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OZET
TARAK MAKINELERINDE URETIM MIKTARININ
RING VE OPEN-END ROTOR iPLIKLERINE
ETKILERI UZERINE BiR ARASTIRMA
UREYEN, Mustafa Erdem
Yiiksek Lisans Tezi, Tekstil Miihendisligi Boliimii
Tez Yoneticisi: Dog. Dr. Hiiseyin KADOGLU
Agustos 1999, 135 sayfa

Bu tezde tarak makinesinin iiretim miktarmm open end rotor ve
ring ipliklerinin kalite degerlerine etkisi incelenmistir.

Taraklama iplik kalitesi i¢in ¢ok énemli bir faktérdiir. Son yillarda
teknolojik ilerlemelerle tarak makinelerinin iiretim miktarlan biyik
oranda arttinlmistir. Fakat yiiksek iiretim miktarlan birtakim problemler
yaratmaktadirlar. Kalitenin diigmesi ile iiretim miktarindaki artis arasinda
cok giiglii bir iligki vardir: Yiiksek performans taraklama islemini daha
duyarli hale getirmekte ve kalitedeki negatif etki tehlikesini
arttirmaktadir,

Bu galiymada ayrntili olarak bu etki incelenmistir. Sonugta iiretim
miktarinm pek gok kalite degerinde etkili oldugu bulunmustur. Yiiksek
iiretim hizlan Uster %CV, ince yer, kalin yer ve neps degerlerini olumsuz
etkilemektedir. Ancak tiylilik, mukavemet ve kopma uzamasi
degerlerinde aym etkiden bahsedilememektedir.

Anahtar sozciikler: Tarak makinesi, ring ipligi, O.E. rotor ipligi,
yiiksek iiretim miktari, kalite degerleri
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ABSTRACT
A STUDY ON THE EFFECTS OF CARD
PRODUCTION RATE ON OPEN END ROTOR AND
RING SPUN YARNS QUALITY
UREYEN, Mustafa Erdem

MSc in Textile Eng,
Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Hiiseyin KADOGLU
August 1999, 135 pages

In this thesis, effects of card production rate on the open
end rotor and ring spun yarns' quality values has been studied.

Carding is the very important factor for the resultant yarn
quality. In recent years the production rates of carding machines
has been increased thanks to some technological advancements.
But high production rate causes problems, since there is a strong
relationship between increase in production and reduction in
quality

In this study this effect have been studied in details. As a
result it was found that production rate effects quality values
extremely. High production speeds effect Uster %CV, IPI values
negatively. But we can't exactly say that it effects hairiness,
tenacity and breaking elongation values negatively.

Keywords: Carding machines, ring yarns, O.E. rotor yarns,

high production rate, quality values
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1. GIRiS

Tarak makinesi iplik tretiminde kullamlan makineler
arasinda 6zel bir oneme sahiptir. “Tarak iplikhanenin kalbidir” ve
“4yi taraklama egirmenin yarisidir” deyimleri de bunu agik¢a ifade
etmektedir. Tarak bantinin kalitesi difer basamaklardaki galigma
sartlarm1 biiyilk oranda etkiler. Olii elyaflardan, nepslerden ve
yabanc: maddelerden arindirilmig kusursuz dizgtinliikteki bir tarak
bant1 kopussuz ve durugsuz bir ¢aligmanin temel sartlarindandur. Bu
sayede iplik iiretimindeki ve sonraki iglemlerdeki ¢aligma kosullan
iyilegtirilmis; ekonomiklik de arttirilmig olmaktadir.

Iplik  iretiminde  taraklama iglemi ile liflerin
paralellestirilmesi ¢ok eskilere dayanmaktadir. Makineye de ismini
veren dikenli meyvelere sahip devedikeni (Latince ismi Cardus), bu
amagla kullanilan ilk nesnedir. 18. Yiizyilin ikinci yarisindan sonra
iplik¢ilik ve dokumacilikta 6nemli gelismeler kaydedilmigtir. Iplik
makinelerinin kesfedilmesi bu donemde olmugstur. Bu kesifler
tarak makinelerinin gelismesinde itici gii¢ olmugtur. 1748'de Ingiliz
Lewis Paul ilk silindirli tarak makinesinin patentini almistir. Bunu
takip eden geligmelerle 19. yiizyilin sonlarinda, bugin de temel
olarak degigsmeyen tarak makinesinin tretimi gergeklestirilmigtir.
Ana prensip degigmese de teknolojideki ilerlemeye paralel olarak
tarak makinelerinde de 6nemli gelismeler kaydedilmistir. Temel
hedef kalite degerlerinde azalma olmadan yiiksek iretim
miktarlarina ulagmaktir. Yiiksek verimli taraklarin iiretiminde atilan
onemli adimlar 1960'h yillarin ortalarinda baglamigtir. 1k agamada
dikkati ¢eken gelismeler tam gelik garnitiir tellerinin kullanilmaya

baslanmasi ve hizar taraginin yerine silindirlerle tilbent aliminin
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geligtirilmesi olmugtur. Genel olarak bakildiginda bu degisiklikler
ile iiretim hzlarmin 6nemli miktarlarda arttirildigini gérmekteyiz.
Yillar itibant ile tretim artiglanim gosteren Cizelge 1.1 bu durumu

agikga ortaya koymaktadir.

Cizelge 1.1. Yillara gore tarak makinesi iiretim miktarlarindaki degigmeler

vil aetim Miktan
(kg/saat)

1885 5

1955 ve sonrasi 10

1965 ve sonrasi 20

1975 ve sonrasi 35

1983 ve sonrasi 50

Giinimiizde 100 ve tizeri

Tim gelismelere ragmen tarak makinesinin iiretim hizindaki
artiy ile tarak bantinin kalitesindeki azalma degismemektedir.
Dolayis: ile kalitenin 6nemli oldugu giiniimiiz kogullarinda, kalite
tizerindeki etkisi tartigilmayan tarak makinesinin tiretim miktarinin
ne olacagi 6énemli bir sorun teskil etmektedir. Iplik ureticilerinin

temel hedefi kaliteli ipligi yiikksek iiretim hizlarinda elde etmektir.
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Prensip olarak tarak makinesinin iretimine etki etmenin

(teknolojik geligmeler diginda) ii¢ yolu vardir :
e Birim bant agirhifin1 sabit tutarak sevi< hizin1 arttirmak,
e  Sevk hizint sabit tutarak birim bant agxrhgml‘;mmnak,
e Tarak makinesinin ¢aliyma enini arttirmak.

Sevk hizini sabit tutarak birim bant agirlifini arttirmak bazi
problemler yaratmaktadir. Bant numarasimin kalinlagtiriimas:
penyor uzerine daha fazla miktarda lif serilmesi, tamburun yapti51
devir bagina diigen lif sayisinin artmasi, bagka bir deyisle liflerin
tambur tizerinde daha kisa sﬁre‘ kalmasi anlamina gelmektedir.
Bunun sonucunda da lifler daha az agilacak, daha az temizlenecek
ve daha az paralellegeceklerdir. Penyoriin ideal yiklenme
yogunlugu 40 inchlik standart bir tarakta 6 gr/m sinirini
agmamalidir (Kadoglu, 1995). Bu*'simr asilacak olursa en iistte
kalan lifler sadece gamnitiir telinin uglar: tarafindan tutulacak ve
oryantasyonlarinda bozulmalar olacaktir. Tarak makinesinin e{linin
arttinimasi durumunda da birtakim problemler ortaya Qlkmaktad}\

Bu calismanin amaci tarak makinesindeki wretim hizi -
artigtnin  son Uriin olan iplik kalitesi iizerindeki degigmelerini
aragtirmaktir. Yukanida belirtilen sebeplerden dolay: tarak tiretim
hizlarimin  degigiminde birim bant agirhifi sabit tutularak sevk
hizinda degisiklige gidilmigtir. Farkli sevk hizlarinda uretilen tarak
bantlar1 karde iplik iiretim agamalarina uygun olarak islemlerden
gecirilmig ve gesitli numaralarda ring ve Open End rotor iplikleri

tiretilmistir. Uretilen ipliklerde bu etkiyi goérebilmek igin gerekli
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testler yapilmig, bu testler sonucunda elde edilen bulgularla tesadif
parselleri deneme tasarimina gére deneme tasarimu kurulmus ve
varyans analizi yapimugtir. Yapilan varyans analizi sonucu elde
edilen F degerleri serbestlik derecelerine ve a=0,05 Onem
seviyesiné gore "F dagilisi kritik degerler tablosundan" bulunan
degerler ile kargilastirilarak  istatiksel olarak degerlendirilmis ve
yorumlanmigtir. Istatiksel degerlendirmede Microsoft Office Excel

97 ve SPSS 7.0 for Windows programlan kullaniimustir.



2. ONCEKIi CALISMALAR

Bu boliimde tez konusu ile ilgili olarak daha 6nce yapimis gesitli
caligmalara deginilmektedir.

Kadoglu (1995), farkli tarak makinesi iretim hizlarinda
urettigi ¢esitli numaralardaki bantlarda, uretim hizindaki artigin
duzgiinsizlik, neps, gepel, goriinir yabanc: madde, toz ve toplam
yabanct maddeler gibi kalite parametrelerinde bozulma egilimi
yarattigin1 gozlemlemistir. Ayrica kisa lif oraninda arti ve ortalama
yabanct madde boyutunda da azalma oldugunu tespit etmistir.
Sonug olarak da tarak makineleri ne kadar modern olursa olsun
uretim hiz1 arttiginda bant kalitesinde gesitli azalmalarin meydana
geldigini ve bunun da o6zellikle ince numara ipliklerin ve rotor
ipliklerinin tretiminde sakincalar yaratacagini soylemigtir.

Selker (1997), 35,3 mm. uzunluga ve 3,5 mikroner incelige
sahip pamuk kullanarak g¢esitli tarak makinesi iretim hizlarinda
bant iiretip yaptigi ¢aligmada uretim- artig1 ile gepel oraninin ve neps
miktarinin arttigim1 gozlemlemigtir. Pamugun hassas olmast harman
halla¢ hattinda neps miktarinda ¢ok yiiksek artiga sebep olmugsa da
tarak makinesinde bu defer olduk¢a asagiya cekilebilmigtir.
Pamugun stapeli de sicimlesmek ve siki prese edilmig lif demetleri
yuziinden biraz kisalmaktadir.



G I R
za19 | |Pamuk - Ekstra uzun stapel|

4
3,5
3
2,5 :
2
1,5

1,672

0,5

Balya CcvT DK 803 g
25,0 30,0 35,4 38,7 451  ka/h

Sekil 2.1. Tarak makinesinin iiretim hizandaki defigsmenin tarak bantindaki
¢epel miktarma etkisi

[mm] 1 I |
| Pamuk - Ekstra uzun stapel|
40
35,32 34,57 34,13 34,25 33,45 34,15 33,25
30 !
N SL25%
e, =@ SL50%
20
16,75 15,25 | 16,6 g '«16,37 '15'71
10
0
Balya CcvVT DK 803
25,0 30,0 35,4 38,7 45,1 kg/h

Sckil 2.2. Tarak Makinesinin iiretim hizmdaki degismenin elyaf uzunluguna
etkisi

Kadoglu (1988), tarak makinelerinin performanslarina iliskin
yaptig1 calismasinda tarak tiilbentindeki neps miktar1 ve bantin %U
degerinin taraklama igleminin performansinda kullanilan iniversal
kavramlar oldugunu ancak iiretilen ipligin kalitesi ile bu kavramlar
arasinda iyi bir korelasyonun olmadiin belirtmistir. Bununla ilgili
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Crosrol Ltd. tarafindan yapilan bir ¢aligmanin sonucunu tablo
seklinde sunmugtur (Cizelge 2.1).

< Cizé!ge 21.{ Klasik ve yiiksek firetimli pamuk taraklarmna iligkin

karglagtirmalar
Klasik eski tip | Uzun terim regiileli yiiksek
taraklar iiretimli taraklar

Bant no (Nm) 0,193 0,197
Diizgiinsiizlik (%) 3,38 6,28

Cer Bant1 (%U) 4 3,15
- Fitil (%U) 4,68 4,53

iplik (%U) Ne 18 12,72 11,90
Mukavemet (Rkm) 15,10 15,28

Uretim (kg/saat) 7 35

Aym sekilde bir Fransiz aragtirma grubunun farkl tarak
tipleri ve galisma hizlaninda yaptiklan aragtirma sonucu irettikleri
bantlarin ve ipliklerin gesitli kalite degerlerine deginerek tarak
bantlarmin %U degerlerinin iiretilen ipligin %U degeri, diger
ozellikleri ve egirme performans: igin fazla giivenilir bir rehber
olmadigimi sOylemistir. Cizelge 2.2 belirtilen grup tarafindan
yapilan aragtirma sonucu tarak bantindaki neps miktan ile
bunlardan yapilan ipliklerin neps ve mukavemet degerlerinin
kargilagtinimasim1 sunmaktadir. Kadoglu'na gore tretilecek ipligin
kalitesi ve efirme randimani agisindan topaklarin agilmasi ve
liflerin tek lifler haline doniigme dereceleri tarak bantinda aranan
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en onemli 6zelliklerdir. Bant iginde olabilecek topaklar ve liflerin
yan yana yapisik halde kalmalan iplik kalitesini olumsuz etkiler.
Ayrica bant i¢indeki kancal liflerin sayis1 ve liflerin oryantasyon
durumu da ¢ekim iglemleri sirasinda neps olusumunu bir hayli
etkiler.

»Cjzglge 2.2, Farkh tarak bantlarindaki neps durumu ve bunlardan yapilan

ipliklerin Rkm ve neps deerleri

Tarak tipi A B C D E
Tarak Kg/saat | 13,2 23,2 276 41,3 65
bandi Neps 30 12 30 A s
iplik Ne | Rkm 13,0 12,2 13,7 12,7 12,0
30 Neps 467 601 303 405 545
iplik Ne | Rkm 14,2 13,0 14,1 -
36 Neps 600 728 491 - —

Schlichter ve Losbrock (1998), iretim hizindaki
konvensiyonel taraklardaki iplik kalite degerlerinde azalmaya
sebep oldugunu gostermiglerdir.




Kalite
#
4

o

e S —

e Sorit kaiitesi
= |plik Kalitesi (IP1-De3orler)

T T T
40 60 80 100
Uretim [kg/saat]

Sekil 2.3. Konvensiyonel yiiksek verimli bir tarakta, iiretime bagh kalite
degisimi

DK 803 model yiiksek verimli tarak ile vaptiklan galismada
uretim artistnin tarak bantindaki neps sayisinda artisa sebep oldugu
gortlmektedir. Asagidaki sekillerde sirast ile Ne 50 penye ring
ipligi, Ne 30 open end rotor ipligi ve Ne 21 penye ipligine ait ince
yer, kalin yer ve neps degerleri gosterilmektedir. Goruldiugii iizere
yiksek verimli taraklarla gunimiizde uretim miktar1 bir hayli
arttirlabilmektedir. Ancak iiretim artigt ozellikle kalin yer ve neps
miktarinda artisa sebep olmaktadir.
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(a)

20
Tarak Makinesi Uretim Miktari (kg/saat)

S s e ]
7inoeyer Ekalin yer ,-njps,4

adet/km

80
Tarak Mak. Oretim Miktari (kg/saat)

ince yer Ekalin yer Enesz

(b) ©)

Sekil 2.4. Tarak makinesi iiretim miktarindaki degismenin ince yer, kalin
yer ve neps degerlerindeki etkileri (a) Ne 50 penye ring (b) Ne 30
O.E. rotor (c) Ne 21 penye ring

Sekil 2.5 Ne 20 karde ring ipliginde tretim artiginin
mukavemet degerlerinde sebep oldugu azalmayi gostermektedir.
Ne 50 penye ring ipligi ile yapilan testler rahatsiz edici Classimat
degerlerinde bir miktar artis oldugunu sergilemektedir. Pamuk/PES
karisimi Ne25 inceligindeki iplikte de aym egilim yani iiretim artig!

ile ince yer, kalin yer ve neps artisi gdzlenmistir.




Classimat degerleri
adet/km

20 40
Tarak Makinesi Uretim Miktan (kg/saat)

Tarak Makinesi Uretim Miktan (kg/saat)

(@) (b)

Sekil 2.5, Tarak makinesi iiretim miktarmdaki deZismenin mukavemet ve
Classimat degerlerine etkisi (a) Ne 20 karde ring (b) Ne 50 penye
ring B
Schlichter ve Leifeld ( 1996), yine DK 803 tarag ile
yaptiklari galismalarda tarak banti ve Ne 20 open end rotor ipligine
ait sonuglar elde etmislerdir. Bu sonuglar da tiretim hizi arttiginda
bant igerisindeki yabanci madde miktarmnin arttigmi, iplikte de
kalin yer ve neps sayisinda artis oldugunu tespit etmiglerdir.

Schlichter ve Frielinghaus (1998), ince open end rotor
ipliklerinin tretimi izerine yaptiklart ¢aligmalarinda degisik tarak
makinesi iiretim hizlarinda iirettikleri tarak bantlarindan normal cer
pasajlarindan gegirilmis, %8 telef oranl: yar1 taranmis ve %15 telef
oranli penye open end iplikleri tiretmiglerdir. Sekilde 31 mm. capl
rotorlarla 130000 dev/dak'lik rotor devri ile tretilmis 6rme
bikiimlii Ne 30 numaral ipliklerin %CV degerleri goriilmektedir.
Agikea anlagilacag iizere tarak makinesi tiretim hizindaki artis da
tarama islemi de Uster %CV degerlerinde énemli bir degisiklik
yaratmamaktadir. Ince yer, kalin yer ve neps degerlerinde de iiretim
hizindaki artig bir miktar artisa sebep olmaktadir. Tarama iglemi de
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olumlu yonde gelisme yaratmamaktadir. Arastirmacilar tim
ipliklerin Uster istatistiklerinde %35-%25 araliginda olduklarint
belirtmektedirler. Kisa liflerin  uzaklagtirilmig  olmast  ve
paralelizasyon, kopma mukavemetinde belirgin bir gekilde
kendisini gostermektedir.

16 W
15 |
3 14
X
=13 Dipenye
2 12 | Hyan penye
= B karde

oy
=5

-
o

Sq'arak I?akines?(i.]rel:imealilf.tarles
(kg/saat)

Sekil 2.6. Tarak makinesi iiretim hizi deBisimi ve penyeleme isleminin % CV
degerine etkisi

Selker (1997), Lenzing Lyocell liflerinin taraklanmasi
konusunda ¢aligma yapmustir. Lyocell lifi neps bakimindan kritik
bir materyaldir. Ancak Selker uretim artis1 ile neps miktanndaki
degigme arasinda bir iligki bulamamigtir. Bunun sebebinin caligilan
taraktan ve Lyocellin lif avivajindan kaynaklandigini
soylemektedir. Ortalama lif boyuda degismemektedir. Kisa lif
igerigi de dort farkh iiretim hizinda da %0,3 dizeyindedir.

