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Bu ~alymada. gtrayhgarn [yiin ue yiinlsenietilc) iplilc~i- 
liginde Jcaliteli bir iplilc yaprndc icin kontrol nolctalannda 
yapdmaw gereken iglernler pratilc olaralc gosterilmi$ir. 

THE OPERATIONS REQUIRED IN THE CARDING 
MACHINE AND BLENDING PROCESS FOR 
IMPROVING WOOLLEN YARN IRREGULARITY 

The operations required on the inspection points to ma- 
ke quality yam. in spinning of the woollen. [wool and 
wooL/synthetic). have been experimentally shown in 
this study. 

1.  G k k $  

Strayhgarn iplik~iliginde iiretim hatti h s a  oldugu 
@in, iglenen materyalin dzelliklerine gdre, harman pro- 
sesi ve tarak makinasinda alinacak dnlemleri dnceden 
bilmek ve uygulamak, Ciretim agamasinda ol~igan 
problemlere siiratle teghis koyabilinek verimli bir Ca- 
lqma i ~ i n  qartbr. 

Agag~da kisa bir dn aqiklamadan sonra, bu konuda 
pratikte neler yapilabilir? sorusuna cevap verilmeye 
plisilrn~gtn-. 

2 .  ~TRAYHGARN f P L ~  DUZG~~NS~~ZLUCUNE ETK~ 
EDENANAFAKTORLER 

- Harmana verilen yag-su-yardmc~ madde, 
cins ve oranlan 

- Yaglarna sistemi 

- Hammadde dzellikleri 

- Harmanin, yaglama iglemi ile tarakta qalig- 

* Tiim veriler, normal i~letme garllanncla allnrn~g olup, 
herhangi bir ~ekilde tjzel deney ve laboraluvar kogullany- 
la inceleme yapllmarmghr. 

** Bu fakttjrler gtjzoniine almmarmgt~r. 

maya ba~ladig~ an arasindaki bekleme siire- 
si 

- Hasar gdrmii~ ve aSinmlS garnitiirler. (&el- 
l~kle son penydr, tambur ve ~al~gicilar) 

- Tel bileme iglemi 

- Taragm temizlenineden uzun silre qaligmasi 
nedeniyle (pis ve yagli harmanlarda ya da 
cok ince sentetik lifli harmanlarda) tambur 
flizeylerinin agin dolmas~ ya da sentetik lifin 
sarma yapmasi 

- Silindir uzakhk ayarlan, ayarlardaki bozuk- 
lukluklar ve salgili silindirler(**) 

- Ayars~z ve deforme olmug tiilbent baliicu si- 
rimlar 

- Penydr ile tulbent boliicii yivli silindirler, 
arasindaki zararli hava akimlari(**) 

Syrayhgarn iplik~iliginde diizgiinsiizliik genelde 
yukandaki nedenlerle degigir. Burada sadece belirli 
nedenler iizerinde dun~lacakt~r. &agicla, ~aligmalann 
yapild~gi igletmeler haklunda kisa bilgi verilmigtir; 

- Yaglama Sistemi: 

Yaglarna odasina diigerken (sis halinde piiskiirtme) 
yaglama [Altmytld~z A.S. iqleinesi) 

Hasir Ctzerinde (sis halincie piiskC1rtme) yaglama 
(Yiinsa A.3. f3.letmesd 

- Harman 

El ile. [Her ilci igletmede de aynr) 
Tarak Makinasi : 

Houget Duesberg Bosson, 

Caligma genigligi: 2500 mm , 

Sinm adedi: 1 12 ve 96 

Sirim genigligi: 10.5 ve 12.3 Inn1 

Bir dn ayma-u~ safhal~ tarak makinasi [Her ilci 6- 
letmede de aynd 

King Makinasi : 

Gaudino ring, Bilezik ~ap i=75  mm [Altn~yddrz A$. 
f$&nesi) 

Houget Duesberg Bosson, Bilezik ~ap i=75  ve 90 
mm (Yiirtsa A.9. fgletmesi) 

- %U (iplik U - diizgunsiizliigii), i (ince yer), k (ka- 
lin yer), n (neps), kontrolleri tarak makinasinda alttan 
ikinci ovalaina hortumundan ve sabit fitil yumagindan 
alinan 5 adet kopstan (400 m lik dl~iirnler) yapilmig ve 
sonu~larm orlalamalar~ (ORT. olarak) verilmigtir. 

2.1.  Harmana Verilen Ya&Su-Antistatik Madde V.S. 
Cins v e  Oranlan 

Bu, aragl~rilmas~ ve pratikte her isletmenin kendi- 
sine gdre belirlemesi gerektigi bir konudur. Kwaca, bir 
harman yag~nin yaglaylcihk, antistatiklik ve kohezyon 
dzelliklerinin yanislra suyla emulsiyon ineydana getir- 
mesi ve nem tutma ozelligininde bulunmasi gartbr. 

Kullan~lan lifin cinsine ve fiziksel yapisina gdre (kl- 
sa-uzun, kalin-ince, hvnmli, yiin, naylon, polyester, 



@ski1 1. Proses ve Kontrol Noktalar~ 

orlon v.b.) harman yaginin dzelliklerinin etkinligi farkli 
olmalidir. Omegin; kisa ve sert olan (angora, deve tu- 
yii v.b.) liflerin kohezyon ihtiyaci oldugu gibi, kisa lif- 
lerde surliinme katsayisi arthgi i ~ i n  statik elektriklen- 
me fazla olacakhr. Bu nedenle yagin antistatik dzelligi- 
ninde yiiksek olmasi gerekir. 

lglenen Mere uygun yag kullanilmadigi takdirde 
ilerki iiretim kademelerinde problemlerle kargilagilir 
ve dolaplyla iplik kalitesi olumsuz etkilenir. 

2.2. Yaaama Sistemi 

Cok iyi emfilsiye olmug yagi sis halinde puskarte- 
rek harmana vermek en uygun sistemdir. GtiniZmiZz- 
de, sistem ayni olmakla birlikte, emiilsiyonun harma- 
na piiskurtiildu~u yerlerin farkli oldugu yaglama ci- 
hazlan kullanihr. Ddner odada, boruda, hasir iizerin- 
de, yaglama odasina diigerken yaglama yapan cihazlar 
vardir. Hangi sistem olursa olsun, ideal yaglamadaki 

Tablo 1. Bazi tekstil liflerinin gerilme ozellikleri 

Lifler 

Yan (merino) 
Viskon (Dfizgan) 
Naylon 6.6 

$tapel 
$tape1 

Naylon 6 
PES 

Normal 
Dfigak pill. 
Orlon 

Lif Numarasi 
(dtex) 

amac haiinani olugturan tiim liflerin yiizeyinin ince 
bir gekilde yag tabakasi ile kaplanmasidir. Fakat idea- 
le ulagmak (ozellikle biiyt~lr miktardaki harmanlarda) 
cok zorclur. BLI nedenle bizi ideale en ~ o k  yaklagbra- 
cak sisteinleri segneliyiz. Bunlar i~incle, ddner odada 
ve boruda yaglarna en uygun olanid~r. 

