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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda ylizen a sancak;
Sénmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazl hil&l!

Kahraman irkimabir gil! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin &f&kini sarmigsa gelik zirhli duvar,

Benim iman dolu gdgsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman: bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma alcaklar1 ugratma sakin;
Siper et gbvdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi ginler Hakk'in;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tan:
Duisuin altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan::
Verme, diinyalar asan da bu cennet vatan.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda fiskiracak toprag: siksan, siihedal
Céni, canémi, bituin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatamimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 11ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tstiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa tasim,
Her cerfhamdan 118hi, bosamip kanl1 yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi heldl.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet AKkif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Ttrk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve hérici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
mudafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, iginde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dusinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, butin dinyada emsali goérilmemis bir galibiyetin muamessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin butln kaleleri zapt edilmis, butln
tersanelerine girilmis, btun ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mastevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap diismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atattirk
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Ogrenme biriminin
numarasini gosterir.

Ogrenme biriminde
yer alan konular1
gosterir.

Ogrenme biriminde

neler 6grenilecegini

belirten 6n bilgileri
gosterir.

Ogrenme biriminde
yer alan temel
kavramlar1 gosterir.

Ogrenme biriminde
yer alan konu
basligini gosterir.
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Ogrenme birimine
genel ag {izerinden
erismek icin
kullanilacak karekodu
gosterir.

Ogrenme biriminin
adini gosterir.

Ogrencilerin 6n
bilgilerini harekete
gecirmek ve konuya
ilgilerini cekmek
amactyla 6gretmen
tarafindan ders
oncesinde yapilan
calismalari gosterir.

Ogrenme biriminde
yer alan gorsel
numarasini ve gorsel
adin1 gosterir.




Ogrenme biriminde
yer alan tablo
numarasini ve tablo
adini gosterir.

Uygulamanin
numarasint
gosterir.

Uygulamanin
amacini gosterir.

Uygulamada
kullanilacak ara¢
gereg listesini
gosterir.

Uygulamanin iglem
basamaklarini
gosterir.

Ders materyalinin
sayfa numarasini
gosterir.

Uygulamanin tavsiye
edilen stiresini
gosterir.

Uygulamanin adini

gosterir.

Uygulama sonrast
performansiniza
gore kullanilacak
kontrol listesini
gosterir.

Renkli zeminle
ayrilmis uygulama
alanini gosterir.
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Ders materyalinin
kaynakeasini gosterir.

Karekod, genel ag
kaynakeasini ve gorsel
kaynakeasini gosterir.

Bu ders materyalinde 6l¢ii birimlerinin uluslararasi kisaltmalar1 kullanilmistir.

14
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L IPEK IPLIGI
OGRENME
URETIMI

BIiRIMI

KONULAR

1.1. KOZA PiSIRME ISLEMI
1.2. KOZADAN IPEK FILAMENTINI CEKME ISLEMI
1.3. IPEK IPLIK TERBIYESI

NELER OGRENECEKSINiZ?

o Ipek iplikgiligini

 Koza pisirmeyi

o Kozadan ipek filamentini gekmeyi
o Ipek ipligi iiretmeyi

o Ipek ipligini terbiye etmeyi

o Ipek iplik gesitlerini

N .
a 2 a 1 & % L UV

TEMEL KAVRAMLAR
« Bocek bogma

o Ipek gekme

o Ipek ipligi cesitleri

o Ipek iplik terbiyesi

o Koza

« Koza hasadi

o Koza kurutma

» Koza pisirme

o Koza tasnifi

HAZIRLIK CALISMASI

Daha 6nce hig ipek bocegi gordiiniiz mii? Ipek boceginden nasil ipek olusur? Diisiincelerinizi paylaginiz.

15
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi
-
1.1. KOZA PiSIRME ISLEMI

Ipek kozasindaki ipek lifini birbirine yapistiran serisin (zamk) maddesini sicak suda yumusatarak lif ucunun daha
rahat bir sekilde bulunmasini saglayan isleme koza pisirme islemi denir.

1.1.1. Ipek ipligi Uretimi

Ipek ipligi iiretimi koza iiretimi, koza tasnifi, koza (krizalit-pupa-bécek) bogma, koza kurutma, koza pisirme ve
¢ekme islemlerinden olugur.

ipek elyafy; dayanikly, parlak, zarif, ince, esnek, burusmaz yapisi, kisin sicak yazin serin tutma gibi 6zellikleri tagi-
mast nedeniyle yiiksek fiyatina ragmen en ¢ok tercih edilen tekstil ham madde tirtinlerindendir. 4000 y1ili agkin bir
stireden beri insanlarin ekonomik hayatinda 6énemli bir rol oynar.

Ipek bocegi, igerisinde yagam déngiisiinii tamamlayacagi kozasini filament halindeki ipekle érer (Gérsel 1.1). Her
bir kozada yaklagik olarak 1.000-1.400 m arasinda ipek bulunur. Ipek cesitli asamalardan gegirilerek iplik haline
getirilir. Ipek iplikler bagta hali olmak iizere elbise, gelinlik, esarp, bluz, ¢arsaf ve yastik kilifi gibi iriinlerin iireti-
minde kullanilir (Gérsel 1.2). Esnek yapisi ve yiiksek mukavemet ozelligi nedeniyle parasiit ipi, astronot elbisesi ve
ameliyat ipligi iiretiminde tercih edilir. Ipek lifleri bagka liflerle karitirilarak désemelik kumas ve perde iiretimi gibi
bir¢ok tekstil tirtintiniin tiretilmesinde de kullanilir.

Gorsel 1.1: Ipek bocegi ve ipek kozalart Gorsel 1.2: Ipekli kumas

Ipek, yaklagik 30 iilkede iiretimi yapilan bir tekstil elyafidir. 2018 yilinda toplam 609.332 ton yas koza iiretilmistir
(Tablo 1.1). Ipek iirtinleri diinyadaki tekstil kullaniminda %0,2 orana sahiptir. Toplam tekstil iiriinleri igerisinde
diisiik bir paya sahip olmasina ragmen 2017 yilinda diinya ithalatinda kullanilan ham ipegin degeri 446.248.000
dolardir. Ipek pamuktan yaklagik 20 kat daha pahali bir iiriindiir.

Tablo 1.1: Diinya Ipek Uretimi (Ton)

_ 2014 2015 2016 2017 2018 Degisim'%

Ham Ipek Uretimi 178.167 202.192 192.692 177.656 159.846 -10,0
Yas Koza Uretimi 589.920 605.303 605.416 597.778 609.332 1,9
Ham Ipek ithalati 9.910 8.270 9.388 8.891 - -5,3
Ham Ipek Thracat: 8.678 8.888 9.258 8.843 - -4,5

Kaynak: FAO (16.06.2020), !/Verisi bulunan son iki pazarlama yilinin degisimini gostermektedir.



Ipek Ipligi Uretimi

Ipek iplikgiligi sektoriinde en biiyiik iiretici Cin’dir.
Her y1l bir 6nceki yila gore ipek tiretimini artiran Cin,
2018 yilinda 120 bin ton ham ipek tiretimi ile diin-
ya ipek tiretiminin %75’ini gerceklestirmistir. Kiire-
sel ham ipek piyasasini da biiytik 6l¢iide Cin belirler.
Diinya yas koza iiretimi incelendiginde ipek iiretimi-
ne benzer bir sonucla karsilagilir. Yag koza tiretiminde
Gin'i Hindistan ve Ozbekistan takip eder (Grafik 1.1).

2018 verilerine gore diinya yas koza iiretiminde 19.
sirada olan Tiirkiye, hali tiretiminde ise diinya ikin-
cisidir. Tiirkiye sadece ipek hali talebini karsilayabil-
mek i¢in Cin’den yaklagik olarak 30 bin tonun {ize-
rinde biikiilmiis ve boyali ipek ipligi ithal eder (Tablo
1.2). Ipek ipligi ithalati, Tiirkiye piyasasi ve hali ihra-
catina bagli olarak degiskenlik gosterir.

1. Ogrenme Birimi

-

Grafik 1.1: Yas koza treticisi tilkeler (%)

Tablo 1.2: Tiirkiye Ipek Uretim ve Ticaret Verileri

_ 2014 2015 2016 2017 2018 Degisim (%)*

Yas Koza Uretimi 80.054 114.784
Ham Ipek ithalat: 57.947 36.499
Ipek Ipligi ithalat: 69.319 59.987
Kuru Koza Thracati 11 5.350

102.833 101.820 93.694 -8,7
26.496 14.571 16.549 12,0
36.263 52.505 45.998 -14,1
31.081 35.315 0

Kaynak: TUIK (16.06.2020), /Son iki yilin degisimini gostermektedir.

Tiirkiye’de yas koza iiretimi 59 ilde bulunan 675 yerlesim yerinde, 2.062 {iretici tarafindan gerceklestirilir. 2019
yilinda tilkemizdeki ipek kozast tiretimin %53,3’t (49 ton) Diyarbakirda gerceklesmistir (Gorsel 1.3).

Tiirkiye’de tiretilen ipek kozalar1 Eskisehir ve Diyarbakir/Kulp'ta bulunan modern ipek iplik fabrikalarinda islenir.

Tiirkiye, hastaliksiz ipek bocegi yumurtasi tireten diinyanin yedi iilkesinden biridir ayrica Avrupa tilkeleri icerisin-

de tohum tireticisi olan tek tilkedir.

Sakarya % 2,8 Bolu % 6,21

Bilecik % 3,5 Ankara % 7,1

Eskisehir % 1,7

fzmir % 3,4

gk Antalya % 10,5

Batman % 1,6

Diyarbakir % 53,3

Gorsel 1.3: Tiirkiye’deki yas koza tiretim merkezleri
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

1.1.2. Ipek Kozas1 Uretimi

Ipek bocekleri bir aylik beslenme dénemi sonunda olgunlagarak koza érmek igin aski aramaya baslar. Koza askist
olarak genellikle hardal, pirnar, piiren gibi cesitli agag ve ¢alr dallari (a) ile plastik askilar (b) kullanilir. Endiistriyel
koza iiretimi yapan biiyiik boy isletmelerde ahsap askilar (c) kullanilir (Gorsel 1.4, a-b-c).

a) b) <)
Gorsel 1.4: Koza askiliklar:
1.1.3. Koza Hasad1

Aski dikiminden 8-10 giin sonra toplanan kozalarin pamuklari temizlenir. Erken hasat lekeli ve ezik koza oranini, geg
hasat ise agirlik kaybu ile birlikte kozalarin koza zararlilari tarafindan delinme riskini artirir.

Hasada baslamadan 6nce koza 6remeden 6lmiis olan bocekler, saglam kozalar: lekelemelerine firsat vermeden bir
magsayla toplanir. Bu islemin ardindan kozalar toplanir. Koza hasadi elle veya makine ile yapilir (Gorsel 1.5, a-b).

a) b)
Gorsel 1.5: Koza hasadi

1.1.4. Kozalarin Tasnif Edilmesi (Siniflandirilmasi)

Hasat edilen kozalar ticari degerleri agisindan 4la (pek iyi) koza, ¢ifte koza ve hasarli koza olarak tasnif edilir.

a) Ala (Pek Iyi) Koza
Ipek cekimine uygun olan kozalardir. Ala kozadan elde edilen ipeklerden ticari degeri yiiksek kumaglar iretilir
(Gorsel 1.6).

Gorsel 1.6: Ala kozalar ve ipeklisi

18



Ipek Ipligi Uretimi 1. Ogrenme Birimi

b) Cifte Koza

Cifte koza, birden fazla ipek bocegi yuvasinin bir arada bulundugu iri gériiniimlii kozalardir. Cift kozalardan elde
edilen ipege dupion ipegi denir. Dupion ipegiyle hafif diizensiz ve santuklu bir iplik elde edilir. Ureticiler, cifte ko-
zalarin olusumunu tegvik etmek icin pupa odalarina cifter gifter ipek bocegi yerlestirir. Dupion ipeginden tiretilen
santuklu kumaglara talep oldukea fazladir (Gorsel 1.7).

Gorsel 1.7: Cifte kozalar ve ipeklisi
c) Hatal1 (Cipez) Koza
Uretim agamasinda gesitli nedenlerle olusan delik, lekeli, bi¢imsiz, ezik, ince gomlekli ve kiiflit kozalardir (Gérsel 1.8).
o Delik Koza: Giive tarafindan delinmis kozadur.

« Lekeli Koza: Icten ve distan lekeli olan kozalardir. Icerisinde
erimis pupa bulunan kozalar igten lekeli kozadir. Digtan leke-
li kozalar ise ipek boceginin idrari ve diskist nedeniyle paslt
gibi goriinen kozalardir.

« Bigimsiz Koza: Ipek boceginin zayiflik ve hastalik gibi gesitli
sebeplerle diizgiin 6remedigi kozalardir.

o Ezik Koza: Aski déneminde ambalajlama ve tagima sirasinda
ezilmis olan kozalardir. Ipek gekimi esnasinda ezilen nokta-
larda kopmalar meydana gelir.

« Ince Gomlekli (Citir) Koza: Cesitli sebeplerle koza gomlek-
leri iyi olmamus ve kolay ezilen kozalardir.

« Kiiflii Koza: Depolarda nem sebebiyle kiiflenmis olan koza- Gorsel 1.8: Hatali kozalar
lardir.

Ipek ¢ekim islemini zorlastirdiklari igin hatali kozalarin ayiklanmalari gerekir. Ayiklama islemi kiigiik isletmelerde
isciler tarafindan masalarin {izerinde (a), biiytik isletmelerde ise lambasiz (b) veya floresan lambali (c) masalarin
tizerinde gerceklestirilir (Gorsel 1.9).

a) b) )
Gorsel 1.9: Hatali kozalarin ayiklanmasi

Ayiklanan hatali kozalar, ¢ifte kozalarla birlikte dupion ipligi tiretiminde kullanilmak tizere ipek fabrikalarina gon-
derilir.



1. Ogrenme Birimi

1.1. UYGULAMA

Ipek Ipligi Uretimi

HATALI (CIPEZ) KOZA AYIKLAMA

Siire:

3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci hatali kozalar1 saglam kozalarin i¢inden ayiklamaktir. Uygulamanizi islem
basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan performans 6l¢iitlerine gore

degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Koza Yas 500 g
Koza ayiklama masas1 Floresan lambali 1 adet
Sepet Plastik 1 adet

Floresan lambali masada koza ayiklama
Islem Basamaklari
Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Kozalar1 ayiklama masasinin izerine besleyiniz.

Hatali kozalar1 saglam olan kozalarin i¢cinden ayiklayiniz.

o @ o 9N

Ayikladiginiz hatali kozalari sepete atiniz.

Not: Okulunuzda floresan lambali hatali koza ayiklama masasi bulunmuyorsa ayiklama islemini diiz bir ze-

min tizerinde yapiniz.

Degerlendirme

Hatali (¢ipez) kozalar1 ayiklama islemi kontrol listesindeki dl¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri
1. Issaglig ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.

2.

3

4.  Kozalar1 ayiklama masasinin tizerine besledi.

5.  Hatali kozalar1 saglam olan kozalarin i¢inden ayikladi.
6

Ayikladig1 hatali kozalari sepete att1.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

20

Evet Hayir



Ipek Ipligi Uretimi 1. Ogrenme Birimi
-
1.1.5. Bocek (Krizalit-Pupa) Bogma Islemi

I¢inde canli pupa bulunan yas kozalar uzun siire saklanamaz. Canli pupalarin giiveye (kelebek) déniisiip kozalart
delmesine firsat vermeden oldiiriilmeleri gerekir. Ciinkii delik kozalarla kaliteli ipek ¢ekmek miimkiin degildir.
Yapilan bu isleme bocek bogma denir.

Bocek bogma islemi asagidaki yontemler kullanilarak yapilir.

o Sicak Havada Bogma Yontemi: Bogma islemi isletmenin tiretim miktarina gore gesitli bityiikliiklere sahip
firin (a) ve makinelerde (b) yapilir (Gorsel 1.10).

a) b)
Gorsel 1.10: Koza bogma firini ve makinesi

Bu islem sicak havayla 5 saat siirede, 115 °C’den asamali bir sekilde 55 °C’ye inilerek yapilir (Tablo 1.3). Bu
yontem Cin, Hindistan, Tayland gibi iilkelerde yogun olarak kullanilmakta olup pupay: 6ldiirmek ve nemi
uzaklastirmanin disinda, serisini koza kabugunun tiim katmanlarinda esit sekilde sertlestirme amaci tagur.

Tablo 1.3: Koza Bogma Cihazlarinda Sicaklik Kademe ve Siireleri

_ senk | s

115°C 60 dakika
100 °C 60 dakika
85°C 60 dakika
70 °C 60 dakika
55°C 60 dakika

« Buharda Bogma Yontemi: Bu yontemde kozalar 75-80 °C buharda 25-30 dakika bekletilir. islem, igletmenin
bityiikliigiine ve koza miktarina gore sepetlerde (a) ya da iginden buhar piiskiirtiilen borularla donatilmis bu-
har odalarinda (b) gergeklestirilir. Ulkemizde buharda bogma yontemi uygulanir (Gérsel 1.11, a-b).

a) b)

Gorsel 1.11: Buharda bocek bogma
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

o Giineste Bogma Yontemi: Hasat edilen kozalar diiz bir zemin tizerine ince bir tabaka halinde serilerek gii-
nes 1g1¢1ma maruz birakilir. Hem ekonomik olmasi hem de bocek 6ldiirme ve koza kurutma iglemleri birlikte
gergeklestirildiginden pratikte sik¢a uygulanan basit bir yontemdir. Ancak giines 15181na fazla maruz kalan
kozalarda ipek dayaniklilig: diiser ve gekilebilme kabiliyeti azalir. Dolayisiyla ipek artig1 fazlalasir. Bu nedenle
kozalar giines 15181na gereginden fazla maruz birakilmamalidir.

Gorsel 1.12: Giineste bocek bogma

o Mikrodalgada Bogma Yontemi: Kozalar mikrodalga frekansi 2.300-2.600 MHz olarak ayarlanmig olan ma-
kineye beslenir. Kozalar makinenin 1.tinitesinde 55-75 °C/7-12 dakika, 2.iinitesinde 90-115 °C/5-8 dakika, 3.
tinitesinde 55-85 °C/7-12 dakika ve 4. iinitesinde 40 °C/3-6 dakika bekletilerek bocek bogma islemi gercekles-
tirilir. Diigiik maliyetleri nedeniyle son yillarda kullanimi giderek yayginlagmistir.

Gaorsel 1.13: Mikrodalga koza bogma makinesi

o Soguk Havada Bogma Yontemi: Kozalar -10 °C’de 6 saat veya -12 °C’de 4 saat bekletilir. Yiiksek maliyetli bir
yontemdir.

« Kimyasal Maddede Bogma Yontemi: Siilfiir dioksit, siilfiirlii hidrojen gibi gazlar veya karbon distilfit, kloro-
pikrin metil bromit gibi sivilar kullanilir. Yitksek maliyetli bir yontemdir.

« Radyo Dalgalarinda Bogma Yontemi: Kozalar 3-10 m dalga uzunlugunda, yiiksek frekansl 1sinlara maruz
birakildiginda krizalit 2-3 dakikada olir. Yiiksek maliyetli bir yontemdir.

« Kizil Otesi Isinda Bogma Yontemi: Bu yontemde kozalar zel dolaplara konularak bécekler kizil dtesi 15in-
larla bogulur. Yitksek maliyetli bir yontemdir (Goérsel 1.14).

259,5°C
-250,0

-225,0
-200,0
- 175,0
- 150,0
- 125,0
- 100,0
-75,0
-50,0
17,4°C

Gorsel 1.14: Kizil 6tesi 151nda koza bogma cihazi



Ipek Ipligi Uretimi 1. Ogrenme Birimi

1.2. UYGULAMA BUHARDA BOCEK BOGMA ISLEMI Siire:

3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci yas kozalarin igerisinde bulunan bécekleri buharda bogma islemi yapmaktir.
Uygulamanizi islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢calisma sonunda yer alan dl¢iit-
lere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1

Ozelligi Miktar:

Koza Yas 100 g

Isitic

1 tabla Elektrikli 1 adet

Celik tencere 5L 1 adet (a) (b)

Kevgir Celik 1 adet

Ortii

Pamuklu 1 adet

Islem Basamaklar1

@ N o W o B

Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz. © (d)

Tencereyi yarisina kadar suyla doldurarak kaynatiniz.

Icerisinde kozalarin oldugu kevgiri tencerenin iizerine yerlestiriniz.
Kozalarin suyla temas etmemesine dikkat ediniz.

Kozalarin istiinii pamuklu bir 6rtiiyle kapatiniz.

Kozalar1 40 dakika boyunca buhara maruz birakiniz.

Degerlendirme

Buharda bocek bogma islemi kontrol listesindeki dl¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.
1.

® N & U »Dd

Performans Olgiitleri Evet
Is saglig1 ve giivenligi kurallar1 ile ig disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.
Tencerenin yarisina kadar su doldurarak suyu kaynatti.
Icerisinde kozalarin oldugu kevgiri tencerenin iizerine yerlestirdi.
Kozalarin suyla temas etmemesine dikkat etti.
Kozalarin tistiinii pamuklu bir ortityle kapatt.

Kozalar1 40 dakika boyunca buhara maruz birakti.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Kuru koza (a), 1sitic tabla (b), tencere (c),
Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi yapiniz. kevgir (d)

Hayir
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

1.1.6. Koza Kurutma Islemi

Yas kozada %58-62, kuru kozada ise %6-12 oraninda nem bulunur. Kozalar, daha nemli oldugunda kozalarin yii-
zeyinde kiif olusur ve islenemez hale gelir. Koza kurutma islemi pupanin kelebek haline déniiserek kozayr delme-
sini 6nleyecegi gibi koza neminin uzaklagtirilmasini, kozalarin mikroorganizmalarin etkisinden korunmasini ve
uzun siire depolanabilmesini saglar. Koza kurutma islemi dogrudan yapilabildigi gibi dolayl1 yoldan da yapilabilir.
Dogrudan kurutma yonteminde bécek bogma ve kozalarin kurutulmasi islemleri ayni anda gergeklestirilir. Sicak
hava, mikrodalga ve giineste kurutma bu tiir yontemlerdendir. Buharla bogma yonteminde ise buhar odalarindan
¢ikarilan kozalar nemli oldugu icin 4-5 saat siireyle giineste bekletilir (a). Daha sonra kozalar rutubetsiz ve kapali
odalara konularak ahsap kerevetlerin tizerinde iki ay siireyle kurutulur. Kozalar 2-3 giinde bir karistirilarak (b) kiif
olusumunun 6niine gegilir (Gorsel 1.15, a-b).

a) b)

Gorsel 1.15: Kozalar1 kurutma

1.3. UYGULAMA KOZA KURUTMA Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci buharda bcek bogma islemi yapilmis olan kozalari kurutmaktir. Uygulama-
niz1 islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan 6lgiitlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Koza Bocek bogma islemi yapilmis 100 g
Cuval Dogal jiitten yapilmis 1 adet
Kerevet Ahgap 1 adet

Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

GereKkli arag gereci hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Bocekleri bogulmus olan kozalar: guvalin tizerine dokiiniiz.
Cuvalin tistiindeki kozalar1 giinesli bir yerde 4-5 saat kurutunuz.
Kozalar1 kapali ve rutubetsiz bir odada kerevetin iizerine yayiniz.

Kozalar1 2-3 giinde bir karistirarak 1,5-2 ay kurutunuz.

N o W B E

Kuruyan kozalari ¢uvala doldurunuz.



Ipek Ipligi Uretimi 1. Ogrenme Birimi

Degerlendirme

Koza kurutma islemi kontrol listesindeki 6l¢titler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.

Bocekleri bogulmus olan kozalari ¢uvalin iizerine doktii.

Cuvalin tstiindeki kozalar: giinesli bir yerde 4-5 saat kuruttu.

Kozalar1 kapali ve rutubetsiz bir odada kerevetin tizerine yaydi.

N S v o »w D

Kozalar1 2-3 giinde bir karistirarak 1,5-2 ay kuruttu.

8.  Kuruyan kozalari temiz bir guvala doldurdu.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

1.1.7. Koza Pisirme Islemi

Koza pisirme, lif uglarinin kolay bir sekilde bulunarak gekilip sarilabilmesi i¢in kozalarin sicak su ve buharla pi-
sirilmesi islemidir. Pisirme islemi sayesinde kozada bulunan serisin (zamk) maddesi yumusar ve lifleri ¢ekmek
kolaylasir.

Kozalar; agik kapta (yiizer) pisirme, yar1 batik pisirme, kapali kapta (batik) pisirme ve makinede pisirme yontem-
leriyle pisirilir.
a) A¢ik Kapta (Yiizer) Pisirme

 Kozalar 85-90 °C’de acik pisirme kabina konulur ve kevgirle yaklagik 60 saniye suya daldirilir.

 Daha sonra kozalar pisirme kabinin dibine bastirilir ve 60 ila 120 saniye 93-96 °C’de isleme tabi tutulur.

o Kozalar pisirme kabinin st ylizeyine dogru getirilerek tizerlerine soguk su serpilir ve sicakligi 93-96 °C’den
yaklasik 60 saniyede 85-90 °C’ye diigtiriiliir ve kozalar u¢ bulmaya hazir hale getirilmis olur (Gorsel 1.16).

a) b) <)
Gorsel 1.16: Agik kapta (yiizer) koza pisirme

b) Yar1 Batik Koza Pisirme
Kozalar: etkili bir sekilde pisirmek igin {i¢ ayr1 kapta yar1 batik pisirme sistemi uygulanir.

o Metal bir kafese doldurulmus olan kozalar, ilk pisirme kabindaki 50-55 °C’lik suya 45-60 saniye siireyle dal-
dirlir.

« Kafes 90-120 saniye boyunca 90-93 °C sicakliktaki ikinci pisirme kabina aktarilir.
« Kafes tiglincii pisirme kabina 60-65 °C’de 45-60 saniye daldirilir.
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

o Kafes 90-120 saniye boyunca 95-96 °C’lik bir kaynama sicakliginda ikinci tavaya geri dondiriliir.
o Buhar beslemesi durdurulur ve 10 saniye boyunca kafesin tizerine soguk su serpilir.

o Kafes agilarak kozalar pisirme kabina aktarilir. Yiizen kozalar delikli pres plakas: kullanilarak 30 saniye buhar-
s1z, 30-45 saniye buharla preslenir.

o Tencereye buhar beslemesi durdurulur. Kozalarin sicakligini kademeli olarak 70-80 °C’ye diistirmek igin ko-
zalarin tizerine araliklr olarak soguk su serpilir.

« Kozalar daha sonra 75-80 °C’de fir¢alanir ve sarma havuzuna aktarilir (Gorsel 1.17).

Gorsel 1.17: Yar1 batik koza pisirme

c) Kapali Kapta (Batik) Koza Pisirme

Orta ve biiyiik boy ipek ¢ekme tesislerinde daha iyi verim ve kaliteli ham ipek elde etmek i¢in kapali kazanlarda
batik koza pisirme yontemi tavsiye edilir (Gorsel 1.18).

Gorsel 1.18: Kapali (batik) koza pisirme kazani

« Pisirme kazani, yar1 seviye isaretine kadar su ile doldurulur.

o Kurutulmus kozalar kazana dokiiliir ve kazanin kapag: kapatilir.

« Sui¢inden buhar gegirilerek sicaklik 70 ila 75 °C’ye yiikseltilir.

o Koza sepetleri 45-60 saniye boyunca 70-75 °C’deki suya daldirilir.

o Sepetler su seviyesinin tizerine ytikseltilir ve 90-93 °C’de 90-120 saniye boyunca buhar gegirilerek bugulanir.

o Kozalar 60-90 saniye boyunca 70-75 °C’de suya batirilir.



Ipek Ipligi Uretimi 1. Ogrenme Birimi

Kozalar su seviyesinin tizerine ¢ikarilarak ve yaklagik 80 °C’de tutulur. Ayni anda su sicakligi 97 °C’ye yiiksel-
tilir.

Kozalar tekrar 90-120 saniye boyunca 97-98 °C’lik bir kaynama sicakliginda su seviyesinin tizerinde bugulanir.
Pigirme isleminden sonra kozalar 97 °C suya daldirilarak suda 60-90 saniye beklemeye birakilir.

Ardindan buhar valfi kapatilarak alt kapak a¢ilir. Kozalar plastik kovalara doldurulur (Gérsel 1.19).

Kozalar 40 °C suda sogutulur (Yiiksek sicaklik farki nedeniyle kozada siirekli genlesme olur ve sicak su koza-
nin her tarafina niifuz ederek kozadaki serisin yumusar.).

Gaorsel 1.19: Pisirilmis kozalar

d) Makinede Koza Pisirme

Biiytik 6lgekli ipek ¢ekim isletmelerinde pisirme islemi otomatik koza pisirme makineleriyle yapilir. Makinelerde

koza pisirme islemi yaklasik olarak 11 dakika siirer (Gorsel 1.20).

Gaorsel 1.20: Koza pisirme makinesi

Kozalar birinci odada 40-42 °C’de 30-50 saniye suda,

Ikinci odada 90-95 °C’de 60 saniye buharda,

Ugilincii odada 40-60 °C’de 30 saniye suda,

Dordiincii odada 95-98 °C’de 118-120 saniye suda,

Besinci odada 98 °C’den 60 °C’ye kademeli olarak 1sist diisiiriilen suda pisirilir.

Kozalar altinci odada 50-60 °C’de sogutulup ¢ekim kismina gonderilir.
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

1.4. UYGULAMA KOZA PISIRME Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci kurutulmus kozalari pisirmektir. Uygulamanizi islem basamaklarini takip
ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aliyma sonunda yer alan dl¢iitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Koza Kuru 100 g
Isitici tabla Elektrikli 1 adet
Celik tencere Kigik 1 adet
Delikli kepge Celik 1 adet
Termometre Cubuk 1 adet
(a) (b) (0) © (d)

Kuru kozast (a), 1sitic1 tabla (b), tencere (c), delikli kepge (¢), cubuk termometre (d)
Islem Basamaklar:
Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Suyu tencere icerisine koyarak 85-90 °C’ye kadar 1sitin1z.
Kozalar1 kaba dokerek kevgirle 60 saniye sicak suya daldiriniz.

Suyu 93-96 °C’ye kadar 1sitarak kozalar1 60-120 saniye kevgirle karistiriniz.

N o= D=

Kozalarin tizerine soguk su serperek kaptaki suyun sicakligini 60 saniyede 85-90 °C’ye kadar diistiriiniiz.

Degerlendirme

Koza pisirme islemi kontrol listesindeki dl¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.

2

3

4.  Suyu tencere igerisine koyarak 85-90 °C’ye kadar 1sitt1.

5.  Kozalar1 kaba dokerek kevgirle 60 saniye sicak suya daldird.
6

Suyu 93-96 °C’ye kadar 1sitarak kozalar1 60-120 saniye kevgirle karistirdi.

Kozalarin tizerine soguk su serperek kaptaki suyun sicakligini 60 saniyede 85-90 °C’ye kadar
digtirdi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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Ipek Ipligi Uretimi 1. Ogrenme Birimi

1.2. KOZADAN IPEK FILAMENTINiI CEKME iSLEMI

Pisirilerek serisini yumusatilan kozalardaki filament uglariin bulunabilmesi i¢in koza yiizeylerinin fir¢alanmasi
gerekir. Uglar1 bulunarak bir araya getirilen ipek filamentlerine yalanci bitkiim verilir ve bunlar bir kilavuzdan
yukar1 dogru gekilerek makaralara bobin hélinde sarilir. Mat bir gortiniime sahip olan bu ipliklere ham ipek denir.
Tek kozadan cekilen tek bir ipek filamentinin numarasi yaklagik 2,5-3 denyedir (9.000 metresi 2,5-3 g). Uretilen en
ince ham ipek ipligi numarasi 9-11 denye (Td) arasinda oldugu igin en az 3-4 kozann bir arada gekilmesi gerekir.
Daha kalin numarali ipek iplikleri i¢in orantili olarak daha fazla koza bir araya getirilmelidir.

