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Kaliteli ve verimli bir dokuma islemi icin ¢ozgu iplikleri hasillanmalidir. Farkli iplik turleri arasindaki
yapisal farkliliklarin bilinmesi, hasil regetesinin belirlenmesi ve yeterli hasil aliminin saglanmasi igin
buylk o6nem tasimaktadir. Bu calismada, egirme tdrinin hasillanmis iplik kalitesine etkisinin
arastirilmas: amaciyla %100 pamuk ring ve rotor iplikleri aym recete ile hasillanmistir. pliklerin hasil
Oncesi ve sonrast mukavemet-uzama, asinma, dizgunsuzlik, iplik hatalari ve taylulik &zellikleri
kargilagtinlmigtir.  Hasillama isleminin farkl: iplik yapilarinda kaliteye farkli derecede -etkileri
g6zlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Hasillama, Ring ipligi, Rotor ipligi, iplik kalitesi, Iplik yapisi

Effect of Spinning Type on Yarn Properties After Sizing

Abstract

For a quality and efficient weaving process, warp threads should be sized. Knowing the structural
differences between different yarn types is important for determining the sizing recipe and ensuring
adequate sizing. In this study, 100% cotton ring and rotor yarns were sized with the same recipe in order
to investigate the effect of spinning type on sized yarn quality. Strength, elongation, abrasion,
unevenness, defects and hairiness properties of yarns were compared before and after sizing. It has been
observed that the sizing process has different effects on the quality of different yarn structures.
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1. GIRIS

Cozgu ipligi, dokuma sirasinda gerilme, asinma
ve egilme nedeniyle karmasik mekanik
kuvvetlere maruz kalir. Hagillamanin birincil
amacit ve nedeni, dokumadaki darbeli ve
gerilimli  calismaya dayanabilecek sekilde
cozgulere dokunabilirlik saglamak, bdylece
¢ozgl iplik kopuslarini azaltarak Kkaliteyi ve
verimliligi yukseltmektir.

Elyaf tlrd, iplik tirl, hasil kimyasallari, dokuma
sonras1 Kkolay sokulebilirligi ve cevre Kkirliligi
parametreleri ile etkilesim halinde olan hasillama
islemi oldukga karmasiktir.

Iplik kesitindeki hasil dagiliminin farkli olasiliklar
Sekil 1’de gosterilmistir [1]. Sekil 1d’de hasilin
iplige nufuz etmesi ve ipligin etrafinda koruyucu
bir tabaka saglanmas: arasinda optimal bir
dengenin oldugu durum gosterilmistir. Ipligin
cevresindeki fazla hasil, uygulanan kuvvetler
altinda tezgahta dokilme egiliminde olacaktir.
Sekil la’da gosterildigi gibi, ¢ok fazla
penetrasyon, asindirma etkisine karsi korumak igin
iplik yuzeyinde ¢ok az miktarda hasil birakabilir.
Boyle bir durumda, gerekli Kkoruyucu ylzey
kaplamasint saglamak i¢in daha fazla hasil
eklentisi gerekir.

Ipligin  mukavemet ozelligi, dokuma sirasinda
¢ozgl ipliginin performansini etkileyen ana faktor
olarak kabul edilmistir. Ancak son yillarda uzama,
tiyluluk, asinma direnci ve nem emilimi gibi
Ozelliklerin  dokuma tezgahindaki performans
Uzerinde esit derecede etkili oldugu anlagilmigtir

2.

