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DREF 2000 FRKSIYON IPLIiK MAK INESINDE TREVIRA LiFLERI
iLE GUG TUTU SUR OZELL IGE SAHIP IPLIK URETIiMI
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Ozet: Artan guvenlik standartlari gii¢ tytir malzemelerin gaejimesine neden olmaktadir. Otomotiv, havacilik
enddstrisi, ev tekstili ve askeri alanlarda yayiguanimi bulunan giic¢ tugur malzemelerin tretimlerinde farkli
yontemler kullaniimaktadir.

Uretilen bu malzemelerin giic tytrluk 6zelliklerinin kalicilgl incelendginde kimyasal maddelerlgléemden
geciriimek suretiyle elde edilen gi¢ tgmlugun yikama dayaniminin sinirh olglw buna kanhk
polimerizasyon ve lif cekimi esnasinda kazandiglolan gii¢ tutsurluk 6zelliginin daha kalici oldgu belirtil-
mektedir.

Gug tutyurluk 6zelligine sahip liflerden iplik elde edilmesi amaciylal&ailan yontemlerden bir tanesi friksi-
yon iplikcilik sistemidir.

Bu calgmada friksiyon iplik¢ilik sisteminin ¢aima prensibi, elde edilen iplik yapisi ve friksiyguiiklerinin
kullanim alanlari hakkinda genel bilgi veriktii. Kullanim alanlarindan bir tanesi olan gu¢ tutuiplik Gretimi
ile ilgili deneysel bir ¢cabma yapilmgtir. Deneysel ¢cagmanin amaci; Dref 2000 Friksiyon iplik makinesinde
Trevira ve Akrilik seritleri kullanilarak dretilen friksiyon ipinin, serit besleme pozisyonunadaolarak yan-
ma direncindeki désiminin incelenmesidir. Yanma testi sonuclari, gutugur Trevira liflerinin kullaniminin
kumgin yanma hizinda azalmaya neden glchu gosternsiir.

Anahtar Kelimeler: Friksiyoniplikcilik Sistemi, Serit Besleme Pozisyonu, Gii¢ Tetuluk.
Flame Retardant Yarn Production With Trevira in Dre f 2000 Friction Spinning Machine

Abstract: Increasing safety standards cause innovationapofdlretardant materials. There are different produc
tion methods of flame retardant materials commaudgd in the fields of automotive, aviation industipme
textile and military.

Investigating the durability of flame retardancyperty of these materials it is stated that thaed&uing durabil-

ity of flame retardancy obtained by chemical fimighprocesses is limited. On the other hand flaetaerdancy
obtained in the process of polymerization or extnuss determined to be more stable.

One of the methods used to produce yarn from fibavéng flame retardant property is friction spimgi

In this study general information about the friatigpinning system and structure of friction spumyia given.
An experimental study about flame retardant yaadpction, which is one of the usage fields of faotspun
yarn, is done. The purpose of the study is to itigate the change in the flame retardancy of fictpun yarn,
produced by Dref 2000 friction spinning machinengsilrevira and Acrylic slivers, regarding slivereéing
position. Flammability tests show that using thenfe retardant Trevira fibers causes decrease iffatine rate
of fabrics.

Key Words: Friction Spinning System, Sliver Feeding PositiBlame Retardancy.
1. GIRIS

Iplikcilik sistemleri Gretilen iplik yapisina gérensflandirildiklarinda, ring ipliklerinin ideal
ozelliklere sahip olduklarl kabul edilmektedir. Askering iplikcilik sisteminde sinirlayici faktor an
kopca hizi nedeniyle, aftamacilar 1960’ll yillarda bdayan calgmalarin sonucunda gliik bikim
dizeylerinde girme imkani sglayacak sistemler gstirmislerdir. Bu yeni iplikgilik sistemlerinin
icerisinde endustriyel olarak kabul gérgrilanlarindan bir tanesi friksiyon iplikcilik sistedir.
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Friksiyon iplik tretiminin temel prensibi cer veyarakseridini bir agma sistemi yardimi ile
acarak tek life ayirmak ve hava akimi ilgiyarak iki friksiyon yuzeyi arasindaki acik iplikcuna
yatirip surtiinme kuvvetleri sayesinde bukim verguigi olusturmaktir (Ulkd, 2002).

