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6. DAGITIM SISTEMINDE YENI BOYUTLAR

Toplumlardaki sosyal degisim dagitim kanal-
larinmin yeni bagtan gozden gegirilmesini gerektire-
cek boyutlara ulagmugtir. Rakip mamullerle rekabet
edebilmek igin biiyiik oranda dagitim kanallarinin
yapisina ve diizenli igleyigine de bagh olduguna
gore, klasik dagitim metodlanmn giintimiiz kogullart
dogrultusunda geligtirmek gerekmektedir. Pazarda
yerlesmis kanallar yaminda, yararlanilabilecek
tiim esnek kanallardan dagitim yoluna gidildigi
takdirde potansiyel pazarlara daha cabuk ulagma
imkan1 dogmaktadir. Ciinkii yagam tarzindaki
degigim tiiketiciye ahgverig icin fazla zaman
birakmamakta, bu durum mamulleri onlarin aya-
gna gotiirmeyi gerektirmektedir. Halihazirda pa-
zarda yerlegmig diger mal ve hizmetlerinin dagihim
kanallarindan da yararlamildigs takdirde zamam
kat tiiketicilere daha ¢abuk ulagmak yaninda girift-
lesmis, sinirlan belli olmayan pazar boliimlerine de
ulagilmug olmaktadir. Unutmamak gerekir ki ne ka-
dar iyi bir dagiim ag kurulursa kurulsun
ulagilmamig hedef pazarlar mutlaka olacaktir. Iste
esnek, yardima kanallar bu pazarlara ulagmada
isletmelerin en énemli araclarindan biridir.

Ornegin yalmzca biiyiik depatmanh magazalara
dagitim yapan bir i¢ camasin dagiticis1 bu gibi
magazalarda zaman kaybetmekten kaginan tiiketici
kitlesini ayagina getiremez. Ancak 6zel bakim igin
tiikketicinin mutlaka zaman bulacagin bilen pazar-
lama ydneticisi " parfiimeri " ve " Drugstore " gibi
kii¢lik diikkanlara dagitim yapan kanallardan da
yararlanarak pazardaki bagansim artirabilir.

Tirk ihracatgilamnin AT'min dagitim kanal-
larinda ne gibi yeni diizenlemeler yapabilecekleri,
pazardaki mal ve hizmetler igin yapacaklan pazar
aragtirmalan sonucu belirlenecektir. Bir kisim ma-
muller aymt mamul dizisinde olmasalar bile
tiiketicilerin hayat tarzindaki degisim bunlarin
tliketimini beraber kilabilmektedir. Gegmig
yillarda yalmizca spor magazalarimun selektif
dagitimi yoluyla tiketicilere iletilen spor
egofmanlan bugiin artik neredeyse benzin istasyon-

|| larinda bile satiga sunuimaktadirlar. Degigen

yagam bigimi pek ¢ok mamuliin daha yogun
dagntimim gerektirmektedir. Igte bu noktada Tiirk
igletmelerinin kargisina AT ile ilgili ekonomik ant-
lagmalar gitkmakta ve o pazarda yogunlagmay: en-
gelleyici birtakim kisitlamalarla kargila-
gilmaktadir. Bu durumu engellemenin en etkili yol-
lanindan biri gelecekteki pazar potansiyelini

diligtinerek AT iiyesi iilkelerin iireticileriyle or-
takliklar kurmaktir. Konuya pazarlama imkanlar:
agsindan yaklagildiginda Tiirk igletmelerinin ¢ok
genig imkanlara kavugacaklan goriiliir. Alinan son
AET kararlar1 uyarinca, bir AT iilkesinin yerel
iireticisinin, iiye iilkelerden biri tarafindan belirle-
nen standartlar gergevesinde iiretmekte oldugu mal
ve hizmetler, hicbir 6n kosul aranmaksizin tiim iiye
iilkelerde pazarlama gansina sahip olmaktadir. AT
iilkelerinin tam entegrasyona dogru gittigi son
yillarda alinan tiim ekonomik kararlar iilkelerden
ziyade igletmeleri rekabete sokacak karakteristik-
ler tagimaktadir. Ornegin devlet ihalelerinde yerel
iireticileri koruma egilimi giderek azalmakta, liye
iilke iireticilerinin tiimiine verimli ve kaliteli ig
kargibfinda egit kazanma gsans1 taninmaktadir.
Tiirkiye'nin tekstil potansiyeli dikkate alinacak
olursa, kurulacak ortakliklar yoluyla bu tiir ihale-
lerde Dbiiyiikk bagarilar kazanmilabilecegi
sOylenebilir.

