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OZET: Iplik kalitesine etki eden etmenlerin arasinda tarak makinasmin performansi da yer almaktadir. Bu ¢alisma
kapsaminda, bes farkli tarak serit ¢ikis hizinin karde-penye ring iplikler i¢in neps degerleri agisindan iplik hazirlik
stirecindeki makinalardan elde edilen degerler tizerindeki etkisi incelenmistir. Hammadde olarak Soke yoresine ait
%100 pamuk harmani kullanilmistir. Bu ¢aligma igin, bes farkl tarak serit ¢ikis hizinda tarak seritleri tiretilmis
olup, bu farkl hizlarda tiretilen tarak serit numunelerinden Ne 20/1, Ne 30/1 ve Ne 40/1 karde ve penye ring iplik
iretimi gerceklestirilmigtir. Gelistirilmig 1if 6l¢im sistemi (AFIS) cihaziyla, iplik hazirlik makinalari
numunelerinden neps(adet/g) 6lgiimleri gerceklestirilmistir. Ayrica, ¢aligma igin {iretilen karde ve penye ring
iplikleri ise kops halinde, Uster Tester 4 test cihazi ile dlglimlendirilmistir. Pamuk hammaddesinin tarak dncesi
neps(adet/g) ortalama degerlerine bakildiginda AFIS Gl¢iimleri sonucunda bir artis gézlemlenmistir. Penye ve
karde yar1 mamullerinde neps(adet/g) oranlarinda ve tarak makinasi neps temizleme verimliliginde tarak serit ¢ikis
hizinin artigina gore bir diislis goriilmiistiir. Tarak makinasi sonrasi, penye ring iplik makina parkuru i¢in AFIS
degerlerine bakildiginda, 6zellikle de Penydz makinasi sonrasinda, nepsin diisiis egilimi gosterdigi bulunmustur.
Farkli numaralarda ring iplik egirme makinasinda iiretilen penye ve karde ring ipliklerinin tarak serit ¢ikis hizina
gore neps(+%200/km) degerleri incelendiginde, iplik inceligi, tarak serit ¢ikis hiz ve neps oranlar1 arasinda dogru
orant1 oldugu gozlemlenmektedir.

Anahtar Kelimeler: Tarak Serit Cikis Hizi, Penye, Karde, Neps, AFIS.

ABSTRACT: Among the factors affecting yarn quality is the performance of the carding machine. In this study,
the effect of five different card sliver exit speeds on the values obtained from the machines in the spinning
preparation process in terms of nep values for carded-combed ring yarns was investigated. 100% cotton blend
belonging to Soke region was used as raw material. For this study, card slivers were produced at five different card
sliver output speeds and Ne 20/1, Ne 30/1 and Ne 40/1 carded and combed ring yarn were produced from these
card sliver samples produced at different speeds. Neps (pcs/g) measurements were made from the yarn preparation
machine samples with the advanced fiber measurement system (AFIS) device. In addition, carded and combed
ring yarns produced for the study were measured in cops with the Uster Tester 4 test device. Looking at the average
values of neps (pcs/g) before the card of cotton raw material, an increase was observed as a result of AFIS
measurements. There was a decrease in nep (pcs/g) ratios and card nep cleaning efficiency in combed and carded
semi-finished products compared to the increase in card sliver exit speed. Looking at the AFIS values for the
combed ring spinning machine park after the carding machine, it was found that the nep tends to decrease,
especially after the Comber machine. When nep (+ 200%/km) values of combed and carded ring yarns produced
in different numbers of ring spinning machines are examined according to the card sliver exit speed, it is observed
that there is a direct proportion between yarn fineness, card sliver exit speed and nep ratios.

