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OZET

Bu aragtirma, yan kamgarn iplik yapimi icin hammaddeye ilave edilen
teleflerin, iplik 6zelliklerini olumlu veya olumsuz etkilerini saptamak, kullanilabilecek
telef sinirlarini belirlemek amaciyla yapiimustir.

Bu amagla yar1 kamgarn tarak bandlarinin cer makinasinda kansimi yapilarak,
farkls telet oranlan ( % 100 akrilik ; % 80 akrilik + % 4 poliester + % 16 telef ; % 40
akrilik + % 12 poliester + % 48 telef ; % 20 akrilik + % 16 poliester + % 64 telef ; %
20 poliester + % 80 telef') igeren bantlar elde edilmistir. Bunlar Open-End rotor iplik
makinasinda G¢ farkli numarada ( Nm 10/1, Nm 14/1, Nm 16/1 ) egrilerek iplikler
elde edilmistir.

Liflerin ve iphklerin 6zellikleri incelenirken standartlarda belirtilen yontemler
kullamilmustir.

Yapiltan incelemeler sonucunda ;

Harmanda yapilan lif karigtminin cerlerde yapilan kangimdan daha 1yl sonug
verdigl gézlenmigtir.

Ipliklerde telef miktarnnin artmasi ile ortalama [if mukavemeti diismus, bunun
da iplik mukavemetini azalttig1 gozlenmistir

Kapasitif diizgiinsizlugiin artmast ile lif mukavemetinin azaldig1 g6zlenmigtir.
Kapasitif diizgiinstizliigiin artmasinda ince yerlerin rol oynadig1 gozlenmistir.

Kanigimmn telef oram arttikga Lif inceligi azalmus, optik dizgunsizlik de
artmigtir.  Mukavemet ile kopma uzamasi arasinda iliski oldugu i¢in optik
dizginsiizligin artmasi ile mukavemetin distugi, kopma uzamasinin azaldig
gozlenmistir. Optik diizgiinsiizligiin artmasinda nepsler rol oynadig: gozlenmistir.



ABSTRACT

This research was done to determine the positive or negative effects on the
yarn propertires when second usage fibre was added in the production of recycling
materials and to determine the available second usage fibre percentage limit in the
recycling materials composition.

For this purpose, recycling card slivers were mixed with second usage fibres in
the drawing frame and slivers of these composition were reached ( % 100 Acrylic; %
80 Acrylic + % 4 Polyester + % 16 recycling materials; % 40 Acrylic + % 12
Polyester + % 48 recycling materials; % 20 Acrylic + % 16 Polyester + % 64
recycling materials; % 20 Polyester + % 80 recycling materials )These slivers were
rotor spun to three different yarn counts (Nm 10/1, Nm14/1, Nm16/1) .

When specifying the fibre and yam properties, the methods stated in the
standards were used.

Accordding to the analysis done;

It was observed that mixing in the blenders gives better results than mixing in
the drawers.

The average fibre tensile strength decreased when the recycling fibre
percentage was increased in the yarn, and this yield to a decrease in the yarn tensile
strength.

It was observed that fibre tensile strength decreased when the capasitive
irregularity increased. Thin places effect the capasitive irregularity more.

As the recycling fibre percentage in the yarn composition increased, the fibre
fineness decreased and optical irregularity increased. Since there is a relation between
tensile strength and extension, as the optical irregularity increased tensile strength
decreased, extension decreased also. Neps in the yarn also incresed optical
irregularity.



BOLUM -1

1. GENEL BILGILER

1.1. Giris

Diinya niifusunun giderek artmasi insanlarin ihtiyaglarinda da artisa neden
olmaktadir. Yasam diizeyinin yikselmesi, teknolojinin giinden giine gelisimi sonucun-
da dogal kaynaklar zorlanmakta ve ¢evreye olan olumsuz etkileri de hizlanmaktadir.
Cevrenin kirlenmesi msan ( ve tim canlilarin ) hayatint dogrudan ve olumsuz olarak
etkilemektedir. Bunun sonucunda msanligin " Ekolojik sorunlart " konusu giindeme
gelmektedir.

Giderek artan bu ekolojik sorunlarin ¢oziimi i¢in temel bilimlerin yamsira
uygulamal bilimlerde ( mihendislik, mimarlik vb.) de galismalar yapiimaktadir.

Biitiin bu ¢ahiymalardan amag, ekolojik dengeyi bozmadan insanin dogadan
¢ok yonlii yaralanmasimi saglamaktir. Bu konudaki en 6nemli stratej, atiklarn en aza
indirmektir. Bu hi¢ bir zaman sifirlanmayacagindan atiklann ikinci bir kullanim igin
yeniden iglenmesi giindeme gelmektedir ki bu hem ekolojik hem de ekonomik agidan
biyiik dnem tagimaktadir.

Bir tekstif ariiniinin ekonomik siireci:

- Aragtirma/geligtirme,

- Uretim,

- Satis,

- Kuilanma ve

- Elden ¢ikarma, olarak siralanabilir.

Uretim sirasinda olusan teleflerin ve elden ¢ikarma asamasinda olusan atiklanin
gliniimiiziin ekonomik ve ekolojik zorunluluklari sonucunda gen kazanim soz konusu
ol maktadir.

Yin iplik¢iliginde, kamgarn iplik yapiminda olusan teleflenn bir kismu yine
kamgarn harmanina diger kismu ise yan kamgarn ve staryhgarn iplikgilikte
hammaddeye kangtislarak kullaniimaktadir. Ayni sekilde pamuk iplik¢iliginde, penye
iplik yapiminda olusan teleflerin bir kismu yine penye harmanina diger kismi ise karde
pamuk iplik¢iliginde hammaddeye kangstislarak kullaniimaktadir.

Ozellikle yunlii mamiillerin eskileri ( yiiniin ekonomik degeri yiiziinden )
iglenerek ( sodi-mungo iretimi ) Lif haline getinlip hammaddeye kangtnlarak
kullaniimaktadir.

KARA(1997)Tekstil ve konfeksiyonun yurdumuzda yerlestigi ilk yilarda tiim
kumag atiklan ve kesim sonrasi firelen ¢op olarak degerlendinlip ¢opliiklere atilmistir.
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Hatali kumaslarda ise depolama yolu segilmigtir. O yillarda yakma, yatak-yastik 1¢i
doldurma, el dokumalarinda kilim yaptirma, vb. amaglarla kullaniimstir.

Sektoriin bityiimesi ve gelismesi ile konfeksiyon atiklan da artmaya baslamistir.
Bunu yam sira atiklarin iplik, kagit, otomotiv sanayilerinde kullanilmas: ile birlikte en
ufak kumas kirpintis bile alinip satilarak ekonomik bir degere ulagmustir.

Bugiin yurt iginde Usak, Dogu ve Giineydogu Anadolu'da bulunan iphk
fabrikalari tarafindan, yurt diginda  Almanya, Fransa, Italya, Ispanya, Ingiltere,
Irlanda, Israil, Hong-Kong, Misir ve Belgika gibi ulkelerin gesitl sektor fabrikalan
tarafindan bu kumas atiklan talep edilmektedir.

Yurt icine ve yurt digina satilan bu kumas atiklar, tekstil sektoriinde
hammadde olarak iplik yapiminda, kege turetiminde, bulagik bezlern ve paspas
aretiminde kullanilmaktadir.

FUCHS(1994)Geri kazanilan tekstil teleflerinin otomotiv sektoriinde; ses
izolasyonu saglanmak, koltuk ddsemelerinde dolgu malzemesi olarak ve benzer
amaglarla kullanimi tercih edilmektedir.

Bu arastirmada, tekstil isletmelerinin telefler islenerek lif haline getirilmis ve
gesitli oranlarda hammaddeye kanigtirilarak iplik tretilmistir. Bu ipliklerin 6zellikleri
incelenerek teleflerin olumlu ve olumsuz etkiler: saptanmustir. Elde edilen sonuglara
bakilarak iplik tretiminde kullanilabilecek telef simrlarinin belirlenmesi agisindan bu
calismanin faydali olmas: hedeflenmektedir.

1.2. Tekstil Telefleri

DAVASLIGIL (1960)Tekstil teleflerinden kastedilen butin yinli ve pamuklu
iiretimindeki dokiintiler sodi ve mungo da denilen eski veya yeni kumag veya ortilmiig
materyallerdir.

Tekstil teleflerinden elde edilen liflerin tekrar iretimde kullanilmasinin
sebepleri sunlardir.

* Diinyanin yiin Gretimi bitiin yiinlii ihtiyacint karsilamaya yeterli degildir.

* Tamamen yiin kullaniimasi gok pahaliya mal olur.

* Iplik veya kumaglarda spesiyal efekt veya tuseler elde etmek ve ahiciyi
cezbetmek gerekir.

Tekstil teleflerinin meydana getirdigi dokintiler iki ana kisimda incelenebilir.

I. Yumusak dékintiler

I1.Sert dokuntiler

1.2.1. Yumusak Dokiintiiler

Bunlar gerek kamgarn gerekse strayhgarnda bukiim aimams ve hi¢ bir agma
islemine gerek kalmadan kullamiimaya uygun dokuntilerdir. Kamgarn ve strayhgarn
iplik¢ilikte olmak tzere ikiye ayrilir.

I. Kamgarn dretiminde gikanlar

a) Soba alti:
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Yapak kurutma sobasinin muhtelif yerlerine dokiilen ve kalan liflere bu isimler
verlir. Bu tamamiyle yapaktir ve farkh kaliteler karigik olabilir.

b) Tarak alti:

Tarak makinalarinin alt ve yanlarina dokiilenlerdir. Bunlar iige ayniir:

Tarak altt I: Tarak ambar altinda toplananlardir. Strayhgarn igin ok iyi bir

hammaddedir. Sadece eleme iglemine ihtiyag vardir.

Tarak alt1 II: Kamgarn taraklarinda mevcut pitraklardan gikanlardir. Eleme ve

karbonizasyon islemi gerekir

Tarak alt1 III: Tarak altina ve yanlarina dékiilenlerdir. Yalniz eleme ve

karbonizasyon iglemi yapilir.

Bunlar merinos, diger yapaklar, kil lifleri, suni lifler ve suni hf harmanlan
olarak aynlmaldir.

c) Tarak i¢1 :

Tarak, tambur, silindir ve alicilarinda teller arasinda toplanan ve silme ile
¢ikartilanlardir. Eleme ve bazen karbonizasyona gerek vardir.  Bunlar da tarak
altindakiler gibi cinslere ayrilmahdirlar.

d) Kemling:

Kemling tarama isleminde penyorden hizar vasitasiyla alinan tiilden ayn olarak
kemling kutusuna dokiilenlerdir. Bunlar 6nce renklerine gére lige ayrilir.

Boyali;

Beyaz;

Karnsik.

Tarama sistemine gorede ikiye ayrilir.

Fransiz kemlingt : Fransiz veya kontinental sistem taramada elde edilir ve

dolayisiyla daha kisadir.

Ingiliz kemlingi : Ingiliz veya Bradford sistemi taramada elde edilirler ve

daha uzundurlar.

Her 1ki sistemde elde edilen kemlingler incelik, uzunluk ve temizlik bakimimn-
dan da aynilmalidirlar. Incelik S'e (80s, 70s, 64s, vb.) gore siniflandinilir.  Uzunluk
ise " uzun ve normal" olarak ikiye ayrlabilir. Temizlik ise " temiz, vasat temiz ve
pitraklt " olarak iige aynlip igerdigi ¢op, pitrak vs. ye gore simiflandirilir.

e) Tarama tozu:

Tarama makinasinda ikinci kemling olarak arkada ayrilir. Mensucatta kullani-
lamaz; toz halinde kisa lifler, toz, ¢op, pitrak vs. igerir.

f) Cekme yolugu:

Tarak ve tarama g¢ekmelerinden ¢alisma sirasinda gesitli sebeplerle ¢ikan
yoluklardir ki bunlann tamami gene kamgarnda kullanilir. Bunlar da cinslerine gore
ayriimahidir.

g) Fitil yolugu:

Hazirlama makinalarinda gikan yolluklardir ki bunlar da kamgarnda kullanilir.

h) Biikiimsuz yoluk:

Egirmede ¢ikan buktlmemis butin fitil yoluklarnidir. Pnoémofil varsa agik
halde, yoksa temizleme kadifelerinden halka halinde ¢ikar.

