T.C.
USAK UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU

TEKSTIL ANABILIM DALI

BOBINLEME MAKINESINDEKiI AYARLARIN iPLiK KALITESINE

ETKILERININ ARASTIRILMASI

YUKSEK LiSANS TEZI

GOKHAN BEDENLI

EYLUL 2015
USAK



T.C.
USAK UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU

TEKSTIL ANABILIM DALI

BOBINLEME MAKINESINDEKiI AYARLARIN iPLiK KALITESINE

ETKILERININ ARASTIRILMASI

YUKSEK LiSANS TEZI

GOKHAN BEDENLI

USAK 2015



Gokhan BEDENLI tarafindan hazirlanan ¢’Bobinleme Makinesindeki Ayarlarin iplik
Kalitesine Etkilerinin Arastirilmasi’’adli bu tezin Yiiksek Lisans olarak uygun oldugunu

onaylarim.

Yrd. Dog. Dr. Erkan TURKER
Tez Danigmani, Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali

Bu ¢aligma, jiirimiz tarafindan oy birligi ile Tekstil Miihendisligi Anabilim Dalinda Yiiksek
Lisans olarak kabul edilmistir.

Yrd. Dog. Dr. Erkan TURKER
Tekstil Miihendisligi, Usak Universitesi

Dog¢. Dr. Necla YAMAN TURAN
Tekstil Miihendisligi, Usak Universitesi

Yrd. Dog. Dr. Abdullah YILDIZ
Makine Miihendisligi, Usak Universitesi

Tarih: 11/09 /2015
Bu tez ile U.U. Fen Bilimleri Enstitiisii Yonetim Kurulu Yiiksek Lisans derecesini onamistir.
Prof. Dr. Lutfullah TURKMEN

Fen Bilimleri Enstitisi Mudurt



TEZ BILDIRIMI
Tez igindeki butun bilgilerin etik davranis ve akademik kurallar ¢ergevesinde elde edilerek

sunuldugunu, ayrica tez yazim kurallarina uygun olarak hazirlanan bu c¢alismada bana ait
olmayan her tiirlii ifade ve bilginin kaynagina eksiksiz atif yapildigini bildiririm.

Gokhan BEDENLI



BOBINLEME MAKINESINDEKI AYARLARIN iPLiK KALITESINE
ETKILERININ ARASTIRILMASI
(Yuksek Lisans Tezi)

Gokhan BEDENLI

USAK UNIVERSITESI
FEN BIiLIMLERI ENSTITUSU
EYLUL 2015

OZET

Iplikhanelerde fiiretilen ring ipliginde egirme sirasinda iplik yapisinda pamugun dogal
yapisindan dolayi bir takim hatalar olugsmaktadir, bu hatalar ipligin dokumada veya érmede
islenip kumas haline getirildiginde rahatsiz edici goriintiller meydana getirmekte ve
miisterinin goziinde kalitesiz olarak tabir edilmektedir. Bu hatalar1 gidermek igin bobin
makinelerinde bir takim Ol¢iim kafalari ve sensorler vasitasiyla bu hatalar aktarma

sirasinda tespit edilmekte ve iplik bu hatalardan miimkiin oldugunca arindirilmaktadir.

Bu tezde bir isletmede iiretilmis ve hala tiretilmekte olan %100 pamuk hammaddesinden
elde edilmis olan Ne 30/1, Ne 36/1, Ne 40/1 ve Ne 50/1 ring kompakt ipliklerin kalitesini
artirmaya ve hatalart minimum seviyeye indirmek i¢in yapilmasi gereken igletme ortami ve
makine ayarlar1 ele alinmig, bu iki faktorde ki degisiklikler sonucu elde edilen degerler

incelenmis ve optimum iiretim ile kalite egrisi yakalanmaya calisilmistir.
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ABSTRACT

Yarns that produced in ring spinning mills the structure of the yarn during spinning
becomes some failures because of the nature of cotton this failures brings disturbing
images when it used in weaving or knitting and produced as fabric and it will be referred as
poor quality of the customer. To solve this failures there are measuring heads and sensor
for detecting the failures by transfering the yarn from cops to bobin and purify as possible

as is.

In this thesis the main aim is to improve the quality of yarn and to minimize failures which
has been obtained from %2100 raw cotton and produced in a company and still being
produced Ne 30/1, Ne 36/1, Ne 40/1 ve Ne 50/1 ring compact, company environment and
the machine settings to be done has taken to hand and this two factors has changed and
examined the results and tried to catch the optimum curve of production and quality.

Science Code :621.01.01.

Key Words : Cotton, Ring, Compact, Weaving, Knitting
Page Number : 158

Adviser : Yrd. Dog. Dr. Erkan TURKER



TESEKKUR

Calismalarim boyunca yardim ve katkilariyla beni yonlendiren degerli Hocam Yrd. Dog.
Dr. Erkan TURKER e ve Mustafa KAYNAK’a “’Kaynak Iplik Tic. ve A.S.”” ve ring
departmani ve bobin departmaninda ¢aligmakta olan ustalar ve bakim ekibine ayrica
laboratuvarda gorevli tiim galisma arkadaslarima, manevi destekleriyle beni higbir zaman

yalniz birakmayan aileme tesekkiirii bir borg bilirim.



ICINDEKILER

Sayfa

(74 = OO TR I
ABSTRACT ettt ne e i
TESEKKUR ..ottt ettt ettt ettt n st en ettt as s st es s iii
ICINDEKILER .....cocvviiiitiieietit ettt 1\
CIZELGELERIN LISTESI ...ttt iX
SEKILLERIN LISTESI.....oouiiiitiiciciceeceeeeeet ettt ssasssesss s X
RESIMLERIN LISTESI. ..ottt Xi
SIMGELER VE KISALTMALAR ..ottt XV
€312 £ TR 1
1.1 BODINIEME ..o 1
1.1.1  Bobinlemenin AmMaGlari..........cccuiiiiiiiiiiieiiiie e 2
1.1.2  Bobinlemenin Calisma SiStEIMI .....c..eeivvureiieieiiiieiiieesiiessieessreesnieee e e sieees 2

1.2 Ipligin Bobinlenmesi Sirasinda Giderilen Baslica Hatalar ............cc.cccooovevevennne. 6
121 SATTIM A GIST 1ottt ettt e et b e e st e e e e bt e e e nnra e e e 7
1.2.2  Sarim UZUnIUGU......c.ooviiiiiiiieiiee s 7
123 AGISAL HIZ ot 7
124 HAIVE....ooiie s 7
1.25  Bobin Tahrik SISEMI.......ccccviiiiiiiiiiic e 7
1.2.6  Sartm YOZUNIUGU......ooviiiiiiiieiieie e 8



127  BobIn BOYULIAIT ..viiiiiiiiiiie i 8

1.3 Bobin Gezdirici CeSILIEIT ....ciuiiiuiiiiiiiie ittt 9

2 MAKINENIN KISIMLAR .....ccoooiuiiitiiiiicieie ettt 10
2.1 BI1GaK AYATIarT....ccoiiiiiiiiicic s 11
2.2 OtomMatik DUFAUIUCU .......coiiiiiiiciiiee s 11
2.3 Balon Kontrol MeKanizZmast.........ccceeieriiiiiiriiienie it 12
2.4  Bobine Agirlik Koyma (Sert Sartm Ayart)......ccccccovviiiiniiiiiiniiiessee 12
2.5 Bobin Silindire Baskisini Sabit Tutma Mekanizmasi..........c.ccoocvvveviveresiesennnnn, 12
2.6 YIVIE SHINGIFIEE ..o 12
2.7 YUKIBIME ..o s 12
p2R< T OF: 1030 10 11 €210 ) 701031 01 (<74 (<) F U 12
2.9  Yer Degistirme MeKaniZmast .........c.cueiveiiiieiieiiiic e 13
2.10  TOZ AIICT (ASPITALOT) .eevvieiieiieieiiesite et ettt ettt sttt et e e e e b enne e 13
211 THANSPONT ...ttt ettt b e e n e 13

3  DUGUMLEME ISLEMI VE DUGUMLEYICI TIPLERI ......ccccovoviiiiiececeene, 14
3.1 DUgUmleme ISIEmi.......cccooiiiiieireieriiicicete et 14
3.2 DUZUMIEYICT TIPIETi..ccviiiiiiiiiiiiiiici i 17
3.2.1  Standart DUSUMICYICT....cvivvveiiiiiiiieiiicceese e 17
3.2.2  Elasto Havali DUZUmIEYICI.......ccviiiiiiiiiieiiiicsicees e 18
3.2.3  Termo DUGUMICYICT...ccuviuiriiiiiiiiiiiieiic et 18
3.2.4  Su Piskiirtmeli DUZUMIEYICI.....c.oivviiiiiiiiciiiiic e 19



3.3  Diigiimleyici Ayar NOKLalarT.........cooeiiiiiiiiiiiiiis i 19

3.3.1  Iplik Ucu Agma Hava Basimct Ve SHIESI ......ccovvvevrvecverirerircreiseeiesse s 20
3.3.2  Diiglimleme Hava Basinct Ve SUIEST ....cvveiiveiiiiiiiiiie e 20
3.3.3  lplik Ug Agma Tiip POZISYONIArL........cocvevieireiiireiiiecieieie et 21
3.3.4  Besleme KolUu POZISYONU........cccoiiiiiiiiiiiieseee e 22
3.3.5  SU PUSKUIMME SUIESI.....ccviiiiiiriieiiiiiee e 23

