Cukurova Universitesi Miihendislik Mimarlik Fakiiltesi Dergisi, 32(1), ss. 73-80, Mart 2017
Cukurova University Journal of the Faculty of Engineering and Architecture, 32(1), pp. 73-80, March 2017

Cer Makinasinda Ekartman Ayarlarimn iplik Kalite Ozelliklerine
Etkisinin Incelenmesi

Belkis ZERVENT UNAL™, Soner VURKIR*!

1Cukur0va Universitesi, Miihendislik Mimarlik Fakiiltesi, Tekstil Miihendisligi Boliimii, Adana

Gelis tarihi: 04.01.2017 Kabul tarihi: 14.03.2017
Oz

Calisma kapsaminda, birinci ve ikinci cer pasaji asamalarinda cer makinasi ekartman ayarlarindaki
degisimin se¢ilmis iplik 6zelliklerine etkisinin belirlenmesi amaglanmistir. Bu amagla her iki pasaj i¢in
iki farkli ekartman mesafesi ayari segilerek cer seridi Uretimi gergeklestirilmis ve bu seritler sabit {iretim
parametreleriyle iplik haline getirilmistir. Ardindan ipliklerin tiiyliliik, diizgiinsiizlik ve mukavemet
degerleri test edilmis ve ekartman mesafesindeki artisin ii¢ iplik 6zelligini de olumsuz etkiledigi
goriilmiistiir. Bu durumda caligmada numune olarak secilen Sanlurfa GAP pamugu i¢in daha kisa
ekartman mesafesinin iplik kalite parametreleri a¢isindan daha olumlu sonuglar dogurdugu belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Cer makinasi, Ekartman ayarlari, Mukavemet, Diizgiinstizliik, Tiylilik

Investigation of Effect of Roller Setting on Yarn Quality Properties in Draw
Frame

Abstract

In the scope of the study, it was aimed to determine the effect of the variation of the roller setting on the
selected yarn properties in the first and second passage draw frame stages. For this purpose, two different
draft distances were chosen for both passages and draw frame strip was produced. Then, these strips were
made into yarn with constant production parameters. The hairiness, unevenness and strength properties of
the yarns were tested with standard method. As a result, it was observed that increasing the draft distance
affects negatively the selected three yarn properties. In this case, it has been determined that the shorter
draft distance has more positive results in terms of yarn quality parameters for Sanlurfa GAP cotton
selected as the sample in the study.
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1. GIRIS

Sadece ticari acidan bakildiginda cer makinasi,
iretim hattindaki diger makinalara gore daha az
onem tagimaktadir. Genellikle iplik tretim
maliyetlerinin %3’den daha azimi olusturmaktadir.
Ancak iplik diizgiinsiizligii basta olmak {izere
iplik mukavemeti ve uzamasi gibi iplik kalite
ozellikleri lizerine etkisi oldukca biiyiiktiir.

Cer makinasi, iplik egirme prosesi igerisinde kiitle
degisimlerinin  diizeltilmesi icin dublaj ve
regiilenin uygulanabilecegi son iglem basamagidir
[1]. Burada giderilemeyen hatalar iplige ve
dolayisiyla 6rme/dokuma kumaga yansiyacaktir.
Cer makinasinin iplik diizgiinsiizliigliinii 6nemli
Ol¢iide etkilemesinin iki ana nedeni vardir.
Birincisi, kisa lif iplik¢iliginde makinalarin
diziliminde, cer makinasi hatalarin giderilmesi igin
son diizeltme noktasidir. Cer makinasindan ¢ikan
tirindeki eksiklikler sadece iplige ge¢mekle
kalmaz, bu yetersizlikler cer makinasini takiben
cekim etkileri ile fiilen de pekistirilir. Dolaysi ile
iplik hi¢ bir zaman cer seridinden daha iyi olamaz.
Ikinci olarak, cer makinasinda meydana gelen bir
hata tiim prosesi onemli oranda etkiler. Yiiksek
performansli cer makinalart ¢ok yiliksek hizlarda
serit liretmektedir. Hatay1 saptamadan once, gecen
zaman ic¢inde cok biiylik miktarda hatali serit
iiretilecektir. Bu nedenle her modern kisa lif iplik
isletmesi i¢in regiileli cer makinalar1 kaginilmaz
hale gelmistir.

