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ONSOZ

Glimriik Birlidgi'ne girmeye hazirlanan lilkemizde, dis pa_
zarlarda diger ililkelerle rekabet edebilecek en giliglli sanayii
sektdrii tekstildir. Bu rekabet gliclinlin korunmasi halinde,
tekstil sektdrii Sniimiizdeki yillarda Tilirkiye ekonomisinin
lokomotifi olacaktir. Bunun gerceklesmesi igin tekstil sana_
yiinin yeni teknolojilere ySnelmesi, kaliteye 6nem vermesi
ve kaliteli {rlinler liretmeye ve gelistirmeye gayret etmesi
gerekmektedir.

Bu noktadan yola ¢ikarak, ipeksi kumaglarin imalinde
kullanilan ipekle benzer &zelliklerde, ekonomik ve kaliteli
iplikler liretilmesini saglayan krep tekstlire teknolojisinin,
isleminin ve makinasinin, incelenmesini hedefleyen bu tezin
ortaya ¢ikmasinda &ncelikle benden her tilirli yardimlarini
esirgemeyen tez danismanim Prof.Dr. Ali DEMiR'e ve diger
blitiin béliim hocalarim ile I.T.U. Kimya-Metalurji Fakililte_
si'nden Prof.Dr. Erman TULGAR ve S.E.M. Aragstirma G&revlisi
H.Hiiseyin SEZER olmak lizere; HATIBAS Ipeksel Iplik Sanayii
A.S. ydneticisi Sayin Fahrettin HATIBOGLU ve tiim ¢alisanla_
rina, KUCUKCALIK A.S.'den Sayin Yiicel CAGATAY'a, SANCAK TUL
A.S.'den Suayip TURAN'a ve tiim I.T.U. Tekstil Kalite Kontrol
Laboratuvari ¢alisanlarina tesekkiir etmeyi bir borg¢ bilirim.

Istanbul , Haziran 1995
SERDAR ALEMDAR
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OZET

Bu calismada incelenen krep tekstlire teknolojisi,
sentetik bir 1if olan polyesterden ipeksi &zelliklere sahip
iplikler {iretilmesini amag¢lamistir. Dilisiik seviyede bir bire-
iki biikiim ve bunu takip eden bir yalanci biliklim tekstiiresinden
olusan krep tekstiire islemiyle, krep ipek gibi ylksek bilkimli
ipek ipliklerinin kendine &zgii niteliklerini ve kumasa ver_
dikleri plirlizlii tuseyi dliz polyester iplikleriyle elde etmek
miimkiin olmustur. Biliklim-tekstiire kombinasyonu sonucu iplik
{izerinde olusan biikiimlii ve bliklimsliz b8lgelerin sagladigi krep
etkisi, kumasa ipek kumaslara benzer plirtizli bir yapi ve iyi
bir kirigmazlik etkisi verir. Ayrica diigiik biikim ipligin ve
dolayisiyla kumasin ipek gibi yumusak olmasini saglar.

Tezin ilk béliimiinde ipek ile suni ve sentetik lifler
arasindaki iliski g&zden geg¢irilmis, polyester ve ipek ara_
sindaki benzerlikler belirtilmis ve krep ipekten baslayarak
krep tekstlireye kadar krep iplik elde etmek ig¢in uygulanan
islemlere dedinilmistir. Daha sonra ayrintili olarak bir
krep tekstilire makinasinin béliimleri ve krep tekstiire islemi_
nin gelisimi anlatilmistir. Ayrica bir krep tekstiire
makinasinda islem sirasinda iplik {izerinde meydana gelen
degisimler ag¢iklanmistir.

Tezin deney bdlimiinde ise, krep tekstilire iplik imal eden
isletmelerden temin edilen iplik numunelerinin Tekstil Labo_
ratuvari'nda 8lclilen numara, mukavemet, ve biikiim degerleri
tablolar halinde g&sterilmistir. Iplifje krep etkisi veren
bilikiimlii ve biliklimsiiz b&lgelerin tespiti i¢in S.E.M. (Scanning
Electron Microscope) de g¢ekilen iplik ylizey fotograflari ve:
krep tekstilre islemi sonucu iplikteki filament kesitlerinde
olusan dedisimi incelemek i¢in mikroskopla g¢ekilen iplik ke_
sit fotograflari da bu béliimde yer almaktadir. Bundan baska
krep tekstilire ipliklerin kumas g&riinlimiinde meydana getirdigi
dedgisimi gérmek amaciyla iplik numunelerinden kumas OSrdiirtil_
miistlir. Bu kumaglar Ek A'da verilmistir.

Son béliimde &lcglilen dederler ve elde edilen fotograflar

degerlendirilmig ve sonugta krep tekstilire iplikler hakkindaki
goriisler belirtilmistir.

v1iil



CREPE TEXTURING TECHNOLOGY

SUMMARY

Crepe is the word for all the yarns having a particular
reaction which gives a rough touch, a good anti-crease effect
and at the same time a very appreciated handling to the
fabrics.

The crepe yarn, which is born with the processing of
natural silk, was obtained through a very high twist level,
over 2.000 tpm. Today, it is possible to get a crepe yarn
with the polyester fibre by two ways. The first way is the
conventional way which is similar to silk processing. The
yarn is generally made in the range of 50-70-100 denier with
the conventional number of filaments, around 2-2.5 DPF(denier
per filaments) and is simply twisted on a two-for-one twister
at 2.000-3.000 tpm and then steam set. It's made semi-dull
for the imitation of well-known silk crepon.

The second way is the crepe texturing process which is
combining two~for-one twisting with false twist texturing.
Thanks to polyester fibre's thermoplastic pecularity, we can
have crepe yvarns with a lower twist level followed by a
texturing process. Crepe textured yarn is made also with 50~
70-100 denier polyester yarn but generally with a higher
number of filaments than usual, around 1-1.5 DPF and with
bright fibres. It's the best imitation of natural silk yarn
with medium twist level. The twist level of yarn ranges from
600 to 1500 tpm. according to yarn count.

Standart high twisted polyester yarns shrink alot under
all the treatments they bear during the textile processing .
This shrinkage reduces considerably its creping power, so
that appreciable crepe effects can be obtained only with very
open weaves. Some fibre producers have developed yarns with
reduced shrinkage. These low shrinkage yarns with high twist
develops higher creping power. By means of them we can obtain
more creped fabrics like the crepons and crepe georgette.
These yarns are generally sold as twisted yarns and are not
available as flat yarns. Their price is higher in comparison
with the standart twisted yarns. However, with the crepe
texturing process, we can obtain high creping power from the
standart flat polyester yarns as low shrinkage yarns.



About twenty years ago, crepe textured yarns was
produced with a three-step intermittent process. These steps
are twisting, steam-setting and pin texturing. The yarns,
produced by this way, had good gquality but total working time
and production costs of the process were very high. Then,
with the evolution of the crepe texturing machines, this
procedure became an one-step continous process. The quality
and the properties of the produced yarns are same but the
one-step process is more economical than the other. The
crepe texturing machines provide nearly %20 saving on the
production costs.

A crepe texturing machine consists of multiple,
identical work stations and each one processing one composite
thread. A work station has four main parts:

_Two-for-one twisting unit
_Heater unit

_False twist texturing unit
_Winding unit

The two-for -one twisting unit is mainly formed by the
two-for-one spindle. In the two-for-one twisting method, for
every revolution of the spindle, two tours of twist is
inserted to the yarn. This basic prenciple of two-for-one
twist means the production will be two times greater.

The spindle consists of the hollow spindle tube and the
spindle disc. The feed bobbin is placed on this spindle
disc. The yarn, unwinded from the bobbin, goes into the
hollow tube and from the bottom of the disc, it takes-off to
the yarn balloon which is rotating around the bobbin and
enveloping it. The first twist is inserted to the yarn in
the hollow tube, the second one is inserted in the yarn
balloon. Because of the given twist, yarn contraction takes
place and high tensions develop on the yarn.

The heater units of the crepe texturing machines work
according to the convection method. The yarn doesn't come
into contact with the heated surface but is heated mainly by
convection of hot air and partially by infra-red rays emitted
by the heat source. The heater unit consists of heat-
resistant ceramic or glass tubes. An electric coil laid on
this tubes' exterior surface and maintains the air tempera_
ture inside the tubes at 100-250°C. The tubes are enclosed
in a box with a heat insulating material packed between the
tubes and the box. The temperature in the heater is
electronically controlled and this provides an accurate
thermoregulation.



The crepe texturing machines use magnetic-pin spindle
type false twist texturing units. This units consists of the
twist tube and the pin inside it. The yarn, passing through
the twist tube, wraps round the pin and rotates. On each
side of the twist tube, equal amounts of twist in opposite
directions is inserted to the yarn. The sum of twist
throughout the length of the yarn as a whole is zero. The
twist below the twist tube is heat-set and after the yarn
passed through the tube, it becomes untwisted because of the
twist given in the opposite direction. But as a result of
molecular deformation of yarn structure in the heat-setting,
the yarn gains bulkiness, stretch and torque.

The winding unit consists of the take-up bobbin drive,
the cradle and the traverse guide. A cylindrical friction
roller drives the bobbin and determines the winding speed.
High frictional forces are exerted between the yarn and the
roller by the elastomeric cover on the roller. The cradle of
the winding unit clamps the crepe textured yarn carrier,
establishes the proper inclination for conical winding and
exerts appropriate winding pressure. The traverse guide
provide the regular setting of yarns on the take-up bobbin.
In crepe textured machines, centrally driven traverse guides
are used to build random cross-wound bobbins.

Besides these main parts, other important units of the
crepe texturing machine are two independent overfeed devices,
one within two-for-one spindle and the heater, the second one
is within false twist spindle and winding unit. Their main
function is reducing the yarn tension to a suitable level for
texturing and winding processes. An overfeed device is
formed by a wear-resistant ceramic, grooved wheel. The tan_
gential speed of this wheel is more than yarn speed sc it
delivers more yarn than usual to the subsequent process zone.
By this way, the yarn tension and shrinkage is controlled.

In this study, the crepe texturing process is examined
in 521 DFT model of RATTI Crepetext machine. This machine
consists of nine sections. In every section there are ten
spindles, five in front and five in backward, and a heater
which is build up as a single block with ten thread passes.
Headstocks, placed in each side of the machine, houses the
main motor, gear-boxes of driven units and the heater
temperature control unit. The spindle is driven from the
main motor by a tangential belt laid along the machine. A
pulley, mounted to the motor, delivers the motion to the
tangential belt. For adjusting the spindle rotation speed
and the twist level, this pulley's diameter is changed.
Other movable machine parts are also driven by the main motor
with the help of gear mechanisms.



In the beginning of crepe texturing process, standart
flat feed yarn is twisted on two-for-one spindle and a real
twist between 600-1500 tpm. is inserted. In texturing zone,
within the first overfeed device and false twist spindle, a
false twist, approximately three times more than real twist,
is inserted to the yarn in the opposite direction. So,
firstly the yarn is untwisted and then twisted again in
opposite twist direction. This new twist is heat-set in the
heater and the cooling zone within the heater and the false
twist spindle.

The yarn passes through the false twist spindle. Between
the spindle and the second overfeed device, the false twist
of the yarn is untwisted and the yarns regains its real twist
But, because of the molecular change occured in the filaments
during the heat-setting, the filaments tend to turn their
heat-set structure. This reaction exerts torsional forces on
the yarn. By the effect of these torsional forces, the twist
of the yarn is pressed, pushed along the yarn and gathers at
random points. This event causes the formation of twisted
and untwisted (bulky) regions on the yarn. Thus, the yarn
has a thin-thick effect which is known as "pebble effect".
The fabrics, formed by these yarns, have a rough handling
like silk crepe fabrics because of this yarn formation.

After this creping zone, the yarn reaches to the second
overfeed device and the high yarn tension is lowered for
prosecuring optimum bobbin density in the winding process.

In the winding unit, the yarn is delivered to the cross wound
take-up bobbins.

In the experimental part of the study, at first, samples
of crepe textured yarns and their feed yarns in different
deniers and filament numbers are obtained from crepe textured
yarn producers. These yarns' yarn count, twist amount, break
strength and elongation values are measured at the Textile
Laboratory. Then, with S.E.M. (Scanning Electron Microscope)
the crepe textured yarn samples' surface photographs are
taken for determining twisted-untwisted regions of the yarn.
Using a microscope, the deformations of the yarn cross-
sections after the crepe texturing process is examined with
different methods and cross-sectional microphotographs of the
yarn samples are also taken. Furthermore, using feed and
crepe textured yarns, some knitted fabrics are made in a
circular knitting machine and the differences of the fabric
surfaces are noticed.



As a result of these experiments, the special properties
that the yarn gains in crepe texturing process, are shown.
The yarn gets strength in spite of the deformations of its
cross-section and a twisted-untwisted structure which gives
the crepe effect to the fabrics. This can be seen on the
knitted fabric samples given in Ek A. The fabrics made from
feed yarns have flat, ordinary surfaces but the fabrics made
from crepe textured yarns have a rough touch and silk-~like
appearence.



BOLUM 1. GIRIS

Dilnya niifusunun artigina paralel olarak tekstil mal-
zemesi tiketimi de artmaktadir. Gilnlmiizde tiikketilen tek-
stil irinleri 30-40 milyon ton civarindadir. Bu miktarin
dogal kaynaklardan elde edilen bitkisel ve hayvansal el-
yvafla kargilanmasi mimkin olmadigindan, bilim adamlari
dogal elyafa benzeyen elyaf tirleri aramaya ydnelmistir,
bu alanda ilk fikir, Ingiliz tabiat bilgini R.Hooke tara-
findan ortaya atilmistir. R.Hooke, 1664'te yayinladigl
"Micrographia® adli eserinde, ipekbdceginin baginin et-
rafindaki ince deliklerden salginin fiskirmasina benzer
bir diizenekle, viskoz bir sividan filament elde edilebi-
lecegini ileri sirmistir. Bu disincenin ikibin y1l kadar
I710'da Fransiz bilgini A.Reamur reg¢ine ve zamk kullanarak
ipek filamenti yapmayl denemigtir,

1832+de Kransiz Braconnet, seliiloz Xarakterli madde-
leri hidrojennitrat 1le muamele ederek ¢ok yanici bir irin
elde etti(Xyloidine)., Daha sonra bu madde yanlis olarak
"nitroseliiloz (seliiloz nitrat)*adini aldr. 1855'de Isvig-
reli kimyager G.Audemars, dut dallarindan lifler elde etti.
Bunlari saflagtirip agerttiktan sonra hidrojennitrat ile mu~
amele etti, Bu seliloz nitrati eter ve alkol karisiminda,
kaucukla birlikte eritti. Meydana gelen "collodium" kiitle-
sinden ¢elik bir igne ile havada katilagan iplikler c¢ikardi,
Bu islem rayon endistrisinin baslangici olarak kabul edildi,

1862'de Fransiz Ozanam,ipekbdceginin salgisinin meme-
ye benzer ince deliklerden ¢iktigini ispatlamis ve Hooke'un
gorisine uygun big¢imde viskoz bir maddenin ince deliklerden
gegirilerek tel haline getirilebileceginideneysel olarak



gerceklestirmistir, BOylece rayon iretiminde gerekli olan
idiise? ler ortaya ¢ikmistir., 1883 yirlinda isvegli kimyaci
Swan, glasial asit iginde ¢fzlnmis selliloz nitrati ince
deliklerden geg¢irerek iplik elde etti. "Suni ipek™ olarak
adlandirdigi bu iplizi,1885tde Londra‘da lcatlar Sergisi‘nde
sergiledi, Swan, elde ettigi suni ipegin yanici 8zelligini
gidermegli de basardi. Bu filamentler ilk elektrik ampulle-
rinin yapiminda kullanilmistir.

1878'de Politeknik Ckulu'nda Pasteur:'in Ogrencisi olan
Count Chardonnet, ipek endiistrisine zarar veren Pebrin has-
taliginin Snlenmesi igin ¢aligirken ipekbdceginin nasil
ipek yaptigini incelemistir. Ayni prensipten faydalanarak
1884'de, nitroseliiloz ¢zeltisini ince cam siizgeg delikler-
den gec¢irip sicak havada kurutarak ipege benzer teller elde
etmistir, Nitroseliilozun yaniciligini Onlemek 1¢in felleri
denitrate etmistir, 1889 90 yillari arasi agilan Paris ru-
ar'inda Chardonnetiin galigmalari sergilenmis ve bu ipeksi
tellere “Chardonnet lpegi" adi verilmistir.

Nitroseliilozla ¢alismanin tehlikeleri aragtirmacilari
bagka yollara sevketmis ve 1891'de Almanya'da Fremery ve
Lurban, seliilozu amonyakli bakiroksit ¢8zeltisinde g¢tzerek
iplik halinde ¢ekmeyi bagarmisglardir,(Bakir lpegi). 1892
de Cross ve Bevan, sodyum seliiloz ksantat ¢bzeltisini dise-
lerden gekerek Viskoz ipegini bulmuglardir. Zamanla seliilo=
zun ¢Szinebilecegi bagka gozlcliler aranmigtir, 1921'de
Dreyrus, seliiloz asetatin g¢ekilerek iplik haline getirile-
bilecegini gbstermis ve biylece asetat 1ipegl endistrisi
dogmustur,

Seliilozun rejenere edilerek dogal liflere yardimci ola=-
rak kullanilimasi, protein elyafin da rejenere edilmesine
dayanan aragtirmalari baglatmistir. Bu asamalardan sonra
tamamen laboratuarda meydana getirilen polimerlerden elyaf
olusturulmasi saglanmistir. Sentetik elyaf denen bu tir
elyaf lzerine ilk galigmalar 1920‘de Alman Standinger ile
baglamistir., Poliamidleri ilk kesfeden Fransiz bilgini



Gabrial olmasima ragmen, bu polimerlerin elyaf haline geti-
rilmesini saglayan Standinger olmustur. Bundan sonra g¢alig-
malar daha kolay ilerlemis ve 1928'de Carothers naylonu,
1942tde J.T.Dickson ve J.R.Whinfield polyester liflerini el=-
de etmiglerdir, Pclivinil tirevleri 1950'den sonra "orlon"
adiyla piyasaya sirilmiistir, 1S954'de Ziegler katalizdrleri
ile elde edilen poliolefin elyaf daha dayanikli hale getiril-
migtir, 1945'den sonra gelistirilen dizer bir sentetik elyaf
gesiti de polilretan karakterli *Perlon"dur [1],

Bu tarihgeden de anlagilacagi gibi ipek, suni ve sente-
tik elyaf endistrisinin geligimi i¢in bir temel ve Ornek
olusturmustur. Elde edilmesi ve islenmesi oldukga zor oldu-
gundan pahali bir elyaf olan ipek yerine, onunla hemen hemen
ayni ¢zelliklere sahip, daha bol miktarda ve daha ucuz elyaf
elde etme fikri ve bu amacla ipegin ve ipekbdceginin incelen-
mesi, suni ve sentetik elyaf Uretim tekniklerinin gergekleg-
tirilmesinde ana etken olmustur.

