of standing waves. The temperature differen-
ceacrossthewidth when the effect of standing
waves was minimized by the new plunger ar-
rangement was 3% (last sample in Table 2),
confirming a much better heating uniformity,
In 20 and 25 sec. samples, the pale dyed parts
show the temperatures just above 180°C, whi-
le the temperature in the ribbon like parts
where standing waves occurred must have be-
en at least 265°C, as the polyester fibres mel-
tedintheseregions, Thereisasignificant diffe-
renceinshrinkages, hence estimated tempera-
tures of warp and weft of the first three samp-
les. Itis clearthat the temperatures calculated
according to shrinkage values in fabric weft
which cover whole width of the fabric inclu-
dinglowand high electricfieldsgive better esti-
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
curveinFig.3ishased onfreeshrinkage, there-
forethefibre shrinkageinweft direction is 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-
gerarrangementwas employed and differenti-
al heating before the plunger arrangement in
the previous sections, These results showed
that therequired fixation temperature for dis-
perse dyes can be obtained in the microwave
unit under the conditions used.

¢izgilyoniinde hesaplanansi-
calhk farks sadece %8’tiir, Bu
sabit dalgalarin etkisinin mi-
nimuma indirildigini ve ¢ok
daha iyi bir 1s1tma ve dolay:-
siyla boyama diizgiinligi el-
de edildigi gdstermektedir.

Atla yoniinde gekme deger-
lerine gore hesaplanan sicak-
hiklar tiim kumag eni boyun-
ca digiik ve yiiksek elektrik
alanlarina maruz kalmg bol-
geleri de ihtiva ettigi icin da-
ha iyi bir yaklagim saglamak-
tadir,oysa ¢ozgii yoniinde ali-
nacak herhangi bir kesit dii-
silk veya yliksek elektrik ala-
nina maruz kalmig bolgeler-
den veya bunlarin arasindan
olabilir, Ustelik Sekil 8'teki
¢ekme kalibrasyon dogrullar
serbest cekmeye gore diizen-
lenmigtir,bu yiizden atk y&-
niinde yapilan hesaplamalar
gbz Oniine alinmaldir.Ciin-
kiimikro-dalgaisitmasirasin-
da da ¢tzgii yoniinde kumaga
belirlibirgerilimuygulanmig-
tir. Tablo2’deson satirda veri-
lenveendiizgiinisitmay gos-
terendegerlerkullanilangart-
lar altinda (1.3 kW giig giri-
51,15 sn.iglem zamani ve 1s1t-

maiinitesininhagsasayarlan-
masn)dispers boyalarin fisaji
i¢in gerekli sicakhk bu mik-
ro-dalgaiinitesindeeldeedile-
bilir. )
BucahgmaManchester Uni-
tesi Biim ve Teknoloji Ensti-
tiisiinde (UMIST) yaprimig-
tir.Bu calisma siiresince yar-
dimlarim esirgemeyen Ensti-
tii 63retim iiyesi Dr. LW.C.
Miles’e tegekkiirii bir borg bi-
lirim.
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Ipligin Test Isleminde
Otomasyon*

Erhan KIRTAY
) Prof.Dr,
Ege Uni.Miihendislik Fak. Tekstil Miih.Bsl. iIZMIR

USTER HABER BULTEN/nin 36.sayisinda yaynla-
nan "1989 USTER ISTATISTIKLERI", tekstil endiis-
trisi i¢in hazirlanmig olan iplik kalite karakteristikleri-
nin biraraya getirilmesi ve degerlendirilmesine iligkin
son 40 yillik deneyime ait degerleri sunmaktadir, By 40
yilin gdzden gegirilmesiyle, su anda ipliklerin ne derece-
de daha az neps icerdikleri, ne kadar mukavemetli ol-
duklari, ve ne derecede daha az seyrek-olusan hatalar
icerdikleri, vs., anlagilabilir.

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 characteristics for the textile industry. Looking
back over these 40 years, one can evaluate to what ex-
tent yarns have become more even, have less neps, are
stronger, have fewer seldom-occurring faults, ete.
1.GIRIS

USTER HABER BULTENI’nin 36.sayisinda yayin-
lanan "1989 USTER ISTATISTIKLERI", tekstil endiis-
trisi igin hazirlanmig olan iplik kalite karakteristikleri-
nin biraraya getirilmesi ve degerlendirilmesine iligkin
son 40 yilik deneyime ait degerleri sunmaktadir. Bu
40 yihn gozden gegirilmesiyle, su anda ipliklerin ne de-
recede daha az neps igerdikleri, ne kadar mukavemetli
olduklari, ve ne derecede daha az seyrek-olugan hata-
lar igerdikleri, vs., anlagilabilir.

1989 USTER ISTATISTIKLERI, Iif icerigi ve iplik
efirme sistemi bakimindan 16 iplik tipini incelemekte-
dir. Herbir iplik tipinde biitiin numara degerleri dikka-
te ahnmaktadir. 40 y1l boyunca degisen kogullar deger-
lendirebilmek i¢in ii¢ adet ring sisteminde egrilmig ki-
sa stapel iplik ve bir adet rotor usulii egrilmis kisa sta-
pel iplik secilmigtir. Bunlar, kendi iplik egirme sistem-
lerindeki numara agsindan en sik egrilmig iplikleri
temsil etmektedir; bir Ne, 20 (30 tex) ve bir Ne, 30 (20
tex) karde ring ipligi (Sekil 1) bir Ne, 60 (10 tex) penye
ring ipligi ve bir Ne, 10 (60 tex) karde rotor ipligi (Sekil 2).
*Simerbank Holding A.S. Sagem Isletmesi tarafindan diizenlenen
Iplik Teknolojisinde Son Yenilikler Seminerinde "Automotion in

Yarn Testing” baghyg ile Keith DOUGLAS tarafindan sunulmug ve
Erhan KIRTAY tarafindan Tiirkgelestirilmigtir.
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Sekil 1.Diinya Ring Iplik Uretimi, Iplik Numaralarmin Frekans
Dagahrm, [Rieter Winterhurt, 1988].
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Sekil 2. Diinya Rotor Iplik Tretimi, Iplik Numaralarmm Frekans
Dagilimy, [Rieter Winterhurt, 1988].

