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OZET

Son yillardaiplik taylulGgu; taylGlok 6lcimindeki gelismeler sayesinde ve iplikten beklentilerin artmasi sonucu,
Onemli bir kalite parametresi halini almistir. Bu ¢alismada; 6ncelikle iplik thylUluginun énemi vurgulanmis daha
sonra iplik tuyldligu tammlanarak, % 100 pamuk ring ipliklerinde tlylUllge etki eden faktorler ayrintili bir
sekilde incelenmistir. iplik tuylultgu; lif ozeliklerinden, iplik 6zelliklerinden, egirme prosesindeki
parametrelerden ve egirme prosesinden sonra gelen islemlerden etkilenmektedir. iplik tuyliligine etki eden
faktorlerin coklugu sebebiyle, tiyltlik problemi tamamen ¢oziilememektedir.

Anahtar Kelimeler : Iplik tiyluligii, Ring egirme sistemi

YARN HAIRINESS ON COTTON YARN AND FACTORS EFFECTING ON
HAIRINESS (LITERATURE REWIEW)

ABSTRACT

Yarn hairiness is important quality parameter thanks to novelty of hairiness measurement and increasing of
expectation from yarn, in recent years. In this study; firstly the importance of yarn hairiness was stressed after
that yarn hairiness is defined and lastly the factors which effect on 100 % cotton ring yarn hairiness were
examined in detail. Yarn hairiness is caused by fibre properties, yarn properties, machine parameters in spinning
process and operations after spinning process. Hairiness problem could not be solved completely because of the
complexity of the factors affecting on it.

Key Words : Yarn hairiness, Ring spinning system

konusu Uzerinde 6nemle durulmasi gerektirdigi

1. GIRI
3 sonucunu ortaya gikarmistir.

Gunimizde dokuma ve érme makinelerinin Uretim
hizlari oldukca artmistir. Artan bu Uretim hizlarina
paralel olarak da gunimizde iplikten beklentiler
artmigtir.  Gerek iplik tOylGlogh — 6lcimindeki
yenilikler gerekse iplikten beklentilerin artmasi
sonucu da tiyltlik; mukavemet, diizgunsiiziuk gibi
kalite karakteristikleri arasina girmistir. Ayrica
taylalogun iplik kalitesini etkilemesi ve dolayisiyla
niha  Orinin  ozdliklerini  etkilemesi, tlylUluk
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Iplik tuyltligh, iplik yiizeyinden cikan lif uclar
nedeniyle olusmaktadir. Iplik tuyltltga, birim iplik
ylizeyi veya birim iplik uzunlugundan ¢ikan liflerin
sayisl olarak da ifade edilebilir (Barella and
Harrison, 1993). iplik; iplik eksenine dik ve iplik
eksenine paralel olarak incelenirse, elde edilecek
olan goruntllerden, iplik yizeyinden cikan lifler
Sekil 1'deki gibi siniflandirilabilir.
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a Cikan lif uclar; b: Iplik disindailmeklesen elyaflar;
c: Gelisiguizel lifler (Barella, 1966)

Sekil 1. Iplik tuyliligiine sebep olan liflerin sematik
gosterimi

TuylUlUk bazi 6zel hallerde istenilen bir 6zellik olsa
da cogu zaman istenmeyen bir durumdur. Cinku
tuyld iplikler kullanimlari sirasinda problem
cikarirlar.  TuylulUkleri  fazla olan ipliklerin
kullanilmasiyla ortaya ¢ikan problemlerden bazilari
sOyle siralanahilir.

e Tuyluligt yuksek olan iplikler, goére
surtiinmeye karsl daha hassastirlar.

e Tuylulikteki artts egirme  sirasinda
ucuntunun artmasina, ¢ozgu ipliklerinin
tylUlUklerinin yiksek olmasi da dokuma
islemi sirasinda ¢6zgli kopuslarina sebep
olmaktadir.

e Kumastaki boncuklanma olayr da iplik
tuylultginden etkilenmektedir.

fplik tiyllugiinun diizensiz veya periyodik dagilimi
kumas goriniminde hatal ara sebep olmaktadir. Atki
ipliklerinin tayluluklerindeki  farkliliklar  kumasta
bant olusumuna sebep olmaktadir. Bu hatalar, boyal
kumasta ham kumasa gore daha kolay
gorulebilmekte bu da kumasin  kalitesini
dustrebilmektedir. Bu nedenle iplikte taylultk
miktarinin degisimi  hicbir zaman istenmez. Ancak
kops icindeki iplik tiylultgl incelendiginde, kopsun
dis katmanlarindaki ipliklerin tlylUlagin, ic
katmanlarindaki iplik tlylUlugine gére daha fazla
oldugu tespit edilmistir. Clnki; kopsun disindaki
iplikler, kopsun icindeki ipliklere gbre merkezkag
kuvvetinin  etkisiyle hava ile daha fazla
surttinecektir. Bu nedenle  kopsun  dis
katmanlarindaki ipligin taylUlugu artar.