1.2.1. Ipek Cekim Sistemleri
Ipegi cekmek icin Fransiz ve italyan gekim sistemleri kullanilmaktadur.

« Fransiz Ipek Cekim Sistemi: Fransiz ipek gekim sisteminde iki farkli koza grubundan (1) gelen filamentler,
iki ayr1 kilavuzdan (2) geger ve yalanci bitkiim (3) verilerek operatoriin arka kisminda bulunan ¢ikriklara (4)
sarilir. Gegmiste yaygin olarak kullanilan bu sistem giiniimiizde sinirli sayida ve genelde kiigiik aile isletmele-
rinde tercih edilir (Gorsel 1.21).

— >0 4
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a) b) )
Gorsel 1.21: Fransiz ¢ekim sistemi

+ Italyan Ipek Cekim Sistemi: Bu sistemde, tek grup (1) kozadan gekilen ve bir kilavuzdan gecen (2) ipek fila-
mentleri kendi iizerinde yalanci bir biikiim alarak bobin halinde makaralara sarilir. ftalyan ipek ¢ekim sistemi
gliniimiizde yaygin bir bigimde kullanilir (Gérsel 1.22).

a) b)
Gorsel 1.22: ftalyan ¢ekim sistemi

1.2.2. U¢ Bulma Islemi

Pisirilmis olan kozalardaki ipegin ¢oziiliip ¢ekilebilmesi i¢in 6ncelikle u¢larinin bulunmas: gerekir. Ug bulma isle-
mi elle veya makinelerle yapilir.
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

+ Elle Ug Bulma islemi: Elle u¢ bulma islemi geleneksel ¢ekim yapan isletmeler tarafindan uygulanir. Pismis
kozalardaki lif uglari ¢ubuk veya fircayla bulunur. Fir¢a yapiminda birgok bitkinin ug ve saplar1 kullanilmakla
birlikte sorgum bitkisinin uglar1 daha ¢ok tercih edilir. Ug bulma islemi, ¢ubuk veya firganin koza yiizeyine
bastirilarak gezdirilmesiyle gerceklestirilir. Firgalama, ipek uglari firanin ucuna yapisia kadar devam eder
(Gorsel 1.23, a-b).

a) b)

Gorsel 1.23: Elle ug¢ bulma islemi (a) ve uglart bulunmus kozalar (b)

« Mekanik Ug Bulma Islemi: Bu sistemde ipek ugla-
rin1 bulabilmek i¢in kozalarin mekanik bir sekilde
firgalanmasi gerekir. Fircalama islemi, ipek ¢ekme
makinelerine entegre edilmis olan ug bulma tinite-
lerinde gergeklestirilir. Icinde 80-85 °C su bulunan
kiivetlere dokiilen kozalar suya doyuncaya kadar
wslatilir. Ipek bocegi dogasi geregi koza salgilarini
ayni1 yone ve her bir hareketi bir saga bir sola olacak
sekilde yapar. Isin piif noktast da buradadir. Firgal
karistirma kolu da bir saga bir sola tam tur done-
rek ipek liflerinin ucunu yakalar ve ortaya ¢ikarir Garsel 1.24: Mekanik ug bulma finitesi
(Gorsel 1.24).

Ug bulma isleminin ardindan yukariya dogru hareket
eden fircalara kamgibasg ipegi olarak tabir edilen kisim-
lar takilir.

Kamgibasi ipekleri bir mekanizma (1) ile firgadan alina-
rak ayri bir ¢ikriga (2) sarilir (Gorsel 1.25). Kamgibasi
ipekleri ayrilmis ve filament uglar: bulunan kozalar ¢ek-
me makinesinin ¢evresinde dolagan kii¢iik plastik kiivet-
lere aktarilir. Kamgibag1 ipekleri kamgarn iplik¢iliginde
kullanilmak tizere iplik tesislerine gonderilir. Burada (1)
20-25 cm uzunluklarda kesik (stapel) lif haline getirilen
kameibasi ipekleri, saf veya karisim halinde gesitli iplik-

lerin tiretiminde kullanilur. Gorsel 1.25: Kamgibasi ipegini ayirma ve sarma



Ipek Ipligi Uretimi 1. Ogrenme Birimi

1.5. UYGULAMA ELLE UC BULMA Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci kozalardan elle ug bulmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarini takip ederek
gergeklestiriniz. Uygulama, ¢aligma sonunda yer alan 6lgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar:

Koza Pisirilmis 100 g

Fir¢a Stipiirge ucundan yapilmig 1 adet

Cubuk Ahgap 1 adet
Fir¢a ve cubukla u¢ bulma

Islem Basamaklar:

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Pismis olan kozalar1 ¢ubuk veya fircayla 1-2 dakika boyunca suya batirip ¢ikariniz.
Toplanan filamentleri asag1 yukar: hareketiyle yavasca ¢ekiniz.

Ipek uglar1 tekli olarak ¢oziiliinceye kadar cekmeye devam ediniz.

U N U

Kamgibagi ipekleri ayiriniz.

Degerlendirme

Elle ug¢ bulma islemi kontrol listesindeki olgiitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.

Pismis olan kozalar1 ¢ubuk veya fircayla 1-2 dakika boyunca suya batirip ¢ikardi.

Toplanan filamentleri asag1 yukar1 hareketiyle yavasca cekti.

Ipek uglari tekli olarak ¢éziiliinceye kadar cekmeye devam etti.

NS noe w0

Kamgibasi ipekleri ayirdi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

1.2.3. ipek Cekim Islemi

Ipek gekimi, istenilen denyeye gore belirli sayidaki kozadan ¢oziilerek bir araya getirilen ipek liflerinin yalanci
bitkiim verilerek bobin veya ¢ile halinde sarilmasi iglemidir (Gorsel 1.26).

Géorsel 1.26: Ipek cekimi

1.2.4. Cekim Islemi I¢in Kullanilan Makineler
Ipek cekme ve sarma islemi igin asagidaki makineler kullanilir.
« El/ayak ve motorla ¢alisan geleneksel ipek ¢ekim makineleri
o Cok gozlii ipek gekim makineleri
o Otomatik ¢ekim makineleri
« El/Ayak ve Motorla Calisan Geleneksel Ipek Cekim Makineleri: El/ayak veya motorla ¢alisan ve iilkemizde
mancinik ad1 verilen ipek ¢ekim makineleri, pisirme kabi ve ¢ikrik olmak tizere iki boliimden olusur (Gérsel
1.27, a-b-¢). Pisirme ve u¢ bulma iglemi ayni kapta yapilir. Uglar1 bulunan ipek filamentleri kilavuzdan geci-
rilerek el/ayak veya motorla dondiiriilen ¢ikriklara sarilir. Bu ¢ekim makinelerinin yap: ve sekli iilkelere gore

farklilik gostermekle birlikte temel ¢aligma prensipleri tiimiinde aynidir. Cekilen ipligin inceligi is¢i tarafindan
ayarlanir. Bu makinelerle tiretilen iplikler oldukea diizgiinsiiz ve santuklu bir yapiya sahiptir.

a) b) <)

Gorsel 1.27: El/ayak ve motorlu ipek ¢ekim makineleri



Ipek Ipligi Uretimi 1. Ogrenme Birimi

+ Cok Gozlii ipek Cekim Makineleri: Geleneksel yontemle yapilan ipek ¢ekme isleminde pisirme, u¢ bulma
ve ¢ekme islemi bir arada gerceklestirildigi icin tiretilen ipegin kalitesi olumsuz yonden etkilenir. Makine
tireticileri bu olumsuzluklarin 6niine ge¢mek igin pisirme ve u¢ bulma islemini ayirarak sadece ¢ekim yapan
¢ok gozlii ipek ¢ekme makinelerini tiretmislerdir. Makinedeki goz sayisi isletmenin ihtiyacina gore istenilen
sayida tiretilir.

Gorsel 1.28: Cok gozlii ipek ¢ekim makinesi

Pismis ve ucu bulunan kozalar, makinenin 6n kisminda ve i¢inde 40-50 °C su bulunan kiivetlere dokdlir.
Isci, belirli sayidaki kozay1 buradan alarak gekme havuzlarina koyar. Isci, ipek filamentlerini kilavuzlardan
gecirerek ¢ekim ve sarim isleminin diizgiin bir sekilde gerceklesip gerceklesmedigini takip eder. Koza ve pupa
atiklarini gekme havuzlarindan alarak yerine yeni kozalar1 koyar. Ayrica kopan filamentleri baglar. Elle ipek
¢ekim sistemine gore ¢ok gozlii ipek ¢ekim makinelerinde daha diizgiin ham ipek iiretilir (Gorsel 1.28).

« Otomatik Ipek Cekim Makineleri: Otomatik gekim makineleri, ipek gekim makinelerinin en geligmis sekli-
dir. Bu makinelerde ug bulma, koza besleme, iplik inceligini (denye) ayarlama, gekilen koza atigini uzaklastir-
ma ve yeni kozay1 besleme islemleri otomatik olarak gerceklestirilir (Gorsel 1.29).

Gorsel 1.29: Otomatik ipek ¢ekim makinesi
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1. Ogrenme Birimi

Ipek Ipligi Uretimi

Otomatik ¢ekim makineleri asagidaki sekilde ¢aligmaktadir (Tablo 1.4).

34

Tablo 1.4: Otomatik Ipek Cekim Makinesinin Calisma Sekli

Pisen ve yumusayan koza uglari fircalama islemiyle
ortaya ¢ikarilir.

Kozalar, ipek ¢ekim makinesinin etrafinda dénen ve
i¢inde 40-50 °C su bulunan kiivetlere doldurulur. Bu
kisimda kullanilan suyun Ph degeri 7, sertligi (ppm)
ise 80 olmalidur.

Cekilmis kozalarin yerine yeni kozalar otomatik
olarak ¢ekme havuzuna atilir. Havuza diisen kozanin
ucunu metal bir kol alir ve ¢ekim kismina iletir. Koza
ihtiyac1 bir sensor tarafindan belirlenir. Cekilmis
kozalar ve pupa artiklar1 otomatik olarak sistem
digina atilir.

Fir¢alama islemi sirasinda fir¢a uglarinda toplanan
kamgibasi ipekleri cile halinde sarilir.

Operatdr, belirli sayida koza filamentini birlestirip
once sarmal birlestiriciden (jetboute) sonra porse-
len kilavuzdan gegirir. Yalanci bitkiim verilen ipek
ipligini makaraya sararak ¢ekimi baglatir. Bu agama-
nin ardindan operator sadece kopuklara miidahale
eder. Diger islemler tamamen otomatik olarak de-
vam eder.

Farkli bir numarada ham ipek ¢ekmek i¢in denye
diizenleyici tekrar ayarlanir.



1.6. UYGULAMA

Ipek Ipligi Uretimi

KOZADAN IPEK CEKME

1. Ogrenme Birimi

Siire:

3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci kozadan ipek gekme islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarini
takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Koza Pismis 10 adet
Kiirdan/¢op sis Ahgsap 4/2 adet
Pipet Plastik 1 adet
Metal tel Paslanmaz 1 adet
Bardak Karton 1 adet
Bant Standart 1 adet
Kopik Esnek 2 adet

Islem Basamaklari

N o Do R

Degerlendirme

Ipek gekme

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Videoda anlatildig gibi basit bir ¢ikrik ve ¢ekim kabi hazirlayiniz.
Pisirdiginiz bir kozay1 kaba atarak 6nce ucunu bulunuz.

Ipek filamenti kilavuzdan gegirerek ¢ikriga sariniz.

https://www.youtube.com/watch?v=sLUcCFHam_U web adresindeki videoyu izleyiniz.

Kozadan ipek ¢ekme islemi kontrol listesindeki ol¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.

Performans Olgiitleri

1. [ saghg ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.

Videoda anlatildig1 gibi basit bir ¢ikrik ve ¢ekim kabi hazirladi.

Evet

2
3
4.  https://www.youtube.com/watch?v=sLUcCFHam_U web adresindeki videoyu izledi.
5
6

Pisirdigi bir kozay1 kaba atarak 6nce ucunu buldu.

7.  Ipek filamenti kilavuzdan gegirerek ¢ikriga sardi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Hayir
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

+ Yeniden Sarma (Re-reeling) islemi: Cekme makinelerinde makaralara bobin olarak sarilan ipek ipligi, cile
hélinde tekrar sarilarak standart bir hale getirilir.

Ipek bobinleri, son sarim islemine gegmeden 6nce otoklavda rehidrate (basingli buhar kazanlarinda yeniden
1slatma) edilerek ipegin diizlestirilmesi ve sonraki islemler igin daha yumusak hale getirilmesi saglanir (Gor-
sel 1.30). Otaklavda yumusatilan ipek bobinleri, tekrar sarma (re-reeling) makinesinin altinda suyla dolu bir
kabin iistiine yerlestirilir. Ipek bobinleri, kurumamast igin diizenli araliklarla suya daldirilarak nemli halde tu-
tulur. Ipek ipligi kilavuzlardan gegirilerek gevresi 150 cm olan gikriklara ile halinde sarilir. Ipeklerin sarildig
her bir tinitedeki sicaklik ortalama 40-45 °C olmalidir (Gorsel 1.31).

Gorsel 1.30: Rehidrasyon kazani ve ipek bobinleri

a) b)
Gorsel 1.31: Yeniden sarma makinesi

Yeniden sarim isleminden sonra ipek gileleri ¢ikriklardan ¢ikarilmadan 6nce baglanir. Baglama, bir ipligin cile
i¢cinden gegirilmesinden ve uglarimin 4 kez ¢aprazlanmasindan olugur. Boylece uzunlugu bes esit pargaya boliiniir
(a). Bu, gilenin ipliklerinin dogru sekilde yerlestirilmesini saglayacak sekilde yapilir ve bu nedenle sonraki ¢oziilme
daha kolay olur. Baglama iplerinin daha sonraki islemler i¢in ¢iplak elle koparilmas: 6nemli oldugundan pamuk
veya ipek ip kullanilir. Baglanan ve ¢ikriklardan ¢ikarilan ipek cileleri, kivrilarak paketlenmek iizere ipek odasi ad:
verilen 6zel bir odaya yerlestirilir. Cileler elle ya da tornello adi verilen bir makine ile 4 tur kivrilir (b). Kivirma
islemi ipek ¢ilelerinin birbirine dolanmasini engellemek i¢in yapilir.



Ipek Ipligi Uretimi 1. Ogrenme Birimi

Kivirma igleminin ardindan ipek ¢ileleri, ilk olarak her biri 24-28 adet ¢ileden olusan 5 kg’lik paketler hélinde pa-
ketlenir (c). Daha sonra 30 kg'lik kartonlara (d) sarilarak balyalama birimine gonderilir (Gorsell.32).

a) b)

<) d)

Gorsel 1.32: Ham ipek ambalajlama

1.3. IPEK iPLiK TERBIiYESI

Ipek ipligi, teknik ve ticari sebeplerle serisin uzaklastirma, agirlastirma ve avivaj gibi cesitli terbiye islemlerine tabi
tutulur.

1.3.1. Ipekte Serisin (Zamk) Cikarma islemi

Ipek bocegi tarafindan salgilanan ipek filamenti, baglayici bir serisin (zamk) tabakasi tarafindan bir arada tutu-
lan iki fibroin filamentinden olugsmustur (Gorsel 1.33). Fibroin ve serisin, ham ipegin sirasiyla agirlikca yaklasik
%75’ini ve %25’ini olusturur. Serisin giderme islemi, parlak bir ipek ipligi ve kumas: elde etmek icin ipekte bulunan
serisin tabakasinin uzaklastirilmasi iglemidir.

Ham Serisin
Ipek
Koza Fibroin Fibroin
Serisin Fibroin
a) b) 9] d)

Géorsel 1.33: Ipek filamentinin mikroskobik yapis
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

1.3.2. Ipekte Serisin (Zamk) Uzaklastirma Isleminin Amaci
Diger ad1 zamk ¢ikarma olan bu iglem, serisin ile yapismis olan iki ipek filamentini birbirinden ayirmak ve ipegin
dogal parlakligini maskeleyerek mat géritnmesine sebep olan serisini uzaklastirmak icin yapilir.

Serisinin uzaklastirilmasindan sonra ipek daha yumusak ve parlak bir héle gelir. Boylece tiretilen tekstil tiriinlerin-
de daha parlak, yumusak ve tutumlu bir doku elde edilir.

1.3.3. ipekte Serisin Uzaklastirma Isleminin Yapilis1

Serisin uzaklagtirma islemi farkli yontemler kullanilarak gerceklestirilir.

a) Sabunla Serisin Uzaklastirma ve Cikarma

Serisini ipekten uzaklastirmak i¢in en uygun yontem alkali sabun kullanilmasidir. Ham ipek %1-2’lik sabun ¢6zel-
tilerinde bir buguk, iki saat kaynatilir. Banyo hacmi ipek agirliginin %20-25’i kadar sabun olacak sekilde hazirlanir.
Genellikle “Marsilya sabunu” denilen zeytinyag1 sabunlar1 tercih edilir. Ipek kalitesi sabunla birlikte kullanilan
suyun kalitesinden etkilenir. Sudaki kalsiyum ve magnezyum gibi metalik iyonlar, sabunla reaksiyona girerek ¢o-
ziinmeyen bir metalik sabun olusturur. Bu da lif tizerinde birikir ve parlaklig1 azaltir. Diizensiz renklenme, sarilik
ve kirilganlik ipekte kalan sabunun neden oldugu zorluklardir. Dolayisiyla bu tiir sorunlarin olusmamasi igin seri-
sin uzaklagtirma igsleminde kullanilan suyun metalik iyonlardan aritilmis olmast yani sertliginin giderilmis olmas:
gerekir.

Ipekte bulunan serisin uzaklagtirildiktan sonra banyoda arta kalan tortuya bast sabunu denir. Bu madde ipegin
asit boyalarla boyanmasi i¢in kullanilir.

Serisin uzaklagtirma islemi, geleneksel ipek tireten isletmelerde kiiciik kazanlarda (a), endiistriyel tiretim yapan
isletmelerde ise kapali zamk ¢ikarma (b) kazanlarinda yapilir (Gorsel 1.34).

a) b)

Gorsel 1.34: Geleneksel ve endiistriyel zamk ¢ikarma

b) Asidik Banyolarda Serisin Uzaklastirma

Yiin iplikleri alkali sabun banyolarindan zarar gordiiklerinden asitle serisin uzaklastirma, yiinle birlikte dokunmus
ipek kumaslarda uygulanir. Saf ipeklilerde asitle serisin uzaklastirma islemi uygulanmaz.

c) Enzimlerle Serisin Uzaklastirma

Fibroin izerinde herhangi bir etkisi olmayan, buna karsilik serisin {izerine etkili olan enzimler segilir (pepsin,
tripsin, maya, papain gibi). Enzimler ¢evre dostudur ve iliman kogullar altinda diisiik sicaklikta ¢alisir. Bu nedenle
diger yontemlere gére daha az enerji tiiketir. Alkali sabunla serisin uzaklastirmaya kiyasla nispeten yavas bir reak-
siyondur.



Ipek Ipligi Uretimi 1. Ogrenme Birimi

1.7. UYGULAMA SABUNLA SERISIN UZAKLASTIRMA ISLEMI Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci ham ipekten sabunla serisin uzaklastirma islemi yapmaktir. Uygulamanizi
islem basamaklarin: takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan olciitlere gore deger-
lendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Ipek ipligi Ham 100 g
Marsilya sabunu Saf zeytinyagindan 25-30 g
Isitici tabla Elektrikli 1 adet
Tencere 5L 1 adet
Cubuk Ahgsap 1 adet
Su Aritilmig 4L

Sabun ile serisin uzaklagtirma
Islem Basamaklar:

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Sabunu aritilmis olan kaynar suya atiniz.

Bir qubuga taktiginiz ham ipek ¢ilesini sik sik gevirerek bir buguk saat kaynatiniz.

Tencereden ¢ikardiginiz ipegi sikarak ayri bir kapta durulayiniz.

N ey B B

Duruladiginiz ipekleri oda sicakliginda kurutunuz.

Not: Ham ipek bulunamamasi: durumunda ayni islem bir miktar pupalar1 ¢ikarilmis kuru koza ile de yapilabilir.

Degerlendirme

Sabunla serisin uzaklastirma islemi kontrol listesindeki ol¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir héle getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.

Sabunu aritilmis olan kaynar suya att1.

Bir qubuga taktigi ham ipek cilesini sik sik ¢evirerek bir buguk saat kaynatt.

Tencereden ¢ikardig1 ipegi sikarak ayr1 bir kapta duruladi.

N &S e wDd

Duruladig ipekleri oda sicakliginda kuruttu.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

1.3.4. ipek Agirlagtirma (Sarj) islemi

Ipek, serisin uzaklagtirma sonrasinda serisin kaybinin bir sonucu olarak agirliginin %25’ini kaybeder. Ipege kaybet-
tigi agirligin tekrar kazandirilmasi islemine ipek agirlastirma denir.

Giiniimiizde ipek agirlagtirmak igin genellikle agagidaki yontemler kullanilir.

a) Mineral (Metalik Tuzlarla) Agirlastirma

Ipek, oda sicakliginda yaklagik bir buguk saat kalay tuzuna (kalay kloriir) ba-
tirtlir ve ardindan soguk suda yikanir. Yikama islemi ipege yapismamis olan
kalay tuzlarini uzaklagtirmak i¢in yapilir. Daha sonra ipek bir saat boyunca 60-
70 °C’de seyreltik disodyum fosfat ile iglenir, yikanir ve ¢éziinmeyen bir kalay
fosfat bilesigi verecek sekilde asitlestirilir. Tiim islem, agirlikta gerekli artis elde
edilene kadar tekrarlanir. Son olarak ipegin seyreltik sodyum silikat ile 70 °Cde
bir saat muamele edilmesiyle ¢oziinmeyen bir kalay silikofosfat olugturulur
(Gorsel 1.35).

Metalik tuzlarla agirlastirma, ipek kumaslarin dokiimiini iyilestirir. Bununla

birlikte tiiccarlar kisa siirede kaybedilen beste bir agirliktan daha fazlasini ekle-

meye basladilar ve kumagin agirligini bazen on kat arttirdilar. ipek giilii ve daya-

nikls bir elyaf olmasina ragmen agirliklandirma igleminin uzun vadede kumasa Gorsel 1.35: Ipek agirlagtirma
ve sonugta ortaya ¢ikan giysilere oldukea zarar verdigi goriildii. Bu nedenle 1938

yilinda ABD Federal Ticaret Komisyonu, %15’ten fazla agirlastirilmus ipeklileri-

nin 6zel bir uyari etiketiyle satilabilmesine karar vermistir (Gorsel 1.36).

b) Bitkisel Agirlastirma

Liflerin kumas agirliginin %150-250%i1 kadar tannen, akasya, mese mazisi 6zii
gibi maddeler iceren flottelerle islem gérmesi esasina dayanan bu yontem, ge-
nellikle siyah ve koyu tonlarda boyanacak kumaslarda belirli bir uygulama ala-
n1 bulur.

c) Karisik Agirlastirma

Yukarida belirtilen iki yontemin bir karigimi olan karisik sarjda kumas dnce Gorsel 1.36: %50 agirlastirilms
tannen cinsinden bir bitkisel maddeyle daha sonra kalay ve fosfat tuzlariyla ipek kravat
muamele edilir.

d) Polimer Agirlagtirma

Maliyeti azaltmak ve metalik agirlastirmanin zararh etkilerinden kaginmak igin polimer agirlastirma yakin za-
manda tanitildi. Bu agirlagtirma yéntemi, metyakrilamit ve amonyum persiilfatin islenmesine dayanir. Ipligin
tutusunu bozmadan %50’ye kadar polimer agirliginin elde edilebilecegi bildirilmistir. Bu yontemin dezavantaji,
elyafin boyama 6zelliklerini degistirmesidir ancak mineral agirlagtirmaya gore cevreye daha az zararli oldugu i¢in
tercih edilir.

1.3.5. Ipekte Avivaj Islemi

Avivaj islemi, ipligin serisin uzaklagtirma, agirlastirma ve boyama islemleri sirasinda kaybettigi yumusaklig: ve tu-
tumunu tekrar kazandirmak amaciyla yapilir. Bu isleme son avivaj ismi verilir. Ipege istenen tutumu kazandirmak
i¢in kumaglar boyamadan sonra bir avivaj isleminden gecirilir. Esasinda tekstil terbiyesinde avivaj denilince liflerin
veya ipliklerin tutumlariny, iplik¢i ve dokumacilarin ¢aligmasini kolaylastiracak sekle getirmek icin yapilan terbiye
islemleri anlagilir. Halbuki ipekli kumaslarda avivaj ipliklere uygulandigi kadar kumaslara da uygulanir. Burada sz
konusu olan avivaj, bir ¢esit tutum apresidir. Avivaj islem yontemleri sunlardir:
o Zeytinyag: ile Avivaj: Agirlastirilmis ipeklerde en fazla uygulanan bu islemde, zeytinyagina dncelikle siilfirik
asit eklenerek bekletilmesi ve ardindan soda ilavesiyle elde edilen stilfonlanmuis zeytinyag: kullanilir. Siilfon-
lanmus zeytinyagina avivaj yagi denir.



1. Ogrenme Birimi

Ipek Ipligi Uretimi

Avivaj isleminde kullanilacak avivaj yag1 ve formik asit miktari, ipegin agirlastirma oranina, nasil boyandigina
ve istenilen tutuma gore degismekle birlikte genel olarak %1,5 zeytinyag, 0,5 - 2,5 soda, %6-12 yesil sabun
igerecek sekilde hazirlanan sicak ¢ozelti, 1lik flotteye karistirildiktan sonra flotteye formik asit, asetik asit veya
stit asidi ilave edilerek flotte asidik hale getirilir ve ipekli kumasg bu flotteyle 15-30 dakika muamele edilir.

o Sert Tutum Kazandiran Avivaj: Ipekli kumaslarin tutumunu bir miktar sertlestirmek i¢in yapilan bu tip avi-
vajin esasini ipegi formik asit, sarap asidi veya limon asidi gibi zayif bir asidin seyreltik ¢ozeltisiyle kisa bir
stire muamele etmek olusturur. Bu islem sonunda kumas durulanmaz ve sikildiktan sonra normal sicaklikta
kurutulur.

o Yumusak Tutum Kazandiran Avivaj: Daha ziyade kesik ipeklerle yapilmis kumaslara ve ipek kadifelere uy-
gulanan bir islemdir. Bunun i¢in i¢inde %1,5 sap, %0,5 soda bulunan bir flotte hazirlanir ve asetik asit ile hafif
asidik héle getirildikten sonra kumas, bu flotte icinden birkag kere gegirilip santrfujlanir ve kurutulur.

o Hisirtili (Gicirtili) Tutum Kazandiran Avivaj: Bazi ipekli kumaglar icin ¢ok gegerli ve karakteristik olan bu
avivaj, iki banyolu bir ¢alismay1 gerektirir. Kumas, 1. banyoda %5-10 (kumas agirliginin) yagh sabun iceren
ilik (30-40 °C) flotteyle muamele edilir ve istenirse hafif bir durulamadan sonra 2. banyoda %10-15 (ipek
agirliginin) siit veya sarap asidi iceren flotteyle muamele edilir ve santrfujlandiktan sonra kurutulur. Siit asidi
yerine formik veya asetik asit kullanilsa da elde edilen sonug ayni derecede giizel olmaz.

ZEYTINYAGI iLE AVIVAJ iISLEMI YAPMA Siire:
2 Ders Saati

1.8. UYGULAMA

Yonerge: Uygulamanin amaci ipekte avivaj islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarini takip ede-
rek gergeklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan dlgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Ipek ipligi Ham 10g
Zeytinyag1 Stlfonlanmig 1,5 ml
Soda Standart lg
Sabun Yesil 6g
Beherglas Cam 1 adet

Islem Basamaklar1

o O o> B

Ipekte avivaj islemi yapma

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Zeytinyagi, soda ve sabunu 1lik flottede karistiriniz.
Cozeltiyi, siit asidi ekleyerek 1lik suda 1-30 dakika bekletiniz.

Belirtilen siireyi agmamaya 6zen gosteriniz.
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

Degerlendirme

Zeytinyag ile avivaj yapma islemi kontrol listesindeki 6l¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. I sagligi ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.

Zeytinyag1, soda ve sabunu 1lik flottede karistird.

Cozeltiyi, siit asidi ekleyerek 1lik suda 1-30 dakika bekletti.

ML R

Belirtilen siireyi agmamaya 6zen gosterdi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

1.3.6. iplik Cesitleri

Serisin uzaklastirma, agirlastirma, boyama ve avivaj gibi terbiye islemlerinden gecen ipek ipligi, istenilen iplik ce-
sidine gore katlama ve bitkiim makinelerinden gecirilerek kullanima hazir héle getirilir (Gorsel 1.37, 1.38) / (Tablo
1.5).

Gorsel 1.37: Ipek katlama iglemi

Gorsel 1.38: Ipek biikiim islemi
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1. Ogrenme Birimi

Ipek Ipligi Uretimi

Tablo 1.5: Ipek Iplik Cesitleri

BUKUMSUZ TEK KAT HAM iPEK iPLiGi

Herhangi bir terbiye islemi gormemis olan ham ipek, biikiim islemi yapilmadan bobin hélinde makaralara
sartlir. Ham ipek ipligi ¢6zgii ipligi olarak kullanilir.

Biikiimstiz tek kat ham ipek ipligi

HAM IPEK 9/11 %100 ipek 9/11 0 9 DENYE
HAM IPEK 13/15 %100 ipek 13/15 1 0 0 13 DENYE
HAM IPEK 19/21 %100 ipek 19/21 1 0 0 19 DENYE
HAM IPEK 20/22 %100 ipek 20/22 1 0 0 20 DENYE
HAM IPEK 24/26 %100 ipek 24/26 1 0 0 24 DENYE
HAM IPEK 25/27 %100 ipek 25/27 1 0 0 25 DENYE
HAM IPEK 27/29 %100 ipek 27/29 1 0 0 27 DENYE
HAM IPEK 29/31 %100 ipek 29/31 1 0 0 29 DENYE
HAM IPEK 30/32 %100 ipek 30/32 1 0 0 30 DENYE
HAM IPEK 40/42 %100 ipek 40/42 1 0 0 40 DENYE
HAM IPEK 40/44 %100 ipek 40/44 1 0 0 40 DENYE

TRAM (IBRIiSiM) IPEK IPLIGI

iki veya daha fazla sayidaki ipek ipliginin katlanmasi ve ayni yone biikiilmesiyle elde edilmis olan ipliklerdir.
Ipekli dokumalarda atk ipligi olarak kullanilir.

Tram ipek ipligi
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1. Ogrenme Birimi Ipek Ipligi Uretimi

TRAM 2 kat %100 ipek 20/22 45 DENYE
TRAM 2 kat 500 S %100 ipek 20/22 2 250 S 45 DENYE
TRAM 3 kat %100 ipek 20/22 3 250 S 70 DENYE
TRAM 4 kat %100 ipek 20/22 4 250 S 90 DENYE
TRAM 5 kat %100 ipek 20/22 5 250 S 110 DENYE
TRAM 6 kat %100 ipek 20/22 6 250 S 130 DENYE
TRAM 7 kat %100 ipek 20/22 7 250 S 150 DENYE
TRAM 8 kat %100 ipek 20/22 8 250 S 170 DENYE
TRAM 10 kat %100 ipek 20/22 10 250 S 210 DENYE
TRAM 12 kat %100 ipek 20/22 12 250 S 250 DENYE

ORGANZIN (ORGANZE) iPEK iPLiGi

Ayni yonde biikiilmiis iki veya daha fazla ipligin katlanarak ters yonde yeniden biikiilmesiyle tiretilmis olan
ipliklerdir. Ipekli dokumalarda ¢dzgii ipligi olarak kullanilir.