2.2.1. Dengesiz Emiilsiyon Da&llminln Etkileri 

Emiilsiyonun harmana gereginden islak, kuru ya 
da dengesiz dag~limi iplik U-diizgiinsiizliigitnu olum- 
suz etkiler, lglem agamalarinda kolaylik saglamasi ve 
diizgiin bir iplik elde edilmesi ap indan ,  her cins lifin 
buna bag11 olarak da harmanin bir miktar nem icer- 
mesi gerelrir. Fakat bu nem miktari, lifin, dolayisiyla 
ipligin, fiiksel dzelliklerini (kopma mukavemeti, kop- 
ma uzamasl, elastik geri kazanim v.b.) etkilemeyecek, 
makinalardaki igleme zorlulrlanna (tarak makinasi si- 
lindirlerinde sarmalar, yapigmalar, slalik elekkiklen- 
meden dolay metal aksama toplanmalar, ring mak. 
sarmalar, kopuglar v.b.) meydan vermeyecek, yani ip- 
ligin kalitesini bozmayacak bir deger olmalidir. Ome- 
gin; viskonun islak olmasi agiri bir mukavemet kaybi- 
na, ~ o k  kunl olmasi biinyesindeki elektrostatik yiikii 
bogaltmasm~ zorlagtirir ve slatikelektriklenmeye ne- 
den olur. Aynca yttniin islak olmasi elaktikiyetini art- 
tirir, bir milrtar mukavemet diigtigiine neden olur, qok 
kuru olmas~ hnlganligini arttinr. Tablo 1 ve 2'de bazi 
tekstil liflerinin normal gartlarda (% 65 R.N. ve 20 
"C'de) ve sudaki elastik geri kazanim, kopma mukave- 
meti ve kopma uzamasi degerleri verilmektedir. 

Lifler tarafindan absorbe edilmig nem, lif lipi ve at- 
mosferin K.N. ve sicakligina baglidir. Bilindigi gibi 
9ytayhgarn. tarak dairesindeki atmosfer qaligma gart- 
lan: %60-70 R.N. ve 24-27 "C ring dairesindeki atmos- 
fer qah~ina gartlan: %65-70 R.N. ve 24-26 "C'dir. Bu 

Kopma mukavemeti 
(mN/dtex) 

Oh65 RN Suda 

Kopma uzamasi 
(%I 

O M 5  RN Suda 

Kaynak : The Wira Textile Data Book, 1982 

TEKST~L VE NZUHEND~S YIL: 6, SAYI: 34, A~USTOS 1992 



Tablo 2. Bazi tekstil liflerinin elastik gcri kazamm ozellikleri 

Yiln (merino) 

Vi, koz (difzgiln) 

Naylon 6 - 
Pes (normal) 5 

Uzamadan dolayl elastik geri kazanim 

Stape1 ($1 ~a da 20 OC Oh65 R.N. da 20 OC da sudaki gerilme 
devamli Filam. (CF) verilen gerilme 

IZaynak : The Wira Textile Data Book, 1982 

gartlara uyg~m olarak. Tablo 3'de bazr tekstil liflerinin 
yukandaki qallqma qartlannda bunyelerine alabilecek- 
leri nem miktarlar~ % olarak verilmigtir. 

Tabto 2. Bazi tekstil ltflerinin elastik gei-i kazamm ii~ellikleri 

Lifler 

Yiin 

Viscose 

Terylene 

Naylon 6.6 

Bar1 
Nem (%) 

65 
67.5 

' 70 
65 
67.5 
70 
65 
67.5 
70 
65 

Biinyesine alabilecegi I nem w 1% regain) 
hcakl~k 
araligl 

(OC) Ortalama 

15.3 
23-21 15.9 

16.4 
14.0 

23-31 14.6 
15.2 
0.40 

5-40 0.42 
0.44 
4.1 

Islak 
taraftan 

Kuru 
taraftan 

Kaynak : The Wira Textile Data Book, 1982 

Tablodaki degerleri problemsiz bir proses iqin bag- 
langiq verisi olarak kabul edip, iglem agamasindaki 
kayplan da g6zdniine allp harmanm rutubetinin ne 
olmasl gerektigini belirleyebiliriz. Ornegin; yiin @in, 
boyall (koyu renk-aqik renk) ya da ekru, keqelegmig ya 
da normal lif gibi Bzelliklerini, ayrlca qaligma esnasin- 
da makina aksamlna temas yiiziinden ve isinrnig ma- 
kina aksam~ ile hava sirkulasyonun~in fazla 01duij;u 
bdlgelerdeki nem kayplarlnl cla gdzoniine allp tablo- 
daki degerlere % 0.1-3 ekleyerek proses iqin gerekli 
olan harrnan rutubet degerlerini elde eclebiliriz. Senle- 
tik lifler iqinde bu clurum geqerlidir. Viscose iqin tablo- 
daki degerler kullanllabilir. Kanqlm harmanlarda bu 
degeri basitqe gdyle hesaplayabiliriz. 

Ihnqimin iqerebilecegi nem % si 

W : Her komponentin kmgimdaki agirllk %'si 

(WI + w2 + ... + w, = 100) 

r : Her komponentin tavsiye edilen nem % paylar~ 
(proses iqin gerekli olan nem 96'4. 

Yukar~cla belirlenen saT veya kari~lm harmanlarda- 
ki nem '2.i') lerinin qok iizerine ~~luldigi  veya qok a h a  
dii~uldiigiinde problemler baqlar. 

2.3. Hammadde 0zelliMerinden Dosabilecek 
U-Diizgiinsiizliiklerinde onceden Neler 
Yapllabilir 

Hamnlaclde dzellilderi dendiginde, harman1 olugtu- 
ran liflerin ulzunluk, incelik, renk, cins, harmandaki 
ve tarak n~akinasindaki davraniglari ilk akla gelenler- 
dir. Bilindigi gibi, bir gtrayhgarn harmanincla qegitli 
kalitede liller bulunabilir, Bunlarin lusaca inceleyelim; 
- Strayhgarn tipi yoluk (litil) iqeren harmanlar, 

- Cok uzun (kamgarn tipi 60 mm iislii) lifi~eren har- 
manlar, 

- Karigm hannanlarda (yun/sentetilr) incelik olarak 
uyumsuz olanlar. 

