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Buyazlda M I S - N  neps ol@m sistemi detayb olarak in- 
celenmig ve diger o l~urn  yontemleri ile kar.pla$zrzlmlg- 
tzr. Bunagore, gerek hampamukta ve gerekse diger iire- 
t im ngamalarznda yapzlan neps sayzmlarznda AFIS-N 
sistemi ile, diger metotlarla kar.plagtlrzlabilen ol@m 
sonuglarz elde edilebildigi ve bu sistemin ol~iirn suresi, 
test sonu~ lanna  laborantln etkisi ve tekrarlanabilirlik 
aplarzndan klcisik neps sayma yontemlerine belirli bir 
iistunliik saglad@ anlaplmaktadzr. 
THE AFIS-N NEW NEPS MEASUREMENT 
SYSTEM 
The M I S - N  neps measurement system is examined in 
detail, in  this article, and is compared with other met- 
hods at measurement. As a result in  the nep countings 
carried out both in  raw cotton and at other processing 
stages, i t  has been observed that measurement results 
comparable to other methods can be obtained and that 
this system has a certain advantage over the classical 
neps counting system from the points of view of the du- 
ration of measurement, the influence o f  the laboratory 
personnel on  test results and o f  reproducibility. 
I.GIRI@ 

Iplik uretim teknolojisi gok eski yillardan beri bili- 
nen ve surekli geligen bir teknoloji olmaslna r a m e n  ip- 
lim ile ilgili kalite bilgileri ilk kez 40 yll kadar once top- 
lanmaya ve yaynlanmaya baglamigbr. fplik uretim ma- 
kinalarindaki geligim daha lusa surede ve daha iyi kali- 
te ozelliklerine sahip iplikler uretilmesini saglarken, tu- 
keticilerin surekli geligen kalite istekleri de ureticiyi 
urettigini kontrol etmeye ve daha iyisini nasil uretebile- 
ceii;ini aragbrmaya yoneltmigtir. Bu geligim suregi igin- 
de dogal olarak test alet ve cihazlarinda da buyiik gelig- 
meler saglanmg ve gunumuzde iplign de9gik kalite 
ozelliklerinin gok kisa surede olgulmesi ve kalite ozellik- 
leri arasindaki iligkilerin belirlenmesine yonelik onem- 
li bir birikim olmugtur. 

fplikteki nepslerin olgiimu ancak 1960'larda mum- 
kun olabilmigtir. Nepsle ilgili ilk Uster fstatistikleri 
1964ylinda basilmigbr. 1964-1989ylllan arasindayapi- 
lan istatiksel degerlendirmelere gore, karde pamuk ip- 
liklerinde neps says1 hemen hemen sabitken, penye ip- 
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liklerinde ( + %200'e gore) artti$ goriilmugtiir. (qekil 
1). 

Moclern makinalann liflerin araslnda kalan tohum 
kabu@, cepe1 gibi yabancl maddeleii temizlemesine 
ragmen, nepslerin tamamini temizleyememesi nede- 
niyle bu konuda onemli bir kalite geligmesi saglanama- 

Neps (+Zoo%) 
100 metred8 

%lo0 PamuW20 tex (30 Nec)/Penye 

Qekil 1.1964-1989 Y ~ l l m ~  Arus~nrluki Neps Sayllarl (Uster isla- 
tistikleri %50 wtrrma gore) 

Giinumuzde modern uretim makinalari kullanilma- 
sina r a m e n  ozellikle penye pamuklar igin pamuk lifle- 
ri arasindaki tohum kabu& pargaciklannin a h g i  ka- 
dar ham maddedeki lif du~mcukler inin  a h g i  neps ka- 
lite seviyesinin bozulmasina sebep olmaktadir. Ancak, 
konu ile ilgili uzmanlar neps saysinin sistematik ve 
tekradanabilir olgumleri sonucunda bu konuda gele- 
cekte biiyuk geligmelelin olaca$ni ifade etmektedirler. 

Bu yazida boyle bir olgum sistemi, MIS-N, detayli 
olarak agiklanmig ve diger neps olgum yontemleri ile 
kargilaqtirilmigbr. 

