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Filament yapili ipliklerin son yillardaki kullanim oram1 yeni {iriin
gelistirmeye yonelik calismalarda her gegen giin artis gdstermektedir. Yapilan bu
calismada birbirine ¢apraz kayislarin kullanildig: tekstiire islemi yalanci biikiim
metodu ile farkli 6zelliklerdeki FDY ve POY polyester hammadde ile filament yapili
iplikler birlestirilmistir. FDY sabit tutulup, farkli iic POY hammadde FDY ’nin
tekstiire firmindaki degisikligi ve iki farkli ¢ekim degeri ile toplamda 12 adet
numune elde edilmistir. Uretimi yapilan ipliklerin dogrusal yogunlugu, kopma
uzamasi, kopma mukavemeti, punta sayisi ve kaynama ¢ekmesi testleri yapilmstir.
Ek olarak bu ipliklerden iiretilmis kumaslarin gorselleri incelenmistir. Elde edilen
verilere gore tek katl ipliklere gére hem gorsel hemde yapisal olarak bir fark
gozlemlenmistir.

Anahar Kelimeler: Mikrofilament iplik, FDY, POY, PES, CDPET
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The usage rate of filament yarns in recent years has been increasing day by
day in the studies for developing new products. In this study, the false-twist method
of texturing using cross belts with each other has combined FDY and POY polyester
raw materials with filament structured yarns. FDY has been kept constant and a total
of 12 samples have been obtained with the change of three different POY raw
materials FDY in the texturizing furnace and two different draft values. Linear
density, tensile elongation, tensile strength, tailstock count and boiling tests of the
produced yarns were performed. In addition, the visuals of the fabrics produced from
these yarns were examined. According to the data obtained, a difference was
observed both visually and structurally compared to single-ply yarns.

Key Words: Microfilament yarn, FDY, POY, PES, CDPET
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GENISLETILMIS OZET

Kontinii polyester ipliklerin 6zelliklerini  gelistirmek i¢in farkh
kombinasyonlardan olusan tesktiire iglemleri uygulanmaktadir. Yapilan bu islemler
sonucunda ipligin formu kivrimli ve hacimli bir yaprya doniismektedir. Daha ¢ok
spor giyimde ve ev tekstilinde kullanilmaktadirlar. Elde edilen ipligin 6zelligi ;
Kullanilan hammaddeye, makineye ve proses farkliliklarina gore degisikliklerden
olusabilmektedir.

WTO (2015) verilerine gore Diinya Tekstil ve Hazir Giyim piyasinda
Tiirkiye %3,66 ile 6.biiyiik ihracatci konumunda yer almaktadir.

Uluslararasi Tekstil Ureticileri Federasyonu (ITMF)’nin verilerine gore 800
milyar dolara ulasan ticaretin, tekstlire iplik makineleri acisindan Tiirkiye’nin
makinelesme alt yapisi sayesinde diinya standartlarinda %1,75’lik paya sahip oldugu
veriler 15181nda bilinmektedir.

Tekstiire iplik tiretiminde Tirkiye ciddi yatinmlar yapmis ve makine
alimlarinda artis gozlenmistir. Bu gelismelerle katma degerli triinler liretilebilmesi
i¢in yapilan ¢aligmalar son derece 6nemlidir.

Biiyiik ¢ogunlukla tekstiire metodu olarak yalanci biikiim metodu
kullanilmaktadir. Siirtiinme bagliklar1 ve igcikler yardimiyla yalanci biikiim tekstiire
islemi yapilmaktadir. Siirtiinme basliklar1 iki tip olup, igten ve distan olmak iizere
ikiye ayrilmaktadirlar. Icten siirtiinmeli yalanci biikiim prensibinde kaymalar
nedeniyle saglikli bir sekilde tekstiire islemi yapilamamaktadir. Igcikli sistemlerde
ise yataklanma, kopus baglama ve ugultu vb. problemler yagsanabilmektedir. Yalanci
biikiim tekstiire metodunda genel kullanim alan1 distan siirtiinmeli sistemler, diskli
sistemler ve (nip-twister) biikiim sistemlerinin kullanilmasidir. Bu kullanim
alanlariin avantajlar1 ve dezavantajlarina akademik ¢alismalarda yer verilmistir.

Hearle vd.(2001) Tekstiire isleminde dah c¢ok yalanci biikiim sistemler

kullanilmaktadir. igten siirtinmelilerde biikiim problemi, igcikli sistemlerde ugultu
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ve kopuk baglama sikintilar1 yasandigindan en iyi sistemin distan siirtiinmeli diskli
veya nip-twist sistemler oldugunu belirtmektedir.

Endo ve ark. (2003) calismalarinda yalanci biikiimde siirtiinme diskindeki
iplige uygulanan siirtlinme kuvvetini analiz etmek i¢in ¢alisma yapmuslardir.

Eskin (2003) yalanci biikiim tekstiirede farkli iplik gecis hizlarinda firmin
etkilerini incelemistir.

Ulutas (2005) tekstiirede ilk firin sicakligi ve ¢cekim degerlerinin arttirilip
azaltilmasi ile iplikteki olan degisimleri incelemislerdir.

Cirkin (2006) tez c¢alismasinda tekstiire parametrelerinin degisimi ile
iplikteki degisimi ve test sonuglarini incelemistir.

Yildinm ve ark. (2009a) yalanct biikiim tekstiire iplik oOzellikleri
parametreler arasindaki iliskiyi incelemislerdir.

Yildinm ve ark. (2009b) siirtiinme diskleri kullanilarak birinci firin
sicakligmin PET filamentlerin &zelliklerine etkisi kopma mukavemeti, kopma
uzamasi, kaynama c¢ekmesi, kivrim stabilitesi, kivrim biiziilmesi ve kristalinite
testleri ile incelenmistir.

Canoglu (2009) hem disk hem kayis sisteminde birinci firin sicakliginin
etkisi incelenmistir.

Bu c¢alismada onceki calisamadan farkli olarak 4 farkli hammadde
kullanilarak bunlarin punta islemi ile birlestirilip fiziksel Ozellikleri ve boya
kabiliyetlerinin kumas tizerindeki efekt farkliliklari incelenecektir. Caligmada iki
farkli yapida olan polyester bazli filamentten olusan iplikler punta ile birlestirilerek
farkli ve yeni iplikler elde edilecektir. Elde edilen iplikler boyanacak ve gorsel
farkliliklar incelenip fiziksel test sonuglari kiyaslanacaktir. Calisma sonucunda
literatlir ile kiyaslama yapilacaktir ve tekstiire isleminin ipliklerde uygulanan
islemlerin renk degisimine etkisi, fiziksel test sonuglar1 ve kiyaslamalar1 yapilacaktir
Bu ¢alismada sonug olarak spor giyim, iist giyim ve ev tekstilinde katma degerli yeni

iriinler olarak piyasadaki yerini almasi diisiiniilmektedir.
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KISALTMALAR

BISFA : Uluslararasi Sentetik Lif Standardizasyon Biirosu
PES : Poliester

PP : Polipropilen

POY : Pre Oriented Yarn

LOY : Low Oriented Yarn
MOY  : Medium Oriented Yarn
FOY : Fully Oriented Yarn
FDY : Fully Drawn Yarn

MEG : Mono Etilen Glikol
PTA : Polietilen Teraftalik Asit
PA 6 : Poliamid 6

PA 6.6 :Poliamid 6.6

CDPET : Katyonik polyester
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1. GIRIS Abdulkadir Geylani GOREN

1. GIRIS

Tekstiire igleminin yapilabilmesi ig¢in en 6nemli eleman biikiim elemanidir.
Tekstiirede hizin artmasi, gekimli tekstiirenin dogmasinda etkendir. Hammadde olan
POY’u direkt bobinden sagarak tekstiire islemi uygulanan iplik uniformite
kazanmaktadir. Kullanilan yeni makineler siirekli kontinii yontemle calisan, cekim
prensipli tekstiire makinesi halinde iretilmektedir.Bugiin tekstiirede biikiim
elemanlar1 sayesinde hammadesi polyester olan filament ipliklere dogal Ilif
karakterine sahip tuse ve goriintii verilebilmektedir. Dogal lif karakteri ve tusesi PES
liflere rekabet etme sansi vermektedir. Cap bakimindan oldukga kiiciik olan iplik,
distan siirtinme metodlu tekstiirede, cap olarak daha biiyiik bir ylizey tarafindan
biikiim verilmektedir. Siirtiinme {initesinin ¢evresel hizi ve iplik hiz1 ile iplige belirli
bir oranda biikiim verilmektedir. Biikiim elemanlar1 genelde distan siirtiinmeli veya
igten silirtinmeli olmaktadir. Su anda igten siirtlinmeli makineler pek
kullanilmamaktadir. PES liflerinin iiretim ve tiiketimi arttikga, tekstiire iplik
yapiminda kullanilan hem makine hem de yontemlerde biiyiik gelismeler olmustur
(Cirkin,2006).

Bu ¢aligmada ise daha onceki calismalardan farkli olarak yalanci biikiim
tekstiire metodunda farkli yap1 ve Ozelliklerdeki polyester iplikler birlestirilerek,
olusan kath iplige punta verilerek mekanik 6zellikleri, boya alma davraniglari ve
efektfarkliliklart incelenecektir. Caligma sonucunda toplamda {i¢ farkli hammadde
kullanilmustir.Iki farkli yapidaki polyester esash filament ipliklerin degisken hava
basinci yardimiyla puntalama iglemiyle birlestirilerek tamamen yeni bir yap1 ve
ozellikte tekstiire birlesik iplikler elde edilmistir. Uretilen ipliklerin boyandiktan
sonraki efekt fakliliklariin gorsel analiz ve iplik laboratuvar test sonuclari
kapsaminda karsilastirilarak ipliklerin son kullanim yeri bakimindan ev tekstili ve
spor giyime yonelik katma deger saglayacak fantezi iirlinlerde kullanilabilecegi

diisiiniilmektedir (Cirkin,2006).



1. GIRIS Abdulkadir Geylani GOREN

1.1. Polyester

Giiniimiizde en ¢ok kullanim alanina sahip olan iplik polyester ipliktir hem
tekstil alaninda hem de endiistriyel sektorlerde ¢ok genis bir kullanim yelpazesine
sahiptir. Hammaddesi petrol tiirevi olan PTA (Saf Teraftalik Asit) ile MEG (Mono
Etilen Glikol) ve yardimci madde olarakda Antimon Triasetat (katalizor) ile
Titanyum Dioksit (matlastirict) kullanilarak {iretimi saglanmaktadir (Cirkin,2006).

BISFA (Uluslararast Sentetik Lif Standardizasyon Biirosu) {iyesi Bati
Avrupa sentetik lif iireticileri karartyla polyester kisaca PES adiyla bilinmektedir
(Yakartepe ve Yakartepe, 1998).

