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SOLOSPUN SPINNING METHOD
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Giinimiizde yiin liflerinin agartilmasinda gesitli alternatif yontemler gelistirilmistir. Bu yazida, yiinli kumaslarin agartilmasinda

gelistirilen yeni yontemler ve kimyasallar hakkinda bilgi verilmistir.

$ QD KWIBDOL P Sdbkplh iplik egirme metodu, iplik tiyliliigi, dokunabilir tek katlh iplik, uzun stapel iplik egirme, kamgarn

iplik egirme
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Solospun(][Jis a spinning technology which provides the means to produce a singles yarn that can be successfully woven as either

warp or weft. Solospun(/(]is a simple, inexpensive, clip-onattachment for the spinning of long staple, weavable singles yarns. The
hardware consists of a bracket that holds a friction pad and a pair of Solospun([Irollers. Crosssection provides much better spinning

efficiency than spinning singles for an equivalent two-fold yarn count. Solospunl![Isignificantly reduces yarn hairiness and fibre

security is improved to the extent that the Solospun([yarns can be woven as singles without the need for sizing.

.H\ :R U Golospun spinning method, yarn hairiness, weavable single yarn, long staple spinning, worsted spinning.

1. GKRKK

Solospun iplik teknolojisi CSIRO (Com-
monwealth Scientific and Industrial
Research Organisation) Tekstil ve Lif
Arastirma Merkezi, Yeni Zellanda’daki
WRONZ (Wool Research Organisa-
tion) ve Woolmark Company tarafin-
dan 1996°da gelistirilmistir. ilk olarak
Paris ITMA 1999'da sergilenmistir.

Solospun sistemi, uzun stapelli, tek
katl dokuma iplikleri i¢in hazirlanmig
basit, pahall olmayan ve gekim sistemi
Uzerine basitge tutturulan bir dize-
nektir. Solospun, tek fitilden, tek adim-
da, tek kath dokuma ipliginin Uretildigi
bir iplik teknolojisidir. Solospun siste-
minde iplik mukavemeti ylksek oldugu
icin ¢ift kat blukim islemi uygulamaya
gerek olmadan dokumada kullanilabil-
mektedir ve bu maliyet agisindan avan-
taj saglamaktadir.

Uretici firma tarafindan Solospun iplik
egirme sistemi, iki kath iplige, siro-

spun egirme sistemine ve kompakt
iplik egirme sistemine alternatif olarak
¢ok yonll, uygun maliyete ve ylksek
verimlilie sahip bir egirme metodu
olarak tanitilmaktadir. Solospun egir-
me sistemi ile Uretilen ipliklerin, hafif
kumaglar i¢in ince ipliklerin kullanimina
ve Urln tasariminda yeni olanaklarin
sunulmasina imkan tanididi belirtil-
mektedir.

Bu nedenle, gelecek vaat eden bir tek-
noloji olarak, Solospun sisteminin ince-
lenmesi uygun olacaktir.

2. SOLOSPUN {PL{K EJKRME
METODUNUN ¢ALIKMA
PRENSKBK

Solospun iplikleri katlamadan, hasil
verilmeden dokunabilen tek katli kam-
garn ipligidir. Bunu saglamak icin, iplik
yapisindaki lif yerlesimi, liflerin iplige
glvenle baglanacagi sekilde modifiye
edilmektedir. Solospun ipligi dokuma

prosesinde yuklerin asindirma kuvve-
tine karg! ylksek dayanima sahiptir.

Solospun sistemi, standart uzun sta-
pelli (kamgarn) iplik makinelerine yer-
legtirilen basit, pahali olmayan, klipsle
tutturulan bir diizenekten olusur.

kekil 1. Solospun silindirleri.