Son 40 y1l boyunca USTER ISTATISTIKLERINDE
siirekli yer almig olan bir iplik karakteristigi, %U (line-
er diizgiinsiizliik) diizgiinliik degeridir. Yukanda belir-
tilen iplik numaralan i¢in gekil 8'de gosterilen grafik-
sel ifadeden gkarilan sonuglar: 7

-60’lk yillar boyunca, yeni teknolojilerin ve kalite
kontrol élgiimlerinin devreye girmesinin bir sonucu
olarak diizgiinliik degerleri, %10-20 civarinda gelisme
gistermigtir.

-70°li yillarin baglarinda, diizgiinlik degerleri kotii-
ye gitmigtir, bunun sebebi, daha yitksek iiretim hizlar-
nin uygulanmasi ve daha ucuz hammaddelerin kulla-
nilmasindan kaynaklanmaktaydi.

-70°li y:llarin ikinei yanisinda ve 80°li yillar boyunca,
iplik kalitesinde tiim diinyada genel bir geligme olmusg-
tur. Daha fazla gelismig iplik egirme makinalari, daha
deneyimli igletme yonetimi ve biitiniiyle kalite safla-
yan tekniklerin uygulanmas: béyle bir geligmeye ne-
den olmustur, :

1964 USTER ISTATISTIKLERI’nden (Tablo 1) bag-
layarak iplik hatalarinin sayis dikkate alinirsa degerle-
rin %50’ (ortanca) degerinin yillar boyunca hafifge iyi-
lesme gosterdigi gériilebilir. Bununla birlikte bu ag1-
dan bakildiginda, USTER ISTATISTIKLER’nin bir sa-
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yisindan bir sonrakine gegildiginde diizgiinlik degerle-
rinde (% U/ % CV) meydana gelen farkhliklar, istatis-
tiksel olarak énemli degildir.

19%
18% - L
17% _.‘.. N S Ter | I by, e
16% -

15% -
14% it it o s s i it e
P N, SN
12% -

——

I.-ll..lllllll [ 1111 Ll 131l 1811

10%
1945 1950 1955 1960 1965 1970 1975 1980 1985 1990

Ring Egirme, 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) Rotor
egirme, 4. Penye Pamulk, 10 Ne_ (59 tex), {tiimii %100 pamuk)

Sekil 3. Uster Istatistiklerine Gire 40 Yillik Bir Periyotta Iplik
Diizgiinliigiindeki Geligme, [Uster New Bulletin]

1989 USTER ISTATISTIKLERI’nde belirtilen iplik
karakteristiklerinin bir listesi Tablo 2'de goriilmekte-
dir. Bu agidan bakildiginda, diizgiinsiizliik degerleri in-
deksi (I), herbir durumda segilmis ti¢ numara igin var-
yans-uzunluk egrileri ve tiiylillik degerleri (H, Sh,
CVDb), bu konuda yenidir. Gerek tiiyliiliik ve gerekse
diizgiinlilk bakimindan "bobinler arasi” degerleri de
(her bobin icin bir test) bulmak miimkiindiir. (Ek 1).

Ozellikle, temsili drnekleri elde etmenin ve belirli
bir zaman uzunlugundaki her iiretim pozisyonunu or-
neklemenin bir sonucu olarak, ipligin test iglemindeki
dogal egilim, "on-line=iglem i¢i" usulii fest etmektir.
Bunun anlami USTER ISTATISTIKLERI’'nde belirti-
len "off-line=iglem dig1" olarak saptanmig kalite karak-
teristiklerinin "on-line" olarak iiretim esnasinda sapta-
nacagndir. Ancak hemen belirtelim ki bu tamamiyle ay-
n1 degerlerin alinacagl anlamina gelmez, Farklilik, kul-
lanilan degigik aletler, alinan érnek uzunluklar, farkh
izleyiciler gibi cevre gartlarindan kaynaklanacalktir.

Hem "on-line" hem de "off-line" (off-line: laboratuar-
da) dlgiilebilen, ve yalmzea "off-line" olarak olgiilebilen
iplik karakteristiklerinin bir listesi Tablo 3te goriil-
mektedir, Cegitli sebeplerden dolay: "on-line" olarak ol-
giillebilen karakteristikler, zaman zaman "off-line” ola-
rak da dl¢iilmelidir; bu sebepler agagida belirtilmigtir.

-"On-line" sistemlerinin kontrol edilmesi,

-"[stisnai” gartlarn analiz edilmesi,

-"[plik kalite sertifikalarinin hazirlanmas,

-Yeni proseslerin, liflerin, makinalarn, karigimlarin
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vs. daha detayli analizini gergeklegtirmek,

-USTER ISTATISTIKLERI ile kargilaghrmalar yap-
mak.

Sonug olarak igletme labaratuari, biitiinilyle kalite
saglanmasinda énemli bir fonksiyona hizmet etmeye
devam edecektir ve bundan dolayr gerekli olan iplik
test igleminin miktarina uygun kapasitede olmalidur.

Bu nedenle "off-line" laboratuvar testleri ile ilgili ip-
lik testlerindeki egilim, test igleminin tam ctomasyo-
nu, test iglemlerinin hizim arttiran araglar ve bir tek
test cihazi kullanarak farkh iplik karakteristiklerinin
test edilmesi yoniindedir.

Iplik test igleminde iiretim makinasindaki "on-line"
denetlemenin ilgili oldugu egilim, laboratuarda olgiile-
bilen aym iplik karakteristiklerinin bir tekrarina ve to-
lerans digt durumlarin gésterilmesi igin elde edilen so-
nuclari kullanma bicimine dogru yénelmektedir.

