
6. D A & ~ ~ M  SkXEIdNDE YEW BOYUTLAR 
Toplumlardaki sosyal degigim da&trm kanal- 

lannrmn yeni bagtan giizden ggirilmesini gerektire- 
cek boyutlara ulagmghr. Rakip mamullerle rekabet 
edebilmek ifin buyuk oranda da&trm kanallanmn 
yaprsmna ve duzenli igleyigine de bag11 olduguna 
@re, klasik da&hm metodlanm giinumuz kogullan 
do&ultusunda geligtirmek gerekmektedir. Pazarda 
yerlegmig kanallar yanmda, yararlanrlabilecek 
tiim esnek kanallardan dagrhm yoluna gidildigi 
takdirde potansiyel pazarlara daha fabuk ulagma 
imkan~ dogmaktad~r. Cunku yagam tarzmdaki 
degigim tuketiciye alrgverig idn fazla zaman 
b~rakmamakta, bu dumm mamulleri onlann aya- 
&na giitiinneyi gerektirmektedir. Halihazrrda pa- 
zarda yerlgmig di&r ma1 ve hizmetlerinin da&hm 
kanallanndan da yararlanrld~gr takdirde zamanr 
lut tiiketicilere daha cabuk ulagmak yan~nda girift- 
legmih srmrlan belli olmayan pazar Lkiliimle&e de 
ula&nq olmaktadu. Unutmamak gerekir ki ne ka- 
dar iyi bir dag~trm agr kurulursa kurulsun 
ulagrlmamrg hedef pazarlar mutlaka olacaktu. lgte 
esnek, yard~mcr kanallar bu pazarlara ulagmada 
bletmelerin en onemli araclanndan biridir. 

bm+n yalmzca bhyiik depatmanl~ magazalara 
da&hm yapan bir if famagrn dag~hcrsr bu gibi 
magazalarda zaman kaybetmekten kacaqnan tiiketici 
kitlesini aya&na getiremez. Ancak ozel bakvru ifin 
tiiketicinin mutlaka zaman bulaca&n~ bilen pazar- 
lama yoneticisi " parfumeri " ve " Drugstore " gibi 
ku@k dukkanlara da&hm yapan kanallardan da 
yararlanarak pazardaki bagans~nr arhrabilir. 

Turk ihracat~rlar~n~n AT'nrn d a g ~ t ~ m  kanal- 
lannda ne gibi yeni duzenlemeler yapabilecekleri, 
pazardaki ma1 ve hizmetler ifin yapacaklan pazar 
aragtrrmalan sonucu belirlenecektir. Bir lasrm ma- 
muller aynr mamul dizisinde olmasalar bile 
tuketicilerin hayat tarzmdaki degigim bunlarm 
tiiketimini beraber krlabilmektedir. Gecmig 
yrllarda yalnrzca spor magazalarrnrn selektif 
dagrtrmr yoluyla tuketicilere iletilen spor 
egofmanlan bugiin arhk neredeyse benzin istasyon- 
larrnda bile satlga sunulmaktadrrlar. Degivn 
yagam bicimi pek fok mamulun daha yogun 
da&trmnr gerektirmektedir. lgte bu noktada Turk 
igletmelerinin ka rpna  AT ile ilgili ekonomik ant- 
l a m l a r  flkmakta ve o pazarda yogunlagmap en- 
gelleyici birtakrm k~s~tlamalarla karg~la- 
g~lmaktadu. Bu d w m u  engellemenin en etkili yol- 
larmdan biri gelecekteki pazar potansiyelini 

duguneruk AT uyesi ulkelerin iireticileriyle or- 
takl~klar kurmakt~r. Konuya pazarlama imkanlan 
agsrndan yaklaglldr&nda Turk igletmelerinin cpk 
genig imkanlara kavugacaklan goriiliir. Al~nan son 
AET kararlarr uyannca, bir AT ulkesinin yerel 
iireticisinin, uye ulkelerden bin tarahndan belirle- 
nen standartlar feqevesinde Gretmekte oldugu ma1 
ve hizmetler, hiqbir on kogul aranmaksrzln tiim iiye 
ulkelerde pazarlama gansrna sahip olmaktadrr. AT 
ulkelerinin tam entegrasyona do@ gittigi son 
yllarda alrnan tum ekonomik kararlar ulkelerden 
ziyade igletmeleri rekabete sokacak karakteristik- 
ler tag~maktadr. &ne@n devlet ihalelerinde yerel 
ureticileri komma egilimi giderek azalmakta, uye 
iilke ureticilerinin tumune verimli ve kaliteli ig 
karg~l~gmda egit kazanma gansr tanmmaktada. 
Turkiye'nin tekstil potansiyeli dikkate alrnacak 
olursa, kurulacak ortaklrklar yoluyla bu tiir iMe- 
lerde buyuk bagar~lar kazanrlabilecegi 
soylenebilir. 

