Tekstil iiriinlerinin hammaddesi olan lifler cok eski c¢aglardan beri bilinmekte ve
kullanilmaktadir. Ancak tekstil endiistrisinin XVII.  yliznlda makinalagmaya
baglamastyla mzlanan iiretim islemleri bir yandan iiretilen iiriinlerin kalitesini
yiikseltirken, diger yandan da tekstil liflerinin incelik, uzunluk, mukavemet, esneklik
gibi dzelliklerinin Onemini artirmghir. Bu Onemin yol acti§r ilgi, liflerin daha
yakindan incelenmeleri, doZal liflerin ionemli ozelliklerinin geligtirilmesi gibi
calismalar: baglatmug, tekstil iiriinlerine olan talebin artmasi ve hammadde
maliyetlerinin yiikselmesi bu yiizynhn baglarinda yapma liflerin oriaya cikmasin
zorlayan etkenler olmugtur.

Basta yiiniin kimyasal yapisimin ¢ozilmlenmesi olmak iizere, seliilozik liflerin ve
yliniin kristal yapisimin aydinlatilarak, lifleri ve diger birgok canlt maddeyi olusturan
molekiil zincirlerinin gercefe wuygun maddelerinin yapilmast caligmalart 1950°l
yillarda iz kazanmig, biri kdagit kromatografisi digeri DNA molekiiliiniin fiziksel
yapistmn  gbziimlenmesiyle doruda ulasan X-isin analiz teknigi gibi Ingiliz ve
Amerikali bilim adamlarina Nobel ddiilleri kazandiran buluglar lif biliminin Gnemli
doniim noktalar: olmugtur. Bugiin istenen dzellikte lifler yapmak icin yeni polimer ve
kopolimerlerin geligtirilmesi, polimer zincirlerinin wygun bicimde diizenlenmesi,
liflerin kesitlerinin bigimlendirilmesi, lif yapist iginde gozenekler, bogluklar
olusturulmas:, life kiorim verilmesi gibi bircok teknikler "lif miihendisligi" olarak
adlandirilan bir bilim dalmi yaratmis, doZal liflere benzer yapma lif iiretme ideali
gerceklesme agsamasina girmigtir.

Siiphesiz tekstil teknolojilerini yonlendiren ve cegitlendiren ana faktor lif
dzellikleridir. Tekstil islemlerinin bagarili bicimde uygulanmas: da lif ozelliklerinin
tyi bilinip, iyi deerlendirilmesine baghdir. Sentetik liflerde kristallik oram ve
onemli mekanik ozelliklerin bununla ilgili deisimleri gerek teorik, gerekse uygulama
agisindan incelemeye deer bir konudur. Diger yandan, pamuk gibi dogal kesikli
liflerin hem belli bagh ozelliklerinin hem de bunlann aym: hammadde iginde dagilg
bigimlerinin incelenmesi iplik ilretimi agamasinda cegitli makina ayarlarina yin
vermesi agisindan biiyiik tnem tagimaktadir. Bu sayimizda bu iki konu ile ilgili birer
yaz: yer almaktadir.

Iyi bir ipligin iyi bir kumas iiretmeyi bilyiik olcide gilvenceye aldif, kumasg
hatalarimin biiyiik boliimiiniin iplikten kaynaklandi$i cok iyi bilinir. Ancak ipligin
kumasa déniistiriilmesi de biiyiik dzen gOsterilmesi gereken bir islem oldugu kadar, bize
kendine ozgii cegitli problemler de sunmaktadir. Bu problemlerin baginda iretim
maliyetini diigirmek igin hichir simrla yetinmeyen diretim hizimin yiikseltilmesi
gelmektedir. Gerek ormede, gerekse dokumada biiyiik hizlara uldilmigtir. Ancak
dokumada hild drme tekniginin saladifr hizlarla karsilagtirma yapma aliskanh$:
biryana itilmig degildir. Bu nedenle dokuma tekniginin geistirilmesi . caligmalari
siirdiiriilmekte, "Acaba c¢ok fazli dokuma bir c¢bziim olabilir mi?” sorusu
tartigilmaktadir. Bu saypda dairesel cok fazli tezgaln sundufu olanaklari aragtiran
bir yaznpn da bulacaksimz.

Tekstil teknolojisi hizla gelismektedir. Bu gelisme yeni iriinler, yeni makinalar,
yeni sistemler iiretmektedir. Bunlara yol agan asil gelisme ise insamn bilgisinde,
yaklagnminda, defisen ve gelisen diigtinme bigimindedir.
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Bugiine kadar en geligmis iplik makinalanim bile
dedisen iplik dzelliklerine gore otomatik olarak
ayarlamak milmkiin olamamigtir. Diizgin iplik
yapabilmek icin lif boyundaki dogal degisimleri ve
iiretim islemleri sirasinda ortaya cikan degisimleri
kontrol altinda tutmak gerekir. Bu arastirmada
klasik uzunluk olgiim yontemlerine gore cok daha
hizli sonug veren Fibrograf aletinin harman yapim
ile tarak ve cer makinalanmn optimum ayarlarinin
yapilmasinda kullanilma olanaklarimin  aragtinl-
mast  ve getirecegi yararlarin tartigilmast
amaclanmistir.

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 naturel 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. GIRiS

Uzunluk, tekstil liflerinin kullanim alanim
belirleyici temel fiziksel &zelliklerden biridir. Lif
uzunlugu sadece satin alma iglemleri sirasinda fiyat
belirleyici bir unsur olarak kullanilmakla kal-
mayip, harmanlama ve makina ayarlaninda da
dikkate ahnmak zorundadir.

Son yillarda iplik makinalarinda pek ¢ok tek-
nolojik gelisme gerceklestirilmesine ragmen, hig bir
iplik makinasin1 degigen lif uzunluklarina gore
otomatik olarak ayarlamak olas1 degildir. Makina
ayarlarini kullanilan hammaddeye uygun hale
getirmenin en iyi yolu uygun lif kanigimlan yaparak
ekartman ayarlarm sik sik degigtirmekten veya uy-
gun olmayan ekartman ayarlarimn kullamlmasmnin
getirecegi sorunlardan kaginmaktir.

Ayrica iplik iiretimi sirasinda tarama ve gekim
asamalarinda kisa liflerin uzaklagthirilmasi, lif
kirilmalan vb. gibi nedenlerle ortalama lif boyunda
degisimler olmaktadir. Hammaddeden maksimum
Olglide yararlamilmast ve diizgiin bir iplik yapila-
bilmesi ancak bu uzunluk degisimlerinin zamaninda
tesbit edilerek makina ayarlannin uygun hale geti-
rilmesi durumunda olasidir.