7. SONUC

Uluslararas1 ihracatta bagar:1 gans1 bugiin
yaminda gelecegi de tahmin edebilmekten geger.
Degisen hayat tarzina bagh olarak tiiketicilerin
davramg bicimi, mal ve hizmetlere karg: beklenti-
leri degisime ugramaktadir. Sorunlara klasik me-
todlarla ¢6ziim bulmak yerine, degisimin nedenleri-
ni araghrarak yeni bakig agilar geligtirmek
rekabetten avantajii ¢itkmaya yardima olacaktir.
Pazarlama faaliyetleri bir vakum icerisinde
olugsmamaktadir. Mal ve hizmetlere ytnelen talebin
gecirmekte oldugu yapisal degigim, pazarlama sis-
teminin tiim unsurlanm yakindan etkilemektedir.
Unutmamak gerekir ki, pazarlama tiiketici igin
vardir ve tiiketici de pazann tek hakimidir.
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Ring Iplik
Makinalarinin
Olas1 Hizlan*

Erhan KIRTAY
. Prof. Dr.
Ege Uni. Teks. Miih. B5l. IZMIR

Yeni ring iplik makinalari inamilmaz performans-
lar1 ile iplik fabrikast yoneticilerini hayrete
dilgiirmiigtiir. Bizim tebli§imiz yeni makinalanin
kopcalarimin ¢aligmasi, iplik gerginligi gibi birkag
fiziksel - parametreyi analiz ederek artik nigin
inamilmaz derecede yilksek performansin milmkiin
olduunu aciklamaktadir. Biz bu sonuca gecmise ait

igletme performansini gosteren verileri dikkatle in-

celiyerek ulagtik.

POSSIBLE SPEEDS OF RING SPINNING FRAMES

The latest ring spinning frames astonish the spinning
mill managers by their apparently incredible perfor-
mance. Our paper analyses a number of physical

parameters of the new frames such as traveller work
and yarn tension and explains why today’s incredi-
bly high performance is not impossible after all. We
arrived to this conclusion by carefully studying our
records showing spinning mill perfoermance data of
the past.

LG

Greenville SC'de (USA) diizenlenen ATME 89 teks-
til makinalan1 fuarinda sergilenen yeni iplik makin-
alarinin hizlarina erigilemez gozii ile bakihyordu.
Bu nedenle iplikgilerin gagkinliklari ¢ok fazla
olmugtur. Onlarin hepsi fevkalade bir geyin
baganlacagim diigiiniiyorlardi, ancak baz iplik ma-
kinas1 iireticilerinin yeni bir bilezik tipinin kul-
lanimina dair ard arda gelen yazili ve sozlii iddia-
lan iizerine gagkinhiklar1 daha da artmugtir.

Bu makalenin amaci, yeni iplik makinalan igin
onemli olan birkag fiziksel parametrenin anlagil-
masmna katkida bulunmak ve boyut agisindan yeni
iplik makinalarinin egilimlerinin tahmin edilme
olanag grmektir.

Daha agik deyigle bileziklerin ve kopgalarin ne
yaptiklari, balonun geligtirdigi gerilim ve gelecegin
iplik makinalar: hakkinda bilgi verecegiz. Bu ne-
denle gelecegin iplik makinalan igin tamamiyle
yeni tip bileziklerin gercekten lizumlu olup ol-

* Dr. Carlo Alberto PROSINO'nun ITB Yarn Forming 3/89'da
yaymlanan " Possible Speeds of Ring Spinning Frames " baghkh
yazisindan gevrilmigtir.
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madigini anliyabilecegiz. Aym zamanda, hangi ger-
ginlik degerlerinin olygtuyuldugunu kanitlamaya
cahgacagiz. Daha sonra iplik kopug sayilarin
miimkiin oldugunca diisiik diizeyde tutabilmek icin
iplik gerginliginin ve iiniformitenin ne denli yiiksek
olmas: gerektigini gbrecegiz.

2. BILEZIKLERIN VE KOPCALARIN CALISMASI
2.1. Kopg¢a Agirhgimin Etkisi

Biitlin diinyada hala ¢ok sayida iplikgi bir igin 28
m/saniye'den (5500 feet/dak) daha diigiik linear
(cevresel) kopga hizi olusturacag bir hizda iplik
makinasinin kolayca galigtirilabilecegine inanmak-
tadir. Onlar aym zamanda kopganin 35 m/saniyenin
(6900 feet/dak.) iizerindeki hizlara gitkmasimin ¢ok
glic olduguna da inanmglardur.

Eger cegitli iplik igletmelerinin 70'li yillara ait

performanslarina gbz atacak olursak (Tablo 1)
kopganin belli bir cevresel hizi asamayacag
kanisinin nasil yerlestiini kolayhkla anlayabili-
riz.
Bu performans degerleri, Italya'daki Borsgasesia
Bilezikleri veri bankasindan alinmug olup, tiim
diinyadaki iplik igletmelerine ait yaklagik 3000
6mekten derlenmigtir.

Bu tabloda belirtilen performans degerleri,
giiniimiizde de hala oldukga gecerli olup sadece
biiyiik bir 6zen ve tiim detaylarla ilgilenmek sure-
tiyle elde edilebilir. Bir onceki tablodan iki kartez-
yen eksenine gore ig devrinin ve kopga tarafindan
geligtirilen m/saniyenin ($ekil 1) elde edilmesi,
olay: anlamaya yardima olmaz.

yleki,

35 m/saniyenin (6900 feet/dakika) yani "gok gii¢
gartlar” - iistiin de ve 28 m/saniyenin (5500 feet/da-
kika) - yani " rahat ulagilabilir gartlar" altainda hig
bir noktanin bulunmadigs bir dagilim ortaya c¢ik-

Tablo 1. Iplik igletmelerinin 70'H willara ait tipik performans
degerleri

Bilezik Gap! Devir | Kopga | m/saniya | Ne
mm. 1SO
48 : 13150 | 50 33.1 36
48 12850 56 323 30
48 12200 n 30.6 24
48 11600 90 29.1 20
50 12750 50 334 30
50 12100 63 31.7 24
51 12600 50 33.6 33
51 12250 56 32.7 30
54 11750 56 33.2 28
54 10800 80 30.6 20
. 57 10650 4l 31.8 20
57 9900 100 295 16
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Sekil 1. Sekil 2, 80 li yillara ait egirme performans degerleri.
maktadir. kullanulirsa durum Sekil T'e benzer olacak ve bu da

Bu tip diiglinceler, 35 m/saniyenin iizerine ¢ik-
manmn miimkiin olamayacag inancina gotiirir.