Polyester hemen hemen her amacla kullanilabilmektedir, pamuk, yiin,viskon
ve modal vb. kanistirilarak farkli ozellikler kazandirilarak kullanilabilmektedir.
Polyester ipligi dekorasyon kumaslari, giyim, dikis iplikleri, battaniye, imitasyon
kiirkler gibi ¢esitli kullanim alanlarina sahiptir. Teknik tekstil alaninda ise koruyucu
kumas, tente, branda, filtre, kege, yelken bezi olarak da farkli alanlarda da kullanima
sunulmaktadir. Bugiin bakildiginda sentetik elyaf her alanda kullanima sunulmus bir
bicimde olup, her gegen yil artarak hayatimizda yer edinmektedir. Cizelge 1.1.’de
1980-2030 yillar1 arasinda diinya elyaf ihtiyaci ve gelecek yillardaki ihtiyact
verilmistir (Textile World,2015).
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Figure 1

Sekil 1.1. Diinya Elyaf Talebi (Textile World, 2015)

Polyesterin {iiretimi son yillarda artmis olmakla beraber 2020 yili baz
alindiginda diinyanin totaldeki elyaf ihtiyacinin % 53’Unti karsilamaktadir.
Ekonomik hammadde talepleri nedeniyle ve {iretimdeki istenilen verimliligin
artirllmasi nedeniyle, maliyetlerin diismesine ve Polyester elyafinin rakip elyaflarina

gore daha uygun fiyatlarla satilmasina zemin hazirlamaktadir (Textile World, 2015).
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Sekil 1.2. Kiiresel Elyaf Tiiketimi (Fiberjournal, 2019)

Kiiresel capta elyaf kullanim oranlar1 i¢in Cizelge 1.2. incelendiginde

sentetik elyaf kullaniminin toplam kullanim miktarma gore %60 civarlarinda

oldugunu gostermektedir.

Tiirkiye’de 2019 yilinda polyester iplik kullanimina bakildiginda;

e  Ev tekstili ve giyim sektorii 6n planda bulunmaktadir.

e  Endiistriyel kullamim alanlarinda ise polyester iplik kullanimim

sektordeki yerini almistir. Her gecen giin piyasadaki kullanim oram

artmaktadir.
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1.2. Polyesterin Ozellikleri

Polyester ipligin 6zellikleri asagidaki gibi siralanabilir;
e  Yiiksek mukavemet: Elyaflar arasinda polyesterin mukavemeti yiiksek
degerdedir. Asagida gr/denye olarak bazi elyaflarin mukavemet

degerleri goriilmektedir.

Cizelge 1.1. Elyaflarin Mukavemet Degerleri (Cirkin, 2006)

Elyaf Cinsi Mukavemet Degeri (gr/denye)

YUN 1,5
RAYON 2,0
VISKON 2,1
PAMUK 3,6
AKRILIK 3,9
PA 6 4,6
PES 5,1
PA 6.6 55

e  Miikemmel Yaylanma (Rezilyans) Ozelligi: Tekstil madde ve
mamiillerinin kullanimdan veya yikamadan sonra eski haline
donebilme o6zelligidir.

e Giines 15181 yiiksek dayanimi: En yiiksek dayanim cam ve akrilik
elyafinda bulunmaktadir. Daha sonra ise polyester elyafi gelmektedir.

e  Burusmazlik 6zelligi

e  Sulu kire absorbaninin olmamast

e  Temizleme a¢isindan kolaylik

e  Rutubet emis 6zelliginin diigiik olmasi

e  Hizli kuruma

e Kimyasal maddelere karsi direnci

5
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e  Giive ve hagere dayanimi

e Kiiflenmeye kars1 dayanikli olmasi
e  Anti-alerjik olmas1

e  Boyut stabilitesinin iyi olmast

e  Renk hasliginin iyi olmast

e  Siirtlinme hasliginin iyi olmas1

e  Uzun Omiirlii bir elyaf olmas1

e  Tuse olarak yumusak olmasi

1.3. Tekstiire Iplik¢iligi Hakkinda Genel Bilgi

Cikis noktast bakimindan Smith and Sons isimli Amerika menseili hal
iireticisi tarafindan kaliteli olmayan Giiney Amerika kdkenli yiinlerin kivrim
verilmesi ve halida kullanilmasiyla baslamistir. Sentetik elyaflara ilk tekstiire
uygulamast 1930 yilinda Haberlain firmasiyla seliilozik lifleri yiiksek derecede
kivriml sekle getirdigi uygulamadir. Rejenere seliilozik filamentlere asir1 derecede
biikiim verilerek iiretim hiz1 4 katina ¢ikarilmaktadir. Daha sonra yiiksek derecelerde
buhar verilerek sonunda verilen biikiim geri sifir derecesine kadar agilmaktadir. Bu
sekilde kivrim kazanarak hacimli bir yapi elde edilmektedir. Rejenere seliilozik
elyaflar maliyetli ve {iretim asamasi karisik olmasina karsin nem ¢ekme 6zellikleri
yiiksek oldugundan kazandiklar1 kivrimli yapiy1 ¢abuk kaybetmektedirler (Atkinson,
2003).

Bugiin sartlarina bakildiginda ise tekstiire isleminin en fazla kullanldigi lifler

polyester ve polyamiddir.

1.4. Tekstiirenin Gelisme Siireci
Ipekten iiretilen tekstil kumaslar1 yiin, pamuk veya pamuk / polyester veya
yiin / polyamid karisimi kesik elyaftan iiretilen ipliklerden yapilan kumaglardan ¢ok

farkli 6zelliklere sahiptirler. Bu 6zellikler daha az diizgiinliik, daha ¢ok hacim ve
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havlilik gosteren kesik elyaflara kiyasla diizgilin, dogrusal ve iplik filamanlarinin
paralelliginden kaynaklanmaktadir. 1950 ve 60'larda gelisim, alisilmis yontemlerle
ipligi islemek iizere sentetik filamanlar1 parcalar halinde kesmeye gerek kalmaksizin,
kumasta arzu edilen 6zellikleri elde etme iizerinde yogunlagsmistir (Atkinson, 2003).

Gelismeler filament boyunca ince biikiilmeler uygulanmasi suretiyle
sentetik siirekli filament ipligine arzu edilen kararlilig1, cekme 6zelligini, elastikiyeti
ve hacim veren tekstiire islemlerine olanak saglamistir. Erken gelisim evrelerinde
kuru {iiretim esasmna gore, siirekli asetat filamentlere bazi tekstiire islemleri
uygulanmaktaydi. Asil tekstiire prosesi isitildiktan sonra yumusayan ve soguduktan
sonra set olan ipliklerin termoplastik avantajin1 kullanmistir. Ve bu gelismelerden
sonra ortaya c¢ikmistir. Giiniimiizde tekstiire termoplastik karakterdeki polyester,
naylon, polipropilen vb. filamentlere uygulanmaktadir. Bunun disinda istenirse diger
siirekli filamentlere uygulanabilecek bir islemdir. Burada 6nemli olan kullanilan
filament cinsine gore tekstiire sonrasinda elde edilen etkinin farkli olabileceginin

bilinmesidir (Cirkin, 2006).

1.5. Tekstiire Proses Bilgisi

Iplik kesitindeki filamentlerin biikiim, ¢ekim ve sicaklik bilesenleri ile
onceki paralel haline zit karmagik kivrimli bir yapi aldirilmasidir. Bu kivrimli yapi
ile sentetik yapili tekstiire iplik dogal yapili bir elyafa benzemektedir.

Cekim kuvvetinin ortadan kalkmasi ile i¢ gerilimlerin dengeye gelmesi i¢in
filamentler biiziilmektedir ve kalict bir form kazanmaktadir. iplige bu sekilde
kivrimli kalict bir yap1 kazandirma islemi tekstiirenin ana proses agamasidir.

Tekstiire isleminde ilk yillarda oncelikle Polyamid liflerine biikiim verilip
daha sonra verilen biikiimiin fiske edilip ve verilmis olan biikiimiin biiylik bir
kismmin geri alinmasi ile tekstiire islemi yapilmaktaydi. Sonraki yillarda gelisen
teknoloji ve elyaf ¢esitlerinin artisiyla yeni metodlarin gelisimi beraberinde kaliteyi
ve tiretim miktarini pozitif oranda etkilemistir. Bu alanda 6nemli elyaflar PES, PA,

PP ve Asetat olarak orneklendirilebilir.
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1.6. Tekstiire Islemi Sonras: iplik Ozellikleri
Tekstiire edilmis ipliklere kazandirilan baglica 6zellikler asagida

belirtilmistir;

e Daha fazla hacim,
e  Uzama ve elastikiyet artisi,

e Is1tutma yeteneginde artis.

Tekstiire ipliklerden elde edilen kumaslarin kazanmis oldugu o&zellikler

asagida belirtilmistir;

e Daha fazla hacimlilik,

e  Uzama ve elastikiyette artis,

e Daha iyi bir ortiiciiliik,

e  Tuse olarak daha dolgun ve daha yumusak bir tutum,
e Is1tutma yetenegi,

e Rutubet iletiminde artis,

e Boncuklanma diizeyinde azalma 6zellikleri goriilmektedir.

Sekil 1.3. Tekstiire iglemi gormiis iplik (old.swicofil.com)
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Yalanc1 biikiim metodu ile tektiire edilmis iplikler incelendiginde merkezden
disa dogru gidildikge filamentlerin paralellikten kivrimli bir yapiya doniistiigi

gozlemlenmistir. Bu duruma ise lif veya filamanlarin gogii denilmektedir.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Endo ve ark. (2003) calismalarinda yalanci biikiimde siirtiinme diskindeki
iplige uygulanan siirtlinme kuvvetini analiz etmek i¢in ¢alisma yapmislardir.

Eskin (2003) yalanci biikiim tekstiirede farkli iplik gecis hizlarinda firinin
etkilerini incelemistir.

Ulutas (2005) tekstiirede ilk firin sicakligl ve ¢ekim degerlerinin arttirilip
azaltilmasi ile iplikteki olan degisimleri incelemislerdir.

Cirkin (2006) tez c¢alismasinda tekstiire parametrelerinin degisimi ile
iplikteki degisimi ve test sonugclarini incelemistir.

Yildirnrm ve ark. (2009a) yalancit biikiim tekstlire iplik 6zellikleri
parametreler arasindaki iliskiyi incelemislerdir.

Yildirnm ve ark. (2009b) siirtiinme diskleri kullanilarak birinci firin
sicakligmin PET filamentlerin &zelliklerine etkisi kopma mukavemeti, kopma
uzamasi, kaynama c¢ekmesi, kivrim stabilitesi, kivrim biiziilmesi ve kristalinite
testleri ile incelenmistir.

Canoglu (2009) hem disk hem kayis sisteminde birinci firin sicakliginin
etkisi incelenmistir.

Silvia ve ark. (2009) yalanci biikiim tesktiirede proses parametrelerini
optimize ederek, ipligin kazanmis oldugu 6zellikleri tahminlemeye ¢alismiglardir.

Celik ve ark. (2011) tekstiire parametrelerinin hem statik hem dinamik
ipligin kopma mukavemeti degerlerini incelemislerdir.

Mohammad ve ark. (2011) islem parametrelerinin tekstiire ipliklerin renk
koordinatlari tizerindeki etkisi incelemislerdir.

Bahareh ve ark. (2011) farkli hiz, sicaklik, biikiim ve ¢ekim degerlerinin
iplik kopma mukavemeti ve kivrim test sonuglarinin iizerine ¢aligma yapmislardir.

Azimi ve ark. (2013) yapay sinir ag1 metadolojisi kullanarak tekstiire

parametlerini kullanarak iplik tizerindeki degisimi incelemislerdir.
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Deilamani ve ark. (2016) mikrofilament polyester ipligin kopma
mukavemeti ve kristalin bdlge oranini inceleyerek yanit yiizey metodolojisi (RSM)
ile optimum tekstiire parametrelerini belirlemeye caligmiglardir.