Ipliklerdeki tuyltlukler, farkli dalga boylarinda
meydana gelirler. Genellikle periyodik degisimler,
dalgaboylarina gore su sekilde siniflandirilabilirler.

1. Kisaterim (araikh) varyasyonlari:  Dalga
boyu lif uzunlugunun 1-10 kati arasindadir.

2. Orta terim varyasyonlari: Dalga boyu lif
uzunlugunun 10-100 kati arasindadir.

3. Uzun terim varyasyonlari: Dalga boyu lif
uzunlugunun 100 katindan  fazladir
(Yazicioglu, 1992).

Ornegin fitil beslemenin salinmli hareketi, uzun
terim tOylUlUk degisimine sebep olmaktadir. Yine
tuylultkteki uzun  terim  varyasyonlarinin
periyodikligi, bilezik sehpasinin kursuna karsilik
gelmektedir. Cekim silindirlerinin kirli olmasi ve
silindir kaplamalarin hasarli olmasi da iplikte kisa
terim tOylUlUk degisimine sebep olmaktadir.

Bu calismada; Once taylildkle ilgili yapilmig
calismalar incelenecek daha sonra da %100 pamuk
ring ipliklerinin tiyluliklerine etki eden faktorler
Uzerinde durulmaktadir.

2. IPLIK TUYLULUGU ILE ILGILI
YAPILAN CALISMALAR

Iplik taylultgu ile ilgili yapilan calismalar 1950l
yillara dayanmaktadir. Yapilan calismalarda daha
cok tOylulik  o6lcim  yontemleri  (zerinde
durulmustur. iplik taylaligti  hakkinda yapilan
caismalar kronolojik sira ile asagida yer
almaktadir.

Harrison, (1983) cikan lif uglart ve ilmeklesen
liflerin 6zelliklerini, uzunluklarini ve sayilarini tespit
edebilmek icin 2 mikroskobik teknik kullanmustir.
Itk teknikte 3mm uzunlugundaki ipligi 50 kez
blyulterek incelemis ve sonuglari 10mm iplikte
bulunan, cikan lif uclar ve ilmeklesen lif sayilar
olarak ifade etmistir. ikinci teknik ise “ Tracer Fibre”
teknigi olarak bilinmektedir. Bu teknikte iplik
harmanindan bir parti iplik ainarak boyanir ve
1/1000 oraninda harmana karistirilir.  Uretilen
ipliklerden alinan drnekler, kirllma indisi lif ile ayni
olan bir siviya daldirilir. incelenecek iplikler 5x1
inclik cama uzunlamasina yerlestirilmektedir. Bu
sekilde mikroskop atinda boyanmamis lifler optik
olarak gbzden kaybolurken, boyali olan lifler
mikroskop altinda kolaylikla secilerek, tiyldlik
incelenebilir (Harrison, 1983).

Barella (1966), ilk kez, iplik yizeyinden cikan
lifleri simiflandirmistir.  Iplik  yiizeyinden cikan
liflerin sayisinin yaklagik olarak iplik kesitindeki lif
sayisina esit oldugunu belirtmistir. Cikan bu uglarin
% 56-64 oraninda liflerin arka uglari oldugunu, 6n
uclarinin % 30-40 ve niteligi belli olmayanlarin da
% 2-10 arasinda oldugunu tespit etmistir.
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100 biyultmeli projeksiyon kullanarak 1 mm iplik
uzunlugundan c¢ikan lif uclarini ve halkaciklari
sayarak tlylulugl belirlemistir. Ayni zamanda ¢ikan
lif uglarinin uzunluklarini da 6l¢gmustar.

Barella, (1971) bukimin iplik taylulugl Uzerine
etkilerini incelemek igin bazi deneyler yapmistir.
Arastirmaci  aynt  numarada  farkli  bikim
miktarlarinda 5 pamuk ipligi Gretmistir.