Ipligin fiziksel ve mekanik Ozellikleri, sadece
ipligin yapildig: liflerin &zelliklerine degil, aym
zamanda bunlarin iplik igindeki diziligine, yani
iplik yapisina da baghdir. Farkl iplik tirleri
arasindaki yapisal farklihiklarin bilinmesi, hagil
recetesinin  belirlenmesi  ve  yeterli  hasil
aliminin saglanmast icin  blylk 6nem
tasimaktadir [2].
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(c)

(a) ¢ok fazla penetrasyon, yiizey kaplamasi yok

(b) cok fazla penetrasyon, yiizey kaplamas: saglamak icin daha
fazla hasil eklendi

(c) cok az penetrasyon, iplik yapisina baglanma yok

(d) optimal dagilim

Sekil 1. Hagil dagiliminin sematik gosterimi

Ring egirme sirasinda iplikteki lifler paraleldir ve
birlikte donerek bukulurler, bdylece maksimum lif
yogunlugu 6zde en yiksektir ve iplik cevresine
dogru azalir. Lifler ipligin i¢ kismindan dis
kismina go¢ ederek iplik icinde c¢ok gugli
kohezyon olusturur (Sekil 2a). Ring ipligin bu
kohezyon yapisi gucludiar, ancak daha dusik bir
emme kapasitesine sahip olup, hasillama
sonrasinda iplikte az miktarda hasil almaya neden
olur [2].

Open-End (OE) rotor ipligi, olduk¢a diizensiz bir
blkim yapisina sahiptir. Bazi lifler paralel biikim
almayip iplik uzunlugu boyunca farkh bikim agist
ile gelisi guzel sarma bag: olusturarak egrilirler.
Boylece rotor ipligi, merkezde paralel olarak
dizenlenmis lifler ile paralel liflerin etrafini saran
liflerden olusur. Iplik egirme islemi sirasinda
meydana gelen sargi liflerinin sayist oldukca
fazladir ve bunlar iplikteki gercek Ilif araligim
azaltir, yani lif go¢l azalr. Bu durum zayif ancak
hacimli bir yapiya neden olur (Sekil 2b). Ancak iyi
emici ozellikleri, iplikte daha fazla miktarda hasil
alimina neden olur [2].

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 36(2), Haziran 2021



Rotor ipliklerinde dusiik mukavemet varyasyonu
genellikle sonraki islem kademelerinde stabil
caligma saglar. Hacimli ve emici iplik yapisi
nedeniyle rotor iplik hasil maddesini hizla
absorblar ve dokuma sektérinde iyi calisma
ozellikleri icin ringe gore daha az hasil maddesi ile
calismaya olanak saglar [3].
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nedeniyle, iplik dayammina fazla bir katkilar
yoktur. Buna karsin bu tir ipliklerin asinma
dayanimlari  iyidir. Asinma  etkisinde dis
tabakadaki liflerin uzaklastinlmig ya da zarar
gérmis olmas: cok fazla dnemli degildir. Cunki
bu liflerin zaten cok fazla iplik mukavemetine
katkis1 yoktur [4,5].
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Sekil 2. Ring (a) ve Rotor (b) iplik yapist

Ring ve rotor iplikleri icerisinde lif yerlesimleri ve
iplik yapilar1 Sekil 3 ve 4’te verilmistir [4]. Ring
ipligi Uretiminde bikimin yoéni disaridan (dis
tabakadan) iceri (merkeze, cekirdege) dogrudur.
Rotor ipligi Gretiminde ise iplik bikimi iceriden
(cekirdekten) dis tabakaya dogru gerceklesir,
egirme suresince liflerin biikimden kurtulamadig:
i¢c kisimlarda yap: ¢ok fazla kompakt ve siki hale
gelmekte ve sonucta cok siki bir igyapr ortaya
cikmaktadir. Sekil 3, rotor ipliginin merkezinin
disindan daha siki paketlendigini, oysaki ring
ipligin bu agidan nispeten niform oldugunu
gOstermektedir.

Ring egirmede tabaka seklinde bukilmis bir iplik
ylksek gerilme dayanimina (mukavemetine) sahip
olmasina ragmen, asinmaya kars1 fazla dayanikh
degildir. Ipligin asinmaya kars1 zorlanmasi
durumunda, o&ncelikle kuvvetlice gerilmis dis
tabakadaki lifler zarar gormekte ve ipligi olusturan
lifleri bir arada tutan liflerin zarar gérmesiyle de
icerideki lifler kohezyonu kaybetmektedir.