Yukarida belirtilen nedenlerle &zellikle
uzunlugu genis sinurlar icinde de§isim gdsteren pamuk
lifleri ile calisan isletmelerde uzunluk dlgiimlerinin
cok kisa zamanda ve yeterli dogrulukta sonuglan-
dirlabilmesi gerekmektedir. Giiniimiizde pamuk lif-
lerinin uzunluklarinin dlgiimiinde yaygin olarak kul-
larulmaya baglanan "Fibrograf" cihazinda para-
lellestirilmig liflerden olusan &rneklerin uzunlugu
optik olarak &lgiilmektedir. Fibrograf demet halin-
deki pamuk liflerinde uzunluk ve uzunluk degisimine
iligkin degerleri gok kisa bir zamanda "digital”
olarak verebilmekte, bu nedenle de makina ayar
parametrelerinin klasik ydntemlere gore cok daha
hizi ve dogru bigimde saptanabilmesine olanak
tanimaktadir.

Yapilan godzlemler iilkemizde fibrograftan
genellikle hammaddenin lif uzunlugunu belirlemek
amaciyla yararlanildigimi goéstermektedir. Bu
aragtirmada fibrografin hammaddenin lif uzun-
lugunu belirlemenin yam sira optimum harman ya-
pimu ile tarak ve ¢ekme makinalarmin ekartman
ayarlarinin yapilmasinda kullamlma olanaklarinin
‘arastirilmasi amacglanmugtir.



2, GENEL BILGILER

Giiniimiizde kullanmilmakta olan geligmis
fibrograflardan elde edilen uzunluk degerleri % 2.5,
% 50 ve % 66.7 span uzunluklaridir. Span uzunlugu,
fibrograf tarafinda tutulmusg, birbirine paralel
fakat, gelisi giizel dagilmis olan liflerin tutulma
noktasindan itibaren sahip olduklar1 uzunluga denir.
Buna gore; % 2.5 span uzunlugu fibrograf taraginda
paralel hale getirilmis ve rastgele dagilms liflerin
% 2.5'gunun tarak digindaki uzunlugudur. % 50 span
uzunlugu ise sdz konusu liflerin sayica % 50'sinin
tarak digindaki uzunlugu olarak tamimlanmak-
tadir.

Ik gelistirilen fibrograf modelleri yeni model-
lerinden farkl: olarak uzunluk Slciimiiniin bitiminde
"Fibrogram” ad1 verilen bir uzunluk-frekans egrisi
verecek gekilde dizayn edilmistir. Sekil 1'de fibro-
gramdan span uzunluklarimn elde edilisi gosteril-
mistir. Fibrogramdan bu uzunluklarin yamsira lif
uzunluklarinin standart sapmasi ve degisim katsa-

yist da agagida kisaca gosterilen sekilde hesapla-

nabilir:
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Sekil 1. Fibrogramdan span uzunluklannn ve degisim
katsayisinin elde ediligi.
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gekil 1'de r(l) Fibrogram egrisi, N lif sayisi, L
ortalama uzunluk, S lif uzunluklarinin sifir ekseni
etrafindaki standart sapmasi, ¢, L etrafindaki
standart sapmasi olmak iizere
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Buradandan kismi mtegrasyonla r(l) nin altindaki
alan bulunur. L' / 2, r(1) nin absisin orta noktasi olarak

tamimlandiginda r(I} nin altindaki alan LL'/2 ve
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Yukarida kisaca belirtildigi sekilde fibrogram-
dan degisim katsayisi hesab1 hizh sonuglar almasi
gereken igletme personeli icin oldukga uzun bir
islemdir. Bu nedenle giiniimiizde lif uzunluk
degisimini belirlemek tizere 6lgili olarak iiniformite
indeksi kullanilmaktadur.

% 50 span uzunlugu
% 2.5 span uzunlugu
seklinde hesaplanabilir.

Ayrnica % 2.5 ve % 50 span uzunluklarindan ya-
rarlamlarak iplikgilikte gok dnemli bir kriter olan

Uniformite =

- "yiizen lif oram” da hesaplanabilir.

% 2.5 span uzunlugu

Yiizen lif oranu = -
2(% 50 span uzunlugu — 0.075)

Tablo 1'de Evans 1973'e g('jre pamuk liflerinin
iiniformite ve yiizen lif oramna gére siniflandinhgi
gostenlmlgtlr

* P(I): Bir lifin | ve 1+dl arasinda yer alma clasihifi
a(l): Populasyondaki herhangi bir lifin en az 1 kadar uzun-
luga sahip olma olasihf
1. : Ornekteki maksimum Lif uzunlugu
() = q{)dl'dir. Yukanidaki hesaplamalarin aynntihi
aglklamalan igin bkz. "KIRTAY, 1986"
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Tablo 1- Evans 1973'e Goére Pamuk Liflerinin Uniformite ve
Yiizen Lif Oranina Gére Stmiflandinimas:

Yiizen Lif Oram Uniformite Sinif1

53 ve yukansi 40.9 ve agags1 Cok zayf
52-43 41.0-42.9 Zayaf
42-33 43.0-44.9 Orta

3226 45.0-46.9 iyi

25 ve agagisi 47 ve yukanst Miikemmel

Resim 1- Bantlarda Numune Hazirlama
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~Her iki yondeki tarak tarafindan tutulmayan
lifler taranarak uzaklagtirlmstir.

- Tarak fibrografa yerlegtirilerek Once bir
yondeki sonra oOteki y6ndeki span uzunluklari
Olgiilmuigtiir.

Bugiine kadar c¢ikan telefin kontrolu ve tarak
tilbentinin gdzlenmesiyle yapilmakta olan tarak
ayarlarim1 fibrograf verilerinden yararlanilarak
yapilip yapilamayacagini aragtirmak igin Platts
marka modernize edilmig ve garnitiir telleri yeni bi-
lenmig tarak makinas: ile bir seéri deneme
yapilmigtir. Tarak makinasi énce katologunda veri-
len ayarlarina getirilerek caligtirilmig daha sonra
agagida verilen siraya gore yeniden ayarlanarak
deney numunesi abnmigtir. Alinan bantlarin yuka-
nda belirtildigi sekilde span uzunluklan odlgiilerek
liniformiteleri ve yiizen lif oranlan hesaplanmugtir.

1- Standart ayarda besleme masas: 0.009 inch,
Brizér bicaklan 0.017 ve 0.020 inch Sapka/
tambur arasi 0.012 inch, 6n kapak 0.022 inch)

2- Sadece besleme masasi 0.009 inch'den 0. 005 inch'e
yaklagtirildi.

3- Sadece Brizor bicaklari 0.017 ve 0.020 inch'ten
0.010 ve 0.012 inch'e kapatildi.

4- Brizdr bicaklann 0.020 ve 0.022 inch'e, besleme
masasi 0.012 inch'e acildi. _

5- Sapka/tambur aras1 0.010 inch'e, 6n kapak 0.025
inch'e agldi.

6- Sapka/tambur arasi 0.015 inch'e agild1, 6n kapak
0.025 inch kalda.

7- Sapka/tambur aras1 0.015 inch kaldi, 6n kapak
0.030 inch'e aqildL

8- Sapka/tambur aras1 0.015 inch kaldi, 6n kapak
0.020 inch'e kapatild:.

9- Sapka/tambur arasi 0.010 inch'e, 6n kapak 0.020
inch'e kapatild:.

