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OZET: Yeni iplik egirme metotlar arasinda, hava jetli iplik egirme sistemleri yakaladiklari pazar pay: ile dikkat cekmektedirler. Bu
calismada, hava jetli egirme metodu ile Uretilen ipliklerden dokunan kumaslarin ézellikleri, es deger sartlarda uretilen ring ipliklerden
uretilen kumaslarin ozellikleri ile karsilastirmal olarak incelenmistir. Calisma sonucunda, hava jetli egirme sistemleri ile Uretilen
ipliklerden dokunan kumaslarin asinma ve boncuklanma dayaniminin ring ipliklerden mamul kumaslara gére daha Ustin 6zelliklere
sahip olduklari goérulmistir. Ayrica iki farkli hava jetli egirme sistemi ile Uretilen ipliklerden mamul kumaslarin asinma dayanimi,
burusmazlik ve kalinlik degerleri arasinda istatistiki agidan anlamh bir farklilik olmadigi gérilmustar.

Anahtar Kelimeler: Hava jetli iplik, asinma dayanimi, burusmazlik agisi, boncuklanma dayanimi

EVALUATION OF WOVEN FABRIC PERFORMANCES OF AIR-JET YARNS

ABSTRACT: As one of the new spinning methods, air-jet spinning systems gathered attention with their market share. In this study,
various properties of fabrics produced by air-jet yarns were comparatively analyzed with the properties of fabrics produced by the
equivalent ring yarns. This study revealed that the abrasion and pilling resistance of fabrics woven from air jet yarns have superior
properties when compared to the ring counterparts. Also, it was found that there is an insignificant difference between abrasion
resistance, wrinkle resistance and thickness values of fabrics woven by two different air jet yarns.
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1. GIRIS

Uretim hizi, maliyet ve (iretilen ipliklerin kalite ozellikleri
yonuyle, hava jetli iplik egirme sistemlerinin endustriyel
anlamda kabul gordugii ve diger yeni iplikgilik sistemlerine
gorece one c¢iktigi sdylenebilir. Guniimizde, kesik elyaf
iplikciliginde, hava jetli egirme sistemleri olarak, Japon Muratec
firmasi tarafindan gelistirilen “MVS-Murata Vortex Spinner”
teknolojisi ile Rieter firmasi tarafindan gelistirilen “RAJ-Rieter
Air Jet” iplik egirme teknolojilerinin kullanildigi gértlmektedir.
Hava jetli egirme ile iplik tretimi prensibi ilk olarak 1956 yilinda
E.l. Du-Pont Nemours tarafindan gelistirilip tanitilmistir. Du-
Pont tarafindan gelistirilen bu sistem, gerek ekonomik nedenlerle
gerekse Qretilen ipligin yetersiz kalite degerleri nedeniyle, ticari
olarak basari kazanamamistir [1]. Zaman icerisinde, cgesitli
makine Ureticileri, farkli hava jetli iplik egirme makineleri
gelistirmiglerdir. Hava jetli makine ureticileri arasinda, ticari
anlamda en fazla basari kazanan Japon Muratec firmasi
olmustur.

Murata hava jetli iplik egirme makinesi MJS 801, ilk kez 1982
yilinda ATME fuarinda sergilenmistir. Ne 20-60 numara
araliginda, polyester ve polyester/pamuk karisimi ipliklerin
uretilebildigi MJS 801 hava jetli iplik makinesinde g silindirli
bir ¢ekim sistemi ve birbirleri ile ters yonlerde donen iki hava
jeti bulunmaktadir [2, 3]. Ancak MJS 801 makineleri, %100
pamuk ya da pamuk orani fazla ipliklerin Gretimi igin uygun
degildir. Muratec firmasi hava jetli egirme sistemini, zaman
icerisinde siirekli modifiye etmis ve 1997 yilinda Murata Vortex
Egirme Sistemini (MVS) piyasaya sirmistur. Bugiine kadar
siraslyla, MVS 810, 851, 861 ve 870 seklinde dort farkli model
vortex iplik egirme makinesi gelistirmistir. MVS iplik egirme
teknolojisi ile, Ne 15-70 numara araliginda %2100 yapay (38 mm
uzunluga kadar polyester, viskon, lyocell, v.s) ve karisim
ipliklerin yani sira, karde %100 pamuk ipligi tretimi de mimkin
olmaktadir [4]. Ne 20-30 numara araliginda 450 m/dk cikis
hizinda iplik Gretiminin mumkin olmasi, sistemin cazibesini
artirmaktadir. Rieter firmasi ise, ilk hava jetli egirme makinesini
(Rieter J10) 2009 yih ITMA fuarinda tanitmigtir.  Gunlimiize
kadar sirasiyla J10, J20 ve J26 seklinde t¢ farkh model hava jetli
iplik egirme makinesi Rieter tarafindan piyasaya sunulmustur.