Ipek, hayvansal elyaf sinifindandir. Yinde oldufu gibi
ipegin yapi tasi da proteindir. Ipek salgy kdkenli bir pro-
tein elyaftir. Bilesimi kaynagina gore degisir. Ortalama
olarak %65 fibroin, %25 serisinden olusmaktadir,

Ipegin ilk elde edilip, iplik ve kumas haline getirildi-
gi ver Gin'dir, M.0, 2600 yillarindan beri Cin'de ipekc¢ilik
bilinmektedir, Ipek endlstrisi, ipekbdcegi adi verilen tir-
tilin ©rdlgu kozaya dayanmaktadir., Koza tirtilin kurtguk ha-
lindeyken kendini korumak ig¢in yaptigi kiliftir., Ipekbdcegi-
nin iki yanindaki salgi bezlerinden salgilanan viskoz bir
sivinin katilagmasiyla meydana gelir., Lpekbdcegl kozayi dur-
madan SrdUgd ig¢in, ipek (kontinil) filament halindedir. Iyi
kalite ipek elde etmek ig¢in itinalir gekilde yetistirilen
ipekbéceklerinin ¢rdigl kozalar toplanir, pigirilir ve bdy-
lece acilan kozalardan ipek ¢ekilir, Cekilerek ¢ile halinde
sarilan ipek lifleri katlanip biikkiilerek iplik haline getiri-
lir, Bu islemler esnasinda urtaya gikan artiklar (bozuk



kozalar, kopuk parcgalar ve kirpintilar) kaba ivek (kamg¢iba-
s1) olarak degerlendirilir va 2Zrilsrek ipiik haline getiri-
lir [2].

Dokunan ipek kumasin 8zelliklerinin, Srnegin yumusak
tusesi ve parlak gCrinisinin ortaya ¢ikmasi ig¢in elyafin
tizerindeki serisinin ¢ikarilmasi gerekir, Ama sifon veya
organze dokunacaksa serisin bilhassa birakilir, Serisin
alinmasi islemi, iplikten kumasa imalatin herhangi bir saf-
hasinda uygulanabilir, Serisini alinmamis inlikten mamul
kumaga ham ipek kumasi, serisini alinmig olana ca iglenmis
ipek kumagi denir, Ham ipek kumaglari olarak nabutai, krep,
¢in krepi, saten krep, JorJjet krep, organze, fuji ipegini;
islenmis ipek kumaglar olarak da tafta, ipek saten, brokad,
hattan, omesi, hakata, mayzen, nigiki, tsumugiyl sayabili-
riz [31].

ipek kozada bulundugu yere bagli olarak kalite bakimin-
dan farklilik gsterir. Kozanin dis tabakalarindan alinan
elyaf daha kalindir, Buna flos denir, Tirtilin kozayi asmak
igin ilk olugturdufu salgidir. Sonra salgilanan i¢ kisimda-
ki elyaf daha incedir. Ham ipegin inceligi 1.8-3 denye, ig-
lenmis ipeginki 1,35 denyedir. Ham ipegin &zgil agirligi
1.30-1.35, iglenmis ipegin 1.25 g/cm® dir. Ipek 1slaklik
hissi duyulmaksizin %3Q'a kadar nem absorblar. Ticarette
kuru agirligin %1ll'ine kadar mutlak nem kabul edilir. Hay-
vansal elyaf ic¢inde en dayanikli olanidir. Fakat 1slandigine-
da dayanikliliginin %14'inl kaybeder. Elastikligi yiksektir.
Koparilmadan %10-25 gerilebilir, Elektrik iletkenligi g¢ok
kotidir. Elektriklenme sonucu, dokuma islemi sirasinda me-
tal aksama degdigl yerlere yapigtifi ic¢in sorun ¢ikarir.
Is1 ipegil bozar. Fakat 140°C'in iizerinde kisa bir siire 1si-
tilirsa yapisi defismez. Isitma siiresi uzarsa rengi bozulur,
azot kaybederek parcalanir,

ipek lifi, diger hayvansal ve bitkisel elyaftan farkla
olarak, Uggen bir kesite sahiptir. Bu Ozellik ipek lifine



parlaklik kazandirir, Lpek de yin gibi protein esasli olma-
sina ragmen ipek filamentinde diiz olarak uzayan polipeptit
zincirleri, yinin katlanmis yapisina gore farklilik g@sterir,
Ipek adeta ¢ekilip uzatilmig bir yin 1ifi gibidir. Llpegin
dayanikliligi, ipek molekiillerinin siki olarak baglanmasi ve
kristalin tdlgesinin ylksek olugsundandir. Yin proteini gibi
ipek fibroini de amfoter karakter gdsterir [2].

Tezin konusu olan krep tekstire iplik {liretiminde kul-
lanilan polyester elyafi, polimerlerden elde edilen sente-
tik bir elyaftir. Agirliginin en az %85'i oraninda dihid=-
rik alkol ve tereflatik asit igeren polimer zincirleri ola-
rak tanimlanir., Polyester lifleri yin ile birlikte veya
yin yerine kullanabilen liflerdir, Deriyi tahris etmedik~
leri i¢in sentetik elyaf arasinda 8zel yerleri vardir.

Polyester elyaf patenti ilk defa 184l1l'de bir Ingiliz
firmasi.olan Calico Printers Ltd., tarafindan alinmigtar,
11, Dinya Savasi'ndan sonra 1948°'de A.B.D. 'de Dupmt ve
Ingiltere'de ICI firmalari patenet almiglardir, 1950'den
bu yana dinyada polyester lif iretimi ve kullaniminda hize
11 bir artis goriilmektedir.

Polyester yapiminda kullanilan baglangi¢ maddeleri di-
hidrik alkoller ve dikarboksilii asitlerdir, Bu sekilde
elde edilen polyester tirlerinin hepsi elyaf olarak iglen-
meye elverigli degildir. Elyaf yapiminda kullanilabilecek
polyesterleri, baslangi¢ maddelerine gire bes grupta topla-
mak mimkindiir. Bu beg tip polyester iginde en Snemlisi po-
lietilen tereftalat (PET) tir. Digerlerini modifiye pol-
yester tipleri olarak kabul etmek gerekir,

Polietilen tereftalat, petrol tiirevleri olan etilen
glikol ve tereftalik asitin ylikksek sicaklikta muamele edil-
mesiyle olusturulan etilen tereftalatin lineer polimeridir,
Polimerizasyon sonucu elde edilen polimer,ya dogrudan diise-
lere verilerek 1lif haline getirilir veya kurutulup kesilerek



cips halinde depolanir, Daha sonra istenilen zamanda cips-
ler eritilip diselerden gekilerek lif yapilir, Gekilen lif=.
ler bobinlere sarilmadan Once baglangi¢taki uzunluklarinin
birkag¢ kati kadar gekilip uzatilair ve liflere dayaniklilik
kazandirilar,

Polyester lifleri mikroskop altinda diiz, plriizsiiz cam
gubuklar seklinde gtrilim. Parlaktirlar, Polyester lifle-
rini matlagtirmak ig¢in polimerizasyon iglemi sirasinda ti=-.
tanyumdioksit katilir. Polyester liflerinin 8zgiil agirliga
1.38 g/cm3 dir. Nem absorbsiyonu %0,4 yani yok denecek ka=-
dar azdir. Mukavemeti yaklasik 4-5 g/denye, uzama yetenegi
%15=30 arasindadir. Germeye karsi direng¢ gésterirler, Iif-
lerde uzama miktari arttik¢a kalici uzunluk orani artar,
Polyester liflerinin erime noktasi 260°C dir. 230-240°C
arasinda yumusarlar. Glu¢ tutusurlar. Elektrigi iyi iletir,
kuvvetli ve zayif asitlere sogukta ve sicakta dayaniklidir-
lar [ 1],

Ginlmiizde polyester lifleri, her tirlid giyim esyasi
imalatinda tek basina veya yin yada pamukla karistirilarak
genig 6lglide kullanilir. Daha ucuza elde edilmeleri ve
kolaylikla adapte edilebilen Ozellikleri sayesinde sentetik
elyaflar, gitgide artan oranda dogal elyaflarin yerini al-
maktadir, Polyester ve ipek karsilagtirildiginda, Szellike
leri agisindan hemen hemen ayni olduklari gériilebilir, Pol-
yesterin ipege gdre ucuz ve kolay elde edilebilir, termoplase
tik olusu ve nem gekmeme Szelligi Onemli avantajlaridir,

Bu ylzden 1-3 denye arasindaki diislik denyeli, ince polyester
filamentleri belll sartlar altinda rahatlikla ipek yerine
kullaniiabilir,

l.1. Krep Ipek
Ipegin iglenmesi temel olarak ipek gekme ve ipek biikme

islemlerinden olusur. Ipek gekme, kozanin brglisini meydana
getiren ipligin sokiilmesinden bagka bir gey degildir., Sacak



suya atilarak yumusatilan kozalarin u¢lari a¢ilir. Bu ugla-
r1 agilan kozalarin 4-8 tanesinin uglari biraraya getirilir,
Birlikte gozlilecek koza sayisi, elde edilmek istenen ipek
ipliginin kalinligina gore ayarlanir, Ipek telinin {zerin-
dekl serisin tabakasi yumusadigi ic¢in, sicak su ipek fila=
mentlerinin birbirine yapisarak tek bir iplik halinde birleg-
mesini saglar, Yan yana ikl tekneden gelen iplikleri birbiri
Ustine veya ayni ipligi kendi Ustine katlayarak, ipek ipligi
iyice kaynastirilir. Bu iglemin amaci, elde edilen ipligi
yuvarlastirmak ve dizlestirmektir., Bir iplik kilavuzundan
gegen ipek ipligi, bir ¢ikriga ¢ile halinde sarilir (Reeling).
Grey veya ham ipek denen bu giieler balyalanarak pazarlanir,
Bazi hallerde ham ipek serisini giderilmeden dokumaya verilir,
Fakat genelde ipliklerin ikisi veya daha fazlasi katlanarak
bikiilir (Throwing).

Ipek ipliklerini basitge 4 grupta toplayabiliriz:

1) ¢ile haline gelmis ipek

2) Cesitli bikim almis ipek, ibrisim, organze, krep
3) Terbiye edilmig (Finish) ipek; ecru, souple, cuite
4) EErilerek yapilmis ipek iplikleri

Ham ipek ipligine, hem serisini giderilmedizi hem de
homojen kalinlikta olmadigindan dokuma ve dikise uygun hale
gelmesi igin kalanarak bikim verilir, Ipliklerin sayisina,
bikiim sekline gbre birkag¢ cins bikiilmiis ipek ipligi vardar:

Ibrigim: 2,3 veya daha fazla ipek ipligi birlikte, az
miktarda bikiilir. Bu az bikim miktari iplige yumusaklik ve-
rir ve bu iplikler genelde ¢dzgii olarak kullanilir, Bu ydn-
temle elde edilen ipligin her cm.sinde 1-2 bikim vardir (Se-
kil 1l.1l.a}.

Organze: Iki kere bikiilmlis ipek ipligidir., Kozadan ¢&=-
ziilen filamentler 16-20 kere sola bikiilir., Bu ipliklerin
ikisi veya daha fazlasi katlanarak 12-14 kere saga bikiiliir.,



(a) (b) (c)

Sekil: 1.1. Bikiilmlis Ipek Iplikleri
a)ibrigim b)Organze c)Krep

Bu ¢ifte bikiim igslemi ipligin kati ve saglam olmasini saglar,
Sonraki iglemlerde meydana gelecek siirtinmelere karsgi daya=-
nikli olmasini saglarken élastikiyetini de arttirir. Organ-
ze ipligi atki olarak kullanilir, nadiren &zel kumaglarda ¢35z~
gli olarak kullanilabilir (Sekil 1.1.b).

Krep: Tek veya gok kat halinde normalden daha fazla bl
kim verilen ipliklerdir, Katlanan ipliklerin sayisina ve ka=
Iinlagina gbre blkim sayisi metrede 4000'e kadar g¢ikabilir,
‘4 iplik her cm.de 25, 3 iplik her cm.de 30, 2 iplik her cm,de
40 bikim alacak sekilde katlanir (Sekil 1.l.c) [2].

Iplige verilen bikim miktarinin yikselmesi, filamentleri
birbirine daha yakin halde tutup onlara bir kablo yapisi ve-
rerek ipligin kuvvetini ve dayanmikliligini arttirir, Eger
verilen bikiim miktari gok fazla artarsa (4000 tur/m. -gibi)
iplikte yeni bir karakteristik olugmaya baglar, Her ipligin
binyesine rahatga alabilecegl maksimum bir bikim miktari var-
dir. .Bu deger asilirsa, bikim nedeniyle helisel bir yapi
alan filamentlerin boyca kisalmalari sonucu iplik {izerinde
gerilmeler olusur. Yiksek bir gerilmeye maruz kalan iplik
ylizeyindeki filamentler, bu gerilmeyi azaltmak amaciyla daha
disik gerilme altindaki i¢ bOlgelere hareket ederler ve iger-
deki filamentleri digari dogru iterler, Lif gidgli ad1 verilen
bu olay, ipligin dolasik, karmasik bir yapi almasina yolacar.
Bu yapidaki yiksek bikimli krep iplikleriyle dokunan diiz do=-
kuma kumaslarin ylizeylerinin gakiltas:i gibi piriizli oldugu
gbrilir. Bu tip kumaslara da krep kumaslar adi verilir,



Bir biiylite¢ altinda kumagin diz dokuma yapisinin, iplik yapi-
sinin karmagikligi ylizinden bozuldugu, garpildigi goriitebilir,

Kullanilan ¢8zgli ve atki ipliklerinin bikiim sayisina ve
uygulanan desene godre ¢ok degisik krep kumaglar dokunabi lmek-
tedir (Krep désin, krep Jjorjet, saten krep gibi)., Krep ip-
liklerinin yiksek bikimden dolayl sahip olduklari kendine
zgii tepki, kumaslara pirizlil bir ylzey kazandirdigi gibi
iyi bir kirismazlik etkisi vererek degerlerini arttirir,

1.2, Krep Bikim

Ipek elyafi kozadan gekilip kiigikk ¢ileler haline geti-
rildikten sonra iki veya daha fazla iplik katlanarak gereken
bikim verilmelidir., Bu bikim, ¢ekme esnasinda verilenden g¢ok
daha fazladar,

Bikim islemine gegmeden &nce, ¢ekilmis iplik bir temiz-
leyiciden geg¢irilir., Bir makaraya geg¢irilen iplik, bir dige-
rine aktarilirken hassas bir gekilde ayarlanmis iki levha
arasindan geger. Kalin Dbir yer gelirse artan siirtinmenin
etkisiyle iplik akisi durur ve o kisim kesilip alinir. Sig-
kinlik eger toplanmis kir veya serisinse temizlenir,

Katlama ve temizleme islemlerinden gegen iplik bobinleri
blkim makinasinin izlerine oturtulur. $ekil l.2.a'da géril-
diigi gibi iplik, A bobininden C bobinine geger. A bobini
hizli, C ise yavagca doner., Iplik A bobininden sagilirken
kendil ekseni etrafinda doner ve blikkim alir, Bikim alan ipli-
Zin kisalmasi C bobininin yavas donmesi ile kargilanir., S se-
killi B kelebegi ipligi bobinden bobine gecgerken kontrol eder,
C bobinine giden iplik D gubugundaki halkadan gegirilmistir,
Bu ¢ubuk C bobini ekseni boyunca saga-sola hareket ederek ip-
ligin bobin Uzerine dizgim bir sekilde sarilmasini saglar.

Bu tip bilkim makinalari birkag¢ yliz igli olarak imal edilirler
ve bunlar prensip olarak katlama yapamaz.
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Sekil: 1.2. a)Ipek ipligi biikiim makinasi
b)Katlayarak bliken bliklim makinasa

Katlayarak bikim yapan makinalar da esas itibariyle bi-
kim makinalariyla ayni prensiplere gire calisirlar., Sekil
1.2.,b'de gbrildigi Uzere bu makinalardaki bobin ve kelebek
sisteminin yapisi nedeniyle iplik hem sagilma hem de sarilma
esnasinda bikim alir., Iki veya daha fazla ¢ile yada bobin
olan 1 ve 4, ortak 6 ekseninin etrafinda dénen 3 ve 5 igleri-
ne yerlestirilmislerdir, Bunlardan ¢Sziilen iplikler ortak 6
ekseni ilizerindeki 7 noktasinda katlanip bikim almaya baglarlar,
Her iplik ®nce bobinden g¢Oziiliirken bikillir, sonra da 7 nokta-
sinda diger bobinden gelen iplikle katlanip bir daha bikiilir
ve yukarda ya bobine yada yeni bir gileye sarilir, 3 ve 5
igleri hem kendi eksenleri hem de ortak 6 ekseni etrafinda
donerler, Geleneksel ipek krep ipligi bu tip makinalarda bi-
kilur [3].

Ipek bikim makinalarindaki degisiklikler prensip baki-
mindan degil, yapi bakimindan olmugtur ve daha yilksek bikim
ve sarma hizlarina esrismeyl gaye edinmistir,
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1.3 Krep Tekstiire

Ginumiizde polyester elyafi ile iki tip krep iplizi ya-

pilmaktadir, Bunlardan ilki geleneksel yolla, ipek gibi pol-
yesterin de 2000-3000 tur/m. gibi yiiksek biikim deZer lerinde
bikiilmesiyle elde edilir, Digeri ise polyester lifinin ter-
moplastik Ozelligi sayesinde bir tekstire isleminin takip
ettigl dlisik degerlerde bir blkim islemiyle elde edilen krep
tekstire ipligidir,
1) Geleneksel Krep Ipligi: Genelde 45-50-70 denye araliginda,
2-2.5 DPF (denye/filament) civarinda, ipek iplikleriyle aym
filament sayisinda iretilir, Iyi bilinen krep ipek gérimiisi
vermek igin yari-mat iplik kullanilir. Iplik basitge, 2000~
3000 tur/m. degerlerinde, bir bire-iki bikiim makinasinda bii-
kilir ve buharla fikse edilir,

Z) Krep Tekstire Ipligi: 50-70-100 denye polyester ipligiyle,
1=1,5 DPF civarinda ve daha yiksek filament sayisinda ireti-
lir, Parlak ve trilobal (liggenimsi) kesitli lifler kullani-
lir, Iplik inceligine gdre 600~-1500 tur/m. arasinda degisen
bikim araliginda bikim islemi ve ardindan yapilan isiyla sa-
bitleme ve tekstire iglemler: sonunda krep tekstire ipligi
elde edilir, Ticari olarak bu iplige, ipeZe gok benzedigine
den "Ipeksel Iplik" de denir, Bikim, 1si1yla sabitleme ve
tekstiire iglemleri ayri ayri yapilabildigi gibi, 6zel krep
tekstiire makinalari lizerinde kesintisiz olarak da yapilir [4],

Bir krep tekstire makinasinda bikim islemi ig¢in bire-
iki bikilm igi kullanilir, Bire-iki bikim igi her devri ig¢in
iplige iki tur bikim verir. BSylece ylksek blkim degerleri
en etkili ve ekonomik yoldan saglanar,

Tekstire, dilizgin haldekl sentetik liflere mekanik ve
termik islemler vasitasiyla kivrim verilerek, yeni sekil ve
6zellikler kazandirma metodudur., Bu yolla filamentlere daha
fazla hacim, uzama ve Ortme kabiliyeti, 1s1 izolasyonu ve
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ve dolgun, yumusak bir tutum kazandirilir. GCesitli tekstire
metodlari vardiry yalanci bikim, hava-jeti, stuffer-box me-

todlari gibi, Krep tekstire igleminde yalanci bikim metodu

ve igcigi kullanilir,

Krep tekstlire islemini kesiksiz olarak gergeklegtiren
bir krep tekstire makinasi 4 ana iUniteden olugur:

-Blkim Unitesi
=~Isi1tici initesi
=Yalanci bilikim initesi
-Sarim initesi



BOLUM 2. BHEIR KREP TEKSTURE MAKINASININ BOIUMIERT

Iplik egirme ve bobinaj makinalarinda oldugu gibi, krep
tekstlire makinalari da herbiri tek bir ipligi isleyen, ¢ok
sayLrda benzer ig istasyonlarindan olugmaktadir ve rotor iplik
egirme makinalari gibi, ipligi meydana getirmek ve sonraki
islemlere hazir bir halde standart bobinlere aktarmak islem=-
lerini birarada gerg¢eklestirir, Krep tekstlire makinasindaki
is istasyonlari, esas olarak bir bire-iki bikim igi, isitici,
bir yalanci bilikim iZcigi ve bir sarim Unitesinden olusur (Se-
kil 2.1). Bu ylizden krep tekstiire makinasini dort ana bdlim-
de incelemekteyiz.