Tablo 1. 11k Kez Yaymlandig 1964 Yilindan itibaren Iplik Hatala-
n1 (Ince Yer, Kalin Yer, Neps) igin Uster Istatistikleri [Uster News
Bulletin, §, 14, 23, 31, 36]

Basim Yili Uster Istatistikleri
1964 1970 1975 1982 1989
Ince Yer/1000 m | 100 40 50 50 70
Ne, 20 (-560%)
Karde Kalin Yer/1000 m |550 250 350 400 300
(+50%)
Pamuk
Neps/1000 m 500 250 300 250 280
(Ring) (+200%)
ince Yer/1000m (160 ~ 90 100 80 120
Ne 30  (-50%)
Karde KalinYer/1000m|700 450 600 500 500
(+50%)
Pamuk
Neps/1000 m 550 400 60O 450 500
‘[Ring)  (+200%) '
fnce Yer/1000m | 60 50 50 40 35
Ne, 60 (-50%)
Karde KalnYer/1000m|140 100 150 160 100
(+50%)
Pamuk .
Neps/1000 m 70 75 90. 170 140
(Ring)  (+200%)
tnce Yer/1000 m . 6 4 7
Ne, 10 (-50%)
Karde KalinYer/1000m 35 30 70
(+50%)
Pamuk
Neps/1000 m (130*) 70 30
(Rotor)  (+200%) [*Hassasiyet +%200]
2. "OFF-LINE" TEST ISLEMI

Lahoratuardaki "off-line" iplik test igleminin otomas-

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

Terim Aciklama Kisaltma | Birim | Olciim Yontemi Alet
Numara Her bobinden 100 m veya 120 yd'lik Cv, % Gravimetrik Uster Autosorter
Varyasyonu bir ¢ile alinarak 20 bobinin varyasyon (1 mg bal.)

katsayisi
Kiitle Ornck ici kiitle varyasyonu Kapasitif Olgtim Uster Tester 3
Varyasyonu -Varyasyon katsayis1 CV veya 'CV % Olgiim uzunlugu
-Diizgiinlitk %U olarak U % _ Ipliklerde: 8 mm
Fitillerde:12 mm
i Bantlarda :20 mm
Ornekler arasi kiitle varyasyonu
-Varyasyon katsayis1 CV olarak CVb A Kapasitif Uster Tester 3
. Diizgtinsiizliik indeksi
Olgiilen diizglinstizliik ve ideal ¥
diizglinsiizliik arasimdak] iligki : i Rupaatlt Uster Tester 3
Hatalar Ince yer, kalin yer ve neps frekansi THIN/
THICK - Kapasitif Uster Tester 3
NEPS
Classimat Seyrek rastlanan iplik A, B,CD, . '
Hatalan hatalarmn sayis1 EF,GH, ) ) Kgpasmf Uster Classimat
LS,LT
Tiyliiiik Uster ol¢tim prensibi ile tesbit edilen H . Optik Ol¢iim Uster Tester 3
iplik tiiyluliigi Uzunlugu 10 mm
Varyasyon katsayis1 defferi olarak sh A Optik Uster Tester 3
ornck igi tiiyliiliik varyasyonu
Varyasyon katsayis: deferi olarak CV. o O t]k
tirnekler aras tiyliilitk varyasyonu k v Uster Tester3
Gerilme Sabit uzama artig1 prensibine giire Uster Tensorapid
Ozellikleri gerilme dzellikleri
CRE 20s Test sliresi 20 5 :
-Kopma mukavemeti - Frax/tex | CN/tex | Elektromekanik
-Varyasyon katsayis1 CVg %
max
-Kopma uzamas Er % Optik
L) ]
-Kopma isi Wr_ CN.cm | Elektromekanik
?_erilme Yukandakiler ile ayni fakat 5 ' Uster Tensorapid
Ozellikleri m/dak’lik test hizi ile
CRE 5m/dak
Gerilme Ytk artig oram sabit prensibine U i
% ster T
Ozellikleri ~ giire gerilme ozellikleri
| CRE (20s) -Kopma uzunlugu F/tex Rkm Elektromekanik
-Kopma kuvvetinin vV
_ varyasyon katsayisi F "
-Kirilma uzamasi Ep % Optik
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yonu, baz faktdrlere baghdir, Bunlar, secilmig yone-
tim diizeylerindeki analizde gerekli olan en uygun ayar-
lamadaki test sonuglarinin gésterimi, ayn y1gindaki 6r-
nekler iizerinde gesitli test iglemi prosediirlerinin ger-
¢eklegtirilmesi ve test drneginin diizenlenmesini (10,20
veya 40 bobin) kapsamaktadir.

Tablo 3. On-Line ve Off-Line ve Sadece Off-Line Olgiilebilen ip-
lik Kalite Karakteristiklerinin Listesi

On-Line ve Off-Line Sadece Off-Line Olarak

Olgiilebilenler Olgiilebilenler

1. Spektogram ve Diyagram 6. Mutlak Numara
ile Diizgiinsiizliik (Birim Uzunlugun Kiitlesi)
(Kisa Terim Kiitle Varyasyonu)

2. Iplik Hatalar 7. Biikiim ve Biikiim
(1000 metre iplikteki ince Varyasyonu (Cegitli trnek
yerler, kalin yerler ve uzunluklarinda metredeki
neps sayisi veya ingteki biikiim)

8. Gerilme Ozellikleri
(Mukavemet, kuvvet var-
Yyasyonu, uzama, yapilan ig)
CRL veya CRE gartlarinda

3. Numara Sapmas1
{Ortalama veya Nominal
numaradan % olarak sapma)

4. Cegitli Kesim Uzunluklarinda
Numara Varyasyonu {Orta ve
Uzun Terim Kiitle Varyasyonlary

9. Spektogram ve Diyagram
1le Tiylilik ve Tiiylilik
Varyasyonu

&, Klasimat Hatalan
(Klasimat dereceleri
siiflandirmastna gore 100
veya 1000 km'deki frekans

En son model USTER test aletleri asagndaki imkan-
lan saglamaktadir;

-Farkh test aletlerinde iglem gbrmek i¢in hareket et-
tirebilecek gekilde dizayn edilmig olan ve test materyali-
nin (gartlara) iklime uydurulmas: ve depolanmasi icin
taginabilir biiyiik bir bobin caghi

-Otomatik olarak agapidaki test iglemlerini yapan
hir diizgiinsiizlilk test iglemi diizenegi (USTER TES-
TER 3):

-Mutlak iplik numaras: ve ¢egitli kesim uzunlukla-
rindaki iplik numara varyasyonu .

-Birim uzunluk varyasyonu bagina iplik kiitlesi (diiz-
giinliilk %cvm), diyagramlar, spektogramlar, varyans
uzunluk egrileri ve test sonuglan protokolu,

-Iplik tiiyliliigii (H) ve tityliliik varyasyonu (Sh), di-
yagramlar, spektrogramlar, varyans uzunluk egrileri
ve test sonuglan protokolu,

-Farkh hassasiyet ayarlarindaince yerlerin kalin yer-
lerin ve nepslerin sikhij,

-Otomatik olarak agafnda belirtilenleri test eden bir
mukavemet dlgeri (USTER TENSORAPID 3),

-Iplik gerilme &zellikleri (f maks/tex, %Ef maks,
CVf maks WF maks), histogramlar, cizgi diyagramlan,
kuvvet/uzama egrileri, modiil egrileri ve bir test sonug-
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lan protokolii (tekkath ve ¢ok kath iplikler igin),

-Yukanda bahsedilen fakat cileler iizerinde belirlen-
mig iplik gerilme 6zellikleri.