Rotor egirmede  ¢ekirdek  bikim olarak
isimlendirilen yapimin tipik ozelligi hacimli bir
tutum ile birlikte disuk bir dayammdir. Dis
kissmda  liflerin  dusik  bikimli  olmalar
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Ring Spun Rotor Spun

Sekil 3. iplik icerisinde lif yerlesimi

Sekil 4. Ring (a) ve rotor (b) Iplik yapilart

Literatirde hasillama ile ilgili pek cok calisma
olmasina karsin iplik tiriinin hasillama Gzerindeki
etkilerinin incelendigi ve farkli iplik yapilarinin
hasillh ~ 6zelliklerinin  karsilastinldigi  ¢ok az
calismaya rastlanmigtr.
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Thomas ve Zeiba (2000), ¢calismalarinda hava jetli
ve ring ¢Ozgl iplikleri igin hagil yaglama
yontemini arastirmiglardir. Ring ve hava jetli
pamuk-polyester karisimi iplikler modifiye misir
nisastasi, polivinil alkol ve ek olarak yaglayici
vaks  kullamlarak  hasillanmistir.  Iplikler
mukavemet, uzama ve asinma direnci acisindan
test edilmistir ve performans farkliliklar:
istatistiksel ~ olarak  karsilagtinlmistir.  Hasgil
teknesinde yaglayici ve vaks kullanimi hasilli ring
ipliklerdekine benzer bir sekilde hasilli hava jetli
ipliklerin kopma mukavemetini, uzamasinm ve
asinma direncini azaltmigtir [6].

Sengupta ve arkadaslari (2002a), calismalarinda
ring ve rotor pamuk ipliklerini  farkh
konsantrasyonlarda nisasta ve PVA hasil
maddeleri ile hasillamislardir. Hem hagsilli hem de
hasillanmamis ring ve rotor ipliklerine asinma ve
mukavemet testleri yapilmistir. Ayrica asinma testi
sonrasinda ipliklerin mukavemet kayiplar1 da test
edilerek  degerlendirilmistir. 125  asindirma
darbesinden sonra nisasta ile hasilli ipliklere gére
PVA ile hasilli ipliklerin mukavemet kaybi ¢ok
daha az olmustur. Farkli konsantrasyonlarda
kullanilan hasil maddeleri ring ve rotor ipliklerinin

mukavemetinde farklh degisiklikler meydana
getirmistir [7].
Sengupta ve arkadaslari (2002b), tarafindan

yapilan ¢alismada ring ve rotor pamuk ipliklerine
farkli konsantrasyonlarda PVA hasil maddesi ile
farkli sicakliklarda hasillama iglemi uygulanmistir.
Hem hasilli hem de hasillanmamis ring ve rotor
ipliklerine asinma ve mukavemet testleri
yapilmistir. Hasil konsantrasyonun artmasi hem
ring hem de rotor ipliklerinde daha iyi asinma
direnci saglamigtir. Sonuglar hasilli ipliklerdeki
asinma direncinin, rotor iplikler icin, dusik
viskoziteli hasillanmis ve yiksek sicaklikta
kurutulanlar icin ring ipliklerden daha yiksek
oldugunu gdstermistir [8].

Sengupta ve arkadaslari (2002c), tarafindan
yapilan calismada hava jetli, ring ve rotor
polyester/viskon (70:30) iplikler PVA hasil

maddesi ile farkli sicakliklarda hagillanmigtir. Hem
hasilli hem de hasillanmamis ipliklere asinma ve
mukavemet  testleri  yapilmistir.  Hasillama
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isleminden sonra ring, rotor ve hava jetli ipliklerin
mukavemetinde artis gozlenirken kopma uzamalar:
ise azalmistir. Ylzde degisime bakildiginda
mukavemet artis1 en ¢ok rotor ipliklerde, en az ise
ring ipliklerde gdzlenmistir. Rotor ve hava jetli
ipliklerin uzama degerleri hemen hemen birbirine
yakin ¢ikmustir.  Ring ipliklerin  uzamasindaki
degisim rotor ve hava jetli ipliklere gore dusik
bulunmustur [9].

