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OZET

RING PAMUK iPLIKLERININ HASILLAMA PERFORMANSLARININ
INCELENMESI
YUKSEK LiSANS TEZI
ONDER KARATAS
PAMUKKALE UNIVERSITESI FEN BILIMLERI ENSTITUSU

TEKSTIiL MUHENDISLiGi ANABILiM DALI

(TEZ DANISMANI:PROF.DR. YAHYA CAN)

DENIZLIi, KASIM - 2019

Cozgii iplikleri dokuma kumas iiretimi sirasinda biiylik bir gerilime maruz
kalmaktadir. Sirtlinme katsayisi, elastikiyet, mukavemet vb. parametreleri
iyilestirerek hem dokuma isletme verimliligini hem de kumas kalitesi iist seviye de
tutulur. Bu gerilime dayanimi arttirmak i¢in ¢6zgii iplik yiizeyi kimyasal maddeler
ile film tabakasi seklinde kaplanir. Hagillama olarak tanimlanan bu kimyasal islem
¢cozgli tel sayisina, iplik numarasina, iplik diizgiinsiizliigiine, orgii tiirline gore,
makine cinsine gore degiskenlik gostermektedir. Amag iplige hasil maddesi verirken
iplik 6zelliklerinde kayip yasamadan iyilestirme yapilmasidir. Yapilan hasil recetesi
calismalar1 tek tekneli hasil makinesinde, birebir isletme sartlarinda uygulanmis ve
belirli randiman kayip-kazanglar1 sonrasinda elde edilen bulgular neticesinde ideal
receteler olusturulmustur. Kullandigimiz iplik cinslerine gore elastikiyet,
mukavemet, tiiyliiliikk gibi parametrelerin iyilestirilmesinin yaninda viskozite, hasil
¢ikis neminin istenen degerlerde olmasi ideal regete olusumunda 6nemli faktorlerdir.

ANAHTAR KELIMELER:Pamuk ipligi, Hasillama, Iplik mukavemeti, Viskozite



ABSTRACT

INVESTIGATING THE SIZING PERFORMANCE OF RING COTTON
YARNS
MSC THESIS
ONDER KARATAS
PAMUKKALE UNIVERSITY INSTITUTE OF SCIENCE

TEXTILE ENGINEERING
(SUPERVISOR:PROF.DR. YAHYA CAN)
DENIZLi, SEPTEMBER 2019

Warp yarns are subjected to great stres during woven fabric production. By
improving the parameters like, coefficient of friction, elasticity, strengt hand so on,
both weaving operation efficiency and fabric quality are kept at the highest level. In
order to increase this tensile strength, the warp yarn surface is coated with chemical
substances in film form. This chemical process, defined as sizing, varies according to
the number of warp wires, yarn count, yarn unevenness, knitting type and machine
type. The goal is to improve the yarn properties without loss of yarn properties while
giving sizing material.Sizing recipe studies were carried out on a single-vessel sizing
machine under one-to-one operating conditions and ideal recipes were created as a
result of the findings obtained after certain yield losses.According to the yarn types
we use in addition to improving parameters such as elasticity, strength, hairiness,
viscosity, sizing output moisture, are important factors in the formation of ideal

recipe.

KEYWORDS: Cotton yarn, Sizing, Yarn tenacity, Viscosity
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ONSOZ

Bu ¢alismada hasil maddelerinden ideal regete elde edilmesi arastirilmistir.
Bez dokuma isletmelerinde kullanilacak farkli iplik numaralart igin, farkli hagil
maddelerinden olusturulacak hasil regeteleri denemeleri yapilmistir. Bu denemeler

sonucunda her isletmenin kullanabilecegi receteler elde edilmistir.

Bu calismamda bana yardimci olan danismanim Prof. Dr. Yahya CAN’a,
Kaynak Tekstil Dokuma Isletmesi calisanlarina, sevgili Esim Dilay KARATAS a ve
Oglum Boran Ali KARATAS a her tiirlii destekleri i¢in tesekkiirlerimi sunarim.
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1. GIRIS

Tekstil Sanayi Tiirkiye ekonomisi agisindan hayati 6nem tasimaktadir. Gerek
ihracat i¢indeki yliksek payr gerek ise istihdama sagladigi katki goz ardi edilemez.
Tiirk tekstil sanayi i¢inde en Onemli iiretim kapasitelerinden birisi de pamuklu
dokuma sektoriidiir. Bu konuda Denizli, Tirkiye’nin en biiyiik iiretim kapasitesine

sahip olan ilidir.

Denizli’de faaliyet gosteren bez dokuma isletmelerinin kar marjlari hig
olmadigi kadar diismiistiir. Dokuma isletmelerinin en temel girdisi olan pamuk ipligi
maliyetleri her gegen giin artmakta ve isletmeleri daha ucuz iplik teminine
zorlamaktadir. Bugiin dokuma isletmelerinin pek ¢ogu iilke disindan iplik ithal eder
hale gelmistir. Ithal edilen bu iplikler, cogu zaman i¢ piyasaya gdre daha ucuz

olmakla birlikte kaliteleri de diisiik olabilmektedir.

Dokuma isletmeleri piyasada hayatlarina devam edebilmeleri i¢in, yeteri
kadar yiiksek kaliteli kumasi, yeteri kadar ucuza mal etmek zorundadir. Bu ise ¢ok

fazla girdisi olan isletmeler i¢in hi¢ de kolay degildir.

Kaliteli ve siirekli bir iiretim i¢in en Onemli etken ise ¢ozgii ipliklerinin
mukavemetinin yiiksek olmasidir. Dokuma makinelerindeki teknolojik gelismeler,
atki atma hizlarin1 inanilmaz seviyelere ¢ikarmistir. Bu hizlarda atilan atkilarin ve
devaminda hizla hareket eden ¢ercevelerin hareketinin devamlar: ancak kopmayan ya
da zor kopan c¢ozgl iplikleri sayesindedir. Cozgii ipliklerine bu mukavemeti

kazandiracak yegane islem hasillama islemidir.

Hasillama islemi dokuma isleminin ger¢eklesmesi icin zorunlu bir islem olsa
da hasil maddesi daha sonra dokunan kumastan sokiilmesi gereken bir madde haline
gelecektir. Sadece hagil islemimin daha rasyonel hale getirilmesiyle hem dokuma

kumas randimani artacak hem de maliyetler diisiiriilebilecektir.

Hasillama; dokuma islemi sirasinda ¢ozgii ipliginin maruz kalacagi
stirtlinmelere ve dokuma makinesinde ugrayacagi (arka koprii silindiri, lameller,
giicli gozleri ve tarak dislerinden siirtiinerek ge¢mesi) asinmalara karsi Kimyasal

madde ile iplik ylizeyinin kaplanmasidir. Hasillama ¢6zgii ipliklerinin yapistirici

1



0zelligi bulunan viskoz siv1 igerisinden gecirilerek fiziksel ve kimyasal 6zelliklerini
iyilestirmek veya korumak amaciyla koruyucu bir polimerik film ile kaplanmasi

islemidir.

Cozgii ipliklerinin siirtinme ve gerilim kuvvetlerine dokuma islemi sirasinda
mukavemet kazandirmak amaci ile yapilan hasil iglemi, iplik ylizeyinin hasil adi
verilen madde ile kaplanarak siirtinmeyi en aza indirmeyi saglayarak olabilecek
ipligin fiziksel ve yapisal olarak etkilenmemesine dayanan dokuma hazirlik

islemidir.

Hasil sadece ¢6zgili ipliklerine uygulanan bir islem olup, atki ipliklerine
uygulanmaz. Hasil isleminde ¢6zgiiler degisik kimyasal maddelerin suda ¢oziiniip
belirli bir viskoziteye getirilmesi ile elde edilen sividan gegirilmesi ve bu siviyi
tizerlerine almalar1 saglanir. Daha sonra islak haldeki ¢ozgiilerin kurutulmasi ile su
buharlasir ve hasil maddesi iplik iizerinde kalir. Ipligin yiizey kisminn film tabakas:
seklinde hasil maddesi ile kaplanmasi iplik yiizeyinden c¢ikan lif uglarinin iplik
yiizeyine yapismasini saglamaktadir. (Eren 2009).

Hangi hasil yonteminin ve maddesinin kullanilacagi, dokuma makinesi ve
¢oOzgli ipligi tiirline, ¢ozgii iplik numarasina, uzman kisinin tecriibesine ve becerisine
tiirline baghdir. Kullanilan hasilin terbiye islemlerinde kolayca uzaklastirilmasi

hasillamada aranan en énemli 6zelliklerden biridir.

Bu yiiksek lisans tez ¢alismasimin amaci; farkli hasil maddeleri ve regeteleri
ile hasillanmig, ¢6zgii ipliklerinin dokuma isletmesindeki verimliligine etkisini
belirlemek ve elde edilen sonuglar ile en uygun hasil maddesi ve regetesinin

belirlenmesine katki saglamaktir.

Bu c¢aligmanin ilk kisminda hagillamanin tanimi, hasil maddelerinin
ozellikleri, hasil makinesinin tanitim1 yapilmustir. ikinci kisimda pamuk iplikgiligi ve
dokuma makinelerinden kisaca bilgi verilmistir. Ugiincii kisimda literatiir arastirmasi
yapilarak daha onceki yillar da yapilan ¢alismalar 6zetlenmistir. Dordiincii kisimda
yapilan uygulamalar ve elde edilen bulgular ortaya konulmustur. Besinci kisimda

sonug ve oneriler de bulunularak tez ¢alismasi tamamlanmustir.



2. HASILLAMANIN TANIMI VE AMACI

Cozgii ipliklerine dokumadaki darbeli ve gerilimli ¢alismaya dayanabilecek
sekilde mukavemet kazandirmak, dokumadaki ¢alisma sirasindaki yan yana hareket
eden ipliklerin birbirlerine dolasmamalar1 i¢in dokumada c¢alisma kolayligimni
saglama acisindan diizgiin bir ¢ozgii iplik govdesi elde etmeye hasillama, bu

Ozellikleri saglayan siviya hasil denir. (Megep 2011)

Cozgii ipliklerinin maruz kaldigi mekanik hareketlerin dokuma sirasinda
minimuma indirilmesi; iplik mukavemetini, fiziksel yapisin1 degistirmeden
dokunabilirligi arttirmas1 amaci ile hasil makinesi araciligi ile iplik ylizeyini kaplama

islemidir.

Dokuma isletmesinde randiman ve kaliteyi arttirmasi; terbiye islemleri
sirasinda kolay bir sekilde kumas iizerinden atilmasi; diizgiin bir kumas ylizeyi elde
etmek, kumas maliyetini arttirmadan kullanilan yapistirict 6zelligi olan, iplik

tizerinde film tabakasi olusturan bir islemdir.

Hasil isleminde esas amag iplik ylizeyinde koruyucu bir film tabakasi
olusturarak dokuma esnasinda olusacak siirtlinmelere karsi iplik mukavemetini %15-

20 oraninda artirmaktir. (Eren 2009)

Hagillama islemiyle ¢ozgii ipliginin mukavemeti ve esnekligi artirilarak
dokuma makinesindeki gerilimlere kars1 koymasi saglanir. Hasillama sirasinda sabit
bir regete veya sabit bir hasillama yontemi yoktur. Hasillama iplik numarasina,

dokuma makinesine, orgii tiiriine gore degiskenlik gostermektedir.

Hasil isleminin amagclari;

Ipligin mukavemet kazanmas;

. Iplik yiizeyindeki tiiyleri iplik gdvdesine yapistirmak;

. Dokuma makinesinin verimliligini ve kumas kalitesini arttirmak;
. Iplige kayganlik ve elastikiyet kazandirmak;

. Iplige diizgiin esnek bir film tabakasi olusturmals;



. Hagillamada kullanilan madde terbiye isleminde kolayca kumastan

uzaklastirilabilir olmalidir.

Hasilin iplik yilizeyinde kalan kismi tiiylerin yapismasini saglarken, hasilin
iplik igerisinde kalan kismi ipligin mukavemetini ve siirtlinme kars1 direncini arttirir.