Uluslararasr ihracatta bagan gansr bugun 
yanrnda gelecegi de tahmin edebilmekten geqs. 
Degisen hayat tarzrna bag11 olarak tuketicilerin 
davramg bifimi, ma1 ve hizmetlere kaqr beklenti- 
leri de@gime ugramaktadrr. Somnlara klasik me- 
todlarla coziim bulmak yerine, degigimin nedenleri- 
ni aragtrrarak yeni bakrg acrlarr geligtirmek 
rekabetten avantajlr g~kmaya yardrmc~ olacaktrr. 
Pazarlama faaliyetleri bir vakum iferisinde 
olqmamaktad~r. Ma1 ve hizmetlere yonelen talebin 
gqirmekte oldu& yaprsal degigim, pazarlama sis- 
teminin tum unsurlann~ yakrndan etkilemektedir. 
Unutmamak gerekir ki, pazarlama tuketici icin 
vard~r ve tiiketici de pazann tek hakimidir. 
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Yeni ring iplik makinalarr inantlmaz performans- 
lart ile iplik fabrikast ytineticilerini hayrete 
d i l r u t u r .  Bizim tebli&miz yeni makinalann 
kop~alartnrn &$mast, iplik gerginligi gibi birka~ 
fiziksel parametreyi analiz ederek arttk nicin 
inanrlmaz derecede yilksek perfonanstn milmkiin 
oldufunu qtklamaktadtr. Biz bu sonuca gefmi$e ait 
i~letme performanstnt gtisteren verileri dikkatle in- 
celiyerek ulqtzk. 
POSSlBLE SPEEDS OF R m G  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 
am'ved to this conclusion by carefully studying our 
records showing spinning mill performance data of 

the LG Kt' S 
Greenville SCde (USA) diizenlenen ATME 89 teks- 

til makinalan fuannda sergilenen yeni iplik makin- 
alannm hrzlarlna erigilemez giizu ile bak~lryordu. 
Bu nedenle iplikdlerin gagk~nl~klar~ fok fazla 
olmugtur. Onlarrn hepsi fevkalade bir geyin 
baganlaca&m diiguniiyorlardr, a n d  ban iplik ma- 
kinasr iireticilerinin yeni bir bilezik tipinin kul- 
lanrrmna dair ard arda gelen yamh ve siizlii iddia- 
lan uzerine gaglanl~klan daha da artnugtrr. 

Bu makalenin amacr, yeni iplik makinalan ifin 
onemli olan birkac fiziksel parametrenin anlagrl- 
masma katk~da bulunmak ve boyut aqs~ndan yeni 
iplik makinalarrnm egilimlerinin tahmin edilme 
olana& piirmektir. 

Daha agk deyigle bileziklerin ve kopfalarln ne 
yaphklan, balonun geligtirdigi gerilim ve geleceDn 
iplik makinalarr hakkrnda bilgi verecegiz. Bu ne- 
denle gelecegin iplik makinalan icin tamamiyle 
yeni tip bileziklerin gerfekten luzumlu olup ol- 

* Dr. Carlo Alberto PROSINO'nun ITB Yarn Forming 3/8Yda 
yaylnlanan " Possible Speeds of Ring Spinning Frames " bqhkh 
yaumdan prilmigtir. 

I~~~~LVEMAK&.IAYIISSAWII)ARAIIK~ 

madr&m anlryabilecegiz. Aynr zamanda, hangi ger- 
ginlik degerlerinin olFtuyuldugunu kanrtlamaya 
calrgacag~z. Daha sonra iplik kopug say~lannt 
miimkun oldugunca diiguk duzeyde tutabilmek idn 
iplik gerginli@nin ve iinifonnitcpin ne denli yiiksek 
olmas~ gerektigini gorecei 
z B ~ L E Z ~ K L E ~  vE K o & u m m  cALrsmsI  
2.1. Kopfa A g u l ~ b m  Etkisi 

Biitiin dunyada hala cok sapla iplikd bir igin 28 
m/saniyelden (5500 feet/dak) daha duguk linear 
(fevresel) kopfa h~zr olugturaca& bir hrzda iplik 
makinasrmn kolayca fal~gtmlabilece@ne inanmak- 
tadrr. Onlar aynr zamanda kopfamn 35 m/saniyenin 
(6900 feet/dak.) uzerindeki h~zlara caqkmas~nrn fok 
giic o l d u e a  da inamglardlr. 

Eger fegitli iplik i~letmelerinin 70'li pllara ait 
performanslanna goz atacak olursak (Tablo 1) 
kopcanrn belli bir fevresel hrzr agamayaca& 
kantsrnrn nasd yerlegtigini kolaylrkla anlayabili- - 
riz. 

Bu performans de&rleri, italya'daki Borsgasesia 
Bilezikleri veri bankasrndan alrnm~g olup, tiim 
dunyadaki iplik igletmelerine ait yaklagrk 3000 
omekten derl-gtk. 

Bu tabloda belirtilen performans degerleri, 
giiniimiizde de hala oldukp gqerli olup sadece 
buyuk bir iizen ve tum detaylarla ilgilenmek sure- 
tiyle elde edilebilir. Bir onceki tablodan iki kartez- 
yen eksenine @re ij: devrinin ve kopca tarafmdan 
geligtirilen m/saniyenin (Sekil 1) elde edilmesi, 
ola anlamaya yard~mn olmaz. 

$leki, 
35 m/saniyenin (6900 feet/dakika) yani "cok giif 

gartlaf' - ustiin de ve 28 m/saniyenin (5500 feet/da- 
kika) - yani " rahat ulagrlabilir gartlar" alhnda hif 
bir noktanrn bulunmad~gr bir dagrltm ortaya gk- 

Tablo 1. fpUk Iglehnelerhin 70% yluara ait tipik perfonnans 

Bilezik Gap1 
mm. 