Bu calismada;

Iplik Bukumii T (tYm)
Iplik Capi D (W)
Lif Uzunlugu lo (Mm)
Lif Capi do (1)

1 mm iplik uzunlugundan ¢ikan lif sayisi N; olarak
gosterilmistir.

N¢o= 0.157* do* (D'do)/lo (Teorl k)

g =Ni/N; olarak hesaplanmistir. Deney sonuglari
Tablo 1'de verilmistir.

Tablo 1. Bukiimiin iplik Tayliliigiine Etkisi (Barella, 1971)

Iplik Nr. Bukim Lif Capi Ortalama Lif iplik Gapi N¢ Nro q
(tex) (t/m) (0] Uzun.(mm) (]
11.3 1400 12 30 122 5.7 7.0 1.23
11.3 850 12 27 129 8.4 8.2 0.98
11.3 825 12 28 127 7.4 7.8 1.05
11.3 800 12 26 134 9.6 8.9 0.93
11.3 650 12 29 130 8.2 7.7 0.95

Deneyler sonucunda arastirmact, iplik bukiminin
¢cok ylksek olmadigi durumda teorik olarak
hesaplanan 1 mm uzunlugundaki iplikten cikan lif
say1sinin dogru ve tatmin edici oldugunu saptamistir.
Teorik ve pratik cikan lif sayisinin  birbirine
oranlanmasiyla bulunan q degeri 1 oldugu zaman
bikim katsayisi dogru olarak segilmis kabul
edilebilir.

Subraminian et al., (1971), iplik yuzeyinden ¢ikarak
ilmeklesen elyaf sayisinin lif  6zelliklerinden
etkilenmedigini, iplik ylzeyinden cikan lif uglar
sayisinin - ortalama lif uzunlugu ve ortalama lif
agirfhiginin - carpiminin - sonucuyla ters orantili
oldugunu bulmuslardir.

Iridag (1994) iplik tuyluligine etki eden en Gnemli
lif 6zelliklerinin sirasiyla; lif inceligi ve lif uzunlugu
oldugunu belirtmektedir.

3. IPLIK TUYLULUGUNE ETKIi EDEN
FAKTORLER

Iplik tiyluliigiine etki eden pek ok faktor vardir. Bu
faktorler baglica 4 grup atindatoplanabilir.

Liflerin fiziksel 6zelliklerinin etkisi,

Iplik 6zelliklerinin etkisi,

Egirme prosesindeki parametrelerin etkisi,
Egirmeyi takip eden islemlerin etkisi.

Eal AN o

3. 1. Liflerin Fiziksel Ozelliklerinin iplik
Taylaligune Etkileri

Liflerin fiziksel ozelliklerinin iplik thyltlugine
etkisi ring ipliklerinde %30" dur. Ring ipliklerinde
ozelikle iplik inceldikce lif ozelliklerinin iplik
tiyluligine etkiss  onemli  dlglide artmaktadir
(Barellaand Harrison, 1993).

Genel olarak iplik tuylUllgune etki eden Iif
ozellikleri; lif uzunlugu, lif inceligi, lifin bukdlmeye
ve katlanmaya kars! direnci, lif mukavemeti, kopma
uzamas ve lifin enine kesit seklidir (Bingdl ve
Oken, 1987).

Taylulok olcimint optik yontemle ya da yakma
sonucunda agirlik kaybinin olgiimesiyle yapmak
mimkunddr. TaylGldk 6lgimi optik yonteme gore
yapiliyorsa, tuylUligl etkileyen en oOnemli  lif
Ozellikleri sirasiyla; lif uzunlugu, kisa lif ylzdes ve
egilme dayanimidir. TuylUltk yakma neticesinde
agirhk kaybina gore belirleniyorsa etkili olan lif
ozellikleri sirasiyla egilme dayanimi, lif uzunlugu ve
ortalama agirliktir (Demirkaya, 1990).