Solospun sisteminin ana elemani, kon-
vensiyonel ring iplik makinesine yer-
lestirilen bir ¢ift Solospun silindiridir. Bu
nedenle Solospun’in gekim sireci, ring
iplikgiligininki ile aynidir; fakat bikidm
prensipleri farkhdir.
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Ring iplik¢iliginin bukim mekanizmasi
soyledir: ilk olarak, ¢ekim bdlgesinden
gelen lif demeti duzdir ve neredeyse
batun lifler, lif demetinin eksenine pa-
raleldir; blkullirken demetin genigligi
kademeli olarak dismeye baslar ve
sonugta egirme Uggeni olusur ve lif
demeti bukdulur.

Solospun’in bikim mekanizmasi ise
farkhdir: ilk olarak cekilmis lif demeti,
Uzerinde ¢ok sayida yiv bulunan ve
cekilmis lif demetini 2 veya 3 (hatta 4)
alt lif demetine ayiran Solospun silindi-
rinin kistirma noktasina girer; daha
sonra, Solospun silindirinden ayriima-
dan once c¢ok sayida bikim Uggeni
olusturularak, her alt lif demetine ilk
bikim verilir; son olarak, Solospun si-
lindirinden ¢iktiktan sonra, tim alt lif
demetleri son bir bukim ile Solospun
ipligine dénusturdlir. Bu da Solospun
ipligine kabloya benzer bir yapi
kazandirmaktadir. (1)

Solospun silindirleri ring iplik makinesi-
nin alt 6n silindirine tutturulmaktadir.
Dokumada ¢6zgu ve atki olarak kulla-
nilabilen tek kath iplik Gretme olanagdi
sunmaktadir. Solospun'in temel yapisi,
on silindir gekim kolu Uzerine klipsle
tutturulan bir ¢ift silindir, strtinme pedi
ve bir ¢ift Solospun silindirini tutan tut-
turma kolundan olusur (Sekil 1, 2). So-
lospun silindirleri, Ust 6n silindirlerin
hemen altinda, paralel ama temas
etmeden yer alirken, alt 6n silindirlerle
temas halindedirler. Hareketi alt 6n
silindirlerinden almaktadirlar.

Ust gekim silindiri

Baskipedi

Alt gekim
silindid

Solospun silindir Destek kolu

kekil 2. Solospun silindirlerinin gekim siste-
mine tutturulmasi.

Cekim kolu kilittendiginde yay silin-
dirleri alt (metal) g¢ekim silindirlerine

dogru baski pedi ile sikistirilir. (Sekil2)
Bu ped vyivli bdlgelerin arasina, alt
silindirin arkasina gider. Dusuk surtin-

gecip solospun silindirinin yivli ylze-
yinde lif bandinin alt lif bantlarina ay-

il

=

ERB R

Tutturms kolu

kekil 3. Solospun silindirleri.

kekil 4. Bir geyrek tur ddnme sirasinda lif demetinin alt lif demetlerine ayriimasi.

meli, sert kaplamali plastikten yapil-
mistir.

Solospun silindirlerinde doért bélim ve
bu bélimler Uzerinde de yariklar bu-
lunmaktadir. Ayni zamanda solospun
silindirlerinin ylizeyinde, silindir ylze-
yini kesen, silindir eksenine paralel
uzanan ve dort bélimu birbirinden ayi-
ran bosluklar bulunmaktadir (Sekil.3).
Solospun, lif glvenligini lokalize bu-
kimle saglamaktadir. Solospun silin-
dirleri bikim bloke edici rol oynayarak,
¢ikis silindiri kistirma noktasindan ¢i-
kan lif bandina ulagan bukimud 6nle-
mektedir. Solospun silindirinin Gzerin-
deki yariklar, gekilmis lif bandini ¢ok
sayida ince bantgida cesitli agilarda
ayirmakta ve ardindan degisik bikim
seviyelerinde lokal olarak karismis bir
yapl meydana gelmesini saglamak-
tadir (Seki 4) (2).

1: Alt gekim silindiri kistirma noktasini

rilmasi.

2, 3: Alt lif demetlerinin solospun silin-
dirinin vyivleri iginde ve uzunlamasina
yéndeki bosluk kismina dogru hareket
etmesi, alt lif demetleri arasinda degi-
sik agllar olusmasi.

