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KIRKAYAK IiPLIK URETIM TEKNOLOJIiSi VE URETIMDE ETKIiLI
OLAN PARAMETRELERIN INCELENMESI

Hatice Kiibra COKKESER”
Erhan Kenan CEVEN™

Ozet: Tekstil teknolojisindeki gelismeler ve moda olgusu, goriiniim yoniinden cesitli yiizey efektlerine sahip
kumas yapilarinin tasarlanmasinda itici gli¢ olmustur. Bu sebeple farkli yiizey efektlerine sahip kumas yapilari-
nin Uretimi i¢in farkli tekniklerle olusturulan fantezi iplik kullanimi da artis gostermistir. Ticari anlamda 6nem
kazanan yeni fantezi iplik iiretim tekniklerinden birisi de 6rme makinelerinde fantezi iplik {iretimidir. Diiz ve
yuvarlak 6rme teknigi ile iretilebilen bu iplikler sayisiz desenlendirme olanagma sahiptir. Bu iplikler yap1 ve
goriiniimlerine gore farkli sekillerde adlandirilmaktadir. Kirkayak iplikler olarak adlandirilan iplikler bir gesit
diiz 6rme makinesi olan fantezi iplik krose makinesinde tiretilmektedir. Bu ¢alismada 6rme tipi fantezi iplikler
icinde 6nemli bir tiretim payina sahip olan kirkayak ipliklerin iiretim teknolojisi incelenmis ve iplik iiretimini
etkileyen 6nemli parametreler deneysel olarak agiklanmuistir.

Anahtar Kelimeler: Orme tipi fantezi iplik, kirkayak iplik, fantezi iplik krose makinesi, zincir iplik, bant iplik.

Investigation of Centipede Yarn Production Technology and
Influential Parameters on the Production

Abstract: Developments in textile technologies and fashion phenomenon have been driving forces in designing
fabric constructions which have various surface effects in a visual aspect. Therefore usage of fancy yarns which
are produced with different techniques is increased for the production of fabrics having different surface effects.
One of the new fancy yarn production techniques which is gaining a commercial significance is, fancy yarn
production at knitting machines. These yarns which can be produced with flat and circular knitting techniques
have numerous designing possibilities. These yarns are named diversely according to their structures and appear-
ances. The yarns which are called as centipede yarns are produced in a type of flat knitting machine named fancy
yarn crochet machine. In this study, the production technique of centipede yarns which have an important pro-
duction portion among the knitted type fancy yarns were investigated and the important parameters influencing
the yarn production were explained experimentally.

Key Words: Knitted type fancy yarn, centipede yarn, fancy yarn crochet machine, chain yarn, band yarn.

1. GIRIS

Tekstil teknolojisindeki gelismeler, moda olgusu, kullanicilarin gorsel ve fonksiyonel 6zellik-
leri 6n planda olan iiriinlerdeki cesitlilik talepleri tekstil endiistrisinin yeni iirlinlerin tasarimina ve
iiretimine olan egilimini hizlandirmigtir. Bu sebeple iiretici firmalar, farkli kumas yapilarinin tasarimi
ve tiretiminde farkli yapisal ve goriiniim 6zelliklere sahip fantezi ipliklerin kullanimina énem vermis-
lerdir. Fantezi iplikler, yapilarinda planli ya da plansiz olarak olusturulan diizgiinsiizliikler ile kumas-
larin yiizeylerinde ilging efektlerin olusmasini saglayabilmekte bu nedenle de tasarimcilar tarafindan
katma degeri yiiksek kumaglarin {iretiminde tercih edilmektedir. Fantezi iplik kullanimi sayesinde,
normal 6rme makinelerinde, basit 6rgili yapilarinda dahi 6zgiin tasarimlar ekonomik olarak iiretilebil-
mektedir (Ozdil ve dig., 2009). Fantezi iplikler giysilerde, perde, kilim, désemelik ve daha pek cok
alanda kullanim olanagi bulabilmektedirler. Fantezi ipliklerin 6nemli bir 6zelligi de tasarim olanakla-
rinin simirsiz olmasi ve bu sayede bu ipliklerden iiretilen tekstil tirlinlerinin diiz yapili geleneksel ku-
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maglara gore oldukga farkli gorsel 6zelliklere sahip olacak sekilde iiretilebilme imkaninin mevcut ol-
masidir (Ozdil ve dig., 2008)

Giliniimiizde fantezi iplikler gelisen teknoloji ile birlikte ¢ok farkli teknikler kullanilarak iireti-
lebilmektedir. Fantezi iplikler ile ilgili olarak bir¢ok siniflandirma sistemi mevcut olup bunlardan en
yaygin olarak kullanilanlardan bir tanesi elde etme ydntemlerine gore siniflandirma sistemidir. Bu
smiflandirmada iplikler, direkt ve endirekt olmak iizere iki ana gruba ayrilirlar. Direkt yonteme gore
fantezi iplik dogrudan fantezi biikiim makinesi iizerinde elde edilmektedir. Endirekt yontem ise nor-
mal iplik eldesi sirasinda makinelerde gerekli diizenlemeleri yaparak fantezi iplik elde etme esasina
dayanir (Ozdemir, 1995).

Elde etme yontemlerine gore bagka bir siniflandirma sisteminde ise iplikler ii¢ ana gruba ayri-
lir. Bunlar:

e Biikiim ve ¢ekim yolu ile elde edilen fantezi iplikler

e Orme ydntemi ile elde edilen fantezi iplikler

e Diger yontemlerle elde edilen fantezi ipliklerdir.