Simdi 80'li yillanin bir seri tipik performans
degerini inceleyelim (Tablo 2). '

Bilezik ¢aplar, iplik ve bobin makinalarinin
birlestirilmesi ve diiglimleyicilerin benimsenmesin-
den sonra biiyiik dlgiide kiigiiltiilmiigtiir. Bu yenilikler
dezavantajlarindan etkilenmeksizin yiliksek ig
hizlarindaki daha kiiciik bileziklerin sagladig:
avantajlardan yararlanilmasina olanak vermigtir

Tablo 2'de gosterilen veriler gergek veriler olup
modern iplik igletmelerinden, minimum kopug (her
100 ig/saatte 10-15 kopus) ve 200 saatlik kopga Smrii
ile saf penye pamuk ipligi tiretiminden alinmagtir.

Bu tablo da, meghur kopg¢a hiz1 limitlerinin
agilamayacagim kamitlar gibidir. Eger kartezyen
eksenleri ikinci tablonun verilerini gostermek igin

Tablo 2, 80 1i yillann tipik egirme Performans egilimieri

Bilezik Capi Devir | Kopga | m/saniye | Ne
mm. IS0
40 15300 71 32 30
40 15650 63 327 36
40 14850 80 31.1 24
40 14450 90 30.2 20
42 15900 50 349 36
42 15100 63 332 30
42 14300 80 314 24
42 13950 90 30.6 24
45 15400 45 36.2 40
45 14700 56 34.6 a3
45 13900 7 327 30
45 13200 20 31.1 24
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olayin anlagilmasina yardima olmayacaktir (Sekil
2).
Bununla beraber, eger bir bilezik ¢ap1 degerine ait
devir ve kopga numaralar1 degerleri bir koordinat
sisteminde gosterilecek olursa, bu degerlerden son
derece enteresan ve aydinlatic1 bir gekil elde edilir
(Sekil 3).

A
16000 -
15000 -

14000 -

13000 — T T T T T T
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Sekil 3. 45 mm bileziklerin performans degerleri

Benzer gekilde devam edilerek ve daima 45 mm
bilezik cap1 ve 200 saatlik kopca 6mrii ile ilgili olan
diger benzer veriler kullamlarak, enterpolasyon
yolu ile mevcut tiim kopgalan kapsayan bir fonk-
siyon elde edebiliriz (Sekil 4).

2.1.1. Maksimum Lineer Kop¢a Hiz1.

Burada gsagirticx olan husus bdyle yiiksek hizlarda
hafif kopgalarin kullaminudir. Zira gegmiste, hafif
kopcalar otomatik olarak diigiik hizlar: hatirlatan
¢ok ince numaralara ayrihirdi. Kargit olarak modern
iplik makinalan bu ¢ok hafif kopgalar ile orta nu-
maralann iiretilmesini de miimkiin kilar. Bu nedenle
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Sekil 4. Kopgalarin performans degerleri.

kopca hafifledikge i hiza artar. Bu da mantiksal
bir agiklamadir. Bir kopganin bilezik fizerindeki
performans: hig giiphesiz onun hiz ile bagintihdir;
ancak hemen ilave edelim ki, bilezik iizerindeki
kopgamin basina da etki etmektedir. Afirhig sifira
cok yakin bir kopga ile cahgildifinda huzi hemen
hemen sonsuz olacaktir. Buna kargihik eger cok agir
bir kopga ile caligacak olursak, huz sifir olacaktr.
2.1.2, Matematiksel Yonler

Sekil 4'iin fonksiyonu agagidaki gibidir.

RPM =a.ISOp [ minr1]
Burada :
RPM = Bir dakikadaki i§ devri,

ISO = Kullamlan kopga,

"a" ve "b" fonksiyonu tamimlamak igin niimerik sa-
bitlerdir.

Bu fonksiyon bize, ¢apr 45 mm olan bilezikler
tizerindeki ISO kopgalarimn 200 saatlik kopca &murii
ile caligmalan igin gerekli olan maksimum hizin
hesaplanma olanagmm saglar. Aym formiiliin birkag
matematiksel déniiglimiinden sonra agsagidaki formiil
elde edilebilir.

gy W
8O- ——|
g

Bu fonksiyon, 45 mm ¢aph bilezik iizerinde, veri-
len devirde galgabilecek ISO kopga numarasmin be-
lirlenme olanagim saglar. Hig siliphesiz, bu fonk-
siyon, eger bilezikler, kopgalar ve galisma gartlan
Sekil 4'te gosterilen performans degerlerine benzer
ise gegerlidir.

2.2. Bilezik Capinin Etkisi

Tablo 2'deki verilere geriye donelim. Eger bu tab-
lonun birkag verisi kartezyen eksenleri iizerinde
gosterilirse, uygulanan devir degerleri ve ISO
kopgalan ile belli bir bilezik capina ait ilgili tiim

....................................
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Sekil 5. Cegitli bilezik caplarna ait performan degerleri ile
benzer kopea émril

degerler, daha da enteresan bir bigcim ortaya
cikaracaktir: Sekil 5'e bakimz.