4: Solospun silindirinin bir sonraki yivli
ylzey pargasinin alt gekim silindirinin
kistirma noktasini gegmesi ile yeni bir
alt lif demeti grubunun olusmasi.

Sekil 4'te, silindirin bir ¢eyrek doni-
suinde liflerin arasindaki agilarda mey-
dana gelen degisiklik gosterilmektedir.
Cekilmis lif demeti, Solospun silindiri-
nin yivli ylzey alani tarafindan kistiril-
diktan sonra, soldan saga dogru alt lif
demetleri olusmaktadir. Yivli ylzeyin
kistirma noktasindan uzaklasmasiyla,
alt lif demetleri yivlerin igine yerles-
mektedir. Bu islem gergeklesirken alt lif
demetleri arasindaki agi artmaktadir.
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Bu agilardaki surekli degisim sonucu lif
g6gu ve tutunmalari artmaktadir. Sira-
daki yivli yluzey parcasi kistirma nok-
tasina ulastiginda, takip eden ceyrek
turluk ylizeyde yeni bir alt lif demeti
grubu olugsmaktadir. Bu sireg her gey-
rek turda devam etmektedir. Boylece
lifler, uzunluklarina bagli olarak, iplige
bikim verilmesi sirasinda alt lif demeti
pozisyonunda pek c¢ok degisiklige
maruz kalmaktadir. Liflerin komgu Iif
demeti gruplari tarafindan tutulmasi ve
lif demeti igindeki ve lif demetleri ara-
sindaki goé¢, buyuk bir lif guvenligi
olugsmasini saglamaktadir. Sonu¢ ola-
rak, esdegeri tek katli iplige gore So-
lospun ipliklerinde birim uzunluga du-
sen lif ucu c¢ikintisi daha az olmakta ve
boylece ¢ift kat bikimli iplige gerek
kalmadan, gorinis olarak tek kat
iplikten ayirt edilmeyen ama ¢ozgude
dokuma sirasindaki asinmalara yeteri
derecede dayanikli bir iplik elde edil-
mis olmaktadir (3).

Silindirler asinmaya kargi dayanikli
sertlestiriimis lastigimsi plastikten ya-
pilmistir, icinde anti statik ek malzeme-
ler vardir ve laboratuarda ve ticari
amagli denemeler sonucunda kendini
temizledigi goérilmuis ve az sariima egi-
limi géstermistir. Ticari denemeler so-
nucu Solospun silindirleri makineye
takildiktan sonra alti ay omur bigil-
mektedir. Sadece silindirin kendisi de-
gistirilir ve sbkme ve takma igin 6zel bir
alete gerek yoktur.

Son zamanlarda geligtirilen yeni silin-
dirlerde iplikte dilzglnsiuzliglu azalt-
mak icin lif demetini daha sikica kav-
ramak amaciyla daha genis kanatcik-
lar tasarlanmistir. (4)

kekil 5. Solospun iplik egirme.

3. SOLOSPUN KPLKKLERKN
¥ZELLKKLERK

Solospun ipliklerin mukavemet, kopma
uzamasl (%) ve dizglinsiuzlik ozellik-
leri, konvensiyonel ¢ift katli dokuma
ipliklerinden pek farkl degildir. ipligin
enine kesiti, iki kath iplikten daha yu-
varlaktir; bu ylzden Solospun iplikleri
biraz daha sert ve daha az hacimlidir.

Solospun iplikleri, konvensiyonel iplik-
lerden daha az tlyluddr. Cunku iplik
olusumu sirasinda lifler, alt lif demetleri
ve lif demeti igindeki lif gogl ve tutun-
malari sayesinde pek ¢ok noktadan
iplige baglanmaktadir.(5)

Chang, Lingli ve Wang, Xungai’nin,

(2003) Solospun ve ring iplik sistemi ile
egirilmis kamgarn ipliklerinin tylulugu-
nin karsilastirimasi konusunda yap-
mis olduklari ¢alisma sonucunda, So-
lospun ipliklerin her tly uzunlugu gru-
bu icin daha az tiy icerdigi ve iplik
tuyluliginde daha az varyasyona sa-
hip oldugu gérilmdstdir.