Stojanovic ve ark. (2017) yalanci biikiim tekstiire parametrelerinin tekstiire
polyester iplik yapisi ve 6zelliklerini incelemiglerdir.

Piller (1973), tarafindan hazirlanan “Hacimli (Tekstiire) Iplikler- Bulked
Yarns” adli kitapta tekstiire iplik siirekli filametlerin 6zellikleri ve geometrik yap1
teorisi iizerinde ¢alismistir. Geometrik yap1 teorisi i¢in burulma gerilimi,burulma ve
egilme moment hesabi kitapta bulunmaktadir.

Mcintosh (1980), tarafindan hazirlanan ¢alismada yalanci biikiim tekstiirede,
tekstiire stabilitesine etki eden faktorler hakkinda calisma yapilmistir. Stabiliteye
etki edebilecek faktorler ve dikkat edilmesi gereken kriterler belirlenmistir.

Bruske ve Liinenschloss (1987), bu ¢alismada ise tekstiire sicakliginin iplik
Ozelliklerine etkisi incelenmistir. Elde edilen verilerle tekstiire sicakligindaki
degisimin mukavemet, kopma uzamasi ve krimp (kivrim) 6zellikleri incelenmistir.
Incelemeler sonucunda ise 1sitict sicakligmin gok arttirilmasi ile kivrim, kopma
uzamasi ve mukavemetin azaldig1 gbzlemlenmistir.

Wang (1990), bu caligmada tektiire isleminden sonra iplikteki yapisal
degisim incelenmistir. Tekstiire islemi dncesi ve sonrast amorf ve kristalin bolgeler
Ol¢iilmiistiir. Calisma sonucunda tekstiire isleminden sonra amorf bélgenin tekstiire
Oncesine gore azaldigi, kristalin bolge oraninin ise arttigi yapilan gozlemler
sonucunda bulgular ortaya konulmustur.

Harle ve Reters (1993), tarafindan hazirlanan “Elyaf Yapisi - Fibre Structure”
calismada ise polyesterin tektstiire yapilirken sicaklik, hiz, ¢ekim ile kristalin ve
amorf bolge degisimleri grafiklerle incelenmistir. Cekim ve 1s1 arttikga kristalin
bolgelerin arttig1 gozlemlenmis, hiz arttiginda amorf bolgelerin degisime ugramadigi

gozlemlenmistir.
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Brunnschweiler ve Hearle (1993), “Polyester” isimli ¢aligmalarinda
polyesterin kimyasal 6zellikleri, {iretim yontemleri, kesikli elyaf ve siirekli filament
olarak kullanim alanlar1 hakkinda bilgilere yer verilmistir.

Jung (1997), bu calismada “Yiiksek Hizli Polyester Filament Cekimi
Esnasinda Cevrimi¢i Kontrollii Isiticilarin Boya Alimina Etkisi” isimli makalesinde
Poy, Hoy ve polyester tekstiire ipliklerin {iretim esnasinda ipligin almis oldugu 1s1
ile boyanma sicakligl arasinda bulunan iliski grafiklerle incelenmistir. Yapmis
olduklart calisma sonucunda iiretimdeki 1s1 arttikga boyama 1sisinin da artmasi
gerektigi ortaya konmustur.

Demir ve Behery (1997), “Sentetik Filament Iplik Tekstiire Teknolojisi-
Synthtetic Filament Yarn Texturing Technology” kitabinda tekstiire teknolojileri ve
yalanci biikiim tekstiire islemi anlatilmaktadir. Yalanci biikiim islemi ile elde edilen
ipliklerin 6zellikleri ve kullanim alanlar1 hakkinda bilgiler verilmistir.

Waulfhors (1998), yapmis oldugu ¢aligmada ise Tekstiire edilmis polyester
liflerin 6zellikleri, iiretim sekilleri, makine iiretimlerinde yapilmis olan degisiklikler
hakkinda- yiiksek sicakliklara ulasabilen boyu kisa isiticilar, otomatik takim alma
sistemi — hakkinda bilgiler verilmigtir. Otomotiv ve hali vd. sektorlerdeki
kullanimlar1 hakkinda da bilgilere yer verilmistir.

MBS (2003), tarafindan organize edilen polyester iplik kongresinde
yapilmig olan sunumlardan olugturulan kitapta ise UV katkili, anti-bakteriyel, gii¢
tutugsma oOzellikli (fire resistance), nanocarbon katkili anti-statik 6zelliklere sahip,
nem alimini artirip ve hava gecirgenlik diizeyini yiikselten farkli kesitlerdeki katma

degerli iirlinler hakkinda bilgiler verilmistir.
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3. MATERYAL-METOD

3.1. Materyal

Bu c¢alismada farkli 6zellikteki hammaddelerin bilinenden farkli bir metod
ile birlestirilmesi ile elde edilecek test degerleri ve goriintii iizerinde analiz yapilmasi
icin Tam oryante FDY, Kismi oryante POY, Katyonik boyanabilir CDPET POY ve
Kismi oryante Mikrofilament POY olarak 4 farkli hammadde kullanilmstir.
Uretilecek olan ipligin mukavemetli olmas1 adina ana iplik olarak Tam oryante FDY

secilmistir. Diger hammaddeler Tam oryante FDY ile birlestirilmistir.

Cizelge 3.1.Kullanilan Hammadde Tiplerinin Ozellikleri

Hzellik Dogrusal Yogunluk Filament Kopma Mukavemeti Kopma
(denye] Sayis (ef/denye) Uzamas (%)
FOY [Tam Cryante] 150 B4 472 304
POY [Kismi Oryante] 246 96 25 1275
CDPET POY
247 48 1.65 1366
[Katyonik Bovanabilir)

Mikrofilament POY

249 288 25 1305

(Kismi Oryante]

Caligmay1 iki asamada degerlendirirsek;

1. Birinci asamada 4 farkli karaktere sahip Tam oryante FDY, Kismi
oryante POY, Katyonik boyanabilir CDPET POY ve Kismi oryante
Mikrofilament POY hammaddeler kullanilarak ASYA DOKUMA
FILATURKO Tekstiire Iplik Isletmesinde iiretimi yapilmustir.

2. lkinci asama ise 12 farkl iplik numunesi farkli 6zelliklere sahip iplik
tiretilmistir. Uretilen bu iplikler 3 adet Kismi oryante POY, Katyonik
boyanabilir CDPET POY ve Kismi oryante Mikrofilament POY tam
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¢cekim ile FDY tekstiire firinina girdigi, 3 adet Kismi oryante POY,
Katyonik boyanabilir CDPET POY ve Kismi oryante Mikrofilament

POY tam c¢ekim ile FDY tekstiire firinina girmedigi, 3 adet Kismi

oryante POY, Katyonik boyanabilir CDPET POY ve Kismi oryante

Mikrofilament POY diistik cekim ile FDY tekstiire firinina girdigi,
Kismi oryante POY, Katyonik boyanabilir CDPET POY ve Kismi
oryante Mikrofilament POY diisiik ¢cekim ile FDY tekstiire firinina

girmedigi olarak toplamda 12 adet numune iiretimi yapilmis olup, test

sonuclarini ve 6rme kumas {izerindeki etkilerini degerlendirmek

amactyla ASYA DOKUMA FILATURKO Tekstiire iplik Isletmesinde

yapilmistir.

Cizelge 3.2. Kullanilan Ipliklerin Proses Yollar:

Tasarim Sahit Malzeme Degisken Malzeme Cekim Oran FO'Y"min tekstiire firmind aki
Kiodu durumuy
o1 PES POY Tam Gect
oz PFES POY Tam Gegmed|
o3 PES POY Dk Gegtl
04 PES POY Drigiik Gegmedi
a5 CDPET POY Tam Gectd
06 150 denye B4 CODPET POY Tam Gecmedi

filament FOY
o7 Polyester COPET POY Diigiik Gegti
o8 CDPET POY Digiik Gecmedi
a9 Micro PES POY Tam Gect
10 Micro PES POY Tam Gecmaedi
11 Micro PES POY DHigike Gegt
12 Micro PES POY Drisiik Gecmedi
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3.1.1. Polyester Cipsten POY Uretimi

Termoplastik Ozelliktekte olan ve herhangi bir ¢dziiciide ¢oziinmeyen
polimerler yumusak ¢ekim yontemi ile filament héline getirilir. Poliamid, poliester
ve polipropilen lifleri bu yontem ile iplik haline getirilir. Eriyik haldeki polimer
cipsleri basingla diizelere ( spinneret Joradan da pompa yardimu ile iletilerek filament
haline dontstiiriiliir. Filamentler yiiksek 1sida kapali alandan disar1 basildiginda
soguk hava ile karsilasir ve katilasir. Katilagmasindan dolayr sertlestiginden
birbirlerine yapismaz. Daha sonra kalin demetler seklinde bir arada sarilir. Ancak
demetteki filamentlerin sayisi diizelerin meme sayisina ve meme deliklerinin ¢ap
genisliklerine gore degiskenlik gosterir. Bu iglemde filament ¢aplarinin kontrol
edilmesi gereklidir. Diizenin her meme deliginin diizgiin bir basingla beslenmesi,
diize meme caplar1 esit olan deliklerden ¢ikan filamentlerin ayni sogutma kosullari
altinda katilagmasi saglanmalidir. Memeden yumusak hélde g¢ikan filamentlerin
katilagmasi ilk bir metreye kadar tamamlanmali, daha sonra demet halinde bir sarma
mekanizmasi yardimi ile toplanmalidir. Uretim hizlarma gore cipsten hammadde

iretim tipleri siniflandirilmistir;

e (Low Oriented Yarn): 1000-2000 m/min Uretimde en diisiik hizla
iiretilmis hammaddedir. (LOY)

e (Medium Oriented Yarn): 2000-3000 m/min hizla tretilmis ipliktir.
Cekim isleminde 2’nin altinda oranlar kullanilabilir. (MOY)

e (Partially Oriented Yarn): 3000-4000 m/min hizla iretilmis ipliktir.
Iplik iiretimindeki ¢ekme oran1 1.2-1.27 arasinda ¢ekim uygulanabilir.
(POY)

e  (Fully Oriented Yarn ya da Fully Drawn Yarn): 5000 m/min ve
iizerindeki hizlarda iiretilen hammadde tipidir. Daha sonra ¢ekme

islemi minimum miktarda yapilabilir. (FOY-FDY)
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Fully drawn yarn iplik tiretim makinelerinde iki adet altta 1 adet {istte olmak
izere toplam ti¢ adet ¢ekim silindiri bulunmaktadir. Filamentin ¢ekimi ilk galet ile
yapilir ve ¢ekim olay1 birinci ile ikinci galet arasinda gerceklesmektedir. Ard
islemler POY iplik {iiretimindeki islemlerin aynisidir. Galetlerin 6n kismina
yerlestirilen sistemle Spin-finis yagi verilmektedir. Fully drawn yarn iplik bu
haliylede direkt olarak kumas iiretiminde kullanilabilmektedir. Eger tekstiire islemi

yapilacaksa en diisiik cekim degerlerinde islem uygulanabilir.

