
of standing waves. The temperature diieren- 
ceacrossthewidthwhen the effect of standing 
waves was minimized by the new plunger ar- 
rangement was 3% (last sample in Table 2), 
confirminga much better heatinguniformity. 
In 20 and 25 sec. samples, the pale dyed parts 
show the temperatures just above 18WC, whi- 
le the temperature in the ribbon like parts 
where standingwaves occurred must have be- 
en at  least 2ffi•‹C, as the polyester fibres mel- 
tedintheseregions. Thereisasignificantdiffe- 
renceinshrinkages, henceestimatedtempera- 
tures of warp and weft of the first three samp- 
les. It is clear that the temperatures calculated 
according to shrinkage values in fabric weft 
which cover whole width of the fabric inclu- 
dinglavandhigheledricfieldsgivebetteresti- 
mation, whereas shrinkage measurement in 
warp direction covers a tiny segment across 
the width which could be from any part expo- 
sed to high or low electric field or between 
them. In addition, the shrinkage calibration 
cu~einFig.3isbasedonfreeshrinkage, there- 
forethefibreshrinkageinweft directionis mo- 
re relevant since some tension was applied in 
warp direction during microwave heating. 
These measurements also confirmed the bet- 
ter uniformity obtained when the new plun- 
gerarrangementwasemployedanddifferenti- 
al heating before the plunger arrangement in 
the previous sections. These results showed 
that the required furation temperature for dis- 
perse dyes can be obtained in the microwave 
unitunderthe conditionsused. 

~ozgiiyonunde hesaplanan si- 
&kfarh sadece %3'tiir.Bu 
sabit dalgalann etkisinin mi- 
nimuma indirildigni ve ~ o k  
daha iyi bir isitma ve dolay- 
siyla boyama diizgiinlugii el- 
de edildigigostermektedir. 

Atlu yonunde ~ekme deger- 
lerine gore hesaplanan sicak- 
liklar tiim kumag eni boyun- 
ca dugiik ve yiiksek elektrik 
alanlanna maruz kalmg bol- 
geleri de ihtiva ettigi i$in da- 
ha iyi biryaklagim saglamak- 
tadir,oysa ~ozgii yonunde ah- 
nacak berhangi bir kesit du- 
guk veya yiiksek elektrik ala- 
nina maruz kalmig bolgeler- 
den veya bunlann arasindan 
01abilir.Ustelik gekil 3'teki 
pkmekalibrasyon dogrullan 
serbest ~ekmeye giire diizen- 
lenmigtir,bu yiizden atlu yo- 
nunde yapilan hesaplamalar 
goz onune alinmalid~r.Ciin- 
kumikro-dalga~sitmasiras~n- 
da da ~ozgii yonunde kumaga 
belirlibirgerilimuygulanmig- 
tIr.Tablo2'desonsat~rdaveri- 
lenve endiizgiinisitmayg6s- 
terendegerlerkullanilangart- 
lar altInda (1.3 kW giig giri- 
giJ5 sn.iglem zamani ve isili 

maunitesininhassasayarlan 
mas0dispers boyalann fisaj 
i$in gerekli sicakhk bu mik 
ro-dalgaiinitesindeeldeedile 
bilir. 

Bugahgma~anchester~ni 
tesi Biim ve Teknoloji Ensti 
tiisunde (UMIST) yapllmq 
tm.Bu $isma suresince yar 
mmlan~u esirgemeyen Ensti 
tu ogretim iiyesi Dr. L.W.C 
Miles'e tegekkiirii birbor~ bi 
lirim. 
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ipligin Test iSlerninde 
Otomasyon* 

Erhan KIRTAY 
Prof.Dr. 

Ege Uni.Miihendisli Fak. Tekstil Muh.Bol. IZM~R 

USTER HABER BULTENi'nin 36.so,ylsznda yayinla- 
nun '71989 USTER k3TATfSTfKLER.P'. tekstil end& 
trisi icin hazzrlanmy olan iplik kalite karakteristikleri- 
nin bimmya getirilmesi ue degerlendirilmesine iligkin 
son 40yzllik deneyime ait degerleri sunmaktadzr. Bu 40 
yzlzngiizdengqirilmeslyle, gu anda ipliklerin ne derece- 
de daha az neps icerdikleri, ne kadar mukauemetli ol- 
duklm, ue ne derecede daha az seyrek-olugan hatalar 
irprdikleri, us., anlagdabilir. 
AUTOMATION IN YARN TESTING 
The "USTER STATISTICS 1989': published in US- 
TER NEWS BULLETIN No.36, represent 40 years of 
experience values of collecting and evaluating yarn qu- 
ality chamcteristics for the textile industry. Looking 
back over these 40 years, one can evaluate to what ex- 
tent yarns haue become more euen, haue less neps, are 
stranger, haue fewer seldom-occurring faults, etc. 
l . ~ i ~ f f j  

USTER HABER BijLTENI'nin 36.sayls1nda yayn- 
lanan "1989 USTER ~STATIST~KLERI". tekstil endiis- - 

trisi i$in hazirlanmig olan iplik kalite kamkteristikleri- 
nin biraraya getirilmesi ve degerlendirilmesine iligkin 
son 40 yllllt deneyime ait degerleri sunmaktalr. Bu 
40 yllin gozden ge&ilmesiyle, gu anda ipliklerin ne de- 
recede daha az neps i~erdikleri, ne kadar mukavemetli 
olduklan, ve ne derecede daha az seyrek-olugan hata- 
lar i~erdikleri, vs., anlagilabilir. 

