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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD442
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Pamuk Iplikgiligi - Yiin Iplikciligi
MODULUN ADI Tekstiire iplik Uretimi
Tekstlire  yontemlerinin  tekstiire  makinesi  ¢aligma
MODULUN TANIMI | prensiplerinin ve makinedeki temizlik ve bakim islemlerinin
anlatildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Tekstiire iplik iiretimi yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak tekstiire
iplik iiretimini yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Tekstiire yontemini belirleyebileceksiniz.
2. Tekstiire makinesinde iiretim yapabileceksiniz.
3. Makinede temizlik ve bakim iglemini yapabileceksiniz.
Ortam: Atolye veya isletme ortami
EGITIM OGRETIM Donanim: Tekstiire makinesi, POY iplik, bobin arabasi,
ORTAMLARI VE agregat, bobin etiketi, iplik atma kolu, agregat diski, agik
DONANIMLARI anahtar, allen anahtar, agregat temizleyici, fir¢a, hava
tabancast
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Ol¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme aract (coktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6l¢erek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Yapay olarak elde edilen lifler, dogal liflere gore diizgiin ve paralel bir yaprya sahiptir.
Ayrica parlak ve higroskopik 6zellik gosterir. Yapay liflerden iiretilen ipliklerden dokunan
tekstil mamulleri serttir ve ortiiciilik 6zellikleri azdir. Hacimlilik 6zellikleri ise kotiidiir.
Sentetik iplikler, bu olumsuz 6zelliklerinin degistirilmesi amaci ile bir takim islemlere tabi
tutulmaktadir. Yapilan bu islemlere tekstiire ad1 verilmektedir.

Bu modiill ile sentetik ipliklerin ham maddesine uygun tekstiire yOntemini
secebileceksiniz. Tekstiire iplik iiretimini, makinede temizlik ve bakim islemlerini
yapabileceksiniz. Gelecekte is yasaminizda kullanabileceginiz temel mesleki bilgi ve
becerileri kazanacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda tekstiire yontemini secebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Tekstiire yontemini segebilmek igin gerekli bilgileri toplayimniz.

> Aragtirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atolyeler, kiitiiphaneler, ¢esitli mesleki kataloglar, makine
tireticileri, internet web siteleri ve mesleki hesaplama kitaplarindan) yapiniz.

> Topladiginiz bilgileri arkadaslarinizla tartisiniz ve raporlastirarak dosyalar
olusturunuz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla paylasiniz.

1. TEKSTURE YONTEMLERI

Sonsuz sentetik filamentlerin 6zelliklerini degistirerek daha biiyiik hacime, daha fazla
elastikiyet ve uzama yetenegine, daha yiiksek mukavemete, daha fazla 1s1 alma yetenegine,
daha fazla nem alma yetenegi ile hava gecirgenligine sahip ve daha yumusak tutuma sahip
liflerin elde edilmesi i¢in kullanilan yontemlerdir.

1.1. Tekstiirenin Tanimi

Siki ve paralel bir bicimde diizenlenmis kesiksiz sentetik filamentlerin dogal lif
goriiniim ve tutumuna benzetilebilmesi igin ¢esitli kimyasal, mekanik veya 1sil iglemlerin
uygulanmasi ile daha agik ve hacimli bir yapiya doniistiiriilmesi islemine tekstiire denir.

Tekstil liflerinin biiylik ¢cogunlugunun tiiketiciler tarafindan arzu edilen hacimsel
ozellikleri kotiidiir. Sentetik filamentlerin de neredeyse tamamm diizgiin, parlak, nem
¢ekmeyen, ipek gibi paralel liflerden olusmus soguk bir yapiya sahiptir. Bu nedenle sentetik
liflerin karakter ve hacim Ozelliklerini degistirmek icin kullanilan tekniklere “tekstiire”
islemi ad1 verilmektedir.

1.2. Tekstiirenin Genel Prensibi

Tekstiire islemlerinde 3 temel basamak bulunmaktadir. Bunlar agagida siralanmustir:
> Filamentlerin 1sitilmasi,

> Tekstiire 6zelliginin verilmest,

> Verilen 6zelligin fikse edilmesi.
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Tekstiire efekti, iplik kesitinde olusturulan merkezi gerilmelerin iplik eksenine paralel
olmayan bi¢imde degistirilmesi ile elde edilir.

Ipligin kivrimli yap1 kazanmasini saglayan simetrik olmayan gerilimler iki yolla elde
edilmektedir. Bunlar iplige mekanik, fiziksel ve kimyasal yollarla verilmis formun fikse
edilmesi ile ve farkli biikiilme yetenegindeki ayni polimerin iki ayr1 komponentinin |if
iiretiminde kombine edilmesi ile saglanmaktadir. Elde edilen tekstilire ipligin kalitesi ise
yalnizca tekstiire islemi sirasindaki iiretim sartlarina ve secilen tekstiire metoduna baglidir.

1.3. Tekstiire Yontemleri

> Termo-mekanik yontemler,
> Cekimli tekstiire,
> Kimyasal termik yontem,
> Mekanik yontem.
TERMO MEKANIK YONTEMLER
. PR = IPLIGIN SON
TEKNIK IPLIK NUMARA ARALIGI KULLANIM ALANI
Yalanci biikiim 20-200 dtex I¢ giyim, gorap vs.
Hava jetli
Bigakli tekstiire
Sikigtirmali 200-2000 dtex Hal1, déseme vs.
Orme sokme
Disli garkli I¢ ve dis giyim
MEKANIK TEKSTURE YONTEMLERI
. . « IPLIGIN SON
TEKNIK IPLIK NUMARA ARALIGI KULLANIM ALANI
Hava jetli 20-2000 dtex Elbise, endiistriyel alan vs.
Puntalama 20-2000 dtex Diiz, 6rgili konfeksiyon vs.
DIGER TEKSTURE YONTEMLERI
. . “ IPLIGIN SON
TEKNIK IPLIK NUMARA ARALIGI KULLANIM ALANI
Bikomponent Kadin ¢orabi, hali vs.
Farkli gekme
Kimyasal

Tablo 1.1: Termo mekanik yontemler



Diinyada Tekstiire Iplik Uretimi

DUNYADAKI TEKSTURE iPLIiK URETIM MiKTARI
URETIM 1000 TON

Yalanci biikiim tekstiire poliester 1,540

Yalanci biikiim tekstiire poliamid | 675

BCF poliamid ve polipropilen 540

Hava jetli tekstiire 110

Digerleri 143

Toplam 3,008

Tablo 1.2: Diinyada tekstiire iplik iiretimi

1.3.1. Termomekanik Yontem

Sentetik iplikler iretildikten sonra yapilan iglemler sonunda heniiz kullanima hazir
degildir. Filament ipliklere istenen 6zellikler ¢ekim islemi ile makro molekillerin iplik
eksenine paralel hale getirilmesi ile verilir. Filament iplige 1sil islem uygulanarak deforme
olmasi, daha sonra sogutma islemi uygulanarak ipligin aldigi formun kalici olmasi saglanir.
Sicakligin etkisi ile molekiiler yerlesimleri degistirilebilen filament ipliklere termoplastik
denir. Filament ipliklerin sahip oldugu bu 6zellik, termomekanik tekstiire tekniginin de

temelini olusturmaktadir.

Termomekanik tekstiire tekniginin islem basamaklari su sekildedir:

Diiz Filament Iplik

Isima

Biikiim

Sogutma

Biikiimiin Acilmasi

Tekstiire Iplik

Termo-mekanik yontem, ilk olarak asetat ve viskon gibi sentetik ipliklere
uygulanmugtir. Liflerin 1smin etkisi ile zarar gbérmesi ve yapilarinda bozulmalar olmasi
nedeni ile metot kullanilmamistir.1930’lu yillarin basindan itibaren sentetik iplik iretimi
yaninda birgok termo-mekanik tekstiire teknigi gelistirilmistir.

Bu yontemler:

Torsiyon (yalanct biikiim) tekstiire,
Hava jetli tekstiire,

Bigakli tekstiire,

Sikistirmali tekstiire,

Orme s6kme tekstiire,

Disli ¢arkli tekstiire.

YVVVYYYVY



1.3.1.1. Torsiyon (Yalanc Biikiim) Tekstiire

Giliniimiizde en ¢ok kullanilan ydntemlerin basinda yalanci biikiim tekstiire yontemi
gelmektedir. Bu metotta ¢ok yiiksek devirle dénen yalanci biikiim igleri ile kivrimlandirma
islemi oldukca ekonomik hale gelmistir. Yalanci biikiim tekstiire sisteminde biikiim verme,
1s1l iglem, biikiim agma ve katlama islem basamaklarini olusturmaktadir.

Sevk silindirleri yardim ile sevk edilen bir iplik, dakikada 800.000 devir ile donen
igden gecer. igin ici bostur, ipligin hareketine gore dik yondedir ve c¢ok dayanikh
malzemeden yapilmustir. Ipligin sarildigi kisim (pim veya diabolo) ig, iplik ile alic1 silindir
arasinda bulunur. Hareketsiz haldeki iplik igin dondiiriilmesi ile igin her iki tarafindaki iplik
biikiim alir. igin bir tarafi ‘S’ biikiim ise diger tarafi ‘Z’ biikiimlii olur.

1.3.1.2. Hava Jetli Tekstiire

Hava jetli tekstiire metodu, basingli hava yardimu ile filament ipliklerin karistirilarak
tekstiire edilmesi esasina dayanir.

Hava jetli tekstiire metodunda iplikler ¢ekim silindirleri arasina yerlestirilmis hava
jetine gonderilir. Hava jetinin tiirbiilans bolgesinde basingli hava akiminin etkisi ile iplikler
kivrimli hale gelir. Iplikler yavas donen ¢ekim silindirleri yardimi ile hava jetinden bobin
tamburuna sevk edilerek bobinlenir.

1.3.1.3. Bicakh Tekstiire

Tiyli filament iplik elde etmek i¢in kullanilan yontemlerden biri de filamentlerin bir
bigagin sirtindan gegcirilmesidir. Bu metotla iplik 6nce 6n 1sitmaya birakilir. Daha sonra iplik
soguk bir bigak iizerinden gecirilir. Bu sirada ipligin bicaga temas eden i¢ kisminda kalan
filamentler sikisarak kisalir, dis kisimda kalan filamentler gerilerek uzamaktadir, iplik bigak
tizerinde hareket ettikce ve ilerledik¢e sogumaya devam eder.

Bicaklir tekstiire tekniginin yayginlasmaya basladigi donemde yani 1960’larin
baslarinda, iiretilen iplikler en ¢ok dikissiz bayan ¢oraplarinda kullanilirdi. Bigakl tekstiire
yontemi ile iiretilen {iriinlere ¢ok iyi iki yollu uzama 6zelligi kazandirilmis olur. iki yollu
uzama Ozelligine sahip ¢oraplar geleneksel tekniklerle iiretilen ¢oraplarla karsilastirildiginda
viicuda daha iyi oturmaktadir.

