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ONSOZ

Tekstil sektorii, insan ihtiyaclarinda gerceklesen stirekli artisa paralel
olarak biiyiiyen ve bu biiyiime ile liretimde farkli, ekonomik, az maliyetli ve
kaliteli {irlinler sunmaya calismaktadir. Bunun icin klasik yontemlere
alternatif yontemler gelistirilmeye ¢alisiimaktadir. Sirospun egirme sistemi de
konvansiyonel ring iplik egirme sistemine alternatif olarak gelistirilen sistem
olup, ¢ift kat iplik ve daha kaliteli iplik iiretimini saglamak amaciyla ortaya
cikmigtir. Son yillarda da ultrasonik enerji yontemi tekstil boyama ve terbiye

islemlerinde de kullanilmaya baglanmistir.

Bu calismada, %100 yiin sirospun ve konvansiyonel ipliklerden
iiretilmis ham kumaslarin, iki farkli sicaklik, iki farkli siire ve 1/40 banyo
oraninda hem konvansiyonel yonteme gore hem de ultrasonik enerji
yontemine goére boyama islemi laboratuar sartlarinda gerceklestirilmistir.
Ultrasonik enerji yontemi ile boyama %100 yiin sirospun ipliklerden ve klasik
yontemle iretilen ipliklerden meydana getirilen yiinlii kumaglara uygulanmig
olup konvensiyonel HT yontemine gore boyanan kumaslarla karsilastirilmistir
ve ultrasonik enerji yontemi ile ideal boyama kosullar1 tespit edilmeye
calisilmistir. Ultrasonik enerji yontemi ile boylece daha kisa siirede, daha az
enerji harcayarak, en az seviyede kimyasal madde ve su tiiketimi saglamak
sureti ile ¢evreye dost alternatif boyama yontemi kullanilmasi hedeflenmistir.
Calismaya ait bulgular tezin tartisma ve degerlendirme bdoliimiinde

verilmektedir.

Bu tez ¢aligmasinin yiiriitiilmesi sirasinda sonsuz destek ve yardimini
gordiigim degerli hocam, tez danismanim, Sayin Yrd. Dog¢. Dr. S.Miige
YUKSELOGLU’na, ipliklerin ve kumaslarm iiretilmesinde, iplik ve kumas
fiziksel testlerinin yapilmasinda yardimci olan Altinyilldiz Mensucat ve
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OZET

%100 YUN SIROSPUN VE KONVANSIYONEL
IPLIKLERDEN URETILMIS KUMASLARIN
OZELLIiKLERi VE BUKUMASLARIN ULTRASONIK
ENERJi YONTEMI ILE BOYANMASI

%100 Yiin sirospun ve konvansiyonel ipliklerden {iretilen dokuma
kumaglar ultrasonik enerji ve konvansiyonel(HT) boyama ydntemleri ile
boyanmustir. Ultrasonik enerji yonteminde iki farkli sicaklik (80°C ve 90°C)
ve iki farkh siirede (80 dakika ve 90 dakika) 1/40 banyo oraninda optimum
boyama kosullar1 olusturulmaya c¢alisilmistir. Ultrasonik enerji yOntemine
gore boyanan kumaslar, reflektans spektrofotometresinde oOlgiilen verilere
gore CIELab degerleri, K/S degerleri ve konvansiyonel yonteme gore
boyanan kumaglar referans alinarak AE degerleri hesaplanmistir. Boyanan bu
kumaglarin mukavemet, % uzama, siirtme hasligi ve farkli asinma devir
sayilarindaki agirliklar1 yapilan testlere gore degerlendirilmistir. Sunulan tez
calismasi 7 boliimden olusmaktadir. Birinci bdliimde; calismanin amaci
anlatilmaktadir.

Ikinci boliimde; yiin elyafinin kumas haline gelinceye kadar gergeklesen
prosesler, ultrasonik enerji yontemi ve tekstilde kullanim alanlarina yonelik
genel bilgiler anlatilmaktadir.

Ugiincii  béliimde; uygulamalarda kullanilan ydntemler, yardimci
maddeler ve cihazlar ile standartlar verilmektedir.

Dordiincii boliimde; {iretilen ipliklerin ve kumaslarin test sonuglari,
boyanmis numuneleri mukavemet, siirtme hasligi, asinma dayanimlar1 ve renk
Olciim degerleri tablolar halinde sunulmaktadir.

Besinci  bolimde; yapilan testlerin sonuglar1  grafiksel olarak
verilmektedir.

Altinc1  bolimde; Minitab Release 13.20’e gore deney tasarimi
uygulanmig ve sonuglar incelenmistir. Yedinci ve son bolimde ise, tez
caligmasi boyunca elde edilen tiim veriler tartigiimistir.

Mayzis, 2009 Neslihan BOLAT
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ABSTRACT

FABRIC PROPERTIES PRODUCED FROM 100 % WOOL
SIROSPUN AND CONVENTIONAL YARNS AND DYEING
METHOD OF THESE FABRICS BY THE USE OF
ULTRASONIC ENERGY

100% wool woven fabrics produced from sirospun and conventional
yarns were dyed by the ultrasonic energy and conventional dyeing techniques.
Optimum dyeing conditions were studied by using two different temperatures
(80°C and 90°C) with two different times (80 min. and 90 min.) and 1/40
liquor ratio on the ultrasonic energy method. AE values and K/S values, of
the dyed fabrics with the use of ultrasonic energy, were determined by the use
of reflectance spectrophotometer according to the CIElab values. Later dyed
samples were tested for their tenacity, abrasion and rubbing fastness.

The thesis consists of 7 chapters. The first chapter describes the purpose
of study.

In the second chapter, processes of wool from its fibre state up to fabric
production, the technique of ultrasonic energy and its end uses in textiles were
generally described.

In the third chapter, methods used in the study, auxiliary substances,
instruments and standards were presented.

In the forth chapter, the test results of yarns and fabrics, tenacity of the
dyed samples, rubbing fastness, abrasion results of the fabrics and their colour
measurements were tabulated.

In the fifth chapter, the test results were presented in graphics.

In the sixth chapter, experimental design were applied by using of
Minitab Release 13.20 software programme and the results were studied.

In the seventh and final chapter, the overall results were discussed.

May, 2009 Neslihan BOLAT



YENILIiK BEYANI

%100 YUN SIROSPUN VE KONVANSIYONEL
IPLIKLERDEN URETILMIS KUMASLARIN
OZELLIKLERI VE BU KUMASLARIN ULTRASONIK
ENERJi YONTEMI iLE BOYANMASI

Ultrasonik enerji yontemi, son yillarda tekstil sektoriinde boyama ve 6n
terbiye islemlerinde yaygin bir kullanima sahiptir. Bu calismada laboratuar
kosullarinda, ultrasonik enerji yontemi ile boyama %100 yiin sirospun
ipliklerden iiretilen kumasglarla klasik ytinlii ipliklerden iiretilen kumaslara ilk
defa uygulanarak laboratuar sartlarinda konvansiyonel HT yontemi ile
karsilagtirilmistir. %100 yiinlii materyalin ultrasonik enerji yontemine gore
boyanmasinda iki farkli sicaklik ve iki farkli siirede ayni banyo orani
kullanilarak boyama islemleri gergeklestirilmistir.  Ultrasonik enerji
yontemine gore boyanan kumaslar, reflektans spektrofotometresinde Slgiilen
verilere gore CIELab degerleri, K/S degerleri ve konvansiyonel yonteme gore
boyanan kumaglar referans alinarak AE degerleri hesaplanmistir. Boyanan bu
kumaglarin mukavemet, % uzama, siirtme hasligi ve farkli asinma devir
sayilarindaki agirliklar1 yapilan testlere gore ayrica degerlendirilmistir. Elde
edilen bulgular dogrultusunda ultrasonik enerji boyama yoOnteminin
konvansiyonel yonteme gore ekonomik, az maliyetli, kimyasal madde ve
boyarmadde miktarindan ayn1 zamanda enerji ve su tiikketiminden de tasarruf

saglayabilen, ¢cevreye dost iiretimin gergeklesebildigi sonucuna varilmistir.

Mayis 2009  Yrd.Doc¢.Dr. S.Miige YUKSELOGLU  Neslihan BOLAT



SEMBOLLER

Nm : Iplik numara degeri (numara metrik)

tex : 1000 metre elyafin ya da ipligin gram olarak kiitlesini gosteren
lineer yogunluk birimi

%U : Iplikteki dogrusal yogunlugun ortalama degerden sapma yiizdesi

%CV  : Varyasyon katsayist

CIE : Commission Internationale de I’ Eclairage, Uluslararasi
Aydinlatma Komisyonu

AE : Renk Farkliligi

K/S : Absorbsiyon/ Sa¢inim katsayilar1 (Kubelka — Munk sabitleridir)

Xi



KISALTMALAR

cN : SantiNewton
kW : Kilo Watt
kg : Kilogram
7 : Mikron
: Gram
mm : Milimetre
Kgf : Kumaslarin kopma kuvveti birimi
nm : nanometre
‘c : Sicaklik birimi
tel/cm : cm’deki tel sayisi
g/m : 1 m uzunlugundaki materyalin agirlig
Tur/m : 1 m’deki tur sayisi
C.L : Colour Index
PES : Poliester

xii
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BOLUM L.

GIRIS VE AMAC

I.1.GIRIS

Tekstil sektoriinde {iretici firmalar, artan ihtiyaglar1 ve talepleri
karsilayabilmek i¢in yeni yontemler gelistirmekte ya da mevcut yontemi
modifiye ederek yenilik kazandirmaktadir. Bu amacla da rekabet ortaminda
bulunan firmalar, daha az maliyetli ve miisteri isteklerine cevap verebilecek
diizeyde kaliteli tiriinler sunmay1 amaglamaktadirlar.

Ring iplik egirme sisteminin modifiye edilmesi ile direkt ¢ift kath iplik
liretimine imkan saglayan sirospun egirme sistemi de bu amaglar iizerine
ortaya ¢ikan yeni iplik¢ilik sistemlerinden biridir. Ozellikle %100 yiin ve
Yin/PES karisimi ipliklerin {iretimine kullanilan bu sistemde {iretilen
ipliklerde konvansiyonel iplige gore daha az tiiyli, daha diizgiin, daha
mukavemetli ve biikiim islemini ortadan kaldirdig: icin enerji ve yer tasarrufu
da saglamaktadir.

Klasik HT boyama prosesine alternatif olarak gelistirilen ultrasonik
enerji yontemi tekstilde yikama, boyama, 6n terbiye islemleri gibi bir ¢ok
alanda kullanim olanag1 yaratmaktadir. Bu yontem ayrica, 6n terbiye ve
yikama islemlerinde su tiiketiminde ve enerji kullaniminda tasarruf
saglamakla birlikte cevreye daha az kimyasal atik birakmasi yoniinden de
avantajlidir. Bu metot aym1 zamanda, kullanilan kimyasal madde ve
boyarmaddelerde de ekonomiklik sagladigindan daha etkili boyama ve 6n

terbiye islem sonuglar1 da verebilmektedir.



L.2. AMAC

Bu calismada %100 yiin sirospun ve konvansiyonel ipliklerden iiretilen
kumaglar, standart atmosfer sartlarinda konvansiyonel yontem ve ultrasonik
enerji yontemine gore boyayabilmektir. Ultrasonik enerji yontemine gore
boyanan kumaglar, reflektans spektrofotometresinde Olciilen verilere gore
CIELab degerleri, K/S degerleri ve konvansiyonel yonteme gore boyanan
kumaglar referans alinarak AE degerleri hesaplamak ve bu kumaslarin
mukavemet, % uzama, slirtme haslhigi ve farkli asinma devir sayilarindaki
agirliklar1 yapilan testlere gore grafik ve Minitab Release 13.20 programindan

ile degerlendirmektir.



BOLUM I1.

GENEL BIiLGILER

II.1. TEKSTIL LIFLERININ SINIFLANDIRILMASI

Tekstil, ¢evreye uyum saglamak amaciyla her tirlii kumas ve
materyallerin hammaddesi olan elyafin elde edilmesinden tiiketicinin istedigi
mamuliin elde edilmesine kadar elyafin ge¢irdigi islem agamalaridir[1].

Dogal lifler bitkisel, hayvansal ve madensel olmak iizere ii¢ gruba
ayrilmaktadir (bkz Tablo II.1.). Bitkisel liflerin en yaygin olan1 bilindigi {izere
pamuktur. Bunun yaninda keten, kenevir ve jiit de oldukca kullanilmaktadir.
Yiin lifi ise hayvansal lifler grubuna girmektedir. Yin lifi ile ilgili detayh

bilgi bundan sonraki béliimde verilmistir.



Tablo II. 1. Tekstil liflerinin siniflandirilmasi|1]

11.2. YON ELYAFI

Hayvansal lifler i¢inde en ¢ok yiin kullanilir. Oldukga fazla kivrimli,
ince, biikiilebilir ve wuzun liflerdir[2]. Yiin lifinin gli¢ tutusurluk,
antimikrobiyal olmasi, kir iticilik, koku absorbsiyonu, dayaniklilik, esneklik
ve antistatiklik gibi benzersiz 6zellikleri sebebi ile sadece konfeksiyonda degil

teknik amagli bir¢ok alanda kullanilmakta oldugu bilinmektedir[25].

I1.2.1. Yiin Elyafinin Tarihgesi ve Diinya Pazarindaki Yeri

Insanoglu, varolusunun ilk giinlerinden baslayarak gevresel faktorlerden
korunma gereksinimi duymus, bununla birlikte ilk tekstil {iriinleri ortaya
¢ikmistir. Hayvan postlarina biiriinerek kendisini doga olaylarindan koruyan
insanlar, daha sonra hayvanlar evcillestirerek yiinlerini kirpmaya ve bunlarla
kendilerine giysi yapmaya baglamislardir. Binlerce yil 6nce insanoglu yiin
elyafinin kegeleserek bir ortli yiizeyi olusturdugunu ogrenmisler ve bu
teknikle kendisine dokunmamis yiizeylerden kece ve c¢uha benzeri bazi

ortiinme gerecleri iiretmislerdir[13].



Yiin, pamukla paralellik igerisinde uluslararasi pazarlarda suni ve
sentetik liflerle rekabet halinde olan tabii liftir. 1960’dan beri diinya lif
tiretimi yillik ortalama %0.3’ten az olmamak kaydi ile artmistir. 1980’lerde
diinya yiin iiretimine en biiyiik gelismeler kaydedilirken, 1989 sonrasi keskin
bir diisiis olmus ve diisiis gilinlimiize kadar siirmiistiir. Uzun yillardir,
Avustralya diinyanin en biiyiikk yiin ireticisidir. Bu iilkenin pazarlama
stratejilerinde gosterdigi gelismeler, yiin teknolojisinde ilerlemeleri de
beraberinde getirmistir. Halen Dogu Avrupa, diinyada en fazla yiin tiiketen
bolgedir[13].

Koyun yetistirici iilke olarak en basta Avustralya gelmektedir. ABD,
Yeni Zelanda, Arjantin, Giiney Afrika, Rusya ve Uruguay ise diger dnemli

yetistirici llkelerdir[13].

I1.2.2. Yiin Elyafinin Fiziksel Yapisi
Yiin elyafi, ‘keratin’ adi verilen ‘amino asit’in polimerize olmasindan
olusan protein kdkenli bir liftir[3].
Normal sartlarda meydana gelmis bir yiin lifi mikroskop altinda
incelendiginde epidermis tabakasi, korteks tabakasi ve medula tabaka olmak

lizere li¢ tabakadan olustugu goriilmektedir( bkz Sekil I1.1).

Peptid molekil zincirleri -

Mikrofibril
- ¥akrofibril

Kortikiler hidcre
Oria korteks [(boya alan]

— Para Korteks [baya almayan kis i)

Orta korteks

polipeplit molekil
zinciri

Protofibril

Helisel sanilmig ve

‘
para koricks

4

Sekil II.1. Yiin elyafinin fiziksel yapisi[5].

Epidermis Tabakasi: Lifin dis yiizeyini kaplayan tabakadir. Buna kutikula,
pul tabakasi ve ortii hiicresi de denmektedir. Lifin dis etkilerden korunmasini
ve ayrica kecelesme 6zelligini de saglamaktadir.

Korteks Tabakasi: Lifin ana yapisi teskil ettiginden yiine has fiziksel ve
yapisal ozellikleri vardir. Yapitaslarini aminoasitlerin olusturdugu hiicrelerde,

aminoasitlerin polipeptit halinde birleserek protofibrilleri, protofibriller



mikrofibrilleri, mikrofibriller de makrafibrilleri olusturur. Fibrillerin bir araya
gelmesiyle ise korteks hiicreleri olusturur. Korteks hiicreler de, parakorteks ve
ortakorteks hiicrelerinden olusur[2].

Korteks tabakasi, yiin lifinin esnekligini, kivrimliligini, dayanikliligimi ve
boyanma kabiliyetini saglar[4, 8].

Medula tabakasi: Lifin olusumu sirasinda lifin ortasinda bulunan gevsek
yapili hiicreler; sonradan kurudugunda ve i¢i havayla dolu oldugundan
mikroskopta siyah goriiniir. Bu tabakaya medula tabakasi ya da mih kanali
denir. Baz1 durumlarda medula ¢ok fazla genisleyerek lifin en az % 80 lik

kismin1 kaplar. Boyle liflere kemp ya da kopek kili denir[2].

i zn
*—““

Sekil II. 2. Yiin Lifinin Mikroskop Altinda Uzunlamasina ve Enine Kesit
Gortiintisleri[16]

I1.2. 3. Yiin Elyafinin Kimyasal Yapisi
Hayvandan elde edilen ham yiin ile yikanmis yliniin bilesimi oldukga

farklidir. Temizlenmemis yiinde deri i¢indeki yag ve ter bezlerinden ileri
gelen yaglar ve vakslarla ter tuzlar vardir. Bunun yaninda hayvanin yasadigi
ortamdan gelen ot, yaprak, toprak ve diski artiklar1 da bulunur. Bu bakimdan
yikandiktan sonra %100’iine yakin kismi keratin olan yiiniin ham haldeyken

bilesimi Tablo I1.2” de verilmistir.

Tablo IL.2. Yiin elyafinin kimyasal bilesimi[1]

Keratin (Y{in proteini) %33
Kir ve pislik %26
Ter tuzlar %28
Yiin vaksi %12
Anorganik maddeler %1




I1.2. 4. Yiin Elyafinin Fiziksel Ozellikleri

11.2.4.1. Incelik

Yiin lifinde ¢ap daire formuna yakindir. Incelik, yiin lifinin kalitesi ve
kullanim alani arasinda yakin bir iligki vardir. Yiin lifinin inceligi arttik¢a
kalitesi de artmaktadir[8].

Koyunun cinsine ve tulubun neresinden alindigina bagh olarak, lif
capina gore yiin, kalin, orta, ince olmak {iizere ii¢ sinifa ayrilmaktadir. Kalin
ylinlerin ¢apt 31 p ve daha fazladir. Kalin yiinler halilarin ve désemelerin
iretimi i¢in ideal olup genellikle Yeni Zelanda’dan gelmektedir. Orta
kalinliktaki yiinlerin ¢ap1 24 — 31 p arasinda ve melez koyunlardan
iiretilmektedir. Ince yiinlerin capt 18 — 24 p arasinda ve merinos
koyunlarindan elde edilmektedir[13].

Yiin lifi kaliteleri s sayist ile belirlenir. s sayis1 varlig1 diisiiniilen 6zel
bir elyaftan egrilmis olan ¢ok ince tek kat ipligi temsil etmektedir. 1 Ib
agirhigindaki bir elyaftan 560 yd tek kat iplik elde edilebiliyorsa bu elyafin
derecesi 1 ‘s’tir. En diisiik kaliteli ylin 32 s, en yiiksek kaliteli yiin 90 s’dir.
58 s ve daha yiiksek kalitelilere merinos yiinii denmektedir|8].

Lif inceligi, 20 — 50 pum arasinda degisir[10].
Tablo I1.3. Baz yiin liflerinin ¢aplari[5]

d(p) Incelik

17-20p Ince merinos

2024 Ince crossbred

28-37 Vasat yiinler

37 p ve lstii Kaba yiinler
11.2.4.2. Uzunluk

Yiin elyafinda uzunluk, hayvanin yasina, cinsine ve cinsiyetine
baglidir[1]. Yiin lifinin uzunlugu 3.8 — 76 cm arasindadir. Kalin yiinler 15¢cm
ve lizeri, orta kalinliktaki yiinler 11 — 15 cm arasinda ve ince yiinler 3.8 — 11.5
cm arasinda uzunluga sahiptirler[13]. Yiin elyafi uzunluklar1 agisindan {i¢ ana
grupta incelenebilir[8].

1. Muhtelif merinos ve kivrimli yiinler: Elyaf uzunlugu 25-80mm, kalite
siniflamalar1 62°S-48’s
2. Uzun ve az kivrimli merinos yiinleri: Merinoslarda 80-130mm, Crossbred’

lerde 120-130mm.Kalite siniflamalar1 90°S-70’s



3. Uzun, parlak ve ince Cheviot yiinleri: Uzunlugu 550mm’ye kadar, kalite

siniflar1 36’s

11.2.4.3. Kivrim

Kivrim sayist ile yiin inceliginin arasinda yakin bir iliski vardir. Ince lifli
yiinler daha kivrimlidir. Ince ve kivrimli yiinlerin kegelesme dzelligi fazladir.
Kivrimin fazlaligi tutumun yumusak olmasini ve mamuliin 1s1 tutma 6zelligini
arttirtr. Kivrim  liften life degismekte olup, ince yiin liflerinin 17te 30
civarinda kivrim, kalinlarda ise 1 — 5 kivrim bulunabilmektedir[13]. Liflerin
kivrimlar1 cm’de kivrim sayisi olarak belirtilir. Yiin liflerinden bazilarinin
cm’deki kivrim sayilart verilmistir.

Tablo I1.4. Baz yiin liflerinin kivrim sayilari[8]

Merinos ‘S | Kivrim sayist | Crossbred ‘S | Kivrim sayisi
Degerleri (cm’de) Degerleri (cm’de)
80 11/12 58 6
64/70 10/11 56/58 5
64 9/10 56 4
60/64 8/10 50 3
60 7/8 48 2

11.2.4.4. Mukavemet ve Uzama
Mukavemet, bir tek lifin veya elyaf demetinin kopmasi i¢in uygulanan

cekme kuvvetinin degeridir.

Yiin lifinin kuru haldeki mukavemeti 1.5 g/denye; yas haldeki
mukavemeti 1.0 g/denyedir[1]. Yiin lifinin gerilme mukavemeti 14 g/tex,
kopma uzamasi % 42.9tur[1].

Yiin lifi, tim dogal lifler i¢erisinde en ¢ok esneme 6zelligi olan liftir. %
28 — 48 arasinda uzama gerceklesir[10] En ¢ok bilinen ve kullanilan yiin

liflerinin baz1 mukavemet degerleri ise Tablo I1.5’te verilmistir.

Tablo I1.5. Bazi merinos ve crossbred yiin liflerinin mukavemet degerleri [§]

Merinos‘S | Mukavemet | Uzama | Crossbred‘S | Mukavemet | Uzama
Degerleri cN / tex % Degerleri cN / tex %
80 9.8 36.8 58 12 394
64/70 10.4 37.8 56/58 12.4 40.2
64 11.25 38 56 12.63 42
60/64 11.43 38.5 50 13.3 438
60 11.6 39 48 15.6 45




I1.2.4.5. Yaylanma

Yin lifinin {zerinden basing kaldirildiginda tekrar ilk hacmine
donebilme yetenegine yaylanma 6zelligi denir. Bu 6zellik yiin liflerinde diger
liflere nazaran oldukca yliksektir. Bu 6zellik nedeniyle yiinlii kumaslarin {itii

tutma ozelligi zayiftir[8]

I1.2.4.6. Kecelesme Ozelligi
Kegelesme yiine has bir 6zelliktir. Yiin lifleri yiizeylerini kaplayan pul
tabakas1 nedeni ile kecelesme 6zelligi gosterir. Kecelesmenin olabilmesi i¢in

sicaklik, nemli bir ortam ve basincin bir arada bulunmasi gerekir[2]

11.2.4.7. Nem Tutabilme Ozelligi

Yiin elyafi, i¢cinde bulundugu ¢evrenin bagil nemine ve sicakligina gore
biinyesinde bir miktar su tutar. En fazla nem ¢eken elyaf yiindiir. % 65 relatif
nem ve 20°C sicakliktaki nem ¢ekme miktar1 % 14.5 ‘tir[10]. Ticari nem

miktar1 %17.75’tir[2]

11.2.4.8. Elektriklenme

Yiin, iletken olmadigindan izolasyon islemlerinde kullanilir; kuru halde
iken siirtmeye maruz kalirsa, kolaylikla elektriklenerek statik elektrikle
yiiklenir.

