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OZET

Konvansiyonel ring iplik egirme sisteminin modifiye edilmesiyle birlikte son yillarda
kompakt iplik egirme sistemleriyle iiretilmis tiiyliiliik orani diistik iplik iiretiminde
onemli gelismeler kaydedilmistir. Bu egirme sistemlerine ait hazirlanmis mevcut
bilgiler daha ¢ok makine iiretici firmalar tarafindan yapilmis olup konuyla ilgili
detayl1 bilgilerin kisitli olmasinin yani sira tamamen bagimsiz ¢alismalarin sayisi da
olduk¢a azdir. Bunun yaninda mevcut calismalarin c¢ogunda, kompakt ve
konvansiyonel ring iplik egirme sistemlerinde iiretilen ipliklerin hammadde bilgileri
detayli belirtilmedigi gibi yapilan karsilagtirmalar da istatistiksel analizler yerine
sadece ortalama degerler kullanilarak yapilmistir.

Bu c¢alismada, oOncelikle konvansiyonel ring ve kompakt iplik konusundaki
calismalar ve bulgular 6zetlenmistir. Calismanin deneysel kisminda ise ayni elyaf
Ozelliklerine sahip ve ayni harman hattindan ge¢en konvansiyonel ring ve kompakt
iplik egirme makinelerinde Ne 30/1 numara penye triko iplikler iiretilmistir. Uretilen
ipliklerin 6zellikleri istatistiki analizlerle karsilastirilmistir. Daha sonra ayni sartlarda
Oorme ve boyama islemleri uygulanmigtir. Ham ve boyali kumaslarin boncuklanma
dayanimi, patlama mukavemeti, yikama sonrasi1 goriintiileri, boya alma ve hidrofilite
gibi baz1 6zellikleri karsilagtirtlmistir. Yapilan degerlendirmeler sonucunda, kompakt
ipliklerin ve bunlardan tiretilen 6rme kumaslarin konvansiyonel ring ipliklere gore
onemli farkliliklar gosterdigi ve bu farkliliklarin da 6rme kumas performansini
etkiledigi gortilmiistiir.

ANAHTAR KELIMELER: Kompakt iplik egirme sistemi, Konvansiyonel ring
iplik egirme sistemi, Kompakt iplik, Konvansiyonel ring iplik.
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ABSTRACT

With the modification of conventional ring spinning systems, there has been
important progress in the production of less hairy yarns manufactured by so called
compact yarn spinning systems. The present literature regarding this modified
spinning system has been mostly prepared by the machine manufacturers, so either
the knowledge is limited or they mostly belong to the manufacturers. On the other
hand, in the available literature, the raw material details are not given as well as the
findings are compared with only average values rather than based on detailed
statistical analysis.

In this work, firstly the studies and findings on conventional ring and compact yarns
were summarized. In the experimantal part, Ne 30/1 combed conventional ring and
compact yarns have been manufactured using the same fiber blend. Then yarn
properties are compared statistically. Following this, the yarns were knitted and
fabrics were dyed under the same conditions. Finaly, some properties of both gray
and finished fabrics such as pilling behavior, bursting strength, appearance after
washing, dye uptake and hydrophility have been compared.

As a result of the evaluations performed, it has been observed that compact yarns
show a significant differences compared to the conventional ring yarns and these
differences affect the performance of the knitting fabrics.

KEYWORDS: Compact yarn spinning system, Conventional ring spinning system,
Compact yarn, Ring spun yarn, Hairness.
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1. GIRIS

Konvansiyonel ring iplik egirme sistemi, bugiin hala kisa stapelli iplikg¢ilikte en
yaygin kullanilan sistemdir. Konvansiyonel ring iplik¢iliginde, paralel durumdaki
elyafin biikkiim yardimiyla ve belirli bir gerginlik altinda toplanmasi ve sarilmasi,
iplik olusumunun temel prensibini olusturmaktadir. Elde edilen iplik 6zelliklerinin
tatminkar olmasma karsilik, biikkim ve sarimin ayni elemanlar tarafindan
gerceklestirilmesi, basta iiretim hizinda olmak {izere teknolojik bazi sinirlamalar1 da
beraberinde getirmistir. Bunun sonucunda, konvansiyonel ring iplik¢iliginin bu
dezavantajlar1 nedeniyle yeni iplikgilik sistemleri gelistirilmistir. Yeni gelistirilen bu
iplik¢ilik sistemlerinin ¢ok azi ticari olarak bir basar1 kazanmis ve konvansiyonel
ring iplikg¢ilik sistemiyle sinirli alanlarda rekabet edebilme sansini bulabilmislerdir.
Ticari olarak basar1 kazanmis bu sitemler, agik-u¢ (OE) rotor, hava jetli, friksiyon ve

sargili iplik¢ilik sistemleridir.

2001 yil1 sonu itibariyle diinyada kurulu kisa elyaf ring iplik kapasitesi 160.656.325
igdir. Tiirkiye diinyanin 6. biiyiik pamuk iireticisi olup, 2002 yil1 sonu yatirimlartyla
6 milyonun {izerinde konvansiyonel ring iplik ig kapasitesine ve 2003 yili sonu
yatirimlart ile de 100.700 kompakt iplik ig kapasitesine sahiptir. Tiirkiye, diinyada
kurulu bulunan ig kapasitesinin ancak %3.5’ine sahiptir. Tirkiye’de kurulu ig
kapasitesinin yaklasik yarist 10 yas ve daha altindadir. Oniimiizdeki yillarda
Tirkiye’de, konvansiyonel ring iplik sistemi kadar kompakt iplik egirme sistemi ve
hava-jet iplik egirme sisteminin de yatirim imkani bulunacagi diisiiniilmektedir. 2000
yilinda Tirkiye’de yaklasik 1.3 milyon ton iplik iiretilmis olup, bu rakam diinya
tiretiminin % 4.5’ine denk gelmektedir. 2010 yilinda Tiirk iplik sektoriiniin, toplam

1.8 milyon tonluk bir kapasiteye ulagsmasi1 beklenmektedir (Erbel, 2004).

Konvansiyonel ring iplik¢ilik sisteminin gelisim siireci incelenecek olursa,
calismalarin agirlikli olarak tiretim hizinin arttirilmasi ve daha yogun otomasyonun
saglanmas1 yoOniinde yogunlastigi goriilmekte, elde edilen iplik kalitesinin

tyilestirilmesine iliskin ¢aligmalar ikinci planda kalmaktadir. Bunun nedeni de,



konvansiyonel ring iplik kalitesinin her zaman tatminkar olarak goriinmesi ve diger
gelistirilmis iplik¢ilik sistemlerinin bu kalite diizeyine ulasamamis olmasidir.

Iplik tipleri icerisinde en iyi 6zelliklere sahip oldugu kabul edilmesine ragmen
konvansiyonel ring iplikler mikroskop altinda incelendiginde, iplik goévdesine
kontrolstiz bir sekilde sadece bir uglari ile tutunmus pek cok sayida elyafin
bulundugu ve tiim liflerin iplik yapisina katilmadigi agikc¢a goriilmektedir. Bu durum,
ring ipliklerinin de iplik yapisi agisindan heniiz ideal olmadigin1 gdstermekte olup,
bu lifler iplikte tiyliiliiglin artmasia ve ayrica uguntu olusumuna yol a¢gmaktadir.
Buna neden olan en biiylik etken ise, ¢ekim sistemindeki 6n silindirlerinin kistirma
noktasinda olusan egirme tiggenidir. Bu nedenle son yillarda yapilan c¢alismalarda
egirme liggeni iizerine odaklanilmis ve egirme liggeninin kismen ve hatta tamamen

ortadan kaldirilmas1 amaglanmustir.

Ik olarak 15 yil énce diisiiniilmiis ve ilk kez ITMA 95°de tanitilmis olan kompakt
iplik egirme sistemi, konvansiyonel ring iplik egirme sisteminin klasik bilesenlerine
sahip olmasina ragmen, lif Ozelliklerinden daha yiiksek oranda yararlanmay1
saglamaya ve iplik kalitesini iyilestirmeye yonelik olarak gelistirilen yeni bir

iplikcilik sistemi olarak kabul edilmektedir (Meyer, 2000; Achnitz, 1999).

Kompakt iplik¢ilik sistemiyle tretilen ipliklerdeki farklilik, yiiksek mukavemet,
diisiik tiylilik ve iyilestirilmis diizgiinsiizlik degerleridir (Artz, 1999). Yine bu
sistem sayesinde, iplik makinesindeki biikiim seviyesinin diisiiriilmesine, egirme
limitlerinin ve ¢ekimin arttirilabilmesine, daha parlak, daha net goriiniimlii bir yiizey

yapisina sahip dokuma ve orme kumaslarin iiretilmesi saglanmaktadir (Egbers,

1999).

Kompakt iplik¢ilik sistemi, ¢ok yeni bir teknolojiye sahip olmasina ragmen bu sistem
tizerindeki gelistirme caligsmalari da devam etmektedir. Bu gelistirme g¢aligmalari,
sistemde {retilebilecek olan iplik numara araligini, kullanilabilecek hammadde
cesitliligini ve sistemin etkinligini arttirmaya yoneliktir. Giiniimiizde kompakt iplik
makinelerinde agirlikli olarak Ne 30-80 numara aralifinda pamuk iplikler

tiretilmektedir (Rusch, 2001; Meyer, 2000).



Bu ¢alismanin amaci; ayn1 hammadde ve ayni harman verilerine sahip konvansiyonel
ring ve kompakt iplikler iiretilerek, iiretilen bu ipliklerin yapisal ve fiziksel
Ozelliklerinin incelenmesinin yaninda bu ipliklerden oOriilmiis olan kumaglarin hem

ham halde hem de boyama islemi sonrasinda performanslarinin karsilastirilmasidir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

Kompakt iplik egirme sisteminin son yillarda 6nem kazanmasinin ardindan bu
konuda yapilan caligmalarda gozle goriiliir bir artis olmustur. Ancak yinede bu
sistemi tanitic1 ¢aligmalarin ¢ogu iiretici firmalar tarafindan yapilmis olup, yapilan bu

caligmalarin giivenirliligi de her zaman i¢in tartismaya agik bir konumdadir.

Hechtl (1996), kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerinin (ylinli)) 6zelliklerini
incelemek iizere, Chemnitzer Spinnereimaschinenbau GmbH, ITV Dekendorf ile
birlikte kamgarn ring iplik egirme sistemleri i¢in gelistirildigi konderserli ¢ekim
mekanizmasin1 kullanarak kompakt iplikler iiretmistir. Ayni i§ hizinda egrilen
kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerin tiiyliiliikleri karsilastirildiginda, kompakt
ipliklerin daha az tiiylii oldugunu ve konvansiyonel ring ipliklerden daha yiiksek ig
hizinda egrilen kompakt iplikte tiim liflerin iplik yapisina katildigini, mukavemet ve
kopma uzamasi degerlerinin 6nemli miktarda arttigini tespit etmistir. Boylece kopca
ve ig hizimi arttirmadan, biikiim miktar1 azaltilarak veya sevk hizi artirilarak iiretim
artisginin  saglanabilecegini belirtmistir. Ayrica, dokuma isleminde kompakt ¢ozgi

ipliklerinin birbirlerine dolagsma egiliminin daha diisiik oldugu gozlenmistir.

Kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerinin 6zelliklerinin karsilagtirilmasi amaciyla
yapilan ¢aligmalarin sonucuna gore, kompakt ipliklerin ring ipliklere nazaran daha
1yl diizgiinsiizlilk, mukavemet ve kopma uzamasi degerlerine sahip oldugu ifade
edilmektedir (Artzt, 1997; Topf, 1998; Artzt, 1998; Stalder, 2000). Kompakt
ipliklerin optimal iplik yapisina sahip olmadan dolayr daha az tiiylii oldugu ve
ozellikle de uzun tiiylerin sayisinda belirgin miktarda azalmanin meydana geldigi de
aciktir. Bu ¢alismalarda ayrica, diisiik biikiimlii kompakt iplikler ile yiiksek biikiimlii
konvansiyonel ring ipliklerin mukavemet degerleri karsilagtirildiginda, her iki ipligin
mukavemet degerlerinin esdeger oldugu goriilmiis ve iiretim miktarinda biikkiim
miktarindaki azalmayla orantili olarak artis saglanabilecegi belirtilmistir. Kompakt
ipliklerin sahip oldugu avantajlardan, o6zellikle tiiyliliigiiniin diisiik olmasindan
dolay1 bobinleme, hasillama, gazeleme, katlama, dokuma, 6rme gibi egirme sonrasi

pek ¢ok igslemde ¢esitli iyilesmelerin goriilebilecegi de hep ifade edilmektedir.



Clapp (2001), konvansiyonel ring ipliklerin 6zelliklerini, 6zellikle de mukavemet
degerlerini korumak sartryla kompakt iplik egirme sisteminde biikiim katsayisinin ne
kadar azaltilabilecegini arastirmigtir. Calismada, laboratuarda iiretilen kompakt ve
konvansiyonel ring ipliklerin yaninda isletmede ayn1 numara ve biikiimde bir kontrol
ring ipligini tretmis ve kompakt ipligi her iki ring iplikle karsilastirmistir.
Calismanin sonunda, isletmede firetilen iplikle kiyaslandiginda kompakt ipligin
diizgiinsiizlik ve toplam hata sayist degerlerinin laboratuarda iiretilen ring
ipliginkinden bir miktar kotii oldugunu gérmistiir. Diistik biikiimlii kompakt iplikten
oriilen kumaslarin daha yumusak bir tutuma ve ring ipliklerden Oriilen kumaslarla
karsilastirildiginda ise daha parlak ve piiriizsiiz bir goriiniime sahip oldugu tespit
edilmistir. Ancak, kompakt ipliklerden oOriilen kumaslarin kover faktoriiniin diisiik

oldugu belirtilmektedir.

Hossoy (2001), kompakt ve konvansiyonel ring iplik egirme sistemlerinde iiretilen
ipliklerin 6zelliklerini karsilastirdig1 ¢alismasinda, ¢alismadaki tiim iplik numaralar
g6z oniline alindiginda kompakt ipliklerin tiiyliiligiinde azalma, mukavemetinde ve
kopma uzamasinda artma ve diizglinslizliiglinde azalmanin meydana geldigini
belirlemistir. Ne 30/1 numara ipliklerde o.=2.8 biikiim katsayis1 kompakt iplik
egirmek icin yeterli iken konvansiyonel sistemde bu biikiimle ¢aligilamamas1 oldukca
carpict bir sonug olarak belirtilmistir. Diisiik biikiimlii kompakt ipliklerdeki neps
miktarinin yiiksek biikiimlii konvansiyonel ring ipliklerinkinden daha az oldugunu
tespit etmistir. Diisiik tliyliiliige sahip olan kompakt ipliklerin, konvansiyonel ring
ipliklerden daha az boncuklanma egilimi gosterdigini gozlemistir. Suessen Fiomax
E1 kompakt iplik egirme sisteminde iiretilen ipliklerden elde edilen test sonuglari
itibariyla bu sistemin sadece ince iplikler i¢in daha avantajli oldugu ve yogunlastirma

etkisinin yeterince gii¢lii olmadigi sonucuna varmistir.

Olbirch (2000) tarafindan yapilan bir ¢alismada, kompakt iplikgilik sisteminde biitiin
liflerin hemen hemen ayn1 gerginlikte iplik yapisina katilmasinin, lif mukavemetinin
iplik mukavemetine olan katkisini arttirdigi, bunun da iiretilen kompakt ipliklerin
ayni1 sartlarda iiretilen konvansiyonel ring ipliklerine gore daha yiiksek mukavemete

ve ayn1 zamanda daha az sayida zayif noktaya sahip olmasini sagladigi belirtilmistir.



Tuyliiliikkle 1ilgili olarak ise, kompakt iplik egirme sistemine gore egrilen ipligin
tiiyliiliigiinde belirgin bir azalma meydana gelmektedir. Ayn sartlarda iiretilmis olan
konvansiyonel ring ipligine kiyasla 1 mm. ve 2 mm. uzunlugundaki tiiy sayilari
bakimindan biiyiik bir fark goriilmedigi, buna karsilik tekstil islemlerinde sorunlara
yol acan 3 mm. ve daha uzun tily sayilarinda (Zweigle S3 degeri) 6nemli bir diisiis

saglandigi belirtilmistir.

Kompakt iplik egirme sisteminde {iretilen ipliklerin yapisal 6zellikleri ve bazi iiretim
parametrelerinin iplige etkilerinin incelendigi bir ¢alismada ise, kompakt ipliklerin
daha yiiksek bir mukavemet, kopma uzamasi gibi degerlere sahip oldugu
goriilmiistiir (Omeroglu, 2002). Kompakt ipliklerde, iplik inceldikge veya biikiim
miktar1 azaldikga mukavemetin arttig1 tespit edilmistir. Diizglinsiizliik testlerinden
alman sonuglar incelendiginde, kiitle diizgilinsiizliigiiniin Rieter K44 kompakt
ipliklerde ayni gruptaki ring ipliklere nazaran daha diizgiin oldugu goriilmiistiir. Ayn
zamanda, ince yer ve neps degerlerinde kompakt ipliklerde iyilesmelerin meydana
geldigi belirtilmistir. Ancak, K44 kompakt ipliklerde kalin yer sayisinin ring

ipliklerdekine nazaran daha yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Ulkii ve Omeroglu (2002), bobinleme islemi sirasinda tiiyliiliikteki artis1 en fazla
kompakt ipliklerde tespit etmelerine ragmen, bobin formundaki kompakt ipliklerin
tiyliilik degerinin bobin formundaki ring ipliklerinkinden daha diisiik oldugunu
belirtmislerdir. Bu ¢alismada ayrica, bobin formundaki hem ring hem de kompakt
ipliklerin tiiyliilik Olgtimleri sonunda 1-4 mm. uzunluk arali§indaki tily sayisinda

anlamli artislarin meydana geldigini de ifade etmislerdir.

Artz (2002), kompakt iplik egirme sisteminin pamuk iplik¢iligine de yeni
perspektifler kazandirdigini belirtmistir. Kompakt ipligin kesitinde daha az lif
bulunmasina ragmen mukavemet degerinin ring ipligin mukavemet degeri ile ayni
oldugunu gormistlir. Buradan, yiin iplik egirmeciliginde elyaf inceldik¢e elyaf
fiyatinin artmasi goz ontline alindiginda ince liflerin yaninda kalin liflerinde kompakt
iplik egirme sisteminde kullanilabilmesi, sistemin hammaddeden yararlanma

oraninin artacagl sonucuna Varmlstlr .



Ethridge vd. (2003), Suessen Fiomax 1000 kompakt iplik egirme sisteminde
kompakt iplikler tiretmislerdir. Bu ¢aligmaya ait ilging bir sonug ise, ring ve Suessen
kompakt ipliklerin diizglinsiizliik degerlerinin konvansiyonel ring iplikler ile hemen
hemen ayn1 olmasidir. Oysa ki, Rieter K40 ile yapilan bir ¢alisgmada (Cheng ve Yu,
2003) kompakt ipliklerin diizgiinsiizliigliniin konvansiyonel ring ipliklerden daha
kotii oldugu belirtilmektedir. Kompakt ve ring ipliklerin mukavemet, kopma uzamasi
ve tiiyliiliikk degerlerini karsilagtirdiklarinda ise kompakt ipliklerin {istilinliigii bir kez
daha ortaya ¢ikmaktadir. Burada bir baska carpici husus da, Cheng ve Yu’nun
kompakt sisteminin sadece uzun stapelli liflerden iplik egirmeye uygun oldugu
seklindeki arastirma bulgularinin aksine, Ethridge ve Krifa (2002)’ya ait bir
calismada, kompakt iplik egirme sisteminin, kisa stapelli pamuklardan ince ipliklerin

egrilmesini miimkiin kildiginin belirtilmesidir.

Kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerin 6zelliklerinin karsilastirildigi bir baska
calismada, yliksek biikiimlii ring iplikler ile diisiik biikiimlii kompakt ipliklerin
mukavemet degerleri arasinda istatistiksel agidan bir fark goriilmemis ve boylece de
tiretim miktarinda biikiim miktarindaki azalmayla orantili olarak artis saglanabilecegi
belirtilmistir (Jamil, vd., 2003). Ayrica, karde kompakt ipliklerin tiiyliiliigiiniin penye
ring ipliklerinkinden oldukga diisiik oldugu goriilmiistiir. Iplik tiiyliiliigii sonuglarinin
aksine, karde kompakt ve penye ring ipliklerin mukavemet ve kopma uzamasi
degerleri arasinda istatistiksel acidan Onemli bir fark belirlenmemistir. Kisa lif

miktar1 arttifinda, kompakt ipliklerin mukavemetinin azaldig tespit edilmistir.

Jamil vd. (2003), kompakt ve ring egirme sistemlerinde klips, blikiim katsayisi, 6n
cekim ve egirme sistemi parametrelerinin iplik tiiyliiliigline etkilerini inceledikleri
caligmalarinda, kompakt ipliklerin konvansiyonel ring ipliklere nazaran daha az tiiyli
oldugunu belirtmislerdir. Ayrica, calismada secilen en yiiksek biikiim katsayisi
degerine (ae =4.00) sahip kompakt ipligin tiiyliliigiiniin en disiik oldugunu ve
kompakt iplikler i¢in elde edilen minimum tiiyliiliikk degerinin ring ipliklerin
minimum tiyliiliik degerinden daha diisiik oldugunu tespit etmislerdir. Yine bu
calismada, her iki iplik i¢in, blikiim katsayisi arttiginda tiyliliiglinlin azaldigi, 6n

¢ekim ve apron aralig arttiginda ise, iplik tiiyliiliigiiniin arttig1 belirtilmektedir.



