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ONSOZ

Tekstil sanayiinde Ozellikle son birkag¢ yildan beri
bir problem olarak varligini ve Onemini hissettirmekte
bulunan iplik tiyldldginiin olglimi ig¢in g¢esitli cihazlar
geligtirilmis olmasina kargin farkli iplik tiirleri ve
numaralari igin bu cihazlardan alinan degerler arasindaki

iligkilere dair yapilmig olan aragtirmalar oldukga azdir.

Bu noktadan yola gikarak hem igletmecilerimize hem
de ayni konu iizerinde galigmak isteyen diger miihendis ve
6grenci arkadaglara bir kaynak olugturmak amaciyla hazir-
lanan ve‘bﬁyﬁk kismini deneysel sonuglar ile bu sonugla-
rin karsilastirilmalarinin olugturdugu bu tezin ortaya
¢ikmasinda oncelikle benden yardimlarini esirgemeyen tez
danismanim Prof.Dr. Biilent OZIPEK ve diger tiim bdliim ho-
calarim ile ITU Kimya-Metalurji Miihendisliginden Prof.
Dr Adnan TEKIN olmak i{izere; AKIN Tekstil yoneticileri ve
Fizik laboratuvari gefi Nabi DALGA ile tiim elemanlaraina,
AK-AL Tekstil'den Sayin Orhan GALISKAN ve AK-KIM Kimya
Sanayiinden Sayin Giilay ONDER'e tegekkiir etmeyi bir borg

bilirim.

istanbul, Haziran 1994 Yesim IRIDAG
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OZET

iplik yiizeyinden disari dogru sarkan farkli uzunluk-
lardaki 1lif uglari ve geligigiizel 1lifler ile halkaciklari
ifade eden iplik tiiyliligii, egirme esnasindaki uguntu
miktarindan, iiretilen kumaglarin tutum ve boncuklanmasina
kadar tiretimin defigsik asamalarinda biiyiik olglide etkili-
dir. Bu yonden ele alindiginda tiiyliiligin iplik ile obrgi
ve dokuma kumaglarin kaliteleri agisindan en az muxavamat,
dizgiinsiizliik, biikiim, numara ve hatalar (ince-kalin yer,
neps) kadar dnemli bir parametre oldugu goriilmektedir.

Son 30 yildir yapilan cgalismalarda ring ve rotor egir-
mede egirme, cekim elemanlari, makina ayarlari ile hammad-
de gibi hususlarain iplik tiiyliligiine ne gekilde etki etti-
gi belirlenmisg ve disiik tiyliilik degerinde iplikler iret-
meye yonelik oneriler sunulmus olmakla beraber, bu oneri-
ler ya da proses ve klima kosullariyla bagintili olarak
igletmeler arasi sonuglar, tiyliilik degerleri agisindan
farkliliklar gostermigtir.

Bu tez, iki degisgik poliester/viskon (70/30) harmani-
nin, harmanlari meydana getiren elyaf ve iplik &zellikle-
rinin iplik tiyliliigine tesirini mevcut fabrika kosulla-
rinda inceleyen deneysel bir g¢alismadir. Harmanlarda kul-
lanilan viskon elyafin bir kismi boyanmigtir. Egrilen
Ne 12/1, Ne 24/1, Ne 28/1 ve Ne 40/1 ring ipliklerinin
numara, bikiim, mukavemet, diizgiinsiizlik ve tiylilik olglim-
leri fabrikalarin fizik laboratuvarlarinda gergeklegtiril-
mig ve 6l¢lim sonuglari 1989 Uster istatistikleriyle karsgi-
lagtirilmigtair. Ayrica Zweigle G565 ve Uster Tester 3
tiiylilik 6lgerlerinde elde edilen niimerik degerler elek-
tron mikroskobundan (S.E.M) elde edilen fotograflarla kar-
gilagtairilarak aralarindaki iliski incelenmigtir.

Olciimler neticesinde elde edilen tiiyliiliik degerleriy-
le biikiim, numara ve mukavemet degerleri arasinda yapilan
ikili regresyon analiz sonuglari da yorumlu olarak veril-
migtir.
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EFFECTS CF FIBRE AND YARN CHARACTERISTICS FOR
POLYESTER/VISCOSE BLENDS ON YARN HAIRINESS

SUMMARY

In the quality assurance for textile productions, many
characteristics are supervised continuously or on a spot
check basis. Based on these results, decisions are made
about the product; alterations made to the production
machines, faults corrected or maintenance work carried
out. There are quite a number of characteristics which
come into question for supervision. It is of fundamental
importance that only important characteristics be supervi-
sed. That means, those, which either interfere with the
appearance of the finished product or negatively influence
further processing steps, e.g. through breaks, dust depo-
sits and many more. Such disturbances will reduce the
efficiency of the following processes. It is therefore
the task of the quality control or quality assurance to
detect errors at the earliest possible stage of production,
even if they do not take effect or become visible until
during weaving or knitting. Hairiness is one of these
characteristics.

Yarn hairiness is created by the fibre ends and loops
protruding from the yarn and the wild fibres existing out-
side the body of the yarn, thus, imparting it a fuzzy
appearance. ,

In certain cases, the hairiness is a favourable fac-
tor as for instance in overcoat and flannel fabrics. In
other words, where a full yarn is needed or where the
handle of the end product is important, a certain degree
of hairiness is in fact necessary but, in other cases, it
is not required. It would be desirable, therefore, if
the yarn hairiness were regulated during the spinning
process.,

Hairiness originates in the spinning mill and caused
by a whole catalogue of minor details which, when added
together, can have a remarkable effect. It generally
affects the textile operations following spinning, especi-
ally weaving and knitting, and the characteristics of the
products obtained. During manufacturing operations sub-
sequent to yarn formation, any increase in hairiness usually
leads to increased production of fly. This can be especi-
ally troublesome in warp knitting. In a warp, increased



hairiness increases the probability of entanglement of
adjacent ends, which frequently leads to end brekage.
Large inter-package differences also are very troublesome.
If a package has significantly lower hairiness than the
other packages, a weft stripe can occur for instance
which reflects light differently. This can occur especi-
ally in some piece-dyed fabrics. A lot of projecting fib-
res produce a somewhat darker appearance than few fibres.
It may be established that the subjective sensation of
soft handle is related to hairiness, in other words, soft
handle with a high number of projecting fibres., Specific
confirmation of this has not yet been investigated. Pil-
ling performance of a fabric also depends on the degree

of hairiness of the fabric. It is also known that hairy
yarns are appreciably more sensetive to abrasion in
subsequent processing. A hairy yarn is more easily roug-
hened than one having few projecting fibres. The resistance
to the air passing through the fabric depends on the yarn
hairiness, too.

Although numerous tests have shown that the hairiness
reduces yarn strength,in this study, a positive correla-
tion has been foung between the hairiness and yarn tenacity.
The reason may be either fibre tenacity properties or dif-
ferent parameters such as yarn count and twist being chan-
ged at the same time.

During recent years, the measurement techniques have
been sensibly impcoved. The relationship between yarn
hairiness and the fibre and yarn properties have been
studied at various times. The effects of machine parame-
ters as well as room conditions on yarn hairiness have
also been investigated, extensively. A brief summary of
the literature on these subjects has been given in PART2.

It is still unknown how hairiness occurs or how it
can be controlled. What already known is the spinning
machine is primarily responsible for yarn hairiness. Some
of these are purely mechanical questions of machine design
such as the geometry of the spinning zone etc.

Drafts also have a significant influence. Depending
on the type of fibre and fibre length, a higher overall
draft generally leads to increased hairiness. The condi-
tion of the rollers or the type of the roller coats
or aprons are other important factors. Hairiness can be
reduced by optimizing the distance between the top and
the bottom apron.
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The actual travellers also exert a considerable inf-
luence. Increasing the traveller weight leads to less
yarn hairiness.

The thread tension ratios on the ring spinning frame
are quite important. This is clear from purely periodic
phenomena , the periodicity of which corresponds to the
yarn length spun during on lift and lowering cycle of the
ring rail. Periodic lengths of 8 cm often occur in hairi-
ness, caused by dirty front rollers on the ring spinning
frame; this periodicity sometimes agrees with the length
of spun during on traversing movement of the roving ente-
ring the drafting system. Less frequently, the causes
of yarn hairiness lie in the roving. In this study, only
for Ne 28/1 yarns, periodic lenghts of 4 cm which were
caused by the varying tension and frictional ratios during
the rising and lowering movement of the ring rail, occu-
red.

In a review of the literature, it is observed that
fibre length, breaking strength, and elongation are corre-
lated negatively and fineness positively with yarn hairi-
ness parameters, which is the consensus of most researc-
hers. However, some workers have reported contradictory
results on the influence of ifitbre tineness and short fibre
percent, probably due to differences in measuring methods.
In this study, because of all fibres having the same length
the effect of fibre length on yarn hairiness has not been
examined. In contrary to the results of the previous
studies, breaking strength and elongation ‘have been! found
positively correlated to the hairiness. The reason for-
this may. be the raw material.

Previous experiments have shown that the yarn hairi-
ness coefficient decreases with increase in twist. When
yvarn twist is increased, the number of fibre ends on the
varn surface remains constant, the number of looped fib-
res decreases and the number of wild fibers remains nearly
constant or is slightly reduced. It is explained as the
result of better binding of the fibers into the body of
the yarn as they emerge from the front-roller delivery.
It is also known that there is a critical-twist region
within which the yarn hairness and diameter increase
with increasing twist levels.

As twist and yarn countvwere changed at-the same time, in
this study, it became difficult to estimate the exact
level of influence of twist on yarn hairiness. For that
reason, only two types of yarn, Ne 24/1 and Ne 28/1, ha-
ve been compared, however, because of the contradiction
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between the results taken from Uster Tester 3 and
Zweigle G 565, it has not been possible to make a decision
on the influence of twist on yarn hairiness. It may be
caused by the high twist variation of Ne 28/1 yarn or the
used apparatus (Uster Tester 3 and Zweigle G 565).

As it has been shown in numerous studies, there is a
high positive correlation between the yarn count and hairi-
ness. Correlation coefficient is + 0,99 for Zweigle G 565
and + 0,95 for Uster Tester 3, in the study.

The comparative studies have shown that ring-spun
yarns are more hairy than rotor-spun yarns, although rotor-
spun yarns are bulkier. According to series of experiments
reported previously, the ratio of the hairiness of ring
spun yarns to that of rotor-spun yarns is about 2.5 for
the same yarn linear density and equivalent twist multip-
liers.

The hairiness range is greater for ring-spun yarns
than for rotor-spun yarms.

Number of protruding ends is less for open-end-spun
yarns than for ring—-spun yarns, but the number of loops
is larger for open-end-spun yarns than that for ring-spun
yarns, as expected from the structural differences of the
two types of yarn. The mean length of the protruding ends
is less for open-end spun yarns than for ring-spun yarns.

Previous studies show that hairiness is more irregu-
larly distributed in open-end-spun yarns than in ring-spun
yarns.

In the experimental studies, it has been observed
that the type and the geometry of the rotor have seem to
influence hairiness to a significant extent. The fric-
tion between the surface of the yarn and the rotor elements
has seem to be the determining factor for hairiness.

As in ring yarns, the linear density influences the
hairiness of rotor-spun yarns coarser yarns tend to be
more hairy.

In rotor-spun yarns from man-made fibers, the effect
of twist on hairiness is of little importance and, of
courge, smaller than that for ring-spun yarns.
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In this study, yarn hairiness values have been taken
from both Zweigle G565 and Uster Tester 3 Hairinessmeter.

