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OZET

Bu ¢alismada, farkli egirme parametreleri kullanarak iiretilen, 6zde PES filament/ mantoda polyester kesikli lif ve 6zde PES
filament/ mantoda viskon kesikli lif bulunan DREF-3 6zlii ipliklerin mukavemet ozellikleri incelenmistir. Egirme parametrelerinin,
DREF-3 6zlii ipliklerin mukavemet ozellikleri tizerindeki etkisini anlamak amaciyla 65 tex iplik numarasinda PES/PES ve PES/Viskon
DREF-3 o6zlii iplikler, {i¢ farkli 6z/manto orani, dort farkli egirme silindir devri, dort farkli hava emis basinci kullanarak, 4200 tur/dk
sabit agma silindir devri ve 100 m/dk. sabit ¢ikis hizinda iiretilmistir. Ipliklerin mukavemet &zellikleri test edilmis ve elde edilen veriler
SPSS 11.0 istatistiksel analiz programi kullanilarak, 0=0.05 6nem diizeyinde regresyon analizi ile degerlendirilmistir.

Elde edilen sonuglara gore, 6z/manto oraninin iplik mukavemet ve iplik kopma uzama oran1 6zellikleri {izerindeki etkisi onemlidir.
Ipligin dziinde daha kalin filament kullanildiginda, filamentin kopma mukavemeti daha yiiksek olmakta ve bunun sonucunda iplik
mukavemeti artmaktadir. Beslenme sisteminden otiirii, manto lifleri iplik yapisinda kivrimli halde, 6z etrafina helezon seklinde
sarilmakta ve bu durum 6zlii ipligin daha yiiksek kopma uzama oranina sahip olmasina imkan vermektedir. Bu sebeple, artan filament
orani ile birlikte, manto oran1 azalmakta ve ozl ipligin kopma uzama orani diigmektedir.

Egirme silindir devrindeki artis, manto kismindaki liflerlere zarar vermekte, liflerin u¢ kisimlarinda bulunan kancalarin sayisi
artmakta ve bunun sonucunda 6zlii ipligin mukavemeti diismektedir. Diger taraftan, artan egirme silindir devrinin, 6zlii ipliklerin kopma
uzama Ozellikleri tizerinde dnemli bir etkisi bulunmamaktadir.

Hava emis basmcmin artmasi ile, PES/Viskon ipliklerde mantoda bulunan viskon lifleri birbirlerine daha siki tutunmakta,
mantodaki liflerin iplik mukavemetine katkisi, 6zli ipliklerin mukavemeti ve kopma uzama orani artmaktadir. Diger taraftan, PES/PES
ipliklerde, hava emis basincinin 6zlii iplik mukavemeti iizerindeki etkisi onemli degildir. Hava emis basincinin etkisi, mantoda
kullanilan materyalin fiziksel 6zelliklerine gére degismektedir.

Anahtar Kelimeler: DREF-3 friksiyon egirme, Ozlii iplik, Oz/manto orani, Egirme silindir devri, Hava emis basinc.

ABSTRACT

In this study; core PES filament/sheath polyester staple fiber and core PES filament/sheath viscose staple fiber DREF-3 core yarns’
strength properties which produced with using different spinning parameters, are investigated. In order to understand the effect of
spinning parameters on DREF-3 core yarn strength properties, 65 tex yarn linear density PES/PES and PES/Viscose DREF-3 core yarns,
are produced with using three different core/sheath ratio levels, four different spinning drum speeds, four different air suction pressures
at 4200 turn/min. constant opening roller speed and 100 m/min. constant production speed. The strength properties of yarns are tested
and obtained results are evaluated with regression analysis using SPSS statistical program at 0.05 significance level.

The effect of core/sheath ratio on yarn strength and yarn breaking elongation properties is significant. When using coarser filament
in the core of the yarn, the filament breaking strength is rising and thus yarn strength increases. Due to the feeding system, sheath fibers are in
buckling form, helically wound position in the yarn structure and this situation create more chance for yarns to have higher breaking elongation
ratio. On the other hand, with the increase of filament ratio, sheath ratio decrease and core yarn elongation ratio decreases.

