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Periyodik Iplik
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Kontrolunda
Spektrogram
Analizinin Kullanim

Erhan KIRTAY

Iplik iiretimi sirasinda ortaya ¢ikan periyodik hata-
lar cok eski yillardan beri bilinmektedir. Giinlimitzde bu
hatalarin miimkiin oldugu kadar erken asamalarda ta-
minmas1 ve giderilmesi amaciyla pek ¢ok kontrol cihaz-
lar1 yapilmigtir. Bu cihazlarin en vyaygin olarak
kullamlanlarindan biri *‘Uster Diizgiinliik Olcme Apa-
rat1”’dir. Uster Diizgiinsiizliik Olgme Aparatindan elde
edilen Spektrogramin analizi bant, fitil ve ipliklerde pe-
riyodik degisimlere neden olan hatalarin incelenip kay-
naginin belirlenmesinde ¢ok kullanish bir yéntemdir
[Kirtay, 1987].

Genellikle periyodik hatalarnn Uster Diizgiinsiizliik
Olcme Aparatindan elde edilen diizgiinsiizliik diyagra-
mindan tanimak ve analiz etmek olasi degildir. Periyo-
dik hatalarin tipini ve kaynagim belirlemek amaci ile

N i - Do¢. Dr.  spektrogramdan yararlamlir. Diyagram kitlesindeki de-

Ege Un. Mith. Fak. Tekstil Mith. Bl. IZMIR  gisimleri zamana bagh olarak gosterilmektedir (Sekil 1).

; g g s e s e _— Ayse KARAKOR  Dolayisiyla materyalde (bant, fitil veya iplikte) ““f}”" fre-

Insan akll ¢aglar boyu ugras ve birikim sonucu bugiiniin modern teknolojilerini iiretmistir. Tekstil Y.Mith.  kansh bir periyodik hata ortaya giktiginda ““f;"’ frekan-
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Tekno.l'cumm g?115m651nde J‘H-{ ad:un? siiphesiz bilgi idi. Insan énce giinegi gérdii, 1s1y1 duydu; son.- Ege. Un. Mith. Fak. Tekstil Mith. B, IZMIR  simun olifiiBu. mokiads Spekfragrasom vitksekIEi

ra 3f€5£ _ke,sfetu. Alet yapabilecegi sert taslar bu_lc?u; sc:.nﬂra tas k?dar sert ama daha kolay sekil artacakur, Ne var ki duzgansizlik analizinde frekans

verecegi basgka ma.lzemeler. z.tra.afx; bronzu, de-l.mn,“geb-gl kegsfetti. . ‘ ‘ N 3 ek EillalAS bEk Rt AT, BN fepetle
Insamn bu heyvecan verici bilim ve teknoloji sertiveni zaman zaman tekstil alamndaki sagirtic Periyodik iplik diizgiinsiizliiklerinin analizinde en avan- :

. . . s ; h . . spektrogramda frekans yerine dalga boyunun kullanil-
buluglar ve gelismelerle ivme kazanm:_s, ye{n alanlar bulmugtur. walc?re _‘fuu j/ererek el makm.afa— tajli ve en kolay uygulanabilir yontem spektogram anali- a5 Tl ERiENTEE, Frakansile Qi3 ey Hasii-
rinda iplik ve kumas yaptirip, elde ettikleri kumag: pazarlayan Ingiliz yiin tiiccarlarinin makina- zidir. Spektogram varyasyonlarin tamamen tesadifi mi, ot st ik ol T o ntahail