Biikiim ve ¢ekim yoluyla fantezi iplik olusturma, klasik ve yeni iplik¢ilik sistemleri ile gercek-
lestirilebilir. Klasik sistemde iiretim ring ve fantezi iplik makinelerinde yapilirken yeni iplikgilik sis-
teminde iiretim ise oyuk igli makinelerde, rotor ve friksiyon makinelerinde yapilabilir (Cokkeser,
2010). Diger yontemler ile fantezi iplik olusturma ise tekstiire makinelerinde 1s1 etkisiyle ve basingl
hava etkisi ile gerceklestirilebilir. Fantezi ipliklerin iiretiminde kullanilan tekniklerden biri 6rme yon-
temi ile fantezi iplik iiretimidir. Orme fantezi iplikler, ipliklerin ¢dzgiilii rme prensibine gore calisan
diiz ve yuvarlak 6rme makinelerinde ya da iplik sabit igne hareketli sisteme gore ¢alisan kiiciik capl
yuvarlak 6rme makinelerinde oriilmesi suretiyle elde edilir (Gong ve Wright, 2002; Meadwell, 2004,
Uyanik 2004).

Orme yo6ntemi ile fantezi iplik iiretimi son yillarda teknolojik gelismelerden olumlu yonde et-
kilenmis ve rekabet ortaminin getirdigi yeniliklerle bu alanda atilim sayilacak yeni makine tasarimlari
gerceklestirilmistir. Bu tip ipliklere olan yogun talebin gelecek on yil i¢inde de siirekliligini koruyaca-
&1 diisiiniilmektedir. Son yillarda bu iplikler 6zellikle iist giyim, perdelik ve dosemelik iirlinlerde daha
da taninmis hale gelmislerdir. Oriilmiis iplikler degisik yapilara sahiptirler. Bunlar yap1 ve gériiniim
ozelliklerine bagl olarak degisik adlar ile anilmaktadir. Merdiven tipi iplik, serit-kurdele iplik, kustii-
yii iplik ve kirkayak iplik bunlara 6rnek olarak verilebilir.

Orme yapili fantezi iplikler icerisinde de yakin bir gegmise sahip olan iplik ¢esidi kirkayak ip-
liktir. Kirkayak iplikler ¢6zgiilii 6rme teknigi ile bir ¢esit diiz 6rme makinesi olan krogse makinelerinde
iiretilmektedir. Bu ipliklerin {iretimi birbirine paralel konumda olusturulan ilmekler arasindan efekt
ipliklerinin atilmasi ile olusturulan yapinin bigak ile kesilmesi ile tiiylii bir iplik formunun olusturul-
masi esasina dayanir.

Bu calismada, 6rme yontemi ile iiretilmis olan fantezi iplik tiirlerinden kirkayak ipliginin tire-
tim teknolojisinin ayrintili olarak incelenmesi, iiretim esnasinda etkili olan parametrelerin belirlenerek
bu parametrelerin iplik 6zelliklerine olan etkilerinin arastirilmasi ve bu sayede bu alanda eksikligi
hissedilen literatiiriin olusturulmasi hedeflenmistir.

2. KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Orme Fantezi ipliklerin Simiflandirilmasi

Orme fantezi iplikler iiretim yontemlerine bagl olarak atkili 5rme esasina gore iiretilen iplikler
ve ¢ozgilii 6rme esasina gore iiretilen iplikler olarak iki gruba ayrilir. Atkili 6rme esasina gore {iretilen
iplikler RL diiz 6rme iplikler ve RL fantezi (havli) iplikler olarak siiflandirilirken, ¢6zgiilii 6rme esa-
sina gore Tretilen iplikler ise krose iplik makinelerinde {iiretilen iplikler ve silindir 6rme makinelerinde
tiretilen iplikler olarak siniflandirilir (Tablo I).

Tablo 1. Orme Fantezi ipliklerin Siniflandirilmasi (Cokkeser, 2010)

Orme fantezi iplikler
Atkili drme esasina gore dretilen iplikler Gozgli 6rme esasina goére dretilen iplikler
RL sade drme iplikler RL havli 6rme Krose iplik makinelerinde Silindir 6rme makinelerinde
(yuvarlak érme ) iplikler Uretilen iplikler uretilen iplikler
(yuvarlak érme ) (Igne salinimli diiz 6rme) (yuvarlak 6rme)
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2.2. Cozgiilii Orme Esasia Gore Uretilen iplikler

Orme makinelerinde iplik hareketli igne sabit olarak iiretim yapan fantezi iplik makineleridir.
Bu boliimde iki ¢esit makine tipi mevcuttur. Bu esasa gore calisan krose iplik makineleri ve silindir
O6rme makineleri bulunmaktadir.

2.2.1. Krose Iplik Makinesinde (igne Salimmh Diiz Orme Makinesi) Uretilen Fantezi ip-
likler

Kirkayak iplik olusum prensibi konusunda krogse makinelerinin ¢aligma prensibi ayrintili ola-
rak verilmistir.

2.2.2. Silindir Orme Makinesinde (Yuvarlak Orme Makinesi) Uretilen Fantezi iplikler

Oriilmiis fantezi ipliklerin eldesinde kiiciik capli yuvarlak 6rme makineleri kullanilmaktadir
(Uyanik, 2004). Bu makineler atkili ve ¢ozgiilii 6rme teknigi ile liretim yapabilirler. Cozgiilii 6rme
prensibi ile iiretim yapan silindir 6rme makinelerinde iplik hareketli iken oriicii igneler (sabit) topluca
hareket halindedir.

(a) (b)
Sekil 1:
Merdiven Tipi Iplik,
a) Sematik Goriintii (Nergis,2002) b) Fotograf Goriintiisti ( http://www. incimakina.com.tr)

Kiiciik caplt silindir 6rme makinelerinde ¢ozgiilii 6rme esasina gore iiretilen ipliklere 6rnek
olarak merdiven tipi iplikleri gosterebiliriz. Merdiven tipi iplikler yan yana bulunan iki ilmegin arasina
atilmig bir baglant1 ipliginin yuvarlak 6rme makinesinde zincir yapist olusturacak sekilde 6riilmesi ile
iretilir.Silindir 6rme makinesinde her oriicii kafaya ii¢ iplik rehberi ile besleme yapilir. Makinede Orii-
cli kafa kisminda her iki yanda bulunan iki rehberden gelen iplikler zinciri, orta rehberden gelen iplik
ise bant kismini olusturur (Cokkeser, 2010, http://www.craftyarncouncil.com/new_yarns.html).