4 BOBIN MAKINALARINDAKI YENILIKLER ......cocotviiniiniiirninninieeeresissiennens 24
4.1  Autoconer (Schlafhorst) Bobin Makinelerindeki Son Yenilikler...........ccocceee. 25
4.1.1  Autoconer 138 Bobin MaKinesi...........cccoviieiiiiiiieiiieiineseesee s 25
4.1.2  Autoconer 238 Bobin MaKINESI.........cccevviiiirieiiireeeneeesesree s 26
4.1.3  Autoconer 338 Bobin MaKinesi...........cccoovieiriiiiieiiiiiieeseesee s 27
414 AULOCONET S ..o 33
415  Boyahanelerde Kullanilan Bobinler ............cccocoiiiiiiiiiiiicis 44
4.1.6  Dublaj ve Biikiimhane Igin Autoconer Bobinleri............cccccovvvevereririirencnnans 46
417  Cozgii ve Dokuma i¢in Kullanilan Autoconer Bobinleri...........c.cccoveveeennneen 47
4.1.8  Trikotaj Igin Autoconer BObInleri........ccocovviiveveveiiiieiierersssiecee e 48

4.2 SSM Bobin Makinelerindeki Son YeniliKIer.............ccccoeviviiiiiiiiiiiic 48
4.2.1  FastflexXTM Sarim TeKnolojisi ......c.covverviiieriiniiiienieesee e 49
4.2.2  Digitens™ Sarim Gerilimi Kontrol Sistemi.........cccooeviviiiiiiiiniiiiciiiieins 50

5 BOBIN MAKINALARINDA HATA KONTROL KAFALARI .......c.ccccocovviveininnnne, 53
5.1 Loepfe Zenit ve Uster QUaNTUM ..........ccoiuieiieiiiieiie it 53

Vi



300 R 11170 5 1721 o U 53

5.1.2  lplik Hatalarmi Siniflandirma...........cc.ccoeureeeveierernicrerieeeseese e 95
5.1.3  IPHK TEMIZIZ covvovecviirciicieiceie e 58
5.1.4  lplik Hatalarmi Klasmanlara AyIrma ...........ccceeeveeecuereeerercresssssesesessnesnns 60
5.1.5  DUZGUNSUZITKIET .......eeiieeieeieee ettt sre e 61
5.1.6  Yiizey Endeksi (Yapis1) SFL......cccooiiiiiiiiiiiiiiice e 62
DENEY e 64
8.1 30/L INE AYAI ..ttt bbb 64
6.2 30/LINE TESHIEr ... 68
B.2.1  HIK AYAI .ttt 68
8.2.2  TKINCT AYAT...coiiiiieieiieiiiiiecteteie ettt ettt 72
6.2.3  UGUNCH AYAI......cciiveiieerereeereeeteteeee et este ettt 76
6.2.4  RANOIMAN......coiiiiiiiiiiieiec ettt 80
8.3 30/L INE AYAI ..t 81
6.4 36/LINE TESHIEr ... 85
B.4.1  TIK AYA& ..ottt 85
6.4.2  TKINCT AYAT..c0iiiiiiiiiiieeiiiicieicietsiee e 89
8.4.3  UGUNCH AYAI......c.coieeiieiiereeereeeteteeee e esie et es e en et 91
6.4.4  RaANAIMAN......coiiiiiiii i 93
8.5  AO/L INE AYAI ..ottt 94
6.6 40/1Ne TESHEr ... 98

vii



T R 119 7. R 98

6.6.2  TKINCT AYAT..cuiiiiiivirieiiiicreieicie ettt 102
8.6.3  UGUNCU AYAI.......cuivieieeeereeeeeeeeeeeseeesesssessessesssssessssessssssesssssssssssssssesssesssssssssnes 106
6.6.4  RaANAIMAN......ciiiiiiiiiiiiic s 110

B.7  DOJLINE AV ..ottt te et e st e s e te e ra e beeneenres 111
6.8  50/1Ne TESHEN ..o 115
B.8.1  HIK AYAI..iiiiiviiiiiieiieieice et 115
6.8.2  TKINCT AYAT..uiiiiiieiieiiiiceeiecee ettt 119
8.8.3  UGUNCU AYAI.......cuiiieieeeerieieeeeeeteeeeesessseesesesssessssssssesesesessssssssssssassssssessssssesaees 123
6.8.4  RANAIMAN......ciiiiiiiiiiii e 127

7 SONUC VE ONERILER ......ooooiiiiiieccceseesessse s 128
7.1 30/1 Ne IStatiStik SONUCU .........cvevieerreceeiiecieseeeies e 128
7.2 36/1 Ne IStatiStik SONUCU .......vvevviveviicreiisereieeies et 129
7.3 40/1 Ne IStatiStik SONUCU ......c.cvevivieiecririteiiceeiete et 130
7.4 50/1 Ne IStatiStik SONUCU ......vvevvivereiieciieieieeies et 131
KAYNAKLAR ...ttt bbbttt ettt bt e e eneas 133
8 EKLER s 135
8.l EK-L s 135
8.2 EK-Z s 136
8.3 EK-3 s 138
B4 EK-d s 139

viii



OZGECMIS

Cizelge 1.1:
Cizelge 3.1:
Cizelge 4.1:
Cizelge 4.2:
Cizelge 4.3:
Cizelge 4.4:
Cizelge 5.1:
Cizelge 5.2:
Cizelge 5.3:
Cizelge 5.4:
Cizelge 6.1:
Cizelge 6.2:
Cizelge 6.3:
Cizelge 6.4:

Cizelge 6.5:

....................................................................................................................... 141
CIZELGELERIN LISTESI

Sayfa
Makas aralIKIart.........cocoviiiiiiic e 4
UFIEME SUMEIETI ... s 20
Propack FX teKNOIOJISI........cuiiiiiiiiiieriecc s 43
En yiiksek homojenlikte bobin yogunlugu...........ccceeeiriiiiiiniiinie e 45
Fastflex gli¢ performanst..........cccuiviiieiiiiiiieiise e 50
Sarim gerilim Kontrolii ...........ccooviiiiiiiiii 52
Smiflandirma tabloSU .......occvviiiiiie s 57
Siniflandirma tabloSu ........coocviiiiiiiiii s 58
Grafik olarak canlandirilmis temizlik €Zrisi.....cccocviiiiiiiiiiiicec 60
Cap degerine bagli diizglinsUzITKIer ............ccooviiiiiiiii 62
IPIK KESIME AYATT ....cvvviieivereieiieceeeete ettt 64
Yabanct Madde AYart ......ccccceeiiiiiiiiiiiiiiic e 67
IPIK KESME AYATT ....cvvviiieiecreieiiieeeeeie ettt 81
Yabanct Madde aYarts........ccooveiiiiiiiiiiie 84
IPIK YAPIST AYATT...0.eviviveiiiceereteteteeee ettt bbb 94



Cizelge 6.6: Yabanct Madde QYari..........cccuveiiiieiiiieiiiiie it 97

Cizelge 6.7: IPIK YAPISI AYALL.......c.vvivereiveiiecieieieieseie et 111
Cizelge 6.8: Yabanct Madde QYari........cccccuveiivieiiiiie i 114
SEKILLERIN LISTESI

Sayfa
Sekil 1.1: Bobin makinesinde kopstan bobine iplik aki$1.........ccoooverieiiiiiiiiniinieiiccees 3
SEKIL 2.1 1 I8 vttt 10
Sekil 3.1 : Havali diiglimleyici elemanlart ..........ccccooveiiiiiiieiieicic e 14
Sekil 3.2 : Z Biikiimlii ipliklerde iplik u¢ agma tiip pozisyonlart...........ccecverieiiiennennnnnne 22
Sekil 3.3 : Besleme kolu ve ayar NOKEaSI..........ccoveiviiiiiieiiiicieese e 22
Sekil 4.1 : Autosense FX teKNOlOJiST ...uuiaveeiiieiieiiieiie e 37
Sekil 4.2 : Iplik gerginligini ve VEerimIilifi.........cocooevevevriiireririreiiiieeeeeie e 39
Sekil 4.3 : Autotense FX regUlasyOnU.........cccooveiiiiiiieie e 41
Sekil 4.4 1 Propack FX . ..o 42
SEKIl 5.1: INCE YEIIET.....uivviiiiviiiciic ettt 54
Sekil 5.2: Kalin Yerler..... .o 54
SEKil 5.3 NEPSIET ... 54
Sekil 5.4: K1Sa Rata......cooiiiiiiiiiiii e 54
SeKil 5.5: UZUN NALA ....ooiiiiiiiicciiic et e e e asneesnnee s 55
Sekil 5.6: Cft IPIIK .oouviieieiieeee e 55



Sekil 5.7 : Iplik hatalarmim koordinat diizleminde siklik dagilimi..........cccoovevrvrrrrrnnnen. 56

