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FARKLI EGIRME SiSTEMLERININ BOYAMAYA HAZIR YUMUSAK
BOBINLERIN SERTLIiK DEGERLERINE ETKISI

Halil OZDEMIR ve R.Tugrul OGULATA
C.U., Tekstil Miihendisligi Boliimii, Adana

OZET: Calismada aym harmandan alinmis %100 pamuk kullanilarak, farkh iplik
numaralarinda ring kompakt, open end rotor ve vorteks (MVS) iplikleri iiretilmistir.
Iplikler sabit yogunlukta (370 gldm®) sarilarak, boya bobinleri olusturulmustur.
Ipliklerin fiziksel ozellikleri test edilmistir. Bobinlerin sertlik degerleri “textile
hardness tester” cihazi kullanilarak belirlenmistir. Sonugta vorteks ipliklerle
olusturulmus boya bobinlerinin ring, kompakt ve open end rotor bobinlerine nazaran
daha diigiik bobin sertligine sahip olduklar: belirlenmistir. Istatistiksel varyans
analizi sonucunda, ozellikle egirme sistemi bagimsiz degiskeninin, bobin sertligi
bagimli degiskeni iizerinde yiiksek etki degerine (0,903) sahip oldugu gozlenmistir.
Ayrica, egirme sistemi, iplik numarasi ve egirme sistemi-iplik numarasi etkilesiminin
bobin sertlik degeri iizerinde onemli bir etkive (p<0,01) sahip olduklar
belirlenmistir.

Anahtar kelimeler: Iplik Egirme Sistemi, Bobin, Bobin Sertligi, Varyans Analizi

EFFECT OF DIFFERENT SPINNING SYSTEMS
ON THE HARDNESS OF LOOSE DYEING PACKAGES

ABSTRACT: In this study, ring, compact, open end rotor and vortex (MVS) yarns
with different yarn counts were produced in which the raw material was obtained
from the identical %100 combed cotton blend and the spun yarns were wound onto
packages having constant density according to the loose winding principle (370
g/dm®).The physical properties of the yarns were tested and package hardness
values (Shore A) were measured using textile hardness tester. In conclusion,
package hardness values of vortex yarns have given lower results compared to ring,
rotor and compact spun yarns. In the results of analysis of variance, independent
variable of spinning system has a high effect value (Particular Eta Squared 0,903)
on the dependent variable. Furthermore, spinning system, yarn number and their
interactions were found as significant at significance level (Sig. p<0.01) on the
package hardness values.

Key words: Spinning Systems, Package, Package Hardness, Analysis of Variance
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1. GIRIS

Giliniimiiz terbiye teknolojisinde bobin boyama {izerine yapilan c¢alismalarin,
yumusak bobin olusturma, elyaf ve kullanilan ipligin 6zelliklerine bagli olarak bobin
parametrelerinin se¢imi (bobin yogunlugu vd.), bobin patronlar1 ve geometrik
farkliliklari, terbiyede kullanilan kimyasallar ve boyarmaddelerin uyumu, terbiye
proses optimizasyonu, bobin boyama makineleri ve spesifikasyonlari, bobin boyama
sonrasinda yapilan kimyasal (avivaj vb.) ve mekanik apre (kurutma vb.) lizerinde
yogunlastigi ve bobin boyamada olusan hatalarin da bu konulara dayandirildigi
goriilmektedir.

Genelde iplik yap1 ve Ozelliklerinin boyamaya olan etkileri, ¢ok fazla
arastirilmamis veya arastirilmaya gerek duyulmamustir. Cilinkii bobin boyama
dairelerindeki genel goriis, boyarmadde iireticilerinin sagladig1 ve/veya kendilerinin
gelistirmis olduklar1 proseslerle, ipligin yapist géz oniinde tutulmadan, elyaf tiirline
bakilarak boyamalar1 hizli bir sekilde tamamlamaya yoneliktir [1-5]. Ancak, pamuk
ipliklerinin boyanmasinda boyama zorlugu, tiretim maliyeti ve tekrar edilebilirlik
gibi sik yasanan sorunlarin ¢oziimiine yonelik arastirmalarda yapilmaktadir. Bunun
yaninda, gelisen iplik egirme teknolojileri ile iplik fiziksel ozellikleri siirekli
iyilestirilmekte, iiretim agisindan optimizasyon ¢aligmalar yapilmaktadir. Ozellikle
bobinin i¢-orta ve dis bolgelerinde farkli tansiyonlarda ipliklerin sarilmasiyla bobin
boyamada meydana gelebilecek ig-orta ve dis renk farki hatalart minimize edilmeye
caligilarak, daha yiiksek renk kuvveti (K/S) degerlerine ulasilmaya calisiimaktadir
[6].

