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Oz

Ring iplik manikalarinin en 6nemli elemanlarindan olan kopgalar, iplik kopuslarini dogrudan etkiledigi i¢in
maliyete ve kaliteye etki eden bir faktor olarak g6z 6niinde tutulmalidir. Bu ¢aligmada kaplama malzemesi,
tel profili ve agirlik bakimindan farkli kopealar kullanilarak Uretim parametreleri sabit tutularak ring
kompakt penye iplik tiretimi gergeklestirilmistir. Uretilen ipliklerin kalite testleri yapilarak, sonuglar kopca
tiirlerine gore degerlendirilmistir. Uretim esnasinda kopga omiirleri de tespit edilmistir. Kopcalar genel
olarak degerlendirildiginde; tel profili UDR olan safir kaplama kopga en uzun 6miirlii kopga olmustur. Bu

kopganin, bilezik hareket yolundaki genisletilmis temas yiizeyi ve kaplama tiirii, yiiksek ig devrinde ytliksek
performans saglamistir.

Anahtar Kelimeler: Ring iplik, Kopca, Kopga dmrii, Iplik kalitesi, Penye iplik, Kompakt iplik

Effects of Traveller Type on Yarn Quality and Traveller's Life Time in the
Spinning of Compact Combed Yarn

Abstract

Travellers, one of the most important elements of ring spinning machines, should be taken into
consideration as a factor affecting cost and quality, as they directly affect yarn breaks. In this study, ring
compact combed cotton yarn was produced by using different travellers in terms of coating material, wire
profile and weight, keeping the production parameters constant. Quality tests of the produced yarns were
carried out and the results were evaluated according to traveller types. Traveller's life time was also
determined during production. When the travellers are evaluated in general; the sapphire coated traveller
with UDR wire profile has become the longest life time traveler. The extended contact surface on the ring
movement path and coating type of this traveler provide high performance at high spindle speed.

Keywords: Ring yarn, Traveller, Traveller's life time, Yarn quality, Combed yarn, Compact yarn
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1. GIRiS

1828°de icat edilen ring egirme teknolojisi, 1800’1
yillardan bu yana iplik tiretiminde kullanilmakta ve
giiniimiizde kisa elyaf iplik¢iliginde pazar pay1 en
yiiksek teknoloji olarak varligini korumaktadir.
1970’lerin  sonlarindan bu yana ring iplik
makinasinin verimliligi % 40 arttirilmistir. Bu artis;
daha kiigiik bilezikler ve kopslar kullanilarak,
bileziklerde ve kopgalarda Onemli gelismeler
saglanarak ve otomasyonun arttirilmasi ile
gercgeklestirilmistir [1,2].

Ring iplik makinelerinde iplige verilen biikiim, ig-
bilezik-kopca iicliisii ile saglanmaktadir. Ipligin
masuraya sarilirken i¢cinden gectigi, iplige gerginlik
veren ve ayni zamanda igle birlikte biikiimi
saglayan metalik veya plastik pargaya kopca adi
verilmektedir. Bilezik, ring iplik makinesinde ig
etrafindaki halkadir ve kopcanmn doniis yolunu
olusturmaktadir. Kopga bilezige takilidir ve iplik
aracilig1 ile siiriikklenerek donmektedir. Kopga-
bilezik arasindaki siirtiinme, ig devrini sinirlamakta
ve yiiksek hizlara ¢ikilmasina engel olmaktadir.
Celik  kopcalara yiizey kaplama islemleri
uygulanarak siirtlinmeye ve aginmaya karsi direng
kazandirilmaktadir. Kullanilan elyaf 6zelliklerine,
iplik numarasina, iretim hizina bagli olarak
kullanilan kopga tiirii degisebilmektedir. Kopga
tiirti; sekil, tel profili, kiitle ve kaplama bakimindan
farklilik gostermektedir [3].

Kopgada olmasi gereken temel ozellikler agagida
verilmistir.

e Mevcut bilezik formuna uygun olmali, bilezik
ile iyi bir temas yiizeyi bulunmali,

e Miimkiin oldugunca az 1s1 olugturmali, iyi bir 1s1
transferine  sahip  olmali  (siirtlinmeden
kaynaklanan sicakligin g¢abucak bilezige ve
havaya transfer edebilmeli),

e Piiriizsiiz calisma yiizeyi olmali,

e Kopcanin  bilezigin  {izerine
bastirabilmesi i¢in elastik olmali,

e Bilezigi asindirmamasi icin bilezikten biraz
daha yumusak malzemeden yapilmis olmali,

e Kopgayr elyaf uguntusundan koruyan, dogru
ayarlanmis olan uygun kopga temizleyicileri
kullanilmali,

e Yiiksek asinma dayanimina sahip olmalidir [3].

kirilmadan
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Kopcanin kiitlesi, bilezik ile kopga arasindaki
stirtinme kuvvetini ve balon gerginligini belirleyen
onemli bir etkendir. Eger kopga belirli bir iplik
numarasi i¢in ¢ok hafifse iplik {izerinde olusturulan
gerilim disiik olacak ve bu da gevsek, yumusak bir
sekilde sarilmis kops ile sonuglanacak ve ayrica
iplik balonu da genis olacaktir. Diger yandan ¢ok
yiiksek kopega kiitlesi yiiksek iplik gerginligine ve
daha sik iplik kopuslarina neden olur. Kopga
numarasit [SO’ya gore 1000 adet kopcanin gram
olarak agirhigidir [3].