Yiin lifinin fiziksel 6zellikleri Tablo I1.6’da 6zet olarak gosterilmistir.



Tablo I1. 6. Yiin Elyafinin Fiziksel Ozellikleri[2], [7], [8], [10], [13]

Lif Yiin Elyafinin Fiziksel Ozellikleri

Parametresi

Incelik Hayvanin cinsi ve yasina gore degisir. Genel olarak ince
lifler kisa, kalin lifler uzundur. Lif inceligi, 10 — 70 p
arasinda degisir.

Uzunluk Genel olarak uzunluk 3.8 — 76 cm arasindadir

Yogunluk 1.32g/cm’

Renk Genellikle fildisi rengine yakin beyazdir. Kahverengi ve
siyah yiinler de vardir.

Parlaklik Pul tabakasi dolayisiyla yiizeyi homojen olmadig1 i¢in, en
mat elyaftir

Mukavemet Mukavemeti yliksek olmayan bir liftir. Pamuktan daha
diisiik bir dayanima sahiptir. Mukavemeti genel olarak
0.10 — 0.16 g/tex araligindadir. Yiin lifinin kuru haldeki
mukavemeti 1.5 g/denye; yas haldeki mukavemeti 1.0
g/denyedir

Uzama Yiin lifi, tim dogal lifler igerisinde en ¢ok esneme

elastikiyeti ozelligi olan liftir. % 28 — 48 arasinda uzama gergeklesir

Yaylanma Yaylanma o6zelligi, yiin liflerinde diger liflere nazaran
oldukca ytiksektir. Bu 6zellik nedeniyle yiinlii kumaslarin
tll tutma ozelligi zayiftir

Nem Alma En fazla nem ¢eken elyaf yiindiir. % 65 relatif nem ve
20 °C sicakliktaki nem ¢ekme miktar1 % 14.5 ‘tir. Ticari
nem miktart %17.75tir

Is1 Tutma Yiin lifinin kivrimli bir yapida olmasi nedeni ile ¢ok fazla
bosluklara  sahiptir ve bu  bosluklarda  hava
depoladiklarindan 1s1 tutma yetenegi ¢cok fazla olan liftir

Statik Yin, iletken olmadigindan izolasyon islemlerinde

Elektriklenme | kullanilir; kuru halde iken siirtmeye maruz kalirsa,

kolaylikla elektriklenerek statik elektrikle yiiklenir
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I1.2. 5. Yiin Elyafinin Kimyasal Ozellikleri

Tekstil liflerinin kimyasal yapilar1 farkli oldugundan 1sik, 1s1 ve
kimyasal reaktiflere kars1 farkli davraniglar gosterirler. Bu nedenle degisik
kimyasal 6zelliklere sahip olurlar. Yiin lifine ait kimyasal 6zellikler de Tablo

I1.7°de gosterilmistir.

Tablo I1. 7. Yiin Elyafinin Kimyasal Ozellikleri[10], [11]

Lif Yiin Elyafinin Kimyasal Ozellikleri

Parametresi

Suyun Etkisi Su, yiin lifini sisirir. Sigsme miktar1 %18 — 20’ dir
Asitlerin Asitler, yliksek konsantrasyonlarda olmadikga yiin lifine
Etkisi zarar vermez

Bazlarin Etkisi

Yiin lifi, alkalilere kars1 dayanimi zayiftir

Isik Etkisi Isik, yiin lifini kirillgan ve gevsek hale getirir, baya
afinitesini azaltir. Keratindeki sistin baglar1 kopar

Is1 Etkisi Yiin lifi, sicakliktan etkilenir. 100 — 105 °C de uzun siire
tutuldugunda hidrasyon suyunu kaybetmekten dolayi sert,
gevrek ve dayaniksiz bir hal alir. Daha yiiksek
sicakliklarda bozunma baslar

Amfoterik Yiin lifini olusturan protein zincirlerindeki yan dallarda —

Ozellik Etkisi | COOH ve — NH; gruplari bulunabilir. Bu gruplar
molekiile asidik veya bazik 6zellikler kazandirabilir. Yiin
lifinin amfoter 6zelligini gostermektedir

Giivelerin Giiveler, yiine ¢ok zarar verir. Ozelikle yagl yiinii tercih

Etkisi ettikleri i¢in, yazin kaldirilmadan 6nce temizlenmis olan

yunlii giysiler daha az tehlike altindadirlar. Yinli
giysilere, giive gecirmezlik apresi de kuru temizlemeciler

tarafindan uygulanabilir.
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IL.3. YUN iPLiK TEKNOLOJIiSi

Islenmemis ham elyafin iplik haline getirilinceye kadar gecirdigi
islemlere ‘tekstil iplikgiligi® ad1 verilir. {lk insanlarin, birbirine paralel hale
getirilmis ve birbirini izleyen lif¢iklerin, yapisabilme yeteneklerinden dolay1
biikiildiigii siire saglam bir iplik haline geldigini kesfettiklerinden bu yana; bir
takim el araclari ve daha sonra makineler gelistirilmistir[10]. Bir¢ok lif
egirme islemi iplik haline getirilmesine ragmen lif yapisinin farkli olusundan

dolay1 iplik egirme yontemleri farklilik gostermektedir[2].

IL3. 1. Yiin Iplikgiligi

Yiin iplik¢iligi, kullanilan lif uzunluguna ve inceligine goére 3 kisma
ayrilir:
1. Kamgarn Yiin Iplik¢iligi
2.Yar1 Kamgarn Yiin Iplikciligi
3.Strayhgarn Yiin Iplikgiligi
Kamgarn sisteminde, ortalama lif uzunlugu 40 — 200 mm ; yar1 kamgarn
sisteminde, 75 — 150 mm; strayhgarn sisteminde, 25 — 80 mm uzunluklarinda
yiin lifi kullanilir[13].
Yiin iplikcilik sistemlerinin farkli olmasinin sebebi; kullanilan yliniin
kalitesine bagl olup, yiin iplik¢ilik sistemlerindeki islem akis1 Tablo II.8,
I1.9., I1.10’da gosterilmistir..
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Tablo I1.8. Kamgarn iplik genel tiretim asamalari[7]

YUN TIPI FILAMENT

YAPAY ELYAF KABLO (TOW)

Tefrik |
(ayirma)

Agma L Agma !

Yikama l

i 1
i Harman- I]:lH:u{J

.|-ill-;l_}.'|jl_\: ! Konverter
- —

=

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

L3

Cekme ‘ Cekme J
T —_ — — ——_——_——_— — — ————— =T
Tarama

I Cekme

_.__(f._., T

tops (Iinlillclirmc

i
(Cekme)
Fitil
—
| Egirme |

Tablo IL1.9.. Yar1 kamgarn iplik genel liretim asamalari[7]

VON YON TiPi, FILAMENT
JI e YAPAY ELYAF | KABLO (TOW)

Tefrik
(ayirma) |

i

Agma

- i

Yikama

!

|
f
|
Kurutma |
|
|
|
|
|

(vaglama)

|
|
|
|
]
]
|
!
I
I

Harman- Hallag

I ¥

Yaglama Konverter
e —— ' 4
Taraklama Cekme
iq_. ______________ -
Cekme

I
Fitil
'

Egirme
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Tablo I1.10. Strayhgarn iplik genel {iretim asamalari[7]

YIN PAMUK

i YUN TiPi i DOKUNTU VE
i YAPAY ELYAF i

YOLUK ELYAF

I1.3. 2. Kamgarn Yiin Iplik¢iligi

Kamgarn; kaliteli, ince diizgiin ipliklerin iiretilmesinde kullanilan bir
yiin iplikgilik sistemidir[2]. Uzun ve ince liflerin kullanildigi bu sistemde,
taranmis seritlerin {iretildigi tops hazirlama ve seritlerin iplik haline getirildigi
egirme islemi olmak iizere iki asamada gerceklesmektedir. Bu ydntemler

Boliim I1.3.2.1. ve Boliim 11.3.2.2.’de kisaca izah edilmistir.

I1.3.2.1. Taranmis Tops Uretimi

a) Tefrik Islemi

Tefrik; yiin elyafinin; incelik, uzunluk, mukavemet, renk ve igerdigi
yabanct madde miktarina gore ayrilip siniflandirma isleminin yapildigi

prosestir.

b) Yikama Islemi

Yikama islemi; yilinlin kirlilik derecesine gore yapilmalidir. Yiiniin
icinde kum, pislik, toprak, yem artiklari, pitraklar, lanolin ve yiin teri
bulunmaktadir. Bu yabanci maddelerin iplik olusumunda problem
olusturmamasi igin elyaftan temizlenmesi gerekmektedir[2]. Yikama islemi,

fiziki ve kimyevi bir islem olup amag, yiiniin tam anlamiyla temizlenmesidir.

14



Yiin kimyasal olarak olduke¢a karisik protein molekiillerinden meydana gelmis
olup sicaga, alkalilere ve kuvvetli asitlere kars1 hassastir. Eger yiin yikama ve
boyama gibi sulu islemler esnasinda belirtilen maddeler tarafindan zedelenirse
mukavemet, elastikiyet ve boya tutma oOzeliklerinde olumsuz bir durum

olusmasina neden olabilmektedir[13].

¢) Kurutma islemi

Bilindigi iizere, yikama makinelerinden ¢ikan yiin elyafi biinyesinde %
50-60 civarinda nem igermektedir. Takip eden proseslerde kolaylik saglamasi
icin kurutma isledakikae tabi tutulur. Kurutma sonrasi yiin iizerinde %17

civarinda nem kalacak sekilde kurutma yapilir[4].

d) Karbonizasyon Islemi

Karbonizasyon islemi; kirli yapagi i¢inde pitrak, yaprak, tohum gibi
bitkisel artiklarin mekanik ve kimyasal yontemlerle ayristirilmasi islemidir.
Bu amagla, yiiniin kimyasal yontemlerle bitkisel artiklarin uzaklagtirilmasi

asit ile gergeklestirilir[3].

e) Harman — Hallag Islemi

Uretilecek ipligin nerelerde ve hangi amagcla kullanilacagi ve ne gibi
ozelliklere sahip olmasi gerektigi harman dairesinde belirlenir. Bu nedenle,
elyaf oOzellikleri, melanj renk oOzellikleri, kecelesme, mukavemet gibi
ozellikler g6z oOniline alinarak yiin harmani olusturulur. Halla¢ makinasi,
kiiclik topaklar halinde elyafi kaba olarak agar ve bdylece elyafin birbirine

daha iyi karigmasini saglar[2].

f) Yaglama Islemi
Kurutmadan sonraki islemlerde daha rahat calismayir saglamak, lif
kirilmasini en aza indirgemek, ugusmayi, dokiintiiyli ve statik elektriklenmeyi

azaltmak amaciyla yaglama islemi yapilir[13].

g) Taraklama Islemi
Harman — hallagtan gelen elyafta temizleme, agma ve harmanlama

yapilarak paralel haldeki elyafa bant formunu kazandirilir.
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Kamgarn taraklari, besleme kismi, pitrak ¢ikarma tertibatlari, esas tarak kismi

ve ¢ikis kismi olmak {izere dort ana boliimden olusmaktadir.

Kamgarn taragi sematik olarak Sekil I1.3’de goriilebilmektedir.

1. Malzeme girigi, 2. On tambur, 3. Talbent ¢ikigi, 4. Ana tambur, 5. AleyCaligier

Sekil I1.3. Kamgarn Taragi [13]

Tarak makinasinda taraklama islemi, esas tarak kisminda tambur,

calisict ve alict silindirleri arasinda meydana gelir[4].

I1.3. 2. 2. Taranmus Topstan Iplik Uretimi

Taranmig topstan iplik tiretimi, bant formuna getirilen yiin elyafinin

iplik haline getirilene kadar olan islem asamalaridir. Isletmedeki islem akisi,

%100 yiin i¢in Tablo II.11°de gosterilmistir.

Tablo II. 11. % 100 Ekru Yiin Iplik Prosesi[3]

L

Sandvic FHarrman

g
T arak
~
1 veya 2 FPasaj] Cekme
g
Tek Taraarma
~
1 veyva 2 pasaj] Cekme
~
Cift Tarama

. i

1 veya 2 pasaj Cekme

. _a

2 veya 3 Pas_ Ha=. Cek.

. 4

FinisoSr veyva Flaver

>

Ring

~

Buhariama (Fiksaj)

. _d

Bobim

l
l
I
l
|
I
l
i
l
I
l
>

>

HKatlarma

"

Baakarm

~

Buharlarmma (Fiksaj)

~

AlKtarrmma Bobin

J_\_._J____..___...__J__.._.,_,__J__J

16



a) Tops Boyama

Kamgarn iplik iiretimine, yiin elyafindan tops iiretimine kadar getirilen
asamadan sonra topstan iplik iiretimine kadar olan asama tops boyama ile
baglamaktadir. Uretilecek ipligin 6zelliklerine gére ekru renginde bulunan

tops, boyama ya da vigure baski ile renklendirilir.

a. 1.) Boyama

Ekru renginde bulunan topsun, hazirlanan boyama regeteleri
dogrultusunda istenilen renge boyanmasidir. Boyama islemi %100 yiin elyafi
icin 98 °C’dir [21]. Boyama islemi sonrasi santrifiij makinesinde, merkezkag
kuvvetinin etkisiyle ylizeydeki fazla su wuzaklastirilir. RF kurutma
makinesinde, kurutulmasi istenen mamul, yiiksek frekansh alternatif akima

bagli iki kondansator levha arasinda kurutulur.

a. 2.) Vigure Baski

Bir ¢ekim bdlgesinde inceltilmis bantlarin, boya emdirilmis bir kegeli
silindir ylizeyinden gegerken boyanmast islemidir. Keceli silindirlerin
iizerinde rakle gorevi yapan helisel oluklu bir silindir bulunmaktadir. Bu
silindir ayn1 zamanda baski1 boyanin oranini1 da ayarlamaktadir. Baski seklinde
boyanmis bantlar ayni makinede ¢ekim islemine tabii tutulur. Bu sekilde
boyanmis kisimlar ile boyanmamis kisimlarin birbiri ile karigmasi saglanarak

ara renk tonlar1 elde edilir.

b) Liz6z Islemi

Liz6z isleminin amaci; yiin elyafinin gormiis oldugu taraklama, ¢cekme
ve tarama islemleri ile {izerine almis oldugu harman yagi, makine yaglar1 ve
lizerine yapismis olan toz, toprak vs. gibi yabanci maddelerin yiiniin
izerinden uzaklastirilmasidir. Ayrica statik elektrikten etkilenen yiin elyafinin
gormiis oldugu islemler ile meydana gelen gerginligin su ile yikanmasi ve
daha sonra kurutularak giderilmesi de amacglanir[4]. Tarak veya tarama
bandin1 boyahanede vigure baski ve boyama islemi goren yiin topslarinin

yikanmasini saglamaktadir[3].
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Liz6z makinesi, yikama, kurutma ve ¢ekme olmak iizere 3 temel
kisimdan olusmaktadir. Kurutma sonrasi ‘kece acma’ adi verilen baretli

cekme makinelerinde % 3-4 yag verilerek tops hazirlanmaktadir(3].

5 AN ' - 1/
1 A Nttt C OO [

Besleme yikama kurutma cekim

Sekil I1.4. Lizoz Makinesi[4]

¢) Cekme makineleri

Iplik olusturmak igin biikiim verme islemine gegilmeden 6nce tarak
seridinin inceltilmesi gereklidir. Bu inceltme islemi ¢ekim sayesinde
gergeklestirilir[13].

Cekme islemi; Bir ¢ekme makinesinde c¢ekim elemanlarinin (¢ekim
silindirleri, igneli baretler veya diskler) giristen ¢ikisa dogru cizgisel
hizlarinin artmastyla bantlarin uzatilarak inceltilmesi islemidir[4].

Cekme isleminin amaci, yumugak ve biiyiik hacme sahip lif demetini
nihai kullanilabilir iplik boyutuna getirmek ve elyafin daha fazla
paralellesmesini saglamaktadir[13]. Cekim isleminin basarili olabilmesi i¢in
bazi sartlarin saglanmasi gerekmektedir. Bu sartlar su sekilde siralanabilir:

- Liflerin bireysel olarak hareket edebilmeleri gerekmektedir.
-Cekim verilen liflerin paralel olmalar1 gerekmektedir.

- Cekim bolgesinde lif hareketinin kontrollii olmasi gerekmektedir.
- Kisa lif sayisinin az olmasi gerekmektedir[13].

Kamgarn iplik iiretimine, islenecek malzeme uzun oldugundan, ¢ekim
isleminin kontrollii olabilmesi i¢in ignelerin kullanilmasi1 gerekmektedir. Bu

nedenle, igneli ¢ekim kafasinin bulundugu makineler kullanilmaktadir[13].

‘\©_M‘WEWM

~E RS g
PhhhE bbhbY N P

1. Arka silindirler, 2. Serit ¢ikigi, 3. Caikis silindirleri, 4. Baret (Gnden
goriinisi)

Sekil IL.5. Baretli Cekim Kafasi[13]
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Cekme makineleri;

- Besleme bolgesi,

- Cekim bolgesi ve

- Sarim bolgesi olmak tizere 3 bolimden olusur.
Besleme Bolgesi: Bumps bandinin ¢ekim sistemine kadar gectigi boliimdiir.
Bantlar bileziklerden ve baski silindirlerinden gegirilip yan yana gelerek
makineye beslenir
Cekim Bolgesi: Cekim, giris ve cikis silindirleri arasindaki hiz farkiyla
verilmektedir. Makinenin genigligi boyunca uzanan, iizeri ignelerle kaph
cubuklar bulunmaktadir. Bu g¢ubuklar, baret olarak isimlendirilir. Baretler,
giris silindirlerinden biraz daha yiiksek bir hizda ileriye dogru hareket ederek
cekim sahasina giren seritler icin bir tarama fonksiyonu saglayarak lifler
diizelmesine sebep olurlar. Baretlerden daha hizli donen ¢ikis silindirleri de

seridi  i8nelerin  arasindan  ¢ekerek ana  ¢ekimi  saglarlar[13]

Sekil I1.6. Cekim Bolgesinin sematik goriniimii[21]

Sarim Bélgesi: Bantlar ¢ekme kovasina helozonik bir sekilde yerlestirilir.
Buradaki helozonik istifleyici, cekme kovalarina uygun hizda dondiiren tabla
ve bagl bulundugu mekanizmadir. Istenilen metrajda dolan kovalar otomatik
olarak degisir. Kovalarin igerisinde iizerine kova tabagi yerlestirilen yaylar
mevcuttur. Bunun sebebi bandin kalender silindirlerinden ¢ikis noktasi ile
kovaya doldurulus noktasi arasindaki mesafenin hep ayni kalmasini
saglamaktir.

Cekme makinelerinin farkliliklar su sekilde 6zetlenebilir [21]

Melanjor Makinasi: Karistirma yapan makinelerdir. Ayni partide stapel
uzunluklar1 bakimindan farklilik gosteren lifleri kendi arasinda karigtirarak
daha uygun bir harman pozisyonu elde edilmeye calisilir.

Tarama Cekmeleri: Yiin tarak bantlar1 taramadan 6nce ve sonra ¢ekme
makinelerinden geg¢irilir. Tarama 6nce ¢ekme pasajlarinda amag yiin liflerini

bant i¢inde oldukga paralel konuma getirerek uzun liflerin kemlinge gitmesini
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onlemektir. Tarama sonrasi1 ¢ekme pasajlarinda da tarama sonrasinda azalmis
olan lif tutuculugunu arttirmak, belirli bir numarada diizgiin bant elde etmek
amaclar.

Regiileli Cekme: Cekme makinelerine giris esnasinda toplam bant agirliginda
meydana gelen degisimleri saptayarak ¢ikis bant agirli§in1 otomatik ayarlayan
bu mekanizmalar kamgarn ve yar1 kamgarn iplikhanelerinde biiyiik rol oynar

( bkz Sekil I1.7).

-

s

Sekil I1.7. Regiile mekanizmasi[15]

Hazirlama Cekmeleri: Hazirlama ¢ekme makineleri, beslenen bandin birim
uzunluktaki agirlig1 ve sarim isleminin gergeklestigi kovalarin sayisina gore

farklilik gostermektedir( bkz Sekil I1.8).

- =

Sekil 11.8. Hazirlama Cekme 1 [21]

Iplik {iretim prosesinde &nemli bir yere sahip olan ¢ekme makinelerinin
dretim sirasinda materyale gore iretim parametreleri de farklilik
gostermektedir. Altinyildiz Mensucat ve Konfeksiyon Fabrikalar1 A.S.’e gore
olusan bu farkliliklar Tablo II.12‘de gdsterilmistir.
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Tablo I1.12. Cekme makinelerinin iiretim degerleri[21]

Cekme Hizlar Ekartman Dublaj Cekim Igne sikhig Giren g/m | Cikan

Makineleri (m/dakika) mesafesi (mm) (tel /cm) g/m

Kege agma 130-140 Yiin:50 Max 9 6-9 3 Bant agirligi 26

hesab1

2.Cekme 130-140 Yiin:45 8 6-9 4 26 26

3.Cekme 130-140 Yiin:40 8 6-9 4 26 26

Melanjor 250 Arka;60 8 6-9 4 26 35
On; Yiin:40-45

Tarama Oncesi | 130-140 Yiin:45 4 6-9 5 35 13%2

Cekme

Tarama Sonras1 | 130-140 Yiin:40 8 6-9 6 22 22

Cekme

Regiile Cekme 140 Yiin:40 8 6-9 6 22 22

Hazirlama 200 Yiin:40-45 8 6-9 5 22 26

1.Cekme

Hazirlama 200 Yiin:40-45 4 6-9 6 26 13

2.Cekme

Hazirlama 200 Yiin:40-45 3 6-9 7 13 6

3.Cekme

Hazirlama 250-300 Yiin:40-45 4 6-9 6 4

4.Cekme
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Cekme makinelerinde, elyafin kirilmasi, donmesi, nopelerin artmasi,
bant ve takibinde iplik diizgiinsiizliigiiniin meydana gelmesi, telef miktarinin
artmasi gibi hatalar olusabilmektedir. Bu hatalarin olusmasini1 6énlemek igin;
¢ekim ayarmmin bant numarasi dikkate alinarak yapilmasi, ekartman
mesafesinin dogru ayarlanmasi, baretlerin dislerinin eski ve kirik olmamasina,

verilen yag miktarina dikkat edilmelidir.

d) Peny6z (Tarama) Makinesi

Iplik egirme islemlerinde oOzellikle kamgarn iplik iiretimine tarama
isleminin 6nemi biiyiiktiir. Tarama islemi; kamgarn ipligi, yar1 kamgarn ve
strayhgarn ipliklerinden ayiran en 6nemli farkliliktir.

Iplik iiretimine kalitenin saglanmasi, liflerin homojenligine, temizligine
ve paralelligine baglidir. Bu durum da tarama makineleri (bkz Sekil 11.7) ile
saglanmaktadir[13].

Tarama isleminin amaglari su sekilde siralanabilir:

- Yabanci maddelerin ayrilmasi

- Kisa liflerin uzaklastirilarak ortalama stapel uzunlugunun arttirilmasi

- Liflerin paralelliklerinin arttirilmasi

- Boyanmus liflerde yapigmalarin elimine edilmesi (ayrilmasi) [13].
Yiin tarama makineleri ¢aligma prensiplerine gore ikiye ayrilirlar:

a)Dairesel (Noble) tarama makineleri

b)Dogrusal (Heilmann) veya diiz tarama makineleri[13].

Dairesel tarama makineleri, ilk mekanik tarama makineleridir ve uzun
yiinlerin taranmasinda kullanilir[4].

