
Tekstil iiriinlerinin hammaddesi olan lifler qok eski qaglardan beri bilinmekte ve 
kullantlmaktadzr. Ancak tekstil endiistrisinin XVII.  yiizyllda makinalagmaya 
baglamastyla hrzlanan iiretim iglemleri bir yandan iiretilen iiriinlerin kalitesini 
yiikseltirken, diger yandan da tekstil liflerinin incelik, uzunluk, mukavemet, esneklik 
gibi irzelliklerinin onemini arttrmtgttr. Bu onemin yo1 act@ ilgi, liflerin daha 
yaktndan incelenmeleri, dogal liflerin b'nemli 6zelliklerinin geligtirilmesi gibi 
qaltgmalar1 baglatmtg, tekstil iiriinlerine olan talebin artmasr ve hammadde 
maliyetlerinin yiikselmesi bu yiizytltn baglartnda yapma liflerin ortaya crkmaslnr 
zorlayan etkenler olmugtur. 

Bagta yiiniin kimyasal yaptstnzn qoziimlenmesi olmak iizere, seliilozik liflerin ve 
yiiniin kristal yaptsrnm aydznlattlarak, lifleri ve diger biqok canll maddeyi olupturan 
molekiil zincirlerinin gerqege uygun maddelerinin yaptlmas~ ~altgmalart 1950% 
ydlarda htz kazanmtg, biri kd@t kromatografisi digeri DNA molekiiliiniin jiziksel 
yapzstntn ~oziimlenmesiyle doruga ula$an X-tgzn analiz teknigi gibi fngiliz ve 
Amerikalt bilim adamlartna Nobel adiilleri kazandtran buluglar lif biliminin onemli 
doniim noktalart olmugtur. Bugiin istenen azellikte lifler yapmak iqin yeni polimer ve 
kopolimerlerin geligtirilmesi, polimer zincirlerinin uygun biqimde diizenlenmesi, 
liflerin kesitlerinin bi~imlendirilmesi, lif yaptsl i ~ i n d e  gozenekler, bo,duklar 
olugtumlmast, life ktvrtm verilmesi gibi bir~ok teknikler "lif  miihendisligi" olarak 
adlandtrtlan bir bilim daltnt yaratmtg, dogal liflere benzer yapma lif iiretme ideali 
gerqeklegme a,wmasrna girmigtir. 

Siiphesiz tekstil teknolojilerini yilnlendiren ve geitlendiren ana faktd'r lif 
ozellikleridir. Tekstil iglemlerinin bagartlt bi~imde uygulanmasl da lif iizelliklerinin 
iyi bilinip, iyi degerlendirilmesine bagltdtr. Sentetik liflerde kristallik orant ve 
onemli mekanik ozelliklerin bununla ilgili degigimleri gerek teorik, gerekse uygulama 
aqtstndan incelemeye deger bir konudur. Diger yandan, pamuk gibi dogal kesikli 
liflerin hem belli bag11 ozelliklerinin hem de bunlartn aynt hammadde iqinde dagrltg 
bi~imlerinin incelenmesi iplik iiretimi a~amastnda qegitli makina ayarlarzna yon 
vermesi a~tstndan biiyiik onem ta$mmaktadtr. Bu saytmtzda bu iki konu ile ilgili birer 
yazt yer nlmaktadrr. 

fyi  bir ipligin iyi bir kumag iiretmyi biiyiik Olqiide giivencye aldtH.1, kumag 
hatalartntn biiyiik boliimiiniin iplikten kaynaklandt@ qok iyi bilinir. Ancak ipligin 
kumaga doniigtiiriilmesi de biiyiik ozen gosterilmesi gereken bir i$lm oldugu kadar, bize 
kendine ozgii qegitli problemler de sunmaktadtr. Bu problemlerin bagtnda iiretim 
maliyetini diigiirmek iqin hiqbir stntrln yetinmyen iiretim hzztntn yiikseltilmesi 
gelmektedir. Gerek ormede, gerekse dokumada biiyiik htzlara ul$tlmtgttr. Ancak 
dokumada hdld drme tekniginin saglad@ htzlarla kargtlagttrma yapma ahgkanltgt 
biyana itilmig degildir. Bu nedenle dokuma tekniginin gei$tirilmesi ~altgmalarr 
siirdiiriilmekte, "Acaba qok fazll dokuma bir qaziim olabilir mi?" sorusu 
tarttgdmaktadtr. Bu saytda dairesel ~ o k  fazlt tezgahtn sundugu olanaklan aragttran 
bir yaztyt da bulacaksrntz. 

Tekstil teknolojisi htzla geligmektedir. Bu geligme yeni iiriinler, yeni makinalar, 
yeni sistemler iiretmektedir. Bunlara yo1 aqan astl geligme ise insantn bilgisinde, 
yaklagtmtnda, degi$en ve geligen diigiinme biqimindedir. 
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Bugiine kadar en geligmig iplik makinalarrnt bile 
degi~en iplik ozelliklerine gore otomatik olarak 
nyarlamak miimkiin olamamtgttr. Diizgiin iplik 
yapabilmek i ~ i n  lif boyundaki dogal degigimleri we 
iiretim i~lemleri slrastnda ortaya gkan degigimleri 
kontrol altrnda tutmak gerekir. Bu ara~ttrmada 
klasik uzunluk olqiim yontemlerine gore ~ o k  daha 
hlzlr s o n q  veren Fibrograf aletinin harman yaptmt 
ile tarak ve cer makinalanntn optimum ayarlartntn 
yaprlmasinda kullantlma olanaklartnm aragtrrtl- 
mast ' we getirecegi yararlarln tartlgtlmast 
nnta~lanmtgttr. 

POSSIBILITIES OF USING THE FIBROGRAPH 
DATA IN COTTON SPINNING FOR THE 
PREPARATION OF LENGHT AND FOR THE 
OPTIMUM SETTING OF CARDS AND DRAW 
FRAMES 
It has never been possible to set even the most 
developed machines automatically according to 
variying fiber properties. It is required to keep under 
control the nature1 variations occurring during the 
production processes in order to manufacture an even 
yarn. It has been the purpose of this research to 
investigate the possibility of using the Fibrograph, 

- 
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which gives rapid results as compared to classical 
fiber length measurement methods, in  the optimum 
setting of carding and drawing machines as well as in 
blend preparations, and to discuss the advantages to 
be gained. 

1. G m j  
Uzunluk ,  tekstil liflerinin kullanlm alanlnl 

belirleyici temel fiziksel ozelliklerden biridir. Lif 
uzunlugu sadece satln alma iglemleri s~raslnda fiyat 
belirleyici bir unsur olarak kullan~lmakla kal- 
maylp, harmanlama v e  makina ayarlarlnda da 
dikkate ahnmak zorundadlr. 

Son ylllarda iplik makinalarlnda pek cok tek- 
nolojik geligme gerceklegtirilmesine ragnen, hie bir 
iplik makinaslnl degigen l i f  uzunluklarlna gore 
otomatik olarak ayarlamak olasl degildir. Makina 
ayarlarlnl kullanllan hammaddeye uygun  hale 
getirmenin en  iyi yolu uygun lif kanglmlan yaparak 
ekartman ayarlannl slk slk deggtirmekten veya uy- 
gun olmayan ekartman ayarlarlnln kullan~lmaslnln 
getireceB sorunlardan kacmnmaktlr. 