MVS ve Rieter iplik egirme sistemlerinin her ikisi de yalanci
blkim prensibine dayanmaktadir. Her iki egirme sisteminde de 4
silindirli  bir ¢ekim sistemi kullanilmigtir. MVS ve RAJ
sistemleri, egirme prensibi agisindan benzer olsalar da Gretim
akis yoni ve egirme bdlgelerinin  yapisindan dolayi
farklilagmaktadirlar.

MVS egirme sisteminde ilk versiyon hava jetli iplik egirme
makinelerinden farkli olarak, ters yénde donen iki hava jeti
yerine farkli yapida tek bir jet kullanilmaktadir. Cekim sistemi
on silindirlerinden ¢ikan lifler, diize tarafindan olusturulan hava
emisi yardimiyla bir gecis kanali icerisine cekilirler. Gegcis kanall
duize blogu ve igne tutucudan olusmaktadir. igne tutucu belirli
bir aglyla boylamasina uzanan bir rehber yiizeye ve ici oyuk ig
icerisine dogru yonlenmis, disari dogru ¢ikan kilavuz bir igneye
sahiptir. Gegis kanalini muteakip lifler i¢i oyuk ig icerisine
emilirler. Bu esnada lifler, ici oyuk ig girisinde farkli yonlerden
belirli bir agiyla verilen sikistirilmis havanin olusturdugu kuvvet
ile yalanci bikiime maruz kalirlar. Olusan biikim yukariya dogru
kayma egilimindedir. igne tutucudan disari dogru sarkan igne,
bikimin yukarlya dogru kaymasini engeller. Boylece bazi
liflerin st kisimlari ¢ekim sistemi ¢ikis silindirlerinin kistirma
cizgisinden ayrilir ve acik tutulur. Liflerin 6n uglari igneden
sonra ici oyuk ig icerisine girerek Uretilen MVS ipliginin merkez
kismini olustururlar. Liflerin takip eden uglari ise on silindirden
sonra hava akiminin déndirme etkisiyle iyice agilarak ig Uzerine
bikulmektedirler. Bu lifler, daha sonra g¢ekirdek lifler tzerine
spiral bicimde sarilarak MVS iplik yapisini olusturmaktadirlar
(Sekil 1-a).

Rieter hava jetli egirme sisteminde dretim yoni MVS
sisteminden farkl olarak asagidan yukariya dogrudur. Cekim
sisteminden ayrilan lifler egirme diizesi icindeki negatif basing
vasitasiyla diize icerisine yonlendirilir. Liflerin 6n kismi egirme
dizesine girer ve ipligin ¢ekirdegini olusturur. Egirme dizesi
icerisine, MVS sistemindekine benzer sekilde, dort ydnden
belirli bir agida basin¢li hava gonderilir ve hava akimi olusturur.
Hava akimi serbest lif uclarini ¢ekirdek ipligin etrafina sarilarak
Rieter hava jeti ipliginin yapisini olustururlar.

Sekil 1. (a) MVS iplik egirme sistemi, (b) RAJ iplik egirme sistemi [5].
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Rieter hava jeti sisteminin MVS sistemine gore yeni olusu
nedeniyle literatlirde bu sistem ve bu sistemle Uretilen iplikler ile
ilgili bilgiler yok denecek kadar azdir. Ayrica konu ile ilgili
literatir incelendiginde, hava jetli egirme sistemleri ile Uretilen
ipliklerin performanslarinin genellikle 6rme kumas formunda
degerlendirildigi gorilmistir [6-12]. Dokuma kumas Uretiminde
hava jetli ipliklerin tek Kkatli formda kullanimi, yeterli
mukavemetin saglanamamasi nedeniyle yaygin degildir. Orani
Orme kumas formunda kullanimina gére ¢ok az olsa da
literatlirde ¢ift kath hava jetli ipliklerin dokuma kumas
tretiminde kullanildigi gérilmektedir [13]. Bu ¢alismada ise, her
iki hava jetli egirme metodu ile Gretilen ipliklerin, dokuma
kumas formundaki performanslari esdeger sartlarda uretilen ring
ipliklerinin performanslari ile karsilastirilarak incelenmistir.