Sizlere bu verilerin aym hammadde, aym kopga
Omrii (yaklagik 200 saat) fakat farkhh bilezik
gaplarina sahip isletmelerden elde edildigini
hatirlatmak isteriz. Eger Sekil 5'i inceliyecek olur-
sak onemli bir kural gikarabiliriz. Aym kopga ve
kopga 6mrii ile bilezik ¢ap kiigiildiikce daha yiiksek
devirlerin elde edilmesi miimkiindir.

Bu fikir halen ¢ok iyi bilinmekte olup gegmigte
kopganin maksimurmn dogrusal hizinin mekanik ola-
rak siurlandinldiy kamsimin sonucudur. Sonug ola-
yiiksek devirler sadece eger bilezik capr azaltilirsa
elde edilebilecektir.

2.2.1, Matematiksel Ydnler

Aym gekilde, yani gesitli caplardaki farkli bile-
zik gaplarindan elde edilen daha cok sayidaki veri-
lerle gergeklegtirilen diyagramdan ve degigik
caplara ait her veri grubu igin belli sayidaki enter-
polasyon arasindan aym sayida fonksiyon asafida
gosterildigi gibi elde edilebilir.

(@40) Devir=agy ISOP i, 3)
@) Devir=agp ISOP ... reeenes @
@45) Devir=a5 ISOP  ...coeevmrrrercr e G
@48)Devir=asg ISO° ... ©

Bu formiillerin hepsi aym olup tek degisken kat-
sayidir. .

Aqikca gbriildiigii gibi 5 nolu fonksiyon daha dnce
ayn gartlarda bulunmus olan 1 nolu fonksiyonun
aynsidir. 3 - 4 - 5 ve 6. fonksiyonlar arasindaki ma-
tematik iglemleri ve enterpolasyonlan degigtirerek
asagrdaki formiil elde edilir.
a=Cegd

Bu formiil bize 1. ve 2. formiillerde kullanabilece-
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gimiz "a" katsayisim1 bulmamza olanak verir.
Bu durumda formidiller,

= =G&'dm‘b
C-Bg'd 1/b
5O =1

n
Seklinde ifade edilir. _

8 ve 9 nolu formiiller, kullamlan kopgaya giire, her
bilezik cap: igin bilezik devrini saptamamiza ola-
nak saglar. Bu formiillerin sadece 200 saatlik teorik
kopca 6mrii icin gegerli oldugunu igaret etmek isteriz.

2.3. Kopga Omrii

Tim iplik igletmesi yoneticileri i hizlan ile
kopga dmrii arasinda ters oranti oldugunu bilirler. 13
hiz1 arttikga kopga 6mrii kisalir. Ancak hemen be-
lirtelim ki olay ¢ok daha karmagiktir. Kopga dmrii
onun dogrusal hizina, bilezife yaptiga basinca
yaglamann kopga ve bilezik arasinda yaptig biri-
kime (yag, lif parcacifn) baghdir. 70'li yillarda
kopca mrii Amerika'da 1 haftada sona ererken Av-
rupa'da 2 hafta normal kabul ediliyordu. Borgose-
sia bileziklerinin veri bankas: kopga dmril ile ilgili

Burada
H = Saat olarak kopg¢a Smrii
] = Bilezik cap1

ISO = Kopga agirhig (9/1000 kopga)
ab,c,d Sayisal sabitler.

2.4. Kopga - Iplik Numaras: igkisi

Sizinde farkedeceginiz gibi buraya kadar olan
agiklamalarimizda sadece kopgalar hakkinda
konugtuk, fakat iiretilen ipligin numarasindan hig
$6z etmedik. Herkes aymi iplik numaras: igin hiz
arttikca kopgcanin hafifleyecegini bilsebile, pekgok
igletme teknisyenine gore, kopga ve iplik numaras:
arasinda sabit bir iligki vardir. 3.1 béliimiinde bu
problemi detayh olarak inceleyip gergek hayatta
durumun gok daha kangik oldugunu girecegiz.

Ancak eger iplik makinas1 parametreleri
degismeyecek olursa kopga agirlifs ve iplik numa-
rasi arasindaki iligkinin aym kalacagim unut-
mayiniz.
2.5, Giiniimfizdeki Maksimum Kopc¢a Hizlan

Giiniimiizde, Avrupa'da baz1 iplik igletmeleri,
ornekleri 1987 Paris ITMA tekstil makinalar
fuarinda sergilenen en son sanayi harikas: makina-
lar ile ¢ok yiiksek hizlarda galigmaktadirlar.

1 _

enteresan veriler gbstermektedir. 45 mm bilezik cap1 - (mek

‘ile degigik hizlarda saf penye pamuk ipligi igleyen
pek cok iplik igletmesinde degisik kopga dmiirleri
gbzlenmigtir. Bu veriler Sekil 6'da gbsterilmigtir.
2.3.1. Matematiksel Ydnler

Benzer gekilde hareket ederek ve farklh bilezik
caplan igin aym egrileri hesaplayarak gerekli en-
terpolasyonlar ile yeni bir degisken olan kopga 6mri
sayesinde, 8 numarali formiiliin geligtirilmesi
miimkiin olabilecek ve agagidaki formiil elde edile-
cektir.
Devir=a.h?.g;< 504
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Sekil 6. 45 mm caph bileziklerin kopgalannin hizin fonksiyonu
olarak giin olarak ifade edilmig (6-9-14-21-33) &miirleri

iplik numarasi Ne 40 - bilezik cap1 42 mm

1SO kopga 35.5 - 18600 devir /dak kopga 6mrii 6 giin.
Omek 2.