2.3. Atkih Orme Esasina Gore Uretilen Iplikler

Makineler tek veya ¢ok caligma iiniteli (4,6,8 ve 12 iiniteli gibi) imal edilmektedir. Makinele-
rin her bir 6rme iinitesinde ¢ok kiiclik farkliliklar ile degisik fantezi iplik yapilarinin ayni anda iiretil-
mesi miimkiindiir (Uyanik, 2004). Atkili 6rme prensibi ile iiretim yapan silindir 6rme makinelerinde
iplik sabit iken oriicii igneler siras1 ile hareket halindedir. Igne kanalinin bulundugu yatak sabit olup
ignelere hareket veren ¢elik ylirek donmekte ve bu sayede silindir etrafina dizilmis olan igneler yiirek
profiline gore sirasi ile kalkarak {izerlerine gelen zemin ipligini ilmek haline getirmektedirler. Bu sa-
yede sira halinde enine yonde baglantilar olustururlar.

Orme fantezi ipliklerinin smiflandirmasinda da belirttigimiz gibi atkili 5rme esasmna gore {ire-
tilen iplikler iki gruba ayrilir. Bunlar RL sade 6drme iplikler ve RL havli 6rme ipliklerdir.

2.3.1. RL Sade Orme iplikler

Bu iplikler, atkili 6rme esasina gore silindir (yuvarlak) 6rme makinesi lizerinde 6 ila 20 Oriicii
igne ile bir veya daha fazla katli ipligin 6riilmesi ile elde edilirler. Kurdele zincir tipi iplikler olarak
adlandirilirlar (Sekil 2). Bu iplikler bir tiip formundadir. Olusan yapinin genisgligi, iinitede bulunan
igne sayisina baglidir. Makine kafasinda cap etrafina dizilen igneler sirasi ile kalkarak zemin ipligini
ilmek yaparlar (Uyanik, 2004, Gong ve Wright 2002).
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Sekil 2:
Kurdele Zincir Tipi Iplik (Gong ve Wright 2002)

2.3.2. RL Havh Orme iplikler

RL havli 6rme iplikler, 6rme makinesinde 6rme iinitesine fantezi iplik 6rme aparati takilip 4
igne lizerinde en az iki ipligin oriilmesi ile olusur. Bu ipliklerden bir tanesi zemin digeri ise efekt ipligi
olarak kullanilir (Uyanik, 2004).

Efekt ipligi ile zemin ipligi ayn1 anda igne kancasina yatirilir. Dolayisiyla her ilmekte iki iplik
bulunur. Ancak efekt ipligi dyle pozisyon almustir ki bir sonraki ilmek sirasina baglamadan 6nce aparat
cevresine sarilir. Ikinci ilmek siras1 olustuktan sonra driilmiis iplik, doku ¢ekim mekanizmas tarafin-
dan gekilir ve aparat ¢evresine sarilmig olan iplik asagi dogru hareket ederken kesici bigak tarafindan
kesilir. Bu durumda kesikli havli fantezi iplik elde edilir (Uyanik, 2004). Bu tip iplikler kustiiyii iplik
olarak adlandirilir.

Kus Tiiyii Iplik (http://www.craftyarncouncil.com/new_yarns.html)

2.4. Kirkayak Iplik

Kirkayak ipligi giiniimiizde bir¢ok moda unsuru kumasin iiretiminde ve tasariminda 6zel kul-
lanim alanina sahip bir fantezi ipliktir. Tiyll ve sira dis1 goriiniimii sayesinde birgok pargada kumasg
tasarimcilarinin tercihi haline gelmistir. Kadifemsi ve parlaklik 6zelligi ile ev tekstilinde 6zellikle per-
delik kumaslarda ve birgok giinliik kullanim amagli iirlinlerde goriiniimiinii ve tutumu gelistiren bir
iplik olarak kullanim alanina sahiptir (Cokkeser, 2010).

2.4.1. Kirkayak Iplik Uretiminde Kullanilan Bilesen iplikler

Sekil 4’de bilesenleri, Sekil 5’de de fotografi gosterilen kirkayak iplik, hav (efekt) ve zincir
(ilmek) iplik adi verilen 2 farkli ipligi yapisinda bulunduran bir fantezi ipliktir. Bu ipligin olusum
prensibi, zincir iplik ad1 verilen ipligin oriicii igne ile ilmek olusturmasi ve efekt ipliginin olusan ilmek
iizerine yatirilmasi ve bir sonraki ilmek olusumu sirasinda sabitlenmesi (sikistirilmasi) esasina dayan-
maktadir.

/--> Zincir (ilmek ipligi)

\ Hav (efekt iplik)

Sekil 4:
Kirkayak Iplik Bilegenleri (Cokkeser, 2010)
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Sekil 5:
Kirkayak Iplik Goriintiisii

a) Zincir (Zemin, ilmek) Ipligi:

Orme yapili kirkayak fantezi ipligin temelini olusturup, ¢ozgiilii 6rme esasina gore boyuna
yonde ilmekler yaparak hav ipligini biinyesinde sikica sabitleyen ipliktir. Kirkayak iplik tiretiminde
genellikle FDY ya da DTY (Teksture) Polyester zincir iplikleri kullanilmaktadir.

b) Hav (Efekt, Bant) ipligi:

Kirkayak iplige estetik goriintii kazandiran ve ylizey goriintiisiinii belirleyen ipliktir. Efekt ip-
ligi olarak kesikli liflerden iiretilmis iplikler veya filaman DTY (Teksture) iplikler kullanilir. Ozellikle
polyester, flos, pamuk iplikler siklikla kullanilir. Efekt ipligi bir veya birden fazla olabilir.