The increases of spinning drum speed damages the fibers in the sheath and increase the number of hooks in the end of fibers and as
a result of this, core yarn strength decreases. However, the increase of spinning drum speed has not an important effect on core yarn
breaking elongation ratio. With the increase of air suction pressure, in PES/Viscose yarns, sheath fibers are more tightly hold to each
other and thus the contribution of sheath fibers, core yarn strength and breaking elongation ratio increase. On the other hand, air suction
pressure doesn’t have an important effect on yarn strength in PES/PES yarns. The effect of air suction pressure changes according to the
raw material type and physical properties of sheath material.
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Received: 07.07.2008 Accepted: 14.01.2009

TEKSTIL ve KONFEKSIYON 2/2009 93



1. GIRIS

Ozl iplik egirme teknigi, 6z ve man-
todan olusan kompozit iplik yapilarinin
Uretiminde kullaniimaktadir. Bu iplik-
lerde, 6z kismi ylksek mukavemet ve
diger fonksiyonel 6zellikleri saglarken,
manto kismi geleneksel goérinum, tu-
tum ve konfor 6zelliklerini yerine getirir.
ipliklerin  6ziinde genellikle filament,
manto kisminda ise kaplama goérevi
ustlenen kesikli lifler kullanihr (1). Ozli
ipliklerin mukavemet ve diger fiziksel
Ozeliklerini anlamak amaciyla yapilan
calismalarda, 6zl iplik Gretimi mim-
kin olan, modifiye edilmis ring iplik
makinesinde 6zl iplikler Uretilerek
bunlarin fiziksel 6zellikleri, klasik ring
iplikler ile kargilastirimistir (2, 3, 4 ve
5). Yapilan karsilastirma sonucunda,
0zlU ipliklerin klasik ring ipliklere gore
daha yiksek mukavemet ve daha
disuk duzgunsizlik 6zelliklerine sahip
olduklari tespit edilmistir.

ipliklerin 6ziinde kullanilan filamentin
besleme gerilimi ve bukim miktari,
ipliklerin fiziksel Ozelliklerini degistir-
mektedir. Bu konu ile ilgili daha 6nce
yapilan c¢aligmalarda, artan filament
orani ve artan filament besleme geri-
limi ile iplik mukavemetinin arttigi g6z-
lenmistir. Filamente verilen 6n buki-
mn, ipligin asinma dayanimi Uzerinde
6nemli  bir etkisi bulunmaktadir.
Filamente iplik bikim yoéninun aksi
yonde bukim verildiginde, 6zl iplidin
asinma dayaniminin arttigi saptanmig-
tir (6 ve 7).

DREF-3 6zl iplik egirme sisteminde,
0zde bulunan filament egirme islemi
sirasinda bukim almaz. Delikli egirme
silindirleri tarafindan sagdlanan hava
emis basinci sayesinde, acici silindir
tarafindan agilan manto lifleri, egirme
silindir ylzeyine tutunur. Egirme silin-
dirlerinin donusl ile saglanan surtin-
me sonucunda, mantodaki lifler 6zdeki
filament etrafinda tur atar ve 6zIU iplik
yapisi olusur. Egirme silindirinin devir
sayisi, mantodaki liflerin 6z etrafina
sarim kuvvetini, hava emis basing mik-
tari ise lif ile egirme silindiri arasindaki
kayma miktarini degistirmektedir (8).

Bu galismanin amaci, 6z/manto orani,
egirme silindir devri ve hava emis ba-
sinci gibi egirme parametrelerinin iplik
mukavemet O&zellikleri Uzerinde her
hangi bir etkisi olup olmadidini arastir-
maktir. Bu amagla, Ug farkli 6z/manto
oranlarina sahip 6zlu ipliklerin Ureti-
minde, dort farkli edirme silindir devri
ve dort farkli hava emis basinci kulla-
nilmasi hedeflenmis ve incelenen egir-
me parametrelerinin 6zlU ipliklerin mu-
kavemet o6zellikleri uUzerinde istatistik-
sel acgidan her hangi bir etkisi olup
olmadigi analiz edilmigtir.

Tablo 1. iplik ézellikleri

Iplik “ Oz/manto Egirme silindir Hava emis
numara Oz Manto h basinci
orani devri (tur/dk)
sl (mbar)
PES Polyester 20/80, 40/60, 2500,3000,3500
filament band 60/40 14000 20,28,37,48
65 tex
PES Viskon « | 2500,3000,3500
filament band 20/80, 40/60, 4000 20,28,37,48

* Yiiksek filament oranindan étlirii liretmek mimkiin dedildir.