iy e . L . & ski asagidaki gibi gosterilebilir.
lar1 ve onlarin sahibi insanlan bir ¢at: altinda toplamalariyla XVI. yiizyilda fabrika dogdu. Buhar yoksa periyodik mi oldugunu acik¢a gostermekte ayrica
makinasimin tekstil fabrikalarinda kullanilmaya baslamasiyla endiistri devrimi bagladi. Jakarli hatamn dalga boyunu kolaylikla saptanmasina imkan ¢ N .. ... ... ... ... ... ... .. ... ... )
tezgahla gerceklestirilen bilginin insandan makinaya delikli kartonlarla aktarim siireci bugiiniin vermektedir. Béylece hatanin kaynag: hakkinda kesin bir A
bilgisayarlarina giden yolu acti. fikir sahibi olunarak bunun giderilmesi yoluna gidilebilir.
Yiizythmizin baglaninda polimer kimyasindaki gelismeler sonucu birbiri ardinca ortaya ¢ikan f+ Frekans (s'l)
insan yapis yeni lifler, mithendislik ve metaliirji alamndaki gelismelerin iiriinii olan iistiin mal- THE USE OF SPECTROGRAM ANALYSIS iN THE o dilga Bogii
zemelerin kullanimi ve miihendislik tasarumimin uygulanmasiyla tekstil makinalarinda saglanan CONTROL OF PERIODIC YARN IRREGULARI v.‘ materyal hizt (m/s)
olaganiisti iiretim hizlar su siireci gozler éniine sermektedir: BILGI, YENI TEKNOLOJILER, TIES .
YEN{ V “ L.)AHA COK B{LGI ..GERE.K.SINIMI’ .YEN.I Vf YUF{S.EK TEKNOLOHLER'. 3 Teh most advantageous and easily applicable method for canl i
F12'1k, :F{:mya, Matematik, MUhendL.ng’ Yonf.' U{H' B{fgz Sj.e m fglb} tenf.d veuyguiamal b1£1m~ the analysis of periodic yarn irregularities is the i
lerdeki g_c:b.smelere dayanan yeni .teknolo _!dc:r, bugiiniin mthendmm, meslegi ne olursa OISI:III cagdas spectrogram analysis. The spectrogram shows clearly,
teknolojiyi kavrayip uygu]ayabz_]ecek l;»‘ﬂgx ve yer.eflekleg kazanm.aya z?rlamaktadfr. .I?H' yandan ibiatlir thevaatians Gre Siply by ehanice oF thiey e
bu gercgegi vurgularken, dergimiz tekstil endiistrisindeki son teknik gelismelerle, bilgi islem, oto- gy .
e . B R & cmos i o v periodic; furthermore it allows the wavelength of the
AN ARy k?{ltrol, eIektron'{k O.I e h.f OPU‘.(’II’ Iff.m fitendislizs, Riybreknaoys e {as“er fekpolis! fault be determined easily. Thus the source of the fault
gibi yeni bilim ve teknolojilerin tekstil endiistrisine yansimalarini da olanak élgiisiinde aktarma is understood precisely and then it is tried to prevent i.
gdrevini yapmaya ¢alisacaktir. |
Teknoloji makina yapar; makina iiretir. Tekstil makinalarindaki en son gelismelerin sergile- L. GIRi Zaman t
necegi ITMA 1987 Paris fuari, dergimiz, iki yayin kurulu iiyesi ile izleyerek okuyuculara genis ! S a. Diagram
bilgi sunacaktir. , Liflerin incelik ve uzunluk 6zellikleri agisindan genis Genlik
Ulkemiz tekstil endiistrisinin uluslararas: rekabette giiclii ve teknoloji tireten bir yapiya do- S sinrlar icerisinde degisim gostermesi ve liflerin iplik uzun- |
niisiimiine katk: saglayacak etkinliklerimiz artarak siirecektir. lugu boyunca tesadiifi yerlesimlerinden kaynaklanan diiz-
Saygilarimizia. giinsiiz dagiliglari nedeni ile ipligin numara, mukavemet,
biikiim vb. 6zelliklerinde iplik boyunca degisimler orta- .
YAYIN KURULU | va cikar. Tekstil materyallerinde ortaya ¢ikan bu tip de- ]
gisimler bazen belirli bir zaman periyodu ile tekrarlanma l -
egilimi gosterirler ki bu tip degisimlere *‘periyodik x'l Frekans
e diizgiinsiizliikler’” veya ‘‘periyodik hatalar’’ adi verilir. b. Spektrogram
{ Rl e s e e (S e B Sekil 1.Diyagram ve Spektrogram
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Sekil 2’de goriildiigii gibi dalga boyu periyodik hata-
mn hangi araliklarla tekrarlandigini gésterir. Sekil 3’de
spektrogram, bir dalga boyu spektrumu olarak gosteril-
mistir.