Iplik egirme teknolojisinde ise, daha kaliteli ve yiiksek iiretimi en diisiik maliyetle
gerceklestirmek amaciyla bazi gelismeler yasanmistir. Ring iplik¢ilik sisteminde,
sarim ve bilikiim isleminin ayn1 eleman tarafindan gerceklestirilmesi, kopga ve bilezik
arasindaki siirtinme ig devirlerinde sinirlayici olmakta ve tretim hizi ¢ok fazla
artirtlamamaktadir. Bunun yaninda ring egirme sisteminde otomasyon olanaklarinin
cok fazla gelismemesi, islem basamaklarinin (fitil ve bobinleme), personel ve yer
gereksinimlerinin fazla olmasi ve kopsun iizerine sarilan iplik miktarinin son derece
kisitlt olmast gibi siirlayici faktorlerden 6tiiri 1960’11 yillarda baglayan ¢alismalarin
sonucunda yeni iplik egirme teknolojileri ortaya ¢ikarilmistir. Bunlardan endiistriyel
olarak kabul gorenlerini; agik-ug¢ rotor, acik-u¢ friksiyon, ortiilii (sarimli) ve hava
jetli (MJS, MVS vb) iplik egirme sistemleri seklinde siralamak miimkiindiir. Modern
egirme sistemleri igerisinde en fazla gelismis ve bugilin klasik egirme sistemi
(konvansiyonel) olarak kabul goren sistem rotor iplik¢iligidir. Ancak bu sistemde de,
ring egirme sistemiyle kiyaslandiginda tiretilebilen numara araliginda ve elde edilen
iplik kalite 6zelliklerinde kisitlamalarin oldugu goriilmektedir [7-10].

Iplik olusumundaki liflerin  davranislari, egirme sistemleri agisindan
degerlendirildiginde, ring egirme sisteminde lifler distan i¢ce dogru yonlendirilip
biikiim olustururken, open end rotor sisteminde biikiim i¢ kisimda baslayip disa
dogru yonlendirilmektedir. Bu sistemde dis kisimda bulunan lifler biikiim esnasinda
biikiimden kagabilmekte veya daha az biikiim alabilmektedir. Bu durum nispeten
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iplik mukavemetini olumsuz yonde etkilemektedir. Bu nedenden dolayi, rotor egirme
sisteminde ringe gore daha fazla biikiime ihtiya¢ duyulmaktadir. Buna ilave olarak,
rotor igerisindeki lifler, ringe gore daha az paralellik gostermektedir. Bu durum
ipliklere hacimlilik, yiiksek nem alma kapasitesi gibi olumlu ozellikler
kazandirdigindan, 6zellikle terbiye proseslerinde verimliligin artmasi saglanmakta ve
kullanima yonelik 6nemli avantajlar getirmektedir [11].

Ring ve rotor iplikgilik sistemlerinin dezavantajlarindan hareketle egirme
teknolojisindeki ¢aligmalar iki yonde yogunlagmistir. Bunlardan birincisi, yliksek
tiretim hizlarinda yeni iplikgilik sistemleri ile elde edilen ipliklerin kalitelerini
tyilestirmeye yonelik calismalar (friksiyon, hava jetli egirme, vorteks egirme vb.) ve
ikincisi ise konvansiyonel ring iplik¢ilik sisteminde bazi iyilestirmelerle (kompakt-
solo vb.) hammaddeden faydalanma yiizdesinin artirilmasina (egirme ii¢geninin
azaltilmasi) yonelik ¢alismalardir [12].