Zweigle G565 hairinessmeter uses an electronic hardware
and accompanying software, time-proven mechanical yarn-—
feed system and an innovative optical sensor array. A
single-pass, multi-sensor optical system simultaneously
measures 12 individual hair-length zone. An adjustable
guide positions the yarn surface on to the reference
plane. A simplified control panel designed to store and
recall up to different test classifications, edit test
parameters and enter alpha-numeric characters. The
hairines index of a yarn can be evaluated considering
distribution of the various hair lengths, fiber number,
maximum theoretical hair length and longest and shortest
measured hair lengths. Because a mathematical relationship
exists between these variables, with a computer, a nume-
rical value known as the hairiness index "H" can be driven.

Generally, the numerical value of the hairiness index
and the yarn hairiness are in a direct relationship. The
presence of longer hair lengths surrounding the yarn will
result in a higher hairiness index number despite a. larger
number of shorter hair lengths. The number of hair
lengths longer than 3mm is know as S3;. These longer
lengths contribute to poorer running conditions.

The hairiness testing module of the Uster Tester 3
enables reproducable results to be obtained because it
does not count the projecting fibers, but rather senses
the total fiber length in cm of all fibers projecting
from the body of the yarn within a test zone 1 cm long.
This hairiness index is called "H" again and its variation
CVp. As it is reproducible, it is also possible to
calculate and publish comparison values, in the form of
"Uster Statistics" for example.

In this experimental study which is focussed on
different problems in plants, the yarn hairiness for
two different polyester/viscose (70/30) blends are examined
from the fibrograph values of fibres to the winding
process and the results for 4 different yarn counts (Ne 12/1,
Ne24/1, Ne28/1, Ne40/1) and twists are compared and
explained by means of barcharts and graphics. In addition
hairiness values and the photographs which are taken by
SEM are compared and the relationship between them, is
investigated. The first blend consists of 1.65 dtex
viscose, 2.75 dtex polyester (20%) and 2.5 dtex dyed-
poliyester (50%). The second one is consists of 1.65 dtex
viscose, 2./5 dtex polyester (20%) and 1.65 dtex dyed-poly-
ester (50%). The blend rates are the same. Fiber
lengths are also the same and 38mm.
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The important conclusions driven from the experi-
ments can be summarized as follows.

1- There is a significantpositive correlation between
hairiness and the yarn count?

2- Because yarn count and twist have been changed at
the same time, they have not been independent. For that reason;
the -exact influence of twist on hairiness has not been
determined. On the other hand, although there is no
correlation between twist multiplier and hairiness, twist
as turn/inch shows significant positive correlation by
avoiding the yarn count and the twist multiplier.

3- Although there are differences between the results
which are taken from Zweigle G 565 and Uster Tester 3, a
sufficient positive correlation exists between the results.

4~ The comparison of the hairiness values and the
photographs shows that hairiness can be seen v1sually but
can not be classified exactly enough.



BOLUM 1. GIRris

Tiylidliigiin iplikte kantitatif bir parametre olarak
digiinilmesi ancak 1950'1li yillarin baglarinda tiiyliiliik
6l¢me cihaz ve metodlarinin geligtirilmeye baglanmasiyla
s6z konusu olmustur. O yillardangiinimiize degin kirki asg-
kin 6l¢lim metodu ortaya konmug ancak bunlarin pek gogu
olg¢me sonug¢larinin tekrarlanabilir ya da kargilagtirila-
bilir olmayisgi, ©lc¢iim hizinin diigiik ve 6l¢im zamaninin

uzun olmasi gibi sebeplerle pratige aktarilamamigtir |[1].

Egirme sirasinda uguntunun artmasi, ¢dzgii gekme ve
dokuma esnasinda diigiimlenme ve kopuglar gibi olumsuz etki-
leri oldugu bilinen iplik tiiyliiliigi giiniimizde artik onem-
1i bir kalite faktori olarak kabul edilmis ve pratik uygu-
lamalari miimkiin olan tiylilik olgiim cihazlari geligtiril-
migtir. Ote yandan tiiyliliigiin dokuma ve drmede nihai {rii-
nlin boncuklagmasi, kumagsta band olugumu |2| gibi istenme-
yen goriiniimlere sebep olmasi, konuyla ilgili ¢ok sayida ve
detayli aragtirmalarin yapilmasina yol agmisgtir.

Iplik tiylildgii, efrilmis ipliklerin yiizeyinden di-
gsariya dogru g¢ikinti yapan elyaf uglari ve geligigiizel
elyaf ile iplik cekirdeginin diginda ilmeklegen elyaf ta-

rafindan meydana getirilir.

Cok sayida faktor tarafindan etkilenen oldukga komp-
leks bir kavram olan tiyliliige etki eden bu faktorler

dort ana grupta toplanabilir |1-3

a) Elyaf Ozellikleri: Iplik tiiyliiliigiinde en etkili
olan elyaf 6zellikleri uzunluk, ¢ap, burulma rijitligi,



mukavemet, kopma uzamasi ve enine kesit geklinde siralan-
maktadir |4].

b) iplik Ozellikleri: Tiiyliiliik iizerinde en fazla et-
kiye sahkip olan iplik ©zellikleri lineer yogunluk ve bii-
kiimdiir. Iplik tiyliiliiginin genel olarak ipligin lineer yo-
gunluguyla arttigi, biikiim ile azaldigi kabul edilmekte-
dir |5].

c) Iplik Egirme Prosesleri: Harmanlama, gekim orana,
ipligin egrildigi makina tilird, uygulanan aktarma, katlama

gibi iglemler iplik tiylilugl Uzerinde etkilidirler.

d) Makina Parametreleri: I ya da rotor hizi, baski
silindirleri ve apronlarin pozisyonlari, rotor capi, kop-
ca tiirii, bilezik gap1 gibi faktorler tiyliilikte degigik-
lige sebep olmaktadir.

Gliniimiizde mevcut olan hammadde ve makinalarda tiiyli-
lik derecesi azaltilmis ipliklerin iretilebilmesi igin
konuya daha once yapilmis olan galismalarin 18181 altin-
da ekonomik ve teknik acgilardan yaklagilarak optimum ig-
letme kosullarinin saptanmasi ve uygulamaya konmasi gerek-
1i1liginin sonucu olarak iplik tiylultigin vlgiimiine y®nelik

cok sayida metod ve cihazlar geligtirilmigtir |[1].

1. Optik Metodlar: Bu metodlarin biyik ¢ogunlugu
biyiitilmis iplik profilinin bir ekran iizerine yansitil-
masina veya mikroskop altinda incelenmesine dayanir. Ip-
lik yapisi ve geometrisini aragtirmak ig¢in elverigli tek-
nikler olmalarina kargin oldukga yavag galismayi gerektir-
meleri sebebiyle endiistride uygulanabilme olanaklari son

derece azdir.

2. Fotografik Metodlar: Bu y¢ntemin temel prensibi
optik ybntemin aynisi olup, optik gozlem ydntemine yardim-
c1 olmasi amaciyla fotograf gekimi de galigmalara dahil

edilmigtir.



3. Fotoelektrik Metodlar: Gergekte optik ve fotoelek-
trik metodlar birlikte kullanilmiglardir. Pratik alanda
yaygin olarak kullanilma olanagi bulan "Shirley" tiyliilidk
8lciim cihazinin esasi da fotoelektrik metoda dayanmakta-
dir. Bu cihaz, iplik cgevresinin 70° '1ik temsili bir bo-
limini kontrol etmekte ve ®nceden belirlenen bir uzunluk-

tan daha uzun olan lifleri (0-10mm) saymaktadir.

4. Elektrik Iletkenligine Dayali Metodlar: Bu yontem-
de iplik iki elektrod arasindan gegirilmektedir. I1k
elektrod iplikteki tiiyleri diklegtirir ve silindir yilize-
yiyle temas eden tiiylere bir akim verir. Ikinci elektrod
ipligin degarj olmasini ve akimin gegmesini temin eder.
Sonuglar, gecen akima bagli bir tiiyliilik indeksi geklinde

alinir.

5. Tartim Metodlari: Bu metodun esasi, belirli bir
uzunluktaki ipligin ilk kiitlesi ile ayni ipligin gazelen-
mek suretiyle tiiylerinin uzaklastirilmasindan sonraki kiit-

lesi arasindaki farkin belirlenmesine dayanir.

6. Vidikon Lambasi Véya Benzeri Tekniklerle Iplik
Goriintiisiiniin Incelenmesine Dayali Metodlar: Bu metoda go-
re yapilan ilk cihaz Barella ile Viaplana tarafindan ge-
ligtirilmis olup 6lc¢iim prensibi ipligin bir TV kamerasi
ile kontroliine dayanmaktadir.

7. Laser I§1ﬁlar1 Ile Olciim Metodlari: Heniiz bu ko-

nuda bagarili sonug¢lar alinamamigtir.

8. Diger Metodlar: Piiriizliiliikk, gerilim vb.degerler-
den yola gikilarak tiiyliiliigiin tesbitini amaglayan metod-
lar ile optik kirilma esasina dayanan 6lg¢iim cihazlari da

mevcuttur.

En yaygin olarak kullanilan tiiylilik ©lc¢im éihazlarl
"Shirley tiiyliilik olgme cihazi", "ITQT sayisal tiiyliiliik



6lgme cihazi", "Uster Tester 3 tiiyliilik olgeri" ve
"Zweigle G565 tiiyliiliik olgeri"dir.

Bu ¢alismada kullanilan ipliklerin tiiyliiliik olglimle-
ri Uster Tester 3 ve Zweigle G565 cihazlarinda ayri ayri
yapilarak sonuglar kargilastirmali olarak verilmigtir.



BOLUM 2. TUYLULUK KONUSUNDA YAPILMIS OLAN ARASTIRMALAR

1950'1i yillardan bu yana ¢ok sayida arastirma ya-
pilarak farkli malzemeler ve tiiyliiliik 6lg¢iim metodlari kul-
lanilmak suretiyle tiiyliliigiin iplik 6zellikleri, elyaf
ozellikleri, egirme proses parametreleri ve makina para-

metreleriyle olan iliskisi belirlenmeye caligilmigtir.

Iplik ylizeyinden digari ¢ikan elyaflarin siniflandi-
rilmasi ilk kez Morton ve Yen'in ¢alismalarindan |6,7]
yola c¢ikan Barella tarafindan yapilmigtir. Barella, tiiy-
liiliigii iplik yiizeyinden dlgafl dogru c¢ikinti yapan elyaf
uglari (fiber ends), halkaciklar (fibre loops) ve geligi-
giizel lifler (wild fibers) olarak tanimlamigtir |5,8,9].

Sekil: 2.1. Egrilmis Ipligin Genel Goriiniigi

a, Lif uglari
b, Halkaciklar
c, Geligigilizel lifler



Pillay'in elde ettigi sonuglara gore g¢ikinti ug¢larin
sayisi hemen hemen iplik kesidindeki liflerin sayisina
esittir |10|. Bu durumun agiklamasi, liflerin sadece bi-
rer uglarinin disari ¢iktigi ya da liflerin yarisinin ug-
larini digari g¢ikardigi seklinde bir varsayimla yapilmig-
tir. Barella, bu cixanti uglarinZ56-64 oramnda 1if arka uglar: olduguu, on ucla-
rm %3040 ve niteliji olmayanlarn da #2-10 oramnda bulundugum belirtmigtir |11-12].
Daha sonra Pillay tarafindan yapilan galigmalarda elde
edilen neticeler de Barella'yi destekler nitelikte olmug-
lardir |13]. Uglarin sayisinin biikiimden bagimsiz oldugu
Barelle, Boswell ile Townend ve Pillay'in aragtirmalariyla
|10,14,15| kanitlanmigstir. Buna kargilik biikiimiin artmasiy-
la iplik yapisindaki liflerin birbirine daha iyi baglanma-
sinin bir sonucu olarak halkacik sayisinda azalma olmakta,
geligigiizel 1if sayisi ise ya sabit kalmakta ya da bir
miktar diigmektedir |10|. Yine Barella pamuk, rayon ve
kamgarn iplikleri iizerinde yaptigi denemelerde iplikten
gikan 1if uglarinin istel bir dagilim gosterdifini belir-
lemigtir. Pillay ve Kubota'nin c¢aligmalari da bu dogrul-
tuda sonuglar vermiglerdir [10,16].