Kopca, ring iplik makinelerinin en Onemli
elemanlarindandir. Kopgalar, iplik kopuslarini
dogrudan etkiledigi i¢in maliyete ve kaliteye etki
eden bir faktér olarak gz Oniinde tutulmalidir.
Literatiirde ring iplik tretiminde kopca ile ilgili
yapilmig bir¢ok c¢alisma vardir. Bunlardan bazilari
asagida verilmistir.

Farkli agirlik, tip ve kaplamalardaki kopgalarin
mikroliflerden egrilen akrilik ipliklerin tilyliiligiine
etkileri  arastirilmistir  [4].  Farkli  bikiim
seviyelerinde ve farkli kopga agirliklarinda tiretilen
ring ve kompakt ipliklerin performans ozellikleri
karsilagtinnlmistir [5]. Calismada Flansl ve Flans2
bileziklerle, farkli agirlik ve farkli kaplama tiiriinde,
M tipi, dr ve f olmak {iizere 2 ayr tel kesitinde
kopealar kullanilarak iplik tiretimi gerceklestirilmis
ve ipliklerin fiziksel testleri yapilmistir. Kopca
agirlik artist  genel olarak iplik 6zelliklerini
iyilestirmistir. Ayrica f profilli kopgalarda tiiyliiliik
genel olarak dr kesitli kopcalardan daha yiliksek
cikmustir [6]. ki farkli agirlikta kopea kullanilarak
ve 5 farkli karisim oraninda Ne 16/1 PES/CO
karigimi ipliklerin iretildigi calismada, degisen
karisim oranlarmin ve degisen kopga agirliklarinin
iplik tiyliiligii tizerine etkileri incelenmistir. Kopga
agirhgmm artisiyla iplik tiyliligliniin azaldigi ve
diger iplik oOzelliklerinin ise pek degismedigi
goriilmistiir [7]. Farkli inceliklerde pamuklu ¢orap
iplikleri i¢in uygun kopga numarasinin segimine
yonelik olarak yapilan ¢alismada, iplik tiyliligi,
diizgiinsiizliik, iplik hatalar1 ve 1000 ig-saat basina
uc kopma orani degerlendirilmistir [8]. Iplik
numarasl, bitkiim faktori, ig hizi, kopga agirligi ve
on silindir ¢apmin iplik kesitindeki lif paketleme
yogunlugu iizerindeki etkisi analiz edilmistir [9].
Ring iplik egirme sisteminde iiretim hatt1 ve kopca
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agirhiginm iplik 6zelliklerine etkisi incelenmistir.
Nikel kaplama, 3 farkli agirlikta, E1 1 hd EM
kopcalar kullanilmigtir. Kopga agirligimin artmasi
penye ipliklerin hata sayis1 ve tiiyliilik degerlerini,
karde ipliklerde de tiiyliilik ve kopma kuvveti
degerlerini olumlu etkilemistir [10]. Her bir
katlanmis iplik tipini (ring/ring, kompakt/kompakt
ve ring/kompakt) liretmek icin, ii¢ biikkiim (TPM)
seviyesi ve i¢ kopga agirligi seviyesi secilerek
yiiriitiilen ¢alismada, katlanmig iplikten siiprem
orgiilerin iplik biikiimiine ve kopga agirligina baglh
olarak  termal  Ozelliklerindeki  degigimler
tartigilmugtir [11].

Calismada, Cr kaplamali ve kaplamasiz olmak
tizere iki tir kopcanin yiizey ozellikleri SEM
goriintiileri  ile incelenmistir. Ayrica kopga
kaplamanin iplik 6zellikleri tizerindeki etkilerini
gormek amaciyla bu kopgalar kullanilarak tiretilen
ipliklerin tiyliliigi Slciilmiistiir [12]. Kisa elyaf
ring iplik makinalarinda enerji tiiketimini etkileyen
faktorlerden biri olarak dngoriilen kopga 6mriiniin
enerji tiiketimine etkisinin incelendigi ¢alismada,
kopganin 12-13 giinliik kullanim 6émrii boyunca 1
kg iplik tiretimi i¢in tiiketilen enerji miktar: analiz
edilmistir. Yapilan degerlendirmeler sonucunda;
kopga kullanim siiresinin artmasiyla birlikte enerji
tiiketiminin, kopganin 1. giinii ile son giinii arasinda
%7,7-13,3 civarinda artis gosterdigi
gozlemlenmistir [13]. Farkli markalara ait iki adet
aynt numarada kopga kullanilarak ve iretim
sirasinda tiim iglem parametreleri ayni tutularak Ne
30 numarada iplikler iiretilmistir. Kopga yapis1 ve