1989 USTER ~sTATIsT~KLER~, lif i~erigi ve iplik 
egirme sistemi balummdan 16 iplik tipini incelemekte- 
dir. Herbir iplik tipinde biitun numara degerleri dikka- 
te almmaktadir. 40yll boyunca degigen kogullm deger- 
lendirebilmek iijn i i ~  adet ring sisteminde egrilmig h- 
sa stapel i p l i  ve bir adet rotor usulii egrilmig hsa sta- 
pel iplik segilmigtir. Bunlar, ken& iplik egirme sistem- 
lerindeki nnmara apsindan en sik egrilmig iplikleri 
temsil etmektedir; bir Ne, 20 (30 tex) ve bir Ne, 30 (20 
t e a  karde ring ipligi (gekill) bir Nec 60 (10 tex) penye 
ringipligivebiiNec 10 (60tex) karde mtor ipligi (Sekil2). 
'Siimerbank Holding A.S. Sagem &tmesi taraf~ndan diizenlenen 
[plik Teknolojisinde Son Yenilikler Seminerinde "Automotion in 
Yarn Testing b q h g ~  ile Keith DOUGLAS taraflndan sunulmu~ ve 
Erhan KIRTAY taraflndan Tiirkgele@iril@tir. 

I'EKSTfL VE MAKiNA YIh4 SAm23 EKlM 1990 

0 10 20 30 40 50 60 TO 80 90 100 
iplik Numans8 H s  

I 
?kil 1.Diinya Ring Iplik Uretimi, 1plik Numa- Frekans 
I W ~ .  [Rieter Winterhurt, 19881. 

I 
ski1 2.D- Rator iplik hetimi, iplik Numaral-n Frekans 
t a m l ,  [Rieter Winterhurt. 19881. 

Son 40 yd boyunca USTER IsTA~~T~KLF,R~NDE 
surekli yer almg olan bir i p l i  karakteristig, %U Oine- 
er diizgiinsiizluk) duzgiinliik degeridir. ~ u k a n d a  belir- 
tilen iplik numaralan i ~ i n  gekil3'de giisterilen grafik- 
sel ifadeden gkanlan sonu~lar: 

-60'11 ylllar boyunca, yeni teknolojilerin ve kalite 
kontrol ol~iimlerinin devreye girmesinin bir sonucu 
olarak duzgiinluk degerleri, %lo-20 uvannda geligme 
gostermigtir. 

-70'li yllann baglarmda, duzgiinliik degerleri kotii- 
ye gitmigtir, bunun sebebi, daha yiiksek iiretim hizlan- 
run uygulanmasi ve daha ucuz hammaddelerin kulla- 
nilmasinclan kaynaklanmaktaydl. 

-70% ylllann ikinci yansmda ve 80% vllar bovunea . --. 
iplik kalitesinde tiim dunyada gene1 bir geligme olmug- 
tur. Daha fazla geligmig iplik earme makindan. daha 
deneyimli igletme yijnetimi ve biitiiniiyle kalite'sagla- 
yan tekniklerin uygulanmasi boyle bir gelkmeye ne- 
den olmugtur. 

1964 USTER h T ~ T i s ~ i K L ~ R f ' n d e n  (Tablo 1) bag- 
layarak iplik hatalannin saylsl dikkate a l~mna  deserle- ----- 
rin %50' (ortanca) degerinin ylllar boyunca hafif~e iyi- 
legme gosterdigi goriilebilir. Bununla birlikte bu ap- 
dan baluldlgmda, USTERISTAT~ST~KLER~'~~~ birsa- 



- - 

psindan bir sonrakine gegildiginde duzgiinluk debrle- 
rinde (% U/ % CV) meydana gelen far-ar, istatis- 

vs. daha detayh analizini gergekle$rmek, 
-USTER ~STATISTIKLERI ile kar$ila@rmalar yap. 

mak. 
Sonug olarak igletme labaratuan, butiinuyle kalite 

saglanmasmda onemli bir fonksiyona hizmet etmeyr 
devam edecektir ve bundan dolay1 gererekli olan ipm 

Tab10 2. Uster Istatistikleri 1989'da Verilen Kalite Karakteristiklerinin Listesi 

Alet Terim Birim - 
% 

01~iimYiintemi 

Gravimetrik 

tiksel olarai onemli degldir. r--- Numara 
varyasyonu 

Her bobinden 100 mveya 120 ydllk 
bir @e almarak 20 bobinin varyasyon 

katsaym 

Ornek i ~ i  kiitle varyasyonu 
-Varyasyon katsaylsi CV veya 

-Diizgiinliik %U olarak 

Uster Autosortm 
(1 mg bal.) 

test igleminin miktanna uygun kapaitede olmahdir. 
Bu nedenle "off-line" laboratuvar testleri ile ilfi ip. Kiitle 

Varyasyonu 
KapasitifO1@m 
O l w  uzunlugu 
fpliklerde : 8 mm 
Fitillerde :12 mm 
Bantlarda 20 mm 

Uster Tester 3 

lik testlerindeki egilim, test igleminin tam otomasyo 
nu, test iglemlerinin hzim artt~ran aradar ve bir tel 
test eihazi kullanarak farkh iplik karakteristiklerinir 
test edilmesi yonundedir. 

iplik test ideminde iiretim makinaslndaki "on-line' 
denetlemenin ilgili oldugu egilim, laboratuarda ol$ule 
bilen ayn~ iplik karakteristiklerinin bir tekranna ve to 
lerans dig1 durumlann gosterilmesi ipn elde ediien so 
nuglan kullanma bigmine dam yonelmektedir. 