Behera ve Joshi (2006), calismalarinda Dref
ipliklerin dokunabilirligine hasillamanin etkisini
arastirmiglardir. Calismada core-spun Dref ipligi
ve %100 Dref pamuk ipligi kullaniimastir.
Hasillama islemi laboratuvar hasil makinesinde
modifiye nisasta ve akrilik hasil maddeleri ile
yapilmistir. TUm ipliklerin dokuma performansi,
dokuma gerilimlerini simule eden Reutilingen
Web Tester cihazinda degerlendirilmistir. Dref
ipliklerinin ~ dokuma  performansini  arttiran
optimum hasil oranm1 yaklasik %15 olarak
bulunmustur [10].

Schwarz ve arkadaslari (2010), calismalarinda
hasillanan ipligin mekanik ve deformasyon
Ozelliklerini analiz etmislerdir. Ayni recete ve iki
farkli hasil konsantrasyonu kullanilarak hasillanan
ring ve rotor iplikleri hagillama 6ncesi ve sonrasi
analiz edilmistir. Hasillama ile ring ipliklerinde
onemli iyilestirmeler elde edilmistir. Rotor
ipliklerinde ise iplik yapisi nedeniyle iyilesmeler
disuktir. Hagillama islemi ile 6zellikle ring ve
rotor ipliklerinin hasillama 6ncesi tuylultgiundeki
farklilik hemen hemen esitlenmistir. Ring ve rotor
ipliklerinin hasil alma oranlar1 karsilastirildiginda,
ring ipliklerinin kompakt yapilar1 nedeniyle hasil
alma oranmimin rotor ipliklere goére daha disuk
oldugu goralmustir [2].

Ring ve rotor iplik yapilar: birbirinden oldukca
farkhdir. Bu yapisal farkliligin hasil isleminden
nasil etkilenecegini belirlemek (zere, 6zellikleri
birbirine oldukca yakin hammaddeler ile yaklasik
ayn: numarada ring ve rotor iplikleri Uretilmis ve
bu ipliklere bobin hasil makinesinde ayni regete ile
hasillama yapilmistir. Hasilsiz ve hasilli ipliklere
mukavemet-uzama, asinma, diizgiinsiizlik, hata ve
tlylulik testleri yapilarak sonuclar iplik kalite
parametreleri agisindan degerlendirilmistir.
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2. MATERYAL VE METOD

2.1. Materyal

Calismada ring egirme sistemi icin Urfa pamugu
(rollergin) kullanilirken rotor egirme sistemi icin
Amerikan pamugu (sawgin) kullanilmigtir. Hem
Urfa hem de Amerikan pamugunda 12’ser balyada

Cizelge 1. Elyaf dzellikleri

P:nar DURU BAYKAL, Zehra KUMAS

HVI olcumleri yapilmis olup ortalama degerler
Cizelge 1’de verilmistir.

Cizelgede goruldugl gibi ring ve rotor iplik
Uretiminde kullanilan pamuk elyafinin incelik,
uzunluk, tniformite, mukavemet-uzama degerleri
birbirine oldukca yakindir.