2. MATERYAL VE METOT

Calisma kapsaminda; MVS, RAJ ve Ring iplik egirme sistemleri
ile benzer sartlarda ayni hammadde grubundan 3 farkli tipte iplik
numuneleri  dretilmigti.  Numune ipliklerin  Gretiminde
hammadde olarak 38 mm uzunlukta ve 1.2 dtex inceligindeki
viskon elyaf kullaniimistir. Ne 30/1 %2100 viskon numune
ipliklerin Uretim sartlari Tablo 1’de 6zetlenmistir. Ayrica
dokuma kumas Uretiminde kullanabilmek i¢in Ne 30/1 hava jetli
iplikler, Leewha 560 SA ikiye-bir biikim makinesinde 380 tur/m
bukim miktari ile ¢ift katl iplikler haline getirilmistir. Calisma
kapsaminda uretilen tek ve cift katli ipliklerin 6zellikleri Tablo
2’de Ozetlenmistir. Tablo ve grafiklerde, calisma kapsaminda
Uretilen numune ipliklerden, Murata vortex iplik egirme
sisteminde uretilenler “MVS”, Rieter hava jetli iplik egirme
sisteminde dretilenler “RAJ”, Ring egirme sisteminde Gretilenler
“Ring” seklinde kodlanarak gosterilmistir.

Galisma kapsaminda dretilen iplik numunelerinin  gorsel
degerlendirilme icin fotograflarinin cekilmesinde, Olympus
SZ61 marka stereo mikroskop ile BABSOFT gorintu isleme

Stimeyye USTUNTAG

programi kullaniimistir. Uretilen ipliklerin mikroskop altinda 40
kat biyutiilerek elde edilen gérintileri Sekil 2’de verilmistir.

Tablo 1. MVS, RAJ ve Ring ipliklerinin tretim parametreleri

Uretim Parametreleri MVS RAJ Ring
Uretim Hizi (m/dk) 400 400 18,2
Toplam Cekim 160 160 30,6
Serit /Fitil (KTex) 3,58 3,58 0,58
ig hizi (rpm) - - 16500
Bilezik Capi (mm) - - 40
ig Delik Capi (mm) 1,2 1,2 -
Duize Basinci (MPa) 0,55 0,55 -

Tablo 2. Calisma kapsaminda Uretilen MVS, RAJ ve Ring ipliklerinin

ozellikleri

iplik Ozellikleri iplik Formu | MVS RAJ | Ring

Tek kath 29,50 29,65 | 28,50
Numara (Ne) -

Cift kath 14,56 1474 | 14,54
BUkim Tek kath - - 785
(Tur/m) Cift kath 648 650 642

Tek kath 12,85 13,99 12,1
CVm (%) _

Cift kath 8,81 9,51 8,65
Tuyliliik indeksi Tek kath 2,61 2,60 3,73
(H) Cift kath 3,64 380 |531
Ozgu| Gerilme Tek kath 15,04 13,82 16,76
(Tenacity) (CN/Tex) | Cift katli 17,87 17,28 | 20,80
Kopma Uzamasi Tek kath 11,94 12,20 | 16,25
(%) Cift kath 16,56 | 16,30 | 16,11

Sekil 2. (a) Tek kath ipliklere ait mikroskop gorintusi (x40),(b) Cift katli ipliklere ait mikroskop goriintiisii (x40)
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Calisma kapsaminda dretilen numune ipliklerden Dokuz Eyliil
Universitesinde Tekstil Muhendisligi Bélimiinde bulunan SL
8900 numune dokuma tezgéhinda bezayagl 6rgusiinde numune
kumaglar dokunmustur (Sekil 3). Planlanan kumas konstriksi-
yonu icin atki sikhgr 14 tel/cm, ¢6zgii sikligl ise 16 tel/cm olarak
belirlenmistir.

Sekil 3. Calismada kullanilan numune dokuma makinesi (DEU Tekstil
Muhendisligi Bélumi Dokuma Atélyesi).