Organzin ipek ipligi
T T T
ORGANZIN 2 kat %100 ipek 20/22 800-700 48 DENYE
ORGANZIN 2 kat %100 ipek 20/22 3 800-1.000 SZ 50 DENYE
ORGANZIN 3 kat %100 ipek 20/22 3 800-700 SZ 70 DENYE
ORGANZIN 4 kat %100 ipek 20/22 4 800-700 SZ 95 DENYE
ORGANZIN 5 kat %100 ipek 20/22 5 800-700 SZ 110 DENYE
ORGANZIN 6 kat %100 ipek 20/22 6 800-700 SZ 145 DENYE
ORGANZIN 8 kat %100 ipek 20/22 8 800-700 SZ 190 DENYE
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1. Ogrenme Birimi

Ipek Ipligi Uretimi

KORDON IPEK IPLIGI (DIKIS IPLiGI)

Iki veya daha fazla kath ipligin yeniden katlanip biikiilmesiyle elde edilen kalin ipek ipliklerdir. Kordon ipligi
giysi ve deri sektoriinde dikis ipligi olarak kullanilir.

7 V/
z
Z S S
z
Kordon ipek ipligi
KORDON IPLIGI 2X2 %100 ipek  20/22 250-180 90 DENYE
KORDON IPLIGI 2X3 %100 ipek  20/22 6 250-180 SZ 130 DENYE
KORDON IPLIGI 2X4 %100 ipek  20/22 8 250-180 SZ 170 DENYE
KORDON IPLIGI 3X3 %100 ipek  20/22 9 250-180 SZ 190 DENYE
KORDON IPLIGI 4X3 %100 ipek  20/22 12 250-180 SZ 260 DENYE
KORDON IPLIGI 4X4 %100 ipek  20/22 16 250-180 SZ 340 DENYE
KORDON IPLIGI 4X5 %100 ipek  20/22 20 250-180 SZ 430 DENYE
KORDON IPLIGI 4X6 %100 ipek  20/22 24 250-180 SZ 510 DENYE

o 600 k
KREP IPEK IPLIGI

Farkli yonlere biikiilmiis iki veya daha fazla ipligin bir araya getirilerek Z yoniinde tekrar bitkiim verilmesiyle
elde edilen ipliklerdir. Krep iplikler krep 6rgii ve kumas tirtinlerinde kullanilir.

zZ

Krep ipek ipligi
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1. Ogrenme Birimi Ipek Ipligi Uretimi

KREP 2 kat %100 ipek 20/22 2.800 50 DENYE
KREP 3 kat %100 ipek 20/22 3 2.750 SZ 80 DENYE
KREP 4 kat %100 ipek 20/22 4 2.400 SZ 120 DENYE
KREP 6 kat %100 ipek 20/22 6 2.100 SZ 160 DENYE
KREP 8 kat %100 ipek 20/22 8 1.800 SZ 200 DENYE
KREP 10 kat %100 ipek 20/22 10 1.700 SZ 240 DENYE
KREP 12 kat %100 ipek 20/22 12 1.600 SZ 280 DENYE

TEK KAT VE BUKUMLU iPEK iPLiGi

Terbiye islemleri gérmiis olan ve S veya Z yoniinde biikiilmiis tek katl ipek ipliklerdir. Diisiik biikiimlii
olanlar atki ipligi olarak, yiiksek biikiimlii olanlari ise ¢6zgii ipligi olarak kullanilir.

Tek kat ve biikiimlii ipek ipligi

TEK KAT %100 ipek 20/22 23 DENYE
TEK KAT %100 ipek 20/22 1 800 Z 25 DENYE
TEK KAT %100 ipek 20/22 1 1.500 V4 26 DENYE
TEK KAT %100 ipek 20/22 1 2.600 V4 27 DENYE
TEK KAT %100 ipek 27/29 1 300 S 30 DENYE
TEK KAT %100 ipek 27/29 1 1.500 S 31 DENYE
TEK KAT %100 ipek 27/29 1 2.400 N4 33 DENYE
TEK KAT %100 ipek 13/15 1 1.300 Z 17 DENYE



Ipek Ipligi Uretimi

1. Ogrenme Birimi

DUPION iPEK iPLiGi

Cifte kozalardan gekilen ipeklerle yapilir. Ipekliye santuklu bir yapi verir.

Dupion ipek ipligi

DUPION 1 kat

DUPION 1 kat

DUPION 2 kat

DUPION 3 kat

DUPION 4 kat

%100 ipek
%100 ipek
%100 ipek
%100 ipek

%100 ipek

50/70

100/120

100/120

100/120

100/120

3

4

250

250

250

250

S

S

60 DENYE

110 DENYE

225 DENYE

340 DENYE

450 DENYE

Not: Ipek ozellikle dogal liflerle karismaya ok uygundur. Karigimli ipek iplikleri, ipek liflerinin zarif 6zelliklerini
diger liflerle birlestirir. Cesitli oranlarda karigtirilmis ipek/ytin, ipek/pamuk, ipek/bambu, ipek/keten iplikleri
tercih edilen karigim ipliklerdir.

Ipek/pamuk karisimli iplik

Ipek/keten karigimli iplik
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1. Ogrenme Birimi ipek ipligi Uretimi

1.9. UYGULAMA IPEK IPLIK CESITLERINI TANIMA Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amacr ipek iplik gesitlerini tanima islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamak-
larmn takip ederek gergeklestiriniz. Uygulama, ¢aligma sonunda yer alan 6lgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

o Biikiimsiiz ham ipek o Kordon ipek iplik o Karigim ipek iplik

o Biikiimlii tek kat ipek iplik o Krep ipek iplik

o Tram ipek iplik o Dupion ipek iplik

Islem Basamaklari

1. I saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli ara¢ gereci hazir héle getiriniz.
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4. Cesitli ipek ipliklerinden 6rnek bulunuz.
5. Buldugunuz ipek iplik 6rneklerini sinifinizda tanitiniz.
6. Ipliklerin 6zelliklerini asagiya yaziniz.
Ipek Iplik Cesitleri ve Ozellikleri
Degerlendirme

Ipek iplik gesitlerini tanima islemi kontrol listesindeki 6l¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.
1.

AN R

Performans Olgiitleri Evet
Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.
Cesitli ipek ipliklerinden 6rnek buldu.
Buldugu ipek iplik 6rneklerini sinifinda tanitti.

Ipliklerin 6zelliklerini ilgili alana yazdi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Hayir
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2. KETEN IPLIGI
OGRENME
URETIMI

BIiRIMI

KONULAR

2.1. KETEN LIFINDE ON HAZIRLIK iSLEMI
2.2. KETEN TARAMA ISLEMLERI
2.3. KETEN IPLIK MAKINESINDE URETIM YAPMA

NELER OGRENECEKSINiZ?
o Keten lifinde 6n hazirlik yapmay:
o Keten liflerini taramay1

o Keten iplik makinesinde tiretim
yapmay1

.
““““‘

- -

TEMEL KAVRAMLAR
o Ciiriitme

o Dévme

o Islak egirme

 Keten hasadi

o Kuru egirme

o Kurutma

o Tarama

HAZIRLIK CALISMASI

Keten bitkisinin iiretimi, lif elde edilmesi ve keten ipligi tiretimi hakkinda aragtirma yapiniz. Arastirma sonuglari-
niz1 derste arkadaslarinizla paylasiniz.
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2. Ogrenme Birimi Keten Ipligi Uretimi

2.1. KETEN LiFINDE ON HAZIRLIK ISLEMI

Keten, ketengiller familyasindan olan ve binlerce yildir lifi ve yag1 i¢in yetis-
tirilen bir endiistri bitkisidir (Gorsel 2.1). Keten, kullanim alanlarinin gesit-
liligi sebebiyle ekonomik agidan degeri yildan yila artan bir bitkidir. Yag ve
lif amagh tiretimine ilaveten gida takviyesi, kozmetik ve kagit sanayi basta
olmak tizere ¢esitli endiistriyel alanlarda kullanilmasi bu bitkinin 6nemini
daha da arttirmustir. Keten lifi, uzun yillar 6zellikle kiyafet ve gesitli ev teks-
tili iriinlerinde elbise, yelken, ip, halat, uval, ¢adir bezi, itfaiye hortumu,
kilim, paspas gibi tirtinlerde yaygin olarak kullanilmistir. Keten lifinin yiin,
ipek ve pamukla karisiminin da ¢ok iyi sonuglar verdigi bilinir.

Yaglik ketenler 30 ila 70 cm civarinda boylanirken liflik ketenler 120 cm’ye

kadar boylanir. Ketenin biiylime hizi, ¢esidine ve yetistirildigi cografi sart-

lara gore degismekle beraber 45-60 giinde ilk gelisimini, 15-25 giinde ¢igek-

lenmesini, 30-40 giinde de tohum olgunlugunu tamamlar. Buna gore keten

bitkisinin gelisimini 90-120 giinde tamamladigini séylemek miimkiindiir. Gorsel 2.1: Keten bitkisi

Keten, degisen ¢evre kosullarina pamuk ve jiit bitkisine gore daha kolay

adapte olabilen ve dayanabilen bir bitkidir. Bu 6zelligi ile keten, son yillarda etkisini giderek arttiran iklim degisik-
likleri karsisinda daha cok tercih edilen bir bitkidir.

Liflik keten ekimi, bir¢ok tilkede yapilir ancak daha ¢ok Avrupa’da yogunlagmistir (Tablo 2.1). Tiirkiye’de ise 2002
yilinda toplam 2.500 dekarda 55 ton keten tiretimi yapilirken bu rakam 2020 yilinda 50 dekarda 2 tona kadar diis-
miistiir. Giniimiizde Tarim ve Orman Bakanlig: tarafindan Afyonkarahisar, Samsun ve Sinop illerimizde liflik;
Diyarbakir’da ise yaglik keten tiretimi projeleri yiiriitilmektedir.

Tablo 2.1: Yillara Gore Liflik Keten Uretimleri (Ton)

Ulkeler 1985 2000 2017

Fransa 100.000 371.622 578.645
Bel¢ika 12.643 16.200 69.341
Belarus - 37.200 42.327
Rusya Fed. - 51.175 38.795
Birlesik Krallik - 28.000 12.452
Cin 159.485 214.977 12.140
Hollanda 36.000 30.860 10.224
Misir 17.000 14.000 8.123
Romanya 30.960 881 171
Polonya 27.475 7.900 35
Ispanya 1 10.022 19
Cekya - 15.137 -
SSCB 344.000 = =
Cekoslovakya 24.937 - -
Diger Ulkeler 10.673 25.729 -
TOPLAM 763.174 823.703 780.552

NOT: Siralama 2017 yilina gore yapilmistir.
Kaynak: FAO, 2019.



Keten Ipligi Uretimi 2. Ogrenme Birimi

2.1.1. Keten Bitkisinden Lif Flde Edilmesi

Keten bitkisinden lif elde etmek i¢in hasat, ¢iirtitme (havuzlama) ve dévme islemleri yapilir (Tablo 2.2).

Tablo 2.2: Ketenden Lif Elde Etme Asamalar1

KETEN HASADI CURUTME ISLEMi DOVME ISLEMi

2.1.2. Keten Hasad1

Ketenler olgunlagtiktan sonra bigilerek degil kokiinden ¢ekilerek hasat edilir. Bu yiizden keten bigme yerine ke-
ten ¢ekme tabiri kullanilir. Ketenin koksiiz olarak bicilmesi, saplarin esit olmayan bir sekilde ¢iirlimesine neden
olarak bakteriyel bozulmaya ortam hazirlar. Modern tarim uygulamalariin gelismedigi yerlerde hala geleneksel
tiretim yontemleri stirdiiriiliir. Elle koklerinden gekilerek hasat edilen ketenler tarlalara serilerek 1-2 giin bekletilir.
Sonrasinda demetler hélinde ¢atilan keten gévdeleri bu sekilde tarlalarda 1-2 hafta daha bekletilir. Keten hasadi
giiniimiizde makinelerle gerceklestirilir (Gorsel 2.2).

a) b)
Gorsel 2.2: Keten hasadi

Hasadin zamani, tohum ve lif kalitesi bakimindan ¢ok 6nemlidir. Hasat, bit-
kinin 4 farkl: doneminde de yapilabilir.

o Yesil Olum Do6nemi: Bu dénemde bitkiler tamamuyla yesildir. Cigek-
lenme yeni baglamis, kapsiiller olusmustur. Keten saplarindan yumusak
ve ince lifler elde etmek i¢in saplar heniiz yesilken ve bitki tohuma git-
meden hasat yapilir. Bu dénemde bitkilerin lif kalitesi yliksektir ancak
verimi diigtiktir.

o Yesil-Sar1 Olum Dénemi: Yiiksek verimli lif elde etmek i¢in yapilan
hasattir. Bu dénemde bitkinin alt yapraklar: sararip dokiilmeye basla-
mis, kapsiiller tamamen olugmus ve saplar sararmaya baglamistir. Bu

donemdeki bitkilerin lif verimleri yiiksek, tohumlarin yag verimleri ise
diisiiktiir (Gérsel 2.3). Gorsel 2.3: Yesil-sar1 olum donemi

51



2. Ogrenme Birimi Keten Ipligi Uretimi

Tam (Sar1) Olum Dénemi: Saplar tamamen sararmus, yapraklarin bir kismi dokiilmiistiir. Kapsiiller olgun-
lagmus, kapsiillerin renkleri sararmis ve bir kismi ¢atlamaya baslamistir. Bu déonemde tohumlar olgunlastiklar:
i¢in tohum ve yag verimi yiiksektir. Hem lif hem de tohumlarindan faydalanilmak istenen ketenler, bu do-
nemde hasat edilir.

Olii Olum Dénemi: Sadece tohum elde etmek amaciyla yapilan hasattir. Yapraklar tamamen dékiilmiis, kap-
stiller catlamis, sap ve kapsiillerin rengi esmerlesmistir. Tohumlarin tamami olgunlasmistir. Yag verimi en
yiiksek seviyededir ancak lifler sertlestigi iin lif kalitesi diigmiistiir.

2.1. UYGULAMA KETEN BITKIiSi YETiSTIRME VE ELLE HASAT ETME  Siire:
3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci keten bitkisini yetistirmek ve elle hasat etme islemi yapmaktir. Uygulamanizi
islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan 6lgiitlere gore deger-
lendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Keten tohumu Liflik I m’ye 15¢g

Islem Basamaklar1

1. Issaghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Okul uygulama bahgesini veya evinizin bahgesini keten
dikimi i¢in hazirlayiniz.

5. Tohumlar1 topragin 1,5-2 cm derinine ekerek (1 m?ye
15 g) tizerini tirmikla kapatiniz.

6. 90-100 giin sonra keten bitkilerini kontrol ediniz.

7. Keten bitkisi yesil-sar1 olum donemine geldiginde ke-
ten bitkisini ¢ekerek hasat ediniz.

8. Cektiginiz ketenleri demet halinde kurutunuz.
. . Keten bitkisinin yetistirilmesi ve elle hasat edilmesi

Degerlendirme

Keten bitkisi yetistirme ve elle hasat etme islemi kontrol listesindeki 6l¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir

® NNk w b=

Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.

Okul uygulama bahgesini veya evinin bahgesini keten dikimi i¢in hazirladi.
Tohumlar1 topragin 1,5-2 cm derinine ekerek (1 m?ye 15 g) tizerini tirmikla kapatt1.
90-100 giin sonra keten bitkilerini kontrol etti.

Keten bitkisi yesil-sar1 olum dénemine geldiginde keten bitkisini ¢ekerek hasat etti.

Cektigi ketenleri demet halinde kuruttu.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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2.1.3. Ciiriitme Islemi

Keten bitkisinin enine kesiti incelendiginde degisik dokular icerdigi goriiliir. Ciirtitme igleminin amaci, keten lifle-
rini, onlar1 ¢evreleyen diger dokulardan ayirarak keten liflerinin serbest kalmalarini saglamaktir. Bitkinin saps, her
bir keten lifini pektin olarak bilinen baglayic1 bilesiklerle bir arada tutar. Ciiriitmenin amaci, keten liflerine zarar
vermeden bu baglayicilari ortadan kaldirmaktir. Ciirtitme iglemi sirasinda mikroorganizmalar pektin maddesini
titketir ve keten liflerinin baglayic1 bilesiklerden ayrilmasini saglar (Tablo 2.3).

Tablo 2.3: Ketenin Enine Kesiti ile Ciiriimemis ve Ciiriimiis Ketenin Elektron Mikroskobundaki Goriintiisit

KETEN BITKiSiNiN ENINE KABUK/EPIDERM (E)- CURUTME SONRASI KETEN
KESITi LiF DEMETI (B)-ODUN (C) LiFLERI

Keten ciiriitme islemi ¢iy ile, su ile ve kimyasal olarak yapilabilmektedir.

o Ciyile Keten Ciiriitme: Ciy ile keten ¢liriitme, Bat1 Avrupa gibi geceleri yogun ¢iylerin ve 1lik giindiiz sicak-
liklarmin oldugu iklimlerde etkilidir. Ketenler ¢iiriitme islemi i¢in ¢ekildikten sonra tarlaya esit bir sekilde ya-
yilir. Bitkinin lif haline dontismesindeki ilk dogal agsama, ketenin ¢iiriimesini saglayan ¢iy ve giinesin birbirini
izlemesidir. Toprakta bulunan mikroorganizmalarin ve bakterilerin etkisi sayesinde ¢iriitme, lifleri bitkinin
odunsu kismina baglayan pektini ortadan kaldirir (3-7 hafta).

Cirtiimenin bitkinin her tarafinda esit bir sekilde gerceklesmesi i¢in keten demetleri birka¢ giin arayla ters
gevrilmelidir. Uygun nemde ¢iiriitiilen keten demetleri balya haline getirilir (Gorsel 2.4).

Artilar: Siire¢ tamamen dogaldir, kimyasal icermez, isilik istemez, ucuzdur, gevreye zarar vermez, sirdiirii-
lebilirdir, daha fazla lif elde edilir ve liflere antibakteriyel 6zellik kazandirir.

Eksileri: Islem takibi iyi yapilmazsa tutarsiz ve diisiik kaliteli lifler iiretilebilir ve diger ¢iiriitme yontemlerine
gore daha uzun siirer.

Gorsel 2.4: Ciy ile giiriitiilen ketenler ve keten balyasi

o Suile Keten Ciiriitme: Keten saplar, su ile ¢iiriitme islemi i¢in durgun veya akarsularda ya da modern islet-
melerde 6zel havuzlarda bekletilir. Saplarin suda bekleme stiresi biiyiik 6l¢tide su sicaklig ile ilgilidir. Buna
gore saplar 3-4 giin ila 10-15 giin arasinda suda bekletilir. Beton havuzlarda suyun giinliik olarak degistiril-
mesiyle giirtitme islemi 3-4 giin gibi kisa siirede tamamlanabilirken akarsu ortaminda birkag haftayr bulur.
Bu agamada en 6nemli husus suyun temiz olmasidir. Bulanik ve ¢amurlu sular, lif rengini bozdugu i¢in elde
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edilen keten liflerinin pazar degerini diistiriir. Demetler hélinde
suya yatirilarak tizerine agirlik konan saplarin ¢liriimesi ara sira
alinan orneklerle kontrol edilir. Cliriimiis olan keten saplar1 6-8
giin kadar kurumaya birakilir. Burada bilinmesi gereken 6nemli
bir nokta da belirtilen siirelerin yoreye ve sicaklik sartlarina bag-
l1 olarak degiskenlik gosterebilecegidir (Gorsel 2.5).

Artilary: Ciirtitme islemi diger islemlere gore daha hizlidir. Her
mevsimde gerceklestirilebilir. Bu islemle daha tutarls, ince ve
saglam elyaf ortaya cikar.

Eksileri: Atik su nedeniyle ¢evre kirliligine neden olabilir, atik
su aritma gerektirir, ortaya cikan elyafta antibakteriyel o6zellik

Gorsel 2.5: Su ile ¢iiriitillen ketenler
yoktur ve yogun emek isteyen bir islemdir.

« Kimyasal Keten Ciiriitme: Kimyasal ¢liriitme islemi, geleneksel yontemler olan ¢iy ve su ile ¢iiriitmeye gore
yeni ancak daha elverigsiz bir yontemdir.

Keten saplari, %3’litk HCl ile havuzlarda 2-3 giin siire ile bekletilir ve daha sonra bol su ile yikanir. Kimyasal
¢iriitme islemi diger yontemlere gore pahalidir. Atik orani fazladir ve ortaya ¢ikan elyaf kalitesi diigiiktiir.

Artilarr: En hizli ¢lirtitme seklidir ve her mevsim gergeklestirilebilir.

Eksileri: Pahali bir yontemdir. Uretilen liflerin kalitesi diigiiktiir. Atik sularin aritilmasi gerekir. Enerji ve su
sarfiyatina sebep olur.

2.1.4. Keten Liflerinin Kotonize Olmasi

Curiutme isleminde dikkat edilecek husus ciiriitmeyi ve sicakligi kontrol altinda tutmaktir. Aksi halde mikroorga-
nizmalar, dig pektini parcaladiktan sonra i¢ pektini de eritmeye baglar. Bu durum lifleri tekli hiicrelere ayirir. Buna
ketenin kotonize olmasi denir. Bu durum keten lif kalitesinin diismesine sebep olur.

2.2. UYGULAMA CIY ILE KETEN CURUTME Siire:
3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci ¢iy ile keten ¢iiriitme islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarin
takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar:
Keten Liflik Hasat edilen miktarda

Ciy ile keten giiriitme
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Islem Basamaklar1

N o W o B

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Hasat edilen keteni demetler halinde bir ¢ayirin tizerine seriniz.

Ketenleri 2-3 giinde bir ters ¢eviriniz.

Yaklagik 3-7 hafta sonra ¢iirlitme islemini kontrol ediniz.

Kontrol sirasinda lifler belirgin olarak ortaya ¢ikiyorsa islemi sonlandiriniz.

Clriimiis olan ketenleri toplayarak dovme merkezine gotiiriiniiz.

Degerlendirme

Ciy ile keten ciiriitme islemi kontrol listesindeki dl¢titler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.

1.

Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapt1.
Hasat edilen keteni demetler halinde bir gayirin tizerine serdi.
Ketenleri 2-3 giinde bir ters ¢evirdi.
Yaklagik 3-7 hafta sonra ¢iiriitme islemini kontrol etti.
Kontrol sirasinda lifler belirgin olarak ortaya ¢ikiyorsa islemi sonlandirdi.

Ciirtimiis olan ketenleri toplayarak dévme merkezine gotiirdii.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

2.3. UYGULAMA SU ILE KETEN CURUTME Siire:

3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci su ile keten giiriitme islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarini
takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢calisma sonunda yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Keten Kuru Hasat edilen miktarda
Tarak Demir 1 adet

Fig1 Plastik 1 adet
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Su ile keten ¢iiriitme

Islem Basamaklari

2N & Wy BN

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Keten tohumlarini bir tarakla bitkiden siyiriniz.

Keten demetlerini kok kismi yukariya gelecek sekilde ficiya yerlestiriniz.
Figiy1 suyla doldurunuz ve ketenlerin tizerine tastan bir agirlik koyunuz.
Ketenleri kontrol ederek ¢iirtimeyi gozlemleyiniz.

Ciirimiis olan ketenleri figidan ¢ikararak uygun bir alanda kurutunuz.

Degerlendirme

Su ile keten ¢iiriitme islemi kontrol listesindeki 6l¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.
1.

® N S o w N

Performans Olgiitleri Evet
Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.
Keten tohumlarini bir tarakla bitkiden styird1.
Keten demetlerini kok kismi yukariya gelecek sekilde figiya yerlestirdi.
Figty1 suyla doldurdu ve ketenlerin iizerine tastan bir agirlik koydu.
Ketenleri kontrol ederek ¢iirtimeyi gozlemledi.

Ciirtimiis olan ketenleri figidan ¢ikararak uygun bir alanda kuruttu.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Hayir
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2.1.5. Dévme Islemi

Curiitme islemi sirasinda odun ve lif hiicrelerini birbirine baglayan kisimlar o kadar ¢6ziinmistiir ki dovme isle-
miyle birbirlerinden tamamen ayrilabilir. Keten dovme islemi sayesinde lifler; odun (kiymik), tohum, toz gibi diger
maddelerden ayrilmis olur. Dévme islemi gegmiste mengenez ad1 verilen kiit agizli tahta bir aletle yapilirdi. Dévme
islemi, endistriyel olarak keten lifi tiretimi yapilan isletmelerde d6vme makinesiyle gergeklestirilir (Gorsel 2.6).

a) b)
Gorsel 2.6: Mengenez (a) ve keten dévme makinesi (b)

+ Mengenez ile Keten Dévme Iglemi: Keten saplarindan geleneksel olarak lif elde etmek igin kullanilan menge-
nez, Antik Caglardan giintimiize ¢ok biiyiik bir degisiklik gostermemistir. Keten saplar1 mengenezin arasinda
kirilarak odunsu gévdenin parcalanmasi saglanir. Sonrasinda ise keten saplari bir tahtanin tizerinde ahsap
sopalarla doviilerek ¢irpilir ve kalan kiymiklar uzaklagtirilir.

2.4. UYGULAMA MENGENEZ iLE KETEN DOVME Siire:
3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci mengenez ile keten bitkisini dévme islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem
basamaklarini takip ederek ger¢eklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan odl¢iitlere gore degerlendi-
rilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar:
Keten Curitilmis-kurutulmus 1 demet
Mengenez Ahgap 1 adet
Sopa ve dovme tahtasi Ahgsap 1 adet

Mengenez ile keten dovme
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Islem Basamaklar

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Ketenleri mengenezin arasina yerlestiriniz.

5. Keten saplarini kirimniz.

6. Ketenleri dovme tahtasinin iizerinde sopayla doverek kalan kiymiklar: dokiiniiz.
Degerlendirme

Mengenez ile keten dévme islemi kontrol listesindeki ol¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. s saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

3. Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yaptu.

4. Ketenleri mengenezin arasina yerlestirdi.

5.  Keten saplarimi kirdu.

6. Ketenleri dévme tahtasinin tizerinde sopayla doverek kalan kiymiklar: doktii.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Makine Ile Keten Dévme Islemi: Makine ile keten dévme islemi hicbir kimyasal madde kullanilmadan bas-
tan sona mekanik olarak gerceklestirilen bir iglemdir. Oncelikle keten balyalar1 acilir ve keten saplari ha-
reketli bant iizerinde yatay bir sekilde ilerleyerek silindir ¢iftlerinin arasindan geger. Bu béliimde bitkinin
odun kisimlar1 kirilir. Islem devam ederken bitkinin ug ve kék kisimlari da bir bigak yardimuyla kesilir. Daha
sonra keten demetleri asil dovme igleminin yapilmast i¢in uglarindan kistirilarak makinenin birinci ve ikinci
kisminda yer alan ve birbirinin ters yoniinde dénen tambur ciftlerinin arasinda keten demetlerinin her iki
tarafi da ayr1 ayr1 déviiliir. Islem sirasinda ortaya gikan kiymik, toz ve kisa lifler/tow farkli boliimlerde toplanir
(Gorsel 2.7-Tablo 2.4). Doviilmiis olan keten lifleri, birbirine karismamast i¢in operator tarafindan gile halinde
kivrilarak balya haline getirilir.

Kiymik Toz Tow

Gorsel 2.7: Keten dovme makinesi caligma semast
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Tablo 2.4: Makine Ile Keten Dévme Asamalar1

BALYALARIN ACILMASI ODUNLARIN KIRILMASI KOK VE UCLARIN KESILMESI

KETENIN DOVUCUYE GiRMESi

KETENIN BiR TARAFININ DOVULMESI

KETENIN DiGER TARAFININ DOVULMESI

DOVULMUS KETEN LIFLERININ KONTROL

2.2. KETEN TARAMA iSLEMLERI

EDILMESI

Doviilmiis keten lifleri balya halinde tarak makinelerine sevk edilir.

2.2.

1. Tarama Isleminin Amac

Tarama isleminin amaci, keten liflerini egirme (lifleri biikerek iplik haline getirme) islemine hazirlamaktir.

2.2.

2. Tarak Makinesinin Gorevleri

Kisa lifleri uzun liflerden ayirmak.

Lifleri birbirine paralel héle getirmek.

Lifleri cekerek (incelterek) serit ve fitil hiline getirmek.
Yapisik halde bulunan lifleri birbirinden ayirmak.

Liflere yapismis olan odun parcalarini temizlemek.
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2.2.3. Keten Tarak Makineleri ve Tarama Islemi

Giiniimiizde makinelerle yapilan keten tarama islemi uzun yillar boyunca
elle yapilmistir.

« Elle Keten Tarama Islemi: Tarama islemi icin ing kare (in?) basina
yalnizca birkag ¢ivi olan kaba taraktan baslayan ve giderek incelen
taraklar kullanilir. Ug tarakla yapilan bir tarama islemine érnek ve-
rilecek olursa, oncelikle her ing karesinde 4 ¢ivi, ardindan 12 ¢ivi ve
son olarak 25 ¢ivi bulunan taraklar kullanilir. Ancak iiretilmek iste-
nilen iplik inceligine gore daha fazla sayida tarak da kullanilabilir.
Kullanilan son tarak ne kadar ince olursa o ketenden egrilen iplik de

o kadar ince olur (Gorsel 2.8). Gorsel 2.8: Elle keten tarama

2.5. UYGULAMA KETEN LIFLERINI ELLE TARAMA Siire:
3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci keten liflerini elle tarama islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamak-
larin: takip ederek gergeklestiriniz. Uygulama, ¢aligma sonunda yer alan 6lgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Keten Doviilmiis 1 demet
Keten tarag1 Metal 3 adet

igl em Basamaklari Keten liflerini elle tarama

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Taraklar1 bir masa tizerine mengene veya ¢ivi ile sabitleyiniz.

5. Keten demetlerini kendinize dogru ¢ekip, kalin taraktan baglayarak tarayiniz.
6. Ortaya gikan kisa lifleri ayr1 bir kutuda toplayiniz.

Degerlendirme

Keten liflerini elle tarama islemi kontrol listesindeki ol¢titler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet
Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.

Taraklar1 bir masa {izerine mengene veya ¢ivi ile sabitledi.

Keten demetlerini kendine dogru ¢ekip, kalin taraktan baslayarak taradi.

S Dk » b=

Ortaya ¢ikan kisa lifleri ayr1 bir kutuda topladi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Hayir
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+ Makineyle Keten Tarama Islemi: Giiniimiiz keten iplik¢iliginde tarama islemi tamamen mekanik olarak dért
asamada gerceklestirilmektedir.

a) Birinci Tarama Asamasi (Dikey)

Bu agamada tarama islemi i¢in 6ncelikle her birinin igerisinde 100 kg’lik déviilmiis keten demetleri bulunan bal-
yalar acilir. Daha sonra keten demetleri, operatér tarafindan bir ucundan topuz yapilarak ¢enelere kistirilir ve
makineye beslenir. Keten lifleri, bu ilk béliimde kargilikli dénen tarak tellerinin arasinda dikey bir sekilde taranir.
Keten demetleri bu boliimiin ¢ikisinda ters cevrilerek ikinci béliime girer ve taranmamis kisim da bu boliimde
taranir. Kisa lif ve kiymiklarin tarama sirasinda bilerek ve isteyerek dokiilmeleri nedeniyle makineden ¢ikan keten
demetin agirhigy, giristekine gore gore daha hafif olur. Dolayisiyla keten demetlerinin kesitinde bir incelme (¢ekim)
s6z konusudur. Tarama islemi sirasinda ortaya ¢ikan ve 3 cm ile 25 cm uzunlugunda olan kisa lifler (tow) ve kiymik
parcalari, bir firca ve tambur yardimiyla siyrilarak makinenin altindaki bir konteynirda toplanir (Gorsel 2.9).