2.1. Harman Kombinasyonlarinin Hazirlanmasmda

Kullanilacak Verilerin Elde Edilmesi

Iplik iiretimindeki biitiin ara iglemler iginde en
onemlilerinden birisi harman islemidir.Ciinkii bu

7
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islem ile ipligi olugturan liflerin karigim orani,

Ote yandan Spinbal (1976) yiizen lif oraninin

#
e e ——————————————————

Tablo 2- Denemede Kullarilan Yére Pamuklanmn Fiziksel Ozelliklert

dolayis1 ile iplik 6zellikleri belirlenmektedir. grafiksel olarak da gsterilebilecegini belirtmekte

Bu nedenle bir ipligin olusumu igin harman Ve grafifin ¢izimi icin agagida kisaca agiklanan , . ’ o .
plam hazarlamrken ipstegnen i;?lik 6zgllik1eri ve melodnSnermekiedir. Parti ga:\uk Yoresi %25 | %50 | %667 | CV I(t;zen Ur.ttxfor— Mukat- In.cehk
makina ayar limitleri dikkate alinarak harman no- ' o P oy 1 e veme rmcglks
kompozisyonu belirlenmelidir. Ancak gogu iplik - Fibrografta % 2.5, % 50, % 66.7 Span uzunlugu | - |(Jzun.) ?zun.) ?zun.) %) | (%) (%) PI e
isletmelerinde harman hazirlanirken liflerin degerleri dlgiiliir. | i o ’ ° i
uzunluk dagilimmna dikkat edilmemekte, ydre - X ekseniiizerine Span uzunlugu degerleri Y ekseni 1 | HB1 |Salihli 26.61 1275 1| 1027 3.10 17.6 478 7.6 ' 3.9
Eamt;klan Etalzikmc}:k;bgipel: kamgr? gbre harman u.zenne % degerleri igaretlenir. | 2 | Std1 | Denizli 28.73 1269 | 10.20 308 | 184 48.1 7.5 4.3
hazirlanmaktadir. Halbuki bu dagiim son derece  _ Fibrografta 0.150 inchten daha kisa uzunluklar 3 | HB2 |lzmir 2844 | 13.19 | 1030 252 | 201 47.2 6.9 40
gr:elr;ﬂcll:lug-l ll:lf'ss:an gi?gug;;it?%lasﬁf::ﬂ; Sm;ﬂ:rr dlgmek miimkiin olmadig igin bu noktadan Y 4 | Std4 |lzmir 2861 | 1290 | 1010 | 3.65 | 285 | 45.1 75 4.2
de%isiklikleri ya}fmak erckmekte, eoger Ybu eksenine paralel cizilir (Y'). % 2.5 noktasindan | 5 | Std1 |Akhisar | 2391 | 10.84 | 9.20 360 | 222 45.3 8.1 3.6
degisiklikler yapllmayacgk olursa uzun lifler 2. pisening patsilel pialiic 0% 6 | Sudl Ada'na_ 2693 | 1344 | 1052 2% 150 439 7a 2.7
i amiglien s yuzen \if Gian; apeabilinskedi, By X ekseni iizerinde % 66.7 Span uzunlugu . 7 | Stdl Sallhll 28.74 14.18 10.85 2.11 17.8 49.3 7.5 4.1
nedenledir ki optimum dzelliklere sahip bir harman ~ \geretlenerek tabana dik gililr. Bu dikin Y | § | BBL  abke 226 | Q3 | d0pL | 340§ 205 ) RS 7.6 .
olugturulurken eldeki balyalarin hepsinin 1if ekseni iizerinde % 66.7 noktasindan cizilen diki 9 | HB1 |S&ke 2884 | 1429 | 11.28 2.22 125 48.5 7.9 44
uzunluk degerleri bilinirse bunlann segim yapilarak kestiZi nokta ile Y' ekseni tizerindeki % 100 f 10 | Sud1 Ber'gan.\a 2410 1255 104> - o= . 72 a2
uzunluk degisimi minimum ya da belli siirlar iginde noktas! birlegtirilir ve X' ekseni kestirilir. ‘ I BES (Sl 28.0; 11-1(7)' 2.34 g;g igg i?g ;’g gg
olacak sekilde harman gruplam olusturulabilir. — Y’ ekseni iizerindeki % 50 noktast ile X' ekseni | }g :g% E::ia;l]li 23-20 i;% 1096?;’ 222 | 13.0 45.9 75 4.7
Isletmelere gelen pamuk balyalarimin % 2.5 span tizerindeki % 2.5 Span uzunlugu noktas: kestirilir. 14 | HB1 |Ssalihli 28.00 12'51 9-86 2'02 30'0 44'7 7'2 4'0
uzunluklarin1 saptayarak uzunluk bakimindan Grafigin sag alt kdgesinde bu iki dogru tarafindan 15 | Std1 Salfhl‘ 28-84 13'55 10-61 3'05 21‘5 47.0 7.3 3.4
degisim katsayis1 diisiik harmanlar hazirlanabilir. olugturulan iiggen yiizen lif diggenini olugturur. J 16 | Stdi Sa e ) } . ) - ’ | )

: alihli 28.63 14.14 10.68 2.69 19.5 494 71 4.1

Bu goriig altinda igletme ambarinda bulunan 4‘ 17 | Std1 | Ceyhan 2658 | 13.62 | 11.10 2.91 6.0 51.2 8.5 45
pamuk balyalarinin egrilecek iplik numarasina gére 3. ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMA J 18 | Std1 | Aydin 28.72 14.42 10.78 1.89 18.9 50.2 8.3 4.3
nasil harmanlanabile;:;gini incelemek igin ! 19 | Std1 | Torbal 28.71 | 13.13 | 1156 1.77 8.6 48.7 8.4 3.6
aragtirmanin yuriitildigi i{g isletmenin ; E s , 20 | Std1l | Soke 30.83 1571 | 12.65 1.19 4.2 51.0 79 3.7
ambarlarinda bulunan pamuk partilerinin yorelere - Fiorograf Verilerinin Harman Yapumnda | 21| Std3 |Nazilli | 2661 | 1113 | 871 | 361 | 461 | 417 76 | 40
ve standartlara gore aymmu yapildiktan sonra her , | '
balyadan 8rnek alinarak ve her drnekte en az iki Aragtirmanin yiriitildiigi igletmelerin ambar- |
deneme yapilarak % 2.5, % 50 ve % 66.7 span larmda bulunan pamuk partileri iizerinde yapilan harmanda nasil kullamlabilecegi kolayhkla dardidiigiik ve nispeten daha ucuz olan diger bir par-

uzunluklar §lgiilmiis, tiniformite, yiizen lif oran1 ve
% 2.5 span uzunlugunun degigim katsayis:
hesaplanmigtir. Ayrica Orneklerin Pressley
mukavemet degerleri ile incelikleri de (mic/index)
Slclilmiigtiir.