Cheng ve Yu (2003) tarafindan yapilan bir calismada ise, kompakt iplikler ile
konvansiyonel ring iplikler arasinda yapisal ve kalite ag¢isindan mevcut farkliliklar
arastirilmis ve sonug olarak da kompakt sistemine ciddi elestiriler getirilmistir.
Kompakt ve ring iplikler incelendiginde, kompakt ipliklerin piiriizsiiz bir yapiya
sahip oldugu, iplikteki liflerin hemen hemen tamaminin iplik yapisina katildigi ve
liflerin birbirlerine olduk¢a paralel oldugu goriilmiistiir. Ancak, iplik kalinlastikca
kesitteki lif sayisinin artmasit sonucu yogunlastirma etkisinde meydana gelen
azalmanin, tiiyliillikteki iyilesme etkisini azalttigi ifade edilmistir. Rieter’in K40
kompakt egirme sisteminde, apronlarin kistirma noktasit ile 6n ¢ekim silindir ¢ifti
arasindaki mesafesinin konvansiyonel ring egirme sisteminkinden daha fazla olmasi,
kompakt iplikteki kalin yer ve neps sayisinin ring ipliklerinkinden daha fazla
olmasina neden oldugu belirtilmistir. Bu durumdan yola ¢ikarak, kompakt egirme
sisteminin aslinda sadece uzun lifleri egirmek icin ideal oldugu sonucuna varilmstir.
Bu calismada ayrica, kompakt ipliklerde tek lif mukavemetinden yararlanilabildigi
icin bu ipliklerin mukavemet ve kopma uzamasi degerlerinin ring ipliklerinkinden
daha fazla oldugu ifade edilmistir. Aynm1 calismada, iplik inceldikce kesitteki 1if
sayisinin azalmasindan dolayr kompakt ipliklerdeki mukavemet azalmasmin ring
ipliklerden daha diisiik oldugu belirtilmistir. Buna karsin kopma uzamasi

degerlerinin ise her iki iplikte de azaldig: ifade edilmistir.

Artz (2003), kompakt iplik oOzelliklerinin bilinen tiim avantajlari yaninda hav
birikintisi ve yorulma davraniglari bakimindan da, {istiin oldugunu belirtmekte, ayrica
bu ozellikleri tespit edecek bir test yontemi tanitmaktadir. Ayrica ayni calismada,
kompakt sistemin yapay elyaf islemek i¢inde uygun oldugunu ortaya koymaktadir.

Ayrica, Oxenham (2003), kompakt ipligin Avrupa’da bir miktar kabul gormesine
ragmen Ozellikle makine maliyetindeki bliyiik artis nedeniyle bu sisteme ABD’de
pek de ragbet edilmedigini belirtmektedir. Benzer sekilde, Cheng ve Yu (2003)
mevcut kompakt sistemlerinin iplik 6zellikleri bakimindan ytiksek yatirim ve bakim
maliyetleri yaninda sistemin belirlenen simirlamalarinin - Hong Kong’da

tekstilcilerinde bu sisteme ilgi gostermemesine neden oldugu da belirtilmektedir.



Smekal (2001) tarafindan, Zinser RM 350 ring ve Zinser RM 350 tabanli Air-Com-
Tex 700 kompakt iplik makinesi kullanilarak yapilan ¢alismalar sonucunda, kompakt
ipliklerin ring ipliklerine gore, pamuk ipliklerinde %5-15, sentetik ipliklerde %10
civarinda daha yiiksek mukavemete sahip olduklari, Zweigle S3 degeri bakimindan
%40’a varan oranda daha diisiik, Uster H degeri bakimindan %10-30 daha diisiik
tiyliiliik degerlerine sahip olduklari, iplik diizgiinsiizliigii agisindan %10 civarinda
daha iyi degerlere sahip olduklar1 ve iplik hatalar1 bakimindan da %5-25 daha diisiik
degerlere sahip olduklar1 belirtilmektedir.

Kadoglu (2001) tarafindan yapilan ¢aligmada, farkli biikiim katsayilar1 ile (am =95,
105, 115, 125, 135), Nm 40 ve Nm 56 numara karde pamuk ipliklerle, Nm 60
numara penye iplik {retilmistir. Zinser Air-Com-Tex 700 kompakt ve Zinser RM
350 ring iplik makineleri kullanilarak {iiretilen ipliklere ait test sonuglarinin istatistiki
olarak degerlendirilmesi sonucunda; ozellikle diigiik biikiim katsayilariyla tiretilen
ipliklerde mukavemet ve uzama degerleri acisindan farklilik gozlenmistir. Yapilan
bu calismada, Uster H tiiyliiliik degerleri agisindan da kompakt ipliklerle ring iplikler
arasinda Onemli farkliliklar tespit edilmis olup, en biiyik farklihik Zweigle S3

degerlerinde gozlendigi belirtilmistir.

Nikolic, Stepanovic, Lesjak ve Stritof (2003) tarafindan, Suessen Elite Fiomax E1 ve
Zinser Air-Com-Tex 700 kompakt iplik egirme sistemlerindeki farkliliklarin iplik
kalitesine etkilerinin arastirildigi bir ¢alismada pamuk ve pamuk-viskon karigimi
kompakt ipliklerin, iplik yapis1 ve 6zellikleri acgisindan ring ipliklerden daha iistiin
oldugu belirlenmistir. Pamuk-poliester karigimi ipliklerde ise poliester liflerinin
boylece tiliyliiliik hari¢ diger iplik 6zellikleri agisindan herhangi bir iyilesmenin her
iki  kompakt egirme sisteminde de saglanamadigi goriilmiistir. Zinser’in
konvansiyonel ring iplik sistemine ait c¢ogu iplik Ozelliginin, Suessen’in
konvansiyonel ring iplik sistemine ait ipliklerinkinden daha iyi olmasi nedeniyle,
kompakt sistemlerinde saglanan iyilesmelerin Air-Com-Tex 700 sisteminde daha az
oldugu belirlenmistir. Buna karsin, Air-Com-Tex 700 sisteminin, pamuk kompakt

ipliklerde, tiiyliiliik haricindeki tiim iplik ozellikleri agisindan ve pamuk-viskon
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karisimi kompakt ipliklerdeki, iplik hatalar1 agisindan Fiomax E1 sisteminden daha

istiin oldugu gorilmiistiir.

Kompakt ipliklerin 6zellikleriyle ilgili mevcut literatiir arastirmasi sonucunda,
bagimsiz kaynaklar tarafindan yapilan ¢aligsmalarin sinirli oldugu goriilmektedir. Bu
caligmalarda agirlikli olarak konvansiyonel ring ve kompakt iplik ve kumas
ozellikleri ile egirme sonrasi g¢esitli proseslerdeki calisma performanslar
karsilagtirilmistir. Kompakt iplik egirme sisteminin kalite ve ekonomiklik acisindan
giivenilirligi hala tartismaya agik bir konudur. Bu sistemde iiretilen ipliklerdeki,
makine parametrelerinin iplik yapisi ve iplik 6zelliklerine etkisinin yan sira tekstil
isletmelerinde kullanilan kompakt egirme sistemlerinin teknoloji ve iiretilen iplik
kalitesi bakimindan birbiriyle karsilastirilmasi konusunda daha ayrintili ¢aligmalara

ithtiyag¢ vardir.
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3. RING IPLIKCILIiK SISTEMININ TEKNOLOJIK GELIiSiMi

Gilintimiizdeki en 6nemli iplik egirme sistemlerinden birisi olan konvansiyonel ring
iplikcilik egirme sistemi ilk defa 1828 yilinda John Thorpe tarafindan pamuk ipligini
egirmek icin gelistirilmig, ancak 1850’den sonra tekstil sanayinde kullaniimaya
baslanmistir. Bu uzun gelisim siireci sonucunda konvansiyonel ring iplikgilik
sistemi; elde edilen iplik kalitesinde oldugu kadar, uygulama alanmin esnekligi
bakimindan da 6nemli derecede olgunluga ulasmistir. Bircok alternatif iplik egirme
yontemi gelistirilmis olmasma ragmen, konvansiyonel ring iplikg¢ilik sisteminin
sagladig1 genis uygulama alani, iistiin iplik yapisi, yaygin kullanimi1 ve basit yapisi
sayesinde ring iplik¢iligi diger sistemler icerisinde yerini basarili bir sekilde
korumay1 basarmustir (Ulkii, 2000; Stalder, 1995). Daha hizli ve sorunsuz iiretim,
daha verimli makinelerin tasarimi ve optimum makine parametrelerinin elde edilmesi
ile birlikte saglanan teknolojik gelismeler konvansiyonel ring iplik egirme
prensibinin iplik {retimi icerisindeki paymnin daima ayni seviyede olmasini
saglamakta, bunun yaninda yeni iplik egirme prensiplerine karsi direnig sansini da
artirmaktadir. Sistemdeki gelistirme ¢abalar1 daha yiliksek ig hizlarinda iiretim
yapabilme, sorunsuz ve diizgiin ¢ekim saglayan optimum ¢ekim sistemleri gelistirme

ve otomasyon konularinda yogunlasmaistir.

Cesitli kaynaklar incelendiginde (Lucca, 1994; Stalder, 1994; Artzt vd., 2001);
konvansiyonel ring iplikcilik sistemi 1ile ilgili olarak, o6zellikle sistemin
ekonomikligini ve bununla beraber elde edilen iplik kalitesini arttirmak agisindan
tizerinde durulan gelistirme c¢abalarinin baglica su konularda yogunlastigi
goriilmektedir:

e Otomasyon ¢aligmalar1

¢ Ring iplik makinesine beslenen malzeme formu

e Yiiksek ig hizlar ile iiretimin arttirilmasi

¢ Hammaddeden faydalanma oraninin arttirilmasi

Arastirmacilarin hemfikir olduklar1 ortak goriis ise; konvansiyonel ring iplik¢ilik

sistemindeki gelisme potansiyelinin, bundan sonra gergeklestirilebilecek otomasyon
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caligmalarinda aranmamasi1 gerektigidir. Daha fazla otomasyon onemli miktarda
efektif iggiicli tasarrufu saglamaktan uzak oldugu gibi, azaltilan niteliksiz isgiicii
yerine belli sayida nitelikli isgiicli kullanma zorunlulugunu da beraberinde
getirmektedir (Artzt, 1998). Avrupa lilkeleri diisiiniilecek olursa, tam otomasyonun
gergeklestirildigi bir iplik isletmesinin sermaye maliyeti, konvansiyonel bir igsletmeye
gore vyaklasik iki kattir. Buna karsilik iplik iiretim maliyeti konvansiyonel
isletmedekine gore daha diisliktiir. Ancak bu maliyet, liclincli diinya {ilkelerindeki
tiretim maliyetlerine gore daha yliksek oldugundan sermaye faizlerinin diisiik oldugu

Avrupa’da bile yatirnmcilar bu sermaye riskini géze alamamaktadirlar (Lucca, 1994).

Konvansiyonel ring iplik¢ilik sisteminin ekonomikligini arttirmanin en keskin ve
etkili yolu ig devrinin dolaysiyla hizlarin arttirilmasidir. Ancak; ig devriyle baglantili
olan bilezik/kop¢a hiz1 iliskisi, ig devrinin ancak belli bir noktaya kadar
arttirabilmesini miimkiin kilmaktadir. Bilezik/kopca sisteminin c¢aligma davranisi;
bilezik ve kopga sicakliklari, ¢alisma Omiirleri, egirme gerginligi, gerginlik degisimi
gibi hususlar tizerinde direkt olarak etkilidir ve sonug olarak da makine randimantyla

iplik kalitesini etkilemektedir (Sonntag, 1995).

Ig devri ve buna bagli olarak kopga hizindaki artis, kopca ile bilezik arasindaki
stirtiinmeyi {istel oranda arttirir. Bu da, kopga/bilezik sisteminin ¢ok asir1 bir sekilde
1sinmasina ve dolaysiyla 1s1l dayanim sinirinin asilarak kopga/bilezik sisteminin ¢ok
cabuk asinmasina sebep olur. Bu konuda gerceklesmis olan en biiyiik gelisme,
1990°’lh yillarin basinda gelistirilen yeni kopca/bilezik geometrisi vasitasiyla
saglanmistir. Eliptik kopcalarin yerini C tipi diiz kopgalar alirken, bilezik ¢aplar1 da
arttirtlmistir. Bilezik iizerinde donen kopcanin merkezkac kuvvet etkisiyle bilezik
ylizeyine temasi, kopca ve bilezik ylizeylerinde bir temas basinci olusturmaktadir.
Bahsedilen bu yeni kopga/bilezik sisteminde temas yiizeyi arttirilmis ve birim alana
gelen basing kuvveti azaltilmistir. Bu sayede sinir yiizey basing degerleri agilmadan
merkezkag kuvveti limitinin % 15-30 kadar arttirilmasi miimkiin olmustur. Bu da
daha yiiksek 1g devrine ragmen kopga Omriiniin kisalmamasi ve daha diisiik tiiyliiliik

degerlerine ulagilmasi anlamini tagimaktadir (Klein, 1993).
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Ig devri, dolayisiyla kopca hizinda gerceklestirilen bu iyilestirmenin yani sira, gegen
yillar i¢ginde bilezik c¢aplari da 55 mm’lerden 36 mm’lere diisiiriilmiistiir. Bu sayede
de kopca hizi ayni seviyede tutuldugu halde ig devrinin arttirilabilmesi saglanmistir
(Fischer, 1996). Bilezik ¢aplarinin diigiirtilmesi iki olumlu etkiye daha sebep
olmaktadir: Birincisi, azalan masura boyu daha kii¢iik balon ve buna bagli olarak
daha kiiciik iplik gerilimi demektir. Bu da bir miktar daha hiz artisina imkan
vermektedir. Ikincisi, daha kiiciik kops daha az enerji harcamasi demektir (Klein,

1993).

Iplik iiretiminden kaynaklanan hatali noktalarin yami sira bobin makinelerindeki
baglama noktalar1 da diisiik mukavemete sahip olup, iplik kopuslarina ilave bir sebep
teskil etmektedir. Giiniimiizde; ortalama bir ring ipliginde kops boyutlar1 ve iplik
hatalarinin temizlenmesinden kaynaklanan, 1 kg. basina yaklasik 40-60 baglama
noktast bulunmaktadir (Omeroglu 2002). Modern bir ¢dzgii makinesinde randiman
acisindan hedeflenen durus orani 0.3 kopus / 10° m.’dir. Bu ise 3.10° metre iplikte
sadece bir zayif nokta bulunmasi gerekliligini gosterir. Modern bir dokuma
makinesini diigiinecek olursak, maliyetler agisindan en ¢ok 1.5 iplik kopusu / saat ile
calisma zorunlulugu vardir. S6zii edilen bu sartlarin 40 gramdan daha kiiciik
kopslarla saglanmasi miimkiin degildir. Ayrica, yaklasik 4 dakikalik takim ¢ikarma
zamani disliniildiigiinde daha kiigiik bileziklerin daha sik takim ¢ikarma
gerekliligiyle beraber, iplik makinesi randimaninda diismelere sebep olacagi da bir
gercektir. Biitiin bunlar géz Oniine alindiginda, giiniimiizde kullanilan minimum

bilezik ¢ap1 olarak 38 mm. degeri ortaya ¢ikmaktadir (Artz, 1998).

Kesikli lif iplik¢iliginde hammadde maliyeti; iplik egirme yonteminden bagimsiz
olarak, toplam iplik maliyeti i¢inde en biiyiik pay1 olusturmaktadir (Egbers, 1996).
Hatta, hammaddenin toplam iplik maliyeti i¢indeki pay1 %70’lere kadar ¢cikmaktadir
(Frey, 2001). Bu yiizden, lif 6zelliklerinden faydalanma oraninda artis saglayacak bir
gelisme ekonomik agidan biiyiikk bir avantaj yaratma potansiyeline sahiptir. Bu
konuda yapilacak gelismelerle, belli bir iplik mukavemeti elde edebilmek i¢in daha
ucuz hammadde kullanabilme imkani ortaya c¢ikacak ve hiz artisgindan elde edilen

gore daha yiiksek bir ekonomiklik saglanmasi miimkiin olacaktir.
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Lif ozelliklerinden faydalanma oram1  bakimindan diisiiniildii§linde ring
iplikciligindeki “egirme iiggeni”; prosesin zayif, gelistirilmesi gereken bir noktasi
olarak goze carpmaktadir. Bugilinkii kompakt iplikgilik sistemi de, egirme ii¢cgeni ile

ilgili gelistirme ¢abalarimin bir sonucu olarak ortaya ¢ikmustir.

3.1. Konvansiyonel Ring Iplikcilik Sisteminde Egirme Ucgeninin Onemi

Ring ipliklerinin kalitesi ve yapis1 temel olarak, makinedeki ¢ekim prosesine ve
¢ekimden sonraki iplik olusumuna baglidir. Cekim sisteminin girisinden kopsa kadar
olan materyal akisina ait tiim mesafe, egim ve agilar1 kapsayan “egirme geometrisi”
kavrami; hem bu iki faktor iizerindeki etkisi, hem de ring iplik makinesinde yiiksek
1g devir sayilartyla randimanli bir tiretimi miimkiin kilmasi acisindan ¢ok 6nemlidir

(Klein, 1993; Stalder, 1995).

Sekil 3.1°de, egirme geometrisine ait Oonemli bazi parametreler sematik olarak
gosterilmigtir. Burada; ¢ekim sisteminden ¢ikip iplik kilavuzuna gelen ipligin diisey
eksenle yapis oldugu ac¢i “egirme agisi (o )”, ¢ekim sistemindeki ¢ikis silindir
ciftinin kistirma hatti (K-L) ile iplik kilavuzu (M) arasindaki mesafe “egirme
uzunlugu”, ¢ekim sistemindeki ¢ikis silindir ¢iftinin kistirma hatt1 (K-L) ile ipligin
biikiim almis olan ucu (S) arasindaki bdlge “egirme iicgeni” olarak adlandirilir.
Burada, (b) egirme {liggeninin genisligini, (h) yiiksekligini, (B) ise ¢cekim sisteminden

¢ikan iplik formunu gostermektedir (Hechtl, 1996).



15

Sekil 3.1 Egirme geometrisi ve egirme liggeninin sematik goriinimii (Hechtl, 1996)

Ring iplik makinesinden elde edilen ipliklerin kalitesini ve makinedeki iplik
kopuslarini, dolayisiyla makine randimanini en ¢ok etkileyen faktorlerin basinda,
cekim sisteminin ¢ikisinda olusan egirme tiggeni gelmektedir. Egirme iiggeninin
etkisi su sekilde aciklanabilir: Makinenin ¢ekim sistemine beslenen fitil, kiric1 gekim
bolgesinde yaklasik 1.2 kat ¢ekime ugrarken {izerindeki biikiimiin ag¢ilmasindan
dolay1 bir miktar genisler. Ana c¢ekim; orta ve On silindirler arasinda apronlarin
yardimiyla gergeklesir ve lif toplulugu 6n silindirleri yaklasik 4 mm genislikte terk
eder (Egbers, 1999). Lif toplulugunun 6n silindirlerin kistirma noktasindaki genisligi
(B); iplik numarasi, fitildeki biikiim miktar1 ve ¢ekim orani gibi faktorlere baghdir
(Stalder, 1995). Iplik ¢apmin yaklastk 0.2 mm oldugu diisiiniiliirse, 6n silindir
ciftinden 4 mm genisliginden ¢ikan lifler bir araya toplanip biikiilerek iplik haline
gelirken egirme Ul¢genini olustururlar. Burada, iplik eksenine en uzak yerde olan
kenar lifleri, egirme ilicgenine dahil olamazlar. Bu lifler ya ucuntu halinde Ilif
toplulugundan ayrilirlar, yada olusan iplige gelisigilizel baglanarak iplikte mukavemet
kaybina, tiiyliiliige ve diizgiinsiizliige sebep olurlar (Egbers, 1999). Egirme tliggenine
dahil olamayan bu lifler yliziinden egirme iiggeninin genisligi (b), her zaman lif

toplulugunun kistirma noktasindaki genisliginden (B) kiictliktiir. Belirli bir iplik
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numarasi ve bikiim seviyesi i¢in, egirme iicgeninin genisligi en c¢ok egirme
gerginliginden etkilenir ve daha yliksek gerginlik degerlerinde egirme iiggeni
genisligi de diisiik olur (Stalder, 1995). Egirme ilicgenini uzunlugu (h) ise; esas
olarak, iplige verilen biikiim tarafindan belirlenir. Iplik biikiimii yiikseldik¢e egirme

ticgeninin uzunlugu kisalir.

Egirme tiggeni ile ilgili olarak Denkendorf’daki Tekstil ve Proses Enstitiisii’'nde, 6zel
bir dl¢lim cihazi kullanilarak yapilan bir ¢alismada; biikiimiin bulunmadig1 egirme
ticgenini olusturan lif toplulugunun mukavemeti Ol¢lilmiis ve lif toplulugunun
ortalama mukavemet degerlerinin, elde edilen ipligin mukavemetinin %50-60"1
oraninda oldugu bulunmustur (Hechtl, 1996). Olbrich (2000) tarafindan da, bu oranin
genel olarak iplik mukavemetinin 1/3’i kadar oldugu belirtilmistir. Bunlar da
diistintildiiglinde, egirme liggeninin ring iplik¢ilik sisteminde kritik bir zayif nokta

oldugu agikga goriilmektedir (Hechtl, 1996).

Ig-kopga-bilezik sistemi tarafindan verilen ve ¢ekim sistemine dogru geri kayarak
gelen biikiim ve olusan iplik balonu; egirme iicgeninde bulunan liflerde eksenel
yonde bir gerilme olusturur. Egirme liggeninin dis kisimlarindaki lifler maksimum,
orta kisimlardakiler ise minimum hatta sifir gerilmeye maruz kalirlar. Egirme tiggeni
kisaldik¢a, dis kisimdaki liflerin gerilme degeriyle orta kisimdakilerin gerilme
degerleri arasindaki fark artar. Bahsedilen bu sebeplerden dolayi, iiretilen ipligi
olusturan lifler farkli 6n gerilmelere sahip olmaktadir. Bu iplik, daha sonraki islemler
esnasinda gerilmeye maruz kaldiginda ilk olarak yiiksek 6n gerilmeye sahip olan
lifler kopacak, daha sonra az gergin olan lifler kopacaktir. Bu durum, iplik
mukavemetinin tek lif mukavemeti degerinden daha diisiik olmasinin temel

nedenlerinden birisidir (Klein, 1993; Olbrich, 2000).