48 
48 
48 
48 
50 
50 
51 
51 
54 
54 
57 
57 

Devir 

13150 
12850 
122W 
116M) 
12750 
12100 
12600 
12250 
11750 
10800 
10650 
9900 

K o ~ a  
IS0 

50 
56 
71 
90 
50 
63 
50 
56 
56 
80 
71 

100 

mlsaniye 

33.1 
32.3 
30.6 
29.1 
33.4 
31.7 
33.8 
32.7 
33.2 
30.6 
31.8 
29.5 



maktadu. 
Bu tip diigiinceler, 35 m/saniyenin iizerine qk- 

marun miimkiin olamayaca& inamma etiiriir. 
Simdi 80'li pllann bir seri tipik performans 

deerini inceleyelim (Tablo 2). 
Bilezik faplan, iplik ve bobin makinalar~mn 

birlegtirilmesi ve diigiimleyicilerin benimsenmesin- 
den soma biiyiik olfiide kiifiiltiilmiigtiir. Bu yenilikler 
dezavantajlanndan etkilenmeksizin yiiksek ig 
h~zlarmndaki daha kiifiik bileziklerin sagladigm 
avantajlardan yararlamlmaslna olanak vermigtir 

Tablo 2'de giisterilen veriler gerfek veriler olup 
modern iplik igletmelerinden, minimum kopug (her 
100 i@aatte 10-15 kopq) ve 200 saatlik kopq omrii 
ile saf penye pamuk ipligi iiretiminden almmghr. 

Bu tablo da, meghur k o ~ a  hz i  limitlerinin 
aplamayaca&m kan~tlar gibidir. Eger kartezyen 
eksenleri ikinci tablonun verilerini gostermek ifin 
Tablo 2. 80 n @am tipik e m  performans wed 

Bilezik Fap~ Devir m a  mlsaniye Ne 
mm. IS0 

40 15300 71 32 30 
40 15650 63 32.7 36 
40 14850 80 31.1 24 
40 14450 90 30.2 20 
42 15900 50 34.9 36 
42 15100 63 33.2 30 
42 14300 80 31.4 24 
42 13950 90 30.6 24 
45 15400 45 36.2 40 
45 14700 56 34.6 33 
45 13900 71 32.7 30 
45 13200 90 31.1 24 

I I 

$ekil2. W a ait e w e  perfolplns degerleri. 

kullamlmrsa dumm !$ekil l'e benzer olacak ve bu da 
olapn anlaglmawna yardima olmayacakhr (!$ekil 
2). 

Bununla beraber, e&r bir bile* ppi degerine ait 
devir ve koma numaralar~ d e r l e r i  bir koordinat 
sisteminde gosterilecek olursa, bu degerlerden son 
derece enteresan ve aydmnlaha bir &i l  elde edilir 
(*kil 3). 
I I 

I I 
$ekil3. 45 mm bilezllrlet.ln pehmaw degerle~i 

Benzer gekilde devam edilerek ve daima 45 mm 
bilezik ~apl  ve 200 saatlik kopp omrii ile ilgili olan 
diger benzer veriler kullan~larak, enterpolasyon 
yolu ile mevcut tiim komalan kapsayan biu fonk- 
siyon elde edebiliriz (!$ekil 4). 
21.1. Maksiium Lineer Kopfa ' a 1  

Burada Qaprtma olan husus biiyle yiiksek hzlarda 
hafif komalann kullamnudu. Zira gefmigte, hafif 
kopfalar otomatik olarak diigiik hlzlan hahrlatan 
fok ince numaralara aynludi. Kaqit olarak modern 
iplik makinalan bu fok hafif kowalar ile orta nu- 
maralann iiretilmesini de miimkiin lular. Bu nedenle 

kana hafifledikfe ig l uz~  artar. Bu da mant~ksal 
bir aqklamadu. Bir kopfamn bilezik iizerindeki 
performans hi$ giiphesiz onun hzm ile ba&nhl~d~r; 
ancak hemen ilave edelim ki, bilezik iizerindeki 
kop~an~n baslna da etki ehnektedir. A@& slfmra 
fok yalun bir kowa ile phgildigmda luz~  hemen 
hemen sonsuz olacakhr. Buna karphk e e r  p k  a@ 
bir kopp ile p h ~ k  olursak, hn slfu olacaktu. 
2.12. Matematiksel Yllnler 

!$ekil4'iin fonksiyonu a e d a k i  gibidir. 
RPM=a.ID[*lI .................................... (1) 
Burada 
RPM = Bir dakiidaki ig devri, 
IS0 = Kdlamlan kopp, 
"a" ve 'If' fonksiyonu tan~mlamak ifin niimerik sa- 
bitlerdir. 

Bu fonksiyon biz, p p  45 mm olan bilezikler 
iizerindeki IS0 k o p p l a m  200 saatlik k o p  6mrii 
ile pligmalan ifin gerekli olan maksimum hmn 
hesaplanma olana&ni saglar. Aym formiiliin birka(. 
matematiksel doniigiimiinden s o m  aga&daki formiil 
elde edilebilir. - 

- 

$ekil 5. cegftli bilezik qplanna ait perfonnan de@M ile 
benzakop(siinal 

Bu fonksiyon, 45 mm cap11 bilezik iizerinde, veri- 
len devirde pl~gabilecek IS0 koma numarasnun be- 
liulenme olana&m saglar. Hif giiphesiz, bu fonk- 
siyon, e&r bilezikler, kopfalar ve pligma gartlan 
%kil 4'te giisterilen performans deerlerine benzer 
ise geqdidir. 
22 Bilezik Caplnm Etkisi 

Tablo 2'deki verilere geriye donelim E&r bu tab- 
lonun birkaf verisi kartezyen eksenleri iizerinde 
esterilirse, uygulanan devir degerleri ve IS0 
kopfalan ile belli bir bilezik fapina ait ilgili tiim 

degerler, daha da enteresan bir bifim ortaya 
gkaracaktu: !$ekil Ye bak~niz. 