Iplik numarasi 40 Ne - bilezik ¢ap1 40 mm

1SO kopga 31.5 - 20000 devir/dakika.

Kopga omrii 6 giin

Her iki igletmede de Borgasesia Meteor Polish bi-
lezikleri kullarlmig olup her 1000 ig saatteki iplik
kopugu 10 - 15'ir. 10 numarah formiilii kullanarak ve
kopga dmriinii 6 giin olarak varsayarak (144 saat).
Kopga Omiirleri sabit, bilezik gap1 ve devirler
degisken olarak efrileri ¢izebiliriz. Elde edilen
sonuglar Sekil 7’de gosterilmigtir. :

Eger her iki 6rnegi de bizim grafifimiz dizerine
igaret edersek, metodumuzun gegerlifini ve hesap-
lamalarimizin dogru oldugunu goriiriiz; ¢linki her iki
drnek de tam olarak egriler iizerine isabet etmekte-
dir.

Aymn formiilii kullanarak 36 mm bilezik ¢ap1 ve
144 saat kopga dmrii igin (uygun kopgalar kullana-
rak) agagidaki gercek kopga hizlamm hesaplaya-
biliriz.

ISO - 31.5 ile 21600 devir/dakika ve/veya
ISO - 18 ile 14450 devir/dakika.
2.6. Bilezik Omurii

Ancak hemen belirtelim ki iplikgiler bilezik
omriiniin kopga Omriinde oldugu gibi pek ¢ok
faktorden etkilendigini bilmezler. Bileziklerin dmrii
ile kopgalarm omrii arasinda yakin bir iligki vardir.
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Sekil 7. Kopga 6mril 6 gin olan 42 - 40 - 36 mm bilezik caplan
ile olas1 performanslar

Bu olay genellikle kopga Smriiniin sonuna yaklagug
zaman veya herhangi bir nedenle kopca yandify za-
man kopga ve bilezik arasindaki mikro kaynamadan
ileri gelmektedir. Kopganin hareketi esnasinda bi-
lezikten kiigiik parcalarin kopup mikro kaynama
meydana gelirken kiiglik kraterler olugur. 8 numarali
gekilde taramah elektron mikroskobu ile biiytitiilmiig
bilezik tizerindeki kraterler goriilmek-tedir.

Kopcalarin ve bileziklerin &mrii arasindaki ger-
ek iligki icin, 3 numarah tabloya bakiz. Bu tablo-
da bileziklerin normal ve maksimum oOmiirleri
gosterilmektedir. Bilezik Omrii kaliteli bilezikler
ve kopgalann 24 saat siire ile penye pamuk ipligi
igleyen igletmelerdeki caligma giinii sayis1 olarak
ifade edilmigtir.

3. IPLIK MAKINASININ GEOMETRISt
Incelememiz iplik kilavuzundan kopgaya kadar
olan boliimle sinirh olacaktir. Zira bu iplik gerili-
mini ilgilendiren en Snemli bélimdiir. Cekimle ilgili
bbliim ile son silindir gikigindan iplik kilavuzuna
kadar olan biliim inceleme dagi tutulmustur.

3.1. Balon ve Masura Yiiksekligi ile Araba Kursu

Bir ¢ok uzman iplik makinasinin geometrisi ola-
rak yanhzca masuradan bahsetmekte, buna kargihk
bazilan arabanin kursundan da sbz etmekte ve
yalnizca az sayida kigi balonun tiim yiiksekligini
dikkate almaktadar.

$imdi miisaade ederseniz iplik makinasinda bizi
en ¢ok ilgilendiren bilezik masura ve iplik kon-
figlirasyonunu agiklayahm (Sekil 9).

Takim gikarma esnasindaki maksimum balon bo-
yutunu "B", araba yiiksekligini "C" masura gapini
"d" ve bilezik ¢apim1 "D" ile tamumhiyahm. Iplik
gerginligini etkileyen degerler, numara, hava diren-
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Sekil 8, Bilezik yizeyindeki metal yirhlmasmn sebep oldugu
kraterler (x1000)

ci, bilezik / masura orani (D/d) ve balonun toplam
yiiksekliidir (B). Bu konuda Snemsiz oldugu igin Co-
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Sekil 9. Bilezik masura ve iplik kilavuzu




m

riolis kuvveti bir kenara birakihir. Araba kursu ve
masura yiiksekligi iplik gerginligini etkilemez.
Kopga agirhigs biraz daha 6nemli olup bunun varyas-
yonu balon boyutuna etkiler. Ornein eger biz balon
boyutunu bilezik gap1 ve balon yiiksekliginin oran o-
larak Snceden belirlersek, kullanilan kopga biitiniiyle
yukarida agiklanan iplik gerginligini etkiliyen
degerlerle saptanacaktir.