(Ince olan lifler, numarasi 1.5 denye 1.7 denye 2.2 
denye olanlardlr.) 

- Koyu renkli harmanlar, 
- $trayhgarn tipi liflerden (45-55 mm) olugan har- 

manlar, 
- I s a  lif (25-40 mm) iqeren harmanlar. 

Hannan~n yukar~daki dzelliklerine gbre, kaliteli ve 
diizgtin bir iplik iqin, harman prosesinde ve tarak ma- 
kinas~nda bir talum miidahaleler yapinak gerelrir. Soy- 
leki; 

a) Hannan-hallaq prosesindeki degigiklikler; har- 
mani olu~luran lif Upine gdre halla~lama saylsini arttl- 
np eksilterek, emiilsiyonun hannana verildigi proses- 
deki yerini degigtirerek yapdr. Bmegin; lambswool gi- 
bi hassas harmanlari hal la~ makinasinda hlrpalama- 
mak iqin iki kereden fazla hal la~ rnakinaslndan gecir- 
mek sak~ncal~dir. Iie~elesme tehlilresini ortadan kal- 



dirmak icin yag emiilsiyonunu verdikten sonra hal la~ 
lnakinasmdan ge~irilmemelidir. Strayhgarn tipi yoluk 
iceren hannanlarcla, fitil yolu~unu qok iyi acip harma- 
na karlghrmak ve hallac makinasmclan geqirme saylsl- 
nl arttmnak gerekir. 

b) Harmanclalu liflerin bzelliklerine gore, yag-su- 
yardimc~ madde oran ve cinslerindeki degiqiklikler; bo- 
lirm-3.1 'de a ~ ~ k l a n d ~ g ~  gibi. 

C) 'l'arak makinaslndaki tin apna ve taraklama bB1- 
gelerindeki qallglc~ hlzlarlyla uygun taramay yakala- 
mak; (agag~da Houget Duesberg Bosson larak makina- 
smda kullanilabilen mak., min. ve sabit hizlar g6s teril- 
migtir. Roestat tilm ~allgmalarda 6'dlr.) 

(1) 0 500+23 C)n aqcl silindir hm/dk; 
min.42-mak.89 

(2) 0 1270+23 t)n a~ma-taraklama tamburu hm 
m/dk; 201 sabit 

(3) 0 2 l6+2 1 1 On a~ma-taraklama qallgm hlzlan 
m/dk; min. 1.1 .+mak.4.6 

(4) 0 1500+23 Kaba tarak ana tambur hiz~ m/dk; 
478 sabit (1 00 d/dk) 

(5) 0 216+23 Kaba tarak c a l ~ g ~ c ~  hrzlar~ m/dk; min. 
2.4.-mak. 9.8 

(6) 0 500+23 C)n acpl silindir hzi  m/clk; 57 ya da 
80 

(7) 0 1500+23 Orta tarak ana tambur h m  m/dk; 
478 sabit (100 d/dk) 

(8) 0 216+23 Orta tarak callglcl h~zlan m/dk; min. 
I 2.4.-mak. 9.8 

(1 1) 0 1500+23 lnce (fitil) tarak ana tambur hlzl 
m/dk; 478 sabit (100 cl/dk) 

(12) 0 216+23 fnce (fitil) tarak qaliqlcl hzlarl m/ 
? dk; min. 2.4-mak. 9.8 

d) Volant ayan, hizi ve volant/lambur hlz oranlnl 
degigtirmek 

(9) 0 300+50 volant h m  m/dk; min. 53 1 -mak. 
677 

(L) volant ayan (tebegir metoclu ile) mm; 25-45 
(9)/(11) volant/tambur hlz oranl; 1.1 1-1.45 
Volantin fir~alama etkinligini gu fonniille hesapla- 

yabiliriz, 

dt + dv h n L dogru oranhlidir ..... (2) h (mm)=-x- 
4 d t x  dv 

h(min); volant tellerinin tambur telleri i ~ i i ~ e  girme 
miktan, 

IArnm); volant ayan (tebeqir metoclu ile volantin te- 
mizledigi gerit genigligi), 

dt 0 (mm tarnbur Cap1 (tel uzerinden), 

dv 0 (mm) volant sap1 (tel irzerinclen), 

Aynca L, tambur eni boyunca tiim yiizeyde a y n ~  ge- 
niglikte ve h, ayni derinlikte olmalidir. Eger bu derin- 
lik, tamburun her iki kenanncla aynl ortada daha az 
ise bu. tamburun Qokiik (~ukur )  olcl~rg~inu gbslerir, Ya 
da i~ biikey bir zemini i ~ a r e t  eder. Diger laraftan gerit 

ortada daha genig ise bu, volant milinin tambur mili 
ile aynl clcizlemde olmacl~g~n~ gosterir. 

e) Penyor ile tambur araslndaki iletimi saglayan 
transfer silindirinin (orta larak petlyoru ile fitil tarag~ 
tamburi~ arasmdaki) h m n ~  degigtirmek; 

(10) 500+23 transfer silindir hlzl m/dk; min. 32. 
8-mak. 262 

(14) 0 1270+23 orta tarak penyijr hlzl m/dk; min. 
33.5-mak. 81 

GBrevi. penytir uzerindeki lif kitlesini h i~b i r  degi- 
giklige uffratmadan, lambirra iletmek olan transfer si- 
lindirinin ~evresel hrn, teorik olarak, penytiriin Cevre- 
sel hlzlna esit olmal~dir. Yani, 

n~ - 1293 
=, nT= 2 . 4 7 ~  n,  olur. ........... 

n, 523 

A noklas~nda, transfer silindirinin penyar iizerinde- 
ki tom lil kitlesini ceki~ne ugratmadan veya ygllma 
yap~naclan almasl bu orana baglldlr. Ancak, 

- Sert ve lusa liflerin oraninin fazla olclugu har- 
manlarcla. 

V.,. (Ornegin angora, dokiinlii lifleri, - 0.90 - 0.95 deve t q i i  v.s.) v7;= 

- Kamgarn tipi yiin/sentetik (% 30'a kadar) ya da 
yaklaglk 36 50 kadar ~trayhgarn tipi sentetik liflerin 
bu1und~iii;u harmanlarcla 

v~ - (uzun lif oranl Oh30'a kadar ya da 
q= 1.20 - 1.25 9650 kadar gtr. tipi sentetik lifl 

(?h30'clan fazla kamgarn tipi lifl* 
"- 1.70 v,= bu tirr harmanlar transfer i ~ l e -  

minde problem yarahr. 
- Normal qtrayhgarn lipi hannanlarda. 