Iplikhanedeki tiim boliimler arasinda, g¢ekim
bolimiiniin, ekonomik olarak tasarruf etmek igin
en uygunsuz yer oldugu son derece acgiktir. Cer
isleminde kaliteye etki eden faktorler pasaj sayisi,
serit diizgiinsiizliigli, uygulanan dublaj sayist,
regiile isleminin ilk veya son pasajda yapilmasi,
karde/penye besleme, serit agirliklar1 ve gekimler
ile yabanci madde ve kisa lif miktaridir [1].

Cer makinasinin gorevleri

1. Diizglinlestirme:

Cer makinasimnin temel gorevlerinden birisi, kisa,
orta ve ozellikle uzun periyotlu diizgiinsiizliikleri
iyilestirmektir. Cer makinasina beslenen tarak
seritleri  pratikte tolore edilemeyecek  bir
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diizgiinsiizliige sahiptir ve bunlarin giderilmesi
gerekmektedir.

2. Paralellestirme:

Iplik 6zelliklerinden mukavemet i¢in optimum bir
deger elde etmek amaciyla, elyaf demeti iginde
liflerin paralel olarak diizenlenmesi gerekir. Bu
paralel diizenlemeyi olusturmak esas olarak cer
makinasinin gorevidir. Cer makinast bu gorevi
cekim vasitasiyla gerceklestirir, ¢iinkii her ¢ekim
kademesi liflerin diizlesmesine yol acar.

3. Karistirma:

Dublajlama (katlama) araciligi ile (en az iki — en
fazla sekiz) bantlari ¢apraz olarak birlestirerek
homojen bir bant elde etmek amaglanmaktadir.
Dublaj, karistirma ile hammadde varyasyonlarim
da bir dereceye kadar kompanse eder. Bu sonugtan
ozellikle pamuk/sentetik veya sentetik/sentetik
karisim ipliklerinin iiretiminde yararlanilir. Cer
makinalarinda ayr1 komponentlerin dozajlanmasi
cok basit bir sekilde makinaya giren serit
sayilarmin se¢imi ile yapilabilir. Ornegin 67:33 bir
karisim elde etmek igin, bir materyalden dort serit
ve digerinden iki serit cer makinasina beslenir.
Ancak bu seritlerin aym numarada olmasi
gerekmektedir [2].

Cer makinasinda ¢ekim

Cekim iglemi; lifleri ¢ekerek inceltmek, birbirine
paralel hale getirmek ve lifin dogal yapisindan ileri
gelen wuglarindaki kancalart agmak amaciyla
yapilmaktadir. Cekim tertibatlar1 3 veya 4 silindir
ciftinden olusur (Sekil 1).

Sekil 1. Cekim silindirleri [3]

Cekim; ondeki silindirin arkadaki silindirden daha
hizli dénmesi anlamina gelir ancak servo motor
olan  cer  makinelerinde  istisna  olarak
yogunlagtirma islemleri de yapilabilmektedir [3].
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Cekim sisteminde birbirini takip eden alt ve iist
silindirlerin kistirma noktalar1 arasindaki mesafeye
ekartman mesafesi denir. Ekartman mesafesi
ortalama lif uzunluguna goére ayarlanir (Sekil 1).

Ekartman ayari, ortalama lif boyundan daha kisa
ise uzun lif mansonlar iizerine sarabilecek veya
kopacak, bu da diizgiinsiizliik sorunlarina yol
acacaktir. Ayrica elyaflarin biiyiik kismi hem 6n
hem de arka silindirlerce yakalanmis olacak ve
materyalin diizgiin ¢ekimi saglanmayacaktir.