Ring, rotor ve vorteks iplik yapilar1 karsilastirildiginda, rotor iplik yapisinin
diizglin (iiniform) olmayan goriiniimiinden dolay1 vorteks ve ring ipliklerine
benzemedigi goriilmektedir. Ring ipligi diizgiin bir merkez lif yapisina sahipken,
vorteks ipligi periyodik olarak siralanan sargi liflerinden olugsmaktadir. Ancak rotor
ipliklerinde bu tip diizen ve oryantasyondan bahsedilememektedir [11].

Vorteks (MVS) egirme sistemiyle tretilen ipliklerinin karakteristik 6zelliklert,
yiiksek sargi lif oranina sahip olmasindan dolay1 ring ipliklerine benzemektedir. Ring
ipligine kiyasla, MVS ile tretilen iplikler daha diisiik tiiylii ve havli olmaktadir. Bu
ozelligi sayesinde, olusturulan giysiler, yikanmaya, boncuklanmaya ve aginmaya
kars1 daha direngli olmaktadir. Ayn1 zamanda bu ipliklerin, yiiksek hacme sahip
olmasindan dolayi, daha ¢ok su absorplayabilme ve cabuk kuruma o&zelligi
bulunmaktadir. Bu 0&zelliklere ilave olarak, konvansiyonel ring ipliklerle
karsilagtirildiginda, vorteks iplikler ile olusturulan 6rme kumaglarin, yikamadan
sonraki boyut degisimleri ve sertlik degerlerinin daha diisiik oldugu, yikamaya kars1
daha yiiksek renk haslik degerlerine sahip oldugu goriilmektedir [13-15].

Farkli egirme sistemlerinde, ayni iplik numarasinda egrilen ipliklerden ayni bobin
yogunlugunda iiretilen boya bobinlerinin sertlik degerleri, iplik yap1 ve 6zelliklerinin
(6zellikle iplik hacimliliginin) degisiklik gostermesi nedeniyle farkli olabilmektedir.
Boya bobinlerinin yumusaklik-sertlik durumlari, icten-disa ve distan-ige flotte
sirkiilasyonu prensibine dayanan bobin boyama isleminde, boyama verimliligi ve
hatalar1 agisindan biiyiik O6neme sahiptir. Bu sebeple, ¢aligmada farkli egirme
sistemleriyle farkli numaralarda, 6rgiide kullanilmak {izere iiretilmis ipliklerin bobin
boyama Oncesi, bobin sertlik degerlerine etkisi belirlenmeye c¢alisilmis, calisma
kapsaminda yapilmis istatistiksel analizlerde SPSS 11.5 paket programi
kullanilmistir.
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2. MATERYAL ve METOT

Deneysel ¢alisma dort farkli egirme sistemi (ring, kompakt, rotor ve vorteks) ve
tic farklr iplik numarast (Ne; 26/1, 30/1 ve 36/1) tlizerinde tasarlanmistir. Calismada,
ayni partiden alinmis Hindistan pamugu kullanilarak, penye ring, kompakt, rotor ve
vorteks pamuk iplikleri tretilmistir. Pamuk balyalar1 Uster HVI (high volume
instrument) cihaziyla test edilmis ve pamuk lif 6zellikleri Tablo 1’de gosterilmistir.

Tablo 1. Pamuk liflerinin HVI test sonuglar1

Lif Ozellikleri Ortalama
Incelik (Mikroner) 4,1
Ust yar1 ortalama uzunluk (UHML, mm) 30,1
Uniformite (%) 82,9
Mukavemet (g/tex) 32,7
Uzama (%) 5,64
Kisa lif oran1 (SF1,%) 6,4
Parlaklik derecesi (Rg) 80,1
Sarilik derecesi (+b) 7,6
Renk skalasi (C-G) 31-1

HVI test sonuglarina gore, ¢alismada kullanilan pamuk liflerinin 4.1°liik mikroner
degeri ile “orta (vasat) incelikte 1if” simifina girdigi goriilmektedir. Lif uzunlugu
bakimindan ise UHML (iist yart ortalama uzunluguna) goére “orta uzun” sinifinda
oldugu ve tlniformite indeksine bagli olarak yapilan degerlendirmede ise “yiliksek
(cok 1yi)” simifinda oldugu belirlenmistir. Bu sonuglardan yola ¢ikarak, uzunluk
dagilimmin iplik egirmeye engel teskil etmeyecek bir bicimde oldugu
sdylenebilmektedir [16]. Ring (Rieter G 30), Kompakt (Zinser 351 C®), Open-end
rotor (Schlafhorst SE 11) ve Vorteks (MVS 851) egirme sistemlerinde iiretilmis
iplikler i¢in kullanilan teknik parametreler Tablo 2’de belirtilmistir.
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Tablo 2. iplik iiretimde kullanilan teknik parametreler