Bunlar renklere ve cinslere gore siniflandirilir

1) Firgalik:

Hazirlama ve egirmede temizleme fircalarinda toplanan liflere denir. Yalmz
renklere gore ayriliriar.



J) Makina alt1:

Makina altlari ikiye ayrilir:

Makina altt I: Egirmeye kadar (egirme hari¢) makina altinda toplanan biitiin
yolluklar ve dokuntulerdir.

Makina alt1 II: Egirme dahil diger operasyonlarda ¢ikanlardir ki iginde
bukimlii yolluk olabilir ve garnetten ¢evirmeye ihtiyag
gosterir.

II. Stayhgarn tretiminde ¢ikanlar:

a) Soba alti: Kamgarndaki gibi, her partiden sonra toplanip, partisine

ilave edilir.

b) Hallag dokuntist : Hallag makinasinin alt ve yanlarina dokiilenler olup
partisine 1lave edilir.

c) Tarak alt1 : Bunlar ikiye ayrilir ;

Tarak alt1 I : Ambar altinda toplanan olup, kendi partisine ilave

edilir.

Tarak alt1 II : Elekten gegtikten sonra daha kaba ve daha disiik ozellikteki

harmanlara konur. Bunlar renk ve cinse goére siniflandirilir

d) Tarak it : Tarak tambur ve silindir tellerinin silinmesinde ¢ikar.
Yagl, tozlu ve pis oldugundan kullanilmaz.

e) Savruntu : Calisma esnasinda donen  aksamin olusturdugu hava
akimi ile dagilan kisa liflerdir. Hava firesine girer.

f) Fitil yolugu : Iki tirlidiir. Kenar fitilleri (ki bunlar gene harmana verilir) ;
Vargelde kopma suretiyle meydana gelen veya yumaklarda kalanlar (ki bunlar da parti
¢alisirken harmana ilave edilir ve partinin en sonunda ise baska bir harmanda
kullanilir). Bunlar renklerine ve cinslerine gore siniflandirilir

1.2.2. Sert Dokiintiiler

Bunlar da esas itibariyle ikiye aynlir;

[. Bakiimli (yani iplik halinde) olanlar ;

II.Dokunmus halde olanlar ;

L. Iplik halinde olanlar :

Kamgarnda :

a) Bukiumli yoluk : Egirme ve bobinaj islemlerinde tek kat iplik olarak ¢ikan
yoluklardir.  Renk ve cinsine gore smiflandinldigy gibi bikim sekline gore
aynimahdir.

b) Iplik yolugu: Cift kat iplik yoluklaridir. Renk, cins ve biikiime gére
siniflandinlmahdir.

Strayhgarnda da aym olup, yalniz renk ve harman cinsine gére siniflandinlir;
buktm dikkate alinmaz.

II. Dokunmus halde olanlar:

Dokunmug halde olan dokuntiilerin yant sira dokuma ve apredede dékiintiiler
olusur.



Dokumada iplik yolugundan baska, ipliklerin birbirine strtmesi dolaysiyla
tezgah altina lifler ve toz dokulmesi meydana gelir. Bu hava firesine girer ve
kullaniimaz.

Aprede ise dink, sardon ve makas boralar s6z konusudur. Bunlar da kullanil-
maz. Bunlar daha ziyade kege imali i¢in kiymetlidirler. Aprede ¢ikan ¢ok kiigiik
kumas pargalar da vardir.

Dokunmus halde olan dokuntilere genellikle " kirpinti " denir. Biitiin
kirpintilar ikiye aynlirlar ;

a) Eski kirpintilar ;

b) Yeni kirpintilar;

Her iki sinif da tekrar ikiye ayrilir

1) Trko (6rgult olanlar).

2) Kazmir (dokunmus olanlar).

Yeni kirpintilar eskilere nazaran, trikolarda kazmirlere nazaran daha kiymetli-
dirler. Bunlar tekrar kaba ve ince olmak iizere ikeye ayrilirlar. Kaba ve inceden kasit
kirpintiyt meydana getiren ham maddedir. Trikolarin gesitli cinslert vardir. Bunlar :

Coraplar;

Kazaklar(stveterler);

Fanilalar;

Mayolar;

Boyun atkilar;

Eldiven ve kepler, vs. dir.

Kazmirler ise eski ve yeni olarak ayrildiginda, yeni kazmir daha ziyade terzi
kirpintilan konfeksiyonlarin kumas atiklan digerleri ise eski elbise pargalandir.

Bunlarin pamuk, suni lifler, ipek, vs. gibi farklt hammaddelerle kansik olanlan
vardir ama bunlar yunliiller kadar degerh degildir.

Bunlarin islenmesi ve uretimine " Sodi-Mungo iretimi " denir. Bunlarin
agilmasi ve tekrar lif haline getirilmesinde $ifonoz, garnet vs. gibt makinalar kullanilir.

1.3. Tekstil Teleflerini Degerlendirme Yiéntemleri ve Makinalan

1.3.1. Tekstil Teleflerini Degerlendirme Yontemleri

Tekstil teleflerini degerlendirme yontemlen tkiye ayrilir:

a) Kimyasal yontem

b) Mekanik yontem

a) Kimyasal yontem : Bu yoéntem yalmizca lifler i¢in kullanihr. Cesitli kimyasal
islemler ile yapay liflerin hammadesini tekrar kazandirma ¢ok 6nemli ve faydahdir.
Ancak tesislerin yatinm ve igletme giderlen ¢ok fazla oldugu igin buyik tretim
miktarlarinda rantabilite saglanabilir.

b) Mekanik yontem : Mekanik yontem tiim dogal ve yapay liflerin degerlendi-
rilebilmesi agisindan ¢ok 6nemli bir yontemdir. Cesitli konumlarda olan atiklar meka-
nik temizleme ve agma islemlerinden gegirilerek tekstil endistrisine tekrar kazandinilir.



Uygulanan ilk islem tefrikdir. Artiklar isletmeye genellikle ayrilmis durumda
gelirler aksi taktirde tefrik iglemi yapiimalidir. Bunlar ;

- Yeni konfeksiyon artiklari

- Kullanilmis tekstil

- Kirpintilar

- Saf yiin veya kangimlar

- Oriilmiis veya dokunmus kumaslar

- Kesme makinasindan gegirilmis veya gegirilmemis diye ayrilirlar.

Kirpintiyr 15lemek tefrik islemiyle baglar. Genellikle fabrikaya gelen kirpintilar
cinslerine gore tefrik edilmuslerdir. Sayet kansik iseler 6nce bunlann cinslerine gore
tefrik editmesi gerekir; kazmur, triko, gorap v.b. Ayrica bunlarnin kalitesine gére de
ayrilmasi gerekir.

Fabrikada yapiimasi gereken asil tefrik renklere goredir. Fakat cinsi ve igengi
bakimindan da elden gegirilir. Kirpintilarin tefriginde genellikle kadin isgiler kullanilir.
Tefrikden sonra dugmeler, gengeller, vs. ve astarlar ile dikis yerleri gibi kisimlar
kesilerek ¢ikartihir. Bagska bir harman igin kullantlir.

1.3.2. Tekstil Teleflerini Degerlendirmede Kullanilan Makinalar

CANOGLU (1993)Son yillarda teknolojinin gelismesi ve {retimin artmasina
baglt olarak tekstil dokintileri ve konfeksiyon atiklan da artrmstir. Bunlarn
degerlendirmesi ile  6nemli oranlarda hammadde, degigik  kazanglar
saglanabilmektedir. Bu alanda makina Gretimi yapan bazi firmalar dokinti ve
atiklarin yeniden kullanilabilmesi i¢in makina ve sistemler dnermektedir. Ornegin,
Fransiz Laroche firmasimin bu alanda irettigi makinalan, tekstil Grinlerinin geri
kazanimi igin onerilmektedir. Bu makinalar i¢inde oyuncaklar igin dolgu maddeleri
initeleri, doner kesiciler ve her turli tekstil dokiintiileri igin pargalayici ve agici
makinalar bulunmaktadir.

1.3.2.1. Kesme Makinalar

OZTURK (1986) Kesme makinast veya " makas " denilen bu makinalar kansik
durumda olan kirpmtilar ve iplik yolluklanini daha sonraki islemlerde kolaylikla
islenebilmesi 1¢in belirli uzunlukta keserler. Makinaya besleme sonsuz bant ile yapilir.
Bu makinalar bigak konstritksiyonuna gore 1ki tirladiir.

a) Giyotin : Burada kesme igleminin yapildigt kisim bir giyotine benzer iistte
hareketli bir bigak, altta ise yumusak metalden veya giirgenden yapilmig sabit bir taban
bulunur. Bigag yukandan asagiya dogru hareketinde vurma kuvvetinin etkisi ile
materyal kesilir.

Burada dikkat edilecek nokta bigak ile taban birbinine tam degmelidir. Aksi
taktirde bigagin temas ettigi kissmda materyal ya dizgiin kesilmez yada kesilmeden
geger.(Sekil 1.1)
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Sekil 1.1 Giyotinli Makas Tiplen

Makinada kesme islemi vurma hareketi ile gergeklestinlir. Materyal sonsuz
band Gzerinden bir ¢ift yivli silindir ile beslenir. Besleme miktar1 yani kesme
uzunlugu atiklann niteligine gore degisir.

b) Donen bigakh kesme makinas: : Sekil 1.2'de goruldigii gibi donen bigak
sabit kisumda tutulan materyale ¢arpar ve bu anda kesme islemi gergeklegir. Sabit kose
ile bigak arasindaki mesafe ve vurma sirasinda kayma olmamasi i¢in materyale besleme
silindiri tarafindan uygulanan bastirma kuvveti 6nemlidir. Aksi taktirde materyal
duzgiinsuz kesilir.

Sekil 1.2 Dénen Bigakhh Kesme Makinasi

1.3.2.2. A¢ma Makinasi (Sifonoz)

Hazirlanan kirpintilar sifon6z makinalannda agilir.  Sifondzlerin degisik tiplen
vardir. Fakat galisma prensipleri birbirlerine benzer. $ematik olarak $ekil 1.3 'de
gostenilmistir.



Sekil 1.3 A¢ma Makinasi (Sifonéz)

Et:Sevk edictband P :Vurucu T:Kapatma tamburu
V :Vantilator Pk:Toplayic1 sandik S1,52:Elekli tambur
At:Alici band

Makina verimi makina tipine ve agilacak materyale gore degisiklik gdsterir.

Ag¢ma sekli i¢ gurupta toplamir(kuru,yagh ve islak agmak). Bu malin cinsine gére
tesbit edilir.

Davul tzerindeki giviler tahta tizerine yerlestinlmistir. Bu tahtalar davula bagh
civatalarla sikica baglanir. Ciwvilerin inceligi ve sikili§1 materyale gore degisir.

Kirpinti makinas1 olan sifonézden gikan mal, materyale ve agma teknigine
bagli olarak ya dogrudan harmana veya garnetten sonra harmana girer. Bu islemlerin
se¢imi tamamen tecriibeye dayanir.

1.4. Iplik Egirme Sistemleri ve Makinalari

Iplik egirme sistemleri yiin iplik¢iligi ve pamuk iplikgiligi olarak iki ana gruba
aynimaktadir.

1.4.1. Yiin Iplikeiligi

Yin ipliklen kamgarn, strayhgarn ve yan kamgarn olmak tzere G¢ sistemde
uretilmektedir. Yun iplik¢iliginde hammadde olarak yin ve yun tipt kimyasal lifler
kullanimaktadir.  Strayhgarn ve yan kamgarn ipliklerde hammaddeye gesith
oranlarda telef ilave edilebilmektedir fakat kamgarn iplikgilikte telef kullamimi s6z
konusu degildir.



1.4.1.1. Kamgarn Yiin Iplikgiligi

Kamgarn iplik yapiminda ince, uzun ve kaliteli lifler kullanilir. Tarama islemi
nedeni ile kisa ve kaba lifler yoktur. Bu yiizden kamgarn iplik ince ve diizgiindiir.
Kamgam makina dizisi Sekil 1.4'de goriilmektedir.