Norminal

Kesil

Genlik

Sekil 2. Periyodik degisim

Genl ik : i
Periyodik hata

$ Palga boyu

Sekil 3. Spektrogram

Periyodik hatalarin tesbitinde diyagramin yerine ve-
ya diyagramin yamsira spektrogramin kullanilmasi ¢cok
onemli avantajlar saglar. Diyagramda degisik tipteki pe-
riyodik hatalar kolayhkla gézlenebilir, fakat bunlarin
spektrogram olmadan kanitlanmas: ¢cok giictiir. Ayrica
ayn1 materyalde ortaya ¢ikan birden fazla periyodik ha-
tanin diyagramdan tam ve kesin olarak analiz edilmesi
olas1 degildir. Oysa, spektrogramda farkli dalga boyla-
rina sahip olan bu hatalar hig bir ek incelemeye gerek ol-
maksizin ¢cok acik olarak gorilebilir.

Teorik olarak dalga boyu spektrumu kesiksiz bir eg-
ridir. Fakat uygulamada bunu gerceklestirmek ¢cok giig-
tiir. Bu nedenle ‘‘Spektrograf’’ belirli sayilarda filtreler
icerir ve her bir filtre spektrogram’in bir béliimiini olus-
turur. Dolayisiyla spektrogram basamakl bir egri sek-
linde elde edilir. Filtre sayis1 klasik Uster aparatlarinda
35, Uster Tester 1’de 54, Uster Tester 11’de ise 55 adettir.

2. NORMAL VE IDEAL SPEKTROGRAM

Teorik olarak tamamiyla diizgiin bir iplik yapabilmek
icin ipligin aym uzunluk ve incelige sahip liflerden olus-
turulmas: ve iplik kesitinde her zaman ayni sayida lif bu-
lunmas: gerekir. Her bir kesitinde ayni sayida lif igeren
{iniform bir iplik yapabilmek igin lif uclarinin bir lif bit-
tiginde digerinin baslamasini saglayacak sekilde diizen-
lenmesi gerekir (Sekil 4). Ancak lifler iplik egirme islemi
sirasinda bant ve iplik icinde tesadiifi olarak yerlesirler.
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O halde aym uzunluk ve incelikteki lifler ile calisilsa bile
tamamuyla tiniform bir iplik yapmak olas: degildir. Lif-
lerin iplik yapisi icinde tesadiifi yerlesiminden dolay: da
bir diizgiinsiizliik s6z konusu olacaktir. Iplik kesitinde-
ki lif sayisimin ve lif kesit alanlarimin degisiminden kay-
naklanan diizgiinsiizliige ‘‘Limit Diizgiinsiizliik’’ denir.

Optimum kosullarda ¢ahisilarak sadece limit diizgiin-
siizlitk iceren bir iplik Gretilirse, bu ipligin spektrogra-
mina “‘Ideal Spektrogram’’ denir. Isletme kosullarinda
tiretilen, fakat hig¢ bir periyodik hata igermeyen ipligin
spektrogramina da ‘‘Normal Spektrogram”’ adi verilir.

Sekil 4. Uniform bir iplikte liflerin yerlegimi

Sabit uzunluktaki liflerden olusan bir materyalin ideal
spektrogram asagidaki formiille hesaplanabilir.

.
Sin ——

S (logh) =k e s e e 5 o n e s ()

S= Spektrumun genligi

o (n: Kesitteki ortalama lif sayisi)
Tn

I: Lif uzunlugu
A: Dalga boyu

Normal iiretim kosullarinda sabit uzunlukta kesilmis
sentetik liflerle calisirken bile ideal spektrograma ulas-
mak olas: degildir; ¢iinkii egirme islemleri sirasinda lif-
lerin bir kismi kirilmakta, dolayisiyla lif boylarn
degismektedir.

Kesikli liflerden iiretilmis hatasiz bir ipligin spektrog-
rami Sekil 5’te gériilen tek tepeli bir egri bicimindedir.
Spektrogramin maksimum genligi lif agirhig esasina gé-
re cizilen stapel diyagramindan elde edilen ortalama lif
boyunun 2,3-2,9 katina karsilik gelen bir dalga boyunda
yer alir. Uniform stapellerde bu degerler daha diisiik olur.
Sekil 6'da goriildiigii gibi pamuk ipliklerinde tepe nok-
tas1 7-8 cm dalga boyunda ortaya ¢ikmaktadir. Kesikli
sentetik liflerden iiretilmis bir ipligin spektrograminda lif-
lerin mekanik olarak kesilmesi nedeniyle baslangicta kii-
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clik bir tepe, daha sonra kesikli lifin benzetildigi dogal
lifin ortalama uzunluguna bagh olan esas tepe meydana
gelir (Sekil 7). Sentetik filament ipliklerinde lif boyu de-
gisikliklerinden s6z edilemeyecegine gore, spektrogram-

da bir tepe noktasinin olusmasi beklenemez. Hatasiz bir
filament ipliginin spektrogram hic bir yiikseltisi olma-
yan diiz bir egri bicimindedir (Sekil 8).