Uretilen dokuma kumaslarin, kalinhk, boncuklanma, asinma
dayanimi ve egilme dayanimi ile burusmazlik acisi ézellikleri
kargilastirmali olarak degerlendirilmistir. Numune kumaslarin
kalinhk testleri R&B Cloth Thickness test cihazinda ASTM 1777
D standardina [14] gore yapilmigtir. Kumaglarin Martindale
Pilling-boncuklanma testleri, TS EN 1SO 12945-2 standardina
[15] go6re uygulanmis olup, boncuklanma degerlendirmeleri
2000, 5000 ve 7000 devirlerdeki ylizey gorintileri Gzerinden
yapilmistir. Ayrica, numune kumaglara TS EN ISO 12947-3
standardi [16] esas alinarak, asinma dayanimi testi yapilmistir.
Asinma dayanimi  degerlendirmeleri, kumas numunelerinde
5000, 7500 ve 10000 devirlerde gozlenen agirlik kaybi degerleri
Uzerinden gerceklestirilmistir.

Kumaglarin egilmeye karsi gosterdigi direng testi TS 1409
“Dokunmus Tekstil Mamullerinin Egilme Dayanimini Tayini”
standardi [18] esas alinarak belirlenmistir. Egilme dayanimi
olctimleri icin kumaslar standart atmosfer kosullarinda (20+2 °C
sicaklik ve 652 bagil nem) kondisyonlandiktan sonra, her
kumastan 2,5 cm x 15 cm boyutlarinda 4 adet ¢6zgi ve 4 adet
atki yoniinde test numuneleri hazirlanmistir. Numunelerin éne ve
arka yuzlerinin her iki ucundan olmak (izere 32 adet sarkma
uzunlugu degeri elde edilmistir (Sekil 4).

Egilme dayanimi, kumaglarin sarkma uzunlugu degerleri
uzerinden ilgili formdller (1-5) kullanilarak hesaplanmistir [19].
Hesaplamalar sonucunda elde edilen degerler, karsilastirma
kolayhgt igin yuze boliinerek kaydedilmistir.

Numune kumaslarin burusmazlik degerlendirmeleri ise TS 390
EN 22313 standardi [20] esas alinarak gerceklestirilmistir.
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Bunun igin, kondisyonlanmis kumaslardan, her bir kumas tipi
icin toplamda 20 adet (¢dzgl ve atki yoniinde ve her kumasin
arka/on yiziinden), 40 mm x 15 mm boyutlarinda test numunesi
hazirlanmigtir. Bu test numuneleri standartta belirtildigi sekilde,
5 dakika boyunca belirli bir basing altinda katlanmis sekilde
tutulmus, ardindan basing kaldirildiktan sonra meydana gelen kat
izleri icin en yakin kat diizelme agisi bir skala yardimiyla
kaydedilmistir.

Sekil 4. Egilme dayanimi test diizenegi [17].

Farkli iplik egirme sistemleri ile Uretilmis ipliklerden dokunan
kumaglara uygulanan testlerin sonuclarinin degerlendirilmesinde
tek ve cift faktorli tamamen tesadifi dagilimli varyans analizi
teknigi  kullanilmigtir.  Varyans analizini test sonuglarina
uygulamadan o6nce grup verilerinin normal dagilim gdsterip
gostermedigini  test  edilmistir.  Varyans  analizlerinin
gerceklestirilmesinde, SPSS 13.0 paket programi kullaniimistir.
Varyans analizi sonucu, faktor etkisinin istatistiksel olarak
anlamli bulundugu durumlarda, Tukey (Coklu Karsilastirma)
testi kullanilarak, iplik tipleri karstlastiriimis ve yorumlanmistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA

Numune kumaslarin atki-¢ozgi sikhgi, gramaj ve kalinhk
degerleri Tablo 3‘de verilmistir. Kumasg tipleri ilgili tablo ve
sekillerde dretildikleri iplik tipleri ile isimlendirilmislerdir.

Tekstil ve Mihendis
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Tablo 3. Numune kumaslara ait ortalama atki-¢6zgu sikliklari, gramaj
ve kalinhk degerleri.

O R R
(tel/cm) (tel/cm) (mm)
MVS 15,67 19,33 146,7 0.524
RAJ 14,67 20,33 139,84 0.538
Ring 14,33 20,67 141,06 0.438

3.1. Kumas Kahnligi

Numune kumaslara ait ortalama kalinlik sonuglari Tablo 3’de
verilmistir. Yapilan tek faktorli varyans analizi sonucunda iplik
tipinin, kumaslarin kalinlik degerleri (izerinde istatistiki acidan
anlamli etkisi oldugu gérulmustir (p=0,000).