Diger bir deyigle iplik hata frekansi test igleminin di-
sinda (classimat), Tablo 2’de s6zii gecen biitiin iplik ka-
rakteristikleri yalmzea iki otomatik test cihaz1 aracih-
fiyla belirlenmigtir.

2.1. Uster Tester 3

Tablo 4’te gisterilen test sonuglarn protokolu, iki s1-
ra 22 siitunun toplamini icermektedir. Ust siradakiler,
kisa (diizgiinlitk 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). ‘

Alt siradakiler, tiylilitk (H), tiylillik varyasyonu
(Sh), gesitli kesim uzunluklarindaki tiiyliilik varyasyo-
nu (sh (Im), (10m, ve (50 m) ve belirli iplik uzunlukla-
rinda minimum ve maksimum tiyliilik degerleri
(maksve min. 3 m ve 10 m) Tiyliilitkk ve varyasyonu ka-
dar, mutlak numara, diizgiinliik, ince yer,kalhn yer ve
neps olglimleri, test bagina 2,5 dk’lik bir zamanda ve ip-
ligin 1000 m’lik uzunluklarnda otomatik olarak gergek-
legtirilmektedir. Toplam test siiresi, 25 dakikadir.

2.2 Uster Tensorapid 3

Tek kath ipliklerin otomatik olarak mukavemet 6l-
giimlerinin yapilmasi USTER STRENGTH TESTER
(USTER mukavemet lgeri)’rinin ilk kez piyasaya ¢ika-
nldif 1956 yilindan itibaren baglamigtir. Her bir test
siiresi agagndaki faktorlere baghdir.

-Caghga takma zamani (maksimum 10 bobin yakla-
sik 3 dakika)

-Ipligi kulavuzlardan gecirip yerlegtirme zamam (yak-
lagik 10 saniye)

-Test i¢in standart siire (20+3 saniye)

Bu sebeble 10 bobin ve her bobinden 10 test i¢in [50
cm uzunlukta toplam 100 test trnegi (Ek 2)] test siiresi
agafida belirtildigi gibi olacalktir. '

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

h=yaklagik 0,9 saat,

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

Bundan dolay, toplam test siiresini kisaltmak icin;

-Caglik yerlegtirme zamanim azaltmak

-Test hizim artirmak

-Yerlegtirme zamanini azaltmak

gerekir,

Sekil 4 deki grafiksel gosterim, USTER

STRENGTH TESTER ve USTER TENSORAPID’in
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Tablo 4. USTER TESTER 3 SINGLE/OVERAL Test Sonuglar Raporu

SINGLE—/OVERALL RESULTS
Art.no.: RO2035 Test.no.: 1 Fiber assesbly: 20 tex  Fiber: 3.2 ug/i.
Hachine M. 2, Position 1,3,5,7,%... °
vi 400 a/ain  t: 2.5amin  Testss 1710  Slat: 4/ Yarns  Yarn tension: 25 % [sperfections: short stapie
Test no. U - Cva tVaids) - Cva(l0m) Index Thin places Thick pl. Neps Neps Abs. count
[14] [+4] [v4] 14} {=} {=50%) [+5020) {42002) (+2800) ttex)
e 3.8 LW 1M a7 L4 15 157 un 197 0.4
7] 13.42 156.93 184 2.7 2.13 140 198 1378 208 20.4
u3 2.5 (.08 3.7 260 215 I 26 1557 m 2.4
14 SRR TR T X 3.3 2% u5 W 20 154 75 .4
us B 1.7 3.9 2.97 27 1w 187 1521 0.7
1 FEX I AT 3.9 3.06 216 13 182 R Phss 2.0
7 B4 170 3.5 2,70 214 18 ) 468 m .1
118 BS o 1.8 un 15 1% 25 147 = Mub
1 B8 1.2 3.6 3.04 o 18 1514 e 2.5
110 B4 16,99 3.% 2.5 a4 1" 1437 = 2.4
Bean value 1R 17.06 L7 7 25 1T/ N/e WEhka WhAs B4
o (0 0.5 0.8 53 8.9 682 107 7.8 3.8 &7 1.02
W - 0.5 0.07 0,14 0.17 001 12 1 X 1 0.15
Testno. Mairiness  sh  shile)  s3a)  sh(t0m)  shiS0s ) hisa,de)  hain,de)  hisecl0u) hisin,l0n
=} =) = =) (=) [ ) . =
i LH 0.97 0.2 0lb 0.12 0.09 3.8 3.00 304 E8Y)
12 L2 0.97 0.2 0.15 0.10 0.05 nn 2.5 3.5 L3
13 L3 0.9 0.24 0,15 0,10 0.03 389 2.97 Lt %.08
1" L5 0.7 0.25 0,16 0.12 0.07 3.8 9 .65 3.08
13 3.3 0.7 0.2 0.15 0.00 0.05 .8 3.05 3.5 316
1/ 3.3 0.% 0.23 0.14 0.0 0.04 3.1 3.01 LR 312
1 42 0.97 0.24 0.16 0.11 0,08 L8 2.9 .65 3.18
18 343 0.% 0.2 014 0.09 0.3 - Lm 3.06 342 .7
R 34 0.% 0.2 0.14 0.07 0.03 .0 2.9 .60 %
) 3.4 0.9 0.25 0.17 0.11 0.07 a9 3.08 3.5 1z
Nean value Lm 0.97 o 0.15 0.10 0,05 L¥: 4 3.00 3.40 .17
oW L& 0.5 48 67 158 a3 1.36 LM 1.3 247
R +/- 0.04 0.00 0.01 0,01 0.01 0,02 X 0.03 0.0
onceki modelinin saglarmg oldugu imkanlar: ve bir US-
TER TENSORAPID 3'iin giiniimiizdeki test iglemi ka- 500
pasitesini géstermektedir, Goriildiigii gibi, 3 dk’lik sa-
bit bir caghk hazirlama zamam iginde fakat 5000 400
mm/dk.’hik bir test liziyla giinde 300 bobin test edebil-
mektedir. Bu yerlegtirme zamamnin 10 saniyeden 5 sa-
niyeye diigliriilmesiyle ve 20 saniyelik test zamanini 300 Uster Tester 3 i
0,3 saniyeye diigiirerek elde edilebilmistir. (6. o <<
n i
20 Saniy“(%s uzamax500 mm)x60= 0.3 saniye 200 , oy .g_.ﬂ, i \-\
5000 mm /dakika - ™~
8 saatlik bir vardiyadaki 300 bobinlik bir érnek hac- 100
mi glinfimiizdeki USTER TESTER 3 diizgiinliik lgeri- ; i
nin kapasitesine kargihk gelmektedir. pl—1 i 1 - i :
Diger bir deyigle, herhangi bir érnek i¢ip optimum 01 2 3 4 5 b5 7 8 9 10
test sartlarimin saglanacag bicimde 20 bobinlik bir or-
nek igin test zamam (diizgiinliik testi icin 10 bobin, ge- g Yerlegtirme Zamam (s)
rilme testi igin 10 bobin), yaklagik olarak aymdir. SN Uster Tensorapid Uster Tensorapid 1