Genlik

/

-~ Dalga boyu

282 1
W

Sekil 5. Dogal liflerden iiretilmis hatasiz bir ipligin Spektrogrami
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Sekil 6. Hatasiz bir pamuk ipliginin Spektrogrami
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Sekil 7. Hatasiz bir kesikli sentetik lif ipliginin Spektrogram:
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Sekil 8. Hatasiz filament ipliklerinin Spektrogrami
“‘Mekanik Hatalar”’ adi verilir. Bu tip hatalar spektrog-

ramda baca biciminde goriiliir (Sekil 9).

3.2. Cekim Hatalan

Cekim hatalan ¢ekim sistemindeki yetersiz lif kont-
rolunun meydana getirdigi hatalardir. Cekim esnasinda
kontroldan cikan yiizen liflerin meydana getirdigi bu ha-
talarin spektrogramdaki goriiniimleri tepecik seklinde-
dir (Sekil 10).

Kesikli liflerden yamlmis iplikler iizerinde pek cok
arastirmaci tarafindan yapilan dl¢iimler spektrogramda
cekim dalgalarimin gériiniimii ile ortalama stapel uzun-
lugu arasinda bir iliski oldugunu gostermistir. [Goswa-
mi, Martindale and Scardino, 1977 ve Zelweger-Uster,
1983].

Bazi durumlarda iiretimde hem ¢ekim hatasi, hem me-
kanik hata olusabilir. Spektrografin ikinci gorevi hata-
nin yerini belirtmektir. Spektrogram fizerinde 1, 1.5, 2,
2.5 cm.... seklinde goriilen rakamlar hatanin dalga bo-
yunu (A} verir. Mekanik hatalarda,

Spektrogramin absisinde iist kisminda logaritmik bir
skalada dalga boylari verilmektedir. Ipligin diizgiinsiiz-
litk indeksi yiiksek ise spektrogram da yiiksek olur. Spek-
trogram yiiksekligini etkileyen en 6nemli faktorlerden biri
cekim dalgalandir. Fitil ve bantlarda lifler heniiz tek lif
haline gelene kadar acilmadi igin tepe noktasi iplige gore
biraz daha saga kaymstir. Bu nedenle ¢ekim dalgalan
nedeniyle spektrogramda olugacak tepe noktasimn yeri-
ni bulmak icin ortalama stapel uzunlugu iplikte 2.75,
fitilde 3.5, tarama ve ¢ekme bantlarinda ise 4,0 ile ¢arp-
mak gerekir [Zelweger-Uster, 1983].

3. PERIYODIK HATALARIN
SPEKTROGRAMDA GORUNUMU

Iplik isletmelerinde iplik tiretiminin ¢esitli asamala-
rinda iki tip periyodik hata meydana gelir.

3.1. Mekanik Hatalar A= TAV. o e e e e e 3
Egri bir mil, bozuk veya kirik disliler, eksantrik si- Cekim hatalarinda ise,
lindir, cekim sistemindeki mansonlarin ¢ok eski ve ha- A= Ortalama Stapel uzunlugu X3 xXv .......... 4)

sarh olmasi gibi nedenlerin meydana getirdigi hatalara  dir. v cekimi, d ise silindir capini gdstermektedir.