Agir olan liflerin tiylenme olusumuna sebep oldugu
bilinmektedir. Lifin u¢ kismindan koék kisminadogru
gidildikge, lifin birim uzunlugunun agirligl artar.
Dolayisiyla liflerin kdk kisimlart, u¢ kisimlarina
nazaran tlylenmeye daha yatkindir. Ctinki agir olan
kok kisimlari Gzerindeki merkezkag kuvveti daha
fazladir. Bu sebeple lifin kok kismi iplik yuzeyine
daha yakin olacak ve tlyliligi meydana
getirecektir. Ayrica lifin kok kisimlari sert tutumlu
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oldugundan iplik yilizeyinden ayrilmaya
meyillidirler. Pamuk iplikleri sentetik ipliklere gére
daha az tlyluddr. Sentetik liflerin her iki ucu iplik
govdesinden cikmaya ayni derecede meyillidirler.
Halbuki pamuk lifinin sadece kok kismi tiylenmeye
yatkindir.

3. 2. iplik Ozelliklerinin iplik Tuyluligine
Etkileri

Tuyliltuge etki eden en 6nemli iplik dzellikleri iplik
numarasi ve iplik bukimiddr. Genellikle iplik
kalinlastikca ve bikim miktar azaldikga thyldlik
artmaktadir.

3. 2. 1. iplik Numarasinin Etkisi

Iplik inceldikge ayni miktardaki pamuk daha genis
bir alana yayilacagindan, baska bir ifadeyle ipligin
birim ylzeyinde daha az sayida lif bulunacagindan
tuyltlik azalacaktir. Iplik kalinlastikga birim iplik
uzunlugundan c¢ikan lif sayisi ve birim iplik
uzunlugundan c¢ikan ilmeklerin sayisi artacagindan
iplik tiylGlGgU de artar.

3. 2. 2. Iplik Bikiimunin Etkisi

iplik bukimi arttikca; iplik, cekim silindirlerinin
temas noktasina daha yakin bir noktada olusur.
BUkUimin belirli  bir seviyeye kadar artmasiyla
liflerin birbirleriyle tutunmalari artar, iplik yapisina
tutunma olasiliklar  yikselir ve boylece lif
kontroliinuin artmasiyla da tuyltltk azalir. Bukiman
iplik taylUligine etkisini arastirmak icin; Barella
(1971) tarafindan yapilan bir calismada, iplik
thyliliginih meydana getiren liflerin  sayisinin
bukimle degisimi incelenmis ve sonuglar Sekil 2'de
verilmistir.

10
8 4
—o—N1
mm'deki 6 —m—N2
tly sayisi 4 J N3
2. :: Nf
0 T T T

100 200 300 400
Bukum (t/m)

Nf = N1+N2+N3
Sekil 2. Bukumun iplik tiylUligine etkisi

Sekil 2'de goruldigt gibi; lif uclarinin sayisi (N1)
iplik bikuminden bagimsiz iken ilmeklesen liflerin

(N2) ve gelisigizel liflerin (N3) sayisi iplik
bukimin artisiyla birlikte azalmaktadir.

3. 3. Egirme lglemindeki Parametrelerin
Etkileri

Ring egirme sistemini olusturan asamalardaki cesitli
faktorlerin iplik tlylulugline olan etkileri ayri ayr
incelenmistir.

3. 3. 1. Harman Hallag ve Tarak
Makinelerinde Iplik Tayluligine Etki Eden
Faktorler

Harman halac dairess makineerinin  baglica
goérevlerinden birisi de liflerin agiimasidir. Uygun
olmayan acici ve dovicu silindir hizlari, |lif
kirlmalarina sebep olacaktir. Ayni sekilde tarak
makinesinde; uygun olmayan garnittr kullanimi,
caisma organlari arasindaki mesafelerin  uygun
olmamasl gibi durumlar da lif kirilmalarina sebep
olacaktir. Lif kinlmalari lif uzunlugunu azaltarak
kisa lif oraninin artmasina neden olacak ve
dolayisiyla datiyltlUk artacaktir.

3. 3. 2. Cer Makinesinde Iplik Tuylulugine
Etki Eden Faktorler

Cer pasgj sayis arttikca tiylUlUk azalir. Clnki pasaj
sayisi arttik¢a bant icindeki lif kancalar agilir ve
dolayisiyla bant icindeki liflerin uzunlugu artar. Lif
uzunlugu arttikca tiylulagin azaldigi bilinmektedir.
Cer bandindan direkt olarak iplik egirmek tuylulGgl
arttirir (Barella, 1966).