Niisli (1992), 32 mm. uzunlugunda 0.6 dtex inceliginde
poliakril lifleri kullanarak yaptigi calismasinda mikroliflerin
taraklanmasimi  incelemistir. Bu ¢aligmada iiretim miktarini
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degistirirken aym zamanda inch?deki garnitir teli sayisim da
degistirmigti. Ne 50 ring ipliklerinde %CVm ve mukavemet
(cN/tex) degerlerinde 6nemli bir degisme olmamistir. Yalnizca
uzama bir miktar 50 kg/saat calisma hizinda diismektedir. Kalin yer
ve neps sayisinda Uretim artigi ile artma gorilmektedir. Ancak
inch®deki tel sayist 40 kg/saat iretim hizinda 700'den 1000'e
¢ikarildiginda iyilesme goriilmiistiir. Open end rotor ipliklerinde ise
inch?deki u¢ sayisiin 700'den 1000'e ¢ikarilmast sonrasi 40
kg/saat ve lizeri hizlarda diisiik hizla tiretimle kargilagtirldiginda
iyi performans elde edildigi gortlmiistir. Dolayisi ile mikroliflerin
taraklanmasinda ince (1000/ inch?) garnitiir telleri ile yuksek iiretim
hizlarinda galigmak iyi sonuclar vermektedir.

20—

18 ¥

}2 1 | [@ince

r \

s 3 1 leln
g 10 | yer
- 8 i Bl neps
S g i < = 7

4 = 1

27 . i

0

*20 *40 *40 *50

#700 #700 #1000 #1000

*Tarak Mak. Uretim Miktar (kg/saat)
# inchkare'deki u¢ sayisi

Sekil 2.7: Tarak makinesi iiretiim hiz1 ve inch? garnitiir teli sayisi
degisiminin ince yer, kahn yer ve neps sayisindaki etkisi
Yukaridaki 6rneklerden de anlagilacag: tizere tarak makinesinin
tretim miktarini degistirerek yapilan gahismalar oldukca fazladir.
Genel kani tiretim hiz1 artiginin tarak bantinda bozulma yarattigidir.
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Ancak iplik kalite degerlerine bu sonu¢ her zaman bu sekilde
yansimamaktadir. Bazi arastirmacilar tretim hizini degistirmenin
yamnda diger bazi parametreler de de degisiklik yaparak calisma
yapmuglardir. Ornegin Artzt, Maidel, Rost (1992), calismalarinda
garnitiirleri ve tambur devrini de iretim hiz1 ile birlikte
degistirmiglerdir. 660 ug/ inch? garnitiir sikhgi, 400-500 dev/dak
arah@indaki tambur devirleri ile daha iyi sonug alindigim
soylemektedirler. Uretim hizindaki artis ise ince yer, kalin yer, neps
sonuglarinda kotillesmeye yol agmaktadir.

Crosrol firmas: da konvensiyonel tarak ile, bunun tandem
taraga donustirilmiis halinin ve MK 3 model tandem taragin
performanslarim incelemistir. Asagidaki cizelgeden de gorillecegi
uzere tandem taraklar open end ipliginde iyi sonuglar

vermektedirler.
Cizelge 2.3. Tandem tarak kull iplik degerleri iizerine etkisi
Konvensiyonel | Tandem taraga | MK 3 taﬁdcm

tarak doniistiiriilmiis taragy

Tarak iiretim oram 6 32 38

(kg/saat)

iplik numarasi (Ne) 15.85 15,71 15,70

Mukavemet (gr/tex) 997 11,97 12,94

%U 10.85 9,87 9.42

Neps 500,9 96,25 13,12

Kalin yer 45,93 19,45 437

Ince Yer 1531 15,31 8,75
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3. TARAK MAKINESININ GOREVLERI

Tarak makinesinin iplik egirme iglemindeki onemi daha
onceki bolumde belirtilmigti. Bu bolimde makinenin 6nemini
anlamak ve daha iyi tantmak igin yapilan temel iglemler ayrintili

olarak agiklanmaya ¢aligilmgtir.

3.1 Tek Liflere Kadar A¢mak
Harman hallagta materyal kiigiik topaklara kadar agilirken

tarak makinesinde bu topaklar tek lif diizeyine kadar agilmalidirlar.
Bu islem yabanci maddelerin ayrilmasini en iyi gekilde
gergeklestirmek ve daha sonraki makinelerde yiiksek performans
elde etmek igin de gereklidir. Malzemenin tek lif diizeyine kadar
acildigi, Open End rotor iplik makinesi harig, tek makine tarak

makinesidir.

Tek liflere kadar agilma iglemi esas olarak tambur iizerinde
olmaktadir. Lifler tamburdan penyére gegmeden once tamburla
birkag¢ defa beraberce dénerler. Daha sonra da tiilbent olusumu igin

penyore gegerler.

3.2 Yabancit Maddelerin Ayrilmasi

Tarak makinesi yabanci maddelerin temizlendigi son
makinedir. Bu yiizden 6zellikle Open End rotor iplikgiligi igin ¢ok

onemlidir.

Pamuk igerisinde bulunan ve lizerlerinde ¢ok kiigiik ve fazla
sayrda lif bulunduran gekirdek ve kabuk pargalan iplikgilik

agisindan 6nemli problem olugturmaktadirlar. Bu pargalann 6zgiil
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agirliklart ¢ok disik oldugu igin savurma kuvveti ile
ayrilamamaktadirlar. Bu nedenle tarak makinesine bu pargalarin
ayrilmasi konusunda buytk goérev diigmektedir. Yiiksek kapasiteli
olan harman hallag makinelerinden yiiksek oranda temizleme
etkinligi ‘beklenmemektedir. Harman halla¢g hattinda ortalama
olarak %40-60 arasinda bir temizleme gergeklestirilmektedir.
Buradan da anlagilacag iizere son temizleme makinesi olan taraga

onemli bir temizleme goérevi diismektedir.

Tarak makinesinde yabanci maddeler esa\ls olarak brizor
bolgesinde uzaklagtirilirlar. Yabanci maddelerin yalnizca kigiik bir
miktan sapka dokintisii ile ¢ikar veya diger durumlarda atilirlar.
Temizleme derecesi modern yiiksek iretimli taraklarda %95 ve
daha yuksek diuzeylere kadar g¢ikabilmektedir. Boylece harman
hallag ve taraktaki toplam temizleme derecesi %99 civarina
ulagmaktadir. Tarak bantlarindaki’ yabanci madde oram %0,05-0,3
civarindadir. $ekil 3.1., tarak makinesinde gergeklestirilen

temizlemenin etkinligine iyi bir 6rnektir.
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“ Input " Temizleme hatt Tarak

=] Artk yabanct madde orany

Input- <-~». ~ Temizleme hath Tarak

Sekil 3.1 Tarak makinesindeki temizlik derecesi

Taraklama kosullanimin iyi bir sekilde segilmesi ile yabanci
maddeler daha iyi temizlenmekte ve liflerin agilmasi daha iyi bir
sekilde gerceklestirilmektedir. Bu da genellikle tambur ve sapka
hizlarinin arttiriimasi, ince bant iiretimi ve tiretim hizinin miimkiin

oldugunca diisiik tutulmasi kogullarinda gergeklesir.
3.3 Tozlarm Ayrilmas:

Tarak makinesi iyi bir toz temizleme makinesidir. Harman
hallag makinelerinde direkt olarak emilen tozun yaninda tarakta

lifleri ¢evreleyen biiyilk miktardaki partikiillerde uzaklastirilirlar.
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Bu partikiillert uzaklagtirmak igin gereken Onemli miktardaki

lif/metal ve lif/lif stirtinmelerini tarak makinesi saglamaktadir.
3.4 Nepslerin A¢ilmasi

Harman hallagta makineden makineye gegtikge artan neps

miktan tarak makinesinde 6nemli miktarda diisiirilmektedir.

B T
o e

e Al .. A =Nepsmiktan
4 V = Balya
: M = Harman hallag makineleri
. C = Tarak makinesi 3

~

|

P e

v M1 M2 M Ma MS c

Sckil 3.2. Harman hallag ve tarak makinelerindeki neps sayilarmin degigimi

Tarak makinesinde nepslerin uzaklastinldig1 diginalir ki bu
yanhy bir inamgti. Bu makinede nepslerin ¢ogu agilirlar.
Kaufmann'a (1961, 1962) gore tarak makinesinde nepslerin
yaklasik %601 agilmakta, %5-6's1 sapka dokintisii ile ve %2-4'ii
. de brizor telefi ile uzaklagtinlmaktadirlar (Klein, 1987). Kalan

%3‘04‘33'11‘ik bolim de tarak bandina gegmektedir. Neps miktarinin

dustrilmesi genel olarak su faktorlere baghidir:

e Hammadde,

e Sapka ve tambur arasindaki mesafe,
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e Penyor ile tambur arast mesafe,
e  Garnitiir cinsi,
e Tambur hiz,
e Uretim miktan
3.5 Kisa Liflerin Ayriimasi

Kisa liflerin uzaklagtirilmasi sapka ile olmaktadir. Kisa lifler
tamburun telleri i¢in uzun liflere oranla daha az bir yiizey
olustururlar. Boylece bunlar sapka gamitiirleri ile yakalanarak
sapka dokuntust ile uzaklagtwrilirlar. Tarak makinesinden %1-2
oraninda sapka dokiintiisii ¢ikar. Bunun yaklagik yarisini kisa lifler

olusturur.
3.6 Harmanlama

Materyalin makinede bulunma“zamam ¢ok kisa oldugu igin
uzun dénem harmanlama tarak makinesinde hemen hemen hig
yapilamaz. Bunun yerine enine harmanlama yapilir. Ciinkii, Open
End makinesi harig, tarak tek liflerin islenebildigi tek makinedir.
" Tilbent formasyonu iginde ve liflerin tamburdaki tekrar eden

rotasyonlari ile lif-lif karigimi basari ile gergeklestirilebilmektedir.
3.7 Lif Oryantasyonu

Tarak makinesi genellikle paralellestirme o6zelligi ile taninmr.
Ancak bu tam anlamu ile dogru degildir ¢iinkii tiilbent igindeki lifler
paralel degildirler. Tambur iizerinde liflerin paralelligi saglamr

ancak bu durum tilbent olusumu sirasinda tambur ve penyér
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arasinda bozulur. Boylece tarak ile liflerin kismi boylamastna

oryantasyonu ger¢eklestirilmis olur ama bu paralelizasyon degildir.
3.8 Bant Olusumu

Lif kiimesini daha sonra gelen iglemlerde kullar;maya uygun
hale getirmek igin bant olusturulur. Genellikle kisa elyaf
iplik¢iliginde 4-5,5 ktex kalinliklarinda bant yapilir. Bant agirligim
arttirmak dretim artigr saglarsa da penyér lzerinde toplanan lif
miktan artacagi igin olumsuz sonuglar ortaya ¢ikmaktadir. Sekil
2.2'de bant numaras1 kalinlagtikga yabanci madde oramindaki artig

gorulmektedir.

Yabancy maddes {X)

0.06 : Ltex

Sekil 3.3.Bant numarasimn yabanc madde oramna etkisi
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4. TARAK MAKINESININ CALISMA PRENSiBi VE
BOLUMLERI

Yiiksek verimli modern bir tarak makinesine ait bir resim
Sekil 4.1'de gosterilmektedir.
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Sekil 4.1, Modern Yiiksek Verimli Tarak Makinesi

Modern tesislerde hammadde, emis kanah (1) yardim ile
tarak makinesinin besleme kanalina (2) tasmir. Topak besleme adi
verilen bu sistemle tagman materyal besleme kanalinda 500-900
ktex kalinlifa sahip bir tabaka olusturur. Nakil silindiri (3) bu
tabakayr besleme diizenegine (4) aktanr. Bu diizenek materyal
tabakasini kistirarak brizor (5) bolgesine tasiyan besleme silindiri
ve besleme masasindan olugur. Taginan bu tabakanin tqpaklarl

brizor tarafindan agilarak taramir ve brizor bigaklan, izgara ve
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tarama segmentlerinden olugan bélgenin (6) Uzerinden gegerek
tambura (8) aktanlir. Bu gegis sirasinda hammadde igindeki
yabanci maddelerin 6nemli bir boliimiinden arindirilir. Emis kanalt
(7) ortaya ¢ikan telefi lizaldastmr. Lif topaklani tambur iizerinde
tasiurlar ve sapka (10) yardimu ile de tek tek liflere kadar agilirlar.
Sapka 80-116 adet, sonsuz bir zincir tizerinde hareket eden, sapka
¢ubugundan olusur. Bu g¢ubuklardan yalnizca 30-46'st tarama
pozisyonundadir. Sapkalaﬁn hareketi siiresince temizleme iinitesi
(11) sapka gubuklarindan lifleri, nepsleri ve yabanct maddeleri
styrir. Sabit taraklar (9 ve 12) tarama isleminde yardimci elemanlar
olarak dizayn edilmislerdir. Tamburun alt1 1zgaralar veya kapaklarla
gevrilmistir. Tarama iglemi tamamlandiktan sonra lifler tambur
uzerinde tek tek ve paralel bir sekilde siralanmiglardir. Ancak
liflerin bu sekilde kullanim: miimkiin olmadigindan penyér (14)
tarafindan alinarak tilbent tabakasi gekline getirilirler. Bu
tabakanin olugmasi peny6r hizinin tambur hizina gore oldukga
diigiik olmas: ile saglanmaktadir. Olugan bu tiilbent tabakas: siyirict
silindirler (15) tarafindan alinirlar ve huniden gegerek bant formuna
getirilirler. Bu bant kalender silindirlerinden (16) gegerken bir
miktar bastirildiktan sonra koyler (18) tertibat: ile kova (17)

igerisine doldurulur.

4.1 Pamugun Tarak Makinesine Beslenmesi

Tarak makinelerinin besleme tertibatlan iki sekilde
olabilmektedir. Bunlardan birincisi eskiden beri kullamilan ve
harman hallag hattinin son makinesi olan déviiciilerden sonra elekli

tambur ve vatka makinest ilavesi ile elde edilen vatkalarla
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beslemedir. Belirli bir gram/metre agirhiga sahip olan bu vatkalar
tarak makinesinin arka kismina ig¢i tarafindan takilarak besleme
yapilmaktadir. Yeni vatkalar eski vatkalara eklenerek beslemenin

devami saglanmaktadir.

Ikinci sistem giiniimiizde hemen hemen her isletmede
kullanilan topak besleme sistemidir. Bu sistem ile kesintisiz elyaf
nakli yapilabilmekte ve asagidaki fonksiyonlar yerine

getirilmektedir:
e Elyaf besleme haznesinde tozlarin emilmesi,
e Agicilanin gergeklestirdigi hassas agma,

e Mimkiin oldugu kadar fazla homojenlige sahip yiizey
teskil edilmesi.

Bu sistemin vatka beslemeye gore avantajlari sunlardir ;
e Personelden tasarruf,
e Yer kazanci,
e Vatka tagima arabasi ve vatka gubugundan tasarruf,

o Isletme emniyeti (vatka beslemede hatali vatkanin
makineye beslenmesi durumunda olusacak hasarlar burada oto

kontrol sistemi ile engellenmektedir),

e Harman hallagta agilan lifler tekrar vatka halinde

preslenmedigi igin kalite bozulmaz,

e Vatka ekleme yerlerinden kaynaklanan tarak bandi

diizgiinsiizlikleri burada olugmaz.
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Sekil 4.2'de topak besleme sistemi gematik olarak gériilmektedir:

1.Dagitim Kanah

2.Toz emme kanah

d /
/Q 3.Ust hava gikas
2 || 3
S

4 4.Elyaf rezerve haznesi
i 3. Vantilatér
‘ 9 6.Sevk silindiri

[0)}

7.Agma silindiri

' 8 — 7 ,
g _— = ' 8.Ayarlayict
10 —1— \ \ 9.Basing degerinin ayarlammasi
= = : -»10. Ana devir say1suun ayarlanmast
11— .. A
/ 11. Basmg degistirici
12—
13 // 12. Besleme haznesi
13. Alt hava gikis1
14 — . )
15 — . 14. Cikas silindirleri
16 —1 = 15. Tarak besleme silindirleri

16. Ana devir sayis1 (takometre)

Sekil 4.2, Topak Besleme Tertibat

4.2 Besleme ve Brizér Bolgesi

Brizore materyal beslemesinde kullanilan besleme silindiri ile
besleme masasinin galigma konumunda iki sistem bulunmaktadir.
Yaygin olarak kullanilan konvensiyonel sistemde besleme ters
yonlidiir ve besleme silindiri besleme masasinin iistiinde yer alir.
Ayni yonli beslemede ise besleme silindiri besleme masasinin

altindadir,
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(@) (b)

Sekil 4.3. Brizor boliimiine besleme tipleri (a) konvensiyonel alttan beslemeli
sistem (b) fistten beslemeli sistem

Elyafi mimkin oldugunca iyi koruyabilmek ve igindeki
yabanct maddeleri iyice temizleyebilmek i¢in hammaddeye ve
hammaddenin Kkirliligine gére besleme silindirinin brizore olan
mesafesi ayarlanabilir. Bu kistirma mesafesinin dogru ayarlanmig
olmasi ince ve kalin yerlerin azalmasi, neps sayisinin diigmesi ile

kendisini gosterir.

Uzeri testere digli garnitiirler ile sarth olan brizor tambur ve
penyore gore daha kigik bir silindirdir. Gérevi topak halindeki
elyafi agarak igindeki yabanci maddeleri ayiklamaktir, Brizor elyaf
ktimesi igine hizla dalarak lifleri ve igindeki yabanci maddeleri
beraberce alir. Brizoriin elyaf kiimesini aldifi sirada beraberce

tagidif hava akimi, besleme masast ile brizér ylizeyi arasindaki dar
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élandan dolay1 (yaklagik olarak 0,5-0,8 mm) bu bolgeye uygulanir.
Yogun olan bu hava ve elyaf kiimesi ile i¢indeki yabanci maddeler
besleme masasinin alt kenar1 ve brizor bigag1 arasindan gegerler.
Yabanci maddelerin ayrilmasinda brizor bigaginin brizére gore
konumu, brizér garnitiir tellerinin siklig: ve dis sekli onemlidir.
Tarakta uzaklastirilan yabanci maddelerin yaklasik %75'1 bu
bolgede ayrlir. Ayrilan bu yabanci ‘maddele'r genellikle siyiric
bigaklarin bulundugu bélgédeki emis kanali ile emilirler. Sekil 4.4
klasik bir brizor bolgesini gostermektedir. Sekilde (1) besleme
masasini, (a) brizor bigaklarini, (3) brizéri ve (4) tamburu

gostermektedir.

Sekil 4.4. Brizor bolgesi

Ag¢ma derecesini arttirmak i¢in bazi firmalar brizér sayisini

arttirma yoluna gitmektedirler. Sekil 4.5' de Triitzschler ti¢ brizorli
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bir tarak makinesi gorilmektedir. Sekilden de gorilecegi iizere
brizor tellerinin sikhiklart gittikge artmaktadir. Birinct silindirde
esas temizleme iglemi gergeklestirili. Biyiikk cepeller burada
aynliriar. Daha hizli olan ikinci ve tigiinci silindirlerde ise yitksek
savurma kuvvetinin etkisi ile oncelikle kiigiik gepeller ve tozlar

ayrilir.

Sekil 4.5. Ug brizdrlii bélge (Triitzschler DK 803).