Ayrlca iplik iiretimi slraslnda tarama v e  cekim 
agamalarlnda klsa liflerin uzaklagtlrllmas~, l i f  
k~n lmalar~  vb. gibi nedenlerle ortalama lif boyunda 
degisimler olmaktadlr. Hammaddeden maksimum 
olqude yararlanllmas~ v e  duzgun bir iplik yaplla- 
bilmesi ancak b u  uzunluk deggimlerinin zamanlnda 
tesbit edilerek makina ayarlarln~n uygun hale geti- 
rilmesi durumunda olasld~r. 

Yukarlda belirtilen nedenlerle ozellikle 
uzunlu* genig smrlar icinde deBgim giisteren pamuk 
lifleri ile callgan igletmelerde uzunluk ol~umlerinin 
cok k ~ s a  zamanda v e  yeterli dogulukta  sonuclan- 
dmlabilmesi gerekmektedir. Giinumuzde pamuk lif- 
lerinin uzunluklarlnln olcumunde yaygm olarak kul- 
lanllmaya baglanan "Fibrograf" cihazlnda para- 
lellegtirilmig liflerden olugan orneklerin uzunlugu 
optik olarak olculmektedir. Fibrograf demet halin- 
deki pamuk liflerinde uzunluk v e  uzunluk degigimine 
iligkin degerleri ~ o k  klsa bir zamanda "digital" 
olarak verebilmekte, b u  nedenle d e  makina ayar 
parametrelerinin klasik yontemlere gore qok daha 
h ~ z h  tanlmaktad~r.  v e  dogru bicimde saptanabilmesine olanak 

Yaprlan gozlemler ulkemizde fibrograftan 
genellikle hammaddenin lif uzunlugunu belirlemek 
amac~y la  yararlanlldlglnl gostermektedir. Bu 
aragtlrmada fibrografin hammaddenin lif  uzun- 
lugunu belirlemenin yam s1ra optimum harman ya- 
plml ile tarak v e  cekme makinalarmn ekartman 
ayarlarlnln yapllmaslnda kullanllma olanaklarlnln 
aragttnlmasl amaclanmlgtlr. 



2. GENEL BiLGiLER 
Gunumuzde kullamlmakta olan geligmig 

fibrograflardan elde edilen uzunluk degerleri % 2.5, 
% 50 ve % 66.7 span uzunluklar~d~r. Span uzunlugu, 
fibrograf taraflnda tutulmug, birbirine paralel 
fakat, geligi giizel dag~lrnlg olan liflerin tutulma 
noktaslndan itibaren sahip olduklari uzunluga denir. 
Buna gore; % 2.5 span uzunlugu fibrograf taragmda 
paralcl hale gctirilmig ve rastgele daglmlg liflerin 
% 2.5'gunun tarak dlyndaki uzunlu&dur. % 50 span 
uzunlugu ise soz konusu liflerin sayica % 50'sinin 
tarak dlgmdaki uzunlugu olarak tanimlanmak- 
t a d ~ r .  

ilk geligtirilen fibrograf modelleri yeni model- 
lerinden farkli olarak uzunluk olqumunun bitiminde 
"Fibrogram" ad1 verilen bir uzunluk-frekans egrisi 
vcrecek gekilde dizayn edilmigtir. Sekil l'de fibro- 
gramdan span uzunluklann~n elde ediligi gosteril- 
migtir. Fibrogramdan bu uzunluklann yanlsira lif 
uzunluklarin~n standart sapmasi ve degigim katsa- 
y l s~  da agag~da k~saca gosterilen wkilde hesapla- 
nabilir: 

Sekil 1. Fibrogramdan span wunluldannm ve degigim 
katsaymnln elde ediligi. 

Sekil l 'de r(1) Fibrogram egrisi, N lif sayla, L 
ortalama uzunluk, S lif uzunluklar~n~n s~fir ekseni 
etraflndaki standart sapmasi, o, L etraflndaki 
standart sapmas1 olmak uzcre 

-- dr - -q (1) Ve dq (I) = -p (I) 'dir. 
dl 

Buradandan krsmi integrasyonla r(1) nin altandaki 
alan bulunur. L'/2, r(1) nin absisin orta noktas! olarak 

tammland~@nda dl) nin altindaki alan LL'/2 ve 

Degigim katsaylsi ise 

Yukarida kisaca belirtildigi wkilde fibrogram- 
dan defjigim katsayisl hesabi hizli sonuqlar almas~ 
gereken igletme personeli icin oldukqa uzun bir 
iglemdir. Bu nedenle giinumuzde lif uzunluk 
degigimini belirlemek uzere olqii olarak uniformite 
indeksi kullan~lmaktadir. 

% 5 0 s p a n d *  
Uniformite = 

% 25 span uzunlugu - 
geklinde hesaplanabilir. 

Aynca % 2.5 ve % 50 span uzunluklanndan ya- 
rarlan~larak iplikqilikte qok onemli bir kriter olan 
"yuzen lif omnt" da hesaplanabilir. 

Yiizen lif oram = 
% 25 span uzunlugu 

-1 
2 (% 50 span uzunlugu - 0.075) 

Tablo l'de Evans 1973'e gore pamuk liflerinin 
uniformite ve yiizen lif oranlna gore s ~ n ~ f l a n d ~ r ~ h g ~  
gosterilmigtir. 

P I :  Bir lifin I ve I d  araslnda yer a h a  olanL$ 
40) : Populasyondaki herhangi bir lifin en az 1 kadar uzun- 

lugs sahip olma olaah& 
1, : h e k t e k i  maksimum lif uzunluEu ... 

r(l) = q(l)dl'dir. Yukandaki h&aplamalann ayrlntlll 
aqklamalan ipn bkz. "KIRTAY, 1986 
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Tablo 1- Evans 19n'e Gore Pamuk Liflerinin ijniformite ve 
Yiizen Uf Oranma G&e SlnfianBnlmas~ 

Yiizen Lif Oram Uniformite S in~f l  

53 ve yukansi 40.9 ve a@m Cok zaylf 

5243 41.0-42.9 Zaylf 

42-33 43.0-44.9 Orta 

32-26 45.0-46.9 lyi  
25 ve aga@ 47 ve yukansi Mukemmel 

-Her iki yondeki tarak tarafindan tutulmayan 
lifler taranarak uzaklagtirilmigtir. 

- Tarak fibrografa yerlegtirilerek once bir 
yondeki sonra oteki yondeki span uzunluklarl 
olfiilmugtiir. 