=
n

il \\ i \\\\\\\\\\\“i T \\\\\\\\V“’\ T
] I

Sekil 9. Mekanik hata
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Sekil 10. Cekim hatasi
4. SPEKTROGRAMDAN YARARLANILARAK | p———— Zl = Z2 ——————— 23,86 cm
PERIYODIK HATALARIN KAYNAGININ
SAPTANMASI G omsssmen Zy =2y ~—mmm—- 23,86 cm
42
Gos - o | MR 23,86 X —— =
Iplik iiretimi sirasinda bant, fitil ve ipliklerde ortaya 1§ = 66,5l em.
¢ikan periyodik hatalarin nedenlerini bulmak icin bir cet- 1 66.81 X 24 5
vel hazirlanmasi kuskusuz isletmede ¢ahsan kisilere bu- ' e = 100.22cm.
yitk kolayhk saglayacaktir. Ancak makina, hammadde K 2386 x 16
ve isletme sartlarinin farkliliklar gostermesi nedeniyle tim ' 23 = 13l6em.
isletmeler igin genel bir cetvel hazirlamak olas1 degildir. 50
e e : e 13,16 X =g = 17,32 cm.
Bu béliimde pamuk ipligi iiretiminde ortaya ¢ikabilecek 38 ’
hatalarin dalga boylarinin nasil hesaplanabilecegi 6rnek- 48
.. . . ORI M s 17,32 X —+ = 16,63 cm.
lenmistir. Her isletmenin kendi iiretimi i¢cin benzer he- 50 '
saplamalarn yapmasi uzun dénemde biiyiik bir zaman 35
i R 23,86 x 57 =
tasarrufu saglayacaktir. ' W = =alen
0] 25,31 x 28
4.1. Tarak Makinasinda Ortaya Cikabilecek Periyodik —~ =777 - 327 = BATom
Hatalarin Dalga Boyl H 4
gl sovlanmm Hesaplamoasi - 28,47 X —32-3 - 22,78 cm.
Hesaplamalarda Sekil 11.°de verilen ‘‘Ingolstadt” 47
marka tarak makinasi esas ahnmustir. Tarak makinasin- ~ Q ---oveeeeenn 22,78 X 57 = 44,61 cm,
da periyodik hata kaynagi olabilecek noktalar harflerle 195
gosterilmis ve her birinin olusturacag: hatanin dalga bo- R «oooooeeennn 44,61 x 55 = 347,96 cm.
yu hesaplanarak asagida verilmistir. 27
............... 47, Tos = :
Hata Olusum S 347,96 X Tgs 48,18 cm
Noktasi Hatamin Dalga Bovu _ 24
A e, 7% d= 3.14%76 mm= 238,64 mm= 2386 cm b rreeeseess 48,18 x o = 17,79 cm.
85
B . Z= 23 disli ----23,86 cm. U ssesspneenan 17.79 x 300 = 5,04 cm.
C 23,86 19 = Vv 347,96 A
.............. X735 20,61 cm. s X6 = 302,57 cm.
400
15 JEUROR 20,61x— = 8244 cm. W, 302,57 %4 _ 2329.79 cm.
176
| SR 23,86 S = 91,29 cm. X cmnmmmv 2329,79 % 5g = 4659,58 cm.
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Sekil 11. “'Ingolstadt’’ tarak makinasimin kinematik semas:
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4.2. Fitil Makinasinin Cekim Sisteminde Ortaya

Cikabilecek Periyodik Hatalarin Dalga Boylarimin
Hesaplanmasi

Fitil makinasinin ¢ekim sisteminden kaynaklanan hata-
larin dalga boylarinin hesabinda Sekil 12.’de goriilen
“‘Ingolstadt’’ fitil makinas: temel alinmistir.

Hata Kaynap

On Silindir (D)

Hatamn Dalga Boyu

A\ =mxD = 2,7 D,=85 cm.

C d=22

=== & == D
Iv—N‘"— Hw ;=37
2 e = v
4 r2—30 i - DII
v 0.8

E L
e=1‘05:J ‘I 1 ™

LA
74

rf—"%

Sekil 12. “Ingolstadt” fitil makinasimn gekim sistemi

Degisken Disli Degerleri: Nw : 41, Nw: 37
Ust Apron Uzunlugu (1):16 cm.
Alt Apron Uzunlugu (12) : 27,5 cm.

i D, 82 105
Toplam Cekim = X X —— =195
m Nw 22
. D"+0.8 Nw r,
On Cekim = x ~ %
] le L,
25.8 37
27 37 30

Esas Cekim= Vesas= 8,77
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Ust On Silindir (D'I) A, =mxD’= 2.8 D =8.8 cm.

Orta On Silindir (D,) A =mx(D, +0,8) X Vesas
=mxX2,58x8,77 = 71 cm.

Ust Orta Silindir (D) A, =mx D’"x Vesas

=7x 2,7x8,77 = 74 cm.