Friksiyon kuvvetleri yardimi ile bukim kazandirmkrif 1960’l yillarda ortaya ¢ikngive ilk
olarak 1967 yilinda R. Greenwood ve J.M. Sheparafitadan patenti alintir. Ancak endustriyel
alanda ilk girsim Dr. Ernst Fehrer tarafindan “Dref’ sisteminimiiami ile gerceklgmistir. Dr. E.
Fehrer 1973 yilinda Dref FriksiyongEme sistemini geftirmis ve patentini alngtir. 1977 yilinda
kalin numara iplik tretimi igin Dref 2 friksiyon lig makinesi tanitilmgtir. 1979 Hannover ITMA
fuarinda orta numara iplik Uretimi icin Dref 3 fsilyon iplik makinesi tanitiingive 1981 yilinda bu
makinenin seri Uretimine Blanmstir. 1999 Paris ITMA fuarinda Dref 2000, 2003 Bingham ITMA
fuarinda Dref 3000 friksiyon iplik makineleri tarmhistir.

NS e

Sarmm Tnitesi
Tarak veya Cer Seridi

Acma Silindin

Esinme Tnitesi
Hava Emisi

Merlkez Iplik-Flament
EBesleme Malaras:

Sekil 1:
Dref 2000 Friksiyonplik Makinesi
(http://www.fischertechgarne.at/Hybridyarns.pdf)

Sekil 1'de verilen Dref 2000 friksiyon iplik makingsn ¢alsmasi ylzey liflerini olgturacak
tarak veya ceseritlerinin agma silindiri ile tek life agilmasi vki adet delikli silindirin olgturdugu
egirme bolgesinde liflerin mekanik sirtinmenin etkisi bikiim almasi ile gereldemektedir. Bu es-
nada girme unitesine friksiyon ipfin merkez (6z) kismini ofturacak iplik veya filament beslenir.
Filament merkezli friksiyon iplikleri hem filamenpliginin hem de yuzey liflerinin 6zelliklerinden
faydalanabilmek amaciyla Uretiimektedirler. Bekilde Uretilen friksiyon ipliklerinin dezavantaji,
yuzeyi oluturan liflerin ipligin sonradan gecegemekanik slemler esnasinda siyrilma olagitir
(Miao ve dg., 1996).

Sekil 2'de iplik olusum bolgesi gosterilmektediiplik olusumu eirme silindiri boyunca ger-
ceklggmektedir. Eirme silindiri iki bolgeye ayrilmgtir. . Bolge'ye tek life agilny seritler beslenir-
ken, Il. Bélge'deserit beslemesi yoktur.

Ipligin ic ve ds katmanlarini olgturacak liflerSekil 2'deki gibi acik uca beslenmektedirler.
Iplik actk ucunun konikekildeki yapisindan dolay: iplik cgnoktasinin uzak kismina beslenen lifler
ipligin i¢c katmanlarina, iplik ¢ilsinoktasinin yakin kismina beslenen lifler isegiplidis katmanlarina
yerlesmektedir.Sekil 2'de 1, 2, 3, 4 nolgeritlerin besleme pozisyonunagbiaolarak ipligin kesitinde
merkezden yuzeye @i nasil yer ald ve katmanlar olgturdusu gorulmektedir.
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Sekil 2:
Serit Besleme Pozisyonunyplik Yapisina Etkisi
(Lawrence, C. A., 2003)