Ekartman mesafesi ortalama lif boyundan daha
fazla ise silindirler arasinda ¢ekim islemi
gerceklesmeyecektir. Ciinkii ¢gekimin olus seklinde
arka silindir lifi birakacag: anda &ndeki silindir lifi
tutabilmelidir. Silindirler lifi birakmadan once lif
hafifce gerilebilmeli ve bu sayede lif g¢engel
uglarinin agilabilmesi saglanmis olmalidir [3]. Ucu
arka silindirlerce serbest birakilmis kisa elyaflar,
arka silindir hizinda hareket edecek ve etrafinda
uclart arka silindire tutulu elyaflar olacaktir. Yiizen
ve arka silindire tutunan elyaflar arasindaki
sirtinme nedeni ile yiizen elyaf arka silindirden
aldig1 hiz1 korursa ¢ekim hatasiz olur. Ancak 6n
silindire  tutunan elyaflarin  hizina kapilirsa
gereginden Once On silindire gelecektir. Bunun
sonucu 6n silindirin kavramasi gerekenden fazla
elyaf kavranacaktir. Boylece On silindir “iplikte
kalin yer hatasi” verecektir. Artik on silindirde
yiizen elyafi ¢ekecek daha ¢ok elyaf olacaktir. Bu
esnada c¢ekim bolgesinde yiizen elyaf sayisi
azalacaktir. Arkada olusan ince bolge on silindire
geldiginde arka silindir hizina kapilan elyaf sayisi
artacak ve “iplikte ince yer hatas1” olusacaktir.

Ekartman ayarinda amag; hem elyaf kirilmalarini
en aza indirebilmek hem de ekartman
mesafesinden daha kisa olan lifleri ve kigik
partikiilleri ¢ekim kutusu igindeki iist ve alt hava
emis sistemleri aracilifi ile temizleyebilmektir.

Calisma kapsaminda, 2 farkli ekartman ayari ile
iretilen cer seritleriyle elde edilen ipliklerin
secilmig Ozelliklerinin kiyaslanmasi, buna bagl

olarak ekartman mesafesinin iplik  kalite
ozelliklerine etkisinin ortaya konulmasi
amaglanmistir.
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2. ONCEKIi CALISMALAR

Buharali ve Omeroglu [1] ¢alismalarinda
hammadde 6zelliklerinin, hazirlik islemlerinin ve
egirme parametrelerinin iplik kalite ozelliklerine
etkisini  inceleyen yayinlar1  derlemislerdir.
Jackowski ve arkadaglari [4] open-end rotor iplik
egirme makinesinde dort farkli numarada (3,5-4,0-
4,5-5,0 ktex) ikinci pasaj cer seridi kullanarak, her
bir seritten dort farkli numarada (18, 20, 25 ve 30
texX) olmak tiizere on alti farkli rotor ipligi
iiretmislerdir. Ardindan bu ipliklerin mukavemet,
uzama ve elastikiyet 6zellikleri incelenmistir.

Farooq [5] calismasinda, g¢esitli cer ¢ekim
parametrelerinin (¢ikis hizi, ara ve ana ¢ekim
mesafeleri, toplam c¢ekim vb.) dinamik serit
kohezyonuna etkilerinin belirlenmesi
amaglanmistir. Ayrica yapay sinir aglari metoduyla
dinamik serit kohezyonunu tahminleme amagh
model olusturmustur. Saha ve Hossen tarafindan
yapilan ¢aligmada ring karde iplik kalitesi i¢in cer
makinasinda dublajin optimizasyonu
amaclanmistir. Ayrica dublaj sayisinin iplik
kalitesine etkisi olup olmadigini ve 1. ve 2. Pasaj
icin uygun dublaj sayist belirlenmeye c¢alisiimigtir
[6]. Jabbar ve arkadaslar1 [7] ¢alismalarinda tarak
ve cer makinasina ait bazi parametrelerin pamuk
ipligi  kalite oOzellikleri iizerindeki etkilerini
belirlemeyi amaglamiglardir. Sonug¢ olarak cer
makinasinda dublaj sayist belirli bir degere kadar
attikga tlyliilik, uzama ve mukavemetin arttigini
belirlemislerdir. Ayrica tarak iiretim hizi arttikca
diizgiinsiizliigiin arttigini tespit etmislerdir.

3. MATERYAL VE METOT
3.1. Materyal

Calisma kapsaminda cer makinast ekartman
ayarlarmin iplik kalite parametrelerine etkisi
belirlenmeye  ¢alisilmis  olup, bu amagcla
Gaziantep’te faaliyet gosteren SANKO Tekstil
Isletmelerinde cer makinesinde ekartman ayarlari
disinda diger tiim parametreler sabit tutularak serit
iretimleri gergeklestirilmistir. Cer makinasi iiretim
parametreleri Cizelge 1°de her iki numune icin
verilmistir. Ardindan bu seritlerle yine tiim iiretim
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sartlar1 ve ayarlar1 sabit tutularak Snce Ne 0,90
numarali fitil, ardindan Ne 30 numarada iplik
iretilmistir.