3. 3. 3. Penye Makinesinde iplik Tuylulugiine
Etki Eden Faktorler

Iplik thylilugine kisa lifler sebep olmaktadir.
Tarama islemi, kisa lif yilzdesini disUrerek
tiylilGgin ~ azalmasini saglamaktadir.  Telef
ylzdesinin % 5 olarak alindigl penyeipligi ile karde
ipliginin thylulukleri arasinda énemli bir fark vardir.
Telef ylzdes arttikca tiylUluk kismen azalmaktadir.
Ancak penye ipliklerinde 3mm’den uzun cikintili lif
sayisl, karde ipliklerine gore daha fazladir.

3. 3. 4. Fitil Makinesinde iplik Tuyluligune
Etki Eden Faktorler

Fitil bikUmintn arttirilmasi tyltlaga azaltir. Kaba
fitillerde bukum dusik tutuldugunda liflerin fitil
ylzeyine dogru yonlenmesi artar (Barella, 1971).
Fitilde ¢ekimin azaltiimasi da tuylulugh azaltir.
Ayrica fitillerin ¢ok uzun siire uygun olmayan
sartlarda bekletiimes de tuylUligu arttirir.  Fitil
makinesinde klips kullanimi, ¢ekim bolgesinde lif
kontrolUnu arttiracag! icgin, taylUlugl azaltir. Fitilin

Muhendidlik Bilimleri Dergisi 2003 9 (3) 379-385

Journal of Engineering Sciences 2003 9 (3) 379-385




Pamuk fpliklerinde fplik Tiyliiliigli ve Tuyllllige Etki Eden Faktorler (Kaynak Taramasi), Y. Can, E. Kirtay

tayltlagh iplige gore yiksektir ancak fitildeki
taylultk degisimi iplige nazaran daha dusiktir.

Douglas and Artzt, (1989) yaptiklari ¢calismada, fitil

ve iplik taylUloklerini  Tablo 2'deki  gibi
bulunmuslardir.
Tablo 2. Fitl ve Ipligin  Tayltluklerinin
Karslilastiriimasi
H CVh%
Fitil 16-18 12-20
iplik 45 25-30
3. 3. 5. Ring Iplik Makinesinde Iplik

Tayluligine Etki Eden Faktorler

Iplik tiylultgiune en fazla etki eden makine ring
iplik makinesidir (Harr and Hattenschwiler, 1989).
Ring iplik makinesinin, iplik tlylulugine etkisi su
basliklar altindaincelenecektir.

3. 3. 5.1. Cekim Miktari ve Cekim Sistemi

Ring iplik makinesinde beslenen fitil kalinlastikga,
verilen iplik numarasinin elde edilebilmes igin
gerekli cekim miktari artar. Cekim miktarinin
atmasi da tayloligt  arttinr . (Harr and
Hattenschwiler, 1989). Yuksek ¢ekimin taylultgu
arttirmasl, yuksek cekimde elyaf kontrollniin geregi
kadar saglanamamasiyla agiklanabilir.

Cekim sisteminin de iplik tlylulugl Gzerinde etkisi
vardir. Cift apron cekim sisteminde, silindirli ¢cekim
sistemine gore lif kontroll daha iyi olacagindan
thylUluk  azalacaktir. Esas c¢ekim bolgesinde
kondenser  kullanimi,  yine lif  kontrolUni
arttiracagindan  tuyluligt  azaltir  (Kayanaraman,
1991). Cekim bolgesinde uygulanacak olan basing
miktarinin ¢ok az veya ¢ok fazla olmasi durumunda
tuylUlUk artar. Cekim silindirleri kaplamalarinin kirli
velveya hasarli olmasi da iplikte tlylUlige sebep
olmaktadir.

3.3.5. 2. Ig Devri, Iglerin Merkezlenmesi ve
Ig Tahrik Mekanizmasi

Egirme isleminde en énemli parametrelerden biri de
ig devridir. Clnkl yuksek Uretim miktari icin ig
devrinin arttiriimasi gerekir. Ancak genellikle ig
hizlar arttikca tiylUlUk artar (Scardino et al., 1977).
Kopca agirligl ve iplik gerilimi sabit iken, ig hizinin
artmasiyla  taylulogin - artmasi; merkezkag
kuvvetinin etkisiyle lif uclarinin disartya ¢ikmasi,
yilksek hava sirtinmesi ve kopca Uzerindeki iplik
sirtiinmesinin artmasl sebebiyle olusur. i devri
artikca , taylluk — artisint mimkin oldugu kadar
azdtabilmek icin agir kopcalarin  kullaniimasi

tavsiye edilmektedir. ig devrinin artmasiyla iplik
sarllima hizi da artacaktir. iplik sarilma hizi arttikga
tuylultk artar.