I. Bolge'de bukim derecesinin gik oldusu, iplik acik ucunun merkezka¢ kuvvetlerin etki-
siyle hacimli bir yapida bulungu, buna kagilik Il. Bélge'de bikim derecesinin ¢cok daha favéa
iplik capinin azaldy belirtilmistir (Lawrence, 2003)ipligin kesitinde her hangi bir katmandaki bu-
kim miktari o katmanda bulunan liflerin iki bdlggride kaldiklari sire ile gou orantiidir. Bakim
degeri lifin friksiyon silindirine temas et yani beslendii nokta ile friksiyon silindirinden ayrilgh
nokta arasindaki kimaulatif bir gerdir. ipligin dis katmanlarindaki liflerin friksiyon silindiri ileemas
sureleri i¢c kisimdaki liflerin temas surelerinders& oldgu icin i¢ kismindaki liflerin bukiimi daha
fazladir. Fot@rafik ve izleyici lif teknigi kullanarak iplik yapisinda liflerin pozisyonlarimceleyen
Kato ve dg. (1999), iplgin merkezindeki bukim gerinin yizeyindeki bukim gerinden 2-2,5 kat
fazla old@gunu tespit etngierdir.

Friksiyon iplik yapisi tretim prensibinden dolaing ve rotor iplik yapisindan farkhliklar gos-
termektedir.

Ring, rotor ve friksiyon ipliklerinin yapisal veziksel 6zellikleri izerine yapilan bir ¢cginada
lif migrasyonunun en ¢ok ring ipliklerinde gercegtlgi tespit edilmitir. Lif migrasyon dgerinin iplik
Uretim sistemleri arasinda gigmesinin nedeni farkli iplik Uretim sistemlerindgirene geriliminin
farkhlik gostermesidir. Ring iplik Gretimindezeme gerilimi en yiksek oldiu icin migrasyon dgeri
en fazla iken, friksiyon iplik makinesindgieme gerilimi en dgik olduzu icin migrasyon dgeri en
disuktar. Miao ve di. (1996) friksiyon iplik Gretimindeki djiik filament geriliminin ytzey liflerinin
siyriimasinda etkili oldgunu belirtmglerdir. Migrasyonun yuksek olmasi iplik mukavemenarts
sggladigl icin ring ipliklerinin mukavemet digerleri rotor ve friksiyon ipliklerin mukavemet gerle-
rinden fazladir. Liflerin paketleme ganlugu incelendginde rotor ipliklerinde liflerin iplgin merke-
zine, friksiyon ipliklerinde liflerin iplgin ylzeyine, ring ipliklerinde ise liflerin ipiin ortasina ygun
sekilde yerlatigi tespit edilmgtir. Liflerin friksiyon ipliklerde iplik ylizeyine pkin yerlemelerinin bir
sonucu olarak bu ipliklerin taylulik derleri kétilemektedir. Ring ve rotor ipliklerinde iplik merke-
zinde bulunan lifler friksiyon ipliklerinden farkblarak iplik eksenine paralel yegtaektedirler. Bu-
nun sonucu olarak friksiyon ipliklerin kopma uzamedsgerleri ring ve rotor ipliklerinkinden fazla
cikmaktadir (Huh ve di, 2002).
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Friksiyon iplik tretiminde girme silindiri ve ana emgifani devri iplgin mekanik 6zelliklerine
etkilidir (Aydogmus ve Behery, 1999, Konda vegdil996) Uretim hizinin isegegme gerilimi Uzerin-
de etkisinin olmad literatiirde belirtilmgtir.

Friksiyon iplikcilik sisteminde her hangi bir mekéliginin Gzerine farkli hammadde ve po-
zisyonlardaseritler beslenerek ggsik katmanlardan okan iplik Gretimi mimkanduar. Friksiyon iplik-
leri, farkll katmanlarinda uygun yiksek performatiglkullanimi ile kompozit malzeme Uretiminde,
rinde, otomotiv ve havacilik endustrisinde kullamliani bulmaktadirlar (Ferreira vezdi2004, Ueng
ve Cheng, 2001).

Tekstil materyalleri organik yapidaki makro moldkiflen olymaktadir ve bu organik yapila-
rindan dolay! uygun ortam kallarinda yanma olayina maruz kalmaktadirlar. Yamtag! 1si, oksijen
ve uygun yanici madde olmak lzere (cgeiten meydana getirgii ekzotermik bir reaksiyondur.