2.HAIVIMADDE OZELL~KLER~ VE O L G ~  
Iplik kalite ozelliklerinin degerlendirilmesi On-line 

kontroller gibi iyi ve ~ o k  yonlu olgum metodlarlnin uy- 
gulanmasiyla basitle$irilmi$ir. ~zellikle pamuk igin, 
hammacldenin degerlendirilmesinde son yllara kadar 
sadece subjektif siniflandirma metodlan soz konusuy- 
du ve mevcut yavag laboratuvar test aletleri ile sadece 
belirgin farkliliklar olgulebiliyordu. 

1965 ylinda Amerike Birlegik Devletleri Tarlm Ba- 
kanlig (USDA) ve laboratuvar aletleri geligtiricileri be- 
raberce hizli ve otomatik lif testleiine ait pligmalara 
baglamlglardlr. Bu igbirlignin sonucu olarak ilk once 
Motion Control ve 1984 ylindan beri de Spinlab firma- 
lari tarafindan test aletleri uretilmektedir. Ancak he- 
men belii-telim ki bazi ozellikler halii geregi gibi olgule- 
memektedir. Bunlar egirme sonucuna ve iplik dokun- 
tusiine onemli olgude tesir etmektedir. 

Liflerin onemli kalite ozellikleri aga$da belirtilmiq- 
tir. 

-Lif uzunlub ve uzunluk uniformitesi. 



-&a Fif 1r7'ktar1. 
-Lif incdi&i :re incelik vaiyasyonu. 
-ZI$dgirnln$. 
-Lif m~akaremeti. 
-Eif ~~zarnass .  
-Renk. 
-Neps b<iifi~Mugu ve saym 
-Yabanc~ madde. 
- M i h  t,oz mik.ran. 
-BeBirgin nlrnayan diger maddeler (Ballik ve yabanci 

lifler). 

3.MEBS 
Nepsle~ia tanrnmask ve olugumu, olugmasinin on- 

lenmesi ve,va ;a~i~.k;Eanrnasr, iplik ve kumag kalitesi uzeri- 
ne etkisi konusmda giinumiize kadar cok sayda arag- 
brma yaylnlanrn~slu. 1955 *yylhnda Reutlingen Tekstil 
Aragtirma Enstitusiinde nepslerin endustride problem 
yaratip yaratrnadlg konusunda yapilan bir aragbrma- 
ya gore igletmelerin 60'dan fazlas~ olugan neps yiniin- 
den sipaiig kaybetrnekte ve bu nepsler son iirundeki 
en onemli kalite karakteristiklerinden birini olugtur- 
maktadir. 

Nepsler taraklama igleminde, penye ve diger pek 
gok earme kademesinde mateiyal homojenli@ni ve ka- 
litesini bozucu etki yapmaktadir. En ciddi ve en korku- 
lan problem uniform olinayan boya absorbsiyonudur 
ki bu duium sadece boya ve bask1 bolumlerinde yapi- 
lan ustaca pligmalarla giderilebilir. Gok fazla boyan- 
mamig neps i ~ e r e n  ipliklerden iiretilen kumaglarin uze- 
rinde bey= lekelerin olugmasl nedeniyle konfeksiyon- 
da pek gok problem olugmaktadir. 

Amerika Birlegik Devletleri'nde "Shiny neps" (Sekil 
3'de gosterilen boyanmamig neps veya beyaz benekler) 
gikayetleiin onemli bir lusmini olugturmaktadir. 
U.S.A. tarim bakanlibnca 60'11 yillardan beri; bunlarin 
onlenmesi iqin geligtirilen projelere onemli ol~iide para 
sarfedilmesine r a m e n  halii bu problem tam olarak $6- 

rak gosterilmektedir. Nepslerin olgun olmayan ve 01u 
liflerden ibaret olduw foto@-afta a p k p  goriilmekte- 
dir. Foto@afta liflerin pek gomnun sertlikleri ~ o k  az ve 
geperleri gok ince olup prprlama, agma-temizleme ve 
taraklama iglemleri esnasinda neps olugturmaya e@- 
limliclirler. Ayrica boyle lifler gok az boya alirlar. 