Bugune kadar elkan telefin kontrolu ve tarak 
tulbentinin gozlenmesiyle yapllmakta olan tarak 
ayarlarm fibrograf verilerinden yararlanllarak 
y a p ~ l ~ p  yap~lamayacagin~ aragt~rmak icin Platts 
marka modernize edilmig ve garnitiir telleri yeni bi- 
lenmig tarak makinasi ile bir seri deneme 
yap~lmigt~r. Tarak makinaa once katologunda veri- 
len ayarlar~na getirilerek qaligt~rilmig daha sonra 
agagida verilen slraya gore yeniden ayarlanarak 
deney numunesi alinmigtir. Alinan bantlann yuka- 
nda belirtildigi wkilde span uzunluklarl olqiilerek 
uniformiteleri ve yiizen lif oranlan hesaplanm~gtir. 
1- Standart ayarda besleme masasi 0.009 inch, 

Brizor b~qaklan 0.017 ve 0.020 inch Sapka/ 
tambur arasl0.012 inch, on kapak 0.022 inch) 

2- Sadece bedeme masasi 0.009 inch'den 0.005 inch'e 
yaklagtmld~. 

3- Sadece Brizor b~~ak la r l  0.017 ve 0.020 inch'ten 
0.010 ve 0.012 inch'e kapahld~. 

4- Brizor blqaklan 0.020 ve 0.022 inch'e, besleme 
masasi 0.012 inch'e aq ld~.  

5- $apka/tambur arasl 0.010 inch'e, on kapak 0.025 
inch'e aq ld~ .  

6- $apka/tambur arasi 0.015 inch'e acildt, on kapak 
0.025 inch kaldi. 

7- $apka/tambur arasl 0.015 inch kald~, on kapak 
0.030 inch'e aqldl. 

8- Sapka/tambur arasi 0.015 inch kaldl, on kapak 
0.020 inch'e kapahldi. 

9- Sapka/tambur arasi 0.010 inch'e, on kapak 0.020 
inch'e kapat~ld~.  

2.1. Hannan Kombinasyonlannin Hazulanmasmda 
Kullanilacak Verilerin Elde Edilmesi 

lplik uretimindeki butun ara iglemler icinde en 
onemlilerinden birisi harman iglemidir.ciinkii bu 



iglem ile ipligi olugturan liflerin karigim orani, 
dolaylw ile iplik ozellikleri belirlenmektedir. 

Bu nedenle bir ipligin olugumu iqin harman 
plan1 hazlrlanirken istenen iplik ozellikleri ve 
makina ayar limitleri dikkate alinarak harman 
kompozisyonu belirlenmelidir. Ancak qogu iplik 
igletmelerinde harman hazirlanlrken liflerin 
uzunluk daglllmlna dikkat edilmemekte, yore 
pamuklari hakkindaki gene1 kaniya gore harman 
hazirlanmaktadir. Halbuki bu dagilim son derece 
onemli olup, lif span uzunlugu degigimi belli slnirlar 
dlginda olursa qekim tertibatlar~nda ayar 
degigiklikleri yapmak gerekmekte, eger bu 
degigiklikler yapilmayacak olursa uzun lifler 
kirilmakta ve yiizen lif orani artabilmektedir. Bu 
nedenledir ki optimum ozelliklere sahip bir harman 
olugturulurken eldeki balyalarin hepsinin lif 
uzunluk degerleri bilinirse bunlann sedm yapilarak 
uzunluk degigimi minimum ya da belli slnlrlar iende 
olacak gekilde harman gruplari olugturulabilir. 
igletmelere gelen pamuk balyalarinin % 2.5 span 
uzunluklarinl saptayarak uzunluk baklm~ndan 
degi$m katsayis~ duguk harmanlar hazirlanabilir. 

Bu gorug altinda igletme ambarinda bulunan 
pamuk balyalarlnin egrilecek iplik numarasma gore 
nasil harmanlanabilecegini incelemek i ~ i n  
ara5tirmanln yiiriituldugu uq igletmenin 
ambarlarinda bulunan pamuk partilerinin yorelere 
ve standartlara gore aylnml yapildiktan sonra her 
balyadan ornek ahnarak ve her ornekte en az iki 
deneme yapilarak % 2.5, % 50 ve % 66.7 span 
uzunluklarl olqulmug, uniformite, yiizen lif oranl ve 
% 2.5 span uzunlugunun degigim katsaylsi 
hesaplanmlgtir. Ayrica orneklerin Pressley 
mukavemet degerleri ile incelikleri de (midindex) 
olqulmiigtiir. 

2.2. Harman Kombinasyonlar~n~n Haz~rlanmasinda 
Dikkate Allnan Kriterlerin Hesaplanmasi 

% 2.5 span uzunlugu degerleri birbirine yakm 
iki partiden haurlanmasi diiguniilen bu harmanlam 
yiizen lif oranl, iiniformitesi ve harman span 
uzunlugu varyasyon katsaylsi agagida belirtildigi 
gekilde hesaplanmigtir [Spinlab 19761. 

Harman yap~iacak partilerdeki 
e n ~ 5 % 2 . 5 s p a n u n m l u @  

Y~izen lif oram = -0.975 
3 (Harman yapllacak partilerdeki 
en dQiik 5% 66.7 span uzunlugU - 0.1) 

Harman yapllacak partilerdeki 
end-%% spanuzunlugU 

iiniformite = x lm 
Harman yapllacak partilerdeki 

enyuksek%2.5 spanunmlugu 

/ cv12 + ay ... cv.2 
% 2.5 span uzunlugu var. = x 

n 

Ote yandan Spinbal (1976) yuzen lif orannun 
grafiksel olarak da gosterilebilecegini belirtmekte 
ve grafigin ~izimi iqin aga@da kisaca aqklanan 
metodu onermektedir. 

- Fibrografta % 2.5, % 50, % 66.7 Span uzunlugu 
degerleri olqulur. 

- X ekseni uzerine Span uzunlu* degerleri Y ekseni 
uzerine % degerleri iwretlenir. 

- Fibrografta 0.150 inchten daha klsa uzunluklari 
olqmek mumkiin olmadigi iqin bu noktadan Y 
eksenine paralel qizilir (Y'). % 2.5 noktaslndan 
da X eksenine paralel cizilir (X'). 

- X ekseni iizerinde % 66.7 Span uzunlugu 
igaretlenerek tabana dik qikilir. Bu dikin Y 
ekseni iizerinde % 66.7 noktasindan qizilen diki 
kestigi nokta ile Y' ekseni uzerindeki % 100 
noktasi birlegtirilir ve X' ekseni kestirilir. 

- Y' ekseni uzerindeki % 50 noktasi ile X' ekseni 
uzerindeki % 2.5 Span uzunlugu noktas~ kestirilir. 
Grafigin sag alt kopsinde bu iki do& tarafindan 
olugtudan iiqgen @en lif uqgenini olugtum. 