. Ring Kompakt
Teknik Parametreler Q5671 [Ne 30/1 [Ne 36/1| Ne 26/1] Ne 30/1] Ne 36/1
Uretim hiz1 (m/dk) 19,28 | 18,36 | 16,81 | 25,8 23,3 21,6
Toplam ¢ekim 33,6 38,9 46,9 31,5 36,3 43,5
Fitil no (Ne) 0,80 0,85
Ig devri (d/dk) 15000 | 15000 | 15500 | 17500 | 17500 | 17500
Biikiim katsay1si (o) 3,9 3,8 3,9 3,37 3,47 3,42
Bilezik ¢ap1 (mm) 40 40
Teknik Parametreler OE-Rotor Vorteks (MVS)
Ne 26/1|Ne 30/1 |Ne 36/1|Ne 26/1|Ne 30/1 |Ne 36/1
Uretim hiz1 (m/dk) 128,3 | 1258 | 116,8 340 340 320
Toplam ¢gekim 210 238,7 280 140 163 168
Cer serit no (ktex) 4,54 3,5
Rotor hizi1 (d/dk) 95000 | 100000 | 102000 | ----- | =----- | -----
Rotor tipi T231 | T533 | T231 | ---—-- | =——- | -
Diize tipi NN e e s
Acici silindir hizi (d/dk) 9600 9200 9600 | ---—- | - | -
Acici silindir tipi B174N |B174DN | B174N | ----- | ---—- | -----
Diizetipi | = | meeee | - 70d/4j
Igne tutucutipi =~ | mmeem | e | eeeen 2p130dL7 (9,3)
Ig delik gapt (mm) | mmeem | e | eeeen 1,2
Hava basinci (bar) | == | e | - 4,5
Cekim silindirleri aras1 mesafe | ----- | ----- | ----- 36-36-49/36-36-44,5

Farkli numaralarda iiretilen iplikler, isletme sartlarinda, Murata 7-V bobin
makinesinde, 370 g/dm® yogunlugunda yumusak sarim prensibine gore sarilarak
boya bobinleri haline getirilmis, Uster Tester ve Zweigle G 566 test cihazlar
kullanilarak Tablo 3 ’de gosterilen diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 (ince yer, kalin yer ve
neps) ve tiyliiliik 6zellikleri belirlenmistir.
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Tablo 3. Uretilen (penye) ipliklerin kalite 6zellikleri

A . e . Rin Kompakt

iplik Karakteristikleri | 1o e e e e 36
fplik numarast (No) 25511] 20.921| 3515| 258 | 29.633| 35583
Diizgiinsizlik (Uy%) 863 | 912 | 945 | 862 | 914 | 968
fnce yer(-50%) 00 | 00 | 00 | 00 | 00 | 04
Kalin yer (+50%) 80 | 155 | 183 | 105 | 100 | 1.5
Neps* 248 | 525 | 7.8 | 335 | 650 | 725
Tiylilik H (UT3 hairiness index)| 6,26 | 64 | 638 | 530 | 482 | 444
Tiylilik S (hairs>3mm/100m) | 3124 | 2584 | 4526 | 2157 | 1993 | 2096

- .« L . OE-Rotor Vorteks

Iplik Karakeeristikleri 5500 TN 3071 Ne 36/1 [ Ne 26/1] Ne 30/1]Ne 36/1
fplik numarast (Ne) 27.650| 30.966] 37.05| 24.963| 29,500 35766
Diizgiinsizlik (Uy%) 118 | 119 | 131 | 967 | 107 | 112
fnce yer(-50%) 275 | 505 | 1215 | 00 | 60 | 198
Kalin yer (+50%) 750 | 66,0 | 1350 | 9.3 | 330 | 335
Neps* 170 | 95 | 240 | 200 | 69.0 | 1050
Tiyllik H (UT3 hairiness index)| 541 | 508 | 471 | 597 | 423 | 419
Tiylilik S (hairs>3mm/100m) | 1776 | 1542 | 1321 | 464 | 57 | 73