3.1.2. Yalanci Biikiim Yéntemi ile Tekstiire

Uretimde kullanilacak olan hammadde belirlendikten sonra iiretimin sekline
gore cagarliklara dizilmektedir. Dizilirken dikkatli olunmasi ¢arpma veya el il
yiikleme yapiliyorsa hammaddeye zarar verilmemesi gerekmektedir. Zarar goren
hammadde isleme alindiginda kopuslara neden olacagindan randiman ve kalite
diisecektir. Tekstiire isleminde 6nemli 3 etken bulunmaktadir. Bunlardan birincisi
sicaklik, ikincisi ipligin gerilimi (tansiyon), liglinciisii ise blokajdir.

Tekstiire igsleminde ana parametre ¢ekim degeridir. Direkt olarak tekstiire
ipliginin en 6nemli kalite parametrelerinden olan mukavemet degerini ve uzama
degerini etkilemektedir. Cekimin kolaylikla yapilabilmesi igin Oncelikle ipligin
sicaklikla yumusatilmalidir. Tekstiire isleminde alabileceginden fazla ¢ekim
verilmesi ve sicaklik degerinin ayarlanamamasi ipligi yormaktadir ve aginmasina
sebep olur bu durum ise direkt olarak mukavemet degerinin diigmesine neden
olmaktadir. 180-220°C firmn sicaklig1 optimum deger olup, uygulanan deger ergime
sicakliginin altindaki bir sicakliktir. Iplik, 1siticilarda belirlenen 1s1 degerlerinde
amorf yap1 ¢oziiniir ve serbest hale gelen yapi, ¢ekim isleminde oryante bir sekilde
firinlardan gegmektedir. Yapilan islem ile kristalin bolge orani artis gdstermektedir,
bu durum mukavemeti arttirir ve ters orantili olarak uzamayi diisiirmektedir. Biitiin
bunlarin saglanabilmesi i¢in sicakligin ve c¢ekimin sabit olmasi yani gdstergede
okunan degerde degisiklik olamamasi gerekir. Sicakligin sabit olmasindaki en

onemli etkenlerden birisi de tekstiire 1siticiin temizliginin diizenli olarak
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yapilmasindan gegmektedir. Ciinkii tekstiire 1siticilar hammaddedeki bulunan yag
nedeniyle kisa siirede kirlenmektedir. Bu da gostergeleri yaniltarak okunan
degerlerde sicaklik dalgalanmalarina neden olmaktadir. Bu yiizden, isiticilar
kesinlikle diizenli periyotlarla temizlenmesi gerekmektedir. Is1 dalgalanmasi
ozellikle mukavemet ve uzama degerlerinin degisken olmasindan veya kalite
belirlemek adina numune olarak oriilen {iriinlerin boya alma yeteneginin dogurdugu
renk farkliligindan anlasilabilmektedir. Tekstiire isleminin kaliteli ve randimanli bir
sekilde yapilmasi1 adina bahsedilen noktalara dikkat edilmesi gerekmektedir.

Firinlardan yaklagik olarak 130-140°C sicaklik ile ¢ikan iplik, tekstiire
biikiim iinitesine 80°C’nin iizerinde girmesi gerekmektedir. Ipligin iizerinde
bulundurdugu sicaklig1 bu sicakliga kadar diistirmek i¢in sogutma plakasi adinda bir
boliim bulunur. Sogutma iinitesi 1.1siticidan sonra yer alir. Bu sogutma plakalarinin
gorevi iplikteki titresimi alarak olusabilecek gerilimleri Onlemektir. Tekstiire
kalitesinin maksimum diizeyde olmasini saglar. Bu durum ise dogrudan iplik
kalitesinin artmasina neden olmaktadir.

Makine biikkim ekipmanina gore bakildiginda tekstiire isleminin
gerceklestigi kisim Agregat disklerinden veya nip-twist kayislarindan olugmaktadir.
Bu biikiim boliimiine gelen iplik yalanct biikiim adi1 verilen bir yontem ile hacim
kazandirilarak dogal iplik goriintiisiine benzetilmeye calisilmaktadir.

Yalanci biikiim verilen iplik lizerinde donme hareketi bulunur bu duruma
snarling denilmektedir. Bu donme hareketini engellemek amaci ile iplik 2. 1siticidan
gegirilerek biikiim bolimiinde kazandirilan 6zellikler iplik iizerine fikselenmeye
calisilmaktadir. 2.s1tict yani fikse sicakligi, 160-240°C, ergime sicakliginin biraz
altindaki sicakliklardir.200°C iizerindeki sicakliklar genellikle tight spot veya linen
like karakterli ipliklere uygulanmaktadir. iplik amorf yapidan kurtulup kristalin
yapiya gegtiginden ve bundan dolay1 filamentler sicaklik ile fiskelenip girift bir yapi
olustugundan hacim kazanmaktadir.

Iplik fikselendikten sonra iplikteki olusacak statik elektriklenmeyi énlemek

amaciyla bobine sarilmadan once yaglama islemi uygulanmaktadir. Bu yaglama
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islemi isletmeden isletmeye fark gostermekle beraber kullanilan yagin yogunluguna
ve ipligin kalinligina (denye) gore degismektedir.Yaglanan iplikler belirli bir sarim
agisina gore bobinleme iglemine devam etmektedir.

Uretimi yapilan bobinler bobin arabalarina alimarak kontrolleri yapilmasi
amaciyla kalite kontrole yonlendirilmektedir. Uretim esnasinda olusan makine
kaynakl1 hatalar, makine operatdriinden yada hammaddeden kaynaklanan hatalar bu
sekilde tespit edilmesiyle hizli bir sekilde miidahele edilmektedir. Tekstiire
isleminde ipligin gegmis oldugu boliimlerin ayri ayr parametre degerleri vardir. Bu
degerler iiretimi yapilan ipligin proses yolunu ve bilgisini vermektedir. Tekstlire

ipliklerin iki farkli {iretim tipi bulunmaktadir. Bunlar;

a) Stretch (tek firin kullanilan) iplikler
b) Set edilmis (¢ift firin kullanilan) ipliklerdir.

Stretch ipliklere ayni1 zamanda muss iplik de denilmektedir. Set iplik ile
kiyaslamasi yapildiginda en bariz fark olarak hacimli olduklar1 goriiliir. Bu iplikler
genellikle elastikiyet istenilen kumaglarda kullanilmaktadir. Set iplikler, stretch
ipliklerdin 2.siticidan gegirilerek fiske edilip elastikiyetinin yani kivriminin
almmasi ile elde edilmektedir. Set edilmis iplikler daha iyi oriilme 6zelligine, boya
kabiliyetinin daha yiiksek olmasina ve ortiiciiliiklerinin daha yiiksek olmasina sebep

olmaktadir.
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Sekil 3.1. Muratec Machinery 2000, (Muratec ATF 12 Tekstiire Iplik Makinesi
Tanmitim Kataloglar1)

3.1.3. Tekstiire Iplik Kalite Etkenleri

Yalanci biikiim tekstiire metodu ile dogal iplik goriintiisiine ve kalitesine
benzer bir¢ok iplik iiretilebilmektedir. Bunlar kalin-ince, yumusak-sert, hacimli-
hacimsiz slub karakterli vb. 6zellikteki tipler yapilabilmektedir. Asagida ipligin

goriiniim ve kalite 6zelliklerini etkileyecek etmenler siralanmistir;

Bu etmenler {i¢ baslik altinda toplanabilir;
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1. Hammadde Kaynakli Etmenler;
a) Filaman sayist,
b) Hammadde iplik denye,
¢) Hammadde filaman kesiti,
d) Hammadde hazirlama maddeleri,
e) Hammaddenin mekanik 6zelligidir.
2. Makine Kaynakli Etmenler;
a) Firin (1s1tic1) tipi,
b) Firin (1s1tic1) boyu,
¢) Firin (1s1tic1) tipi,
d) Besleme sistemleri ve farkliliklari,
e) Biikiim eleman: tipi (Friksiyon, Nip-Twist Manyetik 1gcik),
f) Sarim boliimii.
3. Prosesten Kaynakli Etmenler;
a) Firin (1s1tic1) sicakliklari,
b) Biikiim yonii ve miktari,
¢) Ipligin hizi,
d) Biikiim eleman1 (Manyetik igcik, friksiyon veya nip-twist) hizi,
e) Firm(isitict) igindeki iplik gerilimi,
f) Iplik cekim oranlar1 (W1: W2), ve

g) Sarim iinitesi li¢lincii mil hiz1 (W3) “dur.

Isetmelerde genellikle oturmus bir makine sistemi ve standart ekipman
bulundugundan bunlarin degismesi kalite sorunlarina veya proses degiskenliklerine
yol acacagindan genelde isletmelerde sadece proses parametreleri {izerinde

degisiklik yapilmaktadir.
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11- 3. BESLEME MILi

12- YAGLAMA UNITESI MiLi
13- YAGLAMA UNITESI

14- BOBIN SARIM UNITESI

3.1.4. Yalanci Biikiim Kayis Elemanlari

Kayis acis1 birbirine dik sekilde donen iki kaucuk kayis arasinda biikiim
verilmektedir. Bu sistemde iplik hiz1 1000 m/dk seviyelerine ulasmustir. istenilen
biikiim degerine gore aradaki ac1 ayarlanmaktadir. Ipligin tam anlamiyla tekstiire
olmasi icin iki kayisin tam ortasindan kesistigi yerden gecmesi gerekmektedir
(Muratec Machinery, 2000).

Kayislar kauguktan yapilmistir ve biikiim seviyesi kayis acisinin
degistirilmesi ile degismektedir. Ipligin numarasi kalinlastikca kayislarinin
baskilarinin artmasi gerekmektedir. Bunun i¢in T2 gerilim ve pnomatik baski
basinglartyla bu ayar yapilarak kayiglar1 fazla siirtinme kuvvetine maruz

birakmadan aginmasi engellenerek tektiire islemi yapilmaktadir.
Sy

Sekil 3.3. Yalanci biikiim nip twist disk sistem biikiim eleman1 goriiniimii (Muratec
Machinery, 2000)

Nip-twist bilikiim sisteminin Poliliretan disk biikiim sistemine gore

karsilastirilmast;
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e Biikiim iglemi PU sistemde disk sayisi1 ile belirlenirken, Nip sistemde
ac1 degistirilerek uygulanir.

e  Her iki sistemde de filaman hasar1 diistiktiir.

e Iplik Kkalitesi tarafindan bakildiginda ise diskler sabit hareketsiz
oldugundan standart kalite yakalanabilmektedir. Nip sistemde ise
plinomatik basing nedeni ile kayislar siirekli hareketli oldugundan kayis
yipranmasindan kalite diisebilmektedir.

e Nip twist sistemde gii¢ tiiketimi daha fazladir.

e  Maliyet kiyaslamasinda ise kayislar ucuz fakat yipranma siiresi kisadir.

Disk sistem daha avantajlidir.

3.1.5. Yalanaci Biikiim Tekstiirede Firin (Isiticalarin) Islevi

Ilk zamanlarda 1sitic1 boyu 1 metre, ¢alisma hiz1 200 m/dk civarinda basit
elektrik 1siticilar kullanilmaktaydi. Hiz diisiik oldugundan iplikteki 1s1 plakalarida
1sitmaktaydi. Homojen bir 1sitma olmadigindan iplikte boya aliminda farkliliklar
olusuyordu.