Cizelge 1. Pamuk kalite degerleri

Pinar DURU BAYKAL, Ozgiir AKBAS

malzeme Ozelliklerinin iplik o6zellikleri iizerinde
etkili oldugu belirtilmistir [14]. Ne 30 numara karde
iplik icin uygun kopga segimine yonelik olarak
yapilan caligmada, iplik kalite parametrelerinin
uygun kopga agirligi secimiyle iyilestirilebilecegi
ifade edilmistir. 5/0 kopganin, 4/0 kopcaya gore
optimum tiyliliik, diizglinlik, mukavemet ve
uzama degerleri verdigi vurgulanmistir [15]. Bir
baska calismada, ring egirme sirasinda kopga
agirhigl, iplik numarasi, biikim seviyesi ve ig
hizinin kopga ve bilezik sicakliklar1 tizerindeki
etkisi modellemistir. Asir1 kopga 1sisinin, ig hizini
ve iplik diretiminin verimliligini sinirlayacagi
vurgulanmustir [16].

Bu caligmanin amaci; ring kompakt penye iplik
iretimi i¢in segilen ii¢ farkli kopga tiiriiniin hem
iplik kalite 6zelliklerine etkilerini arastirmak hem
de bu kopgalarin  kullanim  Omiirlerini
degerlendirerek karsilagtirmaktir. Boylece kompakt
iplik {iretiminde, yiiksek ig devirlerinde optimum
bilezik—kopca eslesmesi ile ayni zamanda
maksimum kopga dmrii hedeflenmistir.

2. MATERYAL VE METOT

2.1. Materyal

Calismada hammadde olarak Yunanistan sawgin
pamugu kullanilmistir. Dort ayr1 balyadan alinan
pamuk numunelerinin, Premier Art2 High Volume
Cotton Tester cihazi ile Olgiilen kalite degerleri
Cizelge 1’de verilmistir.

Numune no | UHML Ul STR ELG MIC Rd +b CG T.CNT | T.AREA
1 29,06 84,5 31,0 6,8 4,08 76,4 9,4 21 4 66 0,43
2 29,67 84,6 33,3 6,8 3,78 76,2 9,4 21 4 72 0,55
3 29,19 83,1 32,0 6,9 3,95 76 9,4 31 3 90 0,55
4 29,52 82,5 31,6 6,8 402 [764 | 94 21 4 34 0,54
Ortalama 29,36 83,68 | 31,98 6,83 3,96 76,3 9,4 21 4 78 0,52
Test sonuglarina gore ¢aligmada kullanilan pamuk  2.2. Metot

elyafi, mikroner degerine gore ince, lif uzunluguna
gore orta uzunlukta, renk ve temizlik derecesi
bakimindan ise beyaz ve temiz smifta yer
almaktadir. Ayrica lif mukavemetine gore g¢ok
saglam, iiniformite indeksi yiiksek, kopma uzamasi
yiiksektir.
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» I.Pasaj Cer

* Vatka

* Penyoz

» II. Pasaj Cer
+ Fitil

* Ring-Kompakt

Ring Kompakt K-45 iplik makinesinin tiretim
parametreleri Cizelge 2’de verilmistir.

Cizelge 2. Iplik makinasi iiretim parametreleri

iplik No Ne 30/1
iplik Tiirii Penye triko
i3 Devri (d/dk) 20800
Biikiim katsayisi (a,) 3,10
Fitil No Ne 0,74
Bilezik Tiirii Flans 1, T
Bilezik Cap1 (mm) 38
C1 HD TW 3/0
Kopea Tiirii C1 HR TW 3/0
C1 EL UDR 4/0

Calismada kullanilan bilezik, Briacker Titan olup
yiizey alani Flang 1 ve T tipidir. Kopga sekli se¢imi
son derece dnemli olup, bilezik sekli ve iplikle tam
olarak koordine edilmesi gerekir. T seklinde bilezik
ile C seklinde kopgalar yaygin olarak
kullanildigindan ve C kopgcalar, ¢ok diigiik agirlik
merkezi sayesinde diizgiin ¢alisma sagladigindan
bu calisgmada C tipi koga segilmistir. T flansh
bilezik i¢in C seklinde kopgalarin, bilezik yiizeyine
temas alani nokta seklindedir (Sekil 1). Kopga,
calisma sirasinda kendisini yiike gdre optimum
sekilde ayarlar [17].