3.1. Fibrograf Verilerinin Harman Yap~mmda 
Kullan~lmas~ 

Aragtirmanin yiiriituldugu igletmelerin ambar- 
larinda bulunan pamuk partileri uzerinde yapilan 
Fibrograf ve Pressley mukavemet o l ~ u m  sonu~lari 

Tablo 2'de gosterilmiglerdir. 
Tablo 2'nin incelenmesinden de anla51labilecegi 

gibi igletmelere gelen pamuk partileri fiziksel 
ozellikleri bakimindan farklihklar gostermekte- 
dirler. Bu bilgilerden yararlanlrken verilecek en 
onemli karar igletmede hangi tip ipligin iiretilecegi 
ve bu uretim iqin nasil bir harman hazirlanaca@dir. 
Klasik igletme gartlannda genellikle bu iglem iqin 
pratik bilgilerden yararlanilmaktadlr veya qegitli 
danigmanlik firmalarinin onerdigi kriterler esas 
alinmaktadir. 

lplik uretiminde sadece ortalama lif uzunlu* 
degerleri kullanildi&nda numara varyasyonu, iplik 
kopuglan, gorunum bozukluklari gibi pgitli problem- 
ler ortaya gkabilmektedir. Bilindig gibi harmana 
katllacak pamuk partilerindeki pamuk balya- 
larinin uzunluk ortalamalarinln ve kisa lif 
yuzdelerinin birbirine yakm olmasi istenir. 

Fibrograf ile donatllmlg igletmelerde verilerin 
kisa zamanda elde edilmesi yamnda harman icin ge- 
rekli verilerin hesaplanmasinln da mumkiin olmas~ 
nedeniyle igletmedeki pamuk partilerinin hangi 

Tablo 2- Denemede Kullan~lan Y6re Pamuklannm Fiziksei bellikleri 
- 

'arti 
no. 

'amuk 
;td 

% 2.5 
span 
Uzun 
(mm) 

Yoresi 

HB1 
jtdl 
HB2 
jtd4 
5tdl 
Stdl 
Stdl 
HB1 
HB1 
Stdl 
HB2 
HB2 
HB1 
HB1 
Stdl 
Stdl 
Stdl 
Stdl 
Stdl 
Stdl 
Std3 

harmanda nasll kullan~labilecegi kolaylikla 
anlag~labilmektedir. 

Salihli 
Denizli 
hmir  
fzmir 
Akhisar 
Adana 
Salihli  
Soke 
Soke 
Bergama 
Salihli 
Torball 
Nazilli 
Salihli 
Salihli 
Salihli  
Ceyhan 
Aydln 
Torball 
Soke 
Nazilli 

Aragtmnanm yaplld@ devrede igletmelerde- 
ki pamuk partileri bu baklmdan incelenmig ve Wer- 
ner ve Gherzi dam~manllk firmalarlnrn belli bir pa- 
muk partisindeki balyalar araslnda kabul edilebi- 
lecek'maksimum uzunluk varyasyonu olarak oner- 
dikleri % 2.8 [Gherzi, 19801 slnm ile kaqdaghrrl- 
dlglnda 9, 11,13,14, 16, 18,19 ve 20 numarall parti- 
lerin rahathkla tek parti olarak iglenebilecekleri 
goriilmugtur (Tablo 2). Diger partiler ise iiretimde iki 
gekilde kullanilabilir: 

I- Eger partideki balya sayls~ fazla ise parti 
uzunluk varyasyonu % 2.8'i geqmeyecek gekilde grup 
lara ayrllarak kullan~llr. 

2-Partideki balya saylsl az ise benzer 
ozcllikte fakat % CV'si diiguk bir parti ile harman- 
lanarak toplam % CV'nin aga& cekilmesi tercih edi- 
lir. 

Ote yandan ialetmelerde maliyetleri diigurmek 
idn slk slk standard1 yuksek bir pamuk partisi stan- 
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- 

Yiizen 
lif 

(%) 

Unifor- 
mite 

(5%) 

Muka- 
vemet 

PI 

lncelik 
nic/ 
ndeks 

dard~ dugiik ve nispeten d a b  ucuz olan di& bir par- 
ti pamukla kangtlnlmak istenmekte, ancak partiler 
hakkinda yeterli bilgiye sahip olunmamasi numara 
varyasyonu, iplik kopuglan gibi qestli problemlere 
sebep olmaktad~r. Nitekim tablo 2'de teknik 
ozellikleri belirtilen Stdl Denizli ile Std4 fzmir ve 
Stdl  Denizli ile Std3 Nazilli pamuklari 
karlgtlrllarak harman yap~lmtgt~r. Baglangqta sa- 
dece ortalama lif uzunluklan bilinerek yap~lan bu 
harmanlardan elde edilen ipliklerde numara 17-22.4 
ve 1000 ig saatteki iplik kopugu 22-80 araslnda 
deggim gijstermigtir. 

Ancak bu partilerin fibrograftan elde edilen 
yiizen lif oranl, iiniformite ve Span uzunlu& varyas- 
yonu degerleri goziinune ahnarak biiyle bir harman 
kompozisyonu hazirlanmak istense idi, ortaya 
qkabilecek problemlerin belirtileri gorulebilecegin- 
den vazgqilebilirdi. Aragtlrmammn materyalini 
tegkil eden pamuk partileri sadece Span uzunluk- 
larlna gore harmanlanaca& diigunulerek meydana 
gelecek yeni partinin yiizen lif oranl, uniformite ve 
Span uzunlugu de@$m katsaylsina ait hesaplanan 
de&rler tablo 3'te gorulmektedir. 



Parti Harman Yuzen Uniformite CV I NO Lif Oram(%) (%) (%) I 19 Torball Stdl 
24.0 46.0 2.141 