2.4.2. Kirkayak Ipligi Uretim Prosesi

Kirkayak ipligi, tiiylii bir yiizeyin saglanmasi amaciyla 6nceden belirlenmis uzunlukta kesile-
cek olan efekt ipliginin zincir iplik ile olusturulan ilmeklerin arasina yatirilarak sabitlenmesi ile olustu-
rulur.

Temel ve efekt iplikler, Sekil 6’da gosterilen krose iplik makinesinde arka planda yer alan
cagliktan beslenirler ve kirkayak ipligini olusturacak sekilde bir araya gelerek makinenin alt kisminda
bulunan silindirlerden gecerek sarim mekanizmasi vasitasiyla makinenin {ist kisminda bulunan ¢ikrik-
lara sarilirlar.

Sekil 6:
Krose Iplik Makinesi (http://www.comez.SpA.com)

Kirkayak ipligin yapisini olusturan zincir ve efekt iplikleri makinenin arkasinda bulunan ¢ag-
liga dizilir. Ilmekleri olusturan zincir iplikleri makinenin én kisminda ve en altta bulunan silindirler
arasindan gecirilmektedir (Sekil 7). Oriicii ignelere ipligin beslenmesini saglayan platin raymda bulu-
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nan ¢ozgii kilavuzlarindan gegirilir. Her bir ¢6zgii gdzlinden bir zincir ipligi gegirilir Kirkayak iplikte
hav kismini olusturan efekt iplikleri ise makinenin {ist kismindan beslenerek atki kilavuz tiiplerinden
gegirilir.

Sekil 7:
Krose Iplik Makinesi

Kirkayak ipliginin sadece bir sira halinde olusumu i¢in en az 3 tane oriicii igne ve 2 tane atki
kilavuz tiipii gerekmektedir (Sekil 8 ve Sekil 9). Ug adet zincir iplik (ilmek ipligi) makinede bulunan
orticti ignelere beslenirken; iki adet hav ipligi (efekt ipligi) makinedeki barlarda bulunan atki kilavuz
tiiplerine beslenir. Krose makinelerinin ¢alisma esas1 ¢ozgiilii 6rme prensibine dayansa da c¢alisma
mantig1 dokuma prosesi ile benzerlik gostermektedir. Bu benzerlik su sekilde ifade edilebilir: Zincir
iplik ile olusturulan ilmekler ¢6zgii ipligini, efekt olarak ilmeklerin arasma atilan hav ipligi de atki
ipligini temsil eder.

Kirkayak iplik olusumunu hem 6riicii ignenin hem de atki kilavuz tiipiiniin hareketi esas alina-
rak 3 adimda ifade edilecek olursak:

1. Adim

[—> Atk kilavuz tiipii
Oriicii igne €|

—>  (Cozgii kilavuzu

Sekil 8:
Ignenin ve Atki Kilavuz Tiipiiniin Birinci Hareketi (Cokkeser, 2010)

Oriicii igne en geri konumda, ¢dzgii kilavuzu baslangig pozisyonundadir (yani en alt konum-
dadir). Sekil 8’de Oriicli elemanlar bu konumdayken atki kilavuz tiipleri tarafindan efekt ipligi yatirimi
yapilmistir (Yakartepe ve Yakartepe, 1993).
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Sekil 9:
Zincir Ipligi ve Efekt Ipliginin Birinci Hareketi (Dahu Industrial Co.Ltd., Fancy Yarn Crochet
Machine Catalogue)

Sekil 9’da ilk olarak igne ilmek olusturabilmek i¢in 6ne dogru harekete geger. Efekt ipligini
tastyan atki kilavuz tiipii ise bu hareketle es zamanl olarak yukari dogru harekete baglar. Zincir ipligi
platinler yardimi ile ériicii elemanlar olan ignelere dogru konumlanir.

2.Adim

Sekil 10:
Ignenin ve Atki Kilavuz Tiipiiniin Ikinci Hareketi (Cokkeser, 2010)

Sekil 10°da oriicii igneler ileri dogru harekete gecer ve atki kilavuz tiipleri de yukariya dogru
hareket ederek efekt ipligini arada tutar. Cozgii kilavuzu da yukarrya dogru hareket eder.

. gekil 11:
Zincir Ipligi ve Efekt Ipliginin Ikinci Hareketi
(Dahu Industrial Co.Ltd., Fancy Yarn Crochet Machine Catalogue)

Sekil 11°de zincir ipligi ¢6zii kilavuz tiipii ile yukar1 kaldirilmaya baslar. Igne platini geri ve
asag1 dogru cekilir. Efekt ipligi ise yukar1 dogru konumlanir.
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3. Adim

Sekil 12:
Ignenin ve Atki Kilavuz Tiipiiniin Uciincii Hareketi (Cokkeser, 2010)

Sekil 12°de ¢ozgii kilavuzu zincir ipligi yatirrmini yapip doniis hareketini tamamlayinca oriicii

igne aldig1 zincir ipligi ile geri ¢ekilir ve yeni olusan ilmegin eklenmesini saglar. Atki kilavuz tiipii
geri hareket eder.

' gekil 13:
Zincir Ipligi ve Efekt Ipliginin Ugiincii Hareketi
(Dahu Industrial Co.Ltd., Fancy Yarn Crochet Machine Catalogue)

tiipii ise eski ilmek ile yeni ilmek arasina efekt ipligini yatirir. Eski ilmekler arasindan atilan efekt
ipligi ilmeklerin ¢ekilmesi ile sikisir ve sabitlenir.