(Ozen 2012)

Hasillama prosesinde hasil maddeleri ve hasil yardimci maddelerinin belirli
oranda birlestirilmesi ile hasil olusur. Hasil maddeleri dogal ve yapay hasil maddeleri
olarak mevcuttur. Hasil regeteleri hazirlanirken; iplik cinsi, dokuma makine cinsi,

iplik numarasi, ¢ozgii atki sikliklar1 ve armiir plan1 6nemlidir.

Hasillama islemi ¢6zgii ipliklerinin ozellikle tek kat ipliklerin dokuma
sirasinda karsilasacaklar siirtiinmelere karsi hasil maddesi ile bir film tabakasi
olusturup ipligin fiziksel ve yapisal degisimlere ugramadan yapilan bir dokuma

hazirlik operasyonudur.

Hagillama isleminde 6nemli bir faktor viskozitedir. Gereginden diisiik bir
viskozite hasilin iplikte ¢ok derine niifuz etmesine neden olur. Gereginden yiiksek bir
viskozite ise hasilin yeterli derecede niifuz etmesine engel olur. Dogru bir hasillama
ile ‘ford cup’ (delik kap) ile 85°C’de 15 ile 40 saniye arasinda bir viskozite olmasi
tavsiye edilmektedir.

Hagsillama sirasinda refraktometre ile sivi icerisindeki %konsantrasyon olarak
katt madde &l¢iimii yapilir. Onemli bir parametre olan konsantrasyon hasillama

sirasinda araliklar ile dl¢iilmelidir.



iPLIK DEGFRLERI HASIL MADDESI PERFORMANS
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MAKINE AYARLARI

Sekil 2.1: Mukavemet, rutubet ve hasil ¢iktisi i¢in neden-sonug iliskisi (Ay 1998)

IPLIK DOKUMA MAKINESI PERFORMANS
DEGERLERI AYARLARI CTKTISI
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Hasil Viskozitesi /4 Pisirme Sicakligs

HASILLAMA
ISLEM
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2.1 Hasil Maddeleri

Istenen hasil flottesini olustururken su ile farkli kimyasal maddeler belirli
oranlarda karistirarak hasil ¢ozeltisi olusturulur. Hasil maddelerinden yapistirma
Ozelliginin giicli olmasi, esnek ve siirtinmeye dayanikli bir film tabakasi

olusturmasi, terbiye isleminde kumastan kolayca uzaklagmasi istenir.

Hasil maddelerinin yapistirict 6zelligi asagida soldan saga dogru artarak

gosterilmistir.

Nisastatyag < Nisasta < Tam sabunlastirilmisg Polivinil Alkol (PVA) < Saf
Karboksimetil Seliiloz (CMC)< Kismen sabunlastirilmis PV A<Poliakrilatlar (PAC)

Hasil maddelerinin temel 6zellikleri asagidaki tablolarda kisaca 6zetlenmistir.

Tablo 2.1: Hasil maddelerinin temel 6zellikleri

Madde Adi Coziiniirliik Kopiik Film Olusumu Caprazda
Olusumu Tozlanma
Nisasta Orta Yok Zayif Cok
CMC Iyi Yok Orta Diisiik
PVA Iyi Var Kuvvetli Cok diisiik
PAC Iyi Yok Orta Diisiik
Tablo 2.2: Hagil maddelerinin dokuma tezgahindaki 6zellikleri
Madde Ad1 Kopuslar Tozuma Nemin EtkKisi
Nisasta Sik Cok Cok
CMC Az Cok az Az
PVA Az Cok az Az
PAC Az Az Yiiksek




Genel olarak hasil maddeleri iki ana gruba ayrilmaktadir. Hasil ¢ozeltisini

tamamlayan yardimci maddelere de asagida yer verilmistir.

2.1.1 Dogal Hasil Maddeleri

Nisasta ve tiirevleri (bugday, patates, misir vb.); nisasta ucuz, kolayca
bulunan ve uzun yillardir 6zellikle seliiloz esasli ipliklerin hagillanmasinda yapistirici
olarak kullanilan hasil maddesidir. En yaygin kullanilan nisasta misir nigastasidir.
Yiiksek hasil alma oranlar1 gerektiren iplikler i¢in daha uygundur. Nisasta hasilinin
viskozitesini diistirmek i¢in, hagil flottesine ya nisasta parcgalayici (agici) iriinler
ilave edilir veya nisasta tek basina kullanilmayip diisiik viskozitedeki nisasta

tiirevleri veya uygun bir hasil maddesiyle kombine edilerek kullanilir.

Seliiloz tiirevleri (Karboksimetil seliiloz, metil seliiloz vb.); Seliiloz esash
hasil maddeleri icerisinde en yaygin kullanilan madde karboksimetil seliiloz
(CMC)dur. CMC, pamuga iyi derecede yapigsma Ozelligine ilaveten orta derecede
film mukavemetine ve asinma direncine sahiptir. CMC’nin olusturdugu film tabakasi
yiiksek bir egilme biikiilme giiciine sahip oldugu i¢in siirtiinme direncini artirmak

i¢in kullanilmaktadir.

Bunlarin yani sira; karisik polisakkaridler ve tiirevleri (kegiboynuzu ¢ekirdegi

unu, kitre) ile protein esasli maddeler (tutkal ve jelatin) dogal hasil maddeleridir.

2.1.2 Sentetik Hasi1l Maddeleri

Polivinil alkol; sentetik yapistiricilar viskozite kararliligi, suda ¢6ziinebilme,
hazirlama kolayligi ve kolay sokiilebilme ile diger hasil maddelerine gore ipligin
katlanmaya Kkarsi daha yiiksek dayanim gostermesini saglar. En yaygin kullanilan
sentetik hasil maddesi PVA’dir. PVA hasil flottesi filmi yumusak, esnek, yiiksek
yapisma, iplige kazandirdigi mukavemet agisindan nisastadan daha iyidir. PVA
terbiye islemlerinde kolayca uzaklastigi, giiniimiiz sartlarinda diisiik maliyette olmasi
nedeni en ¢ok tercih edilen hasil maddesidir. PVA hasil maddeleri piyasada belirli

oranlarda nigasta karisimli hazir olarak piyasa da bulunmaktadir.



Poliakrilatlar; kesikli ipliklerde, PVA ile birlikte akrilik hasil maddeleri
%100 polyester ve %100 akrilik ipliklere uygulanmaktadir.

Bunlarin yani sira; polivinil asetatlar ile polyester igerikli sentetik hasil

maddeleri bulunur.

2.1.3 Yumusatict Maddeler

Hasil maddelerine yardimci madde olarak katilan yumusaticilar (hayvani ve
bitkisel yaglar, sentetik yaglar, sabun, vaks vb.) hasil film tabakasinin daha egilebilir
ve uzayabilir olmasini1 saglar. Hasil madde miktarinin %5-10’u arasinda ekleme

yapilir.

2.1.4 Su Tutucu Maddeler

Hasil maddelerine yardimci madde olarak katilan su tutucu maddeler
ortamdaki nemi hasilli iplikte toplanmasini saglar.

2.1.5 Antiseptik Maddeler

Hasilli ipliklerin yliksek neme sahip olmasi bekleme siiresinin uzamasina
bagli olarak mikroorganizmalarin olugsmasma neden olmaktadir. Uzun siire
bekleyecek hasilli leventlerde antiseptik malzeme kullanilarak mikroorganizmalarin

olugmasini engeller.

2.1.6 Kopiik Onleyici Maddeler

Kopiik hasillama sirasinda hasil teknesinde olusan ve iplige hasilin niifuz
etmesini engeller. Bu sebeple hasil maddesi igerisine yaglayict maddeler, yiizey aktif

maddeler, silikon vb. kopiik kesici yardimc1 maddeler ilave edilir.

2.1.7 Anti Statik Maddeler

Ozellikle polyester ve polyester karisimi ile iiretilen ipliklerde statik
elektriklenmeyi onlemek icin, yeterli derece de rutubet almay1 saglayan yardimci

madde hasil ¢ozeltisine eklenir.



2.2 Hasil Cozeltisinde Olmasi1 Gereken Ozellikler

Hasil karisiminda belirli 6zelliklere sahip olmasi istenir. Bu o&zelliklerin
basinda yapigkanlik gelmektedir. Yapiskanlik ipligin hem i¢ine hem de ylizeyine
hasil maddesinin kaplamasi ile verimliligin artmasini saglamaktadir. Hasillanmis
iplikler kurutulduktan sonra levende sarilirken kirilma ve dokiintii olmamasi icin
elastik olmalidir. Hasillanmis ipliklerin ¢alisma sirasinda siirtlinmeye karsi kaygan
olmasi istenir. Hasil filmi ortam neminin iplige niifuz etmesini engeller. Nem alma

ozelligi ipligin mukavemet ve esnekligini arttirir.

Glinlimiiz sartlarinda hasil maddeleri igerisine dahil edilen yardimci maddeler
ile yapiskanlik, elastikiyet, kayganlik, nem alma, bozulmaya karsi dayaniklilik vb.
hasillamada istenen temel 6zellikler saglanmaktadir.

2.3 Hasil Prosesinde Etkili Olan Parametreler

Hasillama iglemine etki eden parametreleri statik ve dinamik olarak asagidaki

tabloda gormek miimkiindiir.

Tablo 2.3: Hagillama islemine etki eden parametreler (Ay 1998)

HASIL PARAMETRELERI
1.) STATIK FAKTORLER 2.) DINAMIK FAKTORLER
1. Cozgu ipliginin hammaddesi
( Pamuk, viskon, flos, vs..) 1. Hasil teknesi sikma basinci
2. Cozgu ipligi lif cinsi (Kisa, flament ve | 2. Cozgli ipligi gerilimleri ( Caglik,
lif 6zellikleri) yas, kurutma, ayirma, sarim)
3. Cozgu ipligi numarasi 3. Calisma hizi
4. Cozgu ipligi cinsi ( ring, open-end
gibi) 4. Kurutma sicakligi
5. Cozgl tel adedi 5. Kurutma zamani
6. Ham leventlerin kalitesi 6. Hasll flottesi
7. iscilik 7. Flotte Konsantrasyonu
8. Hasil maddelerinin cinsi 8. Haslil viskozitesi
9. Hasll flottesinin hazirlanis sekli 9. Hasll flotte sicaklig
10. Ham ¢o6zgii ipliklerinin nemi 10. Teknedeki hasil seviyesi
11. Buharin basinci, kondens suyu
miktari

2.4 Hasillama isleminin Kontrol Parametreleri

Hasillama isleminin kontrol faktorleri; hasil maddelerinde kontrol, hasil
filminde kontrol, hasilli iplikte kontrol seklinde siralanabilir.
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Hag:!l Maddelerinde Kontrol; hasil maddelerinde aranan ve kontrolleri
yapilan baslica 6zellikler hasil maddesi cinsine gore degisse de burada genel olarak
bahsedilmistir. Hasil maddesinde aranan ve kontrolleri yapilan baslica ozellikler
sunlardir: polimerizasyon derecesi (bir zincirin bliylidiigii ortalama boy), hidroliz
derecesi (suda ¢oziinme derecesi), viskozite stabilitesi (akiskanliga karsi gosterilen
direng dengesi), sicaklik dengesi, kimyasal stabilitesi, adezyon (yapistirma)
kabiliyeti, koplikleme kabiliyeti (¢ozelti karisiminda kopiiklenme durumunun az

olmas), kiife dayaniklilik, kolay sokiile bilirlik

Hag:l Filminde Kontrol; hasil filminin bazi 6zelikleri, onu meydana getiren
hasil maddesinin 6zelliklerinden kaynaklanir. Bununla birlikte hasil maddesi hasil
sivisina geldikten sonra baska fiziksel ozelliklerde kazanir: Gerilme ve uzama
kabiliyeti, polimerizasyon modiilii, hidroliz derecesi ve elastikiyet gibi Ozellikler

hasillamay etkiler.

Hagill: Iplikte Kontrol; asmmma (siirtinme) kabiliyeti, ayirma giigliigii,

elastikiyet, hasil filminde seffaflik, film yumusakligi, ekonomik durum seklindedir.