VT - 1 se~iln~esgereki~: 
P 

1) Ovalama 111z1, kursu ve ovalama hortumlarlnln 
bask~slnl (E) degigtirmek; bu degigiklikler daha ~ o k  ip- 
lik mukavemeti ile ilgilidir. Yaklaglk 3 15 T/m in altm- 
daki btikiimlii ipliklerde, fitildeki liflerin birlegme de- 
recesinin iplik mukavenletini etkiledigi bulunmugtur. 
Birlegme clerecesinin arinlasl biikiimii azaltlr. Belli bir 
kondenser i ~ i n  bii-legtirme miktan genellikle bir ap- 
rondan digerine olan uzakhgi (ayan), eksantrik ~af t in  



hlzl ve strog~l tarafindan kontrol edilir, fplik mukave- 
mkti gtiztiniine almdiginda tizellilde diigDk bukiimlii 
ipliklerde test edilen drneklerin hannan degigiklikleri, 
katki maddeleri, makina ayarlarl ya da kondenserden 
dnceki proses degigmelerinin etlusi de qok dnemlidir. 

2.3.1. Lif ~zell iklerine Gore Yapllabilecek 
Miidahaleler 

- % 25'den fazh  gir. tipi yohk $ti1 yohigu- iceren 
harmanla&. liflerin cogunlugu daha dnce iglendigi 
iqin,bir daha k ~ ~ w e t l i  taraklama etkisi ile kargilagtir~l- 
mamalid~r. Kademeli ve zayf bir aqma- laraklama isle- 
mi uygulanmalidir. Lif k~nlmaslnin dntine ge~mek 
iqin, tin aCma bdlgesindeki tin aqina silindiri yavag ve 
yine bu bdlgedeki qal~gici hlzlari yiiksek olmahdir. 
Diizgi~n bir tiilbent i~inse ,  son taraklarna bdlgesindeki 
qallglcllar hnli olmalid~r. Uygulamaya bir Bmek agagl- 
dad~r,  % 25 gtr. yoluk (fitil) iqeren, ytin/naylon/viskon 
karigimh, Nm 13/ 1 triko ipligi &in. 

I. Hiz Grubu 11. Hlz Grubu 

(1) 42 m/dk 53 m/dk 

(13) 38 mm 38 mm 

(9)/(11) 1.36 1.36 
I. Hu Grubu, U-dCizgunsiizliik kontroli~ 

% u  (i) (Id (4 
ORT. 13.2 102 2 1 19 

11. Hiz Grubu, U-diizgi~nsi~zli~k kontrolil 

% U  i k n 

OFT. 11.7 34 4 9 

I. 1.112 grubunda, (5) taraklama aqma etkinligi ge- 
reksiz ddgiiriilmiig, (12) bu btilgeye gelen tulbentin ye- 
terince taranmq olmasi gerektiginden, agin tarama 
yapmaya gerek yoktur. 11. h u  grubu, bu tiir harman- 
lar iqin uygund~u. 

- Colc uzun-kamgam tipi 60 mm iislii-liJ icere11 har- 
manlarda, eger harman 80-90 mm uzunlugunda lif 
iceriyorsa ve bunlar harman~n yaklag~k 1 /3'iinii olug- 
turuyorsa bu lifleri kesmek zorundayz. (iglein basit gi- 
yotin makinalar~ ile yapilabilir) BLI tiir harmanlarda 
alma (1) ialemini sertlegtirmek ve taraklama etkisini 
(3), (5),(8), (12) a r th rmal~p .  Ciinkii bu lifleri 10-12 
cm boyunda kesmek zorunda k a l d ~ g i m ~  icin aralann- 
da uzun lifler kalmakta, tiilbent bdliicii sirimlar ara- 
smda qalmalara ve ovalama hortumlarinda qiftlemele- 
re neden olmaktad~r. Bu dumm dihgCinsiizlijgCi 01- 
dukqa arttmr. Bu tar  harmanlarda ~dyle bir hlz gru- 
buyla ~aligllabilir. 

- IGmgtm harmai~lnrcla (yiin/sentetik) incelik olarak 
uyumsuz olanlar; 

Genelde bu tiir harmanlarda sentetik lifler qok ince 
olup, yiin lifleri ile iyi kangamamaktad~r. Bu  da  kendi- 
ni, dzellilre ekru renkli iplikte yiin ve sentetik liflerin 
btilgesel olarak toplanmasi ve drgiide kesik'kesik renk 
ton farkl~ltklan geklincle gosterir. Bunu dnlemek icin 
de uyllmsuz lifleri hallaq makinasinda ~ o k  iyi ~ekilde 
kangt~rmah, her geyi tarak makinasma b~rakmamah- 
d ~ r .  $dyle bir proses drnek verilebilir, sentetik lifler iyi- 
ce aqilir ve kabarhhr. Sonra F i n  ile beraber hallaq ma- 
kinas~nda kangt~nlir. Cok iyi bir kar~gma efekti sagla- 
nana kadar iglem devam eder. Ya da  h a l l a ~  makina- 
smda kanghnlan yiin/sentetik harman kiiciik tek 
tambur 4-5 qaligicl bulunan acma makinasmdan geci- 
rilir . 

Aynca ince olan lifler (dzellikle sentetikler 1.5 den 
1.7 den 2.2 den gibi.) garnitur aralarina kaqmaya 
meylederler. Tambur ve qahgm garniturlerinin denge- 
siz ve qabuk dolmas~ taraklama etkisini de bozar. Bu 
da diizgiinsiizliigu ol~imsuz etkiler. Bu tor harmanlar- 
da iyi bir karigimdan sonra, tarak makinasinda firqa- 
lama etkisini arttirmalip. 6rnegin; (13) L:40 mm 

(9) vdant hm: 650-660 m/dk 

- Koyu renlcli harrnanlur. agm kimyasal etkilerden 
dolay ylpraninig ve bundan dolayl qok kangm~g lifler- 
den olugt~tklan icin, acma-kangtirma, taraklama ig- 
lemlerini rahatlatmak ve kolaylqhrmak amac~yla har- 
man prosesinde verilen yag miktan aqik renklilere 
oranla daha fazla olmal~dn-. Bu tiir harmanlarda hal- 
lac makinasmda iyi bir dn aqma, tarak makinaslnda 
lif kirilmas~nl ve ddkiintiiyii azaltmasi balumindan 
dnemlidir. 