@ekil 3. Elektron ~iklaskobu~liile cekilinig Bir Neps Fotografi (b 

uzuillu,Qu 100 inikrometreye egittir) 

4.NEPS SAYIMI 
Pamumn endustriyel olarak uretilmesinden bagla- 

yarak, diger bir deyi~le pamuk ticaretinin baglamasin- 
dan itibaren giivenilir neps sayma metodlan aragbril- 
migtir. 1950 we 1960'larda ozellikle Reutlingen Tekstil 
Aragbrma Enstitusiindeki pligmalar o zamanlarda uy- 
gulanmakta olan elle ve gozle sayma metodunu basit 
ve hizli sayma iglemleri ile deagtirme yonunde olmug- 
tur. Diger ulkelerde de bu probleme onem verilmig, 
neps konusu Meyer, Chamberlain, Jordon; Barella ve 
diger aragtincilann aragtirmalarinln ~ d a k  noktasini 
olugturmugtur. Ancak esas buluglar o zaman ortaya ko- 
namamigtir. Sadece Shofner ve arkadaglari USTER 
MIS-N (Neps igin onceden lif bilgi sistemi) aleti ile 
nepslerin taninmas1 igin yeni standartlar olugturmug 
lard~r. Aletin prototipinin baglanggtaki iki yllik dene- 
me surecinden sonra (once pamuk birliklerinde ve da- 
ha sonra Avrupa'da) 1990 yllinin ortalanndan itibaren 

LII M s e l  

I .gooda libers ontheir way lo the sensor 

Sekil 4. USTER AFIS-NAlelinin Siileinalik Gorunugu 



5.USTER AFIS-N NEBS SAMMA VE 
S I N I F L A ~ I R M A  S~STEMI 

4 numarali gekilde USTER AFIS-N aleti gematili ola- 
rak gosterilmektedir. 

Yaklagik 500 mglif ome@ besleme masasina yerlegti- 
rilir. A ~ m a  silindiri, lifleri, nepsleri, yabanci maddeleri 
ve tozlari ayirir. Yabancl maddeler ve tozlar birbirin- 
den ayrilir. Ve kendilerine ait transport ve emme ka- 
nallarindan geperler, lifler ve nepsler, neps sayisi ve bu- 
yuk1iiii;ii. saptanmak uzere optik algdaylcinin onune ge- 
lir. (gekil5) Alinan impulslar elektriksel sinyale ~evri-  
lir ve degerlendirilmek uzere mikro bilgisayara aktan- 
lirlar. Bu iglem esnasinda gekil 6'da gosterildia gibi 
tek lifler ve nepsler arasinda aymm yapilir. fstatistik- 
sel veriler hesaplanlr ve aletin yaziclsinda basilir. 01~- 

,-- , * I .  Nep sinyali , , 
I .  
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ekil 6. T d  L i / h  LV,  N1~~1r11~1~~41~trsrt~tltrki Sitt~d F w k ~  
6. NEPS SAYMA METODLARININ 
IgAR~ILA$TIRILWI 

Yeni o l ~ m e  tekniklerinin etkinlia aragtinhrken bun- 
lann eski test metodlarl ile uyumlulu& genelde onem- 

li bir kriteri olugturur. Afis-N ol~iim yonteminin gelig- 
tirilmesinden sonra pegitli yerlerde kargllagtlrma qalig- 
malari planlanmig ve Afis-N sistemi en qok kullanilan 
visual test (ASTM standartlarina gore) Neps 0lqer 
(Visval test) ve Mini Card (Denkendorf sistemi) metod- 
lanyla, olgiim suresi, sonu~larin tekrarlanabilirligi v.b. 
aplardan kargilagbrilmigtir. 
6.1. Zaman Gereksinimi 

Neps sayrna yontemlerini zaman gereksinimleri .iq- 
sindan kargilagt~rmak iizere ayni ornek a$rll$ kullanl- 
larak yapllan bir denemede en hizli olqum yontenlinin 
AFIS-N oldu& konulmugtur. (Zelweqer 1991). Sekil 
7'de ham pamukta ve iplik uretim agarnil .:: i ; r  i :. . \i. - 
~eklegtirilen boyle bir kargilagtmmanin soriug!,m ~ ' r i  id - 

mektedir. Buna gore Afis-N aleti ile 61;lun siiccsi, 
ASTM metodunun ol~iim suresinin, balyddrihil d l -  

. . .  . . 