2.1, BiRE-TxI BUKUM UNITEST

Sonsuz uzunluktaki bir iplige veya iplik topluluguna
blikim vermek ig¢in, ipligi oir besleme bobininden sagmak, bl .
kilmi iplige yerlestirmek ve ipligi yeniden bir g¢ikis bobinine
sarmak gereklidir., Izlenen lic temel ytntem vardir:

1) Yukari (filament) bikiim
2) Asagi (ring) Dbikim
3) Bire-iki blikiim

Ipligin belirli uzwnluguna verilecek bilikiim sayisi ka-
dar ya besleme bobinini yada ¢ikis bobinini kendi ekseni
etrafinda ddndlirmek gerekir. bu secenekler teknik olarak
gergeklestirilmigtir ve sirasiyla yukari biikim ve agagi
bikim olarak bilinmektedir (Sekil 2.2.a-b).

Her iki durumda da iplik bobini ekseni etrafinda ylik-
sek hizla dondiiriilmelidir. Dtnen iplik bobini kiigiik ,
8zellikle sinirli boyutlarda (dar) olmaly ve paralel olmaya
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Yalanci
—— Biikiim
Unitesi

Saraim
Unitesi

— Isitica
Unitesi

Asiri
Beslene
Unitesi

Bire-iki
Biikiim
Unitesi

Sekil: 2.1. Bir krep tekstiire makinasinin ig istasyonu
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vakin, diiz bir sarim modeline sahip olmalidir. Yukari bikim
durumuhda, donen iplik kiitlesi daha oOnce yapilacak oir sarim
islemiyle hazair hals getirilmelidir. Asagiy bSlkimde ise, dfnen
bobin blkim igleml esnasinda olusturulur ve ilerki kullanimlar
i¢in daha elverisli bir bobin saglamak iizere yeniden sarilma-
si1 gerekir, Bu durum modern, tek adimda iplik iretimi kavra-
miyla geligkilidir, Her iki biikim iglemi de biiyiikk iplik bo-
binlerinin daha kigiklerine doniigtlriilmesini ve bikimden
sonra bu kisa uzunluktaki ipliklerin sarilarak yeniden bir-
araya getirilmesini gerektirir,

Yukari ve asagl blkim islemlerinde donen iplik kiitlesini
destekleyen yataklar dengesiz ve degisken bir Ust yapiyla ba-
sa ¢ikmak zorundadir, Bu durum tekstil uygulamalari igin {is-
tin Szelliklerde yataklarin gelistirilmesini tesvik etmistir,
Hemen hemen sabit durumdaki iplik bobini ya sagilir (asapg:
bikimde) yada sarilir (yukari bilkimde). Bu sirada olusan ya-
vag yuvarlanma hareketleri ylksek hizdaki ig devri yilizinden
ihmal edilebilir fakat dtnen bir bobinden sarim ve sagim yap-
manin sonucu olarak, bikim islemi boyunca iplik gerilimi bi-
yik Olgide diizensiz olarak degisir. Bu da ilrinin kalitesini
kotl yonde etkiler,

Giren ve gikan iplik bobinlerinin kendi eksenleri etra-
finda ylksek hizda devirleri iplik yolunu tamamen bu iki bo-
binden birinin etrafinda dondirerek Snlenebilir. Bu bire-iki
bikimin gerisinde yatan temel ve basit fikirdir, Sadece ince
bir ipligin kisa bir uzunlugu déndirilir ve bunu yaparken ip-
1lik bobini hayali bir ylizeyle ¢evrili hale gelir. Buna iplik
balonu denir (Sekil 2.2.c).

Bire-iki bilkimin Snemli avantajlarindan biri her iki
iplik bobininin de sabit kalmasidir, Degigken ve dengesiz
dénen kiitleler yoktur. Islemin asil 6zelligi ise, izin her
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Sekil: 2.2. Biiklim Y&ntemleri a) Asagi Biikiim
b) Yukari Bilikiim
c) Bire-iki Biikiim

devri igin iplige iki bikimin verilmesidir. Sonsuz uzunlukta
iplik tasiyan bliylk bobinler bu ydntemle kesintisiz iglenebi-
lir, Sarim ve sagima bagli olarak bliyik gerilim degisimleri
yoktur. Biitin bir bobinin iglenmesi esnasinda sistem sabit
kalir,

Dénen iplik balonu tarafindan sarilmig iplik bobini ig-
lem siresi boyunca disardan izole edilmistir. Yani balon
iginde iplik bobinine etki eden her olay ve makina parcgasa,
dis etkilerden bagimsizdir, Iplik balonu igine disardan
dogrudan kontrol ve etki eden herhangl bir mekanik arag¢ yok-
tur,

Normal olarak bire-iki bikim igi, besleme bobini dénen
iplik balonu ig¢inde, ¢ikis bobini disinda kalacak sekilde di-
zayn edilmistir. Bunun tam tersi bir konfiglrasyon da teknik
olarak mimkindir, Fakat sagilacak iplik bobinini balonun igi-
ne yerlestirmek ve fazladan bir sevk mekanizmasina ihtiyag
duymadan, iplige hareketsiz kiiglik araglarla gerilim vermek
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daha kolaydir. Ayrica ddnen bir iplik talonunun hacimsel
sinirlamalariy tarafindan engellenmezse, sonraki tekstil {re-
tim agamalari igin uygun bir bobin olusturma islemi daha iyi
bir sekilde yapilabilir, Pratik olarak bu, donen bir kamdan
tahrik edilen standart bir sarim Unitesinin kullanimi demek=-
tir [5].

2 1'29 Bj-r'e-‘iki Biikiim UnitQSi

Bire-iki bilikim isleminin bulunusu 1855 yilina kadar uza-
nir, Rehn'in "Bire-iki Bikkimin Tarihi" konulu konferanslarin-
da bahsedilen bir Ingiliz patentine dayandirilmstir. Alisi-
lagelmis metodlar disina ¢ikilmasi ig¢in herhangi bir bask:
olmamasi ve ayrica bu islemin geligtirilmesine engel olustu~
ran teknolojik yetersizlikler, bazi deneysel makinalar digine
da 80 yi1l kadar uzun bir sire bire-iki blkim sisteminde her-
hangi bir ilerleme kaydedilememesine neden olmugtur.

Bu durum sentetik elyaf sanayisi ve buna bagli fabrika-
larin kord bezi ig¢in, mevcut makinalarla elde edilemeyen
uzun, diglmsiiz, katlanmig ipiik talebi ile karsgilastiklari
1930-35 yillarina kadar sirdl. O yi1llardan ginlimiize kadar
gelistirilen ve imal edilen bire-iki bikim initelerinin geo-
gunda ana dizayni olusturan iplik rezerve diski belli bagly
hatlari ile bu yillarda imal edilmigtir, Iplik rezerve dis-
kinin, "balon kontrol fonksiyonu sayesinde iplikteki geril-
meyi azalttigi, problemsiz bir bikim iglemi sagladangr®™ soy-
leniyordu. Sarim, blkim ve dokuma konusunda hazirlanan
Uluslararasi Tekstil Kuliibli Raporu'na (1966) gére, bire-iki
bikim sistemi ancak Onceki on yil ig¢inde taninmig ve ginimiiz-
deki ¢nemini kazanmigtir,

Bire-iki biikim, “bir bikim elemaninin {¢ift bikim igi)
her devri ig¢in iplige iki tur bikim verilmesidir® diye kisaca
tanimlanabilir, Bire-iki bikim iginin bir iz diski {izerine
yerlestirilmis bir bobini vardir, S&zkonusu ig diski, rezer-
ve diskini ve iplik firlatma tabagini icine alir ve manyetik
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Sekil: 2.3. Bire~iki Biikliim Teknigi

olarak veya agirliklar kullanilarak sabitlestirilir, Ici bos
dénen ig, iZ diski ve bobinden geger ve igin alt kisminda bu-
lunan kivrik bir radyal delik, bos igi iplik rezerve diski ile
birlestirir. Bir kelebek kol ipligin sagilmasini kolaylasti-
rir., Iplik yolu, dnce bobinden ic¢i bos ige {(asazi) dogru,
sonrada initenin iizerinde bulunan ¢ikis bobinine (vyukari)
dogrudur., Ipligin izledifi yol bir U harfi seklindedir ve

her devir siresi ig¢inde iplik Uharfinin kollarinda iken birer
tur bikim alir (Sekil 2.3),

Bire-iki bikimin bu temel 8zelligi, kuramsal olarak bir
bire-iki bilkim {initesinin ring ve filament bliklme oranla iki
kat daha fazla iretim yapabilecegi anlamina gelir., Bilezik
ve kopg¢adan bagimsiz oluslari, bu makinalarda biliylk iplik
bobinleri kullanimini, dolayisiyla daha biyiik uzunluklarda
diiglmsiiz iplik {retimini miimkin kilmaktadir. Ilave bir sarim
igleminin ortadan kaldirilarak iplik Uretimindeki islem sa-
yisinin azaltilmasi, dakikada 30,000 devire kadar ¢ikan
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yiiksek {retim hizi, dislk bakim ve iggilik maliyetl bire-iki
bikkimin bahsedilmeye deger avantajlari arasindadir [6].

Amaglarina uygun sekilde dizayn edilmis 6zel makinala-
rin geligtirilmesine yardimci olan, farkli taleplere cevap
veren gesitli bire-iki blkim islemi uygulamalari sunlardir:

-Her gesit stapel elyaf ipliklerinin bikiimi

-Diiz veya tekstire, tek u¢ veya katlanmis ince filament
ipliklerin bilikiimi

-Endiistriyel uygulamalar igin tek u¢ veya katlanmig ka-
lin, diz filament ipliklerin bikiml

-Xalin tekstire filament ipliklerin dogrudan kablolanmasi

-Diiz veya tekstire ince filament ipliklerin’ dogrudan
kablolanmasi

2, 1,3. Bire-iki Bikim Unitesinin Yapisi ve Bilegenleri

Bir bire-iki biikim (nitesi esas olarak, bir bikiim verme
iginden olusur (Sekil 2.4). Besleme bobini dénen ig lzerin-
deki sabit bir dayanagin igine yerlegtirilmistir. Iplik
egirme makinalarinda oldugu gibl, igler makina boyunca iki ::
sira halinde bir hizada dizilmigtir. 4 yada 8 ig rayi Uze-
rine monte edilmistir, Iki paralel ray, {istlerine monte
edilen igler ve devamindaki initeler bir bdlim olusturur,
Biitin makina en fazla 12 bdlimden olusur. Kalin iplikler
igin 90 i1z olagandar, Orta kalinlikta ve ince iplikler igin
genelde 100 ve bazen 120 kadar is istasyonu bulunur, Igle-
rin ve diger initelerin hareketini saglayan motor ve digli
aksaminin bulundugu boliim,tamamen makinanin bir tarafina
veya her iki tarafina birden yerlestirilebilir., Igler,ma-
kina boyunca uzanan ve hareketinl motora bagli bir kasnake-
tan alan bir tegetsel kaylis vasitasiyla tahrik edilirler.
Genelde bu dizaynin digina ¢ikilmaz,

Herbir bire-iki blikim initesinde, iplik yolu boyunca



1)Besleme bobini
2)Biikiilecek iplik
3)1§ i¢i iplik

yolu
4)Ici bos i§
5)iplik rezerve
diski
6)Farlatma tabagi
7)Balen
sinirlayicisi
8)Balon ayirici
¢anak
9)Kelebek
10)Iplik kilavuz
halkasi

11)Bilikiild iplik
12)Cikis bobini
13)Tegetsel kayis

Sekil: 2.4. Bire-iki Biikim 1§i Kesiti

su fonksiyonel bilesenler siralanmir:

-Besleme bobini igin destek, baglanti ve koruma parg¢alari

-Besleme bobininin elle yerlegtirilip bosaltilmasi igin
yardimci pargalar

~Besleme bobininin sagilmasini kolaylagtiran yardimci
parcalar

-iplik germe imitesi (iplik freni)

-Iz hareket ve durdurma mekanizmasi

-Ddnen ig (firlatma tabagi ve rezerve diski)

-Balon sinirlayicisi

-Balon kilavuz halkasi (domuz kuyrugu)

-Iplik sensdri

2.1.4, Koruma Kabi (Balon Ayirici Kap)

Ortalama bir besleme bobini, bikkim igleminin baglangi-
cinda iplik balonunun ig¢indeki hacmi tamamiyla doldurmaktadir.
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gekil: 2.5, Besleme Bobini Destek ve Koruma Kaplara
a) Dlz filamept iplik masuralari ig¢in
b) Tekstilire filament iplik bobinleri icin

Balonun gekline bagli olarak, silindirik bobinler makinaya
ancak taban kismindan yerlégtirilebilir. Bir besleme bobini
destegi en az bir sabit alt tabak ve besleme bobininin tiipl=
nin i¢ine giren ortak merkezli i¢i bos bir uzantidan olugur.
Béyle bir tertibat dliz filament ipliklerin masuralarini des-
teklemek ig¢in kullanilir. Tekstilre filament iplikler igin
birka¢ cm. yliksekliginde kenarlari olan bir alt tabak ye-
terlidir (Sekil 2.5.a-b).

Stapel elyaf iplikleri bobin etrafinda bir koruma ka-
bina ihtiyag¢ duyar. Bunun gorevleri:

a) Balonun hareket etmesine yardimci olmak,

b) Balon ve besleme bobinini birbirinden ayirmak,

c) Besleme bobinini toz ve ugusan elyaftan korumaktir,
Koruma kabi balonun ig¢inde yeterli hacim kalmasini saglamak



igin dairssel yapida, ince ama saglam olmalidir, Sekli ba=
lona uygun, basit bir ¢elik tel kafes, bir kova yada silin-
dirik big¢imde olabilir, Kabin mil yatagi yilksek derecede
bir sertlige sahip olmali ve iZden kaynaklanan titregimleri
bastirmalidir, Besleme bobininin yerlegtirilmesini kolaylag-
tirmak lizere, kap Ustten agiktir, Alt tarafina kiiglik pence-
reler ac¢ilmistir, BOylece dbnen igin oclusturdugu hava akim-
lari kabin igini temiz tutar, Baz diiz filament iglerinde,
¢alisma zamani uzun ve ugan elyaf olusumu yoksa tamamen ka-
paly, konik sekilli saydam koruyucu kaplar kullanilir,

Koruyvucu kabin dig ylizeyl diigik sirtinme degerine ve
makul bir sertlige sahip olmalidir. Genelde oksidize ali-
minyum, son yillarda paslanmaz g¢elik kullani lmaktadir., Nor-
malde ddnen balonun kabin dis ylzeyine temas etmemesi gerekir,
Buna ragmen balonun harekete bagsladigi sirada, donen iplik
kabin Ust kenari lzerinde kayar. Bu ylizden kap kenari sir-
tinmeyi en aza indirecek sekilde bigimlendirilir ve bazen
disik sirtinme katsay:li ¢zel bir madde ile kaplanir,

2s1e5s Besleme Bobininin Baglanmasi ve Boyutlari

Blikiim esnasinda iplik btalonu tarafindan tamamen gevrele-
nen koruma kabi ve besleme bobini sabit tutulmalidir. Kap,
donen ige yataeklama elemanlariyla birlestirilmistir., Bir
tnlem alinmazsa kap, yateklarda olusan torkun etkisi wve donen
igin olusturdugu hava akimlari sonugu ddnmeye baglayacaktir.
Kati bir baglanti elemani iplik balonunu engeller. Bu ylizden
digerinin etkisini giderici bir tork fiziksel temas olmadan
saglanmalidir, Bunu gergeklestirmek ig¢in Onceleri asimetrik
yerlestirilmis agirliklardan saglanan yergekimi etkisi kul-
lanarldr. Yatay ve egimli if dizaynlari gelistirildi. Fakat
modern, dikey igli bire-iki blkim Unitelerinde koruma kabini
sabit tutmak lzere, kabin ig¢ine ve balonun digina yerlegtiri.

len miknatis g¢iftleri (manyetik durdurucu) kullani lmaktadir.
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bininin elde edilmesi ig¢in besleme bobinlerinin biylk olmasi
gerekir, Bu ise koruma kabinin ve 15 dizayninin besleme bobi-
nine ayirdigi hacmin biylkligine baglidir. Stapel elyaf ip-
likleri en uygun ve ekonomik ig kosullarini saglayan caplarda
ve boylarda besleme bobinleri olusturulmugtur. EndiUstri
standartlarina uygun bir seri bobin iginden istenilen seg¢ile-

bilir.

Filament iplikler ig¢in durum degisiktir. Bire-iki bikiim-
den Onceki {retim kademeleri daha ylksek galigma hizlarina sa-
iptir ve bobin bogaltma isleminin en az sayida olmasi iste-
nir, Bu ylzden gelen bobinler genelde bliylktir. Eger tekrar
sarma isleminin gerekecegl Cnceden tespit edilmemigse, Onceki
islemden gelen bobinler bdylece kabul edilip ig buna gbre di-

zayn edilmelidir,

Dz filament ipliklerin besleme bobinleri g¢ogunlukla pa=-
ralel sarimli masura geklindedir ve normalde iyl sagilma Szel-
liklerine sahiptir, Orta kalinliktaki iplikler igin bu masu=-
ralar ilgili balon sekillerine tamamen uyar. Fakat kalin ip-
liklerde masuralar ¢ok zayiftir ve balon iginde fazladan bog
hacim kalir, Ince ipliklerde ise balonun kendisi ¢ok zay1lf
hale gelebilir, ¢tkmesini Onlemek i¢in daha blyik bir i bo-
yu gerekir. Tekstire filament iplikler igin 150-200 mm.
yiksekliginde ¢apraz sarimli bobinler kullanilir,

Stapel elyaf ipliklerinin bir bire-iki bikim tnitesinde
islenmesinde sagilma hizlari 20-150 m/dak, arasinda degisir.
Yiksek blkimli filament iplikleri de ayni hizlarda islenir.
Disik bikimli kalin filament iplikleri iglenirken hizlar ba~
zen 300 m/dak.'ya erisebilir. Bu ylksek sagilma hizlarinda
iplik kendini bobinden ayirir ve bir balon olugturur.
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>, 1lobe Gerginlik Verme Cihaz

Dénen ig diski tarafindan bobin etrafinda hava direncine
maruz kalarak dolagtirilan iplik balonu, iplikte bir gergin-
lik olugturure. Eger bu gerginlik disardan uygulanan bir bag-
ka gerginlikle dengelenirse, iplik balonu sabit kalabilecek-
tir. Bire-iki blkim igindeki gerginlik verme cihazinin amaci
da bdyle bir gerginlik olusturmak ve verilen bikimin iplik
akis yoninin tersine dogru yayilmasini sinirlandirmaktir,
Gerginlik verme cihazi ig¢in en uygun yerlesim yeri bobin ti-
pinin i¢indeki bogluktur. Cihazdan gegen ipliklere uygula-
nan gerginlik kabaca balon gerginliginin %20-25'i olmalidar.
Bu gerginlik seviyesi, mlteakip iplik dtnemeglerinde meydana
gelen sirtinme tarafindan arttirilacak ve ig diskinin Kkena-
rindaki balon gerginligine denk diigecektir,

2.1.7. Bikim Verme Izi

Gerginlik verme cihazinin g¢ikisi, bir bire-iki bikim
iginin iplik yolundaki son sabit kilavuzdur. Sonraki iplik
kilavuz elemani, igin dénen kisminda eksenel ydnden radyal
yone kivrilan dik agili bir kavistir.

