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El orgiisti ile evlerde sis kullanilmadan dogrudan parmaklar ile battaniye oriilmesi diinyada hizla artmaktadir.
Bu tiretim siirecinde kullanilan iplik, hali hazirda tiretilen el 6rgii ipliklerinden farkli oldugundan yeni bir iplik
retim teknigi ihtiyaci olusmustur. S6z konusu bu ipliklerin diger el orgii ipliklerine gore daha kalin, daha az
biikiimli, daha hacimli ve daha yumusak bir yapida olmasi istenmektedir. Bu &zelliklerde iplik Gretimi
konvansiyonel el 6rgii iplik iiretiminde kullanilan egirme makineleri ile yapilamamaktadir. Bu ¢alismada
konvansiyonel egirme teknigi ile yapilamayan bu tip ipliklerin iiretimini saglayacak yeni bir iiretim teknigi
gelistirilmigtir. Yeni tiretim tekniginde konvansiyonel tiretim teknolojisindeki tarak ve cer siirecini icermekte
olup cer seritlerini fitil olusturmadan dogrudan iplige doniistiirme durumu s6z konusudur. Yeni gelistirilen
makinede cer seridi dogrudan ¢ekime ugramaksizin egirme iinitesine beslenerek klasik ring egirme teknigi ile
iplige doniistiiriilmektedir.

Developing a new production technique for the knitting yarn suitable for hand-knitted blanket
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Knitting blankets with hand knitting directly with the fingers without using skewers is increasing rapidly in
the world. Since the yarn used in this production process is different from the hand knitting yarns already
produced, the need for a new yarn production technique has arisen. These yarns are required to be thicker, less
twisted, bulkier, and softer than other hand knitting yarns. The production of yarns with these properties cannot
be done with conventional spinning machines used in conventional hand knitting yarn production. In this
study, a new production technique has been developed to produce this type of yarns which cannot be produced
with conventional spinning technique. The new production technique includes the carding and drawing
process in conventional production technology. The drawing slivers are directly converted into yarn without
forming a roving. In the newly developed machine, the drawing sliver is fed directly to the spinning unit
without being drawn and is spun into yarn with the classical ring spinning technique.

I. GIRIiS

Son yillarda 6zellikle Amerika ve Avrupa’da dahil olmak (izere diinyada el ile battaniye Uretimi yayginlasmaktadir.

Bu tip Uretimler genelde evlerde olabildigi gibi hobi atélyelerinde sosyallesme amagli faaliyetlerde de

yapilmaktadir [1-4]. Sekil 1°de bu tip battaniyeye ait 6rnekler verilmistir.
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Bu tarzda battaniye Oriilmesi tig-sis gibi herhangi bir 6rgii aleti kullanilmadan dogrudan parmaklar ile
yapilmaktadir. Hem battaniyenin battaniye dzelliklerini (hacimlilik, kalinlik, hafiflik, yumugaklik vb.) sergilemesi
hem de tretimin hizli ve kolay olmasi agisindan bu tip battaniye 6riilmesi esnasinda 6zel ipliklere ihtiyac
duyulmaktadir [5-8]. Klasik battaniye Gretiminde kamgarn, strayhgarn (2,5-10 Nm) ve open-end (1-10 Nm)
iplikler kullanilmaktadir [7]. Battaniyelik ipliklerin icerikleri ise iilkemizde yaygin olarak kullanilan dogal lifler
olan pamuk ve yiinden olusabilecegi gibi akrilik, poliester ve poliamid lifleri gibi yapay liflerden de
olugabilmektedir [6, 9]. Klasik el drgl iplikleri ile érilen battaniyeler ince, sert, agir ve hacimsiz olacagindan
tercih edilmemektedir. Bu tip battaniyelerin iiretiminde daha kalin, yumusak, hafif ve hacimli ipliklere ihtiyag
duyulmaktadir [6-8]. Bu amaca uygun yeni bir iplik iretimi ve bu ipligin iretimine yonelik yeni bir Gretim
tekniginin gelistirilmesi zorunluluk arz etmektedir. Bilindigi gibi el 6rgii ipliklerinin iiretimi ring iplik iiretim
makineleri ile yapilmaktadir. El 6rgii iplikleri de elyafin tarakta acilarak tarak vatkasi iiretimi, cer makinelerinde
tarak vatkasinin cer seridine doniistiiriilmesi, cer seridinin fitil makinesinde (flyer-finisor) fitil haline getirilmesi
ve fitilden ring egirme teknigi ile iplige doniistiiriilmesi siireglerinden gegirilerek tretilmektedir [9-11]. Bu Uretim
teknigi tiim ring iplikler icin uygulanan bir teknik olup el 6rgii ipliklerinin iiretiminde iplik kalinlig1, hacimliligi
ve yumusaklilig1 agisindan bazi farkliliklar igermektedir. iplik tusesindeki bu farki olusturmak igin tek kat iplikler
diisiik biikiimli tretilirler (bikim katsayist oma=60 olmali). El 6rgii iplikleri genelde 3 ya da 4 katli Uretilip iplik
numarasi da kalin (genel olarak Nm?®) olacak sekilde kullanilmaktadir. Bu sekilde iiretilen el drgii ipliklerinin tuse