4.3 Tambur ve Sapka Boliimii

Genellikle 1280-1300 mm. ¢apinda ve 250-500 dev/dak’hik
hiza sahip olan tambur tarak makinesinin temel galigma orgamdir.
Tamburun ¢evresel iz bﬁzére nazaran yaklagik iki kat fazla
oldugu ve tel quénmn konumu materyalin alinmast yoniinde
oldugu igin lifler brizorden tambura gegerler. Tambur ile brizér

arasindaki mesafe yaklagik olarak 0,4 mm. civarindadir.
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Sapka ile birlikte tambur, ana tarama bolgesini olustururlar.

Bu boélgede su islemler gergeklestirilmektedir:

o topaklarin tek liflere kadar agtlmast,

kalan yabanct maddelerin uzaklastiriimasi,

Kisa liflerin uzaklagtirilmas,

Nepslerin agiimast (bir kisminin ayrilmasi),

Toz ayniimast.

Sapka ve tambur yiizeyleri arasindaki mesafe de yaklagik 0,2-
0,5 mm.'dir. Bu bélgede gamitur tellerinin konumu itibarn ile
liflerin yogun bir gekilde taranmasi ve paralellesmesi
gergeklestirilir. Sapka garnitiirlerine dogru hareket eden liflerin
tambur garnitiirleri tarafindan tutularak taranmasi sonucu yavag
yavas aym yone sokulmalart ve kiime halinden tek tek liflere kadar
ayrilmalar1 gergeklesir. Tambura yeterince tutunabilen lifler onunla
beraber sevk edilirken, kisa lifler ve yabanc:t maddeler sapka
tarafindan tutularak aynlirlar. Sapkalarin déniis yona tamburla aym
veya ters olabilir. Tambur devri arttikga lifler tambur bolgesinden
daha fazla sayida gegecegi i¢in taranmaya olan mutlak talep artar.
Liflere etki eden savurma kuvveti devir sayisina bagli olarak
karesel oranda artar. Lifler ve yabanci maddeler daha yogun bir
sekilde sapkaya dogru itilirler. Liflerin tarama alam igindeki gecis
sayisinin artmasi ile temizlenme gansi da artar. Pamuk taragindaki
temizleme derecesi onemli Olgiide savurma kuvvetinin etkisine

dayandigi i¢in tambur devrinin yikselmesi yabanci madde
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miktarinin bazi durumlarda yar yariya azalmasim saglayabilir.
Sekil 4.6'da sapka ile tambur .arasindaki garnitiir tellerinin tarama
pozisyonlar1 ve tarama sirasinda liflere etki eden kuvvetler

gosterilmektedir.

— O V2

{ " Sapka S, z

{ *  Tambur ﬁ

V4

(@) (b)

Sekil 4.6. Tambur ile sapka garnitiirlerinin birbilerince gére durumlan. (a)
Tarama Pozisyonu (b) Tarama sirasinda life etki eden kuvvetler.

4.4 Penyor Bolgesi

Penyor, tambur lizerinde tek tek agilmus halde bulunan lifleri
alarak tiilbent tabakasiin olusturuldugu 500-707 mm. ¢apinda bir
silindirdir. Liflerin nakli tambur ile penyor arasindaki yaklagik 0,15
mm.'lik dar mesafe ve yiiksek hiz farki sayesinde gergeklestirilir.
Penyor tarafindan alinma gergeklesmeden once lifler tambur
etrafinda birkag tur donerler. Penyoriin garnitiir tellerinin tutma
kabiliyetinin tamburunkinden daha yiiksek olmasi halinde nakil
gergeklesir.  Cevresel hizi da tambura gore 30-70 defa daha
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digiktir. Bu hiz fark: liflerin peny6r iizerinde tilbent tabakasi

olusturmasini saglar.

Tambur devir sayisi tambur ile penyor arasindaki nakil
faktorinii etkilemektedir. Tambur devir sayisi arttikga liflerin
tambur lzerinde kalma egilimi artmaktadir. Bu nedenle penyore

gecen lif miktar1 azalmakta yani nakil faktorii diissmektedir.

Penyoriin iizerinde genellikle 360-400 ug/inch?lik garnitiir
teli kullanilmaktadir. Tel ug sayisinin arttirilmas: tiilbentte deliklere
sebep olabilmektedir. Bu da numara dalgalanmalarina ve bant
kopuslarina sebep olur. Distik tel sayis1 da tambur iizerinde fazla
lif kalmasina ve neps olusumuna sebep olmaktadir. Neps olusumu
agisindan bakildiginda penyorde olusan tiilbent ne kadar ince olursa

tarak banti o derece kaliteli olmaktadir.

Tilbent tabakasinin penyorden alinmasi hizar taraklari ile
veya silindirler yardimi ile olmaktadir. Birinci yontemin
kullamlmasindan yiiksek dretimli taraklarin imal edilmeye
baglanmasi ile vazgegilmigtir. Styirma silindirleri ile huni arasina
yerlestirilen ezme silindirleri ile g¢ekirdek ve kabuk pargalari
ufalanmakta, nepsler deforme edilmektedir. Ancak yapiskanh
pamuklar ile c¢aligtldift zaman bu silindirler problem
yaratmaktadirlar. Tarak bandi huniden ¢iktiktan sonra bant
istifleyicinin kafa kismina gonderilir ve buradan doner tabla
yardimi ile helezonlar g¢izerek dizgin bir sekilde kovaya

yerlestirilir. Kullamlan kova gaplari genellikle 600 mm. ve kova
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yuksekligi de 1200 mm.' dir. kova degisimleri de elle veya

otomatik kova degistirme tertibatlari yardimi ile olmaktadur.

—
IP———

Sekil 4,7. Tambur ile penydr arasinda liflerin nakli. A= Penyér T=Tambur

4.5 Garnitiir Telleri

Tarak elemanlan igerisinde kalite ve verimlilife etki eden en
onemli eleman gamnitiir telidir. Yeni garnitiir tellerinin geligtirilmesi
tarak tiretim miktarmin 5 kg/saat'ten, giniimiizde, yaklagik 100
kg/saat diizeyine ulagmasinda Onemli rol oynamugtir. Caligma
kogullan sadece isletmeler arasinda degil isletmenin kendi
icerisinde bile degismektedir. Isletmeler kendilerine uygun olan
gamitiir teli segiminde dikkatli davranmahdirlar. Yanlis tel se¢imi

iplik hatalarinin artmasina sebep olmaktadur.
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- Tarak garnitiiriiniin segiminde etken olan kriterler genel

olarak su sekilde siralanabilir:
e Tarak makinesinin tipi ve dizayni,
¢ Silindirin ¢evresel hizi,
e Uretim miktari,
¢ Hammaddenin cinsi (dogal veya sentetik lif),

e Lif karakteristikleri (esas olarak incelik, uzunluk, hacim,

yabanci madde miktart),
o Kalite istekleri, .
e Garnitiiriin fiyat,
e Saticinin servis olanaklari.

Bugiin igin piyasada ¢ok cesitli garnitir tipleri
bulunmaktadir. Ancak bunlari ¢ grup altinda toplamak

mumkindir:
¢ Esnek garnitiirler ,
e Yari sabit garnittirler ve

o Metalik garnitiirler .
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Sekil 4.8. Cesitli garnitiir teli tipleri (a) Esnek garnitiirler (b) Yan sabit
garnitiirler (¢) Metalik garnitiirler

Yiiksek iiretimli taraklarda kullamlan metalik garnitiirler ile
alakali parametrik tammlamalar ve etkileri sunlardir (Sekil 3.9)
(Hobbelen'den 1988):

X = Tarama agisi (6n ag1) : taramayr ve garnitiirler arasma elyaf
birikimini etkiler,
Y = Surt agis1 (arka ag1) : garnitiirler arasmna dolan elyaf miktarim etkiler,

D = Derinlik : gamitiirler arasina elyaf birikimini etkiler,
L = Genislik : elyaf taramasim etkiler,
R = Dis dibi form gap1 : elyaf birikmesini etkiler,

P = Achm : taramay etkiler.
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Sekil 4.9. Metalik garnitiirleri ve parametreleri

4.5.1 Brizor telleri

Brizor tellerinin sahip olmasi gereken temel ozellikler su

sekilde siralanabilirler:
¢ Giiglii olmalidirlar,

® Keskin ve ince uglu tellerde karbon geliginin kullanilmas

tel omriini arttirmaktadir,

¢ Digler liflerin igine girmelidir (bunun igin keskin ug

gerekir),
o Dig derinligi 6nemli degildir,
e Dis ag1s1 brizor tellerindeki en 6nemli faktordiir,
X=12° (=78°) tim pamuklar igin,
X=5° (=85°) pamuk, sentetik ve karigimlar igin,
X= 07 (=90°) sentetik elyaf ve uzun lifli pamukliar igin
kullamlmalidir,

e Genel olarak inchte 6-10 sira tel kullanilmakta, inch?deki
ug sayisi 3-6 dis olmaktadir,
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e Genel olarak inchte 6-10 sira tel kullaniimakta, inch?deki
ug sayist 3-6 dis olmaktadr,
e Toplam di yiksekligi 5, 50 mm. civarindadir,

e Brizor tellerinin taglanmasindan miimkiin oldugunca

kaginilmalidir.

@

(b)

Sekil 4.10: Brizdr tel profili drnekleri (a) Genelde pamuk igin, (b) Uzun
clyafli pamuklar ve sentetikler icindir.

4.5.2 Tambur telleri
Tambur telleri ile ilgili belirtilebilecek onemli hususlar su

sekildedir:
o Azaltilmig adim mesafesi (P) gamitir arasinda elyaf
birikimini azaltmaktadir.

e Tambur gamitirlerinde dig agilart ve inch*deki ug sayisi
en onemli faktorlerdir. Ozellikle genis kullamm alanina hitap

edebilmek icin inch?deki ug¢ sayist 448-860 arasinda
degismektedir.
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e Onagt X=18°(=72°)-27°(=63°) arasinda degismektedir.

o Kalin lifli, kisa ve kirli pamuklar i¢in inch*deki ug sayisi
dusiik olan teller ve ince, uzun, temiz pamuklar i¢in de inch*deki

ug say1s1 fazla olan teller segilmelidir.

e On ag X diklesme egilimi gostermektedir. Boylece bir
yandan iplik hatalar1 azalma gosterirken, diger taraftan iplik

mukavemetine pozitif etki saglanmaktadir.

e Inchteki tel adedi 32-51 arasinda olup iki dis arast adim

1,30-1,80 mm. arasindadir.

Sekil 4.11. Tambur garnitiir teli

4.5.3 Penyor telleri

Bu tellerin ana fonksiyonu lifleri tamburdan uygun bir
sekilde almaktir. Bunun igin de bu tellerin uzun ve ince tellere
sahip olmalar1 gerekmektedir Bunun diginda bu teller igin

belirtilebilecek temel 6zellikler su sekilde siralanabilir:

¢ Agy, kalite tizerinde 6énemli etkiye sahip olmaktadr,
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e Cok diigiik X 6n agis1, yani diglerin diklesmesi, liflerin
alinmasini zorlasflracagl i¢in tamburla birlikte geri donmelerine
yol agar,
e Cok yuksek X 6n agist, yani diglerin egiklesmesi, liflerin
almmasin1 gok kolaylagtiracag: igin agilmamus lifleri bile alarak
dalgal tiilbente sebep ol;m ¢ok etkin bir transfer yaratir,

¢ En iyi sonucu veren agt  X=25° (=65°) civardir,

e Penyordeki ug sayisi taramada onemli bir fonksiyon
olarak gorilmekte ve inch®deki u¢ sayist 340-450 civarinda

olmaktadir,

o Inchteki tel adedi 28-32 arasinda ve toplam yiikseklikte

3,7-5,0 mm. olmaktadir.

Sekil 4.12. Tipik penydr teli Srnegi

1.13.4 Sapka telleri

Sapka tellerindeki en 6nemli parametreler inch?deki ug sayisi,
toplam yiikseklik ve derinliktir. Ozellikle bityiik dirsekli tel tipleri
(a) pamuklar i¢in ve igne kesitli testere tipi teller (b) ise diisiik

dereceli pamuklar veya sentetikler i¢in iretilmektedir. A tipi teller
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tekrar bilenebilir, B tipi-teller simirli bilenebilmektedir. Diger
ozellikler su gekildedir:

e inch?deki ug sayist 280-470 arasindadir,

e Ince ve yan yizleri bilenmis uglar ile arka yiizeyleri
hafifge yuvarlatilmis sapka teli uglan, tellerin elyaf igine

niifuzunu arttirir,

e Toplam yiikseklik 7,50-8,00 mm. ve 6n ag1 a=15°(=75°)

civarindadir.

(@)

(b)

Sekil 4.13. Sapka teli drnekleri (a) Bilyiik dirsekli, (b) igne kesitli testere tipi
4.6 Sabit Sapkalar

Belirtilen tarak elemanlarinin yaninda modern yiiksek verimli
tarak makinelerinde, ek olarak, sabit sapka adi verilen elemanlarda
gliniimiizde standart hale gelmigtir. Sabit sapka kullanimi yeni bir
uygulama olsa da fikir olarak eskiye dayanmaktadir. Ornegin
Toyoda firmasi1 CK serisi taraklarinda brizér istinde arka kapak
pozisyonunda yaklagik 30 yildir sabit sapka kullanmaktadir.
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Giinimuizde genellikle bu elemanlar brizor altinda, brizor ve sapka
arasinda, sapka ile penyor arasinda kullamimaktadirlar. Sabit sapka
gubuklarmnin sayist makine ireticisi firmanin konstriiksiiyonuna
gore degisiklik arz etmektedir. Cogunlukla 1-4 arast sabit sapka
gubugunun - bir arada kullanildifini gormekteyiz. Sabit sapka
kullamimu daha fazla yabanci madde ve toz aynilmasi, daha fazla
nepsin agilmasi, tretim hizimin daha da arttimlmasi, garnitiir
tellerinin dmirlerinin uzamasi, daha ince garnitiir teli kullanimina
imkan vermesi ve daha iyi iplik kalitelerine ulagmay saglamas
gibi avantajlart saglamaktadir (Klein, 1987).

Sabit sapkalar liflerin daha iyi agilmasi, daha iyi
temizlenmesi ve tambur tzerine  daha iyi yayilmalarim sagladig:
icin tambur sapka arasindaki taraklama isleminin etkinligini
arttirirlar. Aynt zamanda bu elemanlarin kuliamlmam hareketli
sapkalarin sayisinin azaltilmasina olanak saglamistir. Sekil 4.1'de
gosterilen modern tarak makinesinde sabit sapkalar 9 ve 12
numara ile gosterilmektedir.

4.7 Regiile Sistemi

Tarak makinesinin 6nemli bir gérevi de belirli numarada bant
olusturmaktir.  Yiiksek wverimli taraklarda bantin numara
varyasyonunu  Onleyebilmek amaci ile regile sistemleri
kullanulmaktadir. Sekil 4.14 modern bir tarak makinesine ait regiile
sistemini gostermektedir. Burada ¢ikig hunisine yerlestirilen 6l¢iim
eleman: (1) ¢ikan bantin numarasin1 kontrol {initesine iletmektedir.
Buradan alinan sinyal ile de giris silindirinin hzi ayarlanmaktadir.
Bu sistem ile uzun terim  diizginsiizliklerin  regiilasyonu
amaglanmaktadir. Giris silindirindeki 6lgiim elemant da (2) giren
vatka tabakasim 6lgerek kontrol tinitesine aktarmaktadir. Bu sinyale
gore de girig silindirinin hizi ayarlanmaktadir. Bu sistemin amaci da
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kisa terim diizgiinsiizliiklerin giderilmesidir. Eger topak besleme
yapiliyor ise gelen vatka tabakasinin kalinhginin regiile edilmesi
i¢in elyaf besleme sistemine de regiile tertibati eklenebilmektedir

3). P,

' ‘3" 2

o

r“ ‘ /:Q%\ .
N L =

Sekil 4.14.Modern bir tarak makinesinin regiile sistemi

Guniimiizde yeryiiziinde pek ¢ok tarak makinesi tireten firma
bulunmaktadir. Bu firmalar gelistirme ¢aligmalarina surekli olarak
devam etmektedirler. Her firma kendi iirettigi makinede kendine
ozgi bir takim farkhiliklar ortaya koymaktadir Kumanda
sistemlerinin elektronikléstirilmesi ve ayarlanin buradan digli
degistirmeden yapilabilmesi, makinenin tahrikinde birden fazla
motor kullamlmasi, otomatik bileme ve ayar sistemlerinin
makineye entegre edilmesi, tiilbent {izerinde iiretim esnasinda neps
sayimi yapilmas: gibi dikkati geken yenilikler firmalar tarafindan
ortaya koyulmaktadirlar. Temel prensip aym kalsa da piyasada ¢ok
gesitli tarak makineleri bulmak mimkiindiir Dogal olarak bu
makinelerin birbirlerine gore birtakim ustiinliikleri ve eksiklikleri
bulunmaktadir.
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5. MATERYAL VE METOD
S.1 Materyal

Bu ¢aligmada Ege Bolgesine ait Standart 1 pamuktan olusturulan

harman kullamilmugtir.

5.2 Deneysel Calisma

Sekil 5.1 iplik imalinde kullanilan makine parkini gostermektedir.
Hazirlanan harman, hallag hattindan gegirilerek vatka formunda
tarak makinesine beslenmistir. Tarak makinesinde deney plamina
uygun olarak gesitli tiretim hizlarinda tarak bantlan elde edilmisgtir.
Iki pasaj cer makinesinden gegirilen bantlarin bir kismi ring iplik
makinesinde kullanilmak iizere fitil haline getirilirken, diger kismi1
direkt olarak Open End iplik makinesine beslenmistir.
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HARMAN HALLAG
TRUTZCHLER

TARAK
TRUTZSCHLER
DK 740

1. PASAJ CER
VOUK
SH-1 ADC-E

2. PASAJ CER
TRUTZSCHLER
HSR 1000

FiTiL
INGOLSTADT
F 4301

1
O.E. ROTOR IPLIK MAKINESI
SCHLAFHORST
AUTOCORO

5 ayn tarak makinesi {iretim hizinda bant elde edilmistir. Burada
giris materyali olarak 400 gr/m. agwhgindaki vatkalar
kullanilmigtir. Makinede ¢ekim ayan da 5,5 ktex bant iretecek
sekilde yapilmistir. Tarak makinesinde yapilan ayarlar Cizelge

RING iPLIK MAKINESI

RIETER
G 30

Sekil 5.1. Cahsmada kullamilan makine park:

Hazirlanan deney plam Sekil 5.2'de gorillmektedir. Calismada

5.1'de gortulmektedir.
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Cizelge 5.1: Tarak makinesinde kullanilan ayarlar
Tarak Makinesi Uretim Miktar (kg/saat)

Parametre 12,5 20 27,5 35 42,5
Besleme silindiri 1,81 2,90 3,98 5,08 6,20
devri (dev/dak)

Brizor devri 944 944 944 944 944
(dev/dak)

Tambur devri - 366 366 366 366 366
(dev/dak)

Penyor devri 288 460 633 805 978
(dev/dak)

Sevk hiza (m/dak) 38 60 83 106 128

Iki pasaj olarak uygulanan cer makinelerinde asagidaki

parametreler kullanilmugtir:

Cizelge 5.2: Cer makinelerinde kullamlan parametreler

Parametre 1. pasaj cer 2. pasaj cer
Dublaj 8 8
Giris bant1 5,5 gr/m. 5 gr/m.
Cikis bant 5 gr/m. 4,5 gr/m.
Cekim 8,8 8,9
Calisma hiz: 300 mt/dak 400 mt/dak




Kullamlan cer makinelerinin her ikisinde de regiile tertibati
bulunmaktadir. Cer makinesinden elde edilen bantlarin yarisi, ring
iplik makinesinde kullamlmak iizere, fitil haline getirilmistir. Fitil
numaras: olarak Ne 1,18 kullanmilmug ve metrede 28 biikiim
verilmigtir.

