T.C.
CUKUROVA UNIVERSITESI
FEN BILIMLERIi ENSTIiTUSU

YUK SEK LiSANSTEZi

Selin CIRKIN

YALANCI BUKUM TEKSTURE iSLEMINDE
TEK STURE DEGISK ENL ERININ IPLIK
OZELLIKLERI UZERINDEKI ETKIiSi

TEK STiL MUHENDISLIGI ANABILIM DALI

ADANA, 2006



CUKUROVA UNIVERSITESI

FEN BiLIMLERI ENSTITUSU

YALANCI BUKUM TEKSTURE iSLEMINDE
TEK STURE DEGISK ENL ERININ iPLIK
OZELLIKLERI UZERINDEKIi ETKIiSi

Selin CIRKIN
YUK SEK LiSANSTEZi
TEK STiL MUHENDISLIGI ANABILIM DALI

Bu tez ........... Tarihinde Asagidaki Jiuri Uyeeri Tarafindan
Oybirligi/Oycoklugu ile Kabul Edilmistir.

imza.............. imza............ imza.............
Prof. Dr. Osman BABAARSLAN Prof. Dr. R. Tugrul OGULATA  Prof. Dr. Mdih BAYRAMOGLU
DANISMAN UYE UYE

Bu tez Engtitimiiz Tekstil M Gthendidigi Anabilim Dalinda hazirlanmustir.
KodNo: ..............

Prof. Dr. AzizERTUNC
Enstiti Mudir(
imza ve M ihir

Not: Bu tezde kullamilan 6zgiin ve baska kaynaktan yapilan bildirislerin, cizelge, sekil ve fotograflarin kaynak gdsterilmeden
kullanimi, 5846 say1l1 Fikir ve Sanat Eserleri Kanunundaki hiikiimlere tabidir.



0z

YUK SEK LiSANSTEZi

YALANCI BUKUM TEKSTURE iSLEMINDE
TEK STURE DEGISK ENL ERININ iPLIK
OZELLIKLERI UZERINDEKI ETKIiSi

Selin CIRKIN

CUKUROVA UNIVERSITESI
FEN BiLIMLERI ENSTITUSU
TEK STiL MUHENDISLIGI ANABILIM DALI

Damisman :Prof. Dr.Osman BABAARSLAN
Yil: 2006, Sayfa: 139

Juri :Prof. Dr. Osman BABAARSLAN (Danigsman)
Prof. Dr. R. Tugrul OGULATA
Prof. Dr. Melih BAYRAMOGLU (Mak. Mih. A.B.D.)

Polyester elyafimin tekstiires konusundaki arastirma ve gelistirme egilimleri,
yuksek hizlarda kararli galisma sartlarint saglayarak iplik kopuslarin olabildigi kadar
distk tutmak ve bdylece yuksek randimanla Uretim miktarim arttirmak konusunda
yogunlasmustir. Ancak gunimiz ihtiyact yiksek dretim hizi, disik maliyet ile
birlikte Gsttin kaliteyi de beklemektedir. Kaliteyi belirleyen en 6nemli unsurlar ise
hammadde o©zellikleri ve tekstire isleminde uygulanan Uretim parametreleridir.
Hammadde 6zelliklerinin genelde sabit tutuldugu dustnullrse iplige dolayisiyla
kumasa verilebilecek her turlu fiziki 6zellik optimum tekstire parametreleri ile
kazandirilmaktadir.

Yapilan bu calismada teksttre degisikliklerin iplik fiziksel 6zelliklerine
yansimalar: arastirilmistir. Kullanilan teksttire parametrelerinin her birinin kontrollt
degisimi ileipligin fiziksel 6zeliklerinde olusan etkiler ayr1 ayr1 incelenmistir.

Anahtar Kelimeler: Polyester Tekstire, Tekstire Parametreleri, POY, Krimp
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MASTER THESIS

EFFECT OF THE TEXTURING VARIABLES
ON THE YARN PROPERTIES DURING
FALSE-TWIST TEXTURING PROCESS
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All the research and development about texturing process of polyester fibre
was carried out in order to provide the optimum conditions for high production rates
and maximum efficiency. But nowadays the quality of product is as important as
high production rates and lower costs. The most important factors that affect the
quality for texturing of polyester fiber are properties of raw-material and production
parameters. If the properties of raw-meaterial are fixed; it is obvious that the physical
properties of yarn and fabric will depend on the production parameters during
texturing process.

In this study; the effect of texturing variables on physical properties of yarn
during texturing process were examined. Each variable that is thought to affect the
yarn properties were changed between controlled levels to investigate the change of
yarn properties according to production variables.

Key Words. Texturing of Polyester, Texturing Parameters, POY, Crimp
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1. GIRIS

Friksiyon tekstire diskleri, tekstire isleminin burada yapilmasi agisindan
tekstire makinesinin  6nemli unsurlariin  basinda gelmektedir. Yuksek hizl
tekstiredeki gelismeler, cekimli tekstireyi dogurmustur. Direkt bobinden ¢ozerek
tekstire islemini gergeklestirmek, iplige daha fazla Uniformite kazandirmaktadr.
Bugun pratikte, tum yeni tekstiire makineleri stirekli metotla galisan, gekimli tekstire
makinesi olarak imal edilmektedir.

Bugiin friksiyon tekstiire elemanlar1 sayesinde polyester (PES) ipliklere dogal
lif karakterindeki tutum ve gorunim verilebilmektedir. Bu da PES liflere piyasa
icerisinde rekabet guicti saglamaktadir.

Oldukea kuguk bir gapa sahip olan iplik, strtinmeli tekstirede, nispeten daha
buyik bir capa sahip olan bir stirtinme Unitesi tarafindan donduruldr. iplige yuzey
sirtinme Unitesinin ¢evresel hizina ve iplik hizina (D/Y orani)) bagli olarak bir
bikdm verilir.

Sirtinme elemanlar: distan sirtiinmeli veya igten strtinmeli olabilir. Ancak
gunumuizde icten strtiinmeli olanlar pek tercih edilmemektedir.

Uretim ve tuketimi en fazla sentetik elyaf olan PES liflerin piyasadaki giicti
arttikga, teksture iplik imalatinda kullanilan makine ve yontemlerde de buyuk
gelismeler olmustur.

Bu gelismeler; “Iplik 6zelligini ne yonde etkiliyor?”, *Yuksek hiz: yeni
makineler ile Gretim h:z artarken, pek ¢cok parametrenin etkisinde olan iplik kalitesi
ne yonde hareket ediyor?” seklindeki sorularin cevabim arastirmaya odaklanan bu
calismada oncelikle polyester ipligin tipik oOzellikleri, kullamlan hammaddenin
Uretimi, calisma esnasinda uygulanan test metotlari tamtilmis olup Gretim
parametrelerindeki degisikliklerin ipligin fiziksel 6zelliklerine etkileri incelenmek
Uzere deneysel calismalar ve sonuglar: aktarilmistir.
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1.1. Polyester Hakkinda Genel Bilgiler

Polyester giinimiizde sentetik elyaf sektoriinde en fazla ‘cok yonlulik’ gosteren
bir iplik tiradir ve gerek tekstil gerekse diger endustriyel alanlarda genis capta
kullanmlmaktadir.

Hammadde olarak petrol tirevi olan PTA (Saf Teraftalik Asit), MEG (Mono
Etilen Glikol) ve yardimci madde olarak Antimon triasetat (katalizor) ile titanyum
dioksit (matlastirict) kullamilarak Uretilmektedir

BISFA (Uluslararast Sentetik Lif Standardizasyon Birosu) Uyesi olan Bati
Avrupa sentetik lif Greticileri tarafindan alinan ortak bir karara gore polyester, kisaca
PES olarak anilmaktadir (Y akartepe ve Y akartepe, 1998).

Polyester Universal elyaftir, hemen her amagla kullarilabilir, pamuk, yin ve
viskonla karistirilarak degisik modifikasyonlar elde edilerek degisik Ozellikler
kazandirilip kullanilabilir.

Polyester iplikler giyim, dekorasyon kumaslari, battaniyeler, 6zel dikis iplikleri,
kirk imitasyonlar: gibi ¢ok cesitli alanlarda kullamildig: gibi teknik tekstil alaninda
koruyucu kumaslar, tenteler, brandalar, filtre, kece, yelken bezi Uretimi gibi alanlarda
da kullaniimaktadir.

Dunyadaki toplam elyaf talebi nifus artisina parael olarak artmakta, 2005 yili
sonu itibariyle 60 milyon tonu asacagi ongorilmektedir. Dogal elyaf dretim miktar:
cok fazla artirilamadigi icin sentetik elyafin bu rakamin 40 milyon tonunu
olusturacag: dusunulmektedir. Sekil 1.1'de 1990-2005 yillar1 arasinda dinya elyaf
ihtiyacindaki degisim gozlenmektedir.
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Sekil 1.1. Yillara Gore Diinyadaki Elyaf Thtiyac (Suseb, 2005)

Polyester elyaf Uretimi 6zellikle son yillarda artmis olup 2005 yili itibariyle
diinyadaki toplam elyaf ihtiyacinin % 41’ini karsilamas: beklenmektedir. Uretimde
verimliligin artmasi ve daha ekonomik hammaddeye yonelinmesi, Uretim maliyetinin
dismesine ve PES'in uygun fiyatlarla satilmasina olanak saglamaktadir (Suseb,
2005). Cizelge 1.1'de Elyaf tdrlerinin tim diunyadaki Pazar paylar1 gorilmektedir.

Cizelge 1.1 Elyaf Turlerinin Pazar Dagilimi (Suseb, 2005)

Elyaf Tipi 1060 | 2000 | 2003 | 2004 | 2005
Dogd | Yin 11 3 2 2 2
Lifler | Pamuk 67 37 36 36 35
Seliilozik 18 4
ko Akrilik 1
: X
> B Naylon 3 7
g | @ Polyeser 1 36 39 40 41
PP 0 3 6 6 7
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Turkiye'de 2005 vyilinda sektorel bazda polyester iplik kullammina
bakildiginda;
Giyim ve ev tekstili bas1 cekmektedir.
Endastriyel  kullamm alanlarinda ise polyester iplik kullamminin
Onumizdeki yillarda artacag: Gngorilmektedir.

1.2. Polyesterin Tipik Ozellikleri

Polyester ipligin tipik 6zellikleri sunlardir;
Y Uksek mukavemet : Polyester yiksek mukavemet 6zelligi gostermektedir.

Asagida gr/denye olarak bazi elyaflarin mukavemet  degerleri
gorulmektedir (Cizelge 1.2).

Cizelge 1.2 Bazi Elyaflar icin Mukavemet Degerleri (Garip, 2005)

Elyaf Taru Mukavemet Degeri (gr/denye)
PES 51
PA 6 4,6
PA 6.6 55
RAYON 2,0
YUN 15
VISKON 2,1
PAMUK 3,6
AKRILIK 3,9

Miikemmel Yaylanma (Rezilyans) Ozelligi: Elyafta rezilyans (yaylanma);

teksil madde ve mamillerin giyim, kullanma ya da yikama srasinda
katlama sikistirma ve bikilmeden sonra eski haline dénebilme
kabiliyetidir. Bilindigi Uzere rezilyanslik 06zelligi en fazla halida
aranmaktadr.

Gin 1s1gina kars1 yuksek dayamm: Cam ve akrilik elyafindan sonra gin
is1g1na karst en dayanikl: elyaftir.
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Y Uksek burusmazlik ozelligi

Sulu kirlere kars1 absorbansinin olmamasi
Temizleme kolaylig1 olmasi
DusUk rutubet emme 6zelligi
Cabuk kuruma 6zelligi
Kimyasallara kars1 direncli olmasi
Give dayanimi olmasi

Kflenme dayaninmi olmast

Anti alerjik olmasi

Iyi boyut stabilitesi

Iyi renk haslig

Sirtinme hasligi

Uzun 6mrld olmasi

Yumusak tutumlu olmasi
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2. ONCEKI CALISMALAR

2.1. Tekstiire Iplikciligi

Tekstire islemi ilk olarak Smith and Sons adli Amerikal: bir hal1 firmas:
tarafindan kalitesiz Giiney Amerika yunlerinin kivrimlandiriimast ve hali Gretiminde
kullanilmasi ile gergeklestirilmistir.

Dogal olmayan yani suni elyaflara uygulanan ilk tekstire islemi 1930 yilinda
Heberlain firmasimin selllozik seltloz lifleri yiksek kivrimli hale getirmek igin
uyguladhig: tekniktir. Teknige gore bukimsiz rejenere selllozik filament ipliklere
asirt bukim verilemekte ve normalden 4 kat daha hizl1 olarak Uretim yapilmaktadir.
Ardindan yilksek sicaklikta buharla muamele edilmekte ve son olarak verilen bikim
sifir derecesinde agilmaktadir. Boylece lifler bir kivrimlilik kazanmaktadir. rejenere
selilozik lifler maliyetli ve karmasik islemlerden gegcmesine karsin nem cekme
kabiliyetleri yuksek oldugundan sahip olduklari  kivrimlart  ¢ok  gabuk
birakmaktadirlar. (Atkinson, 2003)

Glniimuzde Heberlain metodu yeni tekstire metodlarimin gelismesi ile
birlikte kullanimdan kalkmistir. Bu nedenle tekstiire isleminin en fazla uygulandigi
lifler polyester ve polyamiddir.

2.1.1. Tekstire Prosesinin Gelisimi

Ipekten Uretilen tekstil kumaslar: pamuk, yin veya pamuk / polyester veya
yun / polyamid karisimi kesik elyaftan Uretilen ipliklerden yapilan kumaslardan ¢ok
farkl karakteristiklere sahiptirler. Bu 0zellikler daha az diizguinliik, daha ¢ok hacim
ve havlilik gosteren kesik elyaflara kiyasla diizgiin, dogrusal ve iplik filamanlarinin
paralelliginden kaynaklanmaktadir.

1950 ve 60'larda gelisim, alisilmis yontemlerle ipligi islemek Uzere sentetik
filamanlart pargalar halinde kesmeye gerek kalmaksizin, kumasta arzu edilen
ozellikleri elde etme Uzerinde yogunlasti (Atkinson, 2003). Gelismeler filament

boyunca ince bukilmeler uygulanmasi suretiyle sentetik strekli filament ipligine
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arzu edilen kararliligi, ¢cekme ozelliklerini, elastikiyeti ve hacmi veren tekstire
islemlerine olanak sagladh.

Erken gelisim evrelerinde kuru Uretim esasina gore, siirekli asetat filamentlere
baz1 tekstire islemleri uygulanmaktaydi. Asil tekstire prosesi isitildiktan sonra
yumusayan ve soguduktan sonra set olan ipliklerin termoplastik avantajim kullanmis
ve bunlarin sonucunda ortaya ¢ikmistir. Guniimtzde tekstire islemi agirlikli olarak
termoplastik  karakterdeki polyester, naylon, polipropilen vb. filamentlere
uygulanmaktadir. Bunun disinda istenirse diger siirekli filamentlere uygulanabilecek
bir islemdir. Burada 6nemli olan filament cinsine goére tekstiire islemi sonrasinda

elde edile etkinin farkli olacaginin bilinmesidir.

2.1.2. Tekstiire Prosesine Genel Bakis

Tekstire efekti, iplik kesitindeki merkezi gerilimlerin iplik eksenine asimetrik
olarak degistirilmesiyle elde edilir. Oyle ki, tekstiire edilmis iplik, cekme kuvvetleri
ortadan kaldirilinca, i¢ gerilimlerin dengeye gelmesi icin buzultr ve kivrimlasir.
Diger bir deyisle, tekstire islemi duzgin sirekli sentetik liflere mekanik olarak
ve/veya kimyasal-fiziksel muamele ile kalici form kazandirma seklinde tanimlanur.

Ipligin kivrimlasmasini temin eden asimetrik gerilimler iki yolla temin
edilebilirler;

a) Iplige verilmis formun fiksaji ile,
b-) Farkli bizilme kabiliyetli iki ayr1 komponentin lif GUretiminde
birlestirilmesiyle.

Diger taraftan elde edilecek tekstire ipligim kalitesi ise; tekstire isleminde ki
Uretim sartlarina ve segilen tekstiire metoduna baglidir.

Tekstire isleminin gelistigi ilk yillarda sadece Polyamid esasli liflere 6nce
biikiim verilip daha sonra bunun fikse edilmesi ve bikimun geri alinmasi yoluyla
tekstre islemi gerceklestiriliyordu. Ancak sonraki yillarda yeni gelistirilen metodlar
yarcimiyla hem kalite hem de Oretim miktar1 yikseltilmis, bu arada tekstire
edilebilen filamentlerin sayisi da artmistir. Bunlardan dnemlileri PA, PES, Asetat ve
PP olarak 6zetlenebilir.
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2.1.3. Tekstiire Edilmis ipliklerin Ozellikleri

Cok cesitli metodlarda tekstire edilen ipliklere kazandirilan o6zellikler
asagidaki gibi 6zetlenehilir;
Daha buytk bir hacimlik,
Daha fazla uzama ve elastikiyet, ve
Daha fazla s tutma yetenegi (Garip, 2005).
Tekstire edilmis bu ipliklerden elde edilen tekstil mamullerinde de asagida
siralanan ozellikler goraldr;
Daha genis hacim,
Daha fazla elastikiyet ve uzama,
Iyi bir orttictluk,
Dolgun ve yumusak bir tutum,
Form sabitligi ve 1s1 tutma kabiliyeti,
Daha iyi rutubet iletme kabiliyeti, ve
Daha az boncuklanma gibi 6zellikler goralir (Garip, 2005).

Yalanci bikim metoduyla tekstire edilmis iplikler hassas olarak
incelendiginde liflerin iplik cevresi etrafinda helizoidal bir yon aldigi gorilar. Eger
aym sekilde ipligin i¢ kismimin da gorilmesi mimkiin olsa, i¢ kissmdaki liflerin ayni
sekilde helizoidal bir dagilma oldugu, ancak bunlarin distakilere nazaran daha kicik
bir yan cap ile nispeten daha diiz olduklari gorulebilirdi. ipligin merkezindeki
elyaflar ise hala diiz ve birbirine paraleldirler.

Bilindigi gibi ayni boyda bir ipligin helizoidal olarak sarildiginda uzunlugu ile
duz halindeki uzunlugu birbirinden farklidir. Baslangigta bittn filamanlar, ayn
boyda olduguna gore durumlar: icerden disariya dogru degismesi gerekir. Bu olay
torsiyona ugramis ipliklerde tipik olarak gorultr ve filaman veya liflerin gogu olarak
issmlendirilir. Cunkt liflerin durumu devaml: olarak icerden disariya dogru devamli
degismekte veyaters olmaktadir (Atkinson, 2003).

Iplik cevresine buyuk egrilik yaricap ile helizoidal olarak sarilmis olan elyaflar
ters olarak bukulmekte buna karsilik az egrilik yaricap: ile gevredekilere nazaran
dahaduiz bir helis boyunca sarilan ic elyaflar ilk durumlarim muhafaza etmektedirler.
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Bu arada iki faktor meydana cikmaktadir. Birincisi dogrudan dogruya elyafin
bikilmus seklidir ki devamli saga ve sola olmak sartiyla degismektedir (Sekil 2.1).

DDONS000 0

Sekil 2.1. Elyafin Spiral Ekseni (Garip, 2005)

Sekil 2.1'den goruldugl gibi eger bir tek elyaf alinarak incelendiginde bir
noktadan sonra yonin degistigi ve spiral ekseni boyunca helislerin bu noktadan
itibaren saga ve sola sarildigi gorultr. Bundan 6tirt helis sayisi azalmaktadir.

Bikim sayisinin azalmasina bir sebep ise tekstire islemi sirasindaki fiksaj
derecesidir. islemin ilk asamasinda diizgun lifler bir torsiyona dolayisiyla helisel bir
yaprya maruz kalmaktadirlar. Iplik 6nce 1sitilip sonra sogutuldugunda deformasyon
1sitilma ve sogutulmanin termik siddetine gore mikemmel veya kéti olmaktadir.

Fikse edilmis elyafin bikim ve esnekligi, torsiyona ugramis ve tekrar
bukulmuis ipligin degerlerine varamayacaktir. Buna sebep olarak fikse isleminin
cesitli etkilerden dolay: ylzde yiz saglanamamasidir.

Fiksenin tam olmasi ise su sebeplerle iliskilidir:

Elyafin molekdiller yapis,

Ipligin isitici igersinde gerektigi stire kalamamasi,
Sicaklik,

Sogumanin istenen miktarlarda olmamasi.

Fikse edilen elyaf uzamadan sonra tekrar ilk haline alamayacaktir. Iplik bikim
miktarinin azalmaya basladig: bir noktaya kadar stirdiriltp ¢ozilebilecektir.
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2.2. Tekstiire Iplikgiligi Uzerine Y apilms Onceki Calismalar

Konuyla ilgili daha 6nce yapilmis ¢alismalar hakkinda asagida Ozet bilgiler
verilmistir;

Piller (1973), tarafindan hazirlanan “Hacimli (Teksture) iplikler - Bulked
Yarns’ adli kitapta yalanct bukim tekstire yontemiyle stirekli filametlerin 6zellikleri
ve geometrik yapi teorisi ortaya konulmustur. Geometrik yap: teorisi igin burulma
gerilimi, egilme ve burulma momentleri hesaplar1 kitapta yer almaktadr.

Mcintosh (1980), tarafindan yapilan calismada yalanci bukim tekstire
yonteminde tekstire stabilitesine etki eden faktorler tzerinde durulmustur. Proses
stabilitesine etki edebilecek faktorler siralanmis ve dikkat edilmesi gereken kriterler
ortaya konmustur.

Bruske ve Lunenschloss (1987), tarafindan yapilan calismada tekstire
sicakliginin teksture ipliklerine fiziksel dzellikleri Uzerindeki etkilerini incelemistir.
Calismada oncelikle kullanilan iplik Ozelliklerine ve bu iplikler tGzerinde yapilan
Olcim yontemleri verilmistir. Sonucta elde edilen verilere bagli olarak tekstire
sicakliginin degisiminin iplikteki mukavemet, kopma uzama ve krimp o6zellikleri
izlenmistir. Yapilan incelemeler sonucunda 1sitici sicakliginin ¢ok yukselmesi ile
krimp, kopma uzama ve mukavemetin azaldig1 kanaatine varil mistir.

Wang (1990), tarafindan yapilan ¢alismada tektire islemi sonucunda iplikteki
yapisal degisim irdelenmistir. Bu amagla tekstiire oncesi ve sonrasi kristalin ve amorf
yapilar dl¢ilmistur. Calisma sonunda elde edilen verilere gore tekstire 6ncesi amorf
bolgenin tekstiire sonrasi degerlerine gore daha distk oldugu, kristalin yapinin ise
daha yuksek oldugu ortaya cikmustir.

Harle ve Reters (1993), tarafindan yapilan “Elyaf Yapisi - Fibre Structure’
isimli caligmada polyester elyafinin GUretim esnasinda 1s1, ¢ekim ve hizi artiriminin
kristalin ve amorf bolgelere etkisi grafiklerle anlatilmaktadir. Bu calismada 1s1 ve
cekim artis1 ile kristalin bolgelerin arttigi, iz artisinda ise amorf bolgelerin
korundugu ortaya konmustur.

10
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Brunnschweller ve Hearle (1993), tarafindan yapilan “Polyester” isimli
calismada polyesterin kimyasal 0zellikleri, eski ve yeni Uretim metodlari, kesik elyaf
ve filament olarak ayr1 ayr1 kullamim alanlar1 hakkinda bilgi verilmistir.

Jung (1997), tarafindan yapilan “YuUksek Hizli Polyester Filament Cekimi
Esnasinda Cevrimici KontrollU Isiticilarin Boya Alimina Etkisi” baglikli makalede
Poy, Hoy ve tekstire polyester ipliklerin Uretim esnasinda Uzerlerine aldiklar: isilar
ile boyanma sicakliklar1 arasindaki iligski grafiklerle ortaya konmustur. Y aptiklar
calisma neticesinde Uretim esnasinda kullanilan 1s1 parametreleri  yikseldikce
boyama isisimin yukseltilmesi gerektigini belirtmektedirler.

Demir ve Behery (1997), tarafindan hazirlanan “Sentetik Filament Iplik
Tekstire Teknolojisi - Synthtetic Filament Yarn Texturing Technology” adl1 kitapta
genel tekstire teknolojileri ve yalanci bukim teknigi agiklanmustir. Yalanci bukim
teknigi icerisinde yalanci bikim tekstire yontemi ile elde edilmis tekstire ipliklerin
Ozellikleri ile son kullamm yerleri hakkinda bilgi verilmistir.

Woulfhors (1998), tarafindan yapilan calismada polyester Tekstire liflerin
Ozellikleri, Uretim yontemleri belirtilmis, makine Uretimleri esnasinda yapilan
degisiklikler hakkinda - yiksek sicakliklara cgikabilen kisa boylu isiticilar, otomatik
takim ama sistemleri — hakkinda bilgilerin yami sira otomotiv ve hali gibi
sektorlerdeki kullanimlart hakkinda da bilgiler verilmistir.

MBS (2003), tarafindan organize edilen polyester iplik kongresinde yapilan
sunumlardan olusan kitapta UV katkili, antibakteriyel, gi¢ tutusur, nanocarbon
katkili antistatik 6zellikli, nem almay: artiran ve hava gegirgenligini yukselten farkl
kesitlere sahip filamentler yani fonksiyonel 6zellikli ipliklerle ilgili bilgi
verilmektedir.

11
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3. YALANCI BUKUM TEKSTURE POLYESTER iPLiK URETIiMi

3.1. Tekstiire Isleminde K ullanilan Hammadde icin Eriyik Olusumu

Y alanci bikum tekstire yonteminde iplik tretimi igin POY (partially oriented
yarn: kismi gekimli iplik ) kullanilmaktadr.

Tekstire ipligin hammaddesi olarak kullamlan POY ipligin Uretilmesi igin
PTA (Saf Teraftalik Asit) ve MEG (Mono Etilen Glikol), yardimci madde olarak
Antimon triasetat (katalizor) ve titanyum dioksit kullamilarak kimyasal reaksiyon ile
polyester eriyik Uretilmektedir (Anis, 2003).

Kimyasal reaksiyonun basing, sicaklik ve vakum altinda gergeklestigi kapali
kaplara reaktor adh verilmekte olup polyester retimi birbirine seri bagl birden fazla
reaktorde kontinii olarak gerceklestirilmektedir. Reaktér sayist Uretim isletmesine
gore degismekle birlikte bu tez caligmasimin olusturulmasinda calismalar yapilan
tesiste 5 adet resktor bulunmaktaydi. Ilk iki reaktor basing ve sicaklhik altinda
esterlesme reaksiyonunun oldugu reaktorlerdir. Pasta hazirlama tankinda PTA, MEG
ve Katalizor Karstirillir ve karisim birinci reaktore beslenir. ikinci esterlesme
resktorinde, yari mat polyester Uretiminde matlastirict ve yizey purizlulugi
saglamak amaciyla titanyumdioksit soltisyonu ilave edilir (Super parlak polyester
Uretiminde ise titanyumdioksit sollisyonu ilave edilmez). ilk iki resktorden aciga
cikan su, MEG buhar: ile birlikte proses kolonuna gelir. Burada MEG geriye
kazanilip tekrar kullanilir iken su kolon tepesinde yogunlastirilarak disariya atilir.

Esterlesme Urtind basing farkiyla 6n polimerlesme kademeleri olan tgtinct ve
dordiinct reaktore sevk edilir. Buradaki reaksiyonlar vakum altinda meydana gelir.
Polimerlesme Ugtincl reaktorde baslar ve besinci reaktorde (final reaktdr) tamamlanir.
Aciga cikan MEG buhar1 vakum pompa ve jetleriyle gekilerek kondenserlerde
yogunlastirilir ve sistemde tekrar kullanilir. Final reaktorde polykondenzasyon
yiksek vakum altinda vuku bulur. Nihai Uriin viskozitesine final reakttérde ulasilir.
Uriiniin en 6nemli parametrelerinden olan viskozite on-line olarak olgulir ve kontrol
edilir (Garip, 2005).
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3. YALANCI BUKUM TEKSTURE POLYESTER IPLIK URT.  SELIN CIRKIN

Reaktorleri ve Urin hatlarim 1sitmak icin biri sivi digeri buhar fazinda olan
farkli tipte 1s1 transfer yagi kullamilmaktadir. Final reaktérden cikan polyester eriyik
disli pompa vasitasi ile iplik Uretmek lizere POY-FDY hatlarina sevk edilir. Iplik
Uretim kapasitesinin tzerinde kalan eriyik ise cips Uretim bolimine sevk edilir.
Burada demineralize su ile sogutulup grantlatérde cips olarak kesilir, kurutulur ve
cips stok silosunda depolanir (Sekil 3.1).

Sekil 3.2. Polyester Cips
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3. YALANCI BUKUM TEKSTURE POLYESTER IPLIK URT.  SELIN CIRKIN

Katilasmus ve granillesmis polyester cips (grandl)’ lerinin  gordnim

POY iplik Gretim icin ihtiyag duyulan eriyik YARI MAT 6zellikte olacak ise
eriyige bu asamada Titandioksit ilavesi yapilir, bu eriyikle Uretilecek ipliklerin
kesitleri kullamlacak diizeye bagli olmakla birlikte genelde yuvarlak (round) kesitli
olmaktadir (Sekil 3.3).

Sekil 3.3. Round Kesit Gorintsi

Hazirlanacak eriyik SUPER PARLAK o6zellikte olacaksa Titanyum dioksit
ilavesi yapilmaz, bu eriyikle Uretilecek ipliklerin kesitleri de diizeye bagli olmakla
birlikte genelde trilobal kesitli olmaktadir (Sekil 3.4). Bu kesitli ipliklerin kesitleri
Ucgenimsi oldugundan 15181 daha ¢ok yansitmakta, dolayisiyla bu ipliklerden Uretilen
Urdnlerde daha parlak goruntt elde edilmektedir.
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Sekil 3.4 Trilobal Kesit Goruntsii

Duze sekline bagli olarak diizelerden ¢ekilen filament kesitleri ici bos dairesel
kesitli de olabilmektedir (Sekil 3.5).

Sekil 3.5. i¢i Bos Round Kesit Goruntiisii

Polimer eriyik dogrudan polikondenzasyon tesisinden sevk edilebilecegi
cipslerin kurutulmas: ve eritilmesi (ekstruder) yoluyla da saglanabilmektedir. Cips
kristalizatorde sicak kurutulmus hava ve karistirma etkisiyle kristalize edilir ve

kurutma islemine hazirlanir. Kristalizatérde cipsin topaklanmas: 6nlenir. Bu asamada
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kristal yap1 dizgunlesir. Su molekilleri yizeye yakinlastirilir. Debiye gore
kristalizasyon ve kurutma boltimlerinde kalma stireleri belirlenir. Sicaklik 160°C’ dir.
Kristalizorde mikserli bir karistirict bulunur. Bu topaklanmalar: dnlemek ve esit bir
sekilde kristalizasyon yapilabilmesini saglar. Kristalizorden kurutma tlptine akar.
Nemi alinmis cips asagi hareket ederken hava yukari Uflenir. 50 ppm Gzeri Nem,
sicak kurutulmus 170-175 °C havayla alimr. Bu yapilmazsa nem yiiksekliginden
dolay1 viskozite diser ve bu da ipligin dizeden akis1 esnasinda kopmalara sebebiyet
verir. Kurutulan cips eriyik haline getirilmek izere ekstrudere gelir. Burada elektrikli
isiticilar vasitasi ile karistirilmak suretiyle homojen eriyik haline getirilir. Sonraki
siireg tipki direkt eriyikle yapilan tretimde oldugu gibidir. Bu safhadan sonra eritilen
polyester melt izole edilerek 1s1 kaybi 6nlenmis olan ceketli boru hatlar1 vasitasiyla
tasinir. Uretimde sicaklik stabilitesini saglamak (izere ceketli hatlarda yilksek 1st
dayaniml1 yaglardan faydalanilir. Bu islemin yapildig1 yerler evaporatorlerdir.

Uretim hatlarinda basing dalgalanmalarini  onlemek icin  granulator
dengeleyici gorev yapar. Granulatorlerden mutlak surette Uretim debisinin Gzerinde
cips elde edilmek zorundadir. Bu sekilde sistemin kapasitesine bagli kalmak suretiyle
minimum ve maksimum diizeyde Uretim gerceklestirilebilir.

Ekstruder kurutulmus cipsi eritip basing kazandirarak eriyik haline getiren
sistemdir. Icindeki sonsuz vida vasitasiyla granil halindeki cipsler vida etrafindaki
isiticilar yardimyla eritilir ve basing kazandirilir. Sonsuz vida sonunda bulunan
dinamik mikser ile melt homojen bir sekilde karistirilir ve sevk edilir. Ekstruder cipsi
eriterek belli bir viskozite degerine sahip bir eriyikle dontsturir Ekstruder girisinde
cips sicakligi yaklasik 80-100 °C’ dir. Sekil 3.6'da vidal1 bir ekstriiderin yapisin
gbsteren bir resim verilmistir.

Eriyigin sirekli olarak safsizliginin korunmasi gerekmektedir. Bu da Ozel
filtre sistemleri ile yapilmaktadir.

NSF (None Stop Filter) filtresi hi¢ durmadan calisan bir filtredir. Bu filtre
ekstruderden sonra yer alir. GOrevi eriyigi, safsizlik adh verilen Uretimin diger
asamalarinda eriyigin yapisint bozabilecek daha sonra geri donlstimt imkansiz
zararlara sebebiyet verebilecek maddeleri tutmaktir. Bu safsizliklar kum ve toz
olabilecegi gibi tam ogitilmemis TiO, parcaciklart olabilir. TiO; normalde 1-3
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mikron seviyelerinde 6gitme islemine tabi tutulan bir maddedir. Cunki biytk
parcalar halinde kalirsa ve filtrelerle tutulmazsa ileride iplik Uzerinde mukavemetsiz
kopmalarin gézlendigi bir yapiya sebebiyet verebilir.

Sekil 3.6. Ekstruder

Ayrica NSF kullamlmazsa sistemde dolasan 06l bolgelerde toplanan
karbonize parcalar meydana gelir. Bunlar ileriki islemlerde 6zelligini yitirerek ipligin
yapisim bozarlar. Bu amagla NSF ¢ok 6nemli bir filtredir. NSF filtrelerinin hentiz
ekstruder cikisinda yer almasinin sebebi diizelerin kullamm dmrini uzatmak, blyik
taneli titan parcaciklarim ve diger safsizliklarr tutmaktir. Kirlendiginde makine
durdurulmaz. Eriyigin akisi iki hazneli yapinin birinden digerine yonlendirilir. NSF
filtresinde ortasinda birer mum bulunan iki hazne bulunur. Ustte her iki hazneye
acilan bir bogaz seklinde bir eriyik giris borusu bulunur. Bu borunun bitip eriyigin
iki hazneden birine ayrilacagi noktada vana bulunur. Bu vanamn kapanis yonine
gore hangi haznenin calisacagi belirlenir. Her iki haznede de birer tahliye cikis1
bulunur. Eriyik hazneye girdiginde tahliye cikisina ilerleyebilmek icin filtrenin
icinden gecmek zorunda kalir. Bu esnada eriyigin icerdigi safsizliklar tutulur.
Temizlenen eriyik tahliye edilir. Filtrenin gérevini yapmamast melt basincimin asiri
yikselmesinden anlasilir. Ornegin baslangicta 160 bar’la akan eriyik filtreden 180
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bar’la cikiyor ise filtrenin kirlendigi anlasilir. Diger hazneye gecis icin vana biraz
acilarak diger hazneye de eriyigin girisi saglamr. Eriyik hazneyi tamamen
doldurdugunda tahliye borusundan eriyik fiskirmaya baslar. Bu sekilde yedekte
duran temiz hazne calismaya baslamis olur. Boyalik ve siyah Uretimlerde filtre
gozenekleri digerlerine oranla daha buyuktir. Filtrelerin temizligine polyesterin 250
°C’ de eridigi goz onine alinarak 280 °C’ de kaynatilan trietilen glikol icinde
¢cozulme islemiyle baslanilir. Daha sonra basingli su puskirtme ve ultrasonik dalgali
sistemde dondaridlme islemleriyle tamamlanir. Distan kabuklu filtreler icten disa
basin¢li su verilerek temizlenir. Filtreler 15,20 ve 30 mikronluk tiptedirler.
Uretilecek iplik ozelliklerine gore degisik filtreler kullamlir. Ornegin Mikro
ipliklerde 15 mikron, normal POY ve FDY hatlarinda 20 mikron ve boyali
Uretimlerde de 30 mikronluk filtreler kullanilir (Sekil 3.7).

Sekil 3.7. NSF Polimer Filtresi

3.1.1. Polyester Eriyiginden POY iplik Uretimi

Polikondenzasyon tesisinden gelen sivi polimer direkt dUretim pozisyonlarina
beslenir. Direkt Uretim sistemlerinde polimer her Uretim pozisyonu igin polimer
eriyiginin esit gecis zamamm garanti eden 6zel olarak dizayn edilmis dagitim boru
sistemiyle beslenir.
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Dagitim boru sisteminin icindeki statik mikserler boru sistemi igerisinde
herhangi bir 61U nokta yaratmaksizin polimer eriyiginde Uniform bir sicaklik profilini
garanti ederler. Her Oretim pozisyonu, pozisyonlarin o6nune yerlestirilmis bir
dondurma valfi yoluyla ayri ayr1 kapatilabilir.

Eriyik pompalar1 polimer eriyigini filtrelemek ve dizenin igindeki kigik
deliklerden fiskirtilarak filamentler haline getirilmek tzere Gniform bir akis seklinde
diize paketlerine besler. Diize paketinin yapisi Sekil 3.8 de gorulmektedir. Ayrica bu
paket icerisinde yer alan ve eriyigin filament telleri haline donisttraldigt dize ise
Sekil 3.9'da verilmistir.

- | = _ Baszing givenlikli tahlive
- ; : contall baflant blagu

— Montajbadlant bilezidi

. Kapak

—— Kapak eledi

Sekil 3.8. Dlze Paketi (Garip, 2005)
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Sekil 3.9. Diize

30-40 bar basingla akan eriyik bu asamadan sonra 120 bar basincla diizelere
gelir. Duzelere gelen eriyik dizeye girdiginde 6nce on filtreyle karsilasir. Sonra kalin
metal kum ve ince metal kumla karsilagip yoluna devam eder. Bunun altinda
distribiitor plaka bulunur. Diizelerden cikis1 esnasinda eriyik, yaklasik olarak 280 °C
sicakliktadir. Uretim malifoltlar: yiksek 1s1 dayamimli yag buhariyla isitilir. Ozel
olarak dizayn edilmis buhar dagitim sistemi bitin dizeler icin Gniform bir sicaklik
temin ederler. Fiskirtilan filamentler icinde sogutulduklar: laminer ve Uniform olarak
kontrol edilip kondisyonlanan hava akimiyla katilastirildiklar: sogutma kabinlerinden
gegerler (Sekil 3.10).

Gerekli spin-finis maddesi sogutma kabinleri icinde dozaj aplikasyon
sistemiyle filamentlere uygulanir. Uniform olarak uygulanmis  spin-finish
filamentlerin daha sonraki prosesleri icin énemlidir. Uretimde spin-finis (yaglayici)
maddesinin uygulama noktast Sekil 3.11’ de gorulmektedir.
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Sekil 3.10. POY (Partially Oriented Yarn) iplik Makinesi Sogutma Kabini (Garip,
2005)

Sekil 3.11. POY iplik Makinesi Spin Finish Unitesi (Garip, 2005)

Bitim maddesi uygulama noktasindan ve iplik kanali icinden gecen
filamentler, galetler vasitasiyla sarim tnitesine ulasir (Sekil 3.12 ve 3.13).

21



3. YALANCI BUKUM TEKSTURE POLYESTER IPLIK URT.  SELIN CIRKIN

=

Sekil 3.12. POY iplik Makinesi Galetleri

I"- _
Sekil 3.13. POY iplik Makinesi Sarim Unitesi

Sarim Unitesinde filament kopuklarim algilayan bir dedektor filament
kopmasi durumunda sarma kafasina ve travers sistemine gelebilecek bir zarari
Onlemek icin filament kesme ve emme sistemleri ile donatilmistir.