ozelligi el ile oriilen battaniye ipligi i¢in gerekli olan sartlar1 saglayamamaktadir.

Sekil 1. Battaniye drnekleri

Bu calisma sayesinde el ile drulen battaniyelerde kullanilabilecek 6zellikte iplik iiretim metodunun gelistirilmesi
amaglanmustir. Ring iplik makinesine fitil halinde gelen materyal ayn1 makinada ¢ekime tabi tutulup istenen iplik
numarasina gore 10-20 kat inceltilerek iplik formuna getirilir. Fitile biikiim ipligin mukavemetini ve son
kullanicinin talebini karsilayacak sekilde verilirken lifin cinsine gore de degiskenlik gdsterir. Bukim mimkin
oldugunca diisiik tutularak elyaf formunun hacimliligine ve tusesine tesir edilmeye ¢alisilir. Ring iplik¢iliginde
kopca ve bilezik siirtiinme yoluyla senkronize ¢alisarak; ipligin egrilmesini, biikkiimiin verilmesini ve egirilmis
ipligin kopsa sarilmasini saglamaktadir [9, 12]. Egirilmis ipligin kopsa sarim esnasindaki gerginlige ve kopsa sarim

miktarina kopga tipi (6rnegin yumusak sarim ve kopsa sarilacak iplik miktarinin daha az olmast i¢in kopca agirlig
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diisiik tutulmali) etki etmektedir. Iplik egirilmesi siirecinde bilezik, kopca ve egirilen iplik arasinda muazzam bir
etkilesim mevcuttur. Bu etkilesim; iplige yapisal biitinliik ve mukavemet kazandirirken ayn1 zamanda dretim
verimliligine direkt etki etmektedir [12, 13]. Dolaysiyla kopga ve bilezik tipi tasarimi 6nem arz etmekte olup
calisilacak hammaddeye, verilecek biikiim degerine, kops uzunluguna ve ig hizina gore degiskenlik gostermektedir
[9, 13]. Ig hiz1, biikiimle birlikte ring iplik makinesindeki iiretim miktarina etki eden parametrelerden en
onemlileridir. Bundan dolay1 iplik iireticileri kopca hizi, iplik kalitesi ve kopus miktar1 gibi sinirlandirici degerlerin
izin verdigi Ol¢lide en yiiksek ig hizlarmi ¢alisma egilimindedirler [13]. Ring iplik¢iliginde egirilmis ipligin
masuraya sarim yapilabilmesi i¢cin uygun boyutta ve capta masura kullanilmasi1 gerekmektedir. Boylece takim
dolum siiresi uzatilabilir ve dolayisiyla bir sonraki islem olan bobinleme isleminde daha az iplik baglama iglemine

tekabil etmekte olup daha kaliteli iplik olusturulmasina imkan saglanmaktadir [13].