Ornekler arasi kiitle varyasyonu 
-Varyasyon katsaylsi CV olarak Uster Tester 3 

Uster Tester 3 

Kapasitif 

Diizgiinstizliik indeksi 
Olden diizgiinslizliik ve ideal 
diizgiinsiizliik arasindaki iligki Kapasitif 

Ring E w e .  1. Karde Pamuk, 30 Ne, (19.6 tex). 2. Karde Pa. 
muk. 20 Ne, (29.6 tex). 3. Penye Pamuk. 60 Ne, (9.9 tex) Rotw 
eeirme. 4. Penve Pamuk. 10 Ne. (59 tex), (tiimii %I00 pamuk) 

Hatalar 

Classimat 
Hatalarl 

incc ycr, kalm yer ve neps frekansi THIN/ 
THICK 
NEPS 

Kapasitif 
Tablo 1. ilk Kez YaWndrB 1964 Yhndan i t i bmn  iplik Hatala 
n (inee Yer. KalmYer, Neps) iqh Uster istatistikleri [Uster New 
Bulletin, 5, 14, 23,31,36] 

Basim Ydi Uster Istatistikleri 

1964 1970 1975 1982 1989 

inceYer/lOOOm 100 40 60 50 70 
Ne, 20 (-50%) 
Karde ~Yer/lOOOm550 250 350 400 300 

(+50%) 
Pamuk 

Neps/1000m 500 250 300 250 280 
(Ring) (+200%) 

Uster Tester 3 
rekil 3. Uster istatistiklerine Gre 40 Ydhk Bir Periyotta ipli 
iizgiinliigiindeki Geligme, [Uster New Bulletin] 

Scyrek rastlanan iplik 
hatalarmm saym Kapasitif Uster Classimat 1989 USTER iSTA~is~ilUERi'nde belirtilen i p l i  

karakteristiklerinin bir listesi Tablo 2'de giiriilmekte- 
dir. Bu apdan baluldigmda, duzgiinsuzluk degerleri in- 
deksi (I), herbir durumda sedlmig ug numara i@n var- 
yans-uzunluk egrileri ve tiiyluluk degerleri (H, Sh, 
CVb), bu konuda yenidir. Gerek tuyluliik ve gerekse 
duzgiinluk bhmindan "bobinler arasf degerleri de 
(her bobin ipn bir test) bulmak mumkundur. (Ek 1). 

Ozellikle, temsili ornekleri elde etmenin ve belirli 
bir zaman uzunlugundaki her uretim pozisyonunu or- 
neklemenin bir sonucu olarak, ipligin test iglemindeki 
d o u  e w m ,  "on-line=iglem igi" usulu test etmektir. 
Bunun anlaml USTER iSTA~is~ilUERi'nde belirti- 
len "off-line=iglem dl$ olarak saptanmig Mite karak- 
teristikleriniu "on-line" olarak uretim esnasmda sapta- 
nacagldir. Ancak hemen belirtelim ki bu tamamiyle ay- 
IU degerlerin almnaeagl anlamma gelmez. Farklilik, kul- 
lanian degigik aletler, alinan ornek uzunluklan, farkh 
izleyiciler gibi gevre gartlanndan kaynaklanacaktr. 

Hem "on-line" hem de "off-line" (off-line: laboratuar- 
da) olculebilen, ve yalnizca "off-line" olarak olgiilebilen 
iplik karakteristiklerinin bir listesi Tablo 3'te giiriil- 
mektedir. Cegitli sebeplerden dolay "on-line" olarak ol- 
gulebilen karakteristikler, zaman zaman "off-line" ola- 
rak da olculmelidir; bu sebepler qa@da belirtilmigtir. 

-"On-line3' sistemlerinin kontrol edilmesi, 
-"istisnai" ~ r t l a n n  analiz edilmesi, 
-"iplikMite sertifikalannin hazirlanmasi, 
-Yeni proseslerin, liflerin, makinalann, kangimlann 
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~ & e r  bl&n prensibi ile tesbit edilen 
iplik tiiyltiliigii 

optik 6 1 ~  
Uzunlugu 10 mm 

Uster Tester 3 

Uster Testcr 3 

Uster Tester 3 

Varyasyon katsaylsi degeri olarak 
ornck isi tiiyltlla varyasyonu 

Optik 

Neo30 (-50%) 
Karde KabnYer/lWOmIOO 450 600 500 500 

(+60%) 
Pamuk 

Neps/lOOOm 550 400 500 450 500 
Wing) (+ZOO%) 

ineeYer/1000 m 60 50 50 40 35 

Varyasyon katsaylsl degeri olarak 
brneklcr arasi tiiyltlliik varyasyonu 

optik 

Sabit uzama arty prensibine gore 
gerilme bzellikleri 
Test sIIresi 20 s 

Jster Tensorapid 

Elektmmekanik -Kopma mukavemeti Nee 60 (-50%) 
Karde IhhnYer/lOOOm 140 100 150 160 100 

(+50%) 
Pamuk 

Neps/1000m 70 75 90. 170 140 
(Ring) (+200%) 