Yin Yin Tipi Flament
Kimyasal Lif Kablo(Tow)

Te‘:frik

}

Ag¢ma Agma
e L §
| 8

Yikama

Kurutma(yaglama)
Harman hallag

Yaglama

Y
Taraklama Konverter

} V
(Cekme (Cekme
la t

i~
Tarama

Cekme

Lisaj ve tops dinlendirme

{

Cekme

Fitil
'

Ring Egirme

Sekil 1.4 Kamgarn Iplikgilikte Makina Dizisi

Kamgamn iplikgilikte Ingiliz (Bradford) ve Fransiz (Kontinantal) sistemi olmak
tizere 1k1 ayn sistemde yunler islenir. Her iki sistemde yikanmig yapagiya % 0.5'den
daha az emiilsiyon halinde yag verilir.

Ingiliz ve Fransiz sistemleri arasindaki farklar: _

*Ingiliz sistemi stapel boyu 2,5 inchden daha uzun olan yiinler, Fransiz sistemi
stapel boyu 2,5 inchden daha kisa olan yiinler i¢in gelistirilmistir.
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*Ingiliz sisteminde yuvarlak,Fransiz sisteminde diiz tarama makinasi kullanilr.

*Yiin bantlari Ingiliz sisteminde yiinler1 temizlemek amactyla taramadan 6nce,
Fransiz sisteminde yiinin kiviimlarim diizeltmek ve parlaklik kazandirmak amaciyla
taramadan sonra liz6z makinasinda yikanur.

* Ingiliz sisteminde taramadan o6nce % 1-3 oraminda yag verilir, Fransiz
sisteminde boyle bir iglem yapilmaz.

Ayni yapagidan elde edilen yinlerin ¢zelliklerinde bile farkhiliklar gozlenir.
Kullandigimiz yunler farkli farkli hayvaniardan elde edildiginden lif 6zelliklerindeki bu
farkliliklar daha da artacaktr. Hammaddeyi daha homojen bir hale getirmek amaciyla
lif formunda iken kansim yapilir. Uriine istenilen 6zellikleri (6rnegin saglamlik)
kazandirmak amaciyla bant formunda kangim yapilmaktadir. Ozellikle yiin ile kimyasal
lif kangimlarinda bu yontem tercih edilmektedir. Efekt iplik yapilacaksa iplik
formunda kansim yaptlmaktadir (muline, buklet vb.).

1.4.1.2. Strayhgarn Yiin Iplikgiligi

GURCAN(1987)Strayhgarn iplik¢iliginde hammadde olarak tim kisa, ince ve
kiviimh yiinler, yiin kemlingleri, iplikhane dokiintiileri, yoluk yiin, diger kisa stapelli
lifler, lif dokiintileri ve yo luklar ile uygun boydaki yapay lifler kisaca incelik ve
uzunluk olarak strayhgarn sistemine uyan tam lifler bu sistemde islenebilir. Karigim
harman hazirlanirken yapilir. Efekt iplik yapilacaksa fitil veya iplik formunda kangim
yapilir. Strayhgarn iplik¢iligi makina dizist Sekil 1.5 'de gosterilmugtir.
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Sekil 1.5 Strayhgarn Iplikeiligi Makina Dizisi

1.4.1.3. Yar Kamgarn Yiin iplikeiligi

Yan kamgarn iplikler, kamgarn iplikler kadar piriizsiz, diizgiin ve parlak
degildir. Genel olarak iglem akis1 kamgarndaki gibidir. Sadece tarama iglemi yoktur.
GURCAN(1987)Yan kamgarn makina dizisi Sekil 1.6'de gosterilmistir.



Ham Yiin Yapay Lif Flament ( Tow )
Tefrk 1
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Ring Open-End
Sekil 1.6 Yan Kamgarn Iplikgiligi Makina Dizisi
1.4.1.3.1. OPEN-END Iplik Egirme Sistemi

ERCAN( 1983 )Ilk defa 1967'de, mekanik bir iplik egirme sistemi olan " OE-
Rotor Iplik Egirme Sistemi " Cekoslavaklarin (INVESTA) imal ettigi "OE Rotor Iplik
Makinast BD 200" ile sergilenmigtir ve kitlesel iplik tretiminde kullamlabilecegi
kanitlanmustir.

Bu egirme yontemleri dort ana gurupta toplanir.

a) Elektro OE-Iplik Egirme Yoéntemi

b) Hava akimi OE-Iplik Egirme Yéntemi

¢) Stvi akimi OE-Iplik Egirme Yéntemi

d) Mekaniksel OE-Iplik Egirme Yéntemi

Bu yontemler iginde ilk dnce tam baganiya ulasan Cekoslovaklann mekanik
OE-Iplik Egirme sistemidir.

Tim OE yéntemlerinde agma / gekme, iplige mukavemet verme (bilkme) ve
sarma islemleri kesinlikle aynilmaktadir. Boylece, oldukga hafif olan rotor ve onunla
beraber rotor iginde bulunmakta olan ipligin agik ucu ring yontemine kiyasla g¢ok
yiksek devirlere (50-150.000 d/dak ) ulasabilmektedir. Bu sayede 3-10 kat verime
ulagabilmektedirler. Sekil 1.7'de OE Rotor Iplik egirme sistemi gorilmektedir.
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Sekil 1.7 OE-Rotor Iplik Egirme Sistemi.
[plik gekme yonti :Rotor basi Gizerinden
Besleme sekli :Ag¢ma silindirli

1.4.1.3.2 Rotorda Iplik Olusumu

Iplikgilikte lif seritleri bir uglarindan tutularak ve diger uglan lif seridinin ekseni
etrafinda dondiirtlerek biikulir ve iplik haline getirilir.

OE-Rotor iplik makinalarinda (rotorlarda) ise iplik bukiimii, ipligin bir ucu
(eginlmis ucu) tutularak, diger ucu (egrilecek olan agik ucu) rotorla beraber ipligin
ekseni etrafinda dondirilerek saglanir.

Dénmekte olan bir rotorun bas tarafindan yada rotorun mili i¢inden bir iplik
hemen gen ¢ekilerek Uzere sarkitilir. Bu iplik rotor igindeki algak basing etkisinde
rotorun iginde dogru emilir ve rotorla birlikte donise geger. Ipligin ucu (agik ucu)
merkezka¢ kuvvetn etkisi ile rotor yivine dogru ilerler. Bu anda egirilecek materyal
bant halinden ¢ekim tertibati ile inceltilerek veya agma silindiri ile agilarak lif
kitlecikleri halinde rotorun i¢ine verilir (puskurtiilir).

Bu lifler gene algak basinca ve merkezkag¢ kuvvetinin etkisi ile rotor yivine
ulasir ve tekrar geri c¢ekilmekte olan iplidin agik ucuna sanlarak iplik olusumunu
baslatirlar.

Lifler rotora verildigi ve 1plik ¢ekildig siirece iplik olusumu devam eder.
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1.4.1.3.3. OE-Rotor Iplik¢iliginin Ozellikleri

Kullanilan hammaddeler:

*Lif cinsi agisindan; bazi kimyasal ve sentetik lifler, icerdikleri aviva) maddeleri
zamanla rotor igerisine sivanmalart ve birikmeleri dolayisiyla bazi problemler
¢ikmaktadir. Hayvansal lifler (yin) ayni sekilde igerdikleri ter ve yag kalintilart veya
daha oOnceki islemler geregi yapilan yaglama kalintilari dolayisiyla problemler
artmaktadir.

*Lif uzunlugu agisindan; ring iplik¢ili§ine nazaran daha kisa lifler
islenebiimektedir. Uzun liflerde (yiin ve uzun kimyasal lifler) lif uzunlugu arttik¢a
rotor ¢apim biyiiltmek zorunlulugu ortaya gikar bu da rotor devrinin dolayisiyla
verimin diigmesine sebep olur.

Uzun lifli yinlerin konverterde kopartilarak istenilen If uzunluguna
indirilmeleri gerekmektedir.

*Lif inceligi agisindan; lifler ne kadar ince olursa iplik incelik sinirt da o kadar
diismektedir.

Yiin ve kimyasal liflerin rotor 1plik makinasina hazirlanmasi:

a) Yin ve Yunla Kangimlarnin Rotor Iplik Makinasina Hazirlanmast :

Yinlilerin rotor iplik makinasina hazirlanmasi, agilmast ve temizlenmesi gok
onemlidir. Yiinlerin baslangi¢ durumlarina gore hazirlanmalari farkhdir.

*Yikanmus karbonize edilmemis % 0.5 rest yag igeren yunlerin hazirlanmasu.

Uzunluk ve incelik agisindan dikkatle segilen yinler agilir, temizlenir ve
avivajlanir. Avivaj maddelerinin yiinde birakilan rest yagi ¢6zmememelidir. Bunun
yanisira tarakta morel tertibatt bulunmalidir. Taraktan sonra tki pasaj cer ile lifler
parallestirilmeli, duzgunlestirilmeli ve 4-6 gr/m'lik band agirhg: saglanacak sekilde
inceltilmelidir.

*Taranmig bandlarin  rotor iplk makinasina hazirlanmasi; Bunlar sadece
¢ekilmis bandlara nazaran daha temizdir. Fakat bunlann yagh ve avivajli olmamasi
gerekir. Ayrica lif uzunlugunun rotor ¢api ile uyumlu olmast gerekir. Kisa liflt topslar
tercih edilir. Pamuk iphkg¢iligi makinalarinda iglenebilir.

Uzun lifli yunler konverterde koparildiktan sonra pamuk iplik¢ilig
makinalarinda hazirh@ yapilir.

Taranmis kisa lifli bandlarin tarakda iglenmesi mimkiindiir. Bu yoéntem yiiniin
kimyasal liflerle harmanianmasina ¢ok elvenghdir. Bundan sonra iki pasaj cerden
gegirilir.

b) Kimyasal Liflerin Iplik makinalarinda hazirlanmasi ;

Kimyasal liflerin hazirlanmasinda agma, harmanlama ve gerekirse avivajlama
ik 1slemlerdir. Temizleme islemi gereksizdir. Ancak kimyasal liflerde yapigik lifler
veya ¢ekilmemis lifler uzaklastinlmalidir. Kimyasal liflerin egrilmesinde genellikle
renksiz (ham beyaz) ve renkli egirme olarak ikt yontem vardir.

Ham beyaz kimyasal iplik¢ilikte hazirlik iglemi prensip olarak klasik ring
iplik¢iligi ile aymidir. Ancak agma iglemi sirasinda bir avivajlama imkaninin olmasinda
yarar vardir.

Renkli kimyasal lif iphikgiligi igin zorluk harmaniamadadir. Harmanlama
harman makinalannda vyapilabilecegi gibi cerlerde de yapilabilir. Optimum
harmanlama harman kamarasinda yapilir. Bu sirada avivajlama da yapilabulir.



Avivajlama :

Rotor iplikgiliginde kimyasal liflerin avivajlanmasi énemli bir konudur. Tarakta
ve cerde avivajdan istenen, liflere kayma ve tutunma o6zelligi vermek, aym zamanda
elektrostatik yiiklenmesini 6nlemektir. Rotor iplik makinasi avivajdan daha fazla
ozellikler ister. Rotor iplik makinasinda band halinde, besleme silindini tarafindan
tutularak beslenen lifler, agma silindiri tarafindan taranir ve besleme silindirinin
tutusundan kurtulan lifler diger liflerin i¢inde gekilip goturtlurler. Bu sirada tutulan
liflerle agma silindirinin garnitiirii arasinda yaklagik 20 m/s kadar izafi hiz meydana
gelir. Bu durumda lif ylizeyi garnitiirler tarafindan tahrip edilebilirler. Bunun avivaj
yardimiyla onlenmesi gerekir. Rotorda islemlerin devam etmesi igin elektrostatik
yiiklenmenin yani lif/metal ve lif/lif sirtiinmesinin oldukg¢a diisiik olmas: gerekir.

Ozellikle havsiz bir iplik ylzeyi elde etmek igin iyi avivajlama gereklidir.

Diger taraftan avivaj, liflerinin yuzeyine muntazam bir sekilde yayilip yeterli bir
kuvvetle tutularak lifleri koruyucu bir rol oynamalidir.

Kati avivaj maddesinin agirhginin liflerin agirhgmna orani 1-2/1000 kadar
olmalidir. Genellikle avivaj kati maddeleri suda eritilerek materyal iizerine paskiirtaldr.