Sekil: 2.6. Ipligin rezerve diski ve firlatma tabagindan
balon bdlgesine havalanmasi



Bu, her ikiside ig diskinin lizerine monte edilmis genig gaply
bir firlatma tabagi ve daha kiiglik ¢apli bir rezerve diski

tarafindan olusturulur. Sabit gerginlik verme cihazinin ¢iki-
g1 ile donen igdeki eksenel-radyal kavisin arasindaki uzunluk
ilk blkim bSlgesini meydana getirir. Rezerve diskinin radyal
kanalini terkeden yari bikilmis iplik, degisken miktarda re- -
zerve diskinin etrafina sarilir, sonra dogruca firlatma taba-
ginin kenarina gider ve balon bdlgesine havalanir (Sekil 2.6).

Firlatma tabagi, en altta iplik balonunun ¢apini belir-
ler. Rezerve diskinin (Barmag bulusu) birgok fonksiyonu
vardir:

a) Hava direncine kargi iplik balonunu besleme bobini
etrafinda dolastirir.

b) Firlatma tabaginin kenarinda ipligin havalanma agi-
sinl belirler.

c) Dengeleyici bir etki ile, balon gerginligini karsi-
lamak ig¢in uygun iplik gerginligi seviyesini saglar (Eger
gerginlik verme cihazi gikisindaki gerginlik ¢ok disik ise
rezerve diski etrafindaki sarilma orani artar ki bu bir bo-
curgat etkisi gdstererek daha fazla gerilim olusturur,

Eger gerginlik ¢ok yiksek ise sarilma orani uygun sekilde
azaltilir),

d) Balon bBlgesine girsn ve ¢ikan ipligi dengelemek {lize-
re belirli bir rezerve iplik uzunlugu olusturur., Bu gilkisg
bobini sarim ve besleme bobini sazilma hizindaki kisa ddnemli
dalgalanmalari karsilar,

Firlatma tabagi ve rezerve diskinden olusan ig diskinin
sekll ayrintili milhendislik galismalari sonucu meydana geti-
rilmigtir. Temel parametreler, besleme bobini boyutlari ve
bunu igine almasi gerekem balon gekli tarafindan belir lenmis-
tir., Ayrica islenebilecek uygun iplik numara araligi ve ip-
1lik Uzerine etkiyen hava direnci kuvveti de iz sekli igin °
6nemli unsurlardir,



Stapel elyaf ve tekstire filament ipliklerinin silindi-
rik veya konik besleme bobinleri igin diiz bir rezerve diski-
nin lizerine yerlestirilmis ayni sekilde dliz bir firlatma ta-
bagi se¢ilmesi halinde, balonun en digiikk enerji tiketimi ve
en yiksek kararlilikta (dengede) gergeklestirilmesi saglanir,
DUz filamentler ig¢in kullanilan dar masuralar igin konik ya-
da fincan bigiminde igler kullanilmasi daha avantajlidir.
Rezerve diski, fincanin tabani tarafindan olugturulur., Fin-
canin Ust kenari daha genis gapiyla balon firlatma g¢apini
belirler, Fincan sekilli iglerin kullanimi, firlatma taba-
gindan balonun en tepe’ncktasz.na kadar olan mesafeyi ve ayni
zamanda iplik balonunun zorunlu ¢apini azaltir, Bu da iplik
balonunun kontrolini kolaylastirir ve daha dengeli olmasini
saglar.,

Igde iplikle temas eden biitin yilizeylerin dikkatlice ig-
lenmis, disikk sirtinme katsayisina sahip ve asinmaya karsi
dayanikll olmasi gerekir. Stapel elyaf ipliklerinin kulla-
niminda tercih edilen materyal cilalanms, sert, oksidize
aliminyumdur, Bazi uygulamalarda paslanmaz g¢elik iyl sonug-
lar vermigtir, Ince filament ve dikis iplizi gibi hassas
rtinlerin iglenmesi halinde cilalanm s krom yiizey kullanilir,
Igin iplikle devamli temas halinde olan kisimlari sert sera-
mikten yapilmis olmalidir. IZin merkezindeki iplik kanalinin
kavisinde, rezerve diskinin radyal kanalinin ¢rkisindaki ke-
nar desteklerinde seramik madde kullanilmasi zorunludur,

2.1.8. Bire-iki Biikim Unitesinde Iplik Gerginligi

Bes leme bobininden sagilmasi ve ¢ikis bobinine sarilmasi
arasinda ipligin her elemani, iplik yolu boyunca ani yer de-
gisimlerinin neden oldugu, zamana bagli bir gerginlik fonksi-
yonuna tabidir, Bunun esas Ozelligi sudwr; iplik yolunun ba-
lon kismindaki iplik gerginligi, iplik yolu boyunca herhangt
bir baska noktada iplige etkiyen diger gerginliklerden



bagimsizdir. Ortalama balon gerginliginin buylikligl, 1 bo-
yutlarina, ipligin yapi szelliklerine ve agisal hiza baglidir,
Sekil 2,7'de iplik yolu boyunca iplik gerginliginin degisimi
gérilmektedir.

rirlatma tabaginin Kenarindaki balcn gerginiifi, disare
dan uygulanan esit blylklikte fakat ters ybnde bir gerginlik-
le dengelenmelidir. Eger bobinin sagilmasi sabit bir hizda
gergeklegirse, sagllma gerginligi ipligin kiigikk uzunluklarin-
da biiyiik dalgalanmalar gOsterecektir. Ama bir bire-iki biikiim
iginde sagilma gerilimi diizgin bir sekilde degisir ve bunun
yerine sagilma hizinda dalgalanmalar olusur, KXoruma kabinin
ici btog tipinin igindeki gerginlik verme cihazi, bu iplik
gerginligini arzu edilen sekilde sabit ama ortalama sagilma
gerginligiyle karsilastiri ldiginda nispeten yiksek bir sevi-
yeye ¢irkarir,

iplik Gerginligi

1501

1004—

10y— ity N iplik Yolu )
BOBIN GERME REZERVE 1IPLIK ASTIRY

gok CciHAZI DISKI BALONU BESLEME
degisken ekleyici degisken sabit indirici

. Sekil: 2.7. 1Iplik yolu boyunca iplik gerginliginin
degisimi



Gerginlik verme cihazinin gikis gerginligi bocurgat et-
kisiyle, iplik yolunun dik ag¢ili kavislerinde, iZ diskinin
merkezinde ve ipliZin rezerve diskinin lzerine ¢iktigi rad-
yal kanal g¢ikisinda artar. DBunula birlikte rezerve diski-
nin merkezinden gevresine ipligin aktarilmasi esnasinda
merkezkag kuvvette meydana gelen bir azalma, iplik gerginli-
ginde de hafif bir eksilmeye yol agar, EZer radyal iplik
uzunlugundaki merkezkag¢ kuvvet, gerginlik verme cihazi gikis
gerginligini agacak hale gelirse iplik igin digina firlati-
lacak ve sabit durum olugturulmasi mimkin olmayacaktir,

Iplik, firlatma tabagi kenarina geldiginde, gerginlik
buradaki kavisin etrafindaki sirtinmeye bagli olarak bir
faktdrle garpilacakftir. Bu noktadan sonra iplik bosluga
havalanir ve i¢ boyutlu, egimli balon yolunu izler., Iplik
en genig balon gapina yaklagtigi sirada gerginlik hafifge
azalir, daha sonra tekrar artar., Balonun tepe noktasindaki
gerginlik az yada ¢ok balonun alt noktasindaki gerginlikle
aynidir, Balon kilavuz halkasinda gerginlik sirtinmeyle ha-
fifge artar. EndiUstriyel bikim isleminin standart kosulla-
rinda, bir bire-ikl blkim iZindeki en ylksek gerginlik balon
tepe noktasindaki kilavuz halkasinin lzerinde gerg¢eklesir,

"Bire-iki bikim igi" ismi, igin her donigl i¢in ipligin
iki tur blkim almasi olayindan gelmektedir, Bikimin ilk ya~
risi igin igl bog gaftinda, gerginlik verme cihazi ile dbnen
diskin merkezi arasinda verilir, Bikimin ikinci yarisi ise
prensipte sadece, iplik radyal hareketten tekrar eksenel hare-
kete dondiginde, yani balon tepe noktasinin lzerinde verilir,
Bu demektir ki iplik balondayken sadece yari bikimli olmali-
dir. Yine de pratikte yapilan dikkatli gOzlemler gOstermek-
tedir ki balon kilavuz halkasinin alfinda bir miktar yalanci
bikim gerginlikten dolayr sikigsacak ve iplik balon yolu bo-
yunca hemen hemen tam bikimli gozikecektir,

Iplik yolunda iplik gerginligini etkileyen bir sonraki
eleman on alici veya asiri besleme silindiridir, Asira



besleme initesi balon gerginligini sonraki iglem igin uygun
bir seviyeye indirir fakat iplik hizini degistirmez, Yani
fonksiyonel olarak iplik hizini etkilemeden iplik gerginligi-
ni azaltan ters bir iplik freni (gerginlik verme cihazi)
olarak digiiniilebilir,

2,1.9. Iplik Senstri (Hissedicisi)

Balon tepe noktasinin Uzerindeki iplik yolu ©b&liml, ip-
lik sensdrleri igin en elverigli yerlegim yeridir, Bunlar
bikiim iginin performansini izlemek ig¢in kullanilirlar. £In
basit sensOr, hareket eden ipligin kendisi tarafindan yukar-
da tutulan bir digen-teldir. Bir iplik kopmasi veya besleme
bobininin bitmesi halinde, bu disen tel iplik tarafindan yus-
karda tutulamayacagindan asagl disecektir, Bdylece makina
{izerinde farkli hareketleri baslatacaktir.

1plik kopmasi durumunda, besleme bobininin iplik ucunun

ig etrafina sarilmasini Onlemek ig¢in yakalanmasi. Bu hare-
ket diilgsen-telin izerine monte edilen uygun bir baglanti ile
sag lanar, ,

-Bir ibrenin kaldirilmasi yada bir lambanin yanmasi,
Izin iliretim disi oldugunu isaret eder.

~Sarim bobininin kalitesini korumak amaciyla sarimin
durdurulmasi veye bobinin kaldirilmas:i (yada her ikisi birden)

~Gevgek iplik uglarinin kesilmesi veya sikistirilmasi

~-Igin durdurulmasi, frenlenmesi ve istenirse yerinin ye-
niden ayar lanmasi

Bu hareketler yardimci mekanik, pnSmatik veya elektro-
nik araglarla gergeklegstilir. Dogrudan etkiyen digen-telle-
rin yanisira optik ve piezo- yada tribo-elektrik iplik sen-
sérleri de vardir. Cogu sensdrler basitge, gegen ipligin
varligini veya yoklugunu hisseder, Daha karmasik sensorler
ayrica iplik gerginligini yada daha 0zel olarak balon tepe
noktasindaki balon gerginligini kontrol eder [5].
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2.2, ISITICI INITESI

2,2.1, Isiyla Sabitleme (Heat-Setting) Islemi

Cocukken annemizin Utiislinin nemli, kKirisik elbiselerin
tizerindeki etkilerini gtzlemek, gogumuzu kontrol edilen i1si-
nin tekstil rinlerine uygulanmasinin yararli etkilerinden
naberdar etmigtir,

Polyester ve naylon gibi sentetik elyaf belirli bir si-
caklik siniri iger:isinde termcplastigtir. VYani isitilinca
yumusak hale gelir ve bu durumda daha kolaylikla deforme
edilebilirler. Eriyikten g¢ekmenin (melt-spinning) ilk biiyik
deformasyonundan (filamentin c¢ok delikli bir levhadan yani
diiseden ekstrizyon), goriniisinii gelistirmek igin bitmis bir
elbise parcgasina yapilan son sicak pres islemine kadar bu
Ozellikten birgok tekstil imalat isleminde faydalanilir,

Biitin kati maddeler, bilesik molekiilleri arasindaki
gesitli tiwrdeki baglar tarafindan birarada tutulurlar. 3Bu
baglar i1sitma sonucu gevser ve bazi durumlarda, buz ve bir-
gok metallerde oldugu gibi, belirli bir sicakliga (erime
noktasi) erisildiginde beglar kirilir., Bu noktada madde
aniden sert ve kati halden sivi hale doniigir,

Tekstilde kullanilan sentetik polimerler daha karmasik
bir yapiya sahip oldugundan, uzun, zincir benzeri molekiil-
leri birarada tutan degisik tipteki baglar genig bir enerji
araligina sahiptir., Bu onlarin genis bir sicaklik araligin-
da kirilmalarina yol agar. Bu nedenle polimerler sicaklik-

lari arttirildiginda, derece derece yumusarlar. Ornegin,
polyester yaklagik 90°C'de (Glass transition temperature-
Camsi donilisiim sicakligi) az yada ¢ok rijid yapisini kaybet-
meye baglayacak, sicaklik 200 C'ye yiikseltildiginde derece
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derece daha yumusak halegelecek ve sonugta yaklasik 250°C!'
de eriyecektir,

Hemen hemen biitin tekstil islemleri yapiy:r olugturan
lifleri deformasyona zorlar. Ornegin. stapel egirme igle-
minde lifler bikimlendirilir, dokuma ve Srme iglemlerinde
egilir, ilmeklendirilir ve gerilir. Iif maddesindeki mole-
kiiller arasi baglar 1lif lUzerine uygulanan gerilimler sonucu
deforme olur ve oldukga fazla geri getirici kuvvetler mey-
dana getirir. Ornek olarak basit bir iglem olan ipligin
gerilmesini alalim. Bag deformasyonlari gerilen iplikte
bir geri getirici gerilme olusturur ki iplik serbest bira-
k1ldiginda bu, ipligin uzamasini azaltir. Eger gerilen ip-
1ik belli Dbir uzunlukta tutulur ve isitilirsa, gerginlesmisg
baglarin bir ¢ogu gerilmeyi azaltarak kopacaktir ve iplik
soguyunca, ipligi uzamis oldugu halde sabitleyerek yeni bir
yapida yeniden olusacaklardir, Bu islem 1siyla sabitleme
(heat-setting) olarak bilinir ve deforme olmus durumu 1s1
etkisiyle daimi hale getirir (Sekil 2.8),.

Eger deformasyonun sabitlendigi sicaklik daha sonraki
bir zamanda, baska bir islemde asilirsa, maddeyi deforme
halinde tutan baglar kirilir ve deformasyonun bir miktar:
veya timl kaytolabllir, GClnkii baza orijinal kir:lmamis
baglar eski boyutlarini geri kazanmaya yonelecektir. Buna
gbre yukarda verilen ornekteki iplik geker, kisalir,

Sentetik iplikler, gerilme 6zelliklerini geligtiren
germe isleminin takip ettigi ekstrizyon iglemleri ile elde
edilirler. Eger daha sonra iplikler diiglik gerginlik altin-
da 1sitilirlarsa bu germe miktarinin bir kismini kaybeder
ve kisalirlar. Cogu iplikler, bir 1siyla sabitleme iglemiy=-.
le dengelenebilen kumaglarin yapimi ig¢in amaglandigindan
ipliklerin bu ©zelligi genellikle bir dezavantaj degildir.
Fakat belirli uygulamalarda iplik ¢ekmesi (kisalmasi) &n-
lenmelidir, Ornegin, bir dikis ipligi olarak imal edilen
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a)

b)

c)

a)

Bir lifteki polimer
molekiilleri arasindaki
baglar

Sekli bozulmug 1if;
molekiiller arasi bag_
lar gergin ve orijinal
molekiiler (dolayisiyla
1if) konfiglirasyonuna
ddnecek sekilde davra_
niyor.

Isil iglem orjinal
molekiiller arasi bag_
larin bircogunu tahrip
ediyor, arta kalan
baglar zayif geri
getirici kuvvetleri
temin ediyor.

Sodjuma esnasinda yeni
(noktali) badglar olu_
suyor. Bunlar molekii_
ler yapiyil yeni bir
konfigiirasyonda sabit_
leyecek ve arta kalan
baglarin zayif geri
getirici Kuvvetlerin
istesinden gelecek
sekilde davraniyor.

Sekil: 2.8. Termoplastik polimerlerde Isiyla Sabitleme
Isleminin sekillerle gdsterimi
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sabitlenmemis bir ipligin 1sidan etkilenmeyen bir kumasta
kullani lmasi durumunu ele alalim, Olusan elbise sicak suda
vikandigil zaman dikis ipligi gekecek, kumas gekmeyecek ve so-
nugta bitin dikis yerleri blizlilecektir,

Dikis ipliZinin gevsek bir durumda basitge i1siyla sa-
bitlenmesi yeterli degildir., Clnkl iplik kisalacak ama di-
kis gerilmelerine maruz kaldiginda kolaylikla tekrar uzaya-
caktir., Ipligin gerginlige karsi direncini yitirmemesini
mimkin kilmak ve ayni zamanda ¢ekmesini azaltmak igin gogu
zaman iplik kontrolli bir sekilde ayni anda isitilair ve ge-
rilir. Araba lastiklerinde kullanilan tekstil kordlarinda
yiksek gerilme modiilil ve dlisiik ¢ekme degerleri gereklidir,
Bu yizden kullanilacak iplikler sicak germe islemine tabi
tutulur lar,

Bikim alan iplikler binyelerinde "bikim canliligi®
olusturan yiksek torsiyonel kuvvetler gelistirirler, Bu
kuvvetlerin etkisiyle Onceki bikimsiiz hallerine donligmeye
¢galigtiklari igin dolanmaya, karismaya egilimlidirler,
Bundan dolayi, bu iplikleri sonraki islemlerde kullanmak
zordur., Bu torsiyonel kuvvetler bir 1s11 islem ile, genel=-
likle buharda Snemli Clglide azaltilabilir yada giderilirler.
Su veya buharin bulunusu, 6zellikle belirli bir miktarda su
absorb eden naylon gibi liflerde, ¢ogu zaman i1siyla sabit-
leme islemini daha kolay hale getirir. Ornegin, naylonun
120 C'de buharda sabitlenmesi, 180 %C'de kuru 1sida sabitlen-
mesi kadar etkilidir, Su, kabartici ve plastiklegtirici bir
madde gibli davranarak molekiiller arasi baglarin kopmasini ko=
laylagtirir, En Dbliyik etki erime ncktasinda goriilir, Kuru
naylon 66, 250°C'de erir fakat doymus buhar ig¢inde bu 172°C!
ye diiser. Buharin kullanilmasiyla naylon 6'nin erime noktasi
215%C'den 153 T'ye diser.