Tekstil materyallerini olgturan lifler 1stlya maruz kaldiklarinda cagrtza (Tg) ve erime (Tm)
sicakliklari boyunca sadece fiziksel birgd@n gecirmekte sicakiin daha yiksek gerlere ¢ikmasi
ile oncelikle kimyasal yapilarinda bozulmaslamaktadir (Piroliz). Piroliz sicalg (Tp) dedgimiz bu
noktada lifin yapisina kg olarak yanici olmayan gazlar (karbon dioksit,bstnari, nitrojen ve sulfir
oksit), kbmurlgme artiklari, katran ve yanici gazlar (karbon maitpkhidrojen ve yanici organik
molekuller) ortaya ¢cikmaktadir. Sicaklik artmayaata ettgi zaman yanici gazlar oksijen ile reaksi-
yona girerek yanma olayini gatmaktadirlar (Tc). Yanma olayi ekzotermik bir ksigon old@gundan
acga cikan 1si enerjisi pirolizleminin devam etmesini gkayarak yanma olayinin kendini besleyen
bir ¢cevrim olgturmasina neden olmaktadir. Tekstil materyallerigde tutgurluk piroliz mekanizma-
sinin ve yanma c¢evriminin gitirilmesi ile mamkundur (Schindler ve Hauser, 2004)

Tekstil materyallerinin yanicgi lifin kimyasal yapisindan, kumg@zelliklerinden ve kimyasal
terbiye slemlerinden etkilenmektedir. Lifin kimyasal yapme terbiye glemleri materyalin piroliz
sicaklgini, piroliz reaksiyonunda g&a cikan yan Urdnleri ve tutona sicakigini etkileyerek yanma
direncini arttirmakta ve guc tutur 6zellik kazandirmaktadir (Schindler ve Hausdi04). Kuma
dokusu, gramaji ve ylzey duzgigllise materyalin tutima ve yanma hizi Uzerine etkilidir
(Muskalska, 2006, Ozcan, 2002).

Tekstil materyallerinin guc tugurlugu dort farkli ydontemle sganmaktadir:
1. Yapisi itibariyle gig tutgan ya da 1sil direngli liflerin kullaniimasi
2. Gug tutyan lifler (Kevlar, Nomex, PTFE, PVC). Isil direndiler inorganik yapilarindan
dolayr yanmaya direncli olan liflerdir (Cam, AsbeSilisyum dioksit, Aliminyum oksit).
3. Liflerin kopolimerizasyon ve kimyasal modifikasyda yapilarinin dgistiriimesi (Trevira
CS, Saran, Velicren).
4. Sentetik polimerlere lif cekimi esnasinda glc¢ ¢ota sglayici kimyasallarin ilave edilme-
si (FR Viskoz, Visil, Fidion FR) (Scott, 2005).
5. Kumasin gl tutgma sglayan kimyasallar ile muamele edilmesi
Bu makalenin ¢agma konusu guc¢ tugur Ozellige sahip lif kullanimi ile friksiyon iplikgilik
sisteminde iplik Gretimi gerceldermek ve Uretilen iplin yanma davragini kumg yapisinda yanma
hizi 6lcim metoduyla incelemektir. Bu amacla kuliam glc tutgur lif Trevira CS dir. GU¢ tuiur

Ozellige sahip iplik Uretiminde maliyet fonksiyonunu opitte etmek icin ise konvansiyonel Akrilik
elyafi kullaniimstir.

Trevira CS ilk defa Hoechst tarafindan dretirolan gic tutsur poliester lifidir. Yapisinda
fosfinik asit komoneri icermektedir. Tablo I.’de mamal poliester, gic¢ tutur (Fire Retardant)
poliester Trevira CS ve akrilik liflerinin isil 6iti&leri verilmi stir.