Topak boyamada boya banyosu avivaji miimkiindiir

d) Ikinci stmif hammaddelerin rotor iplik makinasina hazirlanmasi ve egrilmes;

Ikinci simf hammadeler su sekilde siniflandinhr:

1) Temizlenmis harman halla¢ (bator) telefleri

2) Temizlenmig tarak sapka teleflen

3) A¢iimig beyaz kirpint1 ve iplik teleflen

4) Agilmis renkli iplik ve kirpintt telefleri

S) Pamuk penye telefler

6) Kamgarn yun teleflent

7) Farkh kalitede kimyasal Iif telefler.

Ikinci simf lifler eskiden beri biyitk 6nem tasgimistir. Bunlar genellikle
strayhgarn iplik¢iliginde kullanilmislardir. Son yillarda bu konuda gesitli ¢alismalar
yapilmig ve belirli sartlarda bu hammaddelerin rotor iplik makinalarinda egrilmesinin
mumbkiin oldugu gézienmistir.

1.4.1.3.4. Iplik Ozellikleri ve Kullanim Alanlar

PFULLINGER (1986) OE-rotor iplikleri ring ipliklerine nazaran farklhi
karaktere sahiptirler. Bu iplik tipinin 6neml belirtist " bogumlar " daha fazla havli ve
daha biyiik hacimli olusudur. Mukavemet ring ipligine kiyasla belirgin sekilde
dustiktir.

OE-rotor ipliginin basar ile kullanildig1 tranler; havlu kumaslar, deko-
kumagslari, nevresim, kot, tshirt, sweatshirt, i¢ gamagirlan, battaniye, kazak, vb.

1.4.2. Pamuk Iplik¢iligi

Pamuk iplikleni penye ve karde olmak tizere iki ayn sistemde iiretilmektedir.
Pamuk iplik¢iliginde hammadde olarak pamuk ve pamuk tipi kimyasal hfler
kullamlmaktadir. Karde pamuk iplik¢iliginde bu hammaddelere gesitli oranlarda telef
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ilave edilebilmektedir fakat penye pamuk iplik¢iliginde telef kuilanilmamaktadir.
Pamuk iplikgiligi makina dizisi $ekii 1.8'de gosternlmektedir.

Pamuk Iplikgiligi
t
i f

Penye Karde

Harman hallag Harman hallag

Tarak Tarak

D+ublér Cerl

Kath cer Cer ll

Penye Fitil

Cerl R*ing Open-End
Cer ll

Fitil

ang Open-End

Sekil 1.8 Pamuk Iplik¢iligi Makina Dizisi

1.4.2.1. Penye Pamuk Iplik¢iligi

Penye pamuk iplikleri iyi kalitede, ince ve diizgiin yapidaki ipliklerdir. Pratikte
Ne 30-120 inceligindeki iplikler penye olarak iiretilmektedir. Ne 30-60 inceligindeki
iplikler igin yerli pamuk cinsleri kullaniimakla beraber Ne 60-120 inceligindeki iplikler
icin daha uzun ve daha ince olan Misir pamuklart kullaniimaktadir.

Penye iplik iretiminde gerek cer makinalarindaki gelismeler ve yiksek
performansh cerlerin kullanilmas: maliyeti diisiirme ¢abalan ile ikinci cer pasaji pek
kullanilmamaktadir.

Kisa lifleri uzaklastiran penye makinasinda taranmus liflerin, kisa liflerden iplik
tiretimine uygun olan open-end iplik makinasinda egirilmesi tercth edilmemektedir.
Iplik egirme islemi genellikle ring iplik egirme makinasinda yapiimaktadir.

Islenecek pamuklann gosterdigi degisik 6zellik varyasyonlanni dengelemek
amaci ile harmanda iyi bir kangim yapimaktadir. Eger kimyasal lifler ile pamuk
kanstirilacak ise harman sirasinda kangim yapilabilecegi gibi karnisim cer makinalarinda
da yapilabilmektedir. Kangim oranina gore istenilen sayida, pamuk ve kimyasal hf
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iceren bandlar cer makinasinda kargtinlmaktadir.  Efekt iplik yapilacaksa iplik
formunda karisim yapilmaktadir.

1.4.2.2. Karde Pamuk Iplikgiligi

Karde iplikleri penye iplige nazaran daha kaba ve diizglnstz, tiyliligi daha
yitksek, genel olarak zayif ipliklerdir. Pratikte Ne 6-30 inceligindeki iplikler karde
olarak tiretiimeye uygundur. Genellikle ¢ok kisa lifler kullanilir. Hammaddeye ¢esithi
oranlarda telef kanstirilabilmektedir. Iplikler ring makinasinda egirilebildigi gibi daha
¢ok Open-End makinasinda egirilmektedir.

Karde iplik aretiminde kullanilan cer makinalanindaki o6nemli gelismeler
sonucunda ikinci cer pasaji kullantmi azalmaktadir. Ozellikle Open-End'de iplik
egirilecek ise ikinci pasaj cer kullanilmamakta tek pasajda istenilen band diizginligi
saglanabilmektedir.

Karde pamuk iplikgiliginde karigim penye iplikgiligindeki gibidir. Iplik
maliyetlerini  disirmek  amaciyla hammaddeye ¢esitli  oranlarda  telef
karistlabilmektedir.  Iplik Open-Endde egirilecek ise karistinlan telefin oram
arttirilabilmektedir.

Pamuk igersinde yabanci maddelenn fazla olmasi halinde pamugun
islenmesinde rotorlarin asiri kirlenmesinden dolayr aym problemler dogmaktadir. Bu
nedenle iyi kalitede pamuk kullanilmiyorsa veya hammaddeye telef kanstiriliyorsa
acma ve temizlemenin ¢ok 1y1 yapilmasi gerekir.

Pamugun Open End-Rotor iplik makinasina hazirlanmasinda harman hallag,
tarak, ve cer(2 pasaj) makinalari kullantlir.

Rotor iplikgiliginde harmanlama ring iplikeiligi ile ayni olmaktadir. Agma ve
temizleme makinalan daha etken ve yogun ¢alismalidirlar.

Yabanci madde ayirma tertibati olmayan rotor iplik makinalan kullaniliyorsa,
ya taraklara ikinci bir brizor ilavesi ile veya iki tarag: arka arkaya birlestirerek (tandem
tarag teskili ile) temizieme etkisi yuikseltilebilir

1.5. Kansim Teknolojisi

1.5.1. Karisimin Amaci

Ipligin retimi ile birlikte karigtmt da yapilmaya baglanmistir. Kanigim ile;

* Uriine istenilen ozellikleri kazandirmaktaki ilk adim atilmig olur. Ornegin
kullanim kolayhig1 saglamak amaciyla yapay lifler ile dogal lifler kanstirilabilir.

* Hammaddenin gosterdigi degisik 6zellik varyasyonlart dengelenebilir.
Omegin aym kokenli hammadelerin bile zellikleri farklhilik gosterebilmekledir.

* Hammadde maliyetlerini azaltmak. Aym oOzellikleri gosterebilecek ucuz
maliyetli lifleri birbiri ile kangtirmak sureti ile genel hammadde maliyetini disirmek
mumkunddr.



*  Uretim projesi boyunca hammaddenin makinalarda daha kolay
islenebilmesini saglamak. Ornegin, kisa stapelli materyallerin islenmesi sirasinda
harmana bir miktar uzun lif kanstinlarak bu lifleri tagiyici olarak kullanip randimani ve
kaliteyi yiikseltmek.

* Renk, lif karakteri gibi faktorlerin yardimi ile ipliklerde bazi 6zel efektler elde
etmek mimkinddr.

GURCAN (1992) Kanisimin amaglarini soyle siralayabiliriz:

a) Homojenlik

Lif kansimlarinda 6ncelikle homojen bir dagiim amaglanir. Mevsim, klima ve
bakim kosullarinin hammadde tzerindeki degigik etkilen ve iirettmden kaynaklanan
sapmalar giderilerek her noktasi aym ozellik gosteren bir Grin elde edilir.Lif
dagilimlarini uzunluguna ve kesitteki lif dagilimlan olarak inceleyebiliriz:

) Uzunluguna lif dagilimi:

Uzunlamasina yonde bir kangim dizginstzligi oldugu zaman, iplik uzunlugu
buyunca gesitli bolgelerde kangimi olusturan komponentlerin oranlan arasinda
farklihiklar ortaya ¢ikmaktadir. (Sekil 1.9)

50/50 45/55 52/48

/___/\—_"‘ /__—/\ \ / j\ \

——— —— N — e

s Sme e e

———

Sekil 1.9 Uzunluguna hif dagilim

Uzun liflerde mevcut olan tutuculuk 6zelligi iplikte bir gruplasmaya neden
olur. Uzun lifler iplikde lif ekseni etrafinda, kisa lifler iplik yiizeyinde toplanir. Bu ise
iphk 6zelliklerini, 6rnegin parlaklik ve mukavemet: etkiler.

1) Kesitdeki Iif dagilima:

Enine kesitdeki kansim diizglinstzliigi goz oniine alinirsa liflerin iplik kesiti
boyunca homojen olmayan bir dagilim gosterdigi anlasihr. Karisimu olugturan liflerin
incelik ve uzuniuklanna gore kesitte yerlesimleri dolaysiyla iplik 6zellikler farklhiliklar
gostermektedir (Sekil 1.10).
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weal bir karrsim

Sekil 1.10 Kesitteki hf dagilimi
(a) Ideal kansimn
(b) Kotu kanisimin iplik kesitindeki dagilimi

b) Kalite

Farkli kaynaklardan gelen hammaddelerin iplik iginde homojen dagiimi ile
kalite ytikselmis olur.

Karisim komponentlerinin tyi 6zelliklerinden yarartanilir. Ornegin, pamuk/PES
kanisimlarinda poliester liflerinin saglamlik ve kolay kullanim 6zelliklennden
yararlanilr.

Ayrica mamilin son kullanim alami g6z o6nine alinarak kansim
komponentlerini segme sanst vardir, boylece daha kalitelt Grin elde edilir.

¢) Ekonomiklik

Mamiilden istenileni yerine getirebilecek daha ucuz bir lifin kangima dahil
edilmesi ile hammedde maliyetini diisirebiliriz. Ornegin, yin lifleri ile viskon liflerini
karistirarak tamamen yin bir hammaddeden daha diigik maliyetli hammadde elde
edilir.

d) Goriiniim ve Kullanim

Kullanim yerine ve amacina gore, dizgin yuzeyli parlak-mat lifler ve lif
karisimlari kullaniabilir.

Farkh o6zellikdeki lif ¢esitlenn veya tipleri kullanilarak modaya uygun efektler
kazanilir.

Ozellikle Gglu veya daha ¢oklu kangimlarla gahgilarak 6zel efekt iplikleri
yapilabilir. Kangim komponetierinin farkli incelik ve renklerde se¢imi ile bu etki
arttinlabilir.

e) Teknik Ozellikler

Ozellikle yapay liflerdeki gelismelere paralel olarak daha disiik gramajh tekstil
yuzeyleri, daha kolay bakim (yikama-giyme) imkani, daha kolay dikim imkam gibi
ozellikler saglanmigtir.



1.5.2. Optimal Karnigim

Degisik kangim oranlan ile elde edilen aym irunuin o6zellikleninde dahi
farliliklar vardir. Optimal kansimin hangt lifler arasinda ve hangi oranlarda olacagini
saptamak i¢in 6ncelikle Griinlerden beklenen 6zellikleri saptamak gerekir. Daha sonra
1se bu uretimin teknolojik a¢idan yapilabilirligi aragtirilir.

Cesith Iif kangimlar ile uretilmis bir iplikte, bu 1pligi olusturan lif bilesenlerinin
ipligin i¢inde dizgin bir dagilim gdstermeleri istenir. Lif bilesenlerinin ipligin her
tarafinda ayni dagilimi gostermesi igin lif kompenetlerinin ¢ok 1yt kangtinlmig olmasi
gerekir.

Lif komponentlerinin fiziksel 6zelliklen (incelik, uzunluk, yogunluk, vs.) ne
kadar birbirine yakinsa bu komponentlerden diizgiin dagiliml bir karisim elde etmek o
kadar kolay olur.

Her bir lif komponentinin gerek tretim teknolojisi gerekse gesitli 6zelliklert
bakimindan uretilecek iplik veya tekstil yluzeyine belirli bir etkisi olmaktadir. Bu
nedenle kangim yapilacak lif komponentlerinin segiminde hem ticari amaglar goéz
6niinde tutulmal hemde aretim maliyeti iplik kalitesine uygun olmahdir. Farkli cins
liflerin piyasadaki kangim oranlan ve konfeksiyondaki kullanim oranlan Tablo 1.1'de
gosteriimugtir.