Gene Keten lifleri
Tarama
telleri
Brizor Firca
Kisa lifler

(tow)

Gorsel 2.9: Keten tarak makinesi ve ¢aligma semast

Tablo 2.5: Birinci Tarama Asamasi [slem Basamaklari

KETENLERI CENEYE ; .
BALYALARIN ACILMASI KISTIRILMASI KETENLERIN BESLENMESI

. . DEMETLERIN TERS ; ;
LIFLERIN TARANMASI CEVRILMESI ISLEMIN SONLANMASI

Not: Keten demetleri ters ¢evrildikten
sonra taranmamig kisimlar i¢in tarama
islemi makinenin ikinci béliimiinde
ayn1 sekilde tekrarlanir.
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2.6. UYGULAMA KETEN LIFLERINI MAKINEDE TARAMA Siire:
3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci keten liflerini makineyle tarama islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem basa-
maklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan 6lgiitlere gore degerlendirile-
cektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Keten Doviilmiis 1 balya
Tarak makinesi (dikey) Standart 1 adet

Makine ile tarama ve kisa lifleri toplama

Islem Basamaklar1

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4. Doviilmiis keten balyalarini aginiz.

5. Ketenleri demet halinde alarak ¢eneye sikistiriniz.

6. Konteynirlarda biriken kisa lifleri toplayiniz.
Degerlendirme

Keten liflerini makinede tarama islemi kontrol listesindeki dl¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.
1.

2
3.
4
5.
6.

Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile ig disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.
Déviilmiis keten balyalarini agt1.
Ketenleri demet halinde alarak ¢eneye sikistirdi.

Konteynirlarda biriken kisa lifleri topladi.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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b) Ikinci Tarama Asamasi

Birinci tarama isleminden sonra yapilan tarama islemleri yatay olarak gerceklestirilir. Birinci tarama islemi sonra-
sinda geriye kalan uzun (50-80 cm) keten lifleri, makinenin ¢ikisinda bulunan mekanik bir kol tarafindan alinarak
ikinci tarak makinesine beslenir. Cekim silindiri tarafindan giderek incelen tarak tellerinin arasinda gekilen keten
lifleri; taranmis uzun bir sa¢ gibi diizgiin, paralel ve 1 metresi ortalama 35 g gelen bir serit halinde kovaya istiflenir.
Cekim sirasinda liflerin ezilmesini 6nlemek i¢in ahsap ¢ekim silindirleri kullanilir. Seritlerin kovaya istiflenmesi,
keten liflerinin uzun ve saglam olmasi nedeniyle kisa elyaf iplikgiligindeki gibi helezonik bir sekilde gerceklestiril-
mez (Gorsel 2.10-Tablo 2.6).

Gorsel 2.10: Tarak makinesi (2)

Tablo 2.6: ikinci Tarama Asamasi Islem Basamaklar1

DIKEY OLARAK TARANMIS OLAN KETEN LIFLERININ IKINCI TARAMA ASAMASI iCIN

TARAK MAKINESINE BESLENMESI

KETEN LIFLERININ TARANMASI SERITLERIN KOVALARA ISTIFLENMESI
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2. Ogrenme Birimi Keten Ipligi Uretimi

c) Ugiincii Tarama Asamasi

Keten seritlerini inceltmek ve lifleri daha da diiz hale getirmek i¢in tigiincii bir tarama islemi yapilir. Diger tarama-
lardan farkli olarak taranan seritler, dorderli, altisarli veya sekizerli olacak sekilde katlanarak tek serit haline getirilir
ve kovalara istiflenir. Bu islem alt1 kez daha tekrarlanir. Béylece keten lifleri homojen bir karisima ve olagantistii bir
paralellige sahip olur (Gorsel 2.11, 2.12, 2.13).

Cekim silindiri ~ Basku silindirleri
Katlama

Cikus silindiri 1 2 3 4

Tarak telleri

Serit kilavuzu

Serit

Cikis kilavuzu

Gorsel 2.11: Ugiincii tarama islemi semast

Gorsel 2.12: Keten liflerinin taranmasi Gaorsel 2.13: Keten seritlerinin karistirilmasi

2.7.UYGULAMA KETEN LIFLERINI UCUNCU DEFA TARAMA Siire:
3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci keten liflerini ti¢lincii defa tarama islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem ba-
samaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aligma sonunda yer alan olgiitlere gore degerlendiri-
lecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Keten Serit 24 adet
Tarak makinesi (yatay) Standart 1 adet
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Keten Ipligi Uretimi 2. Ogrenme Birimi

Keten seritlerini tarama

Islem Basamaklari

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4. Keten seritlerini makinenin arka tarafina diziniz.

5. Seritleri kilavuzlardan gecirerek makineye besleyiniz.
6. Tarak makinesini calistiriniz.

Degerlendirme

Keten liflerini ti¢iincii defa tarama islemi kontrol listesindeki ol¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.

1.
2
3.
4
5.
6.

Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir héle getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yaptu.
Keten seritlerini makinenin arka tarafina dizdi.
Seritleri kilavuzlardan gegirerek makineye besledi.

Tarak makinesini ¢aligtird1.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

d) Déordiincii Tarama Asamasi (Fitil)

Keten lifleri, bu kisimda daha 6nceki tarama asamalarinda oldugu gibi ahsap ¢ekim silindirleri tarafindan giderek
incelen tarak tellerinin arasinda bir kez daha taranir ve koruyucu (yalanci) bikiim verilerek fitil hdlinde makaralara
sarilir (Gorsel 2.14).

Gorsel 2.14: Keten liflerinin taranmasi (Nm0,5-Nm5/TPM 20-72)
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2. Ogrenme Birimi Keten Ipligi Uretimi

Uretilmek istenen ipligin ve kumasin ozel-
ligine gore keten lifleri agartilabilir (Gorsel
2.15).

2.2.4. Kontrol Panosunu Kullanma
Yapilan tiim tarama islemleri agamasinda hiz,
devir, ¢ekim ve biikiim gibi ¢aligma degerle-
ri operatdr tarafindan makinenin dijital ku-
manda panolarina islenir.

Gorsel 2.15: Agartilmis ve dogal renkli keten fitili ve ipligi

TARAK MAKINESINDE KONTROL PANOSUNU

Siire:
2.8. UYGULAMA KULLANMA

3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci tarak makinesinde kontrol panosu kullanma islemi yapmaktir. Uygulamanizi
islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan 6lgiitlere gore deger-
lendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Tarak makinesi kontrol panosu (1.,2.,3.,4.)  Dijital 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4. Dordiincii tarak makinesi panosuna devir degerini giriniz.
5. Makine panosuna ¢ekim degerini giriniz.
6. Makine panosuna biikiim degerini giriniz.
7. Kontrol panosuna girdiginiz degerleri kontrol ediniz.
Tarak makinelerinde kontrol panolarini kullanma
Degerlendirme

Tarak makinesinde kontrol panosunu kullanma iglemi kontrol listesindeki dl¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1.  Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
3. Uygulama esnasinda arkadaslaryla is birligi yapti.
4. Dordiincii tarak makinesi panosuna devir degerini girdi.
5. Makine panosuna ¢ekim degerini girdi.
6.  Makine panosuna biikiim degerini girdi.
7.  Kontrol panosuna girdigi degerleri kontrol etti.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular tekrar ediniz.



Keten Ipligi Uretimi 2. Ogrenme Birimi

2.3. KETEN IPLIK MAKINESINDE URETIM YAPMA

On hazirlik agamalarindan gegen keten lifleri ring iplik makinesinde istenilen numarada iplik haline getirilir (Gor-
sel 2.16).

Gaorsel 2.16: Keten iplik makinesi

Keten iplik tiretimi, 1slak ve kuru egirme olmak tizere iki farkli yontemle gerceklestirilir.

Islak Egirme: Bu siiregte keten lifleri, daha esnek olmalari ve béylece daha ince ipliklerin iiretilebilmesini saglamak
amaciyla yaklasik 60 °C’lik 1lik suya batirilir. Islak egirme islemiyle, liflerin inceligine ve tarama isleminin sayisina
bagli olarak Nm 8 ile Nm 80 arasinda iplik egrilebilir. Bu islem, genellikle giyim ve ev tekstili sektoriinde kullanilan
en kaliteli keten ipliginin elde edilmesine hizmet eder (Gorsel 2.17).

Gorsel 2.17: Islak egirme islemi

Kuru Egirme: Kuru egirme islemi i¢in tarama asamalarinda ortaya ¢ikan kisa lifler kullanilir (Gorsel 2.18). Elde
edilen iplik rustik bir goriiniime sahiptir, daha az diizenli ve daha kalindir. Déseme, dekorasyon, yelken, ¢adur, sirt
gantasi, barmak yapiminda, yagli boya resim i¢in tuval olarak ve saglamligin gerekli oldugu diger 6gelerin yan1 sira
el cantalari, elektronik cihaz kiliflar1 ve ayakkabi gibi ¢esitli kumaslarin tiretiminde kullanilir.

Gorsel 2.18: Kuru egirme islemi

2.3.1. Keten Iplik Makinesine Fitil Sevki ve Iplik Sarim Islemi

Fitiller sevk arabalariyla iplik makinesine sevk edilerek iplik operatorii tarafindan askilara takilir. Cekim sistemin-
de cekilip inceltilen fitillere bitkiim verilerek iplik halinde masuralara sarilir.
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2. Ogrenme Birimi Keten Ipligi Uretimi

IPLIK MAKINESINE FiTiL SEVK ETME VE iPLiK

Siire:
2.9. UYGULAMA SARMA

3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci iplik makinesine fitil sevk etme ve iplik sarma islemi yapmaktir. Uygulama-
niz1 islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aligma sonunda yer alan 6lgiitlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1

Ring iplik makinesi Islak/kuru 1 adet

Fitil Keten Ig say1s1 kadar
Fitil arabasi Metal 1 adet

Iplik makinesine fitil sevk etme ve iplik sarma
Islem Basamaklar1
Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
. Gerekli ara¢ gereci hazir hale getiriniz.

. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

1.
2
3
4. Fitilleri iplik makinesinin 6niine arabayla tasiyiniz.
5. Fitilleri askilara takiniz.

6

. Rezerv iplik kullanarak sarim islemini baglatiniz.

Degerlendirme

Iplik makinesine fitil sevk etme ve iplik sarma islemi kontrol listesindeki 6l¢iitler isaretlenerek tamamlana-
caktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir

(==

Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yaptu.

2
3
4.  Fitilleri iplik makinesinin 6niine arabayla tasid1.
5.  Fitilleri askilara takt1.

6

Rezerv iplik kullanarak sarim iglemini baglatti.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.



Keten Ipligi Uretimi 2. Ogrenme Birimi

2.3.2. Kopan Iplikleri Baglama

Iplik kopmasi keten liflerinin uzun olmasina ragmen ig devri, kopga ve bilezik segimi, ¢ekim ayarlar1 ve klima sart-
lar1 gibi nedenlerle az da olsa ortaya ¢ikabilen bir durumdur. Kopan iplikler operatér tarafindan baglanir.

2.10. UYGULAMA KOPAN iPLiGi BAGLAMA Siire:
3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci kopan ipligi baglama islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarim
takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi Islak/kuru 1 adet
Kopan ipligi baglama

Islem Basamaklari

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Masuray: durdurunuz.

Ipligi kopga ve kilavuzdan gegiriniz.

e o> B =

Iplik ucunu pnomofil borusuna dogru akan liflerle birlestiriniz.
Degerlendirme
Kopan ipligi baglama islemi kontrol listesindeki 6lgiitler isaretlenerek tamamlanacaktir.
No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. [ saglg ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.
2. GereKkli arag gereci hazir hale getirdi.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.
4. Masuray durdurdu.
5.  Ipligi kopga ve kilavuzdan gegirdi.
6.  Iplik ucunu pnomofil borusuna dogru akan liflerle birlegtirdi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.



2. Ogrenme Birimi Keten Ipligi Uretimi

2.3.3. Iplik Masuralarin1 Degistirme

Iplik sarim islemi tamamlandiginda makine otomatik olarak durur. Iplik operatérleri dolan iplik masuralarini ig-
den ¢ikararak yerine bos masuralar: takar.

2.11. UYGULAMA DOLU MASURALARI DEGISTIRME Siire:
3 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci dolu masuralar1 degistirme islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamak-
larini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan 6l¢iitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Ring iplik makinesi Islak/kuru 1 adet
Masura arabasi Metal 1 adet

Dolu masuralar degistirme
Islem Basamaklar1

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4. Dolu masuralari ¢ikartiniz.

5. Cikardiginiz masuralar1 arabaya doldurunuz.

6. Bos masuralari ige takiniz.

Degerlendirme

Dolu masuralar degistirme islemi kontrol listesindeki dl¢titler isaretlenerek tamamlanacaktir.
No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issaghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaglariyla is birligi yaptu.

2

3

4. Dolu masuralari ¢ikartti.

5.  Cikardigi masuralari arabaya doldurdu.
6

Bos masuralar1 ige takt.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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3. FRIKSIYON
OGRENME
[PLIK URETIMI

BIiRIMI

KONULAR
3.1. FRIKSIYON MAKINESINi URETIME HAZIRLAMA
3.2. FRIKSIYON iPLiK MAKINESINDE URETIiM YAPMA

NELER OGRENECEKSINiZ?
o Friksiyon ipligini
o Friksiyon iplik makinesini

o Friksiyon iplik makinesinin kontrol
panosunu kullanmay1

o Friksiyon iplik makinesinde tiretim
yapmay1

. 1

TEMEL KAVRAMLAR

o Friksiyon

o Friksiyon ipligi

o Friksiyon iplik makinesi
o Ozlii iplik

HAZIRLIK CALISMASI

Daha 6nce 6grenmis oldugunuz iplik egirme sistemlerine alternatif olarak gelistirilmis ne gibi sistemler olabilir?
Arkadaslarinizla tartiginiz.
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3. Ogrenme Birimi Friksiyon Iplik Uretimi

3.1. FRIKSIYON MAKINESINi URETIME HAZIRLAMA

Friksiyon (Ing.Friction-friksin) siirtiinme/ovalama anlamina gelir. Friksiyon iplik egir-
me ya da siirtiinmeli iplik egirme, birbirleriyle ayn1 yonde dénen iki silindir arasina bes-
lenen liflere siirtiinme yoluyla biikiim verilerek iplik olusumunun saglandig: bir agik ug
egirme yontemidir (Gorsel 3.1). Friksiyon iplik makinesi ile kalin iplikler iiretilmekte
ayrica fantezi, 6zl ve geri dontstim (rejenere) ipliklerinin iiretiminde de bu makineler
tercih edilmektedir. Friksiyon iplikler ev tekstili, hali, battaniye, geri doniistiirtilmiis ma-
mul ve teknik tekstillerin tiretiminde kullanilir.

3.1.1. Friksiyon Makinesinin Gorevleri
Friksiyon makinesinin goérevleri sunlardir;

o Cer seritlerini ¢ekerek inceltmek.

o Liflere bukiim vermek.

o Uretilen ipligi sarmak.

3.1.2. Friksiyon Iplik Makinesinin Calisma Prensibi

Cer seritleri yan yana ve paralel olarak 70 mm genigligindeki kilavuzdan friksiyon egirme
makinesine beslenir. Girig kisminda materyale hafif bir ¢ekim verilerek yiiksek turlu ve
garnitiir kapli agici silindire sevk edilir. Burada agilarak tek lif haline getirilen lifler, hava
akimi yardimiyla ayni yonde ve paralel donen delikli iki silindirin arasina tiflenir. Frik-
siyon silindirlerinin i¢inde olusturulan algak basing nedeniyle silindirlere yapisan lifler,

Gorsel 3.1: Friksiyon
islemi

silindirlerin uygun yondeki doniisleriyle yuvarlanarak temas yiizeylerinde bir araya getirilir. Silindirler déonmekte

oldugu i¢in temas bolgesindeki iplik de doner. Temas bolgesine gelen liflerin biikiilmesi i¢in tek yapilmasi gereken
ipligi bu bélgeden siirekli olarak ekip almaktir. Uretilen Iplik direkt olarak bobinlere sarilir (Gérsel 3.2, 3.3). Frik-

siyon iplik makinelerine filament iplik besleyerek 6zlii iplik tiretmek de miimkiindiir.

Bobin
sarimi

Serit Egrilmis iplik
besleme

Acilmus lifler

Friksiyon
silindirleri
Agicr silindir

Gaorsel 3.2: Friksiyon iplik makinesinin ¢aligma prensibi

a) b)

Gorsel 3.3: Agicr silindir ve friksiyon silindirleri



Friksiyon Iplik Uretimi 3. Ogrenme Birimi

3.1.3. Friksiyon Iplik Makineleri
Friksiyon iplik makineleri (Dref 2.000, Dref 3.000) friksiyon iplikgilik sistemine gore tiretim yapan ve ticari olarak
kabul gérmiis makinelerdir.

+ Dref-2000 Friksiyon Iplik Makinesi

Dref-2.000 temel olarak kalin ipliklerin ve geri kazanilmis (rejenere) ipliklerin iretilmesine uygundur (Gor-
sel 3.4).

Seritler .
Ozlii friksiyon
ipligi
Agicr silindir
Acilmus lifler
Delikli silindir
Oz iplik

Gaorsel 3.4: Dref-2.000 friksiyon iplik makinesi

o Dref-3.000 Friksiyon Iplik Makinesi

Dref 3.000 6zl iplik egirme makinesinde tiretilen iplikler yap: olarak giiniimiiz konvansiyonel ipliklerinden
cok farklidir (Gorsel 3.5).

PAG staple lif (manto) PAG6 filament iplik (6z)

CF staple lif (6z)

Gorsel 3.5: Dref-3.000 ile tiretilmis ozlii iplik

Dref-3.000 friksiyon iplik makinesine Dref-2.000’den farkli olarak ikinci bir serit besleme ve ¢ekim {initesi
eklenmistir.

Dref-3.000 friksiyon iplik makinesi agagida belirtilen 6zellikte iplikleri tiretmek i¢in tipik bir makinedir.
o Nadir liflerden yapilmus iplikler
« Ozlii/kaplama yapisina sahip kompozit iplikler
o Ozel karakteristiklere sahip iplikler (koruyucu tekstiller)
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3. Ogrenme Birimi Friksiyon Iplik Uretimi

Bu sebeple Dref-3.000 seri {iretim i¢in uygun degildir ama 6zel ipliklerin gereksinim duyuldugu pazarlar igin
ilging ve basarili bir sistemdir (Gorsel 3.6).

Seritler
Agicr silindir
Friksiyon
silindirleri
Oz (core)
serit
Toz ¢ikist
Cekim kism1
Oz besleme

Gaorsel 3.6: Dref-3.000 friksiyon iplik makinesi

3.1.4. Friksiyon Makinesinde Ayar Yapma

Friksiyon iplik makinelerinde elde edilen ipligin inceligi birim zamanda beslenen elyaf miktarina ve ipligin ¢ekim
hizina baglidir. Ayarlar makinenin kontrol panosundan otomatik olarak yapilmaktadir.



Friksiyon iplik Uretimi 3. Ogrenme Birimi

3.1. UYGULAMA KONTROL PANOSUNDAN AYAR YAPMA Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin friksiyon iplik makinesinde kontrol panosundan ayar islemi yapmaktir. Uygulama-
niz1 islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aligma sonunda yer alan 6lgiitlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Friksiyon iplik makinesi Dref-2.000 1 adet
Kontrol panosu Dijital 1 adet

Kontrol panosundan ayar yapma

Islem Basamaklar1

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Serit giris ve iplik ¢ikis hizlarini ayarlayiniz

Acic ve friksiyon silindir hizlari ile fan hizlarini ayarlayiniz.

o B PR E

Iplik numarasini ayarlayniz.

Degerlendirme

Kontrol panosundan ayar yapma islemi kontrol listesindeki ol¢titler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. [ saghg ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaglaryla is birligi yaptu.

2.

3

4.  Serit giris ve iplik ¢ikis hizlarini ayarladi.

5.  Aqic ve friksiyon silindir hizlar ile fan hizini ayarladi.
6

Iplik numarasini ayarladi.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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3. Ogrenme Birimi Friksiyon Iplik Uretimi

3.2. FRIKSIYON IPLIK MAKINESINDE URETIM YAPMA

Friksiyon iplik makinesinde gerekli ayarlar yapildiktan sonra tiretim baglatilabilir.

3.2.1. Besleme islemi

Makinede iiretilecek ipligin 6zelliklerine gore uygun sayida cer seridi beslenir. Dref-3.000 friksiyon makinelerinde
friksiyon silindirlerinin arasina ek bir serit daha beslenir. Ayrica 6z iplik besleme kismindan da bir filament iplik
beslenir.

3.2. UYGULAMA MAKINEYE BESLEME YAPMA (DREF-2.000) Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin friksiyon iplik makinesine besleme islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamak-
larini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan 6l¢iitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Friksiyon iplik makinesi Dref-2.000 1 adet
Cer seridi Akrilik veya rejenere 4 adet

Friksiyon iplik makinesine serit besleme

Islem Basamaklar1

1
2
3
4
5

. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uyunuz.

. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

. Makineyi ¢alistiriniz.

. Seritleri kilavuzdan besleyiniz.

Degerlendirme

Makineye besleme yapma islemi kontrol listesindeki olgiitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.
1.

2
3.
4

5.

Performans Olgiitleri Evet
Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile ig disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.
Makineyi ¢alistirdu.

Seritleri kilavuzdan besledi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Hayir
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3.3. UYGULAMA FRIKSIYON iPLiK MAKINESINDE iPLiK URETME Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin friksiyon iplik makinesinde iplik tiretme islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem ba-
samaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aliyma sonunda yer alan 6lgiitlere gore degerlendiri-
lecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Friksiyon iplik makinesi Dref-2.000 1 adet
Cer seridi Akrilik veya rejenere 2 adet
Masura Rezerv iplikli 6 adet

Friksiyon iplik makinesinde iplik iiretimi
Islem Basamaklari
Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Makineyi ¢aligtiriniz.

Rezerv ipligi friksiyon silindirlerinde dénen liflere ekleyiniz.

o o> W

Ipligi ¢ikis silindirlerinden ve kilavuzdan gegirerek sarimi baslatiniz.

Degerlendirme

Friksiyon iplik makinesinde iplik tiretme islemi kontrol listesindeki 6l¢titler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.
4. Makineyi ¢alistird1.
5. Rezerv ipligi friksiyon silindirlerinde donen liflere ekledi.
6.  Ipligi ¢ikis silindirlerinden ve kilavuzdan gegirerek sarimi baslatt1.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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FRIKSIYON iPLiK MAKINESINDE POLYESTER OZLU
AKRILIK iPLIK URETME (DREF-2.000)

3.4.UYGULAMA Siire:

2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin friksiyon iplik makinesinde iplik tiretme islemi yapmaktir. Uygulamanizi islem ba-
samaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aliyma sonunda yer alan 6lgiitlere gore degerlendiri-
lecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Friksiyon iplik makinesi Dref-2.000 1 adet
Cer seridi Akrilik 2 adet
Oz iplik Polyester/filament 1 adet
Ortii lifler (stapel)

Oz (polyester filament) iplik

Friksiyon iplik makinesinde ozlii iplik tiretimi
Islem Basamaklari
Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Oz ipligi alt kisimdaki besleme kismina takiniz.

Oz ipligi kilavuzlardan gegiriniz.

o o> B

Oz ipligi delikli friksiyon silindirlerinde donen liflerin arasina besleyiniz.

Degerlendirme

Friksiyon iplik makinesinde polyester 6zli akrilik iplik tiretme islemi kontrol listesindeki ol¢iitler isaretlene-
rek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. s saglg ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.

2
3
4. Ozipligi alt kisimdaki besleme kismina takinz.
5.  Ozipligi kilavuzlardan gegiriniz.

6

Oz ipligi delikli friksiyon silindirlerinde dénen liflerin arasina besleyiniz.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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OGRENME
BIiRIMI

4. ORTULU IPLIK
URETIMI

KONULAR
4.1. ORTULU IPLIK MAKINESINi URETIME HAZIRLAMA
4.2. ORTULU IPLIK MAKINESINDE URETiM YAPMA

B
NELER OGRENECEKSINiZ?

TEMEL KAVRAMLAR

Ortiilii iplik sistemlerini

Ortiilii ipligin yapisini

Ortiilii iplik makinesini

Ortiilii iplik makine gesitlerini
Ortiilii iplik makinesinin kontrol
panosunu kullanmay1

Ortiilii iplik makinesinde iiretim
yapmay1

Ortiilii
Ortiilii iplik

Ortiilii iplik makinesi

HAZIRLIK CALISMASI

Ortiilii iplik denince kafanizda neler canlandi. Diisiincelerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.
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4. Ogrenme Birimi Ortiilii iplik Uretimi

4.1. ORTULU iPLiK MAKINESINiI URETIME HAZIRLAMA

Son yillarda gerek tiiketici taleplerinin gerekse endiistriyel alanda kullanilan tekstil iiriinlerinin degismesi, tekstil
endiistrisinde yeni tirtinlerin elde edilmesi ihtiyacini ortaya ¢ikarmistir. Bu ihtiyag, degisik yap1 ve 6zelliklerde lifler
kullanilarak degisik tekniklerle farkl: yapilarda ipliklerin {iretilmesine yonelik ¢aligmalari arttirarak degisik yap: ve
ozellikte iplikler tiretilmeye baglanmistir. Giintimiizde katma deger noktasinda klasik-konvansiyonel ipliklerde dii-
stis goriilir. Bu tiir ipliklerin yerini farkli goriintii ve 6zellikte tiretilen iplikler ve bu ipliklerden yapilmis kumaglar
almistir (Gorsel 4.1).

Ortiilii iplik yapma amaglar1 sunlardir:
« Ipliklerde minimum katlanma egilimi saglamak.
o Yiiksek emicilik yetenegi saglamak.
o Yiiksek ortme yetenegi saglamak.
o Yiiksek elastikiyet saglamak.
o Az tiiyld iplik tiretmek.
o Daha az lif ile ring ipliklere gore daha fazla kumas tutumu saglamak.
o Bitim islemlerinde daha az maliyet ile daha basit islemler yapmak.

 Daha az hatali iplik yapmak.

/

Gorsel 4.1 a: Ortiilii iplik Gorsel 4.1 b: Ortiilii iplikle yapilmis gdmlek

4.1.1. Ortiilii Iplik Sistemleri
Ortiilii iplik, iki veya daha fazla farkli 6zellikteki bilesenin &zelliklerinden ayn1 anda optimum 6lgiide yararlanabil-
mek icin gelistirilmis bir iplik sistemidir. Ortiilii iplik yapisi, ayn1 merkezli ve birbirinin iizerine biikiilmiis iki veya
daha fazla lif demetinden olusur.
Ortiilii iplik tiretim yontemlerini dért ana grupta incelemek miimkiindiir.

a) Kaplama metodu ile ortiilii iplik sistemi

b) Havali sistem ile ortilii iplik sistemi

¢) Biikiim metodu ile ortiilii iplik sistemi

a) Kaplama Metodu ile Ortiilii iplik Sistemi

Kaplama prosesi, filament ya da kisa stapel ipligin merkez ipligi tizerine sarilmasi esasina dayanir. Bu proses;
elastan, metal, karbon, polyester gibi ¢esitli merkez ipliklerini iceren kompozit iplik iiretimine imkan saglar. Kom-
pozit ipligin merkezinde kalacak olan filament, i¢i oyuk ig icerisinden (hollow spindle) gegirilerek yine i¢i oyuk ig
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tizerindeki 6zel bir bobinden sagilan sargi ipligi ile sarilir (Gorsel 4.2). Sarim prosesi, flayer kullanilarak (mekanik
olarak) veya basit¢e sarim ipligine etkiyen santrifiij kuvvetiyle gerceklesir.

Besleme bobini

Siirtme silindirleri
Tasiyict
Tasiyici silindirler

Balon kontroli

I¢i oyuk ig

Besleme Unitesi

Siirtme silindirleri

Gorsel 4.2: Kaplama (tek yonde sarim) metodu ile
ortili iplik Gretimi

Sargi ipliginin merkez iplik tizerine sarilmasi tek ya da her iki yonde (S ve/veya Z) olabilir. Bu nedenle kaplama
metodunu tek ydonde sarim ve ¢apraz sarim seklinde iki kisma ayirmak miimkiindiir. Gorsel 4.3’te tek yonde sarim
metodu ile iiretilen ortiilii iplik modeli gosterilmistir.

Merkez ipligi

Sarg1 ipligi

Gaorsel 4.3: Tek yonde sarim metodu ile
iiretilen ortiili iplik modeli
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Capraz sarim metoduyla ortiili iplik tiretiminde, gerek merkez ipligin beslenmesi gerekse olusan ortiilii ipligin ce-
kilip sarilmasi tek yonde sarim metoduna benzer gekildedir. Tek yonde sarim sisteminden farkli olarak bu sistemde
birbirlerine gore zit yonde donen iki adet i¢i oyuk i§ kullanilir. Bu sekilde merkez ipligi, sarg: iplikleri tarafindan
capraz sekilde sarilir (Z ve S yoniinde). Birbirlerine zit yonlii bu iki grup sarimy, i¢ ve dis sarim olarak adlandirmak
mimkiindiir (Gorsel 4.4). Dis sarim, kompozit iplik izerinde ilk sarimin etkisiyle olusan dénme etkisini dengeler.
Kompozit iplik {izerindeki bu torkun dengelenmesi, dis sarimi olusturan iistteki igin tur sayist ile i¢ sarimi olustu-
ran alttaki igin tur sayisinin koordine edilmesiyle saglanir.

Merkezi iplik
Capraz sariml

Capraz sarimli sarg1 ipligi
sarg1 ipligi

Gorsel 4.4: Capraz sarim metodu ile Giretilen ortilii
iplik modeli

b) Havali Sistem Ile Ortiilii fplik Sistemi

Genelde elastanli iplik imalinde yaygin kullanilan bir sistemdir. Bu sistem tek asamali olup, basingli hava yardi-
muyla elastan ve kontinii multifilament yapidaki filament iplik karistirilarak ortiili iplik yapisi olusturma esasina
dayanir (Gorsel 4.5). Opsiyonel olarak elastan ile kontinii filament ipligin olusturdugu bu kombinasyona, kisa
stapel bir iplik de eklenebilir.