Filament bobin olusumu baslamadan 6nce bir rezerve ucu otomatik olarak her
bir filament bobini patronuna sarilir. Bir parti saati bobinin ¢alisma zamanim esas
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alarak tam bobin agirhigim temin eder. Dolu bobinler bir bobin ¢ikarma cihazi
yardimiyla sarma kafasimin milinden c¢ikartilir. Yuksek hizli bobing prosesi ile
uretilen flamentler uzun bir saklama 6émriyle sonuglanan bir 6n oryantasyon almis

olurlar.

3.1.2. Polyester Cipsinden POY iplik Uretimi

Polykondenzasyon tesisinde, grantlatorde granil olarak kesilen polyester
cipsler, cuval veya cips stok silosundan pnomeatik olarak Uretim yas cips silosuna
beslenir. Cips Uretiminin sebebi piyasanin cips ihtiyacini karsilamak, istenen anda
stoklardan faydalanmak suretiyle istenilen renk ve miktardaki Uretim talebini
karsilamaktadir.

Kurutma tesisine yas cips silosundan beslenen cipsler kristalizasyon ve
kurutma islemleri yapildiktan sonra ekstrudere sevk edilir.

Ekstruderde kurutulmus cipsler eritilip  basinglandirilarak  filtrasyon
isleminden sonra her Uretim pozisyonu igin polimer eriyiginin esit gegis zamanini
garanti eden 0zel olarak dizayn edilmis dagitim boru sistemine beslenir. Sonraki
siireg tipki direkt eriyikle yapilan tretimde oldugu gibidir. Bu safhadan sonra eritilen
polyester eriyik izole edilerek 1s1 kaybi 6nlenmis olan ceketli boru hatlar: vasitasiyla
tasinir. Sekil 3.14' de cips (granul) halindeki polyesterden POY turt bir iplik Gretimi
icin gerekli olan is akis1 verilmistir (Garip, 2005).

Gecgmiste ve bugin arastirma ve gelistirme calismalarimn biydk bir kismu, lif
¢cekim hizi Uzerinde yogunlasmustir. Bunun nedeni; ipligin mekanik ve kimyasal
Ozdlliklerinin olusumunda ¢ekim hizimin 6nemli bir etkiye sahip olmasidir.

Uretim hizina bagl: olarak farkl: yap: ve 6zellikteki iplikler asagida verildigi
sekilde tarumlanabilir.

LOY ( Low Oriented Yarn) 1000-2000 m/min, hizla Uretilmis ipliklerdir.
Molekllerin oryantasyonu ok dusuktir. Iki (2) ya da daha yuksek bir
oranda yapilacak bir gekme islemi ile oryantasyon artirilir.

MQY ( Medium Oriented Yarn ) : 2000-3000 m/min hizla Uretilmis

ipliktir. Molekiller kismen oryante olmustur. Lif elementlerinin
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SELIN GIRKIN

yonlenmis yerlesimi iyi oldugundan daha sonra yapilacak cekme islemi
sirasinda 2' nin altinda oranlar kullamlabilir.

POY ( Partially Oriented Yarn ) 3000-4000 nVmin hizla Uretilmis ipliktir.
Molekuler oryantasyon artirilmustir. Iplik Uretiminden sonra uygulanacak
germe isleminde 1.2-1.27 arasinda gekme uygulanabilir.

FOY ( Fully Oriented Yarn ya da FDY )

hizlarinda Gretilmis ipliktir.
(Garip, 2005).
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Sekil 3.14. Polyester Cipsten POY iplik Uretiminin Sematik Gorinimi  (Garip,

2005)

FDY iplik dretim makinelerinde galetler (¢cekim silindirleri) her dretim
pozisyonu icin iki alt ve bir Gst induktiv galetlerle donatilmistir. Filamentin ¢ekimi
ilk galet tarafindan yapilir ve ¢gekim birinci ve ikinci galet arasinda belirlenir.
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Geri kalan her sey POY iplik retimindeki gibidir. Gerekli spin-finis yagi ilk
galetlerin 6nuine yerlestirilmis bir sistem vasitasiyla filamentlere uygulanir. Uniform
olarak uygulanmis spin-finish filamentlerin sonraki gececegi prosesler igin gok
Onemlidir.

FDY iplik bu haliyle direkt olarak kumas Uretim proseslerinde kullanilabilir.

3.2. Yalana Bukiim Tekstiire islemi

Yalanct bikim tekstire yonteminde POY bobinler tekstire makinesinin
cagliklarina yuklenirler. Bu calismada kullamilan tekstire ipliklerin elde edilidgi
yalanci-bikim tekstire isleminin temel prensibi Sekil 3.15'de sematik olarak
verilmistir. Bu yontemde filament c¢ekiminden gelen POY bobinleri tekstire
makinesinin ¢aglilarina yiklenerek tekstire islemi icin gerekli hazirliklara bagslanir
(Sekil 3.16).

1. ve 2. millerin farkli donis hizlar: ve 1. isiticidaki 1sitma islemi sayesinde
POY’ daki yarim kalmig olan ¢ekim islemi tamamlanir (iplik tam oryante hale gelmis

olur).
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Sekil 3.15. Yaanci Bukim Tekstire Makinesi Sematik Gortnima
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Sekil 3.16. Yalanci Tekstire Makinesi Cagligi (Barmag AFK)

Tekstire asamasindaki c¢ekim islemi ©6nemlidir. Direkt olarak tekstire
ipliginin  mukavemetini ve uzamasim etkilemektedir. Cekimin kolaylikla
yapilabilmesi icin ipligin molekdl zincirinin gevsetilerek ¢cekim esnasinda olabilecek
kirilmalar: 6nlemek amaciyla isitilarak ¢ekime hazir hale getirilmesi gerekir. Iste bu
fonksiyonu tekstire isiticilar: yerine getirir. Tekstire isleminde ipligin asirt mekanik
zorlanmaya ugramast mukavemetin dismesine sebep olur. Cunki ¢ekim icin iplik
tizerinde yaklasik 100°C sicakliga ihtiyag vardir. Ancak uygulamada bu sicaklikta iyi
bir tekstire efekti alinamamustir. Bu da gostermistir ki, tekstire icin daha yiksek
sicakliklara ihtiyag duyulmaktacdir. 180-220°C 1sitic1 sicaklig: ideal olup, bu ergime
sicakliginin altinda bir sicakliktir. Tekstiire islemine ortam sicakliginda giren iplik
isiticida sitilarak amorf bolgeler ¢ozinmis ve serbest halde oldugundan c¢ekim
sirasinda oryante olurlar. Kristalin boélge oram artar, bu durum mukavemeti arttirir ve
uzamayr dusUrdr. Batin bunlarin saglanabilmesi icin ortamin, yani sicakligin ve
cekimin sabit olmasi yani gostergede okunan diizeyde olmasi gerekir. Sicakligin
sabit olmasi da tekstire 1siticinin temizligine baglidir. Clnkl tekstiire isiticidan POY
iplikte bulunan yag nedeniyle oldukca fazla kirlenir. Bu da gostergeleri yaniltir ve
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sicakligin dalgalanmasina neden olur. Bu ylzden, isiticilar sik sik temizlenmelidir.
Isi dalgalanmasi Ozellikle kopma mukavemeti ve uzama degerlerinin degisken
olmasindan yada numune olarak oOrtlen Grdnlerin boya alama yeteneginin
degismesinden anlasilabilir.

Tekstire islemi siresince kaliteli bir tekstire iplik Gretimi icin gerekli olan
calisma sartlar1 ve tekstire isleminin tamamlanabilmesi icin gerekli islemlerin sirasi
asagida kisaca 6zetlenmistir.

Teksture isiticilarindan yaklasik 130-140°C sicaklikta gikan iplik, teksttre
Unitesine camlasma noktasinin Uzerinde yani 80-85°C'nin Uzerinde
girmesi gerekir. ipligin sicakhgim bu sicakliga kadar dustirmek icin
sogutma plakasi denilen bir sogutma Unitesi 1siticidan sonra yer alir.
Sogutma plakalarinin esas gorevi ipligin titresimini almaktir. Ipligin
teksttire Unitesine titresimsiz girmesi oldukga 6nemlidir. Cunku iplikte
titresim olmasi demek; filament kopmalarimin artmasi, oryante isleminin
saglikli olarak gerceklesmemesi dolayisiyla da tekstire isleminin tam
olarak gerceklesmemesi demektir. Bu da ipligin kalitesinin dustk
olmasina sebep olur.

Makine tipine gore Teksture Unitesi Agregat disklerinden veya nip-twist
kayislarindan olusabilir. Buraya gelen iplik yalanci bikim metoduyla
hacimlendirilir ve dogal iplige benzetilmeye calisilir.

Yalanci bukim islemi esnasinda iplik Gzerinde olusan dénme hareketini
(snarling-etkisi) minimum seviyeye indirmek igin iplikler 2. 1siticidan
gecirilerek friksiyonda kazandirilmis 6zellikler sabitlenmeye calisilir.
Fikse 1sitic1 sicakligi, 165-240°C, (bu kadar yuksek 1silar sadece Tight
Spot gibi 6zel ipliklere uygulanir) yani ergime sicakliginin biraz altindaki
sicakliklardir. iplik yamsinda, yalanct bikimden dolay: lif eksenine
paralel olmayan ic gerilimler olusmustur. 205°C gibi yiksek sicakliklarda
amorf bolgelerdeki baglarin tamamen, kristalin bolgelerdeki baglarin da
bir kismu kopmus oldugu igin yeni olusan baglar daha dnce lifte bulunan
gerilimleri yok edici sekilde olusur. Bunun olmasi icin lif, normal lif
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eksenine paralel olmayan bir lif eksenine geger. Iste tekstire ipliginin
hacimli olmasin saglayan bu kivrimliliktir.

2. 1sitic1 gikigindan sonra statik elektriklenmeyi 6nlemek amaciyla ve ayn
zamanda temizleyici Ozelligi de bulunan kone yagi (normal tekstire
iplikler icin ortalama %2,5) iplige verilerek sanjur klavuzu vasitasiyla
karton veya plastik masuralara bikonik sarim agisiyla belirli gerginlikte
bikonik sarim agisiyla sarilirlar.

Alinan bobinlerin daha sonra kalite kontrolleri yapilir. Uretim esnasinda
olusan makine, operatér veya hammadde kaynakli hatalar bu sayede tespit edilerek
gerekli midahalenin yapilmasi saglanir. Tekstire ipligi elde ederken makinedeki her
bdlgenin parametre degeri vardir. Bu parametrelerin toplami o ipligin regetesini verir.

Bu metodla tekstire edilen sentetik iplikler 2 ana gruptatoplanirlar. Bunlar;

a) Streg (tek 1siticili) iplikler
b) Set edilmis(cift 1siticili) ipliklerdir.

Streg iplikler Set ipliklerle karsilastirildiginda daha ¢ok hacimli olduklari
goraldr. Bu gruba giren iplikler genellikle elastik kumasglarin Gretiminde kullanilir.

Set iplikler, eastik ipliklerin ¢ok fazla elastikiyetlerinin ikincil bir 1sil islem
ile azaltiimast neticesinde elde edilmektedir. Elde edilen ipliklerin 6rilme 6zelligi
daha iyi olup tutum ve boyanma kabiliyetleri de elastik ipliklere gore iyidir ve
ortuculukleri yuksektir.

3.2.1. Tekstiireiplik Ozelliklerine Etki Eden Faktorler

Yalanct bikim tekstire prosesi pek cok ozellik (bUkim miktari, %uzama,
kopma mukavemeti, %blzilme, kivrim stabilitesi, boya alma yetenegi, vb.) tasiyan
krimp iplikleri Uretmeye yarar.

Bunlar igerisinde, kaba gorunislusiinden yumusak diizgiin ve kalitelisine kadar,
farkli kivrim stabilitesine ve farkli gerilimlere sahip birgok iplik yer alir. Bununla
beraber belirli iplik 6zellikleri, diger 6zellikler arasinda bir takim materyal ve Uretim
degiskenlerine baglidir.
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Bu degiskenler asagidaki gibi t¢ grup atinda toplanabilir;
1. Hammadde Degiskenleri;
a) Filament denyesi ve sayisi,
b) iplik denyesi,
c¢) Filamentin kesit sekli,
d) Iplige verilen preperasyon maddesi, ve
€) Ham ipligin mekanik 6zellikleridir.

2. Makine Degiskenleri (Bu grup, makine tasarim faktorlerini de igerir.);

a) lsitic tipi,
b) Isitici boyu,

c) Istmatipi (Konveksiyon, kondiiksiyon veya radyasyon),

d) Besleme sistemi,

e) Bukim eleman tipi (Manyetik igcik veya friksiyon), ve

f) Sarim tertibatidir.
3. Proses Degiskenleri;

a) lsitic1 sicakliklari,
b) Bukim miktar: ve yon,
c) Iplik hiz,
d) Bukim eleman: hiz,
e) Isitma bolgesindeki iplik gerilimi,
f) Gekim oram (W1: W2), ve
g) Uclincti mil hiz1 (W3) “dhr.

Isletmelerde belirli hammadde Uretimi ve sabit makine

tipleri Uzerinde

oynamaya gitmenin pek mimkin olmadigi dastunultrse ipligin nihai fiziksel

Ozelliklerini belirlemek icin en gok proses degiskenleri tzerinden far

3.2.2. Tekstiire isleminde Yalanal Biikiim Unitesinin Fonksiyonu

klilik yaratilir.

Y alanci bukium tekstire islemi sliresinde tekstiire eleman: olarak gorev yapan

yalanci-bikim tnitesinden beklenen islem ve Ozellikler asagida maddeler halinde

Ozetlenmistir.
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Unite baslangicinda, iplige bikim uygulamak ve ipligin tniteden cikis
noktasinda bukimi agmak,

Isiticida gerceklestirilecek bikim seviyelerinin yeterli olmasim saglamak
icin iplige tork uygulamak ve boylece arzu edilen tekstire iplik hacimlilik
seviyesini gergeklestirmek,

Y alanci bukim tekstirede, tum iplik titer dagilimlarinda gerceklestirilmek
Uzere istenilen bukim seviyeleri igin uygun esnekligi saglamak (tipik
olarak 8 dtex naylondan 330 dtex polyestere kadar),

Tekstire makinesinde, pozisyonlar arasi bukim seviyes tutarliligin,
boylece de mamulde hacimlilik ve boya alma tutarliligini garantilemek,
Iplik gerilim performansini, olumsuz yonde etkileyen ve filament
kopmalarina sebep olan filament hasarini 6nlemektir.

Y alanci bukim Unitesinde temel olarak;

Ipligin, bikim Unitesinden eksenel hareket yapmadan statik olarak
gecmesi icin, Unitenin alt kisminda, Ust kisimda uygulanan bukimle esit
degerde fakat zit yonde bukim verilir,

BuUkim Unitesine eksenel yonde beslenerek giren iplige, Ust kissmda
verilen bukim, alt kismda uygulanan esit degerde ve zit yondeki
bikimle ortadan kaldirilir. Béylece iplik, iplik yolunun altindan
bikimsiiz olarak ¢ikar,

Unitenin st kisminda, bukimli ipligin 6zellikleri sicaklik uygulanarak
sabitlenir ve islenebilir bir sicakliga kadar sogutulur,

Unite ¢ikisinda filamentlerin bikimi agilir, fakat bikiumli halde 1sil fikse
islemine tabi tutulduklar: igin kivrimlarin yitirmezler.

Uc milli bir niteye yerlestirilmis déner friksiyon disklerine temas ettirilmek
suretiyle iplige buktm verilir. Toplulugun tasarimi 6yle olmalidir ki; diskler, ipligin
millerin merkez ekseni boyunca helisel bir yoldan gectigini garanti etmelidir.
Tekstire Unitesinde friksiyon diskleri arasindan gegerek bikiime zorlanan ipligin

gorintlst Sekil 3.17'de verilmistir.
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Sekil 3.17. Friksiyon Disk Unitesinden Gegen ipligin Goriintiisii (Atkinson, 2003)

Bikum torku, her friksiyon diskinin iplige temas: ile uygulamir ve sonug
olarak Uniteye monte edilen daha fazla sayidaki friksiyon diski, iplige daha yiksek
derecede bukim verilmesini saglar. Ipligin Uniteden devamli olarak gecmesi
sirasinda, bikim de devaml: olarak Unitenin Ust kismindaki giris diski ve fikse
bolumul arasinda verilir ve hemen ¢ikis diskinde ¢ozulerek iplik sifir bikimlu hale
getirilir. Yani giris ve cikis kisminda iplik Gzerindeki bukamlerin relatif toplami
sifirdhr.

Tekstire edilecek iplik slrtinme ylzeyleri (diskleri) arasindan gecerken
disklerin donus yonine gore donmeye zorlanir. Bu etki Sekil 3.18'de sematize
edilmistir.

Disklerin yerlesim sekilleri (aralarindaki bosluklar ve Gst Gste konumlanislari),
iplige hem bikim hem de oOteleme hareketi veren ve ipligin disklere temas
noktasinda olusan friksiyon kuvvetini etkiler. Bu kuvvetlerin dagilimi ve ipligin
surtunme disklerinden gegis agisi Sekil 3.19' da gosterilmistir.
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Sekil 3.19. Bukulmis Ipliklerin Friksiyon Disklerinden Gegis Acisi (Atkinson,
2004)

Friksiyon disk sistemlerinin dizaynlarinda; 6teleme hiz vektorini saglamak
icin ipliklerin, disklerin Uzerinde dnceden belirlenmis bir a¢i altinda yatirilmast
gereklidir.

Ornegin, iplik yolu déner diske gore dik agida ise, tteleme hiz vektori yoktur;
bu da, ipligin eksenel yonde hareketine kars1 yuksek friksiyon kuvveti ve sonucta
bikiim nitesinin alt kisminda yiksek iplik tansiyonu, T2yi (T2=Bikim Unitesi
Sonrast Gerilim) yaratarak negatif yonde etki yapar (Sekil 3.20).
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Sekil 3.20. Friksiyon Diskinden 90 °C Aci ile Gegen Bukilmus iplik (Atkinson,

2004)

Ipligin, cok yiiksek eksenel kuvvete tabi tutuldugu ve cikis diski geometrisi
ve bikim Unitesi sonrasinda temas noktalar: ile temasi sonucu yiksek reaksiyon
kuvvetleri sebebiyle hasar gormis oldugu durumlar, tamamen calisilamaz
durumlardir.

Friksiyon Unitesinde belirlenmis bir iplik geometrisi icin (6r: disk capi,
malzemesi ve kalinligr) iplik bikim seviyesi agirlikli olarak friksiyon disk
kombinasyonlarinin secimi ile degistirilir.

3.2.2.1 Yalana Bukim Teksttire Yonteminde Kullamlan Friksiyon Diskleri

Bukam Uniteleri genellikle giris diski, calisma diskleri ve c¢ikis disklerinden
olusur. Girig ve ¢ikis diskleri minimum torku ve galisan disk toplulugu iplik yolunun
giris ve cikisindaki stabilitesini saglarlar. Sekil 3.21' de sirtiinme disklerinin sematik
olarak goruntdleri verilmistir.

Giris diski : ipligin tekstiire disklerine daha uyumlu ve yumusak girmesini
saglar. Yiizeyi daha diizgiin, siirtiinme katsayisi diistktiir. Ozellikle ince
ipliklerin tekstiresinde kullanilmasi zorunludur.

Calisma diskleri (Tekstire edici diskler) : Asil tekstire islemini yapan
sirtinme katsayisi digerlerine gére daha yiksek olan disklerdir. Tekstire
edici disklerin sayisi degisebilir. Alt ve Ust noktalardaki gerilimler ve
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ipligin friksiyon disk yizeylerine sirtinmesi nedeniyle burada iplige
biktmle birlikte kivrimli bir yap1 verilir.

Cikis diski : Parlak metal bir disktir. YUzeyi son derece diizgiin olan bu
disk iplikte friksiyondan kagcan ve kus g0zu denilen kapali bolgeleri
acmaya yarar. Kapal1 bolgeler ipligin disk kenarina stirtiinerek gegmesi ile
acilmis olur.

Sekil 3.21. Friksiyon Disklerinin Sematik ve Gergek Goruntmleri

Yalanci biukim tekstire yonteminde kullanilan friksiyon disklerinin yapisi

3 gesittir. Bunlar;
Polidretan diskler (PU),
Seramik ve Plazma Kaplama Diskler,
Nikel-Elmas Kaplanmig Aliminyum Diskler’ dir.

Giris diskleri seramik cilalanmis, Sert krom cilalanmis, Plazma kaplama
cilalanmis tipte olabilir. Aym sekilde ¢ikis diskleri de bdyle malzemeden yapilmis
olabilir. Ek olarak paslanmaz celik veya bicak agizli seramik seklinde de olabilir.

"Sert" friksiyon disk yiizeylerine dair, 6rnegin Seramik, Plazma kaplama ve
Nikel-Elmas diskler, belirlenmis disk geometrileri ve igcik merkezi boslugu icin,
diskin ylzey puruzltligi arttiginda iplik agist azalir ve friksiyon disklerinin ¢evresel
hiz1 kontroliyle iplik uygun surtinme kuvvetleriyle siruklenir. Sonug olarak, yeni
iplik gerilimi T2 duser. Bu konuda ayni disk kombinasyonlari igin, proses ¢alismasi
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icin olanakli olan en diustk D/Y oramm saglayan yizey purizltligine arttiriir,
ornegin disk cevresel hizi, iplik transferi bilesen vektorleri azaltilir, kaybedilmis T2
gerilimi geri kazanlir.
Dusuk D/Y oramnda calisabilme kabiliyeti ile arzu edilen gerilim oram
T2/T1'de sabit tutmanin saglayabildigi avantajli durumlar:
Iplik siiriklenmesinin azaltiimas: ile kar olusumunu dustrir, ve img
jetleri cikigindaki kar birikimi olusum oramint bir miktar azaltir.
Iplikteki disk yiizey pUrtzlUligu nedeniyle olusan asinma hasarlar
dusUraltr, dolayisiyla iplik mukavemeti ve uzamasi artar, ve kopuk
filament egilimi azalr.
Disk camsilasma egilimi duser, bu olay efektif disk ptrizltligl sayesinde
polimer kirliligi ve kalint1 spin finish kirliligi olusumunu azaltir.
Cizelge 3.1’ de Sert friksiyon disklerinin karsilastirilmas: gorulmektedir.

Cizelge 3.1 Sert Friksiyon Disklerinin Avanta) ve Dezavantajlarinin Karsilastirilmasi

Tip Avantaj Dezavantaj

Kat1 Seramik | - Omir (maliyet/kg) - Kitle

-Y Uksek sicaklikta - lst Transferi

temizlenebilme
Plazma - DusUk Kitle - Hedeflenen Y Uizey Kararliliginin
Kaplanmis - lst Transferi Zor Saglanmast
AlUminyum - Omur (maliyet/kg)
Diskler - Kolay Hasar Gorebilme

- Y Uksek Sicaklikta Temizlenememe

Nikel-Elmas - DusUk Kitle - DusUk mukavemet ve Kopma-
Kaplanmis - |st Transferi Uzama egilimi sunar
AlUiminyum - Dogal yuzey - Y Uksek kar olusumu egilimdedir.
Diskler purdzltluginden dolay: | - Y Uksek sicaklikta temizlenemez

distk camsilasma
egilimi (Boyalik iplik
sarimi uygulamalari igin
iyi)

Surtinme kararliligim strdirmek igin periyodik siraile sert friksiyon diskleri

temizlenir. Bu ultrasonik yolla yapilir. Kat1 seramik diskler yine de tum avantajlar:
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toplamistir.  Bunlar kat1i  seramik disklerin - yiksek sicaklik 1siticilarinda
temizlenebilmesidir

Politretan friksiyon disklerin diger friksiyon disk sistemlerine gére sundugu
Onemli avantgj, bayan coraplarinda kullanilan ince denye poliamid tekstiresinde
kullanilmasidir. Genellikle 80-95 shore sertlikleri arasindadr.

Yumusak disk sistemleri sirtinme temas yizeylerinin olusturdugu tepki
kuvvetlerinden dolay: genis uygulama alanlar1 sunmaktadir. Daha yumusak malzeme
kullanilarak retilen disklerde iplik surtiinme ylzeyi daha yuksektir. Fakat bunlarin
genellikle dmurleri kisadir (8000 saat — 150 F 48 Denye). PU malzemelerde gorilen
gelismeler ve PU malzeme ile daha uyumlu calisan spin-finishlerin gelisiminin
yayginlasmasiyla tekstire endistrisinde son 20 yilda kullarmmlar: artmustr.

PU diskler yiksek proses hizlarina ulasabilme yetenegi, disik kar olusumu,
img jetinin kirlenmemesi, yiksek tekstire hizlari sebebiyle iplik mekanik
performasinda ihtiyag duyulan yiksek iplik hacimliligini saglamasi, disk
camsilasmast olayimin olmamasi, daha iyi iplik mekanik performansinin olmasi
(filament asinma hasarininin distik seviyede olmasi) sayesinde Seramik disklere
kars1 Gsttiinlik gostermektedir.

Sekil 3.22'de Seramik ve PU diskli bukim sistemleri ile yapilmis 167 dtex
f 32 PES ipligin elektron mikroskobunda gorintlsi verilmistir.

Seramik PU

Sekil 3.22 Seramik ve PU Diskli Bukum Sistemleri ile Yapilmis 167 dtex f 32 PES
Ipligin Elektron Mikroskobunda Goriintiisii (Atkinson, 2004)
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Friksiyon diskleri parametrelerinin  tekstire performansindaki — etkileri
incelendiginde verilen 6zellikler ortaya gikmaktadir.

Ig merkez boslugu (ayirma) ve disk ayrimi (normalde 0.5 mm) bikium
tnitesi ve friksiyon disk Ureticileri tarafindan ayarlanir.
Disk yuzeyi ve iplik eksenel hizi arasindaki oran D/Y olarak bilinir. Bu
oran iplik gerilim oramna TLUT2 (T1=Bikim 0nitesi 0Oncesi
gerilim, T2=Bukum Unitesi sonrasi gerilim) etkisini gostermektedir. D/Y
siriklenmes  arttiginda ipligin friksiyon Unitesindeki a agisi artar,
buradan yuksek iplik transport bilesenleri belirlenir ve T2 gerilimi
dusUrltr. Burada sonugta iplik bikimtne kiguk etkiler ve T1'deki kiicuk
degisimler normaldir. Bununla birlikte bikim seviyesinin azalmasiyla
iplige gbnderilmesi gereken yuksek disk etkileri, drnegin tekstiire bolgesi
besleme sistemi cikisinda bikim Unitesi etkisi gibi 6zellikle ince denye
iplik orneklerinde D/Y arttiginda T1'i arttiracaktur.
Bukum tnitesinde ¢alisan disklerin sayilariyla iplik bikimi degisecektir
(Cizelge 3.2).

Cizelge 3.2 Disk Kombinasyonu & Bukim Seviyesi Etkilesimi (Mcintosh, 1980)

Disk Kombinasyonu BUkim Sayis (t/m)
1-6-0 4338
1-5-0 4133
1-4-0 3975

Sirtinme diskli tekstiire Unitesinin tekstlire makinesi Uzerindeki durumu ve
disk sayilarimin iplige verilen bukim seviyesi Uzerindeki etkisi asagida gosterilmistir
(Sekil 3.23).
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i : r
Sekil 3.23 Friksiyon Disk Biikiim Unitesinin Goruniimii (Brunschweiler ve Hearle,

1993)

Sekil 3.24'de 7’ li kombinasyonda diskler ve Sekil 3.25'de disk bukim yonleri

sematize edilmistir.

1 1+7+M
(1 METAL GIRIS, 7 CERASOFT, 1 METAL

19 KOMBINASYON
19, 3— 2 —

19, KOMBINASYON

DISKLER

Q 56 mm : CERASOFT CALISMA DiSKi :7
1 9 Q 46 mm : METAL GIRIS DISKi :1

Q 49 mm : METAL CIKIS DISKi :1

ARK ARA RINGLER
95mm :2

— — 19 .00 mm : 2
19,50 mm : 6

19.

Sekil 3.24 7' li Kombinasyonda Disklerin Sematik Gorinimi (Atkinson, 2004)
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Sekil 3.25 Disk Bukim Y onlerinin Sematik Goruntimi (Barmag, 2002)

Bikum miktarimin artmasi ile iplik hacimliligi ve elastikligi artar ve
kendinden bukium egilimi azalir yani artik iplik torku diser. Bununla birlikte, sert
malzemeli ¢alisma disklerinin sayisinda artis1 ile iplik mukavemet ve kopma uzama
degeri diser, filament ylzeylerinde asinma hasarlar1 (Kopuk filament seviyesi) artar,

dolayisiyla da proses hizi duser.

3.2.2.2. Yalanca Bukim Tekstire Yonteminde Kullanilan Kayis Sistemleri

Nip sistemi sahte bikim tekstire icin ilk olarak yaklasik 1978'de Murata
firmast tarafindan Japonyada kullanilmistir. Sistem doner kayis ile uygulanr.
Friksiyon disk sistemlerinde iplik temas acisi disklerde iplik katlanma agisi ile
kontrol edilir, disk ¢ap1 ve profili, ve iplik tepki kuvvetleri disk ylizeyiyle beraber
teksttire stirtiinmesinin kaynaklaridir.

Birbirine dik olarak donen iki kayis arasinda bukimin olusturuldugu bu tip
bagliklarda iplik akis iz 1000m/dk’ nin Gzerine ¢cikmustir. Verilmek istenen bukim
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sayisina gore iki kayis oramndaki agi (Twister Angle) ayarlanabilir. Teksture
isleminin tam olarak yapilabilmesi icin ipligin iki kayisin kesisme noktasindan
gecmesi gerekmektedir (Muratec Machinery, 2000).

Nip Twist kayis sisteminin sematik goranimi Sekil 3.26'da verilmektedir.

@[?@‘

1V Vektort: Iplige uygulanan kuvvet,
/f Vr: Bukiim unsuru,

Ve : Besleme unsuru,

= A 8 : Bukim agisi
e = T
i - =
e 4
V-{ = VvE
Sekil 3.26. Nip Twist Kayis Sisteminin Sematik Gorinimi (Muratec Machinery,
2000)

Kayis bikimde, harici normal kuvvetler uygulanir bu strtinme kuvvetinin
asil kaynagidir ve burada hiz oram (kayis iplik arasi) ve kayis capraz agisinin
fonksiyonundan gecerek iplik transport ve bikim bilesenlerinin sagladigi ¢alismanin
tutma bicimi pozitiftir. Kayis malzemesi yumusak suni kauguktur ve PU friksiyon
diskleri gibi ipligi ylizey hatasi vermemeye zorlar.

Kayis agisinin degisimiyle bikim seviyes degisir ve gerilim oram T2/T1
degismez sekilde tutmaya calisir, B/Y (kayis / iplik iz oram) kayis agisindaki
degisim ile degisir.

Sekil 3.27' de PES 167 dtex icin kayis acisimin bikimdeki etkisi verilmistir.
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Sekil 3.27 Kayis Acisinin Bikiimdeki Etkisi (PES 167 dtex) (Atkinson, 2003)

Kayis gomilme kuvveti de onemli parametredir, bukimli iplik icin
ulasilabilir yeterli strtinme kuvvetini saglayan normal kuvvet cok fazla oldugu
zaman, kayis asinmasi hizlanir ve kayis ¢alisma omri kisalir (kayis kayisa strttinme
temasinin artmasindan dolayi). Iplikteki lineer yogunlugun (dtex) artmasi igin,kayis
gbmulme kuvvetinin artmasi gerekli bukim torkunu verir . Kayis gdbmilme basinci
Murata makinasinda pnomatik olarak, ve sistem geri beslemesi T2 geriliminin
Olcilmesi bagimsiz baski basinclariyla ayarlanmasi T2 varyasyonunu makinada
miminize edecek seklide tutmasiyla devamliligi saglanir. Sekil 3.28'de Nip Twist

kayisli yalanct bukim isleminin sematik gorinimi verilmistir.

Sekil 3.28 Nip Twist Kayisl1 Yalanci Bukim Isleminin Sematik Goriniimi (Muratec
Machinery, 2000)

Nip kayis bikim sisteminin PU friksiyon disk bikime gore performans

karsilastirmasi yapilacak olunursa;
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Bikum isleminin esnekligi PU friksiyon disk sisteminde disk sayisi ve
tipi araciligiyla saglanir. Benzer sekilde Nip sistemde bu kayis arasi agi
degisimi ile saglanr.

PU disk sistemi disk secimi ve sayisi yoluyla bitin araliklarda iplik
titerine olanak verirken, Nip sistemde yiUksek dtexlerde Ozellikle 78
dtexte iyi sonuclar vermektedir.

Her iki sistemde de filament ylzey hasar1 olusumu disik seviyededir.
Iplik kalitesi olarak PU disklerle calismada disk geometrileri diizgiin
belirlendigi icin Nip sisteme gore daha yuksektir (6zellikle micro count
ve high count ipliklerde) nedeni Nip sistemde giris kilavuzu ile kayis aras
basing ayar1 kritiktir ve siirekli kontroll gerektirir.

Guc tuketimi Nip sistemde daha yuksektir.

Maliyet agisindan Nip sistemde iki kayisin degistirilmesi disk sisteme

gore daha ucuzdur ancak 6mri daha kisadir.

3.23. Yalana Bikim Tekstire Yonteminde iplik Istma Unitelerinin
Fonksiyonu

Ik devrelerde Tekstire makineleri primer tekstire bolgelerinde basit elektrik
isiticilart kullanmaktaydi ve 200 m/dk gegmeyen ¢alisma hizi igin 1stici boylart 1 m.
kadardi. Basit bir elektrik 1siticisindan olusan sistem bukdlen iplige degen bir plakay1
1sitmaktaydi. Bu isiticilar sistemde iyi bir 1sil set islemi icin kendi boyunca homojen
bir 1sitma yizeyi olusturmuyordu. Bu da makine prosesindeki pozisyonlar arasinda
boya alma farkliligi neden olmaktaydi.

1970’ lerin ortasinda teknolojisi tamtilan buhar fazi sisteminin tekstire
makinelerinde 1siticilarin stabil 1sil prosesine imkan vermesi sonucunda iplik kalitesi
de olumlu etkilendi.

Calisma prensibi bir 1sitma ortaminin elektrikli 1siticiyla isitilmasi, bu sayede
elde edilen buhar fazindaki malzemenin daha sonra arkas: ipligin degecegi sekilde
profil verilmis metal plakaya kondens olmasiyla isitma yapmasidir. Bu plakada
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bulunan termo kontrolii yardimiyla 1sitici boyunca sabit kontakt 1s1 olusmast
saglanmaktadr.

H.T 1siticilar 1986 yilinda Teijen Seike tarafindan yalanci bukimla tekstire
iplik makine piyasasina tanitildi. Tipik olarak cift iplik yollu olup 1 m’'lik 1sitict
boyunda maksimum 600 C ye degin 1s1 verebilme olanagina sahiptirler.

H.T 1sitict dizaynindaki  gelismelerdeki devamlilik makine Ureticilerinin
ilgilendikleri bir konudur. Bunlarin limitli kullammlar1 ve gercekten proses
esnekliginin gelistirilmesinde basarilarinin yetersiz olmasi yalanci bikim tekstire
sistemlerinde dizayn gelisiminin gerekliligi egilimine neden olmustur (Atkinson,
2003).

Konvansiyonel sistemlere nazaran HT 1siticilarin avantg] ve dezavantgjlari

incelendiginde;

(&) Makine Profili

Uzun 1sitict olmast nedeniyle makineler konvansiyonel isiticillariyla genis
taban hacim ve tavan alamna ihtiyag duyarlar. Bu limitasyonun ortadan kalkmasi i¢in
baz1 dizaynlarda katli hale getirilmis 1sitma ve sogutma kisimlar: bulunur. Fakat bu
proses esnekligini azaltir.

H.T 1siticili makineler daha distk taban alamina ve hacme ihtiyag duyarlar ve
her turlt makine profillerine adapte edilmede daha yatkindirlar.

Duz uzunlamasina olan tekstire kisimli iplik yolu igin (6rnegin V profilliler)
desteksiz iplik yolu boyunca beslenen iplikte geri bikim agilmasinin elimine etmek
icin 1stict girisine donen bir bikim durdurucusunun konulmasina gerek vardir.
BiUkim durdurucularin operatorler icin zorluklari bulunmaktadir, bunlarin zarar
gbrmesi halinde iplik uzama ve mukavemet degerlerine negatif etkileri vardr.

H.T 1siticilarin kullammu sitict girisi kisminda bikim durdurma konulmasi

gerekliligini elimine edildigi besleme girisli makinelerin dizaynina mimkain kil mistar.
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(b) Ergonomi

HT siticilarin kullamildigt  makinelerde makine eni ve yuksekligi
azaldigindan 1siticidan iplik gecirilmesi  kolaylasmis ve operadr kullanimi
konvansiyonel 1siticili makinelere gore kolaylagsmistir. Bu potansiyeller Uretim

verimliligini artirmakta ve operattrlerin daha az yorulmalarina imkan vermektedir.

(c) Enerji

Makine Ureticileri HT 1sitict kullamilan makinelerde dnemli derecede enerji
tasarrufu saglandigin belirtmektedirler.

(d) Bakim

Konvensiyonel 1siticilar 4-6 haftada bir temizlenirler. Isitict iginde iplik
yolunda biriken yanmis polimer birikintisi 6zellikle ince denye nylon iplikte iplik
kopus miktarim arttirir, yine 1st transferini degisken kilar ve boya alim farkliligina
sebep olur. Ipligin tam olarak istenen iplik yolunda merkezlenememesine neden olur
ve kisa streli iplik tansiyon hatasinin sonucu iplik balonu olusmast nedeniyle iplik
anlik olarak isiticidaki yolundan disar1 ¢gikar.

Tipik olarak bir makinede Uretim verimliliginde %21'e kadar makine
temizleme siiresi nedeniyle dists gozlenebilir. Bu miktar maliyeti etkileyen énemli
bir faktorddr. Isiticilarin temizligi icin disik sicakliklarda isitict temizleyicileri
ilavesi kullanmlir ve/veya iplik yollarimin piring tel fircayla kazinarak temizlenir.
Temizlik icin asindirma 6zeligine sahip tekerlek kullanim da sdz konusudur.

HT 1siticilart ilk 6nce kendinden temizleme 6zelligine sahip olduklarindan
kabul gormektedirler.

Bir stire zarfinda sicakligin 600 C ¢ikmasi ile ¢okeltiler iplik temas ylzeyinde
yanar. Uzun sireli ¢alisma strelerinde, buna ragmen 1sitict kilavuzlarindaki sert
karbon yapili birikintinin yol agtigi yuksek kopus oranm ve uUretim verimliliginin
verimsizligini arttirir. Kullamilan metal firgalarla yapilan temizlik bu birikintilerin
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temizlenmesi icin yeterli olmamaktadir ve bu nedenle Barmag ¢ikabilen/degisebilen
1sitict ici pargalarim dretmistir, boylelikle bu pargalarin ultrason sistemle temizligi
kismen mumkiin olmaktadir. Bu kirlilik problemine ragmen temizleme periyodu
konvensiyonel 1siticili sitemlerden 4 kat daha uzundur.

(e) Proses Hizi

Hic¢ bir soru gerektirmeksizin yiksek hizlarda tekstire ipiklerin Gretimi HT
isiticilt sistemlerle mimkiandar. Bu kismen kisa tekstire bolgesi nedeniyle fakat
oncelikle iplik sarim acist (Teijen seike HTS -1500) ve istict ile bukim Gnitesi
arasindaki sogutma kanal1 egriligiyle (Barmag AFK) ilgilidir.