Bitmis (riin i¢in en 1y1 kaliteyi rasyonel bir sekilde elde edebilmek igin goz
onunde bulundurulmasi gereken baslica Iif 6zellikleri sunlardir:

- Incelik,

- Uzunluk,

- Elastikiyet,

- Kivrimlilik,

- Kopma mukavemeti ve kopma uzamast,

- Yiizey yapisi,

- Nem alma orani.



Tablo 1.1 Farkli Cins Liflerin Piyasadaki Bazi Karigim Oranlan ve
Konfeksiyondaki Kullanim Oranlan

Kangim Komponentlen Karigim Oranlan (%) Kullanim Yerleri_
PAMUK / PES 50/50, 35/65,33/67 I¢c camasirlan ,gomiek ,
elbise,spor kiyafetleri
KETEN/ PES 35/65, 20/80, 30/70 Giundehk kiyafetler
25/75,
IPEK/ PES 20/80, 15/85 Giindelik kiyafetler
YUN/ PES 45/55, 30/70 Takim elbise, pantolon,
gomlek, kazak, (iniforma
PES/PAC 50/50, 60/40, 65/35 Elbise, bayan pantolonu,
70/30 kazak
YUN/ PAC 45/55, 30/70 Kazak, elbise
KETEN/ PAC 45/55, 20/80 Triko,gtindelik kiyafetler
YUN/PA 25/75, 20/80, 15/85 Uniforma, gorap, HAKA
50/50, 30/70 ,90/10
YUN/ PES/ PAC 30/55/15, 30/30/40 Kazak, elbise

1.5.3. Kansim yéntemleri

Iplik iiretiminin birgok asamasinda karnisim yapmak miimkiindiir.

a) Acik lif formunda karisim:

Bu yéntemde kangim islemi harman hazirlanirken yapilir. Pamuk iplikgiliginde
harman halla¢ makinalarina beslenen pamuklar birgok balyadan ahnan kiigiik
tutamlarla olur. Bu, elle veya otomatik makinalarla yapilabilir. Yin iplikgiliginde ise
farkli komponentler, sandvi¢ yotemine goére ustiiste tabakalar halinde serilir ve
aralarina harman yag: verlir. Bir stire bekletilir. Sonra dikine tutamlar alinarak harman
hallag veya agma makinasina beslenir. Bu islemler iggiler tarafindan elle yapilabildigi
gibi otomatik makinalar ile de yapilabilir.

Bu yontemde kangim orani istenilen oranlara oldukga yakin olur.

b) Vatka formunda karisim:

Ayn ayn vatka formuna getirilen komponentler bator girisinde birlestirilerek
kansim yapimaktadir. Komponentlerin ayrn ayn vatka haline getiriimesi, en uygun
makina ayarlarini kullanma agisindan avantajhidir. (Sekil 1.11.a)

Uzerinde materyal bulunan batore, girisde diger bir komponente ait olan vatka
beslenmek suretiyle de kangim yapilabilmektedir. (Sekill.11.b)

Aynica normal ¢aligan bir batér Gizerine ayni harmandan yapilmis vatka veya
vatkalar yerlegstirilerek homojenlik arttinlabilir. (Sekil 1.11.¢c)
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Sekil 1.11 Batérde Kanstirma ve Homojenlestirme
(a)Ayn ayr vatka formuna getirilen komponentlerin batér giriginde
birlestiriimesi
(b)Uzerinde materyal bulunan batore, girisinde farkh bir komponente
ait vatkanin birlestirilmesi
(c)Uzerinde materyal bulunan batore, girisinde ayni komponente ait
vatkanin birlegtiriimest

Sekil 1.12(a)da tarak makinasina ayr ayr hazirlanmis olan degisik
komponentlere ait vatkalar birlikte beslenerek kangim yapilmaktadir. Sekil 1.12b'de
ise ayni komponente ait vatkalar taraga beslenerek karigim homojenligi artiriimaktadir.

QO*@ A 0 - B

a b

Sekil 1.12 Tarakta Karigtirma ve Homojenlestirme
(a)Farkli komponentlere ait vatkalarin taraga beslenmesi
(b)Ayn1 komponente ait vatkalann taraga beslenmesi

Vatka formundaki karigimlar 6zel amaglar diginda pek kullamlmamaktadir.
Ayrica giiniimiiz taraklan topak beslemelidir. Vatka islemi ortadan kalkmaktadir.

¢) Band Formunda Karsim:

En ¢ok kullamlan kangim yontemidir. Yontemin avantaji : Komponentlern
ayr ayn en uygun makina ayarlan ile gahstinlarak band haline getirilebilmesidir.

Sekil 1.13'da bandlarin cere, kangim oranlarina uygun sekilde beslenmesi
gorilmektedir.
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Sekil 1.13 Farkli Komponentlere Ait Bantlarin Karigim Oranina Uygun Olarak
Cere Ging Diizeni

Lyi bir iplik eldesi igin aligilagelmis ig akigina ek olarak bir-iki pasaj normal cer
veya bir pasaj karisim ceri kullanmak gerekmektedir.

d) Fitil Formunda Karisim:

Sadece 0Ozel amaglarla kullanilir. Cok yaygin bir yéntem degildir. Bu
yontemden tyi bir karigim beklenmez. Sadece 6zel efekt elde etmek igin uygulanir.

e) Iplik Formunda Karigim:

Bu kangimlar katlama, kath bikiim veya efekt 1plik makinalarinda yapilr.

1.6. Literatiir Ozeti

ANONIM(1993) Dogal kaynaklarin azaltilmasi, hammaddelerden en iyi
sekilde faydalanmayr gerekli kilmaktadir. Bu ekonomik ve ekolojik gereklilik tekstil
endistri banyesinde atik materyallerin ve kullanilmig tekstil materyallerinin yeniden
islenmesini giindeme getirmektedir.

Egirmede degisik materyaller degerlendirilebilir, bunlar:

-Iplik, dokuma veya ¢6zgiilii 6rme kumaslardan elde edilen Beyaz renkli sert
tutumlu telefler,

-Tim egirme islemlerinde ortaya ¢ikan atiklar, 6megin temizleme, tarak,
¢ekme ve fitil makinas: atiklarindan elde edilen atik materyallerdir.

Rotor egirme yontemi, kisa tretim prosesine sahip olmasindan dolayr bu
telef (recyling) materyallerin ekonomik olarak islenebilmesi igin dnerilmektedir.

Ozellikle sert dokuntiilerin kesme makinasi(6 tamburlu ¢ekme koparmasi) ve
6-8 sathali agma (sifon6z) isleminden sonra taraktan gegirilmesi ve tarak ayarlannin
yani sira ya ilave bir tarak yada ekstra tarak elemanlan ile donatiimis bir tarak
onerilmektedir. Kaliteli iplik i¢in ise tarak iretimini 30 kg/h ile simirlanmaktadir.

Cogu kez %5-10 Viskoz, telef materyallere tasiyict lif olarak kanistinimaktadir.
Ozellikle beyaz-parlak viskoz daha uygundur. Ciinkii pamuklu atiklar genelde daha
fazla agartiimistir.

Tarak bandlan direkt olarak Schlathorst'un Autocorosuna verilmektedir. Tarak
ayant onemlidir. Alternatif olabilecek diger bir imkan, cer pasajlan ile ¢alismaktir.



Karigimin homojenligini garantilemek i¢in kisa liflerin birikmesinden kagimlmalidir.
Dublaj 6 olarak se¢ilmelidir.

Bu telef materyallerde; lif uzunlugu ortalama 10 mm ile 6-7 mm arasindadir.
Sadece viskoz (tasiyict lifler) egirme islemlerine bagh olarak 30 mm uzuniuga dek
ulagabiimektedir.

Autocoroda telefin islenmest igin asafidaki egirme degerleri tavsiye
edilmektedir ( Tablo 1.2 ).  Amaglanan iplik degerleri ise Tablo 1.3'de
gosterilmektedir.

Tablo 1.2 Telef Igin Egirme Degerleri (%95 Telef-%5 Viskoz)

Materval

Iplik numarasi (tex, Nm ) 71 (14)
Rotor tip1 G46B
Rotor devir sayist (min —1) 65 000
Cozgu valst B 174 DN
(Cozgu valst devir sayist (min -1) 9200
(Cekme agiz1 (diise) KS

Verim (%) 95

Iphk kopmast / 1000 km 33

Temizleyici kistm /1000 km 4

Tablo 1.3 71 Tex (Nm 14) Iplik I¢in Amaglanan Iplik Degerleri (%95 Telef-
%5 Viskoz)

Materval
Iplik numarasi (tex, Nm ) 71 (14)
Rotor devir sayist (min -1) 65 000
Biikiimkatsayisi (0l Ote) 130 (4.3)
Verim (m/min) 134
Iplik mukavemeti (cN / tex) 7.1
Kopma uzamasi (%) 5.2
Iplik dizginsiizligi (CV %) 17.3
Imperfeksiyon /1000 m
-Ince yer 29
-Kalin yer 166

-Neps 108




Pratikteki bircok denemelerde Schafhost-Rotor G-46B'min Nm 8-20 iplik
numaras: arahginda telef materyaller igin iyi sonug verdigini gostermistir. Telefler
genelde taminmayan kimyasal liflerdir ve Uzerleri avivaj ile kaphdir, bu ylizden
asinmaya dayanikli, temizlenmesi kolay 6zel bir rotor tavsiye edilmektedir.

Bu telefli materyalden elde edilen rotor iplikler g¢esiti mamullerde
kullamilabilirler; spor goraplari, battaniye, yatak ortusi, teknik amaglar, ambalaj ve
paketleme gibi...

SARACOGLU (1987) Kazanilan telefin yeniden ne sekilde harmana katildig
ve hatta Ne10'a kadar %100 teleften iplik dretiminin mimkiin oldugunu izaha
calismigtir Kazanilan telefin iki sekilde kullanimini 6nermektedir:

1.Telef geldigi harmana %5-%20 nispetinde katilarak kuilanilabilir. Bu
durumda lifler tartma sistemi bulunan balya agiciya pnomatik olarak beslenmekte veya
balya halinde harmana katilabilmektedir.

2 Kazanilan telef, normal pamuk gibi harman hallag ve tarak dairelerinden
gecirilerek Open-End makinalaninda Ne 3- Ne 10 arasinda iplik yapilabilmektedir.

Bu sekilde kazanilmig %100 teleften iplik yapmak igin kullamlan harmanlardan
iki tip 6rnek verilmektedir:

Harman | Harman 2
- % 50 ustubi telefi - % 40 ustibu telefi
- % 30 orgu telefi - % 25 tarak alt1 telefi
- % 20 tarak alt1 telefi - % 20 bez artig telefi

- % 15 fitil telefi
Yukaridaki harmanlara % 10 - % 20 arasinda viskoz telefi katilarak iplik
mukavemeti arttinlabilmektedir.



BOLUM II

2. MATERYAL VE METOD

2.1. Materyal

Bu arastirmada ham madde olarak akrilik, polyester ve telef lifler kullanilmugtir.
Her ugc lifde renklidir. Telef lifler sifonozde (Gambara Bella, Italya, 1980) agilmustir.

% 100 Akrilik iceren cer bandi ile % 80 telef-% 20 poliester igeren cer bandi,
cer makinasinda farkli dublajlarda ¢ahsilarak kangim yapilmis ve OE-Rotor iplik
makinasinda 65 mm gapinda rotor kullamlarak egrilmistir Kariggm miktarlan Tablo
2.1.deki gibidir Karisim yapilirken 1/4 poliester/telef oram sabit tutulup geri kalant
akrilik ile tamamlanmustir.

Tablo 2.1 Kanisim Miktarlan

Kangim No Igerik Karisimin Bant Adetleri
%I100 Aknlik| %20 PES
%80 Telef
1 % 100 Akrilik
% 0 Poliester 5 0
% 0 Telef
2 % 80 Aknlik
% 4 Poliester 4 1
% 16 Telef
3 % 40 Aknilik
% 12 Poliester 2 3
% 48 Telef
4 % 20 Aknlik
% 16 Poliester 1 4
% 64 Telef
5 % 0 Aknhk
%20 Polyester 0 S

% 80 Telef

Materyal bes farkli kansimda hazirlanmig ve ti¢ farkhh numarada egrilmig yan
kamgarn Open-End ipligidir. Iplige biikim verilicken bukum katsayisi (o) sabit



tutulmaya ¢ahsilmistir. Buna gore biikkiim degerleri ayarlanmistir.  Ayarlanan numara
ve bukim degerleri Tablo 2.2'de gosterilmistir.