Sekil 5.8 : Siyah karton {izerinde iplik hatalart ...........coccooviiiiiiii 56
SeKil 5.9 1 TemMIZIIK SINITT ...vviiiiiiiri e e e e e e e e e e e e e e e 59
7.1 : 30/1 Ne IStatiStik SONUCU.......vvveeveveieieeeeeceete e ettt es st es et en e, 128
7.2 : 36/1 Ne IStatiStiK SONUCU......c.vveivcrereiiieeceeie ettt bbb, 129
7.3 : 40/1 Ne IStatiStIk SONUCU......vvveieeveieieeeeeceete e ettt es sttt en et 130
7.4 : 50/1 Ne IStatiStIK SONUCU.......cvveivevereiiecceete ettt 131
RESIMLERIN LISTESI

Sayfa
Resim 3.1: Autoconer igin splays elemanlart SEGENEG ........evvvrvvrvvririeiieieiere s, 15
Resim 3.2: Ipliklerin pozisyonlandirilmast ..........ccccceveecueuererieccreiesssieeeeeeseseseseeeieseseneen, 15
Resim 3.3: Iplik uglarinin tUtUMast .......c.cvveveveveiiiiecrereieieeeee e 16
Resim 3.4: Prizmanin igerisine geri CeKME .........cooiviiiiiiiiiiiiiii e 16
Resim 3.5: Birlestirme ve bUKiim VEIME .........cccooviiiiiiiiiiiieee e 17
Resim 3.6: Makas MESAFESI ........cccviiiiiiiiiiie e 21
RESIM 4.1 AULOCONET 238 ..ot 27
RESIM 4.2 AULOCONET 338 ......c.oiiiiiiiiiieiie e 29
Resim 4.3: AULOCONET 338, D-TiPI .cuveieeiiieieiieieeie e see e seeseesee e sre e e e aesreesreeneennes 30
Resim 4.4: AUtOCONET 338, V-TIPH coveiiiiiiie ettt 30
Resim 4.5: AULOCONET 338, K-TIPI .ouuviieiieieiieieeie e se e e ae e sra e e e eesreesreeneeenes 31

Xi



Resim 4.6: AutoCONEr 338, RM-TiIPI.....civiiiiiiieiie ettt 32

Resim 4.7: Autoconer 338, E-Tipi V& RC-TIPI ...ccviiiiiiiiieieiciesee e 33
Resim 4.8: Gerdirmeli pim kopslar1 giivenli ve hassas sekilde pozisyonlar ................c...... 33
Resim 4.9: Daha az dolanma ve dirsek noKtalart ..........cccoooviiiiiiiiiiiicieeeeee e 34
Resim 4.10: Daha cabuk ve etkin iplik ucu yakalama............c.cccccooveiieiiiieieece e 35
Resim 4.11: Elektromagnetik ipliK gerdiriCi ..........coooveiiiiiiiiiiceeeee e, 38
Resim 4.12: Iplik gerginlik SENSOIU QULOTENSE ........cevevveeeceireieiieeeee e 40
Resim 4.13: En yiiksek yiliklenme ve miidahalelerde dahi ideal islenme 6zellikleri........... 44
Resim 4.14: Autotense 338 ile bUukimIU ipliKIer..........ccoooviieiiiiic 47
Resim 4.15: Ozel termMOSPIAYSET .........c.c.cvevieeeeieee ettt 47
RESIM 4.16: FAStIEXT. .......oiiiiiiiiiiieiieie ettt bbbt sb et st 49
ReSTM 4. 17: DIGIEENSTM ...ttt n e nneas 50
Resim 5.1: IPiin yUZEY YAPISI ..c.vuivivieiieiiireiiscreieieisseie et 63
Resim 6.1: Iplik KESME AYAIT...c.cvviuiviriiiiiieeieieisieeietete e 64
Resim 6.2: Yabanct Madde AYart .......ccoivviiiiiiiiiiiiiicse e 66
Resim 6.3: KeSme DIGIIEr ........cooiiie e 68
Resim 6.4: SINIE DIIZIST..ovviiiiiiiiiciiic e 69
ReSIM 6.5: USTEr TESTEr 4 FAPOIU ......cveeuieieieeiie sttt 70
Resim 6.6: Uster tensSorapid teSti........cccuviiuieiiieiie et 71
Resim 6.7: KeSme DIGIIEr ........cooiii e 72
Resim 6.8: SIN1E DIIZIST .ouviiiiiiiiiiii e 73

Xii



ReSIM 6.9: USEEr tESLEr 4 FAPOIU .....cveiveeieeieciiesieeie e te et se e e sre e esre e sreesreenneenes 74

Resim 6.10:

Resim 6.11:

Resim 6.12:

Resim 6.13:

Resim 6.14:

Resim 6.15:

Resim 6.16:

Resim 6.17:

Resim 6.18:

Resim 6.19:

Resim 6.20:

Resim 6.21:

Resim 6.22:

Resim 6.23:

Resim 6.24:

Resim 6.25:

Resim 6.26:

Resim 6.27:

Resim 6.28:

Resim 6.29:

USter teNSOrapid TESTE......eeeeeeeiieii s 75
KESME DIHGIIEIT ... 76
SINIE DIIIST 1.t 77
USLEEN TESTEN 4 TAPONU ...ttt ettt e nneeas 78
USter teNSOrapid TESTE.......eveeeierieiie s 79
MaKine randiManT .....oveeeiieeeiieeeiiie e e e nir e s sseessbeeesnee e 80
IPIIK YAPIST AYAIT....vuiviiecviceeieeecteiee ettt 81
Yabanct Madde aYari........c.cooeeiiiiiieiiieiee e 84
KeSME DIHGIHEIT ... 85
SINIE DIIGIST v 87
USEET tESTEN 4 TAPOIU ...t 87
Uster tenSOrapid tESti.......ccuviveieciecic et 88
USEEN tESTEN 4 TAPOIU ... 89
Uster tenSorapia tESti.......cc.ocveieee e 90
USEEN tESTEN 4 TAPOIU ... 91
Uster tenSorapia tESti........c.civeieeie et 92
MaKine randimant ..........ueeeeiiiereeeiiiieeeesieee e s siaeeeessre e e e s snree e e s snnre e e s anreee e e e 93
IPIIK YAPIST AYAIT....vuiviieivicteiisctete ettt 94
Yabanct Madde aYart.........cccooviiiiiiiieiere e 96
KesSmMe DIIGIHIEIT ..o 98

Xiii



Resim 6.30:

Resim 6.31:

Resim 6.32:

Resim 6.33:

Resim 6.34:

Resim 6.35:

Resim 6.36:

Resim 6.37:

Resim 6.38:

Resim 6.39:

Resim 6.40:

Resim 6.41:

Resim 6.42:

Resim 6.43:

Resim 6.44:

Resim 6.45:

Resim 6.46:

Resim 6.47:

Resim 6.48:

Resim 6.49:

Resim 6.50:

SINIE DILZIST 1.ttt ettt re s 99
USEEI tESTEN 4 TAPOIU ..ot 100
Uster tenSOrapid tESti.......ccviueiiere e 101
KESME DIHGIHIEIT ... s 102
SINIE DILZIST 1.ttt ettt ene e 103
USEEI tESTEN 4 TAPOIU ..ot 104
Uster tenSOrapia tESti.......ccviuiiieie e 105
KeSME DIHGIHEIT ..o 106
SINIE DIIGIST 1. 107
USEEI tESTEN 4 TAPOIU ...t 108
Uster tenSOrapia tESti.......ccviuiiieie e 109
MaKine randiManI .........eeeiveeeiiieeeiieeeiieeesiee e e e e seeeesaeeesseeeesneeesnneeesneeeaneeas 110
IPIIK YAPIST AYAIT..v.vuiviiiiviiieieicte e 111
Yabanct Madde aYari.........ccocveriiiiieiieee e 113
KEeSME DIHGIIEIT ... 115
ST DILGIST 1. 116
(O LS o] O ES (=] O =T oo U PP TP 117
Uster teNSOrapid T8STE ... ...eveivereiriericsie e 118
Kesme DIIGIHIErT ..o 119
ST DILGIST 1 120
USLEI TESTEN 4 TAPOINU ..ottt et tee e e e s e e enes 121

Xiv



Resim 6.51: Uster tenSorapid teSt.......c.civeiieieiieiecc e 122

Resim 6.52: KeSMe DIIGHETT .......ooveiieiee e 123
Resim 6.53: SIif BIlZIST c.uvvviiiiiiiiiiiiiie e 124
Resim 6.54: USter TEStEr 4 RAPOIU ......ccuviieieiiieiie ittt 125
Resim 6.55: Uster tenSorapid t8St.......c.eiveiieiiiieieee e 126
Resim 6.56: MaKine randiMant ...........ccuvciiereiiieeiiiee e siee e siee s see s siee e sineesnneesneeesseeens 127
Resim 8.1: 30/1 Kompakt Siyah Karton ............ccceiiiiiiiciiec e 135
Resim 8.2: 36/1 Kompakt Siyah Karton ............cccceceiiiiiiiininiecese s 136
Resim 8.3: 40/1 Kompakt Siyah KartOn ...........cccocveieiiieiicic s 138
Resim 8.4: 50/1 Kompakt Siyah Karton ............cccceoeiiiiiiiiiinieccse e 139