Bigakli tekstiire iplikleri az da olsa hali ve dosemelik kumaslarin yapiminda
kullanilmaktadir. Bigakli tekstiire iplik 1sitilarak stabillestirildiginde ipligin yogunlugu
artinnlmis olmaktadir. Béylece iplikler bayan giysileri, golf giysileri ve siiveter yapiminda
kullanilmaktadir. Bigak yapiminda celik, aliiminyum ve silikon karpit gibi malzemeler
kullanilir. Bigagin yarigapt 0,0025 ile 0,01 mm arasinda ayarlanmali ve ¢ok yiiksek bir
keskinlige sahip olmamalidir. Bigak dogrudan 1sitilabildigi gibi bigagin kenarina yerlestirilen
temasli bir 1sitict ile de 1sitilabilir. Teknik a¢idan uygun olmasi nedeni ile 1sitilmig bigak
tekstiire teknigi yaygm olarak kullamlmaktadir. ipligin tipine gore kullanilan isiticilarin
sicakligr ise degismektedir. Ornegin poliamid icin sicaklik 173 °C olmalidir.



Gilinimiizde bigakli tekstiire teknigi, iiretiminin diisiik hizlarda ger¢eklesmesi ve iplik
icindeki filament sayisinin sistem i¢in kisitli olmasindan dolay1 tercih edilmemektedir. En
hizl1 kabul edilen makinelerde dahi bir dakikada 124 m {iretim yapilabilmektedir.

1.3.1.4. Sikistirmah Tekstiire

Sikistirmali tekstiire metodu, bir ¢ift besleme silindiri ipligi alarak ipligin tutuldugu ve
deforme edilip burusuk ve zikzakli bir goriiniim aldig1 borunun icine besler. iplikte olusan
deformasyon, 1simin etkisi ile fiskelenir. Bu sekilde islem gormiis iplik hem daha hacimli
hem de daha yumusak yapiya sahip olur. Uzama o6zellikleri ise yalanci biikiim tekstiire
teknigi ile iretilen ipliklerin uzama ozelliklerine oranla ¢ok diigiiktiir. Bu yontemin en
onemli ozelligi 1s1l fikseleme isleminin gerginlik olmadan veya ¢ok diisiik gerginlikler
altinda yapilmasidir.

Sikistirmali tekstiire metodu, yaygin olarak hali, kilim ve tafting halilarda, kalin
numara tekstiire filament ipliklerin {iretiminde kullanilir.

1.3.1.5. Orme Sokme Tekstiire

Kivrim verme islemi, yuvarlak 6rgii makinesinin igneleri araciligr ile yapilmaktadir.
Metodun 6zii filament ipliklerin Oriilmesi, fikse edilmesi ve yapmin sokiilmesidir. S6kme
islemi sonrasi kivrimli bir yap1 elde edilmektedir. Kesikli (diskontinii) ve siirekli termofiksaj
yontemi olarak iki bigimde yapilmaktadir.

> Kesikli (diskontinii) metot: Filament iplikler yuvarlak 6rgii makinesinde 6nce
oriiliir. Burada iplikler hortum haline getirilir. Orgii hortum, ¢ikrik ile makaraya
yumusak olarak sarilir. Makaraya sarilmig halde iken 100-130 °C’de doymus
buhar ile 30-60 dakika bekletilir. islem sonunda hortum sogutularak agilir. iplik
orgiiniin kivrimlarina sahiptir ve sicakligin etkisi ile kivrimlar sabittir. Sokiilen
iplikler bobinlere sarilir.

o Kesikli metoda gore elde edilen iplikler dalgali bir yapiya sahiptir.

. Yumusak ve hos bir tutumu vardir.

o Boya alma yetenegi iyidir.

o 10-5000 denye kalinligindaki poliester, poliamid6, 6polipropilenin
tekstiire edilmesinde bu metot uygulanabilmektedir.

. Dosemelik kumas, kadin g¢orabi, 6rme, camasir, hali ipligi olarak

kullanilmaktadir.

> Siirekli 6rme sokme metodu: Siirekli 6rme sokme metodu kesikli metodunun
aynisidir. Burada farkli olarak oriilmiis olan kumas rulo hélinde sarilmadan
once sicak bir bolgeden (iki kizgin plaka) temas etmeksizin gegcirilir ve fikse
edilir. Ipliklere verilecek kivrimin sabitligi sicak bolgenin 1s1 derecesine ve
sicak bolgeden gecme zamanma baghidir. Ozellikleri kesikli metodundaki
gibidir. Farkl: olarak siirekli 6rme s6kme metodunda islemlerde kisalma oldugu
i¢cin maliyet daha diistiktiir. Bu nedenle daha ekonomiktir.



1.3.1.6. Disli Carkh Tekstiire

Disli gark metodu, “Crepeset” yontemi olarak da bilinmektedir. Ipliklerin kivrimli hale
gelmesi 1sitilmig olan disli carklarin arasindan ipligin gegirilmesi ile olmaktadir. Bu yontem
genellikle sentetik iplik {iretimi sonunda uygulanmaktadir. Burada amag, tiretimin hemen
ardindan heniiz sicak olan ipligin soguk disliler arasindan gegirilmesi ve ipligin sogutulmasi
ile kivrimlandirilmasidir.

Disli ¢ark yontemi ile elde edilen iplikler;

»  Oldukea diizgiin kivrimlidir.

> Hacimleri fazla degildir.

> Bu yontemle elde edilen ipliklerin ortiiciiliikleri iyi degildir.

> 1000 denyeye kadar ipliklerin tekstiire edilmesinde kullanilmaktadir.

¥ _Bohin
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Sekil 1.1: Disli cark metodu

1.3.2. Cekimli Tekstiire

Gliniimiizde maliyetli olan ¢ekme — biikme isleminin ortadan kaldirilmasi ve ¢ekim
islemi ile tekstiire isleminin aymi anda gergeklestirilerek maliyetin de disiiriilmesi icin
¢cekimli tekstiire yontemi gelistirilmistir. Cekimli tekstiire metodu i¢in 2 yOntem
gelistirilmistir.



> Cekim ve tekstiirenin ayr1 ayr1 olmasi (sequental ¢ekimli tekstiire)
> Cekim ve tekstiirenin ayn1 anda olmas1 ( simultan ¢ekimli tekstiire )

Cekim ve tekstiirenin ayr1 ayri olmasina kademeli ¢ekimli tekstiire yontemi, ¢ekim ve
tekstiirenin ayni anda olmasina kademesiz ¢ekimli tekstiire yontemi denilmektedir.

1.3.2.1. Kademeli Cekimli Tekstiire Yontemi ( Sequental Cekimli Tekstiire )

Cekimli tekstiire yonteminin getirdigi yararliliklar goriildiikten sonra tekstiire iplik ve
makine treticileri ¢ekimli tekstiire yontemleri tizerine c¢aligmalara baslamiglardir. Klasik
tekstiire metotlarinin klima sartlarinin degisimine ve 1siya karsi asirt hassasiyeti gibi
dezavantajlar1 nedeni ile yavas yavas kademeli ¢ekimli tekstiire metoduna doniilmiistiir.

Cekimli tekstiire metodunda tekstiire makinesinin girisine bir ¢ekim elemani monte
edilerek ipliklerin tekstiire bolgesine girmeden Once istenen incelikte ¢ekilmesi saglanmustir.
Fakat bu yontemde kullanilan ¢ekim elemanlarinin fiyatlarinin yiiksek olmasindan dolay1
simultan ¢ekimli tekstiire metodu daha ¢ok tercih edilmektedir.

1.3.2.2. Kademesiz Cekimli Tekstiire Yontemi ( Simultan Cekimli Tekstiire )

Bu yontemde ipliklerin ¢ekim ve tekstiire islemi iki veya tek 1siticili yalanci biikiim
metoduna gore calisan makinelerde yapilmaktadir.

Yontemde verilen ¢ekim, bir hiz farki ile saglanmaktadir. Yani makinede besleme
silindirleri ara silindirlere gore daha yavas donmektedir. Kademesiz tekstiire yonteminde
cekim islemi sirasinda belirli bir gerginlik olusmaktadir. Ozellikle ¢ekim nedeni ile 1sitici
icinde oldukca yiiksek bir gerginlik varyasyonu bulunmaktadir. Eger tekstiire isleminde iplik
asir1 bigimde mekanik olarak zorlanirsa mukavemeti diismektedir.

Bu yontemde Onemli bir husus da iplik yalnizca eksenel ¢ekim kuvvetleri degil
burulma zorlamalarina da maruz kalmaktadir. Bunun sonucunda kademesiz tekstiire
yonteminde filament ipliklerin enine kesiti eskenar tiggen seklinde gortilmektedir.

Kademesiz tekstiire yonteminde tam optimum sicakligin secilmesi miimkiin
olamamaktadir. Bilindigi gibi tekstiire isleminde yiiksek sicakliga ihtiyag duyulmaktadir. Bu
sicakliklar temel olarak tekstiire edilecek olan ipligin ergime noktasinin biraz altindadir.
Yiiksek sicakliktaki ¢ekim ise asir1 kristalizasyona neden olabileceginden iplik oldukga
kirtllgan hale gelebilmektedir.



Besleme
ilindirl

Cikag
Silindirleri

Sekil 1.2: Simultan ¢ekimli tekstiire yontemi
1.3.3. Kimyasal Termik Yontem (Bikomponent Lifler)

Bikomponent lifler yin lifinin kivrim 6zelliginden dolay1 kesfedilmis bir yontemdir.
Yin lifinin kendiliginden olusan kivrimlari lifin farkli i¢ yapisindan kaynaklanmaktadir.

Bikomponent filament iiretimi iki farkli polimerin ayni diize deliginden gegirilerek tek
filament haline getirilmesi esasina dayanr.

Pu]jme:!' A Polimer B

- ~ - _

Sekil 1.3: Bikomponent liflerin iiretilmesi
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Bu nedenlerden dolayr bikomponent lifler fiksaj islemi sirasinda farkli kisalmalar
gosterebilmektedir. Yontemde liflerin {iretimi sirasinda herhangi bir kiviim verme islemi
bulunmamaktadir. Kivrim verme islemi 1s1l muamele ile gerceklestirilmektedir.

Iki farkli polimeri degisik diize deligine besleyerek 3 farkli yontem ile lif yapisi
olusturulabilmektedir. Yan yana, i¢ ige ve denizde adaciklar yontemleridir. Giiniimiizde en
cok tercih edilen yontemlerden biri yan yana bikomponent filament iiretim ydntemidir. Iki
farkli 6zellikteki polimerin;

Farkli rutubet alma,

Farkl1 kaynama ¢ekmesi,

Kristal yapilar1 arasinda farkliliklar,

Farkli erime sicakligi,

Molekiiler agirliklar1 farklilik gostermesi nedeni ile 1si1l iglemlere tabi
tutulduklarinda her iki polimerde kendiliginden farkli kivrim olusturur.
Kivrimin derecesi 1s1l muamele ile ayarlanir.