Elyaf ireticisini terkettiklerinde, filament iplikleri
6zellikleri itibariyle ipek gibidir ve bu durumda sinirli
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kullanim olanaklarina sahiptir. Giysilerimizin ¢ogu sicak
tutan ve 1sik gegirmez olmalidir, Yani sentetik lifler, do-
éal lifler olan pamuk ve yinin Kkumaslara verdigi tzelliklere
benzer Szelliklere sahip olmalidirlar, Yillardan beri bu
ipliklere hacim ve esneklik ekleyen iglemlerin gelistirilme-
si ig¢in ¢ok gayret sarfedilmistir, 3u amaca hizmet eden
tekstire islemleri, filamentlere kivrim, ilmek ve Kivircike
lar verir ve genelde bunlari daimi kilmak ig¢in bir isiyla
sabitleme iglemi yapilir., Tekstirenin Snemi sundan da anla-
s1labilir ki, Bati Avrupa'daki naylon ve polyester filament
toplam Uretiminin en-az lgte 1lkisine bu iglem uygulanir.,

En ¢ok uygulanan metod olan yalanci bilikiim tekstiresinde
iplik bikiilir, sonra olugan nelisel deformasyonlari sabitle-
mek ig¢in 1sitilir ve scgutuluwr. Daha sonra verilen bikim
agilir, Biitlin bunlar tek bir sirekli islemde yapilir, Urtm
esas olarak bir dizl kigik, bikimslz helisel yaylardan olu-
sur ki bunlar karmakarisik sekilde birbirlerine dolanirlar
ve iplik serbest halde tiraki ldiginda gok hacimli bir hale
gelmesine neden olurlar. Gilnimizde bu iglem ¢ok hizlidir,
fglem hizlari bazi hallerde Ug milyon devir/dak.yir geger ve
1si1yla sabitleme iglemi yaklasik bir saniyenin ceyreginde
tamamlanir [7]e

Diger tekstire metodlarinda filamentler; ipliklerin ek-
senel olarak sikigtirilmasiyla (stuffer-box metodu), iplizi
bir brgak sirtinin lzerinden gegirerek (agilon metodu), &rip
tekrar ¢8zerek veya hava-jeti vasitasiyla deforme edilir.
Hava-jetl ile tekstire disindaki blitin metodlarda deformas-
yon 1sitma-sogutma yoluyla filamentlere sabitlestirilir,
Degisik bir tekstlre metodunda ise filamentler 8yle yapilan-
dirilirlar ki bir 1si1l iglemle kendi kendilerini deforme
ederler, Bunlar degisik g¢ekme (kisalma) karakteristiklerin-
deki iki polimerin dise levhasinin her deliginden birlikte
ekstrizyonu ile elde edilir, Gevsek durumda 1isitma sonunda
filament bilesenlerinin farkli gekme degerleri, orjinali



35

diiz olan filamentlerin dar spiraller haline dénlismesine ve
ipligin hacim kazanmasina yol agar,

Zy2e2e Isiticilar

Yalanci bikim islemi, 1sitma ve bikmeden olugan termo-
mekanik bir iglemdir, Etkili bir 1s1l iglem olmadan yalan-
ci1 biklmden istenilen sonug¢ alinamayacagindan isitma sekli,
1s1 donanimi dizayni ve 1sitma ortami, bu konuda calisan
makina imalatgilari ig¢in Onemli bir meseledir, Muhtemel g
1sitma gekli: |

a) konveksiyon,

b) radyasyon,

c) kondiksiyon metodlaridir.

Otoklavlar, buhar kutulari vs, gibi 1s1 degigtiricileri
esas olarak konveksiyon prensibine gtére, isitma ortam: olarak
sicak hava veya buharla g¢alisir. Radyasyon yoluyla 1si degi=-
simi, elektrik akimiyla yiksek sicakliklarda isitilan i1sitici
initelerinde uygulanir., Bu durumda iplik i1sitici ile temas
etmez ama ylizeyinden imfra-red isinlarla isitilir, Kondik-
siyon yolu ile i1sitma ise ipligin isitilan ylizeyle temas
ettigi Unitelerde gerg¢eklegtirilir,

Pratikte 1s1 transferinin yukardaki Ug¢ metoddan birine
bagli oldugu sdylenemez. ﬁrnegin, konveksiyon daima kondiik-
siyona eglik eder ve radyasyon bitin i1sinmis cisimlerde do-
gal bir olay oldugundan radyasyon ile 1s1i degisimi de her
zaman mimkindlr. Bir kural olarak s&ylenirse, bilitin isitici
Unitesi tiplerinde karigik bir 1si1 degisimi olmaktadir. Isi-
ticinin dizaynina bagly olarak, her i1sitma geklinde {¢ metod-
dan birisi esas, digerleri ikinci derecede kabul edilebilir,

Radyasyonla 1s1 degisimi, 1siyan-ylizeylerin sicakliginin
filament erime sicakligindan oldukg¢a yilksek oldugu initelerde
uygulanir. Isitici ylizeylyle, kazayla bir temas olmasi ha-
linde iplik erimesi oclasilifi ve iplik gegirme zorlugu
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nedeniyle bu tip Uniteler pek fazla kullanilmaz, Bu yiizden
genelde kullanilan isiticilar konveksiyon veya kondiksiyon
prensibiyle ¢alisirlar,

Isitici initeleri, temasly yada temassiz tipte’olabilir.
Temasli 1sitma tipinde, i1sitilmig ylizeyle temas eden iplik
hizli bir isi transferine ve dolayisiyla yilksek iglem hiz-
larinin gergeklegtirilmesine clanals verir. Yine de Dbikiilu
ipligin titresmesine bagli olarak tekstire iplik kalitesini
dlizensiz bir isitma olusabilir, Bunun yaninda temasli 1S1te
mada termoplastik ipliklerin bir miktar hasara ugramasinin
onine gegilemez, Temassiz 1sitmada ise, iplik i1sitilms yi-
zeyle temas etmez, esas olarak konveksiyon ve kismen de 1isi
kaynagindan yayilan infra-red isinlarla isitilir, Bu metod,
daha diizgin bir iplik 1sitma iglemi ve daha iyi kalitede
iplik iretimi sagiar.

Isitici Uniteleri silindirik veya kare prizma geklinde
olabilir. Igleri boru bigiminde bogluklar (agik ug dizayni)
veya yariklarla donatilmistir. Borulu bir temassiz 1sitica
initesi metal kapli, i1siya dayanikli seramik veya cam boru~
dan olusur (Sekil 2.9.a)., Bunun dis yiizevine désenen belli

(a) (b)

gekil: 2.9. Isitici Uniteleri a) Temassiz
b) Temasla
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bir dirence sahip bir elektrik bobini akimla isitilir ve bo-
runun ig¢indeki hava sicakligini 100-250 C'de tutar. Boru

bir kutuya konulmug ve kutu ile arasina i1si1i yalitici bir
madde doldurulmustur. Bu, g¢evredeki havaya olan 1si kayipla-
rini onler, Bazi durumlarda elektrik bobinine daha iyi c¢a-
Irgma kogullari saglamak igin boru ile kutu arasindaki hava
bogaltilarak 1s1 yalitimx yapilir., Temasli 1sitma durumun-
da, btoru egimli bir sekildedir. Isitici boyunun 50 cm.yi
gectigi hallerde iplik geg¢irme pnomatik (hava emici) terti-
batlarla yapilir.

Yarik bogluklu 1sitici iUniteleri levha geklinde isitma
elemanlariyla donatilmstar, Levha, bir elektrik bobini
veyva belli dirence sahip olan levhaya verilen elektrik akimi
ile 1sitilir., Temasl: 1sitmada iplik levhaya temas eder,
temassiz isitmada ise levhalar arasindan geger. Sekil 2,9,
b'de temasli tipte bir isitici initesi gériilmektedir. Ip-
1igi 1sitmak ig¢in kullanilan ylizey, iplikler ig¢in iki olukla
donatilmig, hafif konveks metal bir levhadir, Levhanin arka-
sina metal bir plakayla kapatilmis i1sitma elemani monte edil-
mistir, Iplik temas ylizeyl ve 1sitici elemani kapayan plaka
arasinda 1si yalitimi saglanmig ve Dbiitin bu yapi, iplik ge-
¢irilmesi ig¢in bir girigi bulunan metal bir kutunun igine
yerlegtirilmistir,

Genellikle her 1sitici initesi, Onceden belirlenen de-
gerden sapma olmasi durumunda sicaklizin ayar lanmasi igin
bir reostatla donatilmigtir. Makinadaki biutin isitici itni-
teleri ig¢in Onceden belirlenen sicaklik, kontrol kutusunda
bulunan i1sitma elemanina gbre sabit tutulur., Bu elemanin
sicakligil Ozel bir digme ile degigtirilebilir ve elektronik
8lglim cihazlariyla denetlenir [8],
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2.3. YAIANCI BUKUM UNITESI
2.3.1s Yalanci Bikiim Tekstire Islemi

Yalanci DbDikim tekstiresi ilk defa II. Dinya Savasi'ndan
birka¢ yxr1l once bir Isvigre firmasi olan Heberlein A.G. ta-
rafindan geligtirildi. Bu metodla bikim verme, 1siyla sabit-
leme, blkim agma islemleri ayri ayri ve ard arda gergeklesti-
riliyordu. Bu yeni metod hemen kabul gtrmedi. Cilnki ilk
olarak viskoz rayonu, kupramonyum rayocnu ve asetat rayonla-
ri gibi termoplastik olmayan rejenere seliiloz elyafa uygu-
landi. Sonugta sabit bir kivrimlanma etkisi elde edilemedi,
Naylonun bulunmasiyla ortaya ¢ikan sentetik elyafin gelizimi
ile bu metod kendini kesin olarak kabul ettirdi ve sonraki
yillarda yeni tekstire metodlari bunu takip etti,

Sonraki gelismelerle bu ekonomik olmayan ve zaman kay-
oina necden olan geleneksel l¢ agamali islem, tek adimli, si-
rekli bir tekstire islemi haline donigtirildi., BSylece islem
tasitlestirildi ve verimliligi arttirildi., Yalanci bikimle
tekstire edilen iplikler U¢ Onemli karakteristik kazanirlar:
hacim, esneklik ve tork.

2,3.2. Yalanci Blkim Tekstire Igleminin Prensipleri

Yalanci blkimll ipliklerin lretiminde gereken temel
prensipler s6yledir:

1) Eger sabit bir multifilament iplik her iki ucundan
tutulur ve ortasindan ig¢i bos bir bikim igi tarafindan biki-
lirse, ipliZe igin her iki tarafinda, zit yonde spiraller
(S ve Z) ve esit miktarlarda bikim verilir (Sekil 2,10.a).

2) Ipligin yarisi ayri olarak diisimniildizinde biikimin
gergek oldugu goriilse de, bir blitin olarak ipligin uzunlugu
boyunca btiklmin cebrik toplami sifirdir. Bunun gibi bir
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(a) (b) (c)

Sekil: 2.10. VYalanca Biiklim Isleminin Prensipleri
a) Sabit bir iplige yalanci biikiim verme
b) Hareketli bir iplife yalanci biiklim verme
c) Slrekli bir yalanci biikim tekstiire iglemi

ISITICI

BESLEME

!

,bikkim iglemine yalanci blikim iglemi diyoruz, Yalanc: bikim
igi devamli donerken ve iplik de onun ig¢inden devamli geger=
ken, yalanci bikim iginin ¢ikis tarafindaki blkim sarim tni-
tesine dogru gétirilir. Giris tarafindaki bikim ise yalanci
bikim iZinin ig¢ine dogru hareket eder., VYalanci blikiim iginden
gegtikten sonra iplige gore bikim y8ni tersine doner ve iplik
blkimsiiz hale gelir, Ayni zamanda ipligin iZe giris kismin-
da yine iplige bikim verilmeye devam edilir, Denge kuruldu-
gunda, yalanci blkim iZinin girig tarafinda biklmsiz iplik
bdlgesi olusur (Sekil 2,10.Db)

Eger simdi yalanci blkim iZinin giris tarafina, blklim-
14 ipligin ddnen igin iginden ge¢mesinden Once sogumasi igin
yeterli bogluk birakilarak bir 1sitici eklenirse, li¢ temel
asama oclan bikim verme, 1siyla sabitleme ve blikkim agma ig-
lemleri:sirekli gekilde bir makina {izerinde gergeklegtiri-
lebilir, gekil 2,10.c'de gtriildigi gibi, bikim iplige



gerginlestirici ile ig arasinda verilir, isiticida sabitles-
tirilir ve yalanci blkim iginin {izerinde, iE gikisinda ag¢rlir,
Iplik igden ¢ikarken, filamentlerin bireysel torklarinin top-
lam1 olan, S veya Z yéninde dogal bir torka sahiptir,

2.5 050 Blkim Unl'teSl

Yalanci Dikim tekstire sisteminde blikim verme elemani
esas olarak yataklanmis ve ekseni etrafinda dénebilen bir ..
biikiim tipinden olusur., Tlpin uzunlugu boyunca herhangi bir
yerde, genelde Ust ucunda, tipln ¢api dogrultusundaki bir
eksen lzerinde bir igcik buluaur., Iplik tiip ekseni boywnca
ve igcigin cevresinden dolanarak geger., BOylece igcik tara=
findan tutulmug olur., Bu sekilde yalanci blkim igi, tipin
her déniisii i¢in bir tur bikim vererek ipligi ddndirir.

Bir yalanci bikim isleminde verilen bikim sbyle ifade
edilir:

Bikiim _1g n1z1(doniis sayisi/ birim zaman)
Birim uzunluk B iplik hizi (uzunluk/birim zaman)
Bu formiilden de agikga anlasilacagi gibi sabit bir bikim
miktari icin iplik hizindaki artis, ig hizinda da bir artis

gerektirir, Verimliligin artmasi i1g hizindaki artisla bagin-
ti1lidir. Makina imalatgilari Uretimi arttirmak, maksimum
islem hizlariniy gerg¢eklestirmek ig¢in blkim elemaninin veri-
mini iyilestirmeve galismslar ve ginimiizde kullanilan de-
gisik tiplerdeki blkim verme sistemlerini gelistirmislerdir.

Yalanci bikiim tekstire isleminde iki tir blkim sistemi
kullanilir:

1) Manyetik igcik i sistemi

2) Sirtinme yoluyla bikim veren friksiyon sistemi
Krep tekstlre makinalarinda manyetik-igcik 1z sistemi kulla-
nildigindan bu bSlumde bu sistem anlatilacaktir.
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2.3.4., Manyetik Igcik Iz Sistemi

Yalanci bikim tekstire isleminin geligtirildigi zaman-
dan beri kullanilan bir sistemdir. Bu ig sisteml de ikiye
ayrilmaktadir; bigalet (g¢ift makarali) olanlar ve monogalet
(tek makarali) olanlar, Sekil 2,11'de goriilen bigalet ij
takimi, kati bir allminyum yapi ve iUzerine monte edilmig
cift bilyaly yatak yuvasindan olugmaktadir. Bu ¢ift yatak-
tan biri, Ust ucunda bir tahrik makarasi ve alt ucunda bir
tahrik safti tasimaktadir, gJaftlar, tegetsel bir kayig ta-
rafindan sirtinme yvoluyla tahrik edilmektedir. ¢Ciftteki
ikinci yatak ise tahrik makarasina boyutgca ve sekilce ben-
zer, boga dénen bir makara tasir, Bu iki makaranin yerle-
simi &yle ayarlanmigtir ki flanglar: arasindaki bogluk, bU-
kiim tipilinin ¢apindan biraz daha azdir, Blkim tiipl de bu
tosluga uyacak ama makaralarin arasindan tamamen gegemeye=-
cek gekilde bigimlendirilmigtir (Sekil 2.12.a).

1) Tahrik
makarasi

2) Tahrik
safti

3) Boga dénen
makara

4) Bikiim tiipii

5) Balon kirici
boru

6) Tegetsel
kayas

Sekil: 2.11. Bigalet Bikiim 1g§i
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Sekil: 2.12.ay Blkim Tipl

Tahrik
Makarasi

kayisi

Miknatis

g —

e N EE .:
Biikiim tilipti i

Bliklim tiipl e
tahrik makarasi [#3:
tplik

Sekil: 2.12.0) Monogalet Bikim IZi

Bu boglugun, bikim tlpine gére ters tarafina yerlestirilmisg
kliglk ama kuvvetli bir miknatis, blkim tlplni makaralara bi-
tigik bir pozisyonda sikica tutmaktadir, Makaralarin dénme
yonl, Dbikim tlpinl daima miknatisa itecek gekilde ayarlan-
mistir. Islem sirasinda bikim tipl, ig¢indeki igcigin etra-
fina sarilan ipligin tip uzunlugu boyunca hareketi sonucu
iplik akig ySnine, yani yukarai dogru siriiklenmek egiliminde-
dirs Bu yukari hareket etkisi i1ki g¢eneli miknatis dizayni
ile giderilir., Miknatis g¢enelerinin arasindaki uzaklik,
biikim tiplnin iki flamsi arasindaki uzaklik kadardir. Ipli-
gin yukari gekisgi, flanglari ¢enelerinin karsisinda tutmaya
galisan miknatisin g¢ekimiyle karsilanir., Bunun sonucunda
bikilm tipl dikey dogrultuda ylzer gtrinimdedir {9].



Bigalet i takimlarinda, bilkim ydnine gore blkim tlpln-
de meydana gelen tahrik momenti farkliligi vardir, S yonin-
de bikim yapilirken bikim tipl, ayni ydnde ddnen makaralarin
arasina sikismaya g¢alismakta, dolayisiyla tahrik momenti
artmaktadir. Fakat Z ydninde bikim yapilirken tam tersine
makaralardan disari firlamaya ¢alismakta ve sirtinme kuv-
vetleri azaldizindan dondirme momentl azalmaktadir, Bu
mahzuru ortadan kaldirmak i¢in monogalet igler yapilmigtair,.

Sekil 2,12,b'de goriilen monogalet i3, tek bir tahrik
safti ve makaradan olugmaktadir, Bigalet igde oldugu gibi
bir miknatis bikim tloilnl makaraya bitigik tutar., Monoga-
let ig takimlarinin bigalet olanlara gdre avantajlarini su
gekilde siralayabiliriz:

-Yikksek devirlerde daha iyi bir hiz toleransi. Ornegin
600,000 dev/dak. ig devri igin bigalet igde + %3 olan devir
degisimi, kiitlesl daha az oldugundan monogalette + %1,5 ci-
varindadir, ) -~

~Daha az enerJji gerektirmesi ve daha sessiz ¢alismasa

-1z takiminin bakim masraflarinin daha az olmasi

-Her g¢apta blkim tipinin rahatlikla kullani labilmesi

-Iplik hazir lanmasinin bu iglerde daha basit olmasi

~-Bigalet i§ takimlarina gtre bikim tipinin tutunma kuve-
vetlerinin daha blyik olmasi

Sekil 2,13.,a~b-ctde ipligin izden nasil gegirilecegi
gtsterilmistir. Bu hususun Szellikle ylksek iplik hizlarinda
galisildiginda blylk nemi vardir. Ornegin, eger S yoninde
dSnen bir igden, iplik Z vdnindeki gibl gegirilirse, iplik-
teki filamentler igcigin Uzerinden gecgerlerken birbirlerine
sirtinecexler ve bu sonunda kopmalarina neden olacaktir.