¥+ 1 *
l_.i'lll III_: .!I| -!r
k ._l:ll_l_u'l ot I ()i
\ | i1 | 1 "'H.I
I|'..-.\'I |I-\..-.| :I:I'I..- __-
P I-Il | III ] II A
N I"|£| ::I l:"l i
"I [ T
A ol g )
AW
LA (S B
-\_II_I|_|I| I_'--\'“l
Sekil 14:

Krose Iplik Makinesinde Olusan Yiizey (http://www.comez.SpA.com)

Oriicii elemanlarin kombine ¢alismas1 sonucunda Sekil 14°deki gibi bir yiizey yapisi ortaya ¢i-
kar. Olusan bu yap1 daha sonra krose iplik makinesinde bulunan kesici elemanlar tarafindan iki zincir
arasindan boyuna yonde kesilerek kirkayak iplik formuna doniistiiriiliir (Cokkeser, 2010).
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2.4.3. Kirkayak Iplik Uretiminde Etkili Parametreler

Kirkayak ipligi tiretimi sirasinda krose iplik makinelerinde liretimi etkileyen bazi parametreler
vardir. Onemli parametreleri siralayacak olursak (Cokkeser, 2010) :

a) Zincir ve efekt iplik numarasi

b) Hav uzunlugu

b) Sarmm hiz1 (Uretim hiz1)

¢) Cekim orant

d) igne bas1 cap1

Bu parametreler birbirleri ile karsilikl etkilesim icerisindedirler ve birbirine baghdirlar.

a) Zincir ve Efekt iplik Numarasi

Kirkayak iplik tiretiminde genellikle FDY ya da DTY (Teksture) Polyester zincir iplikleri kul-
lanilmaktadir. Bu ipliklerin makinelerde sorunsuz ¢alisma imkani sagladig tespit edilmistir. Asinma-
lara kag1 daha dayanikli oldugu i¢in daha az kopus ile daha randimanli ¢alisma imkani1 saglar.

Kirkayak iplige estetik goriintii kazandiran efekt ipligi olarak kesikli liflerden {iiretilmis iplikler
veya filaman DTY (Teksture) iplikler kullanilir. Hammadde olarak polyester, pamuk, flos, akrilik,
viskon ve naylon lifi esasli iplikler ile ¢alisabilmektedir. Efekt ipligi bir veya birden fazla olabilir.

Temel ve efekt iplik materyali ayni veya farkli olabilir. Bununla birlikte filaman ipliklerin zin-
cir ve efekt iplik bilegenleri arasinda diisiik siirtiinme 6zelliklerine sebebiyet vermesi neticesinde hav-
larin sikica sabitlenmesindeki zorluklar agisindan efekt ipligi olarak genelde kesikli liflerden iiretilmis
iplikler tercih edilir. Bilesen ipliklerinin yapisal 6zelliklerinden olan elde edilme metotlari, mukave-
meti ve lif inceligi liretimi etkileyen dnemli parametrelerdir. Krose iplik makinesinde iplik giris numa-
rast genelde 150 Denye ile 1200 Denye arasinda degismektedir. Makinede ¢ok farkli numaralarda
kirkayak iplik iiretimi miimkiindiir. Makinede elde edilmek istenen kirkayak iplik numara degerine
makineye beslenen bilesen ipliklerin numara degerleri direkt olarak etki eder.

b) Hav Uzunlugu

Kirkayak iplik iiretiminde ipligin goriiniim 6zelliklerini etkileyen ve bu ipliklerden {iretilecek
kumaglarin tutum, renk ve estetik goriiniimlerini belirleyen iplik olan efekt (hav, bant) ipligi ilmekler
aras1 acikliga bagl olarak kesilerek kirkayak iplik biinyesinde hav olarak yerini alir. Krose iplik maki-
nesinde oriicii igneler elde edilecek iplik hav uzunluguna gére belirli araliklarla dizilir. iki ilmek arasi
olusan bantlar kesici sistemlerle kesildigi i¢in ilmegin bir tarafinda bulunan kanat uzunlugu hav uzun-
lugunun yarisin1 olusturur. Hav uzunlugu ayni zamanda elde edilmek istenen ipligin numarasini da
etkileyen 6nemli bir parametredir.

¢) Sarim Hiz1 (Uretim Hiz)

Caligma motorundan alinan gii¢ makinede iplik toplama levendine, bigak mekanizmasina ve
¢ekim silindirlerine iletilir. Krogse makinesi ¢alisma hiz1 300-2000 d/dak arasinda degismektedir. Ca-
lisma hiz1 artirildiginda makinde bulunan biitiin aksamlarin hizi artmaktadir. Kroge makinesinde hiz;
motordan alinan giiclin artirilmasiyla artar. Makinenin hizli ¢alismasi halinde bant genisligi kisa, ma-
kinenin yavag ¢aligmas1 halinde bant genisligi uzun iiretim yapilir. Makinenin hizli ya da yavas ¢alig-
mas1 saatteki iiretim miktarini etkiler. Uretiminde iplik agirligini etkileyen parametreler ise bilesen
iplik numaralariin kalinligi, ilmek siklig1 ve hav uzunlugudur.

d) Cekim Oram

Krose iplik makinesinde olugan kirkayak ipliklerin sarimdan 6nce bir silindir ¢ifti ile ¢cekilmesi
gerekir. Bu silindir ¢ifti makinenin alt kisminda yer alir. Cekim orani iplikte ilmek biiyiikliigiine ve
dolayisiyla ilmek sikligma etki eder. Cekim orani artarsa ilmek biiyiikliigiiniin artmasi sebebiyle lire-
tim hiz1 da artar. Cekimin azaltilmasi ise iplik yapisinda ilmek biiyiikliinii azaltirken ilmek sikligini
arttirir. Bu da iiretimin azalmasina sebep olur. [lmek siklig1 ayn1 zamanda elde edilmek istenen ipligin
numarasini da etkileyen 6nemli bir parametredir.
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e) Igne Basi Capi:

Krose makineleri, incelikleri genellikle bir in¢g’te 10-20 igne olacak sekilde iretilmislerdir.
Makine genisligi ise 40 ile 180 cm arasinda degisir. Krose iplik makinesinde dilli igneler kullanildig1
gibi genellikle esnek uglu igneler kullanilmaktadir.