-Varyasyon katsaylsi 

-Kopma uzamasi 

-Kopma igi 

Optik 

Elektromekanik 

Jster Tensorapid Yukaridakiler ile aynl fakat 5 
mldakllk test hui ile 

Yiik artig orani sabit prensibine 
gbre gerilme bzellikleri 

-Kopma uzunlugu 
-Kopma kuwetinin 
varyasyon katsayis~ 
-Kullma uzamasi 

Jster Tensorapid 

Elektmmekanik 

2. "OFF-LINE" TEST I ~ L E M ~  
Laboratuardaki "off-line" ipliktestiglerninin otomas optik 



yonu, bazl faktorlere baglidir. Bunlar, secilmig yone- 
tim duzeylerindeki analizde gerekli olan en uygun ayar- 
lamadaki test sonuqlannln @stenmi, aynlyl$ndaki or- 
nekler iizerinde ~egitli test iglemi prosedurlerinin ger- 
qekle$irilmesive test orneginin diizenlenmesini (10,20 
veya 40 bobin) kapsamaktadlr. 
Tablo 3. On-Lie ve Off-Line ve Sadece Off-Lime Olciilebilen ID- 
lik Kalite Karakteristiklerinin Listesi 

On-Line ve Off-Line 
61giilebilenler 

1. Spektngram ve Diigram 
ile Diizgiinsiizliik 
(K I~  Terim Kiitle Varyasyonu) 

2. iplik Hatalan 
(1000 metre iplikteki ince 
yerler, kalln yerler ve 
neps saps1 

3. Numam Sapmas1 
(Ortalama veya Nominal 
numaradan % olarak sapma) 

4. Fegitli Kesim Uzunluklannda 
N u m m  Varyasyonu (Orta ve 
Uzun Terim Kiitle Varyasyonlal 

5. Klasimat Hatalan 
(Klasimat derewleri 
aniflandurnasma @re 100 
veya 1000 km'deki frckans 

adece Off-Line Olarak 
Ilgiilebilenler 

. Mutlak Numara 
(Birim Uzunlugun Kiitlesi 

. Biikiim ve Biikiim 
Varyasyonu (Cegitli ornek 
uzunluklannda metredeki 
veya inqteki biikiim) 

. Gerilrne dzellikleri 
(Mukavemet, kuvvet var- 
yasyonu, uzama, yapilan it 
CRL veya CRE yirtlmds 

. Spektngram ve Diyagram 
Ile Tiiyliiliik vc Tiiyliiliik 
Varpsyonu 

En son model USTER test aletleri aga$daki imkan- 
Ian saglamaktadw: 

-Farkli test aletlerinde iglem gijrmek ipn hareket et- 
tirebilecek gekilde dizayn edilmig olanve test materyali- 
nin (gartlara) iklime uydurulmasl ve depolanmasi icin 
tagmabilir biiyiik bir bobin &li@ 

-0tomatik olarak agaBdaki test iglemlerini yapan 
bir diizgiinsiizluk test iglemi duzenegi (USTER TES- 
TER 3): 

-Mutlak iplik numarasi ve ~egitli kesim uzunlukla- 
nndaki iplik numara varyasyonu 

-Birim uzunlukvaryasyonu baglnaiplik kiitlesi (duz- 
giinliik %cvm), diyagramlar, spektogramlar, varyans 
uzunluk egrileri ve test sonuclan protokolu, 

-1plik tuylulugii (H) ve tuyluluk varyasyonu (Sh), di- 
yagramlar, spektrogramlar, varyans uzunluk eMer i  
ve test sonuclan protokolu, 

-Farkh hassasiyetayarlanndaince yerlerin kahn yer- 
lerin ve nepslerin s&liB, 

-0tomatik olarak agaBda belirtilenleri test eden bir 
mukavemet olgeri (USTER TENSORAPID 3), 

-iplik gerilme ozellikleri (f maksltex, %Ef maks, 
CVf maks WF maks), histogramlar, cizgi diyagramlan, 
kuwet/uzama egrileri, modul egrileri ve bir test sonup 
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lan protokolu (tekkatli ve cok katli iplikler iFin), 
-Yukanda bahsedilen fakat Fileler iizerinde belirlen- 

mig iplik gerilme ozellikleri. 
Diger bir deyigle iplik hata frekansl test igleminin &- 

ginda (classimat), Tablo 2'de sozii geeen butun iplik ka- 
rakteristikleri yalnizca iki otomatik test cihazl aranh- 
Byla belirlenmigtir. 
2.1. UsterTester3 

Tablo 4'te gosterilen test sonuclan protokolu, iki sl- 
ra 22 siitunun toplarmni igermektedir. Ust slradakiler, 
lusa (duzgiinliik Um/CVm) ve orta terim varyasyonla- 
n (CV (3m), CV(10 m) , diizgiinsiizliik indeksi (I), hata- 
lar (INCE YERLER, KALIN YERLER ve NEPLER) ve 
gercek numara degerleridir. (tex). 

Al t  siradakiler, tiiyliiluk (H), tiiyluluk varyasyonu 
(Sh), cegitli kesim uzunluklanndaki tuyliiliikvaryasyo- 
nu (sh (lm), (lorn, ve (50 m) ve belirli iplik uzunlukla- 
nnda minimum ve maksimum tuyliiliik degerleri 
(maks ve min. 3 mve 10 m) Tuyliiluk ve varyasyonu ka- 
dar, mutlak numara, duzgiinluk, ince yer,kahn yer ve 
neps ol@mleri, test bagma 5 5  dk'hk bir zamandave ip- 
ligin 1000 m'lik uzunluklannda otomatik olarak gergek- 
le@irilmektedir. Toplam test siiresi, 25 dakikadir. 
2.2 Uster Tensorapid 3 

Tek katli ipliklerin otomatik olarak mukavemet ol- 
ciimlerinin yapirnas~ USTER STRENGTH TESTER 
(USTER mukavemet 01ceri)'rinin ilk kez piyasaya gka- 
nld@ 1956 ylindan itibaren baglamqbr. Her bir test 
suresi agmdaki faktiirlere baghdir. 