Sizlere bu verilerin aym hammadde, aym kowa 
omrii (yaklag~k 200 saat) fakat farklm bilezik I 
faplarma sahip igletmelerden elde edildigini 
hahrlatmak isteriz. Eger &kil 5'i inceliyecek olur- 
sak onemli bir kural gkarabiliriz. Ayni kopp ve 
kopp omrii ile bilezik p p  k i i f i i ldw daha yliksek 
devirlerin elde edilmesi miimkiindiir. 

Bu fikir Men p k  iyi bilinmekte olup gqmigte 
k o p p ~ n  maksimum dowsal h z m  mekanik ola- , rak smrlandmldi& ka~sllun sonucudur. Sonuf oh- 
rak biiyiik bilezik faplan ile devir diigiik olacak ve ' 
yiiksek devirler sadece e e r  bilezik Gap1 azaltlhrsa 
elde edilebilecektir. 
22.1. Matematiksel Yllnler 

Ayn~ wkilde, yani pgitli pplardaki farkli bile- 
zik pplanndan elde edilen daha fok sap& veri- 
lerle gerfeklegtirilen diyagramdan ve degigik 
faplara ait her veri gmbu ifin belli sapdaki enter- 
polasyon arasindan aynl sapda fonksiyon agagda 
gosterildirj gibi elde edilebilir. 
(B4o)&"ir=Q, ISOb ..................................... 0) 

..................................... (048) Devir= ad8 ISdO (6) 
Bu formiillerin hepsi aym olup tek degigken kat- 

say~du. I 
&*a giiriildii@ gibi 5 nolu fonksiyon daha once 

aynl gartlarda bulunmug olan 1 nolu fonksiyonun 
aymsldir. 3 - 4 - 5 ve 6. fonksiyonhr arastndaki ma- 
tematik iglemleri ve enterpolasyonlan deggtirerek 
a@daki formiil elde edilir. 
a = C d  .......................................................... 0 

Bu formiil bii 1. ve 2. formiillerde kullanabilece 



gimiz ''a'' katsaysuu bulmanuza olanak verir. 
Bu dununda formtiller, 

RPM==*dW ........................................... (8) 
w d  I/% 

LSO = I  I ........................................... (9) 
n 

Seklinde ifade edilir. 
8 ve 9 nolu fonniiller, kullarulan L a p y a  piire, her 

bilezik fapi ifin bilezik devrini saptamamza ola- 
nak saglar. Bu formiillerin sadece 200 saatlik teorik 
kopq amrii ifin ggerli oldugUnu igaret etmek isteriz 

2 3 . ~ 0 ~ ~ -  
Tiim iplik igletmesi yoneticileri ig h~zlan ile 

k o p  (rmrii arasmda ters oranh oldugunu bilirler. 
luz~  arthkfa k o p  omrii lusalu. Ancak hemen be- 
l irkli i  ki olay fok daha kannagikhr. Kowa omrii 
onun dogmsal hmna, bilezige yaphga basinca 
yaglamamn kopfa ve bilezik arasmda yaph& biri- 
kime (ya& lif parfacljjd bagl~dir. 70% yllarda 
k o p  omrii Amerh'da 1 haftada sona ererken Av- 
mpa'da 2 hafta normal kabul ediliyordu. Borgose- 
sia bileziklerinin veri bankaa kocopfa timrii ile ilgili 
enteresan veriler giistermektedir. 45 mm bilezik Gap1 
ile degigik luzlarda saf penye pamuk ipligi igleyen 
pek fok iplik igletmesinde de&ik kosa  8murleri 
@zlenmigtir. Bu veriler !$Ail 6'da giisterilmigtir. 
23.1. Matematiksel Ylinler 

Benzer wkilde hareket ederek ve farkli bilezik 
faplar~ ifin aym egriled hesaplayarak gerekli en- 
terpolasyonlar ile yeni bir de&ken olan kopp omrii 
sayesinde, 8 numarall formuliin geligtirilmesi 
miimkiin olabilecek ve agawaki formd elde edile- 
cektir. 
~wir=a.h*.~<LSOd ................................ (10) 

Burada 
H = Saat olarak kopp huii 
0 = Bilezik tppi 
ISO = Kopca +rh& (9/10M) kopca) 
a,b,c,d SaSaysal sabitler. 

24. Kopg - f p l i  Numursi fligkisi 
Sizinde farkedeceginiz gibi buraya kadar olan 

afiklamalar~m~zda sadece kopfalar hakk~nda 
konugtuk, fakat liretilen ipli&in numarmndan 
siiz etmedik. Herkes ayni iplik numaras1 ifin luz 
arttiktp k o ~ a n m  hafifleyecegini bilsebile, pekfok 
igletme teknisyenine @re, kopp w iplik numaras1 
arasinda sabit bir iligki vard~r. 3.1 biilumunde bu 
problemi detayli olarak inceleyip gerwk hayatta 
durumun p k  daha kanpko1duP;Unu gi3recegiz 

Ancak eger iplik makinas~ parametreleri 
degigmeyecek olursa k o ~ a  a@& ve iplik numa- 
rasl arasmdaki iligkinin aynl kalacagin~ unut- 
mayruz. 
25. GthUmUzdeki Maksimum Kopp Htzrvl 