Ipliklerin egrilmesinde Schlafhorst firmasina ait Autocoro
Rotor iplik makinesi ve Rieter firmasmna ait G 30 ring iplik
makineleri kullamilmigtir.

Rotor iplik makinesinde kullanilan ayarlar :

Rotor ¢api1 33 mm

Rotor devri : 90 000 dev/dak
Agicr silindir devri ;7000 dev/dak
Cekim diizesi - 4 gentikli seramik

Ring iplik makinesinin teknik 6zellikleri ise agagidaki gibidir:

Bilezik ¢api : 28 mm
Bilezik tipi : Orbit
13 devri : 14 000 dev/dak

Her iki makinede de dokuma ipligi tiretilmig, open-end rotor
ipliklerinde 0. =5; ring ipliklerinde ise 0 = 4 segilmistir.
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[ 1 ] _ 1

12,5 kg/saat 20 kg/saat 27,5 kg/saat 35 kg/saat 42,5 kg/saat
5,5 ktex 5,5 ktox §,5 ktex m.m ktex 5,5 ktex
4,5 ktex 4,5 ktex 4,5 ktex 4,5 ktex 4,5 ktex 4.5 ktex 4,5 Ecx A 5 ktox 4,5 ktex 4.5 ktex
cer bandi cer bandr cer bandi cer band) cer bandt cer bandi cer bandi cer bandi cer band! cer bandi
Ne 1,18 | || Neto Ne 1,18 | || Ne10 Ne 1,18 |l Nei0 z.w‘_.; LI Ne10 Ne 1,18 [ I Ne1D
fitli O.E. ipligi fitit O.E. ipligi fitll O.E. Ipli§i fitil O.E. Ipiigl fitil O.E. _u__u
Ne 15 + |} Ne15 2 | || Neit5 |l Net§ Ll Net5
| |[Ne uo O.E. Ipiigl | INe 20 O.E. Ipligl 2 Ne 20 O.E. ipliy | |INe 20 O.E. ipiii | [{Ne 20 O.E. Ipligi
iplik , Iplik 5 Iplik el Iplik ) _v__x
2 |l Ne2o o Ne 20 | Il Ne20 | | Ne20 Ne 20
| [|[Ne 25 O.E. ipligi | ||Ne 25 O.E. ipligi ||| Ne 25 O.E. Ipligi |_liNe 26 O.E. Ipilgi Ne 25 ]| O.E. Iptigl
Iplik J Iplik Iplik ! Iplik o iplik
Ll Ne2s || Ne25 2 || Ne25 v ||l Ne25 | | Ne2s
| || Ne 30 O.E. iplgi | | Ne 30 O.E. ipligl | [[Ne 30 O.E. Ipligi ||| Ne 30 O.E. Ipligi |_||Ne 30 O.E. Ipligi
Iplik Iplik Ipilk 4] Iplik Ipllk -
|| Ne3ao 2 | || Ne30 | | Ne30 | | Ne30 LI Ne30
| || Ne 36 O.E, Ipligi | {{Ne 35 O.E. iplit | ||Ne 35 O.E. Ipligt | | Ne 38 O.E. ipligl Ne 35 O.E. Ipligl
Iplik Iplik Iplik Iplik 2 Iplik
||| Ne 40 ||| Ne 40 | || Ne 40 ||| Ne 40 ||| Ne 40
Iplik [plik iplik Ipilk Ipiik

Sekil 5.2, Cahgmada kullamlan deney plam
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5.2.1 Lif 6zelliklerinin belirlenmesi

Iplik egirme agamasina kadar olan islemlerde pamugun karg:
karstya kaldigi mekanik iglemlerin sonucunda liflerin fiziksel
Ozellikleri degismektedir. Bu nedenle ¢aligmada kullamlan
pamugun lif ozellikleri belirlendikten sonra tarak makinesinin
dretim hzinin bu degisimde ne derece etkili oldugunu
gozlemlemek igin ikinci pasaj cer bantlarina da lif testleri

uygulanmigtir.

Lif ozelliklerinin belirlenmesinde modern bilgisayarh
sistemler kullamimustir. Ozelliklerin belirlenmesi esas olarak iki

yonteme gore yapilmistir. Bunlar:

¢ demet halindeki liflerin 6lgiimi ve

e tek liflerin 6lgiimii

seklinde gergeklestirilmigtir.

Demet halindeki liflerin 6lgiimiinde HVI cihazi kullanilmagtir.
Bu cihaz ile agagidaki lif 6zellikleri tayin edilmigtir:

¢ % 50 Span uzunlugu(mm),
e  %2,5 Span uzunlugu (mm),
¢ Uzunluk Gniformitesi (%),

e Mukavemet (cN/tex),
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e Kopma uzamasi (%),
e Incelik (um),
e Kisa lif indeksi (%)-SFI (Short Fiber Index).

Tek liflerin olgiminde ise AFIS (Advanced Fiber
Information System) cihazi kullamilmigtir. Demet halindeki liflerin
olgimt ile lf ozellikleri hakkinda ortalama bir deger elde
edilebilmektedir. Detayl1 aragtirmalar ve makinelerin ayarlarinin en
iy1 sekilde yapilabilmesi igin gerekli olan liflerin kendi aralarindaki
varyasyonlar demet halinde 6l¢iimle elde edilemez. AFIS cihazlan
ile bu olgtimler pratik bir gsekilde yapilabilmektedir. AFIS cihazi
farkli modiiller halinde g¢aliymaktadir ve her modiilde ayn tipte
olgiimler yapilmaktadir. Modiillerin 6zellikleri, yapilan olgiimler ve

alinan degerler sunlardir:

AFIS L&D modiilii

AFIS L modili ile tek liflerin uzunluklan agirlik ve sayi
esasina gore belirlenmektedir. Ayni zamanda kisa lif orami da
hesaplanmaktadir. D modilii ile de tek liflerde ¢ap olgiimii
yapilabilmektedir. Caligmada kullanilan pamuk ve bantlar igin

agagidaki degerler belirlenmigtir:

o Agirhk esaslh
L (w) (mm) = Ortalama uzunluk
L (w) CV(%) = Ortalama uzunlugun varyasyon katsayisi
SFC (w) (%) = Kisa lif orani
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UQL (w) (mm)= Ust ¢eyrek uzunluk

e Sayi esasl
L (n) (mm) = Ortalama uzunluk
L (n) CV(%) = Ortalama uzunlugun varyasyon katsayist
SFC (n) (%) = Kisa lif orani
UQL (n) (mm)= Ust geyrek uzunluk
D (n) (um) = Lif ¢ap1

AFIS-N modiilii
Bu modiil ile pamuk igerisindeki,
o Neps sayist (adet/gram) ve

e Ortalama neps boyutu (mm) hesaplanmaktadir.

AFIS-T modiilii
Bu modiilde materyalin igerdigi toz ve yabanci maddeler adet
ve biuyiklik bakimindan belirlenmektedir. Bu modilde olgilen

degerler sunlardir :

e Toz miktani (adet/gram),
e Ortalama toz boyutu (um),
e Yabanci madde miktari (adet/gram),

¢ Gorilebilir yabanci madde orani (%%).
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5.2.2 iplik Gzelliklerinin belirlenmesi

5.2.2.1 Numara lciimleri

Numara 6lgiimleri ¢ile yontemine gore yapilmigtir. Metrik
¢ikrik (Zweigle) ile hazirlanan 100 metrelik gileler hassas terazide
(Mettler) tartilmg ve elde edilen degerlerden Neg ve Nm olarak

numara degerleri hesaplanmigtir.

5.2.2.2 Biikiim dlciimleri

Ring ipliklerinin biikiimlerinin oOlgiilmesinde agma-kapama
yontemi kullamlmugtir. Ancak rotor ipliklerinin biikiimleri
hesaplamirken bilinen bikiim olgim yontemleri
kullamlamamaktadir. Rotor ipliklerinin etrafina sanlan liflerin
olusturduklan kusak geklindeki yapilar bikiim olgiimlerinde
bukiimiin agilmasini engellemektedirler. Bu nedenle rotor iplik
bikiimii olarak makinede ayarlanan deger esas alinmaktadir. Buna
gore rotor iplik biikiimii su formiil ile bulunmaktadir:

T/m = Rotor devri (dev./dak.)
Cikig hiz: (metre/dak.)

5.2.2.3 Kopma mukavemeti ve kopma uzamas dlciimleri

Ring ve rotor ipliklerinde yapilan kopma mukavemeti ve
kopma uzamas: 6lgiimleri, sabit uzama orani esasina gore galigan

Uster Tensorapid cihazinda gergeklegtirilmigtir.
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5.2.2.4 Diizgiinsiizliik, ince yer, kaln yer, neps Glciimieri

Tarak bandi, 2. pasaj cer bands, fitil ve ipliklere yapilan bu
testler Uster Tester 3 cihazinda gergeklestirilmigtir. Bu cihazla elde
edilen diizgiinsiizlik ve iplik hata degerleri sunlardir:

e %U

o % CVm, %CV (1m), Index,
e Ince yerler (-%50),

o Kalin yerler (+%50),

Neps (+%280).

5.2.2.5 Tiiyliiliik 6lciimieri

Taylahik olgamleri iplik hatalan ve dizgiinsizlik ol¢timleri
ile birlikte Uster Tester 3 ile yapilmigtir. Bu 6l¢iim, cihaza entegre
edilmis ayn bir modiil ile yapilmaktadir. H olarak ifade edilen iplik
tuylialigi 1 cm. 6lgiim uzunlugu boyunca iplik yiizeyinden disariya
¢ikan liflerin toplam uzunlugudur. Tiylilik degeri ile birlikte "sh”
standart sapma deZeri de elde edilmektedir Bu deger bobin
icerisindeki varyasyon ifadesi bakimindan ¢énem tagimaktadir.
Cinkii tiylilik miktanmn yam sira kumag goriiniminiin
diizginligi agisindan bu varyasyonun diigiik olmas: da arzu edilen

bir durumdur.



6. BULGULAR

6.1 Ham Pamuk Ozelliklerine Ait Bulgular

Bu ¢ahsmada kullamlan hammaddelere ait liflerin fiziksel
testleri daha once de belirtildigi gibi demet halinde ve tek liflerin
testleri seklinde yapilmigtir. Bu yiizden 6lgiim sonuglan da iki

boéliim halinde verilmektedir.

6.1.1 Demet halindeki liflere ait bulgular

Demet halindeki liflerin HVI cihaz ile yapilan dl¢iimlerinden

elde edilen bulgular Cizelge 6.1'de gosterilmektedir.

Cizelge 6.1. Deney materyalinin HVI Slgiimlerinden elde edilen bulgular

Test Ortalama| Standart | % CV
Sapma

Incelik (Mikroner)| 4,6 0,12 2,53

Mukavemet 21,1 0,67 3,15

|(gr/tex)

Uzunluk (mm) 29,77 0,43 1,45

Uniformite (%) 48,4 0,74 1,54

Kopma Uzamasi 6,8 0,25 3,66

(%) 1

SC1 86 6,12 7,15

SFI 4,9 0,69 | 14,14

CSP 1316 24,08 1,83




6.1.2 Tek liflerin 6l¢iimlerine ait bulgular

Tek lifler ile yapilan AFIS cihazt 6l¢iim sonuglart Cizelge

6.2'de sunulmaktadr.

Cizelge 6.2.Deney materyalinin AFIS testi bulgular

AFIS Lif Ozellikleri Ortalama | Standart | % CV

modiilii Sapma
Ortalama neps 0,71 0,05 7,0

AFIS-N |boyutu (mm)

Neps/gram 104 29,08 28,0
L (w) (mm) 26,7 0.68 2.5
L (w) CV (%) 30,2 0,95 3.1
SFC (w) (%) 5,6 0,47 8.4
UQL (w) (mm) 31,9 0,99 3,1
L (n) (mm) 22.3 0,57 2,6

AFIS L&D (70 eV (%) 440 145 3.3
SFC (n) (%) 18,6 1,28 6,9
UQL (n) (mm) 29,5 0,83 2,8
D (n) (um) 14,2 0,24 1,7
%2,5 (mm) 40,7 1,10 2,7
Ortalama Boyut(pm) 261 27,15 10,4
Toz (adet/gr) 717 385 53,7
Yabanc Madde 91 39,37 43,3

AFIS-T (adet/gr)

Toplam (adet/gr) 808 421 52,1
V.E.M. (%) 1,90 0,86 45,2

6.2 Bant Ozelliklerine Ait Bulgular

Bu bolimde tarak bantlan ve II. Pasaj cer bantlarina
uygulanan Uster diizginsuzlik testleri ile lif 6zelliklerindeki
degismeleri gozlemlemek igin yapilan HVI ve AFIS testlerinden

elde edilen bulgular gizelgeler ve sekiller halinde sunulmaktadr.



6.2.1 Tarak bantlarna ait bulgular

bulgulan Cizelge 6.3'te sunulmustur. Sekil 6.1 bu degerlere ait

Tarak bantlarina yapilan Uster diizgiinsiizlik testinin

grafigi gostermektedir.

Cizelge 6.3. Tarak bantlarimin Uster diizgiinsiizligii bulgular:

TARAK MAK. URETIM| Um (%) | CVm (%) [CVm (1m)| INDEX
MIKTARI (Kg/saat) (%)
12,5 518 6,50 4,65 12,31
20 4,93 6,08 4.45 11,52
27.5 6,27 7,78 6,58 14,74
35 573 7,16 4,24 13,56
42,5 8,00 9,79 7,50 17,76

-‘:‘, 12,00

.ﬁ y 10,00 778

3 E 800 r

§ 3 6,00

1)) 2\: 4,00 -

=§ 2,00

= 0,00 - r . . ,

125

275

25

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.1. Tarak bantlarimn Uster diizgiinsiizliik degerleri
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6.3 Il Pasaj cer bantlarmna ait bulgular

6.3.1 Demet halindeki liflere ait bulgular

Cizelge 6.4 HVI cihazindan elde edilen lif ozelliklerini
gostermektedir.

Cizelge 6.4. IL Pasaj cer bandi HVI testi bulgulan

o o
iT}m mlmi Lif Szellikleri I/;Ziﬂs:;: {‘I,:u,ilsupgaun U"iff,’/:‘)"“e M(‘fl‘v"/::;‘;“ Uzama (%)
(kig/saat) (nm) (mm)
Ortalama 14,92 30,16 49,43 25,25 5.7
2 Standart Sapma | 028 0,49 0,56 1,41 0,16
% CV 1,88 162 113 5,58 2,81
Ortalama 14,79 2981 496 2496 57
20 Standart Sapma 0,71 0,38 1,8 0,88 0,2
% CV 477 1,29 3,60 3,52 3,00
Ortalama 14,42 29,57 488 25,18 56
275 Standart Sapma | 0,41 0,61 1,1 1,49 02
% CV 2,85 2,07 230 592 3,80
Ortalama 14,16 28,96 489 2428 54
35 Standart Sapma 0,6 0,73 0,9 0,81 0.2
% CV 425 2,51 1,90 332 2,80
Ortalama 14,20 28.98 49,0 2435 56
425 Standart Sapma | 092 0.78 19 0,63 02
% CV 6,12 2,59 3,90 2,39 3,50
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%50 Span Uzunlugu (mm)

13,8 1

Tarak Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.2. II. Pasaj cer bantlarimin %50 span uzunlugu degerleri

N )
B B 8
o B8 o 8 v

%2,5 Span Uzunlugu (mm
3

125 20 275 35
Tarak Uretim Miktari (kg/saat)

Sekil 6.3: 1I. Pasaj cer bantlarinin %2,5 span uzunlugu degerleri



.

I

2

125 20 275 35 425
Tarak Uretim Miktari (kg/saat)

Sekil 6.4. I1. Pasaj cer bantlarinmn iiniformite oranlar

Mukavemet (cN/tex)

125 20 275 35 425
Tarak Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.5. IL Pasaj cer bantlarinin lif mukavemeti degerleri




£

o

58 - “
5,7 -
56 -
55 -
54 |
53
52

Uzama (%)

275
Tarak Uretim Miktar: (kg/saat)

——

Sekil 6.6. IL Pasaj cer bantlarinin lif kopma uzamas: degerleri

6.3.2 Tek liflere ait bulgular

II. pasaj cer bantlarindan AFIS testleri sonucunda elde

edilen bulgular Cizelge 6.5, 6.6 ve 6.7'de verilmektedir.



Cizelge 6.5. 11. Pasaj cer bandlanmn AFIS-N modiilii bulgulan

Lif Ortalama neps | Neps/gram
Ozellikleri | boyutu (mm)
Ortalama 0,73 36
12,5 Standart
kg/saat Sapma 0,04 9,76
% CV 5,69 27,12
Ortalama 0,74 39
20 kg/saat] Seandart 0,07 9,18
apma
% CV 9,29 23,69
Ortalama 0,77 61
27,5 Standart
kg/saat Sapma o4l W
% CV 1,38 7,93
Ortalama 0,74 75
Standart
35 kg/saat Sapma 0,03 5,03
% CV 3,63 6,71
Ortalama 0,76 79
42,5 Standart
kg/saat Sapma 0,04 b
% CV 5,3 7.89
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Cizelge 6.6. 1L Pasaj cer bantlarimin AFIS L&D modilii bulgulars

UQL

Lif | L) [L®CV|SFC) [UQL W) L@ {L@)CV| SFC | " D @]
Orelliklert | (um) | (%) | (4) | @) | Gmw) | (%) (@O oo | )
Ortalama | 27,9 293 47 33,3 24,1 39,6 14,4 | 31,1 139

12,5 Standart
kg/saat| Sa 0,24 0,40 0,30 0,24 0,29 0,70 0,80 039 0,10

% CV 09 14 6,4 0,7 1,2 1.9 52 1,3 04

Ortalama | 27,9 297 5,0 33.4 23,9 40,7 15,5 31,1 } 14,0
20 Standart
kg Sa 0,43 0,80 0,60 0,37 0,53 1,30 1,40 0,47 0,00

% CV L5 2,7 113 1,1 22 3,2 9,2 1,5 0,2

Ortalama | 27,8 30,0 51 334 23,8 41,1 15,7 | 31,0 {140
27,5 Standart
ke Sa 0,43 0,70 0,30 0,32 0,51 0,90 0,80 043 {010

%.CV 1,5 2.5 6,1 1,0 2,1 22 5.1 1,4 0,4

Ortalama | 27,5 29,9 54 33,0 234 41,5 166 | 30,6 |14,1
35 Standart
kg/sast| Sa 0,40 1,10 0,50 0,32 0,58 1,70 1,50 0,45 1000
% CV 1,5 3,7 9.9 1,0 2.5 42 8.8 15 03
Ortalama | 27,8 30,0 52 333 23,7 41.4 16,2 30,8 | 140
42,5 | Standart
kg/saat| Sa 0,15 0.60 0,30 0,22 0,24 130 | 1,10 0,18 | 0,00
% CV 0,5 2,0 6,0 0,7 1,0 3,1 6,7 0,6 0,3




Cizelge 6.7. IL Pasaj cer bantlarimin AFIS-T modiild bulgulan

Tarak

Mak. Lf |Ortalama| Toz ‘fu“::::' Toplam |V.E.M.
Uretim {Ozellikleri] Boyut | (adet/gr) (adet/gr) (adet/gr)| (%)
Miktan gr.
Ortalama| 220 49 1 51 | 0,056
12,5 | Standart
kg/sat | Sapma 5 6 1 5 0,005
% CV 23 13 1414 95 838
Ortalama| 232 62 4 67 | 0,077
Standart
20 kg/saat Sapma 22 8 4 11 |0,033
% CV 9,7 12,6 109 157 | 42,5
Ortalama| 255 66 9 76 | 0,144
275 | Standart
kg/saat | Sapma 26 6 4 8 0,043
% CV 10,1 8,7 40,1 102 | 298
Ortalama| 231 85 2 92 |0,134
Standart
35 kg/saat | g e 32 7 5 1 0,081
% CV 13,7 8,5 75,6 106 | 60,6
Ortalama| 263 83 ) 91 | 0,151
42,5 | Standart
kg/sat | Sapma 37 22 3 21 | 0,018
% CV 13,9 26,4 323 234 | 122

6.3.3 Diizgiinsiizlik bulgulan

Il. pasaj cer bantlannin Uster Tester 3 cihazindan elde
edilen dizgiinsiizlik degerleri Cizelge 6.8'de sunulmaktadir. Bu
degerlerin grafik halde gosterimleri ise Sekil 6.7'de goriilmektedir.