Aralarinda burulma rijitligi, kisa elyaf yﬁzdesi\ve
elyaf wuzunlugunun da bulundugu bazi parametreler tiiyliili-
gi ifade etmek igin kullanilan sisteme bagli olarak farkl:
korelasyon igaretleri vermektedirler |13}.

Pillay'in galigmalarindan yola ¢ikan Subramanian ve
arkadaglari pamuk ipliklerinde iplik yiizeyinden sarkan
halkaciklarin sayisinin 1if ozelliklerinden bagimsiz; 1if
ucu sayisinin ise ortalama 1if uzunlugu ve agirligi ile
ters orantili olarak defistifini ve diger elyaf parametre-

lerinden etkilenmedigini belirlemiglerdir |17

Liflerin egilme ve burulma rijitligi, ortalama ince-
1ik ve uzunluklari iplik yapisi ic¢inde gt¢ etme davranig-

laryi tlizerinde etkili olmaktadir. Bu gog esnasinda kalin



sebep olabilmektedirler |[16,17,18].

Viswanathan ve arkadaglari elyaf inceligini iplik
tiyliliigiine maksimum 6lg¢lide etki eden parametre olarak
gbrmiglerdir. Inceligi, elyaf uzunlufu ve uzun elyaf yiiz-
desi izlemektedir [19|. Townend ve Boswell de yaptiklari
aragtirmalarda benzer sonuglar elde etmislerdir |5,14]|.

Turpie ve Hunter moher iplikleriyle c¢aligmaglar ve
ipliklerin egrilebilirlik potansiyelleri ile tiiyliiliikleri
nin elyaf gapiyla bagintili oldugunu, cgap arttikga tiiyli-
lik ile epirilebilirlik potansiyelinin azaldijini gozle-
miglerdir [20].

Bareila, ITQTAtﬁylﬁlﬁk olgeriyle yaptigi §a11§malar
sonucunda elyaf ozelliklerinin iplik toplam tﬁjlﬁlﬁgﬁne
etkisinin ring ipliginde %35.5, rotor ipliginde ise 7%50°
oldugunu belirtmigtir. Barella'ya gore tiliylilik lizerinde
en etkili olan elyaf parametreleri sirasiyla lif uzunlugu

ve iliniformite oranidir. Mikroner indeksi, bu iki degerin

hemen ardindan gelmektedir |21}.

Yine Barella'nin Shirley Tiiyliiliikk 6lceriyle yaptiga
6lcimler, elyaf ozelliklerinin iplik toplam tiyluliigine
etkisini ring iplikte %30 ve rotor iplikte %40 olarak goster-
migtir. Elyaf uzunlugu ve tiniformitesi yine en etkili el-
yaf parametreleri olarak belirlenmiglerdir. Ancak bu kez
mikroner degerinin ring iplik ilizerinde cok hafif bir etki-
si oldugu gorilmigtiir [4,22].

Barella'nin Zweigle G 565 ile yaptigi deneyler sonu-
cunda ise, span uzunlugu en etkili elyaf parametresi ola-
rak belirlenmistir. Uniformite oraninin sadece ince ring
ipliklerde onemli oldugu goriilmigtiir. Mikroner indeksinin

etkisi ise ¢ok azdir |[21].



Goswami, Townend ve Boswell daha ince ve uzun 1lifle-

rin daha az tiylendigini gdstermiglerdir [5,11,14].

Barella ve arkadaglarinin bir bagka aragtirmasi
elyaf parametrelerinin tiiylilige etkisinin ince iplik-
lerde %40, kaba ipliklerde ise %5 civarinda oldugunu
ortaya koymaktadir |21].

Yine Barella ve arkadaslarinin galigmalarina gore
ring ipliklerde biikiim arttikga tiiylenmede azalma gorii-
liirken rotor ipliklerde bunun tersine olarak tiiyliiliik
artmaktadir |12,23|. Bu galigma pamuk ve pamuk/polies-
ter igin Shirley ve ITQT cihazlarinda yapilmis ve her
. Ancak

seferinde ayni sonuglara varilmigtir |4,24
aksi yonde sonuglar elde eden arastirmacilar da bulun-
maktadir |5,16
- izerindeki etkisinin rotor ipliklerinde ring ipliklere
oranla daha az oldugudur |25,26,27

. Ortak olan goriig, biikiimiin tiyliliik

Linenschloss, agiri biikim durumunda tiiyliiliik ve ip-
lik ¢apinin da biikiimle birlikte arttigini belirlemigtir
|28 |

Pillay, biikim artigi ile tiiyliliglin azalmasini
yiksek bikiimde ipligin ¢n silindirlerin temas noktasina
daha yakin gikmasi, dolayisiyla gelen liflerin kontro-
liiniin artmasina baglamaktadir . Bu yaklagimla uzun
liflerin iplik yapisina tutunma sanslari daha fazla
olup, kisa liflerin ise iplik yapisindan disari g¢ikma
olasiliklari artmaktadir |[17].

Aragtirmalar tiiyliiliigin iplik mukavemetini azalt-

tigini gostermistir | 29

Tiiyliilik ile iplik numarasi arasinda da yiliksek
bir korelasyon mevcuttur. Iplik inceldikge ayni miktar-

da malzeme daha uzun mesafeye yayildigindan tiiyliiliikte



azalma olur. Bu durum hem ring hem de rotor iplikler igin
gecerlidir |4].

Egirme iglemi sirasinda en Onemli islem parametrele-
rinden birisi ig devri olarak belirlenmigtir. Yiiksek ig
devirleri asiri merkezkag kuvvetleri yaratacagindan gekim
sisteminden ¢ikan lifler ¢ikis silindirlerinin kistirma
noktalarinin merkezlerinden daha fazla sapma yaparlar.
Liflerdeki bu sapma tiiylilige yol agmaktadir. Artan ig
devrinin etkisini azaltabilmek ig¢in daha agir kopgalarin
kullanimi yoluna gidilmektedir. Artan kopg¢a agirligi ile
birlikte iplikteki gerginlik de artacak ve lifler birbir-
lerine daha iyi baglanacaktir. Eliptik kopgalarin kulla-
nimi, bilezik ile kopga arasindaki mesafenin azalmasi ne-
deniyle tiiylenmede artiga neden olabilmektedir. Iglerin
eksantrikligi de tiiylilugi etkilemekte, eksantriklik art-
tikga tiylenme de artmaktadir. Bunun yani sira, kopsun
en digindaki tiiyliliigiin merkezindekine oranla daha az
oldugu da belirlenmigtir |5,11,17,25,30].

Kare profilli kopgalar bobin yiizeyinde tiyluiluigu
azaltmaktadir. Fakat keskin kopga kenarlari tiyliligi
arttiracagindan kumagta yollu bir goriinim elde.edilecektir.
i¢ yilizeyi yuvarlak olan kopgalar diiz olanlara gore biraz

daha fazla tiiylendirme tesirine sahiptirler |31

Iplik akisi esnasinda kopganin siyiricl tesirinden
baska masura ug¢ kismi, seperatorler ve balon kirxcxlar da

asinma dolayisiyla tiiylenmeye sebep olacaklardir |32],

Parthasarathy' in terilen/pamuk iplikleri ile ilgili
aragtirmasinda harman-halla¢ ve ¢ekme makinalarinda yapi-
lan karigimlardan iiretilen ipliklerin tiiyliiliikleri kiyas-
lanmis ve kayda deger bir farkliligin olmadifi belirlenmig-
tir. Parthasarathy ayni zamanda karigim ipliklerin tiiyli-
liigiiniin %100 pamuk ipliklere oranla daha diigiik oldugunu da

gbstermigtir. Yine ayni caligsmada, karisim harmanlarda
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karigim oraninin iplik tiiyliliigi lizerinde etkili oldugu
gorilmistir |33,30

Cer makinasinda gekme isleminin iplik tiiylildgini
azaltici etkisi vardir. Uygulanan cer pasajli sayisi art-
tikga tiliyliliikte azalma olmaktadir. Bunun sebebi, elyaf
kancalarinin agilmasi, liflerin birbirlerine daha paralel
hale gelmeleridir |16,30].

Sarma, katlama ve aktarma iglemlerinin tiyliiliikte
artiga sebep oldugu bir ¢ok aragtirmaci tarafindan goste-
rilmigtir. Bu artis, iplik boyunca mevcut olan halkacik-
larin agilmasina baglanmigtir |3%4]

Open-end iplik tﬁylﬁlﬁgﬁ hakkindaki aragtlrmalar,
open-end iplik tiiyliiliiglinlin ring iplige oranla daha az
olduguna igaret etmektedir. Bu.durumun ring ve open-end
ipliklerin ylizey yapilarinin farkliligindan ileri geldigi
sonucuna varilmigtir. Open-end ipliklerde halkacik sayi-
si, 1lif uglari ve geligiglizel liflere gore daha baskindir
|18,35,36].

Rotor gapi ve hizi tiyliilik degerini etkilemektedir.
Rotor c¢api arttikga tiiyliilik de artar. Rotor hizinin
artmasi ise ortalama tiiyliliikte azalmaya, maksimum tiy

uzunlugu degerinde artmaya sebep olmaktadir |26].

Iplik tiiyliligiiniin, tiretilen kumaglarin tutumu ve
boncuklagmasi iizerinde etkili oldugu belirlenmigtir. Tiy-
liilik degeri yiiksek olan ipliklerden iiretilen kumasglarin
daha yumusak tutumlu olduklari gézlenmistir [37].

ipligin siirtiinme veya ovalama etkisine maruz kalmasi
sonucu tiiyliilik degerinin azaldigi belirlenmistir. Bunun
sebebi iplik tiylerinin bir miktarinin uguntu olarak uzak-
lagmasi, diger bir kismininise boncuklasmasidir. Tiyliilii-

gi yiksek olan ipliklerin boncuklasma egilimleri de fazla



11

olmaktadir |38|. Ayrica poliester iplikler boncuklagmaya
%100 pamuk ipliklerden daha egilimlidirler. Yapilan ga-
ligmalar, uzunluklari 3mm'nin altinda olan tiiylerin ku-
mag hatalari ile korelasyonlarinin en yiiksek oldugunu gos-
termigtir [13,16,37].

Kalite ve verimlilikle yakindan iligkili olan bagil
nem ve sicaklik degerleri sirasi ile 7%55 ve 30°C olarak
tavsiye edilmektedir. Bu degerlerdeki sapmalarin diger

parametreler yaninda tiiyliliigi de etkiledigi bilinmekte-
dir |17,26, 39

.