Tablo 4. Kumaslarin kalinlik degerlerine ait TUKEY tablosu.

Siimeyye USTUNTAG

Galisma kapsaminda (retilen numune dokuma kumaslara ait
5000, 7500 ve 10000 devir sonundaki ortalama kiitle kayiplari
Sekil 5’te grafiksel olarak verilmigtir. Cift faktorlli varyans
analizi sonucuna gore iplik tipinin ve asinma devrinin kumaslarin
kitle kaybi degerleri Uzerinde istatistiki agidan anlamli etkisi
(Pipiik 1pi=0,000 V€ Paginma devi=0,000) oldugu gériilmistir. Ancak
bu iki faktériun kesisiminin kitle kaybi degerleri Uzerinde etkisi
gorilmemistir (pixa =0,850). Tablo 5’te verilen Tukey testi
sonuglarina gore; MVS kumaslari Ring ve RAJ kumaglarina gore
istatistiki agidan anlamlh sekilde daha yuksek asinma dayanimi
gosterdigi bulunmustur.

Tablo 5. Kumaslarin asinma degerlerine ait TUKEY tablosu.

(1) Kumas (J) Kumas (1-J) Ort. . -
Tipi Tipi Farklilik Onemlilik
RAJ 2,7333* 0,002
MVS Ring 13,3083* 0,000
Al MVS 2,7333 0,002
Ring 3,3083* 0,706
- MVS 0,5750 0,000
g RAJ -2,7333* 0,706
(1) Kumas (J) Kumas (1-J) Ort. " -
Tipi Tipi Farklilik Onemlilik
5000 7500 5,2500* 0,000
10000 710,8917* 0,000
5000 5,2500* 0,000
7500 10000 56417 0,000
5000 10,8017% 0,000
10000 7500 56417~ 0,000

(1) Kumas (J) Kumas (1-J) Ort. " -
Tipi Tipi Farklilik Onemlilik
e RA] 20,0140 0,089

Ring 0,0860() 0,000

. MVS 0,0140 0,089
Ring 0,1000(*) 0,000

- MVS -0,0860() 0,000
g RAJ -0,1000(*) 0,000

Tukey testi sonuclarina gore; MVS ve RAJ kumaslari, Ring
kumaglarina gore istatistiki acidan anlamh sekilde daha kalin
bulunmustur (Tablo 4). Kalinlik degerlerindeki farklihgin hava
jetli iplik yapisinin gergek biikiime sahip Ring ipliklerinden daha
hacimli olmasindan kaynaklandigi distinilmektedir. Diger
taraftan, iki farkh hava jetli iplikten dretilen, MVS ve RAJ
kumaglarin  kalinlik degerleri arasindaki farkliliginin ise
istatistiksel agidan anlamli olmadigi gérilmistir (Tablo 4).

3.2. Asinma Dayanimi

Asinma dayanimi, kumasin ilgili standartta detaylari belirtilen
standart yunli kumas ile standart bir harekette strtiinmesi
sonrasinda, yilizeyinde meydana gelen asinma ya da eskimeye
karsi gosterdigi direncin bir élgustdir [16].

25 A

)
=]
L

m 5000 Devir

[
w

7500 Devir

=
=]

10000 Devir

Agirhk Kaybi (mg)

w
L

Sekil 5. Numune kumaslara ait aginma dayanimi test sonuglari.
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3.3. Egilme Dayanimi

Egilme dayanimi, tekstil mamuliniin egilmeye karsi gosterdigi
direnci ifade eder. Egilme dayanimi degerinin, yiksek olmasi
kumasin sert oldugunu gosterir ve egilmeye karsi direng gésteren
bir yapida oldugu ifade edilmis olur. Bu deger yumusak ve
dokumli kumaslarda disuktr.

Egilme dayaniminin belirlenmesinde, ilk olarak TS 1409
standardina gore kumaslarin sarkma uzunlugu o&lgulmistdr.
Kumaglarin atki ve ¢6zgu yond i¢in ortalama sarkma uzunlugu
degerlerinin grafiksel gosterimi Sekil 6’da verilmistir. Egilme
dayanimi ile ilgili olarak iplik tipinin kumaslarin sarkma
uzunlugu (zerindeki etkisi istatistiksel olarak incelenmistir.
ANOVA sonucuna gore iplik tipinin, kumaglarin ¢dzgu ve atki
yoniindeki sarkma uzunlugu degerleri lizerinde istatistiki agidan
anlaml etkisi oldugu gorilmistir (p=0,00).