Cizelge 6.8, I Pasaj cer bantn diizgiinsiizliik bulgulan

TARAK MAK. URETIM] Um (%) | CVm (%) |CVm (1m)] INDEX
MIKTARI (Kg/Saat) (%)

12,5 413 5,21 1,18 0,08
20 4,06 513 1,39 8,94
27,5 4,15 5,20 2,4 9,22
35 4,11 5,31 1,45 6,33
425 4,71 5,91 1,17 10,3

Dizglinstziiik
(%CVm)

Sekil 6.7. IL. Pasaj cer bantlarmin %CVm degerleri

6.4 Fitillere ait bulgular

Cizelge 6.9. Fitillere ait diizgiinsiizliik bulgulan

me';}é’ﬁf'”‘ Um (%) | CVm (%) CV'(':A()‘"" INDEX
12.5 558 | 707 | 321 3,89
20 647 | 819 | 423 | 451
27,5 5,9 746 | 338 4.1
35 8,21 779 | 416 | 429
42,5 7.31 945 | 672 52
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(=]

Dizglnsiizliik
(%CVm)

275 3B

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.8. Fitillerin %CVm diizgiinsiizliik deferleri

6.5 Open End rotor ipliklerine ait bulgular

Bu bolimde Open end rotor ipliklerine yapilan numara,
bikiim, duzginsizliikk, ince yer, kalin yer, neps, mukavemet ve
kopma uzamasi testlerinden elde edilen bulgular verilmektedir.

6.5.1 Numara testi bulgulan

Numara testi yapilan bobinlerin ortalama numara‘degerleri
ve standart sapmalan Cizelge 6.10'da verilmektedir.



Cizelge 6.10: O.E, rotor iplikleri numara testi bulgulan

Tarak Mak. Nm Std. Ne Std.
Uretim Miktan Sapma Sapma
(kg/saat)
12,50f 16,65 0,13 9,85 0,11
20,00| 16,77 0,04 9,92 0,04
27,50{ 16,93 0,1 10,02 0,09
35,00| 16,82 0,08 9,95 0,07
42,50| 16,68 0,12 9,87 0,10
Ortalama| 16,77 0,11 9,92 0,07
12,50 25,50 0,96 15,09 0,57
20,00{ 25,69 0,69 15,20 0,41
27,50 25,13 0,10 14,87 0,06
35,00{ 25,32 0,54 14,99 0,32
42,50| 25,32 0,54 14,99 0,32
Ortalama] 25,39 0,21 15,03 0,12
12,50| 33,15 1,06 19,62 0,63
20,00 33,71 0,32 19,95 0,19
27,50| 33,50 0,96 19,82 0,57
35,00{ 33,29 1,58 19,70 0,93
42,50| 33,29 | 1,58 19,70 0,93
Ortalama| 33,39 0,22 19,76 0,13
12,50{ 41,68 0,10 24,66 0,06
20,00{ 41,75 0,49 24,71 0,29
27,50| 42,15 2,01 24,94 1,19
35,00| 41,41 0,97 24,51 0,57
42,50} 42,50 1,51 25,15 0,89
Ortalamal 41,90 0,43 2479 0,25
12,50, 50,70 0,67 30,00 0,40
20,00/ 50,67 1,45 29,99 0,86
27,50} 50,91 0,37 30,13 0,22
35,00] 49,41 0,35 29,24 0,21
42,50| 50,95 1,83 30,15 1,08
Ortalama] 50,53 0,64 29,90 0,38

2
3
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6.5.2 Biikiim testi bulgular:

Open end rotor ipliklerinin bikim testleri daha once de
belirtildigi  gibi  bilinen bikim Olgim  metodlart  ile
yapilamamaktadir. Bu yiizden bikim degerleri olarak makinede

yapilan ayarlar esas alinmgtir.

Cizelge 6.11: O.E. rotor iplikleri biikiim degerleri

Iplik Numaras: (Ne) ae ™ am T/m
10 5,0 16,00 151,4 630
15 5,0 19,15 151,4 754
20 5,0 22,35 151,4 880
25 5,0 25,58 1514 1007
30 5,0 27.46 151,4 1081

6.5.3 Diizgiinsiizliik, ince yer, kalin yer, neps ve tiiyliiliik
* bulgulan
Cizelge 6.12-6.20 Uster cihazinda yapilan testlerden elde
edilen diizgiinsiizlik, ince yer, kalin yer, neps ve taylulik

degerlerini gostermektedir.




Cizelge 6.12. Ne 10 O.E. rotor iplikleri diizgiinsiizliik bulgulari

DU

Sekil 6.9. O.E. rotor ipligi Ne 10 % CVm deperleri

Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)

{Ol¢iilen iplik
6z§“i i P 125 | 20 | 275 | 35 | 425
% Um 9,61 084 | 10,04 | 9,88 | 10,10
% CVb 2,12 1,93 1,66 1,13 2,62
1%CVm 12,07 | 12,38 | 1262 | 1244 | 12,71
% CVb 2,21 2,09 1,54 0,96 2,55
1% CVm(1m) 4,27 4,81 4,71 4,53 4,86
% CVb 995 | 12,78 | 7,95 5,03 8,72
Tuyluliik 5,41 517 5,37 5,69 5,39
1%CVb 6,72 2,85 3,71 6,88 2,62
Sh 1,55 1,47 1,56 1,67 1,51
%CVb 9,52 5,02 6,31 10,83 | 3,06

‘E‘ 12,80 12762 12,71

§ 12,60 | - 12,44

= 12401

= 12,20

52 12,00 -

’g, 11,80 -

2 11,00 | : : 1 : :

275 25
Tarak Mak. Uretim Miktan {(kg/saat)
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Cizelge 6.13. Ne 10 O.E. rotor iplikleri ince yer, kalin yer, neps degerleri

5,80 -

o
8

Taylulik
o o
8 8

125

275
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.10. O.E. rotor ipligi Ne 10 tiiyliilik degerleri

_ Tarak Mak. ince Yerler | Kalin Yerler Neps

Uretim Miktan| (-%50) (+%50) (+%280)
(kg/saat) (adet/km) | (adet/km) | (adet’km)

12,5 0 6 1

20 0 6 2

27,5 0 7 19

35 0 3 18

42,5 0 11 2

(adet/km)

125
Tarak Mak.Uretim Miktan (kg/saat)

20

275 35

25

| ©ince Yerler (-%50) E1Kalin Yerler (+%50) O Neps (+%280) |

Sekil 6.11. O.E. rotor ipligi Ne 10 ince yer, kalin yer, neps degerleri




Cizelge 6.14. Ne 15 O.E. rotor iplikieri diizgiinsiizliik bulgulan

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

|Olgiiten iplik
szelligi 125 | 20 | 276 | 35 | 425
% Um 10,63 | 10,73 | 10,65 | 10,70 | 10,62
% Cvb 315 | 1,33 | 3,16 | 260 | 3,22
I%CVm 13,37 | 13,51 | 13,40 | 13,47 | 13,38
% CVb 315 | 1,32 | 310 | 261 | 3,13
I% CVm(1m) 493 | 498 | 468 | 496 | 4,87
% CVb 11,50 | 10,02 | 11,56 | 10,24 | 11,41
Tuyliiliik 538 | 545 | 561 | 556 | 529
%CVb 519 | 811 | 7,98 | 870 | 2,96
Sh 160 | 160 | 166 | 1,58 | 1,51
%Cvb 775 | 925 | 10,85 | 8,04 | 3,06

3

B

£

E 1

=

S

h

5

o

(=1

275 425
Tarak Mak. Uretim Mikian (kg/saat)

Sekil 6.12. O.E. rotor iplifi Ne 15 % CVm degerleri
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o
3

560 {

o
8
A

Toylaluk
oo
88

125 2 275 425
Tarak Mak. Dretim Miktan (kgfsaat)

Sekil 6.13, O.E. rotor ipligi Ne 15 tilyliiliik degerleri

Cizelge 6.15. Ne 15 O.E. rotor iplikleri ince yer, kalm yer, neps degerleri

Tarak Mak. ince Yerler | Kalin Yerler| Neps
Uretim Miktan {-%50) {+%50) {+%280)
{kg/saat) (adet/km) | (adet/km) | (adet’km)
12,5 2 19 1

20 2 18 3
27,5 5 17 2

35 4 22 2
42,5 2 20 8

S
m | 19
E 15
[}
3— 10 -
5 .
0 - ,,;- = . .
125 20 275 B
Tarak Mak. Uretim Miktan (kgfsaat)

| ince Yerier (-%50) BKaiin Yerler (+%50) ONeps (+%280) |

Sekil 6.14.Ne 15 O.E. rotor ipligi ince yer, kahn yer ve neps defierleri



Cizelge 6.16. Ne 20 O.E. rotor iplikleri diizgiinsizlik bulgular:

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Olgiilen iplik
szelligi 12,56 20 27,5 35 42,5
% Um 11,14 | 11,20 | 11,46 | 11,46 | 11,36
% CVb 2,53 3,09 3,08 1,85 2,67
|%CVm 14,02 | 1412 | 14,44 | 14,42 | 14,34
|% CVb 233 | 331 | 309 | 1,80 | 2,66
% CVm(im) 473 | 511 | 511 | 505 | 5,02
|% cvb 11,38 | 19,70 | 11,54 | 10,72 | 16,60
Tiiyhiiliik 521 | 525 | 529 | 542 | 4,96
1%CVb 439 | 594 | 1,72 | 828 | 2,31
Sh 1,50 1,48 1,57 1,48 1,42
|%CVb 6,02 | 548 | 3,52 | 448 | 4,91

—~ 145D 1444

E 1440 1434

2 14D

= WD 14,12

2 1410

5 1402

0

| =

=3

Q

=3

g . T

275 %5
Tarak Mak. Uretim Mildan (ikg/saat)

Sekil 6.15. O.E. rotor iplifi Ne 20 % CVm deferleri
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5,60

540
5,20 -
‘E 5,00 -
480 -
460

lalik

125

520

2715 3B

425

Tarak Mak. Oretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.16. O.E. rotor iplii Ne 20 tiyliilik deferleri

Cizelge 6.17. Ne 20 O.E. rotor iplikleri ince yer, kaln yer, neps degerleri

125

Tarak Mak. ince Yerler | Kalin Yerler | Neps
Uretim Miktan {-%50) (+%50) (+%280)
{kg/saat) (adet/km) (adet/iim) | (adet/km)
12,5 7 28 5
20 8 28 4
27,5 10 43 6
35 10 46 13
42,5 ] 46 27
50
= 40
£
LS
810
0

275 35
Tarak Mak. Oretim Miktan (kg/saat)

425

| Ince Yerler (-%S0) EKalin Yerler (+%50) O Neps (+%280) |

Sekil 6.17. O.E. rotor iplii Ne 20 ince yer, kahn yer, neps deferleri



Cizelge 6.18. Ne 25 O.E. rotor iplikleri diizgiinsiizliik bulgular

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

gz'g:::gz‘ iplik 125 | 20 | 275 | 35 | 42,5
% Um 12,09 | 12,05 | 12,20 | 12,21 | 12,12
% CVb 3,24 2,15 2,88 1,77 1,34
1%CVm 15,23 | 15,18 | 15,38 | 15,42 | 15,30
% CVb 3,25 | 2,21 2,94 1,83 1,30
1% CVm{1m) 5,27 4,82 5,25 510 | 4,78
% CVb 18,05 1 19,23 | 761 | 17,38 | 9,71
Tuylilak 5,35 5,48 513 5,38 5,22
1%CVb 5,89 9,59 2,26 5,62 747
Sh 1,47 1,43 1,47 1,44 1,40
{%CVb 6,38 9,00 6,34 4,10 8,16

£ 4550

2 1540

e 1530

= 15307 1523

S 1520

0

5 1510

g 1500 . - :

o 125 275 35 25

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.18. O.E, rotor ipligi Ne 25 %CVm deferleri
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2888

Tlyiuklk
o
8

5,10 -

o
8

FN
8

125 20 275 35 25
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.19. O.E. rotor ipligi Ne 25 ince yer, kalin yer, neps degerleri

Cizelge 6.19. Ne 25 O.E. rotor iplikleri ince yer, kalin yer, neps degerleri

Tarak Mak. ince Yerler | Kahn Yerler | Neps
Uretim Miktar: | (-%50) (+%50) (+%280)
(kg/saat) (adet/km) | (adet’km) | (adet’/km)
12,5 28 87 21

20 30 83 20
27,5 35 90 27

35 3 106 44
42,5 31 93 37

(adet/km)

125 20 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

|Dlince Yerler (-%S0) B Kalin Yerler (+%50) O Neps (+%280) |

Sekil 6.20. O.E. rotor iplifi Ne 25 ince yer, kahn yer, neps degerleri



Cizelge 6.20. Ne 30 O.E. rotor iplikleri diizgiinsiizliik bulgular:

Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)

gz'g:::g:' iplik 125 | 20 | 275 | 35 | 425
1% Um 13,41 | 13,02 | 13,11 | 13,20 | 13,61
[% Cvb 1,99 | 6,14 | 2,05 | 1,60 | 1,70
j%Cvm 16,90 | 16,42 | 16,54 | 16,64 | 17,16
j% cvb 204 | 6,00 | 1,97 | 1,59 | 1,62
1% CVm{1m) 587 | 597 | 559 | 580 | 562
1% cvb 19,32 | 28,21 | 18,01 | 17,24 | 9,84
Tiiylisliik 512 | 523 | 491 | 494 | 481
%CVb 211 | 7,27 | 440 | 521 | 3,38
Sh 1,37 | 1,34 | 1,30 | 1,32 | 1,33
1%CVb 611 | 6,31 | 430 | 566 [ 4,20

17,4

- -
N
onNn

- ek o=
O 0o
[N r-

Diizglinsuziuk (%CVm)
) 8
o [+ )

125 275
Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)

Sekil 6.21. O.E. rotor ipligi Ne 30 %CVm deferleri

73



74

Tuyluluk

125 20

275 B

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.22. O.E. rotor ipligi Ne 30 tiyliilik degerleri

Cizelge 6.21. Ne 30 O.E. rotor iplikleri ince yer, kalm yer, neps degerleri

Tarak Mak. ince Yerler | Kahin Yerler

Uretim Miktani |  (-%50) (+%50) Ne(gz gl‘l'ﬁ‘z‘?m
(kg/saat) {adet/km) (adet/km)

12,5 115 150 35

20 74 114 75

27,5 89 139 82

35 86 121 92
42,5 120 175 158

{adet/km)

125 20

275 <

25

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

{Bince Yerter (-%50)

£ Kalin Yerler (+9%50) O Neps (+%280) |

Sekil 6.23. O.E. rotor ipliJi Ne 30 ince yer, kalin yer, neps degerleri
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6.5.4 Mukavemet testi bulgulan

Cizelge 6.21-6.25 open end rotor ipliklerinin mukavemet ve

kopma uzamas: test degerlerini gostermektedir. Sekil 6.24-6.33 bu

degerleri grafik olarak sergilemektedir.

Cizelge 6.22. Ne

10 O.E. rotor iplikleri uzama ve mukavemet bulgulan

Olgiilen iplik
ozelligi

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

12,6 20 27,5 35 42,5

Uzama (%)

7,67 7,68 7,17 7,49 7,25

% CV 6,82 6,41 6,86 10,57 10,25
+/-s 0,52 0,49 0,49 0,79 0,74
Mukavemet

licNrtex) 13,91 13,83 13,15 | 13,35 14,15
%CV 6,73 8,23 7,17 11,55 6,66
+/-8 0,94 1,14 0,94 1,54 0,94

717

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

N

Sekil 6.24. O.E. rotor ipligi Ne 10 numara kopma uzamas: degerleri

by

Lot [
PR, DA VRN L ANVIDIN T RPN



Mukavemet (cN/tex)

12,5

20

27,5

35

1415

42,5

Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)

Sekil 6.25. O.E. rotor ipligi Ne 10 numara mukavemet degerleri

Cizelge 6.23. Ne 15 O.E. rotor iplikleri uzama ve mukavemet bulgular

Tarak Mak. Uretim Miktar (kg/saat)
Olgiilen iplik
szelligi 12,5 20 27,5 35 42,5
Uzama (%) 6,84 7,56 6,37 7.03 6.24
% CV 8,29 6,09 10,81 7,05 9,95
+/-S 0,57 0,46 0,69 0,5 0,62
Mukavemet
{cNitex) 13,02 § 13,51 12,96 12,8 13,56
%CV 6,58 7,63 7,42 6,64 7,05
+/-S 0,86 1,03 0,96 0,85 0,96




Uzama (%)
o N DN O O

125 20 275 35
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.26. O.E. rotor iplikleri Ne 15 numara uzama degerleri

13,51

TERLE 12,96

Mukavemet {cNitex)
o
N

275
Tarak Mak. Uretim Miktan {kg/saat)

Sekil 6.27. O.E. rotor iplikleri Ne 15 numara mukavemet degerleri
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Cizelge 6.24: Ne 20 O.E. rotor iplikleri uzama ve mukavemet bulgular:

125 20

275 35
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Olgiilen iplik
ozelligi 12,5 20 27,5 35 42,5
Uzama (%) 6,74 6,91 6,39 6,93 6,86
% CV 12,44 14,63 7,94 6,24 9,05
+/-8 0,84 1,01 0,51 0,43 0,62
Mukavemet
(cN/tex) 12,29 12,26 11,76 12,43 12,16
%CV 9,42 11,29 8,2 6,92 10,9
+/-8 1,16 1,38 0,96 0,86 1,33

7 - 6,91 6193

6,86

425

Sekil 6.28. O.E. rotor iplikleri Ne 20 numara uzama degerleri

12,6
12,4 4
12,2

Mukavemet (cN/tex)
o

1220

12,43

11,76

12,16

275

Tarak Mak. Uretim Miktan {kg/saat)

R,

425

Sekil 6.29. O.E. rotor iplikleri Ne 20 numara mukavemet deferleri



Cizelge 6.25. Ne 25 O.E. rotor iplikleri uzama ve mukavemet bulgular

Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

Olgiilen iplik

ozelligi 12,5 20 27,5 35 42,5

Uzama (%) 6,4 6,32 6,53 6,62 6,5
% CV 8,19 7.41 7,73 9,24 13,26
+/-S 0,52 0.47 0,51 0,61 0,86
Mukavemet

(cN/tex) 12191 12,34 | 11,99 | 12,41 | 12,38
%CV 10,42 | 7,46 9,31 9,39 |[10,94
+/-s 1,27 0,92 1,12 1,16 1,35

%)

& 65

125

275 35
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.30. O.E. retor iplikleri Ne 25 numara uzama degerleri



12,6
12,4
12,2

1234 12,41 1238

Mukavemst (cN/itex)
—
N

11,8
11,6

275 35 425
Tarak Mak Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.31. O.E. rotor iplikleri Ne 25 numara mukavemet degerleri

Cizelge 6.26. Ne 30 O.E. rotor iplikleri uzama ve mukavemet bulgular

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)
|61giten iplik
ozelligi 12,56 20 27,5 35 42,5
Uzama (%) 6,1 6,3 5,98 6,53 5,84
% CV 9,71 10,35 | 11,31 | 10,37 8,51
+/-s 0,59 0,65 0,68 0,68 0,5
Mukavemet
lcNrtex) 11,27 | 11,86 | 11,37 | 11,59 11,57
i%CV 9,63 10,15 | 8,94 13 9,64
+/-s 1,09 1,2 1,02 1,51 1,12
66 -
64 -
fe2-
R
K 58-
56 -
5,4 1 T T T
20 275
Tarak Mak. Oretim Miktan (kg/saat)
e

Sekil 6.32. O.E. rotor iplikleri Ne 30 numara uzama degerleri



11,99 1157

Mukavemet (cNitex)

20 275 35 425
Tarak Mak Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.33. O.E. rotor iplikleri Ne 30 numara mukavemet degerleri

6.6 Ring ipliklerine ait bulgular

Bu bolimde ring ipliklerine yapilan numara, bukiim,
diizgiinsuzlik, ince yer, kalin yer, neps, uzama ve mukavemet

testlerinden elde edilen bulgular sunulmaktadir.