2.2, Harman Kumbinasyonlé\rmm Hazirlanmasimnda
Dikkate Alinan Kriterlerin Hesaplanmasi

% 2.5 span uzunlugu degerleri birbirine yakin
iki partiden hazirlanmas: diigiiniilen bu harmanlarin
yiizen lif orami, {iniformitesi ve harman span
uzunlugu varyasyon katsayisi agagida belirtildigi
sekilde hesaplanmgtir [Spinlab 1976].

Harman yapllacak partilerdeki
en yiiksek % 2.5 span uzunlugu

3 (Harman yapilacak partilerdeki
en diigik % 66.7 span uzunlugu - 0.1)

Yiizen lif oram =

-0975

Harman yapilacak partilerdeki
en diigiik % 50 span uzunlugu

Harman yapilacak partilerdeki
en yiksek % 2.5 span uzunlugu

Uniformite =

_ § | cvE+cvR..cvn?
% 2.5 span uzunlugu var. = v

n
8

Fibrograf ve Pressley mukavemet 0lciim sonuglar

Tablo 2'de gosterilmiglerdir.

Tablo 2'nin incelenmesinden de anlagilabilecegi
gibi igletmelere gelen pamuk partileri fiziksel
ozellikleri bakimindan farkhliklar gostermekte-
dirler. Bu bilgilerden yararlanirken verilecek en
Onemli karar igletmede hangi tip ipligin iiretilecegi
ve bu iiretim igin nasil bir harman hazirlanacagidir.
Klasik igletme gartlarinda genellikle bu iglem igin
pratik bilgilerden yararlanilmaktadir veya cesitli
danigmanlik firmalarimin onerdigi kriterler esas
alinmaktadar.

Iplik iiretiminde sadece ortalama lif uzunlugu
degerleri kullanldiginda numara varyasyonu, iplik
kopuglari, goriiniim bozukluklar gibi gesitli problem-
ler ortaya ¢ikabilmektedir. Bilindigi gibi harmana
katilacak pamuk partilerindeki pamuk balya-
larinin uzunluk ortalamalarimin ve kisa lif
ylizdelerinin birbirine yakin olmast istenir.

Fibrograf ile donatilmig igletmelerde verilerin
kisa zamanda elde edilmesi yaninda harman igin ge-
rekli verilerin hesaplanmasinin da miimkiin olmasi
nedeniyle igletmedeki pamuk partilerinin hangi
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anlasilabilmektedir.

Arashirmamn yapildifn devrede igletmelerde-
ki pamuk partileri bu bakimdan incelenmig ve Wer-
ner ve Gherzi damgmanlik firmalannn belli bir pa-
muk partisindeki balyalar arasinda kabul edilebi-
lecek’ maksimum uzunluk varyasyonu olarak &ner-
dikleri % 2.8 [Gherzi, 1980] smn ile kargilagtiril-
diginda 9, 11, 13, 14, 16, 18, 19 ve 20 numaral: parti-
lerin rahatlikla tek parti olarak iglenebilecekleri
goriilmiigtiir (Tablo 2). Diger partiler ise iiretimde iki
sekilde kullamlabilir:

1- Eger partideki balya sayis:1 fazla ise parti
uzunluk varyasyonu % 2.8'i gegmeyecek gekilde grup-
lara aynlarak kullanilir.

2- Partideki balya sayisi az ise benzer
dzellikte fakat % CV'si diisiik bir parti ile harman-
lanarak toplam % CV'nin asag cekilmesi tercih edi-
Iir.

Ote yandan igletmelerde maliyetleri diigiirmek
icin sik sik standard: yiiksek bir pamuk partisi stan-
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ti pamukla kangtirilmak istenmekte, ancak partiler
hakkinda yeterli bilgiye sahip olunmamast numara
varyasyonu, iplik kopuslan gibi gesitli problemlere
sebep olmaktadir. Nitekim tablo 2'de teknik
dzellikleri belirtilen Std1 Denizli ile Std4 [zmir ve
Std1 Denizli ile Std3 Nazilli pamuklar
kanigtirilarak harman yapilmigtir. Baglangicta sa-
dece ortalama lif uzunluklan bilinerek yapilan bu
harmanlardan elde edilen ipliklerde numara 17-22.4
ve 1000 ig saatteki iplik kopugu 22-80 arasinda
degigim gostermigtir.

Ancak bu partilerin fibrograftan elde edilen
yiizen lif orany, iiniformite ve Span uzunlugu varyas-
yonu degerleri gozoniine alinarak bdyle bir harman
kompozisyonu hazirlanmak istense idi, ortaya
cikabilecek problemlerin belirtileri goriilebilecegin-
den vazgegilebilirdi. Aragtirmamizin materyalini
tegkil eden pamuk partileri sadece Span uzunluk-
larina gére harmanlanacag diigiiniilerek meydana
gelecek yeni partinin yiizen lif oram, iiniformite ve
Span uzunlugu degigim katsayisina ait hesaplanan
degerler tablo 3'te goriilmektedir.



Tablo 3- Cesitli Harman Kombinasyonlar

Parti Harman Yiizen Uniformite CV 19 Torbali Std1 24.0 460 214
No Lif Orani(%) (%) (%) 3 fzmir HB2 ' ) ’
2 Denizli Std1l 3 Adana Std1
— 223 460 2.80 6.4 509 2.49
3 zmir HB2 16 Ceyhan Std1
2 Denizli Std1l 7 Salihli
— 28.8 450 3.37 alihli Std1 24.0 477 261
4 izmir Std4 8  Soke HBI1 ' o
7 Salihli Std1 9 Soke HBI1
> — 28.0 42 259 — 17.6 491 216
Denizli Std1 7 Salihli Std1
2 Denizli Std1 15 Salihli Std1
- 24.0 477 3.09 21.
8 Soke HB1 16  Salihli Std1l 3 el 258
9 Sike HBI1 16  Salihli Std1
29.1 438 2.
2 Denizli Stdl % 18 Aydin Std1 = i
15  Salihli Std1 16  Salihli Std1
e 29.1 438 3.06 1
2 Denizli Std1 | 19  Torbali Stdi 66 04 200
18 Aydin Std1 9 Soke HB1
28.0 42 2. '
1 Denizli Std 1 — 7 Salihli Std1 71 60 254
2 Denizli Std1 8 Ske HBI1
28.0 42 2.
19 Torball Std1 242 11 . Salihli HBI1 e JE" Ba8
1 Salihli HB1 9 Soke HBI1
202 471 2.58 '
6  Adana Stdl - 14  Bergama Stdl 300 i
1 Salihli HB1 9 Soke HB1 -
20.0 47.1 3.01 1
12 Torbali HB2 10  Salihli Std1 >2 e e
1 Salihli HB1 9 Sske HB1
54 514 3.00
17 Ceyhan Std1 18 Aydin Std1 176 e
3 izmir HB2 9  Sske HBI1
PN 27.7 455 3.08 ; : 8.0 456 1.99
zmir Std4 19 Torbal1 Std1
3 fzmir HB2 10 Bergama Stdl
24.0 0 2 -orgama
16  Salihli Std1 460 232 7 alihli Std1 e e 22
3 lzmir HB2 13 (Na illi
zilli HB1
- 22,9 482 281 b
8  Séke HBI 14 . Salihli HB1 e o4 212
9  Sgke HB1 15  Salihli Std1
T - 25.0 456 2.37 21.3 491 287
: zmir 16 Salihli Std1
15  Salihli Std1 18 Aydin HB1
e 25.0 456 2.79 y 7.1 460 1.83
2 zmir 19 Torbal Std1
2 izmir HB2 : 2 Denizli Std1 i
24.0 460 2.21 5
18 Ceyhan Std1 21 Nazilli Std3 73 0 451
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Tablo 3'den de goriilebilecegi gibi Denizli Std1,
izmir HB2, harmam yapildifinda meydana gelen
harmanin yiizen lif oranit % 22.3, harman
{iniformitesi % 46.5 ve harmandaki % 2.5 span uzun-
lugu varyasyonu % 2.74 bulunmustur. Bu harman
isletmede iiretim esnasinda bir problem yarat-
mamistir.