(f) iplik K alites

HT 1siticiliyla esas konvansiyonel 1siticili ipliklerin kumastaki estetik ve optik
gorunimlerinin benzesmesi zordur. Buna ragmen bu Urtnlerin ticari olarak kabul
gordukleri, standart iplikler icin HT 1siticilarda uygulanabilir olduklar: yiksek
hizlarda teyid edilmistir.

Konvansiyonel ve H.T siticilar arasinda, iplikte karakter farkliligi vardir. Bu
151 transfer farkliligi nedeniyle ve gercek olarak iplik 6zindeki bukimli kismin
deformasyon farkliligindan kaynaklanmaktadir.

Bukulmis haldeki filament cilesinin Ust kismindaki filamentlarda HT
isitictyla yuksek yizey sicaklik kontagi sebebiyle asiri bir dizlesme egilimi
mevcuttur. Bu 6zellikle ¢coklu lob kesitli uygulamalarda olmak lizere filamentin optik
Ozelliklerine etki etmektedir.

Tekstire bolgesinde 1sitici ¢ikisinda dizlesme seklinde sekil degisikligi
gorulen filamentler optimum proses 6zellikleri hakkindaki gergeve (kopuk filament
seviyesi, calisma kopma orami, boya alma dizgunligl) HT isiticili sistemde
Konvensiyonel 1siticilara nazaran disme egilimindedir. Y Uksek sicaklik ayarlarinda
filamentlarin zarar gormesi velveya zayif 1sitici temizligi  nedeniyle iplik
mukavemetlerinde kotilesme ve filament kopmast olusabilir. Bununla birlikte ipligin
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dinamik yapisiylailgili olarak iplik balonunun isitici i¢i yada Uistiinde olusmasi, boya

alma diuizgunsiizl igtine neden olmaktadr.

(g) Proses Esnekligi

Fiyat ve iplik o©zellikleri sebepleriyle sayisiz iplik saglayicisina ulasma
istegindeki tekstire firmalart konvansiyonel 1siticili tekstireleri tercih etmektedirler.
Bu proses degerlerinin optimizasyonu icin genis bir pencere sunar ve HT 1siticilarin
spin finish tipine olan hassasiyeti kadar bir hassasiyeti de bulunmamaktadir.

Benzer olarak, yiksek calisma hizlarimin gercekci olmadigi “Micro Count”
ipliklerde HT 1siticilar filament zedelenmesi ve kopmasina neden olmak konusunda
daha az egilim gosterirler ve tercih edilen bir secimdir.

Yalanci tekstire bikim makinesinde agregat Unitesinden sonra ikinci 1sitici
bulunmaktadir. Tekstil uygulamalarinda azaltilmis elastisitenin gerektigi yerlerde (ve
azaltimis  bukim canliliginin  gerektigi) Ornegin dokumaya uygun polyester
ipliklerde tekstire iplikleri ikinci 1sitict iginde rahat halde (serbest) olmasi
gerekmektedir. Ikinci 1sticilarda "non contact” durum vardir. Iplik bir tip icinden
geger ve minimum miktarda temas s6z konusudur. Burada eser miktarda bir sirtme
temast olmalidir, ¢lnkd 1sitici iginde neredeyse sifira (0'@) yakin bir iplik gerilimi
istenir ki bu sekilde ilk tekstiire bdlgesinde iplige zorla verilen gerginliklerin burada
rahatlamast saglanr.

Isiticilarin dizaynm 130 -240 C set sicakliklar: araligindadir ve elektrikli veya
buhar fazli olarak (vapour) dizayn edilebilir. Isitict boy araligi 700-1500 mm arasi
degismektedir.

Konvansiyonel ikinci 1siticilarda bazi istisnalar ve farkliliklar bulunmaktadr.
Muratec agik iplik baglamali yuksek sicaklik aralikli isiticilar bulunurken (100-600
C), Rieter Scragg makinesinde 1sitict verimliligini arttirmak igin ipligin 1sitici igine
girerken beraberinde sirikledigi soguk havanmn neden oldugu verimsizligi azalmak
icin isitict igine sicak hava enjekte edilmektedir (Atkinson, 2003).
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3.2.4 Yalana Bukim Tekstiire Y nteminde Sogutma Unitesinin Fonksiyonu

Sogutma plakalar1 1. tekstire isiticumin hemen arkasinda yer almaktadir.
Sogutmanin amacimi su sekilde agiklanabilir; 1sitma sirasinda eriyen kristallerin
yering, yeni verilen sekle uygun yeni kristallerin olusumu daha termofiksaj
sicakliginda bekletme sirasinda baslamaktadir. Ancak yiksek kristalizasyon hizina
ragmen, termofiksa) sicakliginda yalnizca bu sicaklikta erimeyen, yani termik
dayaniklilig1 iyi olan blylkce kristalitler olusabilmektedir. Termofiksaj sonunda
lifler sogumaya basladiginda ise kristalizasyon hala yiksek oldugundan ve erime
durumu da ortadan kalktigindan, hizla yeni kristalitler olusmaktadir. Lifler 125-
130°C’'ye kadar soguduktan sonra ise, kristalizasyon hizinin iyice yavaslamasi
nedeniyle, yeni kristalit olusumu durmaktadir. Yani sogutma esnasinda olusan
kristalitlerin sayist ve kalitesi, lifler termofiksgj sicakhigindan 125-130°C'ye
soguyuncaya kadar gegen slireye baglidir. Yapilan arastirmalar, cok hizli bir sekilde
sogutulan liflerde matriste cok sayida kiiclk ve dayanksiz kristalit olusurken, yavas
sogutulan liflerde daha az sayida fakat daha biyikce ve dayankli kristalitlerin
olustugunu ortaya koymustur (Atkinson, 2004).

Kivrim kisalmasi %CC sogutma plakast boyuyla artis egilimindedir.
Ozellikle bu sekilde boya alma miktar1 artmasi ve derinlesmesi gok kisa sogutma
plaka boylarinda meydana gelir. Burada goze carpan cams: sicakligin tsttindeki
sicakliliktaki bukim agilmasi islemi jpligin molekuler yapisim degistirebilen ve
boylelikle daha fazla boyanin ipligin amorf kisimlarina girisine saglayan bir etkendir.
Acikca bu sartlar altinda T2 tansiyonunun makine boyunca yiksek CV% ye sahip
olmasi tekstire iplikte boya alma varyasyonunu artmasina neden olacaktir.

Gerekli sogutma kanali uzunlugu ve konvansiyonel 1sitici 1sitici uzunlugu
teksttire bolimi mesafesini 4,8 m'nin Uzerine ¢ikarmistir ve ergonomik ve makine
genislikleri nedeniyle polyester tekstiire bolgesi 1sitici ve sogutucu kanallar: arasinda
katl1 haldedir. Buna 6rnek olarak Sekil 3.29'daki “Barmag M profil” gosterilebilir.
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o

b @i
Sekil 3.29 Barmag M-Profile Sematik Gorinimi (Barmag, 2002)

70'lerden 80'lere kadar yapilan arastirmalarin sonucunda Polyester tekstire
islemi icin optimum 1sitici igerisinde kalma siresinin 0,2 saniye olarak
uygulanmasinin en uygun sonu¢ oldugunun farkina varilmstir. Ustelik, sonraki
sogutmada, cikistaki bukimsiliz noktadan bikim birimine kadar sicaklik daha iyi
boya alma sabitliginin saglanmast icin camsi gegirgenlik sicakligimin  altinda
olmalidir. Bu sonuca gore tekstire 1sitma sogutma bolgesi uzunlugunun sistem
hizinin 800 m/dk'nin Gisttinde olmasi i¢in 4,5 m den fazla olmalidir.

Ortam sartlarinin (uzunluk ve genislik) izin verdigi simirlarda ve ergonomik
durumun temin ettigi kadar, orta ve yiuksek dtex polyester iplikler icin tekstire
bdlgesi katlidir (Barmag M ve Rieter-Scragg B profilleri gibi).

Ince filamentli ipliklerin gelismesi (disik dpf - denye basina filament),
bunlardaki hassas ve kopmaya daha egilimli filament yapisi yizinden, énceleri olan
yetersizlikler gelistirilerek 1sitma sogutma bdlgesi arasinda tektire seramik kilavuz
yuzeyleri kullamimasiyla en iyi hale ve diz 1sitma-sogutma iplik yolunun yeniden
tammlanmas: sayesinde daha fazla ihtiya¢c duyulan proses esnekligi gelistirilmistir.
Boylece iplik gegis yolu genellikle V veya A profile benzemistir (Gries, 1999).

Gunuimtizde genellikle diz teksttire bolgeli iplik gecis yolu tercih edilmekte,
HT (HighTemperature = Y uksek Sicaklik) 1siticili makina segenekleri bu profillerde
egilim haline gelmistir (Ornegin Barmag AFK, Teijin Seiki HS 1500).
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3.2.5 Yalana Bilkiim Tekstiire Y 6nteminde Y aglama Unitesi

Yaglayici (kone yagi) tekstire iplige, bobin olusumundan dnce ¢ikis baski
silindirleri ile sarim silindirleri arasinda su amaglarla uygulanir (Kanitatli, 2002);
Proses boyuncaiplgin temas ettigi ylzeylerle sirtinmesini azaltmak
Iplikler arasi stirtinmeyi azaltarak sagilma performansin: arttirmak
Sirtinme temaslari saebebiyle olusan elektrogtatikligi yok etmek
Genelde teksture iplige %1,5-2,5 cone yag1 uygulanir. Uygulama yontemleri;
Uriin ¢ikist ve winder ile take-up arasinda temas silindiriyle (yag
alinigt silindirin hiziyla ayarlanir)
Her take-up katinda travers mekanizmasindan once temas silindiriyle
Y ag jetiyle (agirlik besleme sistemi, Metoil, Rieter-Scragg)
seklindedir.
Ipliklerin yag silindirlerinden stirttinmeli olarak cekilmesi sorun yaratabilir,
Ozdllikle iplik temas agis1 yiksekse:
Otomatik takim almada zit etki olusturabilir.
Dusuk dtex’li ipliklerde, sagilmada takilmalar yaratabilecek kadar
flaman ayrilmalarina sebep olabilir.

3.2.6 Bobin Sarim Unites

1500 nvVd'ya kadar ulasan yuksek sagilma hizi ihtiyaci, tekstire iplik bobinleri
Uzerine yuksek talepler yukler. Bobin yapisi Ozellikleri, sorunsuz sagilma
saglayabilmek ve makine maliyetlerindeki artisi Onleyebilmek icgin, gecmiste
gelistirilmis "rastgele sarim” prensibi Gzerinde dikkatli optimizasyonlar gerektirir.
Ipligin karakteri de bobinin sagilma performansim 6nemli sekilde etkiler.

Ormede ya da dokumada; direkt kullammda tekstiire iplik bobinlerinden iyi
sagilma performanst almak icin temel genel kural sarim yogunlugunu en Ust diizeye
cikarmaktir. Tipik sarim yogunluklari su degerlerde olabilir:

PES 167 dtex 32 - 0.62 g/cm3
Naylon 17 dtex f5 - 0.72 g/cm3
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Yiksek sarim yogunlugu, proses verimliligini ve Urin kalitesini disuren
sagilma geriliminin zirve noktasina ulasmasina ve sagilma sirasinda takilmalara
egilimi azaltir. Y Uksek sarim gerilimi, sarim yogunlugunu arttirir. Ancak; ipligin ters
yada dnceki sarimin hemen bitisigine yerlestirilmesinden kaynaklanan;

Masuranin ezilmesi (masuranin et kalinligi segiminde belirleyicidir),

Ag olusumu (incelen masurada iplik atlamasi),

Bobin estetigi (diizguin form),

Flaman kopmasi (6zellikle mikroflamanlarlailgili),

Travers donusglerinde gerilim egrisinin maksimum noktasina ulasmast,
sebebiyle kumasta boyada benek olusumu sorunlarinin bas gosterdigi calisilabilecek
bir Ust siir vardir.

Yuksek sarim yogunlugu gereklerini kolaylastirmak icin, dustrdlmis travers
orant ve bdylece sarim agisi, yiuksek sarim gerginliklerinde galisilabilmeyi arttirmak
yoluyla sagilma performansim gelistirir, yani donislerde sarim gerilim egrisinin tepe
noktasi degerini disurdr.

Seritlenme, bobinin bir tam travers turu siresince tam say1 olan bir devir
sayisi ile dondigl zamanlarda olusur. Makine dreticileri, onlenmedigi takdirde
sagilma sirasinda iplik takilmasina sebep olan seritlenme etkisini minimize etmek
icin, bobin olusumu siiresince travers oranimi gesitlendirmeye yarayan ayarlanabilir
karistirma sistemleri Gretmislerdir.

Bobin yan yizeylerinde, travers donislerinde ipligin bir yere toplanmasindan
olusan yiksek yogunlugu énlemek icin mikroislemci kontrollli ayarlanabilir bobin
yan yuzey karistiricisi gereklidir.

Boyalik bobinlerde, boya banyosunda boyanin uniform olarak niifuz etmesi
icin daha yuksek sarim agilar1 ve daha distik bobin yogunluklar: gereklidir. Polyester
tekstire iplik boyalik bobinlerinde kullanilan sikistirilabilir ve rijid olmak Uzere iki
tip plastik delikli masura vardr.

Masuralar, boya kazaninda birbirlerine baglanabilir olarak tasarlanir, bdylece
boyamin niifuz etmesi, herhangi bir bobin atlanmadan, boya likorinin boyalik
bobinler arasindan programili bir sekilde akisi ile saglanir. Sikistirilabilir masuralar,
kazanda boya Oncesi yaklasik %20-25 sikistirilarak, bir cok bobinden olusan bir
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sikistirilms iplik silindiri elde edilir.

Iplik karakteri, bobinin sagilma performansinm etkileyebilir:

Sexil 3.

Tekstire iplikte hav olusumu, takilmalara ve bobinin ylizey
tabakalarinda gerilimin asir1 artisina sebep olabilir.

Mikroflamanlar, flaman takilmas: durumlarinda 6zellikle sorunludur.
Bobin yogunlugu da sinirlidir; yiksek bobin yogunlugu saglamak icin
uygulanan yiksek sarim gerilimi, travers donUslerinde, travers
kilavuzundaki gerilim ylUzinden flaman kopmalarina sebep olabilir.
Sonu¢ olarak, sadece yogunlugu 0.60g/cm3 ‘den az olan bobinler
Uretilebilir.

IMG, sorunsuz sagilmay olanakli kilar, ancak bunun uygulamasi

ipligin kullanim alanina bag|idhr.

30’ da yalanct bukim tekstire yonteminde sarim Unitesi gorilmektedir.

3.2.7. Otomatik Takim Alma Sistemleri

Son 10

makinelerinin

yildan beri endlstri, otomatik takim ama imkam sunan tekstire

satisinda artis yasadi. Bu artis, agirlikli olarak, iplik lineer

yogunluklarinin nispeten daha yiksek ve takimlar arasi sirenin kisa oldugu, yani

dahafazlais gucl gerektiren Polyester tekstlirede olmustur.

Sekil 3.30. Yalanc: Biikiim Tekstiire Y 6nteminde Sarim Unitesi
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Otomatik takim alma sistemlerinin avantajlart sadece is giici maliyetlerinin
azalmasi ileilgili degildir. Bunlar;

Azalan is gucti maliyetleri
CoOzgl ve otomotiv dosemeciliginde kullanilan bobinler icin es
uzunlukta retim
Boyalik bobinlerde bobin agirliklariin tutarlihigi (bobin ici ve
bobinler arasi daha iyi boya tonu dizenliligi)
Boyalik bobinlerde, bobinin i¢ tabakalarinda boya almada ton farkini
Onlemek icin kararlt bir "inner - waste" sarim uygulama olanagi
Bobinler icin daha fazla robotla kaldirma baglantisina olanak saglar,
direkt paketleme icin nakil robotlarina transfer yapilir.
Otomatik takim alma sistemlerinin dezavantajlari ise sunlardir;
Ek makine maliyeti (disik maliyet, basit takim zamanlayicilar: ile
manuel takim alma sistemleri daha uzun takim sireleri igin uygun
olabilir)
Genelde ek zemin alam gerektirir
Makine bakimi daha karisiktir ve ek bakim maliyeti getirir.
Otomatik takim alma sistemi, ya makinenin ana gévdesinde (in-board
takim alma) ya da makineden uzakta tasarlanmir (out-board takim alma).

Takim alma, belirli stireli ya da belirsiz streli bigimde calistirilabilir, segim
tercih edilen proses ekonomik sartlarina bagli olarak yapilir.

Belirli sireli calismada;
Takim zamanlayicisi belirlenmis stirelerde calisir ve takim alma sireli
gerceklesir.
Eger proses kopus oranlar1 nispeten yiksekse, bu secenek tercih edilir,
yani drdn verimliligi, makinenin tim pozisyonlarindan yaralanilarak
ipligin yeniden takilmasiyla yuksek seviyelerde korunur.

Belirsiz siireli calismada;

Eger kopus oranlar1 yiksekse, pozisyonlar makine takim almaya hazir
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olmadan yeniden baglanamaz, disik agirlik maliyetinden kaginmak
icin kalite diustralir ya da alternatif olarak islemci, kopusta yeniden
baglama yapar ve distk agirlikli bobin Gretilir. Bu, Urin verimi ile
dustk kalite bobin maliyeti arasinda bir dengedir.

Makine calismaya basladiginda, makine boyunca tim takim ama
serisi tamamlanincaya kadar ilk takim atik/dustk kalitedir; es zamanli
olarak makinede bulunabilecek takimlar igin maksimum bir sayi
vardir, aksi takdirde atik ipliklerin emilmesi sirasinda atik iplik hacmi
emme tuplerini tikayabilir (genelde es zamanli olarak 6 takim
alinabilir).

Robotla bobin kaldirma cihazlarinda senkronizasyon igin takim
silindirleri otomatik takim almada 30 saniyelik olarak siralanirlar
(Atkinson, 2004).

3.2.8 Yalana Bukiim Tekstiire Yontemiyle Uretilen ipliklere Son Kullanima
Yondik Kazandirilan Ozellik (IMG)

Normal tekstire iplikler aktarma, bukim, dokuma atki, yuvarlak Orme,
raschel 6rme ¢ozgu ipligi, diz 6rmede kullanlabilir.

Ancak 0Ozellikle dokumada ¢Ozgu ipligi olarak calisilabilmesi icin bu
ipliklerin hasil veya bikim islemine girmeleri gerekmektedir. Iste bu islemleri
ortadan kaldirmak icin IMG islemi yapulir.

Tekstire makinesinin 2.milinden sonra takilan IMG diizesi vasitasiyla iplik
belirli yerlerinden bogumlanmir/puntalanir (Sekil 3.31). IMG dizesine uygulanan
basing streklidir, dizenin icinde bulunan hava deligi tam merkezden Ufledigi igin
flamanlar dizenin icinde havanin Uflendigi bblgenin sag1 ve solundan kagarak
bogumlanir.
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Sekil 3.31. Makine Uzerinde Img Diizelerinin Goruniimii (Heberlein)

Img sayisi belirli sinirlar dahilinde istege gore degistirilebilir;
Soft img: Img kalicilik degerleri strong img ipliklere gore daha disuktr.
img say1 : 100-120 img/m
img kalicilik %: 15-40
(micro count ve high count ipliklerde img say1: 50-80).
Burada amag 6zellikle high count ve micro count ipliklerin kullanilacaklar:
proseslerde dagilmasinm 6nlemek, ipligin birarada bulunmasini saglamaktir.
Strong (kalici1) img : Img kalicilik degerleri soft img ipliklere gére daha
yUksektir.
img say1 : 80-100 img/m
img kalicilik % : > 85
Strong img iplikler dokumada c¢ozgi ipligi olarak kullamlmaktadir
(Sekil 3.32).
Yiksek img kalicihigi 0Ozelligi, Uretilen ipliklerde havlanma riskini
artiracagindan  ve 0Ozellikle yiksek ¢ozgi skhiginda calisilan  kumas
konstriksiyonlarinda iplik-iplik sirtiinmesi  fazla oldugundan bu tip ¢6zgu

ipliklerinde flamantasyon gorulebilir.
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— i s

Sekil 3.32. Strong IMG Iplik Gorlntiisi
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4. MATERYAL-METOD

Bu bdlumde standart olarak Uretilen, istenilen fiziksel 6zelliklere sahip Grlin
ile bu Urtiniin hammaddesinden, aym makine kullanilarak ve varyasyonu net sekilde
ortaya koymak adina yalanci bukim tekstire parametrelerinden her defasinda tek bir
parametre degistirilerek nihai Grindn fiziksel degisimlerini gozledim.

4.1 Materyal

Calismada kullanilan ipligin hammadde 6zellikleri asagida Cizelge 4.1'de

verilmistir.

Cizelge 4.1: Hammadde olarak kullanilan POY ipliginin Ozellikleri

Dtex 278 dtex
Kopma Uzama % 127
Mukavemet 2,34 cN/dtex
Kaynama Cekme % 63,2
Uster % 0,81

Test Makinesi olarak BARMAG AFK Friksiyon Tekstire Makinesi

kullanilmastur.

4.2. Metod

Galismanin  yuritilmesinde kullandigim 6lgim  metodlar1 ve cihazlar

hakkinda asagida genel bilgiler verdim.

4.2.1. Kontinii Polyester Ipliklere Uygulanan Fiziksel Testler

Bu boélumde calismalarin yapildig: laboratuar cihazlar: tanmitilmis ve yapilan
testlerin sonuclari; dtex kontrol, kopma mukavemeti (cN/dtex), % kopma uzamast,

56



4. MATERYAL —METOD Selin CIRKIN

% EK (Kivrim Kisalmasi), % KK (Kivrim Elastikiyeti), % KB (Kivrim Kaliciligr), %
KC (Kaynama Cekmesi) Img sayisi, img kalicilig1 olarak test sonuglarinda verdim.

Teste baglamadan ©Once bitin numuneler standart  ortamlarda
iklimlendirilmelidir. Standart ortam 20 °C + 2 ve %65 + 2 bagil neme sahip ortam
olarak tammlanur. iklimlendirme icin numuneler en az 12 saat bekletilmistir.

(a) Dtex Tayini

Amag; ipligin belirlenmis bir uzunlugunun agirliginin saptanmasidir.
Dtex:10000 m ipligin gram cinsinden agirligina denir.
Denye: 9000 m ipligin gram cinsinden agirligina denir.
Tex: 1000 mipligin gram cinsinden agirligina denir.
Donamim olarak;
On gerilimli hassas ¢ikrik
Bobin askist
Gerilim 6lgme cihazi
Hassas terazi (0,1 mg hassasiyetli)
kullanlir.
Olgiime baslamadan 6nce numuneler iklimlendirilmeli ve tizerlerinden 500 m.
Iplik alinmalidir. Iplik; iplik ve gerilim ayar kilavuzlarindan gegirip ¢ikriga baglanir.
Gerilim 0,05 g/den olarak ayarlanir ve asagidaki gizelgeye gore iplik ¢ikriga sardirilir
(Cizelge 4.2).

Cizelge 4.2 Dtex Tayininde Gerekli Iplik Sarim Uzunluklar:

DTEX Sarim Uzunligu
0-500 100

500-2000 50

2000’ den biyik 10
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Cikriktan cilenin baslangic ve bitis noktalar1 kesilerek tartilir ve sonug
kaydedilir. Ipligin dtex ve denye cinsinden degerini bulmak icin asagidaki forml
kullanlir:

Dtex= (Gx10000)/L Denye= ( Gx9000 )/L

G: Cileagirligi ()
L: Iplik uzunlugu (m)

Sekil 4.1. Dtex Tayininde Kullamilan Cikrik

(b) Kesit Kontroli

Amag numune ipliklerin kesitlerinin mikroskopla incelenerek farkli kesitli
olanlarin bulunmasidir. Donanim olarak;
Isik gegirgenli mikroskop
Delikli plaka
Zit renkte fon iplik
Ince tel
Jilet

kullanilir.
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Sekil 4.2. Kesit Kontroliinde Kullanilan Mikroskop

Ince tel delikli plakamn bir deliginde halka olusturacak sekilde gecirilir.
Olusan halkanin icine bir parca zit renkte fon iplik yerlestirilir. Ince telin halkasinm
daraltarak numune fon iplikle beraber delige diizglince yerlestirilir. Deligin her iki
tarafindaki iplik fazlalig: jilet kullamlarak kesilir. Plaka mikroskoba yerlestirilerek
numune incelenir. Numune filamentlerinin kesitlerinin dizgunltgt kontrol edilir.

Farkl1 kesit gorintmleri resmi alinarak kaydedilir.

(c) Filament Sayrm Tayini

Amag numuneyi olusturan filamentlerin sayisimin kontroltni  yapmaktir.
Donamm olarak;
Iplik rengine zit kadife kapl: diizlem
Tebesir
Topluigne
kullanlir.
Filament sayilacak iplikten ~ 50 cm'lik bir numune alr. Ipligin
filamentlerini bir arada tutan yag ipligin Uzerine tebesir surtlerek alimr ve

filamentlerin ayrilmasi saglanir. Filamentleri ayrilan iplik zit renkteki zemin tzerine
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yatirilir. Ipligin filamentleri toplu igne yardimiyla tek tek ve dikkatli bir sekilde
sayilir ve sonug kaydedilir (Sekil 4.3).

Sekil 4.3. Filament Sayiminin Y apilist (Garip, 2005)

(d) Uster Duzgunsizlik Testi

Amag iplik kondansatdrden gegerken yapisindaki degisiklikleri, iplik ytizey
duzgunstizltklerini kitlesel olarak 6lgmektir. Donanim olarak ;
Duzgunsiizltk donustarici
Bobin degistirici
Monitér, islemci, sinyal islemcisi
Y azici
Cizgisel kosullandirict
kullanlir.

Teste baslamadan 6nce tim numuneler iklimlendirilir. Iplik, iplik klavuzu,
gerilim ayarlayici ve roller’lardan gegirilip emme agzina verilir. Hatasiz sonuglar
elde etmek icin her numune test hizi, giris basinci, bikim yonu ve gerilim kuvvetleri
ayarlart minimum dizguinguzlik elde edilebilecek sekilde ayarlamir. Start tusuna
basildiktan sonra iplik 100 m/dk hizla test edilir ve sonuclar yazicidan alinir. Elde
edilen test sonuclarinda bir anormallik oldugu distndlrse numune tekrar test edilir.

Ekrandan veya yazicidan alinan sonuglardan; POY ipliklerden elde edilen
%Um ve %CVm degeri, FDY ipliklerde ise half inert ve %CVm degeri alinir. Uster
Tester 3 cihaz1 Sekil 4.4’ de goralmektedir.
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Sekil 4.4. Uster Tegter 3

(e) Kopma Uzama % ve M ukavemet Degerlerinin Belirlenmes

Amag her tirlG iplik numunesinin, mukavemet, kopma uzamasi, kopma

yuklerini es zamanda es test hizi prensibine gore test etmektir. Donamm olarak ;
Sabit gerilim prensibiyle calisan Statimat-ME cihazi
Y azicili bir degerlendirme tnitesi

kullanlir.

Testten once numuneler iklimlendirilmelidir. Iplik cinsine gére daha énceden
parametre ayar1 yapilmis program secilir. POY ipliklerde kiskaclar arasindaki mesafe
200 mm+/-1 mm, test hizi 1500 mm/dk, 6n gerilim 0.05 g/dtex olacak sekilde
ayarlanir. Tekstire, FDY, vb. ipliklerde kiskaglar arasindaki mesafe 500 mm+ 1mm,
test hiz1 iplign kopma siiresi 20 sn. olacak sekilde ayarlanir . Her numune igin cihaz
“AUTOCOUNT: Otomatik dtex 6lcme modull’’ile kopma ve mukavemet testlerine
gecmeden Once dtex’i tespit eder ( dtex tespiti cikrikta manuel olarak da tayin
edilebilir). Test basladiginda cihaz numuneyi kopana kadar ¢ekerken sirekli kuvvet
kontrol edilir. Maksimum kuvvet anindaki uzama degeri o numuneye ait % uzama
degeridir. Maksimum kuvvetin iplik titerine bolinmesiyle de mukavemet hesaplanir.

Cihaz her numune icin 5 ¢cekim yaparak ortamla degeri verir.
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Sonuclar ekrandan veya yazicidan aliir. Bitin hesaplamalar asagidaki

esitliklere gore yapilir:
Maksimum kuvvetin hesaplanmasi:

Maksimum kuvvet (cN)= [SF,, |/ n

Maksimum Kuvvet (g)= [1.028FH / n]
Buradan ;
Fy, : maksimum kuvvet

n: her bobin igin yapilan test sayisidir.

Kopma- uzamanin hesaplanmasi :

Kopma uzama (%)= E/L, . 100
Buradan;

Lo ilk uzunluk (mm)

E : uzama (mm) dir.

Mukavemetin hesaplanmasi:

Mukavemet (cN/Dtex)= [SF,, ]/[n- Td]

Buradan,
Fy, : maksimum kuvvet

Td: dtex
n: Bir bobin igin yapilan test sayisidir.
Kopma uzama % ve mukavemet degerlerinin belirlenmesi testinin yapildigi

Statimat cihazi Sekil 4.5’ de gorilmektedir (Garip, 2005).
(f) Itemat lab TSI ilelmg Sayimi Ve Kahahk Testi

Amag, On gerilim altinda IMG'li POY,, tekstire ve diiz iplik’lerdeki imglart
sayar. Ipligin boyunu belirli oranlarda uzatarak IMG ‘li tekstire ipliklerde img

kaliciligin tespit eder. Donanmim olarak;
ITEMAT LAB TSI cihaz (Sekil 4.6)

Bilgisayar
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Y azici

kullanilr.

Sekil 4.5. Statimat

IMG’ li iplik makinaya baglanir ve numune ile ilgili bilgiler bilgisayara girilir.
Bilgisayardan Itemat Lab TSI program calistirilir. Cihazin FZK1, FZK2 ve 6l¢gim
sensordl iplik cikartilarak sifirlanir. Bilgisayardan “Analysis’ ikonu tiklanarak test
baslatilir. Olgim yapildiktan sonra ipliginprofil gorinumii ekrana gelir. Ekranda
bulunan “Autolevel” ikonu tiklanarak Level ayari yapilir. Img sayim sonuglari
“Meassurement” ikonu tiklanarak alimir. Eger Img kalicilik testi icin 6lclime devam
edilecekse “Analysis’ programindan c¢ikip “Production” programina girilir.
“Analysis’ programindaki level degeri ve numuneye ait bilgilerin sayfaya
aktarildiginin kontrolti yapilir. Img kalicilik testi uzama degerleri (3, 5 ve 7.5) ve
belirlenen level degerleri bilgisayara girilir. Teste baslanir. Cihaz % 0 Uzamada Img
sayimi ve belirlenen uzamalarda da kalicihigimin tespitini  yapar. Sonuclart
“Meassurement” ikonu tiklanarak alinir.
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Sekil 4.6. Itemat Lab. TS|

Degerlendirme igin; sonuglar yazicidan alinmir. IMG olguimlerini 10 m. iplik
Uzerinden yapilir. Cihazdan alinan sonuclar bu nedenle 10’ a boltinerek metredeki
img sayisi tespit edilir.

(9) Yag Tayini

Amag; Uretimi yapilan ipliklerde kullamlan yagin % miktarinin
hesaplanmasidir. Donanim olarak;
Cikrik
Pens
Oxford MQA 7020 cihazi (Sekil 4.7)
Bilgisayar
kullanlir.

Cikriga yag numunesi alinir. Pens yardimiyla hassas terazide tartimi yapilir.
Numune Oxford cihazi numune tiptne yerlestirilir. TUp cihazi 6lcim haznesine
yerlestirilir. Test metodu secilerek olgiime baslanmir. Olgiim siiresi 64 sn.’dir. Olgiim
bitince numuneye ait % yag degeri ekrandan okunur. Bu cihazda numune agirligimn
tartilmasina gerek yoktur. Olclim tupli hazneden gikartilir ve yeni 6lgilme gegirilir.

Degerlendirme; 6lcim sonucu ekrandan alindiktan sonra bu deger Uretim

degerleri ile karsilastirilir.
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o Yo
Sekil 4.7. Oxford MQA 7020 Cihazi

Ayrica Frigen 11 ile Ekstraksiyon Metodu ile de yag oram tespiti
yapilabilmektedir (Sekil 4.8). Donamm olarak;
Cikrik
Hassas terazi (0.1 mg hassasiyetli)
Pens
Beher (50 ml)
Y ag tayin kolunu
Destile frigen-11
Isitici plaka
kullanlir.

Cikrikta yag numunesi alinir. Pens yardimiyla hassas terazide numunenin ve
beherin tartimi alinir. Numune yag tayin kolonuna yerlestirilir. Iplik tzerindeki yagin
tamamen ¢ozildigiunden emin oluncaya kadar kolonda frigen 11 ile muamele edilir.
Y ag tayin kolonunun vanasi acilarak yag + frigen 11 isitic1 Uzerindeki behere alinir.
Isitict frigen 11’ in buharlasmasi saglanarak beher icindeki sadece yagin kalmasi
saglanir. Sogutucu beher tartilir ve iplik Gzerindeki % yag hesaplanmir (Garip, 2005).

Degerlendirme

% YAG= [(A-B).100]/E

A icindeki yag numunesi bulunan beherin agirlig: (gr)

B: baslangictaki bos beherin agirligi (gr)

E: iplik numunesinin agirlig: (gr)dir.
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Sekil 4.8. Frigen 11 ile Ekstraksiyon Metodu
(h) Teksturmat ME Cihaz ile Kaynama Cekme ve Kivrim Deger lerinin Tespiti

Amag ; POY, tekstire, diiz ve bukiamli ipliklerde kaynama ¢cekme degerinin
Olctlmesi. Tekstire iplik krimp degerinin dlctimesidir. Donanim olarak;
Anagdvde
Hassas terazi
Teksturmat magazini
Proses kontrol bilgisayari ve printer
K.C. Tedti igin sicak su kazam
Cikrik
kullanlir.
Test icin teksturmat cihazinda (Sekil 4.9) 6lciim yapabilmek icin dl¢llecek
meteryal cikrikta cile haline getirilir. Bu cile kalinligr 2500 dtex’ tir. 500 denyeden

daha kalin olan ipliklerde ise cile kalinligi 10000 dtex’ tir. Daha sonra bu cile
magazine yerlestirilir.
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Sekil 4.9. Teksturmat Me Cihazi

(i) Tekstirelipliklerde Krimp Degerinin Olglilmesi

Sicak hava 1siticunda 120 °C de 10 dk bekletilerek kivrim olusumu
gerceklestirilir.  Isiticidan c¢ikarilan magazin 30 dk. Laboratuar ortaminda
sartlandirihir. Laboratuar ortaminda sartlandirilan magazin teksturmat cihazinin
sehpasina konulur. Bilgisayarlardan krimp analiz grubu aktif hale getirilip “start”
butonuna basilarak test baslatilir. Cihaz sirastyla 500 gr. ( 2 cN/Tex) agirlik basarak
“Lg” uzunlugunu ,2.5 gr (0.01 cN/Tex) agirlik basarak “L,” uzunlugunu ,25 gr (0.1
cN/Tex) agirlik basarak “L¢" uzunlugunu olger. “L¢” uzunlugu olctldikten sonra
Olcim olmadan 2500 gr (10 cN/Tex) agirlik basar ve takriben 2.5 gr (0.01 cN/Tex)
agirhik basarak “Lp” uzunlugu 6lctlir. Cihaz magazini toplam 5 tur gevirip gerekli
olcimleri aldiktan sonra sonucu yazicidan verir (Garip, 2005).

Degerlendirme

% CC (Kwvrim Kisalmasi) = [(Lg—L2)/Lg] . 100

% CM (Kivrim Modult) = [(Lg—Ls)/ Lg] . 100
%CS (Kivrim Kaliciligr) = [(Lg— Lp)/(L~Lp)] . 100
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Yukarida belirtilen formillere goére cihaz otomatik olarak sonuglari
hesaplay1p yazicidan verir. Y azicidan alinan sonuglar Uretim degerlerine gore kontrol
edilir.

(j) Tekstirelipliklerde Kaynama Cekme Testi

Cile halinde magazine alinmis numuneler kaynama gekme kazanina girmeden
once 1 élguim yapilir. Olglim icin magazin teksturmat cihazinin sehpasina konulur ve
bilgisayardan “kaynama cekme” grubu cagrilarak numunelere ait tamamlayici
bilgiler girilir. Kaynama ¢ekme test grubu aktif hale getirilip “Start” butonuna
basilarak test baslatilir. 500 gr (2cN/Tex) agirlik uygulanarak ilk uzunluk olgultr

(Lo). ilk uzunluk élgiildikten sonra magazin 95 °C 10 dakika sicak suda belirtilerek
kayma gekme islemine tabi tutulur. Kayma ¢ekme kazaninda ¢ikartilan magazin 2
saat laboratuar ortaminda sartlandirilir. Magazin tekrar Teksturmat cihazina takilarak
Olculdr 2. uzunluk 6lguimi yapilir (Lg.

Degerlendirme

% kaynama Cekme= [(Lo-Lg) / Lo] . 100

Yukarida belirtilen formillere goére cihaz otomatik olarak sonuglari

hesaplayip yazicidan verir. Y azicidan alinan sonuglar Uretim degerlerine gore kontrol
edilir (Garip, 2005).
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR

Bu calismada esas olarak iplik Gretimindeki en ©Onemli proses
parametrelerinden her defasinda bir tanesi degistirilmesinin nihai Grin 6zelliklerine
olan etkileri incelenmistir. Deneme tablolarimin basinda, kiitle Gretim performans: ve
kumas yapilarak denemelerin yapildig1 isletme tarafindan teyid edilen referans
parametre degeri “Standart” kabul edilerek verilmistir Aym hammadde kullanilarak
yapilan galigmalar esnasinda parametre degisimlerinin yarattigi etkilerin net olarak
anlagilabilmesi icin her deneme calismasinin basinda standart belirtilmistir.

5.1. Img Basing Degisiminin Nihai Uriuine Etkis

Img basing artisi ile etkilenen ilk iplik 6zelligi img kalicilik degerleridir.
Ozellikle ¢ozgulik ipliklerde img agilmalarimin 6nlenmesi ve sagilma kolaylig: igin
iplige verilen img kalicilik degerleri img dizesinde verilecek optimum basing ile
saglanir. Ancak uygun olmayan yuksek basing degerlerinde iplikte img kisimlarinda
havlanma ile uzama, mukavemet ve krimp degerlerinde diisUse neden olur.