Tablo 2. Oz kisimda kullanilan filamentlerin kopma yiikii ve kopma uzama orani ézellikleri

:&I;r:;r:l Filament sayisi Kopma yiiki (cN) Kopma u(g/’:\)ma orani
130 dtex 24 603 11.00
260 dtex 48 1259 11.73
390 dtex 72 2064 12.52

2. MATERYAL VE YONTEM

Bu galismada, farkli egirme parametre-
leri kullanarak (Uretilen, 6zde PES
filament/mantoda polyester kesikli Iif
ve 6zde PES filament/ mantoda viskon
kesikli lif bulunan DREF-3 6zlu iplik-
lerin mukavemet 6zellikleri incelenmis-
tir. Bu amagla, 65 tex iplik numarasin-
da PES/PES ve PES/Viskon DREF-3
0zlu iplikler, Ug farkli 6z/manto orani,
dort farkl egirme silindir devri, dort
farkh hava emis basinci kullanarak,
4200 tur/dk sabit agma silindir devri ve
100 m/dk. sabit cikis hizinda (retil-
migtir. Calismanin deney plani Tablo 1’
de verilmistir.

Calismada kullanilan polyester ve vis-
kon liflerin uzunlugu sirasiyla 38 mm
ve 35.48 mm olup, incelikleri sirasiyla
1.2 denye ve 1.42 denye’dir. Hem
polyester, hem de viskon bandi ikinci
pasaj cer bandi olup sirasiyla, 2.65
ktex ve 4.85 ktex numaradir. Ipliklerin
6z kismi igin kullanilan PES filament
Ug farkli numarada, blikimsiliz sonsuz
¢oklu filament formundadir. Arastir-
mada kullanilan filamentlerin mukave-
met ve kopma uzama 6zellikleri Tablo
2’de verilmigtir.

ipliklerin 6z kisminda kullanilan, PES
sonsuz filament 40 gf. sabit 6n gerilimi
ile makineye beslenmigtir. Mantodaki
liflerin makineye besleme konumu,
egirme silindirleri ile temas suresini
degistirdiginden, mantodaki liflerin 6z
etrafindaki heliksin cap ve acisini
degistirmektedir (9). Bu nedenle aras-
tirmada, polyester manto igin kulani-
lan U¢ adet polyester band, viskon
manto i¢in kullanilan iki adet viskon

band ayni besleme kilavuzlar kulani-
larak makineye beslenmistir.

Calismada incelenen ipliklerin Uretimi
RWTH Aachen Universitesi Teknik
Tekstil Enstitisi’'nde bulunan DREF-3
Friksiyon Iplik Makinesinin tek bir
egirme unitesi kullanilarak gercekles-
tirilmistir. ipliklerin mukavemet ozellik-
leri Lloyd marka iplik mukavemet test
cihazinda, ISO 2062 iplik mukavemet
test standardina uygun olarak test edil-
mistir. Testlerde ¢eneler arasi mesafe
500 mm, ¢ene hizi 500 mm/dk.’d1r.

Calismada 6zde bulunan filament
manto lifleri tarafindan kaplanamadigi
icin %60 filament oranina sahip PES/
Viskon ipliklerin ve 20 mbar hava emis
basinci altinda %40 filament oranina
sahip PES/Viskon ipliklerin Gretimi
mumkun olamamistir.

3. BULGULAR

Uc farkli 6z/manto orani, doért farkli
egirme silindir devri ve dort farkh hava
emis basinci  kullanarak Uretilen
PES/PES, PES/Viskon 6zlu ipliklerin
mukavemet deg@erleri ve kopma uzama
oranlari Tablo 3 ve Tablo 4'te veril-
migtir.

Ayni edirme parametreleri kullanilarak
Uretilen PES/PES ipliklerin mukavemet
ve kopma uzama degerleri PES/Vis-
kon ipliklerden yiiksektir. OzIi ipliklerin
manto kisminda kullanilan liflerin fizik-
sel oOzellikleri, iplik mukavemetini ve
kopma uzama oranini etkilemektedir.
Yiksek mukavemete sahip manto lif-
leri kullanildiinda, 6zlU ipligin muka-
vemet degerleri ve kopma uzama
oranlari artmaktadir.
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Tablo 3. ipliklerin mukavemet &zellikleri

Ipliklerin ortalama mukavemet degerleri (cN/tex)
Egirme silindir devri ) PES/PES PES/Viskon
(tur/dk) Oz/manto orani
Hava emis basinci (mbar) Hava emis basinci (mbar)