-Cagll& takma zamani (maksimum 10 bobin yakla- 
glk 3 dakika) 
-1~1igilulavuzlardange~iri~ yerleStirmezam fyak- 

lagik 10 saniye) 
-Testicin standart sure (20+3 saniye) 
Bu sebeble 10 bobin ve her bobinden 10 test icin [50 

cm uzunlukta toplam 100 test ornegi (Ek 2)] test suresi 
agaBda belirtildigi gibi olacakhr. 

10x10 (20s + 10s)/(60s) + 3 dk. 

Bu demektir ki degerlendirme zamamda eklendigin 
de, 8 saatlik bir vardiyada sadeee 80 bobin test edilmig- 
tir. 

Bundan dolay, toplam test suresini lusaltmak icin; 
Xaglik yerle@irme zamanlni azaltmak 
-Test hlzim arhrmak 
-Yerle@irme zamanm azaltmak 
gerekir. 
Sekil 4' deki grafiksel gosterim, USTER 

STRENGTH TESTER ve USTER TENSORAPID'in 

SINOLE-/OVEHeLL RESULTS 

M.m.8 Ra035 Test.m.8 1 F ibr . e ly :  20 t a  Fibs: 3.2 gli. 
k h i n  ib. 2, Pwtim 1,3,5,7,9 .... 
v i  W &!.in t; 2.5 .In Tests: 1/10 El& 4 I Yun5 '(m tmim: a X Iqwfetimr: a r t  slqlm 

T N ~  m. UI rn rn1z.1 ~ I I W  Indm Ihin v i a  Thick PI. NW kpr ~ 5 .  CUM 
IU I11 111 IU 1-1 1-5ml l a 1  ltml 1tm1 1t"l ---------- 

111 
112 
113 
111 
In 
llb 
117 
118 
119 
Ill0 

Tnt na 

onceki modelinin saglamlg oldugu imkanlan ve bir US- 
TER TENSORAPID 3'iin giinumuzdeki test islemi ka- 
pasitesini g6stermektedir.k6riildiigii gibi, 3 cik'hk sa- 
bit bir &Ilk hazlrlama zamanl idnde fakat 5000 
mm/dk.'hk bir test buiyla giinde 300 bobin test edebii- 
mektedir. Bu yerlegtirme zamaninm 10 saniyeden 5 sa- 
niyeye diigii~lmesiyle ve 20 saniyelik test zamanm 
43 saniyeye dugurerek elde edilebilmigtir. 

20 saniye (%5 uzamax500 mm)x60 
5000 mm/dakika 

- 0,s saniye 

8 saatlik bir vardiyadaki 300 bobinlik bir ornek hac- 
mi giiniimiizdeki USTER TESTER 3 diizgiinliik olgeri- 
%in kapasitesine kargilik gelmektedir. 

Diger bir deyigle, herhangi bir ornek icip optimum 
=st wrtlannm saglanaca@ bicimde 20 bobinWr bir or- 
lek ipn test zamam (duzgiinliik testi idn 10 bobin, ge- 
ilme testi idn 10 bobin), yaklagik olarak aynldw. 

I. TEST SONUCLARININ 
rEKR4RLANABiLiRLiGi 

Kugkusuz, otomatik test igleminde en onemli konu 

RKST~L VE MAK~NA n1r4  s ~ n : a 3  E K ~ M  1ss0 

Yerlegtirme Zamalu (s) 
m ~ s t e r  ~ensora~ id  Uster Tensomuid 1 

Uster s t r e n d  Testel 
h@m gartlam Test lun 5000 mmfdak, Kopma uzamau W5, 
!est siiresi 0.3 s. Caphpayerlegtirme vunaru 3.0 dak 
5ki14. Mukamnet 01- C i h a m  iic Tiuinin Test Kamsites 



test sonuclannin giivenilirligdir. Bundan bagka sonup olarak da ol@ilmesi gereken ve onemli bir karakteris- Bununla birlikte sonuclar, 38 laboratuardaki US- 
TER duzgiinluk test aletlerinden alinan sonuclar ara- 
sinda iyi bir tekrarlanabilirlik oldugunu ve duzgiinliik 
test aletlerinin (USTER TESTER 1 ve 2 ve USTER 
TESTER 3) iki neslinin verdigi sonuclar arasinda da 
iyi bir korelasyon bulundugunu gostermektedir. 
3.2.Geqek iplik Numarasl ve Numara 
Varyasyonu 

Bu laboratuvarlar arasi arafirmada (Ayni iplik ma- 
teryali ile Ne, 6410 tex, % 100 penye pamuk ipligi) US- 
TER AUTOSORTER 1 veya USTER AUTOSORTER 3 
aletine sahip toplam 22 laboratuvardan bu olcerlerin 
kullanilmasiyla elde edilen sonuclar saglanmigbr. Di- 
ger 16 laboratuvardan ise diger tip numara ol~erlerinin 

gini (Nec 60, 10 tex) ve laboratuarlar arasinda ortala- 
ma %CV debrinin %2.62 kadar dugiik oldugunu gos- 
termektedir. 
Tablo Z Uster Tester 3'ih Uster Tiiyliiliik Modiilii ile Belirlen- 

lann ayni aparatta, ayni tip aparatlar arasinda ve bir 
dereceye kadar ayni tip fakat, farkli yllarda uretiimig 
aparatlar arasinda tekrarlanabilir olmasl gerekir. 