Cizelge 5.1'de standart Uretim basinci ile distkten yiuksege dogru arttirilan
basing degerlerinde olusan ipligin fiziksel 6zelliklerindeki degisimler gosterilmistir.
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Cizelge 5.1. Img Basing Degisiminin Standart Uriine Gore iplik Ozelliklerine Etkisi

YAPILAN DEGISIKLIKLER STANDART STANDART STANDART STANDART STANDART STANDART STANDART

Cips ismi/Tipi BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
Poy Mensel BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN

= | Kod No 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365

E Denye 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36

% Opu % 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35

> | Dtex 278 278 278 278 278 278 278

8 Uzama % 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21
Cn/Dtex 2,34 2,34 2,34 2,34 2,34 2,34 2,34
Kaynama-Cekme % 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2
Uster % 0,81 0,81 0,81 0,81 0,81 0,81 0,81

STANDART URETIM PARAMETREL ERI

Kod DENEME-1 DENEME-41 DENEM E-42 DENEME-43 DENEME-44 DENEME-45 DENEME-46
Denye P/YM 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36
Makine No P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6
Kombinasyon 1+5CPU+1IM 1+5CPU+1M 1+5CPU+1IM 1+5CPU+1IM 1+5CPU+1IM 1+5CPU+1IM 1+5CPU+1M

E Cekim Orani (D/R) 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715

E img Mili Biizilmesi w2 / w2x -5,8 -5,8 -5,8 -5,8 -5,8 -5,8 -5,8

:% FkseBuzilmess W2 /W3 % -7,30 -7,30 -7,30 -7,30 -7,30 -7,30 -7,30

X | Sarim Oramt W2 / W4 % -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80

§ Iplik Hizz W2m/ d 550 550 550 550 550 550 550

w [LMil Kiavuz Gift - Tek CIFT CiFT CiFT CIFT CIFT CIFT CiFT

5 |UNITENS Gerginligi 56 58 57 57 57 57 57

E D /Y Orant 1,85 1,85 1,85 1,85 1,85 185 1,85

'U_J T1/T2 oC 195/180 195/180 195/180 195/180 195/180 195/180 195/180
Yag Cinsi CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL
Y ag Devri 0,9 09 0,9 0,9 0,9 0,9 09
iplik Ozelligi STRONG IMG | STRONG IMG | STRONGIMG | STRONG IMG | STRONG IMG | STRONG iIMG | STRONG IMG
Diize Tipi/Diize Spefikasyonu P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203
Uygulanan Basing (bar) 4,5 1 2 3 3,5 55 6
Nihai dtex 175 179 179 178 178 179 179

B Uzama % 22,88/5,1 27,26/4,13 25,95/5,06 23,89/6,11 23,94/5,6 22,99/6,25 22,18/7,49

‘-'_‘J M ukavemet 3,62/2,3 39/1,3 3,83/1,89 3,75/2,72 3,71/2,69 3,59/2,92 3,48/4,34

& Teksturmat Degerleri

E EK % 18,55 23,01 21,18 19,63 19,08 17,56 17,23

O KK % 11,28 14,49 13,31 12,25 11,93 11,09 10,85

% KB % 81,25 81,65 81,38 81,06 81,29 80,75 81,11

E KC % 1,5/6,1 1,0/54 1,2/5,7 1,4/5,9 1,8/5,9 1,6/59 1,6/59

& [VAG% 24 34 37 36 36 37 37

8 IMG (M/PUNTA) 118 70 113 119 121 113 110

E IMG (KAL) 96/68 35/59 48/2 78/15 88/29 94/58 95/64
Doénme 88 74 86 85 83 82 87

Ipligin fiziksel 6zelliklerine (Uzama %, Mukavemet, EK %-Kivrim Kisalmasi,
KK %-Kivrim Elastikiyeti, KB % -Kivrim Kaliciligi, KC % -Kaynama Cekmesi,

Yag %, DOnme, Img/Punta Kaliciligi, Img/Punta Sayisi) Img basincinin etkisi
asagida Sekil 5.1'den Sekil 5.10’a kadar gosterilmektedir.
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30 77 26 25,95
o5 | 22,88 23,89 2394 22,99 35 1g
S 20
@®©
E 15
5 10
5
0,
U% |U% | U% | U% | U% | U% | U%
siS1|si 2| si3|sid4|si5|sib6|si7
4,5 1 2 3 35 | 55 6
BS1 | B2 B3 B4 | B5 B6 B7
Basing Degisimi
Sekil 5.1 Basincin Uzama % sine Etkisi
Sekil 5.1'de goruldugt gibi,

basing artig1 ile kopma uzama degeri

dismektedir. Ipligin icerisinden hava gecirilen img jetlerinde puntalanmas: ile
esnekligi azaltildig1 icin bu sonug gorulmektedir.

Basing artis1 ile mukavemet degerinde de dists gorulmektedir (Sekil 5.2).
Ancak hissedilir dusts yuksek basinglara ¢ikildigr zaman gozlenir ki normal sartlarda
denemede cikilan basinglarda tretim yapilmamaktadir.

3,9
3,8
3,7

Mukavemet (cN/dtex)

3,2

3,6
3,5 A
3,4
3,3 A

95,9
3,83
] 3.75 a 71
O, 1L
2 09 ] —
0,02 3,59
1] 3,48
MS1| M2 M3 M4 M5 M6 M7
4,5 1 2 3 3,5 5,5 6
BS1 | B2 B3 B4 B5 B6 B7

Basing Degisimi

Sekil 5.2 Basincin Mukavemete Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.3'de Basincin EK %'sine etkisi gortlmektedir. Buna gore, basing
artis1 ile EK % degerinde diusls gozlenir. DUsustn sebebi ipligin puntalarin kalici
olarak verilmesi ile daharijit hal almasidir.

EK %

EKS 1 EK2 EK3 EK 4 EK5 EK6 EK7
4,5 1 2 3 35 55 6
BS1 B2 B3 B4 BS B6 B7

Basing Degisimi (bar)

Sekil 5.3 Basincin EK %’ sine Etkisi

Basing artis1 ile KK % degerinde de diisUs gozlenir (Sekil 5.4).

16
14
12
< 10
§ 8
6
4
2
0
4,5 1 2 3 3,5 55 6
BS1 B2 B3 B4 B5 B6 B7

Basing Degisimi (bar)

Sekil 5.4 Basincin KK %' sine Etkisi
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Sekil 5.5 de Basincin KB %' sine etkisi gorulmektedir. Basing artis1 ile KB %
degerinde hissedilir bir fark gozlenmemistir.

81,8
81,6
81,4
81,2

81
80,8
80,6
80,4
80,2

KB %

Basing Degisimi (bar)

Sekil 5.5 Basincin KB %' sine Etkisi

Basing artis1 ile KC degerinde ise yikselme gozlenmektedir (Sekil 5.6).

KC %

KCS1 | KG2 KC3 | KGC4 | KGC5 KC6 | KC7

BS1 B2 B3 B4 B5 B6 B7
Basing Degisimi (bar)

Sekil 5.6 Basincin KC %' sine Etkisi

73



5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.7 'de Basincin Yag %' sine etkisi gorulmektedir. Basing artisi ile yag
oram arasinda ilinti yoktur.

Yag %

Basing Degisimi (bar)

Sekil 5.7 Basincin Y ag %’ sine Etkisi

Basing artis1 ile donme degeri arasinda da anlaml1 bir ilinti yoktur (Sekil 5.8).

Dénme

DonmeS1 | Dénme2 Donme3 Doénme4 Dénme5 Donme6 Donme7

BS1 B2 B3 B4 B5 B6 B7
Basing Degisimi (bar)

Sekil 5.8 Basincin Donmeye Etkisi
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Sekil 5.9 'de Basincin IMG (M/PUNTA) ya etkisi gorulmektedir. Basing
artist ile IMG sayisinda artis gozlenir. Ancak yiksek basinglara ¢ikildiginda ipligin
hacimliligi azalacagindan IMG sayisi da diisme egilimi gosterir.

140
118 119 121
B 120 113 113 110
8 100
=
c
91 60
o 40
= 20
0
A N 2 = L L ~
Q s s s s S S
0F | g2 | ¢ | g | e | i | e
=E 25 25 2z 25 =g =g
z S S S S ) )
2 e e e e e e
4,5 1 2 3 3,5 55 6
BS1 B2 B3 B4 B5 B6 B7

Basing Degisimi

Sekil 5.9 Basincin IMG (M/PUNTA)'ya Etkisi

Basing artisimin en buyik etkisi IMG kaliciliginda gozlenir. Basing artist ile
IMG kaliciligr artar (Sekil 5.10).

120

100 96 94 95

60 1 48 B

IMG (KAL.)

40 1 35 ||

1 2 3 4 5 6 7
Basing Degisimi (bar)

Sekil 5.10 Basincin IMG (KAL.) aEtkisi
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5.2. Cekim Orani (D/R) Degisiminin Nihai Uriine Etkisi

Cekim oran degisimi hemen hemen ipligin tim fiziksel 6zelliklerine etki eder.

Cekim oran artinca dtex, uzama, mukavemet, krimp degerlerinde belirgin dusUsler

gozukur. Ayricaipligin donme miktar: da azalir.

Cizelge 5.2'de standart Uretim cekimi ile dusUkten yUksege dogru arttirilan

cekim degerlerinde olusan ipligin fiziksel 6zelliklerindeki degisimler gosterilmistir.

Cizelge 5.2 Cekim Orani Degisiminin Standart Uriine Gore Iplik Ozelliklerine Etkisi

YAPILAN DEGISIiKLIKLER | STANDART
Cips Ismi/Tipi BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
POY Mense BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
Kod No 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365
E Denye 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36
E Opu % 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35
% | Dtex 278 278 278 278 278
& ["Uzama% 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21
Cn/Dtex 2,34 2,34 2,34 2,34 2,34
Kaynama-Cekme % 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2
Uster % 0,81 0,81 0,81 0,81 0,81
STANDART URETIM PARAMETRELER
Kod DENEME-1 | DENEME-7 | DENEME-8 | DENEME-9 DEN;M o
Denye P'YM 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36
Makine No P-6 P-6 P-6 P-6 P-6
Kombinasyon 1+5CPU+1M | 1+5CPU+1M | 1+5CPU+1M | 1+5CPU+1M | 1+5CPU+1M
Cekim Oram (D/R) 1,715 1,650 1,780 1,845 1,910
= [ 1mg Mili Blzilmes w2/ w2x 58 58 58 58 58
E Fikse Buzilmes W2 /W3 % 7,30 7,30 7,30 7,30 7,30
2 Sarim Oram W2 / W4 % 6,80 6,80 -6,80 -6,80 -6,80
2 [TolikHiz W2mid 550 550 550 550 550
W [TVl Kiavuz Gift - Tek CIFT CIFT CIFT CIFT CIFT
g UNITENS Gerginligi 56 46 64 73 83
5 [D/Y Oran 1,85 1,85 1,85 1,85 1,85
I ECVATES 195/180 195/180 195/180 195/180 195/180
Yag Cinsi CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL
Yag Devri 09 09 09 09 09
iplik Ozeliz STRONG STRONG STRONG STRONG STRONG
IMG IMG IMG IMG IMG
Duze Tipi/Diize Spefikasyonu P-203 P-203 P-203 P-203 P-203
Uygulanan Basing (bar) 45 45 45 45 45
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Ipligin fiziksel ozelliklerine (% Uzama, Mukavemet, EK%, KK%, KB%,
KC%, Yag %, Donme, Img Kaliciligi, Img Sayis)) ¢ekimin etkisi asagida Sekil
5.11'den Sekil 5.20"ye kadar gosterilmektedir.

Sekil 5.11'de D/R Degisiminin Uzama %' sine etkisi gorulmektedir. Cekim
oram arttikca iplikteki kopma uzama degeri belirgin bicimde diser. Iplik gekim oram
arttikca daha fazla oryente oldugundan beklenen sonuctur.

30
s | 22,88 242
o 19,53
> 20 17,56
o 15,02
g 15
N
N 10
5
0
us1 u2 u3 u4 us
1,745 1,65 1,78 1,845 191
D/RS1 D/R2 D/R3 D/R4 D/R5
D/R Degisimi

Sekil 5.11 D/R Degisiminin Uzama %’ sine Etkisi

Cekim orani arttikgca mukavemet degeri de dists gostermektedir (Sekil 5.12).
Ancak bu dists nihai Uriind etkileyecek boyutlarda degildir.

— 3v8 6,70 Q"7'7 3 75

g 3751 372

o

Z 3,71

o

E 3,65 A 36

3 3,6

£ 355

>

= 35 ‘ ‘
MS1 M2 M3 M4 M5
1,745 1,65 1,78 1,845 1,91
D/RS1 D/IR2 D/R3 D/IR4 D/R5

D/R Degerleri

Sekil 5.12 D/R Degisiminin Mukavemete Etkisi
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Sekil 5.13 de D/R Degisiminin EK %’ sine etkisi gortlmektedir. Cekim oran
arttikca EK % degerinde iplik daharijit yapiya kavusacagindan dusis gozlenir.

25
19,34
20 | 1859 16,85
14,84 14,6
X 15
N
w 10
5
0
EKS1 EK2 EK3 EK4 EK5
1,745 1,65 1,78 1,845 1,91
D/RS1 D/IR2 D/R3 D/IR4 D/R5
D/R Degisimi

Sekil 5.13 D/R Degisiminin EK %’ sine Etkisi

Cekim oran arttikca KK % degerinde diisUs gozlenir (Sekil 5.14).

14 12,15
12 11,28 10.45
10 9,13 9,04
X 8
< 6
4
2
0
KKS1 KK2 KK3 KK4 KK5
1,745 1,65 1,78 1,845 1,91
D/IRS1 DIR2 DIR3 DIR4 DIR5
D/R Degisimi

Sekil 5.14 D/R Degisiminin KK %’sine Etkisi
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Sekil 5.15’de D/R Degisiminin KB %’ sine etkisi gorilmektedir. Cekim oram
artinldiginda kivrik kaliciliklarinda bir miktar yikselis gozlenmektedir.

85 84,05
84
83
. 82 81,25 81,39 81,59
S 8l
80 78,79
* 79
78
77
76
KBS1 KB2 KB3 KB4 KB5
1,745 1,65 1,78 1,845 1,91
D/RS1 D/R2 D/R3 D/R4 D/R5
D/R Degisimi

Sekil 5.15 D/R Degisiminin KB %' sine Etkisi

Cekim oran artis1 ile KC % si degeri arasinda bire bir etkilesim yoktur (Sekil
5.16). Ancak asirt yiksek ¢ekim verildiginde iplik formundan uzaklasilacag: icin
plastik bir yaprya dogru gidileceginden KC % si degerinde artis gozlenir.

2,5
2
2 1,8
15 15 15
X 15
o
¥ 1
0,5
0
KCS1 KG2 KC3 KC4 KC5
1,745 1,65 1,78 1,845 1,91
D/RS1 D/IR2 D/R3 D/R4 D/R5
D/R Degisimi

Sekil 5.16 D/R Degisiminin KC %’ sine Etkisi
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Sekil 5.17'de D/R Degisiminin Y ag %’ sine etkisi gorulmektedir. Cekim oran
artist ile dtex dusmektedir. Yag mili devri sabit kaldig: slirece ipligin Uzerine aldigi
yag miktar1 dtex disustyle artnms gorinmektedir.

D/R' nin Yag % sine Etkisi

26 26

2.5

2.4 2.4

[ ———

YAGS1 YAG2 YAG3 YAG4 YAG5

Yag Miktari
NONNN
NN RN NG,
WORGIITIOOT

1,745 1,65 1,78 1,845 191
D/RS1 D/R2 D/R3 D/R4 D/R5
D/R Degeri

Sekil 5.17 D/R Degisiminin Y ag %’ sine Etkisi

Cekim oram arttikca donme degerinde ipligin krimp degerlerinde disus
olmasindan dolay: azalma gozlenir (Sekil 5.18).

D/R nin D6nmeye Etkisi
100 88 86 80 76 ==
o 80
g 60 —
S 40 —
20 —
0 T T T T

D6onmeS1 D6nme3 D6nme5

1,745 1,78 1,91

D/RS1 D/R3 D/R5

D/R Degeri

Sekil 5.18 D/R Degisiminin Dénme Degerine Etkisi

80



5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.19'da D/R Degisiminin IMG (PUNTA/M)’ye etkisi gortlmektedir.

Cekim orani degisiminin punta sayisina 6nemli bir etkisi goérinmemektedir.

124

120

116

112

108

104

100
IMG IMG IMG IMG IMG

(PUNTA/M) S1| (PUNTA/M) 2 | (PUNTA/M) 3 | (PUNTA/M)4 | (PUNTA/M) 5

1,745 1,65 1,78 1,845 1,91
D/RS1 D/IR2 D/R3 D/R4 D/R5

Sekil 5.19 D/R Degisiminin IMG (PUNTA/M)’ye Etkisi

Cekim oram degisimiyle punta kalicilig1 arasinda ise bire bir etkilesim yoktur
(Sekil 5.20).

98

o ©
A~ O

IMG (KAL.)
O O
o N

[00]
oo

86
IMG (KAL.)S1| IMG (KAL.)2 | IMG (KAL.)3 | IMG (KAL.)4 | IMG (KAL.)5
1,745 1,65 1,78 1,845 191
D/RS1 D/R2 D/R3 D/R4 D/R5
D/R Degeri

Sekil 5.20 D/R Desisiminin IMG (KAL)’ a Etkisi
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5.3. D/Y Orammn Degisiminin Nihai Uruine Etkis

D/Y oram (Disk hizi / Iplik hizi) yikseldiginde ozellikle iplik krimp
degerlerine ve donme degerlerinde artis gorilmektedir. Img sayr ve kalicilik
degerleri de artar.

Cizelge 5.3 de standart D/Y Oran ile dustkten yiksege dogru arttirilan D/Y
Oram degerlerinde olusan ipligin fiziksel 6zelliklerindeki degisimler gosterilmistir.

Cizelge 5.3 D/Y Oram Degisiminin Standart Uriine Gore iplik Ozelliklerine Etkisi

YAPILAN DEGISIK LIKLER

Cips ismi/Tipi BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
Poy Mensei BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN

s Kod No 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365

E Denye 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36

% Opu % 0,35 035 035 035 0,35 0,35 0,35 0,35 035

s [oex 278 278 278 278 278 278 278 278 278

e [Uam% 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21
Cn/Dtex 2,34 2,34 2,34 2,34 234 234 234 234 2,34
Kaynama-Cekme % 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2 632
Uster % 0,81 0,81 0,81 0,81 081 081 081 081 0,81

STANDART URETIM PARAMETRELERI

Kod DENEME-L DENEME-24 | DENEME-%5 | DENEME-26 | DENEME-27 | DENEME-28 | DENEME29 | DENEME-30 | DENEME-3L
Denye PIYM 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36
Makine No P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6
Kombinasyon 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPUIM

= [[Cekim Orani (D/R) 1,715 1,715 1,715 1,715 1715 1715 1715 1715 1715

tn [img Mili Biizilmesi w2/ w2x 58 58 58 58 58 58 58 58 58

% Fikse Biizlilmesi W2/ W3 % -7,30 -7.30 -7.30 -7.30 -7.30 -7.30 -7.30 -7.30 -7.30

X Sanm Orani W2/ W4 % -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80

& [IikHz w2m/d 550 550 550 550 550 550 550 550 550

@ 1Mil Klavuz Cift - Tek CIFT. CIFT. CIFT. CIFT. CIFT CiFT CiFT CiFT CiFT

S [UNITENS Gerginligi 56 84 70 63 57 52 50 47 45

5 [o7voran 185 15 16 17 18 19 2 21 2.2

w T1/T2 °C 195/180 195/180°C 195/180°C 195/180°C 195/180°C 195/180°C 195/180°C 195/180°C 195/180°C
Yag Cinsi CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL
Yag Devri 0.9 0.9 09 09 09 09 09 09 09
Iplik Ozelligi STRONG IMG STRONG IMG STRONG IMG STRONG IMG STRONG IMG STRONG IMG STRONG IMG STRONG iIMG STRONG IMG
Diize Tipi/Diize Spefikasyonu P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203
Uygulanan Basing (bar) 45 45 45 45 45 45 45 45 45

. Niha dtex 175 180 180 179 180 180 179 180 179

2 [Tmma% 22,88/5,1 23,76/49 2505/3.1 23,49/4.6 22,92/58 2381/34 24,17/54 23,78/4,3 23,55/4,4

2 Mukavemet 3,62/2.3 3,64/25 373/19 3,62/2,2 355/33 3,64/2,0 3,67/2,6 3,62/2,3 3,64/24

] EK % 20,6 16,71 19,42 20,81 20,55 20,87 2164 2215 2325

& KK % 1128 122 1291 13,02 12,83 1321 14,18 133 132

© KB % 81,25 80,76 80,96 80,84 80,71 81,08 8124 80,81 80,67

g Teksturmat | KC % *16,1 *16,4 *16,3 *16,4 *163 *16,3 *16,2 *6,1 *16,0

.ﬂ(_: Degerleri | YAG % 39 38 39 39 39 39 39 39 39

2 IMG (M/PUNTA) 118 111 113 114 116 17 118 118 118

< IMG (KAL) 96/68 96/56 98/62 97/67 98/67 97/74 9777 99/82 99/83

Donme: 88 80 81 83 86 86 88 90 91

Ipligin fiziksel ozelliklerine (Uzama %, Mukavemet, EK%, KK%, KB%,
KC%, Yag%, Donme, Img Kaliciligi, Img Sayist) D/Y Orant’ nin etkisi asagida Sekil
5.21'den Sekil 5.30'ye kadar gosterilmektedir.
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.21'de D/Y'nin Uzama %'sine etkisi gorulmektedir. D/Y oram
degisiminin kopma uzama degeri Uzerinde etkisi bulunmamaktadhr.

25,5
25
24,5
24
23,5

Uzama%

23
22,5
22

21,5
uUs1 u2 u3 u4 us U6 u7 us uo

1,85 | 15 1,6 1,7 1,8 1,9 2 2,1 2,2

D/Y degeri

Sekil 5.21 D/Y'nin Uzama %’ sine Etkisi

D/Y oram degisiminin de mukavemet Uzerinde etkisi goriinmemektedir (Sekil
5.22).

3,75
3,7
3,65
3,6

3,55

Mukavemet(CN/DTEX)

3,5

3,45

D/YS1| DIY2 | DIY3 | D/Y4 | DIY5 | DIY6 | DIY7 | DIY8 | DIY9

D/IY degeri

Sekil 5.22 D/Y'nin Mukavemete Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.23'de D/Y'nin EK %'s Uzerine etkisi gorulmektedir. D/Y oram

artinldiginda iplige verilen yalanct bukim miktar1 artacagindan EK % si degerinde

artis gozlenir.
25 21642215 23,25
20,6 19,42 2%1 20,55 2%7 Y = S
20 167 — ] —
R 15 1 ] —
X
W 10 —
5 4 | —
0
EKS1 | EK2 | EK3 | EK4 | EK5 | EK6 | EK7 | EK8 | EK9
18 | 15 1,6 1,7 1,8 1,9 2 2,1 2,2
D/YS1| D/Y2 | D/Y3 | D/Y4 | D/Y5 | D/Y6 | D/Y7 | D/IY8 | D/IY9

D/Y Degisimi

Sekil 5.23 D/Y'nin EK %'si Uzerine Etkisi

D/Y oram arttiginda KK % si degerinde ise belirgin degisim gbzlenmez
(Sekil 5.24).

14,5 14,18

14

H
@
N
H
H
@
N

13,5
5 1181
13 1291 1302 4565 ]

KK%

12,5 - 122 —

12 —
11,5 -
11

KKS1| KK2 | KK3 | KK4 | KK5 | KK6 | KK7 | KK8 | KK9

1,85 15 1,6 1,7 1,8 19 2 2,1 2,2

D/YS1| DIY2 | DIY3 | DIY4 | DIY5 | DIY6 | DIY7 | DIY8 | DIY9
D/IY degeri

Sekil 5.24 D/Y'nin KK % si Uzerine Etkisi



5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.25 'de D/Y'nin KB %’'si Uzerine etkisi gortlmektedir. D/Y oram
arttiginda KB %' si degerinde belirgin degisim gozlenmez.

81,3
81,2 - 81,08

81,1 T 80,96 —

80,9 81
80,8 1 o075 T804 80,67

KB %

80,6 +
80,5 1+
80,4 +
80,3

KBS1| KB2 | KB3 | KB4 | KB5 | KB6 | KB7 | KB8 | KB9
1,85 15 1,6 1,7 1,8 1,9 2 2,1 2,2

D/YS1| D/Y2 | DIY3 | DIY4 | DIY5 | DIY6 | DIY7 | DIY8 | DIY9
D/Y degisimi

Sekil 5.25 D/Y'nin KB %'si Uzerine Etkisi

D/Y oram arttiginda KC % si degerinde ise disus gozlenir (Sekil 5.26 ).

6,5
6.4 6,4
6,4
6,3 6,3 6,3
6,3
6,2
s 62
O 6,1 6,1
X 61
6
6,7
59 +— —
5.8 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
KGS1 KG2 KG3 KG4 KGC5 KG6 KG7 KG8 KG9
1,85 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2 2,1 2,2
DIYS1 DIY2 DIY3 DIY4 DIY5 DIY6 DIY7 D/Y8 DIY9
D/Y degeri

Sekil 5.26 D/Y'nin KC % si Uzerine Etkisi (T3)
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.27 D/Y'nin Yag %'s Uzerine etkisi gorulmektedir. D/Y oram
degisiminin yag % si degerinde belirgin bir etkisi gdzlenmemektedir.

4 3.9 39 39 39 39 39 39 39
e 8
3,5 —
O\O
7% 3 4 | ||
>
2,5 —
2 T T T T T T T T
YAGS1 YAG3 YAG5 YAG7 YAG9
1,85 1,6 1,8 2 2,2
D/YS1 D/Y3 D/Y5 D/IY7 D/Y9
D/Y degeri

Sekil 5.27 D/Y'nin Yag % s Uzerine Degisimi

D/Y oram artis1 ile verilen yalanci bikim miktar1 artacagindan iplik
Uzerindeki kivrim degerlerinde artis gozlenir (Sekil 5.28 ). Kivrim miktar: fazla olan

ipligin punta almasi kolay olacagindan punta sayisinda artis gozlenir.

120 118 118 118118
£ 18 116
3 116 114 o
% 114 113 —
G 112 . —
§ 110 —
o 108 + —
106
IMG1 | IMG2 | IMG3 | IMG4 | IMG5 | IMG6 | IMG7 | IMG8 | IMGY9
1,85 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2 2,1 2,2
D/YS1| D/Y2 D/Y3 D/Y4 D/Y5 D/Y6 DIY7 D/Y8 D/Y9

D/Y Degeri

Sekil 5.28 D/Y'nin IMG Sayisina Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.29 'da D/Y'nin punta kaliciligina etkisi gorilmektedir. D/Y oram

artis1 ile artan kivrim degerleri ile verilen puntalarin kalicilik degeri artar.

90 82 83
80 74 " 1
& 68 ,,,, 67 67 — ]
o\o 70 — 56 0z S — ] 1 ] I
E’) 60 | — — 1 1 1 1 [
o 50 — 1 1 1 1 1 [
©
~ 40 — 1 -
§ 30 | — —1 1 1 —1 1
3 20 — 1 -
10 — 1 -
0
— o~ ™ < To) © ~ ® o
(7)) - - - - - - - -
| < < < < < < < <
§ ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ ¥
1,85 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 2 2,1 2,2
D/YS1 D/Y2| D/Y3|D/Y4| D/Y5|D/Y6|D/Y7|D/IY8|D/Y9
D/Y degeri

Sekil 5.29 D/Y 'nin Punta Kaliciligina Etkisi

D/Y oram artis1 ile verilen yalanci bikim sayisi artacagindan ipligin donme
egilimi artar (Sekil 5.30).

100
90 91
2 9 oo g 8686 88
< o 8 M ]
o 80 ]
70
DONS1| DON2 | DON3 | DON4 | DON5 | DON6 | DON7 | DONS | DON9
18 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 2 21 | 22
D/YS1| DIY2 | D/Y3 | DIY4 | D/Y5 | DIY6 | DIY7 | DIY8 | DIY9

D/Y Degigimi

Sekil 5.30 D/Y 'nin Dénme Uzerine Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

5.4. Fikse Buziilmesi Degeri Degisiminin Nihai Uriine Etkis

Ipligin fikse 1siticunda kalma siresini belirleyen fikse biizilmesinin (w2/w3
%) degerinin artirilmast ile krimp degerleri artar. Cizelge 5.4'de standart Fikse
Buzilmesi ile distikten yiksege dogru arttirilan Fikse Bztilmesi degerlerinde olusan
ipligin fiziksel 6zelliklerindeki degisimler gosterilmistir.

Cizelge 5.4. Fikse Biizilmes Degerinin Degisiminin Standart Uriine Gore iplik
Ozelliklerine Etkisi

YAPILAN DEGIiSiK LiKLER STANDART
Cips Ismi/Tipi BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
Poy Mensei BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
s [ Kod No 2105365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 2105365
E Denye 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36
Z | Oopu% 0,35 0,35 0,35 035 035 035 035
> [ Dtex 278 278 278 278 278 278 278
2 [vamn 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21
Cr/Dtex 2,34 2.3 234 234 2,34 234 234
Kaynama-Cekme % 632 632 632 63,2 632 632 63,2
Uster % 0,81 0,81 081 081 0,81 081 081
STANDART URETiM PARAMETRELERI
Kod DENEME-1 DENEME-35 | DENEME-36 | DENEME-37 | DENEME-38 | DENEME-39 | DENEME-40
Denye PIYM 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36
Makire No P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6
Kombinasyon 1+5CPU+1M 1+5CPU+1M 1+5CPU+IM 1+5CPU+1M 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+1M
= | Cekim Orani (D/R) 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715
10 [img Mili Biiztimesi w2 / w2x 58 58 58 58 58 58 58
& [ Fikse Buzllmes W2/ W3% 7,30 -3,00 -4,00 -5,00 -6,00 -8,00 -9,00
X | Sarim Oram W2 / W4 % -6,80 -6,80 -6,80 6,80 6,80 -6,80 -6.80
& | nlik Hizz W2m/d 550 550 550 550 550 550 550
w |L.Mil Klavuz Gift - Tek CiFT CiFT CiFT CiFT CiFT CiFT CIFT
5 [ONITENS Gergniig 56 57 58 57 57 57 57
E D /Y Orani 1,85 1,85 1,85 185 1,85 1,85 185
K T1/T2 oC 195/180 195/180 195/180 195/180 195/180 195/180 195/180
Yag Cinsi CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL
Y ag Devri 0,9 0,9 0,9 0,9 09 09 09
iplik Ozelligi STRONG IMG | STRONGIMG | STRONGIMG | STRONGIMG | STRONGIMG | STRONGIMG | STRONG MG
Diize Tipi/Diize Spefikasyoru P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203
Uygulanan Basing (bar) 45 45 45 45 45 45 45
Nihai dtex 175 175 176 177 178 178 179
> [Vzama % 22,:88/5,1 23,18/55 22,7143 22,65/6,2 22,00/4,7 2,11/44 23,02/52
ul | Mukavemet 362123 3,8312,1 3,74/2,1 37/32 350125 356/2,1 3,60126
& [Teksturmat Degerleri
M EXD 18,55 17,03 17,56 18,01 18,25 18,83 20,03
2 KK % 11,28 10,17 1046 10,73 11,00 11,56 11,92
<|KB% 81,25 80,49 806 80,88 81,05 81,46 81,76
E[kcw 15/6,1 13/55 13/5,7 14/59 1,4/6 15/6,1 156,2
g YAG % 24 36 36 36 36 37 37
D | IMG (M/PUNTA) 118 114 117 17 118 120 122
=] IMG (KAL.) 9%/38 78/18 77/20 83/27 9135 95/48 96/59
Dénme 88 77 85 87 88 89 81

Ipligin fiziksel oOzelliklerine (Uzama%, Mukavemet, EK%, KK%, KB%,
KC%, Yag%, Donme, Img Kaliciligi, Img Sayisi) Fikse BUztlmesi’ nin etkisi asagida
Sekil 5.31' den Sekil 5.40 ye kadar gosterilmektedir.
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.31 "de fikse biizilmesinin uzama %’ sine etkisi gortlmektedir. Fikse

blzulmesi degerinin kopma uzama degeri Uzerinde belirleyici etkisi yoktur.

Sekil 5.31 Fikse Buzilmesinin Uzama % sine Etkisi

Fikse bizilmesi degerinin mukavemet Gzerinde etkisi bulunmamaktadir
(Sekil 5.32).

Sekil 5.32 Fikse Buizillmesinin Mukavemete Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.33 "de fikse bliziilmesinin EK %'’ sine etkisi gorilmektedir. Fikse

blzilmesi degerinin artist ile ipligin EK % si degeri artar.

20,5 20,03
20 -
19,5 n
19 11855 1883 1
18,5+ 1801222 —
18 1 17,56 —
175 +f 1703 7 —
17 o
16,5 —
16 | o
15,5
EKS1| EK2 | EK3 | EK4 | EK5 | EK6 | EK7
73, 3 | 4| 5 | 6 | 8| 9
FBS1 FB2 | FB3 | FB4 | FB5 | FB6 | FB7
(W2/w3%)

Sekil 5.33 Fikse Buzilmesinin EK %’ sine Etkisi

Fikse buztlmesi degerinin artist ile ipligin KK % s degeri artar (Sekil 5.34).

12],_2 11 C@E 11'92

11,28 il

11,5 11,01 —
11 - 10,73

10,5 10,17 1(fb
10 - —

KK %

KKS1| KK2 | KK3 | KK4 | KK5 | KK6 | KK7
7,3 3 4 5 6 8 9

FBS1| FB2 | FB3 | FB4 | FB5 | FB6 | FB7
(W2/W3%)

FB Degeri

Sekil 5.34 Fikse Buzilmesinin KK % sine Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.35 'de fikse blizilmesinin KB %' sine etkisi gorulmektedir. Fikse

blzilmesi degerinin artist ile ipligin KB % si degeri artar.

82 81,76
o5 8125 81,46

D
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80,49
L 805 |
80
795

KBS1| KB2 | KB3 | KB4 | KB5 | KB6 | KB7
7,3 3 4 5 6 8 9

FBS1| FB2 | FB3 | FB4 | FB5 | FB6 | FB7
FB Degeri

Sekil 5.35 Fikse Buzilmesinin KB %' sine Etkisi

Fikse buztlmesi degerinin artis ileipligin KC % s degeri artar (Sekil 5.36).

6,4

6o | 61 s 61 °
6 5.9 ] n
X 5.8 - 517 | | | |
< 56- 55 11 —
5,4 =
5,2 =

5
KGS1| KG2 | KG3 | KG4 | KG5 | KG6 | KG7
73| 3 | 4 | 5| 6 | 8 | 9
FBS1| FB2 | FB3 | FB4 | FBS5 | FB6 | FB7

FB Degeri

Sekil 5.36 Fikse Buzulmesinin KC %’ sine Etkisi (T3)
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.37 "de fikse biizilmesinin Y ag %’ sine etkisi gorilmektedir. Fikse
blzulmesi degerinin yag % si lUizerinde etkisi yoktur.

Sekil 5.37 Fikse Buzulmesinin Y ag %’ sine Etkisi

Fikse buztlmesi artisi ile artan kivrim degerleri etkisinde punta sayisinda artis
gozlenir (Sekil 5.38).

124

% 122

€ 120

=}

2 118

2 116

§

0 114

= 112

110
IMG1 IMG2 IMG3 IMG4 IMG5 IMG6 IMG7
73 3 4 5 6 8 9
FBS1 FB2 FB3 FB4 FB5 FB6 FB7
(W2/W3%)

FB Degeri (w2/w 3)

Sekil 5.38 Fikse Buzulmesinin IMG Sayisina Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.39 ’'da fikse buzilmesinin IMG kaliciligina etkisi gorilmektedir.

Fikse blztlmesi artis1 ile artan kivrim degerleri etkisinde punta kaliciliginda artis

gozlenir.
;8 59
5 48
2 50 -
£ 40 38 35 -
< 27
X 30 +— |
18 20
220 L]
10 -
0
KALS1 | KAL2 | KAL3 | KAL4 | KAL5 | KAL6 | KAL7
7,3 3 4 5 6 8 9
FBS1 FB2 FB3 FB4 FB5 FB6 FB7
(W2/wW3%)

Sekil 5.39 Fikse Buzilmesinin IMG Kaliciligina Etkisi

Fiske buzilmes artis1 ile artan kiviim degerleri etkisinde ipligin donme

egilimi artig gbzlenir (Sekil 5.40).

95 91
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, 90 58 s &7 gd B
£ 85 -
S 80 &
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BENEREREEEEE
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7,3 3 4 5 6 8 9

FBS1| FB2 | FB3 | FB4 | FB5 | FB6 | FB7
N2/W3%)

~

FB Degeri

Sekil 5.40 Fikse Buiziilmesinin Dénme Uzerine Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

5.5. Iplik Hiz1 Degisiminin Nihai Uriine Etkisi

Iplik hizi artirldiginda, krimp, uzama, mukavemet ve kaynama cekme
degerleri artar. Img say1 ve kalicilik degerlerinde diusis gozlenir. Cizelge 5.5 de
standart iplik hiz1 ile disukten yuksege dogru arttirilan iplik hizi degerlerinde olusan
ipligin fiziksel 6zelliklerindeki degisimler gosterilmistir.

Cizelge 5.5. Iplik Hiz1 Degisiminin Standart Uriine Gore Iplik Ozelliklerine Etkisi

YAPILAN DEGISIK LIKLER STANDART STANDART
Cips Ismi/Tipi BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
Poy Mesel BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
s [KodNo 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365
E Derye 15036 15036 15036 15036 15036 15036 15036
& [Opu% 035 035 035 035 035 035 035
> [Dtex 278 278 278 278 278 278 278
L [Tzma% 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21
Cn/Dtex 2,34 2,34 2,34 2,34 2,34 2,34 2,34
Kaynanme-Cekime % 632 632 632 632 632 632 632
Uster % 081 081 081 081 081 081 081
STANDART STANDART URETIM PARAMETREL ERI
Kod DENEME-1 DENEME-2 DENEME-1 DENEME-3 DENEME-4 DENEME-5 DENEME-6
Derye PIYM 15036 15036 15036 15036 15036 15036 15036
Makine No P6 P6 P6 P6 P6 P6 P6
Korrbiresyon 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM 1+5CPU+IM
= [GekimOran (O/R) 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715
o [img Mili Biziiimes w2/ wx -58 -58 58 58 58 58 58
& [FikseBliziimes W2/ W3% 730 730 730 730 730 730 7,30
X [SanmOran W2/ WA % -680 -6.80 -680 -6.80 -6.80 -6.80 -6,80
& [dplik Hize wam7d 550 500 550 600 650 700 750
W |1 Mil Kiavuz Gift - Tek CIFT CIFT CIFT CIFT CIFT CIFT CIFT
S |UNITENS Gergnlig 56 54 56 54 56 55 55
E D/Y Oran 185 185 185 185 185 185 185
WiTi/T2 °C 195/180 195/180 195/180 195/180 195/180 195/180 195/180
Yag Cirs CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL
Yag Devri 09 09 09 09 09 09 09
iplik Ozlligi STRONG IMG | STRONG IMG | STRONGIMG | STRONGIMG | STRONGIMG | STRONGIMG | STRONG IMG
Diize Tipi/Diize Spefikasyonu P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203
Uygulanan Basing (bar) 45 45 45 45 45 45 45
Nihai dtex 175 177 175 176 176 176 175
E Uzara% 22,88/5,1 21,72/50 22,8851 22,91/36 284372 233564 2352/4,1
Z | Mukavemet 36223 347/68 36223 3604,1 3644,1 3642,7 366/2,2
o EK % 1855 1767 1855 1906 1986 1987 1993
w KK % 1128 1107 1128 1193 1232 1231 1233
P KB % 8125 8133 8125 80,77 8097 808 80,62
§ Teksturmet | KC % 1,56,1 14/59 1561 1,6/6,1 1,7/63 17/64 18665
< Degerleri YAG % 24 27 24 22 2 22 19
Q IMG (M/PUNTA) 118 12 118 114 113 111 109
< IMG (KAL.) 96/68 95/70 96/68 95/62 94/60 94/59 94/56
Dénme 88 88 88 79 84 88 86

Ipligin fiziksel Ozelliklerine (Uzama%, Mukavemet, EK%, KK%, KB%,
KC%, Yag%, Donme, Img Kaliciligi, Img Sayisi) Fikse BUzulmesi’ nin etkisi asagida
Sekil 5.41' den Sekil 5.51'ye kadar gosterilmektedir.
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.41 'de hiz degisiminin uzama %'sine etkisi gorulmektedir. Iplik
hizinin artist ile kopma uzama degeri yikselir. Ipligin daha az 1s1 alip daha az oryante
olmasi bu sonucu ortaya ¢ikarmaktadir.
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VSl | V2 V3 V2 V5 V6

Hiz Degisimi

Sekil 5.41 Hiz Degisiminin Uzama %’ sine Etkileri

Hiz artis1 ile uzama degerinin artmasi etkisinde ipligin mukavemet degeri de
yukselir (Sekil 5.42).
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Mukavemet(Cn/dtex)

Sekil 5.42 Hizin Mukavemet Uzerine Etkileri
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.43 'de hizin EK % ’sine etkisi gorulmektedir. Hiz artisi ile ipligin
fikse 1siticisinda kalis sliresi azalacagindan T2 1siticisinin etkisini daha az hisseder.
Bu sebeple de EK % si degerinde yiikselis gozlenir.
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Sekil 5.43 Hizin EK % ’sine Etkileri

Iplik hizinin artis1 ile EK % si degerinin artisina paralel olarak KK % si
degerinde de artis gozlenir (Sekil 5.44).