Keywords: Comb Sliver Output Speed, Combed Cotton, Carded, Neps, AFIS.
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1.GIRIS

Tarak makinas1 performansi iplik kalitesine biiyiik dl¢iide etki ettiginden tarak islemi, tlim
egirme isleminin en 6nemli pargasidir [1]. Tarama islemi, pamuk, yiin veya polyester gibi
hammaddeleri diizglin ve tutarli bir aga dontistiiriir [2]. Tarak makinas1 sayesinde lifler acilir,
lif igine gomiilii ¢op ve mikro tozlar giderilerek temizlenir [3]. Nepslerin ve kisa liflerin ortadan
kaldirilmasi nedeniyle tarak seridinin kalitesi artar [4]. Neps, 6lii veya olgunlasmamus liflerden
olusan kiiciik diigiimciikler olarak tanimlanmaktadir [5]. Tarak islemi, tarak makinasinin ana
clemanlar1 olan sapka ile silindir arasinda yapilir ve lifler paralellestirilerek, materyal
temizlenir. Bu sayede liflerin a¢ilmasi saglanip, nepsler azaltilir [6]. Pamuktaki nepsler pamuk
ipligi liretim siirecinde 6nemli bir sorundur ve iplik e§irme siireci sorunlarinin en biiyiik
nedenlerinden biridir [4]. Bu durum IPI (ince yer, kalin yer ve neps hatalar1) degerlerindeki
artis1 da etkilediginden elde edilen iplikteki neps degerlerini azaltmak igin tarak hiz
parametreleri optimize edilmelidir.

Yiiksek hizlarda calisan tarak makinalar ile tarak makinasindan ¢ikan seridin kalitesini
diistirmeden verimliligi artirmak ve hatta onu iyilestirmek amaglanmaktadir [7]. Yapilan
caligmalar tarak hizinin iplik verimliligine etkisi konusunda farkli goriisler 6ne siirse de, tarak
makinasi1 hizindaki artigin temizleme verimliligini ve telef miktarini artirdigini, neps degerlerini
diisiirdiigiinii ve nihai ipligi daha kaliteli bir hale getirdigini gostermektedir [6];[8]. Yapilan
aragtirmalar kapsaminda arastirmacilar, tarak makinasinda yapilan lifleri agma ve temizleme
isleminin, lif uzunlugunu azalttigini ve nepsleri artirdigini, tarama isleminin ise nepsleri biiyiik
olglide azalttigini, daha sonraki iplik hazirlik siireci makinalarindan olan peny6z makinasindaki
tarama islemi ile de neps seviyelerindeki azalmanin daha da arttigini ifade etmislerdir [9];[10].
Bu alanda yapilan diger ¢alismalarda, tarak makinasindaki agma ve temizleme islemleri
sirasinda pamuk nepslerinde 6nemli artiglar gozlemlemis ve bunu tarama iglemi sirasinda neps
degerinde biiylik bir azalma takip ettigi sonuglara ulasilmistir. Pamuk lif 6zelliklerindeki
degisiklikleri izlemek i¢in uzun yillar boyunca aragtirmalar yapilmasina ragmen, penye ve
karde ring iplik farkliliklarinin ve farkli tarak serit ¢ikis hizlarmin yarit mamul ve iplik
iizerindeki neps degerleri {iizerindeki etkisini inceleyen arastirmalarin eksikligi goze
carpmaktadir [11];[12];[13];[19].

Tarak serit ¢ikis hizlari, nihai iplikteki kalite degerlerine etki etmesinin yani sira, iplik hazirlik
stirecindeki her bir makina ¢ikisindaki materyal kalite degerlerine de etki etmektedir. Bu
sirecte materyal, tarak sonrasinda, 1. Pasaj Cer, Unilap, Peny6z, 2. Pasaj Cer ve Fitil
makinalarindan gegerek ring iplik egirme siirecine hazir hale getirilmektedir. Bu hazirlik
stirecinin kalite degerlerine olan etkisi, ring iplik egirme siirecinden sonraki nihai ipligin kalite
degerleri 1ile iligkilidir. Bu nedenle, tarak serit hizlarindaki farkliliklarin iplik hazirlik
stirecindeki makinalardan elde edilen kalite degerleri lizerindeki etkisini belirlemek, verimliligi
artirmak adina 6nemli bir faktordiir. Dolayisiyla, bu ¢alismanin amaci, bes farkli tarak serit
cikis hizinin karde-penye ring iplikler i¢in neps degerleri agisindan iplik hazirlik stirecindeki
makinalardan ve son olarak ring iplik egirme makinasindan elde edilen degerler {izerindeki
etkisini incelemektir.