Tablo 2.2 Numara, Biikim, Bikiim Yoéni

Iplik Numara Biikiim Biikiim | Biikiim
katsayisi miktar1 | yoni
Ne Nm Om T/m |
A 6 10.14 [86.91 276.78 | Z
B 8 13.52 [86.91 319.60 |Z
C 10 16.90 |86.91 35732 |2

Kullanilan makinalar Tablo 2.3'de gorilmektedir.

% 100 Aknlik band:

hazirliginda tarak oncesinde harman hallag yerine taragin arasina monte edilen ayni
firmaya ait presli agict kullanilmustir.

Tablo 2.3 Kullanilan Makinalar

Malzeme | Aknhk %80Telef-%20Akrilik
Makina
Harman hallag Adi : Balkan
Yilt : 1996
Uretim mz1  : 1 m/dk
Tarak Adi :Bonino 96 Adi : Bonino 96
CC 150/70-A. CC 150/70-
Al
Yili 11996 Yil 1996
Uretim hizt 160 m/dk Uretim izt : 125 m/dk
Cer | Adt :Vouk Adi Rieter
Yih 11985 Yih :1996
Uretim hizi : 350 m/dk Uretim hizt  : 600 m/dk
Ekartman (6n) : 32.0 mm Ekartman (6n) : 06.0 mm
(arka): 40.0 mm (arka) : 14 .Omm
Cerll Adi . Ingolshtad
Y1l - 1985
Uretim huz1  : 350 m/dk
Ekartman (6n) : 09.5 mm
(arka): 22 .0 mm
Open-End Adi . Ingolshtad
rotor iplik Yii . : 1985
Uretim hiz1 : Nm 10.14 igin 110 m/dk
Nm 13.52 i¢in 94 m/dk
Nm 16.90 igin 82 m/dk

Rotor ¢ap1 : 65 mm




Cekim plani Tablo 2.4'de goriilmektedir. Ayn makina parkinda hazirlanan
%00 Akrilik igeren cer bandinin, ikinci cer pasajinda %20 Poliester-%80 Telef igeren

cer bandi ile karigimi yapilmustir.

Tablo 2.4 Cekim Plam

Makinalar Girig Cekim Dublaj Cikig
Numarasi Numarasi

Nm Nm

Harman _ _ 1 0.0013

Hallag

Tarak 0.0013 125.00 1 0.16

Cer | 0.16 7.23 5 0.24

Cerll 0.24 5.00 5 0.24

(Karigim)

OpenEnd |0.24 4225 1 10.14

OpenEnd |0.24 56.33 1 13.52

OpenEnd |0.24 70.42 1 16.90

Makinalar Ging Cekim Dublaj Cikis

(%100 Numarasi Numarast

Aknlik) Nm Nm

Harman _ _ 1 0.0009

Hallag

Tarak 0.0009 100.00 1 0.09

Cer | 0.09 13.33 5 0.24

2.2. Metod

Bu aragtirmada yararlanilan yontemler yan kamgarn OE-ipliklerinin ve burada
kullanilan liflerinin baz: fiziksel 6zelliklerinin saptanmasi basliklan altinda toplanmistir.

Bu amagla yapilan analizler, DIN ve Tirk Standartlarinda belirtilen yontemlere
gore yapimistir.



2.2.1. Analiz Yontemleri

2.2.1.1. Lif Analizleri

Lif émeklen igin TS 3725 incelenerek bunun bilgisi dogrultusunda kendi
standartlarindaki numune alma ve kondisyonlama yontemleri uygulanmugtir.

2.2.1.1.1.Lif Inceligi

Lif inceligi 6lgiimiinde Lanometre kullamlmstir. Incelikler mikron olarak lif
¢apt izerinden ol¢llmisgtiir (DIN 53811).

2.2.1.1.2. Lif Uzunlugu

Lif uzunludu TS 715'de belirtilen yonteme gore tek tek mm olarak
olgulmiigtur.

2.2.1.1.3. Lif Mukavemeti

Lif mukavementleri TS 1153 gore Pressley mukavement aletinde 6lgilmiistiir.

2.2.1.2. iplik Analizleri

Iplik analizleri igin SUPERBA test aleti kullanilmistir. Bu test aletinde iplik
numara, ipligin bikimi ve bikim yoéni, ipligin kopma mukavemeti ve kopma
uzamasi, kapasitif ve optik diizgiinsiizliginun olgimi yapimustir. Cer bantlannda
kapasitif duzgiinstzlik 6l¢imi yaptlmistir.
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BOLUM III

3. DENEY SONUCLARI

3.1. Lif Ozellikleri

Liflerde aranilan ¢zelliklerden birisi inceliktir. Liflerde incelikle birlikte aranilan
en onemli bir diger 6zellik ise uzunlukdur. Lif uzunlugunun Gnemi, kendisinden
yapilacak ipligin gesitli 6zellikleri tizerine etki etmest bakimindan biyiktir: Aynca
saglam bir iplik elde edilebilemesi igin mukavemet: yiiksek liflerin kullaniimas: gerekir.

3.1.1. Lif Incelikleri

Aknilik liflerinin inceligi 19.2 mikrometre, standart sapmasi 3.06 bulunmugtur.
Bu incelik farklan lif Gretiminden kaynaklanabilecegi gibi liflerin boyanmasi sirasinda
part1 kanigmasindan da kaynaklandig: sanilmaktadir.

Poliester lifin incelifi 11.8 mikrometre, standart sapmasi 1.24 olarak
bulunmugtur.

Telef liflerinin inceligi 15.5 mikrometre, standart sapmasi 4.95 bulunmustur.
Sert dokiintilerin sifondzde iglenmesi ile elde edilen bu lifler i¢in lif inceliklerindeki bu
farklar beklenmektedir.

Lif incelikleri Sekil 3.1, Sekil 3.2 ve Sekil 3.3' de gosterilmistir.
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Sekil 3.2 Lif Incelikleri (Poliester)
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Sekil 3.3 Lif Incelikleri (Telef)

3.1.2. Lif Uzunluklan

Akrilik liflerinin uzunlugu 48:6 mm, standart sapmast 2.64 bulunmustur.
Poliester liflerinin uzunlugu 38.4 mm, standart sapmasi 5.12 bulunmugtur (Sekil 3.4,
Sekil 3.5). Uzunluk farkliiginin liflerin boyanmasi sirasinda parti kansmasindan
kaynaklandig sanilmaktadir.

400+

300+

—nmepn Beo—C

200+

1004

-0 e

500
|

300 350 400 450 500 550 600 650
Akrilik Lif Uzunlugu ( mm )
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% CV 543

Sid. Dev = 264
Mean = 48,6
N = 513.00
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Telef lifierinin uzunlugu 21.2 mm, standart sapmast 19.37 bulunmustur (Sekil

3.6).
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3.1.3. Lif Mukavemeti

Akmilik liflerinin mukavemeti 40.4 g/tex, standart sapma 1.98 bulunmustur.
Standartlara gore lifler orta mukavemetli olarak degerlendirilmektedir.



Polyester liflerinin mukavemeti 44.6 g/tex, standart sapma 2.79 bulunmustur.
Standartlara gore lifler mukavim olarak degerlendirilmektedir.

Telefi olugturulan lifler 28.7 g/tex, standart sapma 1.68 bulunmugtur.
Standartlara gore bu lifler gok zayif olarak nitelendirilmektedir. (Sekil 3.7)
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Sekil 3.7 Lif Mukavemetleri

3.2. Iplik Ozellikleri

3.2.1. Liflerin Iplik Icerisindeki Dagilim

ipligi olugturan liflerin incelik, uzunluk ve mukavemet degerleri Tablo 2.1'dekt
karigim oranlan dikkate alinarak, slciilen lif incelik, uzunluk ve mukavemet
degerlerinin agrhk bazinda agirhikh ortalamalan iizerinden hesaplanmugtir. Liflerin
incelik, uzunluk ve mukavemet ortalamalar Tablo 3.1 ve Sekil 3.8'da gosterilmigtir.

Tablo 3.1 Iplikteki Lif Incelik, Uzunluk ve Mukavemet Ortalamalan

Karigim
1 2 3 4 5

Incelik 19.20 18.31 16.54 15.65 14.76
(M)
Uzunluk 48.60 43 81 34.22 2943 24.64
(mm)
Mukavemet |40.40 38.70 35.29 33.58 31.88
(g/teks)
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Karisimin telef orani arttikga
gorilmektedir.

incelik, uzunluk ve mukavemette azalma
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Sekil 3.8 Iplikteki Lif Incelik, Uzunluk ve Mukavemet Ortalamalan
d:incelik 5/4)
e:mukavemet (g/teks)
f:uzunluk (mm)

3.2.2. iplik Numaras:

Her bobinden 6 dlgiim yapilmigtir. Numara 6l¢iim sonuglar Tablo 3.2 veSekil
3.9'da gorilmektedir.

Tablo 3.2 Iplik Numarasi (Nm)

Karigim
1 2 3 4 5
Numara
A 10.4233 10.2633 11.0083 10.6733 9.7983
B 15.1150 14.1000 14.0616 14.2366 13.3260
C 16.4333 16.6466 16.3266 16.1666 15.6566




36

Telef artisi ile iplik numarasinda azalma goézlenmektedir. Kangimi olugturan
hammaddenin oranimin degigimi buna neden olabilmektedir. Bu ¢alijmada numara
degisimi ihmal edilmis ve ortalama deger Gzerinden islemler yapilmustir.

.00 16.00 48.00 64.00 80.00

Kangimin Telef Oram %
Sekil 3.9 Iplik Numarasi (Nm)

3.2.3. Biikiim Miktar:

Her bobinden 30 dlgiim yapimistir. Olgiim Sonuglari Tablo 3.3 ve $ekil
3.11'de gorilmektedir. Yapilan bu ¢aliymada bikimdeki bu farkhliklar thmal

edilmigtir.

Tablo 3.3 Iplik Bitkiim Miktar1 (T/m)

Karigim 1 2 3 4 5
Numara T/m om:| T/m om/| T/m oam| T/m om/| T/m om
A 292 190.44|288 [89.90(286 |86.20[290 |[88.77/292 |93.28
B 321 [82.57|323 |86.02|324 |86.40(323 [85.61|323 |88.48
C 370 [91.27|368 (9020369 |91.32[371 [92.27(373 [94.27
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Sekil 3.10 Iplik Biikiim Miktani (T/m)
3.2.4. Iplik Mukavemeti

Her bobinden 30 6lgiim yapilmustir.  Olgiim Sonuglari Tablo 3.4 ve Sekil
3.11'de goriilmektedir.

Tablo 3.4 Iplik Mukavemeti (Rkm)

arigim
1 2 3 4 5
Numara
A 7.10 5.98 401 426 4.48
B 6.12 4.72 4.46 3.64 3.96
C 6.19 424 4722 4.56 476

A ipliginde 3 ve 4 nolu kanisimlar, B ipliginde 4 nolu kangim, C ipliginde 4 ve
5 nolu kanisimlar, hari¢ iplikteki telef orami arttikga iplik mukavemetinde azalma
gozlenmektedir.
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Sekil 3.11 Iplik Mukavemeti

Forward yontemine gore regresyon analizi yapimistir. Mukavemet degerlen
ile numara, telef oram, optik ve kapasitif duzgiinsiizlik, iplikteki liflenn incelik,
uzunluk ve mukavemet degerleri incelenmistir. Sonugta F'in 6nemliligt 0.05'den
kiicik ¢iktign igin, mukavemet ile optik dizginsuzlik arasinda anlamh bir iliski
bulunmustur ( Tablo 3.5).