12,6 2,33
12.4 12,32 12,31 12,

12,2 —

12 11,93 -
11,8 |
11,6 |
11,4 1128 —

KK2%

iy
[N
N

11,2

11
10,8
10,6
10,4

KKS1 KK2 KK3 KK4 KK5 KK6
550 500 600 650 700 750
VS1 V2 V3 AVZ) V5 V6

Hiz Degerleri (m/dk)

Sekil 5.44 Hizin KK % si Uzerine Etkileri
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.45 'de hizin KB % ’si lzerine etkisi gorilmektedir. iplik hizi
arttiginda, ipligin fikse 1siticundan gecis siresi azalacagindan ipligin kivrimlarinin
kalicilig1 azalacaktir.

KB %

KBS1 KB2 KB3 KB4 KBS KB6
550 500 600 650 700 750
VS1 V2 V3 V4 V5 V6

Hiz Degerleri (m/dak)

Sekil 5.45 Hizin KB % ’si Uzerine Etkileri

Hiz artis1 ile ipligin her iki 1siticida da kalis siiresi azalacagindan ipligin KC
% s degeri de artmus olacaktir (Sekil 5.46).

KC %

KCS1 KC2 KC3 KCa KC5 KC6
550 500 600 650 700 750
vs1 V2 V3 va V5 V6

Hiz Degerleri

Sekil 5.46 Hizin KC % si Uzerine Etkileri (T2)
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.47 'de hizin KC % ’si Uzerine etkisi gorulmektedir. Hiz artis1 ile
ipligin her iki 1siticida da kalis siiresi azalacagindan ipligin KC % si degeri de artmis
olacaktur.

KC%

KCS1 KGC2 KC3 KG4 KC5 KC6
550 500 600 650 700 750
VS1 V2 V3 V4 V5 V6

Hiz Degerleri (m/dk)

Sekil 5.47 Etkileri (T3)

Hiz artis1 ile yag mili devri sabit olmasi nedeniyle ipligin daha az yag
almasina neden olur (Sekil 5.48).

YAGS1 YAG2 YAG3 YAG4 YAGS5 YAG6
550 500 600 650 700 750
VS1 V2 V3 V4 V5 V6

Hiz Degerleri (m/dk)

Sekil 5.48 Hizin Yag %'si Uzerine Etkileri
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.49'da hizin IMG sayisina etkisi gorulmektedir. Hizin artisina bagl

olarak ipligin IMG jetlerinden daha hizli gegmesi nedeniyle punta sayisinda azalma
olur.

125 122
g 120 i 114
2 113
S, 115 A S 444
3 — Tit 109
c 110 -
% 105 A _’>
o
100 T T T T T

IMGS1 IMG2 IMG3 IMG4 IMG5 IMG6
550 500 600 650 700 750
VS1 V2 V3 V4 V5 V6

Hiz Degerleri (m/dk)

Sekil 5.49 Etkileri

Iplik hizi artigina bagli olarak ipligin IMG jetinden daha hizli gecmesi
nedeniyle verilen basinci daha az alacagindan punta kaliciliginda dists gozlenir
(Sekil 5.50).

80 68 70

70 ——
60 59
60 L | _ 56

50
40 +—
30 +—
20 +—

<D
N

Kalicilik(%5)

KALS1 KAL2 KAL3 KAL4 KAL5 KALG
550 500 600 650 700 750
VS1 V2 V3 V4 V5 V6

Hiz Degerleri (m/dk)

Sekil 5.50 Hizin IMG Kaliciligina Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.51'de hizin donme Uzerine etkisi gorilmektedir. Hizin artmast ile
ipligin EK % si degerinin yikselmesi nedeniyle ipligin donme egiliminde artis

gozlenir.

— 96 94
o 94
> 92 e I
o 90 87 H
© 88 86——gr— -
£ 86 — —
F =
O 80
— N ™ < Lo (]
n pd pd pd pd z
pd O le) ®) O O
O o o o a a)
a
550 500 600 650 700 750
VS1 V2 V3 V4 V5 V6
Hiz Degisimi

Sekil 5.51 Hizin Dénme Uzerine Etkileri
5.6. Disk K ombinasyonu Degisiminin Nihai Uriuine Etkis
Disk sayisi artarsa mukavemet, krimp, kaynama ¢ekme, img say1 ve kalicik,
donme degerleri artar. Cizelge 5.6'da standart Disk Kombinasyonu ile disUkten

yiksege dogru arttinnlan disk sayist degerlerinde olusan ipligin  fiziksel
Ozelliklerindeki degisimler gosterilmistir.
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR

Sdlin CIRKIN

Cizelge 5.6 Disk Kombinasyonu
Ozelliklerine Etkisi

Degisiminin Standart Uriine Gore Iplik

YAPILAN DEGISIK LIKLER STANDART

Cips ismi/Tipi BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
Poy Mensei BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN

s | KodNo 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365

E Derye 150/36 150/36 150/36 150/36

& |Opu% 0,35 0,35 0,35 0,35

> [ Dtex 278 278 278 278

S [Uzama% 127,21 127,21 127,21 127,21
CrvDtex 234 234 2,34 2,34
Kaynama-Cekme % 632 63,2 63,2 63,2
Uster % 081 0,81 081 0,81

STANDART URETIM PARAMETREL ERI

Kod DENEME-32 | DENEME-1 DENEME-33 | DENEME-34
Derye PIYM 150/36 150/36 150/36 150/36
Makire No P-6 P-6 P-6 P-6
Korrbinasyon 1+4CPU+IM | 1+5CPU+IM | 1+6CPU+IM | 1+7CPU+1IM

= | Sekim Orani (D/R) 1,715 1,715 1,715 1,715

b [img Mili Biziimesi w2 / w2x 58 58 58 58

& [Fikse Buzilmesi W2/ W3 % -7.30 -7.30 -7.30

X | Sanm Oran W2/ W4 % -6,80 -6,80 -6,80 -6,80

£ [plik Hiz W2m/d 550 550 550 550

W [LMil Klavuz Gift - Tek CiFT CiFT GIFT GIFT

5 |UNITENS Gerginligi 67 56 45 40

% [o7Y oan 185 185 185 185

Kfri/T12 °%C 195/180°C 195/180 195/180°C 195/180°C
Yag Cirsi CONOL CONOL CONOL CONOL
Y ag Devri 0,9 0,9 0,9 0,9
Tplik Ozelligi STRONG IMG | STRONGIMG | STRONGIMG | STRONG iMG
Diize Tipi/Diize Spefikasyonu P-203 P-203 P-203 P-203
Uygulanan Basing (bar) 45 45 45 45
Nihai dtex 177 175 178 177

E Uzama % 19.27/7,5 22,88/5,1 2361/4,8 24,76/4,2

F [Mukavemet 3,29/54 362/2,3 354/25 354/2,1

o EK % 17,72 18,55 18,8 20,33

u KK % 11,01 11,28 11,59 12,95

o KB % 80,46 81,25 81,67 79,56

§ Teksturmat | KG % 16/6,2 15/6,1 16/6,2 15/6,3

é Degerleri YAG % 25 24 25 27

Q IMG (M/PUNTA) 115 118 123 124

< IMG (KAL.) 80/33 96/68 9/74 98/78

Dénme 80 88 89 90
Ipligin fiziksel Ozelliklerine (Uzama %, Mukavemet, EK%, KK%, KB%,

KC%, Yag %, Donme, Img Kaliciligi, Img Sayisi) disk sayisinin etkisi asagida Sekil
5.52'den Sekil 5.62'ye kadar gosterilmektedir.
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR

Selin CIRKIN

Sekil 5.52' de disk sayisimin uzamaya etkisi gortlmektedir. Disk sayisindaki
artig ipligin elastikiyetini artiracagindan kopma uzama degerini yukseltir.

Uzama %

us1

DS1

u2 u3
4 6
D2 D3
Disk sayisi

U4

D4

Sekil 5.52 Disk Sayisimin Uzamaya Etkisi

Disk sayisinin artmasi kopma uzama % sini artiracagindan mukavemet
degerinde de yukselis gozlenir (Sekil 5.53).

w
o o N

w

mukavemet(CN/DTEX)
N

LW w v w w w
~

[EEY

MS1

DS1

M2 M3
4 6
D2 D3
Disk sayisi

M4

D4

Sekil 5.53 Disk Sayisimin Mukavemete Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.54'de disk sayisinin EK %'si Uzerine etkisi gorilmektedir. Disk
sayisinin artisinda iplik diskler arasinda daha uzun yol kat ettiginden EK % deger
artar.

21 20,33
20 —
18,8
$ 10 - B
w 18 — —
17 —
16
EKS1 EK2 EK3 EK4
5 4 6 7
DS1 D2 D3 D4
Disk sayisi

Sekil 5.54 Disk Sayisinin EK %'si Uzerine Etkisi

Disk sayisinin artisinda iplik diskler arasinda daha uzun yol kat ettiginden EK
% deger artar (Sekil 5.55).

=
N
[RE
(2K
a
({0}

O\O ’
§ 115 11,28 1101 —

11 + —
10,5 —
10

KKS1 KK2 KK3 KK4

5 4 6 7
DS1 D2 D3 D4
Disk sayisi

Sekil 5.55 Disk Sayisimin KK % si Uzerinde Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.56'da disk sayisinin KB %'si Uzerine etkisi gorilmektedir. Disk

sayisinin artmast ile ipligin disk yuzeylerine temas: artacagindan kivrim kaliciligi

degeri de artar
Disk sayisinin KB% Uzerine etkileri
83 82;5
82,5
82 o1 81.67 ||
« 815 2 —
[=)
o 8l 80,46 —
80,5 —
80 —
79,5 —
79 ‘ ‘ ‘
KBS1 KB2 KB3 KB4
5 4 6 7
DS1 D2 D3 D4
Disk sayisi

Sekil 5.56 Disk Sayisimin KB %'si Uzerine Etkisi

Disk sayisimin artisinin KC % degeri Uzerinde belirgin etkisi yoktur (Sekil
5.57).

1,62 1,6 1,6
1,6
1,58
1,56
X 1,54
O
¥ 1,52 .5 5
1,5
1,48 ——
1,46 ——
1,44
KCS1 KG2 KC3 KC4
5 4 6 7
DS1 D2 D3 D4
Disk sayisi

Sekil 5.57 Disk Sayisinin KC % si Uzerine Etkileri (T2)
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.58'de disk sayisinin KC %'si Uzerine etkisi gortlmektedir. Disk

sayisinin artisinin KC % degeri Uzerinde belirgin etkisi yoktur.

6,35 63
6,3
6,25 6.2 6,2 ]
X 62 ||
2"615
' 6,1 [
6,1 —
6,05 +— —
6
KCS1 KC2 KC3 KC4
5 4 6 7
DS1 D2 D3 D4
Disk sayisi

Sekil 5.58 Etkileri (T3)

Disk sayisinin artisi ile krimp degerleri yukselen ipligin artan hacimli yapisi
ile birlikte sabit yag mili devrinde Uzerine daha fazla yag alir, yag miktarinda artis
gozlenir (Sekil 5.59).

2,75 27
2,7
2,65
2,6
2,55

N
[4)]
N
[4)]

YAG%
N
[6)]

2,45
2,4
2,35 —
2,3 +—
2,25

n
o

YAG1 YAG2 YAG3 YAG4
5 4 6 7

DS1 D2 D3 D4

Disk sayisi

Sekil 5.59 Disk Sayisinin Yag % si Uzerine Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.60'da disk sayisinin punta sayisina etkisi gorulmektedir. Disk
sayisinin artis1 ile yikselen krimp degerlerinin etkisinde punta sayisinda artis
gozlenir.

125

120

115

Punta sayisi/m

110
1 2 3 4

Disk sayisi

Sekil 5.60 Etkisi

Disk sayisinin artisi ile yukselen krimp degerlerinin etkisinde punta sayisinda
artis gozlenir (Sekil 5.61).

Punta kihicihgi(%5)

5 4 6 7
DS1 D2 D3 D4
Disk sayisi

Sekil 5.61 Disk Sayisimin Punta Kaliciligina Etkisi
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Sekil 5.62'de disk sayisinin donme Uzerine etkisi gorulmektedir. Disk
sayisinin artmasi ile iplik diskler arasinda daha fazla yol alir ve tzerindeki yalanci

bikim miktar: artar, bu da ddnme miktarinm artirir.

92 90

% 89

88 -
86 -
84 1 -
82 -
80 -
78 +— .
76 +— .
74

@®
@

o0
(@}

Dénme sayisi

DONS1 DON2 DON3 DON4

5 4 6 7

DS1 D2 D3 D4

Disk sayisi

Sekil 5.62 Disk Sayisimin Dénme Uzerine Etkisi

5.7. T1 Sicaklik Degerinin Degisiminin Nihai Uruine Etkis

T1 sicaklik degerinin artisi krimp, uzama, mukavemet, img say1 ve kalicilik,
donme degerlerini artirir, kaynama cekme degerlerini dastrir. Cizelge 5.7'de
standart T1 Sicaklig1 ile dusikten yiksege dogru arttirilan T1 Sicaklhigi degerlerinde
olusan ipligin fiziksel 6zelliklerindeki degisimler gosterilmistir.
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5. DENEYSEL CALISMA VE BULGULAR Selin CIRKIN

Cizelge 5.7. T1 Sicakligimin Degisiminin Standart Uriine Gore iplik Ozelliklerine
Etkisi

YAPILAN DEGISIKLIKLER STANDART
Cips Ismi/Tipi BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
Poy Mensei BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
s [KodNo 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365
E Denye 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36
& [Oopu% 0,35 035 035 035 0,35 0,35 0,35
% | Diex 278 278 278 278 278 278 278
a | Uzama% 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21
Cr/Dtex 2,34 234 234 234 2,34 2,34 2,34
Kayname-Cekme % 632 632 63,2 63,2 632 632 632
Uster % 081 081 081 081 0,81 081 0,81
STANDART URETIM PARAMETRELERI
Kod DENEME-1 | DENEME-11 [ DENEME-12 | DENEME-13 [ DENEME-14 | DENEME-15 | DENEME-16
Denye PIYM 150136 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36
Makine No P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6
Kombirasyon 1+5CPU+1IM 1+5CPU+1M 1+5CPU+1M 1+5CPU+1M 1+5CPU+1M 1+5CPU+1M 1+5CPU+1M
= | Gekim Orani (D/R) 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715
1T [img Mili Biiziilmesi w2 / wex 58 58 58 538 538 538 538
& [ Fikse Buziimes: W2/ W3 % -7.30 -7,30 -7,30 7,30 7,30 7,30 7,30
X [ sanm Oran W2/ W4 % -6.80 -6,80 -6,80 6,80 -6,80 -6,80 -6,80
§ iplik Hzr W2m/d 550 550 550 550 550 550 550
W [LMil Klavuz Gift - Tek CiFT CIFT CIFT CiFT CiFT CiFT CiFT
S [UNITENS Gerginligi 56 55 54 52 51 50 50
E D /Y Orani 185 185 185 185 1,85 1,85 1,85
W fr1/72 °C 195/180 175/180°C 185/180°C 205/180°C 210/180°C 215/180°C 220/180°C
Yag Cinsi CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL
Y ag Devri 0,9 09 09 09 09 09 09
iplik Ozelligi STRONG IMG | STRONG IMG | STRONG iMG | STRONG IMG | STRONG IMG | STRONG iMG | STRONG IMG
Diize Tipi/Diize Spefikasyonu P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203
Uygulanan Basing (bar) 45 45 45 45 45 45 45
Nihai dtex 175 177 177 177 177 177 177
E Uzama % 22,88/5,1 22,4858 25,08/45 2351/65 2347/6,2 23,62/4,8 23,55/4,6
7 [Mukavemet 362123 34235 351/33 3,64/34 365/4,1 364/29 3,74/29
R EK % 18,55 13,36 15,26 19,88 21,34 223 236
9 KK % 11,28 869 985 12,38 1342 13,76 14,66
z KB % 81,25 7954 80,26 808 7997 80,04 79,65
2 | Tekstumat | KG% 1506,1 1674 1668 12/54 13/5,0 12/4,6 0,7/42
g | Degelei [YAG% 24 24 24 25 26 26 26
] IMG (M/PUNTA) 118 119 119 120 120 121 122
< IMG (KAL.) 96/68 94/56 97/63 97/67 97/81 98/84 98/85
Dénme 88 76 82 83 88 88 86

Ipligin fiziksel ozelliklerine (Uzama %, Mukavemet, EK%, KK%, KB%,
KC%, Yag %, Donme, Img Kaliciligi, Img Sayis)) T1 Sicakligimin etkisi asagida
Sekil 5.63 den Sekil 5.73 e kadar gosterilmektedir.
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255 25,03
25
24,5
o 24 2351 2347 2362 23.55
2
g 35 5508
5 23 2048 -
225+ —
22 +— -
215+ —
21
usi w2 w3 w 5 (U5 974
195 175 185 205 210 215 220
=1 T2 T3 T4 15 T6 T7
Tldegerleri

Sekil 5.63 T1'in Uzama %'si Uzerine Etkileri

Sekil 5.63'de Tlin uzama %'s Uzerine etkisi goOrulmektedir. T1
sicakhigindaki artis polyester elyafi termoplastik 6zellik gosterdigi icin uzama %
degerinde bir miktar artis gozlenecektir. Ancak yiksek isilara ¢ikildiginda iplik
kuruyacagindan ilk etaptaki artis egilimi tersine doner.

3,8 3,74
3,7

364 365 364 ]

o
g
N

3.6 1 351 —
35 -

34 -
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3,2

w

I

N
|

mukavemet(CN/DTEX)

MS1 M2 M3 M4 M5 M6 M7

195 175 185 205 210 215 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
Tldegerleri

Sekil 5.64 T1'in Mukavemet Uzerine Etkileri

T1 sicakhik artist ile iplikte kristalin bolge artip daha fazla oryente
olacagindan mukavemet degerinde artis gozlenir (Sekil 5.64).
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23,6
25 29 2 il
21,34 =7 —
19,88 T —
20 18,55 |
13,36 e
S 15 4 f —
) —
Y10 - =
5 |
0
EKS1 EK2 EK3 EK4 EK5 EK6 EK7
195 175 185 205 210 215 220
TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
T1ldegerleri

Sekil 5.65 T1'in EK %'si Uzerine Etkileri

Sekil 5.65'de T1'in EK %’'si Uzerine etkisi gorulmektedir. T1 sicaklik artist

ile EK % degerinde belirgin artis gozlenir.

16 T375—14.64
14 1039 1342 50— |
11,28 T T
2 8,69 299 B
< 10 369 ||
X 8 —
X
6 - |
4 |
2 - |
0
KKS1 | KK2 KK3 KK4 | KK5 KK6 KK7
195 175 185 205 210 215 220
TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
Tldegerleri

Sekil 5.66 T1'in KK % si Uzerine Etkileri

T1 sicaklik artist ile KK % degerinde de belirgin artis gozlenir (Sekil 5.66).
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81,5 81,25
g1 L] 80,8
80,5 80,26
© — 79,97 80,04
S 81 79,54 79,65

79,5 1 —
79 +
78,5

KBS1 | KB2 KB3 KB4 KB5 KB6 KB7

195 175 185 205 210 215 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
Tldegerleri

Sekil 5.67 T1'in KB %'si Uzerine Etkileri

Sekil 5.67'de T1'in KB %'si Uzerine etkisi gorilmektedir. T1 sicaklik artist
ile KB % degeri tizerinde belirgin etkisi yoktur.

[1RY
(0]
[1RY
(0]

18 pos
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N

0,7

KC%

KCS1 | KG2 | KC3 | KC4 | KC5 | KGC6 | KC7
195 | 175 | 185 | 205 | 210 | 215 | 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
Tldegerleri

Sekil 5.68 T1in KC % si Uzerine Etkileri (T2)

T1 sicaklik artis1 KC % degerini ise disUrir (Sekil 5.68).
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8

7

6

< 5

O 4

X 3

2

1

0
KCS1 | KG2 | KG3 | KGC4 | KC5 | KC6 | KC7
195 175 185 205 210 215 220
TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7

T1ldegerleri

Sekil 5.69 T1in KC %'si Uzerine Etkileri T3

Sekil 5.69'da T1'in KC %'si Uzerine etkisi gortlmektedir. T1 sicaklik artisi
KC % degerini dusrr.

2,65
2,6
2,55
X 25
)‘:6’ 2,45
2,4
2,35
2,3

YAGS1 YAG2 YAG3 YAG4 YAGS5 YAG6 YAG7

195 175 185 205 210 215 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7

T1 Degerleri

Sekil 5.70 T1in Yag % si Uzerine Etkileri

T1 degeri ile artan iplik hacmi sayesinde sabit yag mili devrinde ipligin
Uzerine aldig1 yag miktarinda ise artis gozlenir (Sekil 5.70).
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123 122
122 21
£
s 12l 120 120 u
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IMGS1| IMG2 | IMG3 | IMG4 | IMG5 | IMG6 | IMG7
195 | 175 | 185 | 205 | 210 | 215 | 220
TS1 | T2 T3 T4 5 T6 7
Tl degerleri

Sekil 5.71 T1'in Punta Sayisina Etkisi

Sekil 5.71'de T1'in punta sayisina etkisi gorulmektedir. T1 degerinin punta

sayisi Uzerinde artis olarak az miktarda etkisi vardir.

81 84 85
m —
= 80 68 63 67—

260

KALS1| KAL2 | KAL3 | KAL4 | KALS | KAL6 | KAL7
195 175 185 205 210 215 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7

T1ldegerleri

Sekil 5.72 T1'in Punta Kaliciligina Etkileri

T1 sicaklik degerinin artisi ile kivrim degeri artan ipligin Gzerine verilen
puntalarin kalicilik degeri artmaktadir (Sekil 5.72).
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90 [e]e] [e]e] [e]e]
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TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
T1ldegerleri

Sekil 5.73 T1'in Donme Uzerine Etkileri
T1 degerinin artisi ile ipligin donme egilimi artmaktadir (Sekil 5.73).
5.8. T2 Sicaklik Degerinin Degisiminin Nihai Uruine Etkis
T2 sicakligi artinca krimp, kaynama ¢cekme, img kalicik ve donme degerleri
diser. Cizelge 5.8 de standart T2 Sicaklig: ile dusUkten yuksege dogru arttirilan T2

Sicakligi  degerlerinde olusan ipligin  fiziksel Ozelliklerindeki  degisimler
gosterilmistir.
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Cizelge 5.8. T2 Sicakligimin Degisiminin Standart Uriine Gore iplik Ozelliklerine
Etkisi

YAPILAN DEGISIKLiKLER STANDART
Cips Ismi/Tipi BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
Poy Mensel BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN BERKUN
s | KodNo 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365 210-5365
E Denye 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36
% Opu % 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35
> [ Dtex 278 278 278 278 278 278 278
g [Cama% 127,21 127,21 127,21 127,21 127,21 12721 127,21
Cr/Dtex 2,34 2,34 2,34 2,34 2,34 2,34 2,34
Kaynama-Cekme % 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2 63,2
Uster % 0,81 0,81 0,81 0,81 081 0,81 0,81
STANDART URETIM PARAMETRELERI
Kod DENEME-1 DENEME-17 DENEME-18 DENEME-19 DENEM E-20 DENEME-21 DENEM E-22
Denye P'YM 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36 150/36
Makine No P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6 P-6
Kombinasyon 1+5CPU+1IM 1+5CPU+1IM 1+5CPU+1M 1+5CPU+1IM 1+5CPU+1M 1+5CPU+1M 1+5CPU+1IM
2 [ Cekim Orani (D/R) 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715 1,715
E img Mili Buzilmesi w2/ w2x -58 -5,8 -58 -58 -58 -5,8 -5,8
:% FikseBlzilmes W2/W3 % -7,30 -7,30 -7,30 -7,30 -7,30 -7,30 -7,30
X | Sarim Orami W2 / W4 % -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80 -6,80
& [Tk Hiz w2m/d 550 550 550 550 550 550 550
w [LMilKavuz Gft- Tek CIFT CiFT CIFT CIFT CIFT CIFT CIFT
S [UNITENS Geginligi 54 54 54 54 54 54 54
5 D /Y Orani 1,85 1,85 1,85 1,85 185 1,85 1,85
E T1/T2 °C 195/180°C 195/160°C 195/170°C 195/190°C 195/200°C 195/210°C 195/220°C
Yag Cing CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL CONOL
Yag Devri 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 0,9 09
Tplik Ozelligi STRONG IMG | STRONGIMG | STRONG MG | STRONGIMG [ STRONGIMG [ STRONGIMG | STRONG iMG
Diize Tipi/Diize Spefikasyonu P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203 P-203
Uygulanan Basing (bar) 45 4,5 45 4,5 45 45 45
| Nihai dtex 177 177 176 176 176 176 176
& [Vzama% 21,42/6,0 2141/5,9 21,72/4,3 2155/5.8 21,32/5.4 20,95/6,0 21,02/3,7
z | Mukavemet 3,48/3,9 3,49/4,3 353/2,3 3,51/3,5 3/46/4,0 341/4,1 3,5/29
& EK % 18,27 20,98 19,66 16,46 15,44 13,75 12,12
u KK % 1143 13,1 12,34 10,34 958 8,39 7,64
5 KB % 80,66 80,68 80,54 80,33 80,81 80,71 81,16
2| Teksturmat |KC% 1,4/61 16/6,5 1564 13/59 1,2/57 1,256 1254
K3 Degalei [ YAG % 25 25 25 25 25 25 25
o IMG (M/PUNTA) 114 115 117 115 116 114 114
2 IMG (KAL) 95/56 96/66 96/56 88/46 87/39 81/40 79127
- Donme 58 o4 50 56 50 73 70

Ipligin fiziksel ozelliklerine (Uzama %, Mukavemet, EK%, KK%, KB%,
KC%, Yag %, Donme, Img Kaliciligi, Img Sayis)) T2 Sicakligimin etkisi asagida
Sekil 5.74’ den Sekil 5.84 e kadar gosterilmektedir.
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23,5
23
22,5
22
21,5
21
20,5
20
19,5

Uzama %

usi1 Uz U3 u4 us U6 u7

180 160 170 190 200 210 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
T2 sicaklik degeri

Sekil 5.74 T2 Sicakligimin Uzamaya Etkisi

Sekil 5.74’de T2 sicakliginin uzamaya etkisi gorulmektedir. T2 sicaklik
artisinin uzama % degerine belirgin bir etkisi gorulmemektedir.

3,65
3,6
3,55
35
3,45
3.4
3,35
33

mukavemet(CN/DTEX)

MS1 M2 M3 M4 M5 M6 M7

180 160 170 190 200 210 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
T2 degerleri

Sekil 5.75 T2 Sicakliginmin Mukavemete Etkisi

T2 sicaklik artisimin mukavemet degerine belirgin bir etkisi gorilmemektedir
(Sekil 5.75).
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EK %

EKS1 EK2 EK3 EK4 EK5 EK6 EK7
180 160 170 180 190 200 210
TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7

T2 Degisimi

Sekil 5.76 T2 Sicakliginin EK %'si Uzerine Etkisi

Sekil 5.76'da T2 sicakliginin EK %'si Uzerine etkisi gorulmektedir. T2
sicakliginin artisi ile iplik Gzerinde var olan bazi zayif kivrimlar agilacagindan EK %
degeri duser.

14
12
10

KK%

o N b~ OO

KKS1 KK2 KK3 KK4 KK5 KK6 KK7

180 160 170 190 200 210 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
T2 sicaklik degeri

Sekil 5.77 T2 Sicakliginin KK % si Uzerine Etkisi

T2 sicakhginin artisi ile iplik Uzerinde var olan bazi zayif kivrimlar
acilacagindan KK % degeri duser (Sekil 5.77).
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81,4
81,2

81
80,8
80,6
80,4
80,2

80
79,8

KB%

KBS1 KB2 KB3 KB4 KBS KB6 KB7

180 160 170 190 200 210 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
T2 sicaklik degeri

Sekil 5.78 T2 Sicakligimin KB %'si Uzerine Etkisi

Sekil 5.78'de T2 sicakliginin KB %'s Uzerine etkisi gorUlmektedir. T2
sicakliginin artis1 ile var olan kivrimlarin fikselenmesi nedeniyle kivrim kaliciliginda
artis gozlenir. Sekil 5.79'da goruldagi gibi T2 sicakhiginin artisi ile iplik Uzerine
daha fazla 1s1 alacagindan iplikteki kristalin bolge miktar1 artar, KC % degerinin
dustug gozlenir.

KC%

KCS1 KG2 KC3 KC4 KC5 KC6 KC7
180 160 170 190 200 210 220
TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7

T2 degeri

Sekil 5.79 T2 Sicakligimin KC %'si Uzerine Etkisi (T2)
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7 64 6,5 6,4
6L — — — fii 5,7 5,6 54
| = —
X 4
g s
2 B
1 i
0
KCS1 KG2 KG3 KC4 KG5 KC6 KG7
180 160 170 190 200 210 220
TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
T2 degerleri

Sekil 5.80 T2 Sicakliginin KC %'si Uzerine Etkisi (T3)

Sekil 5.80'de T2 sicakliginin KC %’'si Uzerine etkisi gorulmektedir. T2
sicakhiginin artisi ile iplik Uzerine daha fazla 1s1 alacagindan iplikteki kristalin bolge

miktar: artar, KC % degerinin dustigt gozlenir.

3
2,5
2,7
<
D 1,5 1
>_
177
0,5 1+
0
YAGS1 YAG2
180 160
TS1 T2

YAG3
170
T3

YAG4
190
T4

T2 degerleri

YAG5
200
T5

YAG6
210
T6

YAG7

Sekil 5.81 T2 Sicakliginin Yag % si Uzerine Etkisi

T2 sicakliginin artis1 yag % degerine etki etmemektedir (Sekil 5.81).
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126
124
122
120
118
116
114
112
110
108

IMG Sayisi (punta/m)

T2 Degerleri

Sekil 5.82 T2 Sicakliginin Punta Sayisina Etkisi

Sekil 5.82'de T2 sicakliginin punta sayisina etkisi gorilmektedir. T2 sicaklik
artis1 ile iplikteki kivrimlar azalacagindan daha diiz yapiya sahip ipligin Uzerine
punta almasi da zorlasacaktir, dolayisiyla punta sayisinda diisiis gozlenir.

Punta kalicihgi(%5)

KALS1 | KAL2 KAL3 KAL4 KALS KALG KAL7

180 160 170 190 200 210 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
T2 sicaklik degeri

Sekil 5.83 T2 Sicakliginin Kalicilik Uzerine Etkisi

T2 sicakliginin artis1 ile kiviim degeri azalan iplikteki punta kalicilik degeri
de azalir (Sekil 5.83).
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100 +—gg 94 90 -
gg 1] ] 73 70
70
60 -
50 -
40 -
30
20
10 -

o]
D

DOnme sayisi

DONS1 | DON2 DON3 DON4 DON5 DONG DON7

180 160 170 190 200 210 220

TS1 T2 T3 T4 T5 T6 T7
T2 sicakhk degeri

Sekil 5.84 T2 Sicakliginin Dénme Uzerine Etkisi

Sekil 5.84'de T2 sicakliginin donme Gzerine etkisi gordlmektedir. T1 ve T2
isitict sicakliklart arasindaki  sicaklik farki azaldikga iplik Gzerindeki kivrim
degerlerinde distis gozlenir. Bu distsiin yansimasi olarak da donme egilimi azalr.

Ozetle, proses degiskenleri Uzerinde yaptigimiz denemelere istinaden su
yargilaravarabiliriz;

IMG Basincimin - arttirnlmast  ile Punta kaliciliklart  artar.  Krimp
degerlerinde ise diisUs gozlenir.

Krimp degerleri, ozellikle birinci 1sitici sicakligi, D/Y oram ve fikse
blzilmesinin arttirilmas ile artar.

IMG Basinci, ¢ekim oram ve T2 isitict sicakligr arttirildiginda krimp
degerlerinde dists gozlenir.

Hizin artis1 SET ipliklerde krimp degerlerini yukseltirken Streg ipliklerde
dastrdr.

Punta kalicilig1 ve sayisi, hiz ve ¢ekim artisi ile azalir. T1 1sitici sicakliga,
IMG Basinci, Fikse bliztilmesi degerlerinin artis1 ile artar.

Uzama ve Dtex degerlerini direkt etkileyen degisken ¢ekim oranidir.
Kaynama cekme degeri T1 ve T2 isitici sicakliklarimn arttirilmas ile

diser.
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T1 sitici sicakligl, Fikse Bizilmesi ve D/Y oranlarimin artisi Donme
degerini yukseltirken T2 isitict sicakhigi, IMG Basinct ve Cekim

degerlerinin yikseltilmesi Donme degerini disurdr.
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6. SONUCLAR ve ONERILER

Bu bdlimde tekstire iplikciliginde en fazla karsilagilan proses problemleri ve
¢Ozum Onerileri ile calismada yapilan denemelerin sonuclar: ve proses degiskenleri

Uzerine degerlendirmeler verilmistir.

6.1. Deneme Sonugclarimin Degerlendirilmes

Yalanci bikim teksture iplikgiliginde nihai Grinu etkileyen degiskenler Ug
grup altinda toplanilabilir.

1. Hammadde degiskenleri
2. Makine degiskenleri
3. Proses degiskenleri

Bu calismada proses degiskenlerinin nihai dUriinlere etkisi deneysel olarak
incelenmis ve tekstre iplikciliginde proses degiskenlerine bagli temel sorunlar ve
bunlara ¢oztm Onerileri aktarilmstir.

Iplik Uretiminde nihai Grtiniin fiziksel 6zelligini belirleyen 8 degisken icin 46
adet farkli proses degerlerinde Uretim yapilmis, 12 pozisyonlu Tekstire makinesinde
552 adet numune bobin Uretilmis ve her bobine yapilan 12 adet testten (dtex, uzama
%, mukavemet, EK %, KK %, KB %, KC % T2, KC % T3, yag %, IMG/m, IMG
kalicilik %5, donme) toplamda 6624 adet test yapil mistir.

Calismada kullanilan 8 ana degiskenden IMG basincinin artirilmast ile; IMG
kaliciliklarinin arttigr, IMG seklini net almayan bolgelerin de tam IMG yapisina
kavusarak IMG sayisinin arttigir gozlenir. Ancak IMG basincinin asirt artisi ipligi
meydana getiren Flamanlarin yipranmasina neden olacagindan 0Ozellikle IMG
noktalarinda flamantasyon gorulir. Bu sekilde dretilmis kalict IMG ipliklerin
dokumada yuksek cozgu sikhiginda (6rnegin 60 tel/lcm tafta kumas kalitesi)
kullanilmasi durumunda tretilen kumaglarda yogun sepet hatalar1 ile karsilagilir.

Bu hatanin sebebi ipligin IMG noktalarindaki filamantasyonunun aym tarak
disinden birlikte gegen ipliklerin birbirine tutunmasina, dolayisiyla da ipligin uymasi
gereken kumas 6rgu raporu aksine hareket etmesidir.

123



6. SONUC ve DEGERLENDIRME Selin CIRKIN

Bununla birlikte IMG kalicilig1 disik olan iplikler de ayni hataya neden olur.
Sebebi ise ¢dzgll hazirlama esnasinda gerilime maruz kalan ipligin IMG noktalarinin
acilarak dokumada komsu ipliklerle temas ylzeyinin artmast ve birbirlerine
tutunmalaridir.

Yiksek IMG basinci test sonuclarinda da gorilecegi Uzere kivrim
degerlerinde ve %kopma uzama degerinde duslse neden olur. Boylelikle iplik dogal
elyaf goruntisiinden uzaklasacag: icin bu ipliklerle Uretilen kumaslarin tusesinde
sertlik gordlar.

Ayrica yuksek IMG basinct ile dretilen ipliklerde IMG noktalar
belirginleseceginden bu ipliklerle Uretilen giyimlik kumaslarda “yagmur efekti” adi
verilen istenemeyen gorunti olusur.

Soft IMG ipliklerde uygun olmayan distk IMG basinc ile Gretilen iplik
Uzerinde IMG kalicilik degeri distik olacagindan 6zellikle high count ve micro count
ipliklerin kullamm alanlarindaki sagilma performanslarini olumsuz etkilemektedir.

Calismada kullanilan 8 ana degiskenden c¢ekim oramndaki degisim; test
sonuclarinda da gorilecegi Uzere ipligin kalitesini belirleyen fiziksel 6zelliklerini
etkilemektedir. Dtex, kopma uzama % ve KC % degerlerini dogrudan etkiler. Cekim
oran artist ile iplikte Flamanlarin kopmasi ile mukavemetin distist gozlenir. Daha
diz ve rijit yapiya dogru ilerleyen iplikte kivrim degerlerinde azalma goruilir.
Y Uksek cekim oranlarinda testlerin sonuglarinda da goérebilecegimiz Uzere KC %
degerinin yukselmesi, bu ipliklerden imal edilen kumaslarin boya apre prosesleri
sonrasinda en-boy ¢ekmezlik degerlerinin kot cikmasina neden olmaktadir. Yine
yuksek ¢ekim oranlarinda disen dtex degeri ile birlikte artan yag % oram da terbiye
islemleri sonrasinda bile kumasin tUzerinde iplikten gelen yagin uzaklastirilamama ve
abragja neden olma tehlikesini meydana getirmektedir. Dusen dtex degeri de
Uretilecek kumaslarda gramaj ayarsizligina neden olmaktadir.

Ancak uygun olmayan dusik ¢ekim oranlarinda ise kopma uzama degeri
yuksek gelecek bu dakumas tretimi esnasinda ipligin maruz kaldig: gerilimlere karsi
homojen davranmamasina neden olacaktir. Boyama sonrasinda dizgin boya

alinmamasi nedeniyle kumas yiizeyinde bare ve ¢izgi seklinde izler gorulecektir.
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Calismada kullanilan 8 ana degiskenden disk hizinin iplik hizina orammn ifade
eden D/Y degerinin artmasi; disk devrinin arttigim gosterir. Artan disk hizlart ile bu
disklerin arasindan gecen iplikte yalanci bukim miktarim artirir. Bu daipligin kivrim
degerlerinin yukselmesini, ipligin daha fazla hacimlenmesini saglar. D/Y oramnin
yukselmesi disk cikisindaki iplik gerginliginin azalmasim (t2 gerginligi) neden
olacagindan, bu degeri normale getirmek igin D/R oram bir miktar yikseltilir.

D/Y oramnin asir1 yiukselmesi donme degerini de yilkseltmektedir. Ozellikle
¢Ozgulu 6rmede caglik ipligi olarak kullanilacak ipliklerde ipligin kendi Uzerine
katlanmas: sebebiyle kopus, ignelerde takilma-siyrilma gibi istenmeyen durumlar
yaratmaktadir.

Calismada kullanilan 8 ana degiskenden iplik hizimin artirilmasina yonelik
yapilan denemeler neticesinde; kopma uzama %, mukavemet, KC %, kivrim
degerlerinde yikselis gortlmektedir. Iplik hizimin artmasi ile ipligin 1siticilarda kalis
siresi azalacagindan daha az 1s1 ile temas eden ipligin daha az oryente olmasini bu
sonucu ortaya gikarir.

YUksek kopma uzama %'sine sahip daha fazla amorf boélge barindiran
ipliklerden imal kumaslar boyama esnasinda daha fazla boya absorbe edeceklerinden
daha koyu boyanmaktadirlar. Ancak daha once de belirtildigi gibi yiksek kopma
uzama % sine sahip iplik boyamada abrg riski — gerilim atinda stabil
davranamayacag: icin- tasimaktadir.

Tek 1sitic ile yapilan streg ipliklerde iplik 1siticidan hizl1 gectiginde kivrim ve
dénme degerlerinde dusis gozlenir, ancak ¢alismada goruldugi gibi ¢ift 1siticinin da
kullanildigr set ipliklerde hiz artist ile iplik fikse 1siticisindan daha az etkilenecegi
icin kivrim ve donme degerlerinde yikselme gozlenir.