Buhar sistemli firinlarin  1970’lerde tanitilmasiyla iplik kalitesi bu
gelismeden olumlu etkilendi. Daha sonra H.T 1siticilar Teijen Seike firmasiyla 1986
yilinda piyasaya sunuldu. 1 metre 1sitict boyu ile 600°C’ye kadar 1s1 verebiliyorlardi.
H.T siticilarin gelisimi makine tasarimlarinda degisiklige neden olmustur. H.T
siticalarin - konvansiyonel 1siticilara gbre avantaji ve dezavantaji asagida

siralanmustir;

e  Makine Konstriiksiyonu

Konvansiyonel 1siticilar uzun olmasi nedeniyle genis tabana ve tavan alanina
gereksinim duymaktaydilar. H.T 1siticilar her tiirli makineye adapte edilebilirler.

Daha az hacim ve alan ihtiyaci duyarlar.
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e  FErgonomi ve Kullanim

H.T 1s1ticilarda makine eni ve yliksekligi azaldigindan operator i¢in kullanim

kolaylig1 saglanmistir. Daha az yorulan operatorler daha verimli ¢alismaktadirlar.

e  Enerji Maliyeti

H.T 1sitict kullanilan makinelerde hesaplamalara gore daha az enerji

tiikketimi oldugu tespit edilmistir.

e  Bakim Kolaylig1

Eski tip konvansiyonel isiticili makinelerde temizleme periyodu 4-6 hafta
arasindadir. H.T 1siticili tiplerde ipligin firin yiizeyine yapigmasi, hammaddeden
gelen yaglarin firin ylizeyinde birikinti olugturmasi, kirli olan firinlarda ipligin firin
icinde atlama yapmasi gibi sorunlar olusmaktadir. Bunun igin tel firca ile ilaglanarak
firlarin temizligi yapilir. Ozel kimyasallar sikilarak 600°C’ye kadar ¢ikan firm
silarinda kimyasal yardimi ve yiiksek sicaklik yardimiyla firinlarda temizlik
uygulanabilir. Barmag makinelerde bazi modellerde firinlar sokiiliip temizlenebilme
kolayligi saglanmaktadir. H.T 1siticilar Konvansiyonel tiplere gore 4 kat fazla

temizleme periyoduna sahiptirler.

e Iplik Calisma Hizi

H.T 1siticili sistemlerde konvansiyonel sistemlere gore calisma hizlari ¢ok

3-4 kat fazladir.

e Kalite Degerleri
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H.T 1siticihi sistemlerde daha homojen bir 1sitma sistemi oldugunda
konvansiyonel tiplere gore ipligin boya alma yetenegi ve iplik diizgiinsiizliigli daha
iyi seviyededir.

Fakat unutulmamalidir ki yiiksek hizin getirmis oldugu firin i¢inde ipligin
atlama yapmasi veya firin i¢inde kalmis bir kalint1 yiiztinden boya aliminda problem

yasanabilecegi gozetilmelidir.

e  (Caligma Sartlar1 ve Prosesin Esnekligi

Fiyat ve maliyet agisindan cogu iplik ireticisi firma konvansiyonel
sistemlere yonelmektedir. Fakat mikro count gibi flaman sayis1 fazla olan ipliklerde

iretim kalite degeri olarak H.T 1siticilar 6n plana ¢ikmaktadir.

3.1.6. Yalanci Biikiim Tekstiirede Sogutma Plakalarinin islevi

Sogutma plakalar1 1.sitict ile biikiim tiinitesi arasinda yer almaktadir.
Sogutma plakalarinin boyu iplik ilk 1siticidan ¢iktiktan sonra kazanmis oldugu yeni
kristalitlerin olusumu i¢in ipligi optimum sicaklikta ani sogutma yapmadan yavas ve
kararl1 bir sekilde olmasi i¢in tasarlanmislardir. Hizli soguyan iplikte kristalit bolge
fazla fakat dayaniksizdir. Yavas soguyan iplikte iste daha az fakat biiyiik dayanikl
kristalitler olusmaktadir (Atkinson, 2004).

Sogutma plakalarmin kisa olmasi boya alma kabiliyetinin artmasina ve
amorf bolgelerde boyanin daha fazla niifuz etmesine yol agmaktadir. Optimum
sogutma i¢in plakanin uzunlugu ve 1siticilarin uzunlugu tektiire islemi mesafesini 4,8
metre lizerine ¢ikarmistir. Yapilan aragtirmalara gére optimum tekstiire sartlarinin
olusabilmesi i¢in ipligin firm i¢inde 0,2 saniye kalmasi gerektigi sonucuna

varilmistir (Gries,1999).
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3.1.7. Yalana Biikiim Tekstiirede Yaglama Unitesi
2.firn ¢ikigt ile sarim tertibati arasinda diisiik hizlarda iplige anti statik

Ozellik kazandirma amaci ile bulunan sistemdir.

e Ipligin temas etigi yiizeylerde siirtiinmeyi azaltmak
e Iplik sagilirken siirtinmeyi minimuma indirmek ve sagmmi
kolaylastirmak

e Olusabilecek siirtiinmeler nedeniyle statik elektriklenmeyi azaltmak

Tekstiire iplige genelde %1,5-2,5 kone yag1 verilmektedir.

Uygulama yontemleri;

e  2.sitict ile sarim tertibati arasinda
e  Sarim tertibatinda traversden dnce yag silindiri ile

e  Yag jeti ile uygulanabilmektedir.

Diisiik dtexli ipliklerde yaglama iinitesi hizi ve siirtiinme yiizeyine dikkat
edilmelidir. Aksi takdirde flaman dagilmalari ve sagilmalarda problem

yasanabilmektedir.

3.1.8. Sarim (Bobinleme) Unitesi

Yiiksek sagilma hizlarina ihtiyagtan dolay1 sarim initesi ¢ok dnemli bir
bolgedir. Dokuma ve 6rmede maksimum sagilma i¢in sarimda en yiiksek sarim
yogunluguna ulasabilmektir.

Sagilmada yasanan problemlerin baslica kaynaklari;

e Kullanilan masuranin iplik kalinligina gore secilmesi ve masuranin

ezilmemesi,
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Masurada iplik atlamalart,

e Sarim agis1 kaynakli form bozukluklari,

e  Micro Flamanlarda flaman kopuslari,

e Kumasta benek sorununun olugmamasi adina travers geriliminin iyi

ayarlanmasi1 gerekmektedir.

Bobin boyamada boyanin niifuzunun tam istenilen sekilde dagilmasi igin
bobin kenarlarina traversin belirli periyotta diizensiz hareketler yapmasi i¢in
gelistirilen bir sistemle kenarda y1gilmalar 6nlenmektedir. Uretilen ipligin tipi sarim

performasinda 6nemli bir etkendir:

e  Iplikte hav olusumuna dikkat edilmelidir aksi takdirde bobin sariminda
takilmalara ve kopuslara sebebiyet verebilmektedir.

e  Mikro Flamanli ipliklerin Flamanlarinin takilmamasi 6nemlidir. Bobin
yogunlugu maksimum 0.60g/cm3 olarak belirlenmelidir.

e Puntalama islemi bobindeki ipligin rahat sagilmasini saglamaktadir.

3.1.9. Yalanc1 Biikiim Tekstiirede ipliklere Puntalama (IMG)

Tekstiire ipligin kullanim alanlar1 ¢ok genistir. Genelde dokuma ve 6rme
isletmelerinde kullanilmaktadir. Dokuma isletmesinde kullanilmasi igin ipligin
hasillanmasi veya biikiim verilmesi gerekmektedir. Bu islemleri ortadan kaldirmak
adina iplige puntalama islemi uygulanmaktadir. 2.milden sonra hava giris borularma
takilan jetler yardimiyla siirekli hava {iflemesi yapilarak punta islemi yapilir. Jetten
gelen hava sabittir fakat iplik hiz1 fazla oldugundan goriintiide bogum bogum
goziikmektedir.
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Puntalama
Oncesi

Puntalama
Sonrasi

Sekil 3.4. Puntalanmis Iplik Goriintiisii
(https://muhendislik.cu.edu.tr/tr/Dergi/(30_2_2015)/6.pdf)

Iki tip puntalama modeli vardir. Bunlar;

e Kalici punta 1 metre iplikteki 80-100 adet bogumu ifade etmektedir.
Kaliciligi %85’in tizerinde olan iplikler dokumada ¢ozgii ipligi olarak
kullanilabilmektedir. Fakat dikkat edilmesi gereken bir husus kalict
punta yapilmis iplikler ¢6zgii ipligi olarak kullanilacaksa ¢ozgii sikligi
fazla olmamalidir. Aksi takdirde filament kopuklar1 yasanabilmektedir.

e  Yumusak punta: Punta kalicilik % leri kalici puntaya gore daha
diisiiktiir. 1 metre iplikteki 80-120 adet bogumu ifade etmektedir.
Kaliciligt ise %15-40 aralifindadir. Burada amag mikro count ipliklerin

ve high count ipliklerin filamentlerinin dagilmasini engellemektir.

3.2. Metod

Bu calismanin yiiriitiilmesinde kullanilan 6l¢iim yontemi, metodlar1 ve
cihazlarm bilgileri asagida verilmistir. Iplik iiretim metodu olarak ise yalanc1 biikiim
tekstiire nip-twist sistemi ile iplikler birlestirilerek iiretim yapilmistir.

Caligmada her defasinda bir parametre degistirilmistir ve bunun sonucunda
nihai iiriin goriiniimii gézlenmistir ( Babaarslan ve ark.,2019).

Toplamda dort adet hammadde kullanilarak bir tanesi sabit tutulup diger iigii
kendi icinde degisiklige ugratilip 1.tekstiire firnindan gegirilip gegirilmemesi ile
ortaya ¢ikan ipligin test sonug¢larmin ve 6rme kumas tlizerindeki goriintiisiiniin
kiyaslanmasinin yapildigi bir ¢alismadir. Asya Dokuma biinyesinde tekstiire iplik
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fabrikas1 olan FILATURKO firmasinda MURATEC ATF 12 tipi pilot tekstiire
makinesinde ¢aligmalar yapilmigtir ( Babaarslan ve ark.,2019).

Yukaridaki tabloda kullanilan hammaddelere ait fiziksel test sonuglarinin
bilgileri yer almaktadir. Denye tayini TS 244 EN ISO 2060 standardina gore cile
yontemi ile gergeklestirilmistir. Iplik kopma uzmasi ve mukavemet dlgiimleri TS EN
ISO 5079 standardina gére Mesdan Fiber Tensolab cihazinda yapilmistir. Kaynama
cekmesi testleri DIN 53840 standardina gore yapilmistir. Punta sayisi testi ise gozle
manuel olarak yapilmistir. Numuneler yuvarlak 6rme makinesinde tiip formunda
oOriilmiislerdir. Gorsel degerlendirme yapmak i¢in 100 °C’de 60 dakika ile
dispersiyon boyarmaddesi kullanilarak tek tiipte ayni sartlarda boyama, durulama ve
kurutma islemlerine tabi tutulmuslardir. Boyamasi yapilmis kumaslar iki kat olarak
spektrofotometrik testleri yapilmistir. Minolta CM 3600 D Spektrofotometre Renk
Olgiim Cihaz1 ve RealColorl.3® yazilim programi kullamilmistir. Uretimi yapilan
kumasglarin standart D65 151k altinda CIELab (L*, a*, b*), renk farki (AE*) ve (K/S)
boyama kuvveti degerleri belirlenmistir. Yapilmis olan boyamalardaki rengin
maksimum absorbsiyonunun bulundugu 640 nm dalga boyunda ylizde reflektans
(%R) degerleri ile boyama kuvveti hesaplamalar1 yapilmistir ( Babaarslan ve

ark.,2019).