Yine aynt tabloda Soke HB1, Salihli" HB1 par-
tilerinin harmanlanmasi sonucu harmanin yiizen Lif
oram % 42.5 iiniformite % 39.6 ve % 2.5 span uzunlugu
varyasyonu % 3.56 olarak hesaplanmigtir. Bu har-
man aynen uygulandifinda iiretim esnasinda sarma
ve gdzle goriiliir Slglide uguntu gdzlenmigtir. Ote yan-
dan iirctilen 20Ne iplikte 17.8-21.9 arasinda numara
varyasyonu saptanmigtir.

Ekonomik olacag diigiiniilerek yapilmasi
planlanan Denizli Std1 ve Nazilli 5td3 harmaninda
Tablo 3'den de goriilebilecegi gibi yiizen lif oram %
58, iiniformite % 39 ve % 2.5 span uzunlugu
varyasyonu % 5.05 bulunmugtur. Hesaplanan bu
sonuglara gdre problemli bir iiretim olmasim
bekledigimiz bu harmanda gergekten de iiretim
sirasinda Sdke HB1 Salihli HB1 harmanma benzer
sekilde sik sik iplik kopmalari nedeniyle duruglar
olmus ve igletmeden sikayetler gelmigtir. Tablo 3'te
verilen harmanlar bu sekilde incelendiginde 2, 3, 5,
6,7, 8, 11, 26, 27 ve 35 numarall harmanlarda yiizen
lif oramimin yiiksek olmas: nedeniyle iiretimde cesitli
problemleri beklemek dogal olacaktir.

3.2, Harman Kombinasyonunun Yiizel Lif Oram
Grafigi ile Saptanmasi

Spinlab (1976) ya gore harmanlanmasi diiglinii-
len partilere ait yiizen lif grafiklerini iist {iste cizilip
girisimlerini inceleyerek soz konusu partilerin bir-
birleriyle harmanlamp harmanlanamayacagina
karar vermek olasidir. Caligmada yiizen lif oram
grafigi ile harman yapilacak partilerin saptan-
masina iliskin denemeler de yapilmig ve gizilen
grafikler Sekil 2-5'te verilmistir.

2 numarali sekilde yukarida harman
dzellikleri teorik olarak saptanan Denizli Stdl ile
HB2 pamuk partilerinin yiizen lif oram grafikleri
cizilmigtir. Yukanda da belirtildigi gibi iiretimde
problem yaratmamasi i¢in harmanlanmas diigiintilen
partilerin yiizen lif oranlarmin birbirine yakin
‘olmas1 gerekir. Grafigin incelenmesinde de
anlasilabilecegi gibi iki partinin ytlizen lif orani
ticgenleri (sag alt boliimde olugan kiigiik tiggenler) ig
ice gegmis konumdadir. Dolayisi ile bu iki partinin
harmanlanmas: uygundur. Nitekim yukarida hesap
yoluyla bulunan % 22.3'liik harman ytizen lif oram
degeri grafiksel bulguyu dogrulamaktadir.
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R = Denizli Stdl
100 —— tzmir uB2
30 ~— 1
4 A Y
$2. 5] .Y

0 0.1 0.2 0.5 1,0 1.1 1.2 ineh

Sekil 2. Denizli Std1-Izmir HB2 Harman.

2100 — —

— Salihli Std1
———Batihli a1

350 F— =

ineh

Sekil 3. Salihli Std1-Salihli HB1 Harmanu.

3 numarah sekilde Salihli Std1 ve Salihli HB1
pamuk partilerinin yiizen lif oram grafikleri
cizilmigtir. Grafiklerin i¢ igce gegmis olmasi bir
onceki grafige benzerlik gbstermektedir, dolayisi ile
harman yapmakta sakinca yoktur.

4 nolu gekilde Soke Std1 ile Torbali Std1 parti-
lerine ait yiizen lif oram grafikleri gizilmigtir. Gra-
fiklerin incelenmesinden de hemen goriilebilecegi
gibi iki partinin yiizen lif oramina ait tiggenlerin bir-
birleriyle hig iligkisi yoktur. Dolayisiyla bdyle bir
harmanin yapiimast igletmede &nemli problemlere
yol agacak niteliktedir. Nitekim bu harmanin yizen
lif oram hesaplandiginda % 36.9 degeri elde edil-
migtir. Bu deger her iki partinin yiizen lif oram
degerinden yiiksek bir degerdir. Bunun nedeni parti-
lerin % 2.5 Span uzunlugu degerlerinin farklilik
gostermesi dolayisi ile harman Span uzunlugu

11
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degisim katsayisini artirmasidir.

5 numarah sekilde Denizli $td1 ile Nazilli
Std3 partilerinin grafikleri gériilmektedir. Ancak
burada da 6nceki grafige benzer tarzda grafikler bir-
birleriyle ¢ok az girigmis olduklarindan béyle bir
harmanin yapilmas: tavsiye edilmemelidir. Yuka-
nda teorik degerleri hesaplanan bu harmanda %
58'lik yiizen lif orami, % 38'ik iiniformite ve % 5.05

uzunluk varyasyon katsayis1 degerleri bu gbriigii
dogrulamaktadar.

Sonug olarak optimum &zelliklere sahip bir
harman olusturulurken eldeki balyalarin hepsinin
lif uzunluk degerleri bilinirse bunlarin icinden segim
yapilarak % CV si minimum ya da belli sinirlar

icinde olacak gekilde harman gruplan
olusturulabilir.
an
—— S5tke Stdl
—— Tarbali stdl
A5 (e o ]
1] n

#1090 777
——Denizli Stdi
~—— Nazilli HB3

Sekil 5. Denizli Std1-Nazilli Std3 Harman.
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3.3. Fibrograf Verilerinden Harman Hallag
Makinalarinda Yararlanilmasi

Bilindigi gibi harman halla¢ makinasinin
gorevi pamugun gevsetilip agilmasini, harmanlan-
masin1 ve pamuk lifleri arasinda bulunan yabana
maddelerin ayrilmasim saglamaktir. Ancak bu ara-
da makinada iglenen liflerin kirilmas:t wve
kivrilmasi gerekir. Fibrograf ile 6l¢limiin yararh
taraflarindan birisi hammadde karigimindan iplik
egirmeye kadar olan iiretim safhalarindaki Span
uzunlugu degerinin degisimini kontrol edebilme im-
kanim1 verebilmesidir. Bu degisimi go6zlemek
amaciyla yapilan deneysel calismada agagida be-
lirtilen sonuglar alinmigtir..