SIMGELER VE KISALTMALAR

Simgeler Aciklama

cN Santimetreye diisen newton cinsinden yUk
cm Santimetre

%CV Degisim katsayisi

%CVm 1 metre i¢in degisim katsayis1

dk Dakika

m/dk Dakikadaki metre

mm Milimetre

ms Milisaniye

ne 1 libre agirhigindaki ipligin hank olarak uzunlugu
nm Ipligin metre uzunlugunun gram agirlig
no. Numara

tex 1000 metre ipligin agirlig

XV



t/m
%U

Kisaltmalar

AG
ATT
CO
CTS

FX
IPI
ITMA
OE

PES
RG
RKM
SFI
SPID
SSM
™
VCV

Metredeki tur sayisi

Diizgiinstizliik katsayisi

Aciklama

Aktiengesellschaft (Anonim Sirketi)

Otomatik tork iletimi

Pamuk

Otomatik Kops Aktarma

Yabancit Madde

Maksimum Randiman

Diizgiinsiizliik indeksindeki Ortalama Deger
Uluslararasi Tekstil ve Konfeksiyon Makineleri Fuart
Open End

Polyester Esasli Maddeler

Polyester

Temizlik Siir Degeri

Ipligin uzunlugunun kendi agirlig: ile kopma noktasi
Yuzey Endeksi

Hatali Uretim Veren I§ Tespiti

Scharer Schweiter Mettler

Patentli marka

Iplik  Homojenliginin ~ Sapma  Smir  Deger

Xvi



1 GIRIS

Tez igerigindeki bilgiler ile ring ipligi ¢alismakta olan fabrikalardaki bobin
departmaninda kalite ve iiretime yon verici ve ogretici bilgiler ile daha iyi noktalara nasil
ulasilacagi konu edinilmistir.

Bobin makinelerin da bu zamana kadar olan yenilikler ve bu yeniliklerin bize getirmis
oldugu daha ¢ok iplik iiretimi ve en énemlisi de iplik kalitesindeki buyik dizelmeler ele
alinmustir.

Bobin makinelerinde onciilliik eden firmalarin ge¢mis ve suan kullanilmakta olan
modelleri ve ¢esitleri ele alinmis bu lreticilerin arsivleri incelenerek tekstil sektoriinde

calismakta olan kisilere yardimci olabilecek detayli bilgiler verilmistir.

1.1 Bobinleme

Ipligin paketlenme ve miisteriye génderilmesi asamasinda son islem bobine sarimdir.
Ayrica dokuma makinesinde, 6rme makinesinde ve diger islemlerde kullanilacak iplikler
sagilma kolaylig1 olmasi agisindan konik masura iizerine sarilirlar. Bir iplik fabrikasinda
bobinleme islemi egirme islemi ile beraber dlsiiniilerek uyarlanir. Entegre bir fabrikada ise
bobinleme islemi iplik ve dokuma bdéliimlerinin sinirinda bulunur.

Bobinleme islemi ipligin sarili oldugu kops veya bobinden baska bir bobine
aktarilmasidir. Bu isleme bobine aktarma da denir. Iplikler {iretiminde kopslara veya open-
end egirme sisteminde oldugu gibi bobinlere sarilirlar. Bu asamadan sonra iplik i¢in iki yol
vardir. Ya son mamul olarak piyasaya sunulacak ya da isletme iginde bir ara Uriin olarak
ele alinip dokuma veya 6rme unitesine sevk edilecektir.

Iplik dairesinden gelen kopslar numarasia gore bilezik ¢apina gore farkli gramaj ve
metrajlarda iplik igerir. Bu kopslarin tizerinde kalin ekleme yerleri, ince ve kalin yerler,
koza ve kabuk pargalar1 gibi yabancit maddeler, uguntular, gerilim farkliliklari, bukimsuz

yer ve neps gibi birtakim hatalar mevcuttur. Biitiin bunlar, dokuma veya 6rme sirasinda



randimani disiiriir ve dokunan veya oOriilen kumasta hatali yiizeylere, diizgiinsiizliiklere

neden olur [9, 11-13, 16].

1.1.1 Bobinlemenin Amagclari

Genel olarak bobin sarmanin ana amaci daha sonraki makineler igin bilyiik ve ayni
uzunlukta iplik ihtiva eden bobinlerin hazirlanmasi, ayrica kopus ve dokuma hatalarina
neden olacak iplik hatalarinin giderilmesidir. Bobinleme isleminin amaglar1 su sekilde
siralanabilir:

1. Dogrudan piyasaya sunulacak ipliklerin satis i¢in uygun bobinlere sarilmasi bobinleme
islemiyle gergeklestirilir.

2. Atki sarma, ¢6zgii makinesi, biikiim makinesi ve benzeri durumlar i¢in ekonomik
calisma yoniinde iplik bobin halinde sarilmasidir. Bdylece daha biiyiik ¢apta iplik igeren
bobinler elde edilir.

3. Ring iplik makinesinde biikiim kisa bir mesafede verilir. Biikiim dagilimi1 diizgiin
degildir. iplik kops halinden bobin haline gecerken biikiim dagilimi diizgiinlesmis olur.
4. Bobinler boyama amaciyla sarilabilir. Boyanin igerden disariya disaridan igeriye
gecebilmesi gerektir. Ipligin bobin halinde boyanabilmesi icin, delikli paslanmaz
patronlara gevsek olarak sarilir. Boyama isleminden sonra, yeniden bir bobinleme islemi
yapilir.

5. Bobin makinesinde iplik hatalar1 giderilir ve iplik temizlenir [9, 11-13, 16].

1.1.2 Bobinlemenin Calisma Sistemi

Bobinleme makineleri tamamen bilgisayar sistemine bagl ¢alismaktadir. Makinede
60 bobin ayni anda sarilmaktadir. Bunlarin her biri birbirinden bagimsiz servo motorlar ile
caligir. Istenilen anda istenilen boliimiin yaptigi metraj ve randiman gibi bilgiler
bilgisayardan 6grenilebilir.

Bobinler ringde ve fitilde oldugu gibi diiz bir sekilde sarilmaz. Makinedeki bir
oluklu silindir yardimi ile saga sola zig zag yapacak sekilde sarilir.

Bu makinelerde isgiler sadece masura arabalarini doldurma istasyonuna vermek
almakla ve yiiriiyen bantlarin sikismamasini kontrol etmekle sorumludur yeni model bobin
makinelerinde ise direkt ring makinesinden c¢ikan kopslar yiiriiyen bantlarla bobin
makinesine beslenmektedir. Diger isler makine tarafindan yapilir. Makinedeki temizligin

ve uguntularin giderilmesi i¢in gezer temizleyicilerle desteklenmis hava akimi



bulunmaktadir. Toplanan uguntular gezer temizleyicinin toz haznesinde bir bolumde

toplanarak ortamdan uzaklastirilir [9, 11-13, 16].

bobin

iplik yoklayict

iplik temizleyici 2

gerginlik
%& ayarlayici

iplik
klavuzu

Sekil 1.1: Bobin makinesinde kopstan bobine iplik akis1

Sarilis sekli bakimindan bobin makineleri tam konik, yar1 konik, silindirik, fi¢1 gibi
smiflara ayrilir. Bobinde ipligin iyi temizlenebilmesi igin gesitli tip ve sekilde makaslar
mevcuttur. Makas uglar1 arasindaki mesafe ipligin capma, yani numarasina gore
duzenlenir. Iplik kalinlastikga aralik artar. Ayrica iplikteki ince zayif yerlerini ortaya
cikarmak igin, yuvarlak, madeni rondelalar kullanilir. iplik inceldikce, rondela agirliklar:
azalir. Rondela tayini ¢ok dikkatle tespit edilmelidir. Gereginden agir rondela kullanildig
takdirde, iplik mukavemetinden biiyiik bir kismin yitirir. Agirlik koymaktan maksat, iplik
gerginligini arttirmak suretiyle zayif yerlerini onarmak, bdylece mukavemetini
cogaltmaktir. Asagidaki cetvelde muhtelif numaralarda kullanilmasi tavsiye edilen makas

araliklar verilmistir [9, 11-13, 16].



Cizelge 1.1: Makas araliklar1

Iplik No. 1 ingte aralik Iplik No. 1 ingte aralik
10 28/1000 12 27/1000

16 25”7 20 23”7

24 21 ”» 28 19 ”

32 17 > 36 15 >

40 14 50 12 ”

60 10 ” 80 9 ”

Bobin makineleri, iglerin durusuna gore dik ve yatay, sarilis bakimindan diiz ve
capraz olarak ayrilir. Dikey tipi olanlar hemen hemen tarihe karismistir. Bu
degerlendirmeden baska, bobinlerin sarilis sekline gore konik, {istlivani, varil, sise sarma
gibi isim verilmektedir.

Dikey ve yatay makineler arasinda 6nemli farka gelince; Dikey makinede devaml
ayn1 hiz varken, yataylarda sarilmakta bulunan bobinin ¢ap1 biiyiidiik¢e, ipligin siirati ve
onunla yakin ilgisi bulunan gerginligin artmamasi igin, siirati diisiiren tertibat vardir [9, 11-
13, 16].

Son tip bobin makinelerde elde edilen bazi avantajlart belirtmeyi faydali
gOrmekteyiz.