Hagil Makinesinde Kontrol; bolgelere gore gerilimler ve uzama, hasil
makinesindeki gerilim bdlgelerine gore degisir. Gerilimler; 1-kuru bolim- hasil
leventleri alani, 2-yas boliim- hasil teknesi alani, 3-kuru boliim-kurutma kismi alan:
ve 4-kuru bolim-dokuma levendine sarim alani seklinde dort bolgeye ayrilir (Sabir
ve Sarpkaya 2011).

2.5 Hasillama isleminin Yontemleri

Hagillama islemi birkag yoOntemle yapilmaktadir. Asagida bu yontemler

hakkinda kisaca bilgi verilmistir.

Cozgii Halinde Hagillama; dokuma hazirlik dairelerinde konik ¢6zgii ve diiz
(seri) ¢ozgli makinelerinde hazirlanan ¢6zgii leventlerindeki ipliklerin topluca
hasillanmas: yontemidir. En ¢ok kullanilan hasillama metodudur. Diiz ¢6zgii
makinesinde sarilan ara ¢ozgii leventleri hasil makinesi levent cagligina yerlestirilir.
Bunlardan gruplar halinde cekilen ¢ozgii iplikleri hasil makinesinden gegirilerek

¢ikista dokuma makinesi ¢ozgii levendine birlestirilerek sarilir.
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Tek Jplik Halinde Hagidlama; tek iplik hasil sistemi ¢ozgiilerin cagliktan
¢ekilerek dogrudan hasil teknesinden gegirilmesi ve kurutulduktan sonra levende
sarilmasi seklinde uygulanmaktadir. Tek iplik hasillamada ¢6zgii iplikleri arasindaki
bosluk fazla oldugundan ¢6zgii ipliklerinin birbirine yapismas: miimkiin

olmamaktadir, dolayisiyla ayrima ¢ubuklarinin kullanilmasina gerek kalmamaktadir.

Soguk Hagil Islemi; bu islemde sivi hasil maddesinin oda sicakliginda
kurutma olmaksizin ¢6zgii ipliklerine uygulanmas: islemidir. Belirli bir hizda
dondiiriilen silindir hazneden soguk hasil sivisint alir ve temas yoluyla ¢ozgiilere
uygular. Basit ve ucuz bir sistem olmasi nedeniyle yatirnm ve isletme maliyeti

konvansiyonel hasil sistemine gore daha diisiiktiir.

Coziicii Kullamilan Hagillama Islemi; konvansiyonel hasil isleminde en
biiylik enerji tiiketim kaynagi hasilli iplik tizerindeki suyun buharlastirilarak
uzaklastirilmasidir.  Su  yerine  ¢oziicliler  kullanilarak  hasil  igleminin

gerceklestirilmesi enerji tiiketimini biiyiik 6l¢lide azaltmaktadir.

Sicak Eriyik Hagulz; bu yontemde kati haldeki hasil maddesi sicak bir silindir
tizerinde eritilerek ¢6zgli ipliklerine uygulanmasi esasina dayanmaktadir. Sicak
silindiri terk eden ¢o6zgiiler lizerindeki hasil maddesi kisa bir zamanda kurur ve
levende sarilir. Daha sonra hasilli kismi leventler birlestirilerek dokuma levendine

sarilir.

Kopiik Hasil Yéontemi; hasil maddesi bu yontemde ¢6zgi ipliklerine kopiik
formunda uygulanmaktadir. Hasil ¢6zeltisi hazirlanirken su  kullanilir.  Ancak
konvansiyonel hasillamada oldugu gibi su orani yiiksek degildir. Az miktarda su ile
birlikte ¢ozeltiyi kopiik formuna sokacak gazlar eklenmektedir. Kurutma isleminde
daha az su uzaklastirilmas: gerekeceginden enerji tiikketimi de azalacaktir (Eryigit

2004, Eren 2009).

2.6 Hasillama Sirasinda Meydana Gelen Hatalar

Hasillama sirasinda belirli hatalar meydana gelmektedir. Bu hatalar1 4 ana
baslik altinda asagida tabloda goriilmektedir. Bu hatalarin hepsi dokuma isletme

verimlilige olumsuz etki yapmaktadir.
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Hasil isleminde olusan hatalarin kumas kalitesine ve isletme maliyeti hagil
prosesi maliyetinin 10-15 kati olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu sebeple her
isletmenin kendine 6zgii hasil regetesi, hasil prosesi bulunmaktadir. Minimum hata
pay1 ile sonraki proseslerde karsimiza ¢ikacak herhangi bir maliyeti engellemesi

amaclanmaktadir.

Tablo 2.4 : Hagillamada meydana gelen hatalar (Sabir ve Sarpkaya 2011)

| 1- | HASIL . ) el D|ge.|.'||"ave maddelerin
MADDELERI Ed dustik 1sida hasila
yanlis tartilmasi
HATALARI katilmasi
Nisastanin yeter Fazla ince hasil
—> derecede
acilmamasi Kalin hasil
> Cok veya az Hasila suda ¢o6zlinmeyen
kaynatilmis hasi maddelerin ilavesi
Hazir hasila nisasta hasila fazla miktada yag
> ilavesi ve yumusatici ilavesi
2. iPLIGIN SEBEP
OLDUGU Toz ve uguntunun
HATALAR —>| hasll ¢ozeltisinde Boyali |p||k|erd.e
topaklanmasi meydana gelen kire¢
sabunu ihtivasi
HASILLAMADA N iyi arttilmamis klor Boyaliipliklerde biriken
MEYDANA GELEN ve asit artiklari metal sabunlari
HATALAR
N Gerektiginden fazla
iplikte nem olmasi
3- HASILLAMADA Hasillama isisinin
MEYDANA > . .
dismesi s
GELEN HATALAR Hasil ¢ozeltisinde
barinan bakteriler
L~ | Hasil damlalarina
ipliklerin yapismasi hasil teknesinin temiz
olmamasindan kaynakl
Hasil viskozitesinin iplik izerindeki
= dismesi topaklanmalar
4 MAKINE VE Sikma
DONANIM —>| silindirlerinin
HATALARI bozulmasi Kurutma Silindirlerinin
bozul
Hasil makinesinin ozuimasi
— yipranmasi Kurutma
silindirlerinden yeterli
Baskisilindirlerinin miktardalbuhar
Ls bozulmasi
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2.7 Hasil Makineleri

Hasil maddesinin iplige uygulanmasinda kullanilan bir makinedir. Hagil
makinesi ¢aglik (¢cozgli besleme) tinitesi (A kismi), hasil teknesi (B kismi), kurutma

tinitesi (C kismi), levende alma tinitesinden (D kismi1) olugmaktadir.

Sekil 2.3: Hagil makinesi boliimleri; 1.Caglik, 2.Sevk silindiri, 3-4. Hasil teknesi ve daldirma, baski1
silindirleri, 5.Davlumbaz, 6.Capraza alma boliimii, 7.Tarak, 8.Levende sarim {initesi

Sekil 2.4: Cozgii ipliklerinin sevk silindirinden gegerek hasil teknesine girisi (Caligma yapilan hagil
makinesi)
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Sekil 2.5: Sevk silindirlerinden gegen ¢6zgi ipliklerinin daldirma ve baski silindirlerini izleyerek hagil
teknesi igerisinden gegisi (Calisma yapilan hasil makinesi)

Sekil 2.6: Kurutma tamburlar1 ve ¢apraza alma bolimi (Calisma yapilan hagil makinesi)
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Hagil makinelerinde gerginlik, uzama, sicaklik, rutubet, hiz, sikma basinci,
hasil sivi sicakligt ve seviyesini kontrol eden otomatik kontrol sistemleri

bulunmaktadir.

Caglik kismindan hasil teknesine ipliklerin karismadan birbirine paralel ve
esit gerilimde gotiriilmesi gerekmektedir. Degisen levent caplarina gore iplik
geriliminin ayarlanmasi regiilatdr ile olur. Iplikler hasil teknesinde iplikleri daldiran,
yonlendiren ve sikan silindirler mevcuttur. Tekne iizerinde hasilin siirekli ayn1 seviye
de oldugunu kontrol eden pnomatik sensér bulunmaktadir. Hasil teknesi igerisinde
tekne sicakligi, konsantrasyonu ve viskozitesi belirli araliklar ile kontrol edilmelidir.
Iplik iizerinde 1slak hasil miktarlari pamukta %125-130, polyester/pamuk
karisiminda %110-115, polyesterde %95-105 olacak sekilde sikma silindirlerinin

bask1 degeri ayarlanmalidir.

Kurutma kisminda bulunan silindirler teflon kaplamalidir. Kurutma kisminda
ti¢ farkli kurutma sistemi bulunmaktadir. Silindir kurutma sisteminde buharla 1sitilan
silindirlerden ¢6zgii iplikleri gecirilip kurutulur. Kurutma islemi sirasinda ipligin
silindire temasi ile yiizey aniden kurur, iplik iceresindeki su hizla ylizeye dogru
hareket ederken hasil maddesini de disa tasiyarak hasil maddesinin film tabakasi
olusturmasini saglar. Sicak hava akimi ile kurutma sistemlerinde, 6zellikle polyester
ve diger filamentlerin hasillanmasinda kullanilir. Sicak hava akimi ile kurutmada
kurumus iplik st yiizeyde baglar alt tarafa dogru ilerledikge hasil maddesinin
buharlasip ylizeye ¢ikip film tabakasi olusturmasi saglanir. Isinla kurutma sisteminde
¢ozgii iplikleri mikro dalga 1sinlarina maruz kalarak fazla nemin ¢6zgii ipliklerinden
uzaklastirilmasi saglanir. Bu kurutma sistemi genel olarak diger iki sisteme entegre
edilerek kullanilmaktadir. Kurutma sirasinda iplik tiirlerine gére ortalama nem ve
kurutma degerleri mevcuttur. Pamuk i¢in 130°C %6,5-8 nem, naylon igin 70 °C %4-
5 nem, polyester i¢in 90 °C%1, viskon ig¢in 90 °C %7-9 nem ortalama degerleri

istenmektedir.

Cozgii nemini kontrol eden tekstometre adi verilen ¢ozgii eni genisliginde
hassas ayarli algilayicilar bulunmaktadir. Eger iplikte nem az olur ise kirilmalar,
fazla olur ise ipliklerin birbirine yapismasina neden olur. Bu degerlere gore iplik
kurutularak c¢apraz ¢ubuklarindan (ipligin tabaka halinde levende sarimi olmamasi

i¢in, taharlama islemi vb. iglemlerde sikint1 olusturmamasi igin) gegirilerek levende
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sarim gergeklesir. Levende sarim kisminda bulunan hagil tarag: ipliklerin levende
sarim sirasinda esit mesafede ve diizglin sarilmasini saglar. Hasil makinesinde
kontrol edilen bir diger parametre tansiyon ile iplik uzamasimin kontrol edilmesidir.
%3’den fazla meydana gelen uzamalarda iplik deformasyona ugramaktadir. Iplik
tretim sekline gore pamukta %1,5-3, viskonda 5,5-8, polyesterde %21,5-3

degerlerinde olmalidir.
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3. PAMUK iPLIiKCIiLiGi

Dogada bulunan liflerin tekstil alaninda kullanilabilmesi i¢in iplik haline
getirilmesi  gerekmektedir. Iplik, ¢ekim islemi uygulanmus, istenen &lgiilere
getirilmis, istege bagl bilikiim veya kat verilmis, kullanima hazir bigimde islenmis
lifler toplulugudur. Ham maddelerine gore (pamuk, yiin vb.), yapilarina gore (fantezi,
katli, krep vb.), kullanim yerlerine gore (dikis ipligi vb.) 3 gruba ayrilmaktadir.
Dogal lifler ipek lifi hari¢ stapel yani kesikli liflerdir. Bu liflerin egrilmeleri igin

oncelikle temizlenmeleri ve karistirilmalari, taranmalari ve ¢ekilmeleri gereklidir.