. . . .  . . .  

Ham pamuk Tarak geridi Cer geridi Fitil 
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Sekil 7. Tcst Siiresi Bak~~mndan Cegilli ASTM d.I.,ltdi,[t.l I : , !  

AFIS-N'~tirz K a r p l q t ~ r ~ l m a s ~  
6.2.Sonuglarin Kar!jiila!jitirilmasi 

Sasser 1988'de, ASTM metodu ile AFIS-N ol~iinl so- 
nuqlari arasinda qok iyi bir iligki bulmugtur. Bu bulug 
daha sonra bir kere daha dogrulanmigtlr. Ayni zaman- 
da neps testi Reutlingen/Denkendoi-f metodlarinln kar- 
gllagtirllmasinda da iyi bir iligki bulunmugtur. ~ t z  yan- 
dan aekil8'den de anlagilabilece@ gibi neps oljl~er qo@n- 
lukla fazla saylda neps tespit etmigtir. Dikkati lJm-utrr- 
var elemanlan, nepsler se~ilebilir ve saylm hlzl dii~iik 
oldu@i zaman en kiiqiik ve qoziilemeyen lifl.?ri I)ili: 
I 

.- -. , 

Nepslgr 

+ Nep Tester ve visual sayam 



saymig! ardir. 
6.3.Karpla& ).ma Metodlarl 

En iyi olclu& hilinen test metodlari gekil 9'da goste- 
rildia gibi iiretinl hadtl~ boyunca kargilagt~rilmiglardIr. 
qekilde de goriiltlii@i gibi az saycla nepsin bulunclu~i 
tarak ve penye geritlerinde gozle saym metodlarindan 
daha fazla ncps saylmigtir. Soylenmesi gereksiz olan 
husus, Afis-N sistcmincle saymanin otomatik olmasi 
nedeniyle igleme herhengi bir subjektif etkinin olmaya- 
caf$rlir. - -. - -. - - -. .- 
I Nepslgr I 

bu husus onem arzetmektedir. AFIS-N aletinde bu du- 
rum laborantlarin ~ o k  lusa surecle eatilebilmeleriyle 
oi-taclan kaldinlmigtir. Sekil l l 'de goriilebileceg gibi lu- 
sa siirecle egtilmig sekiz laborant neps sayilan ve stan- 
dart sapma balumindan hayret edilecek kadar iyi so- 
nuqlar vermiglerdir. 

I 1 m l N e ? '  

Ham pamuk -ramk tilii, Tar& geridi On car Penye Penye ' ~eridi Car ~sridi 
ralkas~ 

I Visual test Neo Tester 

Sekil 9. Frrrkll Tcsl ~\/leLorilnrin~t~ Ur1.1irv HLLLLL BO, \ .LI I I~YL l i ( i1 .y~-  

1qLzr~lrtlasl 

~.TEIUXAFUANABIL~R~K 
7.1. Uzun Periyodlu Stabilite 

Tekrarlanabilirlik bir test metodu iqin en onemli kri- 
terlerden biridir. Bu konu ile ilgili kigiler bunu manu- 
allgorse1 metodlarla ne denli zor oldu@nu bilirler. 