Sekil 1. T flansli bilezik ve C kopga

Ozellikle yiiksek performansli kopgalarda seklin
yani sira tel profili, malzeme ve yiizey kaplamasi
secimi de dnemlidir. Yanlis se¢im yapilirsa iplikte
istenmeyen diizeyde gerilme meydana gelmekte ve
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bu durum iplik tiiyliilligiine, kalin yer olusumuna,
iplik kopuslarina yol agabilmektedir [17].

Caligmada kullanilan kopgalarin tel profilleri HD,
HR ve UDR olarak isimlendirilmekte ve Sekil 2°de
gosterilmektedir [18]. Secilen tel profilleri, bilezik
hareket yolunda genigletilmis temas ylizeyine
sahiptir ve bu nedenle yiiksek performans
ongoriilmektedir. Ayrica s6z konusu tel profilleri,
calisilan hammaddeye de uygun olarak secilmistir.

) hd
é J yari yuvarlak genig
N
( yart yuvarlak
~ g
" udr
ultra var1 yuvarlak
-

Sekil 2. Caligmada
profilleri

kullanilan  kopgalarin  tel

Tim kopgalarin hammaddesi ¢elik olup, C1 HD
TW ve C1 HR TW kopgalara 6zel nikel kaplama,
Cl1 EL UDR kopgalara ise o6zel safir kaplama
yapilmistir.

Kopga numaralar1 3/0 (ISO’ya gore 40 mg) ve 4/0
(ISO’ya gore 35.5 mg) olarak calisilan hiza ve iplik
numarasina gore secilmistir.

Uretilen kopslardan numuneler alnarak iplik
testleri yapilmistir. Numuneler, ayni ring kompakt
iplik makinasinin 817-826 arasindaki 10 iginden
alinmis olup, bu iglerin giinliik kontrolleri ve rutin
bolgesel temizlikleri yapilip, dis etkenlerin
calismaya etkisi minimuma indirilmeye
caligtlmistir. Kullanilan kopgalarin rodaj siiresi 16
saattir. Rodaj bittikten sonra kopslar alinarak kalite
kontrol testleri yapilmustir.

Iplik mukavemet ve uzama testleri “Premier
TensoMaxx5” cihazi ile 500 mm test uzunlugunda
ve 5000 mm/dk test hizinda &lgiilmiistiir. Iplik
diizgilinsiizligli (CVm), iplik hatalar ve tiyliiliik
(HI) testleri ise “Premier 1Q5” cihaziyla 400 m/dk
test hizinda yapilmstir.
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3. ARASTIRMA BULGULARI

3.1. C1 HD TW 3/0 Kopca ile Yapilan Uretim
Sonuglari

Tim kopgalarin rodaji bittikten sonra 2.giinden
itibaren iiretilen kopslardan numune aliarak testler

Pinar DURU BAYKAL, Ozgiir AKBAS

yapilmistir. 7. giinde C1 HD TW 3/0 kopgalar
incelendiginde; kopca {izerinde ¢izikler, kilcal
catlamalar, elyaf toplanmasi ve hatta kaplamanin
ayrilmasi goriilmiistiir. Uretimde cok fazla kopusa
sebebiyet verdigi icin deneme 7. giinde
sonlandirilmustir. Iplik test sonuglar1 her giin i¢in 10
kopsun ortalamasi olarak Cizelge 3’te verilmistir.

Cizelge 3. C1 HD TW 3/0 kopga i¢in 7 giinliik ortalama kalite degerleri

Kopca % Ince yer Ince yer | Kalin yer | Kalin yer Neps o,
galsma | 7| (-30%) (-50%) (+35%) | (+50%) | (+200%)/ | HI | °* | Rkm
siiresi /Km /Km /Km /Km Km
2.giin 11,44 504,7 0,3 123,9 6,7 10,3 246 | 476 | 1746
3.giin 11,43 517,9 0,3 137,4 6,8 8,6 247 | 474 | 1709
4.giin 11,48 528,6 0 141,7 7,4 10,1 247 | 472 | 1745
5.giin 11,37 482,0 0,3 127,8 7,1 11,2 2,66 | 482 | 17,39
6.giin 11,62 557,9 0 151,7 7,4 12,3 2,57 | 459 | 1710
7.giin 11,54 508,5 0 149,3 73 10,3 247 | 438 | 1711
Ortalama | 11,48 516,6 0,15 138,63 7,12 10,47 2,52 | 467 | 1727
St.sapma | 0,09 25,52 0,16 11,22 0,31 1,23 0,08 | 016 | 018

Ayrica tiim giinlerin ortalamasi ve standart sapmasi
da gizelgede gosterilmistir. C1 HD TW 3/0 kopca
ile {iretilen ipliklerin kalite degerleri 2.giinden
7.gline genel olarak benzer egilim gostermistir.

3.2. C1 HR TW 3/0 Kopca ile Yapilan Uretim
Sonuglari

Cl HR W 3/0 kopga ile firetilen ipliklerin test
sonuglart 2. giinden 9. giine olmak iizere Cizelge
4°te verilmistir.