Tablo I.
Isil Ozellikler [9]
Erime Sicakligi °C (Tm) | Yanma Sicakligi (°C) (Tc) | Limit Oksijen indeksi (LOI) %
Poliester 257 508 21
Trevira CS (FR) 247 540 26
Akrilik 220 250 18
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Tablo I.'de yer alan LOI dgri malzemenin yanmaya devam edebilmesi icin ortabwlun-
masi gereken oksijen konsantrasyonunu vermeki@dinedenle ayni ortam kallarinda bir malzeme
icin LOI degeri ne derece yiksek ise malzemenin gugtmeuozellgi o derece iyidir.

Tekstil materyalinin yanicgani test etmek icigu yontemler kullanilabilmektedir:
- Tutusabilirlik testleri - Isi salma testleri - Limit Oken Indeksi (LOI))
- Alev yayllma testleri - Duman testleri

2. MATERYAL ve YONTEM

Bu calsmada Dref 2000 Friksiyon iplik makinesinde Tre\ifg ve Akrilik (A) seritleri kulla-
nilarakserit besleme pozisyonunun Uretilen §ii yanma direnci tizerindeki etkisi incelentini. Ipli-
gin yanmaya direnci, 6rme kumaretildikten sonra kunséarin yanma hizinin tespiti ile belirlengni
tir. Bu amacla gercelgtrilen deneysel cadmada U¢ farkli merkez igi ve iki farkl serit kullaniims-
tir. Her bir merkez ipfi ile iki seridin farkli pozisyonlarda beslenmesi sonucuwatudort farklh iplik
aretilmigtir (TT, TA, AT, AA). Akrilik seritleri A-Polteks Tek. San. ve PTic. A.S’den, Treviraserit-
leri GOl iplik Seremet Tekstil A3.’den, merkezde kullanilan iplikler ise Parlariekstil San. Tic. Ltd.
Sti.’den temin edilmjtir. Friksiyon iplikleri Coban Tekstil / khk firmasinin Dref 2000 friksiyon iplik
makinesinde Uretilngtir.

Uretim hizi dgindaki makine parametreleri sabit tutuktur. Uretim hizi,serit besleme hizi
1,5 m/dk.’nin altina dfimeyecelgekilde ayarlanngtir. Tablo Il.’de ipliklerin Gretim plani verilngtir.

Sabit tutulan makine parametrelgunlardir:
Egirme Silindiri Devri  : 4500 dev/dk.
Acici Silindir Devri : 5600 dev/dk.
Ana Emi Fani Devri : 5300 dev/dk.

Tablo II.
Ipliklerin Deneysel Uretim Plani
Merkeze Beslenen | Yiizeye Bes- Uretim . iplik Cikis I
ipligin Kodu (i) I\/I'er_lggz Serit lenen Serit Hizi serit Besleme Numarasi Merkez Iellgln
Ipligi (5 ktex) (5 ktex) (mick.) Hizi (m/dk.) (Nm) Orani (%)
1i (TT) Trevira Trevira
2i (TA) Ne 20/2 Trevira Akrilik
- Trevira — - 150 2,04 5,13 30
3i (AT) cs Akrilik Trevira
4i(AA) Akrilik Akrilik
5i(TT) Trevira Trevira
BI(TA) Dlioe Trevira Akrilik 200 68 " 6
7i(AT) T Akl Trevira ’
8i(AA) Akrilik Akrilik
9i(TT) Trevira Trevira
10i(TA) DL?]OE Trevira Akrilik 200 58 » "
11i(AT) Pooste Akrilik Trevira !
12i(AA) Akrilik Akrilik

Tablo 11.’e gore (retilen her bir iplikten, E5, &geli Yuvarlak EI Orme Makinesinde RL or-
gu tipinde kumglar Gretilmistir.

Uretilen kumalarin cubuk siki, sira siklgi, kalinlik ve gramaj élgtimleri yapilgtir. Cubuk
ve sira sikliklari kumgarin farkli bolgelerinde 10 cm uzunluk boyuncaeékterin cubuk ve sira sayi-
larinin sayilip 1 cm’deki ortalamalarinin bulunmgdntemiyle hesaplangtir. Kuma kalinlik élgtim-
leri James H. Heal kurgaalinlik élgiim cihazinda 10 gr/érbasingta kumgkalinliklarinin mm cin-
sinden olcilmesiyle gercekt&ilmistir. Kumaglarin gramaj 6lgumleri igin farkh bdlgelerden Kesi
100 cnf alana sahip numuneleriggidiklari 6lciilmis ve sonuclar 100 ile carpilarak gramajlari belir-
lenmigtir.
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Kumaslarin yanma hizlari Rudolf Duraner Kimyevi Maddel@ic. ve San. A8.’nin
laboratuvarinda yatay yanma test cihazinda MVSSsg@&dardina gore Olgulrtir.