Liflerin egrilmesinden olusan ipliklerden beklenen belirli 6zellikler

bulunmaktadir.
Bu 6zellikler baslica sunlardir;

> Tuyluliik: Kesikli elyaf ipliklerinde lif uglarinin iplik yiizeyinden
disar1 dogru uzanmasi sonucunda tiiyliiliikk veya tiiylenme olusmaktadir. Tiylilik,
ipligin 1 cm uzunlugundaki 6lgme bolgesinde, iplik kesitinden disar1 dogru uzanan
kilcal liflerin toplam uzunlugudur.

> Mukavemet: Mukavemetin yiiksek olmasi iplik kopusunu ve makine
duruslarmni azaltarak verimliligin artmasini saglar. iplik mukavemetini etkileyen en
onemli faktor hammaddedir. Hammaddenin cinsi, elyaf uzunlugu, elyaf inceligi,
elyaf uzunluk dagilimi ve elyaf mukavemeti iplik mukavemetine etki eden en 6nemli
faktorlerdir. Biikiimiin arttirilmasi belli bir noktaya kadar iplik mukavemetini de
artirir.

> Elastikiyet: Bir ipligin gerilim altinda boyunun uzamasi ve gerilim
kalktiginda eski uzunluguna tamamen ya da kismen doénebilme kabiliyetidir.

> Numara: ipligin inceligini sayisal olarak belirtilmesidir.

> Biikiim: Iplikteki biikiim sayis1 saglamlik, elastiklik ve dolayl1 olarak
tiiyliilik gibi iplik Ozelliklerini etkiler. Kalin ipliklerde elyaflarin birbirlerini
tutmalar1 i¢in daha az sayida, ince ipliklerde ise daha ¢ok sayida biikiime ihtiyag¢

vardir.
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> Diizgiinsiizlik: Kalin/ince yer, neps gibi parametrelerin ham
maddeden kaynakli olmasi ile nihai iirline yansimasina gore iplik diizglinsiizligi

istenmektedir.

Karde ring pamuk iplikleri, penye pamuk iplik {iretimine nazaran daha kisa
pamuk elyafindan {iretilir. Bu iplikte tarama islemi yapilmamaktadir. Karde ring
iplikleri penye ipliklerine gore daha diisiik kalitelidir. Bu iplikler diizgiinsiiz ve
piiriizlii bir yiizeye sahiptir. Karde ring ipliklerinin mukavemeti, penye ring ipliklere
gore daha dugiiktiir. Bunun yani sira open-end ipliklere gore de daha yiiksektir.
Ipliklerde incelik miktar1 arttikga katma degerli iiriin iiretilmis olur. Dolayistyla iplik
kalinlastik¢a fiyat1 diiser ve iplik kaba bir yapiya sahip olur. Karde ipliklerle yapilan
kumaglar diizgiinlik ag¢isindan, penye ipliklerle yapilan kumaslara kiyasla daha
kotidir. Zayif bir kumas yapisina sahiptirler. Gevsek, kaba ve tiiylii bir kumas
olustururlar. Karde iplikler penye ipliklere gore bir miktar yabanct madde
icerdiklerinden karde mamuller penye mamullere goére daha mat ve daha az temiz
goriintirler. Karde ring iplikleri, denim (blue jean), kord, havlu, spor giysi kumaslari,
carsaflar, dosemelik kumaglar, ev tekstilleri, teknik kumaslar gibi kumaslarin
dokunulmasinda kullanilmaktadirlar. Karde ring iplikleri penye ipliklerinin zorunlu
olarak kullanildigi pamuklu kumaslar disinda dokumada firetilen biitin pamuklu

kumaslarda kullanilabilir.

Penye iplik¢iligi; uzun ve ince pamuk elyaflarinin penye dairesinden (tarama)
gecirilerek, kisa stapel iplik¢iginde egrilmesiyle olusan kaliteli pamuk ipligidir.
Penye dairesi, serit birlestirme ve penye makinelerinden olusur. Bu yiizden penye
ipligi tiretmek i¢in gerekli makine parki uzun ve pahalidir. Materyal fazla enerji
harcanarak islenir. Bu da kaliteli ve daha pahali olan, genis kullanima sahip penye
ipligini olusturur. Kisa elyaflardan arindirildig: icin stapel diyagrami gelismistir. Ne
80'e kadar ince iplikler iretilebilir. Diizgiin ve yumusak tutumludur. Karde ipligine

gore daha temiz ve homojendir. Mukavemeti daha fazla, diizgiinsiizliigii daha azdir.

Penye ipliklerle yapilan kumaslar, karde ipliklerle yapilan kumaslara nazaran
daha iyi ve kalitelidir. Karde ipliklerden yapilamayacak kumaglar penye ipliklerle
yapilir. En 6nemli 6zelligi su emici olmasidir. Bu kullanilabilme yetenegini arttirir.
Statik elektriklenme ve piling problemi yoktur. Orme, triko, dokuma kumaslarinin

her cesidinde kullanilabilir. Penye ipliklerle elde edilen kumaslarin ¢ok c¢esitli
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kullanim yerleri vardir. Bayan, erkek ve ¢ocuk kiyafetlerinde i¢ ve dis giyim {riinleri

(yazlik ve kislik), ev tekstilinde dosemelik, perdelik ortiiliik {irtinlerde kullanilir.

Open end iplik¢ilik; acik-ug egirme sistemine gore iiretilen ipliklerdir. En ¢ok
kullanilan yontemi rotor iplik¢iligidir. Pamuk ve pamuk tipi elyaflar kullanilabilir.
Rotorun i¢ine diisen elyaflarin merkezka¢ kuvvetinin etkisiyle egrilmesi sistemine
dayanir. Open-end ipligin olusmasi ring ipligi ile farklilik gosterir. Temelde makine
parkinda olan farkliliklar vardir. Open-end iplikg¢iliginde besleme bant olarak yapilir

ve olusan iplik direkt olarak bobinlenir.

Ring iplik¢iliginde bulunan fitil ve bobin asamalar1 Open-end iplikgiliginde
yoktur. Kaba ve orta incelikte iplikler elde edilir. Hacimli ve tiiyli bir yapisi vardir.
Ring ipliklerine gore mukavemeti diisiik ve diizgiinsiizliigli fazladir. Ne 30/1'e kadar
incelikte open-end iplik yapilabilir. Open-end iplikler genel olarak g¢ok yiiksek
mukavemet gerektirmeyen yiizeylerin elde edilmesinde kullanilir. Open end
ipliklerin en fazla kullanildigi kumaslar denim (jean) kumaslardir. Pamuk kaynakli
olmasi kumaslara emicilik kazandirmaktadir. Bunun yaninda 6rtme giicii, 1s1 tutma
ozellikleri, ring iplikleri ile tiretilen kumaslara gore daha iyidir. Mamul bazinda Open
end iplikleri kullanimi, ortaya ¢iktig1 giinden beri gittikge yayginlagsmaktadir. Ilk
zamanlarda agirlikli olarak denim iirlinlerde kullanilan open-end iplikler, bugiin
birgok iiriinde kullanilmaktadir. Giyim sektoriiniin disinda ev tekstili, dekoratif

kumaslar, fazla dayanim istemeyen kumaslarda open-end iplikler kullanilir.
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4. DOKUMA MAKINELERI

Dokuma kumaslar atki ve ¢6zgii ipliklerinin birbiri ile kesismesi sonucunda
iretilmektedir. Dokuma kumas olusumu agizlik agma, atkinin atilmasi1 ve atkinin
sikigtirllmas: olmak ilizere 3 asamada meydana gelir. Cozgii ipliklerinin ikiye
ayrilmast ile agizlik agimi olur. Agizlik agilimi ile atkinin atilmasi ve atkinin
sikistirilmasi islemi sonrasinda dokunmus kumas elde edilir. Dokuma makineleri faz
durumuna, atki atma mekanizmasina ve agizlik agma mekanizmasina gore farklh

sekilde smiflandirilabilir.

Dokuma makineleri faz durumuna gore;

> Tek fazli dokuma makineleri
> Cift fazli dokuma makineleri
> Cok fazli dokuma makineleri

seklinde siniflandirilmaktadir. Makinenin bir devrinde tek agizlik agilip tek
atki atan dokuma makineleri tek fazli dokuma makineleridir ve glinlimiizde en fazla
kullanilan dokuma makinesi tiiriidiir. Makinenin bir devrinde iki agizlik ag¢ilip iki
atki atan makine ¢ift fazli dokuma makinesidir ve kadife ile hali dokuma makineleri
bu sinifa girmektedir. Makinenin bir devrinde ikiden fazla agizlik acilip ikiden fazla

atki atilan dokuma makinelerine ¢ok fazli dokuma makinesi denmektedir.
Dokuma makineleri atki atma mekanizmasina gore;

> Mekikli dokuma makineleri

> Mekiksiz dokuma makineleri

seklinde ikiye ayrilmaktadir.
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Sekil 4.7: Rapierli dokuma tezgédhinda kanca ve tarak (Uygulamada kullanilan dokuma tezgahi)

Mekikli dokuma makinelerinde atki her agizlik agiliminda makinenin
sagindan soluna hareket ederek mekik iizerindeki masurada bulunan atki ipliginin

bitmesi ile hareket tamamlanir.

Sekil 4.8: Hava jetli dokuma tezgahi (Uygulama da kullanilan dokuma tezgahi)
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Mekiksiz dokuma makineleri, mekikgikli, kancali (sert ve esnek kancali) jetli
(hava ve su jetli) dokuma makineleri olarak {i¢ gruba ayrilir. Dokuma makinelerinin
iiretimlerini arttirmak i¢in sabit bir atki besleme kaynagindan ipligin alinmasi ile atki
attmin1 tamamlar. Kancali dokuma makinelerinde tefe hareketine bagli olarak
bobinlere sarili iplikler kanca tarafindan alinarak dokuma tezgahinin ortasinda alict
kancaya verilerek tam en hareketin tamamlanmasi ile iplik hareketi saglanmis olur.
Hava jetli dokuma makinelerinde iplik hava iifleyen ana diizeden 6zel yapim tarak
gecisinden yardimci diizelerden gelen hava destegi ile tam hareketini tamamlar.
Glinimiiz sartlarinda kancali ve jetli dokuma makineleri yaygin olarak

kullanilmaktadir.
Dokuma makineleri agizlik agma mekanizmasina gore;

Krank mekanizmali dokuma makineleri
Eksantrikli dokuma makineleri

Jakarli dokuma makineleri

YV V V V

Armiirlii dokuma makineleri
seklinde dorde ayrilmaktadir.

Eksantrikli dokuma makineleri 6zellikle yiiksek tiretim verebilmek igin
yiiksek hizda ¢alisan dokuma makineleridir. Eksantrik mili genellikle agizlik agma
sistemine hareket verir. Krank mekanizmali makineler motordan gelen tim
hareketleri makineye iletir. Krank mili iki hareket yaparken eksantrik mili bir hareket
yapmaktadir. Armiirlii dokuma makineleri kumas deseni i¢in agizlik agma sirasinda
cergevelere hareket vererek atki atimini saglar ve farkli desende kumas olusumu
saglar. Jakarli dokuma makineleri farkli ve 6zel desenleri olusturmak icin platinlere

hareket vererek calisan bir dokuma makinesidir.

Bu calismada kancal1 ve hava jetli dokuma makinelerinde farkli hasil recete
ve hasil maddeleri ile hasillanmis ¢6zgiilerin dokuma makinelerindeki performanslari

incelenmistir.
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5. LITERATUR ARASTIRMASI

Yapilan literatiir taramas1 sonucunda, kaynaklarda agirlikli olarak hasillama
prosesinin dokuma isletme verimliligine olan etkisi, hasillama Kimyasallarinin

incelenmesi vb. arastirmalar mevcuttur.