3. TEST SONUCLARININ
TEKRARLANABILIRLIGI
Kugkusuz, otomatik test isleminde en énemli konu

TEKSTIL VE MAKINA YIL:4 SAYI:23 EKiM 1990

Uster Strength Tester
Olgiim Sartlarn: Test hizi 5000 mm/dak, Kopma uzamast %5,
Test siiresi 0.3 s, Caghpa yerlegtirme zamam: 3.0 dak

Sekil 4. Mukavemet Olgiim Cihazinin Ug Tipinin Test Kapasitesi-
nin Grafiksel Giisterimi
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test sonuglarinin giivenilirligidir. Bundan bagka sonug-
larin aym aparatta, aym tip aparatlar arasinda ve bir
dereceye kadar aym tip fakat, farkh yillarda iiretilmis
aparatlar arasinda tekrarlanabilir olmas: gerekir.

Cegitli test aletlerinin sonuglarinin giiven araligim
gosterebilmek i¢in Isvigre’de, Almanya’da ve Avustur-
ya’da 40 laboratuar: bulunan Ziirih’teki TESTEX AG
tarafindan bir uluslararasi laboratuar aragtirmas: ger-
¢eklegtirilmigtir. Bu aragtirmamin sonuclan agagda
ozetlenmis ve degerlendirilmistir.
3.1.Iplik Diszgiinliigii ve Kusurlar:

Cegitlilaboratuarlara gonderilen materyal, tek bir y1-
gindan rastgele se¢ilmis, tek katl:, Nec 60 (10 tex), 1126
t/m biikiimlii 20 bobinlik bir penye pamuk ipligi 6rne-
gidir.

USTER TESTER 1 (manuel) veya USTER TESTER
2 (otomatik)’ye sahip olan 18 laboratuarin ve USTER
TESTER 3 (Temel olarak otomatik versiyon) diizgiin-
liikk aleti bulunduran 20 laboratuarin sonuglar1 Tablo
5’te gosterilmigtir.

Bununla birlikte sonuglar, 38 laboratuardaki US-
TER diizgiinliik test aletlerinden alinan sonuglar ara-
sinda iyi bir tekrarlanabilirlik oldugunu ve diizgiinlik
test aletlerinin (USTER TESTER 1 ve 2 ve USTER
TESTER 38) iki neslinin verdigi sonuglar arasinda da
iyi bir korelasyon bulundugunu géstermektedir.
3.2.Gergek Iplik Numaras: ve Numara
Varyasyonu

Bu laboratuvarlar arasi aragtirmada (Aym iplik ma-
teryaliile Ne, 60, 10 tex, % 100 penye pamuk ipligi) US-
TER AUTOSORTER 1 veya USTER AUTOSORTER 3
aletine sahip toplam 22 laboratuvardan bu élgerlerin
kullamilmasiyla elde edilen sonuglar saglanmigtir. Di-
ger 16 laboratuvardan ise diger tip numara élgerlerinin
kullamlmasiyla elde edilen numara &lgiim sonuglan
saglanmigtir.

Bu sonuglar Tablo 6’da gosterilmigtir.

Tablo 6. Iplik Numaras: ve Numara Varyasyonuna Ait Laboratu-
varlararasi Ozetlenmis Test Sonuclar

: Test istartistikss! Ortaloma | Ortalama %CVy
Tablo 5. iplik Dizgiinsiizligi ve Sik Rastlanan Hatalara Ait La- Aleti Ve iplik No iplik No
boratuvarlararas: Ozetlenmis Test Sonuglar: {tex) {Ne,)
Test istotistiksel | Vayasyon | inceYer {  KolnYer Neps Uster Ortalama 10.12 58.37 1.93
Alet veil Katsayst {1000mde| 1000mde [ 1000m'de| |Autosorter Laboratuvarararosi
cvm (_%m) (%ml [_%m UASve UAS 3 %CV 1.32 1.31 293
[22Laboratuvar] | %95 givensinlan | 10.39-9.85 | 59.89-56.85 | 3.05-0.81
Uster Ortalama 15.04 294 149.5 197.9
Laboratuver- Diger Ortalama 10.13 58.28 1.86
Tester lararas %CV 1.99 2.5 17.3 19.6 Aletler Labaratuvarlararas)

%95 gliven %V 0.75 0.75 20.9
1+2 sininnda | 15.64-14.44 | 46,7-12.0 | 201,23-97.77 | 275.5-120.3 [16Laboratuvar] ] %95 glvensinuian | 10.28-9.98 |59.16-57.40 | 2.63-1.09
Uster Ortalama 15.10 29.4 180.2 206.4 Ortalama 10.12 58.32 1.88

Laboratuvar- - Toplam Laboratuvarlararas)
Tester lararas %CV 1.48 23.6 11.8 8.6 %CV 1.04 1.04 251