Birinci ortili iplik

Elastan iplik
Ikinci ortiilii iplik

Gorsel 4.5: Hava ortiilt iplik sistemi
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Filament iplik, hava ile kaplama prensibinde bobinden alindiktan sonra silindirler tizerinden gegirilerek ¢ekim
sahasina getirilir. Burada filament cinsine gore degisen oranlarda bir ¢ekim islemine tabi tutulur. Cekim sahasin
izleyen kombinasyon boliimiinde filament iplige, karsidan genis bir agiyla basingli hava tflenir. Basingli havanin
etkisiyle filament iplik tek tek filamanlarina ayrilir ve filamanlar bir rotasyon hareketi igine girerek birbirleri ve
elastan {izerine biikiiliir (Gorsel 4.6). Bu sekilde elastan ve filament iplik arasinda periyodik baglanti noktalarinin
olusmasiyla elastan igerikli kombine iplik ortaya ¢ikar. Bu baglanti noktalar1 periyodik bir bigimde iplik boyunca
devam eder. Sistemde filament yerine stapel liflerden egrilmis kullanilabilir. Baglant: yerlerinin stabilitesi iretilen
kompozit ipligin kalitesi i¢cin son derece 6nemlidir. Cozgi iplikleri, dokuma isleminde agizlik agma ve tefe vurma
sirasinda periyodik uzamalara maruz kaldigindan elastan igerikli kompozit ipligin baglanti yerlerinde ¢oziilmeler
olur, ¢ozgii iplikleri birbirlerine tutunarak dokuma islemini giiglestirir ve bu durum verimi diisiiriir. Bu problemler
sebebiyle bu yontemle iiretilen ipliklerin dokumada sadece atki ipligi olarak kullanilmasi daha verimli olur.

Kompozit iplik
bobini

Iplik besleme
gerginligi diizenlemesi

Filamentler
Hava kaplama

diizesi

Cekirdek filament
(Elestan)

Gaorsel 4.6: Havali sistem ile ortiilii iplik iretimi

¢) Biikiim Metodu fle Ortiilii Iplik Sistemi

Biikiim metoduyla kompozit iplik tiretimi iki alt baslikta incelenebilir. iki katl stapel

» Ring makinelerinde biikiim metodu elyafli iplik

o I¢i oyuk igli bitkkiim metodu Merkezi iplik

 Ring Makinelerinde Biikiim Metodu: Ring makinesinde bitkiim
metodu sert 6zlerin (metal) yani sira elastan 6zl kompozit iplik
tiretimine de imkan saglar. Bikiimiin esasi, iki katli stapel elyafli
iplikle merkez ipligini (ii¢ kat olarak) bitkmektir (Gorsel 4.7). Bu
sistemde ti¢ ayr1 iplik ayn1 anda kopga ve bilezik arasinda dénerek
biikiimii gerceklestirir. Sistemde kopga hizi sinirlandirilmigtir.
Yiiksek hizlarda ¢alisildiginda kops olusumunda bosluklar olma-
s1 ve kopsa sarilan iplik miktarmin diisiik olmas: sistemin fazla
kullanilmamasinin nedenleridir.

« I¢i Oyuk igli Biikiim Metodu: Bu sistem, ortiilii iplik yapisindaki
merkez ipligini olugturan filamentin bitkiim almadig tek bitkiim Géorsel 4.7: Ring biikiim metoduyla
prosesidir. Bu nedenle proses, “canak (tiip) icerisinde kaplama” tiretilmis kompozit iplik modeli
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olarak da adlandirilir. Merkez ipligi bitkiilmez, tamamen kaplanir ve boylelikle ideal olarak korunur. Esnekligi
ve tutarli kalitesi sebebiyle dokumada elastik kompozit ipliklerin tiretiminde kullanilan en yaygin yontemdir.
Ayrica bu metotta, igin doniisii ile birlikte katl kesik elyaf ipligin doniisii ve bitkkiim almasi kapali bir tiip ice-
risinde gerceklesir (Gorsel 4.8).

Merkezi iplik

Kaplama iplik

Gorsel 4.8: Ici oyuk igli biikiim
metoduyla tiretilen ortiilii iplik modeli

4.1.2. Ortiilii Iplik Yapis1

Merkezde bulunan lif demetine ¢ekirdek, ¢ekirdek kisim tizerine sarili olarak bulunan liflere ise sargi lifleri (dis
tabaka) denir. Bu lif demetlerinden biri kesik elyaf, filament, elastan veya metalden olusan ¢ekirdektir. Diger lif
demetleri de bu ¢ekirdek kisim tizerine egrilmis (biikillmis) stapel, dogal lif veya kesikli lif demetlerinden olusur.

Ortiilii ipligin yapisi ii¢ bilesenden olugur (Gérsel 4.9).
o Efekt iplik
o Ana iplik (¢ekirdek)
« Baglama ipligi

Baglama ipligi

Ana iplik

Efekt iplik

Gorsel 4.9: Ortiilii iplik yapist

Ana iplik, fantezi ipligin temelini olusturur. Fantezi ipligin kalitesi ve tutumu, daha ¢ok ana ipligin pozisyonu ve
gerilimi ile ilgilidir. Baglama ipligi, fantezi ipligin kalicihigini ve mukavemetini arttiran bir 6gedir. Ig hizina bagh
olarak, efekt ve ana ipligin etrafina sarilarak bu iki ipligi sabitler.
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Ortiilii fantezi iplik, iki veya daha fazla lif demetinin farkli 6zelliklerinden ayni anda ve en uygun &lgiide yararlan-
maktan kaynaklanan kullanim avantaji saglar. Ipligin dis kismini kaplayan kesikli lif demeti, ipligin gériiniimiinii
ve iplik yiizeyinin fiziksel 6zelliklerini belirlemede etkin olurken ¢ekirdek kismindaki filament demeti de ipligin
dayanimini ve sert ¢ekirdekli 6rtiilii iplik olusumunda diisiik bitkiim seviyesini kullanmaya imkéan saglamada etkin
olur (Gorsel 4.10).

a) Cekirdek iplik b) Tek kath ortili iplik ¢) Cift katl ortali iplik
(elastan iplik)
¢) Puntalama ile kaplanmig d) Core-spun teknigi ile tiretilmis e) Bukiim yontemi ile
ortili iplik ortili iplik tiretilmis ortiili iplik

Gorsel 4.10: Yapilarma gore ortiildi iplik tipleri

4.1.3. Ortiilii Egirme Sisteminde Uygun Ham Madde Segimi

Ortiilii iplik egirme sistemlerinin iplik egirme sistemiyle kargilastirilmalar1 sonucu ortaya ¢ikan teknoloji ve ip-
lik 6zellikleri bakimindan farklar1 olmasi nedeniyle egirme performansimin gelistirilmesi i¢in uygun materyalin
segilmesi ve lif dzelliklerinin etkilerinin iyi bilinmesi gerekir. Ortiilii iplikgilik yontemlerinde kullanilacak ham
maddelerin nitelikleri énemlidir. Istenilen kalitede bir iplik iretimi gergeklestirebilmek i¢in uygun nitelikte ham
madde segilmelidir.

Ortiilii iplik yapisi gekirdek iplik iizerine kaplama ipligi olarak genellikle polyester, poliamid, akrilik gibi kesikli el-
yaftan iiretilmis elyaf ve iplik kullanilir. Ortiilii egirme sistemlerine gore yapilan ortiilii ipliklerin numara drnekleri
Tablo 4.1de verilmistir.

Tablo 4.1: Ortiilii Ipliklerin Ham Madde Numara Araliklart

Filament dtex (den) 44-167
Fiksaj ipligi
Kesikli elyaf Tex (Nm) 50-12.5
Filament dtex (den) 44-330
Cekirdek ve efekt ipligi
Kesikli elyaf Tex (Nm) 677-8.33
tex 250-2.000
Flayer ipligi ve finisor Elyaf uzunlugu g/m 0,25-2
mm 40-180
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£

Ortiilii ipliklerin iiretiminde en fazla ihtiyag duyulan iplik gesidi elastan ipliklerdir. Elastikiyet ve konfor giiniimiiz-
de giyim sektoriiniin ayrilmaz iki parametresidir. Hem sporda hem de serbest zaman giysilerinde hareket serbest-
ligi, rasyonellik ve yagsamin tadini ¢ikarma ancak bu iki unsurla saglanabilir. Dokunmus veya 6riilmiis bir kumasgta
ise elastikiyet, en yiiksek performansi elde etmeye katkida bulunur. Bunu artik tiiketiciler de kabul etmistir. Baslan-
gicta spor ve serbest zaman giysilerinde aranan bu 6zellik artik endiistriyel giysilerden tutun da giinliik her tirli
giysiye uzanan bir yelpazede aranir héle gelmistir. Elastanl ortiilii fantezi iplik elde etmek i¢in makineye beslenen
ham maddeler Tablo 4.2°de, kumas 6rnegi Gorsel 4.11°de gosterilmistir.

Tablo 4.2: Elastan Gekirdekli Ortiilii Fantezi Iplikler
Elastan/naylon
Elastan/pamuk/naylon

I¢ camagir Elastan/PES
Elastan/pamuk/PES

Elastan/pamuk

Kullanim alanlar1

Elastan/pamuk
Elastan/naylon

Ust giyim Elastan/pamuk/naylon
Elastan/PES

Elastan/pamuk/PES

Gorsel 4.11: Ortiilii iplik sistemine gére yapilmig elastan kumas
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ORTULU EGIRME SISTEMINE UYGUN ORTULU HAM
MADDE SECIMI YAPMA

4.1. UYGULAMA Siire:

2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci, oyuk igli fantezi iplik makinesinde elastan iplik iiretmek i¢in uygun ham
madde se¢imi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarin: takip ederek gergeklestiriniz. Uygulama, ¢alis-
ma sonunda yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Ortiilii fantezi iplik makinesi Ovyuk igli fantezi iplik makinesi 1 adet

Politiretan ham madde Yumusak, esneme, yiiksek elastik toparlanma | 2.500 g

Polyester iplik 200 denye 3.000 g
Polyester iplik Poliiiretan ham madde

Islem Basamaklar:

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. Gerekli ara¢ gereci hazir héle getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Elastan ozelligi olan poliiiretan ham maddeyi temin ediniz.
5

. Efekt iplik olan polyester ipligini temin ediniz.

Degerlendirme
Ortiilii egirme sistemine uygun ortiilii ham madde segimi yapma islemi kontrol listesindeki 6l¢iitler isaretle-
nerek tamamlanacaktir.
No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. I saghg ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
3. Uygulama esnasinda arkadaslaryla is birligi yapti.
4. Elastan ozelligi olan politiretan ham maddeyi temin etti.
5

Efekt iplik olan polyester ipligini temin etti.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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4.1.4. Ortiilii Iplik A¢ma, Biikiim Verme, Ham Madde Besleme Islemi
Ortiilii iplik yapan fantezi iplik makineleri ile yapilan iglemler sunlardir:
a) Ring makinelerinde biikiim verme ve ham madde besleme islemi

b) Oyuk igli fantezi iplik makinelerinde biikiim verme ve ham madde besleme islemi

a) Ring Makinelerinde Iplik Agma, Biikiim Verme, Ham Madde Besleme islemi Yapma

Ring iplik makinelerinin says: giintimiizde iyice azalmis olmasina ragmen biikiim makinelerinin atasi olarak kabul
edilir. Bu yiizden bu makineleri de incelemekte fayda vardir. Bu makinede sekil verilen iplik ve ana iplik, farkl: iki
tahrik sistemi ile isleme konur. Yine bu makinede biikiim islemi sonucunda ters yone dogru biikiim sayesinde bii-
kiim adedi ayarlanabilir. Bu makinelerin {iretim hizi digerlerine oranla daha yavas ve tiretim aralig1 kisadir. Gorsel
4.12’de ring makinesinde tek yonlii ortiilii fantezi iplik tiretimi gosterilmistir.

Merkezi iplik
Efekt ipligi

Tek yonla
biikiim iglemi

Gorsel 4.12: Ring makinelerinde ortiilii
iplik yapimi1
b) Oyuk igli Fantezi Iplik Makinelerinde Biikiim Verme, Ham Madde Besleme Islemi Yapma

I¢i oyuk igli bitkiim metodunun kaplama metodundan farki, kaplamay1 yapan ipliklerin kendi aralarinda biikiilerek
merkez iplik tizerine sarilmasidir. Bu sistemde merkez ipligi olarak polyester, poliamid gibi filament ya da metal
iplik kullanilabildigi gibi elastan da kullanilabilir. Sarg: ipligi bobini ig tizerinde bulunur.

Ovyuk igli egirme prensibine gore ¢alisan makinelerden en 6nde gelenleri funcynator (fansinidir) ve fashionator
(faghinidir) tipi fantezi iplik makineleridir.

1. Funcynator Oyuk Igli Fantezi Iplik Makinesi: Iplik, 6n biikiimii hizli donen oyuk igle alinir sonra bilezikli
ig tarafindan dogrudan biikiiliir. Uretilen ipliklerde yumusgak tuse ve hacimli, kabarik biikiilii iplik tutumu
vardir. Nm 1.2°den Nm 30’a kadar iplik ¢alisma aralig1 vardir. Makine tipine gore 99 ¢esit desen verme ozel-
ligi bulunur. Makine iki tarafli ¢aligir. Uretilen iplikler; triko kumaslar, tist giyimlik kumaslar, perdelikler ve
dekorasyon i¢in uygundur.

Funcynator oyuk igli fantezi iplik makinesi kistmlar1 sunlardir:
o Besleme kismi efekt iplik kismi

o Cekim kismi

o Oyuk ig kismi

o Sarim kismi
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Besleme kismindan beslenen serit, gekim kisminda gekilerek fitil haline getirilir ve beslenen ipliklerle birlestirilerek
efekt iplik ve baglayici iplikle birlikte oyuk ig icerisine ¢ekilir (Gorsel 4.13).

Gorsel 4.13: Funcynator fantezi iplik
makinesinde ipligin oyuk ige gelmesi

Burada sag biikiim verilmis iplik agilarak oyuk ig tizerindeki iplikle birlestirilir ve sol yonlii biikiiliir (Gorsel 4.14).
Biikiim kismui ring iplik kismiyla aynidir. Kopga, bilezik ve ig elemanlar1 bulunur. Olugan fantezi iplik, makinenin
alt kisminda bulunan masuralara sarilir.

Baglayici
Efekt ipligi iplik

Ozel tahrikli
burma kancasi

Gaorsel 4.14: Funcynator fantezi iplik makinesinde biikiim olusumu
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2. Fashionator Oyuk igli Fantezi iplik Makinesi: Makinede istege gore yumusak ve istege gore sert iplik elde
etmek miimkiindiir. Fashionator fantezi iplik makinesinde ortilii iplikler bobin formunda elde edilir. Bun-
dan dolayr aktarma islemine gerek kalmaz. Makine-
deki iglerin birbirinden bagimsiz hareket etmeleriyle
smirsiz gesitte iplik eldesi miimkiindiir. Ham madde
olarak akrilik, polyester, poliamid ve pamuk makine-
ye beslenebilir. Makine tek tarafli ¢caligir.

Fashionator oyuk igli fantezi iplik makinesinin kisim-
lar1 sunlardir:

o Besleme kism1

o Cekim kismi

o Efekt verme kismi
o Oyuk ig kismi

« Parafinleme kism1

o Sarim kismi

o Fashionator fantezi iplik makinesinin besleme kismi-
na, istenen fantezi iplige gore gerekli materyal besle-

mesi yapilir. Fitil, iplik, cer band istege gore makine- Gorsel 4.15: Fashionator fantezi iplik makinesinde
ye beslenebilir (Gorsel 4.15). fitil bandi ve iplik beslenmesi

o Genellikle ii¢ ve dort silindirli ve ¢ift apronlu mangonlardan olusan ¢ekim sistemleri kullanilir (Gorsel 4.16).
Silindir araliklar: sabittir. Kanal agilmig mangonlarin kullanilmasiyla 220 mm uzunluktaki lifler kullanilabilir.
Elyafin niteligine bagli olarak mangsonlarin baskilar1 da degistirilebilir. Toplam ¢ekim miktar1 kullanilacak
elyafin cinsine ve yapisina gére 1-200 arasinda degisir.

Cekim sistemi

Oyuk ig

Gorsel 4.16: Fashionator fantezi iplik makinesinin ¢ekim kismi
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o Fashionator fantezi iplik makinesinde besleme kismindan gelen iplikler ve ¢ekilmis cer bandi birleserek oyuk
ig kisminda efekt ipligi ile desene gore bitkkiim alir. Bu sekilde fantezi iplik olusumu gerceklesir (Gorsel 4.17).

Gaorsel 4.17: Fashionator fantezi iplik
makinesinde fitil, iplik, cer band: ve efekt
ipliginin oyuk igde birlestirilerek iplige
bitkiim verilmesi
 Opyuk ig, iizerinde kops ya da flansh bobin tagiyan ve dénme hareketi yapan bir parcadir. Uzerinde tasidig
baglama ipligini ana iplik ve efekt materyaline sararak sabitler ve iplige biikiim verir (Gorsel 4.18).

Oyuk ig

Gaorsel 4.18: Fashionator fantezi iplik
makinesinde oyuk ig
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o Fashionator fantezi iplik makinesinde iplige bitkiim verildikten sonra parafinleme islemi yapilir (Gorsel 4.19).
Ipligin yiizeyinin kiigiik parafin pargaciklariyla kaplanmasi ve yiizeye kayganlik kazandirilmasi islemine pa-
rafinleme denir. Ipligin sonraki islemlerde rahat galigabilmesini saglar.

Gorsel 4.19: Fashionator fantezi iplik makinesinde parafinleme iglemi

o Fashionator fantezi iplik makinesinde sarim direkt olarak bobine yapilir. Olugan fantezi iplik, makinenin en
altindan direkt olarak en iist kisimda bulunan sarim kismina getirilir. Istege gore silindirik veya konik sekilde
bobin sarimi yapilabilir. Bu sekilde ayrica bir aktarma islemine gerek kalmaz (Gérsel 4.20).

Gorsel 4.20: Fashionator fantezi iplik makinesinin sarim kismi
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ORTULU IPLIK MAKINESINDE ACMA, BUKUM
VERME, HAM MADDE BESLEME

4.2. UYGULAMA Siire:

2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci, ortilii iplik makinesinde agma, bitkiim verme, ham madde besleme islemi
yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aligma sonunda yer
alan olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Oyuk igli fantezi iplik makinesinde ham madde besleme
Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Ortiilii fantezi iplik makinesi Ovyuk igli fantezi iplik makinesi 1 adet
Polyester (efekt ipligi) 200 denye puntasiz 2.500 g
Naylon (baglant: ipligi) 200 denye 3.000 g
Flayer fitil Nm 0,25 2.500 g

Islem Basamaklar:

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
Makineyi galistiriniz.

Fitil bandini kilavuzlardan gegiriniz.

Fitil bandini ¢ekim sisteminden gegiriniz.

Baglant1 ve efekt ipliklerini kilavuzlardan gegirerek makineye besleyiniz.

N & @ N =

Fitil bandj, efekt ve baglant: ipligini oyuk igde birlestirerek iplige biikiim verilmesini saglayiniz.

Degerlendirme
Ortiilii iplik makinesinde agma, biikiim verme, ham madde besleme islemi kontrol listesindeki 6l¢iitler isaret-
lenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. s saghg ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.
Makineyi ¢aligtirdu.

2

3

4

5.  Fitil bandin1 kilavuzdan gegirdi.

6.  Fitil bandin1 gekim sisteminden gegirdi.
7

Baglanti ve efekt ipliklerini kilavuzlardan gecirerek makineye besledi.

Fitil bands, efekt ipligi ve baglant: ipligini oyuk igde birlestirerek iplige biikiim verilmesini
sagladi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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4.2. ORTULU iPLiK MAKINESINDE URETIM YAPMA

Oyuk ig prosesinden dnce en ¢ok kullanilan sistem iki agamali ring biikiim prosesidir. Ilk asamada uygun besleme ile
fantezi efekt elde edilir daha sonraki asamada bu iplik bir baglama ipi ile sabitlenir ya da dogrudan cift katli bitkiim
makinesine aktarilir. Iki veya daha fazla agama yerine tek asamada fantezi iplik {iretme fikri, Bulgaristan Tekstil ve
Konfeksiyon Enstitiisiisii’'nden Prof. George Mitov gelistirmistir. Bu makine ilk kez Milano-1975 ITMA’da sergilen-
mistir. {1k ticari makine 1976’da iiretime girmistir.

4.2.1. Ortiilii Iplik Makinesinde Iplik Olusumu

Ortiilii iplik egirme prensibinde, 6z (gekirdek) elyaf hattinin etrafina oyuk ig iizerindeki baglama ipligi sarilir.
Sarma iglemi oyuk i girisinde yapilir. Oyuk ig altinda, bitkiim verici kanca kullanilir. Ortiilii iplik iki sekilde olus-
turulur.

a) Ring makinelerinde ortiili iplik olusumu

b) I¢i oyuk igli makinelerde értiilii iplik olusumu

a) Ring Makinelerinde Ortiilii Iplik Olusumu

Proseste, daha 6nceden bobinlenmis iplik kopslar1 makinenin caglik kismina yerlestirilir. Merkez ipligi, tist bes-
leme silindiri yardimu ile sisteme beslenerek diger iki iplikle birlestirilir. Kisa stapel iplikler ve merkez ipligi, alt
besleme silindirinden beraber gecer, kopganin ve igin donmesiyle biikiim alarak kops tizerine sarilir (Gorsel 4.21).

Kisa stapel iplik

Alt besleme silindiri

Ust besleme silindiri 2 5
Ust silindir

Iplik kilavuzu

Gezdirici

g

D. Merkez ipligi

NG oA w Y =

Gorsel 4.21: Ring makinelerinde ortiilii iplik tretim
makinesinin sematik goriintiisii

b) i¢i Oyuk igli Makinelerde Ortiilii iplik Olusumu

I¢i oyuk igli bitkiim metodunun kaplama metodundan farki kaplamay1 yapan ipliklerin kendi aralarinda biikiilerek
merkez iplik tizerine sarilmasidir. Bu sistemde merkez ipligi olarak polyester, poliamid gibi filament ya da elastan
iplik kullanilabildigi gibi metal iplik de kullanilabilir. Sarg: ipligi bobini ig tizerinde bulunur. Merkez ipligi, ayn
igin ortasindaki oyugun ortasindan kilavuzlanir. Bu metot, iki asamadan olusur. Kisa stapel iplikler, birinci agama-
da gok az miktarda bir 6n biikiim verilerek flangli bobine sarilir. Tkinci asamada, bu flangli bobinler kapali bir tiip
icerisindeki i¢i oyuk ig tizerine yerlestirilir ve pozitif olarak sagilan merkez ipligi, i¢ci oyuk ig icerisinden gegirilir.
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[gin déniisii ile flangli bobin tizerindeki katli iplige gercek biikiim verilir ve ayn1 zamanda ipligin merkez ipligi iize-
rine sarilmasi saglanir (Gorsel 4.22).

Merkez
ipligi

Kompozit
iplik

Iplik gerginlik
ayar1

Ici oyuk ig

Merkez
ipligi

Gorsel 4.22: I¢i oyuk igli makinelerde (Hamel-Elasto Twist) &rtiilii iplik iiretim makinesinin
sematik gortntiist

4.2.2. Ortiilii Iplik Makinesinin Gorevleri ve Parafinli Fantezi Iplik Makinesi

a) Ortiilii fplik Makinesinin Gorevleri
Ortiilii fantezi iplik makinesinin gérevleri sunlardir:

o Ortiilii fantezi iplik makineleri, cekirdek ipligin etrafina filament, kesikli elyaf ve iplikleri gesitli kombinas-
yonlarla biikerek iplik elde eder.

o Fantezi iplik makineleri ile Nm 1,2°den Nm 30’a kadar ortiili iplik elde edilir.
« Ortiilii iplik makinelerinde iretilen ipliklerde tuse, hacimli ve kabarik 6rtiilii fantezi iplik elde edilir.
o Ortiilt fantezi iplik makineleri iplige 99 cesit desen verebilir.
o Ortiilii fantezi iplik makineleri miisterinin istegine gére yumusak veya sert iplik yapabilir.
o Ortiilti iplik makineleri ipligi bobin seklinde sarabilir (Bu makinelerin ipligi masura seklinde sarabilen cesit-
leri de vardir.).
b) Parafin Iplik Makinesi

Parafin 2.000 ise duvardan duvara hali iiretiminde kullanilan uzun stapelli iplik tiretimi i¢in kullanilir. Parafin
1.000 modeli ile 60 mm’ye kadar olan lifleri, parafin 2.000 modeliyle de 60 mm’den 220 mm’ye kadar olan lifleri
Nm 2-40 iplik araliginda tiretebilir. 200 m/dk. max ¢ikis hizina ve 35.000 d/dk. ig devrine sahip bu makineye bant,
titil veya filamentler beslenebilir.
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Parafin fantezi iplik makineleri makine ¢ekim sistemi, oyuk ig, biikiim verici kanca ve besleme silindirinden mey-
dana gelir (Gorsel 4.23).

Ana iplik Efekt ipligi
Arka silindir
N Cikig
Oyuk ig silindiri

Baglama Cekim sistemi

ipligi
Besleme
silindiri

Bukiim verici
kanca

Gorsel 4.23: Parafin fantezi iplik makineleri teknolojik semasi

Cekim sisteminden gegen efekt ipligi, ¢ikis silindirinden beslenen ana iplikle karsilagir. Fazla besleme ile efekt ipligi
ana iplik tizerinde yigilmalar ve dolayisi ile efektler meydana getirir. Fazla besleme orani, ¢ikis silindiri hizinin
besleme silindiri hizina oranina denir.

Efekt ipligi ve ana iplik birlikte oyuk igin i¢ine girer. Burada donen baglama ipligi ile birlikte biikiilerek besleme
silindirinden sarim iinitesine giderler. Oyuk ig; tizerinde baglama ipligi kopsu veya flansli bobin bulunan, dénen
bir parcadir. Hemen altinda bitkiim verici kanca tutturulmustur. Oyuk igli fantezi bitkiim makinesinin en 6énemli
parcalari oyuk ig ve biikiim verici kancadir. Besleme silindiri, ipligin ¢ikis hizini yani tiretim hizini belirler. Fazla
besleme oranini belirleyerek verilen efektin yapisina etki eder. Kontrollii efektlerde yavaslayip hizlanarak efektin
olusmasini saglar. Parafin fantezi iplik makinesinde yapilan iplik 6rnekleri Gorsel 4.24’te gosterilmistir.

Gorsel 4.24: Parafin fantezi iplik makinelerinde tiretilen fantezi iplikler
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4.2.3. Ortiilii Fantezi Iplik Makinesinin Kontrol Panosu

Ortiilii iplik makinesinin kontrol paneli isletim ekranlari, tiim makine igin veya ayr1 ayr1 gruplar ya da sarim iini-
teleri igin isletim ve {iretim verilerinin goriintiilenmesini saglar. Isletim ekranlar1 arasinda kolay bir sekilde gegis
yapilabilir. Sayisal verilere ek olarak ayr1 ayr1 her sarim {initesinin her bir veri ekran1 ge¢mis vardiyalarin egrisini
gosteren bir izgili grafik ve egri grafigi de igerir (Gorsel 4.25).

Gorsel 4.25: Ortiilii fantezi iplik makinesinin kontrol paneli

Sarilmis iplik uzunlugunun kontroliinii yapmak amaciyla her bir sarim {initesinin baraban rotasyonunu pals sin-
yaline doniistiiren bir sensér kullanilir. Cihaz, sarilmis iplik uzunlugu istenilen degere ulagtig1 zaman barabani
durdurmak i¢in dolu bobine sinyal verir. Bobin ¢ikarma islemi ayrica ayarlanan bobin ¢apina gére de yapilabilir.

Isletim veri fonksiyonlari ile cesitli igletim veri tipleri toplanir ve renkli ekranlarda ayrintili analiz verileri goriin-
tillenir. Entegre yazicy, isletim verilerini yazdirma ¢iktis kayitlarinin olusturulmasini kolaylastirir (Gorsel 4.26).

Gorsel 4.26: Ortiilii fantezi iplik makinesinin kontrol paneli ekran goriintiisii

Isletim sistemi, sarim {initesinin isletim durumunu okumak igin etkin bir yéntem saglar ve cihaz yonetiminin is
glicli maliyetini diigiirmeyi kolaylastirir. Cihazin verim oranini ve kalitesini yiikseltir.

a) Kontrol Panosu Ekran Ozellikleri

Kontrol panosunun okunmasi oldukgea kolay ve anlagilabilirdir. Ayni ekran tizerinde sayisal veriler, ¢izgisel grafikler
ve egilimli grafikler; fotograflar ve diyagramlar gibi gorsel yardimlar goriintiilenir. Ekranlar fabrika yonetim bo-
limlerince (isletim, kalite, bakim) verilerini gosterebilir. Ekran panosunda isletme kosul ayarlar1 kolayca yapilabilir
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F
ve ayarlar tiim sistem i¢in uygulanabilir. Operator talimatlari anlagilir bir bicimde goriintiilenir. Cok dilli kullanici

araylizii bulunur. Kontrol panosunun isletim paneli ve isletim tuglar1 agiklamalar: Gorsel 4.27, 4.28 ve Tablo 4.3’te
verilmistir.
Fonksiyon (ekran) n Fonksiyon tug

O' e ae .
giris alan GOL untlileme goriintiileme ekranlari
ekranlar

Fonksiyon ekran
kategorileri

Fonksiyon ekran
alt kategorileri

Alarm gostergesi

Anahtar sivi¢

Gorsel 4.27: Ortiilii fantezi iplik makinesinin isletim paneli

Arti/eksi tusu
Escape (¢ikis) tusu Temizleme tusu

Baslangig tusu

Yardim tusu
Kisayol tusu:
Lot ayarlari,
sarim Unitesi
veri ayarlari

) Yazdirma tusu
Fonksiyon

tuslar Numara tuglari
Giris tusu

Ekran degistirme
tuslar1

Yukar1/asag1, saga/sola
yonlendirme tuslari

Gorsel 4.28: Ortiilii fantezi iplik makinesinin isletim tuslari
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Tablo 4.3: Ortiilii Fantezi Iplik Makinesinin Isletim Tuslart

Tus Sembolleri Tuslarin Gorev Agiklamalar:

Ekran numaralarini tanimlamak suretiyle ekranlari se¢mek i¢in kullanilir. Ekranlar
hiyerarsi diizenine gore diizenlenmistir. Ekran numaralarinin say1 haneleri hiyerar-
si seviyelerini gosterir.

Hemen bir 6nceki islem ekranina doéner. Anahtar sivi¢ SET pozisyonunda oldugun-
da bu tuga basilarak fonksiyon tusu gériiniim alanlar1 “ekran secim modu” ve “giris”
modu ayari arasinda degistirilir.

Sayisal giris degerlerinin isaretini + ile — arasinda degistirir. Genellikle negatif say1-

lar1 girmek i¢in kullanilir.

Girilen sayilar1 veya karakterleri temizler.

Goriiniimi baslangi¢ ekranina gegirir.

Secilen veri ya da ayar 6gesinin agiklamasini goriintiiler. Bu agiklamay: goriintiile-
dikten sonra eski goriiniime donmek i¢in tuga tekrar basilir.

Lot ayarlar1 sarim {initesi veri ekran diigmesi.

Verileri yazdirir. Eski gortinime donmek i¢in tusa tekrar basilir.

Ekipman numarasini, grup numarasini, sarim iinitesi numaralarini ve diger giris
degerlerini girmek i¢in kullanilir.

Ayar ekranindayken girilen ayarlar1 uygular. Kursorii bir sonraki satira gecirir. Mo-
nitor ekranlarinda, veri 6gelerini grafik bicimde goriintiilemek i¢in kullanilir.

Ekranin segilen kismini (kursorii) yukari ve agag hareket ettirir.

Ekranin segilen kismini (kursorii) sola veya saga hareket ettirir.

Ekran ya da sayfa arasinda degistirme yapar veya vardiyalari, egri grafiklerini kay-
dirir.