YVVVYY

Bikomponent iplikler;

»  Diger tekstiire yontemleri ile elde edilen ipliklere gore daha az elastik ve daha
iyi form stabilligine sahiptir.

> Poliamid, poliester, poliakrilnitril lifleri i¢cin uygulanabilmektedir.

> 15-1000 denye inceligindeki iplikler iiretilmektedir.

> Dosemelik kumas, corap, hali imalatinda kullanilmaktadir.

1.3.4. Mekanik Yontem (Hava Tekstiiresi)

Basingli hava yardimu ile sentetik ipligi olusturan filament ipliklerin karistirilarak
tekstiire edilmesi iglemidir ve 1s1 etkisi olmadan yiiksek basingta soguk havanin
puskiirtiilmesi ile tekstiire iplikler elde edilir.

Mekanik yontemde iplikler ¢ekim silindirlerine sikismig durumda hava jetine sevk
edilir. Filamentler basingli havanin etkisi ile kivrimli hal alir. Kiveimli haldeki iplik daha
sonra bir ¢ekim silindiri yardimi ile jetten alinir. Tambura sevk edilerek bobinlenir.

1.4. Yalanci Biikiim Tekstiire Prensibi

[k iiretilen yalanci biikiim tekstiire yontemi uzun ve yorucu bir islemden olusmakta
idi. Giiniimiizde modern teknoloji ile eski yontem kullanilmamaktadir. Asagidaki tabloda
eski yontem ile yeni yonteminin islem basamaklari goriilmektedir.
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Islem Basamaklar
Eski Yontem Yeni Yontem
Aktarma Besleme
Biikiim Biikiim
Is1l fiske Biikiimiin a¢ilmasi
Aktarma Sarim
Biikiim agma
Katlama
Sarim

Tablo 1.3: Eski ve yeni yalanc biikiim tekstiire yontemde islem basamaklari

Sanm
Silindiri

Besleme Silindiri

Buyok werici

Isitma Bolges i

Besleme
Silindiri

\ iplik Freni

Bobin

Sekil 1.4: Yalanci biikiim prensibinin sematik gosterimi

Sevk silindirleri tarafindan alman iplik, ig i¢ine gonderilir. Igin ici bostur ve iplik
hareketine dik yonde bulunan ipligin sarildigi pim bulunmaktadir. Pim, sevk ve alic1 silindir
arasidadir.

Hareketsiz haldeki filament iplik igin dondiiriilmesi ile ipligin her iki tarafinda da esit

miktarda ve ters yonlerde biikiim olusacaktir. Ipligin bir tarafinda “S” biikiim diger tarafinda
ise “Z” biikkiim olusacaktir.
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Iplik hareket ettigine gore igden sonra iplik iizerindeki biikiim aksi yondeki biikiimiin
etkisi ile acgilir. Girig ve ig arasinda bir biikiim olugsmakta fakat biikiimiin olustugu bolge
gecildikten sonra iplik biikiimsiiz hale gelmektedir. Bu nedenle bu metoda yalanci biikiim
metodu ad1 verilmektedir.

Yalanci biikiim metodunda ikinci adim iglemi fiksaj islemidir. Fiksaj islemi
uygulanmasinin nedeni ise verilen biikkiimiin kaliciligini saglamaktir. Besleme silindiri ile ig
arasina yerlestirilen 1sitic1 yardimi ile iplik biikiimlii halde 1s1l isleme tabi tutulur.

Ipligin istenilen 1s1ya gelmesi igin 1sitict blgenin uzunlugu oldukga énemlidir. Isitma
bolgesi kadar sogutma bolgesinin de uzunlugu &nemlidir. Ozellikle 1sitilan ipligin biikiim
tinitesine gelinceye kadar camsi gegis noktasinin altindaki sicakliga (polyester i¢in 70-75 °C,
poliamid igin 60 °C) dismelidir. Isitici bolgenin bir &nemli noktast da 1sin
optimizasyonudur. Cok yiiksek sicakliklarda filamentler birbirlerine yapigabilir. Cok diisiik
sicakliklarda ise kalict olmayan kivrim efekti olugmaktadir. Bu iki durum da ipligin
hacimliligini etkiler. Diger dnemli bir husus ise 1sitici iplik hatti boyunca iplik gerginliginin
sabit olmas1 gerekir. Ipligin gerginligi giris sevk silindirleri hizinin artirilmasi gerginligi
diistirmektedir ve tretilen ipligin daha sik kivrimlara sahip olmasini saglamaktadir. Fiksaj
isleminden sonra iplik sogur ve aldig1 form sabitlenmis olur.

1.4.1. Calisma Elemanlar1

Tekstiire islemi sirasinda gesitli ekipmanlar kullanilmaktadir. Bunlar asagidaki gibi
6zetlenebilmektedir:

> Cagliklar: Tekstire edilecek kismi oryantasyonlu ipliklerin (poy) takildigt
cagliklar makinenin yanina, arka tarafina veya makine lizerine ikinci kat olarak
monte edilmis olabilir.

> Emici tabancalar: ipligin tekstiire makinesinde iplik hattindan gegirilebilmesi
icin emis tabancalariin kullanilmasi gerekmektedir.

> Sevk ve bask silindirleri : Ipligin sevk edilmesini ve bask1 islemini saglayan
elemanlar apronlu silindirlerle yapilmaktadir.

> Otomatik bobin degistirme agregati : Yiiksek hizli olarak ¢alisan makinelerde
bobinlerin alinmas: i¢in kullanilan sistemlerdir (sadece afk makinelerinde).

> Yaglama tertibat1 : Tekstiire edilen ipligi yaglayan tertibattir.

> iplik yoklayicillarn : Tekstiire islemi sirasinda iplik kopusunu izleyen
elemanlardir. Iplik yoklayicilari tekstiire islemi sirasinda iplik koptugu anda
iplik akigin1 kesmektedir. Bu islem caglik ¢ikisina yerlestirilmis makaslar
yardimi ile yapilmaktadir.

> Bobin sarma tertibati : Tekstiire edilmis ipligi bobinleyen sistemdir.
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> Img (punto) verme tertibatlar : Tek veya ¢ok katli tekstiire ipligin bobinleme
oncesinde basingli hava yardimi ile birbirlerine tutturulmasini saglayan
tertibattir.

> Klima tesisat1 . Tekstiire islemleri sirasinda isletmede klima kosullart % 65
nispi rutubet, sicaklik 20-25 °C seklinde olmalidir.

1.4.2. Yalanc1 Biikiim Yonteminde Isitma Bélgesi ve Ozellikleri

Iplige verilen biikiimiin kalic1 olmas icin ipligin sicak bdlgeden gegirilmesi gerekir.
Bu islem igin 3 tip 1sitma sistemi kullanilmaktadir.

> Kontakt 1sitma: Iplikler elektrikle 1sitilmis  levhalarin  iizerinden
gecirilmektedir.

> Sua 1sitma: Iplik distan 1sitilan 1-2 mm capinda bir boru iginden gegirilir.

> Konvention 1sitma: iplikler iyi izole edilmis bir sandik iginde istenilen 1s1ya
ayarlanabilen hava ile 1s1tilir.

Isitma bolgesinde dikkat edilecek husus fiksaj temperatiiriidiir. Uygun olmayan
sicakliklarda yapilan fiksaj isleminde istenen sonucglar alinmayabilir. Diigiik sicakliklarda
iplikte kalic1 olmayan biikiimle elde edilebilir. Yiiksek sicakliklarda ise filamentler birbirine
yapigabilir. Bazi filamentlerde olmasi gereken fiksaj temperatiirii;

. Perlon 160-170-c,
. Nylon 200-220¢c,
. Poliester 205-230-c olmalidir.

1.4.3. Yalanc Biikiim Metodunda Biikiim Uniteleri

Uretim yalanc1 biikiim verme ydnteminde igin hizina bagh olarak degismektedir. 1942
yillarinda igi hiz1 20.000 devir/dk. iken son yillarda 1.200.000 devir/dk. hizla donen igler
imal edilmistir. Igin hizindan daha 6nemli olan igin asinma ve siirtinmeye dayanikl
olmasidir.

1.4.3.1. ig Hizm Simirlayan Faktorler
Ig hizim1 simirlayan baslica faktérler sunlardr:

> Igcigin i¢c capr: Igcigin i¢ capr iplik capindan yaklasik 6 kat daha biiyiik
olmalidir. Ornegin, 167 dtex iplik igin igcik ¢apt 0,9 mm olmalidir.

> Igcik dis c¢apr: Artan hizlarda igcigin dis ¢apmnin kiigiiltiilmesi 6nem
tasimaktadir. Fakat mukavemet sorunu nedeni ile dis c¢ap fazla
kiigiiltiillememektedir.

> Pim: Ipligin sarildig1 pimin {izerinde iplik kuvvetleri ve santrifiij kuvvetlerine

kars1 siirekli bir kuvvet bulunmaktadir.
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> Yiiksek ig hizlarinda ipligin asimetrik sarilist merkezkag kuvvetlerinin etkisi ile

olmaktadir. Bu durum filamentlerin hatta ipligin kopmasina ve gereksiz
stirtiinme kuvvetlerinin olusmasina neden olmaktadir.

artirllmasi, siirtinme sonucu ipligin asirt 1sinmasma Ve kopuslara neden
olabilmektedir.

> Ipligin titresimi ipligin zorlanmasina, titresim sonucu iplikte bir balonlasmaya
neden olabilmektedir.

> Ig hiz1 ne kadar artirilirsa artirilsin iplik 6zellikleri aymi kalmaktadir. Iplik
Ozelliklerinin daha da gelistirilebilmesi igin siirtiinme kuvvetinden
yararlanilmistir.

Yalanci biikiim tekstiire yonteminde biikiim veren elemanlar iki gruptur:
> lgcik
o Bagli igcik,

. Ortadan delikli igcik.
> Siirtiinme prensibi ile ¢alisan elemanlar

1.4.3.2. igcik
Cesitli firmalar tarafindan farkli tip igcikler imal edilmektedir. Asagidaki sekilde

farkll ig sekilleri verilmistir. Sekilde gosterilen basli ve ortadan delikli igciklerin hizlar
arasinda pek bir fark yoktur. Iplik kalinligia bagl olarak ig hiz1 artmakta veya azalmaktadir.

Iplik kalilastik¢a ig hiz1 azalir.

5 &

Sekil 1.5: igcik tipleri

15



1.4.3.3. Siirtiinme Prensibi ile Calisan Bashklar

Iplik gap1 ile igcik i¢ ¢ap1 arasindaki oran fazla oldugu zaman iplikteki biikiim
artmakta ve bu durum ipligin hizinin artmasina neden olmaktadir. Strtinme prensibi ile
calisan bagliklarin gelistirilmesi ile tekstiire hizlar1 da artmstir.

Siirtiinme prensibi ile ¢alisan basliklar iki ¢esittir.