Bir kagin1 agiklayalim:

Stiratleri biiyiik 0Ol¢iide arttirilmis, patron ve gezdirici siiratleri birbiri ile
dengelendirilmistir.

Birinciden sonuncuya kadar, bobin tzerindeki tim katlar ¢cok diizgiin ve muntazam
sarilmaktadir.

Makinede igler yerine rulmanlar donmekte, bdylece iglerin yipranmasi
onlenmektedir.
Makinenin harekete gecirilmesi, makine boyunca iki yanda konulan gelik silindir kanaliyla
olusur. Disliler ise ayr1 kutulara yerlestirilmis goriintii ve asinmay1 6nlemek i¢in yag icinde

calistirilmaktadir.



Bobinde ipligin gerginlik derecesi ¢ok dnemlidir. Sarilirken iplik ne ¢ok gergin, ne

de gevsek bulunmalidir. Az olursa, diizgiinsiiz ve yumusak bobin alinir. Bu durum

dokumada kopmalara ve iplik zayiatina sebep teskil eder. Fazla gerginlik, bobinde iplik

kopmasina ve mukavemet kaybina meydan verecektir. Hele kotii sarilmis bobinlerin

randiman ve kalite kaybina yol agacagini gozden kagirmamak lazimdir [9, 11-13, 16].

Bobin dairesinde dikkatle izlenmesi gereken konular:

o 0o > w

Renk, kalite ve numara ayirmmi igin tayin edilen renkli patronlar kesinlikle
kullanilmalidir.

Her ¢esit iplik i¢in segilen ayar ve gerginlik titizlikle makine belleginde muhafaza
edilmelidir.

Gerek daire, gerekse makineler, sik sik temizlenmelidir.

Dugiimler splaysta ufak ve saglam olmali.

Bobinlerin bos dénmesiyle ipligin yipranmasina meydan verilmemelidir.

Masura iizerinde kalan ipligin olmamasina ve pargalarin el ile siyrilmasina bu
suretle masuralarin harap olmasina miisaade edilmemelidir.

Bobinin kenarlarinda tasma ve atlama kesinlikle olmamali, zira daha sonraki
islemler i¢in bu tiirlii bobinler ya aktarilmali veya kullanilmamalidir.

Cap ve agirlik durumu bobinler i¢in ¢ok mithimdir.

Karigik, dayaniksiz, kirli ve yagl ipligin sarilmasina imkan verilmemelidir. Hele

renkli ipliklerin islenmesinde niians farklarina ¢ok itina edilmelidir [9, 11-13, 16].

Bobinde ¢ikmasi muhtemel hatalar:

1.

2.

3.

Yabanci maddelerin bobinlere karigsmasi. Bu noksan genellikle is¢inin
dikkatsizliginden ileri gelmektedir. Toz, yabanct madde veya is¢inin elinde biriken
iplik pargalar1 hava ile makine temizliginde bobinin i¢ine girer.

Bobin iizerine ipligin normal sarilmamasi. Bu hataya en ¢ok sargi mekaniklerden
birinde ariza ¢ikmasi veya ayarlarin bozulmasi sebep olur.

Cok buyuk veya kugcik bobinler; Belirli 6l¢tiye varan bobinlerin sayag tarafindan

durdurulmamasi ve bundan bunu gérmeyen is¢i sorumludur.



1.2

. Yumusak bobinler. Iplige gerekli gerginligin verilmemesi neticesidir. Bu hata iplik

zayiatina yol agar.

. Masura karigsmasi. Ya dikkatsizlik veya fazla tretim vermek gayesiyle yapilan bu

hareket, titizlikle takip edilmeli ve cezalandirilmalidir.

. Dilizglin sarilmayan bobinler. Yoklayic1 gz veya makas arasina yabanci maddenin

girmesiyle iplik gerginligi degisir. Bu durumda, saga sola tagmalar ve anormal sargi
meydana gelir. Makine randimanimi diisiirecegi  gibi, iplik zayiatim

fazlalagtiracaktir. Masuradaki ani ¢oziilmeler de ayni netice verecektir.

. Biiyilik diigiimli bobinler. Bilhassa el ile baglanan bobinlerde bu hata ¢ok goriiliir.

Dikkatle ve istenilen biiyiikliikte diigim baglanmadigi taktirde, dokuma tezgahinda

gucu ve taraktan gecerken kopmalar ve ¢ozulmeler olur.

. Karigik iplikli bobinler. Bilhassa iplikhaneden veya boya kismindan iyi ayirim

yapilmazsa, bu hata biiyiik sikintilara sebep olabilecektir.

. Bozuk patronlu bobinler. Kagittan, plastik veya aga¢tan mamul patronlar kirik,

yirtik veya kullanilacak durumda bulunmayabilir. Bu tiirlii patronlar1 isletmeden

uzaklastirmak icap eder.

10. Yagh veya kirli bobinler. Kesinlikle islenmemesi gereken boyle bobinler en ¢ok

makine ve daire temizliklerinde ortaya ¢ikmaktadir [9, 11-13, 16].

Ipligin Bobinlenmesi Sirasinda Giderilen Baslica Hatalar

Bagslicalar1 sunlardir,

a) Sarim agist

b) Sarim uzunlugu

¢) Acisal hiz

d) Hatve

e) Bobin tahrik sistemi
f) Sarim yogunlugu

g) Bobin boyutlar



1.2.1 Sarmm Agisi

Bobinin dik metrik plani ve bobin yiizeyindeki ipliklerin sarimlar1 arasindaki agidir.
Capraz bobin yogunlugunu direk olarak etkileyen agidir. Sarim agis1 ¢ok biiyiik veya ¢ok
kiiclik ise bobin iizerindeki iplikler dagilir. Bu ag1 en az 5 derece olmalidir ve 10 derece

tizerine ¢ikmamalidir. Sarim agis1 rastgele sarimda sabitken, hassas sarimda degiskendir

[4].

1.2.2 Sarim Uzunlugu

Bir komple ¢aprazlama devrinde bobine sarilan ipligin boyuna sarim uzunlugu

denir [4].

1.2.3 Agisal Hiz

Iplikteki kalin kisimlar az biikiilmiis bolgelerdir. Bu nedenle mukavemetleri diisiik
olup dokumada kopuslara neden olurlar. Dokuma esnasinda kopmazlarsa kumasta hata
olustururlar. Iplikteki ince kisimlar ise elyafin az oldugu ya da biikiimiin fazla oldugu
yerlerdir. Bunlarda kopuklara ya da kumas hatalarina neden olurlar. Iplik iizerindeki
diigiimler degisik biiyiikliikte olabilir. Bu durumda ¢ozgii ipligi lamellerden gegmez, kopar
ya da agir1 siirtiinmeye neden olur. Ormecilikte kullanilirsa igne kirilmasina yol agabilir [9,

11-13, 16].

1.2.4 Hatve

Iplik rehberinin hareketinin, bir devresinde kat ettigi mesafedir. Hatve, silindirik bir
bobine iplik sarilirken veya cift flansl bir bobine iplik sarilirken oldugu gibi sabit bir
miktar olabilir. Silindirik yapili ¢apraz bobinde iplik rehberinin her sarim devrinde kat
ettigi mesafe sabit oldugundan silindirik bobinlerde hatve sabittir. Konik uglu ¢apraz
bobinde bobin sarimi sirasinda iplik rehberinin her sarim devrinde kat ettigi mesafe

degistigi i¢in hatve de degiskendir [4].

1.2.5 Bobin Tahrik Sistemi

Iplik bobininin tahrik sistemi ¢evresel veya gobekten olarak iki ydntemle
tanimlanir. Yiizeysel sistemde bobin diiz ylizeyli bir tahrik silindiri veya yivli bir sarim
silindir tarafindan tahriklenir. Ipligin fiziksel &zellikleri siirtiinmelere dayanabilecek

kapasitede ise ¢evresel tahrik sistemi kullanilabilir. Yivli silindirli tahrik sisteminde sarim



acisindaki secenekler daha azdir. Yiv icerisinde biikiim bozulmalar1 olabilecegi gibi ipligi
yiv igerisinde tutabilmek igin yuksek iplik gerginlikleri uygulanmalidir. Bu nedenle
kullanim alanlar1 sinirhidir. Gobekten tahrikli sistemler, ince ve hassas iplikler igin
uygundur. Bu sistemin dezavantaji ise sabit sarim hiz1 istendiginde daha komplike ve

pahali olmasidir [4].

1.2.6 Sarim Yogunlugu

Sarim yogunlugu biiyiik dl¢iide sarim gerginligi tarafindan belirlenir. Onemli bir
husus, gerginligin ve gevsekligin iplik Ozelliklerini ve sarimi bozmayacak sekilde
ayarlanmasidir. Sarim yogunlugu bobinin kullanim amacina gore degisim gostermektedir.
Cok fazla yogunluk gerektiren durumlarda, 6rnegin dikis masuralarinda hassas sarim
yontemi ile siki sarim ydntemi uygulanabilir. Rastgele sarimda yogunluk masuraya en
yakin bolgede en yiiksek degerde, bobinin dis ¢apinda ise en diisiik degerdedir.