SeepeOCO0OE00
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4.3. UYGULAMA

OYUK IGLI FANTEZI IPLIK MAKINESININ KONTROL
PANOSUNA CALISMA BILGILERINI GIRME

Ortiilii iplik Uretimi

Siire:

2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci, oyuk igli fantezi iplik makinesinin kontrol panosuna ¢alisma bilgilerini gir-
me islemlerini yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarin: takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alis-

ma sonunda yer alan 6l¢iitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1

Ozelligi

Miktar1

Ortiilii fantezi iplik makinesi

Oyuk igli fantezi iplik makinesi

1 adet

Islem Basamaklar1

1. I saghg ve giivenligi kurallar ile is disiplinine 7. Aqilir pencereden fitil bant, efekt ve baglayici
uyunuz. iplik numaralarini giriniz.
2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz. 8. Iplik numarasini onaylamak igin ENTER tusu-

3. Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi na basiniz.

yapiniz. 9.
4. Makineyi ¢alistiriniz.

5. Igletim panelindeki . F1 veya 10.
@

Girilen degeri uygulamak i¢in
SINIZ.

tusuna ba-

\V

EKRAN 43

Anabhtar sivici tekrar ekran
durumuna ¢eviriniz.

Enter | tuglarina basiniz.

6. Anahtar sivici SET konumuna | EKRAN 3
getiriniz.
SET
Degerlendirme

Ovyuk igli fantezi iplik makinesinin kontrol panosuna ¢alisma bilgilerini girme islemi kontrol listesindeki
olctitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1.  Issagligi ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.

2. Gerekli arag gereci hazir héle getirdi.

3.  Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.

4

Makineyi ¢aligtirdi.

5.  Isletim panelindeki . tusuna bast1.

6. Anahtar sivici SET konumuna getirdi.
7. Agilir pencereden fitil bant, efekt ve baglayici iplik numaralarin: girdi.

8.  Iplik numarasini onaylamak igcin ENTER tuguna bastu.

\V

10. Anabhtar sivici tekrar ekran durumuna cevirdi.

9.  Girilen degeri uygulamak igin tusuna bast1.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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4.2.4. Ortiilii Fantezi Iplik Makinesinde Uretim Yapma

Bu sistemde, genellikle ana elyaf hattinin etrafina filament baglama ipligi sarilir. Sarma iglemi, oyuk ig girisinde
yapilir. Fantezi iplik tiretimi ii¢ asamada agiklanabilir (Gorsel 4.29).

1. agama: [ki noktadan tutulmus ana iplik ve efekt materyal oyuk ig icinde hiz V=0 durumunda iken oyuk
ig saat ibresi yoniinde déndiigiinde, biikiim verici kancanin iizerindeki kisim Z biikiim, altindaki kisim ise
S bitkiim alir. Béylece iplige yalanc biikiim verilmis olur.

2. asama: Hiz V>0 durumunda iken Z bukiimli iplik kismi bitkiim vericiden sonra agilir. Yani yalanci
bitkiim agilmus olur.

3. asama: Hiz V> 0 durumunda iken baglama ipligi oyuk ig icinden biikiim verici kancaya kadar ¢ekilir.

Biikiim verici kancada bu sekilde ¢ekilen materyal (ana iplik ve efekt materyal) ile baglama ipligi birlikte biikiiliir.
Sonugta iplige gercek biikiim, biikiimii a¢ilmis olan ana iplik ve efekt materyaline biikiim vericide baglama ipligi
tarafindan verilir ve boylece efekt sabitlenmis olur. Bu sistemde, genellikle ana elyaf hattinin etrafina filament bag-
lama ipligi sarilir. Sarma iglemi, oyuk ig girisinde yapilir.

1. agama 2. agama 3.asama
V4
V=0 V>0 V>0
S S S

Gorsel 4.29: Ortiilii fantezi iplik makinesinde fantezi iplik olusumu agsamalar1
Biikiim verici kancada gekilen materyal ile baglama ipligi birlikte sarilir yani gercek biikiim, biikiimii agilmis olan

ana iplik ve efekt materyaline biikiim vericide baglama ipligi tarafindan verilir ve boylece efektler sabitlenmis olur.
Oyuk igli fantezi iplik makinesinde iiretim tamamlanmis olur.
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OYUK iGLI FANTEZI iPLiK MAKINESINDE BESLEME
4.4. UYGULAMA VE URETIM YAPMA

Siire:

2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci, oyuk igli fantezi iplik makinesinde makineye besleme ve tiretim yapmaktr.
Uygulamanizi islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan dl¢iit-
lere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Ortiilii fantezi iplik makinesi | Oyuk igli fantezi iplik makinesi | 1 adet
Polyester (efekt ipligi) 200 denye puntasiz 2.500 g
Nylon (baglant1 ipligi) 200 denye 3.000 g
Flayer fitil 0,25 Nm 2.500 g
Ovyuk igli fantezi iplik makinesinde
Islem Basamaklar1 tiretim
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine 8. Ana ipligin oyuk ig icerisinde yalanci biikiim
uyunuz. almasini saglayiniz.
2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz. 9. Baglama ve efekt ipligini, oyuk i§ icerisinden
3. Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi biikiim verici kancaya kadar gekiniz.
yapiniz. 10. Ortiilii fantezi ipligi parafinleyiniz.
4. Makineyi ¢alistiriniz. 11. Ortiilii fantezi ipligin bobine sarilmasini sagla-
5. Fitil bandin kilavuzlardan gegiriniz. MLZ
6. Fitil bandini ¢cekim sisteminden gegiriniz.
7. Baglanti ve efekt ipliklerini kilavuzlardan gegi-
riniz.
Degerlendirme

Ovyuk igli fantezi iplik makinesinde makineye besleme ve tiretim yapma islemi kontrol listesindeki olgiitler
isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. Issagligi ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.

2. Gerekli ara¢ gereci hazir hale getirdi.

3. Uygulama esnasinda arkadaslaryla is birligi yapti.

4. Makineyi ¢alistird1.

5.  Fitil bandini kilavuzlardan gegirdi.

6.  Fitil bandini ¢ekim sisteminden gegirdi.

7.  Baglanti ve efekt ipliklerini kilavuzlardan gegirdi.

8.  Ana ipligin oyuk ig icerisinde yalanci biikiim almasini sagladi.

9. Baglama ve efekt ipligini, oyuk ig icerisinden biikiim verici kancaya kadar ¢ekti.
10.  Ortiilii fantezi ipligi parafinledi.

11.  Ortiilii fantezi ipliginin bobine sarilmasini saglad.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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3. DIKIS IPLIGI
OGRENME
URETIMI

BIiRIMI

KONULAR
5.1. DIKiS IPLIKLERINI SINIFLANDIRMA
5.2. DIKi$ IPLiGI URETIMI

5.3. DIKIS IPLIGINT GAZELEME
5.4. DIKiS IPLIGI KONTROLLERI

NELER OGRENECEKSINiZ?

« Dikis ipliklerini siniflandirmayi
« Dikis ipligi tiretimini

« Dikis ipligini gazelemeyi

« Dikis ipligi kontrollerini

. s e e e s Tt T tLYLOAINWN

TEMEL KAVRAMLAR
« Dikis kaymas1

o Dikis mukavemeti

« Gazeleme

o Glase iplik

« Lubrikasyon

o Ozlii iplik

o Soft iplik

HAZIRLIK CALISMASI

Dikis iplikleri ile rme ve dokuma kumaslarda kullanilan diger iplikler arasinda ne gibi farkliliklar vardir? Arkadas-
larinizla fikir aligveriginde bulununuz.
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5.1. DIKIS IPLIKLERINI SINIFLANDIRMA

Dikis ipligi, el ya da makinede dikis dikerek tirtinleri birlestirmede kullanilan iplige denir (Gérsel 5.1). Bu iplikler
dikis makinelerinde olugan siirtiinmeye ve hiza karst dayanikl bir sekilde tiretilmelidir. Dikis ipliklerinin kullani-
lan iiriin tizerinde kullanim siiresi boyunca dayanikli bir sekilde kalmasi ve sokiilmemesi gerekir. Dikis iplikleri es-
tetik amagl olarak da kullanilir. Dikis iplikleri ham madde ve kullanim alanlar1 goz 6ntine alinarak siniflandirilir.

Gorsel 5.1: Cesitli dikis iplikleri

5.1.1. Ham Maddeye Gore Dikis Ipligi Cesitleri
Dikis iplikleri farkli ham maddeler kullanilarak tretilir. Dikis ipligi iretiminde kullanilan ham maddeler; dogal,
sentetik ve rejenere liflerdir (Tablo 5.1).

Tablo 5.1: Ham Maddeye Goére Dikis ipliklerinin Siniflandirilmasi

DIKI$ IPLIKLERI

Dogal Sentetik Rejenere
| | | | |
Pamuk Ipek Keten Polyester Polyamid Kauguk Seliiloz
I Kesik .
Soft Elyaf Filament
——  Glase — Filament Naylon 6
. Ozlix [
Merserize L fplik Naylon 6.6
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a) Dogal Liflerden Elde Edilen Dikis Iplikleri

o Pamuk Dikis Iplikleri: Dikis ipliklerinin iiretilmesinde en gok kullanilan dogal lif pamuk lifidir. Pamuk dikis
ipliklerinin mukavemetleri sentetiklere gore daha diisiik olmasi dezavantaj sayilirken dikis islemi esnasinda
olusan igne 1sinmalarindan etkilenmemeleri avantaj olarak goriiliir.

Baslica iig ¢esit pamuk ipligi tiretilir.

Soft Pamuk Iplikleri: Soft pamuk ipliklerine kasar, boya ve yaglama islemlerinden bagka zel terbiye islemi
uygulanmaz. Endiistriyel dikiste yaygin olarak kullanilir.

Merserize Pamuk Iplikleri: Merserize islemi pamuklu mamullerin gergin bir sekilde derisik sodyum hid-
roksit ile muamele edilerek bu islem sonucunda liflerin sigsmesi ve parlaklik kazandirilmasi amaciyla yapilan
terbiye islemidir. Bu islemin sonucunda elde edilen ipliklerin mukavemetinde ve biinyesine boya ¢ekme 6zel-
liginde artis gozlenir.

Glase Pamuk Iplikleri: Bu iplikler, soft ipliklere dikis performansinin arttirilmasi amaciyla 6zel bir yiizey
kaplama yontemi uygulanarak dretilir. Bu iglem iplige boyamadan sonra nisasta ve bal mumu soliisyonu
uygulanarak yapilir. Bu sekilde iiretilen ipliklerin mukavemetinde artis gézlenir. Deri ve kiirk dikislerinde
kullanilir. Bu ipliklerden dekoratif dikis tiretimi de yapilir.

« Keten Dikis Iplikleri: Giiniimiizde kullanimin1 yapay liflere devretse de bazi kaba giyim esyalarinin ve teknik
tekstillerin dikiminde kullanilir. Kaba ve piiriizlii yapiya sahip ipliklerdir.

o Ipek Dikis Iplikleri: Ipek iplikleri iyi bir goriintiiye sahip olmalar1 ve makine 1sinmalari nedeniyle olusan
dikis problemlerine sebep olmamalarina ragmen maliyetlerinin yiiksek olmasi nedeniyle ¢ok fazla kullanil-
maz. Ancak dikis ipligi olarak abiye kiyafetlerin dikiminde, yaka kenar dikislerinde, iliklerin yapiminda ve
dekoratif amach dikislerde tercih edilir.

b) Sentetik Liflerden Elde Edilen Dikis Iplikleri

Dikis ipligi iiretiminde sentetik lifler dogal liflere oranla daha fazla tercih edilir. Ozellikle polyester lifleri mukave-
metleri, diisitk maliyetleri ve yliksek boyama hasliklari nedeniyle oldukga fazla pazar payina sahiptir.

« Polyester Dikis Iplikleri: Bu iplikler kesikli liflerden egrilmis, monofilament, filament ve ézlii (corespun)
polyester dikis ipligi olarak farkli yapilarda tiretilir.

Kesikli Liflerden Egrilmis Dikis Iplikleri: %100 polyester kesikli elyaftan olusmus ipligin iki veya daha fazla
katl biikiilmesi ile yapilir. Bu iplikler saglam ve piiriizsiiz bir yapiya sahiptir.

Filament Dikis Iplikleri: Mono veya multifilament seklinde iiretilen polyester dikis iplikleridir.

Ozlii Dikis Ipligi: I¢ yapisinda bulunan polyester filamentinin gevresine kesikli liflerden kaplamalar yapi-
larak olusturulur. Oziinde bulunan filament sayesinde saglamlik artarken kaplama kisim sayesinde dogal
goriiniim ve performans artig1 saglanir.

« Poliamid Dikis Iplikleri: Bu iplikler genellikle filament halinde, naylon 6 ve naylon 6.6’dan iiretilir.

c) Rejenere Liflerden Elde Edilen Dikis Iplikleri

Dikis ipligi tiretiminde rejenere lifler ¢ok tercih edilmez. Rejenere liflerden elde edilmis iplikler sentetiklerle kar-
silastirildiginda mukavemetleri oldukga diisiiktiir. Bu tip iplikler yiiksek parlakliga sahip oldugundan nakis ipligi
iiretiminde kullanilir.
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5.1.2. Kullanim Alanlarina Gore Dikis Ipligi Cesitleri

Giiniimiizde tiretilen dikis iplikleri farkli kullanim alanlarina sahiptir. Bu durum g6z 6niinde bulundurulursa dikis
ipliklerinin 6zelliklerinde ve tiretimlerinde bazi farkliliklar olabilir. Kullanim alanlari esas alinarak dikis iplikleri
asagidaki gibi siniflandirilmistir (Tablo 5.2).

Tablo 5.2: Kullanim Alanlarina Gére Dikis Ipliklerinin Siniflandiriimast

DIKI$ IPLIKLERI

Endiistriyel Dikis Ozel Amach
Iplikleri Dikis Iplikleri
| |
| | |
Kesikli Liflerden Filament g « Ameliyat
i . Karisim Dikis
Olusan Dikis Liflerden Olusan A « Metalik
Iplikleri Dikis Iplikleri Iplikleri
o Simli
o o Aerolen
Pamuk Dikis . Kesikli Lif « Naks fpligi
ipligi Karigimi .
« Diigme-Hali
— +Soft . Komponent o Orme
* Glase ' Dikis Iplikleri « Topbast
» Merserize B Ol « Cuval Agzi
| Keten Iplik
Dikis Ipligi
Egrilmis
Iplik

Kullanim alanlarina gére siniflandirilmis dikis ipliklerinin bazilar agagida agiklanmigtir.

a) Endiistriyel Dikis Ipligi: Endiistride kullanilan bu tip iplikler dogal, sentetik veya karigim halinde iiretilir.
Endiistriyel dikis makinelerinde ¢ok yiiksek hizda ¢alismak miimkiin oldugundan kullanilan ipliklerin bu
hizlarda calisilabilecek saglamlikta olmasi beklenir. Bu 6zelligi saglamak i¢in ipliklere gerekli bazi apre islem-
leri uygulanmalidur.

b) Diigme ve Hali Dikis Ipligi: Glase apresi uygulanmis, pamuk ipliginden iiretilmis, dért katl saglam iplikler-
dir. Diigme, ilik ve deri dikislerinde, hali ipligi olarak, branda, yelken bezi ve désemelikte kullanilir.

¢) Ust Dikis Ipligi: Uzun stapele sahip pamuk liflerinden elde edilen ¢ok katli ipliklerdir. Apreleme ve merse-
rize islemi uygulanarak farkli 6zellikte iplikler iiretilebilir. Makine dikislerinde kullanilir.

¢) Teyel Ipligi: Giysi imalathanelerinde dikilen kumas pargalarini birbirlerine gegici olarak birlegtirmek ama-
cryla kullanilan, ¢ok saglam olmayan, pamuktan tiretilmis, cok katli ipliklerdir.

d) Yorgan Ipligi: Yorgan dikiminde kullanilir. Merserize edilmis uzun stapele sahip pamuk liflerinden ¢ok katli
ipligin biikiilmesiyle olusmus saglam ipliklerdir.

e) Topbagi Dikis Ipligi: Islem devamliigini saglamak amaciyla kumas toplarinin birbirleri ile birlestirilmesi
amactyla kullanilan ipliktir.
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f) Mumlu Dikis Ipligi: Cesitli apre islemleri uygulanarak farkl 6zellikler kazandirilmis merserize pamuk veya
polyester 6zlii ipliktir.

g) Poliamid Saydam Dikis Ipligi: Saglam dikis performansina sahip bu iplikler 6zellikle hazir giyimde goriin-
mez dikislerde tercih edilir.

g) Mat Nakas Ipligi: Dokunmus gesitli kumaslar iizerine siisleme amagcli nakis islemelerinde kullanilir.

h) Metalik Dikis Iplikleri: Filamentlerin iizerine metalik ipliklerin gevsek bir sekilde biikiilmesi sonucu olusan
ipliklerdir. Bu tip iplikler nakis ve dekoratif dikisler i¢in kullanilir.

1) Aerolen Ipligi: Cekirdek iplik olarak dikdortgen veya kare kesitli yapay siinger kullanilan tizeri saglam iplik-
lerle sarilmis ipliklerdir. Kemer ve aski bant yapiminda kullanilir.

5.1.3. Kumasa Uygun Dikis Ipligi

Hazir giyim sektoriinde kullanilan endiistriyel dikis iplikleri dikis tipi, kullanilan dikis makinesi ve dikilecek tiri-
niin ¢esidine gore kumasgla uyum saglayacak sekilde secilmelidir. Dikis ipligi ile dikis sekli kumagin yirtilmadan
once ipligin kopmasini saglayacak seklinde olmalidir.

Dikis ipligi secilirken lif tipi, iplik yapist ve numarasi, dikis performansi ve goriiniimii ayni zamanda maliyet gz
oniine alinir.

Dikilecek kumagin ham maddesi ile dikis ipligi birbiri ile uyumlu olmalidir. Kumas hangi elyaftan yapilmigsa dikis
ipligi de o elyaftan olmalidir. Polyesterden yapilmis bir kumagin dikiminde polyester dikis ipligi kullanilmalidir.
Ornegin yikama esnasinda belli sicakliklarda polyester kumas, pamuk ipligi ile dikilirse dikiste gekme olacagindan
dikisteki diizen bozulur ve potluk olusur.

Dikilecek kumagin gramaji ile dikis ipliklerinin yapisinin birbirine uyumuna bakilmalidir. Sentetik liflerden yapi-
lan kumaslar hafif oldugu i¢in ona uygun kalinlikta ve hafiflikte iplik se¢ilmelidir.

Elde edilen iiriiniin kullanim alanlar1 ve kumagin 6zelliklerine gére dikis ipligi segilir. Ornegin esnek kumaglarin
dikislerinde elastik 6zellige sahip 6zl iplikler tercih edilebilir.

5.1.4. Kumas ve Igneye Uygun Dikis Ipligi Numarasi

Ipligin incelik ve kalinliklarini belirlemek igin gesitli numaralandirma sistemleri kullanilir. Bunlar uzunluk ve agir-
lik numaralandirma sistemleridir. Uzunluk sisteminde (Nm, Ne) iplik inceldikge numarasi bityiir. Agirlik sistemin-
de (Td, Tex) iplik kalinlastik¢a numarasi biiyiir.

ASTM [(The American Society for Testing and Materials) (Di
Emerikin Sosaytiy for Testin ent Meteryils) (Cesitli malze-
meler, irlin ve sistemler i¢in teknik standartlar1 gelistiren ve
yayimlayan bir standart organizasyonudur.)], tiim iplik tipleri
i¢in kullanilabilen Nm sistemine dayali bir etiket numarasi sis-
temi gelistirmistir.

Dikilecek kumaga gore kullanilacak dikis ipliginin ve igne nu-
marasinin birbirlerine uyumlu olarak segilmesi gerekir (Gor-
sel 5.2).

Dikis ipliginin numaralandirilmasinda genellikle metrik nu-
mara sistemi, polyester dikis ipliginde ise genellikle denye sis-

temi kullanulir. Gaorsel 5.2: Kumaga uygun iplik ve igne

Iyi bir dikis performansinin saglanabilmesinde igne 6lgiisii-

niin dogru segimi ¢ok onemlidir. Igne, iplik icin ¢ok ince ise iplik; kanal ve gozden rahat gegemez, siirtiinme
olusur, kirisir ve kopar. Diger yandan igne, iplik i¢in kalin ise ilmek olusumu kontrollii bir sekilde gerceklesmez
ve dikis atlamalarina neden olur. Kumays iizerinde olusan igne delikleri dikis i¢in bityiik olur ve bu deliklerin go-
riniimil iyi olmaz. Kumasgin tipi, kalinlig1 ve kat adedi mutlaka gz oniine alinmalidir. Cok kathi kumaglarda ince
igne kullanimi igne sapmalarina yol agabilir. Bu da ilmeklerin alinmasin etkileyerek dikisin bozulmasina ve igne
kirilmalarina sebep olur. Hafif gramajli kumaslarda kalin igne kullanimi, kumasa hasar verebilir ve kumasta dikis
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biiziismelerine neden olur. Yapisi sik olarak dokunmus bir kumasta ¢ok kalin bir igne kullanmak kumas1 olustu-
ran ipliklerin ignenin hareketinden zarar gérmesine neden olabilir. Bu, dikisi zayiflatir ve kalin igneler kumastan
gecerken delikler olusur.

5.1.5. Kumasa Uygun Dikis Ipligi Rengi

Konfeksiyonda dikilecek kumagin rengine uygun dikis ipligi secimi estetik agidan olduk¢a nemlidir. Insan go-
ziiniin algiladig: renk, kiginin renk gorme 6zelligine ve cismin bulundugu ¢evre kogullarina gore degisir. Kumasa
uygun dikis ipligi seciminde goz ile eslestirme yapilirken dikkat edilmesi gereken bazi noktalar vardir. Dikis ipligi
ile kumagtaki renk uyumunu saglamada ortamdaki 151k 6nemli bir faktordiir. Dikis ipligi se¢imi ve kontrolleri her
zaman ayni aydinlatma ortaminda yapilmalidir. Kumastan biraz daha koyu tonda olan bir iplik se¢ilmelidir. Dikim
sirasinda iplik, ¢izgi halinde goriildiigiinden bobin {izerindeki goriiniisten daha agik renkte algilanir. Dikis ipligi
secimi farkli yonlerden bakilarak yapildiginda daha iyi sonug verir.

KUMASA UYGUN DIKIS IPLIGI VE IGNE SECIMI
YAPMA

5.1. UYGULAMA Siire:

2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci kullanilacak yere gore uygun dikis ipligi segmektir. Uygulamanizi islem basa-
maklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan dl¢iitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Dikis islemi yapilacak kumasg 6rnekleri Dogal ve yapay liflerden yapilmis | 10 x 10 cm boyutlarinda

Dikis ipligi cesitleri Dogal ve yapay liflerden yapilmis | 1-5 adet

Dikis igneleri Cesitli numaralarda 1-5 adet

Islem Basamaklari

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Edindiginiz kumas pargalarini, dikis ipliklerini ve igneleri masa tizerine yerlestiriniz.
Kumaglara renk ve cins agisindan uygun dikis ipligi se¢cimini yapiniz.

Kumaslara ve iplige uygun igne se¢imini yapiniz.

Hangi kumasa hangi iplik ve igne uygunsa malzemeleri ona gore gruplandiriniz.

2N & @ o N

Arkadaglarimizin incelemesini saglayiniz.
Degerlendirme

Kumaga uygun dikis ipligi ve igne se¢imi yapma islemi kontrol listesindeki 6l¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir

)

Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile ig disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.

Edindigi kumas parcalarini, dikis ipliklerini ve igneleri masa tizerine yerlestirdi.
Kumaslara renk ve cins a¢isindan uygun dikis ipligi se¢imini yaptu.

Kumaslara ve iplige uygun igne secimini yapt1.

N & e wDd

Hangi kumasa hangi iplik ve igne uygunsa malzemeleri ona gére gruplandirdi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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5.2. DIKIS IPLIGI URETIMI
Dikis ipliklerinin tiretilmesinde kullanim yerlerine gore ¢ok cesitli lif yelpazesinden yararlanilir. Yapay liflerden

elde edilen dikis iplikleri genellikle filament hélinde tretilir. Pamuk gibi dogal liflerden yapilan dikis ipliklerinin

tiretimi, dokuma ve 6rme kumas tiretiminde kullanilan ipliklerin {iretim siiregleri aynidir.

5.2.1. Dikis Ipligi Uretiminde Kullanilacak Ham Maddeler

Pamuk dikis iplikleri, orta diizeyde dikis kalitesine sahiptir. Ayn1 numaradaki sentetik dikis ipligine nazaran asin-
ma dayanimi ve mukavemeti daha disiiktiir. Pamuk dikis iplikleri, dogal liflerden tiretilmesi ve sentetik liflerde
olusan igne 1sinmalarina karsi dayanikli olmasindan dolayi tercih edilir.

Keten dikis iplikleri pamuk dikis ipliklerine gore daha dayanikli ve sert bir yapiya sahiptir. Onceleri daha ¢ok
ayakkabi, ¢adir, branda dikiminde kullanilirken giiniimiizde 6zel islem gérmiis polyester dikis ipligi yerini almistir.

Ipek dikis ipligi; yitksek mukavemeteve %20’lik uzama kabiliyetine,diizgiin ve parlak bir goriiniime sahiptir. Bu
iyi 6zelliklerine ragmen yiiksek maliyeti nedeniyle kullanimi sinirhidir. Sadece gece kiyafetleri gibi 6zel alanlarda
kullanilir.

Sentetik dikis ipliklerinde ¢ogunlukla polyester kullanilmakla birlikte poliamid liflerinden de yararlanilir. Biitiin
sentetik lifler filament olarak tiretilerek kullanim yerine gore kesikli veya 6zlii olarak da tretilebilir.

5.2.2. Dikis Ipliklerinin Uretim Asamalari
« Pamuk Dikis Ipligi Uretimi: Pamuk dikis ipligi, konvansiyonel pamuk iplikgilik sistemleri ile iiretilir. Ge-
nellikle pamuk dikis iplikleri katli iplik olarak iiretildikleri i¢in tiretim siireci katl iplik tiretim siireci ile ay-
nidir. Cogunlukla tiretim penye pamuk iplik¢iligi sistemi ile gerceklesir. Dikis ipliklerine katlama ve bitkiim
islemlerinden sonra farkli olarak gazeleme, merserizasyon, kasar, boyama ve yaglama gibi birtakim islemler
uygulanarak dikis ipligi 6zelligi kazandirilir (Gorsel 5.3, Sema 5.1).

PAMUK DIKi$ IPLIGI URETIMI

Serit/Vatka Vatka
Balya Agma/Vatka Tarama
Penye Iglemi
= Fitil
Egirme
Gaze Islemi
Biikii Katlama
Merserize Sarim .
Ambalaj
Yas Proses J

Bitim Islemleri

Kasar Boya

Gorsel 5.3: Pamuk dikis ipligi tiretim agamalar1
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Harman Hallag

.

Tarak

v /

Serit Birlestirici Hazirlik Cer
Vatkali Cer Unilap

. .

Penye

:

CerI-Cerll

:

Fitil

:

Ring Egirme

:

Bobin

:

Katlama

.

Bitkiim

Gaze

:

Merserize/Kasar —> Boya/Bitim

Sema 5.1: Pamuk dikis ipligi tiretim stireci

Katli iplikler, tiretilen ipliklere daha iyi 6zellikler katmak amaciyla iki ya da daha fazla ipligin katlanip biikiil-
mesi ile elde edilir. Dikis iplikleri genellikle katli iplik olarak iiretilir. Diger katl ipliklere oranla dikis iplikleri-
nin biikiim miktar1 daha fazladir. Iplik tiretiminde bitkitm miktarinin belli bir sinir1 vardur. Iplige biikiim ¢ok
diisiik verilmigse iplikte kopmalar olusur. Uretim esnasinda verilen biikiim ¢ok yiiksekse iplikte kivrilmalar ve
digiimlenmeler olusur. Ayrica ignede kullanilan ipliklere, igne deliginde belli yiik altinda iken diizlesmeyecek
ve bozulmayacak oranda yiiksek biikiim verilmelidir. Boylece iplik ve igne arasindaki temas en aza indigi i¢in
1s1 kaynakli hasarlar azaltilmis olur. Yiiksek biikiim sonucunda iplikte olusabilecek kivrilmalar: en aza indir-
mek icin dikis ipligi bobinlerine fikse islemi uygulanir.
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o Dikis ipligi genellikle {i¢ katl1 S bitkiimli ipligin Z yonde biikiilmesi ile elde edilir (Gorsel 5.4).

Gorsel 5.4: Dikis ipliginin bitkiim yoni

« Sentetik Dikis Ipligi Uretimi: Sentetik liflerin tekstile girmesiyle birlikte dikis ipliklerinde sentetik liflerin

kullanimi oldukga artmistir. Sentetik dikis ipligi tiretim siireci ile sentetik iplik tiretim siireci ayni islemleri
igermekle beraber baz1 kiigiik ayrintilar: igerir.
Polyester ve poliamidin ham maddeleri cips halinde tiretilir. Cipsler eritilerek diizelerden sabit basing altinda
gecirilir ve bunlarin katilagmasi saglanir. Filamentlere dikis ipligi iretiminde kullanilabilmesi i¢in germe ¢ek-
me islemi uygulanmasi gerekir. Filament olusumu esnasinda polimerin yapisindaki karmasgik yapiy: diizelt-
mek ve kristalin alanlar1 ¢ogaltmak amaciyla germe ¢ekme islemi yapilir (Gorsel 5.5).

SENTETIK ELYAF URETIMi YONTEMi

Kovalar
Bobinler
Polimer Cipsler
Is1 Germe Germe
Cekme Cekme
Pompa
Kivirma
Diize Islemi
Is1
Kesme
Bobinler Kovalar Sonsuz Kesik Elyaf
Elyaf

Gorsel 5.5: Sentetik elyaf ve iplik tiretimi
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Dikis Ipligi Uretimi

Sentetik dikis iplikleri kesikli veya kesiksiz olarak tiretildikten sonra 1sil fikse,
boyama, yaglama ve ambalaj islemlerinden gegirilir ve mamul iirtin olugur.

Harman Hallag

Sentetik dikis iplikleri tiretim yontemleri esas alinarak su sekilde siniflandi- v
rilir:

a) Filament hélinde tiretilen dikis iplikleri Tarak

b) Stapel halinde tiretilen dikis iplikleri \

c) Tekstiire edilmis dikis iplikleri Cer I-II

¢) Ozlii dikis iplikleri \
a) Filament Halinde Uretilen Dikis Iplikleri il
Filament dikis iplikleri; filament halinde iiretilip, cekme-biikme makinele- \
rinde iglem gorerek tek kat filament ipligi héline getirilir. Katlama ve bitkiim Ring Egirme
islemlerinden gegtikten sonra boyama islemine tabi tutulur. Boyama islemi- V
ne giren iplikler gergin ve sariml olarak fikse edilir. Ardindan yaglama, sa-
rim ve ambalaj islemi yapilarak kullanima hazir hale getirilir. Bobin
b) Stapel Halinde Uretilen Dikis Iplikleri \
Stapel hélinde tiretilen dikis iplikleri, pamuk iplik¢iligi islem agamalarindan KB ik
gecirilerek elde edilir. Burada yalnizca penye isleminden gegirilmez. Yani v
karde pamuk iplik¢iligi iiretim sistemi kullanilir. Daha sonra gergin olarak Filkae
sartlmis bir halde 1s1l fiske islemine tabi tutulurlar. Elyafta yabanci madde v
bulunmadigindan ve yapilari standart oldugundan merserize ve kasar islem-
lerine ihtiya¢ duyulmaz. Boyamadan gecen iplikler yaglama isleminden ge- Boyama
girilerek kullanima hazir héle getirilir (Sema 5.2). +
Filament dikis ipligi yerine %100 sentetik kesikli elyaf ipligi tiretilerek ipligin Bitim/Yaglama
hacmi artirilir. '
Filament halinde tiretilen dikis iplikleri koparma makinelerinde lifler kopa- .