Pamuk scl incelik | UHML | Olgunluk | Ul SFI | Mukavemet | Uzama
(Mic) | (mm) (Mat) | (%) | (%) (g/tex) (%)

Urfa (rollergin) 140 4,45 29,67 0,90 83,23 | 7,42 32,63 6,96

Amerikan (sawgin) | 146 4,48 30,24 0,90 83,28 | 7,80 33,70 6,92

2.2. Metod
2.2.1. iplik Uretimi

Iplik Gretimi Sekil 5°te verilen is akisina gore
gerceklestirilmistir. Ne 6,40 inceliginde ring ipligi
ve Ne 6,32 inceliginde rotor ipligi Uretilmistir.
Ring ipligi Uretiminde ig devri 7.000 d/dk, bikim
427,95 tur/m; rotor ipligi Uretiminde ise rotor devri
80.000 d/dk, biikim 445,28 tur/m’dir.

Harmari—Hallag Harman-Hallag
Tarak Tarak
|. Pasaij Cer |. Pasaj Cer
Il. Pasai Cer IIl. Pasai Cer
Fitil Rotor Iplik
l Makinesi
Ring Iplik
Makinesi
Bobinleme
Makinesi

Sekil 5. Iplik tiretim siireci
2.2.2. Hagillama islemi

Calismada hasil maddesi olarak Dystar firmasinin
polivinil alkol (PVA) esasl: hagil maddesi (Lava

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 36(2), Haziran 2021

Fin 936 conc) kullaniimigtir. ipliklerin hasil alma
orani ise %8 dir. Hem ring iplikleri hem de rotor
iplikleri ayn1 recete ile bobinden-bobine hasil
makinesinde hasillanmistir.

kurutma kabini ile donatilmis olan bobinden-
bobine hasillama (tek bobin hasil) makinesi, Sekil
teknesi arasinda elektrikli pompa ile devir daim
ettirilir, sikma silindirleri ile hasil alma oram
kontrol edilir.

Kurutma bolgesi elektrik kontrollldir ve elektrikli
1sitma ile sicak hava uygulayarak kurutma yapilir.
Klasik hasillama isleminden farkli olarak burada
tek bir bobin kullanilir ve hasillamadan sonra tek
bir bobine hasilli iplikler sarilir.

Sekil 6. Bobinden-Bobine Hasil Makinesi
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2.2.3. Ipliklere Uygulanan Testler

Ring ve rotor ipliklerine hasil 6ncesi ve hasil
sonrasi kopma mukavemeti ve kopma uzamast,
asinma dayanmmi, dlzginstzlik, iplik hatalar ve
thylGlik testleri yapilmastir.

2.2.3.1. iplik Kopma Mukavemeti ve Kopma
Uzamasi Testi

Iplik kopma mukavemeti ve kopma uzamas: testi
Uster Tensojet 4 cihaz1 ile ‘TS EN 1SO 2062
Tekstil-Paketlerden alinan iplikler- Tek ipligin
kopma kuvvetinin ve kopma anindaki uzamasinin
sabit hizli uzama cihaz1 (CRE- Constant Rate of
Extension) kullanilarak tayini’ standardi esas
alinarak yapilmistir. Cihazin test hizi 400 m/dk,
test uzunlugu 500 mm’dir. Her bobinde 100 6l¢guim
yapilmigtir.

2.2.3.2. Iplik Duzgiinsiizligu, iplik Hatalar ve
TaylGluk Testi

Uster Tester 4-S cihazi ile ipliklerin diizgiinstzluk,
ince yer, kalin yer ve neps degerleri ile tlyluligi

test  edilmistir.  Test 400 m/dk hizda
gerceklestirilmistir.  Her bobinde 5 &l¢lim
yapilmastir.