6.0 1
470 4.84
5.0 A e
4.0 4
m Atk Yoni
3.0 1 .
W COorga YoOnu
2.0 1

Sarkma Uzunlugu (cm)

1.0 1

MVS RAT

0.0

Ring

Sekil 6. Kumaslara sarkma uzunlugu test sonuclari.
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Tablo 6. Kumaslarin atki yoniindeki sarkma uzunluk degerlerine ait
TUKEY tablosu.

M _'ﬁi‘:)’i“as (3) Kumas Tipi (ot | Onemiik
RAJ 0,08125 0,706
MVS Ring 1.21875(%) 0,000
A MVS 0,08125 0,706
Ring 1,30000(%) 0,000
Ring MVS 1,21875(%) 0,000
RAJ ~1,30000(%) 0,000

Tukey testi sonuglarina gore; hava jetli ipliklerden dretilen
kumaslar ile Ring kumasglarinin atki yoniindeki sarkma uzunluk
degerleri arasindaki farkhliginin istatistiksel agidan anlamli
oldugu gorulmistir. Ayrica, hava jetli ipliklerden Qretilen
kumaslarin atki yoéniindeki sarkma uzunluk degerleri arasindaki
farkliliginin istatistiksel acidan anlamli olmadigi gorulmastir

(Tablo 6).

Tablo 7. Kumaglarin ¢ozgu yoniundeki sarkma uzunluk degerlerine ait
TUKEY tablosu.

1) Kuma: J) Kuma 1-J) Ort. = .
()Tipi ’ ()Tipi ’ $:ar)kI|I|k Onemlilik
RAJ 0,55625(*) 0,013
WA Ring 0,69375(*) 0,004
] MVS -0,55625() 0,013
Ring 1,25000(%) 0,000
- MVS -0,69375(%) 0,004
RAJ ~1,25000(*) 0,000

Tukey testi sonuglarina gore; hava jetli ipliklerden dretilen
kumaglar ile Ring kumaslarinin ¢ozgi yonlndeki sarkma
uzunluk degerleri arasindaki farklihginin istatistiksel agidan
anlamli oldugu gorulmisttr. Ayrica hava jetli ipliklerden dretilen
kumaglarin  ¢bzgli  yoniindeki sarkma uzunluk degerleri
arasindaki farklihginin da istatistiksel acidan anlamli oldugu
gorilmistar (Tablo 7).

3.0 1
’E‘ 2.5
=
Eﬂ 0 11 Atks Yoniinde
= = Egilme Dayanimi
E 15 4 m(Cozgil Yoniinde
= -
= Egilme Dayanimi
=1 R .
= 10 = Genel Egilme
5 Dayanimi
",:]ﬂ 0.5
0.0

Sekil 7. Kumaslara ait egilme dayanimi test sonuglari.

Sarkma uzunlugu degerlerinden, calismanin Materyal ve Metot
kisminda belirtilen ilgili formuller ile kumaslarin egilme
dayanimlari hesaplanmistir. Hesaplanan bu degerler Sekil 7°de
grafiksel ~ olarak  gosterilmistir.  Elde edilen  degerler
karsilastirildiginda; hem atki hem de ¢ozgl yond icin hava jeti
iplikler ile Gretilen kumaslarin egilme dayanimi Ring kumaslara
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gore daha yiksek bulunmustur. Ayrica, ¢6zgi yoniinde en
yiksek egilme dayanimi degeri RAJ kumasta tespit edilmistir.

Atk ve ¢ozgu yonunde oldugu gibi genel egilme dayanimi
acisindan da hava jetli ipliklerden mamul kumaslarin egilme
dayanimi, Ring kumasglarinin egilme dayanimina kiyasla daha
yuksek cikmigtir. Ring iplik yapisinda bulunan liflerin timi
bikim almigtir. Buna Kkarsin hava jetli iplikler, merkezdeki
paralel halde uzanmig lifler ile bu liflerin etrafina sarilan birer
uclari ana lif govdesi igerinde bulunan sargi liflerinden
olugmaktadir. Hava jetli ipliklerden mamul kumaslarin ring
ipliklerinden (Uretilen kumaslara goére daha yiksek egilme
dayanimi gostermesinin, hava jetli iplik yapisinda ki birbirlerine
paralel halde uzanan liflerden kaynaklandigi distnilmektedir.
Literatirde de hava jetli ipliklerin egilme dayaniminin esdeger
sartlarda retilen ring ve rotor ipliklerine gére yiksek oldugunu
belirten, bu ¢alismada bulunan sonuglari destekleyen ¢alismalar
mevcuttur [13, 21].