Dikis Ipligi

rilip tops olusturularak da dikis ipligi {iretimi yapilabilir. Bu bantlara ¢ekme,

fitil, ring iplik, katlama, biikiim, fiksaj, boyama ve bitim islemleri uygulana-

rak dikis ipligi tiretimi ger¢eklestirilir. Sema 5.2: Stapel liflerden dikis
ipligi tiretim agamalar1

¢) Tekstiire Edilmis Dikis Iplikleri
Sert ve siki bir sekilde diizenlenmis filamentleri, tutum ve goriiniim a¢isindan dogal liflere benzetmek amaciyla

yapilan islemlere tekstiire denir. Tekstiire edilen iplik; yiiksek hacim, daha fazla uzama ve elastikiyet, daha iyi nem
transferi 6zelliklerine kavusur. Bu iplikler daha cok esneklik gerektiren dikislerde kullanilir.

En ¢ok kullanilan tekstiire yontemlerinden biri olan yalanci biikiim yontemi ile elde edilen polyester ve poliamid
iplikler, cok yumusak ve uzayabilir 6zellige sahip dikis iplikleridir. Bu yontemde ¢ok yiiksek devirlerde donen
yalanci biikiim igleri ile filamentlere kivrim kazandirilir. Bu tekstiire sisteminde; bitkiim verme, 1s1l islem, bitkiim
a¢ma ve katlama iglemi uygulanir.

Bir bagka tekstiire yontemi olan hava jetli tekstiire ile tiretilmis dikis iplikleri, yumusak bir tuseye sahip oldugu i¢in
yumusak bir dikisin gerekli oldugu yerde kullanilir. Bu tekstiire yonteminde, basingli hava ile filamentler karistiri-
larak tekstiire islemi gerceklestirilmis olur. Tekstiire edilecek iplikler ¢ekim silindirleri arasinda yerlestirilmis hava
jetine sevk edilir. Kullanilan hava jetinin tiirbiilans bélgesinde basingh hava akiminin etkisiyle iplikler kivrim ka-
zanmis olur. Buradan yavas donen ¢ekim silindirleri yardimiyla bobin tamburuna gegirilerek bobin halinde sarilir.

¢) Ozlii Dikis Iplikleri
Ozlii iplik, merkezde bir cekirdek iplik {izerine gesitli kesikli liflerin sarilmasiyla iiretilen ipliktir.

Elastan igerikli 6zlii ipliklerin iiretimi i¢in ring iplik makinesi, elastan besleme tertibat1 ile modifiye edilerek iire-
time hazirlanmistir. Bu sistemde kesik elyaf ile elastan, ¢ekim sisteminin ¢ikis silindir ¢iftinin kistirma noktasinda
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birlestirilir. Bu sistem igin ring iplik makinesine ¢ekirdek ipligin beslenmesi icin ayr1 bir besleme tnitesi eklen-
migtir.

5.2.3. Dikis Ipliklerinin Yapist

Dikis iplikleri olusum sekline ve uygulanan islemlere gore bazi farkliliklar gosterir. Bu iplikler bu farkliliklar goz
ontinde tutularak bazi siniflara ayrilir.

« Monofilament Dikis fplikleri: Her iplik tek bir filamentten olusur (Gérsel 5.6). Monofilament dikis iplikle-
ri, tek delikli diizelerden eriyikten ¢ekim prensibine dayanilarak tiretilir. Monofilament iplik, sert bir yapiya
sahiptir. Ipligin saydam olmasindan dolay: dikilen kumagin renginin belirginlesmesi ve sonug olarak farkli
renklerde dikis ipliklerine ihtiya¢ duyulmamasi bu ipligin avantajidur.

Gorsel 5.6: Monofilament iplik goriniimi

Multifilament Dikis Iplikleri: Filament dikis iplikleri gogunlukla multifilament formunda kullanilir. Cok
sayida filamentten olusan multifilamentin biikiilmesi ile tek katli iplik, daha sonraki tiretim agamalari ile ¢ok
katli iplik olarak iiretilir. Bu iplikler genellikle belli bir mukavemet gerektiren dikislerde kullanilir.

Polyester filament dikis iplikleri, egrilmis iplige gore daha yiiksek mukavemete sahiptir ve iyi ilmek olugturma
ozellikleri sayesinde giivenilir dikis olusumu saglar (Gorsel 5.7).

Gorsel 5.7: Multifilament dikis ipligi

« Multifilament Bonded Dikis Iplikleri: Katli ipliklerde her iplik, her biri ¢ok sayida ayr1 filamentten olusan iki
veya daha fazla iplikten olusur. Dikis performanslarin: artirmak i¢in sentetik kopolimerle baglanan bu iplikler
baglama (bonding) isleminden sonra biikiim isleminden gegirilir.

Bonded polyester dikis iplikleri diger dikis ipliklerine gore en yiiksek mukavemete ve aginma dayanimina
sahiptir (Gorsel 5.8).

Gorsel 5.8: Multifilament bonded dikis ipligi
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« Tekstiirize Iplikler: Filament ipliklere tekstiire islemi ile hacimli bir goriiniim kazandirilir. Bu nedenle fila-
ment iplikler iyi bir 6rtiiciilige sahiptir (Gorsel 5.9).

Yalanci bitkiim yontemiyle tekstiire edilmis dikis iplikleri yumusak yapilar1 nedeniyle cilde yakin dikiglerde
tercih edilir. Bu iplikler triko, mayo ve taytlarda esnek dikis icin kullanilir.

Gorsel 5.9: Tekstiire edilmis iplik

Hava jetli tekstiire edilmis ipliklerde filamentler havayla birbiri i¢ine girmis ve karigmig bir yapidadir (Gor-
sel 5.10).

Gorsel 5.10: Hava jetli tekstiire iplik

Bu tip iplikler diger filament ipliklere oranla daha az kaygan yapiya sahiptir. Bundan dolay1 kumasta daha iyi
bir kilitlenme saglar.

a) Ozlii Dikis Iplikleri

Ozlii iplikler, iki farkli ham maddeyi birlestirerek her ikisinin ozelliklerinden yararlanilmas: amaciyla olusturulur.
Bu tiir iplikler 6zde bulunan materyalin ad1 ile anilir. Ornegin 6zde elastik filament kullanilmasiyla iiretilen iplikler
elastan ozli iplikler, filament veya stapel kullanilmasiyla elde edilen iplikler sert ozli iplikler olarak adlanduirilir.
Kilif olarak dogal, kimyasal lifler ve karigim kesikli lifler kullanilir.

Ozlii ipliklerin; gekirdekte filament ipligin yiiksek mukavemeti ve dis kismini saran kesikli elyafin dogal yapist ve
dikis tutma ozelligi sayesinde dikis performanslar: oldukga yiiksektir. Bu ipliklerde filamentin sagladigi mukave-
metin yani sira stapel ipligin yapisi sayesinde igne 1sinma sorunlar1 oldukea azalmistir (Gorsel 5.11).

Gérsel 5.11: Ozlii iplik
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5.2.3. Dikis Ipliklerinin Ozellikleri

Dikis ipliklerinin kullanim alanlarmin ¢esitlenmesi, dikis makinelerindeki teknolojik gelismeler ve hiz artirimi
bu ipliklerin 6zelliklerini 6nemli héle getirmistir. Dikis ipliginin kalitesi, yiiksek hizda dikilebilirligi ve sonrasinda
kullanim esnasindaki mukavemeti ile belirlenir. Dikis ipligi se¢iminde ipligin kullanimi ve temizlenme sirasindaki
zarar gorme oranina dikkat edilmelidir. Bu ipliklerin hem kendi goriiniimii hem de dikilecek materyal tizerindeki
goriiniimii 6nemlidir.

Dikis iplikleri kullanildig: dikis makinesine, kumaga ve yardimci malzemeye uygun olmalidir. Tasidig1 6zellikler
acisindan bu ipliklerden beklenen 6zellikler sunlardir:

o Yiiksek hizda ¢aligilirken diizgiin ve hatasiz dikis islemini gerceklestirebilmelidir.

o Kullanim yerlerine gore oldukga ince ve mukavemetli olmalidir. Dikis esnasinda da mukavemetini ¢ok fazla
kaybetmemelidir.

« Dikis ipligi, kumas mukavemetinin %80-85’i kadar dikis kopma mukavemeti saglayabilmelidir.

o Ilmek ve siirtinme dayanimu ile kayicilik 6zelligi yitksek olmalidir.

o Kopma uzamasi %20’nin {izerine ¢tkmamalidur.

o Iplik tizerindeki biikiim dengeli ve diizgiin olmali, bitkiimden dolay1 kivrilma sorunu olmamalidr.
o Stabil bir yapida ve gekme orani oldukga diisiik olmalidir.

o Uzun sireli kullanima uygun olmalidir.

o Kumas tizerinde dikisin goriiniis 6zelligini uzun siire koruyabilmelidir.

o Asinma ve slirtiinmeye kargt mukavemetli olmalidur.

o Isiya ve kimyasallara kars1 dayanikli olmalidir.

o Taylilik orani az, iplik diizgiinsiizliik degeri yiliksek olmalidir.

o Renk hasliklari iyi olmali ve yikama vb. bakim islemleri sonucunda herhangi bir sorun olmamalidir.

5.2.4. Dikis, Nakis ve Dantel Ipliklerini Ambalajlama Islemi

Iplikler, sevk edilme sirasinda hem kolay tasinabilmesi hem de zarar gérmemesi i¢in ambalajlanir. Iplikler {iretil-
dikten sonra bobin, gile veya yumak seklinde ambalajlanir. Bylece ipliklerin formlarmin bozulmas: ve kirlenmesi
6nlenmis olur.

Bobinler elle veya otomatik makineler ile ambalajlanir (Gérsel 5.12, 5.13).

Gorsel 5.12: Iplik ambalajlama makinesi Gorsel 5.13: Paketleme

Dikis, nakis ve dantel iplikleri; makara, masura, bobin, ¢ile ve yumak seklinde sarilir. Makaralar ve masuralarin
tizerine genellikle 100-1.000m arasindaki farkli uzunluklarda iplik sarilabilir. Sarilan makaralar veya masuralar
ambalajlanir. Dikis iplikleri yarim ve tam diizine veya katlar1 sayisinca kutu ve paketler hilinde ambalajlanir.
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Dikis ipligi bobinlerinin iizerine 1.000 m ve katlar1 uzunlu-
gunda iplik sarilir. Nakis iplikleri de ayni sekilde bobinlere sa-
rilir. Bobinler birer birer veya daha ¢ok sayida ambalajlanarak
kutulara yerlestirilir.

Dikis ve nakis iplikleri ambalaj yapilmadan 6nce ipligin bilgi-
lerinin yer aldig etiketler, bobinlerin {izerine veya i¢ kismina
yapistirilir. Bu etiketlerde firmanin adi, markasi, ipligin ham
maddesi, numarasi, etiket numarasi, sinifi, tiirit ve uzunlugu
yer alir (Gorsel 5.14).
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Gorsel 5.14: Etiketleme

DIiKi$ iPLIGI URETIMINDE KULLANILACAK HAM
5.2. UYYGULAMA MADDE SECIMINi YAPMA

Siire:

1 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci dikis ipliginde kullanilan ham madde se¢imini yapmaktir. Uygulamanizi is-
lem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aligma sonunda yer alan dl¢iitlere gore deger-
lendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

‘ Ad1 Ozelligi Miktar1
‘ Dikis ipligi i¢in kullanilan ham madde 6rnekleri | Dogal ve yapay liflerden yapilmis = Yeterli miktarda

Islem Basamaklar1

1. I saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. Gerekli ara¢ gereci hazir héle getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Kullanilacak iplikgilik sistemlerinin isimlerini kagitlara yazarak masa {izerine yerlestiriniz.

5. Edindiginiz ham maddelerin hangi life ait oldugunu tespit ediniz.

6. Hangi lifin hangi sistemle dikis ipligi olacagina karar veriniz.

7. Kullanilacak ham maddeleri kagitlarin arkasina yerlestirerek gruplandiriniz.

8. Arkadaglarinizin incelemesini saglayiniz.

Degerlendirme

Dikis ipligi tiretiminde kullanilacak ham madde se¢imini yapma islemi kontrol listesindeki ol¢iitler isaretle-
nerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir

1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getirdi.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.

4.  Kullanilacak iplikgilik sistemlerinin isimlerini kdgitlara yazarak masa tizerine yerlestirdi.
5.  Elde ettigi ham maddelerin hangi life ait oldugunu tespit etti.

6. Hangi lifin hangi sistemle dikis ipligi olacagina karar verdi.

7.  Kullanilacak ham maddeleri kagitlarin arkasina yerlestirerek gruplandirdi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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5.3. UYGULAMA DIKi$ iPLIGI URETIMI YAPMA Siire:
4 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci dikis ipligi tiretimi yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarini takip ede-
rek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan 6lgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar:
Dikis ipligi i¢in iiretilmis pamuk ipligi Penye pamuk ipligi 3 bobin
Katlama makinesi Standart 1 adet
Biikiim makinesi Standart 1 adet

Islem Basamaklari

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Katlama makinesine ii¢ tane bobin yerlestiriniz.

Katlama makinesinin gerekli islemlerini yaparak makineyi ¢alistiriniz.

Katlama makinesinden ¢ikardiginiz katli iplik bobinlerini biikiim makinesine yerlestiriniz.

Biitkiim makinesinde gerekli ayarlar1 yaparak makineyi ¢alistiriniz.

2 N o @ o= o=

Elde ettiginiz biikiilmiis ipligi arkadaslarinizin incelemesini saglayiniz.

Degerlendirme

Dikis ipligi iiretimi yapma islemi kontrol listesindeki olgiitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. I saglg ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaglaryla is birligi yaptu.

Katlama makinesine {i¢ tane bobin yerlestirdi.

Katlama makinesinin gerekli islemlerini yaparak makineyi ¢alistirdi.

Katlama makinesinden ¢ikardig: katli iplik bobinlerini biikiim makinesine yerlestirdi.

N & @9 »wDd

Biikiim makinesinde gerekli ayarlar1 yaparak makineyi ¢alistird.

“Hay1r” olarak isaretlenen olctitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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5.4. UYGULAMA

Dikis Ipligi Uretimi

DIKI$, NAKIS VE DANTEL IPLIKLERININ
AMBALAJLAMA ISLEMINI YAPMA

Siire:

1 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci ipliklerin ambalajlama islemini yapmaktir. Uygulamanizi islem basamakla-
rint takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar:

Dikis iplikleri 100 m’lik makara 6 adet

Nakas iplikleri 100 nr’lik makara 6 adet

Dantel ipligi 100 m’lik makara 6 adet

Ambalaj malzemesi Seffaf poset seklinde Yeterli miktarda
Etiket ve kutu Iplik 6zelliklerini igeren / mukavva kutu Yeterli miktarda

Islem Basamaklari

1. I saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

. Gerekli ara¢ ve gereci hazir hale getiriniz.

2
3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.
4

. Dikis ipliklerinin 6zelliklerinin yazildig: etiketleri makaralarin tist kismina yapistirarak makaralar: am-

balajlayiniz.

&

Ambalajlanmis makaralar: kutulara dikkatlice yerlestiriniz ve kutuyu kapatiniz.

6. Ayniislemi nakis ve dantel ipliklerine de uygulayiniz.

7. Islem yaparken ipliklerin kirlenmemesine ve zarar gsrmemesine dikkat ediniz.

Degerlendirme

Dikis, nakis ve dantel ipliklerinin ambalajlama islemini yapma kontrol listesindeki 6l¢iitler isaretlenerek ta-

mamlanacaktir.

No.

Performans Olgiitleri

1. Issagligi ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getirdi.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.

4.  Dikis ipliklerini ambalajladi.

5.  Nakus ipliklerini ambalajladi.

6. Dantel ipliklerini ambalajladi.

7.  Ambalajlanmis makaralar1 kutulara yerlestirdi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

118

Evet Hayir



Dikis Ipligi Uretimi 5. Ogrenme Birimi

5.3. DIKi$ iPLIGINI GAZELEME

Diger bir ismi de yakma olan gazeleme islemi,ipligin yiizeyinden ¢ikmus lif uglarindan kurtulmak igin yapilir. Iplik,
yapisina zarar verilmeden siirekli yanmakta olan belirli bir sicakliktaki alev icerisinden gegirilir ve boylece gazele-
me islemi gerceklesmis olur (Gorsel 5.15).

Gorsel 5.15: Gazelenmis ve gaze islemi
gormemis iplikler

5.3.1. Iplik Gazeleme islemi ve Amaci

Iplikte merkezden yiizeye dogru ¢ikmis istenmeyen lif uglarini ve tityciikleri ortadan kaldirmak amaciyla gazeleme
islemi yapilir. Ozellikle kaliteli ve diizgiin yiizeyli kumas iiretilmek isteniyorsa bu isleme gerek duyulur. Gazeleme
islemi ylizey diizgtinliigiinden dolay1 dikis esnasinda ortaya ¢ikan 1s1y1 azaltir. Ayni zamanda iplik parlakligini da
arttirir.

5.3.2. Yakma Islemi Cesitleri ve Yapilis1

Iplik gazeleme isleminde gazli ve elektrikli olmak iizere iki cesit yakma sistemi kullanilir. Gazli sistemler ekonomik
olmasi nedeniyle daha ¢ok tercih edilir (Gorsel 5.16).

Géorsel 5.16: Iplik gazeleme makinesi
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5. Ogrenme Birimi Dikis Ipligi Uretimi

Yapilan yakma iglemi tekstil materyalinin alevden gecirilmesi suretiyle gerceklesir. Yakma islemi sirasinda islem
gorecek malzemenin kuru olmasi gerekir. Yakilan materyalin ham maddesine gore alev siddeti, materyal gegis hizi,
alevle materyal arasindaki mesafe ayarlanmalidir. Ornegin pamuk dikis iplikleri yiiksek alev siddetinden gegirile-
bilirken pamuk/polyester karigim ipliklerde polyesterin 1s1 hassasiyeti géz éniinde tutulmalidir. Islemden gegirilen
ipliklerin tizerinde muhtemel alev kalintisinin olabilme ihtimaline kars: gerekli tedbirler alinmalidir.

Gazeleme islemine baglamadan 6nce gaz vanasi agilir. Panodan hava emis fani ¢alistirilir. Gaz giris butonuna basilir.
Hava ayar panosundan huninin seviyesi liflerin cinsine gore ayarlanir. Briilérden ¢ikan gaz ve hava karigimi yakilir.
Bu karisimin 10 dakika 1sinmasi beklenir.

Dolu iplik bobinleri alt sehpalara yerlestirilir. Sirasi ile bir dnceki bobinin alt ucu, sonraki bobinin st ucuna dii-
giimlenir. Tlk biikiim bobininden gelen ug; bobin iizerindeki kilavuzdan, onun hemen éniinde bulunan metal ¢u-
buktan ve alttaki tansiyon donanimindan gegirilir.

Iplik ucu, bobin merkezinin biiyiik kenar1 igine 10 cm’ye kadar konularak bobin adaptériiniin igine yerlestirilir.

[gin sol tarafindaki ucu topuzlu kola asagiya dogru bastirilarak bobinin baraban iizerine oturarak dénmesi sagla-
nir. Iplik pratik gekilde briiloriin igine yerlestirilir. Tam olarak girmemisse makasla diizeltilir ve ipligin alevin tam
ortasindan ge¢mesi saglanir (Gorsel 5.17).

a— Gazelenmis iplik

Gorsel 5.17: Yakma bolgesi

Gazelenmis bobinler ¢ikarilir ve makinenin oniine ¢ekilen kovalara alinir. Yeni bos bobin takilarak igler yeniden
caligtirilir.

Takim kovalar1 dolunca tstteki bobinlerden birine iplik etiketi sarilir. Yeni mamul degisiminde girilecek ipligin
calisma hizi tablodan 6grenilir ve diizenlemeler yeniden yapilir. Yakma sirasinda iplik iizerinde olusabilecek kor
pargalar1 dikkatlice temizlenir.
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5.5. UYGULAMA

Dikis Ipligi Uretimi

IPLIK GAZELEME iSLEMi YAPMA VE KONTROL
PANOSUNA CALISMA BILGILERINI GIRME

Siire:

4 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci iplik gazeleme islemini yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarini takip
ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aliyma sonunda yer alan dl¢iitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Gaze makinesi Gazli 1 adet
Dikis iplikleri Pamuklu 1-5 adet bobin

Islem Basamaklari

1.

Is saghg1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine
uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

2

oo

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi
yapiniz.

Gaz vanasini aginiz.

Panodan hava emis fanini ¢alistiriniz.

Gaz giris butonuna basiniz.

Hava ayar panosundan huninin seviyesini lifle-
rin cinsine gore ayarlayiniz.

Briilorden ¢ikan gaz ve hava karigimini yakiniz
ve karisimin 10 dakika 1sinmasini bekleyiniz.

Degerlendirme

Kontrol panosuna ¢alisma bilgilerini girme ve iplik gazeleme islemi kontrol listesindeki dl¢iitler isaretlenerek

tamamlanacaktir.

© ® N e v s ow N Z
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12.

Performans Olgiitleri

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.

Gerekli ara¢ gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.
Gaz vanasini agti.

Panodan hava emis fanini ¢alistirdi.

Gaz giris butonuna bast1.

Briilorden ¢ikan gaz ve hava karigimini yakti.

Gazelenecek bobinleri alt sehpalara yerlestirdi.

Iplikleri kilavuzdan ve tansiyon tertibatindan gegirdi.

10.

11.

12.

13.

14.

Gazelenecek bobinleri alt sehpalara yerlestiriniz.
Iplikleri kilavuzdan ve tansiyon tertibatindan ge-
¢iriniz.

Iplik ucunu bobin merkezinin biiyiik kenarr igi-
ne 10 cm’ye kadar koyarak bobin adaptoriiniin
i¢ine yerlestiriniz.

Bobini baraban iizerine oturtarak bobinin dén-
mesini saglayiniz.

Ipligi briiloriin icine yerlestiriniz ve ipligin ale-
vin tam ortasindan ge¢mesini saglayiniz.

Gazelenmis bobinleri ¢ikariniz ve makinenin
ontiine ¢ekilen kovalara yerlestiriniz.

Evet

Bobini baraban iizerine oturtarak bobinin donmesini sagladu.

Ipligi briildriin i¢ine yerlestirdi.

Gazelenmis bobinleri ¢ikardi.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Hayr

5. Ogrenme Birimi
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5. Ogrenme Birimi Dikis Ipligi Uretimi

5.4. DIKi$ iPLIGI KONTROLLERI

Dikis ipliklerinin kullanim yerlerine gore uygun ozellik tasimalar tiiketicilerin istedigi bir durumdur. Uretici tara-
findan bu ipliklerin istenilen 6zelliklere sahip olup olmadiginin tespit edilmesi gereklidir. Bunun i¢in de isletme-
lerde ipliklere bazi testler uygulanir. Bu testlerden bazilar1 asagida verilmistir.

5.4.1. Siirtiinme Katsayis1 Kontrolii

Ipliklerin siirtiinmeye karg1 gosterdigi direng sonra gorecegi islemler agisindan son derece énemlidir. Ozellikle di-
kis iplikleri yiiksek ol¢iide siirtiinmeye maruz kalan bir ipliktir. Makinelerin yiiksek hizlarindan dolay: bu iplikler
agir1 gekilde siirtiinmeyle karsi karsiya kalir. Bu nedenle bu ipliklerin siirtiinmeye karsi dayanimlarinin belirlen-
mesi gerekir.

Dikis ipliklerinin siirtiinme katsayisi degerleri siir-
tiinme katsayisi test cihaz ile 6l¢iiliir. Cihazda siir-
tiinme katsayisini stirekli olarak yiiksek hassasiyette
Olgen ve kaydeden iki adet elektronik 6l¢me iinite-
si bulunur. Test hiz1 50-300 m/dk. arasinda ayar-
lanabilir. On gerilim, tolerans degerlerine ve test
hizina gore belirlenir. Test sirasinda cihaza bagh
bilgisayarda ipliklerin 6n gerilimi ve ¢ikis gerilim-
leri ekranda gozlenir. Test sonucunda bilgisayarda
bulunan program yardimiyla ipliklerin siirtiinme Gorsel 5.18: Siirtiinme katsayis1 6lgiim cihazi
ozellikleri hesaplanir (Gorsel 5.18).

5.6. UYGULAMA SURTUNME KATSAYISI KONTROLU Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci dikis ipliklerinde stirtiinme katsayisi kontrolii islemini yapmaktir. Uygula-
manizi islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan 6l¢iitlere gore
degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Stirtinme katsayisi 0l¢tim testi Hassas 6l¢iim 6zellikli 1 adet
Cihaza bagl bilgisayar ve yazici Ozel programli Birer adet

Islem Basamaklari

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Siirttinme katsayis1 6l¢me cihazinda 6l¢iim yapilacak ipligin bilgilerini, cihaza bagli bilgisayara giriniz.
Test yapilacak bobini cihazin cagligina yerlestiriniz.

Iplige uygun 6n gerilimi uygulayiniz.

Ipligi cihazin aparatlarindan gegiriniz.

Cihaz galistiriniz.

2 N ey o

Cihaza bagl bilgisayardan 6l¢tim sonuglarini aliniz.
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Dikis Ipligi Uretimi 5. Ogrenme Birimi

Degerlendirme

Strtiinme katsayisi kontrolil yapma islemi kontrol listesindeki 6l¢titler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. s saghg ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.
2. GereKli arag gereci hazir hale getirdi.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.

Strtiinme katsayist 6l¢me cihazinda 6l¢tim yapilacak ipligin bilgilerini cihaza bagh bilgisaya-
ra girdi.

5.  Test yapilacak bobini cihazin cagligina yerlestirdi.
6.  Iplige uygun 6n gerilim uyguladu.

7. Ipligi cihazin aparatlarindan gegirdi.

8. Cihaz ¢alistird1.

9.  Cihaza bagh bilgisayardan 6l¢lim sonuglarini aldi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

5.4.2. Yag Miktar1 Kontrolii

Dikis ipliklerine son islem olarak yaglama (lubrikasyon) islemi uygulanir. Bu islem; stirtiinmeyi azaltarak iplige
kayganlik vermek, dikim iglemi sirasinda agiga ¢ikan sicakligin olumsuz etkilerini azaltmak, dikis ipligine yumu-
saklik kazandirmak gibi amaglarla yapilir. Bu amagla dikis ipligine uygulanan yag miktarinin kontrol altinda tutul-
mast gerekir. Bunun i¢in de yag miktar: kontrolii testi yapilir.

Yag miktar1 dl¢iilecek olan dikis ipligi bobinleri iplik ¢ikriginda sarilir. Cile halindeki bu numuneler tartilir. Tartim
sonuglar1 bobin numaralari ile birlikte yag formuna yazilir. Cileler beher icine konmadan énce beher altindaki kap-
larin darasi alinir ve test formuna yazilir. Cihazin alt kismina su konarak 1siticist ¢aligtirilir.

Cileler sirast ile beherlerin igine konur ve bir ¢ubuk yardimiyla tam olarak igine yerlestirilir. Iplik cilelerinin iizerine
gilelerin tamamuini kaplayacak sekilde metanol konulur. Beherdeki iplik, metanol iginde yaklasik 10 dakika bekle-
tilir. Istticidaki su kaynadig1 zaman metanol damla seklinde akacak bigimde beherin vanasi acilir. Metanol, iplik
gilelerindeki yag: ¢ozerek beherin altindaki kapta toplanir. Isinin etkisi ile metanol ugar ve kapta sadece yag kalir.
Metanol ugtuktan sonra kaplarin sogumasi beklenir. Soguduktan sonra kaplar tekrar tartilir ve tartim sonuglari test
formuna not edilir. Kabin i¢cindeki yag miktar1 bulunarak yagin ytizde miktar1 hesaplanir (Gorsel 5.19).

Gorsel 5.19: Yag miktari kontroli
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5.7. UYGULAMA YAG MIKTARI KONTROLU Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci dikis ipliklerinde yag kontrolii testini yapmaktir. Uygulamanizi islem basamak-
larini takip ederek gergeklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan 6lgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Dikis ipligi bobinleri Polyester 3 adet
Yag ol¢iim cihazi Ug hazneli 1 adet
Iplik gikrigt Metre cinsinden 1 adet
Hassas terazi 1/1.000 hassasiyette 1 adet

Islem Basamaklari

2 e N ey @ o @ =

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.
Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.
Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Yag miktari dl¢iilecek olan dikis ipligi bobinlerini iplik ¢ikriginda uygun cileler halinde sariniz.

Cile halindeki numuneleri tartiniz ve tartim sonuglarini bobin numaralari ile birlikte yag formuna yaziniz.

Cileleri beher i¢cine koymadan 6nce beher altindaki kaplarin darasini aliniz ve test formuna yaziniz.

Cihazin alt kismina su koyarak 1siticiy1 ¢alistiriniz.

Cileleri siras ile beherlerin icine koyunuz ve bir ¢ubuk yardimiyla tam olarak i¢ine girmesini saglayimiz.

Iplik gilelerinin iizerine gilelerin tamamin1 kaplayacak gekilde metanol ekleyiniz ve bu sekilde cileleri 10

dakika bekletiniz.

10. Beherin vanasini agarak ¢ilelerde bulunan yagin kaplara akmasini saglayiniz.

11.

Isinin etkisiyle metanoliin u¢masi sonucunda kapta kalan yag1 soguduktan sonra tartmiz.

12. Tartim sonucunu not alarak kabin i¢indeki yag miktarini bulunuz.

Degerlendirme

Yag miktar1 kontrolii yapma islemi kontrol listesindeki dl¢ttler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.

[
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11.

Performans Olgiitleri Evet
Is saglig1 ve giivenligi kurallar1 ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.
Numuneleri iplik ¢ikriginda ¢ileler halinde sardi.
Cile halindeki numuneleri tartti.
Cileleri beher igine koymadan 6nce beher altindaki kaplarin darasini ald.
Cileleri sirast ile beherlerin igine koydu.
Iplik ¢ilelerinin iizerine gilelerin tamamini kaplayacak sekilde metanol ekledi.
Cilelerde bulunan yagin kaplara akmasini sagladi.
Kapta kalan yag1 soguduktan sonra tartti.

Kabin igindeki yag miktarini buldu.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.

Hayir
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5.4.3. Dikis Mukavemeti

Dikis mukavemeti, dikis hattina dik olarak uygulanan kuvvetlere kars: dikisin gosterdigi direnci ifade eder. Di-
kisin geri doniisii olmayan bir tahribata ugramasi icin gereken kuvveti temsil eder. Dikis islemi sirasinda dikkate
alinmasi gereken 6nemli bir ozelliktir. Giysilerdeki dikislere ani kuvvet uygulamas olabilir. Dikis iplikleri, dikis
mukavemetinin belirlenmesi i¢in dikis mukavemeti testine tabi tutulur.

Deneylere baslanmadan 6nce numuneler kondisyonlanmali daha sonra numunelere dikis islemi yapilmalidir. Dikis
mukavemeti testi i¢in uzatma hizi sabit ¢ekme cihazi kullanilir.

Testi yapilacak kumagin {izerine numune ebatlar1 100 mm ve 400 mm boyutlarinda olacak sekilde atki ve ¢ozgii
ipliklerine paralel sekilde bir dikdortgen ¢izilir. Dikdortgen seklinde gizilen test numunesinin uzun kenarinda 110
mm isaretlenerek kisa kenara paralel bir ¢izgi ¢izilir. Daha sonra makas yardimiyla numune diizgiin bir gekilde
kesilir. Kesilmis olan numune 110 mm’den katlanarak dikilir. Dikilmis olan test numunesi makas yardimiyla tam
ortadan kesilerek iki ayr1 numune elde edilir. Bu numunelerden birisi dikigsiz numune, digeri de dikisli numunedir.
Daha sonra test cihazinda ¢enelere paralel olmasi agisindan 38 mm mesafeden uzun kenara paralel kilavuz ¢izgileri
cizilir (Gorsel 5.20). Bu sekilde atki ve ¢6zgii yoniinden ayri ayr1 beser deney numunesi hazirlanir.