Cizelge 1. Cer iiretim parametreleri

2. PASAJ (RSB
1. PASAJ (SB 951) 951)
Numune | Numune | Numune | Numune
1 2 1 2
Ekartman
mesafesi 49-52 43-48 51-54 43-50
(mm)
Serit Numarast| 159 | 0120 | 0120 | 0,120
(Ne)
On Cekim 1,41 1,41 1,41 1,41
(inch)
Makine Devri
(dev/dak) 550 550 450 450
Harman GAP Pamugu (Sanlurfa Pamugu)
3.2. Metot

Farkli ekartman mesafelerinde iiretilmis cer
seritleriyle elde edilen ipliklere standartlara uygun
olarak diizgiinsiizlikk, taylillik ve mukavemet
testleri uygulanmis ve elde edilen sonuglar
grafiksel olarak kiyaslanmistir.

- Diizgiinsiizliik Testi

Iplikte diizgiinsiizliik, uzunluk boyunca meydana
gelen kiitlesel degisimler olarak tanimlanabilmekte
olup iplik Kkalitesini etkileyen en Onemli
faktorlerden biridir. Iplikteki diizgiinsiizliikler iplik
mukavemetinin diigmesine, ince-kalin yerlerin
olusmasina ve bu ipliklerle iretilen kumaslarin
boyanmasinda abraj hatalarinin gériilmesine sebep
olmaktadir. Iplik diizgiinsiizliigii hammadde
ozelliklerine bagli oldugu gibi hammaddenin iplik
oluncaya kadar gegirdigi proseslerde gordiigi
islemlerin kalitesine de baglidur.

Calisma kapsaminda diizgiinsiizliik ve sik goriilen
hata tespiti testlerinin yapildigi Uster Tester-5,
kapasitif sisteme (ipligin, aralarinda elektriksel
alan olusturulan iki kapasitif levha arasindan
gecirilerek kiitlesel degisimlerden kaynaklanan
elektriksel ~alan  degigsimlerinin  belirlenmesi
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prensibine) goére ¢alisan, 400 metre/dakika hizla
6l¢tim yapabilen bir cihazdir. Test sonucunda iplik
yapisindaki  biitiin  diizgilinsiizlik degerlerini,
standart sapmalari, tiiyliiliik, ince-kalin yer gibi
birgok parametreyi sayisal olarak sunmaktadir.

Iplik diizgiinsiizliigiiniin sayisal olarak ifade
edilmesi i¢in degisim katsayis1 (Coefficient of
Variation, %CV) veya ortalama mutlak sapma

(Unevenness, %U) ifadeleri kullanilmaktadir.
Ortalama mutlak sapma, gerek kesikli Ilif
ipliklerinin gerekse filament ipliklerin

diizgiinsiizliigiiniin belirlenmesinde kullanilan ilk
istatistiksel ~ Ol¢iidiir.  Ancak, bugiin  tekstil
endiistrisinde her tilirli degisim i¢in genellikle
degisim katsayist kullanilmaktadir.
Diizgiinsiizliigiin ifade edilmesi i¢in de gelecekte
sadece degisim katsayisinin kullanilmasi tavsiye
edilmektedir [8].

- Tiiyliiliik Testi

Iplik tiiyliiliigii, genel olarak birim uzunluk veya
alan bagina iplik yiizeyinden disart ¢ikan liflerin
sayisi ya da iplik yiizeyine dik olarak olgiilen lif
uzunlugu olarak tanimlanmaktadir.

Son yillarda iplik tiylaligi; iplik numarasi,
mukavemeti ve diizglinsiizliigii gibi onemli kalite
parametrelerinden birisi olarak kabul edilmekte
olup, bazi 6zel durumlar hari¢ genel anlamda
istenilmeyen bir ozelliktir. Iplik tiiyliiliigiiniin
kabul edilebilir bir sinirin {izerinde olmasi, iplik
tiretimi sirasinda uguntu olusumu, ¢6zgii ¢ekme ve
dokuma islemleri sirasinda yan yana gelen lif
uglarimin ~ diigiimlenmesi  sonucu  kopus  Vvb.
problemlere sebep olmaktadir. Ayrica iplik
tiyliligi, kumaslarda boncuklanma gibi bazi
problemleri olumsuz etkilemekte, boya-terbiye ve
bitim islemlerinden sonra gériiniim bozukluklarina
yol acmaktadir. Bu nedenle iplik tiiyliliigliniin
kabul edilebilir sinirlart asip asmadiginin heniiz
iiretim asamasinda tespit edilmesi, dnlemeye veya
azaltmaya yonelik 6nlemlerin kisa siirede alinmasi
bakimindan 6nemlidir [9].