Yogunlugu tayin eden diger faktdrler ise bobin ile tahrik silindiri arasindaki temas
basinci, sarim agist ve sarim hizidir. Temas basinci hassas bir mekanik mekanizma ile
kompanse edilerek yogunluk kontrol edilebilir. Sarim hiz1 arttik¢a iplik gerginligi de arttig1
icin yogunluk artar. Yiksek sarim hizlarinda bobindeki merkez kagtan dolayr iplik

sarimlar1 paralellesme egiliminde oldugu i¢in yogunluk artacaktir [4].

1.2.7 Bobin Boyutlar1

Bobin boyutlarinin se¢iminde en 6nemli etken, sarim hizidir. Bobin boyutlarinda
birtakim sinirlamalar s6z konusudur. Hassas sarim sistemlerinde bobin biiytlidiikge sarim
acis1 artacagindan bobin ¢apina bir smirlama gelecektir. Sarim agisindaki sinirlamalar,
ipliklerin tipine goére belirlenmistir. Bu sinirlar agildiginda sarim omuzlarinda sigsmeler
veya sert kisimlar goriilebilir. Sarim uzunlugu boyunca vargel uzunlugu daraltilarak ya da
kademeli hassas sarim uygulanarak bu problemlere ¢6ziim bulunmaktadir. Rastgele sarim
sistemlerinde bobin cap1 biiyiidiikce sarim sayisi azalacagindan bobin boyutlar1 sarim
sayisina gore onceden belirlenir.

Bunlardan baska bobin boyutlariin iiretici ve tiiketiciye tasima kolaylig1 saglayacak
ve fazla yer kaplamayacak sekilde tasarlanmasi gerekir. Tiiketicinin istedigi iplik miktar

dikkate alinmali ve artik ipligin fazla olmamasina dikkat edilmelidir [4].



1.3 Bobin Gezdirici Cesitleri

a) DUz gezdirici bobin makineleri,
b) Bakalit silindirli bobin makineleri,

c¢) Pervaneli bobin makineleri.



2 MAKINENIN KISIMLAR
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Igin elemanlart:

1) Altiplik ucu sensori

2) Klapeli yakalayict boru

3) Elektromagnetik iplik gerdirici

4) Splayser

5) Elektronik iplik temizleyici

6) Iplik Gerginlik Regiilesi Autotense FX

7) Parafin rulosunu gozetleme duzenekli
parafinleme tertibati

8) Iplik emis kolu

9) Ust iplik ucunu bulma sensérlii emis borusu

10) ig kumanda merkezi

11) Propack FX

12) Variopack FX

13) Kullanim ve gosterim elemanlar1 (gostergeler)

14) Barabana sarimlar1 gézetleme tertibati

15) Auto Torque Transmission’lu (ATT’li) baraban

16) Baski agirligi dengelemeli bobin cercevesi [2-3, 10]

2.1 Bigak Ayarlar

Bicak ayarlar1 genellikle kalin ipliklerde iplik capmin %50 fazlasi alinir; ince
ipliklerde iplik ¢apinin %100 fazlasi nazara alinmalidir.
Gezdiriciler: Eski tip makinelerde mevcut olup ipligin bobine ¢apraz ve diiz sarilmay1
temin icindir.

Bircok tlrlt olabilir; Pervaneli, Oluklu, Silindirli ve Duz gezdiriciler gibi [2-3, 10].

2.2 Otomatik Durdurucu

Bir rehberden gecen ipligin gerginligi ile sarma silindiri iizerinde tutan mekanizma.
Kopan ipligin kopmasi halinde bobini bakalit baraban (silindir) tizerinde kaldirir.

Otomatik devamli kontrol altinda bulunmali zira iplik koptuktan sonra bobinin
silindir lizerinde devamli donmesi bobinin dis yilizeyde bulunan ipliklerin yanma ve

zayiflamasina sebep oldugu gibi statik elektriklenme olabilir [2-3, 10].
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2.3 Balon Kontrol Mekanizmasi

Bu cihaz yiiksek siiratlerdeki kolonlasmadan ileri gelen problemleri onler. Bu cihaz
bir yatay c¢ubuk ve bir yay ile olusan gergin iplik sagilisin1 kontrollii bir sekilde
gerceklestirir [2-3, 10].

2.4 Bobine Agirlik Koyma (Sert Sarim Ayari)

Bobin ile silindir arasindaki baski sondiiriicti rotun {izerine agirliklar koymak sureti
ile arttirilabilir [2-3, 10].
2.5 Bobin Silindire Baskisin1 Sabit Tutma Mekanizmasi

Bobinle silindir arasindaki baskiyr azaltma agirlik kaldirma levyesine bir ¢ubuk ve
tel vasitasi ile bagli kaldirma levyesi sondiiriicii rot iizerindeki kavramanin yukariya
itilmesi ile olur. Boylece bobinin yivli silindir {izerine yaptig1 baskiy1 azalir bu sistem artan
bobin ¢ap1 ve agirligina ragmen sarim esnasinda bobin ile yivli silindir arasindaki baskiy1

sabit tutar [2-3, 10].

2.6 Yivli Silindirler

Yivli silindirler bobin {izerine sarilan ipligi ileri geri hareket ettiren iki parcadan

ibarettir ve maksimum siiratlerde bile ipligi kilavuz yivlerine otomatik olarak almaktadir
[2-3, 10].
2.7 Yikleme

Sarim esnasinda iplige istenilen gerginligi vermek i¢in agirlik diskleri kullanilir [2-3,
10].
2.8 Cap Indikatérii (Bobinlerde)

Esit miktarda sarima sahip bobinler elde edebilmek i¢in bu cihaz ilave edilmistir.
Halka seklinde imal edilmis bir zincir en {ist bir kol iizerinde bobinlerin iistiine dogru
sarmakta olup bobin ¢ap1 biiyiiylip bu halkaya erigsince halkanin devamli hareketi

bobincinin dikkatini ¢eker ve durdurma ig¢in igaret verir [2-3, 10].
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2.9 Yer Degistirme Mekanizmasi

Bu cihaz bobin makinesinin uglara yerlestirilmistir. Bobin kenar1 {izerindeki arzu
edilmeyen iplik birikintilerine mani olur. Calisma esas1 yiik silindir saftinin belirli
ayarlanabilir, sinirlar igerisinde eksen yoniinden hareketine dayanir. Bu hareket her iki
taraf icin ayr1 olarak bir kamadan hareket alir, bir levye ile silindir saftina verilir. Bu da
ayr1 bir saplama levyesinin doniis merkezindedir.

Bu saplama ii¢ yuvadan herhangi birine yerleserek silindir saftinin hareketini ayarlar.
Daha biiyiikk limitler igerisinde bir degisiklik yapmak icap ediyorsa kam dahil
degistirilebilir. Bu da hareket alic1 iki kuvvetli yay arasinda bulundugundan yanlis bakim

veya ayar sebebi ile vuku kirilmalar 6nlenebilir [2-3, 10].

2.10 Toz Alici (Aspirator)

Makinenin arkasina yerlestirilmis olan emici aspirator makineden emdigi tozlar1 bir
slizgecten gecirir ve hazneye toplar [2-3, 10].
2.11 Transport

Makine normal sarim esnasinda bosalan masuralar iglerin hemen Oniine yerlestirilmis
bir transport (sevk edici) kayisi vasitasi ile makine sonundaki araba ve sandiga bosaltir [2-

3,10].
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3 DUGUMLEME iSLEMi VE DUGUMLEYICI TiPLERI

3.1 Diigiimleme Islemi

Splayslama prosesi, temeli pndmatige dayanan ana ydntemin bazinda kiiciik
degisikliklerle bireysel her kullanim amacina adapte edilebilir. Elle birka¢ miidahale ve
ilave yap1 elemaniyla standart splayserin, kullanim amacina gore farkli tipler olan termo-
splayser, puskirtmeli splayser ve elasto-splaysere tadilat ve modifikasyonu mimkindur.
Splayserlerin hepsi havali splayserin calisma prensibine dayanir, mamafih islevlerinde

islenecek materyalin 6zellik ve gereksinimlerine adapte edilmistir. Bunun sonucunda,

kolay ve dnemli splays parametrelerinde standart bir kullanim ortaya ¢ikar [2-3, 10].

2 3

Sekil 3.1 : Havali diigiimleyici elemanlari

1) Besleme kollar1

2) Iplik yatirma kilavuzlari
3) Diigiimleme kanali

4) Iplik ug agma tiipleri

5) Makaslar
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6) Kopstan gelen iplik
7) Bobinden gelen iplik

Resim 3.1: Autoconer i¢in splays elemanlar1 segenegi

Ideal splays elemanlarmin se¢imi kalite ve proses giivenligi kriterlerine gore
gerceklesir. Bu konuda 6rnegin elyaf materyali, iplik numarasi, biikkiim yonii veya biikiim
etken faktorlerdir. Degisik prizmalar, iplik tutma/splays borucuklart veya ekleme plakalari

programin kapsamina dahildir [2-3, 10].

Splays Islem Akist Havah diigiimleyicide su asamalardan meydana gelmektedir:

Resim 3.2: Ipliklerin pozisyonlandirilmasi

= Ipliklerin pozisyonlandiriimas:
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Sekil 3.2 ‘de gorildiigii gibi kesilen veya kopan iplikler alt ve iist emis kollart yardimiyla

yakalanarak diigiimleme bdlgesine, prizma tizerine yatirilir.