Bu galismada, Solospun iplikleri ile esit
oOzelliklere sahip ring iplikleri arasindaki
iplik tayliligund, Zweigle taylulik ol-
geri ile Olgerek kargilastirmiglardir. Top-
lam tUylulik miktari, 3 mm ve 3 mm’
den daha uzun tuylerin sayisi, toplam
tlylerdeki uzun tiylerin ylizdesi ve bi-
rim iplik uzunlugundaki toplam tiy
uzunlugu olmak Uzere 4 taylUlik in-
deksini kullanmiglardir. Bu galismadan
¢ikarilan en temel sonug¢ Solospun
ipliklerin tdy uzunlugu dagiliminin kon-
vensiyonel ring iplikleri gibi giderek
artan bir kurali takip etmesidir. Solo-
spun iplikleri farkli tiy uzunluk grupla-
rinda daha az tuylilige ve tlylilikte
daha dusuk varyasyona sahiptir. Bu
galismadaki iplikler igin, 4 tuylllik in-
deksinden Ugilinde (toplam tly sayisi,
3 mm ve 3 mm’den daha uzun toplam
tiy sayiyl, birim iplik uzunlugundaki
toplam tly uzunlugu) Solospun ve kon-
vensiyonel iplikler arasinda istatistiksel
farklihklar (%5 seviyesinde) oldugu
gO6rulmastur; fakat toplam tlylerdeki

uzun tlylerin yuzdesindeki farklilik is-
tatistiksel olarak %5 seviyesinde 6nem-li
bulunmamistir. Solospun ipliklerin top-
lam tly sayisi, 3 mm ve 3 mm’den
daha uzun toplam tiy sayisi, birim iplik
uzunlugundaki toplam tiy uzunlugu
degerleri iplik blikimdnin artmasiyla
azalmakta ve i hizinin artmasiyla
artmaktadir. Bu egilim konvensiyonel
ring ipliklerinin tlylilugu Uzerinde bu-
kimin ve ig hizinin etkisi ile ayni-dir

(6).

Enine kesitinde an azindan 65 lif ige-
ren ve Dn=120 bikim faktérine sahip
Solospun iplikleri, konvensiyonel iki
kath iplikler ile ayni dokuma perfor-

mansini gosterdigi belirtiimektedir.

Laboratuar ve ticari uygulamalarda, bir
ipligin dokunabilmesi icin en az iplik
enine kesitinde ortalama 60-65 lif bu-
lunmasi gerektigini gdstermistir. Bun-
dan daha az olursa dokuma perfor-
mansi  Onemli o6lglide dismektedir.
Normal tek katli konvensiyonel kam-
garn ipliklerde egirme limiti enine ke-
sitte en az 35-40 liftir. Gift kath iplik-
lerde de ortalama enine kesitte orta-
lama Iif sayisi ise en az 70-80 liftir.
Solospun'da ise bu limit 60-65'ir. Bu
durum verilen bir iplik numarasinin ge-
kilmesi ve randimanli edirme igin ge-
rekli lif ¢capr agisindan konvensiyonel
¢ift kat iplige gére énemli bir gelismedir

(2).
Cheng, Longdi, Fu, Peihua, Yu, Xiuye’

nin, (2004), Solospun ve ring iplikleri-
nin bukum prensibi ve taylultkleri ara-
arastirdigi  ¢alisma-
sinda, Solospun prosesinin bikim me-

sindaki iligkileri
kanizmasi 6zel oldugu ve gekilen lifler
oncelikle zayifga bikilen birgok alt lif
demetine ayrilmakta ve sonra bu alt lif
demetleri solospun ipligi olarak bukuil-
digu; Solospun ipliklerinin 6zel bikim
mekanizmasinda, iplik gévdesine bir
cok lif dolandidi; béylece 6zellikle uzun
lifler icin Solospun ipliklerin tuylulugu
azaldigi

belirtiimigtir. Bu  yilzden

solospun iplikler, temiz bir goérinime
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ve daha iyi asinma dayanimina sahip-
tir, bdylece ihtiyac
duyulmadan dogrudan dokunabildigi

iplik katlamaya

sonucuna ulasiimigtir.(1)