Oriicii igne €|

) ‘ Sekil 15:
Oriicii Igne (Yakartepe ve Yakartepel993)

Krose iplik makinesinde bulunan ignelerde igne basi ¢apr olusacak ilmegin genisligine etki
etmektedirler. Farkli bag biiyiikliiklerine sahip iki ignenin ¢aligmasi sonucunda uygulanan ¢ekim dege-
ri ayni olsa bile iiretilecek kirkayak ipliklerin ilmek sikliklar1 farkli olacaktir.

3. MATERYAL VE YONTEM

3.1. Materyal

Ug béliim halinde yapilan deneysel ¢alismanin birinci kisminda, dncelikle efekt iplik numara-
simin degisiminin kirkayak iplik numara degisimine etkisinin incelenmesi hedeflenmistir. Caligmanin
ikinci kisminda hav uzunlugu degisiminin kirkayak iplik numara degisimine etkisi incelenmistir.
Ucgiincii ve son kisimda ise ilmek sikliginin kirkayak iplik numara degisimine etkisinin deneysel olarak
tespit edilmesi amaglanmustir.

Calismada deneysel iplik tiretiminde kullanilan lif malzemesi, kirkayak iplik olusumunda kul-
lanilan bilesen ipliklere ait numara degerleri ve elde edilen ipliklerin degistirilen yapisal parametrele-
rine ait bilgiler su sekildedir.

Boliim 1:

Bu kisimda kirkayak iplikler farkli efekt iplik numara degerlerinde iiretilmistir. Bu amagla 5
mm hav uzunlugunda 14 ilmek/cm ilmek sikliginda ve 150 denye (60 Nm), 300 denye (30 Nm), 600
denye (15 Nm) ve 900 denye (10 Nm) efekt iplik numara degerlerinde kirkayak iplikler iiretilmistir.

Kirkayak iplik iiretiminde kullanilan bilesen ipliklere ait 6zellikler su sekildedir:

e Zincir Iplik (Ilmek Iplik): 100% PES FDY, 150 den (60 Nm) / 72 f

e Hav Iplik (Efekt Iplik): 100% PES DTY, 150 den (60 Nm) / 48 f
100% PES DTY, 300 den (30 Nm) / 96 f
100% PES DTY, 600 den (15 Nm) / 192 f
100% PES DTY, 900 den (10 Nm)/ 384

Boliim 2:

Bu kisimda kirkayak iplikler farkli hav uzunluklarinda iiretilmislerdir. Bu amagla 150 denye
numarada efekt iplik ve 150 denye numarada zincir iplikler kullanilarak 12 ilmek/cm ilmek sikliginda
4, 6 ve 8 mm hav uzunluklarinda kirkayak iplikler tiretilmistir.

Kirkayak iplik {iretiminde kullanilan bilesen ipliklere ait 6zellikler su sekildedir:
e Zincir Iplik (Ilmek Iplik): 100% PES FDY, 150 den (60 Nm) / 48
e Hav Iplik (Efekt Iplik): 100% PES DTY, 150 den (60 Nm) / 144
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Boliim 3:

Bu kisimda kirkayak iplikler farkli ilmek sikliklarinda tiretilmislerdir. Bu amagla 150 denye
numara efekt iplik ve 150 denye numara zincir iplikler kullanilarak 8 mm hav uzunlugunda 10, 12 ve
14 ilmek/cm ilmek sikliklarinda kirkayak iplikler iiretilmistir.

Kirkayak iplik iiretiminde kullanilan bilesen ipliklere ait 6zellikler su sekildedir:

e Zincir Iplik (Ilmek Iplik): 100% PES FDY, 150 den (60 Nm) /48

e Hav Iplik (Efekt Iplik): 100% PES DTY, 150 den (60 Nm) / 144

Uretilmis olan kirkayak ipliklerde driilmiis ilmeklerin her birinde 1 adet hav ipligi bulunmak-
tadir. Tiim kirkayak iplik tiretimlerinde %100 polyester zincir ve %100 polyester hav iplikler kulla-
nilmistir. Bu tip ipliklerin {iretiminde yaygin olarak polyester bilesen iplikler tercih edilmektedir. Bu-
nun da nedeni olarak polyester lif yapisinin islem sartlarina uygunlugu gosterilebilir.

Tiim iplik iiretimlerinde 750-F model Da-hu Krose iplik makinesi kullanilmistir. Doner bigak
sistemine sahiptir. Makineye ait bazi parametreler su sekildedir:

e 3 atki barli ¢alisma imkani.

e Makine inceligi: 15-20 igne/ing

e Makine genisligi: 30 in¢

e Makine ¢aligma hizi: 1700 devir/dak
e Zincir sikligi: 10-48 ilmek/cm

3.2. Yontem

Yapilan deneysel calismada, iiretilmis olan farkl tipteki kirkayak ipliklere ait numara degerle-
rinin belirlenmesi i¢in dogrusal yogunluk tayini testleri yapilmistir. Uygulanan testler numunelerin
oOlglim islemlerinden once standart klima kosullarinda (20 + 2 °C sicaklik ve % 65 + 2 rutubet) 24 saat
bekletilerek kondisyonlanmalarindan sonra gergeklestirilmistir.