Tablo 3.5 Regresyon Analizi Sonuglan ( Mukavemet - Optik Diizgiinsiiziik)

Bagimh degigken Mukavemet

Bagimsiz degisken Optik duzgiinsuzluk
¥ 31.753290
F'nin 6nemliligt 0.0001
Regresyon katsayisi -0.498401
Regresyon katsayisinin 0.088447

standart hatalarn

Standart -0.842329
Regresyon katsayist

T -5.635

T'nin 6nemlilig 0.001
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3.2.5. iplikte Kopma Uzamasi

Her bobinden 30 ol¢iim yapilmistr. Olgum Sonuglant Tablo 3.6 ve Sekil
3.12'de gorillmektedir
Tablo 3.6 Iplikte Kopma Uzamasi (%)

Karigim
1 2 3 4 5
Numara
A 16.74 15.43 10.30 10.20 11.48
B 13.91 10.77 11.89 10.41 10.75
C 14.61 11.39 12.28 11.75 11.10

A ipliginde 3 ve 4 nolu karigimlar, B ipliginde 2 ve 4 nolu kangimlar, C
ipliginde 2 nolu kangim, harig iplikteki telef oram arttikca kopma uzamasinda bir
azalma g6zlenmektedir.

Forward yontemine gore regresyon analizi yapiumistir. Kopma uzamasi
degerleri ile numara, telef orani, optik ve kapasitif diizglinsizlik, iplikteki liflerin
incelik, uzunluk ve mukavemet degerleri incelenmistir. Sonugta F'in 6nemlilig:
0.05'den kigik ¢iktigi igin, kopma uzamast ile optik diizgiinsiizlik arasinda aniamli
bir iliski oldugu ortaya ¢ikmistir(Tablo 3.7 ).

Tablo 3.7 Regresyon Analizi Sonuglan ( Kopma Uzamasi - Optik

Diizgiinsuzlik)
Bagiml degigken Kopma uzamasi
Bagimsiz degisken Optik dizgunsuzlik
F 51.33696
F'nin 6énemlilig 0.0000
Regresyon katsayisi -1.06295
Regresyon katsayisinin 0.148354
standart hatalan
Standart -0.893274
Regresyon katsayist
T -7.165
T'nin 6nemlilig 0.0000
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.00 16.00 48.00 64.00 80.00
Kansimin Telef Oram %

Sekil 3.12 Kopma Uzamasi

3.2.6. Diizgiinsiizliik

Iki defa diizgiinsiizliik 6lgiimti yapilmis ve bunlarin ortalamalan alinmustir.
Yapilan 6lgiimlerin sonucu Tablo 3.8 ve Tablo 3.9 ile Sekil 3.13 ve Sekil 3.14'de
gosterilmistir.

Tablo 3.8 Iplik Diizgiinsizligii (Kapasitif) % CV

Karisim
1 2 3 4 5
Numara
A 12.61 14.21 17.45 19.16 17.38
B 18.08 15.94 15.87 20.76 16.39
C 14.97 16.30 16.32 20.88 17.23

Tablo 3.9 Iplik Diizgiinsiizliigii (Optik) % CV

Kansim
1 2 3 4 5
Numara
A 2N 14.52 17.45 18.51 17.79
B 13.93 15.51 115:57 17.07 16.84
C 14.34 16.29 15.12 16.13 17.26
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A ipliginde 4 nolu kangim, B ipliginde 4 nolu karnisim, C ipliginde 2 nolu
karisim, harig iplikteki telef oram arttikga optik diizgiinsiizliikte artmaktadir diyebiliniz.
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Sekil 3.13 Iplik Dizginsizligii % CV Optik

Kapasitif  diizgunsizlik ile telef orammnin artigt arasinda bir ihigki
gozlenmemektedir.
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Sekil 3.14 Iplik Diizgiinsiizligii % CV Kapasitif



Kapasitif dizginsizlik degerleri ile numara, telef orani, iplikteki liflerin
incelik, uzunluk ve mukavemet degerleri incelenmigtir.  Sonugta F'in 6nemliligi
0.05'den kiigiik ¢iktigt igin, kapasitif diizginsuzlik ile lif mukavemet: arasinda anlamli
bir tliski bulunmustur(Tablo 3.10).

Tablo 3.10 Regresyon Analizi Sonuglan ( Kapasitif Diizgunstizluk - Lif

Mukavemeti)

Bagimli degisken Kapasitif
diizgiinsizliik

Bagimsiz degisken Lif mukavemeti
F 6.28819
F'nin 6nemlilig 0.0262
Regresyon katsayisi -0.390641
Regresyon katsayisinin 0.155781
standart hatasi .
Standart -0.570975
Regresyon katsayisi
T -2.508
T'nin 6nemliligi 0.0262

Kapasitif diuzginsizlik degerleri ile ince yer, kalin yer ve neps miktarlan
incelenmigtir. Sonugta F'in oOnemliligi 0.05'den kuguk ¢iktign igin,  kapasinf
duzgiinstzliik ile ince yer arasinda anlaml bir iliski bulunmugtur(Tablo 3.11).
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Tablo 3.11 Regresyon Analizi Sonuglan ( Kapasitif Diizgiinsiizliik - Ince Yer)

Bagimh degisken Kapasitif
diizgiinsuzlik

Bagimsiz degisken Ince yer

19 11.54016

F'nin 6nemliligi 0.0048

Regresyon katsayisi 0.019574

Regresyon katsayisinin 0.005762

standart hatasi

Standart 0.685752
Regresyon katsayisi

T 3.397

T'nin 6nemlilig1 0.0048

Optik diizgiinsiizlitk degerleri ile numara, telef orani, iplikteki liflerin incelik,
uzunluk ve mukavemet degerleri incelenmistir. Sonugta F'in 6nemliligi 0.05'den
kiigiik ¢iktig i¢in, optik diizginsizlik ile lif inceligi arasinda anlamh bir iliski
bulunmugtur(Tablo 3.12). Optik diizgunsuzlik degerleri ile ince yer, kalin yer ve neps
miktarlan incelenmistir. Sonugta Fin onemliligi 0.05'den kiigiik ¢iktigi i¢in, optik
diizgiinsiizliik ile neps arasinda anlamh bir iligki bulunmustur(Tablo 3.13).
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Tablo 3.12 Regresyon Analizi Sonuglan (Optik Duzgiinsiizliik - Lif Inceligi)

Bagimh degisken Optik diizgiinsiizlik

Bagimsiz degisken Lif inceligy

I3 2498819
F'nin 6nemlilig 0.0002
Regresyon katsayist -0.810128
Regresyon katsayisinin 0.162064
standart hatast:

Standart -0.811042

Regresyon katsayist

T -4.999

T'nin 6nemliligt 0.0002

Tablo 3.13 Regresyon Analizi Sonuglan (Optik Diizgiinsiizlik - Neps)

Bagimh degisken Optik Diizgunsiizlitk
Bagimsiz degisken Neps

F 65.25664
F'nin 6nemiiligi 0.0000
Regresyon katsayisi 0.002171
Regresyon katsayisinin 2.6880E-04
standart hatasn

Standart 0.91317
Regresyon katsayisi

T 8.078
T'nin 6nemlilig 0.0000
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Kapasitif 6l¢iimde ipliklerde olusan ince yerler Tablo 3.14 ve $ekil 3.15, kalin
yerler Tablo 3.15 ve Sekil 3.16, neps miktarlan Tablo 3.16 ve $ekil 3.17'de
gorilmektedir.

Tablo 3.14 Ince Yer adet/km (Kapasitif)

Karngim
1 2 3 4 5

Numara
A 0.00 7.65 144,95 129.70 114.45
B 22.90 15.30 15.25 45.80 15.25
C 7.65 30.55 0.00 282.30 83.90
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Sekil 3.15 Ince Yer(Kapasitif)

A ipliginde 3, 4 ve 5 nolu kangimlarda, C ipliginde 4 ve 5 nolu
kangimlardaoldukga fazla ince yer gozlenmstir.

Tablo 3.15 Kalin Yer adet/km (Kapasitif)

Karigim
1 p 3 4 5
Numara
A 1323 30.50 312.80 541.70 365.70
B 114 .45 91.55 68.65 152.60 213.60
C 53.40 83.95 175.45 190.75 236.50
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Sekil 3.16 Kalin Yer (Kapasitif)

A tphiginde 3, 4 ve 5 nolu kangimlarda oldukea fazla kalin yer gézlenmistir. B
ve C ipliklerinde ise telef artisi ile kalin yerde de artis gozlenmektedir.

Tablo 3.16 Neps adet’km (Kapasitif)

Karigim
1 2 3 4 5
Numara
A 7.65 2290 122.10 503.55 373.85
B 0.00 38.15 99.20 312.8 22890
C 7.65 61.00 76.30 289.95 312.80
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Sekil 3.17 Neps (Kapasitif)

A; B ve C ipliklerinde 4 ve 5 nolu kansimlarda buyiik miktarlarda neps
gozlenmektedir.

Optik dlgiimde ipliklerde olusan ince yerler Tablo 3.17 ve Sekil 3.18, kalin
yerler Tablo 3.18 ve Sekil 3.19, neps miktarian Tablo 3.19 ve Sekil 3.20'de
gorilmektedir

Tablo 3.17 ince Yer adet/km (Optik)

Karigim
I 2 3 4 5
Numara
A 0.00 0.00 76.30 68.65 38.15
B 0.00 7.65 7.65 15.30 53.40
C 7.65 30.50 7.65 30.50 99.20
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Sekil 3.18 Ince Yer (Optik)
Ince yer miktarlan kapasitif 6lgiime gore oldukga diisitktiir. A ipliginde 3, 4 ve
5 nolu kangimlarda, B ipliginde 5 nolu kangimda, C ipliginde 5 nolu kanigimda

oldukg¢a fazla ince yer gozlenmustir.

Tablo 3.18 Kalin Yer adet/km (Optik)

Kansim
1 - 3 4 5
Numara
A 0.00 91.55 213.60 312.80 381.25
B 45.75 76.30 114.45 221.25 213.60
C 45.80 236.50 68.70 106.80 175.50
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Sekil 3.19 Kalin Yer (Optik)

C ipliginde 2 nolu kangim hari¢, A, B ve C ipligindekalin yer miktarinda telef
artisi ile paralel bir artis gozlenmektedir.

Tablo 3.19 Neps adet/km (Optik)

Kangim
1 2 3 4 5
Numara
A 15.30 206.00 1197.80 2235.45 2082.85
B 144 95 595.10 854.50 1434.30 1693.70
C 137.35 839.20 770.60 610.35 1548.75
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Sekil 3.20 Neps (optik)

Optik dizginsuziikte olgilen neps miktarlan kapasitif yontemle olgiilen
degerlerden oldukga biiyiik bulunmustur.

Bantlarin kapasitif diizgiinsiuzlik olgumlerinin sonuglan Tablo 3.20'de
goOstenimigtir. Banda ait spektogramlar Ek A'de gosteriimistir

Tablo 3.20 Bant Dizgiinsizltigii

Kangim
1 2 3 4 5
%CV 5.46 7.74 9.53 10.36 7.18
Ince Yer 221 471 599 661 641
Kahn Yer 189 276 257 262 434

1 nolu kangimin bandini incelendiginde 13.00 cm'de g¢ikig silindirinden
kaynaklanan mekanik bir hata goriilmektedir. 20.00 cm ile 1.00 m arasinda goériilen
hata ise gekimden kaynaklanmaktadir. 2.00 m'de gorilen hata 6nceki makinalardan
kaynaklanmaktadir.(Ek A-1)

2 nolu kangmin bandini incelendiginde 13.00 cm'de g¢ikig silindirinden
kaynaklanan mekanik bir hata gorilmektedir. 20.00 cm ile 80.00 cm arasinda
gorillen hata ise g¢ekimden kaynaklanmaktadir. 3.00 m'de goérulen hata oOnceki
makinalardan kaynaklanmaktadir.(Ek A-2)

3 nolu kangimin bandimt incelendiginde 13.00 cm'de ¢ikis silindirinden
kaynaklanan mekanik bir hata goérilmektedir. 20.00 cm ile 1.00 m arasinda génilen
hata ise ¢ekimden kaynaklanmaktadir. Kansimin 1yi yapilamamasindan dogan
materyal uyumsuziugu goézlenmektedir.(Ek A-3)

4 nolu kangmin bandimi incelendiginde 13.00 cm'de ¢ikig silindirinden
kaynaklanan mekanik bir hata goénilmektedir. 20.00 cm ile 1.00 m arasinda gorilen
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hata ise g¢ekimden kaynaklanmaktadir. Materyal uyumsuzlugu gozlenmektedir.
(Ek A-4)

5 nolu kangimin bandini incelendiginde 13.00 cm'de ¢ikis silindirinden
kaynaklanan mekamik bir hata goriilmektedir. 20.00 cm ile 1.00 m arasinda gériilen
hata ise cekimden kaynaklanmaktadir. Materyal uyumsuziugu goézlenmektedir.
(Ek A-5)

Iplige ait diyagram ve spektogramlar Ek B'de gosterilmistir.