2.MATERYAL ve METOT

Calismada kullanilan Soke yoresine ait pamuk harmaninin, degisik yerlerinden toplanarak
olusturulan elyaf numunesinin Uster HVI 1000 sistemiyle standart atmosfer sartlarinda (20£2°C
sicaklik ve %65+2 bagil nem) kalite 6zellikleri test edilmistir.
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Uster firmasi tarafindan gelistirilen ve elyaf standardizasyonunda énemli bir yeri bulunan HVI
test sistemi, elyaf Ozelliklerinin belirlenmesinde kullanilmaktadir [14]. Bu sistemin
gelistirilmesi, tek bir cihazda elyafin ayrintili 6zelliklerinin belirlenmesi ve bu o6zellikler
dahilinde bir siniflandirma yapilabilmesine olanak saglamistir [15].

Uster HVI 1000 test cihazinda gergeklestirilen 6l¢iimlerin sonucunda elde edilen ortalama
degerler Tablo 1°de gosterilmistir.

Tablo 1. Pamuk Kalite Ozellikleri Ortalama Degerleri

Ortalama Standart Sapma

Mikroner (pg/inch) 4.57 0.13
Ust yar1 ortalama uzunluk (mm) 30,08 0,23
Uniformite indeksi (%) 85 0,7
SFI (%) 6,1 0,6
Mukavemet (g/tex) 30,0 0,7
Uzama (%) 59 0,4
Beyazlik derecesi 73,7 0,7
Sarilik derecesi 8,2 0,3
Renk derecesi 41-1 -

Cepel sayisi 79 0

Uster HVI 1000 test sonuglarina bakildiginda ¢alismada kullanilan Soke yoresine ait pamugun
uzunluk tiniformitesi yliksek olup, 30.0 mukavemet degeri ile saglam lif grubunda yer aldig1
goriilmektedir. Ayrica 4.57 mikroner degeri bu pamugu orta incelik grubuna sokmakta ve %5.9
kopma uzamasi degeri yine bu pamugun orta grupta oldugunu gdstermektedir [16].

Bu calisma kapsaminda test edilen iplik 6rneklerinin iiretim parametrelerine ait detay bilgileri
Tablo 2’ de verilmistir.
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Tablo 2. iplik Numunesi Uretiminde Kullanilan Parametreler

Iplik numaras1  Iplik iiretimindeki parametreler

Tarak, 1. ve 2. Pasaj Cer Serit Numarasi (Ne) 0,120
Fitil numarasi (Ne) 0,90
Fitil bikkiimii (T/inch) 1,22

Ne 20/1 Iplik biikiimii (T/m) 680
Ortalama ring devri (d/dk) 12000
Ring kopga tipi ve ISO numarasi PM Udr Safir - 56
Ring klips numarast (mm) 3,75
Tarak, 1. ve 2. Pasaj Cer Serit Numarast (Ne) 0,120
Fitil numaras1 (Ne) 0,90
Fitil bitkiimii (T/inch) 1,22

Ne 30/1 Iplik biikiimii (T/m) 833
Ortalama ring devri (d/dk) 14000
Ring kopga tipi ve ISO numarasi PM Udr Safir - 40
Ring klips numarasi(mm) 3
Tarak, 1. ve 2. Pasaj Cer Serit Numarasi (Ne) 0,120
Fitil numarasi (Ne) 0,90
Fitil bikkiimii (T/inch) 1,22

Ne 40/1 Iplik biikiimii (T/m) 962
Ortalama ring devri (d/dK) 15500
Ring kopga tipi ve ISO numarasi PM Udr Safir - 31,5
Ring klips numarasi(mm) 2,5

Numune iplik iiretimi Isparta Mensucat A.S. iplik liretim tesisinde gergeklestirilmis olup, Sekil
1’ de, calismada kullanilmak iizere {iretilen numunelerin {iretiminin yapildig: karde ve penye
ring iplik tiretim makine hatt1 gosterilmistir.