= Iplik uglarinm agilmast:

Acma tiipleri icerisine emilen iplik uglarina, iplik biikiimiiniin tersi yoniinde hava

verilerek biikiimleri agilir.

Resim 3.3: Iplik Uclarinin tutulmas:
= Iplik uclarinin tutulmas:

Prizma {izerine yatirilan, kesilmis veya kopmus olan ipliklerin uglarindan belirlenen

mesafedeki biikiimiin agilabilmesi igin, iplik uglari, agma tiiplerinin igerisine emilir.

Resim 3.4: Prizmanin igerisine geri gekme

= Prizmanin igerisine geri cekme:
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Ug biikiimleri agilan iplikler diigiimlenmek {izere, besleme kollar1 yardimiyla

prizma igerisine geri gekilirler.

[,

Resim 3.5: Birlestirme ve bukim verme

= Birlestirme ve biikiim verme:

Prizma igerisine ¢ekilen, iplik uglarinda biikiimleri agilmig olan lifler, iplik biikiimii

yoniinde uUflenen havanin yardimiyla birlestirilip biikiim alirlar [2-3, 10].

3.2 Diglimleyici Tipleri

Bobinleme islemi ardindan, ipliklerde bulunan diigimlerin, sonraki {iretim
islemlerinde dayaniklilik gosterebilmesi i¢in, diigiimleme isleminin optimum diizeyde

olmasi onem kazanmaktadir. Bu amacla farkli iplikler i¢in farkli diigiimleyici ¢esitleri
kullanilmaktadir [2-3, 10].

3.2.1 Standart Diiglimleyici

Standart diigiimleyici, temel yapidaki havali diigiimleyici tipidir. Iplik uglar1 agma
tlplerinde, iplik bikiim yoniiniin tersi yoniinde verilen hava ile agildiktan sonra, prizmaya
yatirilarak, iplik biikiimii yoniinde verilen hava araciligi ile yeniden biikiiliirler. Amag,
tamamen acilan liflerin birbirleri igine gecerek biikiim almalarini saglayarak diigiimlenmis
iplik bolgesinin, iplik mukavemeti ve iplik goriiniimiinii normal iplik degerlerine
yaklagtirmaktir [2-3, 10].

17



Standart diiglimleyicinin kullanim alanlart:

e Pamuk

e Pamuk karisimlari
e Polyester

e Viskon

o Kompakt ring pamuk iplikleri

3.2.2 Elasto Havali Diiglimleyici

Elasto-Splayser, 6zel olarak elastiki Core ipliklerini etkin ve verimli bir sekilde
islemek icin standart splayserin pnomatik temel prensibi bazinda gelistirilmis bir
modelidir. Yuksek bir mukavemet ve iyi bir gorinimiin yani sira splays baglantisinin
elastikiyeti ve prosesin yiiksek bir islenilebilirlik giivencesinin elde edilmesi 6nemli
kriterlerdir. Elasto-Splayser yap1 ve tasarim olarak gereksinimlere adapte edilmistir. Ozel
fren elemanlar1, degistirilmis kesim ve kistirma hatlar1 ve ayni sekilde Software kumanda,

ayni anda splays baglantisina yonelik 6zel talepleri de yerine getirir [2-3, 10].

Elasto havali diigiimleyicinin kullanim alanlari:

e Pamuk/Elastan
e Viskon/Elastan

e Viskon karigimlari

3.2.3 Termo Diigiimleyici

Termo splayserin en karakteristik Ozelligi, splays havasi 1sisinin islenecek
hayvansal elyafin ozelliklerine tam olarak uyumlanmig olmasidir. Termo splayserin
kullanildig: alanlar ise yiin ve yilin karisimu ipliklerdir. Lokal 1sitma sayesinde, elyafin
0zgul termoplastik o6zelliklerinden olumlu olarak yararlanilir. Bunun sonucunda, ipligin
yapisinin splays baglantis1 bolgesinde hayati nitelikte daha yiksek bir splays
mukavemetiyle giivenli bir fiksaji (sabitlemesi) elde edilir [2-3, 10].
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Termo diiglimleyicinin kullanim alanlart:

e Yln

¢ Yiin karigimlari

e Siro iplikler

e Kompakt ring yun iplikleri

e Yin/Elastan

3.2.4 Su Piiskiirtmeli Diigiimleyici

Bu splayser alternatifini temel prensipten ayiran 6zellik, sadece az bir miktarda
suyun splays havasmna verilmesidir. Informatdr’den merkezi olarak ayarlanabilen su
miktariin dozlanmasi sayesinde, iplik ve kullanim amacina uygun splays baglantilar
uretmek miimkiindiir. Aym1 anda ylksek splays Kalitesinin korunmasi ve minimum
kirlenme kaydiyla ideal proses siirecleri garanti altina alinmistir. Piskiirtmeli splayserin
ozellikle avantajlar sagladigr kullanim alanlar jiit, kenevir gibi sak elyafi (sert elyaf),
kompak iplikler, kalin pamuk iplikler, OE rotor iplikleri ve bukimli ipliklerin
bobinlenmesidir [2-3, 10].

Su piiskiirtmeli diiglimleyicinin kullanim alanlart:

e Pamuk iplikleri ve pamuk karigimlari
e Bukimlu iplikler

e Open-end iplikleri

o Keten

e Kompakt ring iplikleri

e Elastan karigimli iplikler

3.3 Diiglimleyici Ayar Noktalari

Termo diigiimleyici, yiin ve ylinlii karigimlarda kullanilmaktadir. Bu tip ipliklerde,
daha sert ve uzun olan yiin lifleri, diigiim bolgesinde iplige tam olarak sarilmamakta ve
diiglim disinda kalmaktadir. Liflerin dUgiim disinda kalmalari, diigiim bolgesini hem

mukavemet hem de goriiniim agisindan kalitesizlestirmektedir. Elasto havali diigiimleyici
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ise temel olarak standart havali diiglimleyici tipi ile ayn1 ayar noktalarina sahiptir. Ancak
yapisindaki farkliliklardan dolayi, aymi iplik tipi ic¢in standart ve elasto havali
diigtimleyicilerde optimum sonuglar elde etmek i¢in farkli ayarlar kullanilmasi
gerekmektedir. Su piiskiirtmeli diigiimleyici tipinde ise, standart ve elasto diigimleyiciye

ek olarak, suyun piiskiirtiilme siiresi ayarlanmaktadir [2-3, 10].

3.3.1 Iplik Ucu A¢ma Hava Basinc1 ve Siiresi

Diigiimleme isleminde, iplik uglarini agmada kullanilacak hava basinci (bar) ve
iplik u¢ a¢gma siiresini belirlemek amaciyla mikroislemciden girilerek degistirilen iki farkl
ayar noktasi bulunmaktadir. A¢ma hava basinci, iplik biikiimiine ve lif 6zelliklerine gore
bar cinsinden ayarlanmakta ve genellikle optimum degerlere 3-5 bar arasinda
ulasiimaktadir. Iplik u¢ agma siiresi degeri (Kodu) 1-7 arasinda secilebilmekte ve bu deger
ipligin u¢ agma tlipleri igerisinde kalacagi siireyi belirlemektedir. Elastan karigimh
ipliklerde bu deger en iist diizeyde se¢ilmektedir. Bunun nedeni, iplik u¢ agma asamasinda,
acma tlpleri icerisine emilen elastan karisimli esnek iplik u¢larinin, tiip disina zamanindan

erken ¢ikmalarini engellemektir [2-3, 10].

3.3.2 Diigiimleme Hava Basinci ve Siresi

Ipliklerin birlestirilmesinde kullanilacak hava basincinin (bar) ve diigiimleme islem
stiresinin belirlendigi iki farkli ayar noktas1 bulunmaktadir. Diiglimleme hava basinci, iplik
diigiim bolgesi mukavemeti, kopma uzamasi ve goriiniimii agisindan optimum diizeyde
ayarlanmalidir. “Bar” cinsinden ayarlanan bu deger genellikle 5-7 bar arasinda optimum
sonuglar icin yeterli olmaktadir. Diigiimleme islem siiresi mikroislemciden deger girilerek
degistirilebilmektedir. Diigiimleme islem siiresi igin ii¢ deger girilmektedir. Ilk deger, ilk
Ufleme siiresini, ikinci deger hava iiflemesinin yapilmayacagi bekleme siiresini, ii¢iincii
deger ise ikinci iifleme siiresini belirtmektedir (Cizelge3.1). Her bir deger 1-9 arasinda

girilebilmektedir ve siire asagidaki sekilde hesaplanmaktadir [2-3, 10].

Cizelge 3.1: Ufleme stireleri

Ik Ufleme Siiresi | Durus Suresi | Ikinci Ufleme Siiresi

1.deger =7 2.deger=3 |3.deger=>5
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Gergek tGfleme veya bekleme siresi (milisaniye) = Basamak degeri X 20 milisaniye

[k tifleme siiresi (milisaniye) = 7 X 20 = 140 milisaniye
Bekleme siresi (milisaniye) = 3 X 20 = 60 milisaniye

Ikinci ifleme siiresi (milisaniye) = 5 X 20 = 100 milisaniye

Bu durumda, diigiimleme havasi ilk olarak 140 milisaniye tflenir, Gfleme olmadan

60 milisaniye beklenir ve ardindan 100 milisaniye tekrar {iflenir.