Giinumuzde, Avmpa'da baz~ iplik igletmeleri, 
brnekleri 1987 Paris ITMA tekstil makinalan 
fuannda sergilenen en son sanayi harikas makina- 
lar ile p k  yiiksek tuzlarda tpl~gmaktadirlar. 
(jmek 1. 
fplik numamu Ne 40 - bilezik t p p ~  42 mm 
Is0 k o p  355 - 18600 devir/dak kopfa omrii 6 g h .  
&nekZ. 
fplik numarasi 40 Ne - bilezik @PI 40 mm 
ISO k o p  315 - 20000 devir/dakika. 
Kopfa iinaii 6 giin 

Her iki iglehnede de Borgasesia Meteor Polish bi- 
lezikleri kulladnug olup her 1000 ig saatteki iplik 
kopqu 10 - 1Stir. 10 numarah formtilii kullanarak ve 
kopp (Imriinii 6 giin olarak varsayarak (144 saat). 
Kopfa omurleri sabit, bilezik tppi ve dwirler 
degigken olarak egrileri fizebiliriz. Elde edilen 
sonuqlar *kil Tde gosterilmigir. 

E&r her iki the@ de bizim grafigimiz iizerine 
iwret edersek, metodumuzun gwrligini ve hesap 
lamalanrmun do$u oldugunu piiriiriiz; fiinkti her iki 
iimek de tam olarak +ler iizerine isabet etmekte 
dir. 

Aym formiilii kullanarak 36 mm bilezik Cap ve 
144 saat kopp 6mrii ifin (uygun kop@r  kullana- 
rak) aga&daki ger& kopp luzlannl hesaplaya- 
biliriz. 
IS0 - 31.5 ile 21600 devir/dakii ve/veya 
ISO - 18 ile 14450 devir/dakika. 
26. Bilezik ~ m r i i  

Ancak hemen belirtelim ki iplikfiler bilezik 
bmrunun kowa 8mrhde  oldugu gibi pek p k  
faktijrden etkilendigini bilmezler. Bileziklerin GmrG 
ile kopcalann omrii arasmda yakm bir iligki vard~r. 

Bu olay genellikle kopca onuiiniin sonma yaklagh8 
zaman veya herhangi bir nedenle kopfa yand~tfi za- 
man kopfa ve bilezik arasmdaki mikro kaynamadan 
ileri gelmektedir. Kopfamn hareketi esnas~nda bi- 
lezikten kuwk parqalann kopup mikro kaynama 
meydana gelirken ku@k kraterler olugur. 8 numarall 
~ekilde taramall elektron mikroskobu ile biiytitiilmtig 
bilezik uzerindeki kraterler @~h&-ted i r .  

Kopplann ve bileziklerin omrii arasmdaki ger- 
p k  iligki ifin, 3 numarali tabloya bakuuz. Bu tablo- 
da bileziklerin normal ve maksimum amurleri 
gosterilmektedir. Bilezik omrii kaliteli bilezikler 
ve kopfalann 24 saat sure ile penye pamuk ipligi 
isleyen igletmelerdeki fallma gunu saylsl olarak 
ifade edilmigtir. 
a tm$c MAK~NASININ G E O ~ T R ~ S ~  
fncelememiz iplik k~lavuzundan kopfaya kadar 
olan biiliimle s~nuh olacakhr. Zira bu iplik gerili- 
mini ilgilendiren en iinemli biiliimdiir. cekimle ilgiti 
biiliim ile son silindir qlagindan iplik k~lavuzuna 
kadar olan biiliim inceleme dip tutulrnugtur. 
3.1. Balon ve Masura YUksekligi ile Araba Kursu 

Bir fok uzman iplik makinas~mn geometrisi ola- 
rak yanllzca masuradan bahsetmekte, buna karghk 
bazilan arabanin kursundan da siiz etmekte ve 
yalnuca az saylda kigi balonun tiim yiiksekligini 
dikkate almaktadir. 

Simdi miisaade ederseniz iplik makinaanda bizi 
en fok ilgilendiren bilezik masura ve iplik kon- 
figiirasyonunu agklayahm (ski1 9). 

Tahm q~karma esnas~ndaki maksimum balon bo- 
yutunu "B, araba yiiksekligini "C" masura fapin1 
"d" ve bilezik tpprm "D" ile tammliyahm. fplik 
gerginliw etkileyen de&rler, numara, hava diren- 

kraterler ( x l W  

ci, bilezik / masura oram (D/d) ve balonun toplam 
yiiksekligidir (B). Bu konuda 6nemsiz oldub ifin Co- 

I 



riolis kuvveti bir kenara brrakhr. Araba kursu ve 
masura yuksekligi iplik gerginligini etkilemez. 
Kopqa a&rlrlfi biaz daha 8nemli olup bunun v q a %  
p n u  balon boyutuna etkiler. h e g i n  e&r biz balm 
boyutunu bilezik fapi ve balon -ginin o r m  c+ 
lank 6nceden belirlersek, kulcullatulan kopp biitiinuyle 
yukarida a~iklanan iplik gerginligini etkiliyen 
de&rlerle saptanacakhr. 

Eger ayni numara iplik falqan, farkll masura 
pprnda ve farkli araba kursu olan, fakat aym de- 
virde ve farkll balon yiiksekliginde iki farklr 
egirme konfigiirasyonunu goZaniinde tutwsak bun- 
lann her ikisininde aym koma ile plrgpcskhn ve 
dolaylsiyla aynl gerginlik de&rlerine sahip da -  
caklan sonucu qkanlabilir (*kil 10). 

L 
$ekillO. A ~ N  balm -e fakat far& araba ~IIISU 
-aya d p  lranAsorss~m. 