Hammadde UNIclean B .
(Pamuk) UNIfloc A 11 - UNImix B 7/3
UNllap 1. Pasaj Cer
E 32 SB-D 10 Tarak C 70 UNIflex B 60
Penyoz 2. Pasaj Cer . )
E 62 RSB-D 30 Fitil F 16 Ring G 33

Sekil 1. Karde ve penye ring iplik tiretim makine hatti

Sekil 1’ den de agikca goriilebilecegi iizere karde ve penye iplik {iretim makine hattinda
farkliliklar bulunmaktadir. Bu farklilik Sekil 1° de kirmizi ile yazilmis kisimlar olan UNIlap ve
Penyo6z prosesleridir. Penye iplik iiretiminde karde iplik iiretiminden farkli olarak fazladan iki
proses makine parkuruna dahil olmaktadir.

Iplik numunelerinin test sonuglarinda varyasyonlarmn niine gecebilmek igin, karde ve penye
iiretim hattindaki ayn1 makinalar kullanilarak fitil tiretimi gerceklestirilmis olup, fitil ve ring
(G33) iiretimi aynt makinanin ayni iglerinde her tip i¢in 10’ ar adet olmak {izere iiretim
gergeklestirilmistir. Calismada, 60 (m/dk), 120 (m/dk) 180 (m/dk), 240 (m/dk) ve 300 (m/dk)
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olmak tizere 5 farkl tarak serit ¢ikis hizinda tarak seritleri iiretilmistir. Ardindan her bir tarak
serit ¢ikis hiz1 tipi i¢in ayr1 ayri, ince, orta ve kalin iplik numaralarinin karsiligi olarak Ne 20/1,
Ne 30/1 ve Ne 40/1 karde ve penye ring iplik numuneleri tiretilmistir.

Bu caligsma i¢in kullanilan materyal ve yart mamul i¢in ring iplik egirme sistemine kadar her
asamada gelistirilmis 1if Olclim sistemi (AFIS) cihaziyla, neps (adet/g) Ol¢iimleri
gergeklestirilmistir. AFIS test cihazi modiiler bir yapida olup, bu test cihazi sayesinde tek lif
incelik, uzunluk, olgunluk, toz miktar1 vb. 8l¢iimleri yapilabilmektedir (Omeroglu, 2002). Tiim
bu Ol¢iimlerin yapilabilmesi sayesinde, iplik hazirlik siireci makinalarindaki {iretim
parametlerinin optimizasyonu daha kolay bir sekilde gergeklestirilebilmektedir [17];[19].

Calisma i¢in tiretilen karde ve penye ring iplikleri ise kops halinde, Uster Tester 4 test cihazi
ile dl¢glimlendirilmistir. Giiniimiizde en ¢ok kullanilan diizgilinsiizliik 6l¢iim yontemi kapasitif
ol¢lim yontemine gore Ol¢iim yapan Uster Tester 4 test cihazi kisaca iplikte dl¢iilen uzunluk
boyunca olusan kiitle degisimlerini inceler ve bu cihaz yardimiyla 6l¢iilen degerlerden bir tanesi
olan neps(+%200/km) degeri, Ol¢iilen iplik numunesinin ortalama kesitinin %300’
biyiikliigiindeki yerler olarak ifade edilmektedir [18];[21].

3.BULGULAR

Calisma kapsaminda kullanilan S6ke yoresine ait pamuk, harman-hallag dairesinde balyalar
halinde siralanmis ve her bir balyadan 3’er numune alinarak AFIS test cihazinda neps (adet/g)
degerleri l¢iilmiistiir. Daha sonra pamugun, tarak makinasina gelinceye kadar gectigi agsamalar
olan sirasiyla; UNIfloc, UNIclean, UNImix, UNIflex ve Aerofeed kisimlarinda bu 6l¢iimler
tekrarlanmig ve yapilan 6l¢iimlerin ortalamalar alinip, bu degerler Tablo 3’te gosterilmistir.