Biitiin bunlarin 15181nda, ¢ekim sistemi ¢ikisindaki lif toplulugunun genisligi (B) ile
egirme liggeninin genisligi (b) arasindaki farkin azaltilmasi ve hatta sifir olmasi iplik
Ozellikleri iizerinde 6nemli bir olumlu etki saglayacagi agiktir. Bu farkin azaltilmasi

ancak (B)’nin diisliriilmesi yani c¢ekim sistemi c¢ikisindaki lif toplulugunun
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yogunlastirilmasi ile mimkiindiir. Bu yogunlastirmanin saglanabilmesi igin

diisiiniilebilecek ¢oziimler ise Stalder (1995) tarafindan su sekilde 6zetlenmektedir:

Fitil biikiimiinii arttirmak: Fitile verilen biikiim; fitilin c¢ekim sistemine
girmeden Once zarar gormesini Onlemenin yani sira, ¢ekim bolgesinde lifleri
bir arada tutan bir yogunlastirict gorevi de yapmaktadir. Ancak 6n ¢ekim
bolgesinde fitil biikiimii yogunlastirici iglevini yerine getirirken, ana ¢ekim
bolgesinde biikiim kayboldugu icin yogunlastirici etkisi de kaybolmakta ve
tiim lifleri egirme iicgenine dahil olmasina yetmemektedir.

Lif toplulugunun yayilmasini 6nlemek i¢in ana ¢ekim bdlgesinde apronlarla
¢ikis silindirleri arasina huni kesitli yogunlastirici elemanlar koymak: Boyle
bir eleman kullanilarak, ilave bir yogunlastirict etki saglanacagi muhakkak
olmakla beraber, ana ¢ekim bolgesinde bulunan bu eleman, olusan siirtiinme
kuvvetleri nedeniyle ¢ekim islemini olumsuz olarak etkilemekte ve dolaysiyla
da iplik kalitesinde bozulmalara sebep olmaktadir.

Yogunlastirma Islemi: Cekim bolgesinden sonra fakat iplik olusum
bolgesinden once, hafif aerodinamik kuvvetlerle gergeklestirilen
yogunlastirma islemi, egirme iicgeninin elimine edilmesi ile ilgili problemin
yeni ve ideal ¢oziimiidiir. Bu aerodinamik yogunlastirma islemi, egirme
ticgenini hemen hemen yok etmekte ve miikemmel bir iplik olusumuna imkan
saglamaktadir. Biitlin kompakt iplik¢ilik sistemlerinin esas1 aerodinamik

yogunlastirmaya dayanmaktadir.

3.2. Konvansiyonel Ring iplik Ozelliklerine Etki eden Faktorler

Iplik kalitesi esas olarak diizgiinliik, mukavemet, uzama ve bunlarm iplik uzunlugu

boyunca varyasyonu, iplik tiiyliliigii, nepsler, yabanci madde, ince yer, kalin yer,

bogum, diigiim ve diger iplik hatalarinin say1 ve siklig1 ile tayin edilir. Ancak bu

ozelliklerin 6nem siras1 ipligin kullanilacagi yere ve iplik¢ilik sistemine gore de

degisir (Cizelge 3.1). iplik kalitesine tesir eden faktorleri sdyle siralayabiliriz:

Hammadde

Isletme sartlari
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e (Calisma sartlari

e Makineler

e Uretim teknolojisi
e Uretim maliyeti

Cizelge 3.1 Iplikgilik sistemine gore elyaf 6zelliklerinin iplik kalitesine etkileri (Can,
1998)

Ring Iplik OE-Rotor
Karde Penye Iplik
Elyaf uzunlugu ve diizgiinliik orani %35 %35 %15
Elyaf inceligi ( mikroner ) %20 %30 %35
Elyaf mukavemeti ( Presley ) %35 %30 %35
Digerleri %10 %5 %15

Iplikte tilyliiliikk; iplik yiizeyinden disar1 tasan ya da iplik ¢ekirdeginin disinda
halkalagan liflerden meydana gelmektedir. Liflerin iplik yapisindaki bu tiir
davranislari, degisik parametrelere baglidir. Bu parametreler, tiiyliilik olusumuna

sebebiyet vermesi yoniinden ii¢ kisimda incelenebilir:
e Kaullanilan elyafin fiziksel 6zellikleri
e Iplik parametreleri

e Makine parametreleri

3.2.1. Elyaf Ozelliklerinin iplik Tiiyliiliigiine Etkisi

Iplikte tiiyliiliigii arttiran en Onemli lif dzellikleri uzunluk ve inceliktir. Ayrica
iplikteki tlyliiliik artig1 lif mukavemeti, lif uzamasi, egilme sertligi, burulma sertligi
ve lif enine kesitine bagli olarak da degismektedir (Usta, 2000). Jackowski ve
arkadaglarinin  (1994) yapmis oldugu bir calismada lif uzunlugu arttikca iplik
tiyliliigiiniin azaldigini tespit etmislerdir. Bir baska calismada ise, lif inceliginin

artmastyla birlikte iplik ¢ekirdeginden dis yiizeye dogru lif migrasyonunun meydana
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geldigi ve bunun da iplikteki tiiylendirmeyi artirdig1 saptanmistir (Viswanattan, G.,
Munishi, V. G., 1989).

3.2.2. lIplik Parametrelerinin iplik Tiiyliiliigiine EtKkisi

Iplik parametrelerinin iplik tiiyliiliigiine etkisi incelenecek olursa, en onemli iplik

parametreleri iplik numarasi ve iplik biikiimiidiir.

Iplik numarasi, iplik enine kesitindeki lif sayis ile yakindan ilgilidir. Iplik enine
kesitindeki lif artisginin iplikteki tiyliliigli arttirdigi  yapilan caligmalarda
belirtilmektedir (Can, 1998).

Iplikteki biikiim, iplik 6zelliklerinin tamamii etkileyen bir iplik parametresidir.
Biikiim artistyla birlikte liflerin iplik yapisi igersindeki yerlesimleri de artmaktadir.
Bu durum tiyliliigii azaltict yonde bir etki yapmaktadir. Ancak burada
unutulmamasi gereken husus ipligin kullanim alani igin gerekli olan mukavemet ve
elastikiyete sahip olmasi gerektigidir. Ayrica biikiim artig1 maliyet artigina da sebep

olmaktadir ki bu da iiretim kayb1 anlamina gelmektedir.

3.2.3. Makine Parametrelerinin iplik Tiiyliiliigiine Etkisi

Konvansiyonel ring iplik makinesinin 6zellikleri ve parametreleri iiretilen ipligin
karakteristigini belirleyen en ©Onemli wunsurlardir. Bu etkenleri incelerken
konvansiyonel ring makinesinin iki ana fonksiyonu olan ¢ekim ve biikiim/sarim’1 g6z

ontinde bulundurmak gerekmektedir. Boylece;
e (Cekim bolgesi parametreleri ve ¢ekim bdlgesi bilesenlerinin etkisi

e Biikiim-sarim bolgesi ve ona ait bilesenlerin etkisi
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olmak iizere iki ana grup altinda konvansiyonel ring iplik makinesinde makine

parametreleri incelenebilir.

Gliniimiizde kisa stapel ring iplik makinesinde genelde 3/3 ¢ift apronlu c¢ekim
sistemleri kullanilmaktadir. Sekil 3.2’de pnomatik baski kollu, ¢ift apronlu Rieter

SKF ¢ekim sisteminin sematik goriiniimii goriilmektedir.

Cekim bilges:

Kopga
Bilenak

Sekil 3.2 Rieter SKF 1500 3/3 ¢ift apronlu ¢ekim sistemi

Cekim sistemlerinde hedef, yeterli elyaf kontrolii saglanarak ¢ekimin
gerceklestirilmesidir. Yiiksek ¢ekimlerin s6z konusu oldugu ring iplik makinelerinde

elyaf yonlenmesinin gelistirilmesi icin yeterli miktarda kisa elyafi tasiyacak
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uzunlukta hammadde se¢iminin yaninda, ¢ekim sisteminde kullanilan ¢ift apron
sistemi gibi yOnlendirici elemanlar ve baski yoluyla siirtiinme alani olusturarak

cekimin gerceklesmesini saglayan (baski silindirleri) elemanlar mevcuttur.

En iyi iplik kalite degerleri i¢in belirlenmesi gereken ¢aligsma parametreleri sunlardir:
e (Cekim miktar1 ve ¢gekim dagilimi
e FEkartman ayarlar
e Ust silindir baskilar1
e Silindir ¢aplar1
e Ust silindir kaplamalar
e Apron aralig1 (klipsler)
e ligdevri
e Cikis silindirinin hiz1
e Kopca numarasi ve tipi

e Bilezik ¢ap1 ve tipi
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4. KOMPAKT IiPLIKCILIiK SISTEMi

Kompakt iplik¢ilik ile ilgili ilk orijinal diisiince, Dr. Ernst Fehrer tarafindan
gelistirilmis olup fitil makinesinin ortadan kaldirilmasi ve bunun sonucunda iplik
makinesindeki iiretimi arttirma amacina yonelik olarak ortaya konmus bir fikirdir
(Fehrer, 1989). Bir serit kovasindan beslenen seridin, ¢ekim sisteminin ¢ikisinda
aerodinamik olarak iki kisma boéliindiikkten sonra her bir kismin ayri1 bir ige
beslenmesi ile iplik elde etme calismalar1 6zellikle iplik kalitesi acisindan sasirtici
Ol¢iide iyi sonuglar vermis olup, Dref-Ring egirme sistemi olarak anilan bu sistemin
calisma prensibi Sekil 4.1°de yer almaktadir. Sonuglar ve nedenleri {izerinde yapilan
detayl1 arastirmalar liflerin ¢ekim sistemi ¢ikisinda yogunlastirilmasinin avantajlarini

ortaya ¢ikarmis ve bu konu ile ilgili pek ¢ok gelistirme ¢aligmalar1 yapilmistir.

/ Cer Kovasi

Delikli Tambur

Kops

.

Sekil 4.1 Dref-Ring iplik¢ilik sisteminin egirme prensibi (Fehrer, 1989)
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Giliniimtizdeki kompakt iplikcilik sistemlerinin ana fikrini olusturan bu dizayn
sayesinde, iplik kalitesinin iyilesmesini sinirlayan bir faktor olan egirme iiggeni ¢ok

kiigiilmekte, neredeyse tamamen yok edilmektedir.

4.1. Kompakt iplik Egirme Sisteminin Calisma Prensibi

ITV tarafindan gelistirilip patenti alinan kompakt egirme sisteminde, cekim
mekanizmasinin hemen sonunda olusan problemli egirme liggeni pnomatik yolla
elimine edilmektedir. Kompakt egirme sisteminde, lifler biikiim bolgesine girmeden
once hava emisi vasitasiyla ince bir elyaf demeti halinde sikistirilip yogunlastirilir ve
bunu takiben kistirma noktasindan c¢iktiktan sonra kompakt bir halde biikiiliir.
Konvansiyonel ring iplik sisteminin aksine, burada iplik yapisindan disa sarkan lifler
hemen hemen tamamen iplik govdesine dahil edilmektedir (Artz, 1997). Sekil 4.2°de,
ring iplik¢ilik sisteminde mevcut olan egirme tiggeninin, aerodinamik yogunlastirma
sayesinde nasil elimine edildigi sematik olarak gosterilmistir. Sekil 4.3’de ise,
konvansiyonel ring iplik makinesi ve kompakt iplik makinesinde egirme iliggeninin

nasil azaltildig1 goriilmektedir.

Ring Edirme ComforSpin ®

gl B

Vi

=| b
—

-
-
i

e T

=
LRI

iy I

Birg = B coma
b coma

W

rirg

Sekil 4.2 Aerodinamik yogunlastirmanin egirme tiggenindeki etkisi (Rieter, 2002)
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Konvansiyonel Ring Iplikgilik Sistemi ~ Kompakt Iplikgilik Sistemi

Sekil 4.3 Konvansiyonel ve kompakt ring iplik makinelerinde egirme liggenlerinin
farki (Brunk, 2002)

4.2. Mevcut Kompakt iplik Egirme Sistemleri

Kompakt iplik¢ilik sisteminde iplik iiretilirken, egirme tiggeninin elimine edilmesinin

yani1 sira, sistemle ilgili bagka beklentiler de giindeme gelmektedir. Bu beklentiler su

sekilde siralanabilir (Kampen, 2000):

. Her tiirlii lif kullanilarak iplik iiretimi yapilabilmelidir.

. Iplik diizgiinsiizliigiinde bir bozulma olmamalidir. Ornegin, degisen cekim
geometrisi nedeniyle yiizen liflerin sayisinda bir artis olmamalidir.

. Sistemde lif kayb1 minimum olmalidir. Ornegin, yogunlastirma bdlgesindeki
emis delikleri miimkiin oldugu kadar kii¢iik olmalidir.

. Silindir kaplamalar1 ve apronlarda minimum asinma saglanmalidir. Ornegin,
fitil gezdiricinin hareket sahas1 miimkiin oldugu kadar genis olmalidir.

. Sistemdeki kopcgalarin ¢alisma omiirleri yeterince uzun olmalidir.

. Elde edilen iplik numarasi kesin bir degere sahip olmalidir, yani yogunlastirma

iinitesinde kontrollii bir ¢ekim saglanmalidir.
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Giliniimiizde kompakt egirme sistemini uygulayan ve yukarida sayilan beklentileri
belli oranda karsilayarak, ticari basar1 kazanmis olan baglica 3 {iretici firma
mevcuttur. Bu firmalardan Fehrer/Rieter tarafindan gelistirilen K44 modelinde
delikli bir celik tambur (Cheng ve Yu, 2003; Rieter, 2002), Suessen’e ait Elite
modelinde gozenekli apron (Leary, 1999; Spinnovation, 2002) ve Zinzer’in Aircom-
Tex 700 modelinde ise delikli kauguk apron kullanilmaktadir. Asagida bu sistemler

kisaca tanitilmaktadir.

4.2.1. Rieter ComforSpin Kompakt Iplik Sistemi

Rieter firmasi; Dr. Ernst Fehrer tarafindan tasarlanan Dref-Ring sistemini gelistirmis
ve ComforSpin adiyla kendi makinelerinde kullanmaya baslamistir (Lucca, 1998).
Rieter firmasi, ilk defa 1993 yilinda 192 iglik bir G5/11 ring iplik makinesini Dref-
Ring sistemiyle donatarak gelistirme c¢alismalarini baslatmistir (British Standarts,
1993). Rieter firmas1 gelistirmis oldugu sistemi; baslangicta K40, yeni diizenlemeler
yaparak K44 adim1 verdigi makineleriyle kesikli lif iplik¢iligi pazarina sunmustur.

Rieter firmasi, bu makinelerden elde edilen iplikleri Com4 ticari adiyla tanitmustir.

Rieter tarafindan gelistirilen kompakt iplik egirme siteminde ii¢ silindir/¢ift apronlu
cekim sisteminin hemen Oniinde sisteme dogrudan baglantili olarak bir elyaf
yogunlastirma bolgesi yer alir. Burada ¢ikis silindirinin gorevini gozenekli bir
tambur yliklenmektedir. Bu gozenekli tamburun i¢ine dogru kesintisiz bir hava akimi
mevcuttur (Sekil 4.5). Cekim sisteminin ¢ikis kistirma noktasindan ¢ikan elyaf
demeti gozenekli tambur {ist yiizeyine emilerek tamburun ¢evre hiziyla donmeye
baslar. Yogunlastirilan elyaf demeti, iki list baski silindiri ile tambur arasinda
kistirtlmis olarak kalir. Yani iplik olusumu bu ikinci kistirma noktasindan hemen
sonra ger¢eklesir. Biikiim verme yine klasik ring iplik¢iliginde oldugu gibi

gergeklesir.



26

Kompakt Balgesi

Sekil 4.4. Com4 egirme sisteminde ¢ekim bolgesi (Rieter, 2004)

B Emis tamburu

B Emis sistemi

M Alt silindirler

[ Ust silindirler

B Kistirma silindiri

[1 Hava kilavuz elemani

Sekil 4.5 Com4 egirme sisteminde ¢cekim bolgesinin sematik goriintimii (Rieter,

2002)
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Delikli tamburun i¢ kisminda 6zel bir forma sahip, donmeyen ve egik bigimde
diizenlenmis, hava emisini saglayan bir aralik bulunur. Araligin egimli kenari, emilen
hava ile birlikte tambur cevresine yerlesen liflerin yanal kuvvet efektini meydana
getirir. Yogunlastirma bolgesindeki elyaf tiilbenti; ¢ekim sisteminden ¢ikarken
olduk¢a hassas ve Ozenli bigimde, Sekil 4.2°de gosterilen (B) eninin son derece

kii¢iik bir oranina tekabiil eden (b) enine kadar kii¢tiltiilmiis sekliyle gecer.

Cekim sisteminden ¢ikan lif tiilbentinin kesitteki lif sayis1 diisiik ve heniiz biikiim
almamis oldugundan pratik olarak sifir mukavemete sahiptir. Bu yiizden bu lifleri
tiim yogunlastirma bolgesinden son derece 6zenli bir bi¢imde gegirmek onemlidir.
ComforSpin sisteminde bu proses diger sistemlere kiyasla daha iyi bir ¢oziime
kavusturulmustur. Burada lifler ¢ikis ¢ekim silindirini terk eder etmez aerodinamik
kuvvetlerin yardimryla delikli tambur iizerine sevk edilir ve orada tutulur. Lifler bu

konumunu egirme tiggeninde yeni iplik olusumuna kadar muhataza eder.

Rieter ComforSpin sisteminin prensibi ve sisteme beslenen fitilin kademe kademe
inceltilmesi ve yogunlastirilmasi Sekil 4.6’de sematik olarak gosterilmistir. Sekilde
de goriilecegi gibi, bu sistem bir ¢ift arka giris silindirinden (1-1'), bir ¢ift orta
silindir ¢iftinden (2-2') ve iki iist silindir ¢iftine (3'-3%) sahip olan bir gdzenekli
tamburdan (cm”’de yaklagik 80 delik) ve kanali sabit bir silindirden (3) olusmaktadir.
Kiric1 ¢ekim, konvansiyonel sisteminde oldugu gibi arka silindir ¢ifti ile orta silindir
arasinda gerceklesmektedir. Ana cekim ise 2-2" ile 3-3' silindir ¢ifti arasinda
gerceklesmektedir. Yogunlagma 3! ve 37 arasinda olusmaktadir. Gozenekli tambur
icinde vakum altinda bulunan sabit bir silindir vardir. Sabit silindir 3-3' ile 3-3°
bolgesinde yariga sahiptir. Bu yarigin bulundugu noktada delikli tambur diisiik
negatif bir basing etkisi altindadir. Bu negatif basing etkisiyle, sabit silindir i¢ersinde
vakumlu hava akimi olugsmaktadir. Dolaysiyla, yarigin bulundugu noktadan itibaren

delikli tamburda emis etkisi meydana gelmektedir (Anonim, 1999).

2-2"ile 3-3' arasinda ¢ekilen elyaf demeti 3-3"’de vakumlu hava tarafindan emilir ve
3-3? kistirma ¢izgisine kadar vakumun etkisinde kalir. 3-3' ile 3-3? arasinda elyaf

demeti yogunlasir ve 3-3? sevk kistirma noktasina yogunlastirilmis duruma ulasir. Bu
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suretle egirme liggeni minimuma diiser. Boylece yiiksek mukavemette ve diisiik

tiiyliiliikte bir iplik elde edilir.

T

Sekil 4.6 Rieter ComforSpin egirme sistemi (Rieter, 2002)

Delikli tamburun g¢api, apron kontrol noktasi R ile ¢ekim kistirma noktasi 3-3'
arasindaki en kii¢iik araligi, yani iplik yapilabilir en diisiik stapel uzunlugunu belirler.
Diger bir degisle, ana ¢ekim bolgesinde lifler ¢ift apron tarafindan yonlendirilmesine
ragmen apronlarin u¢ kistirma noktasi arasindaki mesafe klasik sistemde olandan
daha biiyiiktiir. Bu durumda s6z konusu mesafeden daha kisa olan liflerin kenarlara
tagsma olasilig1 klasik sisteme gore daha fazla olacak ve iplik diizgiinliigii iizerinde

olumsuz etki yapacaktir.

Bu sistemde, 3' ve 37 silindirlerinin her ikisinin de gbzenekli tambur (3) tarafindan
tahrik ediliyor olmasi nedeniyle, yogunlastirma islemi siiresince lifler lizerine kii¢lik

de olsa bir ¢ekimin (gerginligin) uygulanmas1 miimkiin degildir. Bu bakimdan, 3-3'
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kistirma noktasini terk eden lifler orijinal yapilarina donme egiliminde olacaktir. Bu
yap1 genelde diizgiin olmayip, dalgali (kivrimli) bir yapidadir. Bu durum liflerin

yogunlastirilmasi {izerinde olumsuz bir etkiye sahip olabilecektir (Fehrer, 2000).

Yogunlastirma bolgesinin bittigi yer olan (3-3%) noktasi, ayni zamanda ig-kopga-
bilezik sisteminden geriye kayan biikiimiin durduruldugu yerdir. Yogunlastirma
sayesinde eni ¢ok daraltilmis olarak bu noktadan ¢ikan lifler, neredeyse bir egirme
ticgeni olusturmadan biikiilerek iplik yapisina dahil olurlar. Sekil 4.7°de ComforSpin
sisteminde lif toplulugunun yogunlastiriimasi ve bu yogunlastirmay1 saglayan emis

diizenegi goriilmektedir.