Bu ylizden iplik bliklilecegl y®ne uygun sekilde igcikten ge-
¢irilmelidir,
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(c)

Sekil: 2.13. a) Ipligin biiklim tliplinden geg¢irilis sekli
b) S ydnilinde yalanci biikilim
c) Z yéniinde yalanci biikim

Manyetik 1gcik i sistemlerinde yiksek ig hizlarina
ulagmak igin bazi mekanik problemlerin halledilmesi gerekir.,
Hiz artisi blikim tipl gapi ile onu déndiren makara gapi ara-
sindaki orana baglidir. Yiksek hizlara erismek icin makara
gapini biylltmek, bikim tipi ¢apini alabildigine kiigiiltmek

gerekir,

Makara ¢api biyliltilemez., Clnkl agirligl artacak ve
dolayisiyla ddndiriilebilmesi igin daha fazla enerji gereke-
cektir., Ayrica gapin gok bliylitilmesine karsin agirligin
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artmamasi ig¢in daha ince yapilmasi halinde, yiiksek devir sa=-
vilarinda daireselligini kaybederek deforme olacaktir, Bu
durumda iz devri titresimli hale gelir. Bu da ipligin biki-
minin degigmesi demek oldugundan iplik kalitesi kdti ydnde
etkilenecektir. Bu nedenlerle makara gaplari 36 ile 45 mm,
arasinda degig,mektedir.

Blkim tipinin delik gapi bellli bir degerin altina indi-
rilememektedir. Cinki her iplik numarasi ig¢in ayri bir bl
kiim tipl kullanmak verimli olmamaktadir. Bu ylizden 45 denye
veya 450 denye iplik igin ayni bikim tiipii kullani lacagina
gbre delik gapinin da buna gore diginiilmesi gerekir. Ayrica
malidir., Yapilan incelemelerde blkim tipl delik gapi, iplik
capinin en az 6 kati olmasi gerektizini gbstermistir, Ig
caplr fazla ufaltamadigimiza gdre, dis cgapr ufalttigimiz tak-
dirde tipin mukavemeti sorunu ortaya c¢ikmaktadir., Ginimizde
kullanilan biikim tipl ¢aplari 2-2.5-3 mm. 0larak standarte
lagtiriImstir., Ne kadar yiksek hizla ¢alisilacak ise o
kadar ince tip kullanilir,

Bu mekanik sinirlamalara bagli olarak manyetik iZcik iz
sistemlerinde 1,000,000 dev/dak.'dan yiksek hizlar elde et-
mek gok zordur. Bu degerin iizerindeki hizlara ulasmak igin
yapi lan alternatif sistem arastirmalari, silirtinme voluyl
yalanci bliklm verme prensivlerine dayanan ¢esitli sistemle-
rin gelistirilmesiyle sonuglanmistir [9].

2.4, SARIM UNITESI
244441, Bobin Sarimi Igin Gerekenler ve Sarim Bobini Yapisi

Ring blkim makinalarinin tersine, standart capraz sa-
rimli bir bobin sarimi bltin krep tekstire makinalari icgin
blitinleyici bir fonksiyondur. Bobinlerin yapisi ve kalitesi



larindan bag

iz lemi

ve ayni zamanda bikiim sevivesin

-Ipligin bobin iizerine diizgin yerlesimini ve bobin dén-
dirme mekanizmasiyla birlikte sar

in ve blklm seviye-
sinin tam degerini belirleyen, bobin strogu boyunca gidip

gelen travers iplik kilavuzu,
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Ipltgin sistemden gekilip sarim initesine alinmasi isi
esas olarak asiri besleme initesince, ¢ok kiiclk bir oranda
da bobin dondirme mekanizmasi tarafindan yapilir,

Bir bobinin belirleyici parametreleri; bobin boyu, ¢api,
xoniklik agisi, toplam agirligi, yogunlufu, sertligi ve iplik
caprazlama agisidir, Bobinden istenen baslica Szellikler
ise sirekli veya aralikli yiksek hizlarda diizgin sagilma ve
iyi bir boyarmadde solisyonu penetrasyonudur, Krep tekstie-
re makinalarindan alinan sarim bobinlerinin kalitesi, otoma-
tik bobin makinalarindan alinan bobinlere denk ve hatta daha
iyidir,

Orta ve ince kalinlikta iplikler ig¢in 152 mm. bobin bo-
yu standarttir. Bobin agirliklari 2 ile 4,5 kg. arasinda,
gaplari 200 mm.,den 300 mm.ye Kadardir, Kalin iplikler igin
200 veya 250 mm, bobin boyu ve 8 kg.a kadar agirliklar uygune
dur. genellikle bir ¢ikis bobini toplam iki besleme bobinin-
den retilir.

Ginimiizde ¢ogu sarim initelerinde ¢apraz sarimli bobin
olusturulur. Gok az uygulamada paralel sarimli bobin kulla-
nilir, Oranegin, 1siyla sasitleme yaprlacak polyester iplikle=-

i, ylksek iplik gerginliginde paralel gsekilde ince bir ta-
taka halinde metal tiplere sarilirlar. Sarim lnitesi, bobin
begiginin egimi ayarlanarak, silindirik veya konik bobin ire-
timine adapte edilebilir, 0.4 kg/dm3 civarindaki bir bobin
yogunlugu, dokuma ve Ormede bobinden dogrudan iplik sagi lmasi
igin yeterli bulunmaktadir. Genelde boya bobinleri 0,2 kg/dm3
civarinda yogunluklarda istenir ama modern yiksek basinc¢la
zoyama iglemlerinde (.35 kg/dm3' e varan yoZunluklarda bobin-
lerde kullanilir. Iplik yogunlugu biitin bobin boyunca dizgin
ve esit olmalrdir,



: 2.15. Asiri Besleme veva On Alici Unitesd

2.4.2, Asiri Besleme veya On Alici Unitesi

Uygun bir bobin sertlizi igin gerekli iplik gerginlipgi
seviyesi olagan balon gerginlisinia %8-30'n arasinda degisir,
A

$1r1 besleme iUnitesi (Sekil 2,15), asir: besleme miline ta-
5,

Imig, ipligin hizindan yaklasik %50 daha fazla bir teget~
sel nizda dSnebilen, iki bitigik diskten olusan bir teker-
lekten meydana gelir, Disklerin birbirlerine bakan yizey=-
lerinde daire bigiminde siralanan 30 kama veya kire gekilli
Segman, bir oluk olusturur. Bu, hem V hem de zigzag sekil-
lidir ve iplik yolunu belirler, Oluk iplikten daha hizl:
hareket ettiZinden bocurgat etkisiyle iplik akis yoninde
gerginlik azalir. Oluktaki girintiler ipligin efektif uzun-
lugunu ve kavis sayisini arttirir, Sonugta, goriniisteki sa-
rilma agisi dikkate alindiginda, gerginlik bes kat daha
fazla azaltilabilir, Istenilen azaltma faktori tekerlegin
gevresindeki ipligin sarilma agisi degistirilerek ayarlana-
bilir, Azaltma faktérinii degistirmek igin baska bir yolda
asiri besleme oranini degistirmek ve bdylece sirtinme
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katsayisinin hiz Uzerindeki bagimliligini kullanmaktir,

Agiri besleme initesi farkli hizlarda sirtinme yoluyla
galistigindan hem initede hem de iplikte asinma ve yipranma
kaginilmaz bir durumdur, Unitedeki segmanlar yiiksek bir
sertlik derecesine ve sirtinme katsayisina sahip olmali,
liflerin kopmamasi ve ylpranmamasl ig¢in iyi bir sekilde ci-
lalanmalidir, Malzeme olarak krom kaplanmis ylzeyler veya
seramik teré¢ih edilir., Son yillarda artan ig hizlarina ve
daha Dbiiylkk bobinlerin iglenmesine bagli olarak iplik gergin-
likleri iki kat artmig ve bikim i¢in yaglayicilarin genisg
8lclide kullanilmasiyla da efektif sirtinmme katsayilari azal-
migtir, Ama sekillendirme ve yilizey bigimlendirme lizerinde
vaprlan etkill mlUhendislik galismalari bu defisikliklerin
olumsuz etkilerini gidermistir,

2eltede Sarim Bobini Déndirme Mekanizmasi

Biitin krep tekstire makinalarinin sarim initelerinde
sarim cobini igin tegetsel dondirme mekanizmasi kullanilir.
Silindirik sirtinme silindiri adi verilen bir silindir bobi-
ni déndirir ve yaklagik sarim hizini belirler (travers kila-
vuz hareketi i¢in bir dizeltme yapilmalidir). DBRBobin besigzi
tarafindan uygulanan dik bir kuvvet, silrtinme silindiri {ze-
rindeki btobinin kaymasini Onlemeye yeterlidir, Iplik ve si-
lindir arasinda, silindir Uzerindeki elastomer kaplama tara-
findan olduk¢a yiksek sirtinme xuvvetleri olusturulur ve
boblin dondirilir. Filament ivliklerde 1lif tahribatini Snle-
mek i¢in silindir malzemesi olarak cilalanmis paslanmaz ge-
lik, krom ve bazen mantar kullanilir,

Iplik sarimy bir iplik kopmasi veya besleme bobini bit-
mesi olayi ile kesildiginde, bobin hareketinin durdurulmasi
bobin kalitesi Uzerinde daha iyi sonuglar vermektedir. Mo-

dern sarim initelerinde bu iglem ya bobinin sirtinme
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silindiri Uzerinden kaldirilmasi yada bir kavramanin ¢oziil-
mesivle silindirin dSnmesinin durdurulmasi ile saglanir.
Bu hareketler bir iplik sensdrii tarafindan baglatilir,

2.4.4, Bobin Besigi

Sarim initesinin bobin besigfi iplik masurasini tutar,
konik sarim ig¢in uygun egimi belirler ve gerekli sarim ba=-
sincini saglar, Olusumu sirasinda bobin gap olarak, 50 mm,
1ik bir baslangi¢ noktasindan maksimum 200=-300 mm.ye kadar
sirekll degigir. Bu islem sirasinda bobin merkezi, sirtin-
me silindirinden uzaklasir, bobin egriligi azalir ve bobin
agirligil artar,

Travers kilavuzdan gelen iplik, slrtinme silindiri ve
tobin Uzerindeki iplik kiitlesi arasindaki bir iggenin igine
aktarilir, Uggen sabittir. Bu, travers kilavuzun lggenin
ucuna yakin kalmasini ve bdylece ipligin bobine uygun gekil-
de yerlesmesini ve baglanmasini saglar.

Genelde uygulanan bobin besigi, eksen noktasi makinanin
merkez cilzgisinin Uzerine yerlegtirilmis uzun bir 1lovyeden
itarettir (Sekil 2.16.a). BSyle boir tek kollu 18vye basit-
tir ve bobin titresimlerinin artmasina engel olur. Ama ge-
rekli bobin basincinin kontroll her zaman yeterli degildir,
Dana karmagik bir mekanizma, bobin masurasi ekseninin hemen
hemen dikey bir hareketine izin veren ddrt eksen noktaly,
dort kenarli bir gergeveden olusur (Sekil 2,16.Db),

Belli bir yogunlukta kusursuz sarilmis bobinler iretmek
igin, Ttobin olugurken ipnlik gerginligi ve bobin-silindir ara-
s1 temas basinci dikkatli bir gekilde ayarlanmalidir, Bobin
yogunlugu iplik gerginligiyle birlikte artar ama eger bobin
begigi basinci buma uygun olarak ayarlanmazsa, sonugta de-
“orme sekiller ve bozulmus kSgeler ortaya ¢ikar, Temas ba-
sincl, bobin gapi ile tam dogru orantili degil, biraz daha
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Sekil: 2.1s6. Bobin Besigi a) Tek eksen noktala
b) D&rt eksen noktali

az bir sekilde artar, Bundan dolaylr olusumu sirasinda bobi-
nin kiitlesindeki artis kismen telafi edilebilmektedir, Bu-
nun telafisi icgin eZimli kilavuz kanallar vasitasiyla kon-
trol edilen yaylar kullanilir, Filament iplik bobinlerini
sarmak ic¢in kullanilan karmasik Uniteler, titresimlerin ku-
sursuz sekilde sonimini ve initedeki bltin sarim elemanlari-
nin esit gekilde ayarini saglayan, temas basincini kontrol
eden pndmatik basing tertibatlarindan faydalanirlar,

2,4,5, Travers X1lavuz

Bir bobinde ipligin optimum c¢aprazlama agisi, iplik ti-
pi, sarim gerginligl ve bobin yogunlugundan etkilenir, Ge-
nelde 30-40 arasinda degisir., Sarim Unitelerinde gapraz
sarimly bobinlerin olugmasinda iplik yerlegsimini kontrol
etmek ic¢in merkezinden tahrik edilen travers kilavuzlar kul-
lanilir, Bobin stroku boyunca gidip gelme hareketi, ¢evre-
sinde a¢ilmig bir oluk veya spiral cgubuk bulunan, ddnen bir
yirek tarafimdean saglanir., Bir yirek izleyici, bu donme
hareke%ini gidip gelen safta iletir, Bu safta makinanin
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bir tarafindaki bltin travers kilavuzlar baglidir., Ipligi
bobine yerlestiren bu mekanizma kusursuz caligir ve dlsik
maliyetlidir ama yiksek nizlarda belli sinirlari vardir.
Ince iplikler ig¢in aktarma hizlari nadiren 100 m/dak.y1i veya
gidip gelme hareketi igin 100 ¢ift strok/dak.yl geger. Ka-
lin iplikler igin 160 ¢ift strck/dak.ya kadar c¢ikan hizlar
gerekebilir, Son yxllarda merkezinden tahrik edilen tra-
vers xilavuzlarain hizlari yaklasik iki kat arttirilmis ve
180 ¢ift strok/dak.ya kadar ¢ikilmistir. Daha kalin fila-
ment ipliklerin 300 m/dak, gibi viksek aktarma hizlarinda
iglenmesi gerekebilmektedir. Bu, ylrek ve safttan olugan
sistemin kapasitesini agar, 3u hizlara ¢ikan sarim inite-
leri bireysel olarak tahrik edilen gezici kilavuzliar kul-
lanir,

Booin bovu, ovouin. gapr ve inlik

. = T P S
agraz.ama ac¢lsl Jdeger-

W)

lerinin bazi kombinasyonlarinda sarim senkronize olur ve
aniden bobin hacminden firlayan iplikler kalin bir kordela
olusturur. Bu kordela oclusumunu &nlemek ig¢in inlik verle-
simindekl gaprazlama ag¢isi, travers kilavuzun hizi yaklasik
%8-10 arttirilarak vikseltilir,

Travers kilavuz hareketi, sirtinme silindirinin teget-
sel hizindan gelen gtrinlUsteki sarim hizini bir nmiktar art-
tirir. Travers Xkilavuz bobin kenarina yaklastiZinda enstan-
tane iplik hizi artar, kenardan uzaklagtifinda azalir., Olu-
gan tu modlilasyonun DbUyUk1lUgl, boodin uzunlugu ve bobinin agi-
r1 besleme tekerleginden uzakligina baglidir, Prensipte bu
mocdlilasyon yerel bUkim seviyesini biraz azaltir, Fakat ip-
likteki blkimin hareketliligi ve Dbikim verme bSlgesinin
uzunlugu sayesinde blikkim varyasyonlari tamamiyla dengelenir

[51.



BOLUM 3, KREP TEKSTURE IgLEMI

3.1, Xrep Tekstire Isleminin Gelisimi

Bircok illkede hayat kogullarinin geligmesiyle birlikte
liiks bir tekstil maddesi olan ipege talep artmistir. Bunun
sonucu artan ipek ihtiyacinin karsgilanamamasi ve ipek flyate
larinin yilkkselmesivle, ipeZe benzer ipeksel, yliksek kaliteli
xumas lar ig¢in son yillarda blylk bir pazar olusmugtur.

ipeksel kumaslar birgok fakttrin birlesmesiyle elde
edilmektedir. Bunlar sCyle siralanabilir:

-Iplik tipi: digik denye/filament sayisi, trilobal ke~
sitler ve parlaklik daha iyi sonuglar verir.

-ipek ipliklerine benzer bikim seviyelerinde islenen
vilksek bikimli iplikler veya krep tekstire iplikler

-Uygun kumag dokuma yaplsl

-Uygun bitim iglemleri

Yikksek bikimll, standart diiz polyester iplikleri teks-
til iglemleri esnasinda karsilastiklari bltin i1sil iglemler-
de g¢ok miktarda ¢eker. Bu gekme, kumasa ipeksi &zellikleri-
ni veren krer etkisini Snemli Olglde dislrir. Bu ylizden
farkedilebi lir etkiler ancak ¢ok agik dokumalarda elde edi-

lebilir, Bundan baska, bu 1s1l gekmenin dlizginslzligl kumas
gorinlsiinde de bazi dizginsizlikler meydana ¢ikarabilir,

Standart polyester iplikler, 130 C'de yaklasik %12
cekmeye sahiptir, Bazi elyaf {reticileri FRISELIA (Monte-
fitre) gibl dislk ¢ekme degerlerine sahip polyester iplik-
leri geligtirmiglerdir, Bu disik g¢ekmeli iplikler, yiiksek
biikimde daha yiksek krep etkisi ortaya ¢ikarir, Bunlarin
yardimiyla krepon ve krep jorjet gibi daha kreplesmis
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kumaglar elde edebiliriz. Bu tip iplikler genelde bikimlu
iplik olarak satilir ve dlz iplikler kadar kolay elde edile-
mezler, Standart bikimli ipliklerle karsilastirildiginda
fiyatlari da gok yilksektir,

tpeks: wumzzlar igin kullanilan diger iplik tirdl krep
tekstire iplikleridir, Bu iplikler 15-20 y11l kadar Once lg
adimly bir iglemle elde ediliyordu., Bu adimlar:

- Bikim

-Buhar ile sabitleme

-Diigik hizlarda igcikli tekstire makinalarinda yalanci
blikim tekstiresidir (Friksiyon tekstire makinalarinda yapi=-
lan denemeler basarisizlikla sonuc¢lanmistir).

Bu islemle krep kumaslar imal etmeye uygun, ivi kalite-
de iplikler iretildi, Fakat toplam g¢aligsma zamani ve islem
maliyeti ¢ok yilksekti, Geligtirilen krep tekstire makinala-
riyla bltin bu iglemler tek adima indirildi., Bu makinayla
tretilen iplik lic adimli islemle elde edilen ipligin Dbitin
Szelliklerine sahiptir ve ona gire oldukga ekonomiktir. Krep
tekstire makinasy iretim maliyetinde yaklasik %20 tasarruf
saglar. Ayrica bu yolla'standart polyester ipliklerinden,
ancak diglk gekmell polyester iplikleriyle saglanan yiliksek
xrep etkisini elde edebiliriz [101],

3,2, Krep Tekstire Makinasi

Bu galismada incelenen Kkrep tekstire makinasi, RATTI
firmasinin R521 DFT Crepetext makinasidir (Sekil 3,1,)., Bu
makina 9 bolimden olugmaktadir. Her bdlimde 5 dnde 5 arka-
da olmak lzere 10 i (toplam 90 ig) ve bir isatici imitesi
bulunur, Makinanin her iki yaninda, iginde igler ve diger
hareketli makina parcgalarinin hareketini saglayan motor ve
zincir-disli aksamini barindiran donanim Uniteleri bulunur,



Sekil: 3.1. RATTI 521 DFT Crepetext
Krep Tekstiire Makinasi



Asiril Besleme
Cihazi 2

Iplik

D

<::::> Isitici

Sarim Unitesi 300

vi Tekstiire
8 iplik

SRR

e - —— - —— ——

BRI

Asiri Besleme
Cihazi 1

0ok

Biiktimlii Iplik

ooY

Bire~-iki Biikiim Igi

| 2/

Sekil: 3.2. Krep Tekstiire Makinasi Iplik Yolu

(Krep tekstilire iplik iiretiminde)
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Igler bu motordan makina boyunca uzanan bir tegetsel kayig
vasitasiyla tahrik edilirler, Motordan kayisa hareketi ile-
ten kasnak cgapi degigtirilerek ig devri degistirilir, BSyle-
ce iplige verilen bikim miktari ayarlanir, Yalanci blkim
igcikleri, asgiri vesleme ve sarim silindirleri gibi diger
nareketli makina parcalari da kayis-kasnak, disli mekaniz-
malar: ve millerle baglanarak ayni motordan tahrik edilir-
ler, - Aradaki digliler ve kasnaklar degigtirilerek tu maki-
na pargalarinin da hizlari avarlanabilir,

RATTT 521 DFT makinasi iretim acisindan oldukga esnek-
ir. Bu makinayla krep tekstire iplikleri imal edilebildi-

ot

Q¢

i zibl valanci Dbikim Unitesi devreden g¢ikarilarak bikimlil

s

et iplikler veya 1sitici da devredsn gikar: larak

n

»et

vilisek blkUmil krep inlikler elde edilebilir, Avrica diger

4

<,

bir model olan R522 DFT de, mekinanin her iki ylizinde tek
sira yerine ¢ift sira i ver alir, 2oylece lretim kapasi-
tesi iki kat arttirilms ol

Bu krep tekstire makinasinin iplik yolu toyunca baglaca

bilegenleri bire-iki biklm igi, ikl vagimsiz agiri besleme
tekerlegi, 1isitici,; yalanci btikim 1Zi ve sarim iUnitesidir
($ek 30 )

RATTI %21 DFT makinasinin bire-iki blkim igi olan DT-
g
1357 izi her d¥nlisinde iplize iki tur bikim verir, Tzin
ak, Te

i
maksimum hizi 14,000 dev/dak,du Bikim aralizi ise 540-

3378 tur/m.dir.