Gorsel 5.20: Numune hazirlama

Dikisli ve dikigsiz hazirlanan numuneler birbirinden ayr1 olarak test edilir
(Gorsel 5.21). Test i¢in hazirlanmis numune her iki ucundan kilavuz ¢iz-
giler dikkate alinarak cihazin ¢eneleri arasina yerlestirilir. Numune yerles-
tirilmesi esnasinda 6n gerilim olmamasina dikkat edilmelidir. Cihaz sabit
hizda calistirilarak teste baglanir. Numune koptugu anda cihazdaki deger
Newton olarak kaydedilir. Dikisli ve dikissiz numunelerin kopma muka-
vemetleri arasindaki fark 200 Newton'un altindaysa dikis hatasi seklinde

ifade edilir (Gorsel 5.22). Gorsel 5.21: Dikis mukavemeti
6lctimii i¢in kullanilan ¢ekme cihazi

Gorsel 5.22: Dikisli ve dikissiz numune 6l¢timt

125



5. Ogrenme Birimi Dikis Ipligi Uretimi

126

5.8. UYGULAMA DIKi$ MUKAVEMETI KONTROLU Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amac dikis ipliklerinde dikis mukavemeti kontrolii testini yapmaktir. Uygulamanizi
islem basamaklarin: takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan dlciitlere gore deger-
lendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1

Teste tabi tutulacak kumas numuneleri 100 mm x 400 mm boyutlarinda | Beser adet
Atk ve ¢ozgli yoniinde

Dikis makinesi Standart 1 adet

Cekme cihaz Hassas 6l¢iim 6zellikli 1 adet

Cihaza bagl bilgisayar ve yazici Ozel programl Birer adet

Islem Basamaklari

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Teste tabi tutulacak kumastan cihazda kullanilabilecek numuneleri hazirlayiniz.
Dikilmis ve dikilmemis olarak hazirladiginiz deney numunelerini cihaza yerlestiriniz.
Cihaz ¢alistirarak teste baglayiniz.

Numune koptugu andaki deger kaydedilir.

2N N W o BN =

Dikisli ve dikigsiz test edilen numunelerin koptugu andaki Newton degerleri arasindaki farki gozlemle-
yiniz.

9. Elde edilen degerleri cihaza bagl bilgisayardan alarak standart degerlerle karsilastiriniz.
Degerlendirme

Dikis mukavemeti kontrolii yapma islemi kontrol listesindeki 6l¢titler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
1. I saglhg ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.
2. GereKli arag gereci hazir hale getirdi.
3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.
4.  Numuneleri hazirladi.

Dikilmis ve dikilmemis olarak hazirladig1 deney numunelerini cihazin ¢eneleri arasina yer-

> lestirdi.

6. Cihaz galistirarak teste bagladi.

Dikisli ve dikissiz test edilen numunelerin koptugu andaki Newton degerleri arasindaki farki

7 gozlemledi.

8.  Elde edilen degerleri cihaza bagh bilgisayardan alarak standart degerlerle karsilagtirdr.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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5.4.4. Dikis Kaymas1 Kontrolii

Dikis kaymasi, dikilmis bir kumasta bir dikisin yiik altinda agildigi durumdur. Uygulanan yiik kaldirildiginda bu
boslugun bir kismi kapanabilir, bir kismi kalic1 deformasyona ugramis olabilir. Bu durum 6zellikle kaygan iplikler-
den olusan kumaglarda 6nemli bir sorundur.

Dikis kaymast testleri ile kumaslarda standart bir dikis sirasinda, ¢6zgi tizerindeki atki ipliklerinin ya da atki tize-
rindeki ¢6zgii ipliklerinin kaymaya karst mukavemeti tespit edilir. Teste tabi tutulacak kumaslar 200 mm ve 100
mm boyutlarinda kesilir. Daha sonra 20 mm mesafeden dikilir. Numune, dikis hattinin 12 mm ilerisinden kesilir
(Gorsel 5.23).

Gorsel 5.23: Dikis kayma testi i¢in hazirlanmig numune

Hazirlanmis numune test cihazinin ¢eneleri arasina yerlestirilir. Numuneye sabit test hizinda belirlenen maksimum
Newton kuvveti uygulanir. Maksimum kuvvete ulagildiginda numuneye uygulanan kuvvet disiiriiliir. Gozlemle-
nen dikis kaymasi milimetrik él¢tilerek kaydedilir (Gorsel 5.24).

Gorsel 5.24: Dikis kayma testi
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5. Ogrenme Birimi Dikis Ipligi Uretimi

5.9. UYGULAMA DIiKi$ KAYMASI KONTROLU

Siire:

2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci dikis ipliklerinde dikis kaymas: kontrolii testini yapmaktir. Uygulamanizi
islem basamaklarin: takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan dlciitlere gore deger-

lendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Teste tabi tutulacak kumas numuneleri i?glnsizz;?yrgﬁizgzuﬂarmda Beger adet
Cekme cihazi Hassas 6l¢iim 6zellikli 1 adet
Cihaza bagl bilgisayar ve yazic1 Ozel programli Birer adet
Kumpas Dijital 1 adet

Islem Basamaklari

1. I saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Teste tabi tutulacak kumaslar1 birbirine dikerek uygun ebatlarda numune hazirlayiniz.
5. Hazirlanan numuneleri test cihazinin ¢eneleri arasina yerlestiriniz.

6. Cihaz ¢alistiriniz.

7. Olusan dikis kaymasini milimetrik olarak 6l¢iiniiz ve sonucu kaydediniz.
Degerlendirme

Dikis kaymas1 kontrolii yapma islemi kontrol listesindeki ol¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri

1.  Issaghg ve giivenligi kurallar: ile is disiplinine uydu.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

3. Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.

4.  Numuneleri hazirlad.

5.  Hazirlanan numuneleri test cihazinin ¢eneleri arasina yerlestirdi.

6.  Cihaz ¢aligtird1.

7.  Olusan dikis kaymasini milimetrik olarak 6l¢tii.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢titler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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6. HAVA JETLI
OGRENME
IPLIK

BIiRIMI

KONULAR

6.1. HAVA JETLI iPLIK MAKINESINI URETIME HAZIRLAMA
6.2. HAVA JETLI iPLIK MAKINESINDE AYARLAR

6.3. HAVA JETLI iPLIK MAKINESINDE URETIiM

NELER OGRENECEKSINiZ?

o Hava jetli iplik makinesini tireti-
me hazirlamay1

« Hava jetli iplik makinesinde ayar
yapmay!1

« Hava jetli iplik makinesinde {ire-
tim yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR
o Diize
o Hava jetiigi

o Hava jetli iplik

HAZIRLIK CALISMASI

Iplik olusumunda havanin nasil bir etkisi olabilecegini diisiiniip arkadaglarinizla tartiginiz.
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6. Ogrenme Birimi Hava Jetli iplik

6.1. HAVA JETLI IPLIK MAKINESINI URETIME HAZIRLAMA

Tekstil sektoriinde ring iplikgilik sistemi, ¢ok genis bir kullanim alanina sahip olmasina ragmen ig devrinin sinir-
lanmas: ve kopga bilezik arasindaki siirtiinme sonucu bu sistemle

yiiksek hizlara ¢ikilamaz. Bu da birim zamanda iiretimin artirila-

mamasina neden olur. Uretimin artirilmast i¢in bitkiim ve sarim

elemanlariin birbirinden ayrilmasi gerekir. Yeni iplik egirme sis-

temlerinde biikiim ve sarim elemanlar1 birbirinden ayrilarak iiretim

miktar1 artirilmigstir. Yeni iplik egirme sistemlerinden biri de hava

jetli egirme sistemidir (Gorsel 6.1).

6.1.1. Makinenin Gorevleri ve Calisma Prensibi

Hava jetli iplik makinesinin gérevi makineye bant halinde beslenen
elyaf seridini ¢ekim sistemi yardimuyla istenen incelige getirip, hava
yardimiyla biikiim vererek iplik formunu olusturmaktir. Hava jetin-
den ¢ikan iplik, iplik temizleyiciden gegerek bobin halinde sarilir.

Hava jetli egirme makinesinde 4 silindirli ve apronlu bir ¢ekim siste-
mi kullanilir. Makineye beslenen seride iki ya da {i¢ pasaj cer islemi
uygulanir. Kovalardan alinan seritler makinenin caglik sisteminden
gecirilerek makinenin ¢ekim sistemine beslenir. Elyaf seridi, ¢ekim
sisteminde istenilen incelikte ¢ekilerek inceltilir (Gorsel 6.2). Gorsel 6.1: Hava jetli iplik egirme makinesi

<«— Serit

Onssilindir ——»

Diize

\

ig >

Iplik temizleyici—»

Bobin——————»

Gorsel 6.2: Hava jetli iplik egirme makinesinin
sematik gortinimii
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Hava Jetli iplik 6. Ogrenme Birimi

Cekim sisteminden ¢ikan lifler, diize tarafindan olusturulan hava emisi yardimiyla bir gecis kanali igerisine ¢ekilir.
Gegis kanal1 diize blogu ve igne tutucudan olusur. Gegis kanalindan gegen lifler, i¢i oyuk ig icerisine emilir. Bu
agamada lifler hava girdabinin olusturdugu kuvvet ile yalanci bitkkiime maruz kalir. Olusan biikiim yukariya dogru
kayma egilimindedir. Diize agikligindan sarkan igne, bitkiimiin yukariya dogru kaymasini engeller. Boylece bazi
liflerin tist kisimlari, gekim sistemi ¢iks silindirlerinin kistirma ¢izgisinden ayrilir ve agik tutulur. Diize agikligin-
dan gegen liflerin tist kisimlar1 hava girdabi nedeni ile agilarak ici oyuk ig etrafinda dondiiriiliir. Dénen bu lifler,
olusan iplik ig i¢inden agagiya dogru hareket ederken, merkez liflerinin etrafini sararak igin icerisine dogru girer
(Gorsel 6.3).

Lif toplulugu

L
Serit
fgne Igne tutucu
Igne
I¢ibos ig
iplik

Gorsel 6.3: Makinede iplik olusumu

Uretilen iplik, temizleme iinitesinden gegtikten sonra bobin halinde sarilir. istenen iplik 6zelliklerine bagli olarak
iplik temizleme {initesinden sonra makine iizerinde parafinleme isleminden de gegirilebilir.
6.1.2. Makinenin Kisimlar1

« N1 Nozul (Diize): On baskidan gelen liflerin bir arada tutuldugu ve biikiildiigii yerdir.

N2 Nozul (Diize): iplik ekleme esnasinda iplik gegici olarak bu kisimda biikiiliir.

o 1g: Iplik olusumunun gerceklestigi yerdir.

o Cekim Kismu: Alt ¢ekim silindirleri ve tist basks silindirleri olmak tizere 4 silindir iftinden olusur. Cekim
sistemi On, orta ve 2 adet arka silindir ciftlerinden olusur. Orta silindir ¢iftinde apron takilidir.

Gerilim (Tansiyon) Cihaz:: Iplik miktarina gore her zaman esit/sabit oranda bir gerginlik elde etmek ama-
cryla iplik sarim gerginligini ayarlar.

Iplik Temizleyici: Iplik iiretimi esnasinda iplik {izerinde olusan diizgiinsiizliigii tespit eder. Iplik hatalari-
nin giderilmesini saglar.

Parafinleme Cihazi: Sarim islemi esnasinda ipligin siirtiinme mukavemetini azaltmak amaciyla iplige pa-
rafin uygular.

o Atik Iplik Kanali: Makasla kesilen iplikten geriye kalan iplik, atik iplik kanali tarafindan emilir. Ayrica
gerilim cihazi ters yonde dondiigii zaman gerilim cihazi izerinde kalan iplik de emilir.

o Yerlestirme Kilavuzu: Gerilim cihaz ipligin karigmasini 6nlemek i¢in diigiimleme zamani kilavuzu yukari
kaldirilir. Dagiimleyici st ipligi durdurdugu zaman kilavuz al¢alir ve iplik, gerilim cihazi tizerine sarilir.

« Iplik Tespit Sensérii: Gerilim cihazina sarilan iplik miktarini kontrol eder. Eger kalan fazla iplik yoksa sa-
rim hizi yavaglatilir ve kilavuz {izerine sarilan iplik miktar1 kontrol edilir. Eger kilavuz iizerinde kalmis iplik
varsa diigiimleme islemi gerceklestirilemez.
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6. Ogrenme Birimi Hava Jetli iplik

6.1. UYYGULAMA LISTELEME iSLEMINI YAPMA

o Konik Tutucu Kolu: Her bir egirme {initesi i¢in bagimsiz bir tutucu kol saglanir ve her biri sekiz egirme
iinitesine hizmet eden tutma kolu saftlar1 tistiindeki ana govdeye monte edilir.

 Bobin Kaldirici: Bobin kaldirici, bobini barabanindan gegici olarak ayirir. Bu islem sarim hizini yavaslatir
ve boylece gerilim cihazi tizerindeki iplik miktarini artirir. Gerilim cihazi tizerinde daima iplik olmasini
saglar.

o Konik Tutma Damperi: Bu siirtiinme plakasi bobinin titremesini engeller.

URETIMDE KULLANILAN ARAC GERECIN

Siire:

1 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci hava jetli iplik makinesinde kullanilan arag¢ gerecin listeleme islemini yap-
maktir. Uygulamanizi islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, calisma sonunda yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Kagit A4 boyutunda 1 adet
Kalem Titkenmez 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Hava jetli iplik makinesinde {iretim esnasinda kullanilan arag gereci arastiriniz.
5. Edindiginiz bilgiler 1s1g1nda kullanilan arag gerecin listesini hazirlayiniz.

6. Yaptiginiz calismay diger gruplarin listeleriyle karsilastiriniz.
Degerlendirme

Uretimde kullanilan arag gerecin listeleme islemi kontrol listesindeki él¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.

1.

2
3
4.
5

Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.
Hava jetli iplik makinesinde iiretim esnasinda kullanilan arag gereci arastirdi.

Kullanilan arag gerecin listesini hazirladu.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler igin ilgili konular: tekrar ediniz.
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Hava Jetli iplik 6. Ogrenme Birimi

6.1.3. Makinede Cekim Islemi

Hava jetli iplikgilikte cekim miktar1 oldukga yiiksektir. Iplik makinesinde yiiksek iiretim hizi oldugundan ¢ekim
{initesine beslenen serit ¢cok diizgiin ve liflerin birbirine paralel olmasi gerekir. Uretim hizinin yiiksek olmasin-
dan dolay1 dort silindirli ¢ekim sistemi kullanilir. Besleme silindiri ile orta silindir arasinda ve orta silindirle
apron silindiri arasinda 6n ¢ekim uygulanir. Bu silindirler arasindaki mesafe islenen elyafin maksimum uzunlu-
gundan daha uzundur. Apron silindiri ile ¢ikis silindiri arasi esas ¢ekim boélgesidir. Esas ¢ekim bolgesinde tire-
tilecek iplik numarasina gore gerekli cekim uygulanir. Cekim silindirlerinin gerekli temizligi pnématik olarak
yapilir (Gorsel 6.4).

1. Besleme silindiri

2. Orta silindir

3. Apronlu silindir

4. Cikas silindiri (On silindir)

Gorsel 6.4: Cekim sistemi
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6. Ogrenme Birimi Hava Jetli iplik
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6.2. UYGULAMA MAKINEYE SERIT BESLEME Siire:

1 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci hava jetli iplik makinesinde serit besleme yapmaktir. Uygulamanizi islem
basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan 6l¢iitlere gore degerlendi-
rilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hava jetli iplik makinesi Standart 1 adet
Cer kovasi Standart 1-5 adet

Islem Basamaklari

o oo 8RO

Is saghg ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Cer kovalarini makinenin besleme kismina tagiyiniz.

Cer serit uglarini makinenin besleme kismindan gegirerek ¢ekim kismina getiriniz.

Cer seridini kilavuzdan gegirerek ¢ekim kismina besleyiniz.

Degerlendirme

Makineye serit besleme islemi kontrol listesindeki dl¢iitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.

[

Lol S

Performans Olgiitleri Evet
Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslaryla is birligi yapti.
Cer kovalarini makinenin besleme kismina tagidi.
Cer serit uglarin1 makinenin besleme kismindan gegirerek ¢ekim kismina getirdi.

Cer seridini kilavuzdan gegirerek ¢ekim kismina besledi.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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Hava Jetli iplik 6. Ogrenme Birimi

6.3. UYGULAMA MAKINEYE BOBIN PATRONU TAKMA Siire:

1 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci hava jetli iplik makinesine bobin patronu takmaktir. Uygulamanizi islem ba-
samaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aliyma sonunda yer alan 6lgiitlere gore degerlendiri-
lecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hava jetli iplik makinesi Standart 1 adet
Bobin patronu Makineye uygun 5-10 adet

Islem Basamaklar:

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. GereKkli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Makineye ve partiye uygun bos bobin patronlarini makinedeki caglik kismina yerlestiriniz.
5. Bos bobin patronlarinin makinenin robotu tarafindan alindigini gézlemleyiniz.
Degerlendirme

Makineye bobin patronu takma islemi kontrol listesindeki dl¢titler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.

1.

2
3
4.
5

Performans Olgiitleri Evet
Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapt1.
Bos bobin patronlarini makinedeki caglik kismina yerlestirdi.

Bos bobin patronlarinin makinenin robotu tarafindan alindigini gozlemledi.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Hayir
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6. Ogrenme Birimi Hava Jetli iplik

6.2. HAVA JETLI IPLIK MAKINESINDE AYARLAR

Hava jetli iplik makinesinde iiretim siirecinde istenilen iplik 6zelliklerine ulasmak i¢in gerekli ayarlar yapilir. Bu
ayarlar makine iizerinde bulunan kontrol panosundan gerceklestirilir.

6.2.1. Makinede Cekim, Yag, Basing ve Biikiim Ayar1

Makinede ¢ekim ayari, iplik numarasina gore silindirlerin hizlar1 ayarlanarak yapilir. On ¢ekim ve ara ¢ekim mik-
tar1 diisiik, esas cekim miktar1 istenilen iplik numarasina gore yapilir. Uretilecek iplik numarasina gore ¢ekim silin-
dirlerinin ve iplik ¢ikis hiz1 makinenin kontrol panosundan otomatik olarak ayarlanir (Gorsel 6.5).

Makinede ¢alisilacak elyaf polyester ve polyester karisimi ise yaglama iglemi yapilir. Polyester elyafi sert bir yapiya
sahip oldugundan yiiksek hizlarda iplik iiretimi yapan makinenin ig ve ignesinde aginmalara sebep olur. iplik olu-
sumu bu aginmadan olumsuz etkilenir. Polyester elyafinin rahat ¢aligilabilmesi i¢in makinenin ig kismina belirli bir
basingla 6zel yag puiskiirtiliir. Yag miktar: fazla olursa elyafta yapismalara, az olursa elyaf ve igin asinmasina sebep
olacagindan yag basing miktar: ayarlanmalidir (Gorsel 6.6).

Gorsel 6.5: Hava jetli iplik makinesi kontrol panosu Gorsel 6.6: Makinede yag ayar1

Hava jetli iplik makinesinin ig kisminda hava basinci ile iplik olugur. Buradaki hava basinci elyaf uzunluguna gore
degisebilir. I kismindaki hava basinci diisiik tutulursa yumusak, yiiksek tutulursa sert tutumlu bir iplik elde edilir.
Istenilen iplik 6zelligine gére hava basinci ayarlanir (Gérsel 6.7).

Gorsel 6.7: Makinede hava basing ayar:
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Hava Jetli iplik 6. Ogrenme Birimi

Cekim sistemi ¢ikis silindirleri kistirma noktasi ile ig tepe noktas: arasindaki mesafe (L), iiretilen ipliginin fiziksel
karakterini 6nemli dl¢tide etkiler. Bu mesafe islenen elyafin ortalama uzunlugundan biraz daha kisa olmalidir. Bu
uzakligin artirilmasi merkez lifleri izerine sarim yapan lif sayisinin artmasi anlamina gelir. Bu mesafenin (L) ar-
tirilmasi, ortalama lif uzunlugundan daha kisa olan liflerin telef olarak atilmasina sebep olur. Bu nedenle seritteki
kisa elyaf orani ne kadar fazla ise telef oran: da fazla olur (Gorsel 6.8).

On
silindir "L" mesafe
ayar1

igne

Gorsel 6.8: Cekim sistemi ile ig tepe noktas: arasindaki mesafe ayar1

Makinede iiretilecek iplik numarasina gore bobin sarim agis1 ayar1 makinenin kontrol panosundan, bobin siklik
ayar1 tansiyon 6l¢iim aparati iplik tansiyon silindirine takilarak yapilir (Gérsel 6.9, 6.10).

Gorsel 6.9: Bobin sarim agis1 ayar1 Gorsel 6.10: Bobin siklik ayar1
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6. Ogrenme Birimi Hava Jetli iplik
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MAKINEDE CEKIM, YAG, HAVA BASINCI, MESAFE VE
6.4. UYYGULAMA SARIM AYARI YAPMA

Siire:

2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci hava jetli iplik makinesinde gekim, yag, hava basinci, mesafe ve sarim ayarla-
rin1 yapmaktir. Uygulamanizi islem basamaklarin: takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda
yer alan dl¢iitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hava jetli iplik makinesi Standart 1 adet
Tansiyon 6l¢iim aparati Standart 1 adet

Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Iplik numarasina uygun olarak kontrol panosundan gekim miktarlarini giriniz.
Islenen elyafin cinsine gére yag ayarini yapiniz.

Islenen elyafin stapel boyuna uygun olarak hava basinci ayarini yapiniz.
Islenen elyafin stapel boyuna uygun olarak mesafe ayarini yapiniz.

Uretilen iplik numarasina gére bobin sarim agis1 ayarini yapiniz.

2N W =

Uretilen iplik numarasina gére bobin siklik ayarini yapiniz.

Degerlendirme

Makinede ¢ekim, yag, hava basinci, mesafe ve sarim ayar1 yapma islemi kontrol listesindeki 6lgiitler isaretle-
nerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir

(==

Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaglaryla is birligi yaptu.

Iplik numarasina uygun olarak kontrol panosundan ¢ekim miktarlarini girdi.
Yag ayarini yapti.

Hava basinci ayarini yapti.

Mesafe ayarini yapt1.

Bobin sarim agis1 ayarini yapt1.

¥ I ® NN e » DN

Bobin siklik ayarini yaptu.

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.



Hava Jetli iplik 6. Ogrenme Birimi

6.3. HAVA JETLI IPLIK MAKINESINDE URETIM

Hava jetli iplik makinesinde gerekli ayarlar yapildiktan sonra iiretim i¢in gereken cer kovalar1 hazir hale getirilir. Bu
makinede liflerin paralelligi 6nemli oldugu i¢in genellikle ti¢ pasaj cer islemi uygulanmuis serit kullanilir.

6.3.1. Makinede Uretim Yapma

Uretilecek ipligin ozelliklerine gore uygun cer seritleri makinenin besleme béliimiine diizgiin bir sekilde dizilir.
Kovadan alinan cer seritleri makinenin besleme kismindan gegirilerek ¢ekim sistemine beslenir. Cer seridi, ¢ekim
sistemindeki klipsten gegirilir ve baski tabancasi kapatilir. Makinedeki diigiimleyicinin iiretilecek ipligi bobin pat-
ronuna aktarmasi beklenir. Makinenin tamaminda ayni islem yapilarak iretim baslatilir (Gorsel 6.11).

Gorsel 6.11: Makinede iiretim yapma

6.3.2. Uretimdeki Kontroller, Hatalar ve Makineden Cikan Telefler

Makinede iiretim esnasinda bazi kontroller yapilir. Makinede serit kopmast ve cer kovasinda serit bittiginde uygun
serit baglama yontemiyle serit uglar1 birbirine baglanir. Makineye caligma sirasinda ikaz lambalarinin durumuna
gore bobin degisimi, parafin degisimi, diglimlemelerden kaynakl: hatalar vb. durumlarda makineye gerekli mii-
dahaleler yapilir (Gorsel 6.12). Makinedeki telef haznesi belirli araliklarla kontrol edilerek hazne temizligi yapilir.

Gorsel 6.12: Makinedeki ikaz lambalar1

6.3.3. Hava Jetli Iplik Sistemi Cesitleri ve Karsilastirilmasi

Yalanci biikiim yontemi esas alinarak birgok sistemle iplik iiretimi yapilir. Bu sistemlerden hava jetli egirme diger ip-
lik¢ilik sistemleri (ring, open end) gibi sektorde kabul gormiigtiir. Uretime gegen ilk hava jetli egirme makinesinde iki
diizeli sistem kullanilarak yalanci biikiim yontemiyle iplik tiretimi yapilmistir. Bu sistem birbirinin tersi istikamette
donen iki diizeden olugur. Bu hava jetli iplik makinesinde polyester ve polyester karisgimlarindan iplik yapilabilirken
%100 pamuk lifleri islenemez. iki diizeli sistemde iplik yapisindaki sarmal liflerin sayisi (%5) az oldugundan daha
¢ok elyaf uzunlugu yiiksek olan liflerin kullanilmas: gerekir. Daha sonraki yillarda biikiim elemani olarak donen
iki diize yerine donen aksami olmayan, sadece hava girdabu ile iplik tiretilen sistem gelistirilmistir. Bu sistemle iplik
yapisindaki sarmal liflerin miktar1 (%10-15) artirilabildigi gibi %100 pamuk lifleri de iplik héline doniistiiriilir. Bu
makinelerde serit besleme (fitil makinesine benzer sekilde) makinenin arkasindan yapilir. Diger bir gelisme olarak
hava jetli egirme sisteminde iki tarafli, ayr1 tahrikli, 4 gezer robot igeren makine daha ekonomik hale getirilmistir.
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Hava Jetli iplik

KOPAN SERITLERIN VE IPLIKLERIN BAGLAMA
6.5. UYGULAMA ISLEMINI YAPMA

Siire:

2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci hava jetli iplik makinesinde kopan seritlerin elle baglanmasini ve kopan ip-
liklerin otomatik robot tarafindan baglanmasini saglamaktir. Uygulamanizi islem basamaklarini takip ederek

gerceklestiriniz. Uygulama, ¢alisma sonunda yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

‘ Ad1

Ozelligi

Miktar1

‘ Hava jetli iplik makinesi Standart

1 adet

Islem Basamaklari

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

2. Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

4. Kopan seritleri teknigine uygun olarak birlestiriniz.

5. Iplik kopuglarinda gerekli diigmeleri kullanarak iplik olusum bélgesinin temizliginin yapilmasini saglayiniz.
6. Iplik tansiyon silindirine sarilan iplik varsa bunlar1 temizleyiniz.

7. Dugiimleyicinin kopan ipligi baglamasini gozlemleyiniz.

Degerlendirme

Kopan seritlerin ve ipliklerin baglama islemi kontrol listesindeki olgiitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.
1.

NS SR

“Hay1r” olarak isaretlenen ol¢iitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Performans Olgiitleri
Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yapti.
Kopan sgeritleri teknigine uygun olarak birlestirdi.
Iplik olugum bélgesinin temizliginin yapilmasini sagladi.
Iplik tansiyon silindirine sarilan iplik varsa bunlar1 temizledi.

Diigiimleyicinin kopan ipligi baglamasini gézlemledi.

Evet Hayir
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6.6. UYGULAMA DOLAN BOBIiNLERIN DEGISTIiRME ISLEMIiNi YAPMA  Siire:
2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci hava jetli iplik makinesinde dolan bobinlerin degistirme islemini yapmaktr.
Uygulamanizi islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢calisma sonunda yer alan dl¢iit-
lere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hava jetli iplik makinesi Standart 1 adet
Palet Kalin mukavva karton 6 adet

Islem Basamaklar1

e o> B =

Is saglig1 ve giivenligi kurallari ile is disiplinine uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz.

Uygulama esnasinda arkadaslarinizla is birligi yapiniz.

Dolan bobinlerin otomatik degistirilmesini gozlemleyiniz.

Dolu bobinleri almak i¢in bobin bant ¢alistirma diigmesine basiniz.

Dolu bobinleri paletlere yerlestiriniz.

Degerlendirme

Dolan bobinleri degistirme islemi kontrol listesindeki 6lgiitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No.
1.

2
3
4.
5
6

Performans Olgiitleri Evet
Is saglig1 ve giivenligi kurallart ile is disiplinine uydu.
Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.
Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.
Dolan bobinlerin otomatik degistirilmesini gozlemledi.
Dolu bobinleri almak i¢in bobin bant ¢alistirma diigmesine bast.

Dolu bobinleri paletlere yerlestirdi.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.

Hayir

141



Hava Jetli iplik

6. Ogrenme Birimi

MAKINEDE URETIM VE TELEF HAZNESiI TEMiZLEME
ISLEMI YAPMA

6.7. UYGULAMA Siire:

2 Ders Saati

Yonerge: Uygulamanin amaci hava jetli iplik makinesinde iiretim ve telef haznesi temizleme islemini yap-
maktir. Uygulamanizi islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz. Uygulama, ¢aligma sonunda yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi Miktar1
Hava jetli iplik makinesi Standart 1 adet
Telef kutusu Plastik 1 adet

Islem Basamaklari

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallar ile is disiplinine

uyunuz.

Gerekli arag gereci hazir hale getiriniz.

3. Uygulama esnasinda arkadaglarinizla is birligi

6. Baski tabancasini kapatiniz.

7. Iplik olugumunu gozlemleyiniz.

8. Serit kovasinda serit miktar: azaldig1 zaman yeni

serit beslemesi igin uygun uglama yapiniz.

yapiniz. 9.
4. Cer kovalarini makinenin besleme bolimiine

Makinedeki telef haznesi temizligini yapiniz.

10. Cikan telefleri telef kutusuna koyunuz.

yerlestiriniz.

5. Kovadan alinan cer geritlerini ¢ekim sistemine
besleyiniz.

Degerlendirme

Makinede iretim ve telef haznesi temizleme islemi kontrol listesindeki olgiitler isaretlenerek tamamlanacaktir.

No. Performans Olgiitleri Evet Hayir
Is saglig1 ve giivenligi kurallar1 ile is disiplinine uydu.

Gerekli arag gereci hazir hale getirdi.

Uygulama esnasinda arkadaslariyla is birligi yaptu.

Cer kovalarini makinenin besleme boliimiine yerlestirdi.

1.
2.
3.
4.
5. Kovadan alinan cer seritlerini ¢ekim sistemine besledi.
6. Baski tabancasini kapatt1.

7. Iplik olugumunu gézlemledi.

8.  Serit beslemesi i¢in uygun uglama yapt1.

9. Makinedeki telef haznesi temizligini yaptu.

10. Cikan telefleri telef kutusuna koydu.

“Hayir” olarak isaretlenen 6lgiitler i¢in ilgili konular: tekrar ediniz.
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Kaynakga atif sistemi, APA 6.0 yazim kurallar1 ve kaynak gésterme bi¢imine gore diizenlenmistir.
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GENEL AG KAYNAKCASI VE GORSEL KAYNAKCASI

Materyalin genel ag kaynakgas1 ve gorsel kaynakeasina buradan ulagilir.
Karekoda ulasilamamas: durumunda asagidaki linki kullanabilirsiniz.

http://kitap.eba.gov.tr/karekod/Kaynak.php?KOD=2557
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