Bu ¢aligmada standart ring egirme siirecinde modifiye edilmis olup, fitil siireci elimine edilerek cer seridinden
direkt iplik {iretimi yapilmistir. Bunun nedeni miisteri ihtiyaglariin ¢ok kalin iplik olmasi ve bu kalinliktaki bir
ipligin fitil siireci ile yapilabilir olmamasidir. Maksimum kalinlikta iiretilen fitillerin kalinhigi dahi istenilen
kalinliktaki bir ipligin tretilebilirligine olanak saglayamamaktadir. Cer seridinden direkt ring teknigi ile iplik
tiretimi cer seridinin biikiim ihtiva etmemesinden dolay1 zordur. Mevcut makine altyapisi ile cerden direkt iplik
tiretimi durumu diizenlenmemistir. Yapilan bu ¢aliyma kapsaminda gelistirilen yeni iiretim metodu ile cer
seridinden dogrudan kalm iplik iiretimi yapilabilir hale gelmistir. Bu hali ile iilkemizde bu konuda yapilan ilk

¢alisma olma 6zelligini tagimaktadir.

II. DENEYSEL METOT / TEORIK METOD

Bu c¢alisma kapsaminda tarak ve cer sirecleri konvansiyonel iiretim altyapisi ile yapilmigtir. Fitil siireci
kullanilmadan cer seritlerinin dogrudan ring egirme metodu ile iplige doniistiiriilmesini saglayacak egirme
makinesi gelistirilmistir. Makinaya ait gorsel Sekil 2a’da, makinanin sematik gosterimi ise Sekil 2b’de verilmistir.
Bu yeni Uretim surecinde materyalin egirme tinitesine direk taranmigs-diizeltilmis son cer makinesinden ¢ikan elyaf
seridi halinde beslenmesi kurgulanmigtir. Bu kapsamda ring egirme siireci detayli incelenerek biikiimsiiz cer
seridinin nasil iiretilecegine yonelik proje yonetim toplantilar1 yapilarak, fitil siirecinin devre dis1 birakilmasi ile
iiretilebilecegi tespit edilmistir. Uretilecek iplik iizerindeki biikiim miktar: diisiik olacagindan iiretim siirecinde cer
seridinin kopma riskinin yiiksek olmasi nedeni ile yeni bir cer seridi sevk sistemi tasarlanmistir. Bu tasarimda cer
seridinin kopmas1 durumunda makineyi durduracak kontrol sensorleri ve ¢ekimsiz bir cer serit sevk sistemi olmasi
gerektigi diistiniilmiistiir. Uretilecek iplik kalin oldugundan normal ring masuralari kiiiik kalmaktadir bu nedenle
iplige uygun daha biiyiik masuralarin tasarlanmasi gerektigi belirlenmistir. Uretilecek ipligin hacimli, yumusak ve
kalin olmasi gerektiginden cekim miktarim1 diisiik seviyede tutacak cekim sistemi tasarlanmstir. Uzerinde
mutabakata varilan makine formu Solidworks programi kullanilarak tasarima doniistiiriilmiistiir. Bu suregte
makine pargalart ayr1 ayr1 Solidworks programi kullanilarak tasarlanmistir. Her bir makine pargasinin birbiri ile
uyumlu ¢alisip ¢aligmadigi yine Solidworks programindaki simulasyon moduli ( simulation komutu) kullanilarak
kontrol edilmistir. Bu simiilasyon calismasi esnasinda hatalar belirlenerek tasarim yeniden yapilmigtir. Nihai
tasarimdaki tiim makine elemanlar1 (Sekil 2b’de yer alan 1 ve 2 nolu pargalar hari¢) CAM programi ile makine

diline doniistiirilmistir.
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Sekil 2. (a) Kalin iplik tiretimi i¢in tasarlanmis ¢ekim bdlgesiz ring makinesine ait gorsel, (b) Cer seridinden kalin iplik tiretimi i¢in kullanilan
makine ve kisimlarinin tasarimi (1) Besleme kovasi (2) Islenecek cer seridi (3) Porselen kilavuzlar (4) Tansiyon ayar diskleri (5) ‘Cer seridi
kontrol” sensér porselen kilavuzlari (6) ‘Cer seridi kontrol” sensér grup gévdesi (7) Poliiiretan (vulkolon) kapli baski silindiri (8) Ust arka metal
silindir (9) Alt 6n metal silindir (10) Kopca (11) Masura (12) Bilezik