3.2.1. Filament Polyester Ipliklere Uygulanan Fiziksel Testler
Bu kisimda kullanilan laboratuar test cihazlar1 hakkinda bilgi verilmistir.

Yapilan testler;

e Denye testi

e Kopma Mukavemeti
e Kopma Uzamasi

e Kaynama Cekmesi

e IMG sayisi olarak test sonuglar1 bulunmaktadir.
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Teste baslamadan numuneler standart ortamda iklimlendirilmistir. Standart

ortam 20 °C ve %65 bagil nem olarak tanimlanmustir. iklimlendirme 12 saattir.

3.2.1.1. Denye Tayini (Numara Tayini)

Amag; Ipligin belirli bir uzunlukta agirhginin hesaplanmasidir.

e Dtex:10000 m ipligin gram cinsinden agirligidir.
e Denye: 9000 m ipligin gram cinsinden agirligidir.

e Tex: 1000 m ipligin gram cinsinden agirhigidir.

Test cihazi olarak;

e On gerilimli hassas ¢ikrik
e  Bobin askisi

e  Gerilim 6lgme cihazi

e  Hassas terazi (0,1 mg hassasiyetli) kullanilmistir.

Niuumuneler iklimlendirilmis ve iizerlerinden 500 m numune iplik alinmigtir.
Iplik; iplik ve gerilim ayar kilavuzlarindan gegirip ¢ikriga baglanir. Gerilim 0,05
g/den olarak ayarlanir ve 9000 m ¢ikrik sardirilir ( Babaarslan ve ark.,2019).

Cile kesilerek tartilir. Ipligin denyesini bulmak icin asagidaki formiil
kullanilmustir;

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

G: Cile agirhigi (g)
L: Iplik uzunlugu (m)
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3.2.1.2. Kopma Uzama % ve Mukavemet Degerlerinin Bulunmasi
Amag her numunenin esit sartlarda test edilmesidir ( Babaarslan ve ark.,
2019).

Test cihazi olarak;

e  Sabit gerilim prensibiyle calisan Statimat-ME cihazi

e  Yazicil bir test sonucu tnitesi kullanilir.

Numuneler testten dnce iklimlendirilmistir. Ipligin cinsine gore ayarlannisg
program seg¢ilir. POY numunelerde kafalar arasindaki mesafe 200 mm+/-1 mm, test
hiz1 1500 mm/dk, 6n gerilim 0.05 g/dtex olacak sekilde ayarlanir. Tekstiire, FDY,
vb. ipliklerde kafalar arasindaki mesafe 500 mm + Imm, test hiz1 ipligin kopma
stiresi 20 sn. olacak sekilde ayarlanir. Her bir numune icin test cihaz
“AUTOCOUNT: Otomatik dtex 6l¢me modiilii’’ile kopma ve mukavemet testlerine
gegmeden Once dtex’i tespit eder. Cihaz numuneyi kopana kadar ¢eker bu siirecte
ekran takip edilmelidir. Maksimum kuvvet uygulandigi andaki uzama degeri
numuneye ait % uzama degerini vermektedir. Maksimum kuvvetin iplik titerine
boliinmesiyle de mukavemet degeri hesaplanir. Her numune igin 5 test yapilmaktadir

ve cihaz 5 testin ortalamasini vermektedir (Babaarslan ve ark.,2019).

3.2.1.3. Tekstiire Edilmis Ipliklerde Kaynama Cekmesi Testi

Cile halinde alinan numunler kaynama ¢ekme kazanina girmeden 6nce 1 kez
dlgiim yapilmustir. Olgiim yapmak i¢in magazin teksturmat cihazinin sehpasina
koyulur ve bilgisayardan “kaynama ¢ekme” grubu segilerek numunelere ait bilgiler
girilmistir. Kaynama ¢ekme test grubu aktif segenegi isaretlenip “Start” butonuna
basilarak test baglatilir. 500 gr (2cN/Tex) agirhik uygulanarak ilk uzunluk
dleiilmiistiir (Lo). Ik uzunluk 6l¢iimii alindiktan sonra magazin 95 °C 0-10 dakika

sicak suda bekletilmek suretiyle teste tabi tutulmustur. Kazandan ¢ikartilan magazin
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2 saat siire ile laboratuarda iklimlendirilmistir. Magazin Teksturmat cihazina

takilarak 2. uzunluk 6l¢iimii yapilir (Lg) (Babaarslan ve ark.,2019).

% Kaynama Cekme= [(Lo — Lg) / Lo]x 100

Yukarida yazmis oldugum test yonteminin sonuglarini test cihazi yazicidan

cikt1 olarak vermektedir.

3.2.1.4. Tekstiire Edilmis Ipliklerde Punta Sayis1 Bulunmasi

Tekstiire ipliklerde punta sayimi 1 metre {izerinden degerlendirilmektedir.
Ifade olarak ise adet/m belirtilmektedir. Testi yapan kisi iplikten 1 metre alip ¢ok
fazla germeden ipligi arkasi siyah diiz bir zemin iizerinde uglarindan bantlayarak
zemine sabitlemektedir. Daha sonra tek tek goz ile sayilarak 1 metredeki punta sayisi
hesaplanir. Testin saglikli sonucu vermesi agisindan test 3 kez bobinin farkl
yerlerinden alinan iplikler ile tekrarlanarak ¢ikan sayimlarin ortalamasi alinir. Elde

edilen bu veri o iplige ait 1 metredeki punta sayisim1 vermektedir.

3.2.2. Orme Kumas Uretimi

Uretimi yapilan ipliklerin boyanmis haldeki renk farkliliklarini ve hatalari
gormek adina MESDANLAB firmasinin iiretmis oldugu laboratuvar tipi yuvarlak
orme makinelerinde siiprem orgii ile tiip formunda 6rme islemi yapilmistir.

Ipligin denyesine ve ozelligine gore belirli bir ayarda ve gerginlikte,
numuneler tiip formunda oriilmektedir. Bu 6rme islemi sirasinda ayn1 zamanda
iretilmis ipligin 6rme kumagtaki Oriilme randimani hakkinda da bir sonuca
varilabilmektedir.

Yapilacak testler i¢in her numune 30 cm uzunlugunda Oriilmiistiir.
Numunelerin 6rme iglemleri sirasinda herhangi bir sorun ile karsilagiimamistir. Bu

sonugla numunelerin 6rme performanslarmda bir problem olmadig1 goriilmistiir.
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3.2.3. Orme Kumaslarin Boyanmasi

Orme islemi yapilan her numunenin boyannus haldeki renk farkliliklarini
gdrmek amaci ile numuneler boyanmustir. Oriilen numuneler esit uzunlukta ve ayni
boyama sartlar1 altinda daha 6nceden belirlenmis standart boyama prosesi ile
boyanmistir.

Numuneler yuvarlak 6rme makinesinde tiip formunda oriilmiislerdir. Gorsel
degerlendirme yapmak adina 100°C’de 60 dakika boyunca dispersiyon
boyarmaddesi kullanilarak tek tiip ile ayn1 sartlarda boyama, durulama ve kurutma
igslemleri uygulanmustir.

Boyanacak oriilmiis iiriinler 0.001 hassasiyetli terazide tartilmistir. 1/10
flotte oranininda tiip boyama iglemi uygulanmistir. Her tiip i¢in 40 gr Sriilmiis iiriin
hazirlanmistir. 40 gr iirlin i¢inde 400 ml su hazirlanmistir. 0.001 hassasiyetli
terazide %1 lik boyarmadde tartilmigtir. 40 gramlik tiip boyama igin 0,4 gr
boyarmadde hazirlanmistir. Boyanacak firiin 30°C de yag ¢oziicli karigim ile ilik
suda yikanip durulama islemi uygulanmistir. Bu iglem ile oriilmiis iiriin {izerindeki
yag ve kirler uzaklagtirilir. Boyama yapilmasi i¢in hazirlanan, sertligi 0-2 olan
yumusak suyun i¢ine pH 4,5-5 olacak sekilde asetik asit ve desega ilave edilerek
30°C civarinda karistirilarak ¢ozelti hazirlanmistir. Hazirlanan bu ¢ozelti ikiye
boliinerek ayri bir karisim kabina alinmigtir. Bu kaplardan birisine tartilmig olan
boyarmadde koyularak boyanin tamamen ¢oziinmesi i¢in 40°C civarina kadar
karistirllmigtir. Diger karistirma kabinin i¢ine yikanip yaglardan arindirilmis olan
Oriilmiis iiriin yatirilir ve ¢ozelti icinde karistirilmistir. Boyarmadde ¢ozeltisi ve diger
kapta bulunan ¢ozelti karistirilmigtir. Boyarmaddeli ¢ozelti filtre bez yardim ile
boyanacak iiriinler ile beraber tiiplere doldurulmustur. Tiiplerin kapaklar1 sikica
kapatilmistir. Boya makinesinin yag seviye kontrolii yapildiktan sonra kapaklar
kapatilir ve boyama islemi icin start diigmesine basilmistir. Boyama islemi 60 dakika
boyunca 100°C sicaklikta yapilmistir. Boyama islemi bittikten sonra tliplerden
cikarilan iirlinler asetik asit ¢ozeltisinin i¢inde karigtirilmistir. Daha sonra 1lik su ile

durulanarak iiriin tizerindeki fazla boyarmaddeden arndirilmstir.
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Boyamasi yapilmis kumaglar ¢ift kat olarak spektrofotometrik testleri

yapilmustir.
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4. BULGULAR VE TARTISMA

4.1. Tekstiirize Edilmis Ipliklerin Gériintiileri

Iki farkli yapidaki hammaddenin puntalama islemi yardimiyla
birlestirilmesiyle olusan farkli yapidaki ve goriiniimdeki ipliklere ait goriintiilere yer
verilmistir. Genel itibari ile ipliklerin fiziksel gdriiniimleri birbirine benzemektedir.
Katyonik polyester ile birlestirme yapilan ipliklerin goriintiisii Katyonik
hammaddeden kaynakl1 olarak pembe renginde goriinmektedir. Ipliklerde, FDY *nin
hammaddeden gelen parlaklig1 da katli birlestirilmis iplikte gozle giiriiliir derecede
belli olmaktadir. Tekstiire firinina girmeyen FDY katli ipliklerde parlaklik, FDY nin

tekstiire firinina giren numunelerine gore daha fazladir.

4.1.1. Normal Polyester ile FDY Kath iplik Gériintiileri

Tam ¢ekimli ve FDY ’nin tekstiire firinina girmis oldugu iplik goriintiisii

Sekil 4.1. Numune 1 (Normal PES+ FDY)

Tam ¢ekimli ve FDY ’nin tekstiire firinina girmemis oldugu iplik goriintiisii

Sekil 4.2. Numune 2 (Normal PES+ FDY)
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Diisiik ¢ekimli ve FDY ’nin tekstiire firinina girmis oldugu iplik goriintiisii

asagida verilmistir.