Farkli tiyliiliikk olgiim cihazlari ve eger varsa arala-
rindaki korelasyonu aragtirmak ilizere yapilmis cok sayida
. caligma mevcuttur. Zweigle G 565 ve Shirley cihazlarinda
yapilan bir galismada her iki cihazdan elde edilen sonug-
lar arasinda paralellik olmasina kargsin elyaf Gzellikleri-
~nin iplik tiiyliiligy tizerine etkisini belirten degerler
Zweigle cihazinda Shirley cihazindakine oranla daha digik
olarak elde edilmigtir. Shirley ve ITQT cihazlarindan
elde edilen degerlerin karsgilagtirilmasina yonelik diger
bir caligmada ise sonuglar arasinda egirme prosesinin et-
" kilerinden kaynaklanan kiigiik bir fark olmakla birlikte
genellikle tatminkar bir uygunluk gtosterdikleri anlagil-
mistir |37].

Barella'nin bir aragtirmasinda, Uster tester 3 ve
Zweigle G 565 cihazlari izerinde durulmus ancak indeksleri-
nin oldukga farkl: esaslara dayanmasi nedeniyle aralarin-
daki korelasyonun belirlenmesinin bir hayli zor oldufu be-
lirtilmigtir |40].



BOLUM 3. DENEYSEL GCALISMANIN TANITIMI

3.1. Kullanilan Malzemeler

Yapilan galigmada kullanilan malzemeyi poliester/vis-
kon (70/30) harmanlari tegkil etmektedir. Kullanilan iki
ayri harmandan Birincisini inceligi 1.65 dtex, uzunlugu 38mm
olan Ingiliz viskonu, inceligi 2.75 dtex, uzunlugu 38 mm
olan Italyan poliesteri ile inceligi 2.5 dtex olan ve yine
38mm uzunlugundaki siyah Sasa poliesteri olugturmaktadir.

Ikinei harman ise incelifi 1.65 dtex, uzunlugu 38mm olan
Ingiliz viskonu, inceligi 2.75 dtex, uzunlugu 38 mm olan
Italyan poliesteri ile inceligi 1.5 dtex ve uzunlufu yine
38mm olan siyah Sasa poliesterinden tesgekkiil etmektedir.
Harman oranlari her iki harman ig¢in de ayni olup %50 Sasa
poliesteri/%20 Italyan poliesteri/%30 Ingiliz viskonu gek-
lindedir.

Tablo:3.1. I. Harman Malzemesi

ELYAF Cinsi INCELIK UZUNLUK
(dtex) (mm)
Ingiliz Viskon 1.65 38
italyan Poliester 2.75 38
Sasa Poliester 2,50 38

Tablo: 3.2. II. Harman Malzemesi

ELYAF CINSI INCELIK UZUNLUK
(dtex) (mm)
Ingiliz Viskon 1.65 38
ftalyan Poliester .  2.75 38
Sasa Poliester 1.50 38
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3.2. Kullanilan Cihazlar

Deney ipliklerinin tiylilik degerlerinin olg¢ilimiinde
Zweigle G 565 ve Uster Tester 3 cihazlari kullanilmistir.

3.2.1. Zweigle G 565 Tiiyliiliik Olgeri Ve Olgiim Prensibi

Zweigle G 565 tiuyliiliikk 8lgeri tek gegiste 12 uzunluk
bslgesini nitelendirir. 12 uzunluk bolgesindeki (1 mm,
2mm, 3mm, 4mm, 6mmm, 8mm, 10mm, 12mm, 15mm, 18mm, 21mm,
ve 25mm) tiy sayisini aninda saymak ve bu sayilardan bir
tiylilik indeksi hesaplamak mimkiindir. Bdylece test iplik-
leri objektif olarak kiyaslanabilir.

Geleneksel prosediirden farkli olarak Zweigle G565 ci-
hazi sadece bir tek hareket gerektirmektedir ve test sirasin-
da iplikte olusgan fiziksel degismeler pratik olarak sifir-
dir. Bir histerezlik freni ve kolayca caligsan sapma silin-
dirleri iplige hemen hemen siirtinmesiz kilavuzluk ederler.
Dolayisiyla iplik govdesinden digari c¢ikan elyaf uzunluk-
lara: onlari havalandirmadan, diiglimlemeden veya kaldirmadan
0lglilebilmektedir.

Bu cihazda, test edilen ipligin yiizeyinden digari c¢i-
kan 1lifler bir halojen lambasi yardimi ile 12 tane foto-
transistdriin Uzerine diisiiriilmigtiir. Her 1lif sayilmakta
ve ayni zamanda 12 uzunluk btlgesinden birine dagitilmak-
tadir. Bir grafik ekran sayesinde hangi 1lif uzunlugunun
en sik ortaya c¢iktigina ilk bakigta karar vermek miimkiindir.
iplik hareketinin sonunda bir tiiyliiliik indeksi hesaplanir
ve ekranda gtvsterilir. Bu indeks, kiyaslanabilir sonuglar-
la tiyldliigin bir OJlgilimiidiir.

Tiyliiliik ig¢in nimerik bir referans degeri arastirmada
ilk adim olarak, bir grafik tarif ele alinmigtir. Pratik
sebeplerden dolayi, olgiilen degerler bir olgme
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klasifikasyonundan digerine (bir &lgiim uzunlugundan dige-
rine) fazla miktarda degigsiklik g&sterdigi igin, Olciilen
degerler bir logaritmik koordinat siitununa girilmistir.
Sagirtici olarak, bu islemde dlgme noktalarinin yaklasik
olarak bir seviyede oldugu goriilmiigtiir. Regresyon anali-
zi yardimi ile bu iliskiyi kanitlamak miimkiin olmustur.

Printer

itor —
Yonito [T el =
fesrrs 114

7).

Logic

Circuit Photo Transistor Arrvay

Pin Hole Light Transmitter

From Yarn Supply

Sekil: 3.1. Zweigle G 565 Tiiyliiliik 0lciim Cihazi

Yalniz bir diiz ¢izgi ideal bir tarif metodu olarak
kabul edilemez. (Cilinki ayri dlgiimlerde dagilma da ¢ok
ilging nedenler sunmaktadir. Bu sebepten dolayi, tlgiilen
tﬁyiﬁlﬁk degerleri grafik olarak {i¢ boyutlu kolonlar ha-

linde gosterilmektedir.
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Sekil: 3.2. Tiyliliik Indeksinin Degerlendirme Faktorleri-
nin Agiklanmasi

Koordinat siitununun -Y ekseni logaritmik elyaf numa-
ralarini, -X ekseni tek 6lgme uzunluklarini ve diger ek-
sen "%" ifadeyle 1if sayisi dagiliminin degisim katsayila-

rini ifade etmektedir.

Zweigle G565 cihazinin 10 rakamli klavyesiyle, test
uzunlugu limitli veya limitsiz 1 m'lik adimlarla 1' den
9999'a kadar cihaza yiklenebilir. Yine klavye vasitasiy-
la 10 test programina kadar kaydedilebilir ve hatirlatma

yapilabilir.

Bitiin veriler (input) ekranda gosterilmektedir. Ci-
haz dakikada 50 m'lik hizla galigmaktadir. Sonuglar bir
interfaz vasitasiyla kompiitere ve printere beslenebilmek-
tedir. Periyodik tiiyliiliife karar vermek ig¢in bir kaydedi-
ci alet baglanabilmektedir [41].
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3.2.2. Uster Tester 3 Tiiyliiliik Olceri Ve Ol¢iim Prensibi

Bu cihazda homojen ve paralel iginlar vasitasiyla
bir ©l¢iim alani meydana getirilmigtir. Bu Glgme alaninda
bulunan ipligin sadece ana gdvdesinden disari ¢ikan elyaf-
lar tarafindan yayilan 1gik dedektdre ulagir. Yayilan bu
1s1k, ayri elyaflarain her birine ait 1si8in kirilmasai,
yansimasi ve dagilmasi ile olusur. Yani disari sarkan el-

yaflar aydinlanmis gibi goriinir.

Sekil: 3.3. Dedektorin Ipligi Goriig Sekli

Yayilan bu 1gik tiiylildgin bir olgiisiidiir ve elek-
triksel olarak olgilebilir. Diger taraftan, direkt 1igik
dedektdr tarafindaki bir delik vasitasiyla yutulur. Olg-
me alaninda hig¢ iplik yok ise foto-dedektodre hi¢ 1sik diig-
mez ve dolayisiyla elektriksel olarak olglilebilen bir isa-
ret olugsmaz. Olgme alaninda iplik olmasi durumunda ise
iplik govdesi etrafindaki tiiylerden yansiyan 1sik dedektodr
iizerine diiser ve degisik yollarla degerlendirilebilen,

1sikla orantili elektriksel sinyallere doniigtiriiliir.

Ustér Tester 3 cihazinda dlc¢me tamamen otomatik ola-
rak, yiiksek hizda ve kisa siirede yapilabilmektedir. Olciim

sonuclari tekrar edilebilir niteliktedirler. Olgme
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igleminin kir, toz, iplik kilavuzu elemanlari ve test hizi
gibi rahatsiz edici tesirlerden korunmasi igin gerekli ted-
birler alinmigtir. Iplik tiiyliiligi ve kiitle degisimi 61-

¢limlerinin birlikte yapilmasi miimkiindiir.

Iplik Daginik Isik (sagilan)
. \ \ 7
%; N4
\ k S e
erici/s:k-{j - - ";\ . —- —||| Akseptdr
Kaynagi / T A’ (alicr)
{

dirext I5ik

Sekil: 3.4, Uster Tester 3 Cihazinda Tiiyliiliik Olciimii

Cihaz, iplik boyunca tiiyliliigi bir diyagram geklinde
gostermektedir. Ortalama tiiyliilik sayisal bir deer ola-
rak verilirken, iplik boyunca tiiyliiliigiin degigimi de de-
gisim katsayisi olarak verilmektedir. Periyodik iplik
tiiyliiligli degigimi bir spektrogram ile gosterilebilirken
iplik tdylulugli de frekans dagilim diyagrami seklinde ve-
rilebilmektedir | 42

3.2.3. Kullanilan Cihazlara Gore Tiiyliiliifiin Tanimi

Tiylilik "H", Uster Tester 3 cihazi icin gegerli ol-
mak iizere, iplik gtvdesinden digari ¢ikan biitiin liflerin
toplam uzunluklarinin (cm olarak) optik 8lgme uzunlugu
olan 1 cm'ye orani, olarak tanimlanmigtir. Bu ifadeyi
agagidaki gekilde formiile etmek miimkiindiir |43 ]:

(3.1)
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LTOT : Olgme araligindaki tiiylerin toplam uzunlugu

Lopt ¢ Optik ©lgiim araligindaki (1 cm) tiylerin uzun-
lugu

Elyaf gapinin, geffafliginin ve parlakliginin Glgiilen
deger ilizerinde etkisi azdir. Olcme ilinitesi infrared isik-

la galistigindan 6lg¢iim, ipligin rengine bagimli degildir.

h (min, 1m); 1 m'lik olg¢me uzunlufu ig¢in Slgme esna-
sinda ortalama degerden gtrilen maksimum tiyliiliik artigai-

nin "%" olarak ifadesidir.

h (min, 1lm); 1 m'lik 6l¢me uzunlugu ic¢in olgme esna-
sinda ortalamadan olan minimum azalmanin "%" olarak ifade-

sidir.