Diiz tarama makinelerinde tarama islemi su sekilde gerceklestirilir:

- Taranacak bandin beslenmesi

- Kiskaclar arasinda sikismis sarkan lif tutaminin taranmasi
- Dik tarak tarafindan bandin geri kalan kisminin taranmasi
- Taranmis tutamlarin birbirlerine eklenmesi

- Telef ve tozun ayrilmasi[13].
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Sekil I1.7 Peny6z Makinesi[21]

Tarama isleminden sonra kemling yiizdesi hesaplanir. Bunun ig¢in
kemling agirlig1 ve ¢ikan net bant agirh tartilir ve formiilde yerine konularak

hesaplanir.

kemling miktari
netagietag+ kemlingmiktari

%Kemling= *1

Iplik iiretim prosesinde Altinyildiz firmasina ait Penydz makinesi iiretim
parametreleri Tablo II.13’de gosterilmektedir.

Tablo II. 13. Penydz makinesinin iiretim degerleri[21]

Penyoz | Makine Darbe Sayisi Ekartman | Besleme Cikan
Makine | Devri (darbe/dakika) Mesafesi (g/m) Bant
(m/dakika) (g/m)
PB 32 12 140 -170 36 20x(13x2)=2 | 22g/m
60g/m
PB 32 25 140 -170 36 260g/m 40-44g/m

Peny6z makinelerinde de c¢ekme makinesinde olusabilecek hatalar
meydana gelebilir. Tarama makinesinde kemling ve telef miktarinin artmasi
ile banttaki kisa liflerin tamamen dokiilmemesi gibi olumsuzluklar da
olusabilir. Beslenen bandin istenilen incelikte olmasi, ekartman mesafe
ayarlarinin dogu yapilmasi, makine parcalarinin temiz, onarilmig olmasi gibi

Onleyici ¢oziimler sunulabilir.
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e) Fitil Makinesi

Fitil {iretimi, iplik liretim prosesinde, iplik egirmeye hazirligin son
islemidir. Fitil makinesinde (bkz Sekil I1.8), seritler daha da inceltilir ve hafif
bir biikiim verilerek iplik makinesinde egrilmeye hazir konuma getirilir[13].

Fitil isleminin amagclar1; cer seridini ¢ekim vererek inceltmek, istenilen
incelige getirilmis fitile biikiim vererek mukavemet kazandirmak ve bobin
halinde sarilarak ring iplik makinesinde egirmeye uygun forma getirmektir.

Fitil makineleri, flayer makinesi ve finisor makinesi olmak iizere ikiye

ayrilir.

Flayer makinesinde, makineye beslenen serit apronlu bir ¢ekim
bolgesinden gecerek inceltilir, kelebeklerin bir doniisiiyle malzemeye biikiim

verilir ve fitil bobine sarilir.

Sekil I1.8. Flayer makinesi sematik gorinimii[13]

Finisor makinesi(Bkz Sekil 11.9.), yiin iplik {iretimine daha fazla
kullanilmaktadir. Makineye beslenen bant yonlendirici silindirler ile ¢ekim
bolgesine gelir. 10-30 arasinda ¢ekim uygulanarak istenilen incelige
getirilir[4]. Her ¢ekim kafasina beslenen iki serit birbirleriyle temas
etmeksizin ovalama hareketine maruz birakilarak verilen yalanci biikiim ile

mukavemet kazandirilir. Iki fitil de ayn1 bobine birlikte sarilir.

=, = = e (=) (=)
2B —=>% —;%%—““‘8

1.Cekim balgesi, 2. Ovalama bélgesi, 3. Sarm bdlgesi

Sekil I1.9. Finisor Makinesi Sematik Gortintimii[13]

Yiin iplik¢iliginde kullanilan flayer ve finisor makinelerinde iiretilen
iplikler benzer kaliteye sahip olmakla birlikte, fitil makinelerinde daha yiiksek
cekim verebilme ve yliksek hizlarda daha az kopusla calisabilme imkan1 s6z
konusudur. Ancak, finisor makinelerinin yatirnm maliyetleri flayer
makinelerine oranla daha diisik ve iiretimleri daha yiiksektir. Uretim

esnasinda lif kirilmalar1 da daha az olmaktadir[13].
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Altinyildiz firmasina ait finisér makinesi {iretim degerleri Tablo
I1.14°de gosterilmistir.

Tablo I1.14. Finisor makinesinin iiretim degerleri[21]

Finisor |Makine hiza Ekartman |Giren fitil | Cikan fitil
makine |(m/dakika) mesafesi (g/m) (g/m)
(mm)

FM7 0.27 g/m: Yiin:165mm | Yiin:4g/m |0.27-0.50g/m
(16 kafa) | 130m/dakika

0.30-0.50g/m:

170m/dakika
FM36 0.27 g/m: Yiin:165mm | Yiin:4g/m |0.27-0.50g/m
(24 kafa) | 170m/dakika

0.30-0.50:

200m/dakika

f) Ring Iplik Makinesi
Ring iplik sisteminin temeli, 1828 yilinda bilim adami Thorp
tarafindan atilmis ve 1830 yilinda bilim adami Jenks tarafindan kopga
bulunmustur[13]. Taranmis yiin iplik¢iliginde ring egirmeye ait ilk ¢aligmalar
Amerika’da  Whitin Machine Works of Whitinsville firmasinca
yapilmistir[12].

Ring iplik makinesinin amagclari; makineye beslenen fitilin ¢ekim
yardimiyla istenilen iplik numarasina gore inceltilmesi, biikiim yardimiyla
iplige yapisal biitlinliik ve mukavemet saglamak ve elde edilen ipligin kops
formunda sarilmasidir.

Ring iplik egirme prensibinde(bkz Sekil I1.10), paralel lif demeti( fitil)
cekim bolgesine beslenir. Fitil, farkli ¢gekim hizlarindaki ¢ekim silindirleri
arasinda bir ¢ift apronun kontrolii altinda inceltilir. Cikis silindirinden sonra
ig- bilezik-kopga arasinda iplige biikiim verilir. Iplik kops veya masuraya

sarilir[28, 29].

25



3 .
1. Fitil, 2. Cekim sisteri, 3. [g, 4. Kops, 5. Kopga, 6. Bilezik, 7. Iplik rehberi

Sekil I1.10. Ring Iplik Egirme Prensibinin Sematik Goriiniisii[13]

Ring iplik makinesinin temel elemanlart; ¢ekim tertibati, igler, bilezik
ve kopgadir.

Ring iplik makinelerinde genellikle ¢ silindirli ¢ekim sistemi
kullanilmaktadir. Onde buluna iki silindir arasinda 1- 1.5 arasinda 6n ¢ekim
verilirken; ikinci silidir ile ¢ikis silindiri arasinda da iplik numarasina gore
esas ¢ekim verilir. Toplam ¢ekim ise 6n ¢ekim ve esas ¢ekimin ¢arpilmasiyla
elde edilir. Cekim bolgesinde elyaf, yiizeyleri yivli ¢ekim silindirleri ve

apronlar sayesinde kontrol edilir[13].

__Cekim
- Silindirleri

Kolu R s

— 2 3
Silindirleri e W
i

Sekil II.11. Ring iplik makinesi ¢gekim bdlgesi[21]

Igler, biikiim ve sarim icin gerekli donme hareketini saglayan, kendi
ekseni etrafinda yiiksek devirle donen ince, uzun elemanlardir. Teorik olarak
maksimum ig devri 25000 devir/dakikaya ulagsmis olsa da pratikte ulasilan ig
devri 16000 — 20000 T/dakika arasindadir[13].

Tablo I1.15. Altinyildiz Firmasina Ait Ring Iplik Makinesi Uretim

Degerleri
Makine Igdevri Cekim | T/m |Kopg¢a |Giren |Nm
hizi(m/dakika) | (rev/dakika) no g/m
9,3 7000 21 |750S| 24 0,30 |70/2

Bilezikler, kopgaya ig etrafinda yol vazifesi goriirler ve kopgalarin
doniistine izin verecek tarzda sekillendirilmislerdir. Bilezikler uygun yapida,

diizglin ve temiz ve zarar gérmemis olmalidirlar[13].

26



Kopgalar, bilezik iizerinde yliksek hizda donen en O6nemli makine
elamanidir. igin dénmesi ile cikis silindirinden gelen liflerin biikiim almasim
saglar ve biikiim alan ipligin yoniinii 90 ° gevirerek uygun bir gerginlikte kops
halinde sarilmasina yardimer olur[13]. Iyi bir kopganin bilezik formuna uygun
olmasi, diizgiin yiizeyli olmasi, iyi bir malzemeden yapilmis olmasi ve uygun
agirlikta olmasi istenir.

Balon kirici, balonu destekler ve kopganin yiikiinii ve iplik kopuslarini
azaltir. Seperatorler, iplik balonlarinin birbirine ¢arpmalarini 6nler. Bilezik

sehpasi, ipligin sarilabilmesi i¢in masuraya gore asagi-yukari hareket eder.

Sekil I1.12 Ring Iplik Prensibi [28].

Ring iplik makinelerinde (bkz Sekil 11.12), bobinden gelen fitiller
hizlar farkli silindirler arasindan gegirilerek inceltilir. Istenen incelige gelmis
olan elyaf demeti sevk kancasindan gegerek sabit bir bilezik iizerinde donen
kopca igerisinden bobine sarilir[10].

Ring iplik makinesinde iplige biikiim ig-bilezik-kopca {igliisii ile
verilmektedir. Iplige verilen biikiimiin hesabinda ig devrinin ¢ikis silindirin
hizina orami olarak verilmektedir. Kopcanin bilezik ile siirtiinmesi ihmal
edilecek olursa, igin her devrinin iplige bir biikiim verildigi kabul edilebilir.
Cikis silindirinden lif sevki devam ettigi siirece iplik hem biikiim alir hem de

sartlmaya devam eder [13].
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II. 3. 3.Yar1 Kamgarn Yiin Iplik¢iligi

Kamgarn ile strayhgarn arasi kalitede ipligin iiretildigi bir sistemdir[2].
Ortalama uzunlugu 75 — 150 mm olan ve tarama kademesi bulunmayan bu
sistemde yiin, sentetik lifler ve bunlarin karigimi kullanilmaktadir[13].

Yar1 kamgarn sistemi, kaba yiin liflerinin iplik haline doniistiiriilmesi
amaciyla gelistirilmistir. Tarama kademesi disinda biitiin kademeler kamgarn
sistemi ile aynidir.

Uretilen iplikler kamgarn iplikleri kadar piiriizsiiz, diizgiin ve parlak

degildir. El 6rgii ylnleri, hali ve dosemelik iiretimine kullanilmaktadir[13].

I1.3. 4. Strayhgarn Yiin Iplikgiligi

Strayhgarn, ortalama uzunlugu 25 — 80 mm arasinda olan, yiinden,
dokiintiiye ayrilmis liflerden, degisik renklerdeki liflerden, suni ve sentetik
liflerden ve bunlarin karigimlarindan hacimli, sakalli yapiya sahip ipliklerin
tiretilmesinde kullanilan bir sistemdir[13].

Strayhgarn sisteminde, taraklanmis tiilbent, ince parcalar halinde
ayrilarak ve ovalama suretiyle fitil haline getirilir. Bu fitiller iplik haline
getirilir.

Strayhgarn iplikleri, yumusak, hacimli ve yiizeylerinde sakal olarak
adlandirilan bir¢ok elyaf ucu bulundurur. Bunlar iplige gblgeli bir goriiniim ve
ozel efekt verir. Strayhgarn iplikler el Orgii yiinleri, hali iplikleri, degisik

tiplerde elbiselik ve ceketlik kumas iiretimine kullanilmaktadir[13].
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I1.4. IPLIK EGIRME GEOMETRISI

Iplik egirme geometrisi terimi, fitilin cekim sistemine girisinden ipligin
masuraya sarilincaya kadar olan akis yolu iizerindeki tiim mesafeleri, egimleri
veya acilar1 icermektedir(bkz Sekil 11.13. )[13,30]. Iplik egirme geometrisinde
onemli faktorler sunlardir:

1. Egirme liggeni

2. Egirme uzunlugu

3. Egirme agis1

Balon Vikselif

Sekil I1.13. Egirme Geometrisi[13]
I1.4. 1. Egirme Uggeni
Konvansiyonel ring iplik¢iliginde, ¢cekim sisteminin ¢ikis silindirlerinin
kistirma hattiyla (K-L) ile ipligin biikiimlii ucu (S) arasinda kalan bolge
egirme tcgeni olarak adlandirilir. Sekil 6.2’de “b” egirme {iggeninin
genisligini, “h” yiiksekligini, “B” ise ¢ekim sisteminden ¢ikan malzemenin

enini gosterir[31, 33] .

Sekil I1.14. Ring Iplik¢iliginde egirme {icgeninin sematik gdsterimi[30]
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Egirme iiggeni, ring iplik¢iliginin kritik zayif bir noktasidir. Bu
bolgede, lif toplulugu biikkiime sahip olmadigindan sagilmakta, lif
toplulugunun merkezinden uzakta bulunan kenar lifleri uguntu olarak lif
toplulugundan ayrilmakta ya da iplik yapisina zayif bir sekilde dahil
olmaktadir. Liflerin iplik mukavemetine katkilar1 azalir ve iplik tiiyliiliigiine
neden olmaktadir[31].

Ig — kopga — bilezik sistemi tarafindan verilen ve ¢ekim sistemine dogru
geri kayarak gelen biikiim ve olusan iplik balonu, egirme liggeninde bulunan
liflerde eksenel yonde bir gerilme olusturur. Egirme iiggeninde bulunan lifler,
ozellikle dis kisimda bulunanlar daha fazla gerilime maruz kalir. Bu gerilme
farkindan dolay1 da ipligi olusturan lifler farkli 6n gerilmelere sahip olmakta
ve ipligin sonraki iglemlerinde gerilmeye maruz kalmasi durumunda, yiiksek
on gerilmeye sahip lifler kopacaktir. Iplik mukavemet degeri tek Ilif
mukavemetinden daha diisiik olmasina sebep olur[32]. Egirme iicgeninde
lifler {izerine gelen gerginlik oldukca yiiksek oldugu icin lifler iyi bir sekilde
kontrol altinda tutulabilmesi bir avantaj iken iplik kopuslarinin artmasina
neden olmasi bir dezavantajdir[13].

Egirme iiggenin uzunlugunu, biikiim seviyesi, ¢ekim bdlgesindeki serit
genisligi, egirme gerginligi ve iplik geometrisi belirler[30]. Iplige uygulana
blikim miktar1 arttirildigi siire egirme {iggeni kisalmakta, diisiik biikiim
degerlerinde ise iiggen yiiksekligi artmaktadir. Egirme iiggenin uzunlugunu
etkileyen bir diger faktor ise on silindirdeki elyaf ¢ikis acisidir. Bu aginin
biliylimesi sarilma uzunlugunu arttirmakta ve egirme iicgeni uzunlugu da
artmaktadir. Uzun egirme liggeni daima daha iyi bir iplik kalitesi ve yapisi
vermektedir[13].

Cekim sistemi c¢ikigindaki lif toplulugunun genisligi (B) ile egirme
licgeninin genisligi (b) arasindaki farkin azaltilmasi ve hatta sifir olmasi,
dolayisiyla egirme {iggeninin ortadan kaldirilmasi iplik 6zellikleri tizerinde
olumlu bir etki saglamaktadir (bkz Sekil 11.14.) [32]. Egirme ii¢genin ortadan
kaldirilabilmesi amaciyla {iretici firmalar tarafindan ¢esitli sistemler

gelistirilmistir. Bu sistemler bir sonraki boliimde ayrintili olarak anlatilacaktir.
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I1.4. 2. Egirme Uzunlugu

Cikas silindiri ile iplik rehberi arasindaki acike¢iligr ifade etmektedir. Bu
bolgenin ¢ok uzun olmasi iplik kopuslarina, ¢ok kisa olmasi ise biikiimiin
diizensiz bir dagilim gdstermesine ve liflerin iplik egirme iicgeninde diizensiz

bir sekilde biikiim almasina neden olmaktadir[13].

I1.4. 3. Egirme Agis1

Egirme agis;, kopuslar ve iplik olusumu iizerinde etkilidir. Iplik
rehberinde, ipligin akis dogrultusu makine tasarimma baghdir. Iplik
rehberinde sapmanin fazla olmasi durumunda, kopga tarafindan verilen ve
yiikselmekte olan biikiim yukari ¢ikmakta zorlanacagi icin alt kisimlarda
bilikiimiin fazla olmasina sebep olacaktir. Bu durum da biikiim miktarinin

azalmasina ve kopuslarinin artmasina neden olur.
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1. 5. SIROSPUN EGIRME SISTEMi

IL.5. 1. Sirospun Egirme Sisteminin Tarihgesi

Sirospun sistemi 1975 — 1976 yillarinda CSIRO (Commonwealth
Scientific ~ International =~ Research  Organization)  laboratuarlarinda
gelistirilmistir. CSIRO 1977 yilinda Repco Ltd. firmasi ile birleserek sistemin
bilesenlerini iiretmeye baslamis ve IWS (International Wool Secretariat) ile
de sistemin diinya ¢apinda pazarlanmasi ve gelistirilmesi konusunda anlagma
yapmustir. 1981 yilindan sonra Zinser firmasi var olan makineleri modifiye
etme, yeni makinelere bu sistemi kurma konusunda lisans almistir[ 14, 33, 35-

38].

IL5. 2. Sirospun Egirme Sistemi Ile ilgili Yapilan Caligmalar

Sirospun sistemi ile kisa stapelli liflerin egrilmesi konusunda
arastirmalar yapilmistir. Yapilan calismalarda [27, 56, 57], fitiller arasi
bosluk, biikiim ve ig devri gibi egirme parametrelerinin egirme geometrisine,
ayrica fitiller aras1 bosluk ve biikiimiin iplik mukavemeti, tiiyliiligii ve asinma
dayanimina etkisini aragtirmislar ve yapilan bu arastirmada, sirospun pamuk
ipliginin kistirtlmig 1if demeti. biikiimiinden olustugunu ve bu biikiimiin
fitiller aras1 mesafe ve biikiim katsayisi arttikga arttifini ayrica bu artisa
paralel olarak da iplik mukavemetinin ve asinma dayanimin arttigi,
tiiyliiliigiin azaldigini ifade etmislerdir. Uretilmis bu ipliklerden elde edilen
orgli kumaslarda ise, sirospun ipliklerden {iretilen kumaslarin pilling ve
asinma dayamimlarinin ¢ift kat iplige gore daha iyi oldugunu, Sirospun
ipliklerle oriilmiis kumaslarin iyi bir 1s1 iletkenligine sahip oldugunu da ifade
etmislerdir.

%350/50 Yin/PES karisimi farkli poliester tipi kullanilarak diretilen
sirospun ve konvansiyonel ipliklerden farkli kumas konstriiksiyonlarinda
tiretilmis dokuma kumasglarin mukavemet, deformasyon ozellikleri, hava
gecirgenligi ve asinma dayanimlari incelemislerdir[40]. Sirospun ipliklerden
iiretilmis bu dokuma kumaslarin konvansiyonel ¢ift kat ipliklerden {iretilmis
kumaglara gore daha dayanikli, daha iyi Ortiiciiliik 6zelliklerine sahip olmast
ile birlikte hava gecirgenliginin daha fazla oldugu da ifade edilmistir. %50/50
Yiin/PES karigimi sirospun ve konvansiyonel ipliklerden iiretilen kumaslarin

asinma dayanimlarini incelendigi diger bir ¢alismada [41], genel olarak biitiin
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kumaslarda 5000 devirden sonra asinma, 19000 devirden sonra kumaslardaki
ipliklerin kesisme noktalarinda kopma meydana geldigini goriilmiis ve
siropun ipliklerden iiretilen kumasglarin daha dayanikli ve daha kullanigh
oldugu da ifade edilmistir.

Farkli hammaddelerden farkli inceliklerde Yiin ve Yiin/PES karsimi
sOnil ipliklerin iretildigi bir caligmada [55] ise, {retilen bu ipliklerden
olusturulan kumaslarin farkli asinma seviyelerinde test edilmistir.. Sirospun
ve konvansiyonel ipliklerden iiretilen kumaslarin benzer davraniglar
gostermesine karsin sirospun ipliklerden iiretilen kumaslarin daha dayanikli
oldugunu ifade etmislerdir

%100 ylin hammaddesinden klasik ring, kompakt, sirospun ve kompakt
siro egirme metotlarini kullanildig1 bir ¢alismada[39], iki farkli iplik numarasi
ve ¢ farkli biikiim faktoriiyle kamgarn iplik tliretmislerdir. Bu calisma ile
kompakt siro ve Sirospun egirme sisteminin iplik tiiyliiliigliniin azaltilmasinda

onemli etkisi bulundugunu ifade etmislerdir

IL.5. 3. Sirospun Sisteminin Calisma Prensibi

Sirospun, yiliksek biikiimli iplik iiretiminin maliyetini énemli 6l¢iide
azaltan yiin iplik¢iliginde &nemli ve ekonomik bir tekniktir[14]. iki ayr
fitilden tek baski mangonu altinda c¢ekilerek 6n silindir ¢ikisinda biikiilmek
suretiyle masuraya sarilan ipliklere Sirospun iplikler denir( bkz Sekil I1.15)
[35].

Sirospun yontemi ile ring iplik makinesinde 6zel bir tiir biikiili iplik
elde edilmektedir. Sirospun sistemi, ¢ift katl iplik {retimi i¢in
tasarlandigindan, her bir egirme iinitesine iki adet fitil, kilavuzlar araciligi ile
beslenmektedir. Biikiim verme islemi, normal ring egirme sistemindeki gibi,
bilezik ve kopga yardimiyla saglanmaktadir. Ayr1 ayr ¢ekilen fitiller istenen
biikiim ve iplik numarasi elde edilecek sekilde birlestirilir. Tek agsamada
biikiim yonii ayni olan ¢ift kath iplik elde edilir. Cekim tertibatinin alt
tarafinda bulunan mekanik bir iplik denetleyici, tiim egirme islemi boyunca,
ipligin akisin1 araliksiz kontrol eder. Ipliklerden birinin kopmasi durumunda,
iplik denetleyicisi ters tarafa dogru diiserek diger ipligi de koparir. Boylece,
kopslarda hatali iplik sarilmas1 6nlenmis olur[9, 13, 33, 35, 36].
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Fitil Rehberi
Fitil sevki

Arka silindir

On gekim bolgesi
kondansorii

Orta silindirler

Apron

Esas ¢ekim bolgesi
kondensorii

Cikas silindiri

Iplik kopus
dedektorii

Sekil I1.15. Sirospun sematik gériiniimii[9]

Sirospun ¢ift kat iplik ile konvansiyonel ¢ift kat iplik arasindaki tek fark,
Sirospun ipliklerde tek kat ipliklerin biikiimii ile ¢ift kat ipligin blikiimiiniin
ayn1 yonde olmasidir[13]. Bu durumda Sirospun ipligi ZZ veya SS biikiime
sahip olmaktadir[36].

IL.5. 4. Sirospun Egirme Sisteminin Avantajlari

Sirospun sistemi yiin iplik iiretimine yaygin olarak kullanilmaktadir.
Sirospun sisteminin baslica avantaji, %100 yiin ince ¢ift kathh dokuma
ipliklerinin iiretimine ¢ift kat biikkiim adiminin ortadan kaldirilmasi sonucunda
iiretim maliyetinde azalma saglamasidir[39].

Sirospun iplikler, konvansiyonel ipliklere gore daha fazla uzayabilen,
daha az tiiylii ve siki bir dokuya sahiptir. Bu ipliklerden iiretilen kumaslar,
konvansiyonel ¢ift kat ipliklerden iiretilen kumaslara gore daha fazla hava
gecirebilen, ipeksi bir tuseye sahip, daha parlak bir yiizeye sahip ve daha iyi
ortiiciiliik 6zelliklerini kazanir[14].

Sirospun sistemi ile yiiksek mukavemetli, daha diizgiin ve daha az
tiiyliiliige sahip iplikler iiretilebilmektedir. Iplik yiizeyi de daha kaygan

olmakta ve sonraki islemlerde calisma kolaylig1 saglamaktadir. Bu iplikler
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daha hacimlidirler ve kumasta ayni dolgu efektini saglamak i¢in daha az
iplige ihtiya¢ duyulur. Teknik olarak yiiksek esneklik saglamasi, ¢ok yonlii
kullanim alanina sahip olmasi da avantajlar1 arasindadir[33].