6.6.1 Numara testi bulgular:

Ring ipliklerine yapilan numara testlerinden elde edilen

degerler Cizelge 6.6'da goriilmektedir.
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Cizelge 6.27. Ring iplikleri numara testi bulgular

Tarak mak. Uretim Nm Std. Sapma Ne Std. Sapma
Miktan (kg/saat)
12,50] 43,58 0,54 20,20 1,02
20,00 41,78 1,48 21,04 0,02
27,50! 41,61 1,72 20,12 0,66
35,00{ 42,32 1,77 | 20,06 0,47
42,50| 42,28 0,25 19,89 0,30
Ortalama 42,31 0,77 20,26 0,45
12,50 43,58 0,54 25,79 0,32
20,00) 41,78 1,48 24,72 0,88
27,50 41,61 1,72 24,62 1,02
35,00] 42,32 1,77 25,04 1,05
42,50 42,28 0,25 25,02 0,15
Ortalama 42,31 0,77 25,04 0,46
12,50 49,87 1,06 29,51 0,63
20,00, 50,34 1,33 29,78 0,79
27,50 50,29 0,73 29,76 0,43
35,00 50,16 0,73 29,68 0,43
42,50] 49,84 1,04 29,49 0,62
Ortalama 50,10 0,23 29,64 0,14
12,50 57,14 1,00 33,81 0,59
20,00 58,79 1,74 34,79 1,03
27,50 57,67 1,09 34,13 0,64
35,00] 59,31 1,31 35,10 0,78
42,50 58,38 1,13 34,55 0,67
|Ortalama 58,26 0,87 34,47 0,51
12,50| 66,59 1,46 39,40 0,86
20,00 67,25 1,58 39,79 0,94
27,50| 67,11 1,25 39,71 0,74
35,00 67,09 0,62 39,70 0,37
42,50 66,91 1,17 39,59 0,69
[Ortalama 66,99 0,25 39,64 0,15

6.6.2 Biikiim testi bulgulan
Ring ipliklerine agma kapama yontemi ile uygulanan bikiim

testleri sonucu elde edilen degerler Cizelge 6.27'de goriilmektedir.



Cizelge 6.28. Ring iplikleri biikiim testi bulgulart
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Tarak mak. Uretim iplik Rl de Tim am
Miktan (kg/saat) numarasi
{Ne)
12,50 17,48 4 688! 121,14
20,00 18,21 4 7171 121,14
27,50, 20 17,68 4 696 121,14
35,00 18,47 4 7271 121,14
42,50 17,58 4 6921 121,14
{Ortalama 17,88 4 704t 121,44
12,50 19,76 4 778 121,14
20,00 19,43 4 765 121,14
27,50 25 19,61 4 7721 121,14
35,00 19,20 4 756| 121,14
42,50 19,53| 4 769| 121,14
{Ortalama 19,51 4 768 121,14
12,50 21,40 4 842 121,14
20,00 21,37 4 841] 121,14
27,50 30 21,14 4 832 121,14
35,00 21,45 4 845 121,14
42,50 21,41 4 843| 121,14
Ortalama 21,35 4 841] 121,14
12,50 22,60 4 890 121,14
20,00 23,17 4 912] 121,14
27,50 35 23,62 4 030! 121,14
35,00 23,56 4 928| 121,14
42,50 22,91 4 902| 121,14
Ortalama 23,17 4 9121 121,14
12,50 25,38 4 099 121,14
20,00 25,23 4 093( 121,14
27,50 40 24,21 4 053] 121,14
35,00 24,25 4 55| 121,14
42,50 24,16 4 - 0511 121,14
|Ortalama 24,65 4 970| 121,14
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6.6.3 Diizgiinsiizliik, ince yer, kahn yer, neps ve tiiyliiliik
bulgulan

Cizelge 6.29-6.38 Uster cihazinda yapilan testlerden elde
edilen diizgiinsiizliik, ince yer, kaln yer, neps ve tuylilik
degerlerini gostermektedir.

Cizelge 6.29. Ne 20 Ring iplikleri diizgiinsitzliik ve tiyliiliik bulgulan

I&mﬁzg'ls‘g’;‘m! 125 | 20 | 275 | 35 | 425
% Um 11,30 | 11,67 | 11,49 | 11,70 | 11,87
% cvb 148 | 363 | 2,53 | 2.90 | 2,50
[Sicum 14.37 | 14,62 | 14.58 | 14,87 | 1513
f cvo 162 | 3.08 | 2.57 | 2,86 | 2.5
[% cVm(im) 572 | 583 | 571 | 582 | 5.65
[% cvb 585 | 13,51 | 6,68 | 17.76 | 10,37
Taylalak 797 | 817 | 836 | 610 | 8,29
[%cvb 3.4 | 640 | 161 | 2,63 | 3,31
Sh 194 | 202 | 2,02 | 1.98 | 2,01
%CVb 270 | 613 | 2,36 | 156 | 2.55

15,20

1480 {
14,60 |

-
o
8

b ab
Ny
88

13,80 -

Dilizglinsiizilik
(%CVm)
=
-]

12,5 20 275 | 35 | 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.34. Ne 20 ring ipligi %CVm deperleri
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Tuyldltik

275

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.35. Ne 20 numara ring iplifi tiiyliiliik degerleri

Cizelge 6.30. Ne 20 Ring iplikleri ince yer, kahn yer, neps degerleri

Tarak Mak. Uretim{ Ince Yerler (-%50) | Kalin Yerler |Neps (+%280)

Miktan (kg/saat) (adet/km) (+%50) {adet/km)
(adet/km)

12,5 1 68 83

20 6 108 120

27.5 5 108 167

35 9 122 197

42,5 5 192 336

adet’/km

125 275 35
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

425

I mlnce Yerler (-%50) @ Kaln Yerler (+%50)

00 Neps (+%280) ‘

Sekil 6.35. Ne 20 ring iplikleri ince yer, kalin yer, neps degerleri
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Cizelge 6.31. Ne 25 Ring ipligi diizgiinsiizliik ve tiiylilik deZerleri

Tarak Mak. Uretim{ 12,5 20 27,5 35 42,5
Miktan (kg/saat)
% Um 11,97 | 12,31 | 12,44 | 12,59 | 12,71
% CVb 203 t 160 | 364 | 3,06 | 2,23
%CVm 15,18 | 15,71 | 15,81 | 16,00 | 16,26
% CVb 233 | 1,71 | 3,89 | 3,04 | 2,22
% CVm(1m) 547 | 594 | 544 | 590 | 5,58
% CVb 13,49 | 11,97 | 12,02 | 14,39 | 13,73
Tiiylilik 736 | 735 | 7,50 | 7,48 | 743
%CVb 243 | 1,93 | 1,86 | 3,77 | 2,89
Sh 1,87 | 1,91 195 | 1,94 | 1,94
%CVb 285 )1 197 | 248 | 462 | 2,36

=

s 16,00

@

c

=

o

N

n T T

125 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.36. Ne 25 ring iplifi % CVm degerleri

Tayliltk
|
5

275 - B | 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.37. Ne 25 ring iplikleri tiylilik degerleri
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Cizelge 6.32. Ne 25 Ring iplikleri ince yer, kalin yer, neps deZerleri

|Tarak Mak. Uretim| Ince Yerier (-%50) Kalin Yerler Neps
Miktar: (kg/saat) {adet/km) {(+%50) {(adet/km) | (+%280)
{adet/km)
12,5 14 130 124
20 12 213 296
27,5 15 219 306
35 14 228 230
42,5 17 310 485

adet/km

275
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.38. Ne 25 ring iplikleri ince yer, kahn yer, neps deferleri

Cizelge 6.33. Ne 30 Ring iplifi diizgiinsizliik ve tiylilik degerleri

IT_arak Mak. Uretim| 125 | 20 | 27,5 | 35 | 42,5
Miktar: (kg/saat)

1% Um 12,58 | 13,34 | 13,34 | 13,17 | 13,41
I% cvb 277 | 431 | 347 | 2,02 | 2,02
1%CVm 15,94 | 16,97 | 17,00 | 16,78 | 17,14
% CVb 271 | 446 | 336 | 201 | 1,9
|% CVm({1m) 576 | 650 | 6,46 | 6,18 | 5,99
% Cvb 952 | 2052 | 23,74 | 11,07 | 10,36
Tiiylilitk 6,73 | 680 | 6,96 | 6,75 | 6,75
%CVb 445 | 594 | 3,02 | 3,90 | 443
Sh 1,74 | 1,78 | 1,79 | 1,73 | 1,77
%CVb 489 | 6,03 | 447 | 259 | 3,52
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16,97 17,00

16,78

Diizglinsiiziiik
(%CVm)

125 275 25
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.39. Ne 30 ring iplifi %CVm degerleri

Taylalik

125 275

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.40. Ne 30 ring iplikleri tiiyliliik deferleri

Cizelge 6.34.Ne 30 Ring iplikleri ince yer, kaln yer, neps deferleri

Tarak Mak. Uretim| Ince Yerler (-%50) | Kalin Yerler | Neps
Miktan (kg/saat) {adet/km) {(+%50) {(+%280)
(adet/lm) |({adet/km)
12,5 14 186 246
20 45 282 408
27,5 29 302 546
35 21 322 608
42,5 30 405 840
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Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

| ince Yerler (%50)  Kalin Yerler (+%50)  DINeps (+%280) |

Sekil 6.41. Ne 30 ring iplikleri ince yer, kalin yer, neps degerleri

Cizelge 6.35. Ne 35 Ring iplipi diizgiinsiizliik ve tiyliliik degerleri

Tarak Mak. Uretim| 12,5 20 27,5 35 | 425
Miktan (kg/saat)
% Um ) 13,41 | 14,11 | 13,64 | 14,48 | 14,62
% CVb 237 | 394 | 367 | 444 | 2,72
1%CVm 17,04 | 1797 | 17,37 | 18,51 | 18,75
% CVh. 250 | 3,74 | 3,94 | 480 | 2,56
% CVm(1m) 6,18 7,13 6,24 7,19 6,13
i% CVb 11,07 | 26,93 | 13,24 | 29,09 | 7,64
Tiyliilitk 6,26 | 6,31 | 6,40 | 6,33 | 6,28
%CVb 332 | 097 | 596 | 3,16 | 4,25
Sh 168 | 1,71 1,72 | 1,74 | 1,75
%CVb 211 1,24 509 | 263 2,79

‘% 191m 1875 __

N — 18507 1797

=g £ 1800 | ;

f= 5 17,50

DX 1700

N T 1650

o 16,00 - .

125 A 20 275 35)
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

=

Sekil 6.42. Ne 35 ring ipligi %CVm deferleri
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6,45
6,40
635 - 6,31
6,30 - =

6,25 |
6,20
6,15 +—it (

125

Tuylliik

275 35
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.43. Ne 35 ring iplikleri tiiykilik degerleri

Cizelge 6.36. Ne 35 Ring iplikleri ince yer, kaln yer, neps deferleri

Tarak Mak. Uretim| Ince Yerler (-%50) | Kalin Yerler | Neps
Miktar (kg/saat) (adet/km) {+%50) (+%280)

(adet/km) |(adet/km)
12,5 32 324 396
20 53 448 775
27,5 49 368 578
35 80 558 960
42,5 86 696 1205

adet/km

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

‘ Bince Yerler (-%50) B Kalin Yerler (+%50) LI Neps (+%280) |

Sekil 6.44. Ne 35 ring iplikleri ince yer, kahn yer, neps degerleri



91

Cizelge 6.37. Ne 40 Ring ipligi diizgiinsiizlik ve tiiyliilik deZerleri

Tarak Mak. Uretim{ 12,5 20 27,5 35 42.5
Miktan (kg/saat)

{% Um 13,64 | 13,63 | 14,32 | 14,76 | 14,65
% CVb 274 | 274 | 511 | 6,256 | 3,12
1%CVm 17,33 | 17,38 | 18,31 | 18,87 | 18,81
% CVb 278 | 277 | 524 | 6,38 | 3,14
% CVm{1m) 5690 | 564 | 548 | 6,94 | 6,03
{% CVb 9,91 7,60 | 11,52 | 22,29 | 12,54
Tiiyliiliik 6,08 | 615 | 6,10 | 6,12 | 6,03
1%CVb 599 | 817 | 3,78 | 6,48 | 5,29
Sh 1,72 | 1,73 | 1,78 | 1,82 | 1,78
|%CVb 6,12 | 710 | 3,82 | 3,73 | 4,31

19,00 18,87

750, 173 1

Diizglinstizitik
(%CVm)

25 ® 215 s @5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Taylluk

12,5 l 20
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.46, Ne 40 ring iplikleri tiiyliliik degerleri
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Cizelge 6.38. Ne 40 Ring iplikleri ince yer, kahn yer, neps defierleri

arak Mak. Uretim{ Ince Yerler (-%50) | Kalin Yerler | Neps (+%280)
Miktan (kg/saat) (adet/km) " (+%50) {adet/km)
(adet/km)

12,5 54 389 531

20 55 414 684

27,5 92 641 1102

35 95 645 1122
42,5 82 728 1374

adet/km

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

| Elince Yerler (-%50) B Kalin Yerler (+%50) 1 Neps (+%280) l

Sekil 6.47. Ne 49 ring iplikleri ince yer, kalm yer, neps degerleri

6.6.4 Mukavemet testi bulgulan

Cizelge 6.38-6.42 ring ipliklerinin mukavemet ve kopma
uzamas: test degerlerini gostermektedir. Sekil 6.48-6.57 bu
degerleri grafik olarak sergilemektedir.



Cizelge 6.39. Ne 20 ring iplikleri uzama ve mukavemet deferleri

Tarak Mak. 12,5 20 27,5 35 42,5
Uretim Miktan
(kg/saat)
[Uzama (%) 609 | 694 | 678 | 6,99 | 7,00
% cv 940 | 6,13 | 967 | 696 | 6,88
+- s 057 | 043 | 066 | 049 | 048
Mukavemet 15,00 | 15,09 | 14,13 | 14,56 | 15,49
(cN/tex)
|%cv 12,10 | 10,34 | 10,17 | 10,91 | 10,19
/-8 183 | 156 | 1,44 | 159 | 1,58
— 7,50
R 7,00
& 6,50
S 6,00
= 550 .
12,5 20 27,5 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.48, Ne 20 ring iplikleri kopma uzamas: degerleri

16,00
15,50
15,00
14,50
14,00
1
1

Mukavemet
(cN/tex)

3,50
3,00

15,09

12,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

15,09

20

27,5

35

42,5

Sekil 6.49. Ne 20 ring iplikleri mukavemet deZerleri

.93



Cizelge 6.40. Ne 25 ring iplikleri uzama ve mukavemet degerleri

Tarak Mak. 12,5 20 27.5 35 42,5
[Uretim Miktan

(kg/saat)

|Uzama {%) 5,68 5,52 6,52 5,42 577
1% cv 10,54 10,98 544 1 14,08 10,99
+-s 06 | 061 | 035 | 0,76 | 063
Mukavemet 13,69 13,48 | 13,87 13,58 14,65
l(cNII:ex)

%CV 13,77 12,71 7.27 144 13,09
+/-S 1,89 1,71 1,01 1,96 1,92

12,5 20 27,5 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

=y
(4

14,65

145

-
L3

13,5

Mukavemet
{cN/tex)
»

[

12,5

125 20 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.51. Ne 25 ring iplikleri mukavemet degerleri
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Cizelge 6.41. Ne 30 ring iplikleri uzama ve mukavemet degerleri

Tarak Mak. 125 | 20 | 2756 | 35 | 425
Uretim Miktari

|(ka/saat)

[uzama (%) 6.1 62 | 603 | 617 | 59
% CV 10,95 | 813 | 1045 | 7,43 | 7,58
+-s 067 | 05 | 063 | 046 | 045
IMukavemet 16,41 | 1549 | 1553 | 1564 | 14,9
(cN/tex)

%CV 12,69 | 1559 | 1045 | 063 | 11,9
+-s 208 | 241 | 096 | 086 | 1,86

S

Sekil 6.52. Ne 30 ring iplikleri kopma vzamas: degerieri

Mukavemet
(cN/tex)

12,5 20 27,5 35
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

6,17
6,03
125 20 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.53. Ne 30 ring iplikleri mukavemet degerleri



Cizelge 6.42. Ne 35 ring iplikleri uzama ve mukavemet degerleri

'[arak Mak.| 12,5 20 27,5 35 42,5
Uretim Miktan
(kg/saat)
Uzama (%) 5,25 5,69 5,42 5,97 5,79
% CV 9,09 10,51 8,74 9,01 9,32
+/- s 0,48 0,6 0,47 0,54 0,54
Mukavemet 15,04 14,73 14,54 15,22 16,13
{cN/tex)
%CV 8,58 10,9 9,88 10,35 10,36
+/-s 1,29 1,61 1,44 1,57 1,67

-~ 6,50

! 5,97

L 6,00 5,60 579

po 542

E 5,50

& 5,00

= 450 : .