Zirbvirinden bazZimsiz ¢alisan, aginmaya dayanikli sera-
mikten imal edilmig iki asiri bDesleme tekerlegi makina bo-
yunca uzanan agiri besleme milleri lzerine takilmigtir.
Bunlardan ilki bire-iki blkim igi ile 1sitici, digeri de

yalanci blikim igl ile sarim initesi arasina yerlestiril-
migtir. GOrevleri, iglerde olusan yiliksek iplik gerginligi-
ni disik bir seviyeye indirerek tekstire ve sarim )



iglemlerinin dlizgin bir gekilde gergeklesmesini saglamaktar,
Motordan agiri besleme miline hareketi ileten disliler de-
Fistirilerek milin dbnis hizi ve asiri besleme orani ayar-
lanir., Milin maksimum ddnis hizi 1350 dev/dak.dir.

Makinanin her bdliminde bir isitici bulunur ve her 151~
ticidan 10 iplik geger. Konveksiyon prensibine gére caligan
1sitici, elektrikle isitilan viizeylerden olusur. Iplik yi-
zeylerle temas etmez, 1siticinin igindeki sicak hava vasita-
siyla 1s1tzlir. Kontrol edilen sicaklik araligi 10C-250°C!
dir, Isaiticinin sicaklizr elektronik olarak makinanin yan
ylizinde bulunan tabledan ayarlanir ve xontrol edilir. BEoy=-
lece mikemmel bir 1si xontreclu saglanir, Ayarlanan sicake-
Iaktan herhangi bir sapma, bir alarm 1513 tarafindan belir-
tilir,

Yalanci bikim igli manyetik igcikli ve monogalettir,
Maksimum ¢alisma hizi 120,000 dev/dak.dir. Yalanci biikiim
igleri de tegetsel bir kayis ve kasnak vasitasiyla ayni mo-
tordan tahrik edilir.

Sarim Unitesi merkezi tahrikli travers kilavuz, tek ek-
senli bobin besigi ve sarim silindirinden olusur, Sarim ti-
pinitin uzunlugu 250 mm., ¢apr 63 mm., dir. Travers kilavuzun
stroku 200 mm. ve maksimum bobin c¢api 225 mm.dir. Unitenin
maksimum sarim hizi 80 m/dak.dir.

3.3, Krep Tekstire Iglemi
3e3els Xrep Tekstire Iplikte Biikim ve Tekstire Olusumu

Bir krep tekstire makinasinda kullanilan besleme bobin-
leri, germe-gekme makinalarindan alinan biylk POY hobinlerin
aktarma ma¥inalarinda 1l.5-2.5 kg. agirliginda, bire-iki bl
kim iglemine uygun dar bobinlere (masuralara) aktari lmasiyla
olusturulur. Besleme ipligindeki filamentler genelde
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trilobal kesitlidir, Bu kesit iretilen krep tekstire iplik-
lere daha parlak ve ipeksi bir gdrinim kazandirir. Ayrica
beslenen iplizin filament basina denyesi (denye/filament)

de Snemlidir., Digik filamant basina denye degerleri daha .
ivi bir krep etkisl ve ipek tusesi saglar. Disuk denyeli
ve filament sayili iplikler yliksek btiikklm seviyelerinde daha
iyi randiman verirler ve ylksek bir esneme potansiyeline sa-
hiptirler[&l.

Bire-iki blkiim 1Zine verlestirilen besleme bobinindeki
iplize bire-iki bikim teknigine uygun olarak blkim verilir,

Iz devri (dev/dak) x 2
Bikim miktari (tur/m) = - (3.1)
Tplik hizi (m/dak)

Verilen bikim miktari ipligin inceligine gére 600-1200
tur/m, arasinda degisir (Tablo 3.1). Makina pargalarinin
deformasyonundan kaynaklanan biikim kayiplari goriilebilir,

Tablo: 3.1. Krep Tekstiire Iplik Uretimi f¢in Kullanilan
Bazi Parametreler (%)

Numara Gercgek Biikiim Yalanci Bikim Isitica
miktar: miktari Sicakliga
(denye) (tur/n) (tur/m) (°C)
50 1.200 3.900 205
70 1.000 3.400 210
100 800 3.000 215
150 600 2.700 225

(*) Bu degjerler yaklasik degerlerdlr ve iplik lreticile
ri istedikleri kaliteyi sadlamak igin gerekli deglslkle
ri yapabilir ([4].

Blkkim alan ipliklerin ideal olarak, degisik ¢aplarda, ortak
merkezli silindirik katmanlardan olustugu disiniilebi lir,
Her filament bu katmanlardan birinin etrafinda dizgin helisel
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bir yol takip eder. Her katmanda, birim uzunluktaki blikim
miktari sabit kaldigindan ipligin ylzeyinden merkeze dogru
gidildikge filamentlerin takip ettifi yolun helis agisi aza-
Lir. Bu yizden iplik merkezindeki filamentler hemen hemen
diiz ve birbirine paralel haldedirler, Besleme ipliginde
birbtirlerine paralel haldeki filamantlerin helisel hale ge-
lince daha uzun bir yol takip etmek zorunda kalmalari ipli-
Zin bir miktar kisalmasina ve bunun sonucunda iplik Uzerin-
de gerilmeler olusmasina neden clur., BikUm miktari arttik-
¢a iplik kisalmasi ve gerilmeler de artacaktir, Daha uzun
bir yol takip ettiklerinden yilksek bir gerilmeye maruz ka-
lan vlzeydeki filamentler, lzerlerindeki bu gerginlikten kur<
tulmaya calisirlar ve daha dlzgin bir yol takip ettiklerin-
den digik bir gerilme alitinda olan merkezdeki filamentleri
yer degistirmeye zorlarliar, Yizeldekiler merkeze dogru ha-
reket ederken, merikezdexi.eri de yilZeye dofru iterler,
ZZylece Iplik yapisi iginde filamentler dolasik ve karmagik
pir hale gelirler. Bu olaya “Iif g8c¢il* adi verilir, Ideal
iplik yapisinda kclayca dagilabilecek veya kayabilecek hal-
de oulunan filamentler, ©tu olay sonucunda birbtirlerine daha
iyi tutunurlar ve davanikli bir iplik meydana getirirler
[12], Filamentlerin irplik igindeki bu yer degisimlerinin
artmasi tekstire islemi scnunda filamentlerde olugacak kiv-

sesese s

rimlierin biylkligini arfitirir,

Biklm verilen iplik balon bdlgesinden ¢iktiktan sonra
agir: Dbesleme tekerlieZine sarilir ve tekstire tdlgesine bes-
lenir, Tekerlegin tegetsel hizi iplik hizindan fazladir,
Dolayisiyla tekstilre ©bdlgesine belirli bir oranda fazla ip-
lik aktarilir. BSylece balon bSlgesindeki yiksek iplik
gerginligi tekstire islemi ig¢in uygun bir seviyeye indirilir
ve 1811 islem sonucu iplikte olusacak bir miktar ¢ekme de
karsilanir, ‘

Iplikte diizgin bir krep etkisi elde etmek igin 6zellik-
le yalanci blkim igi Oncesi ve sonrasi iplik gerginligi iyi
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ayarlanmalidir. 1z sonrasi gerginlik iplik denyesinin yak-
lasik 1/3 i, 1 oncesi ve sonrasi gerginliklerin orani da
le3 olmalidir, Ornegin 70 denye olan bir iplik igin iz
sonrasy gerginlik 23-25 g., 1Z Oncesi ise 7-8 g, olmalidar

4L o Bu ylzden asiri besleme orani gok dikkatli bir gekil-
de tespit edilmelidir,

Agiri bvesleme tekerlegl ile yalanci olkim igi arasa
tekstire bblgesidir. Bu iki nokta arasinda tutulan iplige,
bire-iki bikim iginde verilen gerg¢ek blkimin yaklagik 3-4
kxati (Table 3.1) kadar ters ydnde (gergek bikim Z ise S, S
ise Z) yalanci bikim verilir, BSylece ipligin iizerindeki
blikim agilip ters ydnde tekrar bikim verilmis olur, Bu du-
rumdaki iplik temassiz bir i1siticidan geger, Temasli 1siti-
ci kullanilmemasinin nedeni iplik hizinin disik olmasindan-
dir, Iplik, 205-225°%C (Table 3,1) arasi sicakliklardaki
hava ig¢inden 1-2 sn.de gegirilerek isitilir. Bikim, ipli-
gin 1sitici ¢ikigi ile yalanci bikim 1gi arasindaki tdlge-
den geg¢erken sofumasi esnasinda iplik lzerinde sabitlesir,
Isitma ve sogutma zamanlarinin artiirilmasil tekstire edilen
iplikteki kivrim rijiditesini arttirir.

%3,3.2, Krep Tekstire Ipligin Uzerinde Bikimiu ve
BiikUmsliz BSlge Olusumu

Sogumasi sirasinda Uzerindeki DbUkim sasitlesen iplik,
valanci bikim iginden geger, igden gegerken Uzerine saril-
digr igcik ve ikinci asairi besleme tekerlegi arasinda tutu-
lan iplikteki yalanci bikim agilir, Izin hemen ¢ikisinda
bu clay sonucu iplik, bire-iki bikim iginde aldigr gergek
bikimil tekrar kazanir, Fakst filamentler *tckstlre bdlgesine-
de gercgek bliklime gCre ters ydnde ve daha yliksek miktarlarda
bir bikimle sabitlenmelerinden dolayi, bu yonde dénme egili-
minde olurlar, Bu durum yiiksek bir gerginlikte olan iplik
lizerinde gergek bikimin ters ytniinde torsiyonel kuvvetler
olugmasina neden olur, Bu kuvvetler gerg¢ek bikimii ag¢ilmaya
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zorlar, iplik lzerinde kaymasina ve sikigmasina yol agarlar.
Bu yizden bir miktar bikin kaybr gorilebilir,

iplik boyunca alttan iistten sikigan biikim, rastgele
noktalarda teoplanir, BSylece bikimlu ve bikimsiiz bdlgeler
olusur (Sekil 3,3). Bunlar iplik lizerinde kalin ve ince
yerler olarak gOrinir ve iplikteki krep etkisini olusturur,
Krep tekstire iplikleriyle dokunan veya Oriilen kumaslarin
yizeyleri bu etxi sonucu plrizlll, kabartili olarak zekillenir,

Bikkimli ve blkimsiz bSlge olusumundan sonra iplik ikine-
ci agiri besleme tekerlefine gelir, Burada yine ayni pren-
siple, ylksek gerginlikteki iplik dlzgin ve sabit vofunlukta
bir bobin sarim igin uygun bin seviyeye indirilir, Saraim
initesi tarafindan 20-30 m/dak, gibi diisiik hizlarda bobin
nalinde sarilir,

$ekil: 3.3. Bir Krep Tekstlire Ipliginde Olusan Biik{imlii
ve Blikiimsiliz B&lgeler



BOLUM 4., DENEYLER

Krep tekstire iglem ve besleme ipligi parametrelerinin
krep tekstire ipligi Gzellikleri Uzerindeki etkilerini arag-
tirmaya ydnelikx olan bu ¢alismada, ilk olarak degisik iglem
ve besleme ipliZi parametrelerine sahip krep tekstire iplik-
leri elde edilmesi hedeflendi.

Bu amagla Tablo 4,1'de giriilen sekliyle yedi parametre
(iplik denyesi, filament sayisi, bikim miktari, bire-iki

Tablo: 4.1. Hazirlanan Caligma Plani

| DENEY Filament |Bikim |ig Devri|T°C |Yalana | A.B.
NO say1st Biikim I3 | (%)
Devri

1 Iplik 45 o

§ Denyesi 70 48 11000 (10350 {200 |80.000 |7
135 o

4  [Filament |24 § -

2 Sayist 48.; 70 200 |80.000 |7
72

7 | Bikim 600

g (T/m) 1000 |70 200 [80.000 |7
1300

10 1g Devri 3640

g (devidak) 110350 |70 48 1000 80.000 |7
12100

13 Sicaklik °C | 100

g 200 70 48 1000 80.000 |7
300

16 Yalanc 13310

17 |Bikim 12 |s0000 |70 48 1000

(devida) | 120130

19 jAsn 3 o

2 Besleme (%) | 7 70 |48 1000 10350 |200 i
12
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bikkiim i devri, 1sitici sicakligi, yalanci bikim 1z devri
ve asirli besleme orani) igeren bir g¢alisma plan: yapildi,
Bu calisma plani ile krep tekstire ipligi imal eden, Bursa’'
da kurulu HATIBAS Ipeksel Iplik Sanayii A.S.'ve gidildi.
Ancak ne yazik ki 1sletmenin yogun iretim temposu, bu plan
geregince,makina Uzerinde parametre degistirerek istenilen
iplikleri elde etme firsati vermedi., Efer bu calisma plan:
uygulanaovilseydl islem ve Desleme ipligi parametrelerindeki
de k1l

£is erini ne 8lgiide etkie
o?
ledigi saptaracakt:

imin krep tekstire iplizi Szelli

Alternatif olarak, planlanan galismaya uvzin fakat pa-
rametreler sinirli kalacak gekilde, iplik mumuneleri temin
ederek bunlarin incelenmesi xararlastirildi, Runun icin
gerek Hatibaz'tan gerekse de diger bilinen xrep tekstire
ipligi Ureticisi olan, Bursa Inegtl'de kurulu Kigiitcalik A5,
den degisgiX numaralarda krep texstire iplik numuneleri ve
bunlarin besleme iplikleri temin edildi, Tablo 4,2'de bu
numuneler toplu halde gosterilmistir,

Tablo: 4.2. Temin Edilen Iplik Numuneleri ve Kaynaklara

No Denye/Filament iplik Kaynak

' sayisi tipi

1 50 £ 36 Beslenme Hatibas

2 50 £ 36 Krep Tekstlire Hatibas

3 70 £ 24 Krep Tekstilire Hatibas

4 70 £ 72 Besleme Hatibasg

5 70 £ 72 - Krep Tekstlire Hatibasg

6 135 £ 144 Besleme Hatibas

7 135 £ 48 Krep Tekstiire Hatibasg

8 150 £ 27 Besleme KRiglikcalik
9 150 £ 27 Rrep Tekstlire Klciikcalik
10 150 £ 48 Krep Tekstlire Hatibasg

Temin edilen bu iplik numuneleri ilzerinde, 24 saat
standart atmosfer sartlarinda bekletildikten scnra asagida-
ki testler uygulandi,



4,1, Numara Kontroll

Zweigle marka iplik numara kontrol cihazinda vapilan
islemde, ilk8nce iplik tobinlerl cihazin magazinlerine yer-
lestirildi. Iplikler kilavuzlardan geg¢irilip cihazdaki ¢ik-
riga baglandi, Cihazin sayaci sifirlandi ve gikrik gevrile-
rek 50 me iplik gilkrik Uzerine sarildi, Elde edilen gileler
elektronik terazide vizde bir hassasiyetle tartild: ve iplik
numarasi hesaplandi, iplik numaralarl ve hesaplanan numara-
lar Tablo 4,3'de gOsterilmistir,

Le2, Mukavemet ve Uzama Olclmii

Iolix nummelerinin kopma mukavemeti ve uzamasi Slgimle-
ri Dreifuss—-Guggenhelm marka sarka¢ tipl mukavemet Olglm ci-
hazinda yapildi. 50 cm. uzunlugunda iplik numuneleri ciha=-
Zin sabit Ust cenesi ile hareketli alt genesi arasina, az
bir gerginlik vererek verlegtirildi, Bir saylangoz digli
tarafindan agagr dogru hareket ettirilen alt gene vasitasiy-
la gerilerek xopartilan ipliklerin kooma mukavemetleri wve
kopma uzamasi ylzdeleri cihaz izerindeki skalalardan okundu,
25 Sl¢im sonunda elde edilen deferlerin ortalamalari Table
L, bt te gbrilmektedir,

Tablo: 4.3. Iplik Numunelerin Numara Kontrolii

No | Numune Iplik Iplik Numarasi Olc¢iilen Numara
(*) (dtex) (dtex)

1 50 £ 36 B. 56 62

2 50 £ 36 X.T. 56 66

3 70 £ 24 K.T. 78 80

4 70 £ 72 B. 78 78

5 70 £ 72 K.T. 78 82

6 135 £ 144 B. 150 152

7 135 £ 48 K.T. 150 153

8 150 £ 27 B. 167 168

9 150 £ 27 K.T. 167 172
10 150 £ 48 K.T. 167 190

(*) B.: Besleme 1Ipligi
K.T.: Krep Tekstilire Ipligi
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Tablo: 4.4. Iplik Numunelerinin Mukavemet ve Uzama

Slclimleri
Kopma Ozgiil Kopma
No Numune Iplik Mukavemeti Mukavemet Uzamasi
(*) (cN)} (cN/dtex) (%)
1 50 £ 36 B. 186.94 3.34 14.32
2 50 £ 36 K.T. 221.12 3.95 21.14
3 70 £ 24 KX.T. 179.83 2.31 26.22
45 70 £ 72 B. 272.52 3.49 L1.19
5 70 £ 72 K.T. 294.18 3.77 22.84
6 135 £ 144 B, 543.28 3.62 20.39
7 135 £ 48 K.T. 464.01 3.0° 20.76
8 150 £ 27 B. 514.83 3.08 15.39
9 150 £ 27 K.T. 531.70- 3.18 33.89
10 150 £ 48 X.T. 571.33 3.42 28.35