6mek h n  prosesi: 

(1) 42 m/dk (3) 2.7 m/dk ya da  1.9 m/dk 

(5) mk/dk (6) 57 m/dk (8) 2.4 m/dk (12) 4 m/dk 

- $trayhgarn tipi (45-55 mm] lijlerden olugan normal 
harmanlccc 

Bu tiir harmanlarda orlon, viskon, polyister, nay- 
lon, p i n  vb. uzunluk ve incelik balum~ndan birbirleri- 
ne uygm liflerden olugur. Yag/su oranmi uygun seq- 
tikten ve emtilsiyonu harmana diizgiin verdikten son- 
ra herhangi bir problemle kar~~lag~larnaz. Omek pro- 
ses; 

(1) 42 m/dk (3) 2.7 m/dk (5) 4 yada 3 m/dk (6) 57 
m/dk (8) 4 yada 3 m/dk (12) 4 m/dk (13) 35-40 mm 
VT/Vp z 1, seqilebilir. 

&sa lifler (angora, deve tiiytl, qegitli ddkiintii lifleri 
vb.) tiim harmanin 1 /3'iinden fazlaslni olugturdugu 
zaman, t ~ ~ m  iplik prosesinde problem yaratmaya bag- 
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lar. Liner lusa ve sert olursa i~ lenl  dahada zorlayr. Ay- 
ric,a liflerin birbirlei-ine Lutunrnasida zorlaqacagmdan 
iplikte mukavemet diiger. BLI tiir har~nanlarda dokC1n- 
tu miktann~ dCiglSiirmek, mukavemeti artl~rnlalc ve ra- 
hat bir ~a l iqma iqin; 

-kohezyon ve antistatili dzelliffi yiiksek ya@ayicilik 
6zelligi diiguk harinan yagi kullan~nali. 

- laraklama etkisini diigiirmek, 

- VT/Vp< 1 yani V1./Vp~0.90 - 0.95 hrz oranlni kul- 
lanmak, 

- ovalamak hortu~nlarinin hmru (450-490 cl/clk) 
yada b a s l u s ~ n ~  arttinnak, gerekir. 

2.4. Harmanin Bekleme Siiresi 

En- modern yaglama sistemlerinde bile, harmana 
pilskiirtiilen emiilsiyonun tiim hannan yi~zeyine da@- 
labilmesi imkanslzclir. Hannanm, lioncliisyone olmas~ 
ve tiin1 lif yLweyine cla&lmas~ ir,in, lif cinsine ve inceli- 
gine bag11 olarak taralc makinasina girmeden dnce bir- 
siire bekletilmesi gerekir. lnce liflerden olu-an har- 
manlar, lialm liflerden oluganlara gore d a l ~ a  uzun, 
yiin lifleri sentetiklere gdre daha uzun, karig~m har- 
manlan kompozisyonclaki lif cinsi ve oranlarma gore 
lusa yada uzun siire bekletilmeliclir. 

Fakat, sentetik/yiin, ince/kahn lif oranlar~ ne olur- 
sa olsun, bir harman 20-26°C de %65-70 R.H. de as- 
gari 12 saat bekletilmelidir. Ve miimkiinse bekletilen 
harman, tarak malcindsma girmeclen once bir beklet- 
me oclasindan digerine hava ile aktar~lnlal~, harman 
alt-iist edilmelidir. 

2.5. Tel Bileme i91emi 
Tarak makinaslnin tiim silinclirlerini~i veya son ele- 

manlannm bileninesi (tambur-penyor ve ~ a l ~ ~ ~ c i l a r )  U- 
' d i ~ z g i i n s i ~ z l i n i i  arttmr. Ancak lel cl~larindaki Ca- 

paklarin alinmas~yla eskisinden ~ o l c  claha cliizgiin Liil- 
bent ve filil almak iniimkC1n olaraktn-. Capaklar gdyle 
lemizlenir: 

Bileme igleminden sonra, tellei-e uyg~~lanan sert bir 
firplama iglemi (bu i~ lenl  i ~ i n  &el kaplanin~g f1rq.a si- 
lindiri) ile k ~ s a  siirede tel ~apaldar i  a l~ni r  ve tel arasina 
dolan metal tozlar~ temizlenir. 

Eger bu 6zel fir~alama silindiri yolisa, tarak makina- 
SI bir siire qal~gtiktan sonra (2-3 giin) lifler vas~taslyla 
~apaklar  ken& kencline clbkCiliir. Ve IILI siire i~ inde  elde 
edilen mil ve iplik U - ~IilzgiinsLizlii~ii fazladlr. 6rne@x 
sadece on penyor (15) bilendikten sonra, 2-2.5 giin 
i~incle, Nm 14/ 1, yt~n/nylon, triko ipli,@nclen a l~nan U - 
dirzgiinsiizliik degerleri aqag~clacl~r (kontroller arasinda 

' herhangi bir ayar degigikligi yapilmam~gl~r.) 

1. Kontrol 2. Kontrol 

% U i  k n  % U i  k n 

ORT. 13.8 356 21 21 muli.=407 gr. 13.5 220: 52 31 
%elast.=o/o26.7 

3. Konlrol 4. Kontrol 
% U i  k n % U i  k n  
12.6 118 44 36 12.0 86 6 33 in~1k.=517.3 gr. 

elast.=%29.1 

2.6. Tarak Garnitiirlerinin Aqiri Dolmasi veya ince 
Sentetik Liflerin (Bolgesel Yada Turn Yuzeyde) 
Sarma Yapmasi 

Eger tarak makinas~ temizlenmeclen ~ o k  uzun siire 
~a l ig t~ysa  (1.5-2 lon) lel aralai-iniii dolmas~ necleniyle 
laraktaki alma, taraklama. lircalama iqlem elemanlan- 
nin etkinligi azalacakt~r. BLI cla U-diizgiinsi~zli~~C~nCi 
olumsuz etkiler. Belirli peryotlarla, Gzellikle iamburla- 
n n  ~ o k  cliizgiin temizlenmesi gereldr. Birde ince sente- 
lik lifler: clengesiz enltilsiyoil clag~l~ml, volant h ~ z  ve 
ayarlar~ixil yanlig olmas~ gibi b a z ~  nedenlerle tambur- 
lara (bdlgesel ya cla liim )rimye) sarar. BLI cl~lnimiln 
ince tarak tamburirncla (1 I) olmasi, diger tanlb~lrlara 
gdre U-diizgiinsiizlCiffC111C1 daha razla olumsuz etkiler. 
Aynca, bolgesel sarma U-clC~zgiinsii .:lilk varyasyonu- 
nuda arttmr. 