Hari ve Tewary (1985) yapmis olduklari ¢alismada, yiiksek nem oranlarinin
iplik kalitesinde arzu edilen 6zellikleri arttirip arttirmadigr ya da dokuma asamasinda
hasillanmis ipliklerin dokunabilirliginde olusan zararlari azaltip azaltmadigini
belirlemeye ¢alismiglardir. Dokuma tezgahlarinda ¢ozgii kopuslarini azaltmak igin
yaklasik %80 oranindaki bagil nemli ortamda nisasta 6zlii hasil regetesi ile pamuk
ipliklerini  hasillamiglardir. Dokuma sirasinda hasillanmis ipliklerin  tiylilik
degerleri yiiksek nem kosullarinda minimum olmustur. Hasil filmi ve hasilin yapisma
ozelliginden dolayr nem igerigi iplik performansini énemli 6lgiide etkilemistir. Yine
aym caligmada yiikksek nem oraninin makinelerin ve isgilerin performanslarin

olumsuz yonde etkiledigi gézlemlenmistir.

Eken (1992) Dokuma makinesinin randimanini artirmak ve kumas kalitesini
yiikseltmek igin yapilan hasillama isleminin ¢6zgii iplik 6zellikleri tizerine yaptigi
etkileri  belirlemistir. Bu etkiler dokuma ¢ozgli kopuslari  yoniinden
degerlendirilmistir. Hasillama islemi ¢6zgii ipliklerinin kopma kuvvetinde bir artis
saglamistir. Hagillanan ipligin kopma mukavemetinin artmasina karsilik kopma
uzamasi degeri belirli nispette diismektedir. Elastikiyetin ¢ok miktarda diisiis

gostermesi ¢ozgii kopusunu olumsuz sekilde etkilemistir.

Trauter ve Stegmaier (1992) vyaptiklari ¢alismada hasillama derecesi
ayarlanmasi konusunda ITV tarafindan 1982°de teklif edilen sistemin diizeltilmis ve
gelistirilmis bi¢imini sunmuslardir. Calismada Oncelikle hasillama derecesinin
dokuma ¢ozgiilerinin ¢aligma tutumuna etkileri irdelenmis ve hasillama derecesi
ayarlayici sistem agiklanmistir. Bu sistemle hasillama islemindeki her tiirli
aksakliklar giderilmistir. Calisma sonunda hasil orani ayarlamanin faydalari
belirlenmistir. Hasillama orani, flotte konsantrasyonu ve sikma basinci arasindaki
iligki bilindigine gore ayarlamali hasilda farkli konsantrasyondaki regete Sayisinin

azaltilabilecegi ortaya konmustur.
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Anonim  (1994) TextileMonth’a  atfen, yapilan bir caligmada;
BennigerZell'sBEN-PROCOM’da yeni kontrol ydntemi tanimlanmistir. Uniform
sarim sikhg vasitasiyla serbest birakilmis arka ¢Ozgiiniin sabit geriliminden bu
¢Ozgii makinesi tizerinde tim gerekli tiretim islemleri merkezi olarak ayarlanmis ve

izlenmistir.

Steidel ve Leitner (1997) Denim kumaslarin hasillanmasi: ve BASF tarafindan
iretilen akrilat hasil maddesinin hasillama islemi sirasinda kullanilmas: sonucu
¢ozgii ipliklerine katmis oldugu ozellikler iizerinde durulmustur. Calismada
akrilat/nisasta hasil regetesinin kullanilmasi sonucu daha az miktarda hasil
tabakasinin iplige tatbik edilmesine ragmen iplik tiyliilik ve buna bagh olarak
agizhik agma sirasinda ipliklerin birbirine takilmasinin azaldigi ve sonug¢ olarak iyi

bir dokuma randimani ile kumas kalitesinin saglanmis oldugu ifade edilmektedir.

Ay (1998) yaptigi calismasinda %100 pamuklu ipliklere iki farkli hasil
regetesi uygulamis ve ¢ozgiilerin gerilimleri, ipligin nemi degistirilerek, hasil alma

orani ve mukavemeti belirlenmistir.

Kovacevic ve ark. (2000) yapmis olduklar: ¢alismada, dokuma makinesindeki
her kesimden alinan ¢6zgii ipliginin kKirilma giicii, farkli dokuma makinelerinde ayni
¢ozgiidden alinan 3 farkli dokuma kullanilarak olgtilmiislerdir. Cozgli ipliklerinin
deformasyonunu simule etmek igin ¢ozgii leventlerinden Ornekler alinmis ve
dinamometrede ¢esitli dairesel gerginlikten sonra ¢zgli deformasyonunda en uygun
derece her dokuma tipi ve makinedeki her kesimde olusan dokuma prosesi tespit
edilmistir. F testi, t testi, x* testi ve korelasyon kullanilarak dokumada ipliklerin
kirllma giigleri arasinda veya dairesel gerilimden sonraki ipliklerde fark
goriilmemistir. Rahatlama dinamometre ile 6l¢iilmiistiir. Bu, dokuma makinesindeki
dokuma sirasinda iplige verilen deformasyonun olduk¢a benzer oldugu manasina
gelmektedir. Iplikler arasindaki siirtiinmeden dolay: olusan deformasyon ve metal
parcalardan dolay: ipliklerde olusan deformasyon burada tartisilmamustir. Sadece
gerginligin neden oldugu deformasyondan bahsedilmistir. Dairesel gerginlik altinda
ayni sartlar altinda, dokuma makinesinin her bir kisminda gerginlik sirasinda ¢6zgii
elastikiyeti test edilmis ve su sonuca ulasilmistir; iplik deformasyonunu takip eden

elastikiyet neredeyse lineerdir.
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Unal ve ark. (2003) calismalarinda tekstilde kullanilan hasil yardimc:
maddelerini ve hasil regetelerinde kullanimlarini aragtirmislardir. Hasil regetelerinin
hazirlanmasinda dikkat edilecek hususlar ve hasil yardimci maddeleri hakkinda bilgi

verilmistir.

Eryigit (2004) yapmis oldugu ¢alismasinda hazirlanan Ne 30/1 penye ring
ham ipliklere laboratuvar ortaminda bilinen hasil kimyasallarinin farkli miktarlardaki
receteleri hazirlanarak hasillanmistir. Hazirlanan hasil karisimlarinin mukavemet ve
elastikiyet ilizerine etkileri incelenmistir. Cms 60°1n F 170 kadar etkisi olmadigi Cms
60 miktarinin artmasi ile hasill: ipligin mukavemet degerinde beklenen bir gelisme
gozlenmedigi gorilmistir. F170 miktarinin artmas: ise genelde hasilli ipliklerde

mukavemeti arttirmistir.

Stegmaier ve ark. (2004) ITV tarafindan yapilan ve filamentlerin hasillama
oncesi yikanmasi, yiiksek verimli hasillama yontemi, kurutma ve yeni bir hasillama
maddesinin gelistirilmesi tizerindeki ¢alismalar yapilmistir. Gelistirilen Citosan bazli
hasil maddesi biyolojik olarak kolay ¢oziinebilmektedir. Bu maddenin ¢esitli yollarla

geri kazanimi da miimkiin oldugu gosterilmistir.

Unal ve ark. (2004) calismalarinda hasil maddesi geri kazanim sistemleri
tizerinde bir arastirma yapmuslardir. En yaygin olarak kullanilan Ultrafiltrasyon
yonteminin ayrintilart agiklanmistir. Bu yontemle elde edilen kazanimlar maddeler
halinde ortaya konmustur. Bunlardan bazilari; hasil maddesinin %80 oraninda geri
kazaniminin saglanmasi, hasillama kalitesinin artmasina bagh olarak dokuma

maliyetlerindeki diisiis ve atik sudan ileri gelen maliyetlerin azalmasi seklindedir.

Yao ve ark. (2005) yapay sinir aglariyla hasillanan iplik kalite indeksi
kullanilarak ¢6zgii kopma oraninin tahmin edilebilirligini aragtirmiglardir. Bunun igin
bir dizi deneme yiiriitilmistir. 8 kalite parametresi (hasil alma, asinma direnci,
asinma dayanmiklihigi, 3 mm dstiindeki tiylilik, kopma mukavemeti, kopma
mukavemetindeki diizensizlik, kopma elastikiyeti, kopma elastikiyetindeki
diizensizlik) ve ¢6zgii kopma orani kontrol edilmis sartlar igcinde oranlamustir.
Tahminlenmis ve ger¢cek ¢ozgii kopma mukavemeti arasindaki iyi korelasyonun,

yapay sinir ag1 metodu ile ¢ozgii kopma orani tahmin edilebilecegi gosterilmistir.
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Fettahov ve ark. (2006) yaptiklar: calismada hasillama isleminde pamuklu tek
ve bikilmiis ipliklerden olusan ¢6zgli levendinin sarim yapisinin hasillama
parametrelerine bagl olarak teorik ve deneysel arastirmasini gergeklestirmislerdir.
Hasillama esnasinda ipliklerin uzamasi, hasil alma orani ve ¢6zgii sikhigr ile levende
sarilan iplik uzunlugu ve sarim yogunlugu arasindaki iliskiyi ifade eden teorik
denklemler elde edilmis ve bu denklemlerin pratikte uygulanabilirligi deneysel

incelemelerle kanitlanmistir.

Katovic ve ark. (2008) tarafindan yapilan bir g¢alismada, hasil almada
mikrodalga ile kurutmanin etkisi arastirilmigtir. Hasillanmis ipligin fiziksel ve
mekanik ozellikleri 3 farkli kurutma isleminin analizi ile ortaya konmustur. Ayni
hasillama kosullarinda fakat farkli kurutma metotlarinda; kopma mukavemeti,
kopmadaki elastikiyet, asinma dayanimi ve iplik tiyliligi parametreleri
belirlenmistir. Cozgii hasillamada mikrodalga kurutma uygulamasi iletim yoluyla
kurutma ve konveksiyon kurutma ile karsilastirildiginda olduk¢a iyi oldugu

goriilmiistiir.

Kovacevic ve ark. (2008) yapmis olduklari ¢alismada, cesitli renklerde
ipliklerin hagil almalar1 test edilmistir. Aynmi sekilde hasillanmis renkli ipligin
fiziksel-mekanik Gzelliklerinin degisimi incelenmistir. Her renk igin renkli
cozgiilerde testler yapilmistir. Elde edilen testlere dayanarak ayni hasillama ve
boyama sartlar1 altinda, gesitli renklerin hasillanmasinda hasil almada ve fiziksel

mekanik iplik 6zelliklerinde bir farklilik oldugu sonucuna ulagilmastir.

Sabir ve Sarpkaya (2011) yapmis olduklar1 ¢aligma da hagillamanin hem
yiiksek enerji tilketen hem de 1slak bir proses olmasi, hata unsurlariin fazlaligi,
uygun olmayan hasil ¢6zeltisinin ayarlanmasi sirasinda ¢evreye verilecek atik miktari
ve hem de prosesin siire olarak uzunlugu gibi nedenlerle ortaya ¢ikacak telef
miktarinin fazlaligi bu prosesin iyilestirilmesinin ve optimizasyonunun geregini

acikca ortaya koymaktadir.

Korlii ve Alay (2011) tarim alanlarinin azaldigir ve dolayisiyla dogal hasil

maddeleri yerine sentetik hasil maddelerinin kullaniminin artigini, PVA maddesinin
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de uygulama kolaylig1 ve hasil sokmenin kolay olmasi gibi avantajlar1 sayesinde,

kullaniminin yayginlastigini ifade etmislerdir.

Sabir ve Sarpkaya (2014) yapmis olduklar1 deneysel ¢alismada, Ne 28/1
Pes/Vis 20/80 harmandaki ipligin mukavemet performansi ¢iktisi ic¢in isletme
kosullarina gore en uygun hasillama sartinin viskozite 28Ns/m? ve hizinda 50 m/dk

oldugu sonucuna varmisglardir.

Yigit ve Eren (2017) ozon gaz1 kullanarak hagsil sokme islemi
uygulamiglardir. Ozonlama siiresi artik¢ca hasil sokme miktarinin arttigini, yapilan
uygulamanin cevreye duyarli oldugunu ve kumaslarda beyazlik derecesinin de

arttigini ifade etmislerdir.
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6. MATERYAL VE METOD

“Ring pamuk ipliklerinin hasillama performanslarinin incelenmesi’ isimli bu
tez ¢alismanin amaci; farkli hasil maddeleri ile hasillanmis farkl iplikler i¢in kabul

edilebilecek hasil recetelerini elde etmektir.