Zweigle G565 cihazinda ise bir ipligin tiyliilik in-
deksinin iplikteki degisen tiy sayisi, tiy uzunluklarai,
maksimum teorik tily uzunlugu ile ©lgiilen en uzun ve en ki-
sa tiylerin dagilimi gozoniine alinarak belirlenebilecegi
disiincesinden yola ¢ikilarak,bu degiskenler arasindaki
matematiksel iligkilerin yardimi ile "H" tiyliiliik indek-
si hesaplanmaktadir. Genellikle tiiylilik indeksinin ni-
merik degeri ile iplik tiliyliilii§i arasinda dogrudan bir
iligki mevcuttur. Tiiylilik indeksi, bireysel 6lgme kla-
sifikasyonlarindaki 1if sayilari arasindaki lineer loga-
ritmik katsayinin hesaplanmasinin miimkiin oldugu gozoniine
alinarak geligtirilmigtir. " Regresyon ¢izgilerinin yiiksel-
mesi ve regresyon anélizinden teorik olarak elde edilen
en uzun 1lif uzunlugu_ degerlendirme parametresi olarak
kullanilabilmektedir. Tiiyliilik indeksinin niimerik degeri
biyudiikge tuyliiliikk degeri de biiyilir. Nisbeten daha uzun
tiylere sahip bir iplik, daha fazla miktarda kisa ¢ikin-
t1l1 elyafa sahip olan iplikten daha biiylik tiiyliilik in-
deksi verir |44
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Zweigle aletinin 6zelliklerinden biri, Mangold ve
Topf |4%5| tarafindan geligtirilen "H" tiyliilik indeksi-
nin hesaplanmasinin miimkiin olmasidir. Bu indeksin mate-

matiksel ifadesi goyledir;

H= {1/r) K (N/R.m) (3.2)

Burada "r", dogrularin regresyon katsayisi olarak
verilmigtir. Bu denklem, az veya ¢ok farkli tiiy uzunluk-
lara sainiflaraindan bir yari logaritmik diyagram da olustu-
rur ve bu, alet tarafindan bir ©lgiimde hesaplanip diizenle-
nir. Bu diz ¢izgi bir "YY'" ekseninde 0'a esit olan bir
tily 6lg¢iim uzunlugu ig¢in teorik tily sayisini ve diger "XX'"
ekseninde de teorik olarak daha uzun olan tily uzunlugunu
(formiildeki R degerini) diizenler. K, 0lgiimde kullanilan
i. aralara (2, 3, .....,1) karsi gelen limit uzunluklarin
degeridir. N, hesaplanan tiiylerin toplam degeridir ve m,
1 mm uzunluk icin sayilan tiiylerin maksimum tiiy uzunlugu

LLENC I g

i" 'ye uygun bir deger arasinda varolan orandir. Ancak

bu indeks sadece;

1. Eger biitin uzunluk tiplerinde programlanmig, 61-

¢ilmiis degerler varsa,

2. Eger bu degerler degigikse ve limit uzunluk arttik-

ca muntazam bir azalma varsa, hesaplanabilir.
3.3. Caligma Sirasinda Izlemen Yol

%470 poliester ve %30 viskon geklinde hazirlanan har-
manlarin ilkinden Ne 0.7 olan bir ve Ne 0.9 olan iki 20
gserlik takim ve ikinci harmandan da Ne 1.3 olan 20'lik
bir takim fitil bobini elde edilmigtir. Daha sonra Ne 0.7
olan fitillerden bilezik ¢api 5lmm, ig devri 7000 d/dak
olan iplik makinasinda Ne 12 olan 20 kops; Ne 0.9 olan
fitillerden bilezik c¢api 45 mm, ig devri 12000 d/dak olan
iplik makinasinda Ne 24 ve Ne 28 olan 20'ser kops ve
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Ne 1.3 olan fitillerden bilezik gapi 45 mm ve i§ devri
11000 d/dak olan iplik makinasinda Ne 40 olan 20 kops ip-
1ik tiretilmistir. Ne 12 iplik ig¢in 12 numara, Ne 24 ve
Ne 28 iplikler igin 3 numara ve Ne 40 iplik igin 1 numara

olmak iizere"C" tipi kopgalar kullanilmigtir.

Egrilen bu iplik gruplarinin sirasi ile numara, biikiim,
mukavemet, diizgiinsiizliik ve tiiylilik muayeneleri yapilmig;
sonuclar, tablo ve grafikler halinde karsilagtirmali ola-

rak verilmigtir.



BOLUM 4. DENEY SONUGLARI

Sandvi¢ harman seklinde hazirlanmig iki ayri polies-
ter/viskon (70/30) harmani tarak, ii¢ pasaj cer, fitil
(Ne 0.7, Ne 0.9, Ne 1l.3) makinalarindan gegirilerek
Ne 12/1, Ne 24/1, Ne 28/1, Ne 40/1 iplikler halinde ring
iplik makinalarinda egirilmiglerdir. Verilen toplam ge-
kim degerleri sirasiyla 17.1, 26.7, 31.1 ve 30.8 seklin-
dedir. Uretim esnasinda iglem kademelerinde herhangi bir

sorunla kargilagilmamigtir.

igletme igin sicaklik ve izafi rutubet sartlari aga-

gidaki gibidir.

Tablo: 4.1. Sicaklik Ve izafi Rutubet Degerleri

SICAKLIK IZAFI RUTUBET
Tarak 28 47
Cer 30 45
Fitil 30 45
Ring 30 43

4.1. Iplik Oncesi Harman Degerleri
4.1.1. Iplik Oncesi I. Harman Degerleri

Tablo: 4.2. Liflerin Uzunluk Deferleri

Span Uzunlugu Uzunluk Degigimi (CVZ%)
ELYAF CINSi %2.5 %50  %66.7 %2.5 %50 %66.7
Sasa Poliester | 31.0 18.9 16.2 3.5 7.9 6.7
ftalyan Poliester{ 34.3 22.1 18.0 2.0 4.0 4.2
ingiliz Viskon | 34.0 20.6 15.7 1.2 2.5 4,2




22

Tablo 4.2'den gbtriildiigi gibi Italyan poliesteri ve
Ingiliz viskonunda %2.5 span uzunluklari arasinda onemli
bir fark olmamasina kargin, ayni degerlerin degisim kat-
sayilari arasindaki fark oldukga belirgindir. Sasa poli-
esteri ise %2.5 span uzunlugu ve uzunluk degisim katsayi-
sinda hem Italyan Poliesteri ve hem de Ingiliz viskonun-
dan farkli degerler vermektedir. %50 ve %66.7 span uzun-
luklarinda tim liflerin birbirlerinden farkli rakamlar
gostermelerine karsin % 66.7 span uzunlugunda Ingiliz
viskonu ve Italyan poliesterinin uzunluk degisim katsayi-
larinin ayni ve Sasa poliesterinden diigiik oldugu gorilmek-

tedir.

Tablo: 4.3. Tarak Oncesi l.Harman Uzunluk Degerleri

Span Uzunlugu Uzunluk Degigimi (CV%)
HARMAN %2.5 %50 %66.7 %2.5 %50  %66.7

%70 Poliester
%30 Viskon 32.2 16.7 12.8 1.4 4.0 4.8

Tablo 4.3'ten goriildiigi iizere tarak “ncesi harman
uzunluk degerleri genelde liflerin uzunluk de8erlerinin
ortalamasina yakin gekilde belirmis olmakla beraber %50
ve %66.7 span uzunlugu degerlerinde farkedilir bir diisiis
goriilmektedir. Harman olusturulmasi sirasinda ortaya ¢i-
kan elyaf gengellenmeleri ve bir miktar kirilma bu diislige
neden olmaktadzir.

Tablo: 4.4. Tarak Cikigi Uzunluk Degerleri

Span Uzunlugu Uzunluk Degigimi (CV%)
TARAK SERIDI %2.5 %50 %66.7 %2.5 %50 %66.7
%70 Poliester
%30 Viskon 31.7 13.5 9.4 4.3 15.0 13.7
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Tablo: 4.5. III. Pasaj Cer Gikigi Uzunluk Degerleri

Span Uzunlugu Uzunluk Degigimi (CV%)
CER SERIDI %2.5 %50  %66.7 %2.5 %50 %66.7
%70 Poliester
230 Viskon 34.1 16.6 12.5 0.9 2.8 6.2

Tablo:4.6. Ne 0.7 Fitile Ait Uzunluk Degerleri

Span Uzunlugu Uzunluk Degisgimi (CVZ)
. . %2.5 %50 %66.7 %2.5 %50 %66.7
FITIL
Ne 0.7 3.2 16.0 11.4 1.3 3.6 6.1

Fitil uzunluk degerleri %2.5 span uzunlugunda fitil
oncesi harman uzunluk degerlerinden daha yiiksek olmasina
kargin %50 ve %66.7 span uzunlugunda bir miktar diisiis
goriilmektedir. III. pasaj cer ¢ikisi uzunluk degerleri
ile yapilan kargilastirma bu durumun fitil makinasindan
kaynaklandigina igaret etmektedir. Harmanin fitil olun-
caya kadar gordiigii igslemler fitil boylarina da direkt
olarak tesir ettiginden uzunluk degisim katsayilari hem

malzeme hem de harmana gore oldukga fark etmektedir.

Tablo: 4.7. Ne 0.9 Fitile Ait Uzunluk Beferleri

Span Uzunlugu Uzunluk Degigimi (CV%)
FITIL %2.5 %50  %66.7 %2.5 %50  %66.7
Ne 0.9 33.9 15.8 11.8 1.2 2.9 3.5

Ne 0.9 fitile ait uzunluk degerlerinde de aynen NeO.7
fitilinkilerde oldugu gibi %2,5 span uzunlugunda yiikselme,
%50 ve %66.7 span uzunluklarinda ise bir miktar diigiis go-
riilmektedir. Uzunluk degisim katsayilari ise homojen el-
yaf karigimi sebebi ile diigmiistiir. Span uzunlugunda

goriilen azalmanin harmanlama esnasinda hasar gdren
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liflerin fitil haline getirme iglemi sirasinda da kirilma-
ya devam etmesinden kaynaklandigi diiglinilmiigtiir.

4,1.2. iIplik Oncesi II. Harman DeBerleri

Tablo: 4.8. Liflerin Uzunluk Degerleri

Span Uzunlugu Uzunluk Degisimi(CV%)
ELYAF CINSI %2.5 %50  %66.7 %2.5 %50  766.7
Sasa Poliester 31.9 18.0 15.1 3.5 7.0 11.5
italyan Poliester 33.6  20.8 17.1 3.2 3.7 3.9
ingiliz Viskon 33.1 18.7 14.8 2.3 3.5 5.1

Tablo 4.8'deki span uzunlﬁgu degerieri ile Tablo 4.2
de verilen I. harman degerleri kargilagtirildiginda II.
harmanin span uzunlugu degerlerinin genelde daha diigiik ol-
dugu goriilmektedir. Yine II. harmanin span uzunlugu de-~
gisim katsayilari Sasa ve Italyan poliesterinin %50 ve
italyan poliesterinin %66.7 span uzunlugundaki degisim
katsayilari disinda diger harmana kiyasla daha yiiksektir.
Sasa poliesterinin 11.5 olan %66.7 span uzunluBu degigim
katsayisi dikkat gekmektedir.

Tablo: 4.9. Tarak Oncesi II. Harman Uzunluk Degerleri

Span Uzunlugu Uzunluk Degisimi (CV%)
HARMAN %2.5 %50 %66.7 %2.5 %50  %66.7
210 Tollester 3.0 15.2 11.8 3.3 5.8 7.2

Tablo 4.9 incelendiginde II. harmanin tarak Oncesi
uzunluk degerlerinin, liflerin harmanlanmadan onceki uzun-
luk degerlerine oranla daha diisiik oldugu, buna karsilik
span uzunlugu degigim katsayilarinin harmanlanmadan Onceki
elyaf deferlerinin ortalamasina yakin rakamlar verdigi go-
riilmektedir.