%95 glven %95 glvensnidan | 10.34-9.93 | 59.52-57,12 | 2.840,95
3 sininnda 15.56-14.65 43.3-15.5 | 185.6-114.8 [ 242.1-171.1 2
- . Iplik: %100 Penye Pamuk, Ne. 60 (10 Tex), bdkdm 1125 fuym
Iplik: %100 Panye Pamuk [pligi, Nes 60 (10 Tex), bikim 1126 fuym ", - - . . -
Laboratuvariar: Uster Tesfer 1+2 —>18 - Degerler iizerinde yapilan bir analizden diger numa-

Uster Tester 3 —>18 ra test aletleri ile birlikte USTER AUTOSORTER 1 ve

Ortalama diizgiinlik degeri (varyasyon katsayisi
CVm), USTER TESTER 1 ve 2'de 15,04 olarak ve US-
TER TESTER 3’te 15,10 olarak bulunmugtur, bu de-
mektir ki her ikisi de %95 giiven arahg icindedir. Labo-
ratuarlar (yani aletler) arasindaki varyasyon, daha es-
ki model olan USTER TESTER 1 ve 2 aletlerin de oku-
nan deger, USTER TESTER 3 aletlerinde bulunandan
biraz daha yiiksek gtkmigtir,

Aymni zamanda tablodan (Tablo 5) iplik kusurlar ara-
sinda iyi bir korelasyon oldugu goriillmektedir. Ancak
bobinler arasinda ki hata say1s1 varyasyonun yiiksekli-
gi sebebiyle laboratuvarlar arasinda yiiksek bir %cv ile
karslagilmigtir. Ornegin USTER ISTATISTIKLERI
ile hata sayilarim (ince yer, kalin yer ve neps) kargilagti-
rirken her zaman "Giiven siirlarinin dikkate ahnmas-
n1" tavsiye ederiz,
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3'ten elde edilen sonuglarin tekrarlanabilirliginin ¢ok
iyi oldugu sonucu gikarlabilir. Enteresan olan husus,
laboratuvarlar arasindaki (aletten alete) ortalama nu-
mara degerleri defigimi ¢ok diigiikk olmasina ragmen
numara varyasyon (% CVt) degerlerinin ¢ok yiiksek
olugudur.

3.3.1plik Tiyliiligii ve Tiiyliilitk Varyasyonu

Uluslararas: kargilagtirma icin yapilan test iglemine
bagh laboratuarlarin hepsinde tiiyliiliik test iglemi dii-
zeneklerinin meveut olmamas: nedeniyle kesin bir se-
leksiyon yapilmak zorundayda.

Tablo 7, USTER TESTER 3iin tiiyliiliik modiilii ile
test iglemini, yiiklenebilen 11 laboratuardan alinan so-
nuglarin bir dzetini gostermektedir. Bu sonuglardan ya-
pilan bir degerlendirme, %100 penye pamuk ipliginde
ortalama iplik tiiyliligiintin (H) 3.25 olarak elde edildi-

TEKSTIL VE MAKINA YIL:4 SAYI:23 EKiM 1990

gini (Ne, 60, 10 tex) ve laboratuarlar arasinda ortala-
ma %CV degerinin %2.62 kadar diigiik oldufunu gos-
termektedir.

Tablo 7. Uster Tester 3iin Uster Tiyliilitk Modiilii ile Belirlen-
mis Iplik Toylilizi Laboratuvarlararas: Test Sonuclar

olarak da dlgiillmesi gereken ve dnemli bir karakteris-
tik olmasina rafmen bu ozellik, kullamilan test uzun-
luklar: dolayis ile dzellikle "on-line" belirleme igin uy-
gun bir dzelliktir.

EZRERERERERXARNLLZAER

SAXRARKXAERXRAZARERAR
USTER-POLYGUARD

WBTER—-POLYGUARD

UPG4-SE V 2.4
ERERERERERARRRERERANE
MACHINE NO. 18

FRI 19. L.90 0F:1 34
STYLE 342
COUNT NM 30.0
MATERIAL NO 7.3

TESTED LENGTH 380 KM

CLASSIMAT

ALL
SHORT THICK PLACES

3 2 3 0
400% ——]=m—=]-me]——

10 9 & 2

250% ~——I———— [
43 33 19 &

150% ~=mmmmm[mmse [
390 78 37 9
100% =-—J————frmm]==m
1MM 1EM 2CM 4CM B

LONS THICK PLACES
1

UPGA-56 V 2.4 -

EXXESRSRRERAARRARNDRE K

MACHINE NO. 18
FRI 19. 1.90 Q9:37
STYLE 342
COUNT NM | 30.0
MATERIAL NO 7.3

TESTED LENGTH 380 KM

CLASSIMAT
REMAINING

SHORT THICK PLACES
1. o o o
400% ——f~m——[=—=L~—
4 2 1 o
2H0% ===f = e[ e
37 26 12 1
180% ———J—-~[=——=[-—m
3\ 7L 30 4
100% ==—J=mmmJummfmmem
1MM 1CM 2CM 4CM B

LONG THICK PLACES
[}

Labora- Test Kogulian iplik TOyvIGIIGO
tuvar No |Olgdm Test Her bir Herbir  |TUylllk Bobinler
veAlet |Soysi Hz Oiglimigin Bobindeki arasl
Tipl Teststresi  Test uzun. cv
m/dk  (Dak.) (m) (H) (%)
TUI3-H | 10 400 25 1.000 343 1.69
2U3-H | 10 200 5.0 1.000 3.27 3.51
3UT3-H | 10 400 2.5 1.000 3.30 1.96
4UT3-H | 10 400 5.0 2,000 3.37 2.08
SUT3-H | 10 400 1.0 400 324 1.58
“6UT3-H { 10 400 2.5 1.000 3.49 3.01
7U3-H | 10 400 2.5 1.000 3.35 2.41
8UT3-H | 10 400 2.5 1.000 3.29 1.97
QUI3-H | 10 400 2.5 1.000 3.80 290
10UT3-H | 10 400 2.5 1.000 3.36
1TUT3-H | 10 400 1.0 400 3.29 1.73
Orialoma
Defer : - 3.25
Labora, Iplik:% 100 penye Pamuk.Nes 60
aras| CV (101ex), Blkim 1126 tum 2.62%
4, "ON-LINE" DENETLEME ‘

Biripligin kalite parametrelerinin on-line dl¢iimii agag-
daki nedenlerden étiirii bir dereceye kadar sinirhdir,

1.Cevre gartlarimn etkisi

-Titregimler (sarsmtilar)

-Pislik, Toz, uguntun, vs.