Maliyetleri distirmek amaciyla yapilan hiz artirimi operasyonlarinda dikkat
edilmesi gereken husus mevcut kaliteyi de korumak olmalidir. Ornegin streg bir
iplikte Uretim iz artinlacak ise kivrim degerlerindeki kaybi kapatmak igin T1
sicaklig1 veya disk sayisi artirilmalidir.

Hiz artinmu  iplikte sOrtinmeleri  artiracagindan  flamantasyona ve

vibrasyondan dolay: kapali nokta olusumuna neden olabilir. Flamantasyonu ortadan
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kaldirabilmek icin Uretimin V tipi makinelere kaydirilmasi, kapali nokta olusumunu
engellemek icin ise D/R degerinin yukseltilmesi uygun olacaktir.

Hiz artirimu ile ipligin IMG dizesi iginde kalacag: siire de azalacagindan IMG
say1 ve kalicilik degerlerinde distis gézlenir. Bu durumu ortadan kaldirmak icin IMG
duze basincinin artirilmast veya D/Y oran ile fiske blzilmesinin artirilmas: ile
ipligin kiviim degerlerinin yikselmesi saglanir ki bu da IMG say1 ve kalicilik
degerlerini yukseltecektir.

Calismada kullanmilan 8 ana degiskenden T2 sicakligimin degistirilmesi ile
yapilan calismalarda; sicaklik arttikga KC %, kivrim, IMG kaliciligi ve dénme
degerlerinde diusts gozlenmistir. Buna karsin KB % degerinde yikselme gozlenir.
Ipligin fikse 1sticisindan gegerken Uzerine daha fazla 1s1 almasi halinde iplikte
olusmamis kivrimlar acilacak, iplik daha diz hale gelecektir. Bu asamada ise
kivriml1 bolgeler ise stabil hale gelecektir.

Ozellikle yilksek Flamanl: ipliklerle ve yikksek sikliklarda calisilan kumas
uretimlerinde ipliklerin birbirine tutunmasimt  6nlemek amaciyla ipligin T2
sicakligiyla temas etmesi uygundur. Aym zamanda donme degeri de duser. T2
sicakliginin yikselmesi KC % ve kivrim degerlerinin distik olmasinin istendigi dar
dokuma (kurdela, serit lastik Gretimi..) Gretimleri i¢in uygundur.

Ancak asirt yuksek T2 sicaklik degerinde iplik kurumaya baslayip flamanlar
birbirinden uzaklasarak bobin yan yiizeylerinde kopri (loop) olusumuna neden olur.
Bu da kumas Uretimi esnasinda ipligin sagilmasinda sorun yaratmaktadir.

Calismada kullanilan 8 ana degiskenden T1 sicakligimin artirilmasi; kivrim
degerlerinin artmasim saglar. Bu da kumasta yumusak tuse, yuksek ortlcultk
0zelligi saglar. Set ipliklerde T1 ve T2 sicakliklar1 arasindaki fark artirildikca iplikte
EK % degeri artmaktadir. T1 sicakligi kivrim degerinin yant sira donme egilimini de
artirr. Ancak asirt yiksek donme egilimine sahip iplikler kullamm alanlarinda
soruna neden olabilir, 6rnegin yuvarlak 6rmede, ¢ozgulti 6rmede caglik ipligi olarak
kullanilmasi, dokumada atk: ipligi olarak kullamlmast durumunda ipligin kendi
Uzerine donup kilitlenme yapma ihtimali yukseldiginden Uretimde kopuslar
dolayisiyla da randiman kayiplari gorilecektir. T1 sicakligini artirirken dénme
egiliminin asirt artmamasi igin iplige verilen yalanci bikim miktar: (D/Y oram) ve
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fikse buzilmesi azaltiimalidir ya da disk sayisi azaltiimalidir. Bunlarin yaninda hizin
azaltilmasi ve uygunsa ¢ekim artis1 (BISFA’ya gore Dtex +/- % 5) dénme egilimini
azaltir. KC % degerinin dismesini saglayan T1 sicaklik artis1 ile kumasin dretimi
esnasinda karsilasilan 1sil islemlerden daha az etkilenmesi, Gtlleme esnasinda
marullanma problemiyle karsilasiimamas: ve ¢cekmezlik degerlerinin uygun gikmasi
saglanir.

Y apilan denemeler esnasinda T1 sicaklhiginin asirt artigi ile ipligin hacmini
kaybettigi gozlenmistir. Asirt yiksek 1sida gekim oram ve D/Y orant da yukseltilince
iplik yipratilip kendi Gzerine toplatildigindan kesik elyaf benzeri havli, yumusak
tuseli iplik elde edilmistir (su an bu iplik cotonlike ach altinda yurt dis1 musterilerine
katma degeri yuksek iplik grubunda satilmaktadir.).

CGalismada kullamlan 8 ana degiskenden disk sayisim artirarak yaptigimiz
denemeler neticesinde; iplikte kopma uzama % degerinin, kivrim degerlerinin arttigi
gbzlenmektedir. Disk sayisimin artmasi ile iplik diskler arasinda daha fazla yol
alacagindan Tekstire olma durumu artacak ve Uretilen kumasin tusesinin daha
yumusak olmasi saglanacaktir. KC % degerine etkisi bulunmayan disk sayisinin
artist kivrim degerlerini de artiracag: icin IMG say1 ve kalicilik degerlerini de
artirmaktadir. Ancak bu artis aym zamanda t2 gerilimini dusUrmektedir. Bu da
vibrasyon yapan ipligin kapal1 nokta (Tekstire olmamis bolge) olusturma ihtimalini
artirmaktadir. Bunu ortadan kaldirmak igin ise uygunsa gekim degeri yukseltilir ya
da D/Y oram dusurdlir veyahut T1 sicakligim azaltmak gerekir. Boylelikle iplik
daha soguk hale getirilir. Bu islemler ayricaipligin donme degerini de azaltmaktadr.

Calismada kullanilan 8 ana degiskenden W2 milinin, W3 milinin hizina oran
olan fikse bizilmes degerinin artirilmast ile yapilan denemelerde; kivrim
degerlerinde, donme degerinde, KC % degerinde, IMG sayisi ve kaliciliklarinda artis
gbzlenmektedir. Kopma uzama % sine, mukavemete ve yag % sine etkisi
gorilmemektedir.

Fikse blzilmesi oram artis1 w3 milinin w2 miline gore daha yavas dénmesini
bu da ipligin fikse 1siticisina fazla beslemeli olarak girmesini saglar. Bu besleme
neticesinde kivrim degerlerinde artis gozlenir. Kivrim degerlerinin artisi ile birlikte

donme egilimi, IMG kalicilig1 ve sayisi da artar.

127



6. SONUC ve DEGERLENDIRME Selin CIRKIN

Fikse blzulmes miktar: asir1 yukseltilmesi durumunda kalict IMG uretimleri
icin sakincalidir. IMG igin verilen basing nedeniyle salimim yaparak IMG jetinden
cikan iplik w3 milinin yavas dondurtilmesi ile fazla beslenerek 1siticiya girdiginden
kendi Gzerine katlama yapip yer yer birimcikle olusturur. Bu birimcikler kumag
Uretim prosesleri esnasinda kopuslara, strtinmelerden dolay:r siyirmalara ya da
kumasta kucuk kalin bolgeler olarak iz yapmasina neden olur. Ayrica fazla
salinimdan dolay: homojen olmayan puntalamaya neden olur ki bu da iplikte asir1
kalict puntalarin yamt sira punta kagaklarinin  bulundugu bolgeler olusturur.
Dolayisiyla kivrim degerinin fazla olmasi istendigi durumlarda fikse bizilmesi
degerini asir1 yukseltmek yerine fikse buztulmes degeri ile birlikte T1-T2 sicaklik
farkini, D/Y oranini kombine bir sekilde artirmak uygun olur.

6.2. Tekstiire Iplikciliginde Proses Degiskenlerinin Etkis Tle Tlgili Genel
Degerlendirme

Tekstire isleminde yuksek hizlara, igcikli sistemden friksiyon sistemine
gecilerek ulasilmustir. iplik hizi arttikca iplikte kontroli ok zor ve belli araliklarda
olusan teksttire olmamis ve boyada renk farkliliklari yapan hatalar ortaya ¢cikmaya
baslamustir. Iplik hizimin  artmasiyla, iplikte titresimler ve kararsiz bir akis
olusmaktadr. Iplik kararsizlig: olarak bilinen bu son zamanlarin 6nemli sorunu, POY
iplik Ozelliklerine ve tekstire calisma ayarlarina dikkat edilerek c¢ozimlemek
mUmkuinddr.

Iplik kararsizligi teksture iplik Gzelliklerinde bozulmalara sebebiyet verir.
Istatistiksel olarak rastgele alinan 6rnekler ile de iplik 6zelliklerindeki dalgalanmalar
tam olarak belirlenemez.

Tekstire islemi periyodik gerilim degisimlerine neden olur. Bu degisimler,
ipligin friksiyon disklerinden gegerken kaymasina yol acar.

Unutulmamas: gereken ve tekstire isleminde en c¢ok Kkarsilasilan
problemlerden biriside iplik kararsizhigidir. Iplik kararsizligi sorununu incelerken
hem POY iplik 6zellikleri hem de tekstire calisma sartlart goz 6niine alinmalidhr.
POY ve tekstire iplik Uretimleri arasinda ne kadar iyi bilgi akis1 olursa amaclanan
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kaliteye o kadar yaklasilmis olur. Birlikte calisma ve konuyu birlikte inceleme,
ortaya ¢ikan sorunlar: en kisa zamanda ¢ozulmeyi saglar.
Tekstire makinesi i¢in hammadde olan POY iplik agisindan iplik
kararsizligina neden olabilecek su noktalar gozden kagirilmamalidir;
POY iplikteki hacimsel ve kitlesel degismeler friksiyon disklere giriste
ipligin kararli akisint bozabilir. Flaman kopugu ya da kopriler de ayni
etkiyi yapabilir. Iplik bobinine kotu el temas: bile boyle dnemli sonuclar
yaratabilir.
POY iplik Uretimi sirasinda diize pompasi ve sogutma havasiyla ilgili
sorunlar, degisken Uster ve Statimat degerlerine yol acar. Ornegin
sogutma havasi optimum sicaklik, nem ve hizla filamanlara homojen
olarak Uflenmezse filaman incelmesi kontrol edilemez.
Yuksek hizlardaki POY iplik¢iligin ana sorunlarindan biri  sarim
geriliminin kontrol eksikligidir. Degisken gerilimle ve 6rmelerle sarilmis
bir POY bobini tekstire makinesi Uzerinde titresimli sagilarak bu
titresimleri birinci mil ile gekim bélimiine aktarir. Boylece iplik parcalar
da ayni sorunu getirebilir.
POY iplik Uzerine verilen Uretim yagimin filamanlar arasi surtinme kat
sayisi dustk filaman ile disk arasindaki sirtiinme katsayisi ise daha
yiiksek olmalidir. Uretim yaginin cinsine gore istenen Ozellikleri veren
belirli bir yag miktar1 araligi vardir. Fazla yag, ipligin friksiyon
disklerinden kayarak iplik kararsizligina yol actigi icin  hemen
dusUralmelidir. Bazen az yaglama da filamanlar arasindaki kohezyonu
tam saglayamadigindan sorun yaratmaktadir. Y aglamadaki farklilasmalar
friksiyon disklerindeki karlanmamin degisik gorintiide olmasindan
anlagilabilir.
Ayrica optimum yag oran her isletme icin ayr1 ayr1 belirlenmelidir. Tekstire
calisma sartlar1 agisindan iplik kararsizligina yol acan etkenler (¢ ana grupta
toplanabilir.
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1- Filaman denyesi (inceligi)
2- CalismaHizi
3- Bukum diizeyi

Ayrica kesiti trilobal veya parlak olan pes ipliklerde strtiinme katsayisi disik
oldugu icin calisma esnasinda zorlanmalar olmaktadhr.

Yani diyebiliriz ki iplik kararsizliginin etkisini azaltmak ya da yok etmek igin
bir yandan POY iplik 6zelliklerine 6zen gosterirken diger yandan ¢ekim oram, D/Y
orant ve iplik hiz1 gibi tekstire ayarlarini gok iyi segmek gerekmektedir.

Yuksek iplik hizlarinda calisma, tekstire makinesi Uzerinde i1sitma ve
sogutma bolgelerinin daha uzun olmasim gerektirmistir. Oysaki iplik kararsizligi,
blkdlmus iplik hattinin uzunluguna baglidir.

Bu uzunlugu dustrmek kararlilik bdlgesi igin minimum gerilim degerini de
azaltir. Daha kisa 1sitict ve sogutuculu makine tasarimlari ve isitict girisine
konulacak bikium tutucu bu konuda olumlu ¢ozimler getirecektir.

Nihai Urtin olan kumas Uretimi esnasinda karsilasilan en biyik problemlerden
biri filament ayriimasi nedeniyle olusan durus ve randiman kayiplaridir. Bazi
durumlarda, ©zellikle ince denyelerde ve mikro ipliklerde bu problemle
karsilasildiginda dokuma meakinasinin  hi¢ calistirllamamasi, yuvarlak — 6rgu
makinalarinda ise belirgin bare gorunimi ile kalite dis1 kumas eldesi sbzkonusu
olmaktadir. Cizelge 6.1'de bu sorunun iplik kaynakli nedenleri ve cozimleri
iliskilendirilmistir.
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Sdlin CIRKIN

Cizelge 6.1 Filament Ayrilma ve Iplik Kopuslar:

NEDEN

cOzUM

POY’dan kaynaklanan duzglinsiz,
diizensiz ¢calisma

POY uretim asamalari: gbzden gegirilir

Hatal1 iplik klavuzu, friksiyon diski,

Uretimde tekstiire makineleri Uizerindeki

kayisi, 1sitict kirlenmeleri, dogru | iplik gegis yollari kontrol edilir, yizeyi

olmayan iplik baglamalar: bozulmus klavuzlar, diskler, kayslar
degistirilir

Asirt slrttinme Yaglama sistemleri g6zden gegirilir.

Klavuzlar ve iplik gegis yollar1 gdzden
gecirilir.

T1, T2 gerilimi gok yuksek

D/Y (VR) oran dustralar. T2/T1=0,5-0,7
oraninda olacak sekilde ayarlanir.

Hatanin sebebinin tammlanamadigi
durumlar

Tekstire makinesinin galisgma ayarlar
gbzden gegcirilir. Disk veya kayslar
gbzden gegirilir.

Kapali nokta yada tekstire olmamis bolge olarak adlandirilan ve iplik

Uzerinde stabil olmayan fiziksel karakterlerin gorilmesine “Surging” denmektedir.

Ipligin kalitesini belirleyen en oOnemli etken dustk varyasyonlu Gretimdir.

Cizelge 6.2°de iplik dretimi esnasinda Surging olusumuna neden olan etkenler ve

¢cozumleri gosterilmektedir.

Cizelge 6.2 Surging (Stabil olmayan ¢alisma)

NEDEN cOzUM

POY ipliginde dalgalanmalar POY Uretim g0zden gegcirilir. Uster
degerleri %1’ den biyuk olmamalidir.

Tekstireisitici sicakligr cok yiksek | Tekstire  sitict sicaklign  gdzden

gegirilerek dusurlur

Iplik bikim Gnitesine girmeden
Once vibrasyon

D/Y (VR) oram kontrol edilerek T1
gerilimi arttirilir

Friksiyon disk veya kayislarinin
bozulmus olmasi

Disk (kays) degistirilir

Friksiyon Unitesinde devir sayisi
degisimi

Stroboskopla devir sayist kontrol edilir.
Mekanik bir sorun varsa giderilir.

1. ve 2. millerde iplik kaymalar:

Iplik besleme milleri ve apron kayist
gbzden gegirilir.

Friksiyon Unitesinde iplik kaymalari

Spinn-finish  miktar1  dusurdlur. Disk
(kayis) kontrol edilir. Disk sayisi ve
kombinasyonu degistirilir. Ipligi kavrama
kabiliyeti yiksek diskler kullanilir.
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Kumas Uretimi esnasinda iplik ¢ok farkli gerilimlere maruz kalmaktadr.
Randimanlar1 disurmeden yiksek hizlarda galisabilmek igin optimum mukavemet ve
uzama degerleri iplikte mevcut olmalidir. Cizelge 6.3'de disik mukavemet ve
kopma uzamasinmin nedenleri ve ¢ozimleri gosterilmektedir.

Kumasin tusesini, dokumlaltgund, esnekligini ve orttctligini belirleyen en
onemli unsur iplige verilen kivrim degerleridir. Dz iplikle tekstire iplik arasindaki
en onemli fark bu degerlerdir. Cok verildiginde kumas Uretim prosesi esnasinda
problemler ¢ikabilecegi gibi dusik olmasi durumunda ise tekstire ipligin amacindan
sapiimis olur. Cizelge 6.4'de disik kivrim blzilmesinin nedenleri ve ¢ozimleri

aktarilmigtir.

Cizelge 6.3 Dusuk Mukavemet ve Kopma Uzamasinin Degerleri

NEDEN cOzUM

POY iplik standarda uygun degil POY iplik degerleri (Uster, uzama,
mukavemet) gbzden gegirilir

Cekim oran (D/R) yuksek D/R yukseltilir ve D/Y oram dusUrltr

Teksture 1sitict sicakligi yiksek Tekstire isitict sicakligr dusaral Gr

Tekstire bolgesinde buziilme ¢ok fazla | Fikse bolgesinde fazla besleme distrl r

Flaman deformasyonu YUzeysel dizgunlige uygun disk disk
(kayis) kullamlir

Cizelge 6.4 Kivrimlilik Bizilmesi Cok Dusuk

NEDEN cHzUM

Tekstire bolgesinde iplik sicakligi ¢ok | Teksture isitict sicakligr arttirillir veya
disuk ve fikse bolgesindeki iplik | fikse isitict sicaklig: disrdltr
sicakligr cok yuksek

Friksiyon nitesindeki iplik sicakligi | Sogutma plakalari gbzden gegirilir
cok yiksek

Tekstire bolgesine intikal eden bukim | DR, T1 veT2 c¢ok az dusurdlir. Disk
sayisi azaltilir

Tekstire bolgesinde iplik gerilimi ¢ok | Tekstire bolgesindeki fazla besleme
yuksek arttirilir. 3. mil hizi disaralor.
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Ozetlenecek olursatemel sorunlar
1) FHaman kopmalari
2) Kapali nokta
3) Proses duizgunsiizl gl (surging)
4) Iplik kopmast
Gozumler
1) Flaman kopmalarin azaltmak igin;
- Bukim torku dasardlmelidir.
- Friksiyon disk sayisi azaltilmalidir.
- MUmkunse polidretan disk kullaniimalidir.
- T2 dusuralmelidir (D/Y artiriimali).
- Bigak cikis diski kullaniimali.
- lsitict sicakliklar: dustrtlmelidir.
- lsitici temizligine dikkat edilmelidir.
- Cekim oram duser.
- Img'li iplik Uretiliyorsaimg basinct distrdlmelidir.
2) Kapali noktaorammn azaltmak icin;
- Cekim oram artirilmalidr.
- T2 artirilmal1 (D/Y dusdrdlmeli.)
- Bigak cikis diski kullaniimali
- lsitict sicakligi dustrdlmeli.
- DUsUk uster degerli POY kullaniimalidir.
3) Proses diizensizligini azaltmak igin;
- Cekim oram artirilmalidir
- T2 artirilmalidir (D/Y dustrdlmeli.)
4) Iplik kopmasin diistirmek igin;
- Cekim oram dusurtlmelidir.
- Bukim sayisi dustralmelidir.

- lsitici temizligi artirilmalidr.
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- Caglik kilavuzu temizligine ve hasarsiz olmasina dikkat
edilmelidir.
- POY tasima hasarlarindan kaginilmal ichr
Kaliteli iplik Uretimi icin dizenli bakim ve sistemli galisan proses kontrol
departmant bulunmalidir. Esas olan hatali Uretimi ayiklamak degil hatali Gretimi
engellemek olmalidir. Son olarak isletmelerde gorilen tipik proses problemleri ve

cozumleri Cizelge 6.5 de aktarilmustir.
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Cizelge 6.5 Tipik Proses Problemleri ve Careleri
Problemin Kaynag Hata Gorunimd Carderi

Caglik kilavuzlar: yoksa

- Kopuk flaman sayisi artar
- Gecici gerilim artist

- Kilavuz yenilenmesiyle
- Eksik kilavuzun makinada

yasanir. yerinin saptanmasi
- Periyodik gerilim
- . varyasyonu - Nip silindirleri yenileme
Giris beslemesinde kayma - Boya gdlge varyasyonu - Disk ylizeylerinin kontrol
- Rastgele surging

Bikim tutucu hasar

- Kopuk flamanlar

- Mukavemet ve uzama
azalmasi

- Kopma oran artisi

- biktim tutucu kontrol i ve
periyodik olarak
degistirilmes

Ipligin 1siticia temas etmemesi

- Boya gdlge varyasyonu ve
kivrim karakter farki

- Baglamadan sonraiplik
yolu kontrol U

Y 1pranmis blkium Unitesi giris

- kopuk flamanlar

kilavuzu - mukavemetin azalmasi - Klavuz degisimi
- g%}/?r;rlz(argalllmlalndal - Disk degisimi
Disk camsilasmasi cely ' - Temiz diskler
- Boya tonunda varyasyon kullamimas:

olusur ve hacimlilik diser.

Hasarli sarim kilavuzu veya
orjin merkezinden kaymisg
pozisyon kilavuzu

- Sadece bir bobin
kenarindaki kopuk flamanlar

- Kontrol ve sarim
kilavuzunun degisimi

Hava jetlerini kirlenmesi
(dligomer ve kar olusumu)

- Kumagtaimg kararsizligimn
yarattig cizgiler

- Jet temizleme programi
dizeni uygulamasi

Degisken friksiyon disk donus
hiz1

- T2nin bir taraftan 6bir tarafa
makinada varyasyonu
nedeniyle boya tonu ve
hacimlilik varyasyonu

- bikim Unitesi ¢calismasinda
kayis gerilim sart1 tegetsel
kontroli

- disklerin sikishuslik
kontroll

Ipligin agregat tinitesine tam
yerlesmemesi

- DUsUK kivrim / hacimlilik ve
koyu boya tonu

- Gerginlik kontrol sistemleri
kullanilmasi

Bobin yogunlugu / sarim agisi
(sert bobin)

- Sarimdaki yiksek gerilim

- Iplik karakteristigi etkin
olmakla beraber,genel
kural sarim gerginligi
artis1 ve sarm acist
disUrdma uygulamasidhr.

Y Uksek hizl1 proseste 1si
transferi

- Boya tonu varyasyonu

- Sogutma plakast
uzunlugunun artirilmast
- HT sahit sicakligr artist

Flaman yapismasi

- Tekstireiplikte yiksek
yansitma noktalar

- lsiticr sicakhigr dustirme
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Rekabetin her alanda fazlasiyla arttigi ginimizde en dusik maliyetle
optimum kalite yakalanmak zorundadir. Bunun igin Uretimde yapilabilecek her
degisimin nedeni ve sonucu son kullammm alanina kadar iyi bilinmelidir. Polyester
teksture iplik dretimi, karsilagilan temel problemlerin ve ¢ozim onerilerin anlatildig:
ve deneysel calismalar yapilarak proses degiskenlerinin ipligin kalitesini belirleyen
fiziksel degerlerine etkisinin ortaya kondugu bu calismamn konuyla ilgilenen