Eger aym numara iplik galigan, farkhh masura
capinda ve farkh araba kursu olan, fakat aym de-
virde ve farkli balon yiiksekliginde iki farkh
egirme konfigiirasyonunu gézbniinde tutarsak bun-
larin her ikisininde ayni kopga ile galigacaklan ve
dolayisiyla aymi gerginlik degerlerine sahip ola-
caklan sonucu cikanlabilir (Sekil 10).

=

Sekil 10. Aym balon yiiksekliine fakat farkh araba kursu ve
masuraya sahip konfigtirasyon.

Bununla birlikte, aym araba kursuna ve aynt masu-
ralara ve aym gahgma sartlanina (numara, devir/
dak. vb.) sahip fakat farkh balon yiiksekliklerinde
iki konfigiirasyonu inceleyecek olursak (Sekil 11),
bunlarn farkh kopgalar gerektirecekleri ve bu neden-
le de gerginliklerin farkl oldugu goriilir (Sekil 11).

Eger biz, Sekil 10 ve 12'deki 1 numara ile
gosterilen klasik egirme geometrisini ¢ok modern
iplik makinalarindaki geometriler ve Greenville'de
diizenlenen ATME fuannda sergilenen makinalar ile
mukayese edecek olursak (Sekil 12 pas 6/7) yeni
iplik makinalarinin ig/iplik - kilavuz yiiksekligi

Sekil 11. Aym araba kursuna ve masuraya fakat farkh: balon
yiikseklifine sahip konfigiirasyonlar.

trendlerinin net bir resmini elde ederiz.
3.2, Iplik Gerginligi -

Balon yiiksekligini azaltmanin, iplik maki-
nasinin hizim arttirmanin tek olanag: oldugu
diigiincesinde herkes hemfikir degildir. I3lerin
hizivin artmasim saglayacak kadar birbirine uyum
saglamug kopga ve bilezik buldugumuzu varsayalim.
Hangi iplik makinasim ele alirsak alalim, drnegin
Sekil 12'de "pos 5" olarak gosterilen, gerginlik
egilimi iglerin farkh devrine gore Sekil 13'de
gosterildigi gibi degisecektir. Bundan 6tiirii aym
iplik ile (mukavemet, zayif noktalar vs.) iplik
kopug sayisim arttirmadan ig hizim arttirmanin
miimkiin olmadigs agktir. Dolayisiyla, ¢ziim sabit
gerginlikte yiiksek hiza ulagmaya izin veren yeni
iplik makinasina bagh olmaktadir. Bilindigi gibi,
aym i§ hizlaninda, en yiiksek gerginlik degerlerine
masura dolmaya ilk bagladifinda ve en diigiik ger-
ginlik degerine ise masura hemen hemen dolmaya
yakin iken ulagir. Eger bu bbliimde aciklanan iplik
makinalariin minimum ve maksimum gerginlik
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Sekil 12, Farkh Balon yiiksekliine, masura ve Araba kursuna
sahip igit ,

degerlerini hesaplarsak Tablo 4'deki degerleri elde
ederiz. ‘

Maksimum gerginlik verileri bobin formasyonunun
baglangicinda yani bilezik ve iplik kilavuzu birbi-
rinden uzak pozisyonda ve masura bog konumda iken
meydana getirilir.Minimum iplik gerginlik degerle-
ri kops dolmaya yaklagtf zaman elde edilir. Eger
bu tablo dikkatle incelenecek olursa, gerginlik
degerlerinin istenildi§i zaman kopganmin degigtiril-
mesi ile degigtigi ve balon kisaldik¢a kopgamin ha-
fifledii agikga goriiliir.

Gergekte 6/7 iplik makinalar1 ayrn1 makinalar
olup, farkh hizlarda ¢ahgmaktadirlar. 6. ve 7. ko-
lonlardaki parantezlerin igindeki degerler herhan-
gi bir gercek degere tekabiil etmemektedir.; clinkii

eger iplik makinasi belli bir hizla galigmaya

baglarsa ve masura yavag yavas sanlirsa hiz artigi
bobinin en list noktasinda en yiiksek degerine ulagir.
6/7 olarak gosterilen iplik makinalarn kten en-
terasandir; giinkii en yiiksek iplik hizlarinda bile en
diigiik iplik gerginligine sahiptirler. En yiiksek
kopga huz1 2.1.1. boliimiinde kopganin bilezige olan
basincinin en az olmasi ile agiklanmugtir, Bu veriler
ITS 3/8 de yaymlanan Borgosesia bileziklerinin
"Balon” programunin 3.1. versiyonu kullamlarak
kompiiterize edilmigtir. Bu program ring iplik maki-
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Sekil 13. Iglerin Farkh Devrine Gére Iplik Gerginlikleri

nasimin simulasyonuna ve konu ile ilgili verilerin
hesaplanmasina olanak verir.

3.3. Balon Yiiksekligi ve Bilezik Capimin Kombine
Etkisi

Burada belirtilmesi ilging olan konulardan birisi
balon yiiksekliginin ¢ok énemli olusudur. Zira aym
kopgalarla bilezik gaplarinin tiim serisi ¢ahigmaya
olanak verir.

Normal c¢aligma gartlarina dayandirilmig
agagidaki Tablo 5 sabit hizda gegitli numaralarda
penye pamuk ipligi dretilirken ¢ok kisa balonlu ge-
lecegin makinalarindan beklenen olasi1 hizlan tah-
minlememize imkan saglar. .