*Neps Rotor; +280 %, MVS; +200%, Ring; +200%

Iplikler istenilen yogunlukta sarildiktan sonra, bobin yogunluklariin dolayisiyla
bobin sarim sertliklerinin kontrolii, Sekil 1’de gosterilen “Shore A” sertlik ol¢ii
birimine gore sertlik degerini dlgebilen, Sertlik Olger, durometre (Textile hardness

tester-Durometer) kullanilarak yapilmistir.

Bilye cap1 5mm

Uygulama alani Sentetik ve dogal elyaflardan
tretilmis yumusak sarim
bobinler

Bilye derinligi 0-2,5 mm

Test basinct** 125N

Olgiim yay giicii* 0,55-8,065 N

Gosterge araligi 0-100

Olgiim yiizeyi ¢ap1 54 mm

/ Calisma yiizey capi 55 mm
Agirlik net, briit 300g,500¢
Boyutlar 50x60x110 mm

* . Shore A sertligini karsilamaktadir
** : Sabit basing yaratmak i¢in dis bilezigin yay giicii

Sekil 1. Sertlik olcer ve teknik oOzellikleri (Yarn Package Hardness Tester-Model

HP5) [17]
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Konik yumusak bobinlerin biitiin yiizeyleri ayni sertlikte olacak sekilde
saritlamadigindan, bobinlerin alt-orta ve iist bolgelerindeki sarim sertlikleri ayni
olmamaktadir. Bobinler arasindaki Olglimlerden dolayr meydana gelebilecek
sapmalart minimum seviyede tutmak ve biitiin bobinlerde ayni noktadan olglim
yapabilmek i¢in, basit bir sablon cetveli tasarlanmigtir (Sekil 2). Cetvel kullanilarak
her bir iplik numarasindan iiretilen yumusak bobinlerin alt-orta-iist bolgelerindeki
Olciim yapilacak yerler ayni olacak sekilde tespit edilerek sertlik Ol¢timleri
gerceklestirilmistir. Sertlik degerlerinin ortalamalar1 alinarak Sekil 3’de gosterilen
grafik elde edilmistir.

Ust \ O

Orta \ O

//

Alt

_/
/ |

Yumusak Bobin Sablon Cetveli

Q

Sekil 2. Bobin iizerindeki sertlik dl¢limii yapilacak yerlerin belirlenmesi

Sekil 3’teki grafikte boyamaya hazir yumusak bobinlerin sertlik degerlerinin
egirme sistemine ve iplik numarasina gore farkli degerlerde oldugu goriilmektedir.
Ozellikle vorteks iplikler ile en diisiik sertlik degerlerinde bobinlerin iiretilebilecegi
ve kompakt ipliklerle {iretilmis bobinlerin diger ipliklere nazaran daha yiiksek sertlik
degerleri gosterdigi belirlenmistir. MVS ve Open end rotor bobinlerinin ring ve
kompakt bobinlerine nazaran daha diisiik sertlikte olmasinin, yalanci biikiim
prensibiyle iretilen ipliklerin kazanmis olduklar1 yiiksek hacim ile ilgili oldugu
diisiiniilmektedir. Diger bir 6nemli sonu¢ da, kompakt ipliklerin daha diisiik biikiim
katsayist ile iiretilmesine ragmen ringe gore daha yiliksek sertlik degerleri
gostermesidir. Bu durum kompakt ipliklerin ringe gore daha diisik Ortme
kapasitesine sahip olmasiyla agiklanabilmektedir [18].
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Sekil 3. Farkli egirme sistemi ve iplik numarasinda 370 gr/dm3 yogunluktaki boya
bobinlerinin sertlik degerlerinin karsilagtirilmasi

3. ISTATISTIKSEL CALISMA ve DEGERLENDIRME

Calismada degerlendirilen egirme sistemleri ve uygulanan iplik numaralarmnin,
bobin sertligi tizerinde etkili olup olmadiginin istatistiksel olarak tespit edilebilmesi
icin iki bagimsiz degiskene ait gruplarin, bir bagimli degiskene iligkin
ortalamalarinin karsilastirilmasinda ve ortalamalar arasindaki farkin belirli bir gliven
diizeyinde anlamli olup olmadiginin tespit edilmesinde tercih edilen “iki Y®onlii
Anova” olarak adlandirilan varyans analizi yapilmigtir [19].