Arka Silindir (D, ) A, =7xD x Y

=7x2,7%9,5 = 80,5cm.
Ust Arka Silindir D) A =wx28x95 = 84cm.
Ust Apron A, =LX Vesas

=16x 8,77 = 140 cm.
Alt Apron ~ )\a =L2x Vesas

= 27,5%8,77 =241 ¢m.

4.3. Cekim Sistemine Hareket ileten Diglilerdeki
Hatalardan Kaynaklanan Periyodik Hatalarin Dalga
Boylarimin Hesaplanmasi

Sekil 13.’de bir ring iplik makinasinin cekim sistemi
ve disli plam goriilmektedir. Arka ve On Silindir caplar
25,4 mm. orta silindir ¢api+apron kalnlig1 ise 23
mm. dir. Bu verilere gore dislilerdeki bir mekanik hata
asagida belirtilen dalga boylarina sahip periyodik hata-
lan olusturacaktir.

Hata Kaynag Hatanmn Dalga Boyu
Z, Dislisi A= dmls_x-.rr= 2,54r= 8 cm.
Z 121
selict *—2 = — =
Z, Dislisi A=\ X z, 8x T 88 cm
Z, Digslisi A =M, olacakur. Ciinkii Z, ve
Z, diglileri aym mil tizerindedir.
Z Z 9
Z Dislisi A= A x-2x—t=8x121x20_ 2es o
4 v Z Z, 30

Disli planindan gériilecegi gibi Z , dislisindeki bir ha-
ta arka ve orta silindirleri de etkileyecektir. Arka silindir
tizerindeki etki toplam ¢ekim ile carpildifinda Z , dislisin-
deki hatanin 6n silindirde neden olacag periyodik hatamn
dalga boyu elde edilir.

Arka silindir Cevresi= dmm XT= 2,54 xx= 8 cm. .
Cekim sistemi Cikisindaki Dalga Boyu ()= Arka Si-
lindir Cevresi x Toplam ¢ekim =8 x 33 = 264 cm.

24 dislisindeki hatamn orta silindire olan etkisi nedeniy-
le ortaya ¢ikacak hatanin dalga boyu:
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Orta Silindi i Z"' 25 2,3 32
rta Silindir Cevr651x-z-x-z—6— ; 7r><-2—6—><—2—6 = 8,89 cm.

7
Bu hatamin gekim silindir cikisindaki dalga boyu (A ) ise,
A= 8,89 cm X Esas ¢ekim (D)
)\6= 8,89 cm x 29,6 = 263 cm. olur.

-
(e =32
Arka Silindir —EE—- 2 z =90
=
D1= 1.115 | | 5 i
_[pee® ||
k=26
2 g = s
Orea silindir T e z, =121
D,= 29.6 — L 23'
2
tin Silindir_E@ I = 21=11
Materyal
Akls yinii

Sekil 13. Ring iplik makinasi ¢ekim sistemi

4.4, Bantlarin Kovaya Yerlesimi Sirasinda Ortaya
Cikan Periyodik Diizgiinsiizliiklerin Dalga
Boylarmin Hesab

Tarak ve Cekme bandlarindaki periyodik hatalar sa-
dece donen makina elemanlarindaki mekanik hatalar ne-
deniyle olusmazlar. Bantlarin kovaya yerlesimi sirasinda
da baz1 periyodik hatalar ortaya ¢ikabilir. Asagidaki bo-
limde Sekil 14.’de goriilen tarak kova tahrigi esas alina-
rak ortaya gikabilecek periyodik hatalarin dalga boylan
hesaplanmuigtir.

Klavuz Silindirleri

Klavuz silindirle=- Zg
rinin hareketi Zg - %—— dyg= 5.08 cm.
Kalender Silindir- —_Kova Tabag:
lerinin hareketi %] s
-
h
z 15
Kalender 3 50 I cm. £8
Silindirleri |5 H
Kova i
Hareketi ] —
11
Knva
diiniis
y&nt

Z,=33,Z=32Z7..27Z = 25

Sekil 14. Tarak makinas: kova tahriji
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Kovanin klavuz silindirleri kalender silindirlerinden

daha hizh hareket ettikleri igin aradagz _ 3 - 1,03

Z, 32
degerinde bir ¢ekim ortaya cikmaktadir.
Kova tabagi d= 30 cm. ¢capinda halkalar olusturmak-
tadir. Bu durumda ortalama halka uzunlugu,

dxn= 30x7= 94.25 cm.
olur.
Kovanin her d6niisiinde 18 halka yatinldigina gére, her

doniiste yatirilan materyalin toplam uzunlugu,

18xdxw= 18x94.25= 1697 cm= 16.97 m.
olacaktir.