Sekil 4.7 Lif toplulugunun yogunlastirilmasi ve emis diizenegi (Rieter, 2004)

ComforSpin sisteminde, yogunlastirma bdlgesinde arzu edilen yogunlagtirma
efektinin elde edilebilmesi i¢in hareket yoniine ¢apraz bir bi¢imde kaydirilirlar. Bu
nedenle yogunlastirma yiizeyinin diizgiin ve piiriizsiiz, elyaf/yogunlastirma yiizeyi
arasi siirtinme degerinin diisiik olmasi gerekir. Sekil 4.8 ve 4.9°de ComforSpin
sisteminde kullanilan hava kilavuz elemaninin sematik goriintiisii ile emilen havanin

lif toplulugunu ne sekilde yogunlastirdigi goriilmektedir.
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P A S A ..7
Hava Kilavuz Elemani

Lif Toplulugu
Emilen Hava

Sekil 4.8 ComforSpin sistemindeki hava kilavuz elemaninin sematik olarak tistten
goriintimii (Rieter, 2000)

Hava
Klavuz
Elemam

Sekil 4.9 ComforSpin sistemindeki hava kilavuz eleman1 sematik olarak yandan
gbriiniimii (Stalder, 2000)

Rusch (2001) tarafindan; ilk asamada Ne 30-80 inceliginde penye pamuk ipliklerin
tiretimi i¢in kullanilan bu sistemin, ¢esitli gelistirme ¢aligmalar1 neticesinde hemen
her tiirlii hammadde ile daha genis numara aralifinda iplik iiretimine imkan verecegi
belirtilmektedir. Halen II. asamada bulunan ComforSpin sisteminin uygulama

alanlarimin gelistirilmesine yonelik hedefler Cizelge 4.1°de goriilmektedir.
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Cizelge 4.1 ComforSpin sisteminin gelistirilmesine yonelik hedefler (Rusch, 2001)

Uygulama Alam Asama | Asama II Asama III
Pamuk penye Ne 30-80 Ne 30-80 Ne 10-80
Pamuk karde - Ne 12-30 Ne 10-40
Karisimlar - Ne30-80 Ne 10-80
Sentetik lifler - Ne30-80 Ne 10-80

4.2.2. Suessen Elite Egirme Sistemi

Suessen firmasi tarafindan gelistirilen Elite Kompakt Iplik Egirme Sistemi’nde ¢ift
apronlu ¢ekim sistemine apron kontrol hattindan ¢ekim silindirleri kistirma hattina
olan uzakligin en diisiik diizeyde oldugu, 6n silindir ile 6n baski boyutlar1 optimal
olgiilerde olan bir ¢ift apron ¢ekim sistemi biitlinliyle yeni bir yogunlastirma bolgesi
eklenmistir (Sekil 4.10). Negatif basinca maruz kalan tiip seklindeki bir profil, bir
apron ile ¢epecevre kaplanmustir. Uzerine kaucuk manson gegirilmis cikis {ist baski
silindiri, 1zgarali apronu i¢i bos profile dogru itmekte, bu apronu ¢evirmekte ve ayni

zamanda ¢ikis kistirma hattini1 olusturmaktadir (Spinnovation, 2000).
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Sekil 4.10 Suessen Elite kompakt iplik egirme sistemi (Spinnovation, 2000)

Tiip bigimindeki profil iizerinde, elyafin ¢ikis yoniinde uzanan 6n silindir kistirma
hattindan baglayan ve ¢ikis kistirma hattinda sona eren bir yarik bulunmaktadir. Bu
yarik delikli apron {iizerinde profil borunun i¢ine dogru bir hava akimi
olusturmaktadir. Bu hava akimu lifleri, 6n silindir kistirma hattin1 terk ettikten hemen
sonra yakalamakta ve elyaf demetini yogunlastirarak bir araya toplamaktadir. Burada
elyaf demeti delikli aprunun egimli bir yoriingesi iizerinden ge¢mekte ve cikis
kistirma hattina kadar ulasmaktadir. Yarik, vakum altinda bulundugundan lifler ¢ikis
kistirma hattina kadar ulagsmakta, elyaf demeti tamamiyla toplu halde kalmaktadir.
Bu sayede egirme tiggeni ve bitmis ipligin yiizey yapisi, mukavemeti ve tiiyliilligii ile
ilgili dezavantajlar ortadan kalkmaktadir. Karde iplik gibi daha kisa stapelli pamuk
elyafi demetine iyice tutunmaktadir. Bu da, elyaf tagimasi sirasinda bir yanal kuvvet
olusturmakta ve bdylece elyaf demetinin kendi etrafinda déonmesi ve lif uglarinin

elyaf demetine iyice sarilmasi saglanmaktadir.
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Hava emisi, delikli apronlarin iizerinde dondiigii egrisel ylizey lizerine agilmis
yariktan yapilmaktadir. Uretilecek ipligin numarasina gére Sekil 4.11°de gdsterilen
iki formdan biri se¢ilmektedir. Suessen firmasi Ne 30’dan daha ince iplik {iretimi i¢in
A formunu, Ne 30’dan daha kalin iplik iiretimi i¢in ise B formunun kullanimini

tavsiye etmistir.

Form A Form B

i Y vl
A AN
® « »

Sekil 4.11 Suessen hava emis kanali (Brunk, 2002)

e

Sistem, Sekil 4.12°de gosterildigi tizere giris silindir ¢ifti 1-1', apron silindir ¢ifti 2-
2!, cikis silindir ¢ifti 3-3' ve iizerinde 1zgara bi¢iminde delinmis apron G bulunan
emis borusu ‘S’ ile 4 numarali sevk silindirinden olusmaktadir. Yogunlastirma
bolgesinin bittigi yer olan (4'-P) noktasi, ayn1 zamanda ig-kopga-bilezik sisteminden
geriye kayan biikkiimiin durduruldugu yerdir. Yogunlastirma sayesinde, eni ¢ok
daraltilmis olarak bu noktadan c¢ikan lifler, neredeyse bir egirme {iggeni
olusturmadan biikiilerek iplik yapisina dahil olurlar (Omeroglu, 2002). Suessen Elite
sisteminde her tiirlii lif kullanilarak, Ne 6-120 inceliginde iplik iiretilebilmektedir

(Stahlecker, 2000).

Sabit emis borusu S vakum altindadir ve S’den S*’e kadar uzanan bir yariga sahiptir.
2-2' ile 3-3" arasinda ¢ekime ugrayan elyaf demeti S' tarafindan emilir ve S* kistirma
noktasina kadar vakum etkisi altinda kalir ve yogunlasir. Sevk baski silindiri 4, ¢ikis
baskis1 3' tarafindan bir disli yardimiyla tahrik edilir ve 1zgarali apron G’yi cevirir.
Yogunlastirma sirasinda optimal bir ¢ekme ve paralelize etmeyi saglamak i¢in baski

4’in ¢ap1 3"’den biraz daha biiyiiktiir. 3-3' ile S* arasinda bu sayede bir gerdirme
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cekimi olusur. Cok kisa stapelli elyaf calisilmasi durumunda elyafin kendi ekseni
etrafinda donerek istenilen biikiimii alabilmesi i¢in, emis borusundaki yarik, egirme

yoniine gore egilimli olabilir.

Yogunlastirma, kistirma noktasina kadar bozulmadan kalabildigi i¢in egirme liggeni
minimuma kadar kiigiiliir. Yiksek mukavemet ve diisiik tiiyliiliikte bir iplik elde
edilir. Bu iyilesme elyaf demetinin yogunlastirilmasi sirasinda gerdirilmesi ile daha

da artmaktadir (Topf, 1998).

e

Sekil 4.12 Suessen Elite egirme sistemi (Spinnovation, 1999)

Sistemde; farkli hammaddelerin kullanimi veya c¢ok kalin ve ¢ok ince ipliklerin
tiretimi durumunda, optimal sartlarinin saglanmasi i¢in, farkli genislik ve egilimli
yariga sahip profil tiipler kullanilmaktadir. Profil tiiplerin 6zel ylizey kaplamasi
sayesinde, profil tiipler kullanilmaktadir. Profil tiiplerin 6zel yiizey kaplamasi

sayesinde, profil tiiple 1zgarali apron arasindaki siirtlinme katsayisi, 1zgarali apronla
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iist ¢ikis silindir kaplamasi arasindaki siirtiinme katsayisina gore yaklagik 10 kat daha
diisiik olmaktadir. Bu da, profil tiiplerin asinmaya karsi direngli olmasini ve
makinedeki tiim 1zgarali apronlarin aymi hizda donmesini saglamaktadir
(Spinnovation, 1999). Sekil 4.13’de emis yarig ve liflerin yogunlastirma

bolgesindeki goriintiisti goriilmektedir.

Sekil 4.13 Suessen Elite sistemindeki emis yarig1 ve liflerin yogunlastirma bdlgesi
(Spinnovation 2001)

Elite {nitesinin, klasik ¢ekim sistemine sahip bir iplik makinesine kolaylikla
uygulanabilmesi, ring iplik makinelerinin kompakt iplik tiretimi yapacak sekilde
modernize edilmesine imkan vermektedir. Suessen firmasinin modernizasyon paketi,
iist baski kollarinin degistirilmesi, 6n alt ¢ikis silindirinin degismesi, ¢ekim
dislilerinin gili¢lendirilmesi, EliTop {initesinin ve Elivac emis sisteminin ilavesini
kapsamaktadir. Yatirim maliyeti acisindan, yeni makine alimina nazaran oldukca
onemli tasarruf saglayan bu modernizasyon, iplik makinesinin modernizasyonu igin
gerekli zamani azaltmasi ve makine gesitliligini arttirmamasi bakimindan da dikkate

degerdir (Spinnovation, 2000).
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4.2.3. Zinser Air-Com Tex 700 Kompakt Iplik Egirme Sistemi

Zinser tarafindan ITV’nin patentini almis oldugu kompakt egirme sisteminde, klasik
cift apronlu ¢ekim sisteminin sonuna gozenekli aprondan olusan bir yogunlagtirma
bolgesi eklenmistir (Sekil 4.14). Bu sistem bir arka silindir ¢ifti (1-1"), bir apronlu
silindir ¢ifti (2-2"), bir 6n silindir ¢ifti (3-3") ve bir ¢ikis silindir ¢ifti (4-4") ile st
cikis silindiri tarafindan tahrik edilen, tizeri tek sira delikli bir aprondan
olusmaktadir. Sistemdeki emis, delikli apronun i¢ kisminda bulunan ve H® — H'
bolgesi yarik olan bir profilin i¢inden saglanmaktadir. Burada da, sisteme beslenen
fitile konvansiyonel ring iplikeilik sisteminde oldugu gibi (1-1") ve (2-2') noktalar1
arasinda bir 6n ¢ekim uygulanir. (2-2") ile (3-3") noktalar1 arasinda ise apronlar

yardimiyla esas ¢ekim uygulanmaktadir.

Konvansiyonel {i¢ silindirli ¢ekim sisteminden ¢ikan lif toplulugu, i¢inde hava emisi
olan bir profilin etrafini cevreleyen perfore (delikli) aprona yonelir. Apron
tizerindeki liflere yanlardan uygulanan hava akimu, liflerin apron delikleri iizerinde
yogunlagmasini saglar. Sistemde, farkli uzunluk ve incelikteki liflerin kullanimi
sirasinda, bu bolgedeki yogunlagtirmanin daha etkin olmasini saglayabilmek i¢in, 6n
cekim silindiri ile alt ¢ikis silindiri arasinda merkezi olarak degistirilebilen bir hiz

farki olusturulmaktadir.

Yogunlastirma bolgesinin bitisi olan H* noktasinda lif toplulugu artik, iplik ¢apina
yakin bir genislige sahiptir ve dolaysiyla bu noktadan itibaren lif toplulugu, egirme

ticgeni hemen hemen yok edilmis bir sekilde iplik yapisina dahil olmaktadir.
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Sekil 4.14 Zinser Air-Com Tex 700 kompakt iplik egirme sisteminin gematik
goriiniimi (Olbrich, 2000)
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4.3. Kompakt Iplik Egirme Sistemlerinin Karsilastirilmasi
Yukarida bahsedilen ii¢ farkl iiretici firmalara ait {i¢ farkli kompakt egirme sistemi
Cizelge 4.2°de yer alan bir ¢alismada (Hossoy, 2001), genel ozellikleri itibariyle

karsilastirilmaktadir.

Cizelge 4.2 Kompakt egirme sistemlerinin karsilastirilmasi (Hogsoy, 2001)

Ozellik Rieter- Zinzer Air- Suessen Elite

ComforSpin Com-Tex 700

Yogunlastirma sevk bolgesinin kistirma + - +

noktasina kadar ulagmasi

Yogunlastirmanin elyaf akis yoniine dogru + - +

egilimli olabilmesi

Ayni anda yogunlasgtirma ve gerdirmenin - + +

miimkiin olmasi

Cekim geometrisinin kisa, uzun, karde, - + +
penye, sentetik veya sentetik karisimlarimi

calistirmaya uygun olmasi

Elyaf tasim materyalinin (delikli tambur, - - +
delikli apron veya 1zgarali apron) daha az sert
olan sentetik elyafinda galistirilmasina imkan

saglamasi (mikro-elyaf vb.)

Kompakt egirme sisteminin konvansiyonel - + +

egirme sistemlerine adapte edilebilmesi

Yilmaz (2004), kompakt iplik egirme sistemlerinin karsilastirilmasina yonelik
yapmis oldugu c¢alismada ise, bu sistemlerin avantaj ve dezavantajlarini ortaya
koymaktadirlar:

e ComforSpin sisteminde, istenilen iplik kalitesinin saglanabilmesinde emis
tamburundaki yogunlastirma isleminin Oneminden bahsetmekte ve emis
tamburunun bu islemi gercgeklestirebilmesi i¢in, egirme dairesinin %48-50
bagil neme ve 29-30°C sicaklik degerlerine sahip olmasi gerektigini ifade

etmektedir.
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ComforSpin sisteminde, delikli tamburdaki deliklerin ¢ap1, tambur tizerindeki
liflerin ¢apindan olduk¢a biiyiik olup, liflerin tambur {izerinden gecisi
sirasinda delikli tamburdaki deliklere lif kagmasi ve bunlarin sabit ve donen
tambur arsindaki kiiciik bosluga sikigsmalar1 neticesinde yogunlastirma
etkisinin yeterince saglanamamasi, bu sistemin randimanli caligmasini
engellemektedir (Anonim, 1999). Bu durumun ComforSpin sisteminin en
Oonemli problemi oldugunu ifade etmektedir.

ComforSpin sisteminde, ana c¢ekim bdlgesindeki apronlarin u¢ kistirma
noktasi ile ¢ikis silindirlerinin kistirma noktasi arasindaki mesafenin, delikli
tamburun dizaynina bagli olarak konvansiyonel ring sistemine gore daha
biliylik oldugu Cheng ve Yu (2003) tarafindan ifade edilmektedir. Bu
mesafenin minimum degeri iplik yapilabilir en diisiik stapel uzunlugunu
belirleyen en 6nemli iplik parametresidir. Ayrica delikli tamburun ¢ap1 da, bu
mesafenin kiigiiltiilmesini engellemektedir. Bu hususlar dikkate alindiginda,
ComforSpin sisteminin, uzun stapelli liflerle ¢alisilmasina uygun olacagi
sonucuna varilmakta bu da bu sistemin kullanim alanin1 kisitlayici bir faktor
olarak ifade edilmektedir (Anonim, 1999; Omeroglu, 2002; Cheng ve Yu
2003; Yilmaz, 2004).

ComforSpin sisteminin daha ¢ok Ne 50 ve Ne 50’den daha ince ipliklerin
tiretilmesi i¢in uygun oldugu yapilan aragtirmalarda belirtilmektedir (Krifa
vd.,2002; Cheng ve Yu, 2003). Iplik kalinligindaki artisin &zellikle de
tiyliilik agisindan kompakt ve konvansiyonel ring iplikler arasindaki farkin
azalmasinin bu durumu dogruladigini ifade etmektedir.

Elite kompakt iplik egirme sisteminde kaliteli iplik {iretimi i¢in baz1 ¢alisma
parametrelerine  dikkat edilmesi gerektigi iretici firma tarafindan
belirtilmektedir. Bu ¢alisma parametreleri ise, ¢aligma bolgesinin temizligi ve
calisan personelin siirekli olarak sistemi kontrol etmesi olarak ifade
edilmektedir.

Elite sisteminde, Elitop ekartman mesafesinin ayarlanmasini zorlagtirmakta
ve bu durumunda, iplik diizgiinsiizliigli agisindan olumsuzluga neden

olabilecegi belirtilmektedir.
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Elite sisteminde, yogunlastirma iglemi sirasinda gozenekli apronun altinda
liflerin toplanarak birikmesi de bu sistemde sikg¢a karsilagilan bir problemdir.
Burada biriken elyaf birikintilerinin, gozenekli apronun doniisiinii
zorlagtirdigi ve yogunlastirma isleminin yeterince yapilmasini engelledigi
belirtilmektedir.

Elite sisteminde, yogunlastirma bolgesini olusturan komponentler oldukca
hassas ve pahali olmasi nedeniyle Elitube ve delikli apronun sik sik
degistirilmesi  gerekeceginden, yogunlagtirma igleminin zaman zaman
yeterince yapilamamasima ve yedek par¢a maliyetinin artmasina neden
olacag belirtilmektedir.

Elite sisteminde, tiim iglerde {iretim yapilamadigi durumda, bos olan iglerin
emisleri iptal edilememektedir. Bos olan iglerdeki emis sistemi, egirme
boliimiindeki uguntuyu makine {lizerine ¢ekmekte ve bu uguntunun da iplik
kalitesini olumsuz yonde etkileyecegi ifade edilmektedir.

Air-Com-Tex 700 sisteminin konvansiyonel ring sistemindeki gibi yapilmasi,
ring sisteminde egrilebilen her tiirlii elyafin bu sistemde de egrilebilmesine
imkan saglayabilecegini belirtmektedir.

Air-Com-Tex 700 sisteminde, yogunlastirma bolgesindeki ¢ikis ve on baski
silindirlerinin ¢aplarmin birbirinden farkli olabilecegini, bu durumunda ¢ikis
ve On silindir hizlarin1 da degistirerek, ozellikle iplik tiiyliliigi ve iplik
mukavemet degerlerinde iyilesmelerin meydana geldigini sistemi kullanan
iplikciler tarafindan belirtildigini ifade etmektedir.

Air-Com-Tex 700 sisteminde {retilen kompakt ipliklerde, tlyliiliik ve
mukavemet degerlerinde konvansiyonel ring ipliklere kiyasla bir iyilesmenin
olmasinin yani sira, bu iyilesmelerin egirme iiggeninin tamamen elimine
edilememis olmasi nedeniyle istenilen diizeyde olmadigi belirtilmektedir
(Anonim, 1999).

Air-Com-Tex 700 sisteminde, hava emisinin elyaf demetinin {ist kismindan
yapilmasinin, enerji maliyetini arttirabilecegi ve emis etkisinde bir miktar

diisiise sebebiyet verecegi konusunda endiselerin oldugunu ifade etmektedir.
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4.4. Kompakt ipliklerin Yapisi ve Fiziksel Ozellikleri

Kompakt iplik¢ilik sistemi, daha 6nce higbir iplikgilik sistemiyle elde edilmemis yeni
bir iplik yapist ve kalite standardini ortaya koymaktadir. Konvansiyonel ring
iplikciligindeki egirme ticgeninin, kompakt iplik¢ilik sisteminde aerodinamik
kuvvetler vasitasiyla hemen hemen yok edilmesi sonucu, ¢ekim sisteminden ¢ikan
liflerin tamaminin, esit gerginlik altinda bir arada biikiilerek iplik yapisina katilmasi,
bu yeni iplik yapisinin 6zelliklerini tayin etmektedir. Liflerin iplik yapisina iyi bir
sekilde entegre olmasi sonucu, kompakt ipliklerde yiiksek mukavemet ve uzama,
diisiik tiiyliiliik ve yiiksek asinma direnci gibi degerlerde bir artis olmustur (Kampen,
2000; Stalder, 2000; Olbrich, 2000; Artz, 2002).

Konvansiyonel ring iplik yapis1 ile kompakt iplik yapisina ait bir karsilastirma Sekil
4.15°da verilmektedir. Sekil 4.15°de goriildiigii gibi konvansiyonel ring ipliklerde,
ipligi olusturan liflerin, iplik gévdesinde kontrolsiiz bir sekilde, sadece bir uglari ile
tutunmus olarak bulundugu ve tiim liflerin iplik yapisina katilmadigi acikca
goriilmektedir (Artz, 2003). Agikta kalan elyaf uglari ise diizensiz bir iplik yapisina
yol agmaktadir (Artz, 1997; Stalder, 2000; Artz, 2003).