Islem Ka- | % 2.5 Span Yiizen lif Uniformite
demeleri | Uzunlugu (mm)| Orani (%) (%)
Hammadde 294 148 47
Vatka 2775 115 42

Bu sonuglardan da anlagilabilecegi gibi harman
halla¢ makinasinin bir kademesinde lifler
kirilmakta dolayisiyla % 2.5 span uzunlugu ve
iiniformite yiikselmesi gerekirken diigsmekte, yiizen
lif oran1 artmaktadir. Bu durumda taraga aktarilan
vatkalarda kisa lif orarunin yiiksek olmasi nede-
niyle telef miktarinda da artig beklenir. Bu
kirilmanin sebebini arastirmak gayesi ile harman
halla¢ makinasinin her kademesinden ornek
almarak bunlarda % 2.5 span uzunlugu dlctilmistiir.
Olgiilen degerlere gére hammadde halindeki % 2.5
span uzunlugu 29.4 mm olan pamugun kademeli te-
mizleyicideki degeri 29.6 mm, dik agiada 27.6 mm
ve batdrde 27.7 mm olarak Sl¢iilmiistiir. Vatkamn %
2.5 span uzunlugu ise 27.5 mm olarak saptanmugtir. Bu
blglimlerden de anlagilabilecegi gibi pamuk lifleri
dik acialarda kirilmaktadir. Nitekim bu sonuglara
dayanarak yapilan incgelemede dik agicida Krigner
déviicti ile besleme silindiri arasindaki mesafenin 6-
8 mm arasinda olmas1 gerekirken daha dar (5 mm)
ayarlandig1 saptanmustir. Yapilan ayar diizeltmesi
ile % 2.5 span uzunlugu 29.7 mm'ye ulagms, ytizen lif
orami ise % 52.5'dan % 16.6'ya diigiiriilmiigtiir. Tim
makinanin kontrolu ile Span uzunlugunun daha da
artmasi ve yiizen lif oraninin azalmas: miimkiin ola-

caktir.

Ote yandan fibrograftan harman hallag ve ta-
rak makinalar1 doékiintiilerindeki liflerin uzunluk
degerlerini saptamakta da yararlanilabilmektedir.

3.4. Fibrograf Verilerinin Tarak Makinasmin
Ayarlanmasinda Kullanilmasi

Bilindigi gibi iiretilen bandin kalitesi biiyiik
Olciide tarak makinasimn garnitiir tellerinin saglam,
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acma ve temizleme ayarlarinin iyi olmasina
baghdir. Hig giiphesiz iyi bir tarama saglamak igin

arnitiirlerin miimkiin oldugu kadar birbirine yakin
sekilde ayarlanmas: gerekir. Ancak fazla yakin
ayarlamadan otiirii tarak telleri gabuk korlege-
ceginden iiretilen bandin kalitesini bozmamak igin
sik stk bileme yapmaya ihtiyag olacaktir. Bu neden-
le tarak ayarlari genel bir kaide olarak makina
{ireticisi firmalarn verdigi Olglide toleransh olarak
yapilmaktadir. Ancak firmalarin verdigi bu bilgiler
sadece On bilgi igin olup ayarlar genellikle tecriibe-
lere dayanmaktadir.

Halbuki fibrograf kullamilarak tarak maki-
nasinin ayannin en dogru gekilde yapilmas:
saglanabilir. Ciinkii tarak ayarmnin uygun olmamasi
nedeniyle olugan lif kirilmalart span uzunlugu,
uniformite ve yiizen lif oraninda degismelere neden
olacaktir. Bu durumu belirlemek iizere metod
boéliimiinde agiklandig: sekilde yapilan denemelerin
sonuclart Tablo 4'te verilmistir.

Taraklama teorisine gore liflerin kirilmasi
genellikle liflerin hizla ana kiitleden cekilerek
hizlandirldsf giris boliimiinde diger bir deyigle
besleme masas: ve brizor ile tambur arasindaki
bolgede meydana gelmektedir. Taraklanma iglemi
ise tambur ile gapka arasinda gerceklesmektedir. Bu
durumda girig boliimiinde yapilacak ayarlarm az da
olsa lif kirilmalar1 nedeniyle lif boyunu ve yiizen lif
oranini, sapkalarda ve penybrde yapilan ayar
degisikliklerinin ise taraklanma ve karisim
derecesini degistirerek telef miktarin1 ve
tiniformiteyi etkilemesi beklenir. Nitekim Tablo
4'teki sonuclar bunu dogrulamaktadir. Tabloda 1
numarali ayar pozisyonunda garnitiir telleri yeni
bilenmis ve bakimu yapilarak katolog degerlerine
gore ayarlanmug tarakta yapilan 0l¢iim sonuglar
gosterilmektedir. S6z konusu tarak bandimn &n ve
arka span uzunlugu degerlerinden de anlagilabilecegi
gibi bandin giris yoniindeki liflerin ¢engelleri
acilmig ve taraklama nedeniyle vatkaya gore lif
span uzunlugunda artig olmugtur.Ancak mevcut ayar-
lardan birinin iyi olmamasi veya benzeri bir
sebepten Stiirii standart ayar pozisyonunda ytizen lif
orami yiiksek ve iiniformite diigiik gériilmektedir. 2
numarali ayar konumunda mevcut ayarlardan sadece
besleme masas:t 0.004 inch kadar brizdre
yaklastirilmigtir. Bu durumda da vatkadaki lif
span uzunluguna gore bir artig goriilmekle birlikte
hem giris ve hem de ¢ikig yoniindeki degerlendir-
melerde yiizen lif oram hayli yiikselmigtir. Uni-
formite ise giris yoniinde iyi olmakla birlikte cikig
yoniinde hayli diisiik bulunmugtur. Bilindigi gibi
kapali masa ayan ile ¢alisldifinda vatka kaln
gelecek olursa brizér pamuk demetlerini kesmekte ve
koparmakta, bunun neticesi yiizen lif oram artmak
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Tablo 4. Cesitli Ayar Pozisyonlaninda Tarak Bantlarinin
Fibrograf Degerleri