Kova tabagimin her devrinde klavuz silindirlerinin
94.25 cm. band beslemesi gerekir.Bu silindirlerin ¢apla-
r1 5.08 cm. olduguna gore, donme hizlan tabagin her do-
niisiinde,-

94.25

5,08x

Z..Z, dislileri de klavuz silindirlerinin bir doniigiin-
de 5,9 hiz ile veya kovamn bir déniisiinde 18 x 5,9 = 106,2
hiz ile donerler. Bu hesaplamalar temel alindifinda ortaya
cikabilecek periyodik hatalarin dalga boylan asagidaki gi-
bi olacaktir:

= 5.9 olur.

Hatanin Dalga Boyu
)\[= 1Bxdx7= 18x30x 7
= 1696,46 cm= 17 m.
(Her kova doniigiindeki

Hata Kaynaf

Kova tahrigindeki hatal disli
veya diglerin pislikte tikanmast

periyodiklik)
Kova tahrigi (Zu“"zu dislile- X
1
indeki hatal A\=——=
rindeki hatalar) 2~ 106.2 16 cm.

Kova Tabag Dislisi )\3=dx 7= 30xx= 94,25 cm.
(Kova tabaginn her

doniisiindeki periyodik lik)

Kova Tabag: Tahrigi A

(Z,...2,, dislilerindeki \,=———=1597 cm. ~ 16 cm.
+ 59

hatalar)

Klavuz Silindirleri As= dK g Xiw= 5,08 x 7
= 15,96 cm. = 16 cm.

(Klavuz silindirlerinin her

doniisiindeki periyodiklik)

Kalender Silindirleri )\6= dKn.S. X 7 X Cekim

= 5,08x7x1,03
=A5xl,03=16x1,03
=16,48 cm.

(Kalender Silindirlerinin her
doniisiindeki periyodiklik)
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Sekil 15. Hatali tarak band: ve fitil Spektrogramlar
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5. PERIYODIK DUZGUNSUZLUKLERIN KUMAS
GORUNUMUNE ETKILERi

Orme veya dokuma kumaslarin ggriiniimii tiiyliliik,
nope, renk diizgiinsiizliigii, biikiim ve numara diizgiin-
siizliigii gibi pek ¢ok iplik 6zelligine baghdir.

Kisa aralikh diizgiinsiizliiklerin iplik boyunca tesadiifi
olarak dagildig: bir iplik, hi¢ bir periyodik hata icermi-
yorsa atki érmeciliginde veya bir dokuma kumasta atki
olarak kullamildig1 zaman, kumasin goriiniimii degigimin
siddetine bagh olur. [Zellweger-Uster, 1971]. Bu tip ip-
liklerin sayisal diizgiinsiizliik degeri arttik¢a kumas go-
riiniimii daha dalgali olur ve sonugta ince ve kalin yerler
daha belirgin hale gelir. Diizgiinsiizliik degeri belirli bir
noktanin iizerine ¢ikarsa kumasin gériiniimiinii ikinci ka-
liteye aynlmasina eden olacak derecede bozabilir.

Periyodik hatalar genellikle sayisal diizgiinsiizliik de-
gerinde (% U veya % CV) 6nemli bir yiikselmeye neden
olmazlar. Bir periyodik hatanin kumas gériiniimiinii ne
kadar etkileyecegi sadece diizgiinsiizliigiin tipine ve gid-
detine bagh degildir. Bunun yamn sira kumas genisgligi ve
tipi, orgii yapisi, sikhk, iplik numarasi, lif cinsi, lifin boya
alma yetenegi gibi faktorlerden de etkilenir.

Periyodik hatamin kumas gériiniimiine olan etkisinin
onemli olup olmayacagini belirlemek amaciyla soyle bir
pratik yol izlenebilir. [Zellweger-Uster, 1983].

Spektrogram iizerinde olusan baca veya tepenin yiik-
sekligi P, temel spektrogram yiiksekligi ise B ile gisteril-
mis olsun (Sekil 9) P > B/2 ise materyaldeki periyodik
hata biiyiik bir olasilikla kumas goriiniimiinii bozacak
kadar dnemlidir ve liretime miidahale edilerek diizeltil-
mesi gerekir.