AFIS-N test aletleri tarak geritlerinde kontrol yap- 
maktadirlar ve bu aletler uzun pelyotlu bir stabile gos- 
teririler. Diger bir deyigle aletten kaynaklanan deag- 
kenlik yoktur. (gekil10) Deagkenlian muhtemel nede- 
ni ornek iqindeki farklilikt~r. 
I I 

i = 96 Nepslgr 
CV = 8.8 % 

Sekil 10. M I S - N  ilc Y a p ~ l a n  Olciirniitz T r~k ta l l~~r~ub i l i r l i~ i  (Her 
rtoklcz Lckrar gr:ritirldr: ynp~lr~rz 3 1r;slirl orh~larnc~n~rzr i/ude crrttekte- 
dir) 
7.2.Test Sonuglarma Laborantlarln Etkisi Test 
sonuglalrni etkileyen faktoderden birisi laboratuvarda 
d i g a n  personeldir. Gunumiizde igletmelerde uygulan- 
makta olan personel deggimi ve ig paylagimi sonucu 

Sekil 11. Ncps Sciyrr~c~ f,sler~titze Luborarztlar-LIZ Elkisi ( H w  imkta 
8 firrwk ortalantasm gosternzektedir) 

8. AFIS-N i j ~ ~ m  SISTEMININ IPLIKHANEDE 
KULLANILMASI 
8.1. Farkll ~ r e t i m  Kademelerindeki Neps 
Durumu 

Aletin verdia sonut$arin tekrarlanabilirli@ ve uzun 
pelyod stabilitesi saglandiktan sonra MIS-N aleti ip- 
lik uretim prosesinin kontrolu i ~ i n  farkli uretim agama- 
lar~nrla kullanilmigtir. 

cimn pmuk  am pamuk Tarak pridi Tarak mlo Penye seridi I 
Sekil 12. Frwkli Urvlirn Kudernelerirldcki Neps S a y ~ s ~  

qekil 12'e gore neps says1 uretim hatti boyunca ol- 
dukga onemli de@giklikler gijstermigtir. 

* Cekirdekli pamuk neps i~ermez, nepsler daha son- 
ra iiretim makinalarmda olugtu~ulur. 

* Neps miktari mekanik toplama, prprlama ve te- 
mizleme iglemleri ile onemli o l~ude artar. Yabanci mad- 
deleri daha fazla temizleyerek temiz pamuk miktarini 
ai-tirma girigimleri neps miktarinin da artmasina se- 
bep olur. 

* Fazla yabanci madde i~eren  pamuklarin igletmele- 
rin aqma ve temizleme bolumlerinde daha etkin bir te- 



mizlemeye tabi tutulmalar~ gerekir ki qogu zaman bu 
da neps al-tlglnin cliger bir sebebidir. Elektronik aletler- 
le ger~eklegtirilen sistematik test metodu halen uygu- 
lanmakta olan sul~jektif pamuk slnlflandlrma metodu- 
nun onune yeni bir soru igareti koymaktacllr. 

* Tarak, nepsi onemli olqucle azaltmak iqin ilk iglem 
kademesidir. 

* Nepsin azaltllmasinda penye de ilave rol oynar. An- 
cak hemen belii-telinl ki orjinal konuma donulemez. 
8.2.Ham Pamuk 

Ham pamugun 1 gram~nclaki neps says1 100-1000 
araslnda deggmekteclir. Sekil 13'de bir iplik igletmesi- 
nin aqma dairesinde clizili qegitli pamuk balyalarindaki 
neps sayilarl gosterilmektedir. S o n u ~  iiretim bolgesi- 
ne, toplama ve qlrqlrlama metodlarlna, aqma/temizle- 
me kademelerine ve lif karakteristiklerine 1)afjl:lldir. 

8.3. Aqma ve TemizPerne 
Klasik hasat ve girqlrlama metocllarinm geligtirilme- 

sinrlen sonra igletmelerdeki apa/temizleme daireleri- 
nin gorevi daha da guglenmigtir. Clrprlama sonucu pa- 
muk iqerisinde kalan yabancl maclclelerin temizlenebil- 
mesi i ~ i n  sure ve iglem yogunlugu apslnclan daha etkin 
aqma/temizleme uygulamalarl yapllmaya ba$amlgtlr. 
Ancak hemen belirtelim ki gekil 15'de cla goriildugii gi- 
bi giiniimiizde uygulanan yogun aqma/temizleme ig- 
lemleri sonucu kalan yabancl madde miktarmda qok az 
bir azalma olmas~na ragmen, neps saylsmda onemli 01- 
qude al l17 olmaktadir. 