3 fzmir HB2 

2 Denizli Stdl 
22.3 46.0 2.80 

3 lzmir HB2 

3 Adana Stdl 
6.4 50.9 2.49 

16 Ceyhan Stdl 

2 Denizli Stdl 
28.8 45.0 3.37 

4 izmir Std4 

7 Salihli Stdl 
28.0 44.2 2.59 

2 Denizli Stdl 

2 Denizli Stdl 
24.0 47.7 3.09 

8 Soke HB1 

9 Soke HB1 
29.1 43.8 2.65 

2 Dcnizli Stdl 

15 Salihli Stdl 
29.1 43.8 3.06 

2 Denizli Stdl 

18 Aydm Stdl 
28.0 44.2 2.48 

1 Dcnizli Std 1 

7 Salihli Stdl 
24.0 47.7 2.61 

8 Soke HB1 

Soke HB1 
49.1 2.16 

Salihli Stdl 

Salihli Stdl 
49.1 2.58 

16 Salihli Stdl 

16 Salihli Stdl 
20.2 49.5 2.40 

18 Aydm Stdl 

16 Salihli Stdl 
16.6 50.4 2.00 

19 Torball Stdl 

9 Soke HB1 
7.1 46.0 2.94 

7 Salihli Stdl 
Dcnizli Stdl 

Torball Stdl 

Salihli HB1 Soke HBl 
20.2 47.1 2.58 30.0 44.1 2.60 

6 Adana Stdl 14 Berrrama Stdl 
I I - 

1 Salihli HB1 9 Soke HB1 
20.0 47.1 3.01 15.2 48.6 2.63 

12 Torbalr HB2 10 Salihli Stdl 
/ 

1 Salihli HB1 9 Soke kB1 
5.4 51.4 3.00 17.6 

17 Ccyhan Stdl 50.0 2.06 
18 Aydm Stdl 

3 lzmir HB2 9 Soke HB1 
27.7 45.5 3.081 1 8.0 45.6 1.99 

4 izmir Std4 19 Torball Stdl 

3 izmir HB2 10 Bergama Stdl 
24.0 46.0 2.32 

16 Salihli Stdl I i  18.6 48.6 2.55 
Salihli Stdl 

Nazilli HB1 

Salihli HB1 
Soke HBl Salihli Stdl 

25.0 45.6 2.37 21.3 49.1 2.87 
izmir HB2 16 Salihli Stdl 

I I 
15 Salihli Stdl 18 Ayd~n HB1 

25.0 45.6 2.79 7.1 
2 izmir HB2 46.0 1.83 

19 Torball Stdl 

2 Izmir HB2 2 Denizli Stdl 
24.0 46.0 2.211 1 57.5 39.0 4.51 

18 Ceyhan Stdl 21 Nazilli Std3 

Tablo ?den de gorulebilecegi gibi Denizli Stdl, 
izmir HB2, harman~ yap~ldlg~nda meydana gelen 
harmanln yuzen lif oranl % 22.3, harman 
uniformitcsi % 46.5 ve harmandaki % 2.5 span uzun- 
lugu varyasyonu % 2.74 bulunmugtur. Bu harman 
iglctmede uretim esnas~nda bir problem yarat- 
mamrgtlr. 

Yine aynl tabloda Soke HB1, Salihli HB1 par- 
tilcrinin harmanlanmas~ sonucu harmamn yuzen lif 
oranl % 42.5 uniformite % 39.6 ve % 2.5 span uzunlu$ 
varyasyonu % 3.56 olarak hesaplanm~gt~r. Bu har- 
man aynen uygulandlgnda uretim esnaslnda sarma 
vc g6zlc geriilur olqude uquntu gozlenmigtir. Ote yan- 
dan urctilen 20Ne iplikte 17.8-21.9 aras~nda numara 
varyasyonu saptanmlgtlr. 

Ekonomik olacag~ dusunulerek y a p ~ l m a s ~  1 
pl$nlanan Denizli Stdl ve Nazilli Std3 harman~nda Sekil 2. Denizli Stdl-lmir HB2 Harmam. 
Tablo ?den de gorulebilecegi gibi yuzen lif oranl % 
58, uniformite % 39 ve % 2.5 span uzunlugu 
varyasyonu % 5.05 bulunmugtur. Hesaplanan bu 
sonuClara gore problemli bir iiretim olmasm s o l : h l l  shi~ 
bcklcdigimiz bu harmanda gerqekten de uretim -- s ~ ~ , ~ , ~ ~  !$,;I 

s~ras~nda Sake HB1 Salihli HB1 harmanma benzer 
gckildc s ~ k  srk iplik kopmalar~ nedeniyle duru~lar 
olmus ve isletmeden gikayetler gelmigtir. Tablo 3'te 
vcrilcn harmanlar bu gekilde incelendiginde 2, 3, 5, 
6, 7, 8, 11, 26,27 ve 35 numarall harmanlarda yuzen 
lif ornnlnln yiiksek olmas~ nedeniyle uretimde qegitli 
problcmleri beklemek dogal olacakt~r. 

3.2. Harman Kombiasyonunun Yiizel Lif Oranl 
Grafigi ile Saptanmasl 

lcn &tilere ait "&en iif grafiklerini iist uste qizilip - - 
giriiimlcrini in&leyerek s6z konusu partilerin bir- Sckil 3. Salihli Stdl-Salihli HB1 Harmam. 
hirlerivle harmanlanl~  harmanlanamayacak~na - - , -  
karar vcrmek olas~d~r.'~allgrnada yiizen-lif &an~  
grafigi ile harman yap~lacak partilerin saptan- 
mnslna iliskin denemeler de yap~lm~g ve qizilen 
graf~klcr Sekil 2-5'te verilmigtir. 

2 numarall gekilde yuka r~da  harman 
iizcllikleri teorik olarak saptanan Denizli Stdl ile 
HB2 pamuk partilerinin yuzen lif oranl grafikleri 
qizilmigtir. Yukar~da da belirtildigi gibi uretimde 
problcm yaratmamasl iqin harmanlanmas~ dusunulen 
partilcrin yuzen lif oranlarlnln birbirine yak~n  
o lmas~ gerekir. Grafigin incelenmesinde de  
anlag~labilecegi gibi iki partinin yuzen lif oranl 
uqgenleri (sag alt bolumde olugan kuqiik uqgenler) iq 
icc gqmig konumdadlr. Dolay~sr ile bu iki partinin 
harmanlanmas~ uygundur. Nitekim yukar~da hesap 
yoluyla bulunan % 22.3'luk harman yuzen lif oranl 
dcgeri grafiksel bulguyu dogmlamaktad~r. 
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3 numarah gekilde Salihli Stdl ve Salihli HB1 
pamuk partilerinin yuzen lif oranl grafikleri 
qizilmigtir. Grafiklerin iq ice geqmig olmas~ bir 
onceki grafige benzerlik gostermektedir, dolaylsl ile 
harman yapmakta sak~nca yoktur. 

4 nolu gekilde Soke Stdl ile Torball Stdl parti- 
lerine ait yuzen lif oranl grafikleri qizilmigtir. Gra- 
fiklerin incelenmesinden de hemen gorulebilecegi 
gibi iki partinin yiizen lif oranlna ait u~genlerin bir- 
birleriyle  hi^ iligkisi yoktur. Dolayls~yla boyle bir 
harman~n yap~lmas~ igletmede onemli problemlere 
yo1 aqacak niteliktedir. Nitekim bu harman~n yuzen 
lif oranl hesapland~g~nda % 36.9 degeri elde edil- 
migtir. Bu deger her iki partinin yuzen lif oranl 
degerinden yuksek bir degerdir. Bunun nedeni parti- 
lerin % 2.5 Span uzunlugu degerlerinin farkl~l~k 
gostermesi d o l a y ~ s ~  ile harman Span uzunlugu 



degigim katsay~sln~ art~rmasld~r. 

5 numarah gekilde Denizli Stdl ile Nazilli 
Std3 partilerinin grafikleri gorulmektedir. Ancak 
burada da onceki grafige benzer tarzda grafikler bir- 
birleriyle qok az girigmig olduklar~ndan boyle bir 
harmanln yapllmas~ tavsiye edilmemelidir. Yuka- 
rtda teorik degerleri hesaplanan bu harmanda % 
58'lik yuzen lif oranl, % 38'lik uniformite ve % 5.05 
uzunluk varyasyon katsay~s~ degerlen bu gorugii 
dogrulamaktadlr. 

Sonuq olarak optimum ozelliklere sahip bir 
harman olugturulurken eldeki balyalann hepsinin 
lif uzunluk degerleri bilinirse bunlar~n iqinden sqim 
yap~larak % CV si minimum ya da belli s~n~r l a r  
iqinde olacak gekilde harman g r u p l a r ~  
olugturulabilir. 