Bitin olcumler 5’er tekrarli yapilgtir.

Elde edilen sonuclarin istatistiki olarakggelendiriimesinde varyans analizi yéntemi ve SNK
testi kullanilmg, bu amagla SPSS istatistiki analiz programindgdekaniimstir.

3. BULGULAR ve TARTI SMA

Uretilen kumalarin cubuk sikii, sira siklgl, gramaj ve kalinlik élctiimleri yapilgwe sonuc-
lar Tablo lll:’de verilmitir.

Tablo IlI.
Kumaslarin Cubuk Sikligi, Sira Siklgi, Gramaj ve Kalinlik Degerleri

K Cubuk Sikligi Sira Sikligi | Gramaj Ortalama | Gramaj Std. | Kalinlik Ortalama | Kalinlik Std.
umasin Kodu
(1/cm) (1/cm) (gr/m2) Sapma (mm) Sapma

1k(TT) 4 5 341 4,5 1,96 0,051
2k(TA) 4 5 329 8,9 2,04 0,090
3K(AT) 4 5 346 2,9 1,95 0,091
4k(AA) 4 5 328 8,6 2,06 0,029
5k(TT) 4 6 220 3,6 1,54 0,011
Bk(TA) 4 6 208 3,0 1,58 0,022
7K(AT) 4 6 229 55 1,60 0,039
8K(AA) 4 6 202 78 1,61 0,041
9k(TT) 5 6 191 2,7 1,45 0,044
10k(TA) 5 6 194 5,4 1,50 0,044
11k(AT) 5 6 199 8,6 1,45 0,069
12k(AA) 5 6 185 2,6 1,53 0,051

Tablo Ill.’"de verilen 6zelliklere sahip kurglarin yanma hizi 6l¢im sonuglarinin ortalama ve
standart sapma gerleri Tablo 1V.'de verilmjtir.

Tablo IV.’e gore ¢ farkli kumagrubundaserit besleme pozisyonunun (TT)'den (AA)’'ya de-
gismesi esnasinda yanma hizi ortalamgederinde arty oldugu tespit edilmtir.

Tablo V.

Kumaslarin Yanma Hizi Olcim Sonugclari
Kumasin Kodu Yanmg :—ll;:/gl)(r)tala- Yannga;;:}z; Std.
1K(TT) 0,000 0,000
2k(TA) 4,298 0,598
3k(AT) 6,902 4,049
4k(AA) 7,261 0,158
5k(TT) 0,000 0,000
6k(TA) 8,744 1,351
7k(AT) 10,658 3,081
8k(AA) 14,150 0,139
ok(TT) 0,000 0,000
10k(TA) 6,257 1,628
11k(AT) 8,987 3,409
12k(AA) 17,503 3,380
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Kumaslarin ortalama yanma hizi glerleri Sekil 3'de gosterilmitir. Sekil 3'e gore Uc farkh
kuma grubunda yanma hizi englik olan kumalar (TT) serit besleme pozisyonunda Uretilen iplik-
lerden elde edilen kungi@ardir. Yanma hizi deerleri sirayla (TT), (TA), (AT) ve (AAXerit besleme

pozisyonlarinda agigdstermektedir.