Neps adedi 1 Standart sapma tlon 
5 6mek ortalamasl 

nnln yetersiz oldu@ ortaya konulmug olacaktir. Yani 
ornek buyukluw ve olgum degerlerinin da@ll;lhml yeter- 
sizdir. 0 t e  yandan neps buyuk1iiij;u ve buyiikluk da@11- 
mi sadece istatistiksel olarak yeterli sayldaki omekler- 
de hassas olacaktlr. Sekil 14 iki farkll uretim bolgesine 
ait pamuklarln neps boyut da@l~ml gosterilmektedir. 
~ n c a k  bu sonuc~nsebe~ler i  heniiz bilinememektedir. 

I Neps saylsl 

. . . .  
0 0.2 0.4 0.8 ,O.B 1.0 1.2 1.4 1.8 1.8 2.0mm 

Neps wl 

0 Orelim Mlgesl 1 Oretim b6lgesi 2 

yut Dagz1~r~1znrrz Kar~zlql~rzl~nasz  

I 
Sekil 14.2 Farkl~ Yeli9li1-~nr: Bijlgesine Ail Parnrrklc~rdcz Nr:ps Bo- 

% Kalan yabancl madde miMar~ Nepslgr 
2 

i "O 

Balya C)n temizleme lnco temizleme Tarak pridi 

Kalan yabancl madde miktar~ 6 Neps / g 

Sekil 15. I<LI~LLII li~liunr~r ~VIedlr: Miklem vr: Ncps 

8.4.Tarak 
Bilindig gibi qegitli yaylnlarda tara@n iplik igletme- 

lerinin kalbi oldu@ ifade eclilmektedir. Seliil 1G7de bu 
gori i~ hir kez claha dogrulanmaktadir. 

I Hammadde Aqmahernizleme bolgesi Tarak geridi I 
Sekil 16. A~~a/Te~~zizle~~ze/Tar-akla~na BBlgelerinde Neps 

0 t e  yandan hemen ifade edelim ki giinumuz yiiksek 
istihsalli tarak makinalarlndan tarak tulbentini allp 
bunlar da nepslerin gozle sayilmasl mumkun degldir. 
Neps says1 sadece iplikte saptanabilmektedir. Uretim 
verimlili& ve ayarlar konusunda deggik makina ele- 
manlarlna iligkin mevcut kargllagtlrma verileri sayesin- 
de giiniimuzde makina optimizasyonu ile ilgili olarak 
yeni olanaklar mevcuttur ve her optimizasyon kademe; 
si derhal kontrol edilebilmektedir (Sekil17). 

Periyodik omeklemenin yiirutulmesi ile ~ o k  korku- 
lan kademeli neps yiikselmesi gekil18'da gosterildig gi- 



bi limitler igerisinde tutulabilmektedir. Baluma yone- 
lik hususlar (tarak garniturlerinin balumi) sadece kali- 
tenin kontrol altmda tutulmasini degl, ayni zamanda 
maliyetleri de etkilemektedir. ~ r n e a n ,  Amerika'daya- 
pilan bir pligmaya gore (Further-91) balumli ve balum- 
siz taraklarda neps saylsindaki azalma birbirinden ol- 
d u k p  farkli olmaktadir. Her iki taraktan alinan tarak 
geridinde ve tarak bantmda yapilan saymlar sonucu, 
balumli tarakta nepslerin %93'ii temizlenirken ylpran- 
mig garniturle qaligan tarakta bu miktar sadece %73 ol- 
maktadir. Yine ayni pligmada balumli tara$n ~eridin- 
den uretilen 27 tex (22 Ne) karde pamuk ipliande US- 
TER TESTER 3 veiilerine gore 90 neps/1000 metre sa- 
yllirken bakimsiz (ypranmig) taraktan elde edilen ip- 
likte 490 neps/1000 metre say~lmigt~r. 

lplik 1 . Iplik 2 I 
lekil 18. Iplikteki Neps S u y ~ s ~ n u  Turu&rt Elkisi 

Sekil 19'da da gosterildiB gibi taraklamanin iplign 
kalite ozelliklerine etkisi kagnilmazd~r. 

fplik uretim hattinda taraktan sonra neps seviyesini 

20 

:ude azaltmak iqin son imkan penye bolumii- 
-N7den yararlanilarak tarama bolumunde op- 
qullann olugturulmasma iligkin qaligmalar 
.ihlerde pek gok kez gerqeklegtirilmigtir. F- 
tekim bu amaqla yapilan 11ir qaligmaya ait so- 
i l  20'de gosterilmigtir. Bwada iki farkli tara- 
si nin etkisi criisterilmisti I .  

r 
. . . . .  