Elde edilen ipliklerin numara dl¢iimleri Dogrusal Yogunluk Tayini “ISO 2060-1994: Ambalaj
Tekstil iplikleri-Lineer Yogunluk Tespiti (birim uzunluk basina agirlik) Cile Yontemi” standardi refe-
rans alinarak yapilmig olup lgiimler sirasinda + 1 mg hassasiyetle ¢alisan Scaltec SBA marka hassas
terazi kullanilmistir (ISO 2060 — 1994).

Uretilen iplikler iizerinde yapilan testler sonucunda elde edilen verilerin degerlendirilmesinde
tamamen tesadiifi varyans analizi metodu kullanilmistir. Varyans analizinin gerceklestirilmesinde
SPSS 17.0 istatistik programi kullanilmistir. Bu programda verilere ait varyans analizi sonucunda bu-
lunan , F-istatistik (Fs) degerleri; I.tip hata oo = 0.05 i¢in bulunan F o5 ¢ b0 degerleri ile karsilagtirilmis
ve buna gore faktorlerin 6nem durumlan belirlenmistir. Fs > Fy g5, oldugu durumlarda, faktor seviyele-
ri arasinda SNK (Student—Newman-Keuls) testine bagvurulmustur.

Varyans analizi sonucunun F; < F (s  oldugu durumlar “ns” ile ifade edilmis olup (HO hipo-
tezi kabul edilir), bu durum incelenen 6zellik iizerinde faktoriin etkisi olmadigini belirtmektedir.
Varyans analizi sonucunun F, >F s  oldugu durumlarda HA hipotezi kabul edilir, bu durum faktoriin
incelenen 6zellik tlizerindeki etkisinin istatistiki Gnem seviyesini gostermektedir.

Olgiim sonuglarina ait verilerin degerlendirilmesinde kullanilan 1 faktorlii tamamen tesadiifi
varyans analizlerinin matematiksel modelleri ve kullanilan hipotezler su sekildedir:

Boliim 1:
Matematiksel model
Yij = p + Ei + eij

n : Ortalama

Ei : Efekt iplik numarasinin etkisi

eij : Gozlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan HO hipotezi:

HO : Efekt iplik numarasinin incelenen 6zellik iizerinde etkisi yoktur.
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Kullanilan HA hipotezi:
HA : Efekt iplik numarasinin incelenen 6zellik lizerinde etkisi vardr.
Boliim 2:

Matematiksel model
Yij = p + Hi + eij

1) : Ortalama

Hi : Hav uzunlugunun etkisi

eij : Gozlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan HO hipotezi:

HO : Hav uzunlugunun incelenen 6zellik tizerinde etkisi yoktur.
Kullanilan HA hipotezi:

HA : Hav uzunlugunun incelenen 6zellik iizerinde etkisi vardir.
Boliim 3:

Matematiksel model
Yij=p+ Si+eijj

u : Ortalama

Si : Ilmek sikliginin etkisi

eij :Gozlemde bulunan tesadiifi hata

Kullanilan HO hipotezi:

HO : Ilmek sikliginin incelenen 6zellik iizerinde etkisi yoktur.

Kullanilan HA hipotezi:

HA : Ilmek sikliginin incelenen 6zellik iizerinde etkisi vardir.
4. BULGULAR VE TARTISMA

Tablo II’de ayn1 makine ve iplik parametrelerinde iiretim yapilmasi durumunda, polyester zin-
cir ve efekt ipligi kullanilarak dort farkli efekt iplik numarasinda elde edilen kirkayak ipliklerin numa-
ra degerlerinde olusan degisim gosterilmistir.

Tablo II. Efekt iplik Numarasiin Kirkayak iplik Numara Degisimine Etkisi,
Student-Newman-Keuls Test

Efekt iplik No (Denye) | Zincir Iplik No (Denye) | ilmek Sikiigi (i/cm) Hav Uzunlugu (mm) Kirkayak iplik No (Denye)
150 150 14 5 1200 @1
300 150 14 5 1500 ®)
600 150 14 5 2600 ©
900 150 14 5 3600 @

"SNK sonuglart: a,b,c,d 5nem seviyelerini gostermektedir.

SNK (Student-Newman-Keuls) testi sonuglarina gére Tablo II’de verilen degerler yorumlana-
cak olursa Kirkayak iplik tiretiminde kullanilan efekt ipliginin numara degeri arttirilirsa kirkayak ipli-
gin de numara degeri artacaktir. Meydana gelen artisin anlamligi i¢in yapilan ANOVA (Varyans Ana-
lizi) testi sonucunda efekt iplik numarasinin kirkayak iplik numara degerlerindeki degisim tizerinde
anlamli etki olusturdugu tespit edilmistir. Etki dereceleri ya da diger bir deyisle dnem seviyelerinin
belirlenmesi igin yapilan SNK testinde ise elde edilen iplik numara degerlerinin farklilig1 istatistiksel
olarak da ispatlanmustir.
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Tablo III’de aym1 makine ve iplik parametrelerinde {iretim yapilmasi durumunda, polyester
zincir ve efekt ipligi kullanilarak {i¢ farkli hav uzunlugunda elde edilen kirkayak ipliklerin numara
degerlerinde meydana gelen degisim gosterilmistir.

Tablo III. Hav Uzunlugunun Kirkayak Iplik Numara Degisimine Etkisi,
Student-Newman-Keuls Test

Hav Uzunlugu (mm) | Efekt iplik No (Denye) | Zincir iplik No (Denye) ilmek Sikiigi (ifcm) Kirkayak iplik No (Denye)
4 150 150 12 1800 (@1
6 150 150 12 2150 ®
8 150 150 12 2500 ©

"SNK sonuglart: a,b,c, onem seviyelerini gostermektedir.