%25 | %50 | %667 Yiizen
Span | Span | Span | Unifor- |Lif
Ayar Uzun, | Uzun. | Uzun. | mite Oran
Pozisyonu | (mm) | (mm) | (mm) | (%) (%)
Vatka 2850 {1329 | 1058 | 464 | 196
arka|3003 | 1459 | 1847 | 478 196
; 6n |2796 | 1218 | 952 36 383
arka|3033 | 1531 | 1036 | 506 320
: 6n |2781 | 1051 | 808 379 700
arka| 2965 | 1385 | 1101 | 460 206
’ én | 2776 | 9.76 789 | 340 75.1
arka| 2930 | 1425 | 1078 | 486 210
* én | 2704 | 1050 | 822 | 386 60.0
arka| 2912 | 1450 | 1253 | 495 0.7
° 6n | 2759 | 1221 | 1055 | 40 160
arka| 29.46 14.84 12.72 500 -
¢ on | 2747 | 1165 | 884 25 4650
arka| 3040 | 1595 | 1290 | 525 -
’ 6n | 2870 |1360 | 1039 | 477  |240
arka | 30.41 16.27 13.69 533 -
’ 6n |2848 |1235 | 902 | 437 |46
arka 3001 | 1469 | 1230 | 491 6
’ on |291 |1276 | 909 | 454 435

tadir ki boyle bir bandin iplik iiretiminde kul-
lanilmasi mukavemeti diigiik ipliklerin {iretimine se-
bep olabilecektir.

Masa ile brizor arasindaki mesafe agildiginda,
vatkanin brizorii beslemesi diizgiinsiizlegmektedir.
Bunun nedeni; demetgikler halinde brizdr lizerine
gegen liflerin brizér ile iskara arasinda yuvar-
landiktan sonra tambur ve gapkalar arasina gecerken
kivrilmis olmasidir. Bunun sonucu olarak da hem
span uzunlugu azalmakta, hem de neps olugumu art-
maktadir. 4 numarali ayar konumunda gdzledigimiz
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bu olayda tablodan da goriilebilecegi gibi % 2.5 span
uzunlugu (6n ve arka yonde) standart pozisyona gore
azalmig ve kivrilma nedeniyle yilizen lif oram artig
gostermigtir.

3 numarali ayar konumunda brizér bicaklarina
kapali ayar yapilmis ve bunun sonucunda cikis
yoniindeki liflerin {iniformitesi % 34 yiizen lif oram
% 75.5 girig yoniinde ise iiniformite % 46 yiizen lif
oram % 20.6 olarak saptanmugtir. Bilindigi gibi
pamuk lifleri igindeki yabanar maddelerin, kirtk ve
ol liflerin, yaprak ve ¢igit parcaciklarinin tambura
gegmeden temizlenmesinde son derece dnemli rol
oynayan brizér bigaklarinin ayarlari ¢ok miihimdir.
Brizor altinda iki adet olan bu bigaklarin ayarlan
bazen her ikisi de aym ayarlanabildigi gibi
temizleme iglemini daha aktif hale getirmek igin
biri digerine gore daha kapali da ayarlanabilmek-
tedir. Taraklanan lifin cinsine ve temizligine bagl
olarak yapilan bu ayarlamada kapali ayarlarda
daha ince agma ve daha iyi temizleme yapilmak-
tadir.ldeal sirurlar korundugu siirece iyi olan bu du-
rum agin yaklagtirma, bozuk masa yiizeyi ve brizér
disi nedeniyle oOzellikle kapali ayarlarda lif
kirilmalarina sebep olmakta bunun sonucu olarak da
{iniformite diigmekte ve yiizen lif orani1 artmaktadar.
Bu goriigler ise 3 numarah ayar pozisyonunda sapta-
nan ve yukarida belirtilen diigiik iiniformiteyi ve
yiiksek yiizen lif oraminui agitklamaktadar.

5 numaralt ayar pozisyonunda besleme masasi
ve brizdr bigaklar sapkalar veren kapak ayatlan
katolog degerine gére ok az agilmigtir. Bu durumda
vatkaya gore span uzunlugunda bir artig goriilmiis
yliksck iiniformite ve dtigiik yiizen lif orami elde
cedilmistir,

Tarak makinasinda 6n kapagin sapkaya yak-
lagtirnilmas: gsapka dékiintiisiinii artbirmakta, tambu-
ra yaklagtinlmas: ise dokiintiiyli azaltmaktadir.
Dolayisiyla iiretilen bandin ozelliklerinde baz
degigiklikler olmaktadir. Tarak bandinda meydana
gelen bu degisikliklerin fibrografta izlenip izlene-
miyecegini saptamak icin Tablo 4'te gosterilen 6-9
ayar pozisyonlarinda ¢alisma yapilmigtir.

Tablodan da gériilebilecegi gibi bandin giris
voniindeki dlgiimlerinde genis ve kapali ayarlarin
fibrograf sonuglarina &nemli bir etkisinin olmadig;
goriilmiigtiir. Ancak ¢ikis yoniindeki incelemelerde
kapali ayarlarda diger bir deyisle n kapagin
tambura yaklagik oldugu durumda % 2.5 span
uzunlugunun genig ayara gore daha kisa,yiizen lif
orarumin gok yiiksek, iiniformitenin diigiik oldugu
goriilmiigtiir. Bunun nedeni taraklama islemi sonunda
liflerin arka uclarimin ¢engellerinin agilip diizelmisg
olmasi, &n uglarimin ise kiviimli ve gengelli
pozisyonlarin siirdiirmeleridir.

7 ve 8 numarali ayar pozisyonlarinda sadece 6n
kapak plikasimin dar ve genig olarak ayarlanmas:
konumunda dar ayarda genise gore yaklastk iki kati
fazla yiizen lif oraninin saptanmast 6n kapagin
tambura yaklagtirilmas: nedeniyle liflerde
kirlmadan 8tiirii yiizen lif oraninin artti1 sonucunu
dogurmaktadir.

Sonug olarak fibrograf verilerinin taraklarin
optimum duruma getirilmesinde yararlanilacak
onemli parametreler oldugu sonucuna varilmaktadir.
Ancak bu iglemin geregi gibi yapilabilmesi igin
hergeyden &nce garnitiir tellerinin durumunun (bile-
me, eziklik, yiizey bozuklugu, v.b.) iyi olmast gerek-
mektedir.

3.5. Cekme Makinalarinin Ayarlanmasinda Span
Uzunlugu Degerinden Yararlanma

Bilindigi gibi cekimin temel amaa lifleri
paralel hale getirmek ve cengelleri agmaktir. Bu
islem yapilirken en &nemli husus ise c¢ekim
silindirleri arasindaki mesafenin yani, ekartman
ayarlarinin iyi yapilmasidir. Pamuk liflerinin
stapel uzunluguna gére deneme-yanilma ydntemi ile
iyi sonuglar alinincaya kadar yapilmakta olan bu
islemi % 2.5 span uzunluguna goére yapmak
miimkiindiir; zira fibrograf Slglimleri ¢ekim iglemini
etkileyen ve asagida agiklanmaya caligilan
karakteristikleri birlestirmektedir.

Liflerin cekim bolgesindeki durumunu
agtklamak icin gekil 6'da goriildiigii gibi bir silindir
cifti tarafindan tutulmug ve gevsek liflerin
taranmak suretiyle aynildigi bir bant parcas:
diistinelim.