12,5 20 27,5 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.54. Ne 35 ring iplikleri kopma uzamas: deferleri

17,00
16,00
15,00
14,00
13,00

16,13
15,22 ]

Mukavemet
(cN/tex)

125 20 2715 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.55. Ne 35 ring iplikleri mukavemet degerleri



Cizelge 6.43. Ne 40 ring iplikleri uzama ve mukavemet degerleri

Tarak Mak. 12,5 20 27,5 35 42,5

Uretim Miktan

l(ka/saat)

Uzama (%) 5,91 5,86 6,35 5,37 5,37

% CV 10,19 | 11,65 | 10,23 | 13,14 9,72

+/-s 0,6 0,68 0,65 0,71 0,52

Mukavemet 1448 | 13,43 | 14,77 | 13,71 13,9

(cN/tex)

%CV 13,23 13,8 14,94 9,35 10,29

+/- S 1,92 1,85 2,21 1,28 1,43
6,35

o

5,37 5,37

Uzama (%)
o, O .g [+ N4, |

>

125 20 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.56. Ne 40 ring iplikleri kopma uzamas: degerleri

15 - 14.48 14,77

14,5
14
13,5
13
12,5

Mukavemet
(cN/tex)

1256 20 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 6.57. Ne 40 ring iplikleri mukavemet degerleri
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7. SONUCLAR VE TARTISMA

Bu boliimde elde edilen bulgularla yapilan varyans analizleri
sonucu elde edilen F degerleri a=0,05 6nem seviyesinde tablo
degerleri ile kargilagtirilarak istatistiki agidan onemlilik test edilmis
ve bulunan sonuglar ile yapilan yorumlar desteklenmeye
calisilmigtir. Sonuglart daha iyi degerlendirebilmek amaci ile %95
given arabklan da yorumlamalar oncesi grafikler halinde

sunulmustur

7.1 Lif Ozelliklerine Ait Sonuclar

HVI ve AFIS test sonuglarina gore kullamlan pamuk 4.6
mikroner incelik degeri ile orta incelik sinifina girmektedir. 29,77
mm. uzunluk ise hammaddenin uzun lifli pamuklar kategorisinde
yer aldigini gostermektedir. %1,9 'luk gorilebilir yabanci madde
orani ile de temiz olarak nitelendirilebilir.

7.2 Bant ve Fitil Ozelliklerine Ait Sonuclar

Bu boliimde tarak ve cer bantlar ile fitillere uygulanan Uster
dizgunsiizlik, HVI ve  AFIS testlerinin  sonuglan
degerlendirilmektedir.

7.2.1 Tarak bantlarna ait sonuclar

Cizelge 6.3'den de goriilecegi iizere tarak makinesinin tretim
miktanindaki arttyy Uster %CVm degerinde de artiga sebep
olmaktadir. En yiiksek tiretim miktar en koti diizgiinsiizlik degeri
vermektedir.



7.2.2 1L pasaj cer bantlarina ait sonuclar

11. pasaj cer bantlarina uygulanan HVI testi sonuglarina
gore tarak makinesinin Uretim miktarindaki artis %2,5 span
uzunlugu degerinin diigmesine sebep olmaktadir. AFIS-N modiili
sonucuna gére pamuk igerisinde bulunan 104 neps/gram degeri
12,5 kg/saat'lik uretim miktaninda 36 neps/gram'a kadar
digirilmiistir.  Ancak sonuglardan da gorileceg§i lizere tarak
makinesinin Uretim miktan arttikga neps sayisinda da artig
olmaktadir. 42,5 kg'ik iretim miktarinda 1 gramdaki neps adedi
79'a c¢ikmustir. Bu durumda tarak makinesi iiretim miktarindaki
artisgin  banttaki neps miktarim olumsuz yonde etkiledigini
soyleyebiliriz. AFIS-T moduli sonuglan tarak makinesi Uretim
miktarindaki artigin bant igerisindeki yabanci madde miktarinda
ariga sebep oldugunu acgik¢a gostermektedir. Bu sonuglara
dayanarak tarak makinesi iretim miktarindaki artigin tarak
makinesinin temizleme etkinligini disiirdigiinii soyleyebiliriz.

Uster %CVm diizgiinsiizlik degerlerini inceledigimizde
tarak bantindaki diizgiinsiizlik degerlerinin cer makineleri ile
azaltildigimi  gormekteyiz. Bunun cerlerde kullamlan regiile
sisteminin ve dublajin . etkisi ile ger¢eklestigini soyleyebiliriz.
Ancak tarak makinesi iiretim artisn ile diizgiinsiizlik degerinin
artmasi durumu bu agamada da siirmektedir.

7.2.3 Fitillere ait sonuclar

Cizelge 6.9'da rahatga goriilecegi tizere fitil makinesi 6nemli
miktarda diizgiinsiizlige sebep olmustur. Tarak makinesindeki
tiretim artugi fitil diizgiinsiizligiinde olumsuz etki yaratmaktadir.
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7.3 Open End ipliklerine Ait Sonuclar

Open end rotor iplikleri igin bulunan F degerleri ile F tablo
degerleri ¢izelgeler halinde bu boliimde sunulmaktadir. Her
¢izelgenin sonunda, bulunan %95 given arahigi degerleri de
grafikler halinde gosterilmektedir.

7.3.1 Diizgiinsiizliik, Ince Yer, Kalin Yer, Neps ve Tiiyliiliik
Sonuglart

Cizelge 7.1 ve Cizelge 7.2 Uster Tester 3 cihazindan elde
edilen tiim degerlerin varyans analizi sonuglarini sunmaktadir.

Cizelge 7.1. O.E. rotor iplikleri %CV ve Tiyliiliik varyans analizi sonuglar:

Iplik Olgilen | Serbestlik| F F Tablo
Numarasi | ipliK derecesi
(Ne) Ozelligi
- %CV 4,21 *5,17 2,84
Tylulik 2,49 2,84
s %CV 4;24 0,16 2,78
Tiyliilik 0,66 2,78
20 %CV 4;19 1,18 2,90
Tlylilik 0,94 2,90
25 %CV 4,22 0,47 2,82
Tiyliluk 0,79 2,82
30 %CV 4,23 1,64 2,80
Tuylilik 2,59 2,80

*pulunan degerin istatistiki agidan 6nemli oldugunu gostermektedir.
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Cizelge 7.2, O.E. rotor iplikleri ince yer, kalin yer ve neps varyans analizi
sonuglan

Iplik Olgillen | Serbestlik F F Tablo
Numarasi _lplik derecesi
(Ne) Ozelligi
ince Yer 4:21 0,00 0
10 Kalin Yer 1,32 2,84
Neps *49,18 2,84
ince Yer 4:24 0,98 2,78
15 Kalin Yer 0,54 2,78
Neps *3,6 2,78
Ince Yer 4;19 0,26 2,90
20 Kalin Yer *5,51 2,90
Neps *28,76 2,90
ince Yer 4:22 0,67 2,82
25 Kahn Yer 0,18 2,82
Neps *5,96 2,82
Ince Yer 423 *2,83 2,80
30 Kalin Yer *3,79 2,80
Neps *8,70 2,80
* bulunan degerin istatistiki agidan 6nemli oldugunu gostermektedir.
»_§_) 13,50
[
= 13,00 | 1.
e 12,50 T | F
é‘ 12,00 {'
0 11,50
X 11,00 t t — f
12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

- (a)
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%95 Giiven Araligi

20,00
15,00
10,00

5,00
0,00
-5,00

12,5 20 27.5 a5 425

Tarak Mak. Uretim Miktar (kg/saat)

(b)

%95 Gilven Aralii

25,00
20,00
15,00
10,00

5,00

0,00
-5,00

Y Ay &

1 T T T

L
!
1275 20 275 35—42;5—

Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

(©)

%95 Giiven Arah:

7,00

6,00

5,00

4,00
3,00

12,5 20 275 35 42,5

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

—

Sekil 7.1. Ne 10 O.E. rotor iplikleri test sonuclarimin giiven arahklan (a)
%CV (b) kalin yer (c) neps (d) tiiyliliik



103

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

5 14,00
2 1350 L i'
g 13,00
O 12,50
-] .
* 12,00 } + } }
12,5 20 27,5 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)
B ] (a)
_ 10,00
B
5 8,00
< 6,00
§ 4,00
3 2,00
@ 0,00 : : i :
s -2,00 12,5 20 275 35——~q 2.5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)
ST A = P | (b)
»_’g»' 40,00
Z 30,00
$ 20,00 IT .L |L
=3
]
2 10,00
X (0,00 t } - } }
12,5 20 275 35 42,5

©)
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_ 15,00
2
©
b} 10,00
§ 5,00 -
g R
2 +0,00 +—f— ; : :
*
5,00 12,5 20 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)
5 7,00
s
< 6,00
s t f } ¢
3 5,00
@
X 4,00 —- ; + )
12,5 20 27,5 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)
-

@

(¢)

Sekil 7.2. Ne 15 O.E. rotor iplikleri test sonuglarimn giiven araliklan (a)
%CYV (b) ince yer (c) kaln yer (d) neps () tiiykiliik

%95 Giiven Araligi

15,50
15,00

14550
14,00

13,50

13,00
1250

125

20 275 3B
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

25

(a)



%95 Gliven Aralid

25,00
20,00

15,00
10,00

5,00
0,00

-5,00

27 &

195 20 LY A9
TZ;0 ravy 2170 T % ,5”—

Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)

%95 Gtiven Aralig

80,00
60,00
40,00
20,00

0,00

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

%95 Gliven Araligi

40,00
30,00
20,00
10,00
0,00
-10,00

S SR S

1 1 T 1

12,5 20 27,5 a5 42,5_

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

b)

©

@
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%95 Given Arahd
o
o
o
|,

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

Sckil 7.3. Ne 20 O.E. rotor iplikleri test sonuglarimin giiven arahklar (a)
%CYV (b) ince yer (c) kalm yer (d) neps (e) tiiyliliik

& 1650
g 16,00
15,50 : '
8 1500 “ P r i
B 1450
v 1400
* 1350 — : : -+
125 20 275 35 25
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)
“ ()
B 150,00
(4]
2 | , | ,
§ 100,00 J f r | f
3 50,00
4
X 000 — ~ } }
12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

)
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o]
o
[=]
o

60,00
40,00 ! }
20,00 [
0,00 x‘ } t t
12,5 20 21,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)

%95 Giliven Araligi

©

60,00
50,00
40,00 . .
30,00
20,00
10,00
0,00 ; : : :
12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

%95 Gliven Arahgi

7,00

6,00 :
5,00 } [ t + [‘

4,00 } t } t
12,5 20 21,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktarn (kg/saat)

%95 Gliven Arahd

©

Sekil 7.4. Ne 25 O.E. rotor iplikleri test sonuglarimn giiven araliklar (a)
%CV (b) ince yer (c) kalin yer (d) neps (e) tiiyliilik
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5 18,00
£ 17,00 +—4 ’r + r
c
:ﬂg’ 16,00
O 15,00
o
® 14,00 -+ - : 4
12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)
S 200,00
£ 150,00
£ b r
$ 100,00 'f :
=3 b
O 50,00
&
® 0,00 - t— { t
12,5 20 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktar (kg/saat)
>;'_1 250,00
[
5 200,00 L
£ 150,00 i
2 100,00 : i
0 50,00
x 0,00 — t + f
12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)
A L

(a)

M)

©
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& 250,00 S
g 200,00
& 150,00 };—1
3 100,00 t F
o t
© 50,00
* 000 'f & - %
12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)
@
o 7,00
®
< —
= 6,00 L
=
& 5.00 —t 2 F P
o
* 4,00 . : - e
12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)
(c)

Sckil 7.5. Ne 30 O.E. rotor iplikleri test sonuclarimn giiven arahklar (a)
%CV (b) ince yer (c) kahin yer (d) neps (e) tiiyliiliik

Daha onceki bolimde sunulan bulgulara ve yukanda
tablolar ve grafikler halinde sunulan sonuglara gore open end rotor
ipliklerinin diizginsiizlik degerleri tiretim artigt ile dogru orantih
olarak sadece Ne 10 numara iplikte artmaktadir. Varyans analizi
sonucunda da bu artigin 6nemli oldugu gortlmektedir. Ancak diger
numaralarda elde edilen degerler de bu durum aym sekilde
gozlenmemektedir. Yitksek iiretim hizlarinda Uretilmig tarak
bantlarindan elde edilen iplikler bazi durumlarda en iyi sonuglan
vermektedirler. Dolayist ile sadece Ne 10 numara iplikte tarak
makinest Gretim miktanndaki artigin Ciplik  diizgiinstzligi
degerlerini olumsuz yonde etkiledigini soyleyebiliriz. Diger
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numaralarda boyle bir sonuca varmak mimkiin degildir. Bilindigi
tizere cer bantlari rotor iplik makinesinde rotora gelmeden énce
agtct silindir tarafindan tek lif diizeyine kadar agilmaktadirlar. Lif
oryantasyonunun yeniden diizenlendigi bu boélgede yapilan bu
agma iglemi cer bantlarinin diizgiinsiizligiiniin giderilmesi yoniinde
olumlu etkiler yapabilmektedir diyebiliriz.

Tuylulik degerlerine baktiimizda iiretim miktarindaki
artigla herhangi bir iligkisi olmadigini gormekteyiz. Varyans
analizleri ile de bu sonu¢ dogrulanmaktadir. Tuylilik degerleri
birbirlerine oldukg¢a yakin gikmaktadirlar.

Ince yer degerleri Ne 30 numara disinda istatiksel bir 6nem
arz etmemektedir. Degerlere baktigimizda da ince yer sayilarinin
genellikle birbirlerine yakin oldugunu gormekteyiz. Ne 30'da ise
12,5 kgf/saat ve 42,5 kg/saat'lik iiretim hizlarinda elde edilmig
bantlardan yapilmis ipliklerin fazla degerler sergiledikleri
goriilmektedir. Birinin en disiik iiretim hizi, digerinin de en yiiksek
retim hizi olmas: bu sonucun 6zel bir durumdan kaynaklandigini
gostermektedir. Diger degerler birbirlerine yakin ¢ikmiglardir.
Kalin yer ve neps degerleri ise genellikle tarak makinesi iiretim
miktarindaki artiga paralel olarak artis gostermektedir. Iplik
inceldikge bu artig oOnemli miktarlara ¢ikmaktadir. Neps
degerlerindeki bu artig tiim numaralarda, kalin yerdeki artma da
hemen hemen tim numaralarda istatistiki agidan onemli
gorilmistir.
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7.3.2 Mukavemet ve Uzama sonuglari
Cizelge 7.3 open end rotor ipliklerinin mukavemet ve kopma
uzamast bulgularna uygulanan varyans analizi sonuglarim

gostermektedir.

Cizelge 7.3. O.E. rotor iplikleri mukavemet ve uzama sonuglari

Iplik Numarasi (Ne) Olg_iilen iplik| F degeri | F Tablo Degeri
Ozelligi
10 Mukavemet 1,71 2,76
Uzama 1,95 2,76
15 Mukavemet 1,78 2,76
Uzama *7.77 2,76
20 Mukavemet 0,71 2,76
Uzama 0,93 2,76
25 Mukavemet 0,29 2,76
Uzama 0,51 2,76
30 Mukavemet 0,46 2,76
Uzama 2,53 2,76
> 15,00 L
g 14,00 lf . _ ,
£ 13,00 :
3 12,00
g 11,00
® 10,00 } i : f
12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)

(a)
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%95 Gliven Araligi

125 20 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

me)

Sekil 7.6.Ne 10 O.E. rotor iplikleri test sonuclarinn giiven arahiklan (a)
mukavemet (b) uzama

15,00
14,00
13,00
12,00
11,00

%95 Gliven Aralig

125 20 2715 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)

9,00
8,00
7,00
6,00
5,00

%95 Gliven Araligi

12,5 20 - 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

h————m
(@

()

Sekil 7.7.Ne 15 O.E. rotor iplikleri test sonuclarmn giiven araliklar (a)
mukavemet (b) uzama



%95 Gliven Araligi

14,00
13,00
12,00
11,00
10,00

12,5 20 27,5 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

(@

%95 Gliven Araligi

9,00
8,00

7,00

6,00

5,00

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 7.8.Ne 20 O.E. rotor iplikleri test sonuglarinin giiven araliklan (a)-
mukavemet (b) uzama

%95 Gtiven Aralifi

14,00
13,00
12,00
11,00
10,00

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat) J
@
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o>
[=}
o

-
o
o

J—

3

6,00

%95 Giiven Arahifi

5,00 | ; : ,[
12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)
(b)

Sekil 7.9.Ne 25 O.E. rotor iplikleri test sonuglarinin giiven arahklan (a)
mukavemet (b) uzama

D
TL’ 13,00
<
5 12,00 ;. ..
3 11,00 L
6 '
% 10,00 : : | : r
L 125 20 275 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)
_ | (a)

3 8,00
®
<
e 7,00 .
3 6,00 {—+ i | ]T
S |
2 5,00 ; : : :

12,5 20 27,5 35 42,5

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

Sekil 7.10.Ne30 O.E. rotor iplikleri test sonuciarinm giiven araliklan
(a)mukavemet (b)uzama



Open end rotor ipliklerine ait kopma uzamast ve mukavemet
sonuglarini  inceledigimizde diizenli bir degisimin goze
¢arpmadiBini gérmekteyiz. Bulunan degerlerde birbirlerine yakinlik
arz etmektedirler. Varyans analizi sonuglarindan da hi¢biri 6nemli
glkmamlstlf. Sonug itibar1 ile tarak makinesi tretim artigindaki
degigsme ipliklerin mukavemet ve kopma uzamas: degerlerine etki

etmemektedir diyebiliriz.

7.4 Ring ipliklerine ait Sonuclar

Ring ipliklerinden elde edilen bulgular sonucunda yapilan
varyans analizlerinden elde edilen F degerleri ile ilgili Ftablo
degerleri ¢izelgeler halinde bu bolimde sunulmaktadir.
Cizelgelerden sonra, bulunan %95 giiven araliklari da grafikler

halinde sunulmaktadir,

o
B

7.4.1 Diizgiinsiizliik, Ince Yer, Kahn Yer, Neps ve Tiiyliiliik
Sonuglan

Cizelge 7.4 ve Cizeige 7.5 Uster Tester 3 cihazindan elde

edilen tim bulgularin varyans analizi sonuglarin1 sunmaktadir.