Hava jetli ipliklerden (Qretilen kumaglar kendi aralarinda
degerlendirildiklerinde ise RAJ kumasinin MVS kumasindan
daha yuksek genel egilme dayanimi degerine sahip oldugu
gorllmustir. Tablo 1’de goriilecegi gibi calisma kapsaminda
MVS ve RAJ ipliklerin Gretim parametreleri ayni tutulmustur.
Ancak, bu iki sistem arasindaki Gretim akis yoni ve egirme
bolgesi farkhliklarindan kaynakl liflerin iplik yapisi icerisindeki
konumlanmasinin farklilastigi ve bunun bir sonucu olarak da bu
ipliklerden mamul kumaglarin egilme dayanimlarinin farklilastig
distunilmektedir.

3.4. Burusmazhk Agisi

Burusmazlik, kumaglarin belirli basing altinda katlanmaya maruz
birakildiktan sonra basing etkisi kaldirlldiginda eski haline
donebilme becerisidir. Burusmazlik, kumasinin kullanim
sirasinda olusan katlanmalara karsi direncini de ifade eder.
Katlanmay! meydana getiren kuvvetlerin kaldiriimasi halinde,
tekstil  kumaglarinin  katlanmis  yerlerindeki izler degisik
Olcilerde azalir. Kat diizelme acisinin (burusmazlik agisi) degeri,
kumasin istek disi katlanmalari sonrasinda kat izlerinden
kurtulma o©zelligini tayin eder. Belirlenmis sartlara gore
katlanmis kumagin Uzerindeki basin¢ kaldirildiktan belirli bir
siire sonra, katli olan kollari arasinda meydana gelen agiya *’Kat
Dizelme Acisi’” denir (Sekil 8). Kumaglarin burusmazlik
Ozellikleri kat duzelme agisina bagl olarak belirlenir.

Sekil 8. Kat diizelme agisinin sematik gériinimi [22].
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Burugmazlik acisi testi sonucunda elde edilen atki ve ¢ozgi
yonlnde ortalama degerlerin grafiksel gosterimi Sekil 9’da
verilmistir. Ayrica ANOVA sonucunda egirme yo6nteminin,
kumaslarin ¢6zgi ve atki yoniindeki burusmazlik agisi degerleri
lUzerinde istatistiki agidan anlamli etkisi oldugu gorilmistur
(p=0,00).

. 141.7

140 1 ="
-~
. 1122
Lo 19482020 A2
2 100 -
3 M Cozgil Yoni
E W Atk YBnU
g 60 A
2 40 A

20 A

i i i
0
MVS RAJ Ring

Sekil 9. Kumaslara ait burugsmazlik agisi sonuglar.

Tablo 8. Kumaslarin ¢ézgu yonlnde burusmazlik agisi degerlerine ait
TUKEY tablosu.

(1) Kumas (J) Kumas (1-J) Ort. " -
Tipi Tipi Farklilik il
S RA] -3,2000 0,514

Ring ~26,0000(%) 0,000

. MVS 3,2000 0,514
Ring ~22,.8000(%) 0,000

- MVS 26,0000(%) 0,000
. RAJ 22,8000(*) 0,000

Tablo 9. Kumaslarin atki yéniinde burusmazlik acisi degerlerine ait
TUKEY tablosu.