25

Yukaridaki tablo verileri ile Tablo 4.3'deki I. har-
mana ait degerler kargilastirildiginda, II. harmanin span
vzunlugu degerlerinin daha diigiik, span uzunlugu degigim
katsayilarinin ise daha yiiksek oldugu anlagilmaktadir.

Bu durumun, elyaf 6zelliklerinden kaynaklandigi diisiiniil-

miigtiir.

Tablo: 4.10. Tarak Gikigi Uzunluk Degerleri

Span Uzunlugu Uzunluk Degigimi (CVZ%)
TARAK SERIDI %2.5 750 %66.7 %2.5 %50 %66.7
%470 Poliester
750 Vises 3.0 12.7 9.0 3.1 15.0 12.9

Tablo: 4.11. III. Pasaj Cer Gikisi Uzunluk Degerleri

Spén Uzunlugu Uzunluk Degigimi (CV%)
CER SERIDI %2.5 750 7%66.7 %2.5 %50  766.7
%70 Poliester
%30 Viskon 34.0 17.7 14.0 0.8 4.9 6.9

Tablo:4.12. Ne 1.3 Fitile Ait Uzunluk Degerleri

Span Uzunlugu Uzunluk Degigimi (CVZ%)
FiTiL %2.5 %50 %66.7 %2.5 %50  %66.7
Ne 1.3 34.8 15.7 11.8 2.0 6.1 11.3

Tablo 4.12'deki Ne 1.3 fitile ait uzunluk deferleri
_tarak oncesi harman uzunluk degerlerinden daha yiiksektir.
Bu durum, liflerin harmanlama esnasinda kirilmadan gok
gengellendigine igaret etmektedir. Uygulanan gekimle
hem liflerdeki g¢engeller ag¢ilmig, hem de lifler birbirle-
rine daha paralel hale gelmiglerdir. Harmandan fitile
kadar malzemenin gordiigii tiim islemler 1if boylarina direkt
etki etmigtir.
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Ne 0.7, Ne 0.9 ve Ne 1.3 fitil uzunluk degerleri
kargilagtirildiginda bunlarin tiim span uzunluklarinda bir-
birlerine yakin sonuglar verdikleri ortaya cikmaktadir.
Ancak Ne 1.3 fitilde span uzunlugu degigim katsayilari
ozellikle %50 ve %66.7 span uzunluklarinda dikkat gekecek
oranda yiiksek bulunmusgtur.

4,2, Iplik Degerleri
Tablo ve grafiklerin hazirlanmasinda kolaylik sagla-
mak amaciyla iplik numaralari agsagidaki tabloda goriildigi

gibi kodlanmisgtair.

Tablo: 4.13. Ipliklerin Numaralarina Gore Kodlanmasi

IPLIK KOD
Ne 12/1 A
Ne 24/1 B
Ne 28/1 C
Ne 40/1 D

Tablo: 4.14, Iplik Numara Ve Biikiim Degerleri

iPLIK NUMARA (Ne) BUKUM
Ne (ort.) CV% = CvV%
A 11.9 1.47 3.75 2.87
B 24.2 0.84 4.26 0.17
C 28.5 . 1.52 4.34 3.64
D 40.0 2.05 3.65 1.49

Tablo 4.14 ve Sekil 4.1'den anlagildigi gibi en yiik-
sek numara defigimi katsayisi Ne 40/1 ince iplikte goriil-
mektedir. Ne 24/1 ipligin degigim katsayisi ise en diisiik-
tir. )
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Numara degerlerinin degigimi 1989 yili USTER Istatis-
tikleri ile kargilastirildifinda Ne 12/1 ipligin %10'luk,
Ne 24/1 ipligin %5, Ne 28/1 ve Ne 40/1 ipliklerin ise
%25'1ik dilime distiigi tesbit edilmigtir.

Numara (%CV)

2.20

2.00+

1.75 4

Sekil: 4.1. Numara Degisimi Katsayilarinin Gosterimi

Tablo 4.14 ve Sekil 4.2'den Ne 12/1 ve Ne 40/1 iplik-
lerin biikim katsayilarinin birbirine ¢ok yakin oldugu go-
rilmektedir. 4.26 ve 4.34 bikiim katsayilari ile Ne 24/1
ve Ne 28/1 ipliklerin de kendi aralarinda biikiim agisindan
benzerlik gosterdikleri anlagilmaktadir. Ancak bikiim de-
gigim katsayilari agisindan durum farkli olmustur. Ben-
zer bikim katsayilarina sahip Ne 24/1 ve Ne28/1 iplikler
sirasiyla minimum ve maksimum bikim diizgiinsiizliigli deger-
lerini vermiglerdir. Bu durumun makinadan kaynaklandigi
diginlilmigtir.
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. .

Sekil: 4.2. c‘e Degerlerinin Numaralara Gore Degigimi

Bkiim CV(%)

Sekil: 4.3. Biikiim Degisim Katsayilarinin Gosterimi
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Kopma kuvveti (cN)

1000
. 800
8004
700-~~\
6800
500-
400-

_:;D(_).. BN

200

Sekil: 4.4. Kopma Kuvveti Degerlerinin Farkli Numaradaki
Ipliklere Gore Degigimi

Mukavemet  (oN/tex)

i8.0
N
DAy R B N T U R ORSRE RS
\ : § :
17ﬂ-u¢2§\ ........ s e,

§ ........ i

186.04-... \ ........ ........

554 NN e, §* N
B

1454 \ | & \ '

A B c D
Sekil: 4.5. Mukavemet Degerlerinin Degigimi
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Uzama [CV7R)

16.5

16.0-

15.5-

15.04

14.5-

14..0 1

13:5 =

Sekil: 4.8. Uzama (%) Degeri Degisim Katsayilarinin Goste-
rimi

Tablo 4.15 ve ilgili gekillerden (Sekil 4.4, 4.5,
4.6, 4.7, 4.8) anlagildigi iizere maksimum ve minimum kopma
kuvveti ile kopma igi degerleri sirasi ile Ne 12/1 ve
Ne 40/1 ipliklerde elde edilmigtir. Kopma kuvveti degisim
katsayilari gtzoniine alindiginda ise aynen bikim degigim
katsayilarinda oldufu gibi Ne 24/1 iplik en diigiik, Ne 28/1
iplik en yiliksek degeri vermektedir. Maksimum mukavemet
ve uzama (%) degerleri beklendifi gibi Ne 12/1 iplikte go-
rilmekte olup, minimum degerler mukavemet ig¢in Ne 24/1,
uzama (%) icin ise Ne 28/1 iplikte elde edilmigtir.

Kopma kuvveti degerleri ile ince yer sayilari arasin-
da yapilan regresyon analizinde korelasyon katsayisi -0J76
olarak elde edilmistir. Bu sonug¢ daha once KOGAK  |46]

tarafindan yapilmig bir tez g¢aligmasinda ifade edilen



33

kopma kuvveti ile ince yer sayisi arasinda ¢ok kuvvetli
olmasa daz bir iligkinin varoldugu geklindeki goriige uygun-
luk gostermektedir.

Mukavemet degerlerinin 1989 USTER Istatistikleri ile
kargilastirailmasinda tiim ipliklerin dayaniklilik degerle-
rinin %75-95'1ik dilimler arasinda; kopma kuvveti degigim
katsayisi degerlerinin Ne 12/1 igin %75-95'1ik, Ne 24/1
icin %25-50'1ik, Ne 28/1 igin %75 ve Ne 40/1 igin %25'lik
dilimlerde yer aldigi goriilmiigtiir. Uzama yiizdesi Ne 12/1
icin %50, Ne 24/1 ve Ne 28/1 igin %25 ve Ne 40/1 igin
%5'1ik dilimde bulunurken kopma igi Ne 12/1, Ne 24/1,

Ne 28/1 iplikler igin %50-75'lik ve Ne 40/1 ig¢in %25-50'
1ik dilimler arasinda kalmigtir. Bu deferlerden yola ¢i-
kilarak, sozkonusu ipliklerin kalitelerinin mukavemet de-
gerleri acgisindan kabul edilebilir sinirlar igerisinde
oldugu soylenebilir. Birkag yil Once ayni i§ietmede lire-
tilmis olan oldukga benzer 6zellikteki poliester/viskon
ipliklerden elde edilen mukavemet degerlerinin de bu ga-
ligmadakiler ile paralellik gtsterdikleri goriilmektedir
|46 .

Tablo: 4.16. Diizgilinsiizliikk Degerleri

fPLIR|U (%) OV ‘%) Index (I) %??ﬁmger %?}iﬁ)yer Neps (1/km)

9.16 11.54 1.63 1 3 4

i
B |11.06 13.92 1.39 13 21 8
C 12.59 15.89 1.93 73 74 10
D 12.94 16.32 1.66 102 86 64

Tablo 4.16 ile Sekii 4,9 ve 4.10'a bakildiginda Um (%)
ve Index degerlerinin farkli iplik numaralari ig¢in olduk-
¢ga degisik sonuglar vermig oldugu goriilmektedir. Minimum
ve maksimum U, (%) degerlerini sirasi ile Ne 12/1 ve
Ne 40/1 iplikler verirken Index degerlerine gore bu sira-
lama Ne 24/1 ve Ne 28/1 iplik sgeklinde olmustur.
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Sekil: 4.11. fnce Yer Sayisinin Farkli Numara Ipliklere
Gore Degisimi

_ Kalin Yer (1/km)
100+ - — -
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Sekil: 4.12. Kalin Yer Sayisinin Farkli Numara Ipliklere
Gbre Degigimi
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Neps (1/km)
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Sekil: 4.13. Neps Sayisinin Farkli Numara Ipliklere Gore
Degigimi

ince yer, kalin yer ve neps durumlari incelendiginde
ise bunlarin sonuglarinin uyum i¢inde oldugu ve her iigii
igin de Ne 12/1 ipligin minimum ve Ne 40/1 ipligin de
maksimum degerler verdigi goriilmektedir. Ince yer-kalin
yer-neps ile biikiim ve ince yer-kalin yer-neps ile numara
arasinda bir bagintinin var olup olmadigini anlamak amaci
ile yapilan regresyon analizlerinde numara igin 0.93 ve
bikim i¢in de 0.76 korelasyon degerleri bulunmugtur. Bun-
lardan yola g¢ikilarak ince yer, kalin yer, neps ile biikiim
ve numara arasinda kayda deger bir iligkinin var oldugu

sbylenebilir.

1989 yi1la USTER Istatistikleri ile yapilan karsilasg-
tirma sonucunda diizgiinsiizliik ve diizgiinsiizliik degisimi de-
gerlerinin Ne 12/1,Ne 24/1 ve Ne 40/1 iplikler igin %25-50
lik dilimler, Ne 28/1 iplik igin %50-75'1lik dilimler
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arasinda yer aldigi goriilmiistiir. Index deferleri Ne 12/1
ve Ne 24/1 iplikler igin %5'lik, Ne 28/1 ve Ne40/1l iplik-
ler ig¢in %50'lik dilime digerken ince-kalin yer degerleri
%5 ile %75'1ik dilimler arasinda yer almig; neps degerle-
ri Ne 40/1 igin %25'1lik dilimde, diger iplikler igin ise
#5'1ik dilimin altinda bulunmugtur. Bu sonug¢lardan yola
gikilarak, ipliklerin kalitelerinin diizgiinsiizlilk agisin-
dan kabul edilebilir oldugu ancak Ne 28/1 ipligin dizgiin-
siizligiiniin digerlerine oranla daha fazla ve sinir degere

yakin oldugu soylenebilir.