2.2.3.3. iplik Asinma Dayamm Testi

Ipliklerin  asinma  dayammimn  tespiti  icin

belirlenen herhangi bir standart bulunmamaktadir.
Galisma kapsaminda Zweigle G 551 asinma test
cihazi1 kullamlmigtir. Test igin iplik numarasina
gore agirlik takilarak belirli uzunlukta 20 adet iplik
cihaza baglanir. Asinma dayanimi testi, her 20 adet

Cizelge 2. iplik test sonuglar

ipligin asinma islemine tabi tutulmasi sonucu
kopmast ile gerceklesmektedir. iplikler makinenin
calismasiyla ileri-geri hareket eden zimpara kagid:
ile  kaplanmig silindirin donme hareketi ile
Uzerindeki zimparaya slrtme sonucu asinarak
kopmaya baglarlar. Her kopus oldugunda makine
durdurulur. Koptugu andaki sayac¢ degeri not edilir.
Bu islem 20 tane iplik kopuncaya kadar devam
eder. 20 degerin ortalamasi alinarak aginma degeri
bulunur.

3. BULGULAR VE TARTISMA

Hasilsiz ve hasilli ring ve rotor ipliklerinin élgllen
kalite parametreleri Cizelge 2’de verilmistir. Iplik
oOzelliklerinde meydana gelen degisim % olarak
ifade edilmistir.

3.1. iplik Kopma Mukavemeti ve Uzamasi

Ring iplik egirme sisteminde iplik yapis: yiksek
oranda eksene ve birbirine paralel liflerden
olusmaktadir. Liflerin paralel yerlesimi ve
bikimda, ring iplik mukavemetinin rotor ipliklere
gore daha yiiksek olmasina neden olmaktadir. Bu
durum gerek hasil oncesi ve gerekse de hasil
sonrasi gozlenmistir (Cizelge 2 ve Sekil 7). Ancak
hagillama sonrasinda ring ipliklerinin mukavemet
artist %15,75 iken rotor ipliklerinde bu artis
%17,95 olmustur. Ayni regete ile hasillama
yapilmasina karsin rotor ipliklerinin iyi emici
Ozellikleri nedeniyle daha fazla miktarda hasil
alim oldugu ve bu nedenle rotor iplik mukavemet
degerinde  daha  fazla artis  gorildugi
dustndlmektedir. Literatirde rotor ipliklerinin ring
ipliklerine goére daha emici olduklar: ile ilgili
bilgiler de mevcuttur [2,3,11,12].

. . Ring iplik Rotor iplik
Kalite Parametresi Hasilsiz Hasilh % degisim Hasilsiz Hasillh % degisim

Kopma mukavemeti (Rkm) 19,49 22,56 +15,75 15,60 18,40 +17,95
Kopma uzamasi (%) 7,77 7,81 +0,5 5,56 6,11 +9,89
Asinma dayammu (tur) 201 157 -21,89 195 155 -20,51
Dizgiinsuzluk (%6U) 8,64 8,44 -2,31 10,55 9,52 -9,76
ince yer (-50%) 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0

Kalin yer (+50%) 12,5 15,5 +24,0 77,5 21,0 -72,90
Neps* 14,0 26,0 +85,71 12,5 15 -88,0
Tayluluk (H) 10,04 3,39 -66,24 7,76 3,54 -54,38

* Ring icin +200%, Rotor icin +280% (OE-rotor egirme prosesindeki sarilms lifler nedeni ile)
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Ring egirmede iplige disandan  bukim
verilmektedir ve bukimin helis acis1 ipligin
disindan igeriye dogru azalmaktadir. Bu durum
iplik icerisinde rezerve elyaflarin bulunmasina
sebep olmaktadir. Rezerve elyaflarin ise kopma
uzamasim arttirdigi distinilmektedir. Open-End
rotor ipliklerde bukim iceriden disariya dogru
oldugundan, kopma uzamasina maruz kalacak olan
elyaflar  da  merkezdeki  elyaflar  olarak
degerlendirildiginden, kopma esnasinda kopmaya