SNK (Student-Newman-Keuls) testi sonuglarina gore Tablo III’de verilen degerler yorumla-
nacak olursa, Kirkayak iplik iiretiminde kullanilan efekt ipliginin kesim araligi sonucu olusan hav
uzunlugu degeri arttirilirsa kirkayak ipligin de numara degeri artmistir. Meydana gelen artigin anlam-
l1g1 icin yapilan ANOVA (Varyans Analizi) testi sonucunda hav uzunlugunun kirkayak iplik numara
degerlerindeki degisim iizerinde anlamli etki olusturdugu tespit edilmistir. Hav uzunlugu faktoriiniin
Onem seviyelerinin belirlenmesi igin yapilan SNK testinde ise 6l¢iilen iplik numara degerlerinin farkli-
l1g1 istatistiksel olarak da ispatlanmistir.

Tablo IV’de ayn1 makine ve iplik parametrelerinde {iretim yapilmasi durumunda, polyester
zincir ve efekt ipligi kullanilarak ii¢ farkli ilmek sikliginda elde edilen kirkayak ipliklerin numara de-
gerlerinde meydana gelen degisim gosterilmistir.

Tablo IV. ilmek Sikhgimin Kirkayak Iplik Numara Degisimine EtKkisi,
Student-Newman-Keuls Test

ilmek Sikigi (ilem) | Hav Uzunlugu (mm) Efekt iplik No (Denye) Zingir Iplik No (Denye) Kirkayak Iplik No (Denye)
10 8 150 150 1950 @1
12 8 150 150 2500 ®
14 8 150 150 3000 @

"SNK sonuglart: a,b,c, onem seviyelerini gostermektedir.

SNK (Student-Newman-Keuls) testi sonuglarina gére Tablo 1V’de verilen degerler yorumla-
nacak olursa Kirkayak iplik tiretiminde ilmek siklig1 degeri arttirilirsa kirkayak ipligin de numara de-
gerinin arttigi goriilmiistiir. Meydana gelen artisin anlamligi i¢in yapilan ANOVA (Varyans Analizi)
testi sonucunda ilmek sikliginin kirkayak iplik numara degerleri iizerinde anlamli etkiye sahip oldugu
bulunmustur. Incelenen ilmek sikhig1 faktoriiniin 6nem seviyelerinin belirlenmesi igin yapilan SNK
testinde ise elde edilen iplik numara degerlerinin farklilig1 istatistiksel olarak da ispatlanmustir.

5. SONUC

Fantezi iplikler klasik iplik yapilarindan farkli 6zellik tasir. Diger ipliklerde aranan mukave-
met, bitkiim, homojenlik, diizglinliik, kopma uzamasi gibi fiziksel 6zellikler disinda ipligin yapisina ait
gorsel ozellikler 6nem tagir. Gelisen teknoloji ile birlikte, iplik iiretiminde olduk¢a farkli teknikler
kullanilmaya baslanmis ve bu teknikler sayesinde liretilen fantezi ipliklere farkli gorsel 6zellikler ka-
zandirilabilmistir. Fantezi iplikler arasinda énemli bir yere sahip iplik tiirii ise Orme yapili fantezi
ipliklerdir. Bu iplikler, ¢ozgiilii 6rme prensibine gore ¢alisan diiz ve yuvarlak drme makinelerinde ya
da iplik sabit igne hareketli sisteme gore ¢alisan kiiciik ¢apli yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilebilir.

Kirkayak iplikler ¢ozgiilii 6rme teknigi ile bir gesit diiz 6rme makinesi olan krose makinele-
rinde tretilmektedir. Bu ipliklerin iiretim prensibi, birbirine paralel konumda olusturulan ilmekler
arasindan efekt ipliklerinin atilmasi ile olusturulan yapinin bigak ile kesilmesi ile tiiylii bir iplik for-
munun olusturulmasi esasia dayanir. Kirkayak ipliklerin yapi itibariyla havli bir ylizeye sahip olmasi
bu ipliklerin goriinlimlerinin de 6nem kazanmasina sebep olmaktadir.
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Krose iplik makinelerinde iiretilen kirkayak ipliklerin tiretimi sirasinda kontrol edilen paramet-
reler kirkayak ipligin karakterini ortaya koyar. Kirkayak iplikler, zincir iplik tipi, efekt iplik tipi, zincir
iplik numarasi, efekt iplik numarasi, hav (bant) uzunlugu, ilmek sikligi, iiretim hizi, ¢ekim orani ve
bunun gibi birgok parametrenin degistirilmesi sayesinde farkli 6zelliklere sahip olarak iiretilebilir.
Parametrelerin bu kadar ¢ok olusu fakli iplik iiretim yelpazesinin ne kadar genis oldugunun bir gdster-
gesidir.

Krose iplik makinelerinde iiretilen kirkayak ipliklerin popiilaritesinin artmasi ve 6zellikle bu
ipliklerin perdelik kumaslarda siklikla tercih edilmesi kirkayak ipliklere olan talebi son yillarda arttir-
mistir. Bu iplikler ile ilgili nemli bir literatiir eksikligi bulunup, iplik {iretimi ile ilgili bilimsel ¢alis-
malar mevcut degildir. Bu ¢aligma ile krose iplik makinelerinde kirkayak iplik tiretim prensibi ayrintili
olarak ele alinmig, nihai iirtin 6zelliklerinde etkili olan iplik {iretim parametreleri irdelenmis ve son
olarak ¢aligmanin deneysel kisminda ise farkli iplik iliretim parametrelerinin elde edilen kirkayak iplik-
lerin dogrusal yogunluk degerlerine etkisi istatistiksel olarak incelenmistir. Sonuglara gore kirkayak
ipliklerde efekt iplik numara degisiminin, hav uzunlugu degisiminin ve zincir siklig1 degisiminin kir-
kayak ipliklerin dogrusal yogunluklarina etkisinin bulundugu ve bu etkinin de istatistiksel olarak an-
laml1 oldugu ve her bir faktor i¢in seviyeler arasinda da fark meydana geldigi tespit edilmistir.
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