Cizelge 4. C1 HR TW 3/0 kopga i¢in 9 giinliik ortalama kalite degerleri

Kopc¢a % nce yer Ince yer | Kalinyer | Kaln yer Neps %
caliyma CVm (-30%) (-50%) (+35%) (+50%) (+200%)/ | HI Uzama Rkm
siiresi /Km /Km /Km /Km Km
2.giin 11,27 524,5 0 148,4 14,2 19,3 2,05 5,07 17,83
3.gilin 11,26 5433 0 138,5 10,8 23,0 2,00 4,94 17,50
4.giin 11,28 553,8 0 155,6 10,4 19,3 2,01 5,09 17,43
5.glin 11,27 547,8 0 136,2 10,1 17,8 1,67 5,09 17,67
6.glin 11,21 516,6 0 1299 6,3 15,4 1,88 5,30 17,99
7.glin 11,43 576,1 0,8 163,3 12,6 21,8 1,87 4,94 17,38
8.glin 11,34 558,5 0 156,0 11,5 25,8 1,89 5,09 17,31
9.giin 11,27 545,8 0 158,5 11,1 20,8 1,75 5,08 17,56
Ortalama | 11,29 545,8 0,1 148,3 10,88 20,4 1,89 5,08 17,58
St.sapma 0,07 18,75 0,28 12,09 2,28 3,21 0,13 0,11 0,23

Dokuzuncu giinde, kopgalar incelendiginde; kopga
iizerinde ¢izikler, kilcal catlamalar, elyaf
toplanmast ve hatta kaplamanin ayrilmasi
goriilmiis, bu durum ¢ok fazla kopusa sebebiyet
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verdigi i¢in deneme sonlandirilmistir. C1 HR W 3/0
kopga ile iiretilen ipliklere yapilan kalite testleri
sonucunda 2. ve 9. giinler arasindaki degerlerde ¢cok
biiyiik farkliliklar goriilmemistir.
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3.3. C1 EL UDR 4/0 Kopca ile Yapilan Uretim
Sonuglari

C1 EL UDR 4/0 kopga ile iiretilen ipliklerin test
sonuglar1 2. giinden 11. gline olmak iizere Cizelge
5’te verilmistir. Kopganin 11. giiniinden itibaren
iplik kopuslarinda artiglar olmus ve deneme 11.
giiniinde sonlandirilmistir. Ancak diger kopcalarda

kalite testleri sonucunda baz1 degerlerde bir miktar
artis gozlenmekle birlikte sonuglar benzerdir.

Kopgalar genel olarak degerlendirildiginde; C1 EL
UDR 4/0 en uzun 6miirlii (11 giin) kopga olmustur.
Bu kopganm tel profili (udr), bilezik hareket
yolundaki genisletilmis temas yiizeyi ile yiiksek ig
devrinde yiiksek performans saglamistir. Yine bu

goriilen deformasyonlara rastlanmamustir. kopgada kullanilan  safir  kaplama yiiksek
C1 EL UDR 4/0 kopga ile iiretilen ipliklere yapilan performanslh kopealar igin gelistirilmistir.
Cizelge 5. C1 EL UDR 4/0 kopga i¢in 11 giinliik ortalama kalite degerleri
Kopga % inceyer | Inceyer | Kahnyer | Kalinyer Neps %
caliyma CVm (-30%) (-50%) (+35%) (+50%) (+200%)/ | HI Uzama Rkm
siiresi /Km /Km /Km /Km Km
2.giin 11,48 732,1 0 160,4 9,7 19,3 2,37 4,89 17,20
3.giin 11,55 767.8 0,6 165,4 10,7 15,6 238 | 496 | 17,68
4.giin 11,46 7174 0 175,9 12,3 20,1 236 | 472 | 17,48
5.giin 11,49 723.,8 0,3 167,1 13,2 18,3 2,34 4,72 17,45
6.giin 11,51 751,2 0,3 166,8 10,5 17,1 2,38 4,72 16,83
7.giin 11,62 806,2 0 189,7 10,7 20,7 2,39 4,74 16,82
8.glin 11,59 747,7 0,6 196,9 14,8 22,7 2,38 4,81 16,77
9.giin 11,61 774.4 0,3 180,2 13,1 20,0 237 | 463 | 16,60
10.gilin 11,65 777,6 0,9 195,9 11,9 23,3 2,36 4,73 16,88
11.glin 11,69 816,5 0 189,6 10,3 23,1 2,37 4,73 17,01
Ortalama | 11,57 761,47 0,3 178,79 11,72 20,02 2,37 4,77 17,07
Stsapma | 0,08 33,36 0,32 13,60 1,62 2,57 0,01 | 0,10 | 0,36

Kopganin iplik kalite parametrelerine, o6zellikle
tilyliiliik tizerine biiyiik etkisi vardir [8]. Calismada
kullanilan kopgalar ile elde edilen tiyliilik
degerleri diisiik ve birbirine yakindir. Ig devri
arttikga iplik tiyliliigiiniin arttigi bilinmektedir.
Calismadaki ig devri yiiksektir ancak kompakt

sistem sayesinde tiiyliiliik azaltilmistir.