Bununla biilikte, aym araba kursuna ve aynr masu- 
ralara ve aym pligma wrtlanna (numara, devir/ 
dak. vb.) sahip fakat farklr balon yiiksekliklerinde 
iki konfigiirasyonu inceleyecek olursak (!$El 11). 
bunlann farkh kopfalar gerektirecekleri ve bu neden- 
le de gerginliklerin farklr oldu& g6riiliir ($ekilll). 

Eger biz, sk i1  10 ve 12'deki 1 numara ile 
gasterilen klasik egirme geometrisini p k  modem 
iplik makinalanndaki geometriler ve Greenville'de 
diizenlenen ATME fuannda sergilenen makinalar ile 
mukayese edecek olursak (ski1 12 pas 6/7) yeni 
iplik makinalarinrn ig/iplik - kilavuz yiiksekligi 

Sekil 11. Apu araba kwsuna ve &&aya fakat farkh balm 
*kl@he sahip konfipormymlar. 

trendlerinin net bir resmini elde ederiz. 
33. fplii Gerginligi 

Balon yuksekligini azaltmanin, iplik maki- 
nasinin hizini artfrrmanin tek olanagi oldugu 
diigiincesinde herkes hemfikir degildir. Iglerin 
hrzmm artmasim saglayacak kadar birbirine uyum 
saglamq bpp ve bilezik buldu@muzu varsayahm. 
Hangi iplik makinasmi ele alrrsak alalun, timegin 
$ekil 12'de "pos 5" olarak gasterilen, gerginlik 
egilimi iglerin farkli devrine gore $ekil 13'de 
gosterildigi gibi degi$ecektir. Bundan otiiru aym 
iplik ile (mukavemet, zapf noktalar vs.) iplik 
kopug saylsrm arthnnadan ig hrzinl arthrmarun 
miimkiin olmadr& aqkhr. Dolapslyla, @zum sabit 
gerginlikte yiiksek hrza ulagmaya izin veren yeni 
iplik makinasina bag11 olmaktadir. Bilindigi gibi, 
ayru ig hdannda, en yiiksek gerginli degerlerine 
masura dolmaya ilk bagladr&nda ve en di&iik ger- 
ginlik degerine ise masura hemen hemen dolmaya 
yakm iken ulapr. E&r bu Mliimde afrklanan iplik 
makinalarinin minimum ve maksimum gerginlik 

arlerini hesaplarsak Tablo 4'deki degerleri elde 
ieriz. 
Maksimum gerginlik verileri bobin farmasyonunun 

aglanpmda yani bilezik ve iplik Mavuzu birbi- 
nden uzak pozisyonda ve masura bog konumda iken 
reydana getirilii.Minimum iplik gerginlik d e r l e -  
kops dolmaya yaklagh& zaman elde edilir. Egei 

u tablo dikkatle incelenecek olursa. eereinlik ~~- - ~ ~~ - ~ ~ . " "  
egerlerinin istenildigi zaman komanin degigtiril- 
esi ile dej$gti&i ve balon ksaldrkp k o p ~ ~ n m  ha- - -  - 
fledigi a q k p  g6giiriiliir. 
Geqekte 6/7 iplik makinalan aynr makinalar 

lup, farkh hrzlarda falipaktadirlar. 6. ve 7. ko- 
~nlardaki parantezlerin ifindeki degerler herhan- 
i bir geqek de* tekabiil ehnemektedir.; fiinku 
ger iplik makinasi belli bir h~zla faligmaya 
aglarsa ve masura yavag yavag sanlma h z  artrg.1 
obinin en iist noktaslnda en yiiksek dejterine uhyr. 
17 olarak g6sterilen iplik makinalan geqekten en- 
~asandu; fiinkii en yiiksek iplik hrzlannda bile en 
ugiik iplik gerginligine sahiptirler. En yuksek 
o p p  luzl 2.1.1. Mliimiinde k o w n  bilezige olan 
asmcrnin en az olmasr ile afilanmg.hr. Eu veriler 
rS 3/8 de yayinlanan Borgosesia bileziklerinin 
3alonW programnln 3.1. versiyonu kullanrlarak 
omputerize edilmigtir. Bu program ring iplik maki- 

naenin simulasyonuna ve konu ile ilgili verilerin 
hesaplanmasrna olanak verir. 
33. BalonYiiksekli@ ve B i l e  Capuun Kombine 
Etkisi 

Burada belirtilmesi ilginf olan konulardan birisi 
balon yiiksekliginin p k  onemli olugudur. Zira aym 
komalarla bilezik qaplarrnin tiim serisi phgmaya 
olanak verir. 

Normal qalrgma gartlarrna dayandirllmg 
ap$daki Tablo 5 sabit hzda qegitli numaralarda 
penye pamuk ipligi uretilirken fok klsa balonlu ge- 
lecegin makinalarindan beklenen olasi hzlan tah- 
minlememize imkan salflar. 
3.4. iplik Makinasmdaki @ S~ayls~ 

Yeni iplik makinalanmn sinirli takim qkarma 
siiresi nedeniyle (yaklaglk 2 saat) her bir makinada- 
ki ig s aps  ele ahnas i  gereken son bir konudur. 