6.1 MATERYAL

Bu calismada; farkli hasil maddeleri ve farkli hasil regeteleri ile hasillanmis
farkli iplik numaralarindaki ipliklerin, dokuma makinesindeki verimlilikleri
incelenmistir. Bu ¢alisma da 4 farkli hasil maddesi ile hasillanmis karde Ne 20/1,
penye Ne 50/1ve penye Ne 80/1 iplikler kullanilmistir.

Calismada kullanilan ipliklerin hasil Oncesi bazi mukavemet degerleri
Tablo6.5, Tablo 6.6 ve Tablo 6.7°de verilmistir. Iplik mukavemet Sl¢iimii TS EN
ISO 2062 standardina gore yapilmustir.

Tablo 6.5 : Ne 20/1 karde ipliginin hasillama 6ncesi test sonuglari

20/1 Karde Z;(;slr:ezs) Kopm(zzJ L()uvveti l5<z %)EE}Z Mtzléivr;a]?et K%?:ﬂiq isi
Ortalama 0,42 474,7 6,96 15,95 854,1
Standart Sapma 0,02 28,14 04 0,95 97,8
Ccv 58 59 57 59 11,5
Minimum 0,38 437,6 6,31 14,7 710,4
Maksimum 0,46 520,6 7,6 17,49 1011

Tablo 6.6: Ne 50/1 penye ipliginin hasillama 6ncesi test sonuglar

50/1 Penye Z;(ﬂcl)glrlr:azs) Kopm(ag 'l:<)uvveti UKZ%E::;Z Mligivri;net K(c;;l):rz?n i)si
Ortalama 0,35 338,3 5,84 27,96 495,3
Standart Sapma 0,02 25,89 0,38 2,14 61,75
Ccv 6,5 1,7 6,5 7,7 12,5
Minimum 0,32 288,2 5,27 23,83 386,1
Maksimum 0,38 375,4 6,33 31,03 586,2
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Tablo 6.7: Ne 80/1 penye ipliginin hasillama 6ncesi test sonuglari

. Kopma -

80/1 Penye Z;(ﬂc:g;rl]azs) Kopm(e; II:<)uvvet| ung;)am Mtéléivni?et K((;ﬁ)zﬂfn 1)51
Ortalama 0,29 190,1 4,3 25,66 2414
Standart Sapma 0,02 15,75 0,36 2,13 33,13
CcVv 7,4 8,3 7,4 8,3 13,7
Minimum 0,25 164,5 4,21 22,21 189,5
Maksimum 0,31 214.8 5,21 29 288,6

gF: Gram-Kuvvet Rkm: Kopma uzunlugu gF. Cm: Gram-Kuvvet Santimetre

Iplik test sonuglari incelendiginde mukavemet agisindan ipliklerin kabul
edilebilir yiiksek mukavemet degerine sahip oldugu s6ylenebilir. Uster istatistikleri
acisindan iplik ozellikleri kiyaslandiginda ipliklerin %5’lik dilime girdikleri
goriilmektedir. Hagillama sonrasinda %15-20 oraninda iplik mukavemetinin artmasi

ve dokuma isletmesinde problemsiz ¢alisilmasi 6n goriilmektedir.

Kullanmis oldugumuz hasil maddelerinin her birisi iplik numarasi grubuna

gore dagilim gostermektedir.

A maddesi %60 pva icermektedir. Bu hasil maddesi kalin iplik gami igin
hazirlanmis bir maddedir. Iceriginde belirli oranda iplik yiizeyini daha fazla

kaplamaya yardimci nisasta maddesi bulunmaktadir.

B maddesi %80-85 pva igermektedir. Bu madde Ne 60 ve tistii iplikler igin
tretilmistir. En biiyiik 6zelligi yiiksek ¢ozgii telli islerde iplik yiizeyine niifuz ederek
kaplamay1 daha iyi yapmaktadir.

C maddesi %70-75 pva igermektedir. Bu maddenin en biiyiik 6zelligi isletme
klima sartlarinda ipliklerin yumusak bir tutum i¢inde kalmasini saglamaktadir. Bu
yumusaklikta kumaglarda hatalarin minimuma inmesini saglamaktadir. Ortalama

olarak Ne 30-50 numarasindaki iplik gami i¢in iretilmistir.

D maddesi %100 pva icermektedir. Bu madde direk olarak hasil maddesi
olarak kullanilmamaktadir. Genellikle viskozite degerinin artmasi ve iplik ylizeyinin

kaplanmasina yardimci olmak i¢in kullanilmaktadir.
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E maddesi %70 pva icermektedir. Bu hagil maddesi igerigindeki
kombinasyonda nisasta ve iire oraninin fazlaligi ile dikkat cekmektedir. Bu iki madde

kalin ve tiiyliiliik oranlar yiiksek iplik gruplari i¢in liretilmistir.

Her bir hasil maddesi her bir iplik numarasi igin tiretilmistir. Yani A maddesi
Ne 30 numaradan biiyiikk yani daha ince ipliklerin hasillanmasinda kullanilmasi
tavsiye edilmez, hatta kullanilmaz. igerigindeki pva oraninin yaninda hasil maddesini
olusturan diger (nisasta, lire vb.) maddelerin oranlarindan dolayr Ne 50/1 iplik
hasillanmaz. Ayni sekilde diger maddeler de belirli bir iplik grubu i¢in hasil madde

ureticileri tarafindan turetilmektedir.

Yaptigimiz bu ¢alismada mevcut sistemdeki durum analizi ile yeni yapilan

calismalar sonrasinda mevcut durum degistirilmistir.

Hasil regetesi olusumlarinda dokunacak kumasin atki ¢ozgii sikliklari, iplik

numaralart baz alinarak refraktometre degeri olusturulmaktadir.

6.2 METOD

3 farkli numaradaki iplik, 5 farkli hasil maddesi ile olusturulan hasil receteleri
ile hasillanmistir. Tablo 6.8 de farkli iplik numaralari i¢in kullanilan hasil maddeleri

verilmistir.

Tablo 6.8: Farkli numaralardaki ipliklerin hagillama parametreleri

iplik Hasil Flottedeki | Refrakto Deneme
Numarasi Maddesi | Yumusatici Degeri Numarasi

(Ne) Miktanr (kg) (%)

20/1 A+D 1,1 12,5 Mevcut Sistem 1
E+D 0,9 12 Yeni Sistem 1

50/1 C 1,5 10,5 Mevcut Sistem2

1 11 Yeni Sistem 2

80/1 B 1,1 10 Mevcut Sistem 3

B+D 1,1 10,5 Yeni Sistem 3
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Bu tez ¢alismasinda; ring pamuk ipliklerinden olusan ¢6zgii ipliklerinin, tek
tekneli hasil makinesinde farkli hasil regeteleri ile hasillanmasi sonrasinda, bu ¢ozgii
leventlerinin kancali ve hava jetli dokuma makinelerinde dokunmasi sirasinda olusan

¢Ozgii/atk1 kopus sayilarinin etiitleri tutulmustur.

3 farkli iplik numarasinda her bir numara iplik i¢in iki farkli hasil recetesi ile
hasillanan ¢6zgl ipliklerinde, ¢ozgli kopus sayilar tespit edilecektir. Cozgli kopus
sayilarindan harcketle de her bir iplik numarasi i¢in en uygun hasil regetesi

kombinasyonlar1 belirlenmeye caligilacaktir.

Farkl1 hasil kombinasyonlarindan olusan regetelerin farkli iplik numaralarina
uygulanmasi sonucunda ipliklerin isletme igerisinde ¢ozgli kopuslari oOzellikle
incelenmistir. Iplikler iizerinde dogru hasil filmi olusturmak ve ipliklerin dogru nem
orani ile hagillanmasi amaglanmistir. Elde edilen bulgular 1s1ginda hasil maddeleri ve
hasil regetelerinin dokuma isletmelerinde uygulanabilir kombinasyon olmasi

yaninda, temel recete mantigi olarak kullanilmasi diistiniilmiistiir.

Hasi1l Karisimi Hazirlanmasi

100

—

:g / 95 B e
o / 85
o~ 70 /

X 60 7
= 50 7
S 40 /

30 /

20 25 25

10

0

2 5 15 35 55
SURE DK

Sekil 6.9: Hasil karigimi olusum siireci

Yukaridaki grafikte 250 litre su igerisine hagil malzemesi eklenerek yapilan

hasil karistminin olusum siireci gosterilmektedir. Bu siirecin isleyisi sdyledir:

e Bos hasil kazanina 2 dakikada 250 litre, 25 °C’de su ¢ekilmektedir.
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e Pisirme kazanina su ¢ekilmesinin hemen ardindan Karistirici agilir.
Hazirlanmis olan hasil regetesine gére miktar1 az olandan ¢ok olana
dogru kuru hagsil maddeleri suya eklenir. (3 dakika)

e Pisirme kazaninin kapagi kilitlenip buhar verilerek karigim 95 °C’ye
wsitilir. (10 dakika)

e 95 °C’ye ulasan karisim sicaklig1 diisiirmeyecek kadar buhar vermeye
devam edilerek pismesi beklenir. (10 dakika)

e Pisen hasil karisimi dinlendirilmek {izere dinlenme kazanina alinir.

(20 dakika)

Hasil regetesi hazirlanirken refraktometre ile kuru hasil maddesi olglimii
yapilir. Refraktometre hasil igerisindeki kuru maddenin % olarak belirtilmesini 6lgen
cihazdir. %12 refrakto degeri istendiginde 100 litrenin 12 kilogrami kuru hagil
maddesi igermektedir. Hasil pisirme tanklarma gelen sicak suyun %I15 civari
kondens i¢ermektedir. Kondens su buharinin hasil pisirme tankina girdikten sonra
stv1 hale gelmesidir.

Ornegin;

%12 refrakto hasil konsantrasyonu ve 400 litre su ile hasil regetesi
hazirlanacak ise asagidaki islemler ile hesaplama yapilir.100 litre karigimda 12
kilogram kuru hasil var ise 88 kilogram su bulunmaktadir.

12 kilogram hasilin %15 civarinda nemi bulunmaktadir.

12/0,85=14,11 kuru hasil maddesi miktar1

88 litre suyun %15 civarinda kondens bulunmaktadr.

88*0,85=74,8 litre net su miktari

400 litre su ilave edilecek ise;

400/74,8=5,34 kuru hasil miktarinin ne kadar girecegini belirleyen katsay1

5,34*14,11=75 kg kuru hasil madde miktar1

400*1,15=460 litre kondens dahil su miktari

Bitmis hasil karisimi1 miktari=460+75=535 litre olmaktadir.
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Sekil 6.10:Pisirme ve dinlenme kazanlar1 (Calismada kullanilan kazan)

Sekil 6.11:Pisirme kazani ici (sol) ve dinlenme kazani i¢i sag) (Calismada kullanilan kazan)
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7. BULGULAR

Bu kisimda; materyalde verilen ipliklerde metotta verilen hasil regetesi
hazirlanisina gore olusturulan regeteler ile hasillanan iplikler ile iiretilen kumaslarda,

kumas tliretimi sirasindaki kopus sayilar1 ve randimanlar verilecektir.

7.1 Ne 20/1 PAMUK iPLiGi HASIL DENEMESI VE SONUCLARI

Ne 20/1 iplik kullanilarak iiretilen kumasa ait bazi bilgiler Tablo 7.9’ da
verilmistir.

Tablo 7.9: Ne 20/1 karde ipligi ile dokunan kumasin Konstriiksiyon bilgileri

Ne 20/1 Karde Konstriksiyon

G6zgl Numarasi Cozgu
(Ne) Atki Numarasi (Ne) Sikhgi(tel/cm) Atki Sikligi (tel/cm)
10/1 OE + 40/1
20/1 Karde Penye 53,63 48
Tarak No / Tarak Ham En(cm)/Gramaj
Tel Sayisi En(cm) Orgii (gr/m?)
8580 130/4 / 165 Armdrld 161 /384
TAHAR BILGiSi | ARMUR BiLGISI |

Orgii tipi armiirlii yazilmasi isletme sartlarinda tiirev orgiilerin genel olarak
isimlendirmesidir.