>
>

>

Igten stirtiinmeli basliklar,
Dastan siirtiinmeli basliklar.

madde (poliliretan, seramik vb.) ile kaplanmustir. Bu prensiple c¢alisan
bagliklarda igte kayma oldugu igin iplige verilecek biikiim miktarinin
hesaplanmas1 miimkiin degildir. Igten siirtiinmeli bashklar poliamid6 ve
poliamid6,6‘nin  tekstiiresinde  kullanilmaktadir.  Poliester de  tercih
edilmemektedir. Poliamid yumusak bir materyal oldugundan biikiimii kolayca
alabilir. Fakat poliester sert bir materyal olmasi nedeni ile biikiilmesi ¢ok
zordur.

Distan siirtiinmeli bashklar: Bu sistemde tekstiire edilecek iplik, donen bir
diskin st ylizeyinde hareket etmektedir. Digtan siirtiinmeli bagliklar eksen
sayisina gore tice ayrilir:

° Tek eksenli basliklar,
. Iki eksenli basliklar,
. Ug eksenli basliklar.

Resim 1.1: Uc eksenli biikiim elemam
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Glnilimiizde endiistriyel alanda en yaygin olarak ii¢ eksenli bagliklar kullanilmaktadir.
Kullanilan disk sayis1 5 — 12 arasinda degismektedir. Disklerden bir tanesi diisiik siirtiinmeli
ve metal bir silindirdir. Metal silindir poliiiretan veya nitril kauguktan yapilmis ikinci bir
disk ile temas halindedir. iki farkli yiizeyin birbirine temasi ile olusan dairesel hareket ve
stirtiinme katsayilariin farkli olmast ile iplik yiiksek hizla donen siirtiinmeli disk tarafindan
biikiiliir. Sarim agis1 ii¢ eksenli biikiim elemanlarinda disk sayisinin artirilmast ile
artinlabilmektedir. Disk sayis1 daha ¢ok tekstiire edilecek ipligin cinsine gore
belirlenmektedir.

Eksenler arasindaki mesafenin degistirilmesi ile sarma agisi degistirilebilmektedir.
Degisken eksenli biikiim elemanlarinda ipligin devreye alinmasinda biikiim elemani agilir,
iplik yerlestirilir ve kapatilir. Boylece iplik, otomatik olarak dénmeye baglar. Fakat 6nemli
bir problem, iplikteki titresimdir.

Siirtiinme  basliklarinda kullanilan diskler ¢ok degisik tiirde malzemelerden imal
edilmektedir. Bunlar asagida siralanmustir:

Disk malzemelerti;

Politiretan diskler,

Elmas tozu kaplanmis diskler,
Plazma kaplanms diskler,
Seramik diskler,

Metal diskler.

VVYVVYYVY

1.4.3.4. Siirtiinme Prensibi ile Cahsan Biikiim Elemanlarinin Olumlu ve Olumsuz
Yonleri

> Olumlu yonleri;

Giriiltiiniin az olmasi nedeni ile ¢calisma sartlar iyilestirilmistir.
Iplik kopuslari igcikli tekstiireye gore % 90 azalmustir.

Kopuslarin azalmasi ile is¢i tasarrufu olmustur.

Daha yiiksek ¢alisma hizlarina gegilmistir.

Kopuslarin azalmasi ile is¢iden tasarruf saglanmistir.

Ipligin biikiim {initesinden gegirilmesi ok kolaydir.

Enerji tasarrufu saglanmgtir.

Pim olmamasi nedeni ile tekstiire islemi sirasinda ipligin zorlanmasi
azaldigindan elde edilen ipligin kalitesi de artmustir.

o Igcikli yontemde kullanilan elemanlarin maliyetleri daha yiiksektir.

> Olumsuz yonleri;
o Iplik hizlar1 arttik¢a ipligin kalitesinde diigme olmaktadir.
. Tekstiire edilecek ipligin ¢ok diizgiin olmasi gerekir.
. Siirtlinme prensibi ile c¢alisan bagliklarin kullanilabilmesi igin biiyiik
partilere ihtiya¢ duyulmaktadir.
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1.4.3.5. Yalana1 Biikiim Unitesine Siirtiinme Disklerinin Yerlestirilmesi

Yalanct biikiim {initesine siirtiinme disklerinin yerlestirilmesi 6nemli ve dikkat
edilmesi gereken bir konudur. Disklerin yerlestirilmesindeki ana prensip, disk eksenlerinin
bir eskenar tiggen olusturacak bigimde yerlestirilmesidir.

Yalanci biikiim yonteminde kullanilan siirtiinme diskleri tamamen ayni profile sahip
degildir. Bu sistemde tekstiire edilecek iplik donen bir diskin iist yiizeyinde hareket
etmektedir.

1.4.3.6. Yalana Biikiim Yontemi ile Tekstiire Edilen ipliklerin Ozellikleri

> Yalanci biikim yonteminde elde edilen iplikler, kesikli yontemle elde edilen
ipliklere 6zellikleri benzemektedir fakat bu ipliklerin 6zellikleri daha iyidir.

> 15-200 denye inceligindeki ipliklere uygulanan yalanci biikiim yontemi ile
poliamid6, poliamid66 ve poliester tekstiire edilmektedir.

> Yalanci biikiim yontemi ile elde edilen iplikler ¢orap, kayak elbisesi, mayo
imalinde kullanilmaktadir.

1.4.3.7. Yalana Biikiim Yéntemi ile Tekstiire Edilen Ipliklerin Kullanim Alanlar
Elastik 6zellige sahip tekstiire iplikler ¢ok ¢esitli kullanim alanina sahiptir.

> Mayo, g¢orap, kravat, masa ortiisii, i¢ ¢amasiri, korse, eldiven, kayak giysileri,
tibbi giysilerin imalinde kullanilir.

> Yalanci biikiim tekstiire ipliklerinin esneme 6zellikleri yliksek olmasi nedeni ile
hacimlilik 6zelligi ile birlestirilerek viicudu saran i¢ ¢amasirlari, gorap, mayo
gibi tekstil iiriinlerinde kullanilmaktadir.

»  Yalanci bikiim tekstire iplikleri % 80 oraninda yuvarlak ormede
kullanilmaktadir.

> Hem atki hem de ¢6zgiilii 6rme endiistrisinde biiyiik oranda tekstiire filament
iplikleri kullanilmaktadir.

1.5. Hava Jetli Tekstiire Prensibi

Basingli havanin kullanilmasi ile sentetik iplik yapisini olusturan filamentlerin
karistirilip tekstiire edilmesine hava tekstiiresi adi verilmektedir.

[k kez taslan adi verilerek kullanilan bu yontemde sekilde goriilen jet igine iplik
¢ekim silindiri araciligr ile gonderilmektedir. Jetin tiirbiilans bolgesinde filamentler basingli
hava akimi ile karsilasarak kivrimli bir yapt almaktadir. Tekstiire olmus iplik, bir ¢cekim
silindiri ile jetten alinarak bobin tamburuna sevk edilmekte ve burada bobinlenmektedir.

Bu yontemin en 6nemli avantaji hacimlendirme ve elastikiyet kazandirma, plastik
deformasyon yolu ile yapilmadigindan termoplastik olmayan ipliklere de bu ydntemin
uygulanabilir olmasidir.
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Hava tekstiiresinde farkli boy ve degisen hizlarda donen sevk silindirlerinin
kullanilmas ile ¢esitli tipte iplikler elde edilebilmektedir. Jet igine beslenen iplik sayisi ve
besleme hizina gore ti¢ farkli 6zellikte iplik yapisi elde edilebilmektedir.

st Tsetuce
Yalaner B ke
Llnitesi ?
wz 0
Bobix
Alt Isebee
e
?ﬂ Yafama
PRy

Resim 1.2: Hava jetli tekstiire prensibi

»  Tek iplik tekstiire islemi : Tek bobinden gelen iplik, jet igine fazla beslenerek
hacimli hale getirilir.

> Paralel iplik tekstiire islemi : Iki veya daha fazla iplik, jet icine birlikte
gonderilmektedir.

>  Cekirdek ve fantezi iplik tekstiire islemi : iki veya daha fazla iplik, farkl
besleme hizlarinda jet i¢ine gonderilmektedir. Ipligin mukavemetini saglayan
tastyici iplik % 6-8 oraninda daha fazla beslenirken diger ip veya iplikler
% 300 oraninda daha fazla beslenerek fantezi iplik elde edilmektedir. Fantezi
iplik tiretimi Sekil 1.6’da verilmektedir.

Sekil 1.6: Fantezi iplik iiretimi
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Gelistirilmis bir hava tekstiire sisteminde “hot pin” adi verilen bir ¢ekim bolgesi ve
ardindan tekstiire bolgesi mevcuttur. Asagidaki sekilde endiistride kullanilan hava tekstiire
metodu gosterilmektedir. Sekil 1.3’te de goriilecegi lizere iplik tekstiire bolgesine gelmeden
once su ile 1slatilarak kivrimlarin sabitligi saglanmakta ve tekstlire islemi sirasinda
kivrimlarin -~ diizglinsiizliiginiin = 6nlenmesi  i¢in iplikler bir stabilize bdlgesinden
gecirilmektedir. Hemen ardindan iplik 1siticidan gegirilir, yaglanarak sarilir. Boylece iplikte
istenilen kisalma elde edilmektedir. Isiticiya % 3-6 arasinda fazla besleme yapilmaktadir.

[}
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L4 C@ W3
(] mavamn TEKSTURE
J\ BOLGESI
IEITICT @@ L2
[:l ) CEKIM
BT PLN BOLGEST
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Sekil 1.7: Endiistride kullanilan hava jetli tekstiire yontemi

1.5.1. Tekstiire islemi Sonrasi Isil islem

Hava jeti ile tekstiire edilen ipliklerin tekstiire isleminden sonra isil isleme tabi
tutularak iplige uygulanan tekstiire isleminin iplige sabitlenmesi saglanmaktadir.

Gilinimiizde genellikle elektrik veya difil buharl 1siticilar, akiimiilatorli isiticilar
kullanilmaktadir. Isil islem igin iplikler yatay bir siitun etrafina sarilarak buhar ocaginda 2
dakika kalarak iske olmasi1 saglanir.

1.5.2. Hava Jeti ile Tekstiire Isleminin Ozellikleri

»  Farkliiplikleri harmanlayabilmek

> Dogal liflerden egrilmis ipliklere benzer yapida ve Ozellikte iplik
olusturabilmek

> Kullanilan besleme ipligin sentetik termoplastik ipliklerle sinirli olmamasi
(Poliester, poliamid, polipropilen filament iplikleri yaninda cam elyafi, viskon,
asetat filament iplikler de kullanilabilmektedir.)
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[k yillarda imal edilen hava jeti ile tekstiire yonteminde kullanilan &n biikiim
islemine gerek olmadan en ince poliamid ve poliester ipliklerinden giysilerin
imali ile en kalin cam lifi ve karbon kullanilarak ucak ve uzay uygulamalarinda
kullanilacak kumaslarin imali miimkiin olmustur.