arkadaglara yardimci olmasint umarim.
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	1. GİRİŞ                   Selin ÇİRKİN
	Friksiyon tekstüre diskleri, tekstüre işleminin burada yapılması açısından tekstüre makinesinin önemli unsurlarının başında gelmektedir. Yüksek hızlı tekstüredeki gelişmeler, çekimli tekstüreyi doğurmuştur. Direkt bobinden çözerek tekstüre işlemini gerçek
	,
	şeklindeki soruların cevabını araştırmaya odaklanan bu çalışmada öncelikle polyester ipliğin tipik özellikleri, kullanılan hammaddenin üretimi, çalışma esnasında uygulanan test metotları tanıtılmış olup üretim parametrelerindeki değişikliklerin ipliğin fi
	1
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	Polyester günümüzde sentetik elyaf sektöründe en fazla ‘çok yönlülük’ gösteren bir iplik türüdür ve gerek tekstil gerekse diğer endüstriyel alanlarda geniş çapta kullanılmaktadır. Hammadde olarak petrol türevi olan PTA (Saf Teraftalik Asit), MEG (Mono Eti
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	Yıllara Göre Büyüme
	M
	Yıllara Göre Dünyadaki Elyaf İhtiyacı (Suseb, 2005)Polyester elyaf üretimi özellikle son yıllarda artmış olup 2005 yılı itibariyle dünyadaki toplam elyaf ihtiyacının % 41’ini karşılaması beklenmektedir. Üretimde verimliliğin artması ve daha ekonomik hamma
	Elyaf Türlerinin Pazar Dağılımı (Suseb, 2005)
	Yün 11 3 2 2 2 Doğal Lifler Pamuk 67 37 36 36 35 Selülozik 18 5 5 5 4 Akrilik 1 5 5 5 5 Naylon 3 8 7 6 6 Polyester 1 36 39 40 41 YapayLifler
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	Türkiye’de 2005 yılında sektörel bazda polyester iplik kullanımına bakıldığında;
	Giyim ve ev tekstili başı çekmektedir.
	Endüstriyel kullanım alanlarında ise polyester iplik kullanımının önümüzdeki yıllarda artacağı öngörülmektedir.
	Polyester ipliğin tipik özellikleri şunlardır;
	Yüksek mukavemet : Polyester yüksek mukavemet özelliği göstermektedir. Aşağıda gr/denye olarak bazı elyafların mukavemet değerleri görülmektedir (Çizelge 1.2).
	Bazı Elyaflar için Mukavemet Değerleri (Garip, 2005)
	PES 5,1 PA 6 4,6PA 6.6 5,5 RAYON 2,0 YÜN 1,5 VİSKON 2,1 PAMUK 3,6 AKRİLİK 3,9
	Mükemmel Yaylanma (Rezilyans) Özelliği: Elyafta rezilyans (yaylanma); tekstil madde ve mamüllerin giyim, kullanma ya da yıkama sırasında katlama sıkıştırma ve bükülmeden sonra eski haline dönebilme kabiliyetidir. Bilindiği üzere rezilyanslık özelliği en f
	Gün ışığına karşı yüksek dayanım: Cam ve akrilik elyafından sonra gün ışığına karşı en dayanıklı elyaftır.
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	Yüksek buruşmazlık özelliği
	Sulu kirlere karşı absorbansının olmaması
	Temizleme kolaylığı olması
	Düşük rutubet emme özelliği
	Çabuk kuruma özelliği
	Kimyasallara karşı dirençli olması
	Güve dayanımı olması
	Küflenme dayanımı olması
	Anti alerjik olması
	İyi boyut stabilitesi
	İyi renk haslığı
	Sürtünme haslığı
	Uzun ömürlü olması
	Yumuşak tutumlu olması
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	2. ÖNCEKİ ÇALIŞMALAR           SELİN ÇİRKİN
	Tekstüre işlemi ilk olarak Smith and Sons adlı Amerikalı bir halı firması tarafından kalitesiz Güney Amerika yünlerinin kıvrımlandırılması  ve halı üretiminde kullanılması ile gerçekleştirilmiştir. Doğal olmayan yani suni elyaflara uygulanan ilk tekstüre 
	İpekten üretilen tekstil kumaşları pamuk, yün veya pamuk / polyester veya yün / polyamid karışımı kesik elyaftan üretilen ipliklerden yapılan kumaşlardan çok farklı karakteristiklere sahiptirler. Bu özellikler daha az düzgünlük, daha çok hacim ve havlılık
	6
	2. ÖNCEKİ ÇALIŞMALAR           SELİN ÇİRKİN
	arzu edilen kararlılığı, çekme özelliklerini, elastikiyeti ve hacmi veren tekstüre işlemlerine olanak sağladı. Erken gelişim evrelerinde kuru üretim esasına göre, sürekli asetat filamentlere bazı tekstüre işlemleri uygulanmaktaydı. Asıl tekstüre prosesi ı
	Tekstüre efekti, iplik kesitindeki merkezi gerilimlerin iplik eksenine asimetrik olarak değiştirilmesiyle elde edilir. Öyle ki, tekstüre edilmiş iplik, çekme kuvvetleri ortadan kaldırılınca, iç gerilimlerin dengeye gelmesi için büzülür ve kıvrımlaşır. Diğ
	7
	2. ÖNCEKİ ÇALIŞMALAR           SELİN ÇİRKİN
	Çok çeşitli metodlarda tekstüre edilen ipliklere kazandırılan özellikler aşağıdaki gibi özetlenebilir;
	Daha büyük bir hacimlik,
	Daha fazla uzama ve elastikiyet, ve
	Daha fazla ısı tutma yeteneği (Garip, 2005). Tekstüre edilmiş bu ipliklerden elde edilen tekstil mamüllerinde de aşağıda sıralanan özellikler görülür;
	Daha geniş hacim,
	Daha fazla elastikiyet ve uzama,
	İyi bir örtücülük,
	Dolgun ve yumuşak bir tutum,
	Form sabitliği ve ısı tutma kabiliyeti,
	Daha iyi rutubet iletme kabiliyeti, ve
	Daha az boncuklanma gibi özellikler görülür (Garip, 2005). Yalancı büküm metoduyla tekstüre edilmiş iplikler hassas olarak incelendiğinde liflerin iplik çevresi etrafında helizoidal bir yön aldığı görülür. Eğer aynı şekilde ipliğin iç kısmının da görülmes
	8
	2. ÖNCEKİ ÇALIŞMALAR           SELİN ÇİRKİN
	Bu arada iki faktör meydana çıkmaktadır. Birincisi doğrudan doğruya elyafın bükülmüş şeklidir ki devamlı sağa ve sola olmak şartıyla değişmektedir (Şekil 2.1).
	Elyafın Spiral Ekseni (Garip, 2005) Şekil 2.1’den görüldüğü gibi eğer bir tek elyaf alınarak incelendiğinde bir noktadan sonra yönün değiştiği ve spiral ekseni boyunca helislerin bu noktadan itibaren sağa ve sola sarıldığı görülür. Bundan ötürü helis sayı
	Elyafın moleküller yapısı,
	İpliğin ısıtıcı içersinde gerektiği süre kalamaması,
	Sıcaklık,
	Soğumanın istenen miktarlarda olmaması. Fikse edilen elyaf uzamadan sonra tekrar ilk haline alamayacaktır. İplik büküm miktarının azalmaya başladığı bir noktaya kadar sürdürülüp çözülebilecektir.
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	2. ÖNCEKİ ÇALIŞMALAR           SELİN ÇİRKİN
	Konuyla ilgili daha önce yapılmış çalışmalar hakkında aşağıda özet bilgiler verilmiştir;
	, tarafından hazırlanan “Hacimli (Tekstüre) İplikler - Bulked Yarns” adlı kitapta yalancı büküm tekstüre yöntemiyle sürekli filametlerin özellikleri ve geometrik yapı teorisi ortaya konulmuştur. Geometrik yapı teorisi için burulma gerilimi, eğilme ve buru
	, tarafından yapılan çalışmada yalancı büküm tekstüre yönteminde tekstüre stabilitesine etki eden faktörler üzerinde durulmuştur. Proses stabilitesine etki edebilecek faktörler sıralanmış ve dikkat edilmesi gereken kriterler ortaya konmuştur.
	, tarafından yapılan çalışmada tekstüre sıcaklığının tekstüre ipliklerine fiziksel özellikleri üzerindeki etkilerini incelemiştir. Çalışmada öncelikle kullanılan iplik özelliklerine ve bu iplikler üzerinde yapılan ölçüm yöntemleri verilmiştir. Sonuçta eld
	, tarafından yapılan çalışmada tektüre işlemi sonucunda iplikteki yapısal değişim irdelenmiştir. Bu amaçla tekstüre öncesi ve sonrası kristalin ve amorf yapılar ölçülmüştür. Çalışma sonunda elde edilen verilere göre tekstüre öncesi amorf bölgenin tekstüre
	, tarafından yapılan “Elyaf Yapısı - Fibre Structure” isimli çalışmada polyester elyafının üretim esnasında ısı, çekim ve hızı artırımının kristalin ve amorf bölgelere etkisi grafiklerle anlatılmaktadır. Bu çalışmada ısı ve çekim artışı ile kristalin bölg
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	2. ÖNCEKİ ÇALIŞMALAR           SELİN ÇİRKİN
	, tarafından yapılan “Polyester” isimli çalışmada polyesterin kimyasal özellikleri, eski ve yeni üretim metodları, kesik elyaf ve filament olarak ayrı ayrı kullanım alanları hakkında bilgi verilmiştir.
	, tarafından yapılan “Yüksek Hızlı Polyester Filament Çekimi Esnasında Çevrimiçi Kontrollü Isıtıcıların Boya Alımına Etkisi” başlıklı makalede Poy, Hoy ve tekstüre polyester ipliklerin üretim esnasında üzerlerine aldıkları ısılar ile boyanma sıcaklıkları 
	, tarafından hazırlanan “Sentetik Filament İplik Tekstüre Teknolojisi - Synthtetic Filament Yarn Texturing Technology” adlı kitapta genel tekstüre teknolojileri  ve yalancı büküm tekniği açıklanmıştır. Yalancı büküm tekniği içerisinde yalancı büküm tekstü
	, tarafından yapılan çalışmada polyester Tekstüre liflerin özellikleri, üretim yöntemleri belirtilmiş, makine üretimleri esnasında yapılan değişiklikler hakkında - yüksek sıcaklıklara çıkabilen kısa boylu ısıtıcılar, otomatik takım alma sistemleri – hakkı
	, tarafından organize edilen polyester iplik kongresinde yapılan sunumlardan oluşan kitapta UV katkılı, antibakteriyel, güç tutuşur, nanocarbon katkılı antistatik özellikli, nem almayı artıran ve hava geçirgenliğini yükselten farklı kesitlere sahip filame
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	Yalancı büküm tekstüre yönteminde iplik üretimi için POY (partially oriented yarn: kısmi çekimli iplik ) kullanılmaktadır. Tekstüre ipliğin hammaddesi olarak kullanılan POY ipliğin üretilmesi için PTA (Saf Teraftalik Asit) ve MEG (Mono Etilen Glikol), yar
	12
	3. YALANCI BÜKÜM TEKSTÜRE POLYESTER İPLİK ÜRT.      SELİN ÇİRKİN
	Reaktörleri ve ürün hatlarını ısıtmak için biri sıvı diğeri buhar fazında olan farklı tipte ısı transfer yağı kullanılmaktadır. Final reaktörden çıkan polyester eriyik dişli pompa vasıtası ile iplik üretmek üzere POY-FDY hatlarına sevk edilir. İplik üreti
	Granülatör
	Polyester Cips
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	Katılaşmış ve granülleşmiş polyester cips (granül)’lerinin görünümü Şekil 3.2’de verildiği gibidir. POY iplik üretim için ihtiyaç duyulan eriyik YARI MAT özellikte olacak ise eriyiğe bu aşamada Titandioksit ilavesi yapılır, bu eriyikle üretilecek iplikler
	Round Kesit GörüntüsüHazırlanacak eriyik SÜPER PARLAK özellikte olacaksa Titanyum dioksit ilavesi yapılmaz, bu eriyikle üretilecek ipliklerin kesitleri de düzeye bağlı olmakla birlikte genelde trilobal kesitli olmaktadır (Şekil 3.4). Bu kesitli ipliklerin
	14
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	Trilobal Kesit Görüntüsü Düze şekline bağlı olarak düzelerden çekilen filament kesitleri içi boş dairesel kesitli de olabilmektedir (Şekil 3.5).
	. İçi Boş Round Kesit Görüntüsü Polimer eriyik doğrudan polikondenzasyon tesisinden sevk edilebileceği cipslerin kurutulması ve eritilmesi (ekstruder) yoluyla da sağlanabilmektedir. Cips kristalizatörde sıcak kurutulmuş hava ve karıştırma etkisiyle krista
	15
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	kristal yapı düzgünleşir. Su molekülleri yüzeye yakınlaştırılır. Debiye göre kristalizasyon ve kurutma bölümlerinde kalma süreleri belirlenir. Sıcaklık 160
	C’ dir. Kristalizörde mikserli bir karıştırıcı bulunur. Bu topaklanmaları önlemek ve eşit bir şekilde kristalizasyon yapılabilmesini sağlar. Kristalizörden kurutma tüpüne akar. Nemi alınmış cips aşağı hareket ederken hava yukarı üflenir. 50 ppm üzeri Nem,
	C havayla alınır. Bu yapılmazsa nem yüksekliğinden dolayı viskozite düşer ve bu da ipliğin düzeden akışı esnasında kopmalara sebebiyet verir. Kurutulan cips eriyik haline getirilmek üzere ekstrudere gelir. Burada elektrikli ısıtıcılar vasıtası ile karıştı
	C’ dir. Şekil 3.6’da vidalı bir ekstrüderin yapısını gösteren bir resim verilmiştir. Eriyiğin sürekli olarak safsızlığının korunması gerekmektedir. Bu da özel filtre sistemleri ile yapılmaktadır. NSF (None Stop Filter) filtresi hiç durmadan çalışan bir fi
	parçacıkları olabilir. TiO
	normalde 1-3
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	mikron seviyelerinde öğütme işlemine tabi tutulan bir maddedir. Çünkü büyük parçalar halinde kalırsa ve filtrelerle tutulmazsa ileride iplik üzerinde mukavemetsiz kopmaların gözlendiği bir yapıya sebebiyet verebilir.
	Ekstruder Ayrıca NSF kullanılmazsa sistemde dolaşan ölü bölgelerde toplanan karbonize parçalar meydana gelir. Bunlar ileriki işlemlerde özelliğini yitirerek ipliğin yapısını bozarlar. Bu amaçla NSF çok önemli bir filtredir. NSF filtrelerinin henüz ekstrud
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	bar’la çıkıyor ise filtrenin kirlendiği anlaşılır. Diğer hazneye geçiş için vana biraz açılarak diğer hazneye de eriyiğin girişi sağlanır. Eriyik hazneyi tamamen doldurduğunda tahliye borusundan eriyik fışkırmaya başlar. Bu şekilde yedekte duran temiz haz
	C’ de eridiği göz önüne alınarak 280
	C’ de kaynatılan trietilen glikol içinde çözülme işlemiyle başlanılır. Daha sonra basınçlı su püskürtme ve ultrasonik dalgalı sistemde döndürülme işlemleriyle tamamlanır. Dıştan kabuklu filtreler içten dışa basınçlı su verilerek temizlenir. Filtreler 15,2
	NSF Polimer Filtresi
	Polikondenzasyon tesisinden gelen sıvı polimer direkt üretim pozisyonlarına beslenir. Direkt üretim sistemlerinde polimer her üretim pozisyonu için polimer eriyiğinin eşit geçiş zamanını garanti eden özel olarak dizayn edilmiş dağıtım boru sistemiyle besl
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	Dağıtım boru sisteminin içindeki statik mikserler boru sistemi içerisinde herhangi bir ölü nokta yaratmaksızın polimer eriyiğinde üniform bir sıcaklık profilini garanti ederler. Her üretim pozisyonu, pozisyonların önüne yerleştirilmiş bir dondurma valfi y
	Düze Paketi (Garip, 2005)
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	Düze30-40 bar basınçla akan eriyik bu aşamadan sonra 120 bar basınçla düzelere gelir. Düzelere gelen eriyik düzeye girdiğinde önce ön filtreyle karşılaşır. Sonra kalın metal kum ve ince metal kumla karşılaşıp yoluna devam eder. Bunun altında distribütör p
	C sıcaklıktadır. Üretim malifoltları yüksek ısı dayanımlı yağ buharıyla ısıtılır. Özel olarak dizayn edilmiş buhar dağıtım sistemi bütün düzeler için üniform bir sıcaklık temin ederler. Fışkırtılan filamentler içinde soğutuldukları laminer ve üniform olar
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	POY (Partially Oriented Yarn) İplik Makinesi Soğutma Kabini (Garip, 2005)
	POY İplik Makinesi Spin Finish Ünitesi (Garip, 2005) Bitim maddesi uygulama noktasından ve iplik kanalı içinden geçen filamentler, galetler vasıtasıyla sarım ünitesine ulaşır (Şekil 3.12 ve 3.13).
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	. POY İplik Makinesi Galetleri
	POY İplik Makinesi Sarım Ünitesi Sarım ünitesinde filament kopuklarını algılayan bir dedektör filament kopması durumunda sarma kafasına ve travers sistemine gelebilecek bir zararı önlemek için filament kesme ve emme sistemleri ile donatılmıştır. Filament 
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	alarak tam bobin ağırlığını temin eder. Dolu bobinler bir bobin çıkarma cihazı yardımıyla sarma kafasının milinden çıkartılır. Yüksek hızlı bobinaj prosesi ile üretilen flamentler uzun bir saklama ömrüyle sonuçlanan bir ön oryantasyon almış olurlar.
	Polykondenzasyon tesisinde, granülatörde granül olarak kesilen polyester cipsler, çuval veya cips stok silosundan pnomatik olarak üretim yaş cips silosuna beslenir. Cips üretiminin sebebi piyasanın cips ihtiyacını karşılamak, istenen anda stoklardan fayda
	LOY ( Low Oriented Yarn ) 1000-2000 m/min, hızla üretilmiş ipliklerdir. Moleküllerin oryantasyonu çok düşüktür. İki (2) ya da daha yüksek bir oranda yapılacak bir çekme işlemi ile oryantasyon artırılır.
	MOY ( Medium Oriented Yarn ) : 2000-3000 m/min hızla üretilmiş ipliktir. Moleküller kısmen oryante olmuştur. Lif elementlerinin
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	yönlenmiş yerleşimi iyi olduğundan daha sonra yapılacak çekme işlemi sırasında 2’nin altında oranlar kullanılabilir.
	POY ( Partially Oriented Yarn ) 3000-4000 m/min hızla üretilmiş ipliktir. Moleküler oryantasyon artırılmıştır. İplik üretiminden sonra uygulanacak germe işleminde 1.2-1.27 arasında çekme uygulanabilir.
	FOY ( Fully Oriented Yarn ya da FDY ) : 5000 m/min ve üzerindeki hızlarında üretilmiş ipliktir. Moleküler oryantasyon tamamlanmıştır (Garip, 2005).
	Polyester Cipsten POY İplik Üretiminin Şematik Görünümü  (Garip, 2005)FDY iplik üretim makinelerinde galetler (çekim silindirleri) her üretim pozisyonu için iki alt ve bir üst indüktiv galetlerle donatılmıştır. Filamentin çekimi ilk galet tarafından yapıl
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	Geri kalan her şey POY iplik üretimindeki gibidir. Gerekli spin-finiş yağı ilk galetlerin önüne yerleştirilmiş bir sistem vasıtasıyla filamentlere uygulanır. Uniform olarak uygulanmış spin-finish filamentlerin sonraki geçeceği prosesler için çok önemlidir
	Yalancı büküm tekstüre yönteminde POY bobinler tekstüre makinesinin cağlıklarına yüklenirler. Bu çalışmada kullanılan tekstüre ipliklerin elde edilidği yalancı-büküm tekstüre işleminin temel prensibi Şekil 3.15’de şematik olarak verilmiştir. Bu yöntemde f
	Yalancı Büküm Tekstüre Makinesi Şematik Görünümü
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	Yalancı Tekstüre Makinesi Cağlığı (Barmag AFK) Tekstüre aşamasındaki çekim işlemi önemlidir. Direkt olarak tekstüre ipliğinin mukavemetini ve uzamasını etkilemektedir. Çekimin kolaylıkla yapılabilmesi için ipliğin molekül zincirinin gevşetilerek çekim esn
	C sıcaklığa ihtiyaç vardır. Ancak uygulamada bu sıcaklıkta iyi bir tekstüre efekti alınamamıştır. Bu da göstermiştir ki, tekstüre için daha yüksek sıcaklıklara ihtiyaç duyulmaktadır. 180-220
	C ısıtıcı sıcaklığı ideal olup, bu ergime sıcaklığının altında bir sıcaklıktır. Tekstüre işlemine ortam sıcaklığında giren iplik ısıtıcıda ısıtılarak amorf bölgeler çözünmüş ve serbest halde olduğundan çekim sırasında oryante olurlar. Kristalin bölge oran
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	sıcaklığın dalgalanmasına neden olur. Bu yüzden, ısıtıcılar sık sık temizlenmelidir. Isı dalgalanması özellikle kopma mukavemeti ve uzama değerlerinin değişken olmasından yada numune olarak örülen ürünlerin boya alama yeteneğinin değişmesinden anlaşılabil
	Tekstüre ısıtıcılarından yaklaşık 130-140
	C sıcaklıkta çıkan iplik, tekstüre ünitesine camlaşma noktasının üzerinde yani 80-85
	C’nin üzerinde girmesi gerekir. İpliğin sıcaklığını bu sıcaklığa kadar düşürmek için soğutma plakası denilen bir soğutma ünitesi ısıtıcıdan sonra yer alır. Soğutma plakalarının esas görevi ipliğin titreşimini almaktır. İpliğin tekstüre ünitesine titreşims
	Makine tipine göre Tekstüre ünitesi Agregat disklerinden veya nip-twist kayışlarından oluşabilir. Buraya gelen iplik yalancı büküm metoduyla hacimlendirilir ve doğal ipliğe benzetilmeye çalışılır.
	Yalancı büküm işlemi esnasında iplik üzerinde oluşan dönme hareketini (snarling-etkisi) minimum seviyeye indirmek için iplikler 2. ısıtıcıdan geçirilerek friksiyonda kazandırılmış özellikler sabitlenmeye çalışılır. Fikse ısıtıcı sıcaklığı, 165-240
	C, (bu kadar yüksek ısılar sadece Tight Spot gibi özel ipliklere uygulanır) yani ergime sıcaklığının biraz altındaki sıcaklıklardır. İplik yapısında, yalancı bükümden dolayı lif eksenine paralel olmayan iç gerilimler oluşmuştur. 205
	C gibi yüksek sıcaklıklarda amorf bölgelerdeki bağların tamamen, kristalin bölgelerdeki bağların da bir kısmı kopmuş olduğu için yeni oluşan bağlar daha önce lifte bulunan gerilimleri yok edici şekilde oluşur. Bunun olması için lif, normal lif
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	eksenine paralel olmayan bir lif eksenine geçer. İşte tekstüre ipliğinin hacimli olmasını sağlayan bu kıvrımlılıktır.
	2. ısıtıcı çıkışından sonra statik elektriklenmeyi önlemek amacıyla ve aynı zamanda temizleyici özelliği de bulunan kone yağı (normal tekstüre iplikler için ortalama %2,5) ipliğe verilerek şanjur klavuzu vasıtasıyla karton veya plastik masuralara bikonik 
	Yalancı büküm tekstüre prosesi pek çok özellik (büküm miktarı, %uzama, kopma mukavemeti, %büzülme, kıvrım stabilitesi, boya alma yeteneği, vb.) taşıyan krimp iplikleri üretmeye yarar. Bunlar içerisinde, kaba görünüşlüsünden yumuşak düzgün ve kalitelisine 
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	Bu değişkenler aşağıdaki gibi üç grup altında toplanabilir; 1. Hammadde Değişkenleri; a) Filament denyesi ve sayısı, b) İplik denyesi, c) Filamentin kesit şekli, d) İpliğe verilen preperasyon maddesi, ve e) Ham ipliğin mekanik özellikleridir. 2. Makine De
	Yalancı büküm tekstüre işlemi süresinde tekstüre elemanı olarak görev yapan yalancı-büküm ünitesinden beklenen işlem ve özellikler aşağıda maddeler halinde özetlenmiştir.
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	Ünite başlangıcında, ipliğe büküm uygulamak ve ipliğin üniteden çıkış noktasında bükümü açmak,
	Isıtıcıda gerçekleştirilecek büküm seviyelerinin yeterli olmasını sağlamak için ipliğe tork uygulamak ve böylece arzu edilen tekstüre iplik hacimlilik seviyesini gerçekleştirmek,
	Yalancı büküm tekstürede, tüm iplik titer dağılımlarında gerçekleştirilmek üzere istenilen büküm seviyeleri için uygun esnekliği sağlamak (tipik olarak 8 dtex naylondan 330 dtex polyestere kadar),
	Tekstüre makinesinde, pozisyonlar arası büküm seviyesi tutarlılığını, böylece de mamulde hacimlilik ve boya alma tutarlılığını garantilemek,
	İplik gerilim performansını, olumsuz yönde etkileyen ve filament kopmalarına sebep olan filament hasarını önlemektir. Yalancı büküm ünitesinde temel olarak;
	İpliğin, büküm ünitesinden eksenel hareket yapmadan statik olarak geçmesi için, ünitenin alt kısmında, üst kısımda uygulanan bükümle eşit değerde fakat zıt yönde büküm verilir,
	Büküm ünitesine eksenel yönde beslenerek giren ipliğe, üst kısımda verilen büküm, alt kısımda uygulanan eşit değerde ve zıt yöndeki bükümle ortadan kaldırılır. Böylece iplik, iplik yolunun altından bükümsüz olarak çıkar,
	Ünitenin üst kısmında, bükümlü ipliğin özellikleri sıcaklık uygulanarak sabitlenir ve işlenebilir bir sıcaklığa kadar soğutulur,
	Ünite çıkışında filamentlerin bükümü açılır, fakat bükümlü halde ısıl fikse işlemine tabi tutuldukları için kıvrımlarını yitirmezler. Üç milli bir üniteye yerleştirilmiş döner friksiyon disklerine temas ettirilmek suretiyle ipliğe büküm verilir. Topluluğu
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	İğler (3Sİ.)Sürtünme Yüzeyleri (9 Sİ.)
	Friksiyon Disk Ünitesinden Geçen İpliğin Görüntüsü (Atkinson, 2003)Büküm torku, her friksiyon diskinin ipliğe teması ile uygulanır ve sonuç olarak üniteye monte edilen daha fazla sayıdaki friksiyon diski, ipliğe daha yüksek derecede büküm verilmesini sağl
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	Disk Dönüş Yönüne Göre İplik Dönüş Yönü (Atkinson, 2003)
	Bükülmüş İpliklerin Friksiyon Disklerinden Geçiş Açısı (Atkinson, 2004)Friksiyon disk sistemlerinin dizaynlarında; öteleme hız vektörünü sağlamak için ipliklerin, disklerin üzerinde önceden belirlenmiş bir açı altında yatırılması gereklidir. Örneğin, ipli
	32
	3. YALANCI BÜKÜM TEKSTÜRE POLYESTER İPLİK ÜRT.      SELİN ÇİRKİN
	Friksiyon Diskinden 90
	C Açı İle Geçen Bükülmüş İplik (Atkinson, 2004)İpliğin, çok yüksek eksenel kuvvete tabi tutulduğu ve çıkış diski geometrisi ve büküm ünitesi sonrasında temas noktaları ile teması sonucu yüksek reaksiyon kuvvetleri sebebiyle hasar görmüş olduğu durumlar, t
	Büküm üniteleri genellikle giriş diski, çalışma diskleri ve çıkış disklerinden oluşur. Giriş ve çıkış diskleri minimum torku ve çalışan disk topluluğu iplik yolunun giriş ve çıkışındaki stabilitesini sağlarlar. Şekil 3.21’de sürtünme disklerinin şematik o
	Giriş diski : İpliğin tekstüre disklerine daha uyumlu ve yumuşak girmesini sağlar. Yüzeyi daha düzgün, sürtünme katsayısı düşüktür. Özellikle ince ipliklerin tekstüresinde kullanılması zorunludur.
	Çalışma diskleri (Tekstüre edici diskler) : Asıl tekstüre işlemini yapan sürtünme katsayısı diğerlerine göre daha yüksek olan disklerdir. Tekstüre edici disklerin sayısı değişebilir. Alt ve üst noktalardaki gerilimler ve
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	ipliğin friksiyon disk yüzeylerine sürtünmesi nedeniyle burada ipliğe bükümle birlikte kıvrımlı bir yapı verilir.
	Çıkış diski : Parlak metal bir disktir. Yüzeyi son derece düzgün olan bu disk iplikte friksiyondan kaçan ve kuş gözü denilen kapalı bölgeleri açmaya yarar. Kapalı bölgeler ipliğin disk kenarına sürtünerek geçmesi ile açılmış olur.
	Friksiyon Disklerinin Şematik ve Gerçek Görünümleri Yalancı büküm tekstüre yönteminde kullanılan friksiyon disklerinin yapısı 3 çeşittir. Bunlar;
	Poliüretan diskler (PU),
	Seramik ve Plazma Kaplama Diskler,
	Nikel-Elmas Kaplanmış Alüminyum Diskler’dir. Giriş diskleri seramik cilalanmış, Sert krom cilalanmış, Plazma kaplama cilalanmış tipte olabilir. Aynı şekilde çıkış diskleri de böyle malzemeden yapılmış olabilir. Ek olarak paslanmaz çelik veya bıçak ağızlı 
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	için olanaklı olan en düşük D/Y oranını sağlayan yüzey pürüzlülüğüne arttırılır, örneğin disk çevresel hızı, iplik transferi bileşen vektörleri azaltılır, kaybedilmiş T2 gerilimi geri kazanılır. Düşük D/Y oranında çalışabilme kabiliyeti ile arzu edilen ge
	İplik sürüklenmesinin azaltılması ile kar oluşumunu düşürür, ve img jetleri çıkışındaki kar birikimi oluşum oranını bir miktar azaltır.
	İplikteki disk yüzey pürüzlülüğü nedeniyle oluşan aşınma hasarları düşürülür, dolayısıyla iplik mukavemeti ve uzaması artar, ve kopuk filament eğilimi azalır.
	Disk camsılaşma eğilimi düşer, bu olay efektif disk pürüzlülüğü sayesinde polimer kirliliği ve kalıntı spin finish kirliliği oluşumunu azaltır. Çizelge 3.1’de Sert friksiyon disklerinin karşılaştırılması görülmektedir.
	Sert Friksiyon Disklerinin Avantaj ve Dezavantajlarının Karşılaştırılması
	Katı Seramik - Ömür (maliyet/kg) -Yüksek sıcaklıkta temizlenebilme - Kütle - Isı Transferi Plazma Kaplanmış Alüminyum Diskler - Düşük Kütle - Isı Transferi - Hedeflenen Yüzey Kararlılığının Zor Sağlanması - Ömür (maliyet/kg) - Kolay Hasar Görebilme - Yüks
	Sürtünme kararlılığını sürdürmek için periyodik sıra ile sert friksiyon diskleri temizlenir. Bu ultrasonik yolla yapılır. Katı seramik diskler yine de tüm avantajları
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	toplamıştır. Bunlar katı seramik disklerin yüksek sıcaklık ısıtıcılarında temizlenebilmesidir Poliüretan friksiyon disklerin diğer friksiyon disk sistemlerine göre sunduğu önemli avantaj, bayan çoraplarında kullanılan ince denye poliamid tekstüresinde kul
	Seramik ve PU Diskli Büküm Sistemleri ile Yapılmış 167 dtex f 32 PES İpliğin Elektron Mikroskobunda Görüntüsü (Atkinson, 2004)
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	Friksiyon diskleri parametrelerinin tekstüre performansındaki etkileri incelendiğinde verilen özellikler ortaya çıkmaktadır.
	İğ merkez boşluğu (ayırma) ve disk ayrımı (normalde 0.5 mm) büküm ünitesi ve friksiyon disk üreticileri tarafından ayarlanır.
	Disk yüzeyi ve iplik eksenel hızı arasındaki oran D/Y olarak bilinir. Bu oran iplik gerilim oranına T1/T2 (T1=Büküm ünitesi öncesi gerilim,T2=Büküm ünitesi sonrası gerilim) etkisini göstermektedir. D/Y sürüklenmesi arttığında ipliğin friksiyon ünitesindek
	Büküm ünitesinde çalışan disklerin sayılarıyla iplik bükümü değişecektir (Çizelge 3.2).
	Disk Kombinasyonu & Büküm Seviyesi Etkileşimi (Mcintosh, 1980)
	1-6-0 43381-5-0 4133 1-4-0 3975 Sürtünme diskli tekstüre ünitesinin tekstüre makinesi üzerindeki durumu ve disk sayılarının ipliğe verilen büküm seviyesi üzerindeki etkisi aşağıda gösterilmiştir (Şekil 3.23).
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	Friksiyon Disk Büküm Ünitesinin Görünümü (Brunschweiler ve Hearle, 1993) Şekil 3.24’de 7’li kombinasyonda diskler ve Şekil 3.25’de disk büküm yönleri şematize edilmiştir.
	7’li Kombinasyonda Disklerin Şematik Görünümü (Atkinson, 2004)
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	Disk Büküm Yönlerinin Şematik Görünümü (Barmag, 2002) Büküm miktarının artması ile iplik hacimliliği ve elastikliği artar ve kendinden büküm eğilimi azalır yani artık iplik torku düşer. Bununla birlikte, sert malzemeli çalışma disklerinin sayısında artışı
	Nip sistemi sahte büküm tekstüre için ilk olarak yaklaşık 1978'de Murata firması tarafından Japonya'da kullanılmıştır. Sistem döner kayış ile uygulanır. Friksiyon disk sistemlerinde iplik temas açısı disklerde iplik katlanma açısı ile kontrol edilir, disk
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	sayısına göre iki kayış oranındaki açı (Twister Angle) ayarlanabilir. Tekstüre işleminin tam olarak yapılabilmesi için ipliğin iki kayışın kesişme noktasından geçmesi gerekmektedir (Muratec Machinery, 2000). Nip Twist kayış sisteminin şematik görünümü Şek
	Nip Twist Kayış Sisteminin Şematik Görünümü (Muratec Machinery, 2000) Kayış bükümde,  harici normal kuvvetler uygulanır bu sürtünme kuvvetinin asıl kaynağıdır ve burada hız oranı (kayış iplik arası) ve kayış çapraz açısının fonksiyonundan geçerek iplik tr
	friksiyon diskleri gibi ipliği yüzey hatası vermemeye zorlar. Kayış açısının değişimiyle büküm seviyesi değişir ve gerilim oranı T2/T1 değişmez şekilde tutmaya çalışır, B/Y (kayış / iplik hız oranı) kayış açısındaki değişim ile değişir. Şekil 3.27’de PES 
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	Kayış Açısının Bükümdeki Etkisi (PES 167 dtex) (Atkinson, 2003) Kayış gömülme kuvveti de önemli parametredir, bükümlü iplik için ulaşılabilir yeterli sürtünme kuvvetini sağlayan normal kuvvet çok fazla olduğu zaman, kayış aşınması hızlanır ve kayış çalışm
	Nip Twist Kayışlı Yalancı Büküm İşleminin Şematik Görünümü (Muratec Machinery, 2000)Nip kayış büküm sisteminin PU friksiyon disk büküme göre performans karşılaştırması yapılacak olunursa;
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	Büküm işleminin esnekliği PU friksiyon disk sisteminde disk sayısı ve tipi aracılığıyla sağlanır. Benzer şekilde Nip sistemde bu kayış arası açı değişimi ile sağlanır.
	PU disk sistemi disk seçimi ve sayısı yoluyla bütün aralıklarda iplik titerine olanak verirken, Nip sistemde yüksek dtexlerde özellikle 78 dtexte iyi sonuçlar vermektedir.
	Her iki sistemde de filament yüzey hasarı oluşumu düşük seviyededir.
	İplik kalitesi olarak PU disklerle çalışmada disk geometrileri düzgün belirlendiği için Nip sisteme göre daha yüksektir (özellikle micro count ve high count ipliklerde) nedeni Nip sistemde giriş kılavuzu ile kayış arası basınç ayarı kritiktir ve sürekli k
	Güç tüketimi Nip sistemde daha yüksektir.
	Maliyet açısından Nip sistemde iki kayışın değiştirilmesi disk sisteme göre daha ucuzdur ancak ömrü daha kısadır.
	İlk devrelerde Tekstüre makineleri primer tekstüre bölgelerinde basit elektrik ısıtıcıları kullanmaktaydı ve 200 m/dk geçmeyen çalışma hızı için ıstıcı boyları 1 m. kadardı. Basit bir elektrik ısıtıcısından oluşan sistem bükülen ipliğe değen bir plakayı ı
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	bulunan termo kontrolü yardımıyla ısıtıcı boyunca sabit kontakt ısı oluşması sağlanmaktadır. H.T ısıtıcılar 1986 yılında Teijen Seike tarafından yalancı bükümlü tekstüre iplik makine piyasasına tanıtıldı. Tipik olarak çift iplik yollu olup 1 m’lik ısıtıcı
	Uzun ısıtıcı olması nedeniyle makineler konvansiyonel ısıtıcılarıyla geniş taban hacim ve tavan alanına ihtiyaç duyarlar. Bu limitasyonun ortadan kalkması için bazı dizaynlarda katlı hale getirilmiş ısıtma ve soğutma kısımları bulunur. Fakat bu proses esn
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	HT ısıtıcıların kullanıldığı makinelerde makine eni ve yüksekliği azaldığından ısıtıcıdan iplik geçirilmesi kolaylaşmış ve operatör kullanımı konvansiyonel ısıtıcılı makinelere göre kolaylaşmıştır. Bu potansiyeller üretim verimliliğini artırmakta ve opera
	Makine üreticileri HT ısıtıcı kullanılan makinelerde önemli derecede enerji tasarrufu sağlandığını belirtmektedirler.
	Konvensiyonel ısıtıcılar 4-6 haftada bir temizlenirler. Isıtıcı içinde iplik yolunda biriken yanmış polimer birikintisi özellikle ince denye nylon iplikte iplik kopuş miktarını arttırır, yine ısı transferini değişken kılar ve boya alım farklılığına sebep 
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	temizlenmesi için yeterli olmamaktadır ve bu nedenle Barmag çıkabilen/değişebilen ısıtıcı içi parçalarını üretmiştir, böylelikle bu parçaların ultrason sistemle temizliği kısmen mümkün olmaktadır. Bu kirlilik problemine rağmen temizleme periyodu konvensiy
	Hiç bir soru gerektirmeksizin yüksek hızlarda tekstüre ipiklerin üretimi HT ısıtıcılı sistemlerle mümkündür. Bu kısmen kısa tekstüre bölgesi nedeniyle fakat öncelikle iplik sarım açısı (Teijen seike HTS -1500) ve ıstıcı ile büküm ünitesi arasındaki soğutm
	. HT ısıtıcılıyla esas konvansiyonel ısıtıcılı ipliklerin kumaştaki estetik ve optik görünümlerinin benzeşmesi zordur. Buna rağmen bu ürünlerin ticari olarak kabul gördükleri, standart iplikler için HT ısıtıcılarda uygulanabilir oldukları yüksek hızlarda 
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	dinamik yapısıyla ilgili olarak iplik balonunun ısıtıcı içi yada üstünde oluşması, boya alma düzgünsüzlüğüne neden olmaktadır.
	Fiyat ve iplik özellikleri sebepleriyle sayısız iplik sağlayıcısına ulaşma isteğindeki tekstüre firmaları konvansiyonel ısıtıcılı tekstüreleri tercih etmektedirler. Bu proses değerlerinin optimizasyonu için geniş bir pencere sunar ve HT ısıtıcıların spin 
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	Soğutma plakaları 1. tekstüre ısıtıcıının hemen arkasında yer almaktadır. Soğutmanın amacını şu şekilde açıklanabilir; ısıtma sırasında eriyen kristallerin yerine, yeni verilen şekle uygun yeni kristallerin oluşumu daha termofiksaj sıcaklığında bekletme s
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	Barmag M-Profıle Şematik Görünümü (Barmag, 2002) 70'lerden 80'lere kadar yapılan araştırmaların sonucunda Polyester tekstüre işlemi için optimum ısıtıcı içerisinde kalma süresinin 0,2 saniye olarak uygulanmasının en uygun sonuç olduğunun farkına varılmışt
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	Yağlayıcı (kone yağı) tekstüre ipliğe, bobin oluşumundan önce çıkış baskı silindirleri ile sarım silindirleri arasında şu amaçlarla uygulanır (Kanıtatlı, 2002);
	Proses boyunca iplğin temas ettiği yüzeylerle sürtünmesini azaltmak
	İplikler arası sürtünmeyi azaltarak sağılma performansını arttırmak
	Sürtünme temasları saebebiyle oluşan elektrostatikliği yok etmek Genelde tekstüre ipliğe %1,5-2,5 cone yağı uygulanır. Uygulama yöntemleri;
	Ürün çıkışı ve winder ile take-up arasında temas silindiriyle (yağ alınışı silindirin hızıyla ayarlanır)
	Her take-up katında travers mekanizmasından önce temas silindiriyle
	Yağ jetiyle (ağırlık besleme sistemi, Metoil, Rieter-Scragg) şeklindedir. İpliklerin yağ silindirlerinden sürtünmeli olarak çekilmesi sorun yaratabilir, özellikle iplik temas açısı yüksekse:
	Otomatik takım almada zıt etki oluşturabilir.
	Düşük dtex’li ipliklerde, sağılmada takılmalar yaratabilecek kadar flaman ayrılmalarına sebep olabilir.
	1500 m/d'ya kadar ulaşan yüksek sağılma hızı ihtiyacı, tekstüre iplik bobinleri üzerine yüksek talepler yükler. Bobin yapısı özellikleri, sorunsuz sağılma sağlayabilmek ve makine maliyetlerindeki artışı önleyebilmek için, geçmişte geliştirilmiş "rastgele 
	PES 167 dtex f32 - 0.62 g/cm3
	Naylon 17 dtex f5 - 0.72 g/cm3
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	Yüksek sarım yoğunluğu, proses verimliliğini ve ürün kalitesini düşüren sağılma geriliminin zirve noktasına ulaşmasına ve sağılma sırasında takılmalara eğilimi azaltır. Yüksek sarım gerilimi, sarım yoğunluğunu arttırır. Ancak; ipliğin ters ya da önceki sa
	Masuranın ezilmesi (masuranın et kalınlığı seçiminde belirleyicidir),
	Ağ oluşumu (incelen masurada iplik atlaması),
	Bobin estetiği (düzgün form),
	Flaman kopması (özellikle mikroflamanlarla ilgili),
	Travers dönüşlerinde gerilim eğrisinin maksimum noktasına ulaşması, sebebiyle kumaşta boyada benek oluşumu sorunlarının baş gösterdiği çalışılabilecek bir üst sınır vardır. Yüksek sarım yoğunluğu gereklerini kolaylaştırmak için, düşürülmüş travers oranı v
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	sıkıştırılmış iplik silindiri elde edilir. İplik karakteri, bobinin sağılma performansını etkileyebilir:
	Tekstüre iplikte hav oluşumu, takılmalara ve bobinin yüzey tabakalarında gerilimin aşırı artışına sebep olabilir.
	Mikroflamanlar, flaman takılması durumlarında özellikle sorunludur. Bobin yoğunluğu da sınırlıdır; yüksek bobin yoğunluğu sağlamak için uygulanan yüksek sarım gerilimi, travers dönüşlerinde, travers kılavuzundaki gerilim yüzünden flaman kopmalarına sebep 
	IMG, sorunsuz sağılmayı olanaklı kılar, ancak bunun uygulaması ipliğin kullanım alanına bağlıdır. Şekil 3.30’da yalancı büküm tekstüre yönteminde sarım ünitesi görülmektedir.
	Son 10 yıldan beri endüstri, otomatik takım alma imkanı sunan tekstüre makinelerinin satışında artış yaşadı. Bu artış, ağırlıklı olarak, iplik lineer yoğunluklarının nispeten daha yüksek ve takımlar arası sürenin kısa olduğu, yani daha fazla iş gücü gerek
	Yalancı Büküm Tekstüre Yönteminde Sarım Ünitesi
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	Otomatik takım alma sistemlerinin avantajları sadece iş gücü maliyetlerinin azalması ile ilgili değildir. Bunlar;
	Azalan iş gücü maliyetleri
	Çözgü ve otomotiv döşemeciliğinde kullanılan bobinler için eş uzunlukta üretim
	Boyalık bobinlerde bobin ağırlıklarının tutarlılığı (bobin içi ve bobinler arası daha iyi boya tonu düzenliliği)
	Boyalık bobinlerde, bobinin iç tabakalarında boya almada ton farkını önlemek için kararlı bir "inner - waste" sarım uygulama olanağı
	Bobinler için daha fazla robotla kaldırma bağlantısına olanak sağlar, direkt paketleme için nakil robotlarına transfer yapılır.
	Otomatik takım alma sistemlerinin dezavantajları ise şunlardır;
	Ek makine maliyeti (düşük maliyet, basit takım zamanlayıcıları ile manuel takım alma sistemleri daha uzun takım süreleri için uygun olabilir)
	Genelde ek zemin alanı gerektirir
	Makine bakımı daha karışıktır ve ek bakım maliyeti getirir.
	Otomatik takım alma sistemi, ya makinenin ana gövdesinde (in-board takım alma) ya da makineden uzakta tasarlanır (out-board takım alma). Takım alma, belirli süreli ya da belirsiz süreli biçimde çalıştırılabilir, seçim tercih edilen proses ekonomik şartlar
	Takım zamanlayıcısı belirlenmiş sürelerde çalışır ve takım alma süreli gerçekleşir.
	Eğer proses kopuş oranları nispeten yüksekse, bu seçenek tercih edilir, yani ürün verimliliği, makinenin tüm pozisyonlarından yaralanılarak ipliğin yeniden takılmasıyla yüksek seviyelerde korunur. Belirsiz süreli çalışmada;
	Eğer kopuş oranları yüksekse, pozisyonlar makine takım almaya hazır
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	olmadan yeniden bağlanamaz, düşük ağırlık maliyetinden kaçınmak için kalite düşürülür ya da alternatif olarak işlemci, kopuşta yeniden bağlama yapar ve düşük ağırlıklı bobin üretilir. Bu, ürün verimi ile düşük kalite bobin maliyeti arasında bir dengedir.
	Makine çalışmaya başladığında, makine boyunca tüm takım alma serisi tamamlanıncaya kadar ilk takım atık/düşük kalitedir; eş zamanlı olarak makinede bulunabilecek takımlar için maksimum bir sayı vardır, aksi takdirde atık ipliklerin emilmesi sırasında atık
	Robotla bobin kaldırma cihazlarında senkronizasyon için takım silindirleri otomatik takım almada 30 saniyelik olarak sıralanırlar (Atkinson, 2004).
	Normal tekstüre iplikler aktarma, büküm, dokuma atkı, yuvarlak örme, raschel örme çözgü ipliği, düz örmede kullanılabilir. Ancak özellikle dokumada çözgü ipliği olarak çalışılabilmesi için bu ipliklerin haşıl veya büküm işlemine girmeleri gerekmektedir. İ
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	Makine Üzerinde Img Düzelerinin Görünümü (Heberlein)Img sayısı belirli sınırlar dahilinde isteğe göre değiştirilebilir;
	Soft img: Img kalıcılık değerleri strong img ipliklere göre daha düşüktür. img sayı  : 100-120 img/m img kalıcılık %: 15-40 (micro count ve high count ipliklerde img sayı: 50-80). Burada amaç özellikle high count ve micro count ipliklerin kullanılacakları