Lifler uzunluk-—
lar: boyunca
herhangi bir
noktadam yakala-
mrrlar,

Span uzunlupn

Sekil 6. Cekim Bélgesindeki Liflerin Durumu

TEKSTIL VE MAKINA YIL: 3 SAYL: 13 SUBAT 1939

Cekme islemi swrasinda belirli uzunluktaki
liflerin herhangi bir anda silindirler arasinda
pulunma olasihif lifin uzunluguna ve harmanda
bulunma oranina baghdir. Cekime giren bant boyunca
lif uzunlugu degistiginde span uzunlugu da degigir.

Ayrica ekartman ayarlan ile ilgili olan lif
uzunlugu paralel olmayan ve gengelli liflerden de
etkilenmektedir. Ancak bu durumu klasik stapel
diyagramu ile tespit etmek olas:i degildir. sta
fibrograf bant ve fitillerdeki lif cengellerini ve
bunlarin lif dagihmu ile olan ilgisini de agiklamaya
yardimer olmaktadir. Bant ydniine dikkat edilerek
yapilan Slgiimler tarak bandindan cikig yﬁnﬁr}.dpj
daha kisa span uzunlugu degerlerinin elde edildigini
gostermektedir. Ciinkii gekim sirasinda arkadaki
cengeller agilmakta, dolaysiyla lif uzunlugu da
artmaktadir.

O halde diizgiinsiiz gekime neden olan farkl
tzellikler bant ve fitillerden alinan &rneklerde
yapilan fibrograf dlctimleri ile agiklanabilir ve bu
dlclimler optimum ekartman ayarlanmn yapilma-
sinda kullarulabilir. Fibrograf ile 6lglimiin yararh
yonlerinden biri de harmanlama agamasindan ipluik
egirmeye kadar olan agamalardaki span uzunlugu
degerinin biiyiimesini kontrol edebilme olanag: vere-
bilmesidir. Kisa lifler iiretimin bagindan sonuna
dogru azaldig: i¢in pamuk iplikciliginin ara iglem
safhalaninda % 2.5 span uzunlugu degerinin biiyiimesi
normaldir.

Aragtirmanin yapildigy ii¢ igletmede degisik
harmanlarda ekartman ayarlan ile ilgili olarak
yapilan galigmalarda elde edilen sonuglar. Sekil 7-
12'de 6n ve arka span uzunlugunun iiretim kademele-
rinde degigimini gosteren grafikler halinde veril-
migtir.

Ekartman ayar1 yapilirken sadece ayar
yapilan bdlgenin baskilan1 birakilarak numune
alimmug ve fibrografta bandin arka ve 6n yonlerinde
metod bahsinde belirtildigi gibi span uzunlugu
olciilmiigtiir. Elde edilen sonuglara gbre optimum
ekartman ayarlarini yaparken asagida belirtilen
hususlar goz oniinde tutulmugtur:

1. Calisma istikametine gore her ikiydndeki
liflerin (6n ve arka uglar) Span uzunlugundaki
biiyiime gok az ise ekartman mesafesi agilmg,

2. Caligma istikametine gore her iki yOndeki
liflerin (6n ve arka uglan) span uzunlugunda
azalma var ise veya hi¢ degisiklik yok ise
ekartman mesafesi ¢ok agiktir, geregi kadar
kapatilmigtir.

3. Calisma istikametine gore 6n ve arka ydndeki
liflerdeki biiylime veya kiigiilme sz konusu ise;
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a- Cer ve fitilde baski kuvvetleri gbzden
gecirilmistir.

b- Cerlerde eksantrik disli olup olmadig:
kontrol edilmistir.

c- Kazablanka kayisi gézden gegirilmistir.

d- Makinalarda titresim olup olmadig:
kontrol edilmistir.

On ¢ekim bblgesinin ekartman ayarlarinda
fibrograftan alinan 6lgiim sonuglar aynen
kullamildiginda lif boylarinda kisalma oldugu yani,
liflerin kirildig1 gorilmiistiir. Bu durumda
hesaplanan ekartman mesafesine 0.8, 1.6 ve 3.2 mm
ilave edilerek bulunan degerler kullamlmustir.

Optimum ekartman mesafesi tesbit edilirken
yukarida belirtilen iglemler her kademe icin (0.8,
1.6, 3.2 mm ildve igin) ayn ayn tekrarlanmigtir.
Harman i¢in en uygun ekartman ayart bulundugunda
bantta yapilan fibrograf Slglimlerinde 6n ve arka
uctan alinan degerler arasindaki fark minimum
degere ulagacaktir.

Penye ipligi iiretirken penye makinasinda kisa
liflerin taranarak uzaklagtirilmasi nedeniyle
ortalama lif boyunda énemli bir artis oldugu igin
¢ekme makinalarinda optimum ekartman ayarin
belirlemek icin % 2.5 Span uzunluguna yukaridaki
degerlerin yarisi kadar eklemeler yapmak yeterli
olabilmektedir.

5. SONUC

Pamuk ipligi igletmelerinin gogunda sadece
Span uzunlugu dlgmek i¢in kullamlan Fibrograf aleti
yukarida da aciklandigr bigimde bilingli olarak
kullanilacak olursa;

1. Hammaddeyi satin alirken kontrol edebilme
imkénini ve arzu edilen Span uzunluguna,
iiniformiteye ve fiata uygun pamuk partisini
segebilme olanagim saglar.

2. Istenilen $zellikte harman hazirlanmasm miim-
kiin kilar.

3. Her iglem kademesinde optimum ekartman ayari
yapilabilme olanagin saglar.

4. Makina verimliligini kontrol edebilmesi ola-
nagim saglar.

5. Uzun periyotta dékiintii miktarin1 kontrol altin-
da tutmay: miimkiin kilar.

Fibrograf verilerinden optimum yarar1 sagla-

mak icin igletmede alinacak tedbirleri asagida be-
lirtildigi gibi &zetleyebiliriz.

1. Isletmede Fibrograf aletini kullanmakta olan
kigilere yeterince pratik yaptirilmali ve elde
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edilen sonuglarin degerlendirilmesi hakkinda —

bilgi verilmeli,

2. Isletmedeki durum (Hammadde temini, Harman
hazirlanma, Ekartman ayarlarinin yapilmast)
gozden gegirilmeli,

3. Isletmede genelde meydana gelmekte olan var-
yasyon kaynaklar1 aragtinlmaly,

4. Harman hazirlama ile ilgili deneme galigmasi
yapilmali,

5. Isletme icin ekonomik ve en uygun harman
hazirlandiktan sonra ekartman ayarlan yapil-
mali1 ve her kademede % 2,5 Span uzunlugu
bilyiimesi gozden gecirilmelidir. Zira % 2.5 Span
uzunlugu ile iplik mukavemeti, mukavemet var-

' yasyonu, iplik gdriiniimii, neps sayisi, iplik
kopuglar ve dokiintli arasinda pozitif korelasyon
oldugu unutulmamalidir.
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