Cegitli test aletleriniu sonu$larinin giiven arali$ni 
gosterebiimek icin 1sviqre9de, Almanya'da ve Avustur- 
ya'da 40 laboratuan bulunan Zurih'teki TESTEX AG 
tarafmdan bir uluslararasl laboratuar aragbrmasi ger- 
~ekle@irilmigtir. Bu araQrmanin sonuclan agaada 
ozetlenmig ve degerlendirilmi$ir. 
3.l.iplik Diizgllnliigii ve Kusurlan 

Cegitli laboratuarlara gonderilen materyal, tekbiry- 
andan rastgele secilmig, tek katli, Nec 60 (10 tex), 1126 
t/m bukiimlu 20 bobinlik bir penye pamuk ipligi orne- 
gidir. 

USTER TESTER 1 (manuel) veya USTER TESTER 
2 (0tomatik)'ye sahip olan 18 laboratuann ve USTER 
TESTER 3 (Temel olarak otomatik versiyon) diizgiin- 
luk aleti bulunduran 20 laboratuann sonuclan Tablo 
5'te gosterilmigtir. 
Tablo 5. iplik Diizgiinsiizliigii ve Slk h t l a n a n  Hatalara Ait La- 
boratuvarlararas~ 0zetlenmig Tcst Sonuqlan 

tik olmasina ragmen bu iizellik, kullanilan test uzun- 
luklan dolaysi ile ozellikle "on-line" belirleme i ~ n  uy- 

m bir ozelliktir. 
mig iplik Tiiyliiliigii Laboratuvarlararas~ Test Sonu@m 

tuvar No 
ve Alet 

1 U3-H 
2 UT3-H 
3 UT3-H 
4 U3-H 
5 UT3-H 
6 U3-H 
7 UT3-H 
8 Ul3-H 

10 Ul3-H 

oras CV 

- - 
8 0 

E 

- 
I 

-- 

A 

4. "ON-LINE" DENETLEME 

Test Kopullan 
IGum Test Her blr Her bir 
ioylsl Hal Ol~um iqln BoblndekJ 

Test suresi Test uzun. 

STYLE 342 
COUNT NPI 33.0 
MTERIaL  NO 7 . 5  

STYLE 342 
CWNT NU 30.0 
PInTERInL NI 7.5 

TESTED LENGTH 380 KM TEWED LENGTH 380 Kn 

CU1881MT 

kullanilmasiyla elde edilen numara olcum sonuclan , 
saglanmigbr. 

Bu sonu&r Tab10 6'da gosterilmistir. 

SHORT THICK P L W S  
3 2 3 0  

WOX -1----1--1- 
10 9 6 2  

250% --1----1-1-- 
43 33 19 b 

150% --1----1--1-- 
390 78 37 9 

100% --I----I--I--- 
nin 1EM 2CM 4CM s 

LONG THICK PLACES 

- 

Tab10 6. iplik Nurnarasl ve Numara Varpspnuna Ait Laboratu- 
varlararas~ Ozetlenrnig Tcst Sonu~lan 

LONG THICK PLACES 0 

toox --I 
1 0 

45x 
ECM acm 

THlN PTRCES 
-30% 

122 I 
-*sr 

Biripligin kalite parametrelerinin on-line olfiimiiqa@- 
daki nedenlerden otiirii bir dereceye kadar slmrhchr. 

1.Cevre gartlannin etkisi 
-Titregimler (sarsinblar) 
-Pislik, Toz, uqmtu, vs. 
-Makina hulan 
-S~caklik 
-Rutubet 
2.Teknik simrlamalar 
-01~um olanakslzh@ 
-Makina uzerinde ol$um iinitesinin yerlegtirme zor- 

lugu 
3.Her yoklaylu ign yabnm 
-Her bir ig/rotor bobinleme pozisyonunun %5-15 

a r m  fiyab 
Ote yandan on-line kontrol sisteminin uygulanma- 

sinda "Yabnmm geri doniigii" bazi onemli avantajlar 
saglamaktahr. 

-%I00 uretim kontrolu 
-Daha az sayda ikinci kalite mate* 
-Daha fazla uretim (az durug yoluyla) 
-Laboratuvarda daha az rutin iglem 
-Daha az el ile veri toplama 
Simdiye kadar bahsedilmeyen fakat daha once bah- 

seldilmig olan iplik karakteristiklerine egit onemlilige 
sahip olan bir iplik karakteristigi, iplik hatalannin fre- 
kansihr (CLASSIMAT). Bir laboratuar bobinleme ma- 
kinaslyla (12 bobinleme pozisyonuna kadar) "off-line" 

THlN F'LWES 
-30% --I-- 126 3 

-a 

Ring iplik~iliginde CLASSIMAT "off-line" kontrolu, 
normal olarak bobinlemeden once ve bazen soma mr- 

Ortalama diizgiinluk degeri (varyasyon katsaysl 
CVm), USTER TESTER 1 ve 2'de 1404 olarak ve US- 
TER TESTER 3'te 15,lO olarak bulunmugtur, bu de- 
mektir ki her ikisi de %95 giiven arali$ ifindedir. Labo- 
ratuarlar bani aletler) arasindaki varyasyon, daha es- 
ki model olan USTER TESTER 1 ve 2 aletlerin de oku- 
nan deger, USTER TESTER 3 aletlerinde bulunandau 
biraz dahayiiksek pkmigbr. 