20 28 37 48 20 28 37 48

20/80 16.79 16.16 16.40 15.59 12.39 12.67 13.86 13.54

2500 40/60 23.35 22.44 22.25 22.60 * 20.32 20,67 21.74
60/40 30.32 32.90 31.20 31.88 * * *, *

20/80 15.86 15.72 14.75 15.82 11.61 12.00 12.87 13.45

3000 40/60 22.27 23.05 22.20 22.47 * 20.73 20.90 21.18
60/40 30.93 32.09 31.53 31.18 * * * *

20/80 15.14 15.06 14.82 14.93 10.30 11.14 12.58 12.74

3500 40/60 21.01 22.80 22.95 23.36 * 20.42 21.12 20.89
60/40 31.50 32.20 31.02 30.95 * * * *

20/80 12.56 14.71 13.75 13.80 9.69 10.36 11.85 12.56

4000 40/60 21.04 21.70 22.55 22.46 * 19.88 20.72 21.39
60/40 31.60 31.66 31.84 31.87 * * * *

* Yiiksek filament oranindan étiiri liretmek miimkdiin degildir.

Tablo 4. ipliklerin kopma uzama oranlari

Ipliklerin ortalama kopma uzama oranlari (%)
_. - . PES/PES PES/Viskon
Egirme silindir devri =
(tur/dk) Oz/manto orani _ _
Hava emis basinci (mbar) Hava emis basinci (mbar)

20 28 37 48 20 28 37 48

20/80 16.93 16.16 16.58 15.03 13.33 13.62 15.95 14.95

2500 40/60 15.03 14.44 14.46 15.03 * 13.36 13.57 14.26
60/40 12.92 15.32 14.45 14.91 * * * *

20/80 16.05 16.01 15.04 16.21 13.13 13.79 14.29 15.78

3000 40/60 14.49 15.25 14.73 14.87 * 13.61 13.40 13.86
60/40 13.70 14.88 14.71 13.91 * * * *

20/80 15.77 15.96 15.49 15.54 12.21 12.71 14.57 14.46

3500 40/60 13.03 15.18 15.94 15.48 * 13.59 14.23 13.32
60/40 14.09 14.85 14.04 14.53 * * * *

20/80 13.01 16.09 14.92 14.50 12.66 12.67 13.86 15.22

4000 40/60 13.28 14.29 15.26 14.91 * 13.08 13.66 14.43
60/40 14.25 14.43 15.03 15.43 * * * *

* Yliksek filament oranindan 6tlir(i (iretmek miimkdin degildir.

Tablo 5. ipliklerin mukavemet ézellikleri igin yapilan regresyon analizinin sonucu

Egirme parametreleri PES/PES.. PESMSKOP
Katsayi Onemlilik Katsayi Onemlilik
Oz/manto orani 0.410 0.0001* 0.4211 0.0001*
Egirme silindir devri -0.0006 0.006* -0.0008 0.0001*
Hava emis basinci 0.006 0.577 0.0693 0.0001*

* [statistiksel olarak énemlidir.

Egirme parametrelerindeki degisimin
iplik mukavemet ve iplik kopma uzama
orani 6zellikleri Gzerinde her hangi bir
etkisi olup olmadigini anlamak ama-
clyla, veriler SPSS 11.0 paket progra-
minda bulunan regresyon analiz yon-

temi ile 0.05 6nem diizeyinde deger-
lendirilmistir. Regresyon analizlerinde
0z/manto orani, egirme silindir devri ve
hava emis basinci bagimsiz degisken-
ler, iplik mukavemeti ve iplik kopma
uzama orani bagimli degiskenlerdir.

istatistiksel analizlerde, bagimsiz degis-
kenler icin bulunan katsayilar ve bun-
larin énemlilik degerleri Tablo 5 ve
Tablo 6’da verilmistir.
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Tablo 6. ipliklerin kopma uzama orani ézellikleri igin yapilan regresyon analizinin sonucu

Egirme parametreleri PES/PES PES/Viskon
Katsayi Onemlilik Katsay! Onemlilik
Oz/manto orani -0.027 0.0001* -0.0279 0.023*
Egirme silindir devri -0.0002 0.147 -0.0003 0.071
Hava emis basinci 0.017 0.106 0.0692 0.0001*
* [statistiksel olarak énemlidir.
Oz/manto  Oraninin  Etkisi: Arastir- artan egirme silindir devrinin, ipligin

mada incelenen PES/Viskon ve PES/
PES ipliklerde, 6z/manto oraninin iplik
mukavemet Ozellikleri Gzerindeki etkisi
istatistiksel olarak ®nemlidir. Ozde
kullanilan filamentin orani arttikga iplik
mukavemeti artmaktadir.