	Strong (kalıcı) img : Img kalıcılık değerleri soft img ipliklere göre daha yüksektir. img sayı         : 80-100 img/m img kalıcılık % : > 85 Strong img iplikler dokumada çözgü ipliği olarak kullanılmaktadır (Şekil 3.32). Yüksek img kalıcılığı özelliği, ür
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	Strong IMG İplik Görüntüsü
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	Bu bölümde standart olarak üretilen, istenilen fiziksel özelliklere sahip ürün ile bu ürünün hammaddesinden, aynı makine kullanılarak ve varyasyonu net şekilde ortaya koymak adına yalancı büküm tekstüre parametrelerinden her defasında tek bir parametre de
	Çalışmada kullanılan ipliğin hammadde özellikleri aşağıda Çizelge 4.1’de verilmiştir.
	Hammadde olarak kullanılan POY İpliğinin Özellikleri Dtex 278 dtex Kopma Uzama %  127 Mukavemet 2,34 cN/dtex Kaynama Çekme % 63,2 Uster % 0,81 Test Makinesi olarak BARMAG AFK Friksiyon Tekstüre Makinesi kullanılmıştır.
	Çalışmanın yürütülmesinde kullandığım ölçüm metodları ve cihazlar hakkında aşağıda genel bilgiler verdim.
	Bu bölümde çalışmaların yapıldığı laboratuar cihazları tanıtılmış ve yapılan testlerin sonuçları; dtex kontrolü, kopma mukavemeti (cN/dtex), % kopma uzaması,
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	% EK (Kıvrım Kısalması), % KK (Kıvrım Elastikiyeti), % KB (Kıvrım Kalıcılığı), % KÇ (Kaynama Çekmesi) Img sayısı, img kalıcılığı olarak test sonuçlarında verdim. Teste başlamadan önce bütün numuneler standart ortamlarda iklimlendirilmelidir. Standart orta
	C
	2 ve %65
	2 bağıl neme sahip ortam olarak tanımlanır. İklimlendirme için numuneler en az 12 saat bekletilmiştir.
	Amaç; ipliğin belirlenmiş bir uzunluğunun ağırlığının saptanmasıdır.
	Dtex:10000 m ipliğin gram cinsinden ağırlığına denir.
	Denye: 9000 m ipliğin gram cinsinden ağırlığına denir.
	Tex: 1000 m ipliğin gram cinsinden ağırlığına denir. Donanım olarak;
	Ön gerilimli hassas çıkrık
	Bobin askısı
	Gerilim ölçme cihazı
	Hassas terazi (0,1 mg hassasiyetli) kullanılır. Ölçüme başlamadan önce numuneler iklimlendirilmeli ve üzerlerinden 500 m. İplik alınmalıdır. İplik; iplik ve gerilim ayar kılavuzlarından geçirip çıkrığa bağlanır. Gerilim 0,05 g/den olarak ayarlanır ve aşağ
	Dtex Tayininde Gerekli İplik Sarım UzunluklarıDTEX Sarım Uzunlığu 0-500 100 500-2000 50 2000’den büyük 10
	57
	4. MATERYAL – METOD             Selin ÇİRKİN
	Çıkrıktan çilenin başlangıç ve bitiş noktaları kesilerek tartılır ve sonuç kaydedilir. İpliğin dtex ve denye cinsinden değerini bulmak için aşağıdaki formül kullanılır: Dtex= (Gx10000)/L           Denye= ( Gx9000 )/L G: Çile ağırlığı (g) L: İplik uzunluğu
	Dtex Tayininde Kullanılan Çıkrık
	Amaç numune ipliklerin kesitlerinin mikroskopla incelenerek farklı kesitli olanların bulunmasıdır. Donanım olarak;
	Işık geçirgenli mikroskop
	Delikli plaka
	Zıt renkte fon iplik
	İnce tel
	Jilet kullanılır.
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	Kesit Kontrolünde Kullanılan Mikroskopİnce tel delikli plakanın bir deliğinde halka oluşturacak şekilde geçirilir. Oluşan halkanın içine bir parça zıt renkte fon iplik yerleştirilir. İnce telin halkasını daraltarak numune fon iplikle beraber deliğe düzgün
	Amaç numuneyi oluşturan filamentlerın sayısının kontrolünü yapmaktır. Donanım olarak;
	İplik rengine zıt kadife kaplı düzlem
	Tebeşir
	Toplu iğne kullanılır. Filament sayılacak iplikten ~ 50 cm’lik bir numune alınır. İpliğin filamentlerini bir arada tutan yağ ipliğin üzerine tebeşir sürülerek alınır ve filamentlerin ayrılması sağlanır. Filamentleri ayrılan iplik zıt renkteki zemin üzerin
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	yatırılır. İpliğin filamentleri toplu iğne yardımıyla tek tek ve dikkatli bir şekilde sayılır ve sonuç kaydedilir (Şekil 4.3).
	. Filament Sayımının Yapılışı (Garip, 2005)
	Amaç iplik kondansatörden geçerken yapısındaki değişiklikleri, iplik yüzey düzgünsüzlüklerini kütlesel olarak ölçmektir. Donanım olarak ;
	Düzgünsüzlük dönüştürücü
	Bobin değiştirici
	Monitör, işlemci, sinyal işlemcisi
	Yazıcı
	Çizgisel koşullandırıcı kullanılır. Teste başlamadan önce tüm numuneler iklimlendirilir. İplik,  iplik klavuzu, gerilim ayarlayıcı ve roller’lardan geçirilip emme ağzına verilir. Hatasız sonuçlar elde etmek için her numune test hızı, giriş basıncı, büküm 
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	Uster Tester 3
	Amaç her türlü iplik numunesinin, mukavemet, kopma uzaması, kopma yüklerini eş zamanda eş test hızı prensibine göre test etmektir. Donanım olarak ;
	Sabit gerilim prensibiyle çalışan Statimat-ME cihazı
	Yazıcılı bir değerlendirme ünitesi kullanılır. Testten önce numuneler iklimlendirilmelidir. İplik cinsine göre daha önceden parametre ayarı yapılmış program seçilir. POY ipliklerde kıskaçlar arasındaki mesafe 200 mm+/-1 mm, test hızı 1500 mm/dk, ön gerili
	1mm, test hızı ipliğn kopma süresi 20 sn. olacak şekilde ayarlanır . Her numune için cihaz “AUTOCOUNT: Otomatik dtex ölçme modülü’’ile kopma ve mukavemet testlerine geçmeden önce dtex’i tespit eder ( dtex tespiti çıkrıkta manuel olarak da tayin edilebilir
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	Sonuçlar ekrandan veya yazıcıdan alınır. Bütün hesaplamalar aşağıdaki eşitliklere göre yapılır: Maksimum kuvvetin hesaplanması:Maksimum kuvvet (cN)=
	/
	Maksimum Kuvvet (g)=
	/02.1
	Buradan ;
	: maksimum kuvvet
	: her bobin için yapılan test sayısıdır. Kopma- uzamanın hesaplanması :Kopma- uzama (%)= E/L
	. 100 Buradan; L
	: ilk uzunluk (mm)
	: uzama (mm) dır. Mukavemetin hesaplanması:Mukavemet (cN/Dtex)=
	/Buradan;
	: maksimum kuvvet Td: dtex n: Bir bobin için yapılan test sayısıdır. Kopma uzama % ve mukavemet değerlerinin belirlenmesi testinin yapıldığı Statimat cihazı Şekil 4.5’de görülmektedir (Garip, 2005).
	Amaç, ön gerilim altında IMG’li  POY, tekstüre ve düz iplik’lerdeki imgları sayar. İpliğin boyunu belirli oranlarda uzatarak IMG ‘li tekstüre ipliklerde img kalıcılığını tespit eder. Donanım olarak;
	ITEMAT LAB TSI cihazı (Şekil 4.6)
	Bilgisayar
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	Yazıcı kullanılır.
	Statimat IMG’ li iplik makinaya bağlanır ve numune ile ilgili bilgiler bilgisayara girilir. Bilgisayardan Itemat Lab TSI programı çalıştırılır. Cihazın FZK1, FZK2 ve ölçüm sensörü iplik çıkartılarak sıfırlanır. Bilgisayardan “Analysis” ikonu tıklanarak te
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	. Itemat Lab. TSI Değerlendirme için; sonuçlar yazıcıdan alınır. IMG ölçümlerini 10 m. iplik üzerinden yapılır. Cihazdan alınan sonuçlar bu nedenle 10’ a bölünerek metredeki img sayısı tespit edilir.
	Amaç; üretimi yapılan ipliklerde kullanılan yağın % miktarının hesaplanmasıdır. Donanım olarak;
	Çıkrık
	Pens
	Oxford MQA 7020 cihazı (Şekil 4.7)
	Bilgisayar kullanılır. Çıkrığa yağ numunesi alınır. Pens yardımıyla hassas terazide tartımı yapılır. Numune Oxford cihazı numune tüpüne yerleştirilir. Tüp cihazı ölçüm haznesine yerleştirilir. Test metodu seçilerek ölçüme başlanır. Ölçüm süresi 64 sn.’dir
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	Oxford MQA 7020 Cihazı Ayrıca Frigen 11 ile Ekstraksiyon Metodu ile de yağ oranı tespiti yapılabilmektedir (Şekil 4.8). Donanım olarak;
	Çıkrık
	Hassas terazi (0.1 mg hassasiyetli)
	Pens
	Beher (50 ml)
	Yağ tayin kolunu
	Destile frigen-11
	Isıtıcı plaka kullanılır. Çıkrıkta yağ numunesi alınır. Pens yardımıyla hassas terazide numunenin ve beherin tartımı alınır. Numune yağ tayin kolonuna yerleştirilir. İplik üzerindeki yağın tamamen çözüldüğünden emin oluncaya kadar kolonda frigen 11 ile mu
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	Frigen 11 ile Ekstraksiyon Metodu
	Amaç ; POY, tekstüre, düz ve bükümlü ipliklerde kaynama çekme değerinin ölçülmesi. Tekstüre iplik krimp değerinin ölçülmesidir. Donanım olarak;
	Ana gövde
	Hassas terazi
	Teksturmat magazini
	Proses kontrol bilgisayarı ve printer
	K.Ç. Testi için sıcak su kazanı
	Çıkrık kullanılır. Test için teksturmat cihazında (Şekil 4.9) ölçüm yapabilmek için ölçülecek meteryal çıkrıkta çile haline getirilir. Bu çile kalınlığı 2500 dtex’ tir. 500 denyeden daha kalın olan ipliklerde ise çile kalınlığı 10000 dtex’ tir. Daha sonra
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	Teksturmat Me Cihazı
	C de 10 dk bekletilerek kıvrım oluşumu gerçekleştirilir. Isıtıcıdan çıkarılan magazin 30 dk. Laboratuar ortamında şartlandırılır. Laboratuar ortamında şartlandırılan magazin teksturmat cihazının sehpasına konulur. Bilgisayarlardan  krimp analiz grubu akti
	Sıcak hava ısıtıcıında 120
	” uzunluğunu ,2.5 gr (0.01 cN/Tex) ağırlık basarak “L
	” uzunluğunu ,25 gr (0.1 cN/Tex) ağırlık basarak “L
	” uzunluğunu ölçer. “L
	” uzunluğu ölçüldükten sonra ölçüm olmadan 2500 gr (10 cN/Tex) ağırlık basar ve takriben 2.5 gr (0.01 cN/Tex) ağırlık basarak “L
	” uzunluğu ölçülür. Cihaz magazini toplam 5 tur çevirip gerekli ölçümleri aldıktan sonra sonucu yazıcıdan verir (Garip, 2005). Değerlendirme% CC (Kıvrım Kısalması) =  [(L
	– L
	)/L
	] . 100 % CM (Kıvrım Modülü)  =  [(L
	] . 100 %CS (Kıvrım Kalıcılığı) =  [(L
	– L
	)/ L
	– L
	)/(L
	– L
	)] . 100
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	Yukarıda belirtilen formüllere göre cihaz otomatik olarak sonuçları hesaplayıp yazıcıdan verir. Yazıcıdan alınan sonuçlar üretim değerlerine göre kontrol edilir.
	Çile halinde magazine alınmış numuneler kaynama çekme kazanına girmeden önce 1 ölçüm yapılır. Ölçüm için magazin teksturmat cihazının sehpasına konulur ve bilgisayardan “kaynama çekme” grubu çağrılarak numunelere ait tamamlayıcı bilgiler girilir. Kaynama 
	10 dakika sıcak suda belirtilerek kayma çekme işlemine tabi tutulur. Kayma çekme kazanında çıkartılan magazin 2 saat laboratuar ortamında şartlandırılır. Magazin tekrar Teksturmat cihazına takılarak ölçülür 2. uzunluk ölçümü yapılır (L
	). İlk uzunluk ölçüldükten sonra magazin 95
	. Değerlendirme % kaynama Çekme= [(L
	L
	) / L
	] . 100 Yukarıda belirtilen formüllere göre cihaz otomatik olarak sonuçları hesaplayıp yazıcıdan verir. Yazıcıdan alınan sonuçlar üretim değerlerine göre kontrol edilir (Garip, 2005).
	68
	5. DENEYSEL ÇALIŞMA VE BULGULAR          Selin ÇİRKİN
	Bu çalışmada esas olarak iplik üretimindeki en önemli proses parametrelerinden her defasında bir tanesi değiştirilmesinin nihai ürün özelliklerine olan etkileri incelenmiştir. Deneme tablolarının başında, kütle üretim performansı ve kumaş yapılarak deneme
	Img basınç artışı ile etkilenen ilk iplik özelliği img kalıcılık değerleridir. Özellikle çözgülük ipliklerde img açılmalarının önlenmesi ve sağılma kolaylığı için ipliğe verilen img kalıcılık değerleri img düzesinde verilecek optimum basınç ile sağlanır. 
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	Img Basınç Değişiminin Standart Ürüne Göre İplik Özelliklerine Etkisi
	İpliğin fiziksel özelliklerine (Uzama %, Mukavemet, EK %-Kıvrım Kısalması, KK %-Kıvrım Elastikiyeti, KB % -Kıvrım Kalıcılığı, KÇ % -Kaynama Çekmesi, Yağ %, Dönme, Img/Punta Kalıcılığı, Img/Punta Sayısı) Img basıncının etkisi aşağıda Şekil 5.1’den Şekil 5.
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	Basıncın Uzama % sine Etkisi Şekil 5.1’de görüldüğü gibi, basınç artışı ile kopma uzama değeri düşmektedir. İpliğin içerisinden hava geçirilen img jetlerinde puntalanması ile esnekliği azaltıldığı için bu sonuç görülmektedir. Basınç artışı ile mukavemet d
	Basıncın Mukavemete Etkisi
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	5. DENEYSEL ÇALIŞMA VE BULGULAR          Selin ÇİRKİN
	Şekil 5.3’de Basıncın EK %’sine etkisi görülmektedir. Buna göre, basınç artışı ile EK % değerinde düşüş gözlenir. Düşüşün sebebi ipliğin puntaların kalıcı olarak verilmesi ile daha rijit hal almasıdır.
	Basıncın EK %’sine Etkisi Basınç artışı ile KK % değerinde de düşüş gözlenir (Şekil 5.4).
	Basıncın KK %' sine Etkisi
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	Şekil 5.5’de Basıncın KB %' sine etkisi görülmektedir. Basınç artışı ile KB % değerinde hissedilir bir fark gözlenmemiştir.
	Basıncın KB %' sine Etkisi Basınç artışı ile KÇ değerinde ise yükselme gözlenmektedir (Şekil 5.6).
	Basıncın KÇ %' sine Etkisi
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	Şekil 5.7 ’de Basıncın Yağ %’sine etkisi görülmektedir. Basınç artışı ile yağ oranı arasında ilinti yoktur.
	Basıncın Yağ %’sine Etkisi Basınç artışı ile dönme değeri arasında da anlamlı bir ilinti yoktur (Şekil 5.8).
	Basıncın Dönmeye Etkisi
	74
	5. DENEYSEL ÇALIŞMA VE BULGULAR          Selin ÇİRKİN
	Şekil 5.9 ’de Basıncın IMG (M/PUNTA)’ya etkisi görülmektedir. Basınç artışı ile IMG sayısında artış gözlenir. Ancak yüksek basınçlara çıkıldığında ipliğin hacimliliği azalacağından IMG sayısı da düşme eğilimi gösterir.
	Basıncın IMG (M/PUNTA)’ya Etkisi Basınç artışının en büyük etkisi IMG kalıcılığında gözlenir. Basınç artışı ile IMG kalıcılığı artar (Şekil 5.10).
	Basıncın IMG (KAL.)’a Etkisi
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	Çekim oranı değişimi hemen hemen ipliğin tüm fiziksel özelliklerine etki eder. Çekim oranı artınca dtex, uzama, mukavemet, krimp değerlerinde belirgin düşüşler gözükür. Ayrıca ipliğin dönme miktarı da azalır. Çizelge 5.2’de standart üretim çekimi ile düşü
	Çekim Oranı Değişiminin Standart Ürüne Göre İplik Özelliklerine Etkisi
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	İpliğin fiziksel özelliklerine (% Uzama, Mukavemet, EK%, KK%, KB%, KÇ%, Yağ %, Dönme, Img Kalıcılığı, Img Sayısı) çekimin etkisi aşağıda Şekil 5.11’den Şekil 5.20’ye kadar gösterilmektedir. Şekil 5.11’de D/R Değişiminin Uzama %’sine etkisi görülmektedir. 
	D/R Değişiminin Uzama %’sine Etkisi Çekim oranı arttıkça mukavemet değeri de düşüş göstermektedir (Şekil 5.12). Ancak bu düşüş nihai ürünü etkileyecek boyutlarda değildir.
	D/R Değişiminin Mukavemete Etkisi
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	Şekil 5.13’de D/R Değişiminin EK %’sine etkisi görülmektedir. Çekim oranı arttıkça EK % değerinde iplik daha rijit yapıya kavuşacağından düşüş gözlenir.
	D/R Değişiminin EK %’sine Etkisi Çekim oranı arttıkça KK % değerinde düşüş gözlenir (Şekil 5.14).
	D/R Değişiminin KK %’sine  Etkisi
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	5. DENEYSEL ÇALIŞMA VE BULGULAR          Selin ÇİRKİN
	Şekil 5.15’de D/R Değişiminin KB %’sine etkisi görülmektedir. Çekim oranı artırıldığında kıvrık kalıcılıklarında bir miktar yükseliş gözlenmektedir.
	D/R Değişiminin KB %’sine Etkisi Çekim oranı artışı ile  KÇ % si değeri arasında bire bir etkileşim yoktur (Şekil 5.16). Ancak aşırı yüksek çekim verildiğinde iplik formundan uzaklaşılacağı için plastik bir yapıya doğru gidileceğinden KÇ % si değerinde ar
	D/R Değişiminin KÇ %’sine Etkisi
	79
	5. DENEYSEL ÇALIŞMA VE BULGULAR          Selin ÇİRKİN
	Şekil 5.17’de D/R Değişiminin Yağ %’sine etkisi görülmektedir. Çekim oranı artışı ile dtex düşmektedir. Yağ mili devri sabit kaldığı sürece ipliğin üzerine aldığı yağ miktarı dtex düşüşüyle artmış görünmektedir.
	D/R Değişiminin Yağ %’sine Etkisi Çekim oranı arttıkça dönme değerinde ipliğin krimp değerlerinde düşüş olmasından dolayı azalma gözlenir (Şekil 5.18).
	D/R Değişiminin Dönme Değerine Etkisi
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	Şekil 5.19’da D/R Değişiminin IMG (PUNTA/M)’ye etkisi görülmektedir. Çekim oranı değişiminin punta sayısına önemli bir etkisi görünmemektedir.
	D/R Değişiminin IMG (PUNTA/M)’ye Etkisi Çekim oranı değişimiyle punta kalıcılığı arasında ise bire bir etkileşim yoktur (Şekil 5.20).
	D/R Değişiminin IMG (KAL.)’a Etkisi
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	D/Y oranı (Disk hızı / İplik hızı) yükseldiğinde özellikle iplik krimp değerlerine ve dönme değerlerinde artış görülmektedir. Img sayı ve kalıcılık değerleri de artar. Çizelge 5.3’de standart D/Y Oranı ile düşükten yükseğe doğru arttırılan D/Y Oranı değer
	D/Y Oranı Değişiminin Standart Ürüne Göre İplik Özelliklerine Etkisi
	İpliğin fiziksel özelliklerine (Uzama %, Mukavemet, EK%, KK%, KB%, KÇ%, Yağ%, Dönme, Img Kalıcılığı, Img Sayısı) D/Y Oranı’nın etkisi aşağıda Şekil 5.21’den Şekil 5.30’ye kadar gösterilmektedir.
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	5. DENEYSEL ÇALIŞMA VE BULGULAR          Selin ÇİRKİN
	Şekil 5.21’de D/Y'nin Uzama %’sine etkisi görülmektedir. D/Y oranı değişiminin kopma uzama değeri üzerinde etkisi bulunmamaktadır.
	D/Y'nin Uzama %’sine Etkisi D/Y oranı değişiminin de mukavemet üzerinde etkisi görünmemektedir (Şekil 5.22).
	D/Y'nin Mukavemete Etkisi
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	Şekil 5.23’de D/Y'nin EK %’si üzerine etkisi görülmektedir. D/Y oranı artırıldığında ipliğe verilen yalancı büküm miktarı artacağından EK % si değerinde artış gözlenir.
	D/Y'nin EK %’si Üzerine Etkisi D/Y oranı arttığında KK % si değerinde ise belirgin değişim gözlenmez (Şekil 5.24).
	D/Y'nin  KK % si Üzerine Etkisi
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	Şekil 5.25 ’de D/Y'nin KB %’si üzerine etkisi görülmektedir. D/Y oranı arttığında KB %’si değerinde belirgin değişim gözlenmez.
	D/Y'nin KB %’si Üzerine Etkisi D/Y oranı arttığında KÇ % si değerinde ise düşüş gözlenir (Şekil 5.26 ).
	D/Y'nin KÇ % si Üzerine Etkisi (T3)
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	Şekil 5.27 D/Y'nin  Yağ %’si üzerine etkisi görülmektedir. D/Y oranı değişiminin yağ % si değerinde belirgin bir etkisi gözlenmemektedir.
	D/Y'nin  Yağ % si Üzerine Değişimi D/Y oranı artışı ile verilen yalancı büküm miktarı artacağından iplik üzerindeki kıvrım değerlerinde artış gözlenir (Şekil 5.28 ). Kıvrım miktarı fazla olan ipliğin punta alması kolay olacağından punta sayısında artış gö
	D/Y'nin IMG Sayısına Etkisi
	86
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	Şekil 5.29 ’da D/Y'nin punta kalıcılığına etkisi görülmektedir. D/Y oranı artışı ile artan kıvrım değerleri ile verilen puntaların kalıcılık değeri artar.
	D/Y'nin Punta Kalıcılığına Etkisi D/Y oranı artışı ile verilen yalancı büküm sayısı artacağından ipliğin dönme eğilimi artar (Şekil 5.30 ).
	D/Y'nin Dönme Üzerine Etkisi
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	İpliğin fikse ısıtıcıında kalma süresini belirleyen fikse büzülmesinin (w2/w3 %) değerinin artırılması ile krimp değerleri artar. Çizelge 5.4’de standart Fikse Büzülmesi ile düşükten yükseğe doğru arttırılan Fikse Büzülmesi değerlerinde oluşan ipliğin fiz
	Fikse Büzülmesi Değerinin Değişiminin Standart Ürüne Göre İplik Özelliklerine Etkisi
	İpliğin fiziksel özelliklerine (Uzama%, Mukavemet, EK%, KK%, KB%, KÇ%, Yağ%, Dönme, Img Kalıcılığı, Img Sayısı) Fikse Büzülmesi’nin etkisi aşağıda Şekil 5.31’den Şekil 5.40’ye kadar gösterilmektedir.
	88
	5. DENEYSEL ÇALIŞMA VE BULGULAR          Selin ÇİRKİN
	Şekil 5.31 ’de fikse büzülmesinin uzama %’sine etkisi görülmektedir. Fikse büzülmesi değerinin kopma uzama değeri üzerinde belirleyici etkisi yoktur.
	Fikse Büzülmesinin Uzama % sine Etkisi Fikse büzülmesi değerinin mukavemet üzerinde etkisi bulunmamaktadır (Şekil 5.32 ).
	Fikse Büzülmesinin Mukavemete Etkisi
	89
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	Şekil 5.33 ’de fikse büzülmesinin EK %’sine etkisi görülmektedir. Fikse büzülmesi değerinin artışı ile ipliğin EK % si değeri artar.
	Fikse Büzülmesinin EK %’sine Etkisi Fikse büzülmesi değerinin artışı ile ipliğin KK % si değeri artar (Şekil 5.34 ).
	Fikse Büzülmesinin KK % sine Etkisi
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	Şekil 5.35 ’de fikse büzülmesinin KB %’sine etkisi görülmektedir. Fikse büzülmesi değerinin artışı ile ipliğin KB % si değeri artar.
	Fikse Büzülmesinin KB %’sine Etkisi Fikse büzülmesi değerinin artışı ile ipliğin KÇ % si değeri artar (Şekil 5.36).
	Fikse Büzülmesinin KÇ %’sine Etkisi (T3)
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	Şekil 5.37 ’de fikse büzülmesinin Yağ %’sine etkisi görülmektedir. Fikse büzülmesi değerinin yağ % si üzerinde etkisi yoktur.
	Fikse Büzülmesinin Yağ %’sine Etkisi Fikse büzülmesi artışı ile artan kıvrım değerleri etkisinde punta sayısında artış gözlenir (Şekil 5.38 ).
	Fikse Büzülmesinin IMG Sayısına Etkisi
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	Şekil 5.39 ’da fikse büzülmesinin IMG kalıcılığına etkisi görülmektedir. Fikse büzülmesi artışı ile artan kıvrım değerleri etkisinde punta kalıcılığında artış gözlenir.
	Fikse Büzülmesinin IMG Kalıcılığına Etkisi Fiske büzülmesi artışı ile artan kıvrım değerleri etkisinde ipliğin dönme eğilimi artış gözlenir (Şekil 5.40 ).
	Fikse Büzülmesinin Dönme Üzerine Etkisi
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	İplik hızı artırıldığında, krimp, uzama, mukavemet ve kaynama çekme değerleri artar. Img sayı ve kalıcılık değerlerinde düşüş gözlenir. Çizelge 5.5’de standart iplik hızı ile düşükten yükseğe doğru arttırılan iplik hızı değerlerinde oluşan ipliğin fizikse
	İplik Hızı Değişiminin Standart Ürüne Göre İplik Özelliklerine Etkisi
	İpliğin fiziksel özelliklerine (Uzama%, Mukavemet, EK%, KK%, KB%, KÇ%, Yağ%, Dönme, Img Kalıcılığı, Img Sayısı) Fikse Büzülmesi’nin etkisi aşağıda Şekil 5.41’den Şekil 5.51’ye kadar gösterilmektedir.
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	5. DENEYSEL ÇALIŞMA VE BULGULAR          Selin ÇİRKİN
	Şekil 5.41 ’de hız değişiminin uzama %’sine etkisi görülmektedir. İplik hızının artışı ile kopma uzama değeri yükselir. İpliğin daha az ısı alıp daha az oryante olması bu sonucu ortaya çıkarmaktadır.
	Hız Değişiminin Uzama %’sine Etkileri Hız artışı ile uzama değerinin artması etkisinde ipliğin mukavemet değeri de yükselir (Şekil 5.42 ).
	Hızın Mukavemet Üzerine Etkileri
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	Şekil 5.43 ’de hızın EK % ’sine etkisi görülmektedir. Hız artışı ile ipliğin fikse ısıtıcısında kalış süresi azalacağından T2 ısıtıcısının etkisini daha az hisseder. Bu sebeple de EK % si değerinde yükseliş gözlenir.
	Hızın EK % ’sine Etkileri İplik hızının artışı ile EK % si değerinin artışına paralel olarak KK % si değerinde de artış gözlenir (Şekil 5.44 ).
	Hızın KK % si Üzerine Etkileri
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	Şekil 5.45 ’de hızın KB % ’si üzerine etkisi görülmektedir. İplik hızı arttığında, ipliğin fikse ısıtıcıından geçiş süresi azalacağından ipliğin kıvrımlarının kalıcılığı azalacaktır.
	Hızın KB % ’si Üzerine Etkileri Hız artışı ile ipliğin her iki ısıtıcıda da kalış süresi azalacağından ipliğin KÇ % si değeri de artmış olacaktır (Şekil 5.46).
	Hızın KÇ % si Üzerine Etkileri (T2)
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	Şekil 5.47 ’de hızın KÇ % ’si üzerine etkisi görülmektedir. Hız artışı ile ipliğin her iki ısıtıcıda da kalış süresi azalacağından ipliğin KÇ % si değeri de artmış olacaktır.
	Etkileri (T3) Hız artışı ile yağ mili devri sabit olması nedeniyle ipliğin daha az yağ almasına neden olur (Şekil 5.48).
	Hızın Yağ %'si Üzerine Etkileri
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	Şekil 5.49’da hızın IMG sayısına etkisi görülmektedir. Hızın artışına bağlı olarak ipliğin IMG jetlerinden daha hızlı geçmesi nedeniyle punta sayısında azalma olur.
	Etkileri İplik hızı artışına bağlı olarak ipliğin IMG jetinden daha hızlı geçmesi nedeniyle verilen basıncı daha az alacağından punta kalıcılığında düşüş gözlenir (Şekil 5.50).
	Hızın IMG Kalıcılığına Etkisi
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	Şekil 5.51’de hızın dönme üzerine etkisi görülmektedir. Hızın artması ile ipliğin EK % si değerinin yükselmesi nedeniyle ipliğin dönme eğiliminde artış gözlenir.
	Hızın Dönme Üzerine Etkileri
	Disk sayısı artarsa mukavemet, krimp, kaynama çekme, img sayı ve kalıcık, dönme değerleri artar. Çizelge 5.6’da standart Disk Kombinasyonu ile düşükten yükseğe doğru arttırılan disk sayısı değerlerinde oluşan ipliğin fiziksel özelliklerindeki değişimler g
	100
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	Disk Kombinasyonu Değişiminin Standart Ürüne Göre İplik Özelliklerine Etkisi
	İpliğin fiziksel özelliklerine (Uzama %, Mukavemet, EK%, KK%, KB%, KÇ%, Yağ %, Dönme, Img Kalıcılığı, Img Sayısı) disk sayısının etkisi aşağıda Şekil 5.52’den Şekil 5.62’ye kadar gösterilmektedir.
	101
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	Şekil 5.52’de disk sayısının uzamaya etkisi görülmektedir. Disk sayısındaki artış ipliğin elastikiyetini artıracağından kopma uzama değerini yükseltir.
	Disk Sayısının Uzamaya Etkisi Disk sayısının artması kopma uzama % sini artıracağından mukavemet değerinde de yükseliş gözlenir (Şekil 5.53).
	Disk Sayısının Mukavemete Etkisi
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	Şekil 5.54’de disk sayısının EK %’si üzerine etkisi görülmektedir. Disk sayısının artışında iplik diskler arasında daha uzun yol kat ettiğinden EK % değer artar.
	Disk Sayısının EK %’si Üzerine Etkisi Disk sayısının artışında iplik diskler arasında daha uzun yol kat ettiğinden EK % değer artar (Şekil 5.55).
	Disk Sayısının KK % si Üzerinde Etkisi
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	Şekil 5.56’da disk sayısının KB %’si üzerine etkisi görülmektedir. Disk sayısının artması ile ipliğin disk yüzeylerine teması artacağından kıvrım kalıcılığı değeri de artar
	Disk Sayısının KB %’si Üzerine Etkisi Disk sayısının artışının KÇ % değeri üzerinde belirgin etkisi yoktur (Şekil 5.57).
	Disk Sayısının KÇ % si Üzerine Etkileri (T2)
	104
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	Şekil 5.58’de disk sayısının KÇ %’si üzerine etkisi görülmektedir. Disk sayısının artışının KÇ % değeri üzerinde belirgin etkisi yoktur.
	Etkileri (T3) Disk sayısının artışı ile krimp değerleri yükselen ipliğin artan hacimli yapısı ile birlikte sabit yağ mili devrinde üzerine daha fazla yağ alır, yağ miktarında artış gözlenir (Şekil 5.59).
	Disk Sayısının Yağ % si Üzerine Etkisi
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	Şekil 5.60’da disk sayısının punta sayısına etkisi görülmektedir. Disk sayısının artışı ile yükselen krimp değerlerinin etkisinde punta sayısında artış gözlenir.
	Etkisi Disk sayısının artışı ile yükselen krimp değerlerinin etkisinde punta sayısında artış gözlenir (Şekil 5.61).
	Disk Sayısının Punta Kalıcılığına Etkisi
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	Şekil 5.62’de disk sayısının dönme üzerine etkisi görülmektedir. Disk sayısının artması ile iplik diskler arasında daha fazla yol alır ve üzerindeki yalancı büküm miktarı artar, bu da dönme miktarını artırır.
	Disk Sayısının Dönme Üzerine Etkisi
	T1 sıcaklık değerinin artışı krimp, uzama, mukavemet, img sayı ve kalıcılık, dönme değerlerini artırır, kaynama çekme değerlerini düşürür. Çizelge 5.7’de standart T1 Sıcaklığı ile düşükten yükseğe doğru arttırılan T1 Sıcaklığı değerlerinde oluşan ipliğin 
	107
	5. DENEYSEL ÇALIŞMA VE BULGULAR          Selin ÇİRKİN
	T1 Sıcaklığının Değişiminin Standart Ürüne Göre İplik Özelliklerine Etkisi
	İpliğin fiziksel özelliklerine (Uzama %, Mukavemet, EK%, KK%, KB%, KÇ%, Yağ %, Dönme, Img Kalıcılığı, Img Sayısı) T1 Sıcaklığının etkisi aşağıda Şekil 5.63’den Şekil 5.73’e kadar gösterilmektedir.
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	T1'in Uzama %’si Üzerine Etkileri Şekil 5.63’de T1'in uzama %’si üzerine etkisi görülmektedir. T1 sıcaklığındaki artış polyester elyafı termoplastik özellik gösterdiği için uzama % değerinde bir miktar artış gözlenecektir. Ancak yüksek ısılara çıkıldığınd
	T1'in Mukavemet Üzerine Etkileri T1 sıcaklık artışı ile iplikte kristalin bölge artıp daha fazla oryente olacağından mukavemet değerinde artış gözlenir (Şekil 5.64).
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	T1'in EK %’si Üzerine Etkileri Şekil 5.65’de T1'in EK %’si üzerine etkisi görülmektedir. T1 sıcaklık artışı ile EK % değerinde belirgin artış gözlenir.
	T1'in KK % si Üzerine Etkileri T1 sıcaklık artışı ile KK % değerinde de belirgin artış gözlenir (Şekil 5.66).
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	T1'in KB %’si Üzerine Etkileri Şekil 5.67’de T1'in KB %’si üzerine etkisi görülmektedir. T1 sıcaklık artışı ile KB % değeri üzerinde belirgin etkisi yoktur.
	T1'in KÇ % si Üzerine Etkileri (T2) T1 sıcaklık artışı KÇ % değerini ise düşürür (Şekil 5.68).
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	T1'in KÇ %’si Üzerine Etkileri T3 Şekil 5.69’da T1'in KÇ %’si üzerine etkisi görülmektedir. T1 sıcaklık artışı KÇ % değerini düşürür.
	T1'in Yağ % si Üzerine Etkileri T1 değeri ile artan iplik hacmi sayesinde sabit yağ mili devrinde ipliğin üzerine aldığı yağ miktarında ise artış gözlenir (Şekil 5.70).
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	T1'in Punta Sayısına Etkisi Şekil 5.71’de T1'in punta sayısına etkisi görülmektedir. T1 değerinin punta sayısı üzerinde artış olarak az miktarda etkisi vardır.
	T1'in Punta Kalıcılığına Etkileri T1 sıcaklık değerinin artışı ile kıvrım değeri artan ipliğin üzerine verilen puntaların kalıcılık değeri artmaktadır (Şekil 5.72).
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	T1'in Dönme Üzerine Etkileri T1 değerinin artışı ile ipliğin dönme eğilimi artmaktadır (Şekil 5.73).
	T2 sıcaklığı artınca krimp, kaynama çekme, img kalıcık ve dönme değerleri düşer. Çizelge 5.8’de standart T2 Sıcaklığı ile düşükten yükseğe doğru arttırılan T2 Sıcaklığı değerlerinde oluşan ipliğin fiziksel özelliklerindeki değişimler gösterilmiştir.
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	T2 Sıcaklığının Değişiminin Standart Ürüne Göre İplik Özelliklerine Etkisi
	İpliğin fiziksel özelliklerine (Uzama %, Mukavemet, EK%, KK%, KB%, KÇ%, Yağ %, Dönme, Img Kalıcılığı, Img Sayısı) T2 Sıcaklığının etkisi aşağıda Şekil 5.74’den Şekil 5.84’e kadar gösterilmektedir.
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	T2 Sıcaklığının Uzamaya Etkisi Şekil 5.74’de T2 sıcaklığının uzamaya etkisi görülmektedir. T2 sıcaklık artışının uzama % değerine belirgin bir etkisi görülmemektedir.
	T2 Sıcaklığının Mukavemete Etkisi T2 sıcaklık artışının mukavemet değerine belirgin bir etkisi görülmemektedir (Şekil 5.75).
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	T2 Sıcaklığının EK %’si Üzerine Etkisi Şekil 5.76’da T2 sıcaklığının EK %’si üzerine etkisi görülmektedir. T2 sıcaklığının artışı ile iplik üzerinde var olan bazı zayıf kıvrımlar açılacağından EK % değeri düşer.
	T2 Sıcaklığının KK % si Üzerine Etkisi T2 sıcaklığının artışı ile iplik üzerinde var olan bazı zayıf kıvrımlar açılacağından KK % değeri düşer (Şekil 5.77).
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	T2 Sıcaklığının KB %’si Üzerine Etkisi Şekil 5.78’de T2 sıcaklığının KB %’si üzerine etkisi görülmektedir. T2 sıcaklığının artışı ile var olan kıvrımların fikselenmesi nedeniyle kıvrım kalıcılığında artış gözlenir. Şekil 5.79’da görüldüğü gibi T2 sıcaklığ
	T2 Sıcaklığının KÇ %’si Üzerine Etkisi (T2)
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	T2 Sıcaklığının KÇ %’si Üzerine Etkisi (T3) Şekil 5.80’de T2 sıcaklığının KÇ %’si üzerine etkisi görülmektedir. T2 sıcaklığının artışı ile iplik üzerine daha fazla ısı alacağından iplikteki kristalin bölge miktarı artar, KÇ % değerinin düştüğü gözlenir.
	T2 Sıcaklığının Yağ % si Üzerine Etkisi T2 sıcaklığının artışı yağ % değerine etki etmemektedir (Şekil 5.81).
	119
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	T2 Sıcaklığının Punta Sayısına Etkisi Şekil 5.82’de T2 sıcaklığının punta sayısına etkisi görülmektedir. T2 sıcaklık artışı ile iplikteki kıvrımlar azalacağından daha düz yapıya sahip ipliğin üzerine punta alması da zorlaşacaktır, dolayısıyla punta sayısı
	T2 Sıcaklığının Kalıcılık Üzerine Etkisi T2 sıcaklığının artışı ile kıvrım değeri azalan iplikteki punta kalıcılık değeri de azalır (Şekil 5.83).
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	T2 Sıcaklığının Dönme Üzerine Etkisi Şekil 5.84’de T2 sıcaklığının dönme üzerine etkisi görülmektedir. T1 ve T2 ısıtıcı sıcaklıkları arasındaki sıcaklık farkı azaldıkça iplik üzerindeki kıvrım değerlerinde düşüş gözlenir. Bu düşüşün yansıması olarak da dö
	IMG Basıncının arttırılması ile Punta kalıcılıkları artar. Krimp değerlerinde ise düşüş gözlenir.
	Krimp değerleri, özellikle birinci ısıtıcı sıcaklığı, D/Y oranı ve fikse büzülmesinin arttırılması ile artar.
	IMG Basıncı, çekim oranı ve T2 ısıtıcı sıcaklığı arttırıldığında krimp değerlerinde düşüş gözlenir.
	Hızın artışı SET ipliklerde krimp değerlerini yükseltirken Streç ipliklerde düşürür.
	Punta kalıcılığı ve sayısı, hız ve çekim artışı ile azalır. T1 ısıtıcı sıcaklığı, IMG Basıncı, Fikse büzülmesi değerlerinin artışı ile artar.
	Uzama ve Dtex değerlerini direkt etkileyen değişken çekim oranıdır.
	Kaynama çekme değeri T1 ve T2 ısıtıcı sıcaklıklarının arttırılması ile düşer.
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	T1 ısıtıcı sıcaklığı, Fikse Büzülmesi ve D/Y oranlarının artışı Dönme değerini yükseltirken T2 ısıtıcı sıcaklığı, IMG Basıncı ve Çekim değerlerinin yükseltilmesi Dönme değerini düşürür.
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	Bu bölümde tekstüre iplikçiliğinde en fazla karşılaşılan proses problemleri ve çözüm önerileri ile çalışmada yapılan denemelerin sonuçları ve proses değişkenleri üzerine değerlendirmeler verilmiştir.
	Yalancı büküm tekstüre iplikçiliğinde nihai ürünü etkileyen değişkenler üç grup altında toplanılabilir. 1. Hammadde değişkenleri 2. Makine değişkenleri 3. Proses değişkenleri Bu çalışmada proses değişkenlerinin nihai ürünlere etkisi deneysel olarak incele
	123
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	Bununla birlikte IMG kalıcılığı düşük olan iplikler de aynı hataya neden olur. Sebebi ise çözgü hazırlama esnasında gerilime maruz kalan ipliğin IMG noktalarının açılarak dokumada komşu ipliklerle temas yüzeyinin artması ve birbirlerine tutunmalarıdır. Yü
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	Çalışmada kullanılan 8 ana değişkenden disk hızının iplik hızına oranını ifade eden D/Y değerinin artması; disk devrinin arttığını gösterir. Artan disk hızları ile bu disklerin arasından geçen iplikte yalancı büküm miktarını artırır. Bu da ipliğin kıvrım 
	125
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	kaldırabilmek için üretimin V tipi makinelere kaydırılması, kapalı nokta oluşumunu engellemek için ise D/R değerinin yükseltilmesi uygun olacaktır. Hız artırımı ile ipliğin IMG düzesi içinde kalacağı süre de azalacağından IMG sayı ve kalıcılık değerlerind
	126
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	fikse büzülmesi azaltılmalıdır ya da disk sayısı azaltılmalıdır. Bunların yanında hızın azaltılması ve uygunsa çekim artışı (BİSFA’ya göre Dtex +/- % 5) dönme eğilimini azaltır. KÇ % değerinin düşmesini sağlayan T1 sıcaklık artışı ile kumaşın üretimi esna
	127
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	Fikse büzülmesi miktarı aşırı yükseltilmesi durumunda kalıcı IMG üretimleri için sakıncalıdır. IMG için verilen basınç nedeniyle salınım yaparak IMG jetinden çıkan iplik w3 milinin yavaş döndürülmesi ile fazla beslenerek ısıtıcıya girdiğinden kendi üzerin
	Tekstüre işleminde yüksek hızlara, iğcikli sistemden friksiyon sistemine geçilerek ulaşılmıştır. İplik hızı arttıkça iplikte kontrolü çok zor ve belli aralıklarda oluşan tekstüre olmamış ve boyada renk farklılıkları yapan hatalar ortaya çıkmaya başlamıştı
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	kaliteye o kadar yaklaşılmış olur. Birlikte çalışma ve konuyu birlikte inceleme, ortaya çıkan sorunları en kısa zamanda çözülmeyi sağlar. Tekstüre makinesi için hammadde olan POY iplik açısından iplik kararsızlığına neden olabilecek şu noktalar gözden kaç
	POY iplikteki hacimsel ve kütlesel değişmeler friksiyon disklere girişte ipliğin kararlı akışını bozabilir. Flaman kopuğu ya da köprüler de ayni etkiyi yapabilir. İplik bobinine kötü el teması bile böyle önemli sonuçlar yaratabilir.
	POY iplik üretimi sırasında düze pompası ve soğutma havasıyla ilgili sorunlar, değişken Uster ve Statimat değerlerine yol açar. Örneğin soğutma havası optimum sıcaklık, nem ve hızla filamanlara homojen olarak üflenmezse filaman incelmesi kontrol edilemez.
	Yüksek hızlardaki POY iplikçiliğin ana sorunlarından biri sarım geriliminin kontrol eksikliğidir. Değişken gerilimle ve örmelerle sarılmış bir POY bobini tekstüre makinesi üzerinde titreşimli sağılarak bu titreşimleri birinci mil ile çekim bölümüne aktarı
	POY iplik üzerine verilen üretim yağının filamanlar arası sürtünme kat sayısı düşük filaman ile disk arasındaki sürtünme katsayısı ise daha yüksek olmalıdır. Üretim yağının cinsine göre istenen özellikleri veren belirli bir yağ miktarı aralığı vardır. Faz
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	1- Filaman denyesi (inceliği) 2- Çalışma Hızı 3- Büküm düzeyi Ayrıca kesiti trilobal veya parlak olan pes ipliklerde sürtünme katsayısı düşük olduğu için çalışma esnasında zorlanmalar olmaktadır. Yani diyebiliriz ki iplik kararsızlığının etkisini azaltmak
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	Filament Ayrılma ve İplik Kopuşları
	POY’dan kaynaklanan düzgünsüz, düzensiz çalışma POY üretim aşamaları gözden geçirilir Hatalı iplik klavuzu, friksiyon diski, kayışı, ısıtıcı kirlenmeleri, doğru olmayan iplik bağlamaları Üretimde tekstüre makineleri üzerindeki iplik geçiş yolları kontrol 
	T
	gerilimi çok yüksek D/Y (VR) oranı düşürülür. T2/T1= 0,5-0,7 oranında olacak şekilde ayarlanır. Hatanın sebebinin tanımlanamadığı durumlar Tekstüre makinesinin çalışma ayarları gözden geçirilir. Disk veya kayışlar gözden geçirilir. Kapalı nokta yada tekst
	Surging (Stabil olmayan çalışma)
	POY ipliğinde dalgalanmalar POY üretim gözden geçirilir. Uster değerleri %1’den büyük olmamalıdır. Tekstüre ısıtıcı sıcaklığı çok yüksek Tekstüre ısıtıcı sıcaklığı gözden geçirilerek düşürülür İplik büküm ünitesine girmeden önce vibrasyon D/Y (VR) oranı k
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	Kumaş üretimi esnasında iplik çok farklı gerilimlere maruz kalmaktadır. Randımanları düşürmeden yüksek hızlarda çalışabilmek için optimum mukavemet ve uzama değerleri iplikte mevcut olmalıdır. Çizelge 6.3’de düşük mukavemet ve kopma uzamasının nedenleri v
	Düşük Mukavemet ve Kopma Uzamasının Değerleri
	POY iplik standarda uygun değil POY iplik değerleri (Uster, uzama, mukavemet) gözden geçirilir Çekim oranı (D/R) yüksek D/R yükseltilir ve D/Y oranı düşürülür Tekstüre ısıtıcı sıcaklığı yüksek Tekstüre ısıtıcı sıcaklığı düşürülür Tekstüre bölgesinde büzül
	Kıvrımlılık Büzülmesi Çok Düşük
	Tekstüre bölgesinde iplik sıcaklığı çok düşük ve fikse bölgesindeki iplik sıcaklığı çok yüksek Tekstüre ısıtıcı sıcaklığı arttırılır veya fikse ısıtıcı sıcaklığı düşürülür Friksiyon ünitesindeki iplik sıcaklığı çok yüksek Soğutma plakaları gözden geçirili
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	Özetlenecek olursa temel sorunlar 1)  Flaman kopmaları 2)  Kapalı nokta 3)  Proses düzgünsüzlüğü (surging) 4)  İplik kopması Çözümler 1) Flaman kopmalarını azaltmak için; - Büküm torku düşürülmelidir. - Friksiyon disk sayısı azaltılmalıdır. - Mümkünse pol
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	- Çağlık kılavuzu temizliğine ve hasarsız olmasına dikkat edilmelidir. - POY taşıma hasarlarından kaçınılmalıdır Kaliteli iplik üretimi için düzenli bakım ve sistemli çalışan proses kontrol departmanı bulunmalıdır.  Esas olan hatalı üretimi ayıklamak deği
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	Tipik Proses Problemleri ve Çareleri
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	Rekabetin her alanda fazlasıyla arttığı günümüzde en düşük maliyetle optimum kalite yakalanmak zorundadır. Bunun için üretimde yapılabilecek her değişimin nedeni ve sonucu son kullanım alanına kadar iyi bilinmelidir. Polyester tekstüre iplik üretimi, karş
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