Tablo 3. Tarak Islemi Oncesi Materyal Neps (adet/g) Ortalama Degerleri

Neps (adet/g)
Balya 155
UNIfloc 170
UNiIclean 187
UNImix 190
UNIflex 238
Aerofeed 313

Tablo 3’ten de acik¢a goriilebilecegi tlizere AFIS ol¢iimleri sonucu neps (adet/g) degeri,
balyadan tarak makinasina gelene kadar her asamada siirekli bir artis gostermektedir. Oyle ki,
balyadan yapilan 6l¢iim degeriyle, taraga girmeden dnceki son asama olan Aerofeed’ den alinan
neps(adet/g) degerleri arasinda yaklasik % 102’lik bir arti bulunmaktadir.

Tarak makinas1 ve sonraki asamalar i¢in de neps (adet/g) dl¢iimleri karde ve penye hatt1 i¢in
ayr1 ayr1 yapilmistir. Taraktan sonraki asama olan 1. Pasaj Cer’ den sonra penye ve karde
makina parkuru farkli oldugundan dolay1 karde ve penye i¢in bu degerler Tablo 4 ve Tablo 5’te
ayr1 ayri olarak verilmistir.
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Tablo 4. Penye Ring Iplik Hazirlik Makinalar1 Neps(adet/g) Ortalama Degerleri

Tarak Serit Cikis Hiz1 (m/dk) Neps (adet/g)

Tarak 75

1. Pasaj Cer 72

60 UNllap 67
Penyoz 31

2. Pasaj Cer 37

Tarak 82

1. Pasaj Cer 81

120 UNllap 76
Penyoz 42

2. Pasaj Cer 49

Tarak 115

1. Pasaj Cer 104

180 UNllap 97
Penyoz 41

2. Pasaj Cer 51

Tarak 127

1. Pasaj Cer 112

240 UNllap 102
Penyoz 50

2. Pasaj Cer 54
Tarak 139
1. Pasaj Cer 128
300 UNllap 127
Penyoz 41

2. Pasaj Cer 57

Ring iplik egirme makinasinda kullanilmak iizere penye fitil iretmek amactyla yart mamuliin
tarak makinasi sonrasi gectigi asamalar sirasiyla; 1. Pasaj cer, UNIlap, Penyoz ve 2. Pasaj Cer
prosesleridir. Tablo 4’te goriildiigii izere Aerofeed sonrasi 313 olan neps (adet/g) degeri, 2.
Pasaj Cer sonrasi, tarak serit ¢ikis hiz1 60 (m/dk) i¢in 75’e, 120 (m/dk) i¢in 82’ye, 180(m/dk)
icin 115°e, 240 (m/dk) i¢in 127’ye, 300 (m/dk) i¢in ise 139’a diistiigli goriilmektedir. Taraklama
verimliligi agisindan, tarak serit ¢ikis hizinin neps {lizerindeki etkisi agikca
gbzlemlenebilmektedir.
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Sekil 2. Penye Ring Iplik Hazirlik Makinalar1 Neps(adet/g) Ortalama Degerleri
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Tarak makinas1 sonrasi penye iplik liretim makina parkurundaki diger asamalarda yapilan
neps(adet/g) dlglimleri genelde devamli bir diislis gostermisken, penydzden sonraki asama olan
2. Pasaj Cer’ den c¢ikan serit Ol¢limlerinde kiigiikte olsa bir artisin meydana geldigi
goriilmektedir. 2. Pasaj Cer islemi sonrasi en yiiksek neps (adet/g) 6l¢iimii 300 (m/dk) tarak
serit ¢cikis hizina sahip olan numunede gozlemlenirken, en diisiik neps (adet/g) olgiimii 60
(m/dk) tarak serit ¢ikis hizina sahip olan numunede goriilmiistiir.