Cer pasaj sayis1 arttik¢a bant icindeki lif kancalari

acilmakta, dolayistyla bant igindeki liflerin
uzunlugu artmakta ve buna bagl olarak iplik
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tiylaliigii azalmaktadir. Cer bandindan direkt
olarak  iplik  egirmek iplik  tiyliligini
arttirmaktadir [10]. Cer makinasinda ekartman
mesafesinin kisa tutulmasi halinde de yiizen elyaf
daha az olacagindan daha yogun ve diizgiin seritler
elde edilecegi ve tiiylilik derecesinin diisecegi
diigiiniilmektedir.

Iplik tiiyliiliigiinii hassas ve dogru bir sekilde tespit
etmeye yonelik cok sayida yontem ve cihaz
gelistirilmis olmakla birlikte, bu yontemlerin ¢ok
az1 pratikte uygulama alan1  bulabilmistir.
Giliniimiizde en yaygin olarak kullanilan yontem
fotoelektrik Olglim ydntemi olup, yaygin olarak
kullanilan test cihazlart ise UT3 veya UT4 (Uster),
Pt7000 (Premier), G 565 ve G 566 (Zweigle) gibi
cihazlardir.

Calisma  kapsaminda ipliklerinin
dereceleri USTER Tester ve Uster
cihazlarinda test edilmistir.

tiyliiliik
Zweigle

Zweigle G 565 ve G 566 cihazlarinda Ol¢im
sirasinda iplik, bir 151k kaynagindan iplik eksenine
dik olarak gonderilen 1sik hiizmesi tarafindan
yoklanir. Iplik ve iplik govdesinden cikan lifler,
6l¢iim bolgesine gonderilen 151k demetini keser ve
gonderilen 1smlarin  Slgiilebilen  parlakliginda
dalgalanmaya sebep olur. Bu sekilde iplik
govdesinden ¢ikan lifler tarafindan engellenen 151k
demeti, diistiigii fototransistér iizerinde bir
fotoakima doniistiiriilir ve kuvvetlendirilerek
degerlendirilir. Tek bir geciste iplik 12 ayr
fototransistér ~ tarafindan  taranir ve  iplik
yiizeyinden ¢ikan lifler 1-25 mm arasinda degisen
12 farkli uzunluk bélgesinde gruplandirilir. Test
sonucunda Zweigle G 566 test cihazindan tiiyliilitk
indeksi (Hy) ile birlikte S; degeri (3 mm ve daha
uzun olan tiiylerin sayisi), Tp (toplam tiiy sayisi)
ve her bir uzunluk smifindaki tily sayisi
almabilmektedir. Cihaz 50 m/dak hizla 6l¢iim
yapmakta ve 0l¢iim uzunlugu 10-9999 m arasinda
degisebilmektedir [9].

Uster Tester cihazinda ise bir 151k kaynagindan
¢ikan 151k optik sistem yardimiyla kirilarak 6l¢iim
alanina yerlestirilmis olan iplik iizerine gonderilir
ve iplik ylizeyinden disariya dogru ¢ikmig lifler
tarafindan dagitilan 151k, optik sistem tarafindan
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toplanarak alic1 iizerine diisiiriiliir. Cihazda, 1 cm
uzunlugundaki iplik yilizeyinde ¢ikinti halindeki
liflerin  uzunlugu toplaminin, birim iplik
uzunluguna (1 cm) oram tiyliillik indeksi (Hy)
olarak hesaplanir [9].