Ote yandan aynmi sekil incelendiginde, kompakt ipliklerde elyaf diizeninin
konvansiyonel ring ipliklerden daha iyi oldugu goriilmektedir. Kompakt ipliklerde,
iplik yapisini olusturan liflerinin hemen hemen hepsinin egirme islemi siiresince
diizgiin bir yol takip ederek iplik yapisina katildigi goriilmektedir. Kompakt
ipliklerde, konvansiyonel ring iplige nazaran serbest haldeki lif uglar1 sayisinin daha
az olmasi, hemen hemen tiim liflerin iplik gdvdesine siki bir sekilde baglanmasina
yol agmistir (Artz, 1997; Stalder, 2000; Artz, 2003 ). Bu durum ise, kompakt
ipliklerde diger sistemlerle elde edilmis ipliklere gore lif yerlesiminin daha iistiin

oldugunu gostermektedir.
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Sekil 4.15 Konvansiyonel ring ve kompakt iplik yapilar1 (Rieter, 2002)

Kompakt iplik egirme sisteminde, diger sistemlere nazaran daha iistiin 6zellikte iplik
yapisinin elde edilmesiyle birlikte iplik diizgiinsiizliiglinde olumlu ydnde bir
iyilesmenin olmasi1 beklenmektedir. Kompakt ve konvansiyonel ring iplik
ozelliklerinin karsilastirilmasi amaciyla yapilan ¢alismalarin bazilarinda beklenildigi
lizere bu iyilesme gdzlenirken (Artz, 1997; Topf, 1998; Stalder 200; vd.), bazilarinda
ise herhangi bir iyilesme tespit edilememistir (Krifa vd., 2002). Baz1 caligmalarda ise
her iki iplige ait diizgiinsiizliik degerleri arasinda istatistiksel agcidan 6nemli bir fark
tespit edilemedigi gibi, kompakt ipliklerde kalin yer veya neps sayisinda énemli artig
oldugu goriilmiistiir (Hossoy, 2001; Omeroglu, 20002; Cheng ve Yu, 2003). Bu
durum ise kullanilan hammadde Ozelliklerinin iplik diizgilinsiizliiglinde beklenen

tyilesmeyi etkilemesi seklinde diistintilmektedir (Artz, 2003).

Olbrich (2000)’e gore kompakt iplikeilik sistemi ile elde dilen iplik yapisinin
avantajlar1 Ozellikle belirli tip hammadde ve ipliklerde daha belirgindir. Bununla
ilgili olarak Cizelge 4.3’de Zinzer Air-Com-Tex 700 sistemiyle elde edilmis c¢esitli
tipteki ipliklerin 6zelliklerinde, konvansiyonel ring ipliklerine gore saglanan

iyilesmeler goriilmektedir.
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Cizelge 4.3 Kompakt iplikgilik sisteminin, ¢esitli tip ipliklerin 6zelliklerindeki
sagladig1 avantajlar (Olbrich, 2000)

Hammadde Numara (Nm) | Tiiyliiliik Mukavemet | CV | Hatalar
Pamuk Kisa stapel karde 20 ++ + - -
30 ++ + - -
Orta stapel karde 34 ++ + + 0
karde 50 ++ ++ + +
penye 20 + ++ + 0
34 ++ ++ + 0
40 ++ ++ + 0
50 ++ ++ + +
68 ++ ++ + +
Uzun stapel penye 85 ++ ++ + +
144 ++ ++ + +
Karigim Viskon/Keten 50 ++ ++ + 0
Pamuk/Polyester 40 ++ + - 0
Pamuk/Polyester 50 ++ + 0 0
Pamuk/Modal 50 ++ ++ + +
Pamuk/Poliamid 50 ++ ++ + +
Sentetik PES 17 ++ 0 0 0
PES 34 + 0 0 0
PES 1.3 dtex,38 mm 68 ++ + + +
PES 135 + 0 + +
Akrilik 69 ++ + + +
Mikro-Modal 1.0 dtex 100 ++ + + +
Lyocell, Tencel 40 ++ + + 0
50 ++ + + +
Lyocell 1.3 dtex 85 ++ + + +
Lyocell 0.9 dtex 135 ++ 0 0 +
Rayon 34 ++ + 0 0
50 ++ 0 + 0

++ 6nemli iyilesme + iyilesme 0 iyilesme yok - bozulma

Cizelge 4.3 incelendiginde, kompakt ipliklerinin kullanim alanlarinin orta ve uzun
stapelli taranmig pamukta ve 50 Nm ve daha ince iplik numaralarinda olmasi
beklenmektedir. Daha kalin numaradaki penye ve karde ipliklerinden elde edilen

kompakt ipliklerde, belirli diizeyde iyilesme saglanmasina ragmen, orta ve uzun
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stapelli taranmis pamuklardan elde edilenden daha ince ipliklerde gozlenen belirgin
bir iyilesme s6z konusu degildir. Poliester ve viskon liflerinin pamukla yapilan
karisimlarinda ise iplik yapisindaki iyilesme belirli bir diizeyde kalmaktadir. Sentetik
lifler ve diisiik numarada elde edilen pamuk ipliklerinde mevcut bilgiler 1s18inda
tiylillik ve mukavemet degerleri acisindan kompakt iplik egirme sisteminin

avantajlar1 tam olarak kanitlanmis degildir (Olbrich, 2000).

Kompakt iplik egirme sisteminde, egirme {liggeninin elimine edilmesi veya miimkiin
oldugunca kiiciiltiilmesi sonucu kompakt ipliklerde tiiyliiliikk degerlerinde 6nemli bir
azalma meydana gelmistir. Sekil 4.15°de, hemen hemen tiim liflerin iplik yapisina
katilmas1 sonucu konvansiyonel ring iplige kiyasla daha diisiik tiiyliiliik degerlerinin

elde edildigi goriilmektedir.

Kompakt iplik egirme sistemi, iplik kalitesini belirleyen parametrelerden biri olan
mukavemet ve kopma uzamasi 6zelliklerinde de belirgin bir iyilesme saglamaktadir.
Ayni biikim degerine sahip konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin
karsilastirilmasinda, kompakt ipliklerin daha yiiksek mukavemet ve kopma uzamasi

degerlerine sahip oldugu tespit edilmistir (Artz, 1997; Topf, 1998).

Kompakt ipliklerdeki mukavemet ve kopma uzamasi degerlerindeki artisin en 6nemli
nedeni olarak iplik yapist gosterilmektedir. Burada hemen hemen tiim liflerin iplik
yapisina katilmast sonucu iplik mukavemetinde oOnemli bir artis meydana

gelmektedir.

4.5. Kompakt iplik Sistemlerinin Genel Olarak Degerlendirilmesi

Kompakt iplik¢ilik sisteminin ortaya c¢ikisiyla birlikte, iplik isletmelerinde
gerceklestirilen iiretimle ilgili yeni olanaklar s6z konusu olmustur. Iplik
makinesindeki egirme Tii¢geninin elimine edilmesi sonucunda, iplik yapisinda
gerceklesen degisim ve dolaysiyla iplik 6zelliklerinde meydana gelen iyilesme bu

olanaklarin temel kaynagini olusturmaktadir.
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Kompakt iplik¢ilik sisteminin kullanilmasi ile birlikte akla gelen ilk olanak,
hammadde maliyetinin azaltilmasidir. Kabaca bir tahmin yapilacak olursa;
hammadde, toplam iplik maliyetinin %350’lik bir dilimini olusturmaktadir.
Hammadde maliyetinde gerceklestirilecek %10’luk bir tasarrufun, is¢ilik maliyetinde
%20-30’luk bir azalmaya karsilik geldigi diistiniildiigiinde bu olanagin énemi daha
1yi anlagilabilir (Arzt, 2002).

Kompakt ipliklerde, lif 6zelliklerinden faydalanma orani, gerek mukavemet, gerekse
tiyliilik gibi 6nemli iplik 6zellikleri agisindan, konvansiyonel ring ipliklerine goére
daha fazla oldugundan; elde edilecek iplik kalitesinde bir artis hedeflenmeyip,
hammaddenin maliyet avantajindan yararlanmak diisiiniildiiglinde daha diisiik
Ozellikte hammadde kullanilarak maliyet avantaji saglamak miimkiin olmaktadir.
Ozellikle belli iplik numaralarindan daha kalin penye ring ipliklerin yerini, iyi bir
taraklama isleminden gegmis hammaddeden elde edilecek karde kompakt ipliklerin
doldurulabilecek olmasi da iplik iireticileri i¢in diisiiniilebilecek bir bagka olanaktir

(Kampen, 2000; Artzt, 2002).

Kompakt ipliklerde, lif ozelliklerinde faydalanma oranmin yiiksek olmasindan
dolayi, biikiim seviyesi ring ipliklere gore %20-25 daha diislik tutularak ring
iplikleriyle ayn1 mukavemete sahip kompakt ipliklerin iiretilmesi miimkiin
olmaktadir (Stalder, 1995; Egbers, 1999; Kampen, 2000). Burada dikkat ¢eken bir
noktada; biikiimiin ring ipligine gore %20-25 diisiiriilmesiyle elde edilen kompakt
ipligin mukavemetinin hemen hemen ring ipliginkine esitlenmesine karsin, kompakt
ipligin disiik tiyliliik 6zelliginin, Ozellikle de uzun tily smiflarinda kendini
muhafaza ederek avantajim siirdiirmesidir (Olbrich, 2000). iplige verilecek biikiimiin
azaltilmasi, direkt olarak iplik iiretim hizinin artmasinin yani sira, ring ipligi ile ayn
mukavemete sahip ancak daha yumusak tutumlu bir iplik liretimine de imkan

vermektedir (Kampen, 2000).

Kompakt iplik¢ilik sistemiyle, iplik olusum bolgesindeki egirme licgeninin hemen
hemen ortadan kaldirilmis olmasi, liflerin biikiimsiiz halde bulundugu bu bolgede

mevcut olan egirme gerginliginin lif toplulugundaki tiim lifler tarafindan
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karsilanmasini, dolaysiyla iplik {iretimi esnasinda meydana gelen kopuslarin
azalmasini yani egirme kararliliginin artmasini saglamaktadir (Olbrich, 2000). Cesitli
arastirmacilara gore, benzer {iretim sartlar1 altinda, kompakt ipliklerin iiretimi
esnasinda meydana gelen kopuslarin ring ipliklerin iiretiminkine gore %28-69 kadar
daha diigik oldugu ifade edilmektedir (Egbers, 1999; Spinnovation, 2000;
Stahlecker, 2000; Spinnovation, 2001; Brunk, 2002).

Kompakt iplik¢ilik sisteminin sagladigi avantajlarin yaninda bu sistemle ilgili iplik

isletmelerinde kullanilmasinin saglandig1r olanaklarin yami sira, kompakt iplik

tiretiminde dikkat edilmesi gereken bazi olumsuzluklar da mevcuttur. Bunlar1 kisaca
sOyle ozetleyebiliriz:

o Iplik tiiyliiliigii, kopga/bilezik sisteminin yaglanmasi agisindan ¢ok biiyiik dnem
tasir. Kompakt ipliklerin diisiik tiiyliilige sahip olmasi, buradaki yaglamanin
diisiik olmasina ve dolaysiyla kopganin daha ¢abuk degistirilmesine veya bir
miktar daha diisiik ig devriyle ¢alisilmasina sebep olmaktadir (Stalder, 1995;
Kadoglu, 2001; Brunk, 2002).

. Kompakt iplik makinesindeki fitil gezdiricinin, ring iplik makinesine gore daha
dar olan hareket mesafesi araligi, apronlarin ve iist silindir kaplamalarinin daha
hizli asimnmasina sebep olmakta, dolaysiyla bu elemanlarin ring iplik
makinesindekine gore daha sik araliklarla taglanmasmi gerektirmektedir
(Kadoglu, 2001; Brunk, 2002).

. Konvansiyonel ring iplik makinesinde uguntu olusumu ¢ok biiyiik bir oranda
egirme ti¢cgeninden kaynaklanmaktadir. Spinnovation (1999)’de, egirme
iicgeninin kenarinda olup iplik yapisina tam olarak baglanamayan liflerin,
iplikhanedeki ucuntunun %85’lik kismini olusturdugu belirtilmektedir.
Kompakt iplik makinesinde uguntu olusumu, tiim liflerin iplik yapisina sik1 bir
sekilde baglanmis olmasindan dolay1r ¢ok diisiiktiir. Bu durum, hammadde
kaybinin azalmis olmasi bakimindan bir avantaj saglamaktadir. Ancak, iplik
isletmesindeki diger makinelerden kaynaklanan uguntularin, hava emis sistemi
nedeniyle kompakt iplik makinesi lizerinde toplanmasi kolaylagsmaktadir. Bunu
onlemek i¢in ya iplik isletmesindeki hava dolagim hizi arttirilmali, ya da

kompakt iplik makineleri diger makinelerden izole edilmis bir bolgede
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yerlestirilmelidir (Brunk, 2002). Ayrica, iplik yogunlastirma bolgesindeki hava
emisi nedeniyle, kompakt iplik makinelerinin temizligine 6zen gdosterilmelidir.
Aksi taktirde bu durum iplik kalitesinde bozulmalara sebep olabilecektir
(Kadoglu, 2001).

o Kompakt iplik makinelerinin teknolojisi ve yapisi, normal ring iplik
makinelerine gore farklilik gosterdiginden, iplik isletmesi personelinin ortaya
cikan problemleri kolaylikla c¢oziilebilecek ve iplik kalitesi ile {iretim
verimliligini optimum bir seviyede tutabilecek sekilde iyi egitimli olmasi

gerekmektedir (Kadoglu, 2001).

Iplik isletmelerinde kompakt iplik iiretimi sayesinde saglanan olanaklar ve dikkat
edilmesi  gereken  bazi  olumsuzluklarla  ilgili  yukarida  bahsedilen
degerlendirmelerden sonra, son olarak kompakt iplik iiretiminin genel ekonomiklik
durumu tizerinde durulacak olursa, ayni sartlarda tretilen ring ve kompakt iplikler
diisiiniildiigiinde; bakim, aksesuar, enerji, personel ve yogunlastirma iinitesinin
zamanla asinmasi gibi faktorlerin etkisiyle, kompakt ipliklerin daha yiiksek bir
maliyete sebep oldugu belirtilmektedir. Bu maliyet artis1t Kampen (2000) tarafindan,
Ne 30 iplik numarasindaki iplikler i¢in 0.25 USD/kg, Ne 60 iplik numarasindaki
iplikler i¢in ise, 0.40 USD/kg olarak belirtilmistir. Buna karsin, elde edilen iplik
kalitesinin, ring ipliklere gore belirgin bir sekilde iistiin olmasi nedeniyle, kompakt

iplikleri 1-3.5 USD/kg civarinda daha yiiksek bir fiyata satilabildigi de bilinmektedir.

4.6. Kompakt Ipliklerin Egirmeyi Takip Eden Proseslerdeki Davrams
Ozellikleri

Kompakt iplik sistemiyle elde edilen kompakt ipliklerin, tekstil igslemlerinin ¢esitli
asamalarindaki davraniglarinin da g6z oOniinde bulundurulmasi kagimilmazdir.
Kompakt ipliklerin, iplik makinesi ¢ikisindan mamul kumas haline gelene kadar olan

cesitli islem basamaklarindaki davranislar asagida verilmistir.
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4.6.1. Bobinleme Islemindeki Davramslar

Bobinleme islemi sirasinda, iplik ¢esitli kilavuzlardan gectigi ve gesitli ylizeylerle
temasta oldugu i¢in, dis yiizeyinde baz1 bozulmalarin olmas1 kagimilmazdir. Ozellikle
giiniimiiziin yiiksek bobinleme hizlarinda, bu bozulmalar daha da ¢ok Onem

kazanmustir.

Bobinleme islemlerinde ipligin mukavemet ve uzama degerlerinde Onemli
degismeler olmamaktadir (Artz, 1997). Ancak, iplik tiyliiliigii ve neps degerlerinde
artiglar goriilmektedir. Bunu sebebi de, 6zellikle ipligin dis ylizeyindeki liflerin iplik
yapisina siki bir sekilde tutunamamasidir. Bu gevsek lifler, bobinleme islemi
esnasinda iplik yiizeyinden kalkarak veya kayarak ilave bir tiiyliilik ve neps
olusumuna sebep olmaktadirlar. Konvansiyonel ring ipliklerinde yogun bir sekilde
gozlenen bu durum kompakt ipliklerde azalmaktadir. Bunun sebebi, kompakt iplik

yapisini olusturan liflerin birbirine siki ve diiziin bir sekilde baglanmasidir (Artz,

1997; Olbrich, 2000).

Comforspin iplik¢ilik sistemi kullanilarak iiretilen ipliklerdeki, bobinleme oncesiyle
sonras1 arasindaki Zweigle S3 degeri bakimindan tiiyliiliik farkinin, konvansiyonel
ring ipliklere gore %70 daha diisiik oldugu ve neps artisinin da bobinleme iglemi
sonrasinda, ring ipliklerdeki neps sayist artisinin %40-50, buna karsilik kompakt
ipliklerdeki neps sayis1 artisinin %10-20 kadar oldugu belirtilmistir (Rusch, 2002).

4.6.2. Hasillama ve Dokuma Islemlerindeki Davramslar

Kompakt ipliklerde, iplik yapisini olusturan liflerin birbirlerine siki ve diizgiin bir
sekilde baglanmasinin sagladig yiiksek lif siyrilma direnci, yiiksek aginma dayanimi
ve disiik tiylilik gibi 6zellikler, kompakt ipliklerin dokuma hazirlik ve dokuma
islemlerinde yiiksek performans 6zellik gostermelerine ve dolaysiyla bu islemlerde
maliyet avantaji saglamalarina imkan vermektedir (Kampen, 2000; Olbrich, 2000;

Rusch, 2001).
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Kompakt ipliklerin dokuma hazirlik ve dokuma islemlerindeki davranislariyla ilgili
olarak yapilan calismalar incelendiginde, iizerinde durulmasi gereken husus farkl
konsantrasyonlarda gergeklestirilen hasillama isleminin ¢6zgii hazirlama ve dokuma
performansina etkisi ve genel anlamda da maliyetlere etkisi oldugu goriilmektedir.

Air-Com-Tex sistemiyle {retilmis kompakt iplikler kullanilarak yapilan bir
calismada, ring ipliklerde kullanilan hasil derecesine gore %20 daha diisiik hasil
derecesi uygulanmis kompakt ipliklerin ¢6zgii hazirlama ve dokuma islemlerindeki
performanst arastirilmistir. Bu arastirma neticesinde, kompakt ipliklerin kullanimiyla
¢Ozgli hazirlama isleminde gergeklesen kopuslarda %29, dokuma islemlerindeki
¢ozgl kopuslarinda %43, atki kopuslarinda ise %33 oranlarinda azalmalar oldugu

goriilmiistiir (Olbrich, 2000).

Kompakt ipliklerle ¢alisilirken, belli bir ¢ozgii hazirlik veya dokuma performansi
icin hasil orani, aym 6zellikteki ring ipliklerle ¢alisilan duruma kiyasla %50 kadar
diisiiriilebilir (Olbrich, 2000; Kampen, 2000; Rusch, 2000; Hellwig, 2002). Hasil
derecesinin ne kadar disiiriilebilecegi, kullanilan ipligin dokuma konstriiksiyonunun
ve dokuma makinesinin &zelliklerine bagli olarak degismektedir. Istenilen ¢alisma
performansi ve hasillama maliyeti arasinda bir optimizasyonun yapilmasi zorunludur

(Sekil 4.16).
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Sekil 4.16 Hasillama derecesindeki diisiisiin sagladigi maliyet avantaji
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Kompakt ipliklerin kullanimiyla, hasil derecesindeki azalmanin, hasillama igleminde
getirdigi maliyet avantajinin yani sira kumasin lizerindeki hasilin sokiilmesi
isleminde de bir maliyet avantaji olusturmaktadir. Hasil sokme isleminde 6zellikle
atik su aritma maliyetlerindeki azalmadan kaynaklanman bir avantaj vardir. Kampen
(2000) tarafindan, hagillama derecesindeki %50’lik bir diislisiin, hasillama ve hasil
sokme maliyetlerindeki kg. basma 0.3 USD’lik bir azalma saglayacagi
belirtilmektedir.

Iplik yapisinin dzelliklerinden dolayr hasillama isleminde énemli maliyet avantaji
saglayan kompakt ipliklerin, konvansiyonel ring ipliklere goére daha yiiksek ve
tiniform olan iplik mukavemet degerleri ile, 6nemli miktarda diisiik olan tiiyliiliik
degerleri bir araya geldiginde, dokuma makinesinde olduke¢a iyilesmis bir ¢alisma

performansi ortaya ¢ikmaktadir (Hellwig, 2002).

Dokuma hazirlik ve dokuma islemlerinde 6nemli derecede ekonomiklik saglayan
kompakt iplikler, elde edilen kumas Ozellikleri agisindan da c¢esitli avantajlar
saglamakta ve yeni dokuma kalitelerinin yaratilmast i¢in olanak saglamaktadirlar
(Rusch, 2002). Ayn1 biikiim ve iplik numarasi1 6zelliklerindeki ring ipliklere gore,
kompakt ipliklerden elde edilen kumaslar, daha net bir dokuma yapisi, daha yiiksek
kumas kopma ve yirtilma degerleri, daha diisiik boncuklanma egilimi, daha yiiksek
asinma direnci ve daha yliksek parlaklik gibi 6zelliklere sahiptir (Kampen, 2000;
Rusch, 2002).

Kompakt ipliklerden elde edilmis dokuma kumaslarin, iplik tiyliiliigliniin az
olmasindan dolay1 ortiiciiliiklerinin biraz diisiik olmasi ve yine ayni sebepten dolay1
iplikteki hatalarin dokuma yapisinda daha kolay goriilmesi gibi dezavantajlar da
mevcuttur. Bu dezavantajlarin, uygun kumas parametrelerinin se¢imi ve bitim
islemleri sayesinde giderilmesi miimkiin olmaktadir (Kampen, 2000). Sekil 4.17°de
ayn1 6zellikteki kompakt ve ring ipliklerden elde edilmis dokuma kumas goriintiileri

verilmistir.
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ornekleri (Rieter, 2002)

4.6.3. Gazeleme Islemlerindeki Davramslar

Kesikli liflerden elde edilen konvansiyonel iplikler, belli kumas kaliteleri i¢in
kullanilacaklar1 takdirde gazeleme isleminden gecirilirler. Ancak burada yanan
tilylerin olusturdugu isli tozun iplikle birlikte bobine sarilmasi problemlere yola
acmaktadir. Bu yiizden gazelenmis iplik bobinlerinin tekrar bir aktarma islemine tabi
tutulmas1 gerekmektedir (Artz, 1997). Bununla beraber gazeleme islemi sirasinda
%6-10 arasinda hammaddenin yanarak kayboldugu da diisiiniildiigiinde gazeleme
isleminin maliyetli ve zahmetli bir islem oldugu goriilmektedir (Hellwig, 2001).
Kompakt iplikler ¢ok diistik olan tiiyliiliikleri sayesinde gazeleme islemine ihtiyag
gostermeksizin dokuma ve 6rme islemlerinde kullanilabilmektedirler. Eger ¢ok 6zel
kumaslar i¢in, ¢ok diisiik tlyliiliikk seviyesi isteniyorsa, kompakt ipliklerin ring
ipliklerle hi¢ miimkiin olamayan hizlarda, dolayisiyla ¢ok ekonomik olarak
gazelenmesi yapilabilir. Artz (1997) tarafindan yapilan bir ¢alismada, 900 m/dak'lik
hizla gazelenen kompakt ipliklerin 600 m/dak'lik hizla gazelenen ring ipliklerinden
cok daha diistik tiiyliiliik seviyesine sahip oldugu belirtilmektedir.