Hava jeti ile egrilmis ipliklerin hacimliligi ipligin kullanim sirasinda
karsilasabilecegi kuvvet karsisinda degisme gostermez.

Iplige yumusaklik ve sicaklik hissi veren iplik yiizeyinin sabit havlarla kapl
olmasidir.

Daha iyi bir ortiiciiliik 6zelligi vardir.

Tekstiire islemi filamentin kesitini etkilememesi nedeni ile dokunan kumasta
siddetli giines 15181nda parlama goriillmez.

Hava jeti ile tekstiire edilmis kumaslar, yiinlii kumaslarla karsilastirildiklarinda
asinmaya karsi dayanimi daha yiiksek, kirigikliga karsi direnci yiiksektir.

Daha yiiksek hacimlilik.

Kumas iizerinde daha az parlama ve parlaklik vardir.

40-1250 denye kalinligindaki tiim ipliklere uygulanabilmektedir.

Basingli hava kullanimi nedeni ile islemin maliyeti yiiksektir.

Karakteristik ozelligi tutum, goriiniis, 1sitma, hacimlilik ve elastikiyet
bakimindan egirilmis ipliklere benzemektedir.

Ipliklerin kullanimi sirasinda dokuda pillinglesme olmasi ve mamuliin sert
olmas1 yontemin en 6nemli dezavantajidir.

Bu yonteme gore tekstiire edilen iplikler erkek elbiselik kumaslar, mayo, kazak,
hali, dosemelik kumas, dikis ipligi filtre bezi liretiminde kullanilmaktadir.

1.5.3. Hava Jetli Tekstiire Edilmis Ipliklerin Kullanim Alanlar

>

Hava jeti ile tekstiire igleminin ipliklerinin ¢ok amagliligi nedeni ile iplikler,
tekstilin hemen her kdsesinde tercih edilmektedir.

. Erkek gomlegi, erkek ceketi, kravat, bayan kazaklari, bluz, giysilik
kumas, mayo, yagmurluk, anorak

Ayakkabi bagcigi, ayakkabi dikis ipligi

Cadir kumaslari, havlu, battaniye, valiz kumaslar1, dantela

Carsaf, perdelik kumas, dosemelik kumas

Dikis ipligi, filtre bezi tibbi malzemeler, araba lastigi, otomobil i¢
dosemelik kumaslar, lamine edilmis kumaglar, baskili elektronik
devrelerin yalitm malzemesi, otomobil govdesindeki ara katman
kumasglari
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Tekstiire yontemlerini belirleyip numune iplik ve kumaslarin 6zelliklerini gosteren
uygulama kartelasi hazirlaymiz.
Islem Basamaklar1 Oneriler
» Uygulama faaliyetiniz i¢in gerekli olan arag
geregleri temin ediniz.
. Tekstiire iplikler

. Lup » Uygulama faaliyetiniz i¢in aydinlik
o Mikroskop bir ortam seginiz.

. Cetvel > Is onliigiiniizii giyiniz.

) Makas, kalem

. Toplu igne

. Yapistirici

> Iplik yapilarmi lupla ve mikroskopla
» Tekstiire iplik cesitleri ile kumaglarini temin inceleyiniz. Cevrenizde tekstiire iplik

ediniz. ya da kumas iireten isletmelerden
faydalaniniz.
> Ipliklerin mikroskop altindaki
Lo . . . goriiniimlerine ve yapisal
> Ip hlfle?‘}? .han.gl tekstiire metoduna  gore ozelliklerine bakarak hangi tekstiire
iiretildigini belirlemeye ¢aliginiz. N . e gie
yontemiyle tretildigine karar

vermeye caliginiz.

» Tekstiire ipliklerinin 6zelliklerine goére hangi
alanlarda kullanildigin belirleyiniz.

» Elinizdeki numune iplik ve kumaslarla|> Kartela hazirhigt icin
Ozelliklerini gosteren uygulama kartelasi Ogretmeninizden alacaginiz kartela
hazirlaymiz. formunu kullaniniz.

» Uygulama kartelamiz1  hazirlarken
» Numune iplik ve kumaslar1 uygulama temizlige, yazim kurallarma dikkat
kartelanizi inceleme sonuglariyla birlikte ediniz.
kullaniniz. » Aciklamalarimiz agik ve anlasilir
olmalidir.

> Inceleme sonuglarini arkadaslarinizla
tartigarak karsilastiriniz.

» Sonug istenilen o6zelliklerde degilse tekrar
kontrol ediniz.

» Zamani iyi kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Uygulama faaliyetiniz i¢in gerekli olan arag gerecleri temin ettiniz mi?

Tekstiire iplik ¢esitleri ile kumaslarini temin ettiniz mi?

Ipliklerin hangi tekstiire metoduna gore iiretildigini belirlediniz mi?

Rl il Lo

Tekstiire ipliklerin 6zelliklerine gore hangi alanlarda kullanildigin
belirlediniz mi?

5. Numune iplik ve kumaglarin 6zelliklerini gosteren uygulama kartelasi
hazirladiniz mi1?

6. Numune iplik ve Kkumaslart uygulama kartelanmiz1 inceleme
sonuglarimizla birlikte kullandiniz mi1?

7. Inceleme sonuglarini arkadaslarimizla karsilastirdiniz mi?

8. Sonug istenilen 6zelliklerde degilse tekrar kontrol ettiniz mi?

9. Zamani iyi kullandimiz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi tekstiirenin tanimidir?

A) Sentetik liflerin karakter ve hacim Ozelliklerini degistirmek i¢in kullanilan
tekniklere denir.

B) Sicakligin etkisi ile molekiiler yerlesimleri degistirilebilen filament ipliklere
denir.

C) iki farkli polimerin aym diize deliginden gegirilerek tek filament haline
getirilmesi islemidir.

D) Basingli havanin kullanilmasi ile sentetik iplik yapisini olusturan filamentlerin
karistirilmasidir.

2. Asagidakilerden hangisi tekstiire islem basamaklarindan degildir?
A) Filamentlerin 1sitilmast
B) Verilen 6zelligin fikse edilmesi
C) Tekstiire 6zelliginin verilmesi
D) Filamentlerin sogutulmast

3. Asagidakilerden hangisi ipligin tekstiire islemi ile kazandig1 6zelliklerden degildir?
A) Yiiksek hacimlilik
B) Yiiksek elastikiyet
C) Yiksek nem ¢ekme
D) Yiiksek mukavemet

4, Termo-mekanik yontem en ¢ok hangi ipliklere uygulanmaktadir?
A) Yiin
B) Sentetik
C) Pamuk
D) Poliiiretan

5. Hava jeti ile tekstiire metodunun esasi nedir?
A) Sikistirmali
B) Bigakli
C) Soguk havaile
D) Basingl hava yardimu ile tekstiire

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda tekstiire makinesinde iiretim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Tekstiire makinesinde tiretim yapabilmek i¢in gerekli bilgileri toplayiniz.

»  Arastirma konusu hakkinda kaynak taramasi, ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atolyeler, kiitiiphaneler, ¢esitli mesleki kataloglar, makine
iireticileri, internet siteleri ve mesleki hesaplama kitaplarindan bilgi toplayiniz.

> Topladigimiz bilgileri raporlastirarak dosyalar olusturunuz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla paylasiniz.

2. TEKSTURE MAKINESI

Sonsuz sentetik filamentlerin 6zelliklerini degistirerek daha hacimli, daha fazla
elastikiyet ve uzama yetenegi, daha yiiksek mukavemet, daha fazla 1s1 alma yetenegi, daha
fazla nem alma yetenegi ile hava gegirgenligine ve daha yumusak tutuma sahip liflerin elde
edilmesi i¢in tekstiire makinesi kullanilir.

2.1. Distan Siirtiinmeli Yalanc1 Biikiim Tekstiire Makinesi

Distan stirtiinmeli yalanct biikiim tekstiire makinesi ile filamentlere istenen kivrimli
sekil verilerek iiretilen ipliklerin ve kumaslarin istenen hacim ve elastikiyete sahip olmasin
saglamaktir.

2.1.1. Gorevleri

Distan siirtiinmeli yalanci biikiim bagliklar1 ile filamentlere istenen kivrimli sekil
verilerek iretilen ipliklerin ve kumaslarin istenen hacim ve elastikiyete sahip olmasin
saglamaktir.

Bu teknigin ilk zamanlarinda istenilen tekstiire efektinin elde edilmesinde 7 adim
vardir. Bunlar bobinleme, biikiim, 1s1 verme, sagma, biikiim agma, katlama ve sarim. Bunlar
teknigin ilk gelisim yillarinda birbirinden farkli makinelerde yapilmaktaydi.

Teknolojinin gelismesi ve yeni makinelerin imal edilmesi ile yalnizca 4 asamali bir
islem haline gelmistir. Bunlar biikkiim verme, 1sitma, sogutma, yaglama ve sarim olarak
siralanabilir.
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Resim 2.1: Tekstiire makinesi

Distan siirtiinmeli biikiim elemanlarinda teknolojik gelismeler: Heberlain
firmasinin gelistirdigi “twist master” adi verilen biikiim uniteleridir. Bu tip
iinitelerde biikiim bir kiire {izerinde verilmektedir. Bu bolgede sarma agisinin
biiyiilk olmasi verilen biikkiim miktariin artmas1 anlamina gelmektedir.
Kiirelerin yiizeyine siirtiinen ipligin sarma acist artirilmaktadir. S6z konusu
kiireler poliiiretan olabilecegi gibi seramik de olabilmektedir.

Bir diger gelisme ise Japon Murata firmasimin gelistirdigi “nip twister” adli biikiim
iinitesidir. Birbirine dik olarak donen bu iki kayis arasinda iplige yalanci biikiim
verilmektedir. Kayislar olduk¢a esnek yapihidir ve yiiksek biikiim formasyonu
verebilmektedir. Bunun sonucunda bu tip tinitelerde iplik akis hiz1 1000 m/dakikaya kadar
¢ikabilmigtir.

>

Distan siirtiinmeli yalanci biikiim tekstiire makinesinde kullamlan poy
ipliklerin o6zellikleri: Filament iplik {retimi sirasinda 3500 m/dakika
civarindaki sarim hizlarinda kismen oryante olmus iplikler iiretilir. Uretilen bu
ipliklere “poy iplik” denir.

o Poy iplikler uzun (60-90 giin) Omiirlidiir. Bu siire iginde tekstiire
isleminin yapilmamasi durumda iplik kopmalar1 vb. sorunlar olusabilir.

. Daha diizgilin paketlenebilmektedir.

o Daha iyi 1s1l islem 6zelligine sahiptir.

o Klima sartlarinin degismesinden diger ipliklere gore daha az etkilenir.
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Resim 2.3: Paketlenmis poy iplikler
2.1.2. Cahisma Prensibi

Cagliklara takilan poy iplikler devriye verme kolu ve iplik besleme silindirleri (W1)
yardimu ile st 1siticiya verilir.