Ayni zamandatablodan (Tablo 5) iplik kusurlan ara- 
sinda iyi hir korelasyon old& giiriilmektedir. Ancak 
bobinler aras~nda ki hata says1 varyasyonun yiiksekli- 
gi sebebiyle laboratuvarlar araslnda yiiksek bir %cv ile 
kaqhgimqhr.  ~ rneg in  USTER ~STATISTIKLER~ 
ile hata sayllanni (ince yer, kalin yerve neps) kaqdagh- 
nrken her zaman "Guven s~nirlannin dikkate alinmasi- 
nI" tavsiye ederiz. 
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I iplik: %l00 Penye Parnull Ne, 60 (IOTexJ, buMm 1125turlm 1 
Degerler uzerinde yapian bir analizden d i a r  numa- 

ra test aletleri ile birlikte USTER AUTOSORTER 1 ve 

ceklegtirilir. Rotor iplidliginde CLASSIMAT "off-li- 
ne" kontrolu, egirmeden sonra ger~eklefirilir, ve rotor 
ipliklerinde ki hata s lkl i~mn 10 kez daha az olmasl se- 
bebiyle ring ipliklerinin kontrolu iFin gerekli olan or- 
nek uzunlugunun normal o l d  10 kat fazlasi ile yapl- 
hr. Ring usulu iplik iizerinde yapdan CLASSIMAT 
"of-line" kontrolu, temel olarak bir kalite kontroludur 
ve ayni zamanda "on-line" elektronik iplik temizleyici- 
sinde gerekli olan ayarlann saptanmasimn bir yolu- 
dur. 

Rotor iplik iizerinde yapdan CLASSIMAT "off-line" 
kontrolu, USTER POLYGUARD ile donathug bir sis- 
temde e&ilen ve "on-line" olarak izlenmig bir iplikte 
mevcut hatalan saptamamn kontrol yoludur. 

USTER POLYGUARD Q-PACK bulunan rotor iplik 
egirmede "on-line CLASSIMAT" Mite  denetlemesi, 
Fift fonksiyona sahiptir, oncelikle, iplik hatalan apsm- 
dan temizleneeek olanlan ayrmak ve ikinci olarak, ip- 

3'ten elde edilen sonugann tekrarlanabilirliginin cok 
iyi oldu& sonucu cikanlabiiir. Enteresan olan husus, 
laboratuvarlar arasmdaki (aletten alete) ortalama nu- 
mara debrleri degigimi eok duguk olmasina ragmen 
numara varyasyon (% CVt) degerlerinin cok yiiksek 
olugudur. 
3.3.iplik Tiiyliiliigii ve Tiiyliiliik Varyasyonu 

Uluslararasi karghfirma i ~ n  yapilan test iglemine 
bagh laboratuarlann hepsinde tuyluluk test iglemi du- 
zeneklerinin mevcut olmamasi nedeniyle kesin bir se- 
leksiyon yapilmak zorundayh. 

Tablo 7, USTER TESTER 3'iin tiivluluk modiilu ile 
test iglemini, yiiklenebilen 11 laboratuardan alinan so- 
nu+ann bir ozetini gostermektedir. Bu sonuclardanva- 
pllan bir debrlendirme, %I00 penye pamuk ipliginde 
ortalamaiplik tiiylulugiinun (H) 3.25 olarak elde edildi- 
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likte hala mevcut olan hatalann 6lgiisiinii, uzunlugu- 
nu ve frekansin~ belirlemek. 

Sekil5, USTER POLYGUARD Q-PACAK ile "on-li- 
ne" denetlenmig olan bir Nm (33 tex), %I00 pamuk, ro- 
tor ipligin raporunu vermektedir. Sol tarafta, temizle- 
me igleminden once iplikte mevcut olan hatalann (top- 
lam olarak) CLASSIMAT olgiileri ve uzunluklan veril- 
mektedir; sag tarafta ise USTER POLYGUARD tara- 
findanyapilan kontroldan sonra iplikte hala mevcutbu- 
lunan hatalann CLASSIMAT olgiilerini ve uzunluklan 
verilmektedir. 

Goriildiigii gibi boyutlar ve uzunluklar klasimat a- 
niflanna uymaktahr. Dolaymyla rotor iplikdliginde 
seyrek olugan iplii hatalannin "on-line" ve "off-line" 
KLASiMAT kontrollan arasinda direk bir iligki vardir. 
5. solwy: 

Bu ~aligmada "on-line" ve "off-line" otomatik iplik 
test igleminin her ikisinin de bazi yonlerini incelemek 
i ~ i n  bir girigimde bulunulmugtur. "off-line" kontrol 
prtlan altmda, aym iplik uzunlugu idn gewrli olmak 
iizere tek bir laboratuvar aleti ile bir ipligin miimkiin 
oldugu kadar gok kalite karakteristiginin test edilmesi- 
ne do@ bir egilim oldua anlaghbilir. Yiihek hizh 
test iglemi, ornek hazirlamada rasyonalize bir yontem 
ve kolay analiz edilebilir test verileri, temel gereksinim- 
lerdir. 