Periyodik hatanin kumagta yarattifii gdriiniim biiyiik
6lgiide hatanin dalga boyuna baghdir. Periyodik hata-
lar dalga boylarina gére ii¢ grupta toplanabilir.

5.1. Kisa Aralkh Periyodik Kiitle Degisimleri
(A= 1cm - 50 cm.)

Kisa aralikh hatalar genellikle kumas genisligi boyun-
ca birkag kez tekrarlamir. Kumas iizerinde birbiri ard sira
gelen ince ve kalin yerler olustururlar. Bu grupta yer-alan
en yaygin hata tipi ‘““Moire efekti’’dir. “‘Moire efekti”
kumas iizerinde ciplak gozle kolaylikla goriilebilir. Sekil
16’da kisa aralikhi periyodik kiitle degisimi iceren bir ip-
ligin konik levhadaki goriiniimii verilmistir.

5.2. Orta Aralikh Periyodik Kiitle Degisimleri
A= 50cm-1m.)

Bu tip hatalar genellikle dokuma kumaslarda atk: se-
ritleri, 6rme kumaslarda da halkalar biciminde gériliir.
Periyodik hatalarin kumag iizerinde goriilme olasihi do-
kuma kumasin eni veya ¢rme kumasin ¢evresi ile yakin-
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dan ilgilidir. Bu nedenle orta aralikh degisimler kumas
iizerinde her zaman belirgin olarak goériilmeyebilirler.
Bunlar 6zellikle, kumas eni veya 6rme kumasin cevresi-
ne karsilik gelen iplik uzunlugu periyodik hatamn dalga
boyunun kati ise dnem kazanir.

Sekil 16. Kisa aralikn periyodik kittle degisimi iceren bir ipligin ‘
gorilniimii

5.3.Uzun Aralikh Periyodik Kiitle Degisimleri(\> 5m.)
Bu tip hatalarin dalga boyu genellikle 6rme kumasin
cevresinden ve dokuma kumasin eninden biiyiik oldugu
icin, kumas iizerinde ¢ok belirgin seritler halinde gérii-
niirler. Dalga boyu biiyiidiikge seridin genisligi artar.

e

Sekil 17. Periyodik hatalarin kumas iizerindeki goriinimii
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6. SONUC

Yukandaki béliimlerde giiniimiizde diizgiinsiizlitk 61-
¢limiinde en yaygin olarak kullanilan cihazlardan biri
olan Uster Diizgiinsiizliik Olgme Aparatindan elde edi-
len Spektrogramun tamimi yapilarak, spektrogramdan ya-
rarlamlarak periyodik diizgiinsiizliiklerin tipi ve
kaynagimin nasil tesbit edilecegi aciklanmaya galigilms-
tir. Isletmeler arasinda makina, hammadde ve isletme
sartlari agisindan ¢ok bityiik farkhiliklar olmasi nedeniy-
le tiim igletmeler i¢in gegerli olmak iizere hata dalga boy-
lanin1 veren bir cetvel hazirlamak olasi degildir. Bu
nedenle yukaridaki hesaplamalar tiim makinalar icin ya-
pilmamus, sadece tarak ve fitil makinalarn ele ahnarak or-
neklenmistir. Periyodik diizgiinsiizliiklerin uzun dénemde
kolaylikla kontrol altinda tutulabilmesi amaciyla isletme-
lerde her makina igin sik sik olusan hatalarin dalga boy-
larimi gésteren bir cetvel hazirlanmasi biiylik zaman
tasarrufu saglayacaktir.

Iplik tiretimi sirasinda ortaya ¢ikan kiitle degisimleri
ipligin numara, biikiim, mukavemet gibi 6zelliklerinde
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de degisimlere neden olmaktadir. Bu nedenle istenen ka-
litedeki ipligi minumum maliyet ile iiretmek amaciyla
diizgitnsiizliik ve spektrogram analizlerinin yam sira,

— Numara ve numara degisimi,

— Mukavemet ve mukavemet degisimi,

— Sik rastlanan iplik hatalar,

— Seyrek rastlanan iplik hatalar1 ve bobinleme ha-
talarn
olarak guruplandirabilecegimiz 6zelliklerin de belirli bir
program cercevesinde kontrol altinda tutulmasi gerekir.
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