S L Ranford and R J Walls'in (2002)
yapmis olduklari galismada Solospun
ipliklerin dokuma performansi aras-
Bu amagla WRONZ iplik

asindirma test aleti kullanilarak Solo-

tinlmgtir.

spun ipliklerinin asinma dayanimlari
test edilmistir. Iplik asinma test aleti,
ipligin dokuma performansini énceden
bildirmek i¢in gelistiriimigtir. Bu alet,
dokuma performansinin arttiriimasi ve
ozellikle ¢6zgl olarak dokunmasi igin
tasarlanmis tek katl ipliklerin yeni ge-
sitlerinin degerlendiriimesi icin kulla-
nilmaktadir. Sonugta Solospun iplik-
lerinin tek kath konvensiyonel ipliklere
gbre dokuma performansinin daha iyi
oldugunu belirtmiglerdir. (4)

4. SONU¢

Solospun sistemini kurmak basittir —
siradan bir calisan yaklasik 3 saatte
1000 ig yerlestirebilecedi belirtimek-
tedir. Sistemin ¢alistirnimasi kolaydir.

KAYNAKLAR

Teknolojinin maliyeti dlsuktir ve silin-
dirler icin tahmin edilen degisim pe-
riyodu 6 aydir. Konvensiyonel iki katl
iplik yerine Solospun teknolojisi kulla-
nilarak dretilen iplikler tretim maliyet-
lerinde de tasarruf saglamaktadir. Bu
tasarruflar daha kaba ylnlerin kulla-
nilmasiyla daha da fazla arttirlabil-
mektedir.

Ornegin Nm64/2 konvensiyonel iplik
yerine, Solospun teknolgijisi ile Uretilen
Nm32/1 ipligin kullanilabilecegi belirtil-
mektedir.

Konvensiyonel ¢ift katl iplik Uretirken
genelde 19,5 mikron inceliginde yin
kullaniimaktadir. Solospun sistemi ile
21.5 mikron yun kullanarak ta ayni
sonuglarin alinacag belirtiimektedir. ki
kath iplikle karsilastirildiginda buku-
miin tamamen ortadan kaldiriimasiyla
iplik verimliliginin artmasi ile Solospun
teknolojisi, tasarrufun yani sira kisa
sirede sevk zamanina sahiptir. So-
lopsun teknolojisinin iplik makinesine
kolayca tutturulan Uniteler icermesin-
den dolayr makine c¢ok yonludir ve

birka¢g dakikada konvensiyonel egir-
meye donusturilebilmektedir (7).

Sirospundan farkli olarak Solospun tek
fitii demetinden egrilmektedir; bu ylz-
den cift tarafli fitil caghgina veya iplik
yoklama sistemine gerek yoktur. So-
lospun teknolojisi, kompakt egirmenin
uygulamalarindan ve prensiplerinden
de farklidir. Kompakt egirmede, ce-
kilmis lif demetinin yodunlastirma ig-
lemi, ana c¢ekim bdlgesinden sonra,
bikime girmeden Once ayri bir bdl-
gede yaplilir. Bu ekstra bélgede, iginde
hava emisi bulunan delikli silindir, tip
veya apronlara ihtiyag bulunmaktadir.
Solospun, Sirospun ve kompakt iplik
egirme sistemleri iginde yatirrm mali-
yeti agisindan en ucuz olani Solopsun
sistemidir. (3)

Yun iplikciliginde yeni egirme yéntem-
lerinin kullaniimasi ile piyasa i¢in yeni
Urtnler tasarlanmasi ve sunulmasi mim-
kin olacaktir. Bu agidan yeni egirme
yontemlerinin  sadlayacagi avantajlarin
incelenmesi faydali olacaktir.
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