Yanma Hiz1 (cm/d k)

(TA)

Serit Pozis yonu

(AT)

= =fA = 1-2-3-4nolu Kumaglay —& = 5-6-7-8 nolu Kumaglar —0—02-10-11-12 nolu Kumaglar

(A)

Sekil 3:

Kuma Yanma Hizlarinin Ortalama [Zerleri

Serit besleme pozisyonunun yanma hizi sonuclariaa etkisinin istatistiki olarak anlamli
olup olmadgl tek faktorll varyans analizi yontemi ile inceleigtin. Her U¢ grup icin ayri ayri yapilan
varyans analizi sonuclarina géyerit pozisyonu ile yanma hizi arasindakgkinin %95 anlamlilik
derecesinde tesadifi olmgdtespit edilmgtir. Tablo V., Tablo VI. ve Tablo VIl.'de l¢ farkkumay

grubunun yanma hizi élgtimleri icin yapilan varyanalizi sonuglari verilngtir.

Tablo V.
1-2-3-4 nolu kumalarin Yanma Hizi Olgiimleri icin Varyans Analizi Degerlendirmesi
Varyans Kaynagi SS Df MS P
Serit Pozisyonu 168,198 3 56,066 0,0001**
Hata 67,107 16 4,194
Genel 235,305 19
Tablo VI.
5-6-7-8 nolu kumalarin Yanma Hizi Ol¢cumleri icin Varyans Analizi Degerlendirmesi
Varyans Kaynagi SS Df MS P
Serit Pozisyonu 544,177 3 181,392 0,0000***
Hata 45,357 16 2,835
Genel 589,534 19
Tablo VII.
9-10-11-12 nolu kumalarin Yanma Hizi Ol¢timleri icin Varyans Analizi Degerlendirmesi
Varyans Kaynagi SS Df MS P
Serit Pozisyonu 790,860 3 263,620 0,0000**
Hata 102,798 16 6,425
Genel 893,658 19
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Sekil 3’e gore ¢ farkh kumagrubu icin Akrilik seridinin ipligin i¢ katmanina Trevirgeridi-
nin ipligin dig katmanina (AT) beslenmesi durumunda Uretilen liptden elde edilen kurglarin
yanma hizi tersi durumda (TA) Uretilen kuglaaun yanma hizindan fazladir. Akrilgeridinin ipligin
ic katmanina-Trevirgeridinin ipligin dis katmanina besleme pozisyonu (AT) ile Trewridinin
ipligin i¢ katmanina-Akrilikseridinin ipligin dig katmanina (TA) besleme pozisyonunun kilayan
yanma hizi tzerinde afturduklari bu farkllgin istatistiki olarak anlamli olmagh a=0,05 anlamlilik
derecesinde yapilan SNK testi ile gosteriimektddimblo VIII.). Friksiyon iplik Uretim prensibine
gore (AT)serit besleme pozisyonunda Trevira liflerinin §ii ylizey kismina yerkenesi ve bunun
sonucunda da (ATgerit besleme pozisyonu igin 6l¢ilen yanma hiZedkerinin (TA) serit pozisyonu
icin Olcllen dgerlerden dgik cikmasi 6ngorilmektedir. (AT) ve (TAgrit besleme pozisyonlari icin
¢ikan bu sonucun beklenengloltuda olmamasinin Miao veglj (1996) tarafindan yapilan gahada
belirtildigi gibi merkez-ylizey ipliklerdeki yizeyi ojturan liflerin ipligin ileride kasilastigi mekanik
islemler esnasinda merkez glboyunca kaymayagnamasindan kaynaklarg@gldistintlmektedir.

Tablo VIII.
Serit Pozisyonu ve Yanma Hizi icin Yapilan Student-Bwman-Keuls Testi Sonuglari
(* ayni harfli ortalamalar istatistiki olarak ayni grubu géstermektedir)

Serit Pozisyonu 1-2-3-4 nolu Kumaglar 5-6-7-8 nolu Kumasglar 9-10-11-12 nolu Kumaslar
T 0,0002 0,0002 0,0002
TA 4,298° 8,7440 6,2570
AT 6,902° 10,658° 8,987°
AA 7,261° 14,150° 17,503¢

Tablo VIil.’e gore U¢ kumg@grubu icin deserit besleme pozisyonunun (TA) ya da (AT) olma-

sinin kumalarin yanma hizlari derleri Gzerine istatistiki olarak anlaml bir etiisn olmadgl go6-
ralmektedir.