3.4. Iplik Diizgiinsiizliigii (%CV) Bakimindan
Genel Degerlendirme

Kopga tiirlerinin dlgiilen iplik diizgiinsiizligi
degerleri kopga Omiirlerine gore Sekil 3’te toplu
olarak verilmistir.

% CV
11,7 _ a
11,6 - A A il -
11,5
11,4
11,3
11,2
11,1
11
10,9
2.gin 3.gin 4.gn 5.gin 6.gin  7.gln 8.gin 9.gin 10.gln 11.gin ort.
W C1HDTW 3/0 WC1HRTW 3/0 C1EL UDR 4/0

Sekil 3. Kopga tiiriiniin iplik diizgiinsiizliigi tizerindeki etkisi
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Sekilde, kopga tiirleri arasinda ve ayrica kopgalarin
calisma gilinleri arasinda diizgilinsiizliik degerleri
acisindan farkliliklar oldugu acikc¢a goriilmektedir.
Genel olarak ¢aligma siireleri arttik¢a diizgiinsiizliik
degerlerinde bir miktar artiy gdzlenmektedir.
Ortalama olarak en diisiik diizgiinsiizlik degerini
veren kop¢a C1 HR TW 3/0 olmustur. Ortalama
diizgiinsiizliik degerleri Uster istatistikleri 2023’¢
gore degerlendirildiginde, C1 HD TW 3/0 kopgalar
%354, C1 HR TW 3/0 kopgalar %49, C1 EL UDR

Pinar DURU BAYKAL, Ozgiir AKBAS

4/0 kopgalar %57 kalite seviyesinde c¢ikmustir.
Buna gore tiim kopcalarin Uster kalite degerleri
birbirine yakindir.

3.5. liplikte ince Yer Hatas1 Bakimindan Genel
Degerlendirme

Farkli kopgalar ile iiretilen ipliklerin ince yer
hatalart kopg¢a Omiirlerine gore Sekil 4 ve 5’te
verilmistir.

900
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600
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400

300

200

100

0

W C1HDTW 3/0

ince yer (-30%) / km

2.gun 3.gin 4.gun 5.gun 6.gUn 7.gun 8.gun 9.gun 10.gun 11.gun ort.

W C1HRTW 3/0

C1ELUDR 4/0

Sekil 4. Kopga tiiriiniin iplikte ince yer hatasi (-30%) lizerindeki etkisi

Ortalama olarak en diisiik ince yer sayisint veren
kopga -30% i¢in C1 HD TW 3/0 olurken, -50% igin
ise C1 HR TW 3/0 olmustur. Ortalama ince yer
hatalar1 (-50%) Uster Istatistikleri 2023’¢ gore
degerlendirildiginde, C1 HD TW 3/0 kopcalar
%25, C1 HR TW 3/0 kopgalar %5, C1 EL UDR

4/0 kopgalar %38 kalite seviyesinde c¢ikmustir.
Buna gore C1 HR TW 3/0 kopgalar, ince yer hatasi
bakimindan en kaliteli iplikleri tiretmektedir. Uster

Istatistiklerinde, -30% ince yer hatast igin
degerlendirme bulunmamaktadir
ince yer (-50%) / km
0,9 p
0,8
0,7
0,6
0,5
0,4
0,3
0,2
0,1 .
(o] = = — e
2.glin 3.gin 4.gln 5.gin 6.gin 7.gin 8.g0n 9.glin 10.gin 11.gin ort.
BC1HDTW 3/0 B C1HRTW 3/0 C1ELUDR 4/0
Sekil 5. Kopga tiiriiniin iplikte ince yer hatasi (-50%) iizerindeki etkisi
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3.5. Iplikte Kalin Yer Hatas1 Bakimindan Genel
Degerlendirme

Kalin yer hatalari, kopga tiirlerine ve kopga
Omiirlerine gore Sekil 6 ve 7°de verilmistir.
Ortalama olarak en diisiik kalin yer sayisini veren
kopga C1 HD TW 3/0 olurken, en yiiksek kalin yer
hatas1 C1 EL UDR 4/0 kopga ile elde edilmistir.
Ortalama kalin yer hatalart (+35%) Uster
Istatistikleri 2023’ gore degerlendirildiginde, C1