52

4.6.4. Orme islemindeki Davramslar

Orme kumaslarin iiretiminde kullanilacak bir iplikte, yiiksek mukavemet ozelligi
dokuma kumaslarda oldugu kadar bir 6nem tagimamaktadir. Bu sebeple, kompakt
ipliklerin 6rme islemlerindeki davranisi, bu ipliklerin yliksek mukavemet 6zellikleri
tarafindan pek etkilenmez. Ancak, yiiksek mukavemet 6zelligiyle baglantili olarak,
kompakt ipliklerin ring iplikleriyle ulasilamayacak kadar diisiik biikiim katsayisi
seviyelerinde liretilebilmesi, daha yumusak tutumlu 6rme kumaslarin iiretilmesine

imkan vermektedir (Artzt, 1997; Kampen, 2000; Stalder ve Hellwig 2001).

Kompakt ipliklerin 6rme islemindeki temel avantajlari; kompakt ipliklerin yapisini
olusturan liflerin  siyrilmaya ve asinmaya karst olan  direnglerinden
kaynaklanmaktadir (Olbrich, 2000). Orme isleminde kompakt ipliklerin kullanimiyla

elde edilecek avantajlar su sekilde siralanabilir:

. Liflerin, iplik yapisindan siyrilip ayrilmaya karsi olan direncleri, 6rme islemi
esnasinda olusan ucuntu miktarini ¢ok azaltmaktadir (Olbrich, 2000; Kampen,
2000; Rusch, 2002). Artzt (1997) tarafindan bildirildigine gore; isletmelerde
yapilan ucuntu Ol¢limlerinde, kompakt ipliklerin kullanimiyla uguntu
olusumunun, ring ipliklerin kullanimdakine goére ancak 1/3 kadar oldugu
goriilmiistiir. Bu sebeple; ucuntularin 6rme islemi sirasinda kumas yapisina
katilarak hataya sebebiyet vermeleri veya Orme elemanlar1 arasina sikisip
makine duruslarina neden olmalar1 kompakt iplik kullanimiyla azaltilmis olur.
Uguntu miktarinin az olusu, 6zellikle farkli renkte ipliklerle ¢alisan, birbirine
yakin makinelerin bulundugu o6rme isletmelerindeki uguntu problemlerini

azaltmaktadir (Olbrich, 2000).

o Kompakt iplikler kullanilarak elde edilmis 6rgli mamulleri olduk¢a yiiksek
boncuklagma direncine sahiptir (Spinnovation, 2000; Rusch, 2002).

o Kompakt ipliklerdeki diisiik tiiyliiliikk, ilmek olusumu esnasindaki elyaf
stirtinmelerini olumlu ydnde etkiler ve bu sayede belirgin ilmek yapilar

meydana gelmektedir (Rusch, 2002).
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Kompakt iplik kullanimiyla; bazi orgii kumas kaliteleri i¢in ipliklerin
parafinleme ihtiyact ortadan kalkar. Bu da; 6rme makinesinin daha geg
kirlenmesini saglamakta, temizlik periyodunu uzatmaktadir (Rusch, 2001;

Binternagel, 2000).

Kompakt iplik yapisinin sagladigi imkanlar dolayisiyla, ¢ozgiili Ormede
simdiye kadar miimkiin olamayan %100 pamuk ipliklerin kullanimi
gerceklesmis, dolayisiyla yeni Orme kumas kaliteleri ortaya c¢ikmigtir
(Seuberling, 2000).

4.6.5. Terbiye Islemlerindeki Davramslari

Kompakt iplik¢ilik sistemi ile gergeklestirilen iplik liretimi heniiz yeni gelismekte

oldugundan, kompakt ipliklerin kumas iiretimi sonrasindaki tekstil islemlerindeki

davranislar1 ve bu islemlerde saglanabilecek olanaklarla ilgili cok sayida ¢alismaya

ihtiyag vardir. incelenen kaynaklardan; kumas iiretimi sonrasini igeren bu islemlerde

kompakt ipliklerin kullanimiyla elde edilecek olanaklarla ilgili su degerlendirmelerin

yapildig1 goriilmektedir:

Kompakt ve ring ipliklerinden elde edilen kumaslarin 6n terbiye ve bitim
islemlerinde, simdiye kadar 6nemli farkliliklar gézlenmemistir. Bu islemlerde

ayn1 formiilasyonlar ve makineler kullanilmaktadir (Rusch, 2002).

Kompakt ipliklerden elde edilen dokuma kumaslar; 6zellikle burusmazlik
apresi gibi, uygulandigi kumasta mukavemet diisiisiine sebep olan terbiye
islemlerinde, azalan kumas mukavemetini telafi edebilirler. Halbuki ayn1 islem
konvansiyonel ring ipliklerinden mamul kumaslarda 6énemli sorunlara yol

acmaktadir (Kampen, 2000; Rusch, 2002).

Kompakt ipliklerden elde edilen kumaslar, diisiik tiiyliiliik degerleri sayesinde
baski desenlerinde belirgin ve keskin hatlar gdsterirler. Ayrica baski islemi
esnasinda, kompakt ipliklerden elde edilen kumaslarin daha diisiik miktarda
ucuntu olusturmasi nedeniyle, baski sablonlarinda tikanma meydana gelmez

(Rusch, 2002).
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. Boyama islemlerinde, kompakt ipliklerden mamul kumaslar, ring ipliklerden
mamul olanlara gore, ayn1 boyarmadde konsantrasyonu ile boyandiklarinda

daha dolgun bir renge sahip goriiniirler (Rusch, 2002).

Yukaridaki caligmalarda genel olarak, kompakt ipliklerin {stlin 6zelliklere sahip
oldugu tespit edilmis olmasina ragmen, bazi aragtirma sonuglarinin birbirleri ile
celismekte oldugu da gdze carpmaktadir. Onemli bir husus da, literatiirde yer alan
calismalara ait konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin elyaf 6zelliklerinin birbiri
ile ayni olup olmadigi konusunda net bir bilgi olmayisidir. Ancak elyaf
ozelliklerindeki degisimin boyle bir karsilastirmay1 igeren bir ¢alisma i¢in son derece
kritik olacagi agiktir. Ayrica her iki sistemde iiretilen iplik ve kumas O6zellikleri
arastirilirken, ¢ogu calismada aradaki farklarin istatistiksel bakimdan 6nemli olup
olmadig1 konusuna deginilmemekte, sadece ortalama degere bakilarak yorumlar
yapilmaktadir ki, bunun ne kadar sakincali olacag: agiktir. Bu nedenle bu ¢alismada
ayni harman kullanarak Rieter G33’de iiretilen konvansiyonel ring iplikler ile Rieter
K44°de iiretilen kompakt ipliklerin 6zellikleri karsilagtirilmis, bulunan sonuglarin

arasindaki farklar istatistiksel bakimdan da analiz edilmistir.
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5. MATERYAL ve METOT
5.1. Elyaf Ozellikleri

Bu calismada, Amerikan pamuklar1 kullanilarak Rieter G33 konvansiyonel ring iplik
egirme makinesinde ve Rieter K44 kompakt iplik egirme makinesinde Ne 30/1 (19.7
tex) numara penye triko ring ve kompakt iplikler (COM4®) iiretilmistir. Iplikler ayni
harmanda iiretilmis olup, kullanilan pamuk elyafina ait 6zellikleri asagida Cizelge

5.1’de verilmektedir.

Cizelge 5.1 Ayn1 harmanda iiretilen konvansiyonel ve kompakt ring ipliklere ait
elyaf ozellikleri

Elyaf Ozellikleri Deger
Ortalama Elyaf Uzunlugu (mm) 28.96
Mikroner Indeksi 3.6
Uniformite indeksi 82.88
Mukavemet (g/tex) 30.8
% Kopma Uzamasi 6.2
+b 9.79
Rd 77.69
Kisa Elyaf Indeksi 9.8
Olgunluk Indeksi 0.86
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5.2. Iplik Uretimi

Iplik {iretimi i¢in Rieter G33 konvansiyonel ring ve Rieter K44 kompakt iplik egirme
makinelerinden yararlanilmistir. Bu makinelere ait goriintiiler Sekil 5.1 ve 5.2°de
verilmistir. Yine bu makinelere ait teknik genel bilgiler ise Cizelge 5.2°de yer

almaktadir.

Bu calismada kullanilmak tizere Ne 30 penye triko konvansiyonel ring ve kompakt
iplikler iretilmistir. Ayn1 biikiim katsayis1 ile yaklasik olarak ayni ¢ekim ve ig
hizlarinda calisilmasina dikkat edilmistir. Ayrica konvansiyonel ring ve kompakt
egirme sistemlerinin farkliligindan dolay1, bilezik profillerinin farkli olmasi

nedeniyle ayn1 kopga tipi kullanilamamastir.
Her bir makinede 50 adet olmak iizere toplamda 100 adet kops formunda iplik
tiretilmis olup, olas1 tiiyliiliikk artisina sebebiyet vermemek i¢in bobinleme islemi

elimine edilmistir.

Bu calismaya ait iplik iiretim parametreleri ise Cizelge 5.3’de yer almaktadir.
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Sekil 5.2 Rieter G33 makinesine ait bir gériiniim (Rieter, 2002)
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Cizelge 5.2 Rieter K44 ve Rieter G33 ile ilgili genel teknik bilgiler

Teknik Bilgiler Rieter K44 Rieter G33
Materyal Pamuk Sentetik elyaf ve 51 Pamuk, sentetik elyaf ve 60
mm’ye kadar olan mm’ye kadar olan elyaf
elyaf karisimlari karigimlari
Iplik numarasi Ne 10 - 160 Ne 30 - 80 Ne 5.5- 160

Biikiim 240 — 2570 T/m 240 —2570 T/m
Cekim 12 — 80 kat 12 — 80 kat

Ig sayis1 (maksimum) 1008 1200

Ig say1s1 (minimum) 288 288

Her bir boliimdeki ig sayis1 48 48

Ig Hiza 25000 dev/min. 25000 dev/min. (mekanik

(mekanik olarak, max. 1008 ig i¢in)

olarak, max. 1200 ig i¢in)

igler aras1 mesafe

70 mm, 75 mm

70 mm, 75 mm

Bilezik ¢aplari 36, 38,40, 42, 45, 48, 51mm 36, 38, 40, 42, 45, 48, 51 mm
Masura uzunlugu 180 — 250 mm 180 — 250 mm

Ana motor (ig ve iplik 40kW-55 kW 55 kW’a kadar
numarasina bagl olarak)

Basingli hava 7 bar 7 bar

(min. besleme basinci)

Basingli hava (tiiketim) Yaklagik 1.2 Nm’/h Yaklagik 1.2 Nm’/h
Emis (hava debisi) 9000 m’/h 7900 m’/h
Emis (gerekli vakum) 50- 200 Pa 50- 200 Pa
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Cizelge 5.3 Konvansiyonel Ring ve Com4 i

liklerine ait ¢caligma parametreleri

Konvansiyonel Com4
Ring Iplik
iplik Numarasi Ortalama 29.9 30
(Ne) %CV 1.0 1.0
T/inch 19.4 19.4
inlik Biikiimii
prk Brmt %CV 2.0 22
(T/inch)
Alpha 3.55 3.54
%U 9.2 9.0
Diizgiinstizliik
%CV 11.5 11.3
Ince Yer (-%50) 0 0
Iplik Hatalar1 Kalin Yer (+%50) 10 2
Neps (%+280) 18 21
Tiyliilik 4.4 5.6
RKM 23.0 20.7
Iplik Mukavemeti
%CV 7.1 6.4
Kopma uzamasi %E 6.2 55
Fitil No (Ne) 0.88 0.88
ig Devri (d/dk) 16550 16450
Cikag silindiri hiz1
20.6 17.8
(m/dak)
Kiric1 1.15 1.14
Cekim
Toplam 34.80 35.55
Bilezik ¢ap1 (mm) 40 (titan) 40 (titan)
Bracker C1 LM udr
Kopea Tipi Bracker C1 EL udr Saphir
Saphir
Kopga No 4/0 4/0
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5.3. Iplik Ozelliklerinin Test Edilmesi

Calismada kullanilan kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerinin numara ve biikiim
testleri Uster Autosorter 3 (Sekil 5.3) ve Calderara Bossi (Sekil 5.4) test cihazlarinda
yapilmustir. Iplik diizgiinsiizliigii i¢in Uster Tester 4 (Sekil 5.5), mukavemet ve
kopma uzamasi i¢inde Uster Tensorapid 3 (Sekil 5.6) test cihazlar1 kullanilmistir.
Olgiimlerin yapildig1 laboratuar kosulari, %65+2 bagil neme ve 20+2°C sicakliga
sahip olup, numunelerin Olgiimlerinden 6nce bu sartlarda 24 saat siire ile

kondisyonlamalar1 yapilmistir.

Sekil 5.3 Uster Autosoter test cihazinin gériiniimii



Sekil 5.4 Calderera Bossi test cihazinin goriiniimi

Sekil 5.5 Uster Tester 4 test cihazinin gérﬁnmﬁ
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Sekil 5.6 Uster Tensorapid 3 test cihazinin goriiniimii

5.4. Orme Kumas Uretimi

Kumas 6ncesi, bobinleme isleminde 6rme makinesinin sistem sayis1 kadar bobin elde
edilmis olup, daha sonra ilave bir aktarma nedeni ile muhtemel tiiyliilik artisinin
elimine edilmesi hedeflenmistir. Orme kumaslar 50 sistemli, 18 pus, 32 fayn
Mayer&Cie yuvarlak 6rme makinesinde tiretilmistir (Sekil 5.7). Deneysel ¢alismada
secilen Orgii tipi sliprem Orgili olup, orgii sikliklar ile ilgili degerler Cizelge 5.4’de

yer almaktadir.
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Sekil 5.7 Mayer&Cie makinesine ait bir goriiniim

Boyama 6ncesi ve sonrasinda kumaslarin farkli noktalarinda ilmek ¢ubugu ve ilmek
sira siklig1 dlgtilerek kompakt ve ring ipliklere ait her iki kumasin ilmek sikliginda
herhangi bir degisim olup olmadig tespit edilmistir. Her iki 6rme kumasa ait siklik

degerleri Cizelge 5.4°de verilmistir.

Cizelge 5.4 Ham ve boyanmig 6rme kumaglara ait siklik degerleri

Boyama oncesi Boyama sonrasi
Com4 Ring Com4 Ring
[lmek ¢ubuk siklig1 | Ortalama 14 14 12 12
(Cubuk sayisi/cm) CV 0 4,2 4,9 4,9
[Imek sira siklig Ortalama 16 16 19 20
(Sira sayisi/cm) CV 0 0 2,9 0

5.5. Orme Kumas Boyama islemi

Orme kumasim agartma ve boyama islemleri i¢in Metal Makine’ye ait 1992 model,
600 kg’lik Overflow boyama makinesi kullanilmistir. Bu makineye ait goriintii Sekil

5.8’da yer almaktadir.
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Boyama islemi Oncesinde her iki iplige ait kumas, hidrojen peroksitli agartma
isleminden gecirilmistir. Agartmadaki banyo orani 1/10 olup, agartma banyosu

detaylar1 asagida Cizelge 5.5’te verilmektedir.

Cizelge 5.5 Agartma iglemi detaylari

Kimyasal Madde Miktar (g/lt)
Islatict 0,5
Hidrojen peroksit 3
Kostik soda 3
Iyon tutucu 0,5
Stabilizator 0,5
Asetik asit 0,5
Antiperoksit 0,17

Agartma isleminden sonra her iki kumas, aym1 boyama makinesinde reaktif

boyarmadde ile boyanmistir. Boyama banyosuna ait detaylar ise asagida Cizelge

5.6’te yer almaktadir.

|
¢

Sekil 5.8 Overﬂow boyama makinesinin gorunu-mu (Metal Makme)
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Cizelge 5.6 Boyama banyosu detaylari

Kimyasal Madde Miktar
Dispergator+iyon tutucu (g/It) 1
Sodyum siilfat (g/lt) 40
Kostik soda (g/1t) 10
Boyarmaddeler (%) 0,151

Boyama islemi sirasinda, dispergator, iyon tutucu, boyarmaddeler, sodyum sitilfat ve
kostik sodanin 3 g/It’si boyama banyosuna ilave edilip, 30°C’de boyama islemine
baglanmustir. Boyama sicakligi dakikada 1-1,5°C arttirilarak 60°C’ye ¢ikartilmis ve
bu esnada geri kalan kostik soda banyoya ilave edilmistir. Boyama islemi, 45
dakikada tamamlanmistir. Boyama islemini takiben, 6nce 0,5 g/lt asetik asit ve 0,4
g/1t kostik soda, daha sonra 0,5 g/lt asetik asit ve 0,5 g/It tiiy giderici ve en son olarak
0,5 g/lt asetik asit ve 4 g/It yumusaticidan olusan ¢ozeltilerle 6rme kumasin boyama

islemi sonlandirilmstir.

5.6. Bitmis Mamule Uygulanan Testler

5.6.1. Yikama Islemi

Boyama islemi sonrasinda, her iki kumas BSI 6330 No’lu standartta yer alan SA
yikama islemine gore Sekil 5.9’de goriilen Wascator cihazinda 1, 5 ve 10 defa

yikamaya tabi tutulmustur.

Yikama Isleminin Yapilist

Orme kumas numuneleri, 20°C + 2°C ve %65 + 2 izafi rutubet sartlarma sahip
klimal1 laboratuar kosullarinda, ilk ve son tartim arasindaki fark 0.5 g’a diislinceye
kadar 4 saat bekletilmistir. Daha sonra 6rme kumasin farkli yerlerinden yaklagik
50x50 cm ebadinda 2 numune kesilmis ve bu numuneler iist liste koyularak overlok
makinesinde, 3 kenarindan BS ve ISO’ya gore cm’de 5 dikis olacak sekilde
dikilmistir. Dikilmis olan numune kumas ters diiz edilerek hassas terazide

tartilmistir. Burada dikkat edilecek husus, maksimum numune kumas agirliginin
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standartta belirtilen test cihazina konulmasi gereken toplam yiik miktarinin yarisini
gegmemesidir. Test cihazina konulacak numune agirligi standartta belirtilen SA
yikama iglemine gore 4 kg’dir. Test edilecek numune kumas agirligi, test cihazina
konulmasi gereken numune kumas agirhigindan ¢ikartilarak polyester ylikleme

kumas agirlig1 bulunmustur.

Yikama islemi i¢in, kumas numuneleri polyester yiikleme kumaslar1 ile birlikte
yikama test cihazina konmustur. Yikama cihazi sicakligi 40°C + 3°C’ye ayarlanarak,
yikama iglemi 12 dakika siirede 20-25 g. deterjan beraberliginde yapilmistir. Ayrica
yikama iglemlerinde kullanilan suya, 2 ¢orba kasigi Calgon ilave edilerek olasi su
sertliginin Oniine gec¢ilmistir. Yikama isleminden sonra birka¢ adimdan olusan
durulama iglemleri yapilmis ve kumas numunelerinin kurutma sepetine serilerek oda

sicakliginda kurumalar1 saglanmistir.

Kumas numunelerinin, kurutma isleminden sonra farkli noktalarindan numuneler
aliarak lameller arasinda konulmustur ve Leica marka mikroskopta yanlardan 11k

verilerek bu numunelere ait goriintiiler incelenmistir (Sekil 5.10).
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Sekil 5.9 Wascator yikama test cthazinin goriiniimii

i
T
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Sekil 5.10 Leica mikroskoba ait bir goriiniim
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5.6.2. Boncuklanma (Pilling) Dayanimi

Her iki kumasin, Nu-Martindale Boncuklanma ve Asindirma test cihazinda (Sekil
5.11), EN ISO 12947-1 standardina gore 2000 devirdeki boncuklanma dayanimlari
test edilmistir. Her iki kumasa ait boncuklanma sonrasi1 goriintiiler ilgili standarda

gore incelenmistir.

Sekil 5.11 Nu-Martindale boncuklanma test cihazinin gériiniimii

Boncuklanma Testinin Yapish

Boncuklanma (pilling) testi i¢in, {ist tablanin hareketi Sekil 5.13°deki B pozisyonuna
gore ayarlanmistir. Ust tabla en dik pozisyonda duracak sekilde kaldirilarak
asindirma istasyon tablalarinin lizerine 140 mm ¢apli kece ile kaplanmistir. Numune
kumasin, yiizi yukar1 gelecek sekilde yerlestirilir. Numune kumas yerlestirilirken
tizerine baski agirligi konularak numune kumastaki kirisikliklar giderilerek daha
sonra sikigtirma ¢emberi numune kumasin {izerinden gecirilerek yerine oturtularak

sikistirtlmistir (Sekil 5.12).