- Mukavemet Testi

Iplikler, sonraki islemlerde duraklama veya
kesintiye  sebep olmamak i¢in  yeterince
mukavemetli olmalidir. Bugiin piyasada en ¢ok
kabul goren cihazlar CRE (Sabit uzama hizi)
prensibine gore ¢alisan cihazlardir. Uster Tensojet
ve Uster Tensorapid test cihazlari da bu prensibe
gore galigmaktadirlar. iki cihaz prensipte birtakim
farkliliklara sahiptirler. Calisma kapsaminda iplik
mukavemet testlerinde Uster®Tensojet 4 cihazi
kullanilmistir. Bu cihaz ile olgiilen biiyiiklikler
asagida kisaca tanimlanmustir [11]:

« Kopma kuvveti (B-Kuvvet): Bir
koparmak i¢in uygulanmasi
degeridir. Birimi gF’dir.

ipligi
gereken kuvvet

+ Kopma uzamasi: Iplige uygulanan kuvvet
altinda kopma mukavemetine kadar ipligin ne
kadar uzayabildiginin 6lgiisiidiir. % degeri ile ifade
edilir.

e Mukavemet (Saglamlik): Uster tarafindan
kullanilan mukavemet degeri iplik tizerinde
bulunan maksimum kuvvet belirler (kopma

noktasina kadar) ve iplik numarasini referans
alarak bir deger olusturmaktadir. Birimi N/tex’dir.
(RKM; 0,9807 cN/tex)

+ Kopma isi (B-is): Iplige maksimum kosullarda
etki eden kuvvet ile ipligin bu kuvvet etkisiyle yer
degistirme mesafesinin ¢arpimina esittir. Birimi
cN.cm’dir.

4. BULGULAR

4.1. Diizgiinsiizliik Test Sonuclar

Calisma kapsaminda yapilan deneysel caligma
sonucu elde edilen, numunelere ait diizglinsiizliik
test sonuglar1 toplu olarak Cizelge 2’de verilmistir.
Iki numunenin %U ve %CVm degerlerindeki
degisimin grafiksel gosterimi ise Sekil 2’de
goriilmektedir.
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Cizelge 2. Diizgiinsiizliik test sonuglar1

4.2. Tiiyliiliik Test Sonugclar:

20 -

15 -

10 -

5

0 -

Numune2

Numunel

Sekil 2. Diizgiinsiizliik test sonuglari

Elde edilen test sonuglarina gore; 1. numunenin
(ekartman mesafesi iki pasajda da fazla olan
numune) U ve CV, degerlerinin 2 nolu
numuneden sirasiyla %25 ve %28 oranlarinda
yiikksek ¢iktigi, baska bir ifadeyle 1 nolu
numunenin diizgiinsiizliigliniin daha fazla oldugu
goriilmektedir. Bu durumun beklenen sekilde 1.
numunede silindirler arast mesafenin fazla
olmasindan kaynaklandig1 soylenebilmektedir.

Diizgiinsiizliik testi sirasinda Olgiilen periyodik
hata degerlerinden ise -%40, -%50 ince yer, +%35,
+%50 kalin yer, +%140, +%200 neps degerleri ele
almmis olup ekartman mesafesi artist ile ince yer
sayisinin arttig1, ancak kalin yer ve neps sayilarinin
azaldig1 goriilmiistiir. Ince yer miktarlarindaki
artisin kalin yer ve neps degisimlerinden oldukca
fazla bir oranda gerceklestigi tespit edilmistir. Bu
durumda sik rastlanan hatalar acgisindan da
ekartman mesafesinin fazla olmasinin olumsuz
kalite degerlerine yol agtig1 sGylenebilmektedir.
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Numune 1 Numune 2 . . .
%U 191 143 Uster Tester ve Zweigle test cihazlari ile yapilan
%CVm 23,95 17,17 tiyliilik test sonuglart her iki numune i¢in toplu
Ince yer / km 1854 286 olarak Cizelge 3’de verilmistir.
(-40%)
21;8(%3” km 165,0 45 Cizelge 3. Tiyliiliik test sonuglari
Kalm ver / km Numune 1 Numune 2
(+35%>3 7875 1444 1mm 28626 30174
Kaln yer / km 2mm 7604 7374
(+50%) 117 2785 3mm 2039 1669
Neps / km 4 mm 753 821
(+140%) 2255 350,5 6 mm 115 157
Neps / km 8 mm 18 22
(+200%) 215 325 10 mm 3 6
Si2 36230 37648
Ss 2928 2675
30 % H 9,42 843
25 E%CVm

S;3 : 3 mm ve daha uzun olan tiiylerin sayisidir.
H, : Ipligin yapisindan disar cikan liflerin toplam
uzunlugunun ipligin 1 cm’sine oranidir.