0mek  1: Yiin/nylon (1.7 denye), Nm 14/1 Lriko 
ipligincle 
1. Iiontrol (orta ve fitil 2. Kontrol 
tarag~ tainburu sag111) 
% U i  k n  %U i k n 
13.5 200 100 5 15.6 480 98 18 
14.4 370 28 15 13.4 155 48 5 
13.3 240 23 5 tarak makinasina 14.0 193 50 13 
13.2 88 33 15 mtidahale eclilineclen 13.9 245 48 15 
12.6 88 8 5 - 13.7 220 45 15 

- 

13.4 197 38 9 14.1 258 58 13 
3. Iiontrol: (Volant ayari yapildiktan ve tainbur ten&lendik- 
ten sonra.) 
% U i  k n  
1 1 .S 72 5 20 3. kontrol sonu~larinclan da goriil- 
11.9 47 - 12 cliiffii gibi U - duzgiinsiizliigli iyileg- 
11.8 55 2 15 lnis ve diizgiinsiizliikteki valyasyon 
11.6 60 2 40 ortaclan kalkini$tlr. 
11.242 2 20 

11.7 56 2 22 
0rnek 2 : Yiin/nylon (1.7 clenye) Nm 14/1. triko 

ip1iir;incle 
1. Kontrol (sargls~ noimal 2. Iiontrol (nylon, 
ilk tak~mclan) tamburda bolgesel 

bir sargl ineycla ge- 
tirdikten sonra) 

% U i  k n  %U i k n 
11.1 18 2 5 11.7 45 5 2 
10.9 18 5 28 tarak nlakinasi bir 12.3 45 5 15 
11.8 43 2 10 sure qa11$1. herhan- 15.3 128 13 13 

910.8 10 - 15 gi bir miidahale 01- 14.5 58 15 30 
11.1 32 - 12 inadi 13.7 48 2 15 

11.124 2 14 13.5 64 8 15 
3. Kontrol: (Volant ayarland~ktan ve sargl temizlendikten 
sonra) 
% U i  k n  
10.8 20 - 15 
10.8 30 - 25 
11.013 5 5 
10.7 22 - 15 
10.4 15 - 6 

10.8 20 1 13 
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0mek  3: Yhn/nylon/viskon, Nm l3/ 1, triko ipli- 
gincle 
1. IControl (yaklayk 1800 kg. p.hst~kta sonra ince ve orta ta- 
rak ta~nburlarl agm clolu olcl~~~unclan) 

%U i k n 
ORT.12.4 51 6 8 

2. Iiontrol (ince ve orta taraklar temizlendililen sonra) 
?hU i k n 

ORT. 11.8 22  5 8 

2.7. Smmlarm Gerginlikleri 

Tiilbenl b6lC1cC1 slnm sislemleri; 

- tek smmda bir fitilin t a ~ ~ n d ~ f f ~ .  

- tek s ~ n n l d a  iki fitilin tasmcl~g~, 

- tek smmda bii1ii.n filillerin ta,lsmcl@ (sonsuz si- 
rlm), sistemler cliye CIC firuplur. ilk ilri gruptaki sistem- 
de en biiyiik problem sn-nn gerginliklerinin egit ayarla- 
nabilmesinin zor1ug.u avantaj~ ise k~~llarilm lroIay11~1- 
dlr. Son gruplaki sistemde ise s l rm  gerginliklerinin 
her yerde aynl olmasma liargm ki~l lamm~ zorclur. Ayn- 
ca sonsuz slrim sisleminin biiyiik ~ a l ~ s m a  geniglilrle- 
rinde (2200. 2500, 3000 mrn) k ~ ~ l l a n ~ l m a s ~  proble~nleri 
arttmr. 

Smni gerginlikleri (C), sinmlar aras~nclaki ~ a l m a  
yapma olay yiiziinden ~ o k  hassas ayarlaniiiahcl~r. 
Gergin olan smmlar, gevqek olanclan lif qalar. Gev~eh 
veya gergin olan bir slrtml normal olandan ~oy le  ayra- 
biliriz; 

- elle yoklayarak (hu us ta lk  tster) 

*- ovalama horlum girigine baltaralr: Ovalama hor- 
tumlar~na normalclen gevqek girig yapan Nilbent qerit- 
lerini t a~ iyan  sinmlar gergin (genellilrle kenar smmla- 
n), normalclen serl giris yapan tC11bent geritleri~li LZ+SI- 
yan smmlar gev9ektir (Sekil 3). Bunu g6yle agklayabi- 
liriz; gev~ek olan sirim, ge~tigi silindirler f~zerinden 
nonnalden fazla bir kayma yapacak ve s ~ n m  hmnln 
hort~rm hlzlndan normalclen daha qok azalmas~na, ova- 
lama hortumunun tiilbent gericlirii ~ekerek alinasina 
neden olacaktlr. Gergin olan slnm ise get$igi silindirler 
tizerinde normal kaymas~ndandaha az kayacak ve nor- 
mal gerginlikteki s~r~mlarclan daha hu11 clCjnece@ iqin 
ovalama hortumlanna gevgek bir giri? yapac.akln-. 

* Kont.rol, tiilbent qeritlerinin larnarn~mn horrumlara giri~i- 
ni sert (1) pozisyonuna ayarlacilk~an sonr-,i yapil~nalrdi~~. 

Nonnalden gelgin veya gev~ek olan s ~ n m l a r  U - 

diizgiinsiizliigiinii tC11rn ~ a h ~ m a  genig1iCi;inde elkileme- 
~nekle birlilrte iki ya cla cldrl Pitilde etlulidir. BLI lC~r SI- 
nmlann, U- diizgiinsiizlC~Riirie ellcisi boliirn 3.8. de 
aq~klanm~sl~r .  

2.8. Tiilbentin Makaslara (Yivli Silindirlere) ve 
Tiilbent qeridinin, Ovalama Hortumlarina 
Giri~i 

'Tiilbentin (B), nlalcaslara (yivli silindirler)  hi^ bir 
dig ellriye ugrainadan, ~.ekimsiz bir gekilcle (ne ~ o k  
gevgek necle serl) girmesi gerekir. Gev~ek  g i r i ~ ,  makas- 
larcla cl<~zensiz kesilmelere, serl g i r i ~  ise fitile hazirlan- 
nu? olan liilbenlte clengesiz qelii~nlerle bozuk fizil O~LIS- 
masma neden olur. 

Kesilrnis liilbent ~ericlinin,ovalan~a hortu~nlanna 
girig sekli (D), iplikle U- cliizgCmsC~zliik, ince yer, kalm 
yer ve neps iizerincle clirelit etkiliclir. Soyle ki; 

- Ovalama horl~unlar~na 
SERT giriy; bu ~elrilcleki bir giris 
iplikteki ince yer saylsm arltmr. 
% U clefferi artar. (Sekil 4.) 

- Ayn GEVSEK gi r i~ ;  IILI ge- 
kilcleki bir giriz iplikteki ka- 
hn yer ve neps miktartnl art- 
tmr. O h  U de'geri arlar. 

- NOKMAL (uygun) girig; 
1x.1 gekilcle tiilbent gericlinin 
ovalama horlumlarma giri- 
ginden do lay^ herhangi bir 
bozu k1~1k meydana gelmez 
(Sekil 6.). 