-Makina hizlan

-Sicakhk

-Rutubet

2.Teknik simirlamalar

-Olgiim olanaksizhizn

-Makina tizerinde 6l¢iim iinitesinin yerlegtirme zor-
lugu

3.Her yoklayicl i¢in yatirim

-Her bir ig/rotor beobinleme pozisyonunun %35-15
arasi fiyata

Ote yandan on-line kontrol sisteminin uygulanma-
sinda "Yatirimin geri doniigit” bazi dnemli avantajlar

saglamaktadir,

-%100 iiretim kontrolu

-Daha az say1da ikinei kalite materyal

-Daha fazla iiretim (az durug yoluyla)

-Laboratuvarda daha az rutin iglem

-Daha az el ile veri toplama

Simdiye kadar hahsedilmeyen fakat daha tnce bah-
seldilmig olan iplik karakteristiklerine egit dnemlilige
sahip olan bir iplik karakteristigi, iplik hatalannm fre-
kansidir (CLASSIMAT). Bir laboratuar bobinleme ma-
kinasiyla (12 bobinleme pozisyonuna kadar) “off-line"

TEKSTIL VE MAKINA YIL:4 SAYI:23 EKIM 19%0

100% ———mmmm O 100% === e
2 1 Q
457, ——————m 4%~ I
acHM I2CM =10t .} 32CM
THIN PLACES THIN PLACES
=B0% ———mmem =30% == [————m=
126 3 122 1
—45% == [ —45% m————— |
. 3 Q o
“78% mm——— e R
acH 32CH 8cHM 32CM
Sekil 5.

Ring iplik¢iliginde CLASSIMAT "off-line" kontrolu,
normal olarak bobinlemeden dénce ve bazen sonra ger-
ceklegtirilir. Rotor iplik¢iliginde CLASSIMAT “off-li-
ne" konfrolu, efirmeden sonra gergeklestirilir, ve rotor
ipliklerinde ki hata sikligimin 10 kez daha az olmas se-
bebiyle ring ipliklerinin kontrolu i¢in gerekli olan or-
nek uzunlufunun normal olarak 10 kat fazlas ile yapi-
hir. Ring usulii iplik {izerinde yapilan CLASSIMAT
"of-line" kontrolu, temel olarak bir kalite kontroludur
ve aym zamanda "on-line" elektronik iplik temizleyici-
sinde gerekli olan ayarlann saptanmasinin bir yolu-
dur.

Rotor iplik iizerinde yapilan CLASSIMAT “off-line"
kontrolu, USTER POLYGUARD ile donatilmig bir sis-
temde egrilen ve "on-line" olarak izlenmisg bir iplikte
meveut hatalar1 saptamamn kontrol yoludur.
~ USTER POLYGUARD Q-PACK bulunan rotor iplik
efirmede "on-line CLASSIMAT" kalite denetlemesi,
cift fonksiyona sahiptir, ncelikle, iplik hatalar: agisin-
dan temizlenecek olanlar: ayirmak ve ikinci olarak, ip-
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likte hala mevcut olan hatalann &lgiislinii, nzunlugu-
nu ve frekansini belirlemek.

Sekil 5, USTER POLYGUARD Q-PACAK ile "on-li-
ne" denetlenmig olan bir Nm (33 tex), %100 pamuk, ro-
tor iplifin raporunu vermektedir. Sol tarafta, temizle-
me igleminden &nce iplikte meveut olan hatalarin (top-
lam olarak) CLASSIMAT élgiileri ve uzunluklar: veril-
mektedir; sag tarafta ise USTER POLYGUARD tara-
findanyapilan kontroldan sonra iplikte hala mevcut bu-
lunan hatalarin CLASSIMAT gl¢iilerini ve uzunluklan
verilmektedir.

Goriildiigii gibi boyutlar ve uzunluklar klasimat s1-
|| niflarina uymaktadir. Dolayisiyla rotor iplikeiliginde

- seyrek olugan iplik hatalarimin "on-line" ve "off-line"
KLASIMAT kontrollan arasinda direk bir iligki vardur.

5. SONUC

Bu c¢aligmada “on-line" ve "off-line" otomatik iplik
test igleminin her ikisinin de baz1 yénlerini incelemek
| igin bir girisimde bulunulmustur, "off-line" kontrol
il sartlan altinda, ayni iplik uzunlugu icin gegerli olmak
| iizere tek bir laboratuvar aleti ile bir ipligin miimkiin
| oldugu kadar ¢ok kalite karakteristiginin test edilmesi-
| ne dogru bir egilim oldugu anlaglabilir. Yiiksek hizh
| test iglemi, 6rnek hazirlamada rasyonalize bir yéntem
. vekolay analiz edilebilir test verileri, temel gereksinim-
| lerdir.
| "on-line" kontrol gartlarinda, iplifin belirli karakte-
| ristiklerinin %100 kalite kontrolunu, daha uzun "ér-
| nek” uzunluklarni ve tolerans disi olma durumlarn
| icin alarm sistemini harekete geciren otomatik iplik
| test islemi anlagilabilir. i
@ Bununla birlikte "on-line" kontrol sistemi uygulanr-
 ken, bu sistem iizerindeki kisitlar dikkate alinarak
"off-line" kontrol sisteminin daima gerekli oldugu unu-
tulmamahdir.

Otomotik iplik testi, otomatik iplik egirmede saglan-
makta olan ilerlemelerle birlikte adim adim geligecek
| minimum sayida otomatik test aletleri ile tiim 6nemli
| iplik karakteristiklerini kapsiyacak ve egrilmig mater-
| yalin amaca uygunlunu saglayacaktir,

KAYNAKCA
-USTER 1989 News Bulletin No.36
-FURTER, R.; 1985 MOTT-Publications "Evenness Testing in
Yarn Production” and "Strength and Elognation Testing of Single
| and Ply Yarns"
-TESTEX A.G.,1989 "Garnrundtest”
-DOUGLAS.K. 1989, "On-line supervision in rotor spinning” Texti-
le Month.
| .-WEISSENBERGER, F.; 1989 "Effizienz der Hochleistungswebe-
rei unter dem Aspekt der Fadencigenschafien und Fadenbeans-
pruchung”, Textil Praxis International 4.
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EK 1.