Mevcut (konvansiyonel) iplik egirme makinelerinde g¢ekim boélgesi olmasi ve bilezik iplik egirme g¢aplarinin
iiretilmek istenen iplik kalmligina uygun olmamasi hedeflenen kalmlikta iplik {iretimine imkan vermemektedir
[12]. Yeni tasarlanan makinede ¢ekim bolgesi ortadan kaldirilarak caglik dizayni direk kovadan cer seridi besleme
tipine gére dizayn edilmistir Sekil 2b). Caligma kapsaminda iplik kopuslarinin kontrol altinda tutulmasi ve hatalt
Uretimin 6niine gecilmesi i¢in makine {izerine cer seridi kontrol sensorii eklenip seridin kopmasi durumunda igin
durmasi saglanmistir. Kontrol sensorlerinin sematik gosterimi Sekil 3a’da, fotografi ise Sekil 3b’de verilmistir.
S6z konusu makinenin bilezik ¢ap1, masura tipi-Gap1 ve kopca boyutlari standart ring egirme makinelerinden farkl
oldugundan bu makine elemanlar1 da gelistirilen makineye uyum saglayacak sekilde yeniden tasarlanmigtir. Bu
tasarimda cer sgeridine verilecek biikiim sayis1 diisiikliigine bagli olarak, iiretilecek ipligin kalinligmma ve
hacimliligine bagl olarak kopga tipi farklilastirilmistir-kalinlagtirilmistir. Sekil 4’te yeni tasarlanan kopca

ornekleri verilmistir.

Sekil 3. (a) Cer seridi kontrol sensorii tasarimi (1-Cer seridi giris, 2-Porselen kilavuzlar, 3-Cer seridi kopmasi durumunda durug konumu, 4-

Cer seridi ¢ikig), (b) ‘Cer seridi kontrol” sensor porselen kilavuzlart ve ‘cer seridi kontrol” sensor grup gévdesine ait gorsel
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Sekil 4. Kalin iplik iiretimi i¢in tasarlanip {iretilen kopga 6rnekleri

Makine pargalariin firma biinyesinde montaji tamamlanarak makine ¢alisir hale getirilmistir. Bu asamada da
sorunlar tespit edilerek sorunlu pargalar tekrar tasarlanip irettirilmistir. Calisir haldeki makinede iplik iiretimine
yonelik parametreler deneme caligmalariyla optimize edilmistir. Ig hizi, biikiimle birlikte ring iplik makinesindeki
iretim miktarina etki eden parametrelerden en 6nemlileridir. Bundan dolay1 iplik ireticileri kopga hizi, iplik
kalitesi ve kopus miktari gibi simirlandirict degerlerin izin verdigi 6lgide en yiiksek ig hizlarimi galigma
egilimindedirler [13]. Ancak bu tasarimda i§ hizi da hacimli elyaf formundaki ipligin bilezik ve kopga
stirtiinmesiyle biikiilmesinin rahat olabilmesi agisindan miimkiin oldugunca diisiik tutulmaya g¢alisilmistir. Ring
iplik¢iliginde egirilmis ipligin kopsa sarim miktari; bilezik ¢apinin izin verdigi maksimum miktarda yapilmasi
esastir. Bu prensip geregi kalin ve hacimli ipligin biiyiikk miktarlarda sarilmasi ve takim degisim siiresinin
uzatilmasi amaci ile Sekil 5’te verilen masura ve yardimer makine elemanlarinin tasarimi ve iiretimi yapilmistir.
Boylece takim dolum siiresi uzatilabilir ve dolayisiyla bir sonraki islem olan bobinleme igleminde daha az iplik

baglama islemine tekabiil etmekte olup daha kaliteli iplik olusturulmasina imkan saglanmaktadir.

(b) ' i
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Sekil 5. Masura ve yardimci ekipmanlar (a) Kalin iplik Gretimi igin tasarlanmig makine elemanlarinin (bilezik, masura ve kopga) makine

lzerindeki goriniimu, (b) Masuranin sematik gosterimi
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Makine kurulumu tamamlandiktan sonra yapilan deneme g¢aligmalarinda AKSA(Tiirkiye) firmasinin 5 Denye
filament dogrusal yogunluguna sahip Akrilik Tow(5,6Dtex AK700 E.4316 Bright R01) kullanilmistir. Towdan
elyaf elde etme islemi firma biinyesindeki NSC TB20(Fransa) tow koparma makinesinde yapilmistir. Tow

koparma siirecinde ortalama elyaf boyu 95mm olan elyaflar elde edilmis ve bu elyaf kullanilmistir.