Ig eksantrikligi de tlylUlikte etkilidir. Eksantriklik
0.5 mm’'den kugikse tuylUluk degisimi cok azdir.
Ancak eksantriklik 0.5 mm’ den fazla ise tiyllik
artigi Ustel bir fonksiyon olarak ortaya cikar
(Stasiak et a., 1997). Eksantrikligin tlylUlUge etkisi
bilezik ve kopc¢a c¢apina da baglidir. Kuclk bilezik
caplarindaki  eksantriklik, yiksek  bilezik
caplarindakine gore tlylUlugl daha fazla arttirir.
Kopca ne kadar az titresir ve iplik balonundaki
gerginlik farki ne kadar disik olursa tiylUlik de o
kadar az olacaktir. Kopcganin titresimli calismasinin
en Onemli nedeni iglerin iyi merkezlenmemis
olmasidir. Ayrica ig devri arttikca eksantrikligin
tiyllluge etkiss de artmaktadir. Gunimizde ig
devirlerinin cok arttigl disunulirse, iglerdeki en
kicik bir merkezleme hatasinin ipliklerdeki
thyltlogh daha biyik bir oranda artirabilecegi
sOylenebilir.

Iglerin tahrik sekilleri de tiylulikte etkilidir.
Ornegin; her bir igin ayn ayr tahrik edildigi
sistemde (IMDS), 4 igin bir kayisla tahrik edildigi
sisteme gore, iglerde daha az titresim olacagindan
tuylultk azalr.

3. 3. 5. 3. Kopcga Sekli ve Agirligi

Kopca sekli, agirligi ve tipi tuylulukte etkilidir.
Genellikle kopca agirhigl arttikca taylUlik azalir.
Ayni zamanda agir kopga kullanimiyla birlikte, iplik
gerilimi ve bukim homojenligi artar. Dolayisiyla da
liflerin iplik icindeki yerlesimi dizgunlesir ve
thylilik azalir (Marsal et a., 1997). Bazi
arastirmacilara gore kopganin ¢ok agir veya c¢ok
hafif olmasi tuylUllgu arttir. Kopga agirhigl ile
birlikte kopca genisligi de tiylUlUkte etkilidir. Genis
kopcalarda iplik ile kopga arasindaki surtinme
ylzeyi artacaktir dolayisiyla genis kopga kullanimi
thyldlogh arttinr.  Yassi ve yuvarlak kopcalar
tuylUlikte ¢ok etkili degilken eliptik kopcalar
taylaluga arttirir.

3. 3. 5 4. lplik Akis Yolu Uzerindeki
Asindirici Elemanlar

TuylUldk, ipligin aginmasinin bir sonucu olarak da
kabul edilebilir. Bu nedenle iplik egirme islemi
sirasinda, ipligin akis yolu Uzerindeki asindirici
elemanlar tiylulige yol acar. Iplik kilavuzunun
eksantrik olmasi  durumunda, ipligin asinmasi
artacagindan tlylUlok artar. Kopga, bhilezik ve
surtiinerek gecen iplik tarafindan stirekli asindirilir
(Marsal et a., 1997). Kopcalarin siyirict etkisi;
yiksek ig devirlerinde, iglerin eksantrikliginde,
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kopca velveya bilezigin ¢apakli olmasi durumunda
dahafazla olmaktadir.

Kopcalarin siyiric etkisinden bagka iplik; masura ug
kisimlarinin, separatdrlerin ve balon kirici halkalarin
da etkisiyle asinmaya ugrayabilir. Bu da asinmay ve
dolayisiyla tiylenmeyi arttirict etki yapar. Ancak
balon kontrol halkaarinin  kullanimi  sayesinde,
balon capinin artmasi engelleneceginden, tuylulik
azalmaktadir (Canoglu ve Olcay, 1999).

3. 3. 5. 5. Bilezik Cap1 ve Tipi

Bilezik capinin artmasiyla, diger egirme sartlari sabit
kalmak kosuluyla, iplik balon capi dolayisiyla da
tlylUluk artar. Doner tipte bileziklerin kullaniimasi
durumunda, kopga ile bilezik arasindaki bagil hiz
azalmakta ve araarindaki surtinme minimum
seviyeye inmektedir. Bilezigin temizlenmes ve
yaglanmasi tuylUlUgu azaltir.