3.4, Iplik Makinasindaki I Sayis1

Yeni iplik makinalanmin siurh takim gikarma
stiresi nedeniyle (yaklagik 2 saat) her bir makinada-
ki i say1s1 ele alinmasi gereken son bir konudur.

Hatirlanabilecegi gibi bobin makinas: tiim ipligi
dolu kopslardan almak ve bog masuralan geriye ver-
mek durumundadir. Bundan bagka takim ¢ikarma
igleminde bog masuralann tam zamaninda yerlegti-
rilebilmesi icin dolu bobinleri ve masuralan tagiyiaa
sistemin hiz1 yeterli olmalidir. 1000 iglik ve her iki
saatte bir veya daha kisa periyodla takim ¢ikaran
iplik makinalarinin umuldugu gibi mevcut tagiyict
sistem ve bobin makinalan ile her takim ¢ikarma
icin hazir olacagindan ¢ok giipheliyiz. Eger bobinle-
rin ve masuralarin iplik makinalarina ve iplik ma-
kinalarindan bobin makinalarina olan transportunu
gergeklegtiren tagiyial sistemin hizi arttinlmak is-
teniyorsa mevcutlarina gore daha fazla kafah bobin
makinalar: gerekecektir.

Coziim, iplik makinasi-bobin makinasi-iplik ma-
kinas: sirast ile yerlegtirme yaparak iplik makinasi
ve bobin makinasi arasinda U baglantis1 olabilir.
Uygulanma olasihi@ olan diger bir ¢oziim yolu, bobin
makinalan ile birlegtirilmis mevcutlarina gore




Tablo 4. Cesitli Iplik Makinalarina Ait Ozellikler

IPLIK MAKINALARI 1 2 3 4 5 6 7
Balon B (mm) 285 285 285 255 255 180 :g
Araba Kursu C (mm) 230 170 200 200 170 150

Numara (Ne) 40 40 40 40 40 40 40
Devir 15400 15400 15400 15400 15400 20000 20000
Bilezik Gap! (D) mm 45 45 45 45 45 36 36
Masura Gapi (d) mm 22 2 22 22 2 17 17
ISO Kopga 40 40 40 35,5 40 20 17
Maksimum Gerginlik g. 47 47 47 47 35 37 (52)
Minimum Gerginlik g. 32 33 33 29 24 (25) 36
Maksimum Kopga Basinci 215 216 216 192 162 142 (172)

Tablo 5. Gelecegiin Iplik Makinalannin Olasi Hizlan

NUMARA | Bilezik Gapt Balon Bilezik Gapi Balon

(Ne) 36mm 180 mm 45mm 180 mm
ISO Devir/Dakika ISO  [Devir/Dakika

D 355 17943 s 15241

0 236 19461 22.4 16549

L0 17 21139 15 17968

daha uzun ancak 1000 iglik makinadan daha kisa
konstriiksiyonlu makinalarin geligtirilmesidir.

3.5. En Son Sanayi Harikasi Iplik Makinalarinin
Karakteristikleri

Yukaridaki nedenler kopugun miimkiin oldugu ka-
dar az sayida olmasim saglamak igin usuliine gore
hareket etmenin gerekliligini agiklamig olmalidar.
Agagida obzetlenmis Ozellikler Greenville'de
diizenlenen ATME '89 Tekstil Makinalan Fuan'nda
sergilenen en yeni iplik makinalarimin karakteris-
tiklerini de gostermektedir. ‘

Azaltilnug balon yiiksekligi: Yukarida da isaret
edildigi gibi bu 6zellik ¢ok hafif kopcalarin kul-
lanulmasina olanak verir.

Daha kiigiik bilezik ¢ap: Kiiciik bilezik caplar
hafif kopgalarin kullanilmasina ve daha yiiksek
hizlara olanak verir.

Degigken i devri: Baglangictaki diigiik i§ devir-
leri gerginligi diiglik tutar, aksi halde cok yiiksek
olurdu. Bdylece bobin olugturulurken gerilimi
arttirmadan i§ devrini arttirmak miimkiin olur.

Otomatik takim ¢ikarma hizi: Daha sik takim
cikarma, dolu kopslan ve bog masuralan tagiyan
sistemin hizinin arttinlmasim gerektirir.

Hi¢ siiphesiz, i kontrolu ve temizleme sistemi gibi
pek cok diger nokta en az yukanda aciklananlar kadar
onemlidir, fakat bunlar c¢aligmanin amacinin
disindadur.
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Yiiksek Hizh
Tiiyliiliik Olciimii*

ind ORKUN
Kim. Miih.
SAGEM - BURSA

Tiiyliiliik istenmeyen bir dzellik olup, bundan dolay
dokuma veya O6rgil kumaslar ikinci kaliteye
dilgebilir. Bu agidan iplik tayliligi mukavemet,
diizgiinsiizliik, bilkiim, numara ve hatalar kadar
onemlidir. Bugiine kadar yapilan c¢aligmalara gore
ring ve rotor efirmede efirme, cekim elemanlar: ve
bunlarin calisma durumlari, ayarlan, iplik gerili-
mi, kullanilan hammadde makina vs. hususlarin
iplik tiiyliliigiine etkileri barizdir.