Sirospun sistemi, ekonomik ag¢idan {iiretim artis1 saglamasi, diisiik
yatirim gerektirmesi, daha diisiik enerji ve klima giderleri, diisiik iiretim
gideri, katlama ve biikiim makinelerine gerek olmadigi i¢in yerden ve
personelden tasarruf saglar. Ipliklerin karismasmin &nlenmesi ve iplik ile
bobin makineleri arasindaki nakil sebebiyle olusan iplik zararlarinin ortadan

kalkmas1 gibi avantajlar saglamaktadir [33].

IL.5 5. Sirospun Egirme Sisteminin Dezavantajlari

Sirospun ipliklerden iiretilen kumaslar, degisen iplik kalinliklarindan
dolay1 konvansiyonel ipliklerden iiretilen kumaslardan daha yollu, ¢izgili bir
goriintii olusturur. Bu goriintii 6zellikle son kullanim iirlinlerinde, bezayagi ve
gabardin kumaglarda renk tonunda farklilik gosterir. Dokumada iplik
kopuslar1 daha fazla oldugu icin iiretim maliyeti daha yiiksektir[14]. Uretimde
iki kat fitil bobini kullanildig1 i¢in iplik makinesinde genisletilmis bir cagliga

ihtiyac olmasi da yerden tasarruf agisindan bir dezavantajdir.
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11.6. KOMPAKT iPLiK EGIRME SiSTEMI

I1.6.1. Kompakt Iplik Egirme Sisteminin Tarihgesi ve Yapilan
Calismalar

Kompakt iplikler, kesik elyafin gerceklesen son g¢ekimden sonra ve
biikiim verilmeden Once yogunlagtirarak egirme iiggeninin miimkiin
oldugunca kii¢iilmesi ve lif uc¢larinin olabildigince iplik kiitlesinin igine
baglanmasi suretiyle elde edilir[50].

Egirme {iggeni ring iplik egirme sisteminin en zayif noktasidir. Bu
durumdan yola ¢ikarak bir¢cok arastirma yapilmistir. Ring iplik egirme
sisteminde kompakt teknolojisi, ilk olarak Almanya’dan ITV tarafindan ele
alimmistir. ITMA 1995 de bu sistem gosterilmistir [53]. Benzer bir teknoloji
ise Avusturya’da Fehrer firmasi tarafindan gelistirilmistir. Fehrer firmasinin
sistemi ITV sistemine gore daha pahali, kullanim1 daha zor ve hava tliketimi
daha fazladir[30, 52]

Kompakt ipligin 6zelikleri ve diger yontemlere gore, 6zellikle de ring
iplige gore farkliligr ile ilgili bircok ¢aligma yapilmistir. Pamuk, pamuk/PES,
pamuk/viskon karigimlarmin farkli iplik makinelerinde (Suessen ve Zinser)
iretildigi bir c¢alismada[49], ipliklerin fiziksel, mekanik ve morfolojik
ozelliklerini konvansiyonel iplikler ile karsilastirmislardir. Kompakt ipliklerin
ring iplige gore daha az tiiyliiliikk, yumusak bir tuse, daha diisiik pilling gibi
birgok iistiinliige sahip oldugunu ifade etmislerdir.

%100 penye pamuk hammaddesinden ii¢ farkli iplik numarasi ve iki
farkli biikiim seviyesinde ring ve kompakt ipligin iiretildigi bir arastirmada
[31, 32], ipliklerin mukavemet, diizglinsiizliik, iplik hatalar1 ve tlyliiliik
ozellikleri incelenmis ve bu ipliklerden iiretilen kumaslarin mukavemet,
boncuklanma ve asinma 6zellikleri incelemmistir. Uretilen ipligin incelmesi
veya blikiimiin azalmasiyla birlikte kompakt ipliklerde yiiksek mukavemet
artig1 gosterdigini, ince yer ve neps bakimindan ring ipliklerine gore daha iyi
olmasina karsin %50 kalin yer sayisinin daha fazla oldugunu ve daha diisiik
tiiyliilige sahip olduklarimi ifade etmislerdir. Kompakt ipliklerden iiretilen
kumaglarin ise, daha diisiik boncuklagsma egilimine sahip oldugunu ve asinma
sonucu daha diisiik % agirlik kaybi degerlerine sahip oldugunu da ifade

etmislerdir.
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%100 pamuk hammaddesinin 3 farkli numarada, ii¢ farkli kompakt iplik
makinesinde (CompACT3 (Zinser), Com4 (Rieter), EliTe (Suessen) iiretildigi
bir c¢alismada[48], ipliklerin tiylilik, dilizglinsiizliik, —mukavemet
parametrelerini karsilastirlmig ve EliTe sisteminde {iretilen ipligin lif
kontroliiniin zayif olmasindan dolay1 iplik 6zelliklerinde de diger sistemlere
gore daha kotli oldugu ifade edilmistir. %100 pamuk ve %50/50 Pamuk/PES
karisim1 materyallerin kullanildig:r diger bir ¢alismada ise[45], bes farkli
biikiim seviyesinde ring ve kompakt ipliklerin tiyliilik, mukavemet ve
diizgilinsiizlik degerlerini karsilastirllmis ve kompakt ipliklerin ring iplige
gore daha yiliksek mukavemet degerlerine sahip oldugu ifade edilmistir.

%100 pamuk materyalinin farkli iplik numaralarinda ve iplik
biikiimlerinde ring ve kompakt ipliginin tretildigi bir ¢calismada ise[43], bu
ipliklerden iiretilmis kumaslarin farklt 6n muamele proseslerinde yakma,
merserizasyon ve reaktif boyama yapilmis ve boyanmis kumaslarin
mukavemet, pilling, hava gecirgenligi, renk degisimi ve siirtme haslig1 testleri
yapilmustir. Bulgularina gore, yakma islemi sonrast konvansiyonel ve
kompakt ipligin boncuklanma egilimleri ayni, yakma islem uygulanmamis
kompakt ipligin yakma islemi uygulanan konvansiyonel iplikle ayni
mukavemete sahip oldugunu belirtmislerdir. Ayrica merserize olmus
kumaglarin  boncuklanma degerlerinin daha iyi oldugunu, mukavemet
degerlerinde 6nemli bir farklilik olmadigini da ifade edilmistir.

Farkli iplik egirme sistemlerinde % 100 pamuk ring, kompakt ve
vortex ipliklerin iretildigi ve bu ipliklerin fiziksel 6zelliklerini karsilastirildigt
bir calismada ise[44], bu ipliklerden iiretilen 6rme kumaslar da incelenmis ve
bu kumaslarin patlama mukavemeti, asinma dayanimi ve boncuklanma
ozelliklerini karsilagtirilmistir. Bu ¢alismada, vortex ipliklerin distik tiyliiliikk
ve boncuklanma egilimine sahip oldugunu, kompakt ipliklerin ise
konvansiyonel ipliklere gore daha iyi mukavemet, daha diisiik tiyliiliik, daha
iyi aginma dayanimi ve patlatma mukavemeti gosterdigini ifade etmislerdir.
%100 pamuk Ne30 ve Ne40 numarada ring ve kompakt ipliklerin iiretildigi
diger bir ¢alismada ise [46], kalite ozellikleri ile bu ipliklerden {iretilen
sliprem, ribana ve interlok konstriikksiyonlarindaki 6rme kumaslarin gramaj,

patlama mukavemeti ve boncuklanma ozellikleri incelenmis ve kompakt
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ipliklerden tiretilen 6rme kumaglarin patlama mukavemeti degerinin daha

yiiksek oldugunu ifade etmislerdir.

I1.6. 2. Kompakt Iplik Egirme Sisteminin Calisma Prensibi

Kompakt iplik¢ilik sistemi, kesikli lif iplik¢iligi tarihinde, lif
ozelliklerinden daha yiiksek yararlanma oranini saglamaya ve iplik kalitesini
iyilestirmeye yonelik olarak gelistirilen bir iplikgilik sistemidir[32].

Ring iplik¢ilik sisteminin modifiye edilmis hali olan kompakt iplik¢ilik
sistemindeki temel degisiklik; kompakt iplik makinesindeki ¢ekim sisteminin,
hava emisi yardimiyla olusturulan bir lif yogunlastirma bdlgesiyle sona
ermesidir. Bu yogunlastirma bolgesi sayesinde lif toplulugunun genisligi iplik
capma yaklagmakta, dolayisiyla egirme iicgeni hemen hemen yok edilmis
olmaktadir. Bu sayede, ring iplik¢ilik sistemlerinin diger sistemlere gére hem
zayif, hem de kuvvetli noktasi olan egirme iiggeninin ortadan kaldirilmasi ve
dolayist ile liflerin iplik yapisi igerisine daha 1iyi yerlesmeleri
saglanmaktadir[13, 31, 32, 44].

Egirme iicgeninin ortadan kaldirilmasi ile ilgili olarak farkli makine
iireticisi firmalar farkli yogunlastirma bdlgesi tasarimlari kullanmaktadir.
Ticari olarak kullanilmakta olan dort farkli teknigin temel prensipleri su
sekilde ifade edilmektedir.

Zinser firmas1 tarafindan iretilen CompACT teknolojisinde,
konvansiyonel ¢ silindirli ¢ekim sistemini terk eden lif toplulugu c¢ikis alt
silindirinin kistirma noktasindan alinarak, hava basing tiiplerinden gelen

basingli hava sayesinde delikli apronlar {izerinde yogunlastirilmaktadir[13].

Sekil II. 16. CompACT3 caligsma prensibi [40].

Zinser firmasmin {rettigi bu sistemde, klasik ¢ silindirli ¢ekim
sistemini takip eden delikli apronlardan olugmaktadir. Bu sistemin tipik
ozelligi ise en lstte bulunan delikli apron ve altinda hava akisi olusturan
bolgedir. En iistte buluna silindirler (4' ) ve delikli apron sistemin sikistirma

bolgesini olusturur. Cekim bolgesinden sonra 6n silindirlerden ayrilan elyaf

38



demeti, H' — H? bolgesinde hava emis deliginden gecerek emilir(bkz sekil
11.16.)[48, 49].

Rieter firmasinin gelistirdigi ComforSpin sisteminde ise, ¢ift apronlu, {i¢
¢ekim silindirli ¢ekim sisteminin hemen sonunda lif yogunlagtirma bdlgesi
bulunmaktadir(bkz Sekil 11.17.)[13]. Bu sistemde liflerin ana ¢ekim bolgesini
terk ettikten sonra kompaktlama bolgesi yardimiyla ve aerodinamik yolla
paralelize olup tamamiyla yogunlagmasi saglanmaktadir. Egirme {icgeni yok
denecek kadar kiiclilmektedir. Kompaktlama bolgesi elekli tambur, emme

tertibat1 ve hava iletim elamanlarindan olusmaktadir[32, 51].

Sekil I1.17. ComforSpin Calisma Prensibi [40].

Suessen firmas1 tarafindan iiretilen Elite iplik¢ilik prensibinde, ii¢
silindirli, ¢ift apronlu ¢ekim sisteminden hemen sonra 6zel bir sekle sahip,
yarikli bir emis tiipii ile iist ¢ikis silindiri yerlestirilmistir. Bu emis tiipiiniin
tizerinde delikli apron bulunmaktadir. Bu apron iizerindeki agikliklar boyut

olarak 1yi liflerin emilmesi dnleyecek biiytikliiktedir(bkz Sekil I1.18.)[13].

Sekil I1.18. Elite calisma Prensibi[40].

Rotorcraft Maschinenfabrik tarafindan gelistirilen RoCoS sisteminde ise
iplik egirme liggenini ortadan kaldirmak i¢in hava emisi degil, manyetik
mekanik prensibi kullanilmaktadir. Cekim sisteminin alt ¢ikis silindiri
iizerinde iki adet iist ¢ikis silindiri bulunmakta ve manyetik bir kompaktor , bu
iki st silindirin arasindaki bosluga yerlestirilerek alttaki silindir ile temas
etmesi saglanmaktadir. Kompaktor ile alt silindir arasinda kapali bir baski
odast olugmakta ve lif toplulugu buradan yogunlagtirilmis olarak

geemektedir[13].



I1.6. 3. Kompakt Ipligin Ozellikleri

Kompakt egirme sistemi, ¢ekim aparatindan ¢ikan elyaf bandini azaltip
daraltmas1 ve egirme iliggenini ortadan kaldirmasi sayesinde iplik kalitesini
yiikseltmektedir. Kompakt iplikgilikte, liflerin iplik yapist igerisine daha iyi
katilimlar1 sonucunda ipligi olusturan liflerin bliyiikk bir ¢ogunlugu iplik
ozelliklerine katkida bulunmaktadir[46].

Kompakt iplikler, konvansiyonel iplilerine goére daha yiiksek
mukavemet ve uzama degerlerine ve daha iyi asinma dayanimina sahiptirler.
Daha az tiyli, daha dilizgin ylizeyli, daha siki iplik yapisi, daha
yumusaktirlar[13, 30-32, 43, 46, 49, 51].

Ayn1 numarada konvansiyonel ring ipligi ile benzer mukavemete sahip
kompakt ipligine verilmesi gereken biikiim miktar1 daha azdir. Daha yiiksek
hizlarda ve ekonomik iiretim gergceklesebilmekte ayni zamanda, iplik daha
yumusak olmaktadir. Diigiik tlyliiliige sahip olduklari i¢in iplige gaze
isleminin uygulanmasi gerekmemektedir[13].

Kompakt iplik, ring iplige goére dokumada daha az uguntu
olusturmaktadir. Bu da dokumada daha az kiitle kaybina ugradigr anlamina
gelir. Aynm1 zamanda, kompakt ipligin homojen mukavemetli ve diisiik
tiyliiliige sahip olmasindan dolay1 dokumada iplik kopuslar1 daha azdir[51].

Kompakt ipliklerden iiretilen kumaslar striiktiir olarak daha sakin ve net
bir goriintii vermektedir. Konvansiyonel ipliklerden {iiretilen kumaglara gore

daha parlak, daha kaygan bir tugeye sahiptir[51].
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II. 7. EGIRME ISLEMINDEN SONRA KULLANILAN
MAKINELER

I1.7.1 . Bobin Makinesi

Bobin sarimin amaci, daha sonraki makineler ic¢in biiyiikk ve ayni
uzunlukta iplik ihtiva eden bobinlerin hazirlanmasi, kopus ve dokuma
hatalarina neden olabilecek iplik hatalarinin giderilmesidir[13].

Miisteri ihtiyaglart agisindan bobinin yogunlugu ve yapisi onemlidir.
Boyanacak bobin, boyanin kolay niifus edebilmesi i¢in yogunlugunun az
olmas1 ve daha gevsek yapiya sahip olmasi gerekir. Orme veya dokumaya

gonderilecek bobin ise daha yogun ve siki olmalidir.

Sekil 11.19. Bobin Makinesi[21].

Bobin makinesinin(bkz Sekil 11.19.) énemli bir gorevi ise iplik tiretimi
sirasinda olusan diizgiinsiizliiklerin ve hatalarin temizlenmesidir. Ring iplik
makinesinde kisa bir mesafede biikiim verildigi i¢in biikiim dagilimi diizgiin
degildir. Iplik kops halinden bobin haline gegerken biikiim dagilimi da

diizgiinlesmis olur.

I1.7. 2. Biikiim Makinesi

Biikiim makinesinin amaci, tek kat ipliklere mukavemet ve efekt
kazandirmak, katlanmis ipligi bir arada tutmak, katlanmis iplige biikiim
vererek tek bir iplik goriiniimii vermektir.

Katli iplik dretimi, ipliklerdeki diizgiinsiizliigii iyilestirmek,
mukavemeti, siirtinmeye karsi direnci, dolgunlugu arttirmak ve nihai
ipliklerde belirli bir efekt elde etmek amaciyla yapilir[13].

Katl ipliklerin biikiilmesinde ring biikiim, yukar1 biikiim, iki asamali
biikliim, santrifiij biikiim, ¢ift blikiim gibi makineler kullanilmaktadir. Cift

biikiim makinelerinin kullanimi daha yaygindir[13]
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I1.7. 3. Katlama Makinesi
Ipliklerin biikiilmeden dogrudan katlanmasidir. Katlama isleminde
bobin makinelerinden alinan ayni ya da farkli renk ve kalinliktaki iki iplik

biikiim islemi yapilmadan birlestirilir.
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1. 8. DOKUMA TEKNOLOJISI

En az iki iplik grubunun ayni diizlemde belli kurallara bagli olarak ve
birbirleriyle dik ag¢1 olusturacak sekilde, birbirlerinin altindan ve iistiinden
gecerek baglantt yapmalariyla bir tekstil yiizeyi olusturmalari islemine
dokuma denir[2].

Dokuma kumasi olusturan iki iplik sisteminden kumasin boyuna dogru
yani kumasin kenarlarina paralel olarak yonlenmis olanlara ¢ozgii iplikleri;
kumasin enine dogru yani kumas kenarina dik olarak yerlesmis ipliklere atki

ipligi denir[2].

I1.8. 1. Dokuma Hazirlik Islemleri

I1.8.1.1. Bobinleme

Iplik iiretimine kops haline getirilen ipliklerin ve bobin haline gelen
ipliklerin uygun biytkliklerde bir araya getirilmesi, temizleme ve

diiglimlerin ve hatalarin giderilmesi amaciyla Bobinleme islemi yapilir[2].

IL.8. 1. 2. Cozgii Hazirlama

Bobinleme dairesinde bobin haline getirilen iplikler, diiz tek renkli
cozgiilerde cagliga belli sayida bobin yerlestirilir. Renkli ¢ozgiilerde ise belli
sayida ve ¢ozgii renk raporu sirasina gore cagliga yerlestirilir[2]. Cozgii sarma
islemi, diiz ¢6zgii ile sarma ve konik ¢ozgili ile sarma olmak {izere iki
sekildedir.

Diiz ¢ozgiide, ¢ozgii iplikleri once belli sayilarda ara leventlere sarilir.
Ara leventler genellikle hasil makinesinde birlestirilir.

Konik ¢6zgiide, ¢ozgl iplikleri Once boliimler halinde konikleri
ayarlanabilen tambur adi verilen bliyiik silindire sarilir ve buradan topluca

¢ozgli levendine sarilir.

I1.8. 1. 3. Hasillama
Dokumaya katilacak ¢6zgii ipliklerini saglamlastirmak amaciyla yapilan

bir islemdir. Hagillama islemi sadece pamuk ¢6zgii ipliklerine uygulanir.
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IL.8. 1. 4. Taharlama

Cozgii ipliklerinin dokuma isleminde tek tek kontrol edilmeleri,
istenilen sekilde agizlik olusturmalari, istenilen ende kumas olusturmalar ve
istenilen siklikta dokunmalari i¢in dokuma dncesi uygulanan en son ve dnemli
islemdir[2].

Taharlama islemi; lamel dizme, giicii tahari, tarak tahari olmak tizere ii¢

asamada yapilir[2].

I1.8. 2. Dokuma Islemi

Cozgli ve atki ipliklerinin dokuma teknigine gore baglant1 yaparak
dokunmus kumas yiizeyi olusturulabilmesi i¢cin dokuma makinesinde ii¢ temel
islem ve bunlara yardimer diger islemlerin ger¢eklesmesi gerekir. Agizlik
acma, atki atma, tefe vurusu temel islemler; ¢ozgii salma ve kumas sarma

islemi ise yardimci iglemlerdir.

IL8. 2. 1. Agizlik Agma Islemi
Agizlik agma hareketi ¢ozgii ipliklerinin bir kismint yukar1 kaldirma, bir

kismini agag1 indirme veya yerinde tutma seklinde gerceklesir (bkz Sekil II.

20.)

Sekil I1.20. Dokuma makinesinde agizlik olusturmal[2].

Dokuma makinelerinde agizlik olusturma cergeveli ve jakarlh agizlik
olusturma olmak iizere iki sekildedir. Cerceveli dokuma makinelerinde ¢6zgii
iplikleri orgiiye, ¢ozgii iplik sayisina ve sikligina bagli olarak cercevelerde
takili olan giiclilerden gegcirilir. Cergevelerin hareketi bir eksantrik ya da
armiir tertibat1 ile saglanabilir. Eksantrikli agizlik agmada 10 — 12 cergeve;
armiirlii agizlik agmada 48 ¢erceveye kadar calisilabilmektedir[2].

Jakar tertibati ile agizlik olusturmada giicli ¢ergeveleri yoktur. Her bir
giicliye, dolayisiyla her ¢ozgii ipligine ayr1 ayr1 kumanda edilebilmekte, bu

sayede bliyiik raporlu ve karmasik desenlerin dokunabilmektedir.
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IL.8. 2. 2. Atki Atma Sistemi
Dokuma islemi sirasinda ¢ozgii ipliklerinin olusturdugu agizliktan atki

ipliginin gecirilmesi islemidir(bkz Sekil I11.21)

Sekil I1.21. Dokuma makinesinde atki atma sistemi[2].

Dokuma makinesinde atki ipliginin atimi mekikli ve mekiksiz sisteme
gore yapilir. Bu sistemler arasindaki fark, mekikli atki atma sisteminde atki
iplikleri bir masuraya sarilip mekik icerisine yerlestirilirken; mekiksiz atki
atma sisteminde atki ipligi hareketsiz olan bir atki bobininden ¢ekilerek farkl
atki sevk sistemleriyle atilir. Projektilli, rapierli, hava ve su jetli atki sevk
sistemleri olarak siralanabilir.

Rapierli (kancali) atki sevk sistemi en ¢ok kullanilan sistemdir.

IL.8. 2. 3. Tefe Vurusu
Tefe vurusu, dokuma taragi araci ile atilan atkinin dokunan kumasa

yerlestirilmesidir[3].

IL.8. 2. 4. Cozgii Salma Islemi
Dokuma leventinden ¢6zgiiniin diizglin olarak sabit bir gerginlikte

bosaltilmasidir.

I1.8. 2. 5. Kumas Sarma Islemi
Atilan atkt  ipliginin  sikistirilmasiyla dokunan kumas ¢ekme
silindirlerinin ve kumas levendinin kontrollii bir sekilde dondiiriilmesiyle atki

siklig1 sabit kalacak sekilde kumas ¢ekiminin yapilmasidir[2].

I1.8. 3. Dokuma Makineleri
Dokuma makineleri, en az iki veya daha fazla iplik sistemini belli bir
orgii baglantisi ile birlestiren, ¢esitli amaglar icin bir tekstil ylizeyi olusturan

ve ¢esitli yapilarda olan makinelerdir[2].
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Dokuma makineleri mekikli tezgahlar ve mekiksiz tezgahlar olmak

iizere ikiye ayrilir.

I1.8.3.1. Mekikli Dokuma Makineleri
Dokuma kumasi olusturmak tlizere ¢ozgii ipliklerinin agtig1r agizliktan

atki ipliginin mekik araciligiyla verildigi dokuma tezgahlaridir[2].

IL.8. 3. 2. Mekiksiz Dokuma Makineleri
Agizlik igerisinden atki ipliginin mekikten baska bir aracla atildig1 ve
sabit besleme kaynagindan ¢ekildigi tezgahlardir. Mekikeikli, kancali, hava ve

su jetli dokuma makineleri olarak siniflandirilirlar[2].

a) Mekik¢ikli Dokuma Makineleri

Kavrayicilar tarafindan uzatilan atki ipliklerini kavrayicilar yardim ile
iki taraftan tutabilen ve olusan kiiclik bir agizligin arasindan gegiren ufak bir
cisim ile atkinin yerlestirilerek, yiizey olusturan makinelere denir[2].

Mekikgikli tezgahlar mekikli tezgahlara gore, atki ipliginin bobinden
aktarilmasi, mekik¢igin mekige gore daha kiiclik bir kiitleye sahip olmast,
daha az enerji gereksinimi ve iiretim hizinda artig saglama gibi avantajlara

sahiptir.

b) Kancali Dokuma Makineleri
Atki atma iglemi, tefe hareketine bagli olarak hareket eden iki adet

kavrayici tarafindan gergeklestirilen mekiksiz dokuma makineleridir[2].

Sekil 11.22. Dornier Dokuma Makinesi [56]
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Bobinlere sarili olan atki ipligi, bir verici kanca tarafindan alinip,
dokuma makinesinin ortasinda alici1 kancaya aktarilir ve bu da ipligi agizligin
diger tarafina ¢eker.