Ml | §

Resim 2.4: Caghk ve besleme kism

Iplik, seramik kilavuz yardimiyla iist 1siticidan alinarak sogutucu boliime girer. Ust
ws1ticinin sicakligr 160-220 °C arasmdadir.
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Resim 2.5: Isitict boliim

Sogutucu béliim aliiminyum malzemeden yapilmustir. ipligin sicak bdlgeden giktiktan
sonra ortamin sicakligina alistirilip sogutularak titresimi alinir.

.l;mL*_,._

0T

Resim 2.6: Sogutucu béliim

Sogutucudan sonra iplik friksiyon biikiim bolgesine gecer. Burada iplik 3 diskin
arasindan gecerken diskin biri saga digeri sola donerek ipligin kivirciklagmasi saglanir.
Giren iplikte hi¢ titresim olmamasi1 ve disklerin yiizey 6zelliklerinde degisme olmamasi
gerekir. Aksi takdirde tekstiire isleminin kalitesi bozulur.

L

i el .
+ 1Y .

Resim 2.7: Friksiyon biikiim bolgesi
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Cekim silindiri (W2) ile besleme (W1) silindiri arasindaki mesafede hiz farkindan
dolay1 ¢cekim gergeklesir.

Resim 2.8: Cekim bolgesi

Cekim islemi gergeklestikten sonra iplik alt siticida fikse edilir. Ipligin fiske
edilmesindeki amag, son kazandigi oOzelliklerin (kivirciklasma ve ¢ekim) iplige
sabitlenmesidir. Fikse isleminde sicaklik 120-220 °C arasindadir.

Resim 2.9: Alt isitici ve punta boliimii

Fikseden ¢ikan iplik ¢ekim silindiri (W3) arasinda sikismis durumda sensorlere iletilir.
Sensorlerin gorevi iplige kilavuzluk ederek diizgiin bir sekilde bobinlere sarilmasini
saglamaktir.

Resim 2.10: Cekim silindirleri

29



Iplik sarimdan 6nce de yaglama islemine tabi tutulur. iplige verilecek yag miktar
miisterinin istegine bagli olarak % 2-3 arasinda degisir. W4 (sarim silindiri) silindiri ile iplik
bobinlere istenilen gerginlikte sarilir.

Resim 2.11: Sensor ve yaglama boliimii

Iplige verilen 6zelliklere ve miisterinin istegine bagl olarak bir bobinin agirligi 5500
kg olabilmektedir.

Resim 2.12: Sarim boéliimii

Tekstiire islemi sirasinda eger puntalama islemi de yapilacaksa iplik ¢ekimden sonra
puntalama islemine tabi tutulur. Buradan sonra alt 1siticidan geger.

Resim 2.13: Tekstiire makinesinde puntalama islemi

Birden fazla iplik katlanacaksa iplik friksiyon bolgesinden ¢iktiktan sonra 2 veya 4
iplik cekimde birlestirilir, islem tek katli iplikteki gibi devam eder.
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Resim 2.14: Tekstiire makinesinde dort ipligin birlestirilmesi

2.1.3. Calisma Elemanlari

Distan siirtiinmeli yalanci biikiim tekstiire makinesinin temel elemanlarimin gorevleri
asagida siralanmistir.

>

Caghk: Tekstiire islemine girecek bobinler, arabalara yiiklii vaziyette klimali
depolarda bekletilir. Besleme bobinleri cagliklarin tizerine takilir. Cagliklarin
konumu ipligin sagilimina uygun sekilde olmalidir. Cagliklar ile ipligin
isiticilardan — etkilenmemesi  gerekmektedir. Tekstiire makinesinin  takim
degistirme sirasinda durmamasi gerekmektedir. Bosalan araba, tekstiire
makinesinin bir ucundan alinir, dolu araba makinenin diger tarafindan getirilir.
Bobin degistirilirken makine durdurulmadan once yavas hiz ile c¢aligtirilir,
besleme ipligi yerine yenisi baglanip makinenin hiz1 artirilarak iiretime devam
edilir.

Iplik sevk sistemleri: Iplik sevk sistemlerinin gorevi, ipligin kontroliinii
saglayarak makine boyunca ipligin akisin1 kontrol edip 1sitict ve biikiim
iinitesinden gecisinde ipligin gerginligini kontrol altinda tutmaktir. Tekstiire
makinelerinde sevk sistemleri, seramik kilavuzlar ve mangonlu besleme
silindirleri kullanilmaktadir.

Tekstiire firom (sitic1): Tekstlire igleminde en Onemli faktor ipligin
sicakligidir. Iplikteki sicaklik, 1sitict sicakligma ve 1sitict bdlgesinden ipligin
gecme hizina baglhdir. Isitma bdlgesinin uzunlugu 2 m’dir. 1. (ist) isitict
sicakligi 160-220 °C, 2. (alt) 1sitic1 sicaklign ise 120-200 °C arasindadir.
Tekstiire firmin gorevi kolay sekil verebilmek i¢in ipligi 1sitip yumusatmaktir.

Tekstiire ve fikse firinlarinin ayarlanan sicakliklarda ¢alismasi difil denilen difenil-eter
karisimi kimyasal maddeyle yapilir. Stvi haldeki difil elektrikli 1siticilarda isitilir, 1sian difil
buharlasir ve firin dis cidarlarinda dolasir. Difil buhart ceketli (cidarli) sistemde dolasir ve
iplige temasi s6z konusu degildir.

>

Sogutma plakasi: Sogutma plakasinin gorevi, 1sitict bolgesinden ¢ikan ipligi
ortamin sicaklifina aligtirmaktir. Sogutucu boélgeyi uzun tutarak ipligin
sogutulmasi saglanir. Sogutma plakasinin gorevi, ipligin titresimini almak ve
sogutmaktir.
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> Yalana biikiim igi (friksiyon diski): Tekstiire yapici disk, ii¢ eksen iizerine
yerlestirilen friksiyon diskleri ile biikim verme islemi giiniimiizde yaygin
olarak kullanilmaktadir. Disklerin yapildigi malzemelerin 1s1, siirtinme ve
asinma dayanimlari yiiksek olmalidir. Glinlimiizde seramik kapli metal diskler
yaygin olarak kullanilan disklerdir. Disklerin kalinligi 6-12 arasinda
degismektedir.

> Yag: Tekstlire makinelerinde yaglama islemi, ¢ikis silindiri ile sarim bolgesi
arasinda kalan bolgede gergeklestirilmektedir. Yaglama sisteminde yagin
basingl olarak kapali devre iginde yivli silindirler ile ipligin gegisi sirasinda yag
sigramadan ipligin yaglamasi yapilir.

> Sarim iinitesi: Ipligin bobinlere diizgiin sagilimini saglayarak ipligin
gerginligini azaltip miisterinin istedigi ozellikte ve gramajda sarimini
gerceklestirmektir.

> Klima sartlar: Tekstiire islemleri sirasinda isletmede klima sartlar1 % 65 nispi
rutubet, sicaklik 20-25 °C seklinde olmalidir. Isiticilardan yayilan koti
kokulardan dolay1 tekstiire isletmesi havalandirilmalidir. Kokunun bir kismi
koku uzaklastirma sistemleri ile atilir. Tekstiire isletmelerinde diger bir sorun
ise giirtiltiidir. Tahrik motorlari, puntalama jetleri, iplik tasima milleri, iplik
emme Unitelerinden ¢ikan giiriiltii oldukca fazladir.

Tekstiire isletmelerinde makine operatorleri kulak tikaci ve gozliik kullanmalidir.

2.2. Tekstiire ipliklerinin Ozellikleri

Tekstiire edilen iplikteki filament kesitleri yuvarlak olabilecegi gibi farkl sekillerde de
elde edilebilir.

-

Resim 2.15: Tekstiire iplik kesitleri
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>

Tekstiire edilmis ipligin kazandig1 karakterler

Tekstiire isleminin uygulandig: iplikler, ¢esitli 6zellikler kazanir.

Daha fazla uzama ve elastiklik
Daha iyi 1s1 alma yetenegi

Daha yumusak ve sicak bir tutum
Daha biiyiik hacimlilik

Tekstiire edilmis ipliklerden elde edilmis tekstili mamullerinin kazandigi
ozellikler

Daha fazla uzama ve elastiklik

Iyi bir ortiiciiliik

Dolgun ve yumusak bir tutum

Form sabitligi ve 1s1 tutma yetenegi

Tekstiire edilen iplikler multi filament ipliklerdir. Ince filamentlerden
meydana gelen tekstiire ipliklerin tutumu daha yumusaktir. Kalin
filamentlerden meydana gelen tekstiire ipliklerin tutumu ise daha serttir.

2.3. Tekstiire Iplik Cesitleri

Tekstiire edilmis iplikler 3 gruba ayrilabilir.

>

Elastik tekstiire iplikler: Yiiksek uzama ve iyi geri toparlanma 6zelliklerine
sahiptir. Her bir filament iki boyutlu, zikzak veya ii¢ boyutlu helisel ve biikiimli
bir forma sahiptir. Elastik tekstiire iplikler disiik yiikler altinda kolaylikla
acilabilir. Ozellikle zikzak ve helisel formlar yiik kakyiginda toparlanarak
orijinal dalgali seklini alabilir. Elastik ipliklerde uzama ve toparlanma 6nemli
oldugu igin viicudu saran giysilerde kullanilir. Elastik iplikler termo- mekanik
tekstiire yontemi ile dretilir.

Kesikli liflerden egrilmis ipliklere benzeyen tekstiire iplikler (modifiye):
Iplikleri olusturan filamentler, birbirleri ile dolanarak havanin icine girebilecegi
bosluklar birakarak siki bir iplik yapisi olusturur. Bu nedenle de tiretim
esnasinda ve kullanimda olusabilecek yiiklerde uzama gostermez. Kesikli
liflerden egrilmis ipliklere benzeyen tekstiire iplikler, hava jetli tekstiire yontemi
ile tiretilebilir ve tekstilin tiim alanlarinda kullanilabilir.

Hacimli iplikler: Hacimli iplik iiretiminde disli ¢ark, yigma metodu, 6rme
sokme, hava tekstiiresi yontemi kullanilmaktadir. Diger ipliklere gore daha
yiiksek hacimlilik 6zelligine sahiptir.

Ortiiciiliik ozellikleri oldukga iyidir. Konfor 6zelligi aranan dokuma kumaslarin
yapiminda kullanilir.
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2.4. Tekstiire Yaglar

Filament ipligin iiretimi sirasinda sonraki islemler sirasinda filamentlerde sik sik
kopuslar, statik elektriklenme ve ylizey asinmalar1 goriilmektedir.

Filamentlerin ve iplik kopmalarinin en 6nemli nedenleri, islemler sirasinda iplik
gerginliginin yiiksek olmasi, ipligin kilavuzlara temas eden yiizeylerinde asir1 asinma ve
filamentin kohezyonunun zay1f olmasidir.