3.3. Fibrograf Verilerinden Harman Hallaq 
Makinalarlnda Yararlanilmasl 

Bilindigi gibi harman hallaq makinaslnln 
gorevi pamugun gevgetilip aglmasln~, harmanlan- 
maslnl ve pamuk lifleri araslnda bulunan yabancl 
maddelerin aynlmasln~ saglamakt~r. Ancak bu ara- 
da makinada iglenen liflerin kmlmasl ve 
klvrllmas~ gerekir. Fibrograf ile olqumun yararh 
taraflanndan birisi hammadde kang~mmdan iplik 
egirmeye kadar olan uretim safhalanndaki Span 
uzunlugu degerinin de&imini kontrol edebilme im- 
k a n m  verebilmesidir. Bu degigimi gozlemek 
amactyla yap~lan deneysel qallgmada aga@da be- 
lirtilen sonuqlar almm~gt~r.. 

151em Ka- % 2.5 Span Yiizen lif Oniformite 

Hammadde 

-Silk" 5tdl 
Vatka 275 115 

-- Tarball 51dl 
Bu sonuqlardan da anla9labilecegi gibi hannan 

hallaq m a k i n a s ~ n ~ n  bir kademesinde lifler 
k~nlmakta dolay~s~yla % 2.5 span uzunlugu ve 
uniformite yiikselmesi gerekirken diigmekte, yuzen 
lif oranl artmaktadr. Bu dummda taraga aktar~lan 
vatkalarda k ~ s a  lif oranlnln yuksek olmas~ nede- 
niyle telef miktarmda da artlg beklenir. Bu 
k~rllmanln sebebini aragt~rmak gayesi ile harman 
hallaq makinasnun her kademesinden ornek 
almarak bunlarda % 2.5 span uzunlugu olqulmugtur. 
Olqulen degerlere gore hammadde halindeki % 2.5 
span uzunlugu 29.4 mm olan pamugun kademeli te- 
mizleyicideki de@i 29.6 mm, dik aqc~da  27.6 mm 
ve batorde 27.7 mm olarak ol~iilmugtiir. Vatkanm % 

?kil 4.  Soke Stdl-Torbah Stdl Harman~. 2.5 span uzunlu& ise 27.5 mm olarak saptannugur. Bu 
olcumlerden de anlag~labileceki gibi pamuk lifleri - - 
dik aqc~larda k~rllmaktad~r. Nitekimbu sonuqlara 
dayanarak yapllan incqelemede dik aqc~da  Krigner 
dovucu ile besleme silindiri aras~ndaki mesafenin 6- 
8 mm arasmda olmas~ gerekirken daha dar (5 mm) 
ayarland~g~ saptanmlgtlr. Yap~lan ayar duzeltmesi 
ile % 2.5 span umnlugu 29.7 mm'ye ulagm~g, yiizen lif 
oranl ise % 52.5'dan % 16.6'ya diiguriilmiigtur. Tum 
makinan~n kontrolu ile Span uzunlugunun daha da 
artmasl ve yiizen lif oranlnrn azalmas~ miimkun ola- 
caktlr. 

Ote yandan fibrograftan harman hallaq ve ta- 
rak makinalan dokuntulerindeki liflerin uzunluk 
degerlerini saptamakta da yararlanllabilmektedir. 

3.4. Fibrograf Verilerinin Tarak Makinasmn 
Ayarlanmasinda Kullan~lmas~ 

1 Bilindigi gibi uretilen bandm kalitesi buyiik 
Sekil5. Denizli Stdl-Nazilli Std3 Harmam. 

12 

olqiide tarakmikinas~nln garnitfir tellerinin sagiam, 
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aqma ve temizleme ayarlannm iyi olmasma 
baglldlr Hiq guphesiz iyi bir tarama saglamak iqin 
garnitiirlerin mumkun oldugu kadar birbirine yakln 
gekilde ayarlanmasl gerekir. Ancak fazla yakm 
ayarlamadan otiiru tarak telleri qabuk korlege- 
ceginden uretilen bandm kalitesini bozmamak icin 
s ~ k  s ~ k  bileme yapmaya ihtiyac olacakt~r. Bu neden- 
lc tarak ayarlarl gene1 bir kaide olarak makina 
ureticisi firmalann verdi@ olqude toleransll olarak 
yap~lmaktad~r. Ancak firmalann verdig bu bilgiler 
sadece on bilgi icin olup ayarlar genellikle tecrube- 
lere dayanmaktad~r. 

Halbuki fibrograf kullan~larak tarak maki- 
naslmn ayarlnln en dogru gekilde yap~ lmas~  
saglanabilir. Cunku tarak ayarmn uygun olmamas~ 
nedeniyle olugan lif k~r~lmalarl  span uzunlugu, 
uniformite ve yuzen lif oran~nda degigmelere neden 
olacakt~r. Bu durumu belirlemek uzere metod 
balumunde agklandlg~ vkilde yap~lan denemelerin 
sonuqlan Tablo 4'te verilmigtir. 

Taraklama teorisine gore liflerin kmlmas~ 
genellikle liflerin h~z la  ana kutleden ~ekilerek 
h~zland~nld lg~ girig bolumunde dif;er bir deyigle 
besleme masasl ve brizor ile tambur aras~ndaki 
bolgede meydana gelmektedir. Taraklanma iglemi 
ise tambur ile gapka arasmda gerqeklegmektedir. Bu 
durumda girig bolumunde yap~lacak ayarlann az da 
olsa lif k~nlmalan nedeniyle lif boyunu ve yiizen lif 
oranm, gapkalarda ve penyorde yap~lan ayar 
degigikliklerinin ise , taraklanma ve k a r q ~ m  
derecesini degigtirerek telef miktar~nl  ve 
iiniformiteyi etkilemesi beklenir. Nitekim Tablo 
4'teki sonuqlar bunu dogrulamaktad~r. Tabloda 1 
numarah ayar pozisyonunda garnitur telleri yeni 
bilenmig ve bak~ml yapllarak katolog degerlerine 
gore ayarlanm~g tarakta yapllan olqum sonuqlan 
gosterilmektedir. Soz konusu tarak bandmm on ve 
arka span uzunlugu degerlerinden de anlagllabilecegi 
gibi bandm girig yonundeki liflerin cengelleri 
aqllmig ve taraklama nedeniyle vatkaya gore lif 
span uzunluenda artlg 01mugtur.Ancak mevcut ayar- 
lardan birinin iyi olmamas~ veya benzeri bir 
sebepten otiiru standart ayar pozisyonunda yiizen lif 
oranl yuksek ve uniformite duguk gorulmektedir. 2 
numarall ayar konumunda mevcut ayarlardan sadece 
besleme masasl 0.004 inch kadar brizore 
yaklagt~nlm~gtlr. Bu durumda da vatkadaki lif 
span uzunluguna gore bir artq gorulmekle birlikte 
hem girig ve hem de qlkq yonundeki degerlendir- 
melerde yuzen lif oranl hayli yukselmigtir. Uni- 
formite ise girig yonunde iyi olmakla birlikte q ~ k q  
yonunde hayli duguk bulunmugtur. Bilindig gibi 
kapal~ masa ayarl ile cal~glld~g~nda vatka kalln 
gelecek olursa brizor pamuk demetlerini kesmekte ve 
koparmakta, bunun neticesi yiizen lif oranl artmak 
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Tablo 4.  Cegitli Ayar Pozisyonlannda Tarak Bantlann~n 
Fibrograf Degerleri 

t a d ~ r  ki boyle bir bandm iplik uretiminde kul- 
lan~lmas~ mukavemeti duguk ipliklerin uretimine se- 
bep olabilecektir. 