Kancali dokuma makinesi, hizli ve basit ayar degisimleri sayesinde
sekiz degisik iplik cesidi ve istenilen atki ipligi degisimi ile cok sayida
dokuma kumas ¢esidi tliretilebilir[2].

Kancali dokuma makineleri kanca baslarina tasiyan elemanlara gore

esnek kancali ve sert kancali olmak iizere iki gruba ayrilir[2].

¢.) Hava Jetli Dokuma Makineleri

Hava jetli dokuma makinelerinde atki atma islemi hava akimi ile
gerceklesmektedir. Atki ipligi hava akimi ile aliarak, hiz kazandirilmas1 ve
agizlik boyunca taginmasi makinenin ¢alisma prensibidir. Kontiinii filament

coOzgiiler ve tekstiire ¢ozgiiler bu sisteme uygun olarak caligilabilir.

d.) Su Jetli Dokuma Makineleri
Su jetli dokuma makinelerinde atki atma igslemi pompa ile memeden
puskiirtiilen su ile gerceklesir[2]. Su jetli dokuma makineleri sadece sentetik

kumaslar i¢in uygundur.

IL.8. 4. Dokumada Kullanilan Temel Orgiiler

Dokuma isleminde kumas meydana getirirken, ¢ozgii ve atki ipliklerinin
belirlenen diizende baglanti yapmalariyla kumas yilizeyinin deseni olusur.
Dokuma kumaglarda kullanilan ve birbirinden farkli 6zelliklere sahip ii¢ temel
dokuma teknigi vardir. Bezayagi orgii, dimi orgii ve atlas(saten) orgiidiir. Bu

boéliimde bu orgiiler kisaca tanitilacaktir.

IL.8. 4. 1. Bezayag: Orgii
Bezayag1 oOrgii, en basit ancak ¢ozgii atki kesisiminin en fazla oldugu
orgi tipidir[46] . Bezayag1 Orgii, iyi bir boyutsal sabitlige sahiptir. Kumasg

simetriktir. Dokiimliiligli en az olan 6rgiidiir [2].
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I1.8. 4. 2. Dimi Orgii

Bir veya iki ¢ozgii diizenli bir sekilde ylikselerek, iki ya da daha ¢ok
atkinin Ustiinden ve altindan gegerek diizgiin veya kesikli bir diyagonal bir
goriintii ortaya koyan oOrgiidiir[2]. Bezayagi Orgliye kiyasla saha iyi

doktimliiliik ve daha kotii bir boyutsal sabitlik 6zelligine sahiptir.

IL.8. 4. 3. Saten Orgii

Dokuma kumasta atki ve ¢ozgii ipliklerinin en az baglant1 yaptig1 orgii
cesididir. Asimetrik olusundan dolay1r kumasin bir yiiziinde atki yogunlugu,
diger yiiziinde ¢0zgii yogunlugu vardir[2]. Saten dokuma kumas siki, parlak,

zengin goriiniimlii ve siirtlinmeye kars1 dayaniksizdir.

rmammmaom oommoomm ODORDOOMAO
it ] bead Aad N T L AR AR a3 1
e e & afwen fls msu mie e aEeE B BRI F
R mTe & e somfscn EsE BN muE
|'F O - 1 id i ! i 7l
T  Bem SlE Bom SN N ESEEH N WERS
B e s EEN Bew | TR TR
1 € S L S L
i . om (Rom | OO Py o el
mEmadmdmiE o® (BDomW B 2 DOORRL |
= BlE EeW B eI e Hs
WM ER ofe e e s o
T U o T e SRS
Hmammm CEEREEE | Gl & B G W LW LD e
A.Bezayagt B.Dimi C.Saten

Sekil II. 23. Temel Orgiiler [2]
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I1. 9. YON TERBIYE TEKNOLOJISI
Tekstil iriinlerinin niteliklerini (gdriinlim, tutum v.b.) kullanim yerine

veya tiiketici istegine gore degistirmek i¢in uygulanan islemlerin tiimiine
tekstil terbiye islemleri denir[17]. Tekstil terbiye islemleri, elyaf, iplik,
kumasa uygulanir.

Tekstil terbiyesi; On terbiye, renklendirme (boyama ve baski) ve apre

islemleri olmak {izere {i¢ gruba ayrilir.

I1.9. 1. On Terbiye
On terbiye islemleri, tekstil materyalinin boyama ve bask1 islemleri

oncesi hazirlanmasidir.

I1.9. 1. 1. Yikama Islemi

Tekstil mamulii {izerinde, lifin yapisinda mevcut olan veya lifin
gordiigii islemler sonucu lif yilizeyinde bulunan yabanct maddeleri
uzaklastirmak amaciyla yikama iglemi yapilir[2].

Yiin lifleri yapak, tops, iplik ve kumas halinde yikama islemine tabii
tutulur. Yiin yikama genellikle flotte yiizeyinde yiiniin yiizebildigi, 4 - 7 diiz
tekneden olusan delikli tamburlu yikama makinelerinde gerceklestirilir[16].

Yinli materyallerin yikanmasinda en ¢ok sulu ortamda yapilan
yikama islemi kullanilmaktadir. Bu yontem igerisinde en ¢ok uygulanan soda

sabun yikamasidir[17].

I1.9. 1. 2. Kurutma Islemi

Tekstil yiizeyinden suyun uzaklastirilmas: islemidir.  Kurutma
makineleri kurutma teknigine gore farklilik gosterir.

Tasimmimla kurutmada kumas sicak silindirlerle temasi ile kurutma
saglanir. Iletimle kurutmada kumas sicak hava yardimiyla kurulur. Isinimla
(radyasyon) ile kurutmada 1sinin elektomanyetik dalgalar seklinde transferi ile
kurutma saglanir. Yiiksek frekansh kurutmada ise tekstil materyalinin yiiksek
frekanslt alternatif akima bagh iki kondansator levhasi arasindan gegirilmesi
ile kurutma islemi gerceklestirilir[2,16, 17, 54].

Bobin halinde kurutmada homojen bir kurutma yapmak i¢in yiiksek

frekansh kurutucular tercih edilmektedir[2].
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Sekil II. 24. Yiiksek Frekansli Kurutma Makinesi[54].

On terbiye islemlerinde en fazla kullamlan iki yontem yikama ve
kurutma islemidir. Yiinli materyale uygulanan diger on terbiye islemleri

Tablo I1.16.” da gdsterilmistir
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Tablo 11.16. On Terbiye Islemleri[2, 17, 19].

Aciklamasi

Ham kontrol isleminde, farkli iplikler, ac¢ilmis iplikler,
nepsli iplikler, ucuntular, doku hatalari, gevsek ve gergin
kenar, delikler, yag lekeleri, atki ve ¢0zgii bantlar1 gibi
hatalar 151kl ve 60 derece egimli ham kontrol masalarinda

bakilarak goriilebilir.

Tekstil tirliniinii olusturan ipliklerden kumas yiizeyine dogru
cikan lif uglarimi yakarak diizgiin bir ylizey elde etmektir.
Yin lifleri, yliksek sicakliktaki alev ile kisa siire temas
ettirilerek ve arkasindan soguk hava iiflenen ya da sogutmali

silindirler iizerinde yakilir.

Islem

Ham kontrol,
Cimbiz

Yakma
Makaslama

Yiinlii kumaslarin yakilmast zor oldugundan genellikle bu

kumaslar makaslanir.

On Temizleme

Soda veya sabun ya da her ikisi ile 50 ° C’yi ge¢meyen
sicakliklardaki sulu banyolarda veya sentetik deterjan ihtiva

eden oldukc¢a notr banyolarda yikanir.

Agartma

Tekstil mamiilunun ham renginin giderilerek, daha iyi bir
gorliniim kazandirilmasi, beyazlatilmasi iglemidir. Agartma
islemi, yikseltgen ve indirgen maddeler ile gerceklesir.
Hidrojen peroksit (H,O, ) ile tekstil materyali daha az zarar

gormektedir.

Krablama,

Kaynatma

Bir ¢esit yilizey fiksajidir. Daha sonra uygulanacak yas

islemlerde biizlilmemesi veya burusmamasi, boyutsal
stabilite kazandirilmasi, kumagin piiriizsiiz ve diizgiin bir
sekilde fikse edilmesi, kirisiklilarin agilmasi amaciyla

yapilir.

Karbonizasyon

Yiin igerisinde bulunan seliiloz esasli yabanci maddelerin
uzaklastirilmasi i¢in yapilan kimyasal islemdir. En ¢ok

seyreltik siilfiirik asit ¢ozeltisi kullanilir.

Dinkleme,

Kegelestirme

diizenli ve  kontrolli  olarak

Dinkleme

Yiniin  istenerek,

kecgelestirilmesidir. islemi  ile  kumas

kegelestirilerek daha yogun ve dolgun hale getirilir.

Fiksaj

Su, 1s1, kimyasal madde, siire ve basing etkisiyle materyale
yani bir sekil verilebilecek hale getirildikten sonra, mekanik

etkilerle kalicilik kazandirilmasidir.
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II. 19. 2. Renklendirme
Tekstil materyallerinde renklendirme boyama ve baski olmak tizere iki

sekilde gergeklesir.

IL.9. 2. 1. Renk

Fiziksel olarak 151k, ‘belli dalga boyu ve frekanstaki elektromanyetik
dalga’ olarak tanimlanabilir. Yalniz bir dalga boyundaki elektromanyetik
dalgalardan meydana gelen 1s18a monokromatik 151k denir. Giines 1sinlar1 ve
lamba 1sinlar1 ¢esitli dalgaboylarindaki 1s1ik ¢esitlerinin bir bilesimidir[17].
Insan gozii, 380 — 780 nm arasim1 gérmektedir[22].

Bir cisim, lizerine diisen 15181n tamamini yansitryorsa bu cisim beyaz
olarak goriiniir. Eger cisim, gelen 15181n tamamini absorplayip hi¢ yansima
yapmiyorsa cisim siyah olarak goriiniir. Cisim {izerine diisen 1sinlardan, 380 —
780 nm dalgaboyunda olanlarindan bir kismi absorbe edilirse, geri kalan
kism1 renk olarak goriiliir. Absorbe edilen 1sinlar ile yansiyan 1sinlarin toplami
beyazdir[10, 17, 18, 20]. Cismin, belli dalga boyundaki 1sinlarin absorbe
edilmesi halinde absorbe olan ve goriinen renkler Tablo I1.17.°de

gosterilmistir.

Tablo II. 17. Tamamlayici renkler ve dalga boylari[17].

Dalga Boyu(nm) Absorbe olan renk Yansiyan Renk
400 — 435 Mor Sarimtirak yesil
435 - 480 Mavi Sar1

480 — 490 Yesilimtirak mavi Turuncu

490 - 500 Mavimtirak yesil Kirmizi

500 — 560 Yesil Erguvan

560 — 580 Sarimtirak yesil Mor

580 —595 Sar1 Mavi

595 - 605 Turuncu Yesilimtirak mavi
605 — 750 Kirmizi Mavimtirak yesil
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I1.9. 2. 2. Boyama

Tekstil materyalinde lif i¢indeki polimer zincirler, diizenli, gevsek
veya siki olmalarina gore kristalin ve amorf bolge olarak ikiye ayrilir. Daha az
diizenli ve gevsek olan amorf bolgeleri, boyarmadde molekiillerinin niifuzunu
saglayan bolgelerdir. Boyama isleminde boyarmaddenin elyafin amorf
bolgelerine difiizlenmesi ve bu bolgelerde polimer molekiiller ile baglanmasi,
boyarmadde molekiilii ile polimerin yapisal 6zelliklerine baglidir. Bu nedenle
de boyarmaddeler boyama yontemine gore Tablo I1.18." deki

siniflandirilabilir[10].
Tablo I1.18. Boyarmadde siiflari[10].

gibi

Boyarmadde sinifi

Boyayabildigi lif sinifi

Asit Protein ve poliamid
Direkt Selilozik
Krom Protein

Metal- kompleks

Protein ve poliamid

Azoik Seliilozik

Reaktif Seliilozik ve protein
Dispers Poliester, poliamid, akrilik
Kiip Seliilozik

Bazik Akrilik

Kiikiirt Seliilozik

Boyama islemi, elyaf, tow, tops, iplik, par¢a ve kumas boyama
seklinde gergeklestirilebilir. Tops formunda boyama islemi 6zellikle yiinlii
materyal i¢in en ¢ok kullanilan yontemdir.

Boyama islemi 3 metoda gore gergeklestirmektedir:

- Kesikli metod (¢ektirme yontemi)

- Yar kesikli metod

- Kesiksiz metod (emdirme yontemi)

Yiiniin boyanmasinda genellikle ¢cektirme metodu kullanilir. Cektirme

metodu, tekstil tiriinlerini uzun bir siire, uzun banyo oraninda (1/2 den biiyiik)
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bir banyo i¢inde isleme tabii tutulmasidir[17]. Jigger, Haspel, Jet boyama, HT

boyama, Tamburlu Boyama makineleri 6rnek olarak verilebilir.

I1.9. 2. 3. Asit Boyarmaddeleri ile Yiiniin Boyanmasi

Asidik ortamda boyama yapan boyarmaddelerdir. Yiin, ipek,
moher(tiftik) ve poliamid elyafi asit boyarmaddeleri ile boyanir[10].

Kimyasal yap1 bakimindan bir polipeptid olan protein zincirinde bazik
ve asidik gruplar vardir. Proteinler bir aminoasid polimeri oldugundan zincir
uclarinda amino ve karboksil gruplari, zincir boyunca ise serbest amin ve
karboksil gruplari igerir[18].

Asit boyarmaddeler protein liflerine, lifin polimer molekiilleri ile
boyarmadde molekiilleri arasinda meydana gelen iyonik baglarla baglanir[10].
Yiinde boyarmaddenin baglandigi ug, lif polimeri {izerinde cok sayida
bulunan amino — NH; gruplarnidir. Boyama banyosu asidik olarak
hazirlandigindan bu ortamda amino gruplar1 pozitif yiikle yiiklenir. Boylece

negatif yiiklii boyarmadde anyonlarini iyonik bagla kendine baglar[10].

Yiin — NH, +H" — Yiin — NH; ©
Yiin — NH; "+ Bm — SO; — Yiin — NH; " "SO; Bm

Asid boyarmaddeler yiin liflerine olan afinitelerine gore 3 gruba
ayrilir.

Kuvvetli asidik ortamda boyayan boyarmaddeler, yiin lifilerine
afinetesi azdir ve ¢ogunlukla elektrostatik ¢cekim kuvvetiyle baglanir. Banyo
pH’1 2 -3 ve baglarin zayif olmasindan dolay1 yikama hasliklar1 diistik, 151k
haslhiklar1 1yidir[17]. Yiksek yikama hasliklarina ihtiyag gostermeyen
dosemelik kumas, kadin elbiselik kumas, 6rgli ve hali iplikleri, sapkalik
kegeler gibi yiinlii materyallerin boyanmasinda kullanilir[17].

Orta kuvvetle asidik ortamda boyayan boyarmaddeler, g¢esitli
kuvvetlerle baglanabildikleri i¢in yiin liflerine afinitesi fazladir. Banyo pH’1
4 — 5.5 ve iyi yas hasligina gerek duyulan yiinlii mamullerin boyanmasinda

kullanilir.
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Zayif asidik ortamda boyayan boyarmaddeler, pH’ 1n 5.5 — 7 oldugu
ortamda boyama yapilir[10]. Yapak, tarama seridi ve ipliklerin iyi 151k ve yas
hasliklara sahip oldugu boyamalarda kullanilir.

Asid boyarmaddelerle boyanan kumaslarda, boyama ve baskida 151k
hasliklar1 1yidir.

Yiin materyalinin boyanmasinda asit boyarmaddelerin yaninda krom,
metal-komleks,  reaktif = boyarmaddeleri ile de(bkz  Tabloll.18.)
kullanilabilmektedir.

Yapilan bu arastirmada ise, azo grubu asit boyarmadde (C.I. Acid

Black 194) kullanilmustir.
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I1. 10. ULTRASONIK ENERJi VE TEKSTILDE KULLANIMI
II. 10. 1. Ses Dalgas1
Ses dalgalar elastik 6zellik gosteren kati, sivi ve gaz fazlarindan geger ve

ortamin molekiillerine iletilir. Her bir molekiil de bu titresimleri yanindakilere
ulagtirir ve tekrar eski yerine doner. Sivi ve gaz fazlarda pargacik salinimu,
dalga yoniinde olup boyuna dalga meydana getirirler. Kat1 fazlarda ise kayma
elastikiyetine sahip olup parcacik hareketi, tagin suya atilmasinda oldugu gibi
dalga yoniine dik olarak olusur (enine dalga). Dalga, yiizey boyunca dairesel
olarak artan caplarda yayilir. Su yiizeyindeki bir parcaciga dalga ulastiginda
ileri geri hareket eder. Fakat bu parcalar dalga yoniinde hareket etmezler.
Parcaciklarin, su ylizeyindeki cismin hareketine esit bir hareket yaptigi
diistintiliir ve bunlar horizantal hareketli dalgaya dik yonde ileri geri olarak
hareket ederler[23].

Bir yaymn bir taraftan tutularak, diger taraftan hizla itilmesiyle elde
edilen dalga, yatay (boyuna) dalgaya iyi bir 6rnektir. Burada yaydaki hareket
boyuna olacaktir. Tek bir halka tanimlanirsa, 6nce dalga yoniine gider ve eski
yerine geri doner. Arka arkaya gelen dalgalarda hareket salinim

seklindedir[24].

I1.10. 2. Ultrasonik Enerjinin Tarihsel Gelisimi

Ultrasonik enerjiyle ilgilenen ilk arastirmaci Paul Langevin’dir.
Langevin ilk defa 1917 yilinda ses dalgasinin deniz suyunda iletimini
saglamigtir. Ultrasonik enerji ilk olarak denizaltilarin belirlenmesinde, askeri
amacli olarak kullanilmigtir. Deniz suyu yiiksek elektrik iletkenligine sahip
oldugu icin, elektromanyetik dalgalar deniz suyunda etkili degildir. Bu durum
akustik dalgalarin kullanimini1 gerektirmistir. Langevin, su altinda ¢alisan ilk
ses transduserini imal ederken, kuvars kristallerdeki piezoelektrik etkiyi
kullanmistir[23].

Ultrasonik dalgalarin olusturulmasinda Langevin, Pierre ve Jacques
Curie tarafindan bulunan piezoelektrik etkiye bagli kalmistir. Curie, SiO;’e
bir gerilim uygulandiginda elektrik yiikiiniin olustugunu bulmustur.
Dolayistyla kristalin yiizeyine uygulanan elektriksel yiik, boyutsal bir

degisimi meydana getirmektedir. Boylece gerilim uygulanan kristal, orta
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siddette ses dalgalar1 meydana getirmektedir. II. Diinya Savasi yillarinda, yeni
piezoelektik materyallerin {iretimi {izerine yapilan kapsamli g¢aligmalarda
dihidrojenfosfatin, SiO,’den daha uygun oldugu goriilmiistiir. 1945 yilinda
biiytik ilerleme kaydedilerek, seramik formundaki ferroelektriklerin tiretildigi
goriilmektedir. Baslangigta baryum titanat kullanilirken, giintimiizde
piezoelektrik materyaller kursun titanat/kursun zirkonat kati soliisyonlar1 ve

kursun niobata dayanmaktadir[23].

I1. 10. 3. Ultrasonik Enerji Nedir?
Insan kulag1 ortalama 10-12 kHz'lik ses dalgalarindan daha tiz olanlart

duyamaz. insan kulagmin duyma simirinin {izerinde bulunan ve 20 kHz -100
kHz mertebesindeki frekanslara ultrasound (ultrasonik) denir.Bunun bir diger
anlami 1 saniyede 20,000 — 100,000 adet titresimdir. Ultrasonik dalgalar ilk
olarak 1929-1935 yillarinda tibbi aragtirmalarda ve metal algilayicilarinda
kullanilmaya baslandi. Ses dalgalarinin su igerisinde hizla ilerlemesi, ¢arptigi
cisimden geri yansimasi ve kaynaga geri donmesi prensibiyle 2. diinya
savasinda denizalti sonar cihazlarimin kullanilmasi seklinde ortaya ¢iktigi
goriilmektedir. {lk donemlerde daha ¢ok Japonlar ve Ruslar tarafindan
gelistirilen ultrasonik sistemler 1950'li yillara dek Amerika ve Avrupa’da ¢ok
bilinmiyor ve kullanilmiyordu. Tiim arastirma ve gelistirmeler ilk donemlerde
tibbi caligmalar iizerine yogunlagmisti ki bu giin hala kullanilan Doppler
ultrason cihazlar1 Japonlar tarafindan gelistirilmistir.1980'i yillardan itibaren
ozellikle sanayide ultrasonik kullanimi fikri hizla gelismeye basladi ve
giiniimiizde ultrasonik dalgalarin kullanildig1 genis bir uygulama alani ortaya
cikti. Ultrasonik dalgalarin kullanimi giiniimiizde basta tip olmak {izere,
Olcme, alan ve mesafe belirleme, dental temizlik, miicevherat temizligi, imalat
sanayinde son islem, sanayide parca temizligi, metal veya plastik yapistirma,
anti-bakteriyel etki, su aritim1 gibi alanlarda kullanilmaktadir. Prensip olarak
ultrasonik dalgalar1 {ireten jeneratér ve bu elektrik sinyalini mekanik (ses
dalgalar1) sinyale doniistiiren transduserden olugsmaktadir ve transduserler

80°C’den daha yiiksek sicakliklarda galisamamaktaydi. 90'li yillarin baginda
ise Japon-G.Kore ortakligi cercevesinde gelistirilen alternatif transduserler
sayesinde daha Onceleri ancak 80°C sicakliga kadar kullanilan bu teknoloji

arttk 200°C sicakliklara kadar kullanilabilmektedir. Bu sayede yiiksek
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sicakliklarda ultrasonik temizlik fikri dogmus ve USP serisi iiriinler ortaya
cikmigtir. Ultrasonik dalgalar sivi igerisinde p mertebesinde, hizlar1 500
km/saat'e  ulasan, yiiksek enerjiye sahip vakum  baloncuklari
olusturabilmektedir. Siv1 igerisinde olusturulan bu baloncuklar kirli yiizeylere
carparak patlar ve sahip olduklar1 enerji ile carptiklar1 noktalardaki yumusak
dokuyu hizla pargalayip soker. Bu islemi, suyun icerisinde bir levhay1 hareket
ettirdigimizde olusan kabarciklara benzetebiliriz. Buradaki tek fark, levhanin
1 saniyede 20,000 ila 100,000 defa hareket ettiriliyor olmasidir. Hareketin
frekans1 (tekrarlanma sayisi) ne kadar biiylik olursa olusan vakum
kabarciklarinin boyutu da o kadar kiicliik olur. Olusan bu kabarciklara
(baloncuklara) ultrasonik kavitasyon adi verilir. Sekil 11.25° de goriildiigii
gibi baloncuk sayisi arttikca tasidiklar enerji miktar1 da azalmaktadir. Burada
akla gelen ilk soru bu baloncuklar metale zarar verir mi olmaktadir. Olusan
baloncuklar p boyutundadir ve kabin kendi yiizeyine zarar veremeyecek
kadar etkisizlerdir. Ote yandan boyutlarinin ¢ok kii¢iik olmasi nedeniyle en
ufak catlaklara dahi niifuz edebilirler. (bkz Sekil 11.26.), elektron
mikroskobunda ¢ekilmis bir kavitasyon baloncugunun milyonlarca kez
bliyiitiilmiis  goriintiisiini  vermektedir; bu fotograf University of

Washington’da Applied Physics Laboratory’de ¢ekilmistir.

Kavitasyon basina

disen enerji Kavitasyon miktar:

Toplam enerji

Yiiksek ’ Yiiksek
- /
Enerji vf//.ﬁfiktar
Diisik / Diisiik
o Frekans ez

Sekil I1.25. Ultrasonik kavitasyon ( ¢okme-siire grafigi) [70]

balon ¢ap1 yaklasik olarak
Imm

Sekil I1.26. Kavitasyon baloncugu [70]
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I1.10. 3. 1. Ultrasonik Enerjinin Uretilmesi
Ultrasonik enerjinin iiretilmesi i¢in elektrik enerjisinin ses dalgalarina

doniistiiriilmesi  gerekir. Bu donlisiimii  ise ultrasonik transduserler
gerceklestirmektedir. Bu transduserler; gaz siirliciilii, sivi siiriiclili ve
elektromekanik olmak iizere li¢ ana baslik altinda incelenmektedir (bkz Tablo
I1.19.).