3. 4. Egirmeyi Takip Eden iglemlerin Etkisi

Ring iplik makinesinin son driini kopstur. Ipligin bu
sekilde taginmasi mimkin degildir. Cunki her bir
kopsta yaklasik 150 gr. kadar iplik bulunmaktadir.
Iplikteki hatalarin giderilebilmesi, ipligin daha
sonreki  islemlerde  kullanilabilmesi,  ipligin
parafinlenmesi ve ipligin 2-3 kg’ lik taginabilir forma
sokulabilmesi icin iplikler bobinlenir. Bobinleme
gibi, igligin katlanmasi, yakilmasi ve terbiye
islemlerinin detiylUlUk Uzerinde etkileri vardir.

3. 4. 1. ipligin Bobinlenmesi Katlanmasi ve
Bekletilmesinin Iplik Tuylalugune Etkileri

Ipligin bobinlenmesi iplik tiylGltguni arttirirken
ipligin katlanmasi tiylilik azaltmaktadir. Ipligin,
egrilmeden hemen sonra ve 1 yil sonra tuylUlogu
Ol¢llduglinde, bekleme sonucunda iplik
thylUlugunin arttigr goéralur. ipligin ambalajlanmasi
ve depolanmasi uygun olmayan sartlarda
yapildiginda tiylUlUk artigi daha fazla olmaktadir.

3. 4. 2. Yakma lIgleminin Iplik Tuylultigine
Etkileri

Yakma islemi tOylUligl  kismen azaltir ancak
tamamen ortadan kaldirmaz. Y akma islemiyle disari
¢ikan lif uclarinin uzunlugu kisalir. Yakma islemi
yogun bir sekilde yapilirsa, iplik disinda ilmeklesen
elyaflardan bir kismi kopar ve disari ¢ikan lif uglari
kisalir. Yakma islemi her cins liften Uretilen iplikler
icin de uygun degildir. Alev yogunlugu ve ipligin
gecis hizi da 6nemli etkenlerdendir.

3. 4. 3. Hagillama ve Terbiye iglemlerinin
Etkileri

Agartma islemi genellikle tlylUlugl az miktarda
arttirir. Iplik yakildiktan sonra yas islem uygulanirsa
tylUlUk artisl dahafazlaolur.

Hasillama iglemi tlylUllgu azaltict etki  yapar.
Ancak hagillamaya ragmen yas islem sayisl arttik¢a
taylultk artmaktadir (Harrison, 1983).
Hasillamadaki tiylUllge etki eden en dnemli faktor
iplikler arasindaki bosluktur. Zira iplikleri daha ¢ok
gruplara ayirarak hasillamak tuylUlUgu azaltacaktir.
Silindirlerin  stkma basinci  arttikga  tyl Uk
azalacaktir. Hagll flotte akintisinin , iplik eksenine
dik olan bazi lifleri yatirmasi beklenir ve bu sayede
tylultk azalir. Hagillama isleminde tlyluluge etki
eden parametreler sunlardir.

e Hasil amadereces,

e  Cozgu yogunlugu,

e Iplik gegis hizi,

o Silindirlerin ylzey ¢zellikleri.

Iplik tiyltlugine etki eden 4 temel faktorin disinda
ayrica, isletmelerde mevcut klima sartlan da
tlylultk Uzerinde etkilidir. Sicakligin 30 °C ve
nispi nemin de % 55-60 civarinda tutulmasi olmasi
gerekir.

4. SONUC

Gunimuzde, iplik tyluliginin éneminin oldukga
artmasl sebebiyle tiylulik konusu Uzerinde 6nemle
durulmasi gerektigi ortaya citkmistir. Bu amagla pek
cok calisma yapilmistir.  Uretilen ipliklerdeki
tyluligl azaeltmak igin bazi islemler uygulansa da
bu islemler thyluluge highbir zaman kesin bir ¢6zim
getirememektedir. Ayrica bdyle bir islem ek bir
maliyet demektir. Bu sebeple, iplik Uretimi
esnasinda mumkin oldugunca tuylUligin 6nlne
gegilmesi gerekir. Yani; iplik dretimi esnasinda
gerekli tedbirlerin  alnarak, minimum tayldltk
dizeyinde iplik dretilmesi  zorunludur. Ancak
thylultge etki eden parametrel erin coklugu sebebiyle
tayl ok problemi tamamen ortadan
kaldirilamamaktadir.
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