60 - --- . .- 

40 

20 

0 
Karde % 10 telet %I4 leiel 

8.6.Cer ve Fitil Makinalari 
Normal gartlarda bu makinalara mudahale ederek 

neps saysinin ai-ttiidmasi veya azaltilmasi mumkun 
degldir. Ancak bazen ceder neps saylsina etki etmekte- 
dir. Qekil 21'de gosterilen MIS-N test sonu$an bu 

Qekil 217de bir aragtirmada (Fuiter 1991) cer ve pen- 
ye bantlarinda saptanan neps olgum sonuqlan gosteril- 
mektedir. DeBgik cerlerde saptanan bu sonuqlarin 
neps olu~umuna farkli etkisi vardir. qekildeki do@u- 
nun altindaki noktalari veren cerlerde neps saysi azal- 
makta do@unun ustundekilerde ise neps saysi ai-t- 
maktadir. Cegitli etki faktorleri saptanmak istendian- 
de mutlaka ozel materyalle de denemeler yapilmalidir. 
8.7. fplik ~ r e t i m  Prosesine G i r i ~  

M s - N  neps olgeri ile ilk kez hammaddeden iplige ka- 
dar olan uretim hattinda kabul edilebilir surede ve az 
saylda elemanla neps olgumu mumkun olabilmekte- 
dir. Qekil22'de bu ifadeyi domlayan bir d i g m a  goste- 
rilmektedir. Uygun olmayan pamuk uretim alanlari, 
anahtar makinalar ve kalitedeki buyiik deBgiklikler ga- 



bucak tespit edilebilir, dolayisiyla uygun olqiirnlet dog- Iplikt,eki neps sayisi Uster Tester 3 ile savilmistir. 
~n pozisyonlatcln yapdahilir. 
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S.S.Banddaki, Fitildeki ve ~ ~ l i k t e k i  Neps Sayda- 
ri Arasindaki lligki 

fjekil22'de de goruldugfi gibi tarak ve penye makina- 
lari mukemmel galigtlnlmigtir. Bu sonuglara gore elde 
edilen iplikten uretilen kumaga iplikteki neps saylslnin 
ve neps buyi~klu@~niin hig etkisi olmayacakmig gibi 
yanl i~  bir diigunce olugabilir. Ancak bu diigiince yanlig- 
tir. Tablo l'de ham pamuktan iplige kadar cle@yi~en - .  

neps saylari gosterilmektedir. 
Tablo 1. CesilLi ~ r e l i r n  Ihdentelcriitde Neps Sayla,-L 

~ r e t i m  Kademesi Neps saylsi/gram 
Ham pamuk 149 
Tarak tulbenti 231 
Tarak gericli 60 
Penye aeridi 22 
Fitil 24 
Iplik (1 gramda) 37 
Iplik (100 metrede) 274 

1000 inetrecle 274 neps bu ince iplik i ~ i n  qok yiiksektir. 
Bu cliger Uster ~statistiklerine gore %70 sinlnndadir. 
Uster Istatistiklerine gore %50 sinirinln altinda olmak 
i ~ i n  penye bandlndaki degerin 18'in altlnda olmasi ge- 
rekir. 

Lif ve ipliklkumag arasindaki iligkiyi anlamak igin 
aga&laki apklamalann dikkate alinmasi gerekir. 

-Belli saylda neps igeren fitilden uretilen iplikler in- 
celdikqe iplikteki neps sayisi altar. 

-1plikler kalinlagtikga nepslerin gorunmesi azallr do- 
laysiyla gozii rahatslz etmez. 

fjekil 23'cle fitillbant ve iplikteki nepsler arasindaki 

: Fitil 
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