SPSS programinda egirme sistemi nominal bir degisken olarak ve iplik numarasi
da varyans analizinde belirli bir grup olusturmasi agisindan beklenen iplik numarasi
degerleri ile veri girisi yapilmistir. Bobin sertligi (BS) lizerindeki egirme sisteminin
ve iplik numarasimin etkisinin arastirmak i¢in yapilan varyans analizi sonucunda
Tablo 4-7°de belirtilen sonuglar elde edilmistir.

Tablo 4. Varyanslarin homojenligi testi tablosu

Dependent Variable: BS

Anlamlilik
F dfl df2 Sig.
1.293 11 57 .252

Tablo 4’te bobin sertligi degisken degerlerinin varyansinin homojen oldugu
(p>0,05) belirlendigi i¢in karsilagtirma tablolarinda “Tukey HSD” testi sonuglari
degerlendirilmistir.
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Tablo 5. Konular arasi etkilesim tablosu

Dependent Variable: BS

FARKLI EGIRME SISTEMLERININ BOYAMAYA HAZIR
YUMUSAK BOBINLERIN SERTLIK DEGERLERINE ETKISI

Type Il

Kareler Kareler Anlamlilik
Kaynak Toplami df ortalamasi| F Sig. Etki Degeri
Diiz. Model 569.476 11 51.771 52.689 .000 .910
SISTEM 521.074 3 173.691 176.772 .000 .903
NUMARA 11.226 2 5.613 5.713 .005 167
SISTEM * NUMARA 20.975 6 3.496 3.558 .005 272
Hata 56.007 57 .983
Toplam 34470.240 69
Diiz. Toplam 625.483 68

Belirlilik katsay1s1-R2 =0,910 (Diizeltilmis belirlilik katsay1s1-R2d20893)

Tablo 5 incelendiginde, egirme sistemi ve iplik numaras1 bagimsiz degiskenlerinin
ve birbirleriyle etkilesimlerinin bobin sertligi bagimli degiskenleri tlizerinde anlaml
etkiye sahip ve biitiin “Anlamlik- Sig.” degerlerinin 0,05’den kiiciik oldugu
goriilmektedir. “Kareler ortalamasi, “F” ve etki degeri siitunlarindaki degerlerine
bakildiginda, bobin sertligi bagimli degiskeni iizerinde egirme sisteminin etkisinin,
iplik numaras1 ve egirme sistemi-iplik numarasi etkilesiminin etkisinden ¢ok daha
kuvvetli oldugu goriilmektedir.

Tablo 6’da gosterilen egirme sistemine gore hazirlanmis ¢oklu karsilastirma test
sonuclarina gdre, biitlin sistemler arasinda anlamli farkliliklarin  oldugu
goriilmektedir. Ortalamalar farki silitununa gore ise en diisiik sertlik degerlerinin
vorteks ipliklerine ve en yiiksek sertlik degerlerinin ise kompakt ipliklere ait oldugu
tespit edilmistir. Ayn1 zamanda open end bobinlerin sertlik degerlerinin ring ve
kompakt bobinlere nazaran daha diisiik oldugu belirlenmistir.
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Tablo 6. Egirme sistemine gore ¢oklu karsilastirma tablosu

Dependent Variable: BS

Tukey HSD
E§irme Egirme Ortalamalar Anlamlilik
Sistemi Sistemi Farki Std. Hata Sig.
kompakt open end 5.36117* .33042 .000
ring 3.14822* .33042 .000
vorteks 7.68152* .34654 .000
openend  konmpakt -5.36117* .33042 .000
ring -2.21294* .33042 .000
vorteks 2.32036* .34654 .000
ring kompakt -3.14822* .33042 .000
open end 2.21294* .33042 .000
vorteks 4.53330* .34654 .000
vorteks kompakt -7.68152* .34654 .000
open end -2.32036* .34654 .000
ring -4.53330* .34654 .000

*. Ortalamalar farki 0.05 (%95) diizeyinde anlamidr.