(*¥*} B.= Besleme Ipligi
K.T.= Krep Tekstlire Ipligi

4,3, Biikim Olgumii

Bikkim Slc¢lmleri ig¢in Defraine marka mekanik blkim Slcme
cihazr kuilanildi, 1lk Snce, 8lgim sirasinda iplige gerekli
gerginligi saglavacak iplik numarasina uygun agirliklar ci-
naza talildr, Iplik numunesi, aralarinda 25 ¢m. mesafe olan
biri satit, digeri cihaz tarafindan dondiriilen genelere bag-
landi, S ve Z Dblikim gCstergeleri sifirlandi, Cihaz galist:
rilarak ddnen c¢ene vasitasivla ipligin bikimli agildyr ve ip-

i

1izgin blkim yonine gbre

2 1lgili gGstergeden blkim miktari
pit edildi, Yapzlan 25 Olglmde tespit edilen degerlerin

s
ortalamalari Tablo 4.,5'de verilmistir,

b4ob, Tolik Yizey Gorinimi

fplik numunelerine uygulanan fiziksel Slg¢limlerden sonra
krep tekstire iplige krep etkisi veren bikimli ve bikimsiz
btlgelerin belirlenmesi igin krep tekstire ipliklerin yiizev-
“eri mikroskopla incelendi. Bu islem I.T.U. Kimya-Metalurji
Fakiiltesi'nde bulunan S.E.M. (Scanning Electron Microscobe)
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Tablo: 4.5. Iplik Numunelerinin Biikiim Oigiimleri

Iplige verilen Olclilen
No Numune Iplik Biiktim Bilikiim
o (®) (tur/m) (tur/m)
1 50 £ 36 B.
2 50 £ 36 K.T. 1.300 1.193
3 70 £ 24 K.T. 1.300 1.225
4 70 £ 72 B.
5 70 £ 72 K.T. 1.300 1.052
6 135 £ 144 B.
7 135 £ 48 K.T. 1.000 958
8 150 £ 27 B.
9 150 £ 27 X.T. 1.000 814.
10 150 £ 48 X.T. 1.000 952

{*) B.= Besleme Ipligi
K.T.= Krep Tekstilire Ifpligi

cihazi ile gergeklestirildi. Bu cihazin temel prensibi,

zel bir madde (tungsten) ile kaplanan numunelerin izerine
elektron demetleri ginderip vansiyan elektronlari toplayarak
gérintl elde edilmesine dayanir, 3u vintemle viksek blyllt-
me seviyelerinde bile net gfrintiiler saglamar, Cihaza bagly
nir fotograf makinas: ile bu gCrimtilerin fotoZraflari tespit
edilir,

S.E.M, de gbrintilenecek numuneler gekil 4,1'de gBriilen
tutuculara (holder) verlestirildi ve tungstenle kaplandi.
Tutucularin gérevi numunenin kaplanmasini kolaylastirmak,
gbrintiileme igin numunenin arkasinda bir derinlik saglaya-
rak fon olusturmaktir. Bu incelemede, 50 kat blylltmeyle,
yaklasik 1,5 cm. uzunlugundaki krep tekstire iplik numunele-
ri lzerindeki biikimli ve bliklmsliz bélgeler saptandi ve her
nummeden iplik boyunca liger adet fotograf gekildi. Bunlar-
dan en iyi iki tanesi birlestirilerek Jekil 4.2.b, ¢, d, e,
£ ve g'deki gorintiiler elde edildi. Besleme iplikleri yi=-
zeyleri birbirinden farkly bir 8zellik gistermediginden
sadece 70 f 72 besleme ipliginin fotograflari ¢ekildi (Sekil

L,2.a). Sekil 4.,3,a ve b'de ise bir krep tekstire iplik
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B/ 77777 //%

Aj/NumnneIplik
/

Sekil: 4.1. Tutucu (Holder)

tizerindeki bikimlU ve blklmsiz ©6lge gbrilmektedir,

Lo5, Iplik Kesit G&rinimi

Krep tekstire islemi sonunda iplikteki £ilamentlerin
kesitlerinde degisimler olusmaktadir, Bunlar iplik OSzellike
lerini olumsuz ytnde etkilemektedir. Bu durumun incelenmesi
ve gbrintilenmesi ig¢in ¢ deZigik metod kullanilda,

LieSele Sanddvig ietodu

Bu metodda, incelenecek 1plik numuneleri pleksiglas bir
levha Uzerine ag¢rlmiz ince cluklara verlestirildi ve japen
vapigtiricisivla wrada sabitlendi, Uzerlerine bagka bir
pleksiglas levha konulup, iki levha birbirine vapistir:ildi,
Elde ed:ilen yapi, iplik eksenlerine dik olacak gekilde 4=5
mm. kalinlifinda kesildi, Bu parga da gesitli inceliklerde

zimparalarla zimparalanarak yaklasik O.1-0.2 mm, kalinliZi-
na indiriidi (Sekil 4,4%4). Bu ¢ok ince tabaka bir lam ve law
mel arasina konularak mikroskopta incelendi ama iplik kesiti
net olarak gorillemedi. Gerek net gdrintl elde edilememesi,
gerekse de isglem zorlugu nedeniyle bu metocd terkedildi,



c) 70 £ 24

) 50 £ 36

i
l: 4.2. Krep Tekstlire Iplik Ylizey Goriintiileri

a) 70 £ 72 Besleme b
iplig

Seki



e) 135 f 48 £f) 150 £ 27

d) 70 £ 72

tilleri

&r

k Yiizey G

Krep Tekstiire ipli

2

4

3
.

Sekil
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4.3.b) Bikilimstiz bdlge
g) 150 £ 48



Sekil: 4.4. Sandévic Metodu

1'3‘0502. SoEoP‘Io de Xesit Gbr’JﬂtuSlj

Io1ix yuzeylerinin gérintiilenmesinden sonra iplik ke-
de S.E.M. cihazivia gCrintilenebilecegi disiniil-

,~
i.
]
{
¢

un bir numine hazirlandi. Iplik numuneleri

ikl jilet arasina yerlegtirilip japon yapistiricisivia don-
duruldu, Ipliklerin disari sarkan uglary, disarda 1-2 mm,
kzlacak zeki

3 lde makasla kesildi. Iisarda kalan uglar S.E.M,.
de glrintilenebilmesi igin &zel maddeyle kaplandi, Hazirla-
nan numune, iplik eksenleri vukari bakacak sekilde S.E.Me. e
yerlestirildi. Incelenen gbrintillerde, filamentlerin kive
rilmiz veya dagrlmis clmalari, uglarinin diizgin kesilememisg
olmasi ve kKaplama maddesinin filamentleri birbirine vaplsge
tirmasi sonucu dlizgin bir kesit gdriilemedi,

sekil 4,5.,a'da gdrilen besleme ipligi iyi kesilemedigin-
den dolayr dagilmis ve filament uglari bozulmugtur.



Pekil: 4.5.b) 135 f 48 Krep Tekstiire Ipligi



T4

_Sekil: 4,5,c) 150 f 27 Krep Tekstire Iplizi

Sekil 4,5,b'deki iplikte ise filamentler birbirlerine yapig=-
mi3 ve keslit sekillerini kaybetmislerdir, 3ekil 4,5.c'de de
tekstire islemi nedeniyle clusan Xivrimlar nedeniyle fila-
mentler farklyi vOnlere takmaktadir. Ayrica kesim sonucu fi-
lament uglarinda cluzan *tahribvatta gtrilmektedir, Bu halde-
ki iplik kesiti glrintileri lzerinde bir yorum vap: lamayaca-
gindan bu metodda terkedildi,

Lo5,3, Basit Xesit Alma Metodu

Bu metodda yaklasik 1 mm. kalinliginda, ylizeyi dilizgin
sa¢ bir levhaya 1 mm. ¢apinda bir delik acildr (Sekil 4.6),
Beyaz renkli numune iplik, renk zitligi olusturacak siyah
renkli destek ipliklerinin ortasina yerlestirilersk bu de-
likten hig¢ bosluk kalmayacak sekilde gegirildi, Deligin her
iki tarafinda kalan iplikler jiletle dikkatlice kesildi,
Boylece deligin ig¢inde siyah iplikler arasinda sikigmig du-
runda bulunan numune iplik, levhayla birlikte mikroskoba
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R P RIS IVA
1 mm. ///,Numune Iplik

&

T~pestek ifplikleri

Sekil: 4.6, Basit Kesit Alma Metotu

verlestirildi, Yapilan incelemede, alttan gelen 1s1Zin et~
kisivle iplikteki filament kesitleri net olarak saptandi,

Basit bir islem olan ve 1yl sonug veren ou metodla degisik
bilriiitmelsrdis ¢ok savide fotograf elde edildi. Ancak bilgi
vermesl bakimindan sadece Sekil 4,7.a, b, ¢, d, e, T, g, 4,

ve 1tdaki fotograflar verilmigtir,

L,6, Kumag Yiizey GOrinimu

Isletmelerden temin edilen, krep tekstire iplik kulla-
ntlarak imal edilmis dbkuma ve Orme kumas numuneleri, iplik
numune lerine uygulanan ayni metodla S.E.M. cihazinda ince-
lenmis ve Sekil 4,8.a, b, ¢, d, e'de gorillen fotograflari

cekiImistir,

Sekil 4.8.a'da glriilen deckumada ¢8zgl clarak 50 denye
irep tekstire, atki olarak normal blkimld bir ipliky Sekil
L,8.,b'de ¢Bzgl olarak 100 denve %rep tekstire ve atki ola-
rak diz bir iplik kullanilmistir. 3ekil 4.8.,c'de ise 135
denye krep tekstire iplik atki olarak yer almistir, Sekil
L,8,d'de yine 135 denye krep tekstire iplikten Oriilen bir
kumas gOriilmektedir., 3Sekil 4,8.e'de de dliz, tekstire olma-
mis 50 denye bir besleme iplizinden dokunmus bir kumasg ve-
rilmistir,



X40 1 cm=22 Mm x40 1 cm=22 Mm

a) 50 f 36 Besleme Ip. b) 50 f 36 Krep Tekstiire Ip.

x100 1 cm=10.5 Mm X100 1 cm=10.5 pMm

c) 70 £ 72 Besleme Ip. d) 70 £ 72 Krep Tekstiire Thu

Sekil: 4.7. Numune Ipliklerin Kesit G&riintiileri



il

X100 1 cm=10.5 Mnm

e) 135 £ 144 Besleme ip.

X100 1 cm=10.5 Mm

f) 135 £ 48 Krep Tekstiire Ip.

$ekil: 4.7. Numune Ipliklerin Kesit G&riintiileri



x100 1 cm=10.5 Mm x100 1 cm=10.5 Mm

g) 150 £ 27 Besleme Ip. h) 150 f 27 Krep Tekstiire Ip.

x40 1 cm=22 Mnm

1) 150 f 48 Krep Tekstiire Ip.

Sekil 4.7. Numune ipliklerin Kesit G8riintiileri



% il T > : ; DT o~ -§ ] ,§§ _
denye Krep Tekstlire Ip. b) 100 denye Krep Tekstiire ip.
Cozgli T Cézgli 4

Sekil 4.8. Kumas Numuneleri Yiizey Goriiniimleri
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p‘

d) 135 denye Krep Tekstiire I
Orme

re Ip.

c) 135 denye Krep Tekstii
Atk1l —»

i

i Ylizey Géoriintimler

Kumas Numuneler

8

-

Sekil 4



e) 50 denye dliz, tekstiiresiz iplik

Sekil 4.8. Kumag Numuneleri Yiizey G&riintimleri



82

4,7, Numune [pliklerden Yuvarlak Orme Caligmasi

Ayni denyede besleme ve krep tekstire ipliZli numume-
leri, tek bobin beslemell bir yuvarlak Srme makinasinda
Oriilerek kumas haline getirildi. BSylece besleme iplikle-
riyle Oriilen Xumasglarla,xrep tekstire ipliklerinden Oriilen
kumas lar karsilastiriliip aralarindaki farklar gorildi,
BSylece krep tekstlre isleminin kumasa verdizi Bzellikler
tesbit edildi, Bu kumaslar fezin sonundaki Ek Atda veril-

mektedir,



BOUM 5, DENEY SCNUGLARININ DEGERIENDIRI IMESI

5¢le Fiziksel DegZerlendirme

Krep tekstire igleminin en belirgin etkisi filamentle-
rin kesit degisiminde gfrilmektedir, Besleme ipliginde tri-
lobal olan filament kesiti yamuk bir kesite (Sekil 4,7.c-d,
g-h), yuvarlak oldugu tahmin edilen bir kesit ise ¢ok kenar-
11 bir sekle doniigmektedir {Sekil 4e7e1)s

Filamentlerde olusan bu degZisimin bir mukavemet kaybina
neden olmasi beklenirken Tablo 4.4 ve Sekil 4,9'dan gbriilece-
gi gibi bir mukavemet arftigi tespit edilmigtir., Bu artigin
ipligin, krep tekstire isleminde kazandizi bikim tarafindan
olusturuldugu diisinlilmektedir,

Ute vamdan, Tablo L.4 ve Sekil 4,10'daki kopma uzamasi
deger lerinde, krep texstiire iplikliesrinde besleme ipliklerine
gbtre %100'lere varan oranda artis oldufu gorilmektedir., Bu
artigsin bir miktarinin tekstire igleminin olusturdugu kivir-
ciklardar, bir miktarinin ise bikim dolayisiyla helisel bir
zekil alan filamentlerin mclekil yapisindan kaynaklandig:
tahmin edilmektedir,

Tablo &4,4'te 3 ve 5 no,lu numumeleri incelersek, file-
ment inceldikge kopma mukavemetinde bir artiz (yaklagik %60),
kopma uzamasinda ise bir azalma (yaklagik %10) gériilmektedir,
Ayni durum 9 ve 10 no,lu numuneler arasinda da sdzkonusudur,
Filament inceldikge filament savisi arttizindan mukavemetin
artmasi normaldir ama filamentin incelmesiyle tekstire igle-
minin daha iyi gergeklesmesi dolayisiyla ipligin esnekliginin
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Kopma Mukavemeti (cN)
A

6004

500+

4004

SO

300+
/

200+ %
1004 ’2} ks g Kef

BeSlerre Tekstire Besleme Tekstiye Besdleme Tekstire
pie- | pie] Tie)l e Be/| Jied

50 ¢ 36 70 § 72 150 F 27 o
Sekil: 4.9. Besleme ve Krep Tekstiire Iplikleri Arasindaki
Kopma Mukavemeti Degigimi

SN

SN
NN

A
4

AN

Kopma Uzamasi (%)

35+

301

251

7
Wl
// /

NN
AU

SONNNNNNY

, /
54 ‘ Krep Kre A Kr
Besleme Tekstire Besleme Tekstire Besleme Tekstie
vip’|  pie Vip.7) | ip. | Lg%y e/t
50 £ 36 70 £ 72 150 £ 27 "

Sekil 4.10. Besleme ve Krep Tekstiire Iplikleri Arasindaki
Yiizde Kopma Uzamasi Dedisimi
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artmasi beklenirdi. Ayrica 2 ve 9 no.iu numunelerde fila-
ment sayisini esit kabul edersek, iplik denyesinin ig kat
artmasi kopma mukavemetini yaklasik 2.5 kat arttirmasina

ragmen yiizde kopma uzamasini 1/3'{ oraninda arttirmigtair,
Bundan s8yle bir sonuc ¢ikarilabilir ki, krep tekstire ip-
liklerinde kullanilan filamentler inceldikge iplik mukave=-
meti artarken iplik uzamasi pek fazla e=tkilenmemektedir,

Tablo 4,3'te goriilen iplik numaralarindaki artis ise,
ipligin blkim almasi dolayisiyla uzunlugunda meydena gelen
kisalmanin sonucudur. Tablo 4,5'teki bikim 8l¢imi sonugla-
rinda iplikte bir miktar bikim kavbti oldugu gérillmektedir,
Bu durum, B81llm 3.3,2.'de aciklandig:r gibi tekstire sonucu
clusan torsiyeonel kuvvetlierin iplik lzerindeki bikimi agil~
mava zor lamasi nedeniyle ortaya cikmaktadar,

52« GOrsel Degerlendirme

Gerek iplik {reticilerinden temin edilen kumaglardan
(Sekil 4,8,a=b-c=d=e), gerekse de Brillen kumaslardan (Ex A)
glrillecegi Uzere, krep tekstire olmamig iplik son derece diz,
hacimsiz ve bir bakima Ozeliiksiz bir ylzey olusturmaktadir,
3u haliyle bir kumazin kullanim olanaklarinin sinirli olacagy
bir gergektir. Ote vandan, krep tekstire isleminden gegen
iplikler ise, ipegi Czzllikle de krep ipefi hatirlatan hir
vizey olugturmaktadir. Bu yvizeyde gfze batan esas &zellik,
"gakil tagy etkisi” olarak tanimlanan kiigiik tanecikler, pi-
rizli kavartilardir, Bu etki kumagsa dogal bir hava, ivi bir
karismazlik 6zelligi vermekte ve kullanicinin ilgisini cek-

mektedir,

Cakiltasy etkisi, krep tekstiire iplikteki blkimli ve
biiklimsliz t6lgelerin iplik boyunca rastgele dagilimindan
meydana gelmektedir, Bu blkimli-tililmsiiz iplik vapisa
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biitin krep tekstire iplik numunelerinin S.E.M. fotogZraflarin-
da gbrilmektedir (Sekil 4.2,b-c-d-e-f-g)., Ayrica Ek A'da
verilen kumaslarda, bu yapinin kumasa kazandirdigi esneklik,
plriizly tuse ve ipeksi glrinlm farkedi Imektedir,



SCNUGLAR VE ONERIIER

Yap1ilan bu galismada krep tekstire teknolojisi kullani-
larak ipegi hatirlatan, ipeksi iplik lretiminin ne sekilde
gerceklestigi anlatilmistir. Krep tekstire izlemi ve maki-
nasi hakkinda detayly bilgiler verilmis ve temin edilen ge-
sitli krep tekstire iplik numuneleri incelenmistir. Incele-
meler sonucu, krep tekstire iglemi sonunda iplikte olusan
bikimll ve bikimsliz tdlgeler ve filament kesitlerindeki de-
zizimler gbrilmUstir. Yapilan Slg¢imlerle filament kesitin-
deki degisime ragmen iplik mukavemetinde artis olduzu sap-
tanmistir, Krep tekstire iplikleriyle &riilen kumaslarla,
iplikteki bikimll ve bikimsiiz bSlgelerin olugturdugu cakil
tasi etkesinin kumasa verdigi ipeksi plirlizli gbrinim z8ste-
rilmistir,

Tabii ipek iplikleriyle karsilastirildiginda hammadde
ve islem kolayligir agisindan daha ekonomik bir iplik sagla-
van krep tekstire iglemi, halen uygulandigi sekliyle diger
tekstire metodlarindan daha yavas dolayisiyla Uretim kapasie-
tesi daha digiktir. Bu ylzden iplik lreticilerine pek cazip
gelmemextedir, Fakat iplife ve kumaga kazandirdigi ipeksi
6zelliklerden dolay:r btazi avantajlar: vardir ve normal teks-
tire ipliklerden daha degerlidir,

Krep tekstire teknolojisinin daha detayl:r taninmasi ve
anlagilabilmesi igin BOlim 4'te agiklandigr seklivie biltin
islem ve iplik parametrelerini igeren bir galisma yapi lmasi
son derece faydall olacaktir, BSyle bir c¢alismadan sonra
krep tekstire isleminin hizinin ve veriminin arttiriimasi ve
daha ekonomik bir hale getirilmesi ig¢in yapilmasi gerekenler
daha iyi anlasilacaktir,.
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EK A

Orme Kumas larda %ullanilan Iplik Nummeleri

a) 50 £ 35 Besleme Ipliizi

b) 50 £ 36 Krep Tekstire Ipligi
c) 70 £ 72 BResleme Iplizi

d4) 70 £ 72 Krep Tekstire Ipligi
e) 135 £ 144 Resleme Ipligi

£) I35 £ 48 Krep Tekstire Iplizi
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