P:nar DURU BAYKAL, Zehra KUMAS

uzamast degerleri dustktir [13]. Genellikle
hasillama iglemi sirasinda ipliklerin  uzama
degerlerinde azalma beklenir. Ring iplikleri igin,
hasillama islemleri siwrasinda orijinal uzamada
azalma gozlemlenir. Bununla birlikte, open-end
ipliklerde uzamadaki degisim ihmal edilebilir ve
hatta uzamada bir artis gériinebilir. Dokumadaki
performans: acisindan iplik uzamasimn %4,5’in
altina dusmesine izin verilmemesi tavsiye edilir
[14]. Test sonuglarina gére (Cizelge 2 ve Sekil 8),

karsi  mukavemet goOsterecek olan elyaflar ring ipliklerinde hasillama islemi ile kopma
merkezdeki elyaflardir. Bu yiizden, eksene paralel —uzamasinda %0,5 oraminda artis olurken rotor
olan merkezdeki elyaflar kopma uzamas: degerini  ipliklerinde bu artis  %9,89  oraninda
digirdigiunden open-end rotor iplikgilikte kopma  gerceklesmistir.
25 22,56
€ 19,49
X 20 ’ 18,4_
= 15,6
g 15
[<5]
E
s 10
=
[5+]
E &5
o
V4
O L
Hasilsiz Hasilh Hasilsiz Hasilh
Ring Ipligi Rotor ipligi
Sekil 7. Iplik kopma mukavemeti degisimi
9
7,77 7,81
8 ki
g ! 6,11
g ¢ 7
E b
[l
5 4 7
Z 3
1 ’
0 F ¥ .
Hasilsi1z Hasilh Hasilsiz Hasilh
Ring ipligi Rotor Ipligi
Sekil 8. iplik kopma uzamasi degisimi
C.U. Miih. Fak. Dergisi, 36(2), Haziran 2021 395



Egirme TUriiniin Hag:l Sonras: Zplik Ozelliklerine Etkisi

3.2. iplik Asinma Dayanim

Rotor ipliklerinin yapisindaki sarg: lifleri nispeten
az yuk tasir ve bu nedenle, asindiginda ipligin
mukavemeti ciddi sekilde etkilenmez. Bu nedenle
genel olarak rotor ipliklerinin yiiksek asinma
dayanimina sahip oldugu bilinir [3,4,15]. Ancak
bu calismada hasilsiz ring ipliklerinin asinma
dayanimi bir miktar daha yiksek c¢ikmistir.
Hasillama islemi ile hem ring hem de rotor
ipliklerinin aginma dayaniminda ilging bir sekilde
azalma gorilmistir. Oysaki hasil ile iplik asinma
dayanmimimin artmasi beklenir [16]. Konvansiyonel

hagillamada kontakt kurutma yapilmakta ve hagil
filminin iplik ylzeyine dlzglin bir sekilde
tasinmas: saglanmaktadir. Bobinden bobine hasil
makinesinde sicak hava (flemeli kurutmanin
yeterince etkin olmadigi, hasil filminin yizeye
diizgin tasinamadigr ve bu nedenle hasil sonrasi
asinma dayaniminin  azaldigi  dustintlmektedir.
Benzer bir sonuca nisasta hasili ile yapilan
calismada da rastlanmistir [7]. Hasillama sonrasi
ring ipliklerinin asinma dayamm degeri %21,89
azalirken, rotor ipliklerinde bu azalma %20,51
diizeyinde olmustur.
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3.3. Iplik Diizgiinsuizliigii ve Hatalar

Ring iplikleri ile rotor ipliklerinin dizglnsuzliik
degerleri genel olarak birbirine yakin ve iyi olarak

degerlendirilmektedir [17]. Hasillama sonrasi ring
ipliklerinin diizginsuzlik degeri %2,31 azalirken,
rotor ipliklerinde bu azalma %9,76 dizeyinde
olmustur.
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Ring ve rotor ipliklerinde gerek hasil oncesi ve
gerekse de hasil sonrast ince yer hatasi
gortlmemistir (Cizelge 2).