15

lé

—_
=

Yanma Hizi (cm/dk)
- =

| ST Y

]

(T4)

(a4)
Herit Pozisyonu

iy

1-2-3-4 noln Fumaglar

& 5-6-T-8 nolu Kumagslar

O 9-10-11-12 nolu Kurmaglar
= = = Dogrsal (1-2-3-4 noln Kumaglar)
— = =Dogrsal { 5-6-7-2 noln Kurnaglar)
Diogrusal (9-10-11-12 nolu K urnaglar)

1-2-3-4 nolu Easmoaglar igin R = 0,6319
5-6-7-2 nolu Kumaglar igin R!= 08346
9-10-11-12 nolu Kumaglar [gin R!=08536

Sekil 4:
Kuma Yanma Hiziniferit Pozisyonule Degisimi
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Sekil 4'de g farkh kumg grubu icin yanma hizi 6lgim sonuclarigerit besleme pozisyonu
ile dogrusal dgisimleri verilmigtir. Cizilmis olan regresyongilerinin egimi incelendginde serit bes-
leme pozisyonunun (TT)'den (AA)’ya @damesi esnasinda yanma hizinda en fazisidik olan
kuma numuneleri 9-10-11-12 nolu kugnaumuneleridir. 1-2-3-4 nolu kurglarda yanma hizi ¢gg
simi en az iken 9-10-11-12 nolu kugnaumunelerinde dgsimin artmasi bu kumgarin ortalama
gramajlarinin azalmasiylagkilendiriimektedir (Ozcan, 2002).

Ug farkli kumag grubunda da (AT}erit besleme pozisyonunda iretilen kgtaan gramaj or-
talamalarinin en fazla olgu gorilmektedir.

Serit besleme pozisyonunaghaolarak kuma gruplari icerisinde gerceklen gramajdaki de-
gisimin nedeninin Trevira ve Akrilikeritlerinin numara varyasyonundan ve friksiyon kplii ginde
acik ucun farkl bolgelerine beslengaritlerin ipligin yapisinda kitlesel olarak farkli oranlarda bulu-
nabilme olasigindan kaynaklang distintilmektedir.

4. SONUC

Bu calsmada Dref 2000 friksiyon iplik makinelerinde Uretil katmanli iplik yapisinin bu ip-
liklerden Uretilen kumgarin yanma davraglari Gzerindeki etkisi incelengtir. Bu amacla Trevira
CS, akrilik ve poliester liflerinden ojan merkez iplikler ile ipin merkez ve di katmanlarini olg
turmak tzere Akrilik ve Trevira liflerinden yapilaaritler kullaniimstir.

Uretilen on iki farkli tip iplik kullanilarak RL dgii tipinde 6rme kunar olusturulmustur. El-
de edilen kumgarin yatay yanma test cihazinda yanma hizlaril@lggtr.

Yanma testleri sonucunda; gu¢ o Trevira liflerinin kullaniminin beklentiler goultusun-
da kumain yanma hizinda azalmaya neden gidgorialmigtir. En yiksek yanma hizinin merkez
ipligi olarak %100 poliester ig@i, merkez ve di katmanlar icin yizey lifi olarak akrilik liflerim kul-
laniimasi durumunda gercekligi belirlenmistir. Bunun yaninda friksiyon ipliklerinin farkli kenan-
larinda, farkli yanma direnci gosteren liflerin lasiiminin yanma hizi tGzerindeki etkisi istatistka-
rak anlamh bulunmangtir. Bu durumun merkez-yiizey ipliklerdeki yizeyuglran liflerin, ipligin
Uretim sonrasinda kalastigi mekanik glemler esnasinda merkez glboyunca kaymayagiamasin-
dan kaynaklangi distintlmektedir.

Ileriki calismalarda friksiyon ipliklerinin katmanli yapisinigiama slemi 6ncesinde ve sonra-
sinda incelenmesinin yararl olgaorisiindeyiz.
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