Hahrhpabilecegi gibi bobin makinasl tiim ipligi 
doh  kopslardan almak ve bog masuralan geriye ver- 
mek durumundadrr. Bundan bagka takm qkanna 
igleminde bog masuralann tam zamanmda yerlegti- 
rilebilmesi itjn dolu bobinleri ve masuralan tag~pa 
sistemin hzr yeterli olmalrdrr. 1000 iglik ve her iki 
saatte bir veya d a b  klsa periyodla talum qkaran 
iplik makinalannln umuldu& gibi mevcut tagipci 
sistem ve bobin makinalan ile her talum qikarma 
iqin ham olaca@dan p k  giipheliyiz. Eger bobinle- 
rin ve masuralann iplik makinalanna ve iplik ma- 
kinalanndan bobin makinalanna olan transportunu 
geqeklegtiren tagiylcl sistemin hzr arthnlmak is- 
teniyorsa mevcutlanna gore daha fazla kafah bobin 
makinalarr gerekecektir. 

coziim, iplik makinasi-bobin makinaa-iplik ma- 
kinas] slrasr ile yerlgtirme yaparak iplik makinasl 
ve bobin makinasi arasinda U baglantra olabiiir. 
Uygulanma olash& olan di&r bir @zum plu,  bobin 
makinalarr ile birle~tirilmi~ mevcutlanna gore 



Tablo 4. QjtU 1pU Makinalma Ait (hellikler 

Babn B (mm) 
Arab Kursu C (mm) 
Numara (Ne) 
Devir 
Bilezik Gap1 (D) mm 
Masura @PI (d) mm 
IS0 K o ~ a  
Maksimum Gerginlik g. 
Minimum Gerginlik g. 
Maksimum K m  Basma 

Tablo 5. Gel* fplik Makinalannm Olasl Hnlan 

daha uzun ancak 1000 iglik makinadan daha k~sa 
konstriiksiyonlu makinalarrn geligtirilmesidir. 
3.5. En Son Sanayi Harikasl fplik Makinalam~n 
Karakteristikleri 

Yukandaki nedenler kopugun miimkiin oldub ka- 
dar az saylda olmaslnl saglamak ifin usuliine gore 
hareket etmenin gerekliligini aqklam~g olmahdlr. 
Agaglda ozetlenmig ozellikler Greenville'de 
diizenlenen ATME '89 Tekstil Makinalan Fuan'nda 
sergilenen en yeni iplik makinalarln~n karakteris- 
tiklerini de gostermektedir. 

Degigken ig devri: B a g l a ~ m k i  diigiik ig devil 
leri gerginligi diigiik tutar, aksi halde wk yiiksel 
olurdu. Boylece bobin olugtumlurken gerilim 
arthrmadan ig devrini arthrmak miimkiin olur. 

Otomatik taklm fikarma hlzl: Daha srk talun 
qkarma, dolu kopslan ve bog masuralan taglyal 
sistemin h~zmn~n arttullmastnl gerektirir. 

Hie giiphesiz, ig kontrolu ve temizleme sistemi git 
wk  cok d i w  nokta en az yukanda aqklananlar kada 
bnemlidic fakat b u n h  qal~gmanln amaclnl 
dlglndadu. 
KAYNAKCA 
- A. LUCCA C. Eng. ETH - Rieter Machine Wmb Ltd. "Renal! 

sance of the ring spinning machine ':A paper read at SVT m x  
ference onJanuary 15,1988 

- Dr. C. A. PROSINO " Le f u m  velodta del filatoio ad aneU 
". Relazione presentah il23/6/87 press0 !'Assodazione 
niera di Milano " Computer - simulation s y a t w  for attainin 
optimum w01Idn11 conditions on ring - spinningmachines ". IT - - .  
aim. 

- Dr. Ing. G. STAEHU " Abnutnmgsem&inungen auf den Laui 
flachen von Hochgerhwindigkeita Stahl - Spinnringen - Un 
achen und Bildungsmechanimus " - Melliand TextilBerichl - 
53 (1972 Azalhlm J balon yiiksekligi: Yukanda 'da ipret - TEXmE NSnUTE BUnERWORKTHS Manual of Cotto 

edildig gibi bu ozellik cok hafif k o ~ a l a n n  kul- spinning v*, v me pindples and *of ring 
lalu~mas~na olanak verir. - TOYOTA "New ring spinning frame - model RXIW ". Folder. 

~h kiiciig~k bilezik FaPl: ~ " f i i k  bilezik Faplan - Dr. Ing. I. TREBBI F.Ui Marzoli " Linee di sviupp dells fik 
tun ad aneli ". Seleziooe Tessile No. 9/1987 

hafif kopqalann kullan~lmas~na ve daha yiiksek - ZINSER - ~ f l ~ t ~ i ~  ad anel~i 430 eon alta velaita e automaz 
h~zlara olanak verir. one verm il futuro ". Folder. 

Yiiksek Hizh 

ind o m  
Kim. Miih. 

SAGEM - BURSA 

Tiiyliiliik istenmeyen bir ilzellik olup, bundan dolay 
dokuma veya drgU kumaglar ikinci kaliteye 
diigebilir. Bu a~rdan iplik tiiyliileii  mukavemet, 
diizgiinsflzliik, biikiim, numara ve hatalar kadar 
6nemlidir. Bugiine kadar yaprlan ~alrgmalara gore 
ring we mtor e@rmede e@rme, cekim elemanlarr ve 
bunlartn cpltgma durumlan, ayarlart, iplik gerili- 
mi, kullanrlan hammadde makina vs.  hususlarrn 
iplik tiiyliiliijiine etkileri barizdir. 
HIGH - SPEED YARN HAIRINESS TESTING 
Hniriness is an unwelcome feature, because of that 
this woven or knitted pmduct could be downgraded. 
It is just as important as strength, uneuenness, twist, 
munt and fault content. Based on the work done up to 
now the effect of spinning and drafting elements, 
their working condition, settings, yarn tension razu- 
material, machinery etc, on ring and mtor spinning is 
obvious. 
L GtRts 