Tablo: 4.17. Uster Tester 3 Tiiyliiliik Degerleri

iPLIK| Hy CV (%) h h h h h
u (max,1m) (min,lm) (max,3m) (min,3m) (max,10m)
A |3.37 2.67 3.82 2.96 3.58 3.15 3.49
B |2.42 2.89 2.77 2.11 2.56 2.27 2.47
' C 2.50 7.60 2.88 2.13 2.66 2.35 2.57
D |2.03 2.45 2.34 1.73 2.16 1.90 2.09
Hu
3.5

A B C D

Sekil: 4.14. Uster Tester 3 Tiiyliilik Degerlerinin Iplik
Numaralarina Gore Degigimi
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h (max,3m)
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Sekil: 4.17. h (max,3m) Degerlerinin Degigimi

h (min,3m)
3.25- -
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Sekil: 4.18. h (min,3m) Degerlerinin Degigimi
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h (max,10m)

4.0

354

3041

a5d..

2.0-

Sekil: 4.19. h (max,10m) Degerlerinin Degisgimi

Tablo 4.17 ve Sekil 4.14, 4.15, 4.16, 4.17, 4.18,
4.19 ayri ayri incelendiginde gerek Hu gerekse h icin en
yiiksek degerler Ne 12/1 ve en diisiik degerler Ne 40/1 ipli-
ge aittir.

Bikiim, numara ve tiylilik degerleri karsilastaraldi-
ginda Ne 28/1 ipligin Ne 24/1 iplikten daha yiiksek tiiyli-
liik degerleri vermesi "Iplik inceldikge ve/veya biikiim art-
tikga tiiyluliigiin azalmasi" ifadesine uygun‘degiidir | 4,16 ]|
Ancak sz konusu durumun bu galigmadaki Ne 28/1 iplikler-
de goriilen ve ipligin egirildigi iplik makinasi yada ham-
maddeden kaynaklandigi diigliniilen diizensiz bikiim dagilimi
veya tiiyliilik 6lgerin ©lgiim prensibi ile iligkili olmasi

miimkiindiir.
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Sekil: 4.22. N2 Degerlerinin Degigimi
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Sekil: 4.24. N4 Degerlerinin Defigimi
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Sekil: 4.25. N6 Degerlerinin Defigimi
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Sekil: 4.,28. N12 Degerlerinin Degigimi

Tablo 4.18 ve Sekil 4.20, 4.21, 4.22, 4.23, 4.24,
4.25, 4.26, 4.27, 4.28 ayri ayri incelendiginde H ve de-
gisen tily uzunluklarina gore degerlendirmede Ne 40/1 ip-
ligin minimum degerler verdigi goriilmektedir. 1mm, 2mm
ve 3mm tiiy uzunluklarindaki dagilim genel HZ degerlerinde-
ki gibi olmus ve Ne 12/1 iplik maksimum olarak belirlen-
migtir. 4,6,8 ve 10mm tily uzunluklarinda ise Ne 28/1 ip-
lik maksimum degerler verirken 12mm tiy uzunlugundaki
maksimum deger Ne 24/1 iplikte elde edilmigtir. Bu veri-
ler Ne 28/1 ipligin gbvdesinden ¢ikan uzun tiylerin orani-
nin digerlerine kaiyasla bir miktar daha fazla olduguna
igaret etmektedir ki bu durumun Ne 28/1 ve Ne 24/1 iplik-
ler icin ayri tiyliiliik lgerden alinan sonuglarin farkli .
oluguna bir sebep tegkil etmis olmasi olasidir. Ayrica
iki ayri cihazda tiiyliiliikleri dlg¢iilen iplikler kopslarin
farkli kisimlarindan alinmistir. Kopslarda tiiyliligiin
icten disa dogru aroldigis |16,24,28| hatirlandiginda bu
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durumunda stz konusu farklilik tizerinde etkili olabilecegi
akla gelmektedir.

Zweigle G 565 ve USTER Tester 3 cihazlarindan elde
edilen tiiyliilik degerleri arasinda yapilan regrasyon ana-
lizinde korelasyon katsayisi 0,95 olarak bulunmusgtur.

Bu deger her iki cihazdan elde edilen sonug¢lar arasinda

biyiik lgiide uyumluluk olduunu gostermektedir.

Hu
3.5

[
o
[]

1 : '
1000 2000 3000 4000 5000
Sekil: 4.29 Uster Ve Zweigle Cihazlarindan Elde Edilen
Tiylilik Degerleri Arasindaki Korelasyon

Tiylilidk ve mukavemet degerleri incelendiginde, ara-

larinda bir iligkinin varligi goriilmiis ancak Zweigle
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tiyliliigii ile mukavemet arasindaki korelasyon 0.80 olarak

bulunurken USTER tiyliliigli ile mukavemet arasindaki kore-

lasyon katsayisi 0.54 olarak elde edilmistir. Minimum ve

maksimum mukavemet degerleri veren iplikler arasinda yapi-
lan t testi, bu degerlerin %95 emniyetle tesadiifi olmadi-

gini1 gostermigtir. Korelasyonun pozitif igaretli olmasi-

nin bu galigmada dlgiilememis olan elyaf mukavemeti defer-

lerine dayandig: digiiniilmektedir. Ayrica caligmanin fab-

rika sartlarinda gergeklestirilmesinin bir sonucu olarak,

¢ok sayida iplik parametresinin ayni anda degigtirilmesi-

nin de tlgiilen degerler ve aralarindaki iligkiler iizerinde
etkili oldugu diisiiniilmektedir. |

Numara ile tiiylilik arasinda Zweigle tiyluligi igin
0.99 Uster . tiiyliiliigi icin 0.95deZerini olan pozitif bir
korelasyon tesbit edilmi§tir. Bu sonug, daha onceki arag-
tirmdcilarin |46| elde ettikleri neticelere uygunluk goster-

mektedir.

Tiyliiliik ile biikiim katsayilari arasinda bir ilisgki
bulunamamig; ancak, biikiimiin tur/ing¢ olarak, biikiim katsayi-
s1 ve numaradan bagimsiz olarak ele alinmasi halinde, tiiy-
liliik ile biikim arasinda yiiksek bir korelasyon katsayisi
elde edildigi goriilmistiir. Ipliklerde ¢ok sayida paramet-
renin ayni anda degigtirilmis olmasi, tiyliilidk bikiim ilig-

kisinin tam olarak belirlenmesine imkan vermemektedir.
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§ek£h 4.30. Zweigle Tiiyliilik Degeri Ile Iplik Numarasi
Arasindaki Korelasyon
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Sekil:4.31. Uster Tiyliiliigi Ile Iplik Numarasi Arasindaki
Korelasyon



BOLUM 5. IPLIKLERIN OLCULEN DEGERLERI ILE S.E.M. GORUNTU-
LERININ KARSILASTIRILMASI

Yapilan Olciimlerle elde edilen iplik degerlerinin
ipliklerin morfolojik yapilariyla olan iligkilerini arag-
tirmak ve niimerik ©lgiim degerlerinin gorsel olarak da goz-
lenip gozlenmedigini belirlemek amaciyla her iplik numara-
sindan maksimum ve minimum degerler veren ikiger kops
alinarak S.E.M. (Scanning Elektron Microscop) cihazinda

incelenmisg ve fotograflari cgekilmigtir.
5.1. Ne 12/1 Ipligin Yapzsi

Ne 12/1 ipligin SEM ile incelenmesi sonucunda maksi-
mum tiiylililk degeri veren kopstan alinan numunenin mini-
mum defer verene oranla belirgin derecede daha tiiylid ol-
dugu yani iplik govdesinden disari ¢ikan 1lif, 1if ucu ve il-
meklerin daha fazla oldugu gorilmigtiir. Cikan liflerin
bir kaismi iplik {izerine ya da birbirine sarilmig durumda-
dir. Maksimum tiyliiliikteki ipligin minimum defer verene
oranla daha gevgek ve hacimli bir yapida oldugu gézlén—
mistir. Yine maksimum deger veren iplik ¢ok sayida bii
kiimden kurtulup ucunu iplik gtvdesinden gikarmig elyaf
icerirken minimum degerdeki iplikte 1lif yerlegiminin ge-

nelde diizgiin ve homojen oldugu tesbit edilmistir.

Asagidaki fotograflar sirasiyla minimum ve maksimum
tiyliliikteki ipliklerden alinmig numunelere ait olup ara-

larindaki fark ¢ok agik bir gekilde goriilmektedir.

Yiiksek biiylitme oranlarinda yapilan detayli incele-
melerde ¢ok seyrek olmakla birlikte poliester liflerde yii-
zeyin siyrilmasi séklindeki hafif hasarlara rastlanmigtir.

Viskon elyafda ise 1if uglarinin agilmasi; liflerin
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Sekil: 5.1. Minimum Tiylilik Degeri Veren Ne 12/1 Ipligin
Genel Goriniisi

Sekil: 5.2, Maksimum Tiiyliiliik Degeri Veren Nel2/1 Ipligin
Genel Gorinimi
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5.3.a. Hasar Gormiig Lif

Sekil
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egilme, burulma, biikiilme veya diigiimlenmesi gibi durumlarai
tesbit edilmigtir. S0z konusu olusumlara ait Ornekler
yukaridaki fotograflarda goriilmektedir.

5.2. Ne 24/1 Ipligin Yapisi

S.E.M incelenmesi sonucunda Ne 24/1 iplikler iginde
maksimum tiiyliliik degeri veren ipligin gtvdesinden gikan
liflerin minimum degerdeki iplife oranla daha ¢ok sayida
ve daha uzun olduklari goriilmiigtiir. Ayrica Ne 24/1 iplik-
lerin biikiim, hacim,lif yerlesimi agilarindan Ne 12/1 ve
Ne 28/1 ipliklere oranla daha homojen olduklara tesbit
edilmigtir.

Minimum ve maksimum tiiyliiliik degerleri vermisg olan
ipliklerin genel goriiniigleri agagidaki fotograflarda sira-
siyla verilmigtir.

Sekil: 5.4. Minimum Tilyluliik Degeri Veren Ne 24/1 Ipligin
Genel GOoriniigi
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Sekil
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Yapilan detayli incelemeler poliester elyafta
erime ve yapigma geklinde onemli hasarlar oldugunu goster-
mistir. Bu durumun kopgadan kaynaklanmig olmasi en kuv-
vetli olasiliktir. Viskon elyafta ise hafif efilme ve

burulmalar goze garpmaktadir. Sz konusu olugumlara ait

ornekler Sekil 5.6.a, b, ¢, d, e'de goriilmektedir.

Sekil: 5.6.b.
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Sekil: 5.6 .c.

Sekil: 5.6.d.
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Sekil: 5.6.e.
5.3. Ne 28/1 Ipligin Yapisi

Bu caligmalarda incelenen dort degigik numarali ip-
lik grubu iginde hemen her iplik parametresi ig¢in en yiik-
sek CV% degerlerini veren ve bu nedenle en problemli ola-
rak kabul ettigimiz Ne 28/1 ipligin S.E.M. ile incelenmesi
sirasinda hem minimum ve hem de maksimum tiyliiliik degerin-
deki ipliklerin 1if yerlesiminde diizgiinsiizliik gozlenmistir.
Diger ipliklerden farkli olarak tiiyliilik durumunun iplik
ekseni boyunca belirgin farkliliklar gosterdigi ve bu ne-
denle maksimum tiyliiliikteki iplikte dahi genelde uzun ve
birbirine karigmig tilyler geklinde bir yapi olmasina kar-
sin az da olsa diizgiin ve tiysiz kisimlarin bulundugu tes-
bit edilmistir. Bu durumun yiiksek bikiim CVZ'den kaynak-
landigir disiniilmiistiir.