Cizelge 7.4. Ring iplikleri %CV ve tiiyliliik varyans analizi sonuglar

Iplik Olgiilen |Serbestlik F F Tablo
Numarasi| iplik derecesi
(Ne) ozelligi
20(%CV 4,20 *2,88 2,87
Tuyliilik 1,21 2,87
25|%CV 4;25 *5,12 2,76
Taylalik 0,65 2,76
30|%CV 4,25 *5,25 2,76
Taylalik 0,59 2,76
35{%CV 4,24 *7.47 2,78
Tayliilik 0,28 2,78
40{%CV 4;25 *5,30 2,76
Tiylaltk 0,10 2,76

* bulunan degerin istatistiki agidan 6nemli oldugunu gésterir

Cizelge 7.5. Ring iplikleri ince yer, kalim yer ve meps varyans analizi
sonuclanr

Iplik Olgiilen | Serbestlik F F Tablo
Numarasi iplik derecesi
(Ne) ozelligi ~
20iince Yer 4;20 2,11 2,87
Kalin Yer *11,60 2,87
Neps *41,09 2,87
25(ince Yer 4,25 0,13 2,76
Kalin Yer *10,28 2,76
Neps *79,49 2,76
30|{ince Yer 4,25 *4,53 2,76
Kalin Yer *14,98 2,76
Neps *83,49 2,76
35lince Yer 4,24 *15,43 2,78
Kalin Yer *6,74 2,78
Neps *59,87 2,78
40lince Yer 4,25 1,99 2,76
Kalin Yer *6,53 2,76
Neps *32,11 2,76

* bulunan degerin istatistiki agidan énemli oldugunu gésterir
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%95 Gliven Arali

-
(o2
(=]
o

15,50

15,00

14,50

—_—

14,00
13,50

13,00

Il ! ! i

L T ¥

12,5 20 27,5 .35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat) I

(a)

%95 Gliven Aralii

25,00

20,00
15,00

10,00
5,00

J

1 1 1

* |

0,00

-5,00 -

N

-+

AD L

49 6 an N7 6 ar
T [4* T 4

G

Tarak Mak. Oretim Miktar (kg/saat)

%95 Gliven Araligi

250,00
200,00
150,00
100,00
50,00
0,00

e T

12,5 20 275

35

42,5

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

(b)

(©)

-7
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%95 Gliven Araligs

500,00

400,00
300,00 -

200,00
100,00

—
-+

F

0,00

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktar (kg/saat)

R

%95 Glven Aralig

9,00

8,00

B

7,00

6,00

12,5

20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

Sekil 7.11. Ne 20 ring iplikleri test sona

(b) ince yer (c) kahn yer (d) neps (e) tiiyliiliik

%895 Giiven Aralig:

17,00

.

16,50

16,00

et

15,50

15,00

14,50

14,00

13,50

12,5 20 27,5 35

Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

42,5

@

(¢)

clarinmn giiven arabklary (a) %CV

(a)



%95 Gliven Aralig

40,00
30,00
20,00
10,00

0,00

-10,00

12,5 20 27.5 35 425

Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

%95 Giiven Arahd

400,00
300,00
200,00
100,00

0,00

o

) ! !

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktarn (kg/saat)

%95 Gliven Arahg:

600,00
500,00
400,00
300,00
200,00
100,00

0,00

-4+

12,5 20 275 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

(b)

(©

@
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%95 Gliven Araligi

o N
o ©
S o

12,5 20 27,5 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

(¢)

Sekil 7.12. Ne 25 ring iplikleri test sonuglarimin giiven arahklan (a) %CV
(b) ince yer (c) kahn yer (d) neps (e) tiiyliiliik

%95 Gliven Aralidi

18,00

17,00

16,00

15,00

14,00

125 20 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

%95 Giiven Arahd

60,00
50,00
40,00
30,00
20,00
10,00

0,00

-12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

(a)

(b)



%95 Glven Arahg:

500,00
400,00

300,00
200,00

—

100,00
0,00

12,5 20 27,5 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

%95 Given Araligi

1000,00
800,00
600,00
400,00
200,00

0,00

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

%95 Gliven Arahgt

8,00

7,00

6,00

5,00

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

(c)

(@)

(©)

Sekil 7.13. Ne 30 ring iplikleri test sonuglanimin giiven aralhklar (a) %CV
(b) ince yer (c) kalin yer (d) neps () tiiyliiliik

21
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%95 Gliven Arahg

o 3
8

-
[o]

—_
(o)}

a

125 20 275 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

88888
——
|
|

3

g

%95 Glven Arali

1000,00
800,00

600,00 |-v e

400,00
200,00
0,00

+

12,5 20 27,5 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

%95 Giiven Araligt

120,00
100,00
80,00
60,00
40,00
20,00
0,00

f—t

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

(a)

(b)

(c)
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= 1000,00 + r
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12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

)g) 7,00 ‘.
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< 6,00 t

(1]

5 5,00

(D ]

3
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12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)

L

(@)

©

Sekil 7.14. Ne 35 ring iplikleri test sonuglarimn giiven arabklan (a) %CV
(b) ince yer (c) kakin yer (d) neps (e) tiiyliilitk

%95 Gliven Arahigi

21,00

20,00

19,00

18,00

17,00

16,00

15,00

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan {(kg/saat)

(a)

123,



%95 Gliven Aralig

N
o
O
o
o

150,00

100,00
20,00
0,00

12,5 20 27.5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

%85 Gliven Arah§:

1000,00
800,00
600,00
400,00
200,00

0,00

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

%95 Gliven Aralid:
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6,00 |+ L ; L |

5,00
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4,00 } } t f
12,5 20 21,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktar: (kg/saat)

]

. (c)
Sekil 7.15. Ne 40 ring iplikleri test sonuglarinn giiven araliklan (a) % CV
(b) ince yer (c) kalin yer (d) neps (¢) tiiyliliik

Ring iplik makinesinde 5 ayri numarada iretilen ipliklerin
Uster %CVm diizgiinsiuzlik degerlerine baktigimizda hemen
hemen hepsinde tarak makinesinin tretim artisi ile birlikte
duzgiinsizlik degerinde de artig oldugunu gérmekteyiz. Varyans
analizi sonuglari da bu degigimin 6nemli oldugunu gostermektedir.
Yani tarak makinesindeki iiretim artigi iplik dizginsizligiine
olumsuz etki yapmaktadir.

Tiylialuk degerlerindeki degismeler grafiklerden de rahatlikla
gorilecegi tizere ¢ok kiigik oranlarda degismektedir. Varyans
analiz sonuglan da tiim numaralar igin 6nemsiz gikmistir. Dolayisi
ile tayluliik ile tarak makinesi iretim hizindaki degigme arasinda
bir iligki bulunamamusgtir.

Ince yer sayis1 Ne 30 ve Ne 35 numaralarda énemli ¢ikmugtir.
Genel olarak inceledigimizde kalin numaralarda ince yer
sayllarinin birbirlerine yakin degerler aldigini gérmekteyiz. Tarak
makinesi Uretim hizindaki artma ile birlikte genellikle ince yer

sayisinda artma olmaktadir. Ince numara ipliklerde bu artig dizenti
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bir goriinti arz etmeye ve aralarindaki fark da biiyimeye
baglamaktadir, Her ne kadar varyans analizi sonucu Onemsiz
¢ikmigsa da Ne 40 numarada bu artma belirgin bir sekilde
gorulmektedir.

Kalin yer ve neps degerleri ¢izelge ve gekillerden de agikga
gorulecegi iizere tiim numaralarda tarak makinesi Uretim artigi ile
birlikte artma gostermektedir. Hepsi de varyans analizinde 6nemli
¢ikan bu sonucléra gore tarak makinesi tiretim ‘miktarmdaki artiy

kalin yer ve neps sayilarinda artiga sebep olmaktadir.

7.4.2 Mukavemet ve Uzama Sonuglar
Cizelge 7.6 ring ipliklerinin mukavemet ve kopma uzamast
bulgularina  uygulanan varyans analizlerinin  sonuglarim

gostermektedir.



Cizelge 7.6. Ring iplikleri mukavemet ve uzama varyans analizi sonuglars

Iplik Numarasi {Ne) F degeri | F Tabio Degeri

20 Mukavemet 0,95 2,76
Uzama *8,93 2,76

25 Mukavemet 0,63 2,76
: Uzama *6,71 2,76
30 Mukavemet 0,49 2,76
Uzama 0,36 2,76

35 Mukavemet 2,16 2,76
Uzama *4,19 2,76

40 Mukavemet 0,85 2,76
Uzama *4,48 2,76

* bulunan degerin istatistiki acidan énemli oldugunu gdsterir

20,00

15,00 :

~-

e

10,00

5,00

%95 Gilven Araligi

0,00

12,5

20 27,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)

35

42,5

(a)

8,00

7,00

6,00 }

~

—t

—

5,00

%95 Gliven Aralid

4,00
12,5

20 27,5
Tarak Mak. Uretim Miktan: (kg/saat)

35

42,5

L)

Sckil 7.16.Ne20 ring iplikleri test sonuglarnmn giiven aralikian

(a)mukavemet (b)uzama

127



B 20,00
K
< 15,00 |
§ f t t !
2 10,00
&
® 5,00 } t } t
12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat) i
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< 6,00 ‘ ;
(]
2 5,00 }
U B )
a
2 4,00 ; t : t

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktar (kg/saat)

®)

Sekil 7.17.Ne25 ring iplikleri test sonuglarinn giiven arahiklan
(a)mukavemet (b)uzama

%95 Gliven Arahd

N
[=]
(=]
o

15,00
10,00

5,00

S
L
L

——

12,5 20 27,5 35 42,5

Tarak Mak. Uretim Miktar (kg/saat)

- " (a)



%95 Gliven Arahg:

~N
o
Q

-

1 i i i

— F___

{ 1 1 T

12,5 20 275 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

Sekil 7.18.Ne30 ring iplikleri test sonuglarimn giiven arahiklar

(a)mukavemet (b)uzama

%85 Glven Araligi

18,00
17,00
16,00

15,00 -

14,00
13,00

12,5 20 27,5 35 425
Tarak Mak. Uretim Miktar; (kg/saat)

%95 Giiven Aralij

7,00

6,00

5,00

4,00

12,5 20 27,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktari (kg/saat)

Sekil 7.19.Ne35 ring iplikleri test sonuclarin giiven araliklar

(a)mukavemet (b)uzama
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12,5 20 27.5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)
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»_:'_n 8,00
% 7,00
g 6,00 +—+ lT
= r
O 5,00
o
* 4,00 t : : ;
12,5 20 21,5 35 42,5
Tarak Mak. Uretim Miktan (kg/saat)
(b)

Sekil 7.20.Ne40 ring iplikleri test sonuclannin giiven arahklar
(a)mukavemet (b)uzama

Tim bulgular mukavemet degerlerinin tarak makinesinin
Uretim miktarindaki artigtan etkilenmedigini gostermektedir.
Varyans analizi sonucu da bu kamyr dogrulamaktadir. Kopma
uzamas: degerleri varyans analizi sonuglarinda Ne 30 hari¢ 6nemli
goriilmektedir. Ancak test bulgularim inceledigimizde degerlefin
genelde birbirlerine yakin ¢iktigi, bazi degerlerin ise normalden
yuksek veya dusiik ¢gtkmasinin varyans analizinin 6nemli sonucunu.
vermesine sebep oldufunu gormekteyiz. Buna sebep olan

degerlerin bir iligki icerisinde bulunduklarim séylemek miimkiin

degildir.
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75 Ring ve O.E. Rotor Ipliklerinin Sonuclarmm
Karsilastiriimas:

Ring ve rotor ipliklerinden elde edilen sonuglart birlikte
degerlendirdigimizde, tarak makinesindeki @iretim artiginin rotor
ipliklerinde %CVm duzgiinsizliik degeri lizerinde onemli bir etki
yapmadigim, ring ipliklerinde ise etkili oldugunu soyleyebiliriz. Bu
durumun olugmasinda oOnemli olan baghca iki etkenden
bahsedebiliriz. Bunlardan ilki rotor iplik makinesinde kullanilan
acict silindirdir. Liflerin agict silindir tarafindan yeniden tek tek
acilmasi, temizlenmesi ve oryante olmasi olumlu etki
yaratmaktadir. Tkinci sebep olarak da ring iplik¢iliginde kullamlan
fitil makinesinin olumsuz etki yaptigim sdyleyebiliriz.

Kalin yer ve neps degerleri her iki iplik tiiriinde de iiretim
hizindaki artigtan olumsuz etkilenmektedir Bu etkinin ring
ipliklerinde rotor ipliklerine nazaran daha fazla ve belirgin
oldugunu gormekteyiz. Ring ipliklerinde iiretim artig1 ile beraber
orantili bir sekilde kalin yer ve neps sayilarinda énemli bir artig
gorilirken, rotor ipliklerinde bu kadar net bir degisim
gorillememektedir. Ozellikle ince numara ring ipliklerinde ince yer
sayisinin da 6nemli artig gostermeye bagladigi da goriilmektedir.

Tiylilik, mukavemet, kopma uzamas: degerlerinin her iki
iplik tiirii i¢in de tarak makinesi tiretim miktarindaki degigme ile
iligkili olmadig: elde edilen bulgularda dikkati ¢ekmektedir.

Bir kargilagtirma  Olgiitii  olarak  Uster  istatistikleri

incelendiginde rotor ipliklerinin genellikle tiim kalite degerleri igin
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%5-%25 arahiginda seyrettigini goérityoruz. Ring iplikleri ise
%CVm, ince yer, kalin yer ve neps degerleri agisindan
incelendiinde iretim miktanindaki artig ile birlikte yizde
dilimlerinde de kotiiye dogru degigsme gorilmektedir.

Iplikgiler dogal olarak arzu ettikleri kaliteyi yiiksek iiretim
hizlarinda elde etmek isterler. Ancak bu galigmada elde edilen
sonuglar ring ipliklerinin tarak makinesinin tretim hiz1 artistndan
ozellikle dizginsiizlik, ince yer, kalin yer ve neps gibi kalite
degerleri agisindan 6nemli oranda etkilendifini gostermistir. Open
end rotor iplikleri bu konuda ring iplikleri kadar hassas degildirler.
Ince yer, kaln yer ve neps degerleri agisindan ozellikle ince
numaralarda 6nemli artig goriilmektedir. Ancak bazi parametreleri
ornegin acici silindir devrini arttirarak bu degerlerde de iyilesme
saglanabilir. Rotor iplikg¢iliginde dikkat edilmesi gereken 6nemli bir
husus da, tarak bantindaki yabanci madde oramdir. Bu oramn
yiiksek olmasi olumsuz sonuglar yaratmaktadir. Bizim ¢aligmay:
gergeklestirdifimiz tarak makinesi iretim hizlannda yabanct
madde oraninda artis gézlenmistir. Ancak elde edilen degerler rotor
iplik¢iligindeki sinir degerleri agmamaktadir.

Bu ¢aligma Triitschler firmasina ait DK 740 model tarak
makinesinde gergeklegtirilmigtir. Ayn1 firmamn diger modellerinde
ve diger firmalann makinelerinde ¢aligmanin yapildifi {retim
hizlarinda farkli sonuglar elde edilebilir Ancak literatiir
incelendifinde buna benzer ¢aliymalarda kullanilan tarak
makinelerinde de iiretim hiz1 arttinldiginda tarak bantlarinin kalite
degerlerinde azalma oldugu gorilmektedir.



133.

KAYNAKLAR DiZiNi

Bammer, A., 1998, Nep reduction using a new carding technology,
Revista Textil, 63: 72-78.

Benninger, D., 1997, Interesting option increases and productivity,
Melliand International, 2. 64-65.

Bozkurt, Y., Kadoglu, H., Dincbostanci, S., 1991, Open—qui
rotor iplik¢iliginde toz sorunu ve azaltma onlemleri, E.U.
Tekstil ve Konfeksiyon Dergisi, 2 ve 3: 100-104, 214-220.

Crosrol Ltd., 1978, Preparing for Rotor Spinning, Crosrol Ltd.
Hallifax England.

Hartmut, K., 1992, How to Achieve High Standard in Export
Quality, Triitzchler Indonesia Customers' Day.

Herrmann, S., 1992, Nep Reduction with Tritzschler Carding
Technology, Triitzschler Thailand Customers' Day.

Hobbelen, J.W., Yiksek Verimli Tarak Makineleri Igin tarak
Telleri Dizaym, (Cev. M. Y. Tan), IV. Tekstil Sempozyumu,
Bursa, 8 s.

Hobbelen, J.W., Pamuk Elyafi Caligan Tarak Makinelerinde Sabit
Sapka Kullamilmasindaki Karlilik, (Cev. M. Y. Tan), IV.
Tekstil Sempozyumu, Bursa, 21 s.

Kadoglu, H., 1988, Tarak makinesinin performans: iizerine bazi
dusiinceler, Tekstil & Teknik Dergisi, 11, 60-64.

Kadoglu, H., 1994, Pamuk rotor ipliklerinin tretiminde harman-
hallag ve tarak makinelerinden beklentiler, E.U. Tekstil ve
Konfeksiyon Dergisi, 2: 117-126.

Kadoglu, H., 1995, Tarak makinesinde tretim miktangm bant
kalite degerlerine etkileri lizerine bir aragtirma, E. U. Tekstil
ve Konfeksiyon Dergisi, 5.

Klein, W., 1987, A Practical Guide to Openning and Carding, The
Textile Instute, 60p.

Klein, W., 1987, The Technology of Short-staple Spinning, The
Textile Instute, 56p.



134 - -~

KAYNAKLAR DiZiNi (devam)

Merrill, G.R., 1955, Cotton Carding, The Murray Printing
Company, Massachusetts, 107 p.

Niissli, E., 1992, Carding microfibers in short-staple spinning,
Translated from Chemiefasern/Textilindustrie(CTI) Vol
42/94: 684-686.

Selker, H., 1991, Top Technology in Blow-Room and Carding to
Achieve High Standard in Export Quality, Lahore, 13 p.

Selker, H., 1997, Triitzschler DK 803-Taraklamada Yeni Bir
Boyut, Tritzschler Tirkiye Misteri Giinii

Schlichter, S., Liefeld, F., 1996, Dk 803 The New Dimension in
Cards, Beltwile Cotton Conferences Proc. Conf. Nashville,
Vol. 2.

Schlichter, S., Losbrock, P., 1998, Yeni DK 803 tarag: ile pratikte
edinilen tecrubeler, Melliand Tiirkiye Sayist, 1:10-15.

Schwartz M., 1987, Tarak Iplikhanenin Kalbi, Triitzschler
Semineri, Istanbul, 24 s.

Triitzschler GmbH&Co. KG., Textilmaschinenfabrik
dokiimanlar.



OZGECMIS

18.01.1973 yilinda Eskigsehir'de diinyaya gelen Mustafa
Erdem UREYEN T.C. vatandasidir. Ilk, orta ve lise 6grenimlerini
Eskigehir'de tamamladiktan sonra, 1990 yilinda Ege Universitesi
Tekstil Miihendisligi Bolimii'nii kazanarak yiiksek Ogrenimine
baglamugtir.

1 y1l Ingilizce hazirhk sinifina devam ettikten sonra bagladig
Tekstil Miihendislifi  egitimini 1995 yilinda bagann ile
tamamlayarak mezun olmug ve Tekstil Mithendisi iinvamni almaya
hak kazanmigtir. Mezuniyetini takip eden 1 yil siiresince Istanbul,
Kagithane'de faaliyetini siirdiiren Suteks Tekstil A.S.'de planiama
ve miugteri temsilciligi boliimlerinde ¢ahgmugtir. 1996 giiz
yariyitlinda agilan yiiksek lisans sinavimi kazanarak, mezun oldugu
E.U. Tekstii Mihendisligi bolimiinde yiiksek lisans egitimine
baglamugtir. 1997 Kasim ayindan itibaren de aym bolimde
aragtirma gorevlisi olarak ¢alismaktadir. Iyi derecede bilgisayar ve
Ingilizce bilir.