Tablo 7. Iplik numarasina gére ¢oklu karsilastirma tablosu

Dependent Variable: BS

Tukey HSD

iplik iplik Ortalamalar Anlamiiik

Numarasi| Numaras| Farki Std. Hata Sig.

26.00 30.00 -.95137* .28615 .004
36.00 -1.22211* .29619 .000

30.00 26.00 .95137* .28615 .004
36.00 -.27074 .29619 .634

36.00 26.00 1.22211* .29619 .000
30.00 .27074 .29619 .634

*. Ortalamalar farki 0.05 (%95) diizeyinde anlamidr.

Tablo 7’de iplik numaralar1 karsilastirildiginda ise, Ne 26/1-Ne 30/1 ve Ne 26/1-
Ne 36/1 aralarinda anlamli bir farkliligin oldugu, Ne 30/1-Ne 36/1 arasinda ise
anlaml bir farkliligin olmadig1 belirlenmistir. Ortalamalar farkina gore en disiik
bobin sertlik degerlerinin Ne 26/1 iplik numarasi ile olusturuldugu, iplik numarasi
arttikca genel olarak bobin sertlik degerlerinin arttig1 belirlenmistir.
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FARKLI EGIRME SISTEMLERININ BOYAMAYA HAZIR
YUMUSAK BOBINLERIN SERTLIK DEGERLERINE ETKISI

4. SONUC

Bobinlerin boyanmasi, hazirlanan flottenin pompalar vasitasiyla bobinin i¢inden
disina ve disindan igine dogru yonlendirilmesi (Sirkiilasyonu) prensibine
dayanmaktadir. Bobin ile ilgili daha Once yapilan ¢alismalardan, bobin
yogunlugunun disiirilmesiyle, boyamanin daha etkin ve hatasiz (ig-orta-dis renk
farki vb.) gerceklesebilecegi sonucu cikarilmaktadir. Fakat bobin yogunlugunun
diisirilmesi  tiretim maliyetinin artmasina neden olmakta, iplik ve bobin
deformasyonu, bobin iizerinden iplik kaymalar1 gibi problemler nedeniyle her tiirlii
ipligin ¢ok diisiik yogunluklarda sarilmasi miimkiin olamamaktadir.

Bu calismada, ayn1 yogunlukta sarilmis farkli egirme sistemlerine gore liretilmis
ipliklerin bobin sertlik degerlerinin farklilik gdsterdigi sonucuna ulasilmistir. Bu
sebeple bobin yogunlugunun yani1 sira bobin sertlik degerinin de flotte
sirkiilasyonunun daha rahat ve diizgiin gergeklesebilmesi, istenen renk degerlerine
ulagilabilmek ve ig-orta-dis renk farki gibi boyama hatalarinin 6niine gecilebilmek
adina bobin boyama igin 6nemli bir parametre olabilecegi diisiiniilmektedir.

Farkli egirme sistemlerine gore liretilen ipliklerdeki geometrik farkliliklar ve
egirme prensipleri 6zellikle iplik hacmi, lif yerlesimleri ve iplik tliyliiliigl tizerinde
etkili olmakta, bu sebeple de iretilmis bobinlerin sertlik degerleri de
degisebilmektedir. Yapilan istatistiksel calisma ile ring ve kompakt iplik yapisina
gore daha diizensiz ve daha hacimli bir yapiya sahip olan vorteks ve open end
ipliklerle yapilan bobinleme islemi sonrasinda da, bu ipliklerle olusturulan bobinlerin
daha yumusak olabilecegi ortaya ¢ikarilmustir.

Iplik fiziksel 6zellikleri ve iplik yapilar1 goz oniinde tutuldugunda, bobin sertlik
degerleri daha diisiik olabilen o6zellikle vorteks ve rotor iplikleriyle terbiye
islemlerinde boyama verimliliginin arttirilabilecegi diistiniilmektedir. Boylelikle
boyama prosesindeki boyarmadde kullanimi azaltilabilecek ve iiretim maliyetinin
¢ok 6nemli bir kismini olusturan boyarmadde maliyeti diistiriilebilecektir.
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