Tablo 5. Karde Ring iplik Hazirlik Makinalar1 Neps (adet/g) Ortalama Degerleri

Tarak Serit Cikis Hiz1 (m/dk) Neps (adet/g)

Tarak 75

60 1. Pasaj Cer 63
2. Pasaj Cer 62

Tarak 82

120 1. Pasaj Cer 75
2. Pasaj Cer 92

Tarak 115

180 1. Pasaj Cer 81
2. Pasaj Cer 107

Tarak 127

240 1. Pasaj Cer 107
2. Pasaj Cer 122

Tarak 139

300 1. Pasaj Cer 132
2. Pasaj Cer 137

Ring iplik egirme makinasinda kullanilmak iizere karde fitil iretmek amaciyla yar1 mamuliin
tarak makinas1 sonras1 gegtigi asamalar sirasiyla; 1. Pasaj Cer ve 2. Pasaj Cer’dir. Tablo 5’te
goriildiigi iizere Aerofeed sonrasi 313 olan neps (adet/g) degeri, ikinci pasaj cer sonrasi, tarak
serit ¢ikis hiz1 60 (m/dk) i¢in 62’ye, 120 (m/dk) i¢in 92’ye, 180(m/dk) i¢in 107’ye, 240 (m/dk)
icin 122°ye, 300 (m/dk) i¢in ise 137’ye distiigli gorilmektedir. Taraklama verimliligi
acisindan, tarak serit ¢ikis hizinin neps(adet/g) tizerindeki etkisi agik¢a gozlemlenebilmektedir.
Calismada kullanilmis olan Soke yoresine ait pamuk elyafinin tarak makinasi sonrasi karde ring
iplik iiretim makina parkurundaki asamalarda da neps (adet/g) ol¢timleri gerceklestirilmis olup,
bu 6l¢iim sonuglart Sekil 3’°te gosterilmistir.

33



Feyza AKARSLAN, Ahmet ZEYBEK, Yalvag Akademi Dergisi 6:1 (2021) 27-37

=350
=
[«5)
B
%7300
a
[«B]
Z
250
200
150
100 ~N
50
C O £ X X T X & = N = = ¢ = = ¢ = = ¢ = =
R v O v O v O v O v O
22 8€EL 3888838388388
822228758 T8 8" 933 %
i TP e S «© 3 @ S @ 8 & 8 &
=) < o o o o a a o o o o
- - - - -

60 m/dk 120 m/dk = 180 m/dk 240 m/dk 300 m/dk
Tarak serit ¢ikis hiz1 (m/dk)
60 m/dk 120 m/dk 180 m/dk —@=240 m/dk 300 m/dk

Sekil 3. Karde Ring Iplik Hazirlik Makinalar1 Neps (adet/g) Ortalama Degerleri

Sekil 3’ te de agikca goriilebildigi lizere, balyadan tarak makinasina ulagincaya kadar gectigi
tiim agamalarda artig gdsteren neps(adet/g) degeri, tarak makinasi ¢ikisinda, tiim tarak serit ¢ikis
hizlar1 i¢in ani bir diisiis gostermektedir. Tarak makinasi neps uzaklagtirma verimliligi, tarak
serit ¢cikis hiz1 60 (m/dk) i¢in %76, tarak serit ¢ikis hiz1 120 (m/dk) i¢in % 73, tarak serit ¢ikis
hiz1 180 (m/dk) i¢in %63, tarak serit ¢ikis hiz1 240 (m/dk) i¢in %59 ve son olarak tarak serit
¢ikis hiz1 300 (m/dk) i¢in ise %55 olarak hesaplanmistir. Taraklama verimliligi agisindan, tarak
serit ¢ikis hizinin neps (adet/g) iizerindeki etkisi acik¢a gdzlemlenebilmektedir.

Calisma kapsaminda kullanilan Soke yoresine ait pamugun Tablo 6 da bes farkli tarak serit
¢ikis hizindaki tarak serit numunelerinden tretilmis, ti¢ farkli numaradaki karde-penye ring
ipliklerinin Uster Tester 4 test cihaziyla ger¢eklestirilen neps (+%200/km) 6l¢iim ortalamalari
gosterilmistir.