(1) Kumas (J) Kumas (1-J) Ort. . -
Tipi Tipi Farklilik Cme s
S RAJ ~2,8000 0,435

Ring -32,3000(%) 0,000

. MVS 2,8000 0,435
Ring -29,5000(*) 0,000

i MVS 32,3000(*) 0,000
g RAJ 29,5000(%) 0,000

Tukey testi sonuglarina gére; MVS ve RAJ ipliklerinden Uretilen
kumasglarin atki ve ¢ozgl yonlndeki burusmazhik acisi degerleri
arasindaki farklihginin istatistiksel acidan anlamli olmadig
gorilmastir. Ancak hem atki hem de ¢dzgii yoniinde Ring
kumaglarin burugmazlik acisi degerleri, hava jetli ipliklerden
uretilen kumaglara gore istatistiki agidan anlamli sekilde yuksek
bulunmustur.  Burusmazlik acisinin biylk olmasi, kumaslarin
burusmazliginin yiksek oldugunu veya baska bir ifadeyle
burugsma egilimin dustik oldugunu gostermektedir. Ring ipliginin
hava jetli ipliklere gore burusma egiliminin disik bulunmasinin,
Ring ipliginin gercek bikimli ve daha siki bir yapiya sahip
olmasi ile ilgili oldugu dustinilmektedir.
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Stimeyye USTUNTAG

3.5. Boncuklanma Testi Sonuclari

Boncuklanma; tekstil yizeylerinde yikama ve giyim gibi
mekanik etkilerin sonucu, bir veya daha fazla sayida liflin kigik,
karmasiklasmis lif topakcigi olusturmasi seklindeki kumas yizey
hatasidir. Literatiirde, boncuk olusumu mekanizmasi, boncuk
olusumu, boncuk karmasiklagsmasi, boncuk buylmesi ve
boncugun uzaklasmasi seklinde dort asama ile ifade edilmektedir
[14, 23]. Dolayisiyla boncuklanma sadece kumaslarin tutum ve
gorintmin ile ilgili bir problem degil ayni zamanda kumaslarin
kullanim &émr0 ile de ilgili bir problemdir. Calismada
boncuklanma derecesi 2000, 5000 ve 7000 olmak Uzere g farkh
devirde degerlendirilmistir.

f~

b

M 2000
W 5000
7000

Boncuklanma Derecesi
W

MVS RAJ Ring

Sekil 10. Kumaglara ait boncuklanma degerleri.

2000, 5000 ve 7000 devirlerde kumaslara uygulanan boncuklan-
ma testi ortalama sonuclarinin grafiksel gosterimi Sekil 10°de
verilmistir. Kumaglarin boncuklanma degerleri, 1-5 arasinda
kodlanmisg olup “1” boncuklanmanin en fazla oldugu en kot
durumu, “5” ise boncuklanmanin olmadigl yani en iyi durumu
ifade etmektedir.

Kumaglarin boncuklanma egilimi subjektif olarak degerlendiril-
diginden istatistiksel analiz yapiimamistir ve sonuglar ortalama
boncuklanma dereceleri Gzerinden degerlendirilmistir (Sekil 11).
Tum devirler icin boncuklanma degerleri incelendiginde; MVS
ve RAJ kumaslarinin boncuklanma dayaniminin birbirine yakin
ve Ring kumaslarindan daha iyi oldugu tespit edilmistir. Bu
durum, hava jetli ipliklerin yapilarindaki sargi lifleri nedeniyle
ring ipliklerine gore daha dustk tlylulik degerlerine sahip
olmalari ile agiklanabilir (Tablo 2). Konu ile ilgili literatur
incelendiginde de bu c¢alismada incelenen dokuma kumaslarin
boncuklanma sonuglarina benzer sekilde, hava jetli ipliklerden
mamul 6rme kumaglarin boncuklanma egiliminin diger iplik
tiplerinden  orili  kumaglara gore daha disik ciktigl
gorulmektedir [6, 7].

4. SONUCLAR
Bu calismada, MVS ve Rieter hava jetli egirme sistemleri ile
uretilen ipliklerin, dokuma kumas formundaki performanslari

esdeger ring ipliklerin performanslari ile Kkarsilastirilarak
incelenmistir. Calisma sonucunda ring ipliklere gore daha
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hacimli yapiya sahip olan hava jetli ipliklerden mamul
kumaglarin ~ kalinhik  degerlerinin  daha yiiksek oldugu
gorilmastir. Ring ipliklere gore yapisinda bulunan sargi
liflerinden dolayi daha az tliylu olan hava jetli iplikler ile Gretilen
kumaglarin asinma ve boncuklanma dayanimi daha yiksek
bulunmustur.

Ayrica, hava jetli ipliklerden mamul kumaslarin egilme
dayanimlari, ring kumaslarina gére daha yuksek bulunmustur.
Bu durumun hava jetli iplik yapisindaki birbirlerine paralel
uzanan liflerinden kaynakli oldugu distnulmektedir. Egilme
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