HIGH - SPEED YARN HAIRINESS TESTING

Hairiness is an unwelcome feature, because of that
this woven or knitted product could be downgraded.
It is just as important as strength, unevenness, twist,
count and fault content. Based on the work done up to
now the effect of spinning and drafiing elements,
their working condition, settings, yarn tension raw-
material, machinery etc. on ring and rotor spinning is
obvious.

1. GIRIS

Genel olarak elyaf, iplik veya kumaglara uygu-
lanan tekstil testlerinin siiratinin arttirilmasina
dogru bir meyil vardir. Bu yeni deneme metodlan
yeni aletler ve yeni standartlar sonucu ortaya
akmugtir. Bu makalede ipligin sadece tek bir ana
ozelligi, iplik tiyliliigii tiiyliilik karakteristiginin
miktar1 (H) ve degigim katsayis1 (CVy) ele
alimmgtir. Yiiksek hizh denemeler icin tarif edilen
alet tiiyliiliik 6lgme modiili ile donatilmug ustertest-
er 3'diir. Olgme metodu Uster News Bulletin No
35'de verilmig olup, bu yeni igme metodu ile pekgok
uygulama imkanlan dogmusgtur.

Bugiin egirilmig ipliklerin kalitesinin tespitinde
iplik tiiyhiiliigii de mukavemet, diizgiinsiizliik, biikiim
numara ve hatalar kadar nemlidir. Tiiyliilik po-
zitif veya negatif 6zellik olarak kabul edilebilir.
Tiiyliiliik degisimi ise her durumda istenmeyen bir
ozellik olup, bundan dolayr dokuma veya &rgii
kumaglar ikinci kaliteye diigebilir. '

= e e e e ]
* Keith DOUGLAS ve P. HATTTENSCHWILER'in Textile Tech-
nology International 1989. Sf. 339-352'de yayinlanan " High -

Speed Yarn Hairiness Testing " baghikh yazidan cevrilmigtir.
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Burada tiiyliiligii etkileyecek egirmenin gegitli
elemanlarina da deginilmigtir. Daha &nce ki
araghirmacilar 6rnegin tiiyliligii yiiksek olan ipligin
diisiik olana nazaran siirtlinmeye daha hassas
oldugunu gostermiglerdir. Bugiine kadar edinilen
kisith tecriibelere ragmen ring ve rotor egirmede,
egirme ve gekim elemanlan ve bunlarin ¢aligma du-
rumlan ayarlar, iplik gerilimi, kullanilan ham-
madde, fitil makina ve bunlarin mekanik galigma
parcalan gibi hususlarin iplik tiiyliiliigiine olan et-
kilerine deginilecektir.

Iplik tiiyliliigli bir kalite karakteristigi olup,
simdilik sadece numune ahp, laboratuarlarda
yiiksek hizh 6lgme aletlerinde tespit edilebilmek-
tedir. Bu makalede okuyucu iplik tiiylliligiiniin
kumag goriiniimiinii ve daha sonraki iglemlerdeki ve-
rim agisindan ne kadar énemli bir 6zellik oldugunu
gorecektir. Gelecekte iplik tiiyliiliigii agisindan yeni
egirme tekniklerinin aragtirilmas: gerekecektir.

Son olarak Kawabata, Postle, Niva vs. gibi
araghrclar kumagin yiizey siirtiinmesi ve geometrik
piriizliligiinin (ki bunlar iplik tiiyliliigtline
baghdir) kumag tutumunu etkiledigini gostermigler
ve bu gbriig kabul edilmigtir.

Bu giysi satigt agisindan énemli bir durumdur.
Ahq tarafindan tutum agisindan degerlendirilen bir
tekstil giysisinin konfor ve estetik cekiciligi blyiik
dlgiide iplik tiiyliiliigiine baghdir. Iplik tliylii-
ligiiniin denenmesi siiphesiz ki bu iplik karakteris-
tiginin kumag gbriiniimiine ve ipligin iglenmesine
olan etkisinin yeniden degerlendirilmesini hizlan-
diracaktir.

2. ROTOR EGIRME IPLIGININ TOYLULUGU

Buradaki 6rnek 28 Nm (21 tex) % 100 ipligi kap-
samaktadir. Aym partiden 10 bobin denenmisgtir.
Ornek aym partideki rotor ipliklerdeki degigimi
gostermektedir. Sekil 1'de gosterilen 5 diyagram 5

farkli bobinde yapilan testleri gostermektedir.

1 nolu diyagramda tiiyliiliik seviyesi otomatik o-
larak ayarlanmugtir. Diger biitlin Slglimler bu ortala-
ma ayara gore degerlendirilmektedir. Ornegin, 2
nolu diyagranu tiiyliiliikte yaklagtk % 25 azalma
(yani 2 numarah bobinin tliyliiliigi 1 nolu'dan ¢ok
daha azdir) goriilmektedir.

Tiiyliiliigin en onemli dzelligi CV degeri ile
ifade edilen degigim katsayisidir. Diyagramin
genigligi direk olarak tiiyliiliik degisimini gostermek-
tedir. Iki ve dort numarali bobinler mukayese edil-
diginde iki numaralinin dort numaraliya nazaran kisa
terim diizgiinsiizliigiiniin daha az oldugu goriiliir. Di-
yagramlarmn incelenmesinin sonuglan tek/genel tab-
losunun ilk beg sirasinda gosterilmigtir. Goriilecegi
tizere 1 nolu bobinde 7.85 olarak &lgiilen tiiyliiliikte 2