Ne 20/1 karde iplik kullanilarak yapilan hasil denemesi sonrasinda elde edilen
bulgular asagida verilmistir.
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Tablo 7.10: Ne 20/1 Karde ipliginden hazirlanan ¢6zgiiniin hagillanmasi sonrasi dokuma siirecindeki
calisma durumu

Cozgii Kopusu Atk1 Kopusu Randiman Devir

(Adet/Vardiya) | (Adet/Vardiya) (%) (RPM)
Mevcut Sistem 1 19 6 81,5 400
Yeni Sistem 1 12 8 87 450

Tablo 7.11: Mevcut sistem 1

‘i 20/1 KARDE .
iSim DENEMESi MEVCUT SISTEM 1
iplik NE 20/ 1 KARDE Levent Eni cm 169
Toplam Tel Adedi 8580 SERI / KONIK SERI
Tezgah Bilgisi 2.20 ALPHA 2012
310 Litre Suya BITMIS FLOTE ( LITRE ) = 415
50 Kg A MADDESI(%60 PVA) REFRAKTO ( % ) = 12,5
3,5 Kg D MADDESI(%100 PVA) VISKOZITE (Sn ) = 2
1,1 Kg YUMUSATICI 1 METRE MALIYETI (€) = 0,064
HASIL CIKIS NEMI = 59

Tablo 7.12: Yeni sistem 1

o 20/1 KARDE -
ISIM DENEMESI YENI SISTEM 1
iplik NE 20/ 1 KARDE Levent Eni cm 169
Toplam Tel Adedi 8580 SERI / KONIK SERI
Tezgah Bilgisi 2.20 ALPHA 2012
300 Litre Suya BITMIS FLOTE ( LITRE ) = 392
40 Kg E MADDESI (%70 PVA) REFRAKTO ( % ) = 12,0
2.8 Kg D MADDESI(%100 PVA) VISKOZITE (Sn ) = 31,3
0,9 Kg YUMUSATICI 1 METRE MALIYETI (€) = 0,059
HASIL CIKIS NEMI = 59
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Ne 20/1 KARDE DENEMELERI
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Yeni Sistem 1

Ortalama Randiman

Sekil 7.12: Ne 20/1 Karde ipliginden iiretilen kumasin iki farkli regete denemelerine gore randiman
degerleri

Her iki deneme de 220 cm ende kumas dokuyabilen 2012 model SOMET
ALPHA dokuma makinesinde yapilmistir.

Mevcut Sistem 1 de (Tablo 7.11°de) Ne 20/1 ham iplikten 8580 tel ¢6zgii
cekilip 12,5 refrakto degeri ile hasillanmistir. Hasil malzemeleri A (%60 PVA
karisimli hasil maddesi), D (%100 PV A karisimli yardimci1 madde) ve yumusaticidir.
Cozgi levendi 400 RPM ile rapierli tezgahta dokunmustur. Kumas olusum sirasinda
lamel/giicii/tarak pamuklanmasina sebep olmustur. Cozgii levendinin ilk 150metresi
ile son 300 metresi dokuma yapilamadan ayrilmigtir.1150 metrelik levendin 450
metresi kullanilamamistir. Maliyet olarak 200TL hasil regete maliyetinin yanindal25
kg, 2515 TL Ne 20/1 karde pamuk ipligi maliyeti olusmustur. Siparis eksik
kalmasinin yaninda miisteri termininde gecikme olmasi ayrica bir maliyet olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. Dokuyabildigimiz 700 metrelik ¢ozgiiden elde ettigimiz
kumas kalite kontrol sonrasinda pamuklanma hatas1 ve ¢6zgii kopusu yogunlugu
nedeni ile kullanilamamistir.700 metrelik kumasinda 3912 TL Ne 20/1 iplik maliyeti
ile 1575 TL hasil maliyeti isletmeye ekstra olarak yansimistir.

Tezgah randimanin %80 seviyelerinde olmasinin sebebi; 24 saat igerisinde
stirekli miidahalelerde bulunulmasi ve durus siirelerinin dahil edilmesidir. Normal
Sartlarda 400 RPM de %81,5 randimanda 190.000 atki/vardiya atilmasi gerekirken
156.000 atki/vardiya seviyelerinde kalmistir. Bu rakamlar hem isletme verimliligi
icin hem de kumas kalitesi i¢in diisiiktiir.
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Burada iki temel konu bulunmaktadir;

Birincisi; Ne 20/1 karde ipliklerde test sonucuna gore olusturulmasi gereken
hasil recetesinin, test degerlerinin baz alinmadan hazirlanisinda viskozite degeri
disiik gerceklesmistir. Hasil maddesine ek olarak yardimci madde ilavesi ile
viskozite degeri arttirilmaliydi. Ikinci durum ise hasil recetesinden gerceklesen
viskozite degerinin diisiik olmasi film tabakasinin dig yiizeye etki etmesini
engellemistir. Hasil maddesi iplik icerisinde katman olusturmus, fakat dis ylizeyde
film tabakas1 olusturamadigi i¢in tiiylerin yapismamasi tezgahta siirtlinme sebebi ile

daha da artarak pamuklanmaya sebep olmustur.

Yeni sistem 1 de (Tablo 7.12° de) Ne 20/1 ham iplikten 8580 tel ¢ozgii
cekilip 12 refrakto degeri ile yeni hasil maddesi ile hasillanmistir. Hasil malzemeleri
E maddesi (%70 PVA igerir), D maddesi (%100 PVA igerir) ve yumusaticidir. 20/1
Karde ipliginden olusan bu levent 450 RPM ile rapierli tezgahta dokunmustur.
Kumas olusum sirasinda herhangi bir pamuklanma veya randiman distiriicii bir

parametreye rastlanmamustir.

Sekil 7.12 “de 20/1 Karde ipliginden dokunan iste ilk regetede 400 RPM ile
%80 verimde calisilmus, ikinci recetede ise 450 RPM ile %87 verimde ¢alisilmastir.
Bu durum vardiyada atilan atki miktarin1 156.000°den 188.000’e ¢ikarmistir. Burada
atilan atki miktarinin %30-35bandinda artmas1 hem atki maliyetinin diigmesine hem
de calisan kumas kalitesinin sorunsuz olmasma arti yonde etki etmistir. Aymn
zamanda hagillama isleminden kaynaklanan tarak 6nii pamuklanma hatasinin da

Oniine gecilmistir.

Ne 20/1 ipliklerde hasil recgetesi hazirlanirken dikkat edilmesi gereken
konularin basinda iplik ylizeyinde gozle goriliir tiyliiliikk degerinin fazla olmasina
gore regete hazirlanmasidir. Regete hazirlanirken igeriginde viskozitenin 25 saniye

istlinde olmasin1 saglayan yardimci madde katkis1 mutlaka yapilmadir.
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7.2 Ne 50/1 PAMUK iPLiGi HASILDENEMESIi VE SONUCLARI

Ne 50/1 penye iplik kullanilarak yapilan hasil denemesi sonrasinda elde

edilen bulgular asagida verilmistir.

Tablo 7.13: Ne 50/1 pamuk ipligi ile dokunan kumagin konstriiksiyon bilgileri

50/1 Ne Penye Konstriksiyon
C6zgl Numarasi Atki Numarasi
(Ne) (Ne) Cozgl Sikligi(tel/cm) Atki Sikligi(tel/cm)
50/1 Penye 50/1 Penye 59,85 35
Tarak No / Tarak Ham En(cm) /
Tel Sayisi En(cm) Orgii Gramaj(gr/m?)
10260 190/3 / 180 2/1Dimi S 170/ 125
TAHAR BiLGiSi | | ARMUR BILGISI \

1|2 |3 |4|5|6

Tablo 7.14: Ne 50/1 pamuk ipliginden hazirlanan ¢6zgiiniin hasillanmasi sonrast dokuma siirecindeki

¢alisma durumu

Cozgii Kopusu Atki Kopusu Randiman Devir

(Adet/Vardiya) (Adet/Vardiya) (%) (RPM)
Mevcut Sistem 2 14 30 80,1% 900
Yeni Sistem 2 10 20 89,3% 950
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Tablo 7.15:Mevcut sistem 2

. 50/1 PENYE i
isim DENEMESI MEVCUT SISTEM 2
iplik NE 50 /1 PENYE Levent Eni cm 182
Toplam Tel Adedi 10260 SERI / KONIK SERI
Tezgah Bilgisi 2.30 TOYOTA 2018
530 Litre Suya BITMIS FLOTE ( LITRE ) = 691
75  Kg C MADDESI (%70-75 PVA REFRAKTO ( % ) = 10,5
15 Kg YUMUSATICI VISKOZITE (Sn ) = 19,5
1 METRE MALIYETI (€) = 0,027
HASIL CIKIS NEMI = 58
Tablo 7.16: Yeni sistem 2
i 50/1 PENYE Lo
isim DENEMESI YENI SISTEM 2
iplik NE 50 /1 PENYE Levent Eni cm 182
Toplam Tel Adedi 10260 SERI / KONIK SERI
Tezgah Bilgisi 2.30 TOYOTA 2018
335 Litre Suya BITMIS FLOTE ( LITRE ) = 440
50 Kg C MADDESI(%70-75 PVA) REFRAKTO ( % ) = 11,0
1 Kg YUMUSATICI VISKOZITE (Sn ) = 22,5
1 METRE MALIYETI (€) = 0,029
HASIL CIKIS NEMI = 6,0
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Sekil 7.13: Ne 50/1 pamuk ipliginden tiretilen kumasin iki farkli recete denemelerine gére randiman
degerleri

Her iki deneme de 230 cm ende kumas dokuyabilen 2018 model TOYOTA
JAT 810 dokuma makinesinde yapilmistir.

Mevcut sistem 2 de (Tablo 7.15°de) Ne 50/1 ham iplikten 10260 tel ¢6zgii
cekilip 10,5 refrakto degeri ile hasillanmigtir. Hasil malzemeleri C (%70-75 PVA
igerir) ve yumusaticidir. 50/1 Pamuk ipliginden ¢ekilen levent 900 RPM ile hava jetli
tezgahta dokunmustur. Hasillama islemi sonrasinda %80 ile ¢alismasi ayn1 zamanda
kumas kalitesinde hatalara sebep olmustur. Hava jetli tezgahlarda ¢ozgiideki neps,
tiyliiliik ve pamuklanma miktarinin fazla olmasi atki durusuna sebebiyet verir. Atki
atim sirasinda atk ipligi tiiylli ve/veya pamuklanmis iplige carpip atki yolundan geri
doner. Bu durumda yarim atki, ¢ift atki gibi hatalara sebebiyet vermektedir. Bu tip
kumasin 950 RPM %90 randiman performansi ile ¢aligmasi gerekmektedir. Bunun

icin hasil recetesinde diizenleme yapilmaistir.

Yeni sistem 2 de (Tablo 7.16’da) Ne 50/1 ham iplikten 10260 tel ¢6zgii
cekilip 11 refrakto degeri ile hasillanmigtir. Hasil malzemeleri C (%70-75 PVA
icerir) ve yumusaticidir. 50/1 Pamuk ipliginden g¢ekilen levent 950 RPM ile hava

jetli tezgahta dokunmustur.

Sekil 7.13 ‘de goriilen 50/1 Pamuk ipligi ile olusturulan bu kumasta ilk
recetede 900 RPM ile %80,1 verimde ¢alisilmis, ikinci regetede ise 950 RPM ile

%89 verimde calisilmistir. Bu durum vardiyada atilan atki miktarmi 346.000°den
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407.200°e ¢ikarmistir. Amaclanan atki rakami 420.000 atki/vardiya olarak bu

¢alismanin sonucunda varilmaistir.

Hava jetli tezgahta dokuma yapilirken dikkat edilmesi gereken ilk konu ¢ozgii
ipliklerinde herhangi bir deformasyon olmamasini (atki atimini engelleyecek neps
vb.) saglamaktir. Ortalama randiman degerlerinin %10 artmasi maliyetlerin

diismesine sebep olur.