HD TW 3/0 kopgalar %44, C1 HR TW 3/0 kopgalar
%47, C1 EL UDR 4/0 kopcalar %58 Kkalite
seviyesinde ¢ikmistir ve genel olarak yakin kalite
seviyelerindedirler. Uster Istatistikleri 2023’e
gore (+50%) kalin yer hatalar1 degerlendirildiginde,
Cl1 HD TW 3/0 kopgalar %15, C1 HR TW 3/0
kopcalar %38, C1 EL UDR 4/0 kopgalar %42
kalite seviyesinde olup, burada C1 HD TW 3/0
kopealar, ilk %15°1ik kalite dilimi ile digerlerinden
belirgin olarak ayrilmaktadir.
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Sekil 6. Kopga tiiriiniin iplikte kalin yer hatasi (+35%) {izerindeki etkisi
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Sekil 7. Kopea tiiriiniin iplikte kalin yer hatasi (+50%) {izerindeki etkisi

3.6. Iplikte Neps Hatasi1 Bakimindan Genel
Degerlendirme

Neps hatalari, kopga tiirlerine ve kopga Omiirlerine
gore Sekil 8’de verilmigtir. Ortalama olarak en
diisiik neps sayisint veren kopga C1 HD TW 3/0
olmustur.  Ortalama neps sayilar1  Uster
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Istatistikleri 2023’e gore degerlendirildiginde, C1
HD TW 3/0 kopgalar %12, C1 HR TW 3/0 kopgalar
%38, C1 EL UDR 4/0 kopgalar %37 Kkalite
seviyesinde ¢ikmistir. C1 HD TW 3/0 kopgalar neps
bakimindan en kaliteli iplikleri tiretmistir, diger
kopgalarin Uster kalite dilimleri arasinda fark
yoktur.
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v]

B C1 HD TW 3/0

Neps (+200%) / km

2.gin 3.gin 4.gin 5.gin 6.gin 7.glin 8.gin 9.gin 10.gin 11.giin

EMC1HRTW3/0 mC1ELUDRA4/0

Sekil 8. Kopga tiiriiniin iplikte neps hatas1 (+200%) tizerindeki etkisi

3.7. Iplik  Tiiyliliigii
Degerlendirme

Bakimindan  Genel

Farkli kopca tiirleri ile iiretilen kompakt penye
ipliklerin tiiyliiliik degerleri kopga Omiirlerine gore

olmustur. Ancak kopgalarin ortalama iplik
tiiyliiliigii degerleri Uster Istatistikleri 2023’e gére
degerlendirildiginde, tim kopgalar %5’lik kalite
seviyesinde c¢ikmistir. Bu durumda kopga tiirii
tiyliiliik  kalite parametresi agisindan  fark

Sekil 9°da verilmistir. Ortalama olarak en diisiik  yaratmamustir.
tiyliliik degerini veren kopga C1 HR TW 3/0
Taylaltk (HI)

™
n

0

2.gin 3.gin 4.gin 5.gin 6.gin 7.gln &.gin 9.gin 10.gin 11.gin

HC1HDTW 3/0 EC1HRTW 3/0 M CLELUDR4/0

Sekil 9. Kopea tiiriiniin iplik tiyliligi tizerindeki etkisi

3.8. iplik Kopma Mukavemeti Bakimindan
Genel Degerlendirme

Kopga tiirlerinin kopma mukavemeti degerleri
kopga Omiirlerine gore Sekil 10’da verilmistir.
Ortalama olarak en yiiksek mukavemet degerini
veren kopga C1 HR TW 3/0 olmustur. Ancak

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 39(2), Haziran 2024

kopgalarin ortalama iplik mukavemeti degerleri
Uster  Istatistikleri 2023  esas  alinarak
degerlendirildiginde, tiim kopcalar %95°lik kalite
seviyesinin iizerinde ¢ikmigtir. Bu durumda kopga
tiiri mukavemet agisindan fark yaratmamis olup,
iplikler Uster istatistiklerine gore en diisiik kalite
diliminde yer almistir.
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ECLHRTW3/0 W C1ELUDRA4/0

Sekil 10. Kopga tiiriiniin iplik kopma mukavemeti iizerindeki etkisi

3.9. Iplik Kopma Uzamas1 Bakimindan Genel
Degerlendirme

Kopga tiirlerinin kopma uzamasi degerleri kopga
omiirlerine gore Sekil 11°de verilmistir. Ortalama
uzama degerleri Uster Istatistikleri 2023’e gore

degerlendirildiginde, C1 HD TW 3/0 kopgalar %74,
Cl HR TW 3/0 kopgalar %55, C1 EL UDR 4/0
kopcalar %69 kalite seviyesinde c¢ikmustir.
Ortalama olarak en yiiksek uzama degerini ve en iyi
kalite dilimini veren kopca C1 HR TW 3/0
olmustur.

-~
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B C1HDTW 3/0

% Uzama

2.giin  3.gin  4.gln 5.gin 6.gln 7.g0n 8.gin 9.gin 10.gin 11.gin

EC1HRTW3/0 mClELUDR4/0

Sekil 11. Kopga tiiriiniin iplik kopma uzamasi iizerindeki etkisi

3.10.Kop¢a Omrii  Bakimindan  Genel

Degerlendirme

Calismada kullanilan C1 EL UDR 4/0, en uzun
Omiirlii kopga olurken onu sirasiyla C1 HR TW 3/0
ve C1 HD TW 3/0 izlemistir (Sekil 12).