Genel olarak kalin yer hatas: rotor ipliklerde daha
fazla, neps ise daha duslktir [12]. Ring ipliklerde
hasillama islemi ile kalin yer hatasi artarken

Pinar DURU BAYKAL, Zehra KUMAS

(%24), rotor ipliklerde hasillama islemi ile kaln
yer hatasi 6nemli oranda (%72,90) azalmustir
(Sekil 11).

Hasillama islemi ile ring ipliklerde neps artarken
rotor ipliklerde 6nemli oranda (%88) azalmstir
(Sekil 12).
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3.4. iplik Tuylulugu

Iplik tiylaltgunin rotor ipliklerinde daha az
oldugu bilinmektedir [15, 17]. OE-rotor egirme
sisteminde iplik eksenine dik yonde olusan
kusaklar (sarg: lifleri) tayluligli engelleyen bir

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 36(2), Haziran 2021

durum olarak ©6ne cikmaktadir. Ring egirmede
bikimun disaridan verilmesi, egirme uggeni ve
verilen bikim esnasinda olusan sirtinmeler
tylaluglt  arttirmaktadir.  Rotor iplik tlylulok
degeri, ring ipligine goére %?20-40 daha duslk
olarak belirtilmistir [13]. Cizelge 2 ve Sekil 13’te
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gorilecegi lzere hasillama 6ncesi rotor ipliklerinin
tiylalugu ring ipliklere gore daha azdir. Hagillama
islemi sonrasinda tuyler iplik yapisina (gévdesine)
yapisacagindan tlylultik azalmaktadir. Sekil 13’te

ipliklerinde hasillama ile tuylGlik azalmigtir.
Hasillama sonrast ring ipliklerinin tuylGligu
%66,24 azalirken, rotor ipliklerinde bu azalma
%54,38 diizeyinde olmustur.
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4. SONUCLAR e Hagillama sonras: diizgunsuzlik, kahn yer ve

Caligmada, farkl iplik yapilarinin hasil alimim ve
sonrasinda iplik kalite parametrelerini  nasil
etkileyecegi arastinlmigtir.  Sonuglar  asagida
Ozetlenmistir.

e Hagillama islemi ile her iki egirme sisteminde
de mukavemet artmistir. Ancak hasillama
islemi  ile  mukavemetteki artis  rotor
ipliklerinde daha fazla olmustur.

e Ring egirme sisteminde hasillama ile kopma
uzamasinda ¢ok az miktarda degisim
gozlenirken rotor egirme sisteminde iplik
yapisindan dolayr kopma uzamasinda ¢ok daha
fazla degisim g6zlenmistir.

e Hasillama islemi sonrasi her iki egirme sistemi
icin iplik asinma dayaniminda azalma
gorilmastir ve bu durum bobinden bobine
hasil makinesindeki efektif olmayan kurutma
sistemi ile aciklanmistir. Hasil sonrasi ring ve
rotor iplik asinma dayammlar: birbirine yakin
cikmustr.
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neps sayilarindaki azalma rotor ipliklerinde ¢ok
daha fazla olmustur.

o Hagillama oOncesi ¢ok daha yilksek olan ring
iplik taylalogl, hasil sonrast rotor iplik
tlyluligu ile yaklagik olarak ayni seviyeye
gelmistir.

Calisma sonuglar1 géstermistir ki rotor iplik yapis
daha hacimli ve daha emici oldugu icin rotor
ipliklerinde hagil alimi ring ipliklere gdre daha
fazla olacaktir. Bu nedenle aym hammadde ile
uretilen aym numaradaki ring ve rotor ipliklerini
ayni hasil alma orani ile hasillamak yerine rotor
ipliklerine daha az hasil verilerek dokumada yeterli
performans saglanacag: dusunilmektedir. Boylece
hasillama maliyetinde tasarrufu saglanabilecektir.

Daha farkl: iplik yapilart ile daha genis numara

arahginda ve isletme sartlarinda bir calisma
planlanmaktadir.
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