Test sonuglarina bakildiginda 1,2,3,4,6,8 ve
10 mm uzunluktaki tiiy sayilarmin degiskenlik
gosterdigi, bazi uzunluklarda (2 mm ve 3 mm)
Numune 1’in, bazi uzunluklarda (1, 4, 6, 8 ve 10
mm) Numune 2’nin tiiy miktarmm yiiksek oldugu
goriilmektedir. Ancak S3 ve H, degerlerine
bakildiginda, ekartman mesafesinin daha kisa
tutuldugu Numune 2’de bu iki biiytikliik i¢in daha
disiik degerler elde edildigi belirlenmistir
(Sekil 3). Bagka bir ifadeyle ekartman mesafesi

distiriilince tiylilik degerleri azalmustir. Sj
degerindeki  diislis  yaklastk %9  oraninda
gerceklesmistir.
2950 9.6
2900 9.4
g 2% 52 x
L -
E’ 2800 9 g
= 2750 B8 %
=
E 2700 E.G g
a 2650 BA4 -
2600 B2
2350 B
2500 7.8

MNumuneal Numunae

Sekil 3. Tiyliiliik test sonuglari
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4.3. Mukavemet Test Sonuclari

Numunelere ait mukavemet test sonuglari
Cizelge 4’te, % uzama ve mukavemet sonuglarinin
grafiksel gosterimi ise Sekil 4’te verilmistir.
Sonuglardan goriildiigii gibi ekartman mesafesinin
azaltilmast durumunda mukavemet degerlerinde
bir miktar artis (yaklasik %9) meydana gelmistir.
Bu durumun ¢alismada ele alinan hammadde i¢in
ekartman mesafesinin daha kisa olmasi durumunda
yiizen elyaf miktarinin azalmasindan ve liflerin

iplik  igerisine daha fazla katilmasindan
kaynaklandig diistiniilmektedir.
Cizelge 4. Mukavemet testi sonuglari
Numune 1 Numune 2
B-Kuvvet (cN) 1580 1711
Uzama (%) 6,34 6,8
Mukavemet (cN/Tex) 18,72 20,33
B-fs (cN.cm) 2473 2516
22
20

18
16
14
12
10

O N B O ®

Numunel Numune2

OUzama (%) @ Mukavemet (cN/Tex)

Sekil 4. Mukavemet test sonuglari

5. SONUCLAR

Cer makinasinda ekartman ayarlarinda yapilan
degisikligin se¢ilmis iplik 6zelliklerine etkisinin

arastirildigt  calisma kapsaminda elde edilen
sonuglar agagida dzetlenmistir.
1. Cer makinasinda ekartman mesafesinin

artirtlmas1 diizgiinsiizlik degerlerinde (%U ve
%CVm) artisa neden olmustur. Bu durumun
caligma kapsaminda kullanilan pamuk lif
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uzunluguna bagli olarak uzun ekartman
mesafesinde yilizen lif miktarimin artmasindan
kaynaklandig: diistiniilmektedir.

2. Diizgiinsiizlik sonuglarma benzer sekilde
tiylillik degerlerinde de uzun ekartman
mesafesinde daha yiiksek tiiylilik degerleri
elde edilmistir.

3. Ekartman mesafesinin her iki pasaj cerde de
daha yiiksek tutuldugu 1 nolu numunenin
mukavemet ve uzama degerlerinin de diger
numuneye gore bir miktar diisik ¢iktigt
gOriilmistiir.

Bu durumda ¢alismada numune olarak segilen
Sanliurfa GAP pamugu i¢cin Numune 2’nin cer
tretim sartlarmin (daha kisa ekartman mesafesi)
iplik kalite parametreleri agisindan daha olumlu
sonuglar dogurdugu ve ekartman mesafesinin artist
ile iplik diizgiinsiizlik, tiylilik degerlerinin
arttif, mukavemetin bir miktar diistigli tespit
edilmistir.

6. TESEKKUR

Calismada kullanilan ipliklerin Giretimi ve testlerin
gergeklestirilmesi hususunda gosterdikleri
yardimlar igin Gaziantep SANKO  Tekstil
Isletmelerine tesekkiir ederiz.
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