Kisa elyaf iplikgiliginde, bilezik/kopga sistemi,
aktif bir yaglama maddesinin eklenmedigi "kuru
yaglama" kosullar altinda ¢alisir. Bilezik ve kopga
arasindaki gerekli yaglama maddeleri elyaf
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tarafindan saglanir. Pamukta, elyaf parcalart ve
dogal pamuk mumu, yaglama filmi olusturur.
Diisiik (dar) iplik bosluguna sahip kopgalar iyi
yaglama saglarken genis iplik boslugu daha az
yaglama olusturur. Yetersiz yaglamada ise kopga
asinmasi artar [17].

Kompakt ipliklerde, iplik tiyliiliigii son derece
disik oldugundan yaglama i¢in gereksinim
duyulan elyaf uglar1 biiyiik 6l¢iide mevcut degildir.
Elyaf yaglama filminin yetersiz olmasindan dolayz,
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kompakt iplik  egrilmesinde  bilezik-kopga
stirtiinmesi geleneksel ipliklerdekinden yiiksektir.
Bu nedenle kompakt iplik egirmede yaglama igin
yararlanilacak az sayidaki elyafi bilezik ve kopca
arasindaki temas bolgesine yaklastirmak i¢in daha
algak kemerli ve daha dar kopgalarin kullanilmasi
oOnerilir [18].

Pinar DURU BAYKAL, Ozgiir AKBAS

Bilezik hareket yolundaki genisletilmis temas
ylizeyi ile dar iplik bosluguna sahip C1 EL UDR
kopca, egirme sirasinda gergeklesen iyi yaglama
nedeniyle en uzun 6miirlii kopga olmustur. Ayrica
bu kopcada kullanilan ve yiiksek performansli
kopegalar igin gelistirilmis olan safir kaplama da
kopga dmriiniin artmasinda etken olmustur.

Kopg¢a Omrii (Giin)

12
10 11
8 9
6 7
4
2
0
C1HDTW 3/0 C1HRTW 3/0 C1EL UDR 4/0
Kopga Tiiri

Sekil 12. Kopga tiirlerinin kopga dmiirleri

4. SONUCLAR
Kopganin iplik kalite parametreleri, o6zellikle
tiylillik tizerinde biiyiikk etkisi vardir [8].

Caligsmada kullanilan kopgalar ile iiretilen ipliklerin
tiiyliiliik degerleri Uster Istatistikleri 2023’e gore
%S5’lik kalite seviyesindedir. Bu durumda kopca
tirdi iplik tiiyliliik kalite parametresi agisindan fark
yaratmamis olup kompakt iplik tiretimi i¢in segilen
kopgalar uygundur.

Calisma sonuglari genel olarak
degerlendirildiginde, yiiksek ig devrinde ¢alisilan 3
farkli kopga ile iiretilen kompakt penye ipliklerin
kalite parametreleri arasinda biiyiik farkliliklar
goriilmemistir.

Egirme sirasinda kopca, temas bolgesinde yiiksek
mekanik ve termal gerilime maruz kalmakta; ortaya
¢ikan hasar (¢atlaklar, ¢izikler ve kaplamalarin
ayrilmasi) kopganin daha hizli bozulmasma yol
acmaktadir [12]. Kopga omiirleri, ortalama 4 — 25
giin aras1 degiskenlik gostermektedir. Kopga dmrii
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iplik kalitesine ve kopuslara etki ettigi gibi bilezik-
kopga arasindaki siirtiinme her gegen giin artmakta,
bu da enerji tiketiminin yiikselmesine sebep
olmaktadir. Enerji tiikketiminin optimizasyonu
bakimindan kopga kullanim dmriiniin ¢ok dikkatli
secilmesi gerekmektedir [13].

Uretimi yapilacak iplik numarast i¢in miimkiin olan
en hafif kopca se¢imi enerji tiikketiminin azaltilmasi
bakimindan 6nemlidir [13]. Ayrica hiz ne kadar
artarsa  kopganin o kadar hafif olmasi
onerilmektedir [18]. Kompakt iplik iiretiminde
bilezik / kop¢a yaglamasinin az olmasi nedeniyle 1-
2 numara daha hafif kopcalarla ¢aligilmasi tavsiye
edilmektedir [18]. Calismada kullanilan C1 EL
UDR 4/0 kopga, digerlerinden 1 numara daha
hafiftir.

Tim  degerlendirmeler 1s18inda,  calismada
kullanilan C1 EL UDR 4/0, Ne 30 penye kompakt
iplik {iretimi i¢in en uygun kopca olarak
belirlenmistir.
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