Tablo I1.19. Transduser ¢esitleri [23]

Transiider gesitleri

Gaz siirticiilii S1v1 siiriiciilii Elektromekanik
transduserler transduserler transduserler
|
1 1
1.Magnetostrik 2. Piezoelektrik
transduserler transduserler

Bu arastirmada kullanilan transduser tipi, piezoelektrik transduserdir.
Bilindigi tizere, Currie kardesler 1880 yilinda ultrasonik enerjinin iiretilmesi
icin elektrik enerjisini ses dalgalarina (enerjisine) doniistiiren piezoelektrrik
kristalleri bulmuslardir [71]. Bu tip transduserlerin, prob ve banyo tipi olmak

lizere gii¢ sonikatorleri vardir[ 23]. Bu calismada ise prob tipi kullanilmistir.

I1.10. 3. 2. Ultrasonik Enerjinin Giicii
a) Kavitasyon
Kavitasyon; bir siviya, negatif bir basin¢ uygulandiginda ilgili sivinin
gaz fazina gegisi sirasinda sivi igerisinde mikro baloncuklarin olusmasi olay1
olup ultrasonik enerjinin kimyasal kuvvetidir [72]. Transduserler tarafindan
iiretilen ultrasonik ses dalgalar1 siv1 igerisinde dalgalar halinde iletilmektedir.
Bu dalgalar; icinden gectigi ortamin molekiiler yapisinda sikisma ve
gevsemelere neden olmaktadir. Boylece bir sivi i¢indeki molekiiller
arasindaki mesafe, salimim yapildik¢a degisebilmektedir. Eger yeterli
miktarda negatif basing ( lokal basing < sivi buharlasma basinci ) siviya
uygulanirsa, stvi biitlinliigiinii bir arada tutmak i¢in gerekli olan kritik mesafe

asilacaktir. Bu bosluklara kavitasyon baloncuklari ad1 verilir [73, 74].
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a.l.) Kavitasyonu Etkileyen Parametreler Parametreler

Kavitasyonu etkileyen parametreler su sekilde siralanabilir [ 23, 63,66 ]:

1. Frekans,

2. Coziiciiniin viskozitesi,

3. Cozeltinin yiizey gerilimi,
4. Cozeltinin buhar basinci,
5. Sicaklik,

6. Gaz baloncuklari,

7. Uygulanan dis basing,

8. Sonikasyon siddeti ve

9. Sesin azalmasi.

b.) Ultrasonik Giiciin Deger Olgiimii
Ultrasonik giiciin degeri kalorimetrik 6l¢lim yontemi ve iyod
dozimetrisi 6l¢iim yontemi ile yapilabilmektedir [73]. Bu ¢aligmada ultrasonik

gii¢ 0lctimii yapilmamustir.

II. 10. 4. Ultrasonik Enerjinin Kullanildig1 Yerler

Ultrasonik enerjinin gliniimiizde kullanildig1r alanlar c¢esitli olup
biyokimya, biyoloji, miithendislik, endiistri, dis hekimligi, plastik—polimerler
[24], kimya [73], tip [64,65], tekstilde agartma islemleri [66], tekstil yas
islemleri [67] vs gibi sayilabilir.

II. 10. 5. Ultrasonik Enerjide Kullanilan Cihazlar
Ultrasonik enerji yonteminde kullanilan cihazlar temizleme banyolari
ve ultrasonik prob olup bu cihazlar hakkinda kisa agiklamalar asagidaki

bolimde mevcuttur.

I1.10. 5. 1. Ultrasonik Temizleme Banyolar1
Laboratuar modelli ultrasonik banyolarin yapisi oldukg¢a basittir. Genel
olarak, dikdortgen kesitinde paslanmaz celik bir tank ve bu tankin altina

yerlestirilmis olan transduserlerden ibarettir (bkz Sekil II. 27). Bu banyolarda
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ultrasonik gii¢ kaynag: olarak, diisiik yogunlukta ( 1-5 W/cm® ) piezoelektrik
transduserler bulunur. Bunlar yaklasik 40 kHz’lik frekansta ¢aligirlar [ 74 ].

Sekil. II. 27. Ultrasonik temizleme banyolari [68]

II. 10. 5. 2. Ultrasonik Prob

Ultrasonik prob, temizleme banyosunun ¢esitli dezavantaj ve
problemlerinden dolay1, biyokimyacilarin hiicre parcalamada kullanimlar1 i¢in
gelistirilmistir. Laboratuarda bu cihazlarin (bkz Sekil 11.28) kullanilmas: ile,
temizleme banyosunun olusturdugundan 100 kat daha biiylik bir ultrasonik
enerji elde edilebildigi bilinmektedir. Modern prob sistemleri piezoelektrik
sistemlere dayanmaktadir ve genellikle aynmi tarzda iretilmislerdir [73]. Bu

calismada da, ultrasonik prob kullanimi tercih edilmistir.

/— Yiksek frekansh kablo

KONVERTOR
(Transduser)
£ JENERATOR
(Gl tinitesi) .
R —
L ve

Sekil I1.28. Prob tipi ultrasonik cihaz [69]
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I1. 10. 6. Ultrasonik Enerjinin Tekstil Sanayinde Kullanimi

Son yillarda tekstil sanayinde ultrasonik enerji yontemi, tekstil
yardimci islemlerinde, hasil sokme, pisirme ve agartma islemlerinde, yikama
ile durulama ve boyama islemlerinde kullanilmaya baslanmigtir. Bu
caligmalarda ultrasonik enerjinin kullanimi ile klasik yontemlere alternatif
prosediirler gelistirilmeye calisilmis ve genel olarak daha diisiik sicaklikta
daha kisa siirelerde islemler tamamlanabilmistir. Literatiirde, ultrasonik enerji
yontemi kullanilarak seliiloz esasli materyallerin boyanmasiyla ilgili yapilan
bir ¢alismada [77] ise, iki farkli reaktif boyarmadde grubu ile konvansiyonel
boyama yontemi ve ultrasonik enerji yontemi ile boyama islemini
gerceklestirmisler ve boyanan kumaslarin haslik 6zelliklerini ve renk
degerlerini karsilastirmislardir.  Yapilan c¢alismalar sonucunda, iki farkl
boyama yontemine gore boyanmis kumaslarin haslik 6zelliklerinin benzerlik
gosterdigini, fakat, ultrasonik enerji yontemi ile boyanan kumaslarda daha iyi
boyarmadde niifuzu saglamakla beraber 400 — 700 nm arasinda 6lgiilen %
Reflektans degerlerinde ultrasonik enerji yontemi ile boyanan kumaglarin
daha koyu tonlarda oldugunu da ifade etmislerdir. Ultrasonik enerji yontemi
ile yapilan boyama islemlerinde istenilen renk i¢in daha az boyarmadde
gerektigini, daha kisa siirede boyama prosesi, kimyasal madde kullaniminin
daha az oldugunu ifade ederek bu yontemin iistiinliiklerini agiklamislardir.

Pamuk lifinin direkt boyarmadde ile boyandigi bir aragtirmada [76],
kumasin ultrasonik igslem sirasinda gosterdigi degisimler incelenmis ve kumasg
tizerindeki boyarmaddelerin  davraniglar1  goriintiilenmistir; calismada
boyarmadde igeren kavitasyon baloncuklart olusmakta ve biiyliyerek bir siire
sonra kumas iizerinden sivi ortama yonelmekte olduklari izlenmistir. Pamuk
elyafinin, pamuklu ipliklerin ve pamuklu 6rme kumaslarin H,O, ile agartildig:
bir calismada[66], daha kisa siirelerde ve daha diisiik konsantrasyonda klasik
yonteme gore alternatif olabilecek agartma islemleri gergeklestirilebilmis ve
bunun yaninda ultrasonik enerji yontemi ile agartma isleminde, yiiksek
sicakliklarda ¢alisilmadigindan tiretilen ipliklerin kopma mukavemet degerleri
de klasik agartma islemi uygulanmis ipliklere gore daha yliksek elde
edilebildigi goriilmiistiir. Ozel bir poliester karbon karigimli antimikrobial
onliiklerdeki kan lekelerinin ultrasonik enerji yontemi ile temizlenmesi

incelendigi bir calismada [65] ise, kanin ultrasonik banyoda kolaylikla
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uzaklastirilabildigi ve %1 oraninda karbon elyafi igeren oOnliikklerde kan
lekelerinin%100 PES ve %65 PES/Pamuk karisimina gore 1 dakika’dan daha
kisa bir siirede uzaklastig1 tespit edilmistir.hem klasik hem ultrasonik enerji
yontemi ile yikama islemlerinde %1CF igeren ameliyat onliikleri diger PES
karigimli Onliiklere gore hem atki hem de ¢6zgii yoniinde yikama sonrasi
mukavemetlerinin daha yiiksek oldugu tespit edilmistir. Pamuklu kumaslarda
on terbiye islemlerinden olan agartma neticesinde kumas beyazliginin
konvansiyonel yonteme gore daha iyi oldugu vurgulanmistir[75] .

Genel itibari ile ultrasonik enerji ile yapilan boyama c¢aligmalarinda
daha diisiik islem sicakliklarinda ve daha kisa siirelerde boyama yapabilme
imkan1 sebebi ile enerji kazanci olabilmektedir. Aym1 zamanda kullanilan

yardimci kimyasallar daha az kullanilabildiginden de ¢evre dostudur.
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BOLUM III.

DENEYSEL CALISMALAR

III. 1. ARASTIRMA YONTEMI

Yapilan bu ¢alismada, Altinyi1ldiz Mensucat Konfeksiyon ve Fabrikalar
A.S.’de % 100 Yiin sirospun ve konvansiyonel iplikler iiretilmistir. Uretilen
bu ipliklerden 2/2 dimi 6rgiilii ylinli kumaslar da isletmede yapilmistir. Bu
kumaglar laboratuar kosullarinda konvansiyonel(HT) ve ultrasonik enerji
boyama yontemlerine goére boyanmistir. Ultrasonik enerji yontemi ile sicaklik
ve siire faktorleri degistirilerek (80°C-90°C ve 80-90 dakika) sabit banyo
oraninda (1/40) boyama islemi gerceklestirilmigtir. Ultrasonik enerji
yontemine gore boyanan kumaslar, reflektans spektrofotometresinde dlgiilen
verilere gore CIELab degerleri, K/S degerleri ve konvansiyonel yonteme gore
boyanan kumaglar referans alinarak AE degerleri hesaplanmistir. Boyanan bu
kumaglarin mukavemet, % uzama, siirtme hasligi ve farkli asinma devir
sayilarindaki agirliklari yapilan testlere gore degerlendirilmistir.

Calismada kullanilan iplikler ve kumaglar Altinyilldiz Mensucat
Konfeksiyon ve Fabrikalar1 A.S.’de iiretilmis olup ipliklerin ve isletmede
tiretilen kumaslarin testleri standart atmosfer sartlarinda fiziksel ve kimyasal
test laboratuarinda yapilmistir. Boyanan kumaslara uygulanan testler
Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Tekstil Egitimi Boliimii
laboratuarlarinda standart atmosfer sartlarinda ( 20°C + 2 sicaklik; %65 +2

nisbi nem) yapilmistir.
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III. 2. ARASTIRMA ARACLARI, TEST METODLARI VE
STANDARTLARI

Deneysel calismada kullanilan iplikler ve bu ipliklerden iiretilmis
kumaglar Altinyildiz Mensucat Konfeksiyon ve Fabrikalar1 A.S.’de iiretilmis
olup kamgarn iplik iiretimin kullanilan makinelerin modeli, giren bantlarin

agirliklar1 ve makine ¢ikis hizlar1 Tablo I11.1.°de verilmistir.

Tablo I11. 1. iplik Uretimine Kullanilan Makineler [21]

Makine Makine | Kafa Beslenen bant | Makine ¢ikis hizi
modeli sayis1 agirhgi (g/m) | (m/dakika)

Kege agma GCl4 1 26 250

Melanjor GCl14 1 26 300

3. Cekme GCl14 2 13 250

Penyo6z PB32 1 22 25

Penyo6z GCl14 1 22 250

sonrast

¢ekme

Regiile GCl14 1 20 250

Cekme

Hazirlama GCl4 | 25 250

¢ekme 1

Hazirlama GCl4 2 14 250

¢ekme 2

Hazirlama GCl4 2 7 250

¢ekme 3

Hazirlama GV20 4 5 400

¢ekme 4

Finisor FM36 48 0.50 200

Ring  Iplik | Zinser 820 ig 0.27-0.50 93

makinesi

Bobin Espero 24-36 - 800 - 1000

makinesi
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Uretilen ipliklerden dokunan kumaslar, Dornier dokuma makinelerinde
400 - 450 m/dakika makine hizinda tiretilmistir.

% 100 yiin sirospun ve konvansiyonel ipliklerden iiretilmis kumaslarin
boyanmasinda ise Roaches HT Boyama makinesi ve Branson Sonifier 250

ultrasonik prob cihazlar1 kullanilmistir.

I1L. 2. 1. iplikte Numara Olgiimii

Iplik numara tespiti, TS 244 EN ISO 2060 [78] standardina gore
Altiny1ldiz Mensucat Konfeksiyon ve Fabrikalar1 A.S.’de yapilmigtir. Numara
cikriginda tex, denier ve Nm i¢in 100 m, Ne i¢in 120 yarda uzunlugunda iplik

sartlarak hassas terazide(107 g) agirhig: tartilmis ve numaralari hesaplanmustr.

III. 2. 2. Iplikte Biikiim Ol¢iimii

Iplikte biikiim, James H.Heal marka iplik biikiim 6l¢gme cihazi ile TS
247 EN ISO 2061 [79] standardina gore Altinyildiz Mensucat Konfeksiyon ve
Fabrikalar1 A.S.’de tespit edilmistir. Bunun igin yeterli sayida numune
aliarak iplik numaras1 ve biikiim yonii tespit edilmistir; islem biikiim agma
ve tekrardan biikiim verme metoduyla gerceklesmektedir. Olgiim cihazina
yerlestirilen iplik biikiim a¢ilincaya kadar dondiiriilmekte ve daha sonra birim
uzunluktaki biikiim donme sayis1 hesaplanmaktadir. Biikiim metrik sistemde
birim uzunluktaki tur sayist anlamina gelen tur/metre (T/m) semboliiyle
gosterilmektedir. Sekil III.1.’de ¢alismada kullanilan James H.Heal marka

iplik biikiim 6l¢gme cihazi goriilmektedir.

Sekil I11.1. James H.Heal Biikiim Olgme Cihaz
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II1. 2. 3. Iplikte Mukavemet Olg¢iimii

Iplik kopma mukavemeti ipligin sabit hizli mukavemet cihazlarinda
koptugu andaki agirligin g/tex, kg/tex veya cN/tex cinsinden ifadesidir. TS
245 EN ISO 2062 [80] standardina gore Altinyildiz Mensucat Konfeksiyon

ve Fabrikalar1 A.S.’de Splice-scanner 2 cihazinda mukavemet ol¢iilmiistiir.

I11. 2. 4. iplikte Diizgiinsiizliik Olgiimii

Iplik diizgiinsiizlik 6l¢iimii, Altinyilldiz Mensucat Konfeksiyon ve
Fabrikalar1 A.S.’de Uster Tester 4 cihaz1 (bkz Sekil II1.2) ile 400 m/dakika
test hizinda yapilmustir. Ipligin diizgiinsiizliigiinde %U degeri, CV, ince yer (-
50%), kalin yer (+50%), neps (+200%) ve tiylilik (H) parametreleri

Olciilmiistiir.

Sekil II1.2. Uster Tester 4 [57]

III. 2. 5. Iplikte Tiiyliiliik Ol¢iimii

Ipliklerin tiiyliiliikleri Uster Tester 4 ve Zweigle G567 tiiyliiliik dlgiim
cihaz1 (bkz Sekil 1I1.3.) ile Altiny1ldiz Mensucat Konfeksiyon ve Fabrikalar1
A.S.’de gergeklestirilmistir. Her iki sistem de optik Ol¢iim prensibine
dayanmaktadir. Zweigle cihazinda 1- 25 mm tily uzunlugundaki tiiylerin
sayllar1 ve 3 mm’den daha uzun tliylerin toplami olan S3 degeri
belirlenebilmektedir.  Olgiimler 50 m/dakika hizinda yapilmis  ve

degerlendirmede S3 degerleri baz alinmistir.

67



Sekil I11.3. Zweigle G567 Tiiyliiliikk Olgiim Cihaz1

III. 2. 6. Kumaslarda Mukavemet Ol¢iimii

Kumaglarda mukavemet ve uzama olc¢timleri Titan- Universal Strength
Tester ve Instron 4411 test cihazlarinda (bkz Sekil 111.4.) TS EN ISO 13934
[81] standardina gore yapilmistir. Standarda gore hazirlanan kumaslar ( atki
ve ¢ozgili yoniinden 5 tane) 200 mm c¢ene ayarinda, 100 mm/dakika hizinda

test edilmistir. Mukavemet degeri kgf, uzama degeri % olarak ifade edilmistir.

Sekil I11.4. Instron 4411 Mukavemet Ol¢iim Cihazi

IIL. 2. 7. Kumaslarda Asinma ve Boncuklanma Olgiimii

Asinma ve boncuklanma 6l¢iimii TS EN ISO 12947 [82] standardina
gore Nu- Martindale cihazinda (bkz Sekil IIL.5.) test edilmistir. Ultrason
teknolojisi ile boyanan kumaslar 2500, 5000, 7500, 10000 devirde asinma
testi (bkz Sekil II1.5.) yapilmistir. Asindirma yiizeyi olarak iki iplik, dokuma
bezayagi Orgiilli ylin kumag ve 9 kPa agirlik kullanilmistir.
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Sekil II1.5. Nu Martindale Boncuklanma ve Asinma Test Cihazi

IIL. 2. 8. FAST Cihaz1

FAST sistemi, 1989 yilinda Avustralya’daki CSIRO Yiin Teknolojisi
Bolimi tarafindan, kumasin dikim performansini ve giyim sirasinda giyside
goriinlime etki eden 6zelliklerini 6l¢mek i¢in gelistirilmis bir cihazlar ve test
yontemleri setidir[60]. Boyutsal Stabilite testi hari¢, FAST cihazlari
kullanilarak yapilan biitiin Olglimler uluslararasi test standartlari ile tayin
edilmis olan laboratuar sartlarinda ( 20 + 2 °C ve %65 £ 2 nisbi nem)
yapilmaktadir. Test kumaslar1 kesim ve olglimden once bir gece boyunca
standart laboratuar kosullarinda kondisyone edilmelidir [61].

FAST sisteminde incelenen kumas 6zellikleri gevseme ¢ekmesi, higral
genlesme, sekil alabilirlik, uzayabilirlik, egilme direnci, kesme direnci,
kalinlik, yiizey kalinlig1 ve gramajdir. Sekil III. 6’da uzama 6lger test cihazi

goriilmektedir.

Sekil ITI. 6. FAST-3 Uzama Olger Test Cihazi [62]
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III. 2. 9. Kumaslarda Renk Ol¢iimii
Boyanan materyallerin spektrofotometrik renk o6l¢iimleri Datacolor
Spektraflash SF 600+ da(bkz Sekil II1.7.) D65 1s1k kaynagi ve 10° gozlemci

degerleri kullanilarak yapilmistir.

Sekil II1.7. Datacolor SF 600x
III. 2. 10. Kumaslarda Siirtme Haslig1 Ol¢iimii
Kumaglara yas ve kuru siirtme hasligi, James Heal slirtme hasligi test
cihazinda (bkz Sekil IIL.8) (krokmetre)’de ISO 105 — X12 [83] standardina

gore yapilmigtir. Degerlendirme Gri Skalaya gore subjektif olarak

degerlendirilmistir.

Sekil II1. 8. Siirtme hasligi Cihazi

Boyama islemi sirasinda sivilarin pH’1 pH metre kullanilmistir.
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III. 3. YAPILAN CALISMALAR

III. 3. 1. Amag

Yapilan bu calismanin amaci, %100 yiin sirospun ve konvansiyonel
ipliklerden iiretilen kumaslarin konvansiyonel boyama yontemi ile laboratuar
sartlarinda  HT boyama makinasinda boyanmasi ve aymi yart mamul
kumaglarin alternatif boyama yontemi olan ultrasonik enerji yontemine gore
boyanabilirligini ¢alismaktir. Boylelikle, %100 yiin kumasglarin ultrasonik
enerji yontemi ile boyanmasi halinde bu yontemin konvansiyonel boyamaya
gore daha ekonomik, daha cevreci bir boyama islemi yapabilmek de
hedeflenmis olacaktir. Bunun i¢in ultrasonik enerji yontemi kullanilarak farkl
sicaklik ve zamanda 1/40 banyo oraninda optimum boyama kosullarinda
klasik yiin boyamacilifina alternatif yontem gelistirilmek istenmistir.
Ultrasonik  enerji  yontemine gore boyanan kumaslar, reflektans
spektrofotometresinde Olgiilen verilere gore CIELab degerleri, K/S degerleri
ve konvansiyonel yonteme gore boyanan kumaslar referans alinarak AE
degerleri hesaplanmistir. Boyanan bu kumaslarin mukavemet, % uzama,
stirtme hashigi ve farkli aginma devir sayilarindaki agirliklar yapilan testlere

gore ayrica degerlendirilmistir.

II1. 3. 2. Kullanilan Materyaller
II1. 3. 2. 1. Hammadde

Calismada 70 mm uzunlugunda ve 19 — 21 p inceliginde yiin lifi

kullanilmustir.
IIL. 3. 2. 2. Iplikler
Caligmalarda kullanilan ipliklere ait Ozellikler ise Tablo III. 2.’de
belirtilmistir.
Tablo II1.2. Uretilen Ipliklerin dzellikleri
Parametre Sirospun |K0nvansiy0nel
iplik Nm 90/2 48/1 70/2 66/2
Biikiim T/m 950 650 750 450

Klasik iplik iiretim yonteminde, iplik tek kat iiretildigi icin verilen
biikiim miktar1 diisiiktiir. Biikiim makinesinde verilen biikiim ile istenilen

incelikteki iplik elde edilir.
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III. 3. 2. 3. Kumaslar

Calismalarda kullanilan kumaslara ait Ozellikler ise Tablo III. 3.’de

belirtilmistir.
Tablo II1.3. Uretilen Ham Kumaslarm Ozellikleri

Parametre A B C
iplik iiretim teknigi Sirospun Sirospun |Konvansiyonel
Orgii cesidi 2/2 dimi 2/2 dimi 2/2 dimi
Gramaj(g) 158.6 243.3 197.8
Atka sikhigi(tel/cm) 40 32 30
Cozgii sikhgi (tel/cm) 40 30 o5

III. 3. 2. 4. Kimyasal Maddeler
Boyama isleminde kullanilan asit boyarmadde C.I Asit Black 194 ve
diger kimyasal maddeler materyal agirlig1 iizerinden hesaplanan % oranlart ile
Tablo I11.4.’de belirtilmistir.
Tablo I11.4. Kimyasal Maddeler
Maddenin Adi Kullanilan
oran (%)

Dorolan Black  MSRL (%78 boyarmadde | 4.9( % renk

Konsantrasyonu) (Asit boyarmadde) siddeti)
Doregal PAWO (Egalize Maddesi) 0.5
Tuz - Sodyum Siilfat (Na; SOx4) 5

CH;COOH - CH3;COONa (Asetik Asit-Sodyum | 0.5-0.15 ml
Asetat)(tampon ¢ozelti)
Yikama maddesi Tanaterge LFN (SPOT A.S.) -

III. 3. 3. Yontem

Isletmede sirospun ve konvansiyonel ydnteme gore iiretilmis olan %100
yiin ipliklerin ve bu ipliklerden {iretilen dokuma kumaslarin yapisal
ozelliklerinin incelenmesi ve bu kumaglarin laboratuar kosullarinda
konvansiyonel (HT) boyama yontemi (100°C ve 144 dakika) ve ultrasonik
enerji boyama yOntemine gore (iki farkli sicaklik:80°C ve 90°C; iki farkh

stirede: (80 ve 90 dakika) 1/40 banyo oraninda g¢alisilmistir. Calismada, en
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uygun ultrasonik enerji yontemi ile boyama kosullari incelenmistir. Daha
sonra, ultrasonik enerji yontemine gore boyanan bu kumaglar, reflektans
spektrofotometresinde Olciilen verilere gére CIELab degerleri, K/S degerleri
ve konvansiyonel yOnteme gore boyanan kumaslar referans alinarak AE
degerleri hesaplanmistir. Boyanan bu kumaslarin mukavemet, % uzama,
sirtme hashigi ve farkli asinma devir sayilarindaki agirliklar1 da ayrica
degerlendirilmistir.