Beslenme sisteminden otlrli, manto
lifleri iplik yapisinda kivrimli halde, fila-
ment etrafina helezon seklinde saril-
makta ve muhtemelen bu durum 6zlu
ipligin daha fazla uzamasina imkan
vermektedir. Bu nedenle, 6zli iplik-
lerde artan filament orani ile birlikte,
ipliklerin kopma uzama oranlari dis-
mektedir.

Oz/manto oraninin artmasi ile birlikte,
mantodaki kesikli liflerin miktari azal-
makta ve bu nedenle mantodaki lifle-
rinin iplik mukavemetine katkisi azal-
maktadir.

Egirme Silindir Devrinin Etkisi: EGirme
silindir devri 6zlu ipligin mukavemet
Ozelligi icin 6nemli bir faktordir, ¢linkd
egirme silindiri manto kismindaki lifle-
rin 6z etrafina sariimasi igin gerekli
olan radyal glici saglamaktadir.

Artan egirme silindir devri mantodaki
liflerlere zarar vermekte ve liflerin ug
kisimlarinda bulunan kancalarin sayi-
sinin artmasindan o6tird 6zIU ipliklerin
mukavemeti azalmaktadir. Artan egir-
me silindir devri, 6zlu ipligin mukave-
metini dustrirken, PES/PES ve PES/
Viskon ipliklerin kopma uzama o6zelligi
Uzerinde herhangi bir etkisi gbzlenme-
migtir. Daha énce yapilan calismalarda
da benzer bir sonug¢ elde edilmis ve
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kopma uzama O6zelligi uzerinde her
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istatistiksel agidan 6nemli bulunmus-
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PES/PES ipliklerde egirme sirasinda
kullanilan hava emis basincinin degeri
ipligin mukavemet Ozellikleri Gzerinde
onemli bir etkisi bulunmamaktadir.
Dustk egirme silindir devirlerinde hava
emis basinci arttikga ipliklerin mukave-
meti azalmaktadir. Yiksek egirme
silindir devrinde ise, tam tersi bir du-
rum s6z konusudur. Bu nedenle,
yapillan regresyon analizlerinde hava
emis basincindaki artisin, iplik muka-

vemet Ozellikleri  Uzerindeki etkisi
o6nemli degildir. Bu farkin lif 6zellik-
lerinden kaynaklanmasi muhtemeldir.
Hava emis basincinin etkisi, mantoda
kullanilan materyalin fiziksel 6zellik-
lerine bagli olarak degismektedir.

4. DEGERLENDIRME

Ozl ipliklerde éz/manto orani arttikca,
6zde kullanilan filamentin sayisi ve
kopma yUku artmakta ve bunun sonu-
cunda iplik mukavemeti artmaktadir.
Manto liflerinin beslenme sisteminden
otlrd, mantodaki lifler kivrilmis halde,
filament etrafinda helezonlar gizmekte
ve bu durum ipligin daha ylksek
kopma uzama oranina sahip olmasina
firsat vermektedir. Bu nedenle, 06zl
ipliklerde artan filament orani ile bir-
likte, ipliklerin kopma uzama oranlari
dismektedir.

Artan egirme silindir devri mantodaki
liflerlere zarar vermekte ve liflerin ug
kisimlarinda bulunan kancalarin sayi-
sinin artmasindan o6turd 6zlu ipliklerin
mukavemeti azalmaktadir. Buna rag-
men, egirme silindir devrinin, iplik
kopma uzama 6zelligi Uzerindeki etkisi
o6nemli degildir.

Mantoda viskon kesikli lifler kullanil-
diginda, artan hava emis basinci
mantodaki liflerin iplik mukavemetine
katkisini, 6zli iplik mukavemetini ve
iplik kopma uzama oranini arttirmak-
tadir. Mantoda kesikli polyester lifleri
kullanildiginda ise, hava emis basinci
ile 6zlG ipligin mukavemet o&zellikleri
arasinda 6nemli bir iliski gézlenme-
migtir. Hava emis basincinin etkisi,
mantoda kullanilan materyalin fiziksel
6zelliklerine gére degismektedir.
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