Sekil 4.3. Numune 3 (Normal PES+ FDY)

Diisiik ¢ekimli ve FDY’nin tekstiire firmina girmemis oldugu iplik

goriintiisii Sekil.4.4’de verilmistir.

Sekil 4.4. Numune 4 (Normal PES+ FDY)

4.1.2. Katyonik Polyester ile FDY Kath iplik Goriintiileri
Tam ¢ekimli ve FDY nin tekstiire firmnina girmis oldugu iplik goriintiisi

Sekil 4.5’de verilmistir.

Sekil 4.5. Numune 5 (Katyonik PES+ FDY)
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Tam ¢ekimli ve FDY ’nin tekstiire firinina girmemis oldugu iplik goriintiisii

asagida verilmistir.

Sekil 4.6. Numune 6 (Katyonik PES+ FDY)

Diisiik ¢ekimli ve FDY 'nin tekstiire firinina girmis oldugu iplik goriintiisii
Sekil 4.7°de verilmistir.

Sekil 4.7. Numune 7 (Katyonik PES+ FDY)

Diisiik ¢ekimli ve FDY’nin tekstiire firmina girmemis oldugu iplik

goriintlisi Sekil 4.8°de verilmistir.

Sekil 4.8. Numune 8 (Katyonik PES+ FDY)
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4.1.3. Mikrofilament Polyester ile FDY Kath Iplik Gériintiileri

Tam ¢ekimli ve FDY’nin tekstiire firmina girmis oldugu iplik goriintiisii

asagida verilmistir.

Sekil 4.9. Numune 9 (Mikrofilament PES+ FDY)

Tam ¢ekimli ve FDY nin tekstiire firinina girmemis oldugu iplik goriintiisii

Sekil 4.10’da verilmistir.

Sekil 4.10. Numune 10 (Mikrofilament PES+ FDY)

Diisiik ¢cekimli ve FDY nin tekstiire firmnina girmis oldugu iplik goriintiisii

Sekil 4.11°de verilmistir.

Sekil 4.11. Numune 11 (Mikrofilament PES+ FDY)
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Disiik ¢ekimli ve FDY’nin tekstiire firmimna girmemis oldugu iplik

goriintlisti Sekil 4.12°de verilmistir.

Sekil 4.12. Numune 12 (Mikrofilament PES+ FDY)

4.2. Iplik Lineer Yogunlugu

Calismada kullanilan ipliklerin standart kalite testleri yapilmistir. Cizelge
4.1. test sonuglarinin ortalama degerlerini gostermektedir. Buna gore, incelenen
denye degerlerinde en yiiksek degeri 11 numarali deneme vermektedir. Bunun yani
stira, 09 numaral1 iplik ise en diisiik denye degerini vermektedir. FDY nin firina
girmemesi genel anlamda denye degisimine sebebiyet vermemektedir. Fakat 150/96
PES iceren denemelerde birlestirme isleminde problem yasandigindan, yapilmis
olan ayar asamasinda FDY’nin tekstiire firmina giren numunelerde iplik
kalinlagmasi gozlemlenmistir. Cekimdeki artis FDY’nin firindaki durumundan
etkilenmeksizin ipilgin denyesinde azalmay1 gostermektedir. Tekstiire isleminde
cekimin arttirilmasi1 denyeyi azaltan yonde bir etki gdstermektedir. Onceki

calismalarda da benzer sonuglar goriilmektedir ( Babaarslan ve ark.,2019).
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Cizelge 4.1. Birlestirilmis Ipliklerin Test Sonuglari (Denye)

Tekstiire Ipligi FDY FDY
Olusturan Filamentler FDY+PES POY + +
CDPET POY MICRO PES POY

FDY’nin Tekstiire GEGTI | GEGMEDI | GEGTi | GEGMEDI | GEGTi | GEGMEDI
firnindaki durumu
ipligin TAM 360 (1) 319 (2) 317 (5) 317 (6) 316 (9) | 320 (10)
Dogrusal | GEKIM
Yogunlugu | DUSUK | 381 (3) 338 (4) 326 (7) 323 (8) 324 320 (12)
(Denye) GEKiM (11)

4.3. Kopma Mukavemeti

Kopma mukavemeti sonuglar incelendiginde 2 numaral iplik en yiiksek
degeri vermektedir. En diisiik deger ise 3 numarali iplikte 6l¢iilmiistiir. Eger iplige
tam ¢ekim uygulanip ve FDY tekstiire firinina girmez ise mukavemet degerlerinde
artig gézlenmektedir.

4 ve 12 numarali ipliklerde diisiikk c¢ekimlerde FDY tekstiire firinina
girdiginde mukavemet azalan yonde bir etki gostermistir. Tekstiire firin1 ile filament
arasindaki sicaklik etkilesiminden dolayi kristalin bolge oran1 artmaktadir. Ancak
elde edilen sonuglar tam ¢ekimli FDY’de kristal bolge orani artarken, diger yandan
iplik morfolojisinin bozuldugunu yansitmaktadir.7 numarali ipligin filament sayisi
diisiik oldugundan kristalin bdlge oranini artirmistir. Bu artis FDY’deki bozulmay1
bir miktar tolere ederek mukavemeti arttirdig1 gézlemlenmistir. Cekim orani arttikca
ise 5 numarali iplik disinda diger iplikler tam ¢ekimde daha yiiksek mukavemete
sahiptir.

Ulasilmis olunan sonuglar ve literatiirdeki sonuglar benzerlik gostermekte
olup en iyi mukavemet degerinin iplik plastik yapiya donmeden 6nceki kosullarin

saglanmasi ile iligkisi oldugu goriilmiistiir.
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Cizelge 4.2. Birlestirilmis Ipliklerin Test Sonuclar1 (Kopma Mukavemeti)

Tekstire Ipligi FDY FDY
Olusturan Filamentler FDY+PES POY + +
CDPET POY MICRO PES POY

FDY’nin Tekstiire GECTI | GECMEDI | GECTI | GECMEDI | GECTI GECMEDI
finnindaki durumu

Kopma TAM 2,78 3,94(2) | 3,36(5) | 3,45(6) | 3,74(9) | 3,82(10)
Mukavemeti | GEKIM 1)
(gf/denye) DUSUK 2,21 3,67 (4) 3,45 (7) 3,13 (8) 3,42 3,68 (12)
CEKIM | (3) (11)

4.4. Kopma Uzamasi

Uzama degerlerine bakildiginda ise en yiiksek deger 8 numarali iplikte
goriilmektedir. En diisiik deger ise 11 numaral iplikte goriilmektedir. Hem diisiik
hem tam ¢ekimde de FDY firina girmediginde yiiksek uzama degerlerine ulagilmistir.
Fikse firinmin yani sira tekstiire firiina da giren ipliklerin olumsuz etkilendigi
gozlemlenmistir.

Ayrica FDY tekstiire firinina girmediginde durumlarda ¢ekim degeri diisiik
olanlar daha yiiksek degerde uzamaya sahiptirler.

Tam c¢ekimli ve FDY’nin firina girmedigi durumlarda ise daha yiiksek
uzamaya sahiptir.

Diisiik ¢ekim ve FDY ’nin firina girdigi durumlarda ise uzama daha diistiktir.

Literatiirdeki ¢ekimin artis1 uzamayi diislirmesi yoOniindeki bilgilerde

buradaki sonucu desteklemektedir.
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Cizelge 4.3. Birlestirilmis Ipliklerin Test Sonuglar1 (Kopma Uzamas1)

Tekstire Ipligi FDY FDY
Olusturan FDY+PES POY + +
Filamentler CDPET POY MICRO PES POY

FDY’nin Tekstiire GECTI GECMEDI GECTI | GEGMEDI | GECTI | GECMEDI
firmindaki durumu
Kopma TAM 24,7 (1) 24,7 (2) 24,9 (5) 29,3 (6) 23,4 (9) 29,9 (10)
Uzamasi | GEKIM

(%) DUSUK | 22,4 (3) 29,8 (4) 24,7 (7) 30,6 (8) 20,8 30,1 (12)
GEKIiM (11)
4.5. Kaynama Cekmesi

En yiiksek deger 11 numarali numunede en diigiik degerler 10 ve 12 numarali
numunede gézlemlenmistir.

Cekimin artmasiyla filamentin i¢ yapist daha rigid ve paralel bir yapi
alacagindan kaynama ¢ekmesinin diismesi beklenmektedir.

Literatiirde ise cekim-kaynama cekmesi arasinda net bir iligki ortaya
koyulamamustir.

Ulutas (2005) Cekim arttikca kaynama ¢ekmesi azaldigini ifade etmistir.

Cirkin (2006) Kaynama c¢ekmesi ile g¢ekim arasinda direkt baglanti
olmadigini, fakat ¢ok yiiksek ¢cekim verildiginde plastik form kazandigindan ipligin
kaynama ¢ekmesi degerinin artig gosterecegini belirtmistir.

Disiik ¢ekimde FDY tekstiire firinina girmediginde kaynama g¢ekmesi
degeri diisiis gostermistir. FDY ’nin tekstiire firinina girdiginde ise ipligin olumsuz

etkilendigini gdzlenmistir.
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Cizelge 4.4. Birlestirilmis Ipliklerin Test Sonuclar1 (Kaynama Cekmesi)
Tekstiire Ipligi FDY FDY

Olusturan FDY+PES POY + +
Filamentler CDPET POY MICRO PES POY

FDY’nin Tekstiire GECTlI | GECMEDI | GECTI | GECMEDI | GECTI GECMEDI
firmindaki durumu
Kaynama TAM 11(1) 13 (2) 10 (5) 10 (6) 9 (9) 7 (10)
Cekmesi | CEKIM

(%) DUSUK 9 (3) 8 (4) 12 (7) 8 (8) 13 (11) 7 (12)
GEKIM

4.6. Punta Sayisi

Punta sayist 11 numarali iplikte en yiiksek degerdedir. 5 ve 7 numaralt
iplikler ise en diisiik degerleri gostermektedir.

Literatiir incelendiginde, punta sayisi1 ile ¢ekim arasinda bir baglanti
olmadig belirtilmektedir. Ayn1 sekilde bu ¢alisamada da punta sayisi ile ¢cekim
arasinda bir iliski kurulamamustir.

Micro filament ipliklerde 12 numarali iplik haricinde diger ipliklerin punta
sayisi fazla ¢ikmistir. Filament sayisinin artis1 puntalama isleminde filamentlerin
birbirine tutunmasini kolaylastirip girift bir yap1 olusturarak puntalamanin daha

kararl1 olmasini saglamaktadir. Elde edilen bilgi 6nceki ¢calismalart dogrulamaktadir.

Cizelge 4.5. Birlestirilmis Ipliklerin Test Sonuclar1 (Punta Sayisi)

Tekstiire Ipligi FDY FDY
Olusturan Filamentler FDY+PES POY + +
CDPET POY MICRO PES POY

FDY’nin Tekstiire GECTI GECMEDI GECTI | GECMEDI | GECTI | GEGMEDI
firnnindaki durumu

Punta TAM | 127(1) | 128(2) | 109(5) | 115(6) | 137(9) | 132(10)
Sayisi GEKiMm
(adet/metre) [ DUSUK | 112(3) | 128(4) | 109(7) | 127 (8) 139 112 (12)
GEKIM (1)

4.7. Spektrofotometrik Ol¢iim Sonuclarimin Kiyaslanmasi
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Polyester boyamasi boya molekiillerinin PET molekiilleri iginde
hapsedilmesi ile sonuglanmaktadir. Boya molekiilii boyanacak iirlin i¢indeki amorf
bolgelere dogru yonelmektedirler.