I-A 1pliginin kapasitif diizgunsiizligiine bakildiginda 5.46 m ve 5.58 m 'lerde
acici silindirden kaynaklanan hatalar gozlenmektedir. Optik 6lgiimde 5.58 m'de aym
hataya rastlanmaktadir. Ayrica optik olgimde materyalin  uyumsuzlugu
gozlenmektedir. (Ek B-1,B-6)

I-B ipliginin kapasitif diuzginsizligine bakildiginda 20.31 cm'de rotor
kirlenmesinden dogan hata gozlenmektedir. 7.71 m ve 7.94 m 'lerde agic silindirden
kaynaklanan hatalar gozlenmektedir. Optik olgimde 7.71 m ve 7.94 m 'lerde aym
hataya rastlanmaktadir. Ayrica optik Glgiimde materyalin  uyumsuzlugu
gozlenmektedir. Iplik inceldigi igin daha onceki islemlerden kaynaklanan hatalar da
iplikte belirginlesmektedir. (Ek B-12,B-16)

I-C ipliginin kapasitif diizglnsiizligiine bakildiginda 19.98 cm'de, optik
dizginsiizligiine bakildiginda 15.55 cm'de rotor kirlenmesinden dogan hata
gozlenmektedir. Kapasitifte 8.46 m 'de, optikte 81.92 cm ve 8.74 m'de agict
silindirden kaynaklanan hatalar gozlenmektedir. Optik 6lgiimde 7.71 m ve 7.94 m'
lerde aym hataya rastlanmaktadir. Ayrica optik 6lgimde materyalin uyumsuzlugu
gozlenmektedir. Iplik daha da inceldigi igin 6nceki islemlerden kaynaklanan hatalar
da iplikte belirginlesmektedir. (Ek B-21,B-26)

2-A 1pliginin kapasitif diizgtnsizligine bakildiginda 5.46 m'de, optikte 4.00
m'de agic1 silindirden kaynaklanan hatalar gozlenmektedir. Optik olgiimde 9.75
cm'de rotor kirlenmesinden dogan hata gozlenmektedir. Aynica optik olgimde
materyalin uyumsuziugu gozlenmektedir. Iplikte cer pasajlarindan kaynaklanan
hatalar da belirginlesmektedir. (Ek B-2 B-7)

2-B ipliginin kapasitif diizgiinsiizligine bakildiginda 7.49 m'de, optikte 53 .43
cm, 1.02 m, 7.49 m'de acict silindirden kaynaklanan hatalar gozlenmektedir. Her iki
dlgimde de onceki iglemlerden kaynaklanan hatalar belirginlesmektedir. ( Ek B-13,
B-17)

2-C ipliginin kapasitif diizgiinsuzliigiine bakildiginda 8.46 m ve 17.48 m'de,
optikte 8.46 m'de agic1 silindirden kaynaklanan hatalar gézlenmektedir. Ayrica optik
6l¢iimde materyalin uyumsuziugu goézienmektedir Her iki olgimde de o6nceki
islemierden kaynaklanan hatalar belirginlesmektedir. ( Ek B-22, B-27)

3-A ipligimin  kapasitif dizginsuzligine bakildiginda 5.83 m'de agic
silindirden kaynaklanan hatalar gozlenmektedir. Optik 6lgiimde 9.68 cm, 10.97 cm ve
19.35 cm'de rotor kirlenmesinden dogan hata gozlenmektedir ( Ek B-3, B-8)

3-B ipliginin kapasitif diizgunsizliigiine bakildiginda 7 m ve 15.42 m'de,
optikte 6.39 m, 7.49 m'de agic1 silindirden kaynaklanan hatalar gézlenmektedir. Optik
dlgiimde 20 cm'de rotor kirlenmesinden dogan hata gozlenmektedir. Kapasitif
dl¢iimde de onceki islemlerden kaynaklanan hatalar belirginlesmektedir( Ek B-14, B-
18)

3-C ipliginin kapasitif diizgiinsuzliigiine bakildiginda 5 m vel2 m'de, optikte
2.18 m, 9.04 m ve 18.72 m'de agic1 silindirden kaynaklanan hatalar gozienmektedir. .



Her iki 6lglimde de onceki iglemlerden kaynaklanan hatalar belirginlesmektedir. Her
ik1 6l¢imde de 6nceki iglemlerden kaynaklanan hatalar belirginiesmektedir( Ek B-23,
B-28)

4-A ipliginin kapasitif diizgunsuizligiine bakildiginda 5.70 m ve 5.83 m'de,
optikte 24.09 cm, 25.08 cm, 3.50 m ve 8.50 m'de agic1 silindirden kaynaklanan hatalar
g6zlenmektedir.. Ayrica optik 6l¢imde materyalin uyumsuzlugu goézlenmektedir Her
iki1 6lgiimde de onceki iglemlerden kaynaklanan hatalar belirginlesmektedir. ( Ek B-4,
B-9)

4-B ipliginin kapasitif dizginsiizligiine bakildiginda 6.55 m, 749 m, 7.71 m
ve 7.94 m'de, optikte 40.969 cm, 3.75 m ve 7.49 m'de agic1 silindirden kaynaklanan
hatalar gozlenmektedir. Her iki 6lgiimde materyalin uyumsuziugu gozlenmekte,
onceki islemlerden kaynaklanan hatalar da belirginlesmektedir. ( Ek B-15, B-19)

4-C 1pliginin kapasitif dizgiinsizligine 4.95 m, 8.74 m ve 16.38 m'de, optikte
35.11 cm, 81.92 cm, 2.57 m, 7.71 m ve 15.00 m'de agict silindirden kaynaklanan
hatalar gozlenmektedir. Optik olgiimde 20.65 cm'de rotor kirlenmesinden dogan hata
gozlenmektedir. Her iki 6l¢gimde materyalin uyumsuziugu goézlenmekte, onceki
islemlerden kaynaklanan hatalar da belirginlesmektedir. ( Ek B-24, B-29)

5-A ipliginin kapasitif diizgunsiizligine bakildiginda 20.00-22.00 cm'de rotor
kirlenmesinden dogan hata gézlenmektedir. Optik dlgimde 5.70 m ve 5.83 m'de agict
silindirden kaynaklanan hatalar gézlenmektedir.. Aynica optik 6lgiimde materyalin
uyumsuzlugu gozlenmektedir Her iki ol¢iimde de cer pasajlarindan kaynaklanan
hatalar da belirginlesmektedir. ( Ek B-5, B-10)

5-B ipliginin kapasitif dizgiinsuzligine bakildiginda materyalin uyumsuzlugu
gozlenmektedir. Kapasitif duzgiinsiuzlitkte 4.50 m'de, optikte 7.00 m'de agict
silindirden kaynaklanan hatalar gozlenmektedir. Her iki 6l¢imde de onceki
islemlerden kaynaklanan hatalar belirginlesmektedir ( Ek B-16, B-20)

5-C ipliginin kapasitif diizgunstizligine 5.00 m'de, optikte 263.43 c¢cm, 5.00 m
vel0.00 m'de agic silindirden kaynaklanan hatalar gézlenmektedir. Optik 6lgiimde
477 cm'de rotor kirlenmesinden dogan hata gozlenmektedir. Her iki 6l¢iimde
materyalin uyumsuzlugu goézlenmekte, onceki iglemlerden kaynaklanan hatalar da
belirginlesmektedir. ( Ek B-25, B-30)
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BOLUM IV

4. TARTISMA VE SONUC

Bu ¢alismada %100 akrilikten, degigik kangim oranlarinda, %80 telef + %20
poliester kangima kadar iplik yapimstir.

Kullamlacak her telef partisi farkli 6zellik gosterecegi igin aym kangim
oranlarinda hazirlanacak diger ipliklerde ayni sayisal sonuglarin elde edilmesi mimkiin
degildir. Genelleme yapilirsa iplikteki telef oram arttikga mukavemet azalmaktadir.
Bunun nedeni telefi olusturan liflerin mukavemetinin kullanilan diger liflerden daha
dustiik olmasidir.

Iplikte numara inceldikge mukavemetin azaimasinin nedeni bikiim katsayisinin
sabit tutulmasidir.  Ipligin bikim katsayisim iplik inceldikge arttinrsak iphk
mukavemetinin artmasini saglayabilinz.

KARAGUVEN (1995) yaptig1 calismasinda lif 6zelliklerinin Ne 20/1 OE iplik
ozelliklerine etkisini incelemis, pamuk liflen {izerindeki ¢ahsmasinda Iif uzunlugunun
ve lif inceliginin iplik mukavemetine etkisini gozleyememistir. Lif mukavemetinin ise
OE iplik mukavemeti ile dogru orantili artigini, sentetik ve kangimlarda ise bunun daha
yiksek artig oranlarim gézlemstir.

Bu ¢alismada, ipliklerde telef miktannin artmasi ile ortalama Iif mukavemeti
diismektedir. Bunun da iplik mukavemetini azaltti§ gézlenmistir

Mukavemet ile kopma uzamasi arasinda iliski oldugu igin optik
diizgtinsiizliigiin artmasi ile mukavemet digsmekte kopma uzamas: da azalmaktadir.

Kapasitif diizgiinsiizliigiin artmas: ile lif mukavemeti azalmaktadir. Kapasitif
diizgiinsiizliigiin artmasinda ince yerler rol oynamaktadir.

Kangimin telef orami arttikga lif inceligi azalmakta, optik dizgiinsiizlik de
artmaktadir. Optik diizgiinsiizliigiin artmasinda nepsler rol oynamaktadir

Iplikteki telef miktarimin artmasi ile kopma uzamasinda azalma olmaktadir.
Bunun nedeni telefin artmast ile birlikte kopma uzamasi yitksek olan akrilik lifinin telef
miktan arttik¢a azalmasi ve kopma uzamast diigiik olan poliester lifinin artmasidir.

Iplikteki telef miktannin artmas ile ipligin optik diizgiinsuzligi artmaktadir.
Kapasitif dizginsizlikle kansim arasinda bir iligki goézlenmemistir. Iplikteki telef
oram arttik¢a kisa olan lif orani artacaktir. Biikiim sirasinda bu kisa olan liflerin uglan
iplikten disan sarkarak hav olugturmaktadir. Bu nedenle telef oraninin artmast ile iplik
capindaki degismeler (optik diizgiinsizlik) artmakta, iplik agirhgindaki degismeler
(kapasitif diizgiinsiizliik) fazla farklihk géstermemektedir.

% 100 Akrilikten yapilan ipliklein mukavemetlerinin diisik olmasi iplik
hazirhk makinalanmn ¢aligmalarindan kaynaklanmaktadir. Balyalardan gikanlan
liflerin gevsemesi beklenmeden makinaya beslenmesi, tarak garnitiirlerinin aknlige
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uygun olmamasi ( pamuk/ pes igin hazirlanmis ) nedenleriyle bantlar yeterince diizgiin
hazirlanamamstir, bu da dolaysi ile iplige yansimaktadir.

1 ve 5 nolu bantlan olusturan lifler harmanda kanstinlmistir. 2, 3 ve 4 noilu
bantlarda ise kangim cerde yapumistir. Harmanda karigim yapma cerlerde yapilan
kanigimlardan daha tyi sonuglar vermektedir. Cerlerde yapilan karigimin daha iyi
olmasi i¢in kangim cerinden sonra bir pasaj daha cerden gegirmenin veya kansim
otomatlari kullanmanin daha iyi sonuglar verebilecegi samilmaktadir. Kansimin
yeterince 1yi yapilamamast nedeni ile 2, 3 ve 4 nolu karigim bantlarda ve ipliklerde
yapilan inceleme sonuglarinda sapmalar meydana gelmektedir.

Ipliklerin yapildigi makinalarda meydana gelen mekanik hatalar sonucu bazi
ayrintilarin kagiriimig olmast mimkindiir.

Yapilan bu aragtirma harmanda yapilan kangimin cerlerde yapilan kanigimdan
daha iyi oldugu sonucunu vermistir.

Iplikteki telef oram arttik¢a optik diizgiinsiizliik olgiimlerinde gozlenen neps
miktar1 artmug ve ipliklerin mukavemetinin diismesinde etkili oldugu gozlenmistir.
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