Genel olarak elyaf, iplik veya kumaglara uygu- 
lanan tekstil testlerinin suratinin arthnlmas~na 
do& bir meyil varda. Bu yeni deneme metodlan 
yeni aletler ve yeni standartlar sonucu ortaya 
pkmqhr. Bu makalede ipligin sadece tek bir ana 
ozelligi, iplik tiiyliilii@i tiiyliiliik karakteristiginin 
miktar~ (H) ve degigim katsayls~ (CVh) ele 
almmqtu. Yiiksek h~zh denemeler ifin tarif edilen 
alet tuyliiltik olgne modiilu ile donahlrmg ustertest- 
er 3'diir. & m e  metodu Uster News Bulletin No 
35'de verilmig olup, bu yeni o l p  metodu ile pekpk 
uygulama imkanlan do@ugtur. 

Bugiin egirilmig ipliklerin kalitesinin tespitinde 
iplik ttiyliiliigii de mukavemet, dicLgihiizIiik, Wiim 
numara ve hatalar kadar Snemlidir. Tuyliiliik po- 
zitif veya negatif ozellik olarak kabul edilebilir. 
Tiiyluliik de&imi ise her dummda istenmeyen bir 
ozellik olup, bundan dolay dokuma veya 6rgii 
kumaglar ikinci kaliteye d-bilir. 

Keith DOUGLAS ve P. I-lAllTENSCHWILER'in Textile Tech- 
nology International 1989. Sf. 339-352'de yayrnlanan " High - 
Speed Yam Hairiness Testing " bqhkh yazulan -tir. 
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Burada tiiyliiliigii etkileyecek egirmenin wsitli 
elemanlarlna da deginilmigtir. Daha once ki 
araghrmaalar bmegin tiiyliiliigir yiiksek olan ipligin 
diigiik olana nazaran surtiinmeye daha hassas 
oldu@nu gostermiglerdir. Bugiine kadar edinilen 
kls~tlr tecriibelere r a b e n  ring ve rotor egirmede, 
egirme ve wkim elemanlan ve bunlann pllgma du- 
mmlan ayarlan, iplik gerilimi, kullanilan ham- 
madde, fitil makina ve bunlann mekanik fah~ma 
parealan gibi hususlann iplik tiiyliilii@ne olan et- 
kilerine deginilecektir. 

fplik tiiyliilu@ bir kalite karakteristigi olup, 
simdilik sadece numune alm. laboratuarlarda .. ~ ~~ 

hksek hlz11 Glqne aletlerinde tespit edilebilmek- 
tedir. Bu makalede okuyucu iplik tiiyliiliikiiniin 
ku- goriiniimiinii ve d&a so&aki i@<mled&i ve- 
rim aqsmdan ne kadar iinemli bir 6zellik oldu&nu 
giirecektir. Gelecekte iplik tiiyliiliigii afrs~ndan yeni 
e r m e  tekniklerinin araghnlmaa gerekecektir. 

Son olarak Kawabata, Postle, Niva vs. gibi 
araghnc~lar kumagm y k q  siirtiinmesi ve geomehik 
puriizliilii#inun (ki bunlar iplik tiiyluliikiine 
ba&dlr) k k a g  tutumunu etlcilebigini goste&sler 
ve bu g i i ~ g  kabul edilmi~tir. 

Bu giysi saQ1 agslndan onemli bir dummdur. 
Ahcl tarahndan tutum ags~ndan degerlendirilen bir 
tekstil giysisinin konfor ve estetik fekicilirj buyiik 
olciide iplik tuyliiliigiine baglldlr. fplik tiiylii- 
liigiiniin denenmesi giiphesiz ki bu iplik karakteris- 
tiginin kumag giiriiniimune ve ipligin iglenmesine 
olan etkisinin yeniden deerlendirilmesini h~zlan- 
d~racaktlr. 

Buradaki omek 28 Nm (21 tex) % 100 ipligi kap- 
samaktadlr. Aynl partiden 10 bobin denenmigtir. 
h e k  aynl partideki rotor ipliklerdeki deggimi 
gostermektedir. $ekil I'de g6sterilen 5 diyagram 5 
farkh bobinde yapdan testleri gcistennektedir. 

1 nolu diyagramda tiiyliiliik seviyesi otomatik o- 
larak ayarlamghr. Di&r butiin olflmler bu ortala- 
ma ayara gore de&rlendirilmektedir. omegin, 2 
nolu diyagram tuyliilukte yaklaglk % 25 azalma 
(yani 2 numarall bobinin tiiyliiliigii 1 nolu'dan cok 
daha azdu) goriilmektediu. 

Tuyliili@in en onemli ozelligi CV d e w  ile 
ifade edilen degigim katsaylsld~r. Diyagramln 
genidigi direk olarak tiiyliiliik dejjdmini giistermek- 
tedir. fki ve dort numaralt bobinler mukayese edil- 
dicjnde iki numaralmn~n dort numarahya nazaran lusa 
terim duzgiinsiizliigiiniin daha az old* gii~liir. Di- 
yagramlann incelenmesinin sonuclan tek/genel tab- 
losunun ilk bes wraslnda gcisterilmigtir. Goriilecegi 
k e r e  1 nolu bobinde 7.85 olarak olfiilen ttiyliiliikte 2 