CV,,, CVg ve CVparasindaki iligki "1989 USTER is-
TATISTIKLERI"ne 10 6rnek bobin (Her bobin igin bir
test uygulayarak) arasindaki kiitle ve tiiylillik varyas-
yonunu gisteren bir karakteristik (CVp) ilave edilmig-
tir. Bu "bobin aras1" deger her bir bobinin ortalamasini
ifade etmedigi icin istatistiki bir BOBINLERARASI
(CVpg) degeri degildir ve bu nedenle sonraki hesaplama-
lar i¢in kullamlmaz. Agafida istatistiki olarak bobin
i¢i, bobinler aras1 ve toplam CV degerleri arasindaki
iligki agtklanmmgtir (Yani CVyy, CVy, ve CVq arasinda-
ki iligki )

Gruplar 1 2 3
12 11 10
14 14 15
15 15 16
15 18 19

% 56 58 60

Ortalama x 14 14,5 15

Sw 141 2.89 3.7

CVy 0.1007 0.1993 0.2493

Stoptam™=2.6112, CV, 10, =0.1801, CV=18.01% ......(1)
ve Ztop]am =174, Toplam ort. x=14.5, S, x=0,5

SQw)2  =m-1)(S:2+S2+....... Sid
=(1.412+2.892+3,742)=73.02
(SQp? =n(k-1).82, ,
=4x2x0,52 =2.00
(SQp?  =(SQw)?+(SQp)?  =75.02
Sonsuz sayida drnekler icin;
8Q, 75.02
Siop2 = - = 6.82, veya
) n-1 11 ¥
1 5Q - 1 ‘
CVr= == o~ (6.82)1/2 = 0.1801
Top. Ort.x | n-1 14.5
CVp=18.01% (2)
EK 2.

Bir iplikteki zayif yerlerin frekansi ve dokumadaki
atki kopusglan

Dokumada, 100.000 atla atis1 bagina 0 ile 50 arasin-
da degigen atki kopugu vardir (Sekil 6) ¢ézgii kopma
sikhf yaklagik olarak bu miktann yarisi kadardir, Atk
ve gozgil kopma sikhi asafndakilere baghdar.

-Iplik numarasi, iplik materyali, ve egirme sistemi

-Iplik gerilme &zellikleri, iplik tiiyliiliizii ve iplik bii-
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R e o e 2t e R B o o s e e A |

kiimii

-Cozgii geniglifi, dokuma sisteminin tipi, dokuma
makinasinin hiz, ¢ézgli gerilimi, vs.

100.000 atki atimina diigen 0-50 sikhinndaki bir atk
kopusu

*Atla ipliginin her 200.000 metresinde [¢bzgii genigli-
£i 2 metre] 0-50

(o) Ve =

200 15%  18% 11%[

Fmax = 14 cN/tex

-

[

(-}
i

100

Atki Gerilme Kuvveti

604

8
100.000 Atk: At icin

800
Hez {rpm)

0 200 400 500

Atla Kopug Frekans:

Sekil 6. Atk ipliginin gerilme kuvveti ve ipligin kuvvet varyas-
yon deferleri ile ilgili hizin fonksiyonu olarak atki kopug frekansi,
20 tex karde pamuk ipligi [Ring, Dokuma genisligi 190 em, Sulzer
Ruti]

*Atk ipliginin 100.000 metresinde 0-25, kopusu ifa-
de eder.

Egrilmig ipliklerin gerilme testinde iplik, maksi-

mum kopma kuvvetinde kopar veya bozulur. Bu, iplik-
teki en zayif yerin gerilme mukavemetine baghdir.

Eger, zayif yerlerin -3S sinin altinda bir kopma kuv-
veti degerine sahip oldugu tezini ortaya atarsak, biitiin
testlerin %99,9'luk kuvvet degerleri, + 3S simirlan igin-
de olacaktir, ve %0,1’i bu limitlerin disinda olacaktir,
bu demektir ki %0,05, -3S’in iistiinde olacaktir.

Bu gartlar altinda, 50 cm’lik bir test uzunlugunda
100.000 m’de 5 adet zayif yer olacaktir.

Yani 50.000 metre atk: ipliginde 5 veya 100.000 met-
reatki ipliginde 10.... [3]

Bu hipotez, dokumadaki kogullan sajlamamakta-
dir.

Eger zayf yerlerin 4S simir1 altinda bir kopma kuvve-
ti degerine sahip oldugu tezini ortaya atarsak, biitiin
testlerin %99,99'luk kuvvet degerleri +4S sinirlan igin-
de olacaktir ve %0,01’i, bu limitlerin diginda olacaktir,
bu demektir ki %0,005, -45’in altinda ve %0,005 +4S'in
iistiinde. Bu gartlar altinda 50 emlik bir test uzunlu-
gunda 100.000 testte 5 adet zayf yer olacaktir. Bu hipo-
tez, (1)’de bahsedilen dokumadaki gartlan saglamakta-
dir, oyle ki belirlenmek zorunda olan -4S limitlerinin
altindaki kopma kuvveti degerleri ile 50 em’lik iplik
uzunluklan sézkonusudur. Miktar ne kadar fazla olur-
sa, gerilme testinin sonuglar1 da istatistiksel olarak o
kadar onemli olacaktir. Egrilmis tek kath ve ¢ok kath
ipliklerin gerilme 6zelliklerinin otomatik ve yiiksek hiz-
daki test iglemleri, bu gereklilikleri saglamaldur.

Prof. Dr. Isik TARAKCIOGLU, Zerrin YAKARTEPE ve Mehmet YAKARTEPE tarafindan uzun ve titiz
bir caligmayla hazirlanan TEKSTIL TERBIYESI ANSIKLOPEDIK SOZLUGD ve KATALOGU
Ekim ayi baginda baskiya girdi.

Ug cilt halinde yayinlanacak eserin cilt konulan asagidadir:
¢ Cilt I, Tekstil Boyarmaddeleri, Yardimci Maddeleri ve Kimyevi Maddeler Katalogu,

4 Cilt I, Tekstil Terbiyesi Makinalan ve Aksesuarlan Katalogu,
¢ Cilt 11, Tekstil Terbiyesi Ansiklopedik S&zliigii
Tekstil Aragtirma ve Danigmanlik Merkezi tarafindan yayinlanan g ciltlik

‘ eser asagidaki adresten temin edilebilir.
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