"on-line" kontrol gartlannda, ipligin belirli karakte- 
ristiklerinin %I00 kalite kontrolunu, daha uzun "or- 
nek" uzunluklanni ve tolerans dig1 olma durumlan 
ipn alarm sistemini harekete gegiren otomatik iplik 
test iglemi anlwilabilir. 

Bununla birlite "on-line" kontrol sistemi uygulanir- 
ken, bu sistem iizerindeki lusitlar dikkate alinarak 
"off-line" kontrol sisteminin daima gerekli oldugu unu- 
tulmamalidw. 

Otomotik iplik testi, otomatik iplik egirmede saglan- 
makta olan ilerlemelerle birlikte adim ad~m geligecek 
minimum saylda otomatik test aletleri ile tiim onemli 
iplik karakteristiklerini kaps~yacak ve eDi1mig mater- 
yalin amaca uygunlunu saglayacahr. 
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EK 1. 
CV,, CVB ve CVT arasindaki .iligki "1989 USTER IS- 

T A T ~ S T ~ K L E R ~ " ~ ~  10 ornek bobin (Her bobin igin bir 
test uygulayarak) arasindaki kiitle ve tiiyliiliik varyas- 
yonunu gosteren bir karakteristik (CVB) ilave edilmig- 
tir. Bu "bobin arasi" deger her bir bobinin ortalamasini 
ifade etmedig icin istatistiki bir BOBhLXRARASI - - 
(CVB) degeri degildirve bn nedenle sonraki hesaplama- 
lar ign kullanilmaz. AwBda istatistiki olarak bobin 
ici, bobinler arasi ve GpGm CV degerleri arasindaki 
iligki agiklanmqbr (Yani CVw, CVB, ve CVT arasinda- 
ki iliski ) 

Sonsuz saylda ornekler i~in: 

Gruplar 

CVT=18.01% .............................. (2) 

EK 2. 
Bir iplikteki zaylf yerlerin frekansl ve dokumadaki 

atlu kopuelan 
Dokumada, 100.000 atlu a t q  bagma 0 ile 50 -n- 

da degigen atlu kopugu vardir (Sekil 6) @zgii kopma 
sMi@ yaklag& olarak bu rniktann yansl kadadr.  Atlu 
ve gozgii kopma &ha ~ B d a k i l e r e  baadir. 

-iplik numarasi, iplik materyali, ve egirme sistemi 
-iplik gerilme ozellikleri, i p l i  tiiyliiliigti ve i p l i  bii- 

kiimii mum kopma kuwetinde kopar veya bozulur. Bu, iplik- 
-Cozgii genigligi, dokuma sisteminin tipi, dokuma teki en zaylf yerin gerilme mukavemetine baglidir. 

Eger. zaylf yerlerin -3s sinin altmda bir kopma kuv- 

I 12 I 11 I 10 
1 

makinasllun hizi, gozgii gerilimi, vs. 
100.000 atlu at~mina diigen 0-50 skh@ndaki bir atk 

kopugu 
*A& ipliginin her 200.000 metresinde [gozgii genigli 

gi 2 metre] 0-50 

Sekil 6. Atlu ipliginin gerilme kuwoti ve ipligin kuwet varyes. 
yon degerleri ile ilgili hrnn fonksiyonu olmk atkr kopu~ frekans~, 
20 tex karde pamuk ipligi [Ring, Dokuma geni~ligi 190 on, Sulzcr 
Ruti] 

2 

'Atlu ipliginin 100.000 metresinde 0-25, kopugu ifa- 
de eder. 

3 

- ,  

veti degerine sahip oldugu tezini ortaya atarsik, biitiin 
testlerin %99,9'lukkuwet degerleri, + 3S simrlan igin- 
de ola-r, ve %0,17i bu limitlerin hginda olacaktw, 
bu demektir ki %0,05, -3S'in iistiinde 01acakt.w. 

Bu gartlar altmda, 50 cm'lik bir test uzunlugunda 
100.000 m'de 5 adet zaylf yer olacakbr. 

Yani 50.000 metre atlu ipliginde 5 veya 100.000 met- 
re atlu ipliginde 10 .... [3] 

Bu hipotez, dokumadaki kogullan sa&mamakta- 
dir. 

Eger zaylfyerlerin 4S slnin albnda bir kopma kuwe- 
ti degerine sahip oldugu tezini ortaya atarsak, biitiin 
testlerin %99,99'luk kuwet dehrleri +4S s~nirlan ifin- 
de olacakhr ve %0,01'i, bu limitlerin diginda ola&r, 
bu demektir ki %0,005, -4S'in altmdave %0,005 +4S1in 
iistiinde. Bu gartlar altmda 50 cm'lik bir test uzunlu- 
gunda 100.000testte 5 adet zaylfyer olacaktm. Bu hipo- 
tez. (Wde bahsedilen dokumadaki &an saklamakta- --- , .-, - 
dir, oyle ki belirlenmek zorunda olan -4s lktlerinin 
altmdaki kopma kuweti degerleri ile 50 cm'lii iplik 
uzunluklan sozkonusudur. Miktar ne kadar fazla olur- 
sa, gerilme testinin s o n u b  da istatistiksel olarak o 
kadar onemli oladtm. Egrilmig tek katli ve gok katli 
i~liklerin gerilme ozellierinin otomatikve yiiksek hiz- 

Egrilmig ipliklerin gerilme testinde iplik, maksi- daki test iglemleri, bu gereklilikleri saglamalidir. 
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