Boncuklanma testi yapilacak olan kumastan 140 mm capinda dairesel numune kesilir
(Sekil 5.14). Numune tutuculardan sikistirma lastikleri ve pimler c¢ikartilarak

dairesel kesilmis numune, konik numune takma aparatina numune yiizii asagiya
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gelecek sekilde yerlestirilmistir. Konik numune takma aparatinin altina sikistirma
lastigi gecirilir. Test edilecek numunenin arkasina 90 mm ¢apli kece yerlestirilmistir.
Sikistirma lastigi, konik numune tutucunun altindan yukariya dogru ¢ekilerek
numune tutucunun kenarindaki kanala oturtulmasi saglanarak sikistirma lastiginin
numuneyi diizgiin bir sekilde kavramasi saglanmigtir. Numune tutucularin iizerinde,
numune 6rme kumaslar i¢in, 2.5 Cn/cm’® baglanti pimi ve numune tutucunun
agirligindan olusan baski vardir. Devir sayis1 2000°e ayarlanarak cihazin galigmasi

saglanir.

Boncuklanma testine tabi tutulan, test numunesi ile islem gormeyen orijinal
numuneden birer parca, EMPA standart fotograflara uygun olarak

derecelendirilmistir.

Ust Tabla

—

Rulman Yatagi

V-yatak

Baski Agirligi

Tahrik Tekerlekleri
Eksantrik Tahrik Kulesi

Asindirma Istasyon Tablas1

Asindirma Tablas1 Uglari

W © NN kWD

Sikistirma Cemberi
10. Numune Takma Aparati
11. On panel

12. Acil Durdurma Diigmesi

Sekil 5.12 Nu-Martindale boncuklanma cihazinin boliimleri
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—
ABC
A- Asindirma
Hareketi
C C G B- Pilling
(Boncuklastirma)
Hareketi
B B B
C- Dogrusal
I C A C Asindirma Hareketi
h S

Sekil 5.13 Nu-Martindale test cihazinda yapilan testlere gore tahrik tekerleklerinin
konumu

2
o . Dairesel Agirlik

. Numune Tutucu

Sikistirma Lastigi Yuvasi

. Kece

. Numune

Sikistirma Lastigi

Ia
~N N »n Bk~ W N =

. Numune Takma Aparati

Sekil 5.14 Boncuklanma (pilling) numune tutucu takma diizenegi
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5.6.3. Patlama Mukavemeti

Her iki kumasin, Mullen Tester cihazinda patlama mukavemetleri Federal Standart

19, 51-22 metoduna gore test edilmistir (Sekil 5.15).

Testin Yapilis

Mullen Tester patlatma cihazi, yag haznesinde bulunan yaga motor vasitasi ile basing
vermek suretiyle ¢alismaktadir. Cihazin test alaninda lastik diyafram bulunmaktadir.
Sikistirma ¢enesi yardimiyla numune kumas 2 ¢ene arasina sikistirilarak cihaz
calistirilir. Motorun yaga vermis oldugu basing ile lastik diyafram siser. Lastik
diyaframin sigsmesiyle birlikte numune kumas patlama direncine kadar sismektedir.
Patlatma cihazi iizerinde bulunan basing saati yardimiyla kumasa vermis oldugumuz

patlatma basincini, saat ekranindan okuyarak tespit etmis oluruz.

Sekil 5.15 Mullen Tester patlatma cihazinin gériiniimii
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5.6.4. Renk Degerlerinin Karsilastirilmasi

Boyanmis kumaslara ait renk degerlerinin karsilastirilmasi Macbeth Color Eye

7000A Spektrofotometre test cihazinda yapilmistir (Sekil 5.16).

Testin Yapilis

Macbeth Color Eye 7000A Spektrofotometre test cihazinda, ayni boyali kumasa ait 2
test yapilmistir. Numune kumasin spektrofotometre cihazi tarafindan ilk olarak test
edilmesinde, kumas numune okuyucuya 90°’lik dik bir agiyla yerlestirilmistir. Daha
sonraki test pozisyonu ise, a¢i konumu degistirilmeden birinci pozisyonuna gore
kumagin yan cevrilip cihazin test etmesi saglanmistir. Bu sekilde parlakliktan
dogabilecek olas1 hatanin Oniine gecilmesi hedeflenmistir. Elde edilen
spektrofotometre test sonuglari, VI. Boliimde (test sonuglarinin degerlendirilmesi)

incelenmistir.

Sekil 5.16 Macbeth Color Eye 7000A Spektrofotometre test cihazinin goriiniimii
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5.6.5. Hidrofilite Testi

Boyanmis kumaslara hidrofilite testi yapilarak nem absorbans degerleri bulunmustur.

Hidrofite Testinin Yapilist

Hidrofilite test ¢ozeltisi, 0.5 g. Remazol Turkish Blau (Reaktif boyarmadde) 1000
ml. suda coziindiiriilerek hazirlanmistir. Test edilecek boyali kumaslara, bir biiret
yardimiyla birka¢ damla test ¢ozeltisi damlatilarak Tegewa skalasinda (Sekil 5.17),
bu kumaslara ait hidrofilite degerleri bulunmustur. Tegewa skalasinda her bir kare 2
birim olarak kabul edilmektedir. Bu degerlerin tespiti, test ¢ozeltisinin kumasg
tizerinde olusturdugu dairenin Tegewa skalasindaki (Sekil 5.17), x ekseninde karsilik
geldigi kareler toplamimin, y eksenindeki karsilik geldigi kareler toplamina
carpiminin 100’e boliimii ile bulunmaktadir. Bulunan bu sonuglar VI. Boliimde (test

sonuglarinin degerlendirilmesi) incelenmistir.
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Sekil 5.17 Tegewa Skalas1
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5.7. Test Sonu¢larinin Analizi

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden iiretilen, ham ve boyali haldeki 6rgii
kumaslara ait terbiye performanslari incelenmis ve bu sonuglar t-testi analizi ile

karsilastirilmistir.
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6. TEST SONUCLARININ DEGERLENDIRILMESi

Yapilan ¢alismada elde edilen iplik ile ham ve boyali kumaglara ait test sonuglari

asagida yer almaktadir.

6.1. Iplik Ozelliklerinin Karsilastiriimasi

Caligmada {retilen konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin yiizey yapilar
incelendiginde (Sekil 6.1) tahmin edilecegi tizere kompakt ipliklerde iplik
govdesinden disar1 sarkan lif u¢lar1 daha az oldugu i¢in ring ipliklere nazaran daha
diizgiin bir yapinin mevcut oldugu goriilmektedir. Iplik diizgiinsiizliigii, tiiyliliigii ve

mukavemeti test sonuglari ise Sekil 6.2°de yer almaktadir.

Ring iplik (110x) Kompakt iplik (110x)
Sekil 6.1 Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin tipik yiizey goriiniisleri
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I Ring
[ ICom4d

Yer/Em

Sekil 6.2 Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerine ait test sonuglari

()

2CVm  EKalm  Neps/Em Tiylilik REMEm  %9E

Her iki tlir iplige ait Ozelliklerin arasindaki farkin istatistiksel bakimdan Onemli

olmadigin1 gérmek amaciyla yapilan t-testi

verilmektedir.

sonugclari

ise Cizelge 4.1°de

Cizelge 6.1 Konvansiyonel ring ve kompakt iplik 6zelliklerine ait t-testi sonuglari

Test Sonuclar Ring COM4
Ortalama 11,35 11,54
%CVy, Ccv 2,12 2,33
Sig. 0,270
Kalm Yer Ortalama 0 4
(+ %50) cv 0 30
Sig. 0,002*
Neps Ortélsma 32"3‘ 5; 49
0, b b
(+ % 200) Sig. 0,521
Ortalama 5,6 4,4
Tiiyliiliik Ccv 3,48 1,3
Sig. 0,000*
Ortalama 20,66 2421
RKM Ccv 1,67 12,04
Sig. 0,027*
wp | Ol | o
(% Kopma Uzama) - 2 .
Sig. 0,000*

* 1 =0,05 seviyesinde istatistiksel agidan 6nemli bir fark vardir.
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Sekil 6.2 ve Cizelge 6.1°de yer alan veriler incelendiginde, ayni numara ve biikiim
katsayisinda iiretilmis her iki ipligin kiitle diizgiinslizliigli ve neps sayilar1 arasinda
a =0.05 seviyesinde istatistiksel agidan onemli bir fark olmadig1 anlasilmaktadir.
Ring ipliklerde kalin yer hatasi tespit edilmezken, kompakt ipliklerde ortalama 10
adet kalin yer/km saptanmustir. Ayrica her iki iplikte ince yere rastlanmamustir.
Tiyliliik sonuglarina bakildiginda, beklendigi iizere kompakt ipliklerin 6nemli
derecede daha az tiiylii oldugu goriilmektedir. Ayrica kompakt ipliklerin mukavemet
ve kopma uzamasi degerleri ring ipliklerinkinden daha yiiksek olup, bu degerler

arasindaki fark da istatistiksel agidan 6nemlidir.

6.2. Ham Kumas Ozelliklerinin Karsilastirilmasi

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden Oriilen kumaslarin yapilari 6ncelikle

Leica marka mikroskop altinda gorsel agidan incelenmis olup, elde edilen goriintiiler

Sekil 6.3°de verilmistir.

Konvansiyonel Ring Ipliklerden Kompakt Ipliklerden
Oriilen Kumas (40x) Oriilen Kumas (40x)

Sekil 6.3 Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden 6riilen ham kumasglarin
goriniisu
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Sekil 6.3 incelendiginde, iplik yapisina baglh olarak kompakt ipliklerden Oriilen
kumaslarin ring ipliklerden oriilen kumaslara nazaran daha bosluklu ve daha az tiiylii

yapiya sahip oldugu agikca goriilmektedir.

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden oriilen kumaslarin (ham halde) patlama
mukavemeti test sonuglar1 Sekil 6.4’te, bunlara ait t-testi sonuglari ise Cizelge 6.2°de

yer almaktadir.

HH

(kg/cm2)

FPatlama Mukavemedi

Ring I Comid

Sekil 6.4 Ham kumaslara ait patlama- mukavemeti test sonuglari

Cizelge 6.2 Ham kumaslara ait patlama mukavemeti t-testi sonuglari

Ring COM4
Patlama Ortalama 8,326 8,489
Mukavemeti | CV 3,19 3,23
(kg/em®) | Sig. 0,366

Sekil 6.4 ve Cizelge 6.2 incelendiginde, kompakt ipliklerden oriilen ham kumaslarin
ortalama patlama mukavemeti ring ipliklerden oriilen kumaslarin ortalama patlama
mukavemetinden daha yliksek olmasina ragmen, bu farkin istatistiksel agidan 6nemli
olmadig1 goriilmektedir. Patlama mukavemeti, oncelikle kumasi olusturan ipliklerin
mukavemeti ile iliskilidir. Bunun yaninda kumasin kover faktorii de onemli bir
etkendir. Burada her ikisinin birlikte rol oynayarak sonucu belirledigi ve sonucta

kompakt ipligin mukavemeti onemli derecede ring iplikten daha yiiksek olmasina
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ragmen, kompakt ipligin olusturdugu kumaslarin kover faktoriiniin diisiik olmasi
nedeniyle her iki kumagin patlama mukavemetinin benzer ¢iktig1 diistiniilmektedir.
Ayrica, konvansiyonel ring ipliklerden oOriilen kumaslarin beklendigi iizere
boncuklanmaya egiliminin daha yliksek oldugu belirlenmis olup (Cizelge 6.3),
boncuklanmanin iplik govdesinden sarkan tily miktar1 ve iplik yapisi ile iliskili
oldugu bilinmektedir. Ilave olarak, hem patlama hem de pilling testleri, boya-terbiye
islemlerini takiben bitmis mamul {izerinde de yapilarak sonuclar yeniden

karsilastirtlmistir.

Cizelge 6.3 Ham kumaslara ait boncuklanma test sonuglari

Ring COM4

Boncuklanma 2 3

6.3. Bitmis Mamiillerin Ozelliklerinin Karsilastirilmasi

6.3.1.Yikama Sonrasi1 Goriiniimleri

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden elde edilen kumaslar, boya-terbiye
islemlerini takiben 40°C’de 1, 5 ve 10 defalik yikama islemlerine tabi tutularak,
coklu yikamalar sonrast kompakt iplik igeren kumaslarin yiizey yapilarinda bozulma
olup olmadig1 gozlenmistir. Yikama Oncesi ve her bir yikama iglemi sonrasi
kumaglarin yiizey yapilarindaki degisim gorsel olarak incelenmis olup, kumaslara ait

yikama Oncesi ve sonrasi tipik goriintiiler asagida yer almaktadir.
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Kompakt ipliklere Ait Kumas
(40x) (40x)

Konvansiyonel Ring ipliklere Ait Kumas

Sekil 6.5 Yikama oncesi kumag goriintiileri

Konvansiyonel Ring Ipliklere ait Kumas Kompakt Ipliklere Ait Kumas
(40x) (40x)
Sekil 6.6 Kumasg goriintiileri (1 yikama sonrasi)

Konvansiyonel Ring Ipliklere ait Kumas Kompakt Ipliklere Ait Kumas
(40x) (40x)
Sekil 6.7 Kumag goriintiileri (5 yikama sonrasi)
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Konvansiyonel Ring Ipliklere Ait Kumas Kompakt Ipliklere Ait Kumas
(40x) (40x)
Sekil 6.8 Kumas goriintiileri (10 yikama sonrasi)

Kumas goriiniimlerinin degerlendirilmesinde en fazla rol oynayan kriter, iplik,
dolayisiyla da kumas yiizeyinden disart dogru ¢ikan liflerin sayisidir. Sekil 6.5
incelendiginde, ham kumasta oldugu gibi boyama islemi sonrasinda da kompakt
iplige ait kumas, ring iplige ait kumasa kiyasla daha diizgiin yiizeye sahiptir. Yikama
sonrasindaki goriintiilere bakildiginda ise, yikama oncesinde oldugu gibi kompakt
ipliklere ait kumaglar daha diizglin goériinmektedir. 1 yikama sonrasinda her iki
kumasta belirgin bir degisme meydana gelmemistir. Ancak, miiteakip yikamalarda
kumaglarin yiizeyinde bozulma meydana gelmeye baslamig ve bu bozulma her
yikama sonrasinda bir miktar artmistir. Ozellikle 10 yikama sonrasinda, her iki
kumasin ylizeyindeki bozulma belirginlesmis, ancak yilizeydeki bozulma en fazla
konvansiyonel ring ipliklere ait kumaslarda meydana gelmistir. Ornegin 10 yikama
sonrasinda kompakt ipliklere ait kumasin ylizeyi, konvansiyonel ring ipliklere ait

kumasin 5 yikama sonrasindaki ylizeyi gibi gériinmektedir.

6.3.2. Boncuklanma (Pilling) Egilimleri

Her iki iplige ait boyali kumaslarin boncuklanma (pilling) test sonuglari
karsilastirildiginda, ham kumasta oldugu gibi konvansiyonel ring ipliklerden Griilen
kumas daha fazla boncuklanma egilimi gostermistir (Cizelge 6.4). Ayrica boyama ve

bitim islemleri sonrasinda, her iki kumastaki boncuklanma egiliminin ham haldekine
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oranla arttig1 gdzlenmekte olup, bu durumun kumaslarin acik en degil de halat halde

boyanmasi ve yeterli miktarda anti-pilling agent kullanilmamasindan kaynaklandigi

diistiniilmektedir.

Cizelge 6.4 Bitmis mamullere ait boncuklanma test sonuglari

Ring

COM4

Boncuklanma Derecesi
(Pilling Grade)

2

6.3.3. Patlama Mukavemeti Sonuc¢lari

Boyama ve bitim islemleri sonrasinda da konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden

oriilen kumasglarin patlama mukavemetleri test edilmistir. Test sonuglar1 Sekil 6.9’da

ve bunlara ait t-testi sonuglar1 ise Cizelge 6.5’de yer almaktadir.

Patlama Mukavemedi

rad

-

Ring

Comd

Sekil 6.9 Boyali kumaglarin patlama mukavemeti test sonuglari

Cizelge 6.5 Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklere ait kumaglarin t-testi sonuglari

Ring COM4
Patlama Mukavemeti Ortalama 5.99 6.12
(kg/cm?) CV 1.92 2.37

Sig.

0.172
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Sekil 6.9 ve Cizelge 6.5 incelendiginde, ham kumasta oldugu gibi boyama ve bitim
islemleri sonrasinda da kumaslarin ortalama patlama mukavemetleri arasinda 6nemli

fark goriilmemis olup ham kumaslar i¢in belirtilen nedenler burada da gecerlidir.

6.3.4. Renk Ozellikleri

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden oriilen kumaslarin boyama islemi

sonrasinda renkleri spektrofotometre ile incelenip karsilastirilmistir (Cizelge 6.6).

Cizelge 6.6 Spektrofotometre test sonuclari

Konsantrasyon Goriiniir Renk Derinligi
Com4 1.00 100.000
Ring 1.00 95.444

Konvansiyonel ring iplikten elde edilen kumas kompakt ipliklerden elde edilen
kumas renginden %S5 daha agik renktedir. Sekil 6.10°daki dalga boyu grafigi
incelenecek olursa konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin boyarmadde
absorbsiyonunun birbirine ¢ok yakin ve ayni c¢ekim araliginda gerceklestigi
goriilmektedir. Ancak kompakt ipliklerdeki lif oryantasyonunun konvansiyonel ring
ipliklere nazaran daha iyi olmasma bagl olarak kompakt iplik lehine renkte %5

oraninda bir fark géze ¢arpmaktadir.
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Sekil 6.10 Konvansiyonel ring ve kompakt 6rme kumaslara ait dalga boyu grafigi

Renk olclimleri D65 aydinlaticis1 altinda 360-760 nm dalga boyu 151k araliginda
yapilmis, her kumas icin CIELAB renk uzayinin (Sekil 6.11) L, a ve b degerleri
bulunmus ve sonuglar Cizelge 6.7°da verilmistir. Bu sonuglarin yorumlanmasi
sirasinda referans kumas olarak kompakt iplige ait kumas dikkate alinmis ve ring

iplige ait kumas ile sonuclar karsilastirilmistir.
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L.a,b Color Solid

L=100

Sekil 6.11 CIELAB renk uzayimin goriniimii

Cizelge 6.7 Renk 6zelliklerine ait degerler

L a b
Kompakt 65.96 - 5.46 -9.91
Konvansiyonel 65.11 -5.40 -9.72
Ring
L : + ise numune daha parlak

- ise numune daha karanlik
a : + ise numune daha kirmizimsi
- ise numune daha yesilimsi
b : + ise numune daha sarimsi

- ise numune daha mavimsi
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Cizelge 6.7 incelendiginde, kompakt ipliklerden elde edilen 6rme kumastaki niians
degerleri ile ring ipliklerden elde edilen 6rme kumastaki niians degerlerinin birbirine
yakin oldugu gozlenmistir. Kompakt ipliklerden elde edilen 6rme kumasin rengi,
ring ipliklerden elde edilen 6rme kumasin rengine gore kirmizi ve sartya kagmis
durumdadir. Ring ipliklerden elde edilen 6rme kumasin rengi ise kompakt ipliklerden
elde edilen 6rme kumasin rengine gére mavi ve yesile kagmis durumdadir. Toplam
alman boyarmadde miktar1 agisindan, ring ipliklerden elde edilen 6rme kumasin
rengi kompakt ipliklerden elde edilen 6rme kumasin rengine kiyasla daha agik
goriinmektedir. Yikama igslemi dncesinde oldugu gibi yikama islemi sonrasinda da

kompakt iplige ait kumasin rengi daha koyu goriinmektedir.

Kumaslarin parlaklik durumlari degerlendirildiginde ise, kompakt ipliklerden elde
edilen 6rme kumasin, ring ipliklerden elde edilen 6rme kumasa nazaran daha parlak
oldugu belirlenmis olup, kompakt iplige ait kumasin ylizeyinin daha diizglin ve

kumas tusesinin daha iyi olmasinin bu sonugta rol oynadigi diistiniilmektedir.

6.3.5. Hidrofilite Sonuclar:

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerden oOriilen kumaglarin hidrofilite test

sonuglar1 Sekil 6.12 ve bunlara ait t-testi sonuglart Cizelge 6.8’da yer almaktadir.
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Sekil 6.12 Boyali kumaslarin hidrofilite test sonuglari

Cizelge 6.8 Hidrofilite test sonuglari

Ring COM4
Hidrofilite Ortalama 1,9 2,48
(mm?/sn) CV 4,92 2,30
Sig. 0,00*

* 1 ¢=0,05 seviyesinde istatistiksel agidan 6nemli bir fark vardir.

Sekil 6.12 ve Cizelge 6.8 incelendiginde, kompakt ipliklerden elde edilen kumaslarin
hidrofilliginin ring ipliklerden elde edilen kumaslarin hidrofilligine kiyasla daha
yuksek oldugu tespit edilmis olup, bu degerler arasindaki fark istatistiksel acidan

Onemlidir.

6.3.6. Boyarmadde Maliyeti Bakimindan Avantajlar

Bir terbiye isletmesinde, renk siddetine bagli olarak 1kg kumasi boyamak ig¢in
gerekli olan boyama maliyeti yaklasik 0.3-1€’dur. Kompakt orgii kumaslarin,
konvansiyonel ring 6rgli kumaslara gére daha verimli boyanabilmesinin bir sonucu
olarak, boyama maliyetlerinde kg basina 10-50 YKTr arasinda bir tasarruf saglanacagi

tahmin edilmektedir.
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7. SONUC VE DAHA SONRAKI CALISMALAR ICIN ONERILER

Bu calismada Rieter G33 konvansiyonel ring ve Rieter K44 kompakt iplik egirme

makinelerinde {iiretilen ve ayni elyaf harmanina sahip Ne 30/1 penye triko ring ve

kompakt iplikler ile bu ipliklerden oriilen ham ve boya-terbiye islemlerinden ge¢mis

mamul kumaslarin baz1 6zellikleri karsilastirilmistir. Sonug olarak;

Konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin ve bunlarda elde edilen kumaslarin
yapist yakindan incelendiginde, daha onceki ¢aligmalardan da bilindigi tizere
kompakt ipliklerde ve bunlara ait kumaslarda daha az tiiylii ve diizglin yap1
goze carpmakta, kompakt iplikten Oriilen kumaslarin daha gdzenekli oldugu

gbzlenmektedir.