Masa ile brizor aras~ndaki mesafe agldlgmnda, 
vatkan~n brizoru beslemesi duzgunsiizlegmektedir. 
Bunun nedeni; demetqikler halinde brizor uzerine 
geqen liflerin brizor ile ~skara arasmda yuvar- 
landlktan sonra tambur ve gapkalar arasma gecerken 
klvnlm~g olmasld~r. Bunun sonucu olarak da hem 
span uzunlu+ azalmakta, hem de neps olugumu art- 
maktad~r. 4 numarall ayar konumunda gozledigimiz 



bu olayda tablodan da gorulebilccegi gibi % 2.5 span 
uzunlugu (on vc arka yondc) standart pozisyona gore 
azalm~g vc klvrllma ncdeniyle yiizcn lif oranl artlg 

3 numarah ayar konumunda brizor blqaklanna 
; kapah ayar yapllm~g ve bunun sonucunda qrktg 
I ytjnundcki liflcrin uniformitesi % 34 yiizen lif oranl 
I 
I % 75.5 girig yonunde ise uniformite % 46 yuzen lif 

, oranl % 20.6 olarak saptanm~gtlr. Bilindigi gibi 
pamuk liflcri iqindeki yabanc~ maddelerin, krrrk ve 
olu liflerin, yaprak ve qigit parqac~klannm tambura 

; gcqmcdcn tcmizlenmesinde son derece oncmli rol 
i oynayan brizor b~qaklannm ayarlar~ qok muhimdir. 
! 

j Brizor altrnda iki adet olan bu b~qaklarln ayarlarl 
,I bazcn hcr ikisi de aynl ayarlanabildigi gibi 

temizlcmc iglemini daha aktif hale getirmek iqin 
biri digcrine gore daha kapall da ayarlanabilmek- 

!' tcdir. Taraklanan lifin cinsine ve temizligine bag11 
olarak yap~lan bu ayarlamada kapalr ayarlarda 

: daha incc aqma ve daha iyi temizleme yap~lmak- 
, tadlr.tdcal slnlrlar komndugu surece iyi olan bu du- 

rum agm yaklagtrrma, bozuk masa yiizeyi ve brizor 
digi ncdcniylc bzcllikle kapal~  ayarlarda lif 1 ;  m i  k~rrlmalarma scbcp olmakta bunun sonucu olarak da 
uniformitc diigmektc ve yuzen lif oranr artmaktad~r. 
Bu goruglcr ise 3 numarah ayar pozisyonunda sapta- 

, nan ve yukar~da belirtilen duguk uniformiteyi ve 
yiiksck yuzcn lif oranlnr aq~klamaktadlr. 

I 5 numarall ayar pozisyonunda besleme masasr I vc brizbr blqaklar~ ppkalar veren kapak ayarlan 

1 kitolog dcgerine gorc qok az aq~lrn~gtlr. Bu dummda 
vatkaya gorc span uzunlugunda bir artrg goriilmug 
yuksck uniformite ve duguk yuzen lif oranr elde 

: '  cdilmigtir. 
!# 

Tarak makinasrnda on kapagln gapkaya yak- 
lagtlr~lmas~ wpka dokuntusunu arttrrmakta, tambu- 

1, ; ra yaklagtrr~lmas~ ise dokuntuyu azaltmaktzd~r. 
Dolayls~yla urctilen bandm ozelliklerinde b a z ~  
dcgigiklikler olmaktadlr. Tarak bandlnda meydana 
gclcn bu degigikliklerin fibrografta izlenip izlene- 

i miycccgini saptamak iqin Tablo 4'te gosterilen 6-9 
' ayar pozisyonlar~nda qallgma yapllm~gt~r. 1 :  

Tablodan da gorulebilecegi gibi bandm girig 
ybnundeki olqumlerinde genig ve kapal~ ayarlar~n 
fibrograf sonuqlar~na oncmli bir etkisinin olmadrg~ 
giirulmugtiir. Ancak q k ~ g  yonundeki incelemelerde 
kapah ayarlarda digcr bir dcyigle on kapag~n 
tambura yaklagrk oldugu durumda % 2.5 span 
uzunlugunun genig ayara gore daha klsa,yuzen lif 
oran~nln qok yuksek, uniformitenin duguk oldugu 
g~rulmugtur. Bunun nedcni taraklama iglemi sonunda 
liflerin arka uqlarlnm qengcllerinin aqd~p duzelmig 
olmas~, on uqlarln~n ise klvr~mh ve qengelli 
pozisyonlarln~ surdurmcleridir. 

7 ve 8 numarall ayar pozisyonlarrnda sadece on 
kapak plikaslnm dar ve genig olarak ayarlanmasr 
konumunda dar ayarda genip gore yaklag~k iki katr 
fazla yuzcn lif oramnln saptanmas1 on kapagrn 
tambura yaklagt~rrlmas~ nedeniyle liflcrde 
kmlmadan o t u ~  yiizen lif oranrnln arth@ sonucunu 
dogurmaktadlr. 

Sonuq olarak fibrograf verilerinin taraklar~n 
optimum duruma getirilmesinde yararlan~lacak 
onemli parametreler oldugu sonucuna varrlmaktad~r. 
Ancak bu iglemin geregi gibi yaprlabilmesi iqin 
hergeyden once garnitur tellerinin durumunun (bile- 
me, eziklik, yuzey bozuklu&, v.bJ iyi olmasl gerek- 
mektedir. 

3.5. Cekme Makinalarlnm Ayarlanmasmda Span 
Uzunlu&a Degerinden Yararlanma 

Bilindigi gibi qekimin temel amacl lifleri 
paralel hale getirmek ve qengelleri aqmakt~r. Bu 
iglem yaplllrken en onemli husus ise qekim 
silindirleri araslndaki mesafenin yani, ekartman 
ayarlarlnln iyi yapllmasldrr. Pamuk liflerinin 
stapel uzunlu&na gore deneme-yan~lma yontemi ile 
iyi sonuqlar allnrncaya kadar yapllmakta olan bu 
iglemi % 2.5 span uzunluguna gore yapmak 
mumkundur; zira fibrograf olqumleri qekim iglemini 
etkileyen ve agagrda aqlklanmaya qalrgrlan 
karakteristikleri birlegtirmektedir. 

Liflerin qekim bolgesindeki durumunu 
aqrklamak iqin gekil 6'da goruldugu gibi bir silindir 
qifti taraflndan tutulmug ve gevgek liflerin 
taranmak suretiyle a y r l l d ~ g ~  bir bant parqasl 
dugunelim. 