11l. BULGULAR VE TARTISMA

Prototipi yaptirilan makine ile yapilan cer seridinden kalin iplik {iretimi esnasinda farkl biikiim yoniinde ve biikiim
degerlerinde iplik denemeleri yapilmustir. Iplik akis hizi (m/dk) ve biikiim miktarmin iplik kopuslar1 iizerinde
etkisinin oldugu gériilmiistiir. Iplik akis hizi makine ig devri ile biikiim miktarina bagh olarak degismektedir.
Farkli biikiim miktar1 ve makine ig devrinde g¢aligilarak iplik kopuslarinin minimum oldugu iplik akis hizlar

belirlenmistir (Tablo 1).

Tablo 1. Makine akig,biikiim ve devir degerleri

Makine akisi Bukim Makine devri
(m/dk) (tur/m) (devir/dk)
25 18 450
28 20 560
30 22 660
32 24 768

Kopuslarin minimum olmasina ydnelik yapilan optimizasyon ¢aligmalarinda cer seridi kalinlig1 sabit tutulmustur.
Calismada isletme altyapisindaki cer makineleri kullanilmustir. Isletmedeki cer makine altyapist ile 10-15 ktex lik
cer seritleri iiretilebilmektedir. Deneme kapsaminda 3.62 ¢ekim ile 13 ktex lik cer seridi Uretilip kullanilmigtr.
Yeni tasarlanan egirme makinesinde ¢ekim sistemi olmadigindan sadece biikiim ve kops iizerine sarma

oldugundan nihai iplik numarasini cer seridi ktex belirlemektedir. 1 nolu denklemde bu iligki verilmistir.

iplik Numarasi(Nm) = ————— 1)

Cer seridi ktex (%)

Tek kat seritten Nm 0,076 kalinlikta iplik elde edilebilirken ayni makine kullanilarak {iretilmis ipliklerden 3-4 kata
kadar katlama ve bikiim yapilabilmektedir. Daha kalin ve hacimli ¢ok kat iplik eldesi ile {iriin marjini artirmis ve
hatta farkli renkte tek kat iplik kullanilarak yapilacak katlama ve biikiim ¢aligmalari ile farkli tasarimli muline iplik
eldesi de saglanabilmektedir. Boylece nihai iplik numarasi olarak pazar talebine uygun Nm 0,025 iplikler
Uretilebilmektedir (Sekil 6). Farkli el ile 6rme teknikleri ile de kullanilacak bu tir muline iplikler ile

zenginlestirilecek farkli tasarimlara sahip battaniyeler Uretilebilecektir.
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Sekil 6. Uretilen kalin, hacimli battaniye ipligi

IV. SONUCLAR

Yeni iiretilen makinede ¢gekim sistemi olmamasi nedeniyle hazirlama hattindan ¢ikan cer seridinin sadece bukim
iglemi gérmesi sonucunda iplik formu kazandirilmistir. S6z konusu sistem sayesinde iiretilen iplikler kalin, hacimli
ve yumusak formda olup, bu sayede ipliklerin sadece parmaklar kullanilarak oriilebilen battaniye tiretiminde
kullanilabilecek 6zellik kazandirilmistir. Son zamanlarda 6zellikle yurt disinda bulunan workshoplarda bu formda
ipliklerin kullanilmas1 yaygmlasmistir. Gelistirilen bu makine ile Turkiye de ilk kez bu tip iplikler Gretilebilir hale
gelmistir. Moda trendleri ve kiiltiirel egilimler ile giincel olan elle battaniye tiretiminin diinyada ve tlkemizde
yayginlasmasina katki saglamasi diisiiniilmektedir. Bu kapsamda gerek yurt i¢inde gerek yurt disinda yeni bir

pazar olusturulmasi hedeflenmektedir.
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