Ultrasonik enerji yontemi kullanilarak gerceklestirilen boyamada

kullanilan parametreler Tablo III. 5.’te belirtilmistir.

Tablo IILS. Ultrasonik Enerji Yonteminde Calisgilan Boyama

Parametreleri

Parametreler | Faktor 1 | Faktor 2
Sicaklik(°C) 80 90
Siire (dakika) 80 90

Her iki boyama yonteminden once kumaslar, 1g/L Tanaterge LFN
(SPOT A.S.) yikama maddesi ile 1/60 banyo oraninda 50°C’de 20 dakika
yikama islemi yapilmis ve kumaslar oda kosullarinda kurutulmustur.

Ultrasonik enerji boyama ydntemine gore, materyal agirlig1 baz alinarak
Tablo II1.4’te verilen % oranlarina bagli olarak 40°C’de egalize maddesi
(Doregal PAWO), tuz (Na,SO4) ,destile su, tampon c¢ozelti (CH;COOH -
CH3;COONa) ile 4.5 — 5.0 pH banyoda 10 dakika probda ve 10 dakika
sonrasinda asit boyarmadde (Dorolan Black MSRL) ilave edilerek 20 kHz ,
1.5 — 2.5 mm prob ucu derinliginde istenen sicaklikta boyama iglemi beherde
gergeklestirilmistir. Tampon ¢ozeltisi de ortam pH’1 4.5 — 5.0 olacak sekilde
ayarlama amagh kullanilmigtir. Boyama islemi sonrasi 10 dakika durulama
yapilmis ve oda kosullarinda kurutulmustur.

Konvansiyonel (HT) boyama yontemi ve ultrasonik enerji yontemi ile
gerceklestirilen boyama islemlerinin asamalar1 karsilastirilmali  olarak

asagidaki boyama diyagramlarinda gosterilmistir.
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HT Boyama Diyagrami

100 *C
S°C ) mam
1*°C/ min 30 °C
10 10°
I I

40°C 40°C

Boyarmadde
ilavesi

Ultrasonik Enerji Yontemi Boyama Diyagramlari

40 \
_ ) Cila
| 10 10 kogullarmda

T
40°C 40*C sodutma

Bovarmadde
ilavesi

o * ¢

o \

. : Cila
10 T 10 kogullarnda
40° 40 °C sodutma

Bovarmaddde
ilavesi

Konvansiyonel boyamada 100°C’de 144 dakika siiren boyama islemi,
ultrasonik enerji yontemi kullanilarak probda yapilan boyama isleminde ise
80°C ve 90°C sicakliklarda 80 ve 90 dakika siirelerde yapilmustir.

Her iki boyama yontemi, 3 kumas (A, B, C,) (bkz Tablo II1.3.) i¢in ayr1
ayr1 uygulanmigtir. Ultrasonik enerji yontemi kullanilarak yapilan boyamada

parametreler Tablo II1. 6.’da belirtildigi gibi kodlanmustir.
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Tablo III.6. 1/40 Banyo Oraninda Ultrasonik Enerji Yontemi ile

Boyama Isleminde Kullanilan Boyama Kosullar:

Kodlan Boyama Kosullan
1 80°C, 80 dakika
2 80°C, 90 dakika
3 90°C, 80 dakika
4 90°C, 90 dakika
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BOLUM 1V.

SONUCLAR

IV. L. TEST SONUCLARININ INCELENMESI

Bu bdliimde isletmede iiretilen sirospun ve konvansiyonel ipliklerin ve
bu ipliklerden {iretilmis kumaslarin yapisal o6zellikleri verilmistir. Ultrasonik
enerji yontemine gore boyanan kumaslar, reflektans spektrofotometresinde
Olclilen verilere gore hesaplanan CIELab degerleri, K/S degerleri ve
konvansiyonel yonteme gére boyanan kumaslar referans alinarak AE degerleri
verilmistir. Ayrica, boyanan bu kumaslarin mukavemet, % uzama, siirtme

haslig1 ve farkli asinma devir sayilarindaki agirliklart da verilmistir.

IV. 1. LIPLIK TEST SONUCLARI
Altinyildiz Mensucat ve Konfeksiyon Fabrikalar1 A.S.’de iiretilen
sirospun ve konvansiyonel ipliklere uygulanan testlerin sonucu Tablo IV.1.’de

goriilmektedir.
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Tablo IV.1. Iplik Test Sonuglar1

Parametreler Sirospun Konvansiyonel
Incelik(Nm) 48.2 89.4 69.3 66.4
Biikiim T/m 825 841 742 984
Mukavemet(g) 221 191 282 265
Mukavemet CV(%) 17.33 13.26 8.86 10.98
Uzama(%) 25.98 26.6 30.56 32.22
Uzama CV(%) 28.11 14.41 12.69 18.02
%U 13.05 13.00 11.42 9.63
Diizgiinsiizlik CV (%) 1.2 1.4 1.6 1.5
Ince yer sayisi (-50%) 85.5 79.5 150 5.1
Kalin yer say1si(+50%) | 22.5 26 5.5 7.5
[Neps say1s1(+200%) 14 14.5 7 7.5
Tiyliilik(H) 78.4 4.24 4.46 4.74
Tiiyliiliik(S3) - 952 243 77

IV. 1. 2. KUMAS TEST SONUCLARI
Altinyilldiz Mensucat ve Konfeksiyon Fabrikalari A.S.’de iiretilen
sirospun ve konvansiyonel ipliklerden iiretilen ham ve mamul kumaslarin test

sonuclari da Tablo IV. 2°de verilmistir.
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Tablo IV. 2. Kumas Test Sonuclar1

Sirospun Konvansiyonel
Kumas [Parametreler A B C
Cozgii iplik inceligi(Nm) 90/2 70/2 66/2
Atki ipligi inceligi(Nm) 48/1 70/2 66/2
Atki yoniinde kopma mukavemeti (kgf) 34.8 43.7 25.36
Cozgii yoniinde kopma mukavemeti (kgf)| 40.04 | 59.29 40.36
KIfrlrrlI;s Atki ve ¢ozgii yonii mukavemeti farki 524 | 1549 15
Atk1 yoniinde uzama(%) 50.84 | 60.58 45.44
Cozgii yoniinde uzama(%) 57.38 | 51.91 67.3
Atk1 yoniinde yirtilma mukavemeti (kgf) | 1.806 | 2.707 2.419
(Cozgii yoniinde yirtilma mukavemeti
(kgf) 2.094 | 3.923 2.980
Gramaj (g) 160.2 | 2584 220.8
Atki yoniinde kopma mukavemeti (kgf) 18.49 | 28.21 29
Cozgii yoniinde kopma mukavemeti (kgf)| 28.22 | 55.92 39.55
Atki ve ¢ozgii yonii mukavemeti farki 9.73 | 27.81 10.5
Mamul [Atk1 yoniinde uzama(%) 26.03 | 38.66 52.92
Kumas |Cozgii yoniinde uzama(%) 27.81 | 42.86 51.54
Atk1 yoniinde yirtilma mukavemeti (kgf) | 0.796 | 1.421 1.259
(Cozgii yoniinde yirtilma mukavemeti
(kgh) 1.024 | 2.563 1.939
Siirtme (aginma) (devir sayisi) 14.000 | 20.000 20.000
Boncuklanma 5 5 5

IV.1. 3. BOYAMA SONRASI ELDE EDIiLEN SONUCLAR

Bu bdliimde, ultrasonik enerji yontemine gore boyanan kumaslar,
reflektans spektrofotometresinde Olgiilen verilere gore hesaplanan CIELab
degerleri, K/S degerleri ve konvansiyonel yonteme gore boyanan kumaslar
referans alinarak AE degerleri verilmistir. Ayrica, laboratuar kosullarinda ve
isletme kosullarinda konvansiyonel boyama yontemine gore boyanan
kumaslarin da CIELab degerleri ve K/S degerleri verilmis olup boyanan bu
kumaglarin mukavemet, % uzama, siirtme hasligi ve farkli asinma devir

sayilarindaki agirliklar1 da incelenmistir.
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IV.1.3. 1. Reflektans Spektrofotometresinde Olgiilen Renk Olciim
Sonuglar1

Bu boliimde hem isletme kosullarinda hem de laboratuar kosullarinda
konvansiyonel boyama yontemine gore boyanan kumaglarin reflektans
spektrofotometresinde Olgiilen verilere gore hesaplanan CIELab degerleri ve

K/S degerleri Tablo IV.3’te verilmistir.

Tablo 1V.3. 1/40 Banyo Oraninda Konvansiyonel Boyama Y6ntemi Ile
Boyanan A, B ve C Kumaslarina Ait Renk Ol¢iim Sonuglari

Kumaslar L* a%® b* C* h X Y 7 X y K/S
A kumagi
) 17.57 | 0.36 | -1.09 | 1.15 | 288.08 | 2.31 | 2.42 | 2.75 | 0.31 | 0.32 | 20.29
(Fabrika)
A kumasi
1495 | 0.66 | -0.99 | 1.19 | 303.83 | 1.83 | 1.90 | 2.15 | 0.31 | 0.32 | 26.54
(Laboratuar)
B kumast
1440 | 0.31 | -1.00 | 1.05 | 287.30 | 1.72 | 1.80 | 2.04 | 0.31 | 0.32 | 27.80
(Fabrika)
B kumast
12.30 | 0.61 | -0.88 | 1.07 | 304.80 | 1.40 | 145 | 1.64 | 0.31 | 0.32 | 35.50
(Laboratuar)
C kumast
1343 | 0.22 | -1.07 | 1.10 | 281.70 | 1.56 | 1.63 | 1.87 | 0.31 | 0.32 | 30.59
(Fabrika)
C kumast
12.72 | 0.68 | -1.14 | 1.33 | 300.60 | 1.46 | 1.52 | 1.74 | 0.31 | 0.32 | 33.92
(Laboratuar)

Laboratuar sartlarinda ultrasonik enerji yontemine goére 1/40 banyo
oraninda iki farkli sicaklik ve iki farkli siirede A, B ve C kumaslar1 Tablo
I11.6.’da(syf 75) verilen boyama kosullarina goére boyanmistir. Boyanan
kumaglarin reflektans spektrofotometresinde Ol¢iilen verilere gore hesaplanan
CIELab degerleri, K/S degerleri ve konvansiyonel boyama ydntemi referans
aliarak hesaplanan AE degerleri Tablo IV.4.’te ve tekrarlanabilirlikleri Tablo
IV.5°de verilmistir.
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Tablo IV.4. Ultrasonik Enerji Yontemi ile Boyanan A, B ve C Kumaslarina Ait Renk Ol¢iim Sonuglar

Kumaslar Boyama Kosulu L* a* b* C* h X Y Z X y AE | K/S
100°C, 144 dakika 1495 ] 0.66 | -0.99 | 1.19 | 303.83 | 1.83 [ 1.90 | 2.15 | 031 [ 032 | - 26.54
80°C, 80 dakika (¢dzgii yonii) 17.64 | 128 | -2.13 |2.49 | 300.94 | 2.37 | 2.44 [ 2.92 | 0.30 | 0.31 | 0.887 | 25.90
80°C, 80 dakika (atki ydnii) 16.81 | 1.31 | -2.13 | 2.50 | 301.56 | 221 | 2.26 [ 2.71 | 0.30 | 0.31 | 1.049 | 25.60
A kumass 80°C, 90 dakika (¢dzgii yonii) 14.76 | 1.06 | -1.44 | 1.79 | 306.37 | 1.81 | 1.86 | 2.17 | 0.30 | 0.31 | 0.631 | 28.83
(158.69) 80°C, 90 dakika (atki ydnii) 16.55 | 1.24 | -2.15 | 2.48 | 300.04 | 2.15 | 2.21 | 2.65 | 0.30 | 0.31 | 1.390 | 24.42
90°C, 80 dakika (¢dzgii yonii) 14.19 | 0.82 | -0.73 | 1.10 | 318.63 | 1.70 | 1.76 | 1.97 | 0.31 | 0.31 | 0.828 | 29.23
90°C, 80 dakika (atk yonil) 1518 | 1.11 | -1.36 | 1.76 | 309.27 | 1.89 | 1.94 | 2.25 | 0.30 | 0.31 | 0.828 | 26.71
90°C, 90 dakika (¢dzgii yonii) 1425 | 0.83 | -0.99 | 1.29 | 310.18 | 1.70 | 1.76 | 1.96 | 0.31 | 0.32 | 0.583 | 28.23
90°C, 90 dakika (atk yonil) 15.60 | 1.13 | -1.93 |2.23 | 30046 | 1.97 | 2.02 | 2.41 | 0.30 | 0.31 | 0.872 | 29.93
100°C, 144 dakika 1230 | 0.61 | -0.88 | 1.07 | 304.80 | 1.40 | 1.45 | 1.64 | 0.31 | 032 | - 35.50
80°C, 80 dakika (¢dzgii yonii) 18.10 | 1.27 | -2.35 | 2.67 | 298.47 | 2.47 | 2.54 | 3.07 | 0.30 | 0.31 | 4.446 | 21.48
80°C, 80 dakika (atki ydnii) 15.01 | 1.15 | -1.82 | 2.15| 302.28 | 1.86 | 1.91 | 2.27 | 0.30 | 0.31 | 2.925 | 28.19
B kumag1 | 80°C, 90 dakika (¢dzgii yonii) 15.80 | 1.24 | -2.06 |2.40 | 301.12 | 2.01 | 2.06 | 2.47 | 0.30 | 0.31 | 3.748 | 26.00
(243.3g) | 80°C, 90 dakika (atk ydnii) 14.17 | 1.09 | -1.78 |2.09 | 301.58 | 1.71 | 1.76 | 2.09 | 0.30 | 0.31 | 2.132 | 30.51
90°C, 80 dakika (¢dzgii yonii) 142 | 1.10 | -1.88 | 2.17 | 300.31 | 1.72 | 1.77 | 2.11 | 0.30 | 0.31 | 0.692 | 30.53
90°C, 80 dakika (atk ydnii) 13.78 | 1.11 | -1.66 | 2.00 | 303.62 | 1.65 | 1.69 | 2.00 | 0.30 | 0.31 | 1.487 | 32.75
90°C, 90 dakika (¢dzgii ydnii) 12.98 | 0.96 | -1.47 | 1.76 | 30321 | 1.51 | 1.56 | 1.82 | 0.31 [ 0.32 | 0.967 | 33.84
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90°C, 90 dakika (atki yonii) 13.01 | 0.88 | -1.15 | 1.42 | 305.90 | 1.45 | 1.50 | 1.72 | 0.31 [ 0.32 | 0.459 | 34.72
100°C, 144 dakika 1272 | 0.68 | -1.14 | 1.33 | 300.60 | 1.46 | 1.52 | 1.74 | 031 | 032 - 33.92
80°C, 80 dakika (¢dzgii yonii) 16.08 | 1.29 | -2.42 | 2.74 | 298.01 |2.06 | 2.12 | 2.58 | 0.30 | 0.31 | 2.759 | 26.05
80°C, 80 dakika (atki ydnii) 12.79 | 0.87 | -1.46 | 1.70 | 300.80 | 1.48 | 1.53 | 1.79 | 0.30 | 0.31 | 0.377 | 34.07
C kumas: 80°C, 90 dakika (¢dzgii yonii) 13.84 | 1.09 | 1.68 |2.00 | 302.83 | 1.65 | 1.70 | 2.01 | 0.30 | 0.31 | 1.303 | 26.64
(197.89) 80°C, 90 dakika (atki ydnii) 12.68 | 0.92 | -1.49 | 1.75 | 301.71 | 1.46 | 1.51 | 1.77 | 0.30 | 0.31 | 0.304 | 34.49
90°C, 80 dakika (¢dzgii yonii) 12.67 | 0.98 | -1.19 | 1.54 | 309.56 | 1.47 | 1.51 | 1.74 | 0.31 | 0.32 | 0312 | 34.24
90°C, 80 dakika (atk1 ydnii) 12.54 | 0.75 | -1.36 | 1.55 | 298.88 | 1.44 | 1.49 | 1.73 | 0.30 | 0.31 | 0.187 | 34.11
90°C, 90 dakika (¢dzgii ydnii) 12.99 | 0.89 | -1.56 | 1.80 | 299.68 | 1.51 | 1.56 | 1.84 | 0.30 | 0.31 | 0.547 | 33.62
90°C, 90 dakika (atk1 ydnii) 12.54 | 0.75 | -1.36 | 1.55 | 298.88 | 1.44 | 1.49 | 1.73 | 0.30 | 0.31 | 0.187 | 34.11
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Bu boliimde, ultrasonik enerji yontemine gore boyanan kumaslarin
tekrarlanabilirlik sonuglari Tablo IV.5’da verilmistir. A, B ve C kumaglarinin
ultrasonik enerji yontemine gore, ¢Ozgii ve atki yoniinde ve ayni boyama
kosullarinda gerceklestirilen boyama islemi sonrast 1. numune referans
alinarak hesaplanan AE degerleri asagida goriilmektedir. Yani, A tipi kumas
icin 80°C 80 dakika’da iki tane ¢6zgii yonii numunesi ultrasonik enerji
yontemine gore boyanmis, ilk boyanan numune referans alinarak AE degeri

(2.194) hesaplanmustir.

Tablo 1V.5. Ultrasonik Enerji Yontemi Ile Boyanan A, B ve C Kumaslarinin
Tekrarlanabilirlik Sonuglari

Kumaglar | Boyama kosulu(¢ozgii) | AE | Boyama Kosulu(atk1) | AE
A 80°C 80 dakika 2.194 80°C 80 dakika 1.284
80°C 90 dakika 0.727 80°C 90 dakika 0.720
90°C 80 dakika 0.336 90°C 80 dakika 0.514
90°C 90 dakika 0.390 90°C 90 dakika 1.971
B 80°C 80 dakika 0.164 80°C 80 dakika 0.764
80°C 90 dakika 0.211 80°C 90 dakika 1.247
90°C 80 dakika 1.611 90°C 80 dakika 0.334
90°C 90 dakika 0.660 90°C 90 dakika 0.462
C 80°C 80 dakika 0.891 80°C 80 dakika 0.075
80°C 90 dakika 2.236 80°C 90 dakika 0.137
90°C 80 dakika 1.279 90°C 80 dakika 0.143
90°C 90 dakika 0.021 90°C 90 dakika 0.129
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IV.1.3.2. Ultrasonik Enerji Yontemine Gore Boyanan Kumaslarin

Mukavemet ve %Uzama Sonuglari

1/40 banyo oraninda ultrasonik enerji yontemine gore A, B ve C

kumaglart boyanmistir. Boyama islemi sonrasi Olc¢iilen mukavemet ve %

uzama degerleri Tablo IV.8.’de verilmistir.

Tablo IV.6. Ultrasonik Enerji Yontemine Gore Boyanan Kumaglarin

Mukavemet ve % Uzama Sonuglar1

Kopma Kopma
Boyama| Mukavemet | Mukavemet | Uzamasi Uzamasi
Kumaslar | Kosulu | (Cozgii) (kgf) | (Atk) (kgf) | (Cozgii) (%) | (Atky) (%)

1 23.66 24.28 29.41 28.43
A 2 26.77 23.22 39.79 19.76
3 24.80 24.53 35.94 30.81
4 25.84 26.14 34.06 20.86
1 61.78 28.96 50.04 35.75
B 2 62.96 30.39 53.13 34.21
3 64.96 31.23 55.97 40.51
4 50.97 30.16 67.38 35.64
1 28.80 18.33 62.10 38.31
C 2 31.35 19.65 75.47 46.22
3 27.52 26.03 60.50 57.92
4 29.45 20.47 70.00 46.13

IV.1.3. 3. Ultrasonik Enerji Yontemine Gore Boyanan Kumaglarin Asinma

Testi Sonuclari

Asinma dayanimi testinde; A, B ve C kumaslar1 2500, 5000, 7500,

10000 devir olmak iizere 4 farkli devirde test edilmistir. Her devirden sonra

kumaglarin agirliklar tartilmistir(bkz Tablo IV.9.).
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Tablo IV.7. Kumaglarin Farkli Asinma Devirlerinde Agirlik Sonuglari(g)

Asinma Devirleri
Kumaglar Boyama kosullari 2500 5000 75000 10000
Ik agirlik 0218 | 0218 | 0218 | 0218
1 kosul 0214 | 0209 | 0210 | 0203
2 kosul 0218 | 0211 | 0215 | 0210
3 kosul 0213 | 0209 | 0210 | 0203
A 4 kosul 0219 | 0217 | 0215 | 0212
Ik agirlik 0345 | 0345 | 0345 | 0345
1 kosul 0345 | 0343 | 0342 | 0341
2 kosul 0337 | 0336 | 0339 | 0338
3 kosul 0360 | 0361 | 0356 | 0.360
B 4.kosul 0360 | 0358 | 0353 | 0.356
ilk agirhik 0.306 0.306 0.306 0.306
I-kosul 0302 | 0301 | 0297 | 0.298
2-kogul 0291 | 0290 | 0284 | 0278
3 -kosul 0296 | 0293 | 0291 | 0.288
c 4.kogul 0311 | 0307 | 0304 | 0305

IV. 1. 3. 4. Siirtme Haslig1 Sonuclari
Kumaglarin yas ve kuru siirtme hasliklarina ait test sonuglar1 Tablo

IV.10°da verilmistir.

Tablo IV.8. A, B ve C Kumaslariin Sitirtme Haslig1 Sonuglari

Boyama
Kumaslar Kosullari Yas siirtme Haslig1 | Kuru Siirtme Haslig1
1 3 5
A 2 4-5 5
3 3-4 4-5
4 4 5
1 2 4-5
B 2 3-4 4-5
3 3-4 4-5
4 3-4 5
1 3 4-5
C 2 3 5
3 3-4 4-5
4 3 4-5
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BOLUM V

TEST SONUCLARININ INCELENMESI

%100 yiin sirospun ve konvansiyonel ipliklerden iiretilen yiinli
kumaglar, hem konvansiyonel hem de ultrasonik enerji yontemi ile
boyanmustir. Iki farkli sicaklik ve iki siirede 1/40 banyo oraninda ultrasonik
enerji yontemi kullanilarak prob ile boyama islemi gergeklestirilmistir.
Kumaslarin boyama sonrasi yapilan testlerin sonuglari tablolar halinde Boliim
III’de Yontem boliimiinde verilmistir.

Bu boéliimde sirospun ve konvansiyonel ipliklerden iretilmis %100
yunlii kumaslarin ultrasonik enerji yontemi ile 80°C ve 90°C sicakliklarda, 80-
90 dakika siirelerde 1/40 banyo oraninda boyanmistir. Boyanan kumaglarin
reflektans spektrofotometresinde dlgiilen verilere gore CIELab degerleri, K/S
degerleri ve konvansiyonel yonteme gore boyanan kumaslar referans alinarak
AE degerleri hesaplanmistir. Boyanan bu kumaslarin mukavemet, % uzama,
stirtme haslig1 ve farkli aginma devir sayilarindaki agirliklar1 Boliim IIT°te

verilen test sonuglari grafiklerle gorsel olarak degerlendirilerek tartisilmistir.
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V. I. Ultrasonik Enerji Yontemi ile Boyanan Kumaglarda Mukavemet
ve % Uzama Sonuglarmin incelenmesi

Ultrasonik enerji yontemi ile boyanan kumagslarin atki ve ¢6zgli yoni
mukavemet Olglimleri yapilmis olup bu Olglimlere ait test sonuglart Tablo
IV.8’de verilmistir. Elde edilen bulgular dogrultusunda A, B ve C
kumaslarmin 1/40 banyo oraninda sicaklik ve siire parametrelerinin degigmesi
ile atki ve ¢ozgii yoniinde olusan mukavemet degisimleri Sekil V.1.’de
goriilmektedir.