Sckil 6. Cekim Bolgesindeki Liflerin Durumu 
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ijzellikler bant fitilleiden allnan orneklerde 
yap~lan fibrograf olqiimleri ile a~lklanabilir ve bu 
olqumler optimum ekartman ayarlannln yapdma- 
smda kullanllabilir. Fibrograf ile olqumun yararll 
yonlerindcn biri de harmanlama aymaslndan iplik 
egirmeye kadar olan agamalardaki span uzunlugu 
dcgcrinin buyumesini kontrol edebilme olanag~ vere- 
bilmesidir. K~sa lifler uretimin bag~ndan sonuna 
dogru azald~gl iqin pamuk iplikqiliginin ara iglem 
safhalannda % 2.5 span uzunlu* degerinin buyiimesi 
normaldir. 

Aragt~rmanrn yaplldrgl uq igletmede degigik 
harmanlarda ekartman ayarlan ile ilgili olarak 
yapllan qah~malarda elde edilen sonuqlar. Sekil 7- 
12'de on ve arka span uzunlugunun uretim kademele- 
rinde degigimini gosteren grafikler halinde veril- 

Cekmc iglcmi slras~nda belirli uzunluktaki 
liflerin herhangi bir anda silindirler araslnda 
bulunma olas~lrgr lifin uzunluguna ve harmanda 
bulunma oranlna baglrd~r. Cekime giren bant boyunca 
lif uzunlugu dcggtiginde span uzunlugu da de&ir. 

~ ~ r l c a  ekartman ayarlar~ ile ilgili olan lif 
uzunlugu paralel olmayan ve qengelli liflerden de 
etkilenmektedir. Ancak bu dummu klgsik stapel 
diyagram~ ile tespit etmek olasr degildir. Oysa 
fibrograf bant ve fitillerdeki lif qengellerini ve 
bunlar~n lif dag~lrm~ ile olan ilgisini de aq~klamaya 
yardrmc~ olmaktad~r. Bant yonune dikkat edilerek 
yaprlan olqumler tarak bandrndan q k ~ g  yonunde 
daha k~sa span uzunlugu degerlerinin elde edildigini 
gostermektedir. Cunku ~ e k i m  slraslnda arkadaki 
qengeller aqllmakta, dolayrsryla lif uzunlugu da 

. - 
yapllan b61genin. baskllarr blraktlarak numune 
alrnm~g ve fibrografta bandm arka ve on yonlerinde 
metod bahsinde belirtildigi gibi span uzunlu& 
olqulmugtur. Elde edilen sonuqlara gore optimum 
ekartman ayarlarlnl yaparken agagrda belirtilen 
hususlar goz onunde tuhllmugtur: 

1. Cahgma istikametine gore her ikiyondeki 
liflerin (on ve arka uqlan) Span uzunlugundaki 
buyiime qok az ise ekartman mesafesi aqlm~g, 

2. Calrgma istikametine gore her iki yondeki 
liflerin (on ve arka uqlan) span uzunlu&nda 
azalma var ise veya hiq degigiklik yok ise 
ekartman mesafesi qok aqrktlr, geregi kadar 
kapat~lm~gtlr.  

. 

- cCr I .Px+i- ---* 
C c r  li.P2SLI, 

3. Calrsma istikametine gore on vc arka yondeki 
liflerdeki buyiime veya kuqulme siiz konusu ise; Sekil9. %ke Stdl Harmani 

artmaktad~r. Sekil7. Adam Stdl Harmam 
0 haldc duzgunsuz cekime neden olan farkll 
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I Sekil10.  Giza 69 Harman] ~ i 

' Sckil 11. Giza 77 Harman~ 
, I  

I Sckil 12. Cin Pamugu 

1 16 

a-  Cer ve fitilde bask1 kuvvetleri gozden 
gecirilmigtir. 

b- Cerlerde eksantrik digli olup o l m a d ~ g ~  
kontrol edilmistir. 

c- Kazablanka k a y ~ g ~  gozden gecirilmigtir. 
d- Makinalarda titregim olup o l m a d ~ g ~  

kontrol edilmigtir. 

On cekim bolgesinin ekartman ayarlar~nda 
fibrograftan a h a n  olqum sonuclar~ aynen 
kullan~ld~&nda lif boylannda klsalma oldugu yani, 
liflerin k l r ~ l d l g ~  gorulmugtur. Bu durumda 
hesaplanan ekartman mesafesine 0.8, 1.6 ve 3.2 mm 
ilhve edilerek bulunan degerler kullan~lm~gt~r. 

Optimum ekartman mesafesi tesbit edilirken 
yukar~da belirtilen igle'mler her kademe ifin (0.8, 
1.6, 3.2 mm ilhve icin) ayr1 ayr1 tekrarlanm~gtlr. 
Hannan i@n en uygun ekartman ayan bulundugunda 
bantta yap~lan fibrograf olqumlerinde on ve arka 
uctan a h a n  degerler araslndaki fark minimum 
degere ulagacakt~r. 

Penye ipligi iiretirken penye makinas~nda k~sa  
liflerin taranarak uzaklagtlr~lmas~ nedeniyle 
ortalama lif boyunda onemli bir artlg oldugu i ~ i n  
qekme makinalar~nda optimum ekartman ayarln~ 
belirlemek iqin % 2.5 Span uzunluguna yukar~daki 
degerlerin yarlsl kadar eklemeler yapmak yeterli 
olabilmektedir. 

5. S O W C  
Pamuk ipligi i~letmelerinin cogunda sadece 

Span uzunlu& olqmek icin kullandan Fibrograf aleti 
yukar~da da aq~kland~gl biqimde bilincli olarak 
kullan~lacak olursa; 

1. Hammaddeyi satm al~rken kontrol edebilme 
i m k h n l  ve arzu edilen Span uzunluguna, 
uniformiteye ve fiata uygun pamuk partisini 
secebilme olana&nt saglar. 

2. lstenilen ozellikte harman haz~rlanrnas~n~ mum- 
kun k~lar. 

3. Her iglem kademesinde optimum ekartman ayarl 
yapllabilme olanagm saglar. 

4. Makina verimliligini kontrol edebilmesi ola- 
nagln~ saglar. 

5. Uzun periyotta dokuntii miktarm kontrol altln- 
da tutmay! mumkun k~lar. 

Fibrograf verilerinden optimum yararl sagla- 
mak icin i~letmede al~nacak tedbirleri agag~da be- 
lirtildigi gibi ozetleyebiliriz. 

1. lgletmede Fibrograf aletini kullanmakta olan 
kigilere yeterince pratik yaptlrtlmal~ ve elde 
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edilen sonu~larln degerlendirilmcsi hakklnda - CASTELLER, M.D. and AUDIVERTY, R., 1971. The variation 
of fiber length parameters from the digital fibmgrapg. Textile 
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2. lgletmedeki durum (Hammadde temini, Harman - EVANS, R., 1973 The world's cotton FAs-M-250 U s .  
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4. Harman hazlrlama ile ilgili deneme qalqmas~ 
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biiyumesi gozden geqirilmelidir. Zira % 2.5 Span 
uzunlu& ile iplik mukavemeti, mukavemet var- 
yasyonu, iplik gorunumu, neps saylsl, iplik 
kopu$lan ve dokuntu aras~nda pozitif korelasyon 

, - ~  ----- 
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