Calismada incelenen konvansiyonel ring ve kompakt ipliklerin tiyliliik,
mukavemet ve kopma uzamasi test sonuglari, literatiirde belirtilen ifadeleri
dogrulamakta olup, ring ipliklere nazaran kompakt ipliklerin tiyliliigiiniin
onemli derecede daha diisiik, mukavemet ve kopma uzamasinin ise dnemli

derecede daha yiiksek oldugu tespit edilmistir.

Diizgiinsiizliik test sonuglari incelendiginde ise kompakt ipliklerin ortalama
kiitle diizgiinsiizliigii ile konvansiyonel ring ipliklerin diizgiinsiizliigii arasinda
onemli bir fark olmadig1 goriilmiistiir. Bu sonug, esasinda sistem olarak daha
diizgiin iplik liretme potansiyeline sahip olan kompakt sistemlerde makinelerin
kompaktlagtirma iinitelerinde zaman zaman tikanmaya bagli olarak emisin
yeterli olmamasi sonucunda ortaya cikan kontrolsiizliikten kaynaklantyor
olabilir. Kompakt ipliklerde diizgiinsiizliigiin beklentinin aksine yiiksek
cikmasinin bir diger olast nedeni ise, tiiyliiliigiin diisiik olmasi nedeniyle
iplikteki mevcut diizgiinsiizliglin daha belirgin hale gelmesidir. Bu konuda
literatlirde yer alan g¢aligmalardaki geliskinin muhtemel nedeni de bu husus

olabilir.

Iplik hatalar1 degerlendirildiginde, her iki iplikte de ince yere rastlanmamustir.
Kompakt ipliklerden farkli olarak ring ipliklerde kalin yer bulunmamaktadir.
K44 sisteminde, apronlarin kistirma noktasi ile 6n c¢ekim silindir g¢ifti
arasindaki mesafenin konvansiyonel ring iplik egirme sistemindekinden daha

fazla olmasi nedeniyle ring iplikte kalin yere hi¢ rastlanmazken kompakt
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ipliklerde ortalama 10 adet’/km gibi diisiik oranda da olsa kalin yer hatasi
gozlenmistir. Her iki iplikteki neps degerleri incelendiginde ise arada onemli

bir fark tespit edilmemistir.

Kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerden oriilen kumaslarin ham ve bitmis
haldeki patlama mukavemetleri incelendiginde, arada onemli bir fark tespit
edilememistir. Kompakt ipliklerde, iplik mukavemeti daha yiiksek olmasina
ragmen bunlara ait kumaslardaki diisiik kover faktoriiniin bu sonuca yol agtigi

diistiniilmektedir.

Her iki kumasin ham ve boya-terbiye islemleri sonrasindaki boncuklanma
egilimleri incelendiginde, kompakt ipliklerin ring ipliklere nazaran daha az
tiylii olmasina bagli olarak beklendigi ilizere kompakt ipliklerden Oriilen

kumaslarin boncuklanma egiliminin daha az oldugu goriilmiistiir.

Boyama ve bitim iglemleri sonrasinda konvansiyonel ring ve kompakt ipliklere
ait kumaglar 1, 5 ve 10 defa yikamaya tabi tutulmus, yikama oOncesi ve
sonrasinda kumas goriintiileri yakindan incelenmistir. Yikama sonrasinda en
fazla bozulma konvansiyonel ring ipliklere ait kumaslarda gozlenmistir.
Ozellikle 10 yikama sonrasinda, konvansiyonel ring ipliklere ait kumastaki
bozulma olduk¢a agik olup, yikama sonrasindaki kumaslarin yiizey goriintiileri
arasindaki fark, 10 yikama sonrasinda daha da belirgin hale gelmektedir. 10
yikama sonrasinda kompakt ipliklere ait kumasin yiizeyi, ring ipliklere ait

kumasin 5 yikama sonrasindaki ylizeyi gibi gériinmektedir.

Burada karsilasilan ilging bir sonug ise, her iki kumasin renkleri Sekil 6.10°daki
spektrofotometre grafigi incelendiginde, konvansiyonel ring ipligine ait
kumasin renk absorblamasinin, kompakttan daha fazla oldugu goriilmektedir.
Ancak kompakt iplige ait kumasin renginin konvansiyonel ring iplige ait
kumasin rengine kiyasla daha koyu oldugu yine spektrofotmetre dl¢timlerinde
goziikmektedir. Bu koyulugun iki muhtemel nedeni olabilir: Birinci nedeni,
kompakt ipliklerdeki lif uclarinin konvansiyonel ring ipliklerine nazaran daha
fazla oranda iplik yapisina katildigi ve sonug itibariyle birim alana diisen lif
sayisinda artisin - bir sonucu olabilir. Ikinci neden ise, kompakt iplige ait
kumagin hidrofilliginin daha yiiksek olmasindan dolay1r boyama banyosundan

daha fazla oranda boyarmaddeyi absorbe etmis olmasi olabilir.
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Ayrica bu ¢alismada yer almayan ¢esitli boyarmadde konsantrasyonlarinda da
boyamalar yapilmis olup, konvansiyonel ring ve kompakt 6rgii kumaslardaki

gozlenen renk farkliligina yakin sonuglara rastlanmistir.

Kompakt orgli kumaglardaki hidrofilite ve gozlenen renk farkliligi degerleri,
konvansiyonel ring orgii kumaglara gore daha {iist seviyede olup, regetede
maliyetleri acisindan yaklasik olarak %35 daha az kimyasal ve boyarmadde

tasarrufu saglayacagi tahmin edilmektedir.

Konvansiyonel ve kompakt ipliklere ait kumaglarin boyama ve bitim islemleri
sonrasindaki parlaklik durumlarina da bakilmistir. Kompakt iplige ait kumasin
ylzeyinin diizglin olmasi nedeniyle daha fazla oranda 1sik yansittigi icin

parlakligin daha fazla oldugu tespit edilmistir.

Bu calisma gdstermistir ki, Ne 30 numaraya sahip konvansiyonel ring ve
kompakt ipliklere ait tliyliilik, mukavemet ve kopma uzamasi gibi 6zelliklerin
incelenmesinde kompakt iplik lehine bir durumun s6z konusu oldugu asikardir.
Ancak kompakt iplik egirme sisteminde kullanilacak iplik numarasinin Ne
30’un altina diismesi durumunda ise yogunlastirma etkisinin yetersiz
kalmasindan dolay1 iplikte meydana gelen tiiyliilikte bir artma nedeniyle
mukavemet ve kopma uzamasit degerlerinde de bir azalma olacagi

unutulmamalidir.

Bu calismada, kompakt iplikler terbiye islemlerinde konvansiyonel ring
ipliklere nazaran daha iyi performans gostermistir. Kompakt ipliklerde terbiye
islemlerinde iiretim verimliliginin artmasia yonelik bir iyilesmenin olmasi,

terbiyecilerin gozden kagirmamalar1 gereken bir husustur.

Literatiirde son zamanlarda yer alan calismalarda, kompakt iplik egirme
sistemlerinde iplik 6zellikleri (istenen her numarada calisabilme, kalin yer ve
diizgiinslizlik gibi) yaninda maliyet bakimindan da su anda bazi sikintilar
bulundugu ve bu nedenlerle ABD ve Hong Kong gibi tilkelerde sistemin hala
yeterince kabul gdrmedigi ortaya konmaktadir. Ozellikle konvansiyonel ring
iplik sistemine kiyasla makine maliyetinin yaklasik %50 daha fazla olmas1 ve
yogunlagtirma sisteminde yapilan emis isleminin enerji ihtiyacini arttirmasi,

kompakt sistemlerinde iplik {iretim maliyetinin yiliksek olmasina neden
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olmaktadir. Ring iplik makinesine kiyasla fitil gezdiricinin hareket mesafe
aralifinin daha dar olmasi, apron ve manson asimnmasini hizlandirmaktadir.
Ayrica, sik karsilasilan problemlerden biri de gozenekli apron kullanilan
sistemlerde apron altinda liflerin birikerek toparlanmasi sonucu apronun
doniisii zorlagmakta ve  yogunlastirma islemi yeterince yapilamamaktadir.
Kisacasi, yogunlastirma sistemini olusturan komponentlerin sik sik degistirilme

ve bakim ihtiyaci, bakim maliyetlerini ve is¢i maliyetlerini arttirmaktadir.

Sonu¢ olarak ayni harmana ait konvansiyonel ring ve kompakt iplik egirme
sistemlerinden elde edilen konvansiyonel ring ve kompakt iplik 6zelliklerinin detayl
olarak incelenmesi yapilmis ve bu ipliklerden elde edilen 6rme kumaslarin gerek
ham haldeki gerekse terbiye islemlerinden sonraki performanslarinin karsilagtirmasi
incelenmistir. Tiim ¢alisma boyunca egirme islemleri disinda konvansiyonel ring ve
kompakt ipliklerin elde edilmesinde, ayni hammadde ve ayni proseslerin
kullanilmasima 6zen gosterilerek sonuclarin dogru yorumlanmasi hedeflenmistir.
Boylece bu konudaki tarafsiz bilimsel ¢alisma eksikligini giderme yoniinde katkida

bulunulmaya c¢alisilmigtir.

Kompakt iplik egirme sisteminin yatirim maliyeti, yiiksek enerji maliyeti ve yiliksek
bakim maliyetinin diisiiriilmesinin yani sira bu sistemde kullanilacak olan iplik
numara araliginin gelistirilmesi, karigim liflerin sorunsuz bir sekilde isleme tabi
tutulmalar1 bundan sonra yapilacak calismalarin esasini olusturmaktadir. Kompakt
ipliklerin kullanim1 ile birlikte dokuma ve Orme kumaslarla bu kumaglarin
terbiyesindeki cesitli islem parametrelerinde (yiiksek hiz, yiiksek randiman, yiiksek
tiriin kalitesi vb.) saglanacak iyilestirmelerin de yukarida sozii edilen ¢aligmalarla

birlikte degerlendirilmenin yapilmasi gerekmektedir.



92

8. KAYNAKLAR

Achnitz, R., Cherif, N. Elsasser, T. Mac, O. Maetschke, J. Meyer, A. Paschen, H.
Phoa, J. Schnuit. 1999. ITMA Review: Spinning, Melliand English, 10:
210-212.

Anonim, 1999. Kompakt Iplikler, Tekstil Maraton, Say1 2, 26-28.

Artz, P., 1997. The Special Structure of Compact Yarns Advantages in Downstream
Processing, ITB Yarn and Fabric Forming, 2, 41-48.

Artzt, P., 1998. Prospects of the Ring Spinning Process, Mellianad English, 3, 26-
28.Sonntag, E., 1995. The Ring Traveller System on the Treshold of the 21st
Century, Melliand English, 9, 155-157.

Artz, P.,1999. Ring Iplik¢iliginin Gelecegi, Tekstil Maraton, Say1 6, 33-37.

Artz, P., 2002. Kompakt Egirme-Gercekten Kisa Lif Iplik¢iliginde Bir Cigir
midir?, Tekstil Maraton, Say1 1, 34-37.

Artz, P., 2003. Kompakt Iplik Egirme Prosesine Ait Teknolojik Ozel Hususlar,
Uluslararas1 Isparta Tekstil Kongresi, Istek 2003, Bildiriler Kitabi, 51-80,
Isparta.

Binternagel, T. 2000. Kompakt Ring Ipilk Uretim Ssitemleri ve Iplik Ozellikleri.
Tekstil ve Hazir Giyim Arastirma Dergisi, Ocak-Mart, 19-25.

British Standarts Instituon, 1993. Determination of Single End Breaking Force and
Elongation at Break ISO 2062, BS, 5811, London 5p.

Brunk, K.N., 2002. Three Years of Practical Experience With the Elite CompactSet
in Short-Staple Spinning. Spinnivation, 3, 3-11.

Can, Y., 1998. iplik Tiiyliiliigi ve Iphk Tiiyliiliigiiniin Iplik Kalitesine Etkileri
Uzerlne Bir Arastirma, Ege Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Yiiksek
Lisans Tezi, [zmir.



93

Cheng, K.P.S., Yu, C., 2003. A Study of Compact Spun Yarns, Textile Research
Journal, 73(4), 345-349.

Clapp, D. M., 2001. Suessen Elite Compact Ring Spinning Evaluation, 14™ EFS
System Conference, Fiber Procesing Research Report, Report Number
2001-1 (FLP-00-234), 161-168.

Egbers, G., 1996. Kompakt Egirme; Ring Iplikciliginde Uretim Artist ve Yeni
Uriinler I¢in Bir Sans Sunuyor, VII. Uluslararas1 izmir Tekstil ve Hazir
Giyim Sempozyumu, Izmir, 19-23 Nisan 1996,35-43, Tebligler Kitabi, Ege
Universitesi Basimevi, Izmir, 720s.

Egbers, G., 1999. ITMA 1999: Light at hte End of the Tunnel. ITB International
Textile Bulletin, 4, 11-15.

Erbel, 2004. Rieter Tiirkiye Miimessili, Erbel Dig Ticaret A.S.

Ethridge, D., Hequet, E., Krifa, M., 2002. Compact Spinning: New Potential for
Short Staple Cottons, Textile Topics, Vol 2002-2, 2-8.

Ethridge, D., Krifa, M., 2003. Compact Ring Spun Yarns: An Examination of Some
Productivity Issues, Textile Topics, Vol 2003-2, 2-8.

Fehrer Focus, 1999. A Lifetime Full of Invention. 21, 3.
Fehrer, E., 2000. New Spinning Process ComforSpin, Melliand Int., 1(3), 22-25.

Fischer, J., 1996. Klasik ya da Yeni Egirme Teknikleri — Isletmelerin Ihtiyaglarina
Hangisi En Uygundur?, VII. Uluslararas1 Izmir Tekstil ve Hazir Giyim
Sempozyumu, Izmir, 19-23 Nisan 1996, 45-59. Tebligler Kitabi, Ege
Universitesi Basimevi, Izmir, 720s.

Frey, H.G. 2001. The Future Belongs to Compact Spinning, Melliand Internatioal, 7:
16-17.

Hechtl, R., 1996. Compact Spinning System-an Opprtunity for Improving The Ring
Spinning Process, Melliand English, 7(4), 7-38.



94

Hellwig, A., 2001. Rieter’den Tuyliiliigii Azaltmanin Yollar, Tekstil Teknoloji, 7,
54-59.

Hellwig, A. 2002. Compact tarn in Weaving- A New Fashion or a Must for High-
Qulaity Fabrics?, Melliand English, 6, 84-85.

Hossoy, 1., (2001). Kompakt ve Konvansiyonel Ring Iplik Egirme Sistemlerinin
Karsilastirilmasi, Istanbul Teknik Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii,
Yiiksek Lisans Tezi, Istanbul.

Jackowski, T., Chylewska, B., Cyniak, D., 1994. The Hairness of Yarns from
Cottonand Cotton Type Fibres, Fibres and Textiles in Eastern Europe, 22-23
March-June.

Jamil N.A., Mahmood N., Nawaz S.M., Saleem, M.S., 2003. Technological Studies
on Compact (K-44) Versus Ring (G-33) Spinning with Reference to Yarn
Hairiness, Pakistan Textile Journal, July, 53-56.

Kadoglu, H. 2001. Qulaity Aspects of Compact Spinning. Melliand International, 7,
23-25.

Kampen, W., 2000. The Advantages of Condonsed Spinning. Melliand English, 4,
58-59.

Klein, W., 1993. Spinning Geomerty and Its Significance, ITB Yarn and Fabric
Forming, 3, 2-4.

Leary, R.H., 1999. ITMA 99 Survey 14: Short-Staple Ring Spinning, Textile Asia
(October), 31-33.

Lucca, A., 1994. High Performance Ring Spinnnig An Opportunity for Europe?,
Melliand English, 2, 25-27.

Lucca, A. 1998. ComforSpin: Yeni Bir Egirme Teknigi Gelistiyor, Rieter Link, 1,
8-9.

Meyer, U., 2000. Compact Yarns: Innovation as a Sector Drinivg Force, Melliand
International, 6, 2.



95

Olbrich, A. 2000. The Air Com Tex 700 Conderser Ring Spinnnig Machine,
Melliand International, 6, 25-29.

Oxenham, W., 2003. Iplik Uretiminde Gelismeler: Yeni Bir Biikiim, Uluslararasi
Isparta Tekstil Kongresi, Istek 2003, Bildiriler Kitabi, 26-50, Isparta..

Omeroglu, S., 2002. Kompakt Iplik¢ilik Sisteminde Uretilen Ipliklerin Yapisal
Ozellikleri ve Baz1 Uretim Parametrelerinin Etkileri iizerine Bir Arastirma,
Uludag Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Doktora Tezi, Bursa.

Rieter, 2002. ComforSpin Machine K44 Competence in Compacting. Rieter
Technical Documentation, 15p.

Rieter, 2004. ComforSpin Machine Technical Documentation, http://www.com4.ch

Rusch, B., 2001. 2" Generation of ComforSpin Compact Yarns, Melliand
International, 7, 282.

Seuberling, J., 2000. Com4 Pazar1 Fethediyor, Rieter 2000 Tiirkiye Sempozyumu,
[stanbul, 42s.

Smekal, J. 2001. Air Com Tex 700 for Spinnnig Yarns, Melliand International, 7,
18-19.

Spinnovation 1999. The Suessen Elite Spinning System for Long and Short Staple
Fibres, 5:3-6.

Spinnovation, 2000. Cotton Compact Yarns for Knitwear, 7:12-13.
Spinnovation, 2001. State of Development of Compact Spinning Systems, 9:14-19.
Spinnovation, 2002. Economic Advantages by Processing Elite Yarns, 12, 18-19.

Stalder, H., 1994. Increasing Spindle Speeed at Ring Spinnnig Taking into Quality
and Running Conditions, Rieter Technical Document, 7p.

Stalder, H., 1995. Compact Spinning- A New Generation of Ring Spun Yarns.
Melliand English, 3, 29-33.



96

Stalder, H., 2000. Yeni Egirme Metodu ComforSpin, Tekstil Maraton, Say1 6, 10-12.

Staklecker, F. 2000. Compact or Condensed Spinning: A Market Niche or the
Summit of ring Spinning?, Mellianad International, 6, 30-33.

Sonntag, E.,1995. The Ring/Traveler system on the Treshold of the 21 st Century.
Melliand English, 9, 155-157.

Topf, 1998. Kompakt ipliklerin Yapis1, Yeni Egirme Sistemleri-Yeni Iplikler, Tekstil
Maraton, Say1 4, 43-49.

Usta, 1., 2000. Ipliklerde Tiiyliiliigii Etkileyen Faktorler ve Coziim Yaklagimlari,
Marmara Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Doktora Tezi, Istanbul.

Ulkii, S., 2000. Ring Iplik¢iliginde Gelistirme Cabalari: Kompakt Iplikcilik Sistemi,
Tekstil&Teknik, 10, 180-184.

Viswanathan, G., Munshi, V.G., 1989. A Critical Evaluation of The Relationship
Between Fibre Quality Parameters and Hairness of Cotton Yarns, Textile
Research Journal, November, 707-710.

Yilmaz, D., 2004. Farkli Kompakt Ring Iplik Egirme Sistemlerinin ve Elde Edilen
Ipliklerin Ozelliklerinin Kargilastirilmasi, Siileyman Demirel Universitesi,
Fen Bilimleri Enstitiisii, Yiiksek Lisans Tezi, Isparta.



97

OZGECMIS

Adi Soyadi  : Orhan Sami SEZGIN
Dogum Yeri : Kayseri/Pinarbasi
Dogum Yili : 03/12/1973

Medeni Hali : Bekar

Egitim ve Akademik Durumu

Lise : 1987 — 1990 Kayseri Hiirriyet II. Endiistri Meslek Lisesi
Lisans 21991 - 1995 Marmara Universitesi

Teknik Egitim Fakiiltesi

Tekstil Egitimi Boltimii

Is Deneyimi

1995 - 1997 Grup Tekstil
Vardiya Amiri
Tekirdag/Corlu

1997 — 1999 Karboy Tekstil
Vardiya Amiri/Isletme Sefi
Tekirdag/Corlu

2000- Eraslan Tekstil

Isletme Sefi

Kayseri



98

EKLER



99

EK-1

Konvansiyonel ring 6rme kumas (ham)
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EK-1

Kompakt 6rme kumas (ham)
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EK-1

Konvansiyonel ring 6rme kumasin boncuklanma sonrasi goriiniimii (ham)
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EK-1

Kompakt 6rme kumasin boncuklanma sonrasi goriiniimii (ham)
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EK 1

Konvansiyonel ring 6rme kumagin boyama sonrasi goriiniimii

Kompakt 6rme kumasin boyama sonrasi goriiniimii
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EK-1

Boyal1 6rgii kumasin boncuklanma sonrasi goriiniimii (Konvansiyonel ring )
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EK-1

Boyal1 6rgii kumasin boncuklanma sonrasi goriiniimii (kompakt)
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EK-1

Boyali kumasin 1 yikama sonrasi goriintiisii (konvansiyonel ring)

Boyali kumasin 1 yikama sonrasi goriintiisii (kompakt)
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EK-1

Boyali kumasin 5 yikama sonrasi goriintiisii (konvansiyonel ring)

Boyali kumagin 5 yikama sonrasi goriintiisii (kompakt)
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EK-1

Boyali kumasin 10 yikama sonrasi goriintiisii (konvansiyonel ring)

Boyali kumagin 10 yikama sonras1 goriintiisii (kompakt)
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