Sirospun ipliklerden iiretilmis kumaglarin (A ve B) sicaklik ve siire
degisimi mukavemet degerleri {izerinde 6nemli bir faklilik géstermedigi fakat
konvansiyonel iplikten {iiretilen kumasin (C) atki yoniindeki mukavemetinin
sicakligin 90°C’e yiikselmesi ile kismen arttig1 gdzlemlenmistir. Genel olarak
bakildiginda ise C kumasi ¢ozgii yonlii mukavemetinin boyama sonrasinda
kismen arttign ancak sicakhigm 80°C’den 90°C’e ¢ikmasi halinde ve 80

dakikadan 90 dakikaya c¢iktiginda ise ¢ozgii yonii mukavemetinin azaldigi

gOriilmiistir.
70
60
=
& 50 I
o B A kumasi ¢ozgll yonl
]
Y]
E 40 W A kumasi atki yoni
E m B kumasi ¢ozgli yoni
s 30
% W B kumasi atki yonii
§. 20 m C kumasi ¢ozgii yoni
> 10 m C kumasgi atki yén
0]
80°C80 80°C90 90°C80 90°C90
dakika dakika dakika dakika

Boyama Kosulu

Sekil V. 1. 1/40 Banyo Oraninda Ultrasonik Enerji Yéntemi ile Boyanan

Kumaglarin Mukavemet Degerleri
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Sirospun ve konvansiyonel ipliklerden iiretilmis kumaslarin 1/40 banyo
oraninda sicak ve siire degisimine bagl olarak % Uzama degisimleri Sekil
V.2’de verilmistir. Konvansiyonel iplikten iiretilmis olan C kumasinin ¢ézgii
yonii % Uzama degerinin sicaklik degisiminde pek fazla farklilik
goriilmezken siirein 80 dakikadan 90 dakikaya cikmasi halinde % U
degerlerinde % 10- %20 arasinda bir artig oldugu goriilmiistiir. Ayn1 kumasin
atki yonii uzamasinda ise 90°C 80 dakikaya kadar diizenli bir artis
gozlemlenirken 90°C ve 90 dakikada ise % 20 civarinda bir azalma oldugu
goriilmistlir. Sirospun ipliklerden iretilmis kumaslarda ise, A kumaginin
¢cozgli yoni ile B kumasinin atki yonii % U degerlerinde sicaklik ve siirea
bagli olarak onemli bir degisiklik olmamasina karsin B kumasmin ¢6zgii
yoniinde sicakligin 90°C ve siirenin 90 dakika olmasi durumunda en yiiksek
%Uzama degerlerine ulagtigi goriilmiistiir. A kumasinin atki yoniinde ise 80
dakikada yapilan boyama sonuglarinda uzama degerlerinin 90 dakikaya gore
daha yiiksek oldugu ve siirenin artmasi ile % U degerinde %33.3 yakin bir

azalmanin oldugu goriilmiistiir.

20

B A kumasi ¢ozgli yén

W A kumasi atki yoni

M B kumasi ¢ozgu yoni

% Uzama

M B kumas atki yoni

B C kumasicozgl yéni

H C kumasi atki yoni

80°C8C 80°C90 90°C 80 90°C90
dakika dakika dakika cakika

Boyama Kosulu

Sekil V. 2. 1/40 Banyo Oraninda Ultrasonik Enerji Yéntemi ile Boyanan

Kumagslarin %U Degerleri
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V.2. Ultrasonik Enerji Yontemi ile Boyanan Kumaglarda AE Degeri
Sonuglarmin incelenmesi

Calismanin bu kisminda ise; ultrasonik enerji yontemine gére boyanan
kumaglar laboratuar sartlarinda konvansiyonel boyama yontemine gore
boyanan kumaslar referans alinarak hesaplanan AE degeri sonuglar1 Tablo
IV.4’te verilmistir. A, B ve C kumaslarinin 1/40 banyo oraninda sicaklik ve
stire degisimine bagli AE degeri sonuclar1 Sekil V.3’te goriilmektedir.

AE degerinin 1’e yakin olmasi laboratuar sartlarinda konvansiyonel
boyama yonteminde elde edilen renk degerine ulasildigini ifade etmektedir.
Sirospun ipliklerden iiretilen B kumasi, ozellikle 80°C’de en kotii AE
degerlerine sahip oldugu ve sicaklik artis1 ile kayda deger bir iyilesme
gosterdigi goriilmiistiir. Yine sirospun ipliklerden {iretilen A kumasi ise, genel
olarak kabul edilebilir AE degerine ulasabildigi goriilmiistiir. Konvansiyonel
iplikten iiretilen C kumasinda ise 80°C’de renk farkliligimin fazla oldugu
sicaklik artigi ile bu farkin olumlu yonde iyilestigi goriilmiistiir.

Sonug itibar1 ile, c¢alistlan boyama kosullari arasmnda 90°C ve
90dakikada A(158.6 g), B(243.3 g) ve C(197.8 g) kumaslari i¢in en diisiik AE

degerlerini sagladigi goriilmiistiir.

5,

4,5

3 o 1586
g 25 W 2433
2 - 01978

1 -
0 -

80°C,80min 80°C,90min 90°C,80min 90°C,90min

Boyama Kosulu

Sekil V.3. Ultrasonik Enerji Yontemi ile Boyanan Yiinli Kumaslara Ait AE

Degerlerine Boyama Kosullarinin Etkisi
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BOLUM VI.

KUMASLARIN ULTRASONIK ENERJi YONTEMI ILE
BOYANMASINDA DENEY TASARIMI SONUCLARININ
INCELENMESI

Calismanin bu boliimiinde; %100 yiin sirospun ve konvansiyonel
ipliklerden {iretilen yar1t mamul kumaslar hem ultrasonik enerji yontemi hem
de laboratuar kosullarinda konvansiyonel yonteme gdore boyanmistir. Boyanan
kumaglarin renk oOl¢limii, mukavemet, asinma sonrasi agirlik degisimi ve
stirtme hashigl test sonuglar1 Boliim IV.’te verilmistir. Bu sonuglara bagh
olarak laboratuar sartlarinda boyanan kumaslar referans alinarak hesaplanan
AE degeri ve mukavemet, %U sonuclar1 sicaklik ve siire faktoriine baglh
degisimleri Bolim V.’te grafikler yardimi ile yorumlanmaistir.

Reflektans spektrofotometresinde elde edilen veriler dogrultusunda
laboratuar sartlarinda boyanan kumaglar referans alinarak hesaplanan AE
degeri lizerinde sicaklik, siire ve kumas tipi parametrelerinin etkisi Minitab
Release 13.20 programi ile deney tasarimi uygulanmis ve sonuglari
incelenmistir. Yapilan ¢aligma kapsaminda kullanilan parametrelere ait hesap

tablosu Tablo VI.1’de verilmistir.

Tablo VI.1. Deney Tasarimi Hesap Tablosu

X4 X5 X3

Sicaklik(°C) | Siire(dakika) | Kumas Tipi
Diizey 1 80 80 A
Diizey 2 90 90 B
C

Deney tasarimi sonuglarindan elde edilen bulgulara gore ultrasonik
enerji yontemi ile boyanan kumaslarin laboratuar kosullarinda konvansiyonel

boyama ydntemine gore boyanan kumaglar referans alinarak hesaplanan AE
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degeri, farkli yontemlere gore gerceklestirilen boyamalardan sonra renk
farklilig1 {izerinde o6nemli oldugu i¢in grafiklerde AE degeri 6n planda
tutulmustur.

Ultrasonik enerji yontemine gore boyanan kumaslara ait AE degeri
tizerinde kumas agirhigi A(158.6 g), B(243.3 g) ve C(197.8 g)), sicaklik (80°C
ve 90°C) ve siire (80 dakika ve 90 dakika) parametrelerinin etkisi Sekil
VI.1.’de goriilmektedir.

Ultrasonik enerji yontemine goére boyanan %100 yiinli kumaslarin
boyama asamasinda sicaklik ve kumas agirliklar1 faktorlerinin  AE degeri
iizerinde daha etkili oldugu goriilmektedir. En hafif agirliga sahip
konvansiyonel iplikten {iretilen C kumasinin ve sirospun ipliklerden iiretilen
orta agirliktaki A kumasinin da kabul edilebilir AE degerine sahip oldugu
goriilmektedir. Farkli bir sirospun iplikten iiretilen B kumasinin ise yiiksek
AE degerlerine sahip oldugu goriilmekte olup diger kumaslara gére daha agir
agirhga sahip olmasindan kaynaklandigi diisliniilmektedir. A, B ve C
kumaglarimin 90°C sicaklikta ve 90 dakika siirede daha diisik AE degerini
verdigi goriilmektedir.

Genel olarak bakildiginda ultrasonik enerji yontemi ile %100 yiinli
kumaslarin boyanmasinda her ii¢ kumas ig¢in 90°C sicaklikta calisilmasi

tavsiye edilebilir.

Sicaklik Siire Kumasg

Sekil VI.1. Ultrasonik Enerji Yéntemi ile Boyanan Kumaslara Ait AE

Degerine Kumas Agirligi, Sicaklik ve Siire Faktorlerinin Etkisi
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Ultrasonik enerji yontemine gore boyanan kumaslara ait AE degerinin
kumas agirligi, sicaklik ve siire faktorlerinin etkilesimleri Sekil VI.2.’de
verilen grafikte goriilmektedir.

Kumas agirhign — sicaklik etkilesiminde; 80°C ve 90°C sicakliklarda
197.8g (C tipi) kumasin en diisik AE degerine sahip oldugu, aym
sicakliklarda 158.6g (A tipi) kumasin AE degerinin de diisiik oldugu
goriilmektedir. Ancak 243.3g (B tipi) kumasin 90°C sicaklikta caligilmasi
durumunda 80°C  sicakliga gore daha disik AE degerini verdigi de
goriilmektedir.

Kumas agirhigi — siire etkilesiminde; 158.6g (A tipi) ve 197.8g (C tipi)
kumaslar i¢in her iki siirede de ¢alisilabildigi ancak, 243.3g (B tipi) kumasin
90 dakikada daha diisiik AE degerini verdigi goriilmektedir.

Sicaklik — siire etkilesiminde; 90°C sicakliklarda AE<1 oldugu igin bu

sicaklikta boyama yapilmasinin daha iyi sonuglar verdigi ifade edilebilir.

® § & $ o
Sicaklik
=90 T3
\ 2
. T1
—_————— - —_ . —
+ 80 —
Siire
* 90 13
2 2
2
. — < 1
+380 _
Kumas

Sekil VI.2. Ultrasonik Enerji Yontemi Ile Boyanan Kumaslara Ait AE
Degerine Kumas Agirligi, Sicaklik ve Siire Faktorleri Etkilesim
Grafigi

Ultrasonik enerji yontemine gore boyanan %100 yiinlii kumaglarin

agirliklart sabit tutuldugunda, sicaklik ve siire degisimine bagli AE degeri
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degisimini

ifade eden kontur grafigi Sekil VI.3.’te verilmistir. 86°C

sicakliktan sonra silirenin artisina paralel olarak AE degerlerinde iyilesme

goriilmektedir.

Genel

olarak, ultrasonik enerji yontemine gore %100 yiinlii kumaslarin

90°C sicaklikta boyanmasi tavsiye edilebilir.

90
89
88
87
86
85
84
83
82
81
80

Stire (dakika)

Sekil VL.3.

1 — 15
— —-20
4\ ---25
N\
] \
— \
— \
N \
\
] \
—] \\ \
N \
_ \ \

80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90

Sicaklik (0C)

Ultrasonik Enerji Yontemine Gore Boyanan Yiinlii Kumaslarin

Sicaklik ve Siire Degisimine Bagli AE Degerleri Kontiir Grafigi

Ultrasonik enerji yontemine gore boyanan farkli kumas agirliklarina

sahip materyallerin sicaklik degisimine bagli AE degeri degisimini ifade eden

kontiir grafigi Sekil VI.4.’te verilmistir. Hafif gramaja sahip kumaslarin diistik

sicakliklarda (80°C-86°C) AE =2 degerine sahip oldugu ve aym sicakliklarda

kumas agirligl artisina bagli olarak AE degerinin yiikselmekte oldugu da

gorilmektedir.

Genel olarak, 86°C-90°C sicakliklarda ¢aligilmasi tavsiye edilebilir.
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Sekil VI.4. Ultrasonik Enerji Yontemine Gore Boyanan Yiinlii Kumaslarin
Kumas Agirligi ve Sicaklik Artisina Bagli AE Degerleri Degisimi
Kontiir Grafigi
Calismanin bu boliimiinde, ultrasonik enerji yontemine gore boyanan
%100 yiin kumaslarin laboratuar sartlarinda konvansiyonel (HT) ydnteme
gbre boyanan kumaslar baz alinarak hesaplanan y (AE) degerinin matematik
modellemesi ve modelin belirleyicilik giiciinii ifade eden R* asagidaki

denklemde verilmektedir.

y=143-0.164 x; —0.0357 x, + 0.0206 X3 ................. (1) , R*=69.3%

Matematik model(1)de yer alan x;: sicaklik (80°C- 90°C), x»: siire (80 dakika-
90 dakika), x3: kumas agirligi (g) olarak kabul edilmektedir.

Konvansiyonel yonteme alternatif olarak gelistirilen ultrasonik enerji
yontemine gore, 1/40 banyo oraninda, {i¢ farkli kumag agirliginda(A(158.6 g),
B(243.3 g) ve C(197.8 g)), iki farkli sicaklik (80°C ve 90°C) ve siirede (80
dakika ve 90 dakika) boyanan kumaslarin laboratuar kosullarinda
konvansiyonel yontem referans alinarak hesaplanan AE degerinin matematik
modelleme denklemi(1) ve R* degeri yukaridaki denklemde gériilmektedir. R*
degerinin 100’e yakin olmasi bagimsiz degiskenlerin (sicaklik, siire ve kumasg
agirlig), y degeri (AE) tizerinde 6nemli oldugunu ve iliskinin gii¢lii oldugunu

ifade etmektedir.
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Calismanin bu boliimiinde ise, ultrasonik enerji yontemine gore farkl
kumas agirhiginda, 1/40 banyo oraninda 80°C ve 90°C sicakliklarda, 80
dakika-90 dakikada boyanan kumaglarin boyama kosullarma gore
parametrelerin kopma mukavemeti ve kopma uzamasi iizerindeki etkileri
Tablo VI1.3.’de goriilmektedir.

Ultrasonik enerji yontemine gore boyanan A, B ve C kumaslarinin
boyama islemi sonras1 mukavemet ve uzama degerleri 6l¢iilmiistiir. Olgiilen
bu degerler ilizerinde boyama kosullarmin (sicaklik ve siire) etkisi Tablo
VI.2’de ozetlenmistir. A kumasinin ¢ozgii yoni, konvansiyonel ipliklerden
tretilen C kumasinin atki yonii mukavemeti iizerinde sicaklik (90°C)
faktoriiniin etkili oldugu goriilmektedir. Diger bir sirospun ipliklerden tiretilen
B kumasinin mukavemet degerleri ise sicaklik ve siire faktorlerinin etkili
oldugu ve 90°C,90 dakikada daha yiiksek mukavemet degerlerine ulasildigi
gorilmektedir.

Ultrasonik enerji yontemine gore boyanan A, B ve C kumaslarinin
boyama sonrast kopma uzama degerleri incelendiginde, li¢ kumasin da ¢ozgii
yonil uzama degerleri lizerinde sicaklik ve siire faktorlerinin etkili oldugu ve
ozellikle 90°C,90 dakikada en iyi degerlere ulasilabildigi soylenebilir.

Genel olarak bakildiginda ise, sirospun ve konvansiyonel ipliklerden
tiretilen yart mamul kumaglarin ultrasonik enerji yontemi ile boyama sonrasi
mukavemet ve %Uzama degerleri iizerinde boyama kosullarinin etkisi
incelenmistir. Genel anlamda {i¢ kumasta da sicaklik ve siire faktorlerinin de
etkili oldugu goriilmektedir. Ozellikle B kumas1 igin 90°C,90 dakikada, A ve
C tipi kumaslarin ise 90°C ve 80 dakikada yiiksek mukavemete sahiptir. Ug
kumas i¢in de 90°C’de %Uzama degerleri daha iyi oldugu goriilmektedir.
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Tablo VI.2. Ultrasonik Enerji Yontemi ile Boyanan Kumaslarin Boyama

Kosullarina Gére Parametrelerin Olgiimlere Etkisi

Parametreler

A Kumasina Ait Ol¢iimler

Kopma mukavemeti

(kgf)

Kopma uzamasi
(%)

Cozgii | Atki

Cozgii | Atk

80°C

X1

90°C

+

&0dakika

X2

90dakika

80°C,80dakika

80°C,90dakika

X1X2

90°C,80dakika

+

90°C,90dakika

B Kumasina Ait Olciimler

80°C

+

X1

90°C

+

+

80dakika

+

X2

90dakika

80°C,80dakika

80°C,90dakika

X1X2

90°C,80dakika

90°C,90dakika

+

C kumasmna Ait Olgiimler

80°C

X1

90°C

+

80dakika

X2

90dakika

80°C,80dakika

80°C,90dakika

X1X2

90°C,80dakika

90°C,90dakika
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BOLUM VII.

TARTISMA VE DEGERLENDIRMELER

Arastirmada, % 100 yiin sirospun ve konvansiyonel ipliklerden iiretilmis
ham kumaglar 1/40 banyo oraninda iki farkli sicaklik ve iki farkli siirede
ultrasonik enerji yontemi ile ve laboratuar kosullarinda konvansiyonel
yontem ile boyanmistir. Ultrasonik enerji yontemine gore boyanan kumaslarin
reflektans spektrofotometresinde elde edilen verilere gore CIELab degerleri,
K/S degeri ve konvansiyonel boyama yoOntemine goére boyanan kumaslar
referans almarak hesaplanan AE degerleri elde edilmis ayrica, boyanan
kumaslarin mukavemet, uzama, siirtme hashigi ve farkli asinma devir
sayilarinda kumaslarin agirlik degisimleri incelenmistir. Elde edilen bulgular
asagida maddeler halinde verilmistir.

1. Ultrasonik enerji yontemine gore boyanan %100 yiin konvansiyonel
iplikten (Nm66/2) iiretilen 158.6g gramaja sahip A tipi kumasin 80°C, 90°C,
80 dakika ve 90 dakika boyama kosullarinda asit boyarmadde (Dorolan Black
MSRL) ile AE<I olmasi1 sebebi ile iyi bir sekilde boyanabildigi
goriilmektedir.

2. Ultrasonik enerji yontemi ile boyanan %100 yiinlii her {i¢ tip kumas
icin (158.6g (A), 243.3g (B), 197.8g (C)), 90°C, 80 dakika ve 90°C, 90 dakika
boyama kosullarinda asit boyarmadde ile basarili bir sekilde boyanabildigi
goriilmektedir.

3. %100 yiinlii kumaslarin ultrasonik enerji yontemi ile 90°C sicaklikta
ve hem 80 dakika hem de 90 dakika siirelerde boyanabilirlikleri ayr1 ayri
incelendiginde, klasik yontemle iiretilen iplikten meydana getirilen kumasin
(197.8g, C tipi), diger sirospun ipliklerle iiretilen kumaglara (158.6g, A tipi ve
243.3g, B tipi) gore en diisiik AE degerine (AE = 0.5 ve altinda degerler) sahip
olmas1 sebebi ile en iyi boyanan kumas oldugu goriilmektedir. Bunun nedeni
ise kumas1 meydana getiren klasik yontemle iiretilen yiinlii ipligin daha diisiik

biikiim seviyesinde, atki ve ¢ozgl sikliklarinin daha az olmasi nedeni ile
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ultrasonik enerji yontemi ile boyamada, boyarmaddenin yiinlii kumasa daha
rahatlikla niifiiz ettigi diistiniilmektedir.

4. Sirospun ipliklerden iiretilmis %100 yiinlii kumaslarla ¢alisildiginda
hafif gramajli kumaslarin(158.6g) agir gramajli kumaslara gore(243.3g)
ultrasonik enerji yontemi ile hem 80°C hem de 90°C sicakliklarda ve 90
dakika siire ile daha iyi boyanabildigi ifade edilebilir(AE<I).

5. Ultrasonik enerji yontemi ile %100 yiinlii kumaslarin boyanabilirlik
tekrarlar1 yapildiginda AE<1 oldugu gorilmiistiir. Dolayis1 ile ultrasonik
enerji yontemi ile ylinlii kumaglarin rahatlikla hem kisa siirede(80 dakika- 90
dakika) hem de daha diisiik sicakliklarda(80°C-90°C) konvansiyonel boyama
yontemine alternatif olarak kullanilabilecegi diisiiniilmektedir. Boylelikle, bu
yontemde sicakliktan ve siireden tasarruf ile ¢evreye duyarli bir boyama
gerceklesebilecektir.

6. Ultrasonik enerji yontemi kullanilarak boyanan %100 yiin ham
kumaslarin mukavemet ve uzama (%) degerleri incelendiginde, 1/40 banyo
oraninda sirospun iplikten iiretilen 243.3g (B tipi) kumasinin ¢ozgli yoni
mukavemeti tlim boyama kosullarinda en yiiksektir. 158.6g (A tipi) ve 197.8g
(C tipi1) kumaslarin mukavemetleri diisiik fakat sicaklik ve siire degisiminden
de c¢ok fazla etkilenmedigi sdylenebilir. Sirospun ipliklerden iiretilen
kumaglarin mukavemetlerinin farkli olmasinin sebebi olarak dokumada
kullanilan ipliklerin inceliginin farkli olmasidir. B kumasi ¢ozgii ve atki
ipliginin Nm70/2 iken A kumaginin ¢6zgii ipligi Nm90/2, atki ipligi ise Nm
48/1 olmasidir.

7. Sirospun ve konvansiyonel ipliklerden iiretilmis kumaslarin ultrasonik
enerji yontemi ile boyama sonrasinda uzama (%U) degerleri konvansiyonel
boyama neticesindeki uzama (%U) degerleri ile karsilastirildiginda ise 1/40
banyo oraninda biitiin kumaglarda 90°C ve 80 dakika boyama kosulunda atki
ve ¢Ozgii yonii uzama sonuglarinin arttigi goriilmiistiir. Dolayisi ile ultrasonik
enerji yontemi ile %100 yiinli kumaslar boyandiginda; konvansiyonel
boyama yontemine gore %U degerlerinde iyilesme olabildigi sdylenebilir.
Bunun nedeni de, ultrasonik enerji yonteminin konvansiyonel boyama
yontemine gore tekstil materyaline zarar vermeden(yipratmadan) boyama

gercgeklestirilebilmesinden kaynaklandigi diistiniilmektedir.
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8. Sirospun ve konvansiyonel ipliklerden {iretilmis kumaslarin ultrasonik
enerji yontemi ile boyama sonrasinda mukavemet sonuglar1 konvansiyonel
boyama neticesindeki mukavemet sonuglar ile karsilastirildiginda 1/40 banyo
oraninda 243.3g’lik B tipi agir kumagm 90°C, 80 dakikada mukavemet
degerlerinde iyilesme oldugu sdylenebilir.

9. Sirospun ve konvansiyonel ipliklerden iiretilmis kumaslar, ultrasonik
enerji yontemi ile boyama sonrasinda 2500, 5000, 7500, 10000 devir
sayilarinda asmmmaya tabi tutuldugunda agirhk kayiplarimin oldugu
goriilmistiir. Buna gore, 5000 ve 7500 devir sayisindan sonra azalma
belirgindir.

10. Ultrasonik enerji yontemi ile boyama sonrasinda kumaslarin yas ve
kuru stirtme hasligi test sonuglari incelendiginde, kumaslarin (158.6g (A tipi)
243.3g (B tipi) ve 197.8g (C tipi)) da kuru siirtme hasliklar1 yas siirtme
hasliklarina gore daha 1yi sonug vermistir.

11. Ultrasonik enerji yontemi ile%100 yiinlii kumaslarin konvansiyonel
boyama yontemine gore daha kisa siirede ve daha diisiik sicakliklarda ve
cevreye daha az zarar verebilecek kimyasal atik vermesi avantaji ile
isletmelerde kullanilabilecegi ve bu yonde caligmalarin siirdiiriilebilecegi

sonucuna varilmistir.
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