~ r n e k  1:  YOn/nylon. Nm 10.5 (fitil), Nni 14/ l  (ip- 
lik) lriko ipligincle 

1. Kontrol (sert girig yapan 2. IControl (normal 

sericlin iplik U-cliiLgiinsiizlti@i) girig yapan ~eridin 
clegerleri) 

?h U i k n cli~li ayarlndan % U i k n 

ORT. 11.4 43 2 14 sonra 10.9 28 1 13 

~ r n e k  2: Yiin/nylon/Viskon, Nm 13/ 1, triko ipli- 
gincle 

1. Kontrol (sert giris yapan 2. IControl (normal 
tclrbent sericlinin clegerleri) tiil, sert, degerleri) 

% U i k n clisli ayar~nclan % U i k n 
OKT. 10.9 25 7 11 sonra 10.1 4 - 2  

~ r n e k  3: YCln/nylon, Nm 14/ 1, triko ipliginde 

1. Iiontrol (gevsek girig yapan 2. Rontrol (normal 

tiillxnt seridinin clegerleri) giriy yapan tfilbent 
geridin degerleri) 

% U i lr n di$i ayar~nclan % U i k n 

ORT. 11.5 26 20 35 sonra 11.8 25 3 1 4  



2.9. Tiim Tarak Makinasinin Silindirlerinin 
Temizligi (son penyor (15) hariy) 

Tarak makinas1 temizlenclilcten sonra iplik U- 
diizgiinsiizliigii bir siire bozukt~u.. Eger, hannanln 
kenclisinde ve dicer ayarlarda bir prol~lem yolcsa, au- 
cak ikinci talumclan (yaklayk 150 leg sonra) soma U- 
c I i i z g i i n s ~ 1 1 1  normal clegerini allnaktacllr. (lkinci la- 
lumdan sonrada bozuk iplilc elcle ecliyorsak hemen cli- 
ger kontrol noktalarlnl gozden geqirnlemiz gerekir.) 
Bunun nedeni, taralc elemanlar~~lln clengesiz temizlen- 

, mesi, yani etlun bir yAcilde temizlenememesiclir. BLI 
problem daha ~ o k  el larag1 ile yaptlan temizlilderde 
kar.ymlza qkar. 

0rnek 1 : Angora/yi~n/nylon Icar1ym11 bir harman- 
da (Nm 15/ 1) 

1. IControl (10-15 kg pli$lktan 2. IControl (yakla- 

sonra yk 150 kg ~ a l ~ g l ~ k -  
tan sonra) 

%U i k n V I U  i k n  

ORT. 10.8 19 2 9 10.0 5 4 20 

0mek 2: Yiin/nylon kar~alml~ bir harmancla (Nm 
14/11 
1. IControl (10-15 kg cali~tlktan 2. Kontrol fyakla- 

sonra) pk 70 kg ~ahgt~ktan 
sonra) 

% U i  k n  (YO U i lc n 

ORT. 11.7 44 4 14 11.1 22 - 5 

0mek 3: Angora/yCin/nylon lcarls~ml~ bir harnlan- 
I da (Nm 15/1) 

1. Kontrol (10-15 kg call$~ktan 2. IControl (yakla- 

sonra) ~ l l c  70 kg pllgtlktan 
sonra) 

I %U i k n %I U i lc n 

ORT. 10.8 29 2 15 10.0 6 2 12 

0rnek 4: Yiin/nylon kanq1m11 bir harmancla (Nm 
14/11. 
1. Kontrol (10-15 kg yallstlktan 2. Iiontrol (yakla- 

sonra slk 150 kg yalqit~k- 
tan sonra) 

%U i k n %U i k n  

ORT. 11.0 26 2 10 10.7 8 1 4 

2.9.1. (15) Nolu Son Penyor Temizligi 

(1 5) nolu penyor fitile hazlrlllc son elemanl oldu@~ 
i ~ i n  U-dingiinsi~zli~@i~ii clirekt etlciler. Son penyor te- 
mizlendilcten hemen sonra yapllan kontrolde U- 
diizgiinsiizliigii arlmakta ve ancalc bir siire (yakla~lk 
2000 kg kadar) qahgtilctan sonra eslu halini almakta- 
dlr. Yani, lambur, ~ a l l ~ ~ c l  ve almlarm garnitiir aralan- 
nm dolmas~ istenmezken, son penydr garnitiirlerinin 
tiilbenti bmma tehlikesini azaltmak (tiilbenti patlat- 
mak, tamburdan a h a  iglemini yiuey boyunca clenge- 
siz yapmak gibi) i ~ i n  belli bir miktar dolu olmasl gere- 
kir. A ~ a g ~ d a ,  son penydr temizlenmeden dnre, temiz- 
lendikten hemen sonra ve larak male in as^ penyor gar- 
nitiirlerini dolduracak kadar p l ~ $ l l c ~ n  sonraki, kont- 
rollerden alman iplik U-dtizgi~nsiizliik degerleri veril- 

mi%tir. Her iic; lconlrolcle nyu  harman lio~l~posiz- 
ponuna sahip partilei-clen yap~lmlsllr. 

0rnek 1: Yiin/nyloll/vislion, nrka arkaya ~ . a l l ~ a n  
i i q  parLi harmanclrtn. 

1. Iinnlrol (1. parli. penyfir 2. Konll-01 (2. par- 

leinizlemeclen once) li. penyiir telnizlen- 
diklen sonra) 

% U i  k n %U i k n 

ORT. 10.8 7 4 3 12.7 7Cj 16 10 

3. Kontrol (3, parli pe~iyiir !;akla~lk 2500 kg plistlktan son- 
ra) 

% U i  k n  

OKT. 11.1 5 - 4 

0rnek 2: Yiin/nylon/~iskon arlca arlcaya qallqan 
. i ~  parti harmanclan 

1. Kontrol (1. parti, penyfir 
tenlidenleden finc!e) 

%U i k n 

ORT. 11.1 14 2 6 

3. Kontrol (2. parti penyor 
yaklayk 2000 kg ~al~ghktan 
sonra) 

%U i k n 

2. Kontrol (2. par- 
ti, penyor temizlen- 
dikten sonra) 
%U i k n 

12.6 70 14 8 

4. Kontrol (3. par- 
yor 2800 kg calls- 
tan sonra) 

%U i k n 

ORT. 11.8 22 5 8 11.0 13 - 8 

0rnek 3: Yiin/nylon/viskon arlca arlcaya ga l l~an  
iic; parti harmanclan 

1. Kontrol (1. park penyijr 2. Kontrol (2, par- 
temizlelneden once) ti, penybr lenlizlen- 

dikten sonra) 
% U i  k n %U i k n 

ORT. 10.7 13 10 3 12.7 76 26 7 

3. IControl (3. parti penyor yaklag~k 3500 kg ~al~gtlktansan 
sonra) 

%U i k n 

ORl-. 11.8 7 2 10 

Omelderden de anlayld@ gibi (15 nolu) son pen- 
yor temizliginin, ~ a h ~ l l a n  harmanln temizlik clerecesi 
ve cinsine gore 20 giin ya da  bir ayhk siirelerde yap& 
mas1 elde edilen iplik kalilesi aqls~ndan tinemlidir. 
Penydr gozle ve elle lcontrol eclilerek temizlige karar ve- 
rilmelidir. 