Iplige verilen yag spin finish yag1, bitim yagi, avivaj yagi, koruma yag gibi isimler
adi altinda tanimlanir. Sentetik liflerin {iretiminden sonra lifin ylizeyine verilip yiizeyi
kaplayarak anti-statik 6zellik kazandirmaktadir.

Lifin yiizeyine uygulanan yagin 6zellikleri, lifin malzemesi ve daha sonra gorecegi
islemler gdz Oniine alinarak belirlenir. Iplik boyama islemine tabi tutulacaksa iplik veya
kumas yikanarak {izerindeki yag uzaklastirilir.

Meydana gelen sorunlari gidermek amaci ile ipligin iiretimi sirasinda bobinlere
sarilmadan Once iplige yag verilir. Iplige saf halde veya su ile emiilsiyon halinde
uygulanabilir, seramik malzemeden yapilmis olan silindir yag teknesine yar1 daldirilmistir.
Hareket eden bir silindirden iplik tegetsel olarak siirtiinerek geger ve silindirin yilizeyindeki
yag iplik lzerine aktarilir. Yontemin olumsuz yonii yagin tiim iplik boyunca diizgiin
dagilimli olmamasidir.

Diger bir yontemde ise V sekilli seramik kilavuzlara yag orantili olarak kanal igine
sevk edilerek iplik yiizeyine aktarilir. Yaglama isleminden sonra filament iplikler 1s1l igleme
tabi tutulur.

> iplige uygulanan yagda olmas: gereken ozellikler

o Yaglayicilik : Lifin islenmesi sirasinda lifin asinmasini 6nleyerek lif ve
metal siirtlinmeyi azaltip diizgiin yaglayicilik 6zelligi olmalidir.

o Kohezyon : Uygulanan yagin dengeli olmasimi ve filamentlerin birbirine
tutunmasini saglayict kohezyon kuvveti olmalidir.

o Viskozite kararhih@ : Yagin viskozitesinin diisik olmasi yagin

akmasina, siirtiinmelere neden olabilir. Viskozitesinin yiiksek olmasi ise
yaglamada zorluklara ve siirtiinmenin artmasina neden olabilir.

o Korozyon direnci : Kullanilacak olan yag korozyona karsi dayanikli
olmalidir. Filamentin islenmesi sirasinda makineyi olusturan metal
yiizeyler ile temas sirasinda yagin neden oldugu paslanma veya
korozyon, makine parcalarinin bir siire sonra kullanilamaz hale
gelmesine, iplik {izerine gecen pas boyamada sorunlara neden olacaktir.

o Renk: Kullanilan yag seffaf olmalidir. Depolama siiresince
sararmamalidir.
o Antistatik kontrol : Kullanilan yagin lifin islenmesi sirasinda olusan

statik elektrigin depolanmasimi dnleyici 6zellikte olmasi gerekir.
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Oksitlenme onleyici : Uzerine yag uygulanan ipliklerde depolandiktan
sonra renk degisimi, bakteri olusumu olmamali; oksitlenerek ¢oziinmeyen
maddelerin olusumuna neden olmamalidir.
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Tekstiire makinesinde iiretim yapimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Cagliklara poy iplikleri devriye verme

kolu yardimi takip iplik besleme

silindirleri (W1) arasindan gegirerek iist
1siticiya veriniz.

> Is kiyafetinizi giyiniz ve kulak tikaci ile
gozlik takiniz.

» Seramik kilavuzdan ipligi st 1siticidan
ve sogutucu bdliimden gegiriniz.

> Ust 1siticnin - sicakligi  160-220  °C
arasindadir.

» Disklerin yiizey Ozelliklerinde degisme
olmamasi ve liretim sirasinda giren iplikte
hig titresim olmamasi gerekir.

» Cekim silindiri  (W2) ile besleme
silindiri arasindan ipligi gegiriniz.
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» Cekim bolgesinden sonra ipligi alt
1siticidan gegiriniz.
» Fikse isleminde sicaklik 120-220 °C
arasinda olmalidir.
> Ipligi ¢ekim silindiri (W3) arasindan

gegiriniz  ve
iletiniz.

iplik ucunu sensorlere

> Ipligin diizgiin bir sekilde bobinlere
sarilmasint  saglamak icin sensorlerden
gecirilmesi gerekmektedir.

> Ipligi yaglama silindiri {izerinden

geciriniz.

> Iplige verilecek yag miktar1 % 2-3

arasinda olmalidir.

> Ipligi W4 (sarim silindiri) silindirine
takilan masuraya baglayiniz.

> Ipligin bobinlere
sarimini saglayiniz.
» Bir bobinin agirhigi 5500 kg olmalidir.

istenilen gerginlikte

» Makinede baglama bittiginde iplik gegis
yollarin1  kontrol ~ ederek  hatali
pozisyonlar varsa diizeltiniz.

» Kopuklar1 zaman gec¢irmeden baglamaya
calisiniz.
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» Makinede iplik kopuklarini takip ederek

zamaninda baglayiniz.

» Takim doldugunda bobinleri makineden

teker teker aliniz.

> Takim  alma sirasinda
kirlenmemesine dikkat ediniz. Ozellikle
sarim bolgesinin temizligine dikkat ediniz.

bobinlerin

» Zamani iyi kullaniiz.

KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Cagliklara poy iplikleri devriye verme kolu yardimi takip iplik besleme
silindirleri (w1)arasindan gegirip iist 1siticiya verdiniz mi?

Ipligi seramik kilavuzdan, iist 1sitictdan ve sogutucu boliimden
gecirdiniz mi?

Ipligi friksiyon biikiim bolgesinden gegirdiniz mi?

Cekim silindiri(w2) ile besleme silindiri arasindan ipligi gegirdiniz mi?

Cekim bolgesinden sonra ipligi alt isiticidan gegirdiniz mi?

o9~ w

Iplik gekim silindiri (w3) arasindan gecirip iplik ucunu sensorlere
ilettiniz mi?

~

Ipligi yaglama silindiri iizerinden gegirdiniz mi?

8.

Ipligi w4 (sarim silindiri) silindirine masura takarak bagladiniz m?

9.

Makinede baglama bittiginde iplik gegis yollarim kontrol ederek hatali
pozisyonlari diizelttiniz mi?

10.Makinede iplik kopuklarim takip ederek zamaninda bagladiniz mi1?

11.Takim doldugunda bobinleri makineden teker teker aldiniz mi1?

12.Zaman iyi kullandiniz m?
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi distan siirtlinme prensibinin islem basamaklarindandir?
A) Biikiim verme, 1sitma, sogutma, sarim
B) Isitma, sogutma, biikiim, sarim
C) Sogutma, 1sitma, biikiim, sarim
D) Biikme, sogutma, 1sitma, sarim

2. Asagidakilerden hangisi poy ipliklerin 6zelliklerinden degildir?
A) 3500 m/dk sarim hizinda elde edilir.
B) Diizgiin paketlenebilir.
C) lyi bir 1s1l islem 6zelligine sahiptir.
D) Klima sartlarindan etkilenmez.

3. Tekstiire islem sirasinda iplige verilen yag miktar1 ne kadar olmalidir?
A) %1-3
B) % 3-4
C) %2-3
D) %2-5

4, Asagidakilerden hangisi tekstiire yaginda olmamasi gereken 6zelliklerdir?
A) Yaglayicilik
B) Viskozite kararlilig:
C) Korozyon direnci
D) Oksitlenme

5. Asagidakilerden hangisi tekstiire iplik cesitlerindendir?
A) Modifiye iplik
B) Fantezi
C) High-bulk iplik
D) Filamentiplik

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda biikiim kontrolii yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>

>
>

Biikiim 6l¢me cihazinda biikiim kontrolii yapabilmek igin gerekli bilgileri
toplayiniz.

Aragtirma konusu hakkinda kaynak taramasi ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, atolyeler, kiitiiphaneler, ¢esitli mesleki kataloglar, makine
tireticileri, internet siteleri ve mesleki hesaplama kitaplarindan bilgi toplayiniz.
Topladigimiz bilgileri raporlastirarak dosyalar olusturunuz.

Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla paylasiniz.

3. MAKINEDE TEMIZLIK VE BAKIM

Makinelerde temizlik ve bakim, makine randimanimin, iiriin kalitesinin ve giivenli
caligsma ortaminin vazgeg¢ilmez unsurudur.,

3.1. Makinede On Hazirlik ve Ayarlarin Yapilmasi

Tekstiire makinesinde yapilan 6n hazirlik ve kontroller sunlardir:

>

YV VYV 'V

Uretim 6ncesi tekstiire ipligin 6zelliklerine gére cagliktaki poy bobinlerinin
etiketleri, makine hizi, firm sicakliklari, agregat (friksiyon diskler), mil (silindir)
devirlerinin kontrolleri yapilir.

Manson ve apron kayislart kontrol edilir, takilmayan manson ve apron varsa
yerine takilir, hasarli olanlarin bakimi yapilir veya yenisi ile degistirilir.
Agregatlarin (friksiyon diskleri) takilip takilmadigi kontrol edilmelidir.
Makinedeki arizali pozisyonlarin arizalarinin giderilip giderilmedigi kontrol
edilmelidir.

Bakima alinacak makinenin etrafi Resim 3.1’de goriildiigii gibi giivenlik seridi
ile kapatilir.
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Resim 3.1: Bakima alinmis makine

> Mekanik aksam ve kayislarin kontrolii:Makine iizerindeki donen tiim
aksamin hareket almasini saglayan baglanti noktalar1 (kaplinler), disliler, tiim
rulmanlar, disli kayislar1 ve benzeri ekipmanlarin hasar ve ayarsizlik kontrolleri
yapilmalidir. Mevcut arizalar giderilip gerekli ayarlar yapilarak kontrol
tamamlanmalidir.

3.2. Makine ve Techizatin Bakim

Makine ve techizatin bakim1 asagidaki asamalardan olusur.

> Apron kayislar1 ve mansonlarin Kontrolii: Bakim esnasinda hasarli oldugu
tespit edilen mansonlar, {izerlerinden bir miktar taslanarak tekrar kullanilir hale
getirilir. Hasar diizeltilemeyecek biiylik boyutlarda ise makineye yeni manson
takilir.

Resim 3.2: Apron
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Resim 3.3: Manson

Hasarli olan apron kayislarina hicbir islem uygulanmaz yenisi ile degistirilir. Hasarsiz
mangonlar sabunlu su ile yikanir kurulanir ve tekrar kullanilir.

> Bakim ve temizligi yapilan parcalarin makineye takilmasi: Makine
tizerinden bakim amaci ile sokiilerek temizlik ve bakimi yapilan agregatlar,
mangonlar ile apron kayislart makinedeki yerlerine tekrar takilir. Makine
calistirilmadan 6nce tiim aksamlarin son kontrolleri yapilir.

Resim 3.5: Apronlarin takilist

> Gerekli noktalarin yaglanmasi: Motor mili, agregat milleri (silindirleri) gibi
makine tizerinde dénerek ¢alisan tiim noktalardaki rulmanlar belirli periyotlarda
yaglanmalidir.