Tablo 6. Karde ve Penye Ring Iplik Neps (+%200/km) Olgiim Ortalama Degerleri

60 m/dk 120 m/dk 180 m/dk 240 m/dk 300 m/dk
Ne 20/1 23,75 36,5 61,75 64 77
Karde  Ne 30/1 102,5 1255 178,75 197 252,75
Ne 40/1 230,75 286,75 315 361,25 430,75
Ne 20/1 1,75 2,25 75 8,75 10
Penye  Ne 30/1 6,25 8,25 21,25 23 31,5
Ne 40/1 13 18,75 31,25 48,5 60,75

Tablo 6 da, , her bir numune i¢in 3 farkli numarada tretilen karde ve penye ring iplik
numunelerinin neps(+%200/km) degerlerinin tarak serit ¢ikis hizindan nasil etkilendikleri
acikca goriilebilmektedir. Bu artis yiizdelerinin ne kadar oldugu Tablo 7’de ayrintili olarak
gosterilmistir.
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Tablo 7. Tarak Serit Cikis Hizlarina Gére Karde ve Penye Ring Iplik Neps (+%200/km) Artis Yiizdeleri

Tarak Serit Cikis Hizlar1 Arasindaki Neps(+%200/km) Artisg Yiizdeleri

iplik Tipi  iplik Numarast (60-120) (120-180) (180-240) (240-300) (60-300)

m/dk m/dk m/dk m/dk m/dk

Ne 20/1 %53 %69 %3 %1,6 %224

Karde Ne 30/1 %22 %42 %10 %28 %146
Ne 40/1 %24 %9,8 %14 %19 %86

Ne 20/1 %28 %230 %16 %14 %471

Penye Ne 30/1 %32 %157 %8 %36 %404
Ne 40/1 %44 %66 %55 %25 %367

Tablo 7 incelendiginde, iplik tipi ve iplik numarasi fark etmeksizin en yiiksek neps (+%200/km)
artis yiizdesi 120 m/dk ile 180 m/dk tarak serit ¢ikis hizlar1 arasinda oldugu goriilmektedir.
Karde ve penye iplik numunelerinin 60 m/dk ve 300 m/dk tarak serit ¢ikis hizlar1 arasindaki
artis ylizdesi incelendiginde, hem karde hem de penye ring iplik tipinde en yliksek artis Ne 20/1
numarali iplik numunelerinde gergeklesirken, en diisiik artis yiizdesi Ne 40/1 numarali iplik
numunelerinde gerceklesmistir. Tarak serit ¢ikis hizlarina gore iiretilen ring iplik numunelerinin
neps (+%200/km) degerleri ayrica Sekil 4’ te grafik olarak gosterilmistir.

450
400
350
300
250
200
150
100
50 /
0
Ne20/1 Ne30/1 Ne40/1 Ne20/1 Ne30/1 Ne40/1
Karde Penye

Neps (+%200/km)

60 m/dk 120 m/dk 180 m/dk 240 m/dk =—=@=300 m/dk

Sekil 4. Karde ve Penye Ring iplik Neps (+%200/km) Olgiim Ortalama Degerleri

Sekil 4 ‘ten de goriilebilecegi iizere penye iplik numunelerinin neps (+%200/km) degerleri,
karde ring iplik numunelerine gore olduke¢a diisiik bulunmustur. Daha 6ncede belirtildigi tizere
bunun sebebi olarak penye iplik liretim hattinda karde iplik {iretim hattindan farkli olarak
UNIllap ve penyoz proseslerinin bulunmasidir.

4. TARTISMA ve SONUC

Pamuk hammaddesinin tarak makinasi oncesi neps (adet/g) ortalama degerlerine AFIS ortalama
Ol¢lim sonuglarina bakildiginda bir artis gdzlemlenmektedir. Neps (adet/g) degerlerindeki
artisin sebebi tarak Oncesi hazirlik makinalarindaki islemler sonucu liflerin acilmasi ve lif
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aralarindaki pislik ve tozun temizlenmesi, bunun sonucunda ise diigiimciik olusumunda artig
yasanmasi olarak agiklanabilir.