2.10. Hasar Gormiig Garnitiirler (~zellikle Son 
Tambur, Penyor ve Cal~gici) 

Bozuk garnitiirler, tarak mak inas~n~n  neresinde 
olursa olsun, b~~lunclugu yerdeki gorevini yapmad@ 
i ~ i n  iplik U-diizgCinsLizliiffiillii olumsuz etkiler. erne- 
gin; c a l ~ y c ~  ve tanlbur lelinin hasar l~  olmasl tarakla- 
ma etkisini zar, penydr telindeki bir hasar a h a  i ~ l e -  
mini zorla~tlracak ve tas&l@ tiilbenti bozacak, volant 
telinin yumutjanlasl veya yer yer d o k ~ ~ l n ~ e s i  vola lirqa- 
lama etkinlicini diiaiirecektir. Fakat, pratikte en bib 
yiik problem bu c lur~~mun,  tiilbente son aeklini veren 
bilim elemanlarlncla olnlas~dlr. Bunlar iqinde ince (fi- 
til) larak tamburu (1 1). penydr (15) ve &l.ycllar~ (12) , 
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arlllrmaktad~r. Buna Ix@ olaralccla ince yer artinakta 
bu ornekte, bozulan t a ~ n l ~ u r  lelleri ynmulma ~ek l in -  
den dolay qok ~ a l ~ u k  sar# yap~nnklad~i-. Bu yiizden 
ilk laklmlardan allnnn iplik U-cliiz@insiizliilc clegerleri, 
sonraki talr~mlni-clan ('l':u~il~ur sai-cl~lctan sonra) allnan 
clegerlerden daha iyi olnlalcla hirlilcle lcotiicli~r. Ve ince 
yer saylsi larak mnkinas~ ~ . a l i ~ t ~ l i c a  arlmaktacl~r. 

BLI gekildeki bir hala. yani: lambur lelinin boml- 
mas1 ve agli-i sargl yapmasi iplik spelclrogra~n~ncla aga- 
grclacla goriildiigii gibi 4-8 m'cle bacalar olu~lurmakta-  
c11r. Hatall iplikten l ~ i r  parqa lcurna~ ~riilcltifiiincle ke- 
sik kesi ince periyoclik qizgiler olug~naktaclir. 

3. SONUG 

(8zellilde son r.alislc~) fitile hazir olan Liilbenlin diiz- 
giinliigfinii olumlu ya cla olumsuz olarak diijerlerin- 
den claha cok etkiler. 

bmek: (1 1) nolu son ana lambur lelleri hasar gor- 
iniig ve bu  y~izden tamI1~11- agiri sargi yapan taralc ma- 
kinasmda qahgan yC~iln/nylon/viskon, Nm. 13/ 1 trilio 
iplicinclen alinan so~ l i~c l a r  aqagidadlr. 
1. Kontrol (Tellerde herhangi bir 2. Kontrol (Teller 
bozukluk ve sargi yok) bozuk ve tambur 

sargi11 
N U  i k n %)U i k n  
11.0 10 2 7 13.2 90 5 10 
12.4 50 - 5 14.7 142 12 5 

11.2 20 2 7 11.8 20 - 5 
10.7 12 7 10 13.2 52 10 5 
10.6 7 1 10 12.9 62 5 2 

OW. 11.2 20 3 8 ORT. 13.2 74 6 6 

3. Kontrol (Ana tambur teli de@$ikten sonra) 
% U i  k n  

11.1 5 2 5 

11.3 10 2 5 

11.0 40 10 15 

10.5 - - 10 

11.3 2 - 7 

Harman kompozisyonuna gore, harnlana verilen 
emiilsiyon miklari ve yafilama sistemi, seqilen harman 
ya@ ve yardimcl maclcleler, harmanclaki liflerin kalitesi 
ve birbirleriyle olan ~ ~ y g ~ ~ n l u g u ,  boyama etlcileri, iplik 
U-cliizgiinsiizlii~i'ini'~ clirekt etkiler. Yani, yuknnclaki 
gnrllar gbzonf~ne almarali hazn-lanm~g bir hannan cli- 
ger iqlem agamalarincla herhailgi bir problem yarat- 
maz. Ancak, nomlal olmayan sartlarla ya cla iglem 
asamasmda necleni bilinmeyen bir problemle kargila- 
qild~ginda, bu IIONTKOI, NOIWAIAKINA onceden ya 
cla iglem slraslnda mC~dalmle etmelc gerekir. 

KAYNAKGA 
- l X E  WIRA TEXTILE DATA ROOK. 2. th edition. Ixeds. 

1 982. 
- 'I'IIACKRAY M.A. Technical Scndce Rcport for Yiinsa A.S.. 

1989 

* RLI yazlnin haz~rlanmas~ncla, yar.chmlanndan clolayi Yiin- 
s a  A.S. Planlarna Mcl. Ozkan Tiimcr, Mak. Y. Miih. Sabin 
$ahin ve Necdct Koyuncl~jra te~ckkiir  edcrim. 

Gdri'ildiigit gibi, hasarl~ ana tambur teli iplik U- 
d~zgiinsiizlii~iinii  boxdu@~ gibi, %U varyasyonunu da  

% U i  k n  

10.5 3 0 2 

Nomlal (tellerde 
bozukluk yolc) 

Mehmet K. AKIN 
1967 Zonguldak ,,do- 
gumlu olup Ege Uni- 
versilesi Miihendislik 
Fakiiltesi Tekstil 
Miih. BoliimC~ Tckstil 
Teknolojisi Opsiyo- 
nunclan 1988'cle ine- 
zun oldu. Rir y ~ l  Al- 
t~ny~lclu AS. Str. ip- 
lik i~let.mesinde, 

1.10.1990 clan it.ibaren de Yiinsa A.3. 
S$r. iplik i$lclrnr.sinde 'kkslil Miihenclisi 
olarak giirevini siircliil-mcktedir. 

O M i k n  

11.5 15 2 7 

Teller bozuk, tam- 
hurcla sargi yok 

% U i k n  

12.4 35 5 7 

Teller bozuk, tam- 
bur sargll 
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