43



Resim 3.6: Yaglama islemi

3.3. Makine ve Techizatin Temizlenmesi

Makine ve techizatin temizlenmesi asagidaki asamalardan olusur.

»  Agregat (friksiyon iinitesi) temizlik ve bakimi: Agregat iiniteleri toplanarak
temizlik ve hasar kontrolii yapilir. Basingli hava ile agregat tizerindeki disklerin
genel temizligi yapilir, sonra da sabunlu su ile temizlenir. Hasarli olan diskler
yenileriyle degistirilir.

Resim 3.7: Friksiyon diskleri

> Silindirler iizerindeki sariklarin temizligi: Tekstiire iplik retimi sirasinda
silindirlerin tizerlerine saran iplikler, {iretimin durmasina neden olmaktadir.
Sarik temizleme aparati yardimiyla silindir tizerindeki sariklar alinir.

Resim 3.8: Silindir iizerindeki sariklar
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Resim 3.10: Kesilen sariklar

Tekstiire makinesinde genel temizlik: Uretim sirasinda olusan oligomer
tozlar1 ve kopan iplik pargalarinin temizligi basingl hava yardim ile ve bezle
silinerek yapilmalidir.

Resim 3.11: Basin¢h hava

Resim 3.12: Oligomer tozlari
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> Firinlarin temizligi: Ipligin temas ederek gectigi sicak firin yiizeyleri bir siire
sonra poy iplik {izerindeki spin finish yagi etkisiyle kirlenir. Bu kirlilik firn
yiizeyini kaplayarak iplik ile firin yiizeyi arasindaki temasin azalmasina neden
olur. Bu da ipligin gereken sicakliktan daha az sicaklik almasina neden olur. Bu
nedenle firinlar temizlenmelidir. Oncelikle firn sicakligi 800 °C’ye getirilir. Bu
sicaklikta firin ig¢indeki tiim pislikler yanarak dokiiliir. Uzun bir sopa yardimiyla
firinlar silinir.

Resim 3.13: Firnlari temizligi

>  Sogutma plakalarimmn temizligi: Sogutma plakalar1 kuru bez ile silinerek
temizligi yapilir.

Resim 3.14: Sogutma plakalari

> Yag kanallarinin temizlenmesi

Resim 3.15: Yag kanallarinin temizligi

Zamanla kirlenen yag kanallarinin i¢indeki yag vakum yardimiyla bosaltilir. Kanallar
bez ile silinip temizlenir ve temiz yag ile doldurulur.

46



Resim 3.16: Tekstiire makinesinde yag tanki
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Tekstiire makinesinin temizligini ve bakimim yapimz.

Islem basamaklar

Oneriler

» Tekstiire makinesinde bakim ve temizlik igin
gerekli olan araglar1 hazirlaymiz.
. Agik anahtar
Allen anahtar
Agregat temizleyici
Firca
Hava tabancasi

Standart klima sartlarinda (20-25°C+2
sicaklik ve % 65 £2 nispi rutubet)
uygulaymiz.

» Tekstiire makinesinde temizlik ve bakim
gerektiren yerleri kontrol ediniz.

Temizlik ve bakim  yapilacak
makineye giivenlik seridi baglayimniz.
Kulak tikact ve gozlik takiniz, is
onliigi giyiniz.

» Hasarli apron ve mansonlari tespit ediniz.

Az hasarli olan mansonlari tlizerinden
taglayarak diizeltiniz, ¢cok hasarli ise
yenisi ile degistiriniz.

» Hasarli olmayan apronlari sabunlu su ile
siliniz.

Hasarli  olan
degistiriniz.

apron  kayislarini

» Makinede yaglanmasi gereken noktalar
tespit ediniz ve yaglama islemini yapiniz.
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» Makinedeki miller tizerine saran sariklari
0zel temizleme aparati ile temizleyiniz.

» Basingli hava ile makinenin genel

temizligini yapiniz.

Basingli hava ile agregat disklerinin genel
temizligini yapiniz.

Hasarli olan agregat disklerini
yenileriyle degistiriniz.
Sabunlu su ile silerek

yapiniz.

temizligi

» Firinlarin temizligini yapiniz.

Firin sicakligin 800 °C’ye
ayarlayarak firin igindeki pisliklerin
yanarak dokiilmesini saglayiniz.

Uzun bir sopa ve bez ile temizligi
yapiniz.

» Sogutma plakalarim1 kuru bezle silerek
temizleyiniz.

» Yag kanallarinin temizligini yapiniz.

Kanaldaki yag1 bosaltip bezle silerek
temizligi tamamlayiniz.

» Temizlenen tiim pargalari tekrar makinedeki
yerlerine takiniz.

> Islem bittikten sonra makineyi son bir kez
kontrol ediniz.
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» Poy ipligini baglayarak makineyi ¢alistiriniz.

» Makine caligitken ariza veya hata
olup olmadigin1 kontrol ediniz.

» Tim bakim malzemelerini toplayarak
ortamin temizligini yapiniz.

» Zamani iyi kullaniniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

ettiniz mi?

1. Tekstiire makinesinde temizlik ve bakim gerektiren yerleri kontrol

hazirladiniz m1?

2. Tekstiire makinesinde bakim ve temizlik icin gerekli olan aracglar

w

Hasarl1 apron ve mangonlari tespit ettiniz mi?.

>

Hasarli olmayan apron ve mangonlar1 sabunlu su ile sildiniz mi?

o

yaptiniz mi1?

Makinede yaglanmasi gereken noktalari tespit edip ve yaglama islemini

temizlediniz mi?

6. Makinedeki miller lizerine saran sariklari 6zel temizleme aparati ile

7. Basingli hava ile agregat disklerinin genel temizligini yaptiniz mi?

8. Agregat disklerini sabunlu su ile silerek temizligi yaptiniz mi?

9. Firinlarin temizligini yaptiniz mi?

10.Sogutma plakalarini kuru bezle silerek temizlediniz mi?

11.Yag kanallarinin temizligini yaptiniz m1?

12.Temizlenen tiim pargalari tekrar makinedeki yerlerine taktiniz mi?

13.Islem bittikten sonra makineyi son bir kez kontrol ettiniz mi?

14.Poy ipligini baglayarak makineyi ¢alistirdiniz mi?

15.Tiim bakim malzemelerini toplayarak ortamin temizligini yaptiniz mi?

16.Zaman iyi kullandimiz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi liretim dncesi yapilacak kontrollerden degildir?
A) Apregat kontroli
B) Manson-apron kayisi kontrolii
C) Firin sicakligt
D) Yagin degistirilmesi

2. Hasarl1 mansonlar nasil temizlenmelidir?
A) Taslanarak
B) Sabunlusuile
C) Kimyasallarile
D) Coziicii sprey ile

3. Yaglama islemi makinede hangi noktalara yapilmalidir?
A) Motor mili
B) Manson
C) Rulmanlar
D) Apregat milleri

4, Apregat temizligi nasil yapilmalidir?
A) Basingli hava ve sabunlu su ile
B) Basingli hava ve yaglama ile
C) Bezle silerek yaglama
D) Basingli hava ve bez ile silme

5. Firin kirliliginin nedeni agagidakilerden hangisidir?
A) Iplik pargalar
B) Oligomer tozlari
C) Spinfinish yagi
D) Toz ve uguntu

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz

Asagidakilerden hangisi sikistirmali tekstiire metodunun kullanim alanlarindan
degildir?

A) Hali

B) Kilim

C) Kalin numara tekstiire ipligi

D) Ince numara tekstiire ipligi

Asagidakilerden hangisi 6rme sokme metodunun islem basamagindan degildir?
A) Filament ipliklerin 6riilmesi, fikse, yapinin sokiilmesi

B) Ipliklerin sdkiilmesi, fikse, ipliklerin sarilmas1

C) Ipliklerin 6riilmesi, sokiilmesi, fikse

D) Fikse, ipliklerin 6riilmesi, ipliklerin sarilmasi

Asagidakilerden hangisi kimyasal termik yontemlerden degildir?
A) Denizde adaciklar

B) Icice

C) Gomik

D) Yanyana

Yalanc1 biikiim metodunda ig devri asagidakilerden hangisinde dogru olarak
verilmistir?

A) 750 000 dev/dk

B) 800 000 dev/dk

C) 10000 dev/dk

D) 950 000 dev/dk

Iki farkli polimerin ayni diize deliginden gegirilerek tek filament hangi yontem ile elde
edilir?

A) Sikigtirmali yontem

B) Kimyasal yontem

C) Termik mekanik yontem

D) Mekanik yontem

Asagidaki yontemlerden hangisinde c¢ekim ve tekstiire islemi ayn1 anda
gerceklestirilir?

A) Digsli ¢ark

B) Sikistirmali

C) Cekimli tekstiire

D) Yalanci biikiim
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10.

11.

12.
13.

14.

15.

Asagidakilerden hangisi yalanci biikiim metodunun iglem basamaklarindan degildir?
A) Aktarma

B) Besleme

C) Biikiim

D) Sarim

Elastik iplikler hangi tekstiire yontemi ile elde edilmektedir?
A) Termomekanik tekstiire

B) Cekimli tekstiire

C) Kimyasal tekstiire

D) Mekanik tekstiire

Asagidakilerden hangisi tekstiire edilmis ipligin kazandig1 6zelliklerden degildir?
A) Fazla uzama ve esneklik

B) lyi bir értiiciiliik

C) Sert ve hacimli iplik

D) Form sabitligi ve 1s1 tutma yetenegi

Bir tekstil isletmesinde klima sartlar1 asagidakilerden hangisinde dogru olarak
verilmistir?

A) % 62 nispi rutubet, 20-25 C sicaklik

B) % 65 nispi rutubet, 20-25 °C sicaklik

C) % 60 nispi rutubet, 15-20 °C sicaklik

D) % 65 nispi rutubet, 25-30 °C sicaklik

Friksiyon disklerinde asagidaki 6zelliklerden hangisi olmamalidir?
A) Yapildigi malzeme iyi olmalidir.

B) Iplige 1s1 verebilmelidir.

C) Siirtinmeye karsi dayanikli olmalidir.

D) Asinmaya kars1 dayanikli olmalidir.

Asagida verilen ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.
Bakim sirasinda hasarli olan mansonlarin tizerlerinden ............... tekrar kullanilir.

Makine {izerinde donerek c¢alisan tim  noktalardaki  rulmanlar  belirli
periyotlarda..............

Sarik............. aparati ile silindir tizerindeki ........ almuir,

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

SIENTA NI
@]

OGRENME FAALIYETIi-2°NIN CEVAP ANAHTARI

SIENTN NI
@]

OGRENME FAALIYETi-3’UN CEVAP ANAHTARI

QIR WIN|[F-
W > wW|> 0

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 A

3 C

4 B

5 C

6 B

7 A

8 A

9 C

10 B

11 B

12 taslanarak

13 yaglanmahdir

14 temizleme,
sariklar

15 800 °C
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