Penye ve karde yar1t mamullerindeki neps (adet/g) oranlar incelendiginde, tarak serit ¢ikis
hizinin artisina bagh olarak, tarak makinasi neps temizleme verimliliginde bir diisils
gozlemlenmistir. Bu disiisiin sebebi, yiiksek hizlarda tarak makinasindaki asil agma ve
temizleme isleminin gergeklestigi tambur ve sapka arasinda beslenen hammadde miktarinin
artmasina bagl olarak neps temizleme yiizdesinin azalmasi olarak belirtilebilir. Penye yar1
mamullerindeki elde edilen neps(adet/g) degerlerinin karde yar1 mamuliinden elde edilen
neps(adet/g) degerlerine oranla daha diisiik olmasinin sebebi ise penye ring iplik parkurunda,
kardeden farkli olarak, Unilap ve Peny6z makinalarinda da yari mamuliin islem gérmesidir.

Tarak makinasi sonrasi, penye ring iplik makina parkuru i¢cin AFIS neps (adet/g) degerlerine
bakildiginda, 6zellikle de penydz makinasi sonrasinda, neps(adet/g) degerlerinin diisiis egilimi
gosterdigi bulunmustur. Bunun sebebi olarak ise penydz makinasinin lifleri tarayarak,
paralellestirip nepsleri agmasindan kaynaklandig1 sdylenilebilir [19]. Bu alanda yapilmis
onceki ¢aligmalar da benzer sonuglar elde etmislerdir [12];[13]. 2. pasaj cer AFIS o&lgiim
sonuglarina gore, 60 (m/dk) ile 300 (m/dk) tarak serit ¢ikis hizlar1 arasinda neps (adet/g)
degerlerinde %35’lik bir fark elde edilmistir. Tarak serit c¢ikis hizindaki farkliliklarin
neps(adet/g) degerlerine etkisi burada agik¢a goriilebilmektedir.

Farkli numaralarda, ring iplik egirme makinasinda kops formunda iiretilen penye ve karde ring
ipliklerinin, tarak serit ¢ikis hizina goére, Uster Tester 4 test cihazinda gergeklestirilen neps
(+%200/km) degerleri incelendiginde, iplik inceligi, tarak serit ¢ikis hiz1 ve neps (+%200/km)
oranlar1 arasinda dogru orantt oldugu gozlemlenmektedir. Diger bir ifade ile en diisiik
neps(+%200/km) degeri hem penye hem de karde ring ipliklilerinde en diistik (60 m/dk) tarak
serit ¢ikis hiz1 olan ve Ne 20/1 numarali ipliklerde oldugu bulunmusken, en yiiksek neps
(+%200/km) degeri en yiiksek (300 m/dk) tarak serit ¢ikis hizinda ve Ne 40/1 numarali
ipliklerde oldugu tespit edilmistir. Penye ipliklerde, karde ipliklere kiyasla, iplik numarasina
gore daha az bir farkin oldugu gézlemlenmistir. Ayrica, karde ve penye ring ipliklerinin neps
degerleri arasinda yiiksek bir fark tespit edilip, bu farkin da, penye ring iplik makine
parkurundaki ekstra islemlerden kaynaklandig1 sdylenebilir.

Tarak makinasi performansinin iplik 6zellikleri lizerindeki etkisini incelemek ic¢in bir¢ok
arastirma yapilmistir. Tarak serit ¢ikis hizinin penye ve karde iplik tiretim hattindaki yart mamul
ve iplik kalitesinin iizerindeki etkisinin incelendigi bu ¢alismada, tarak serit hizinin neps
(adet/g) ve neps (+%200/km) degerleri lizerinde 6nemli bir etkisi oldugu bulunmustur. Sonug
olarak, iplik tiretiminde yiiksek kalite ve verimlilik hedefleniyorsa, tarak serit ¢ikis hiz1 istenen
kalite seviyesine gore optimize edilmelidir.
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