Ayni kosullarda hammadde olan POY ile tekstiire islemi gormiis iplik
boyandiginda tekstiire iplikte amorf bdlge oram1 azaldigindan daha agik
boyanmaktadir.

En koyu renk en diisiik degerle 8 numarali kumas, en acik renk ise en yiiksek
degerle 2 numarali kumasta Sl¢iilmiistiir.

Cekim etkisi ile kristalin bolge orani artmis, buna bagli olarak boya alimi
diisiis gostermistir. Testte Olgiilen degerlere gore de ¢cekimin artmasi ile L* degerinde
de aciklik artmustir.

150/48 Katyonik iceren tiplerde (5, 6, 7, 8) koyuluk degeri diger tiplere gore
fazladir. Katyonik literatiirde de boya aliminin fazla olmasi yonii ile bilinmektedir.

FDY’nin tekstiire firmina girdigi durumlarda katyonik polyester igeren
kumasin boya alimmi diistirmiistiir. (K/S) Renk Kuvveti degeri de bunu destekler
niteliktedir.

Caligmalarin tiimiinde ¢ekim oran1 arttiginda molekiiler hareketlilik azalan
yonde bir degisim gosterdiginden (K/S) degeri Yildirnrm ve ark. (2009a)
calismalarindaki sonuglarla ortiiserek diisiis gézlenmistir.

Renk Kuvveti (K/S) en yiiksek degeri ise 8 numarali numune diisiik gekimli
katyonik polyester kullanilan ve FDY’nin tekstiire firmina girmedigi kumasta
gozlemlenmistir. Katyonik polyester hammaddeye sahip kumaslarda, FDY nin
tekstiire firinina girdigi durumlarda ise renk kuvveti degeri azalmistir.

b+ Mavilik ve sarilik degeri incelendiginde ise en yiiksek mavilik degerine
sahip olan numuneler 6 ve 8 numarali ¢aligmalar gozlenmistir. Mavilik degerinin
yiiksek olmasi yine Katyonik polyester (CDPET) olmasindan ve FDY 'nin tekstiire

firinina girmemesinden kaynaklanmaktadir.
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Cizelge 4.6. Spektrofotometrik Olgiim Sonuglart

Tekstiire ipligi FDY FDY
Olusturan + +
FDY+PES POY
Filamentler CDPET POY MICRO PES POY
FDY’nin Tekstiire . . . . . .
GECTI GECMEDI GECTI GECMEDI GECTI GECMEDI
finnindaki durumu
TAM 46,29 (1) 50,73 (2) 43,02 (5) 40,14 (6) 48,05 (9) | 49,29 (10)
gEKiM 3 Lk H 3 H 3
DUSUK 47,86
L* i 43,96 (3) 47,46 (4) 40,32 (7) 38,8 (8) 47,5 (12)
CEKIM (11)
TAM 3,53 (1) 4,31 (2) 1,25 (5) 0,86 (6) 5,13 (9) 4,56 (10)
gEKiM 3 3 3 3 El 3
a*
DUSUK 1,58 (3) 3,82 (4) 0,05 (7) 0,12 (8) 4,49 (11) 4,49 (12)
cEKiM 3 Eh 3 Hl El 3
"y 34,6 (1) 37,63 (2) 37,63 (5) 38,77 (6) 35,75 (9) | -37,05 (10)
gEKiM H 3 3 H 3 H
b* DUSUK -36,89
. -37,52 (3) | -38,08 (4) -36,4 (7) -39,09 (8) -37,29 (12)
CEKIM (11)
KIS 640 ki 6,34 (1) 5,31 (2) 8,24 (5) 10,93 (6) 6,27 (9) 5,83 (10)
nm GEKIM ’ - : ’ ’ ’
dalga DUSUK
. 7,77 (3) 6,83 (4) 9,07 (7) 11,87 (8) 6,45 (11) 6,78 (12)
boyu CEKIM

Spektrofotometrik Ol¢iim Cihazi Parametre Degerleri

L*: Aciklik-Kovyuluk Koordinati
0-Siyah
100-Beyaz

a*:Kirmizi-Yesil Koordinati

+a*: Kirmizi

-a*: Yesil
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b*: Sarilik-Mavilik Koordinati
+b*: San

- b*: Mavi

K/S: Renklilik Degeri (Renk Derinligi), Renk Kuvveti Degeri

4.8. Toplam Renk Farklihg Olciim Sonuclar

Cizelge 4.7. incelendiginde boya alim karakterleri farkli olan kumaslarda 11
ve 12 numarali mikrofilament iplik kullanilarak 6riilmiis kumaslarin haricindeki
diger tiim tiplerin aralarindaki ren farkliliginin bariz bir sekilde 1’in lizerinde oldugu

goriilmektedir.

Cizelge 4.7. Iki Adet Kumasim Toplam Renk Farkliliklar1 (AE*) Sonuglari

AE 01 0z 03 04 05 1] o7 o8 o9 i0 i1 12
01 - 543 421 368 501 789 7.18 9,46 2,65 4,00 2594 310
0z 543 - 73 334 83 11,2 113 128 337 157 296 325
03 421 7.3 - 4,19 1,01 4,09 4,14 LG5 57 6,12 491 459
04 368 334 419 - 515 793 8,29 9,56 273 222 142 1,03
05 501 83 1,01 515 - 31z 323 4,66 6,63 7.11 588 554
1] 789 11,2 4,09 793 312 - 2,54 1,69 949 10,02 B,74 B34
07 718 113 4,14 B.29 323 254 - EX 9,33 10,1 881 BS54
08 946 128 565 9,56 4,66 1,69 3.09 - 11,15 11,66 10,4 10,0
09 2,65 337 57 2,73 6,63 9,49 9,33 11,15 - 1,88 133 1.76
10 4,00 157 6,12 2,22 7,11 10,02 10,1 11,66 188 - 143 181
11 294 296 491 1,42 588 B.74 8,81 10,4 133 143 - D54
1z 310 325 459 1,03 554 B34 8,54 10,0 176 181 0,54

4.9. Kumas Gériintiilerinin Kiyaslanmasi

Kumaslarin boyama sonrasindaki goriintiileri incelendiginde (2, 4, 6, 8, 10,
12) numunelerinde FDY ’'nin tekstiire firinina girmedigi durumlardaki goriintiilerde
FDY’nin hammaddesinden gelen parlak goriintiiyli numune iizerine yansitmaktadir.
Tam tersi durumda ise FDY ’nin tekstiire firinina girdigi (1, 3, 5, 7, 9, 11) numarah

kumasglarda FDY *nin tekstiire firinina girmesi ve ipligin sicaklik ile hacim kazanarak
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parlakligin1  yitirmesi nedeniyle kumas {izerindeki parlak goriintii azalig
gostermektedir.

Ayrica FDY’nin hammaddeden gelen parlakligi, farkli boya alim
karakterine sahip hammaddeler kullanilarak birlestirildiginde FDY’den kaynakli
olarak simli bir goriintii efekti almasina yol agmaktadir. Her bir numune farkli boya
alim karakterine sahip oldugundan ve iiretim parametre etkenlerinden dolay1 farkli
melanj karakterlere sahip iiriinler elde edilmistir. Mikrofilament kullanilarak iiretilen
kumasglarin melanj goriintiisiiniin en diisiik oldugu ve aralarindaki renk tonunun en
birbirine en yakin oldugu ¢aligmadir. Mikrofilament kumasglarin literatiirde bilindigi
gibi tugse bakimindan yumusak olmasi ise mikrofilament kumaslari 6n plana ¢ikartan

bir ¢aligma niteligi tasimaktadir.

09 10 11 12
Sekil 4.13. On iki adet numune 6rme kumasin goriintiileri
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5. SONUCLAR VE ONERILER

5.1. Sonuglar

Bu calismada biri sabit digeri degisken iki farkli polyester esasli hammadde
kullanilarak yeni 6zellikte ve farkli yapida birlesik tekstiire iplikler elde edilmistir.
Elde edilen bu iplikler melanj ve parlak bir etkiye sahiptirler. Kullanim yeri
yoniinden spor giyim ve ev tekstiline yonelik fantezi katma degerli {irilinler
olabilecekleri goriilmiistiir. Sabit olarak kullanilan FDY tekstiire firinina
girmediginde ipligin yapis1 bozulmadigindan parlaklik 6n planda belirgin bir gorsel
olusturmaktadir. Kalite degerlerine bakildiginda ise FDY ’nin fikse firinina girmeden
once tekstiire firinina da girdigi durumlarda iplik morfolojisinin olumsuz etkilendigi
goriilmektedir. Caligma sonucunda literatiir ile kiyaslama yapildiginda tekstiire
isleminin ipliklerde renk degisimine yol ac¢tigi ve Onemli derecede etki ettigi
gozlemlenmistir. Yapilan tiim caligmalarda ¢ekim degeri arttiginda L*(agiklik)
degeri artarken, K/S(boyama kuvveti) degerleri diisiis goOstermistir. Ayrica
¢ekimdeki artis, fiziksel testlere bakildiginda ipligin denyesini(dogrusal yogunluk)
ve kopma uzamasi degerini diigiirdiigii tespit edilmistir. Cekim ile punta sayisi
arasinda literatiirde de belirtildigi gibi aralarinda énemli derecede bir iligki tespit
edilememistir. En yiiksek mukavemet degerini ise iplik plastik yapiya gegmeden 6ce
tiim parametrelerin optimum degerlerde olmasi kosulunda saglanacagmin iligkisi
kurulmustur. Katyonik polyesterin boya alma davraniginin ise normal polyestere
gore farkli oldugu, aymi kosullarda katyonik polyesterin daha koyu boyandig:
sonucuna ulagilmigtir. Renk degeri kiyaslamasina bakildiginda en iyi sonug 6 ve 8
numarali denemelerde her iki cekim degerindede FDY tekstiire firinina girmediginde
gozlemlenmistir. Renk karsithginin ve melanj etkinin en belirgin oldugu yine

katyonik polyester hammadde kullanildiginda elde edilen kumaslarda gézlenmistir.
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5.2. Oneriler

Sonrasinda yapilacak c¢aligmalarda ise FDY’nin kristalin bolge orani
optimum tutularak ve ipligin morfolojisini bozmadan elde edilen iiriinlerin farkli
boyama goriintiileri ile olusturulacak fantezi katli ipliklerin yapilmasina 6nem
verilmesi gerekmektedir. Kalite olarak fiziksel agidan basarili olan ipliklerin, elde
edilen gorselligin  kaliciligt acisindan haslik degerlerinin  belirlenmesi ve
gelistirilmesi adina detayli calismalar ve arastirmalar gerektirecektir. Ek olarak
filament sayis1 bakimindan kullanilan diger hammaddelerden oldukca fazla sayiya
sahip mikrofilament polyester ipligin ipeksi tutumu, tusesindeki yumusakligin ve
iiretimdeki diger parametrelerin optimum tutulacagi ¢alismalarda, farkli boyama
karakteri verilebilirse ortaya ¢ikan gorsel etki ile kendine 6zgii farkli sonuglar elde

edilebilecektir.
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