7.3 Ne 80/1 PAMUK iPLiGi HASIL DENEMESI VE SONUCLARI

Ne 80/1 penye iplik kullanilarak yapilan hasil denemesi sonrasinda elde

edilen bulgular asagida verilmistir.

Tablo 7.17: Ne 80/1 pamuk ipligi ile dokunan kumagin konstritksiyon bilgileri

‘ 80/1 Ne Penye Konstriiksiyon ‘

Cozgl Atki Numarasi
Numarasi (Ne) (Ne) Cozgl Sikligi (tel/cm) Atki Sikhg (tel/cm)
80/1 Penye 80/1 Penye 50,59 50
Tarak No / Tarak Ham En (cm) / Gramaj
Tel Sayisi En(cm) Orgii (gr/m?)
9360 240/2 [/ 195 1/1 Poplin 186 /80
| TAHARBILGISI | | ARMURBILGISI \

11213 |4|5|6

Tablo 7.18: Ne 80/1 pamuk ipliginden hazirlanan ¢6zgiiniin hasillanmasi sonras1 dokuma siirecindeki
¢alisma durumu

Cozgii Kopusu Atki Kopusu Randiman Devir
(Adet/Vardiya) (Adet/Vardiya) (%) (RPM)
Meveut 17 30 75,4% 800
Sistem 3
Yeni Sistem 3 13 22 83,1% 850
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Tablo 7.19: Mevcut sistem 3

L 80/1 PENYE i
isim DENEMESI MEVCUT SISTEM 3
iplik NE 80,1 PENYE Levent Eni cm 197
Toplam Tel Adedi 9360 SERI / KONIK SERI
Tezgah Bilgisi 2.30 TOYOTA 2018
375 Litre Suya BITMIS FLOTE ( LITRE ) = 486
50 Kg B MADDESI(%80-85 PVA) REFRAKTO ( % ) = 10,0
1,1 Kg YUMUSATICI VISKOZITE (Sn ) = 195
1 METRE MALIYETI (€) = 0,016
HASIL CIKIS NEMi = 5,7
Tablo 7.20: Yeni sistem 3
i 80/1 PENYE ..
isiMm DENEMESI YENI SISTEM 3
iplik NE 801 PENYE Levent Eni cm 197
Toplam Tel Adedi 9360 SERI / KONIK SERI
Tezgah Bilgisi 2.30 TOYOTA 2018
375  Lite Suya BITMIS FLOTE ( LITRE ) = 489
50 Kg B MADDESI(%80-85 PVA) REFRAKTO ( % ) = 10,5
34 Kg D MADDESI(% 100PVA) VISKOZITE (Sn ) = 25
1,1 Kg YUMUSATICI 1 METRE MALIYETi (€) = 0,017
HASIL CIKIS NEMi = 6
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Ortalama Randiman

Sekil 7.14: Ne 80/1 pamuk ipliginden tiretilen kumasin iki farkl recete denemelerine gore randiman
degerleri

Her iki deneme de 230 cm ende kumas dokuyabilen 2018 model TOYOTA
JAT 810 dokuma makinesinde yapilmuigtir.

Mevcut sistem 3 de (Tablo 7.19’da) Ne 80/1 ham iplikten 9360 tel ¢6zgii
gekilip 10 refrakto degeri ile hasillanmistir. Hasil malzemeleri B (%80-85 PVA
icerir) ve yumusaticidir. 80/1 pamuk ipliginden olugan bu levent 800 RPM ile hava
jetli tezgahta dokunmustur. Kumas olusum asamasinda tarak oniinde pamuklanma
hatas1 ile karsilasilmistir. Bu hasillama sirasinda istenen hasil viskozite oraninin
tutmamasi, istenen nem oraninda ¢ikmamasi sonrasinda dokuma isletmesinde
verimlilik distik ¢alisilmistir. Bu recetenin isletmeye katma deger olamayacagi
diigiiniilerek ikinci bir regete yapilmis ve verimlilik %75 seviyesinden %83

seviyesine yiikseltilmistir.

Yeni sistem 3 de (Tablo 7.20°de) Ne 80/1 ham iplikten 9360 tel ¢6zgii ¢ekilip
10,5 refrakto degeri ile hasillanmistir. Hasil malzemeleri B, D (%100 PVA igerir) ve
yumusaticidir. 80/1 Pamuk ipliginden olusan bu levent 850 RPM ile hava jetli
tezgahta dokunmustur. Kumas olusum sirasinda hasillama isleminden kaynakl

dokuma hatasina rastlanmamuistir.

Sekil 7.14’de goriilecegi tlizere 80/1 pamuk ipligi ilk regetede 800 RPM ile
%75,4 verimde calisilmis, ikinci regetede ise 850 RPM ile %83,1 verimde
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calistlmigtir. Bu durum vardiyada atilan atki miktarin1 289.000°den 339.000°e
¢ikarmistir. Ayn1 zamanda hagillama isleminden kaynaklanan pamuklanma hatasinin

da Oniine gecilmistir.

Ne 80/1 pamuk ipligi hasillama sirasinda dikkat edilmesi gereken hasil
maddesinin iplik ylizeyine film tabakasin1i esnek bir sekilde olusturmasini
saglamaktir. Bunun i¢in kullanilan hagil maddesinin igeriginde iplik igerisine niifuz
edip yiizeye dogru hareket eden sert olmayacak, isletme ortaminda nem ve sicakliga
maruz kaldiginda film tabakasinin bozulmamasini saglayan kimyasal Ozellik
gereklidir.80/1 ipligin hem iplik maliyeti hem de kumas maliyeti olarak yiiksek

olmast hasil prosesi is¢iliginin 6zenli yapilmasini gerektirir.

Tablo 7.21°de her bir hasil denemesi ile elde edilen dokuma randiman

degerleri verilmistir.

Tablo 7.21: Her bir hasil denemesinden sonra elde edilen dokuma randiman degerleri

iplik Hasil Deneme Randiman
Numaras1 | Maddesi Numarasi Degeri
(Ne) (%)
20/1 A+D Mevcut Sistem 1 81,5
E+D Yeni Sistem 1 87
50/1 C Mevcut Sistem 2 80,1
Yeni sistem 2 89,3
80/1 B Mevcut Sistem 3 75,4
B+D Yeni Sistem 3 83,1

Tablo 7.21°de goriilen randimanlarin tiim iplik gruplarinda ikinci deneme
sonrasinda %10 artislar1 hasil maddelerinin igeriklerini 6zellikle pva oranlarim
bilerek hasil recetesi hazirlamanin sonucudur. %10 artislarin isletme sartlarinda
siireklilik halinde olmasi ortalama isletme randimanin %90 bandina oturmasini
saglamaktadir. Her bir denemenin isletmeye hasil maddeleri ve iplikler hakkinda
daha fazla sonu¢ vermesi hasillama prosesinin tecriibe ile kalici hale gelmesini

saglamaktadir.

Mevcut sistem 1/2/3 isletme de kullanilan sistemken yeni sistem ile mevcut

sistem de diizenlemeler yapilmistir. isletmenin daha randimanl ve siirdiiriilebilir bir
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hasil politikasmnin olusmas: saglanmistir. Isletme eski mevcut yapisinda ortalama reel
randiman %380 seviyelerinden yeni ¢aligma ile %87 reel randiman seviyelerine

gelmistir.

Hasil regetelerinde yapilan degisikliklerde belirli regetelerde metre
maliyetinin artmasina sebep olmaktadir. Dokuma isletmesinin randimanin yaklasik
%8-10 bandin da artig gostermesi ve kaliteli kumas dokumasinin artmasi ile metre

maliyetini fazlasi ile tolere etmektedir.

Hasil madde fireticileri tirettikleri maddeleri belirli bir iplik numarast grubuna
gore modifiye etmektedirler. Yaptigimiz ¢alisma da kullanilan hasil maddelerinin
tamamu iplik gruplan i¢in 6zel iiretilmislerdir. Yani C maddesi ile Ne 50 ipligi

hasillamasinin yaninda Ne 40 — Ne 60 numara iplikleri de hasillanabilmektedir.
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8. SONUC VE ONERILER

Tez calismasinda dokuma isletmeleri icin 6nemli bir proses olan hasillama
islemi ve hagillama prosesinde farkli hasil maddelerinin kombinasyonlari sonrasinda
elde edilen hasil regeteleri ile belirlenen ipliklerin hasillanmasi sonrasinda dokuma
isletmesindeki verimliligi gézlenmistir. Hasil prosesinin giinlimiiz sartlarinda metre
basina diisen maliyetinin diisiik olmasinin yaninda dogru regete ile hasillama
sonrasinda isletme verimliliginin st seviyede olmasi ekstra maliyet kazanci
olmaktadir. Eger dogru recete ile hasillama olmaz ise igletmede olusacak her tiirlii

dokuyamama ve kumas hatas1 daha biiyiik maliyetler ile karsimiza ¢ikmaktadir.

Tez galigmasinda elde edilen bulgular 1s1831nda asagidaki temel sonuglar elde

edilmistir.

> Hasil regetesinin  hazirlanmasinda refraktometre ve viskozite
degerlerinin dogru Ol¢iilmesi gereklidir.

> Viskozite degerinin olgiimiinde 15-40 saniye araliginda olmasina
dikkat edilmelidir. Viskozite degerinin refrakto degerinin mutlaka 2 kati olmasi
hasilin iplik tizerini kaplamasin1 daha da kolaylastiracaktir.

> Ipliklerin ortalama nem degeri ile ortalama kurutma sicakliklarina
uygun olarak hasil makinesinden ¢ikarilmasi isletme igerisindeki nem ve sicaklik ile
uyumunu daha iyi saglamaktadir.

> Hasil receteleri hazirlanirken kullanilan ipliklerin test degerleri,
dokuma desen yapisi, girecegi tezgah tiiri dikkate alinmalidir.

> Kullanilan hasil maddelerinin igerigindeki kimyasallarin isletme
degerlerinde (%75 nispi nem 26 °C sicaklik) yapisal olarak bozulmamalari
istenmektedir. Hasil maddesinin iplik yilizeyinden erimesi, iplige kazandirdigi
elastikiyeti, siirtinme katsayisinin yok olmasina sebep olmaktadir. Bu bozulma

isletme icerisinde dokuma makinesinin randimanini diistirmektedir.
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e Oneriler;

o Hasil kombinasyonlar1 yaparken isletme sartlarini (%75 nispi nem 28
°C sicaklikta) géz oniine alarak regete olusturulmalidir.

o Iplik ham nem degerlerine yakin ve 0,5 derecede nemin fazla
tutulmasi ideal hasillamay1 getirir.

o Hagillama sicakliklarinda teorik degerlere yakin derecelerde kurutma
yapilmasi iplikte kurumaya veya kirilganligi 6nler.

o Viskozite ve nem degerlerinin her regete sonrasinda Olgiilmesi hata
payi sifirlamaktadir. Viskozite degerleri tel sayisina gore hazirlanan receteye gore
degiskenlik gosterecektir,15-40 saniye arasinda hazirlanmasi ideal regeteyi ortaya
koyar.

o Hava jetli tezgahlarda calisacak tirtinler i¢in 6nemli olan faktor iplik
yiizeyindeki neps, tiiyliiliikk ve diizgiinslizliigiin giderilmesini saglayan hasil maddesi
kullanilmahidir. Cozgii de kalacak her tiirli kalinti atki atiminda hava yolunu
tikayacagi i¢in randiman diisiikliigline sebep olmaktadir.

o Gelecek yillarda yapilacak calismalarda; hasillama isleminin farkli
iplik yapilarma etkilerinin aragtirtlmasi i¢in ayni regete ile farkli iretim
yontemleriyle tretilmis ayni numara ipliklerin (karde, penye ve open-end)
hasillanmasi sonucunda kopuslar test edilebilir. Boylece ayni recete ile hasil
makinesinde baskilar ile ayarlamalar yapilarak tek hasil maddesi kullanilmasi
gerceklestirilebilir.

o Hasil makinelerinde tek tekneli ve iki tekneli makine parkurlarinda
yapilan ayni hasil recetesi ile hasillamalar sonrasinda dokuma isletmesi verimliligi

Olctilebilir.
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