Agsagidaki fotograflarda sirasiyla minimum ve maksimum

tiylilikteki Ne 28/1 ipliklerin genel yapilari goriilmekte-
dir.
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Sekil: 5.7. Minimum Tiyliilik Degeri Veren Ne 28/1 Ipligin
Genel Goriinigi -

Sekil: 5.8. Maksimum Tiiyliiliik Degeri Veren Ne 28/1 Ipligin
Genel Goriiniigi
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5.9 .a. Hasar Gormig Elyaf

-
.

Sekil

: 5.9 .b

Sekil
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Incelemeler sirasinda Ne 28/1 iplikteki poliester
ve viskon liflerde gok belirgin hasarlara rastlanmamigtir.
Yukaridaki fotograflarda poliester lifinde goriilen hafif
ylizey sivrilmalari ile viskon elyaftaki egilme ve burulma-

lara ait ornekler yer almaktadir.
5.4. Ne 40/1 Ipligin Yapasi

Ne 40/1 ipligin SEM'da incelenmesi neticesinde elde
edilen verilerin diger iplikler icgin elde edilenlerle uyum
icinde oldugu goriilmektedir. Maksimum tiiyliliikteki Ne40/1
ipligin ¢ok sayida uzun ve birbirine dolagarak adeta kiime-
legmig tiyler igerdigi gdzlenmigtir. Minimum tiyliilik
degerindeki iplik ise son derece diizgiin olan 1if yerlegimi
ile dikkati g¢ekmigtir.

Agagidaki- fotograflarda sirasiyla minimum ve maksimum
tiiyliliik degerlerine sahip ipliklerin genel goriiniigi veril-
migtir;

Sekil: 5.10 . Minimum Tiiyliiliik Degeri Veren Ne40/1 Ipli-
gin Genel Goriliniigi
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Sekil: 5.1l., Maksimum Tiiyliilik Degeri Veren Ipligin Genel
Goriinligi

Agagidaki fotograflarda Ne 40/1 iplikte fazla olma-
makla birlikte varoldugu belirtilen poliester elyaf zede-
lenmeleri ile g¢ok sayida gériilen viskon elyaf diigiimlenme-
lerine ait Ornekler goriilmektedir.

Bu boliimde verilmig olan Ne 12/1, Ne 24/1, Ne28/1 ve
Ne40/1 ipliklere ait SEM goériintiilerinin, ipliklerin bikiim, tiiy-
lilik, 1if yerlegimi gibi parametreleri arasindaki iligki-
ler hakkinda genel bir fikir verebilecek yeterlikte oldu-
gu gorilmektedir. Diger bir deyigle, bu iplik parametre-
lerinin niimerik degerlerinin ortaya koydugu iplik yapisi-
ni SEM vasitasiyla gozle goriilebilir sekilde elde etmek
miimkiin olmugtur. Ancak SEM gotriintiilerinin, ipliklerin
bu parametreler acgisindan kesin degerlendirilme ve sinif-
landirilmalarinin yapilabilmesi igin yeterli olmadiklara
da anlagilmaktadzir.
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Sekil: 5.12.b
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Sekil: 5.12.c.

Sekil: 5.13. a. Digiimlenmig Viskon Lifi
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Sekil: 5.13.b.

Incelemeler sirasinda tiiyliilik degeri yiiksek olan ip-
liklerin daha gevsek yapida olduklari, ayrica biikiim ve
dolayisiyla da 1if yerlesimlerinin diizensiz olduklari tes-
bit edilmistir. Yine bu tip yiiksek tiiyliiliik degerleri ve-
ren ipliklerin daha ¢ok sayida ve daha uzun ¢ikinti elya-
fa sahip olduklari gdzlenmisgtir.

Biikiim diizglinsiizligi agisindan problemli olan Ne 28/1
ipligin incelenmesi sonucunda, ¢ok kisa olan inceleme uzun-
lugu boyunca dahi biikiim, 1if yerlegsimi ve tiiyliiliik oranla-
rinin belirgin sapmalar gosterdikleri goriilmiigtiir.

Numara ile tiiyliilik arasindaki iligki belirgin olarak

gbzlenememigtir.

Ipliklerin incelenmesi esnasinda 1if zedelenmelerine
rastlanmig, ancak bu bulgularla iplik tiiyliilik degerleri

arasinda herhangi bir iligki kurmak miimkiin olmamigtir.



65

Poliester elyafinda erime ve yapisma geklinde agir
hasarlar goriilen Ne24/1 ipligin ayni zamanda en diigiik mu-
kavemet degerine de sahip oldugu diigliniildiigiinde bu durum,
elyafin morfolojik ozellikleriyle mukavemet degerleri ara-

sinda bir iliski oldugu geklinde yorumlanabilir.

Incelenen iplik uzunluklarinin g¢ok kiigiik, numune ve
inceleme sayilarinin az ve zamanin da kisitli olmasi sebe-
biyle SEM gorilintiileri ile elyaf-iplik parametreleri arasin-
daki iligkiler hakkinda ancak genel gzlemler yapilabilmig,
dolayisiyla kesin yorumlar getirmek miimkiin olmamisgtir.
Genel incelemeler sirasinda belirlenen ve yukarida belir-
tilen bazi durumlar da yine bir takim kisitlamalar nedeniy-
le fotograflarla tesbit edilememigtir.



SONUGLAR VE ONERILER

Poliester/viskon harmanlarindan egirilen ipliklerin
ve harmanlari olusturan elyaf parametrelerinin fiziksel
6zelliklerini ve bu 6zelliklerin tiliyliilik degerlerine te-
sirini belirleyebilmek amaciyla gerekli olan &lgiimler ve

regresyon analizleri yapilmigtair.

Ol¢iim sonuclari arasinda yapilan regresyon analizle-
ri, daha once birgok aragtirmaci | 3| tarafindan da be-
lirtildigi tizere iplik numarasi ile tiiyliilik arasinda yiik-
sek bir pozitif korelasyonun varligini ortaya koymusgtur.
Biikiim katsayilari ve tﬁylﬁlﬁk arasinda ise kayda deger
bir korelasyon bulunamamigtir. Ancak biikiimiin "tur/inc"
olarak numara ve biikiim katsayisi degerlerinden bagimsiz
gekilde ele alinmasi durumunda yiiksek bir negatif korelas-
yonun varlifi gorilmiigtiir. Bu galigmada iplik numara ve
biikiimlerinin ayni anda deg§istirilmig olmasi, numara ve
biikiimiin tdyliiliik ile iligkilerinin birbirinden bagimsiz
ve kesin olarak belirlenmesini zorlastirmaktadir. Yine
tiiyliilik ile ince yer-kalin yer-neps sayilari, diizglinsiiz-
1lik (Um%) ve mukavemet degerleri arasinda yapilan regres-
yon analizlerinde ise ince yer-kalin yer-neps ve diizgilin-
siizliik i¢in yiiksek birer negatif, mukavemet igin ise po-
zitif korelasyon katsayisi bulunmugtur. Daha snceki bazi
caligmalarin |46| sonuglarina ters diigen bu negatif muka-
vemet-tiiyliiliik korelasyonunun elyaf parametreleri, Ozel-
likle bu galigsmada olgiilememis olan elyaf mukavemeti de-
gerlerinden kaynaklandigi diigiiniilmekle birlikte; iplikle-
rin elyaf, iplik ve hatta makina parametrelerinin ayni
anda degigtirilmis olmasi neticesinde bu parametreler ara-
sindaki iliskilerin daha karmagik hale gelmis olmasi da
sonug Uzerinde etki etmig olabilir. Dﬁzgﬁnsﬁzlﬁk ylizdesi

ile tiiyliiliik arasindaki negatif korelasyonun sebebi,
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kapasitanstaki degigsimlerin U% olarak gosterilmesi ve bu-
nun, yizeydeki elyaflardan etkilenmemesi seklinde agikla-
nabilecegi gibi, dizgilinsiizliik ylizdesinin daha ziyade agir-
liktaki degigimlerden etkilenmesi de diger bir sebep ola-
rak gosterilebilir |47

. Ileride bu noktadan yola c¢ikila-
rak parametrelerin tek tek defigtirildigi ancak hammadde
tiirti, ozellikleri, harman oranlari, fibrograf degerleri,
makina tipleri, egirme sistemleri gibi agilardan daha ge-
nis kapsamli olan bir ¢alismanin yapilmasi, iplik tiiyluli-
gline etki eden faktorlerin ve etkime gekillerinin daha ke-
sin olarak belirlenmesi agisindan fayda saglayacaktar.

Daha once ayni igletmede yapilmis olan Ne28/1 iplik-
ler |46| ile bu caligmada iiretilen ipliklerin tiiyluilik de-
gerleri kargilagtirildifinda, bu caligmadaki ipliklerin
tiyliliginin ilk calismadaki boyanmamig elyaftan liretilen
ipliklerinkine oranla ¢ok daha diigiik oldugu gorilmiigtiir.
~ Bu durum, elyaf 6zellikleri yada efirme prosesi veya maki-
nalarindan kaynaklanmig olabilecegi gibi elyaf boyama so-
nucunda elyaf yilizey yapisinin degismesinin de sonucu etki-
lemis olmasi miimkiindiir., Bu konuda, daha ¢ok sayida ve
farkli biikiim, numara vb. degerlerine sahip boyanmig ve bo-
. yanmamig ipliklerin incelenmesini kapsayan bir ¢aligma
yvapilmak sureti ile boyamanin tiiyliiliikk tizerindeki etkile-

ri daha net olarak gosterilebilir.

Yapilan regresyon analizi, Uster Tester 3 ve Zweigle
G 565 cihazlarindan elde edilen degerler arasinda yiiksek
bir korelasyon oldugunu gostermekle beraber, degerler ara-
sinda birebir kargilagtirma yapildiginda bir takim fark-
liliklar goriilmektedir. Bu durumun, cihazlarin uzun ve
kisa tiiyleri algilama ve ©Oncelik verme diger bir deyisle
galisma prensiplerinden kaynaklandigi disgiinlilmistir. Sim-
di yapilmasi gereken, her yonii ile parametre sayisini art-
tirarak poliester/viskon harmanin her iki cihazda olgiilen
tiiylilik degerlerine etkisini incelemek ve hatta elde
edilen ipligin bitmig kumasta ne tip bir ylizey goriiniigi ve
‘borcuklagma egilimine .sebep -oldufunu gostermek olmalidir.
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SEM goriintiilerinin iplik dégerleri ile kargilastiril-
masi sonucu Uster Tester 3 ve Zweigle G 565'te odlgililen
niimerik tilyliilik degerlerinin SEM vasitasi ile gbzle gori-
lebilir gekilde elde edilmesi miimkiin olmug ve bdylece tiiy-
1ilik Olgerlerin sonuglari ile ipliklerin goriiniisleri ara-
sindaki paralellik ortaya konmugtur. Ancak incelenen nu-
mune uzunlugu ve sayisinin ¢ok az olmasi nedeni ile 1lif
hasarlari gibi etkilerin tiyliiliikk ile olan iligkileri hak-
kinda bir degerlendirme yapmak miimkiin olmamigtir. Ileri-
ki calismalarda, parametre sayisinl,ihceleme-uzunluk ‘ve
sayisini miimkiin oldugunca arttirarak, ipligin morfolojik
yapisi ile tiuyliilik arasindaki iligki hakkinda daha kap-
samli ve ayrintili bilgiler edinmek yararli olacaktir.
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