Resim 3.6: Makas mesafesi

Iplik u¢ agmada, agma tiipleri icerisine girecek olan iplik ucu uzunlugu makaslar
aras1 mesafe ayari ile belirlenmektedir . Diigiimleme bolgesine girecek olan iplik uglarinin
ne kadarmin agilacagini da belirleyen bu mesafe 65 veya 73 mm olarak degismektedir [2-3,

10].

3.3.3 Iplik U¢ Agma Tiip Pozisyonlari

Iplik ug agma tiiplerinin pozisyonlar1 ipligin biikiim ydniine gére ayarlanmakta ve
bdylece u¢ agma esnasinda kullanilacak olan havanin iplik bukim yonl tersinde olmasi
saglanmaktadir.

Ipligin biikiim ydniine gére, drnegin iplik Z biikiimlii ise, iist agma tiipii saat ii¢
yonilinde, alt agma tupu ise saat dokuz yoniinde ayarlanmaktadir .S bukumli ipliklerde Gst

a¢ma tiipii saat dokuz, alt agma tiipii ise saat ii¢ yoniinde ayarlanmaktadir [2-3, 10].
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Sekil 3.2 : Z Bukumli ipliklerde iplik u¢ agma tip pozisyonlari

3.3.4 Besleme Kolu Pozisyonu

Besleme kolu pozisyonu, ipligin diiglimleme esnasinda, a¢ilmis olan iplik uglarinin

prizma igerisinden geri ¢ekilme miktarini belirlemektedir.

Sekil 3.3 : Besleme kolu ve ayar noktasi

Diigiim bolgesini ipliklerin agilan uglar1 arasindaki mesafe olarak kabul edersek,
ayar noktasi saga dogru kaydirildiginda ipliklerin geri ¢ekilme miktar1 azalmakta, daha
kisa ve kalin diigiim bolgeleri olugsmaktadir. Ayar noktasi sola dogru yaklastiginda ise,
ipliklerin geri ¢ekilme miktar1 artmakta, agilmis iplik uglart birbiri iizerinden daha fazla
kaymakta, uzun diigiim bolgeleri elde edilmekte ve diigiim bolgeleri incelmektedir. Iplik
biinyesinde bulunan lifler eger uzunsa bu ayar noktas: sola dogru kaydirilmakta, eger bu

lifler kisaysa ayar noktasi saga dogru kaydirilmaktadir [2-3, 10].
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3.3.5 Su Puskiirtme Siiresi

Su piiskiirtmeli diigiimleyici tipinde, standart ve elasto havali diigiimleyici
ayarlarina ek olarak, diiglimleme esnasinda piiskiirtiilen suyun piiskiirtiilme siiresi
ayarlanabilmektedir. Suyun puskirtilme suresi, mikroislemciden milisaniye (ms)
cinsinden girilen deger ile degistirilebilmektedir. Bu deger 20-200 ms arasinda degismekte
ve minimum siirede piiskiirtiilen su ile bile olumlu sonuglar alinmaktadir.

Goriildugi gibi verimlilik ve kalite yoniinden ¢ok biiyiik 6énemi olan diigiimleme
isleminde iplik Ozelliklerine uygun ayarlarin belirlenmesi ¢ok hassa bir husustur. Zira
uygun ayarlar1 segerken, enerji sarfiyatin1 da goz oniinde bulundurmak gerekir. Birbirine
yakin Ozellikte diigiim bolgesi elde edilirken, hava sarfiyatinin daha az oldugu ayarlar
secmek gerekir. Bunu saglayabilmek i¢in dncelikle uygun diigiimleyici tipi ile ¢alismak
gerekir. Imalatg1 firmalar aym makine iizerinde farkli diigiimleyici tiplerini

uygulayabilmektedir [2-3, 10].
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4 BOBIN MAKINALARINDAKI YENILIKLER

Bobin makinelerindeki yenilikler soyle siralanabilir,

Ring iplik makinesi ile bobin makinesinin birbirine baglanmasi, makine
organlarinin hizlarinin arttirilmast,

Yeni iplik diigimleme (Splacer) sisteminin kullanilmasi, elektronik kayit
cihazlarindan yararlanilmasi1 bobin makinelerinde kopslar arabalar ile makine
sandig1 igine doldurulur ve dolu bobinlerde robot tarafindan alinir.

En son modellerde her iki harekette otomatize edilmistir. Bu makinelerde tam
otomatik olarak aktarma gergeklesir.

Transport bandi yardimiyla dolu bobinler alinir.

Gegtigimiz yil diizenlenen ITMA fuarinda ring iplik makinesi ile bobin makinesinin

birbirine baglanmasi ile ilgili olarak bazi Ornekler gosterilmistir. Otomatik takim

degistirme tnitesine haiz iplik makinesinden alinan kopslar bir konveyor vasitasi ile bobin

makinesine tasinmakta ve bosalan kopslarin yerine dolusu otomatik olarak
yerlestirilmektedir [2-3, 7, 10].

Iplik diigiimleme makinesi Splacer oldukca ilging olup teknoloji icinde yerini
almaktadir,

Havali veya mekanik olarak diigiim atan makineler mevcuttur. ITMA’da sergilenen
bitiin yeni bobin makinelerinde bu sistem kullanilmigtir.

Baglanti noktalar1 Uster indikatériinde hata olarak kaydedilmemekte ve
belirtildigine gbre bu noktalardaki mukavemet, ipligin normal mukavemetinin

9090’1 kadar olmaktadir.
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Bobin makineleri ile yapilan ¢alismalar ve yenilikler sayesinde yillardir iplik
kalitesini en iyi sekilde sunabilmek i¢in yapmis oldugu teknolojik gelismelerle varligini

surdirmektedir .

Autocoro adi diinyanin her yerinde rotorlu open-end iplik teknolojisinde fevkalade
yiiksek performanslarin sahibi olarak taninir. Diinya genelinde her yil satilan her ii¢ otomatik
rotorlu open-end iplik makinesinden ikisi bugin bir Autocoro ‘dur. Bu da, yerkiiresi etrafinda

kurulu iki milyondan fazla rotor demektir [2-3, 7, 10].

4.1  Autoconer (Schlafhorst) Bobin Makinelerindeki Son Yenilikler

Bu makinelerde son yenilikler olmamasina ragmen en son sistemler kalitesinde

hizmet vermektedir.

4.1.1 Autoconer 138 Bobin Makinesi

Capraz bobinin kalitesinde,

e FElektronik gozetimli iplik ¢aligmasi

e Hassas gerdirme donanimi

e Elektronik kontrollii iplik baglamalar1 , splays veya diigiim

e Kopma ve kops degisiminde bobinin frenlenerek yukari dogru kaldirilmasi

e Elektronik uzunluk 6l¢iim donanimi

Yiiksek tiretim ve diisiik bobinleme maliyeti saglamada,

Kademesiz ve merkezi 1500 m/dk ¢ ya kadar ayarlanabilen bobin hizlar

e Otomatik bobin degistirme

e Hizmet ve gozetimi kolay is yeri

e Elektronik bilgi toplama sistemi ‘Informatoér’ sayesinde verimlilik ve Kkalite
g0Ozetimi konularinda kolaylik saglar.

e Iplik koptugunda ya da kops bosaldiginda bobin derhal barabandan ayrilir. Ayni

anda baraban ve bobin frenlenir. Capraz bobine ve iplige gosterilen bu 6zen ,

ozellikle hassas materyal ¢alisilirken ¢ok yararli olmaktadir.
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Kaliteli bir ¢apraz bobin olusumunda optimal bobinleme igi geometrisi yaninda ,
gerginlik tepe noktalarinin olduk¢a az oldugu yeknesak bir gerginlik saglayan ve
son derece hassas calisan gerdirme diski ve gerdirme pabucu gibi ilave
gerdiricilerin de rolii vardir.

Trikotaj ipligi liretiminde , bagimsiz olarak tahrik edilen Autoconer ‘ deki parafindr
gerdiricileri , parafin halkasinin yiiksekligi ve agirligina bakmaksizin yeknesak bir
parafin dagilimim garanti altina almaktadir.

Tekstil isletmesi Autoconer’ ini , g¢alistig1 ipligin cinsine ve kendinden sonraki
proseslerden gelen isteklere gore splayser otomatigi , balik¢r digimi veya

dokumaci diigiimii ile donatabilir.

Splays Baglama : Splays baglama hemen hemen iplikle ayni goriiniimdedir.

Mukavemeti ipligin kendi dagilim sinirlar1 igindedir.

» Balik¢1 Diiglimii : Balik¢r diiglimii ileri tekstil proseslerinde en dayanikli diigiim

olarak bilinir. Dezavantaj1 voliimiiniin yiiksek olmasidir.

» Dokumaci Digiimii : Dokumacit diigimii diisiik voliimliidiir , fakat mukavemeti

sinirlidir.

Bu makinelerde elektronik bir kontrol cihazi iplik baglama yerini gozetir ve bu

bolgedeki cift iplik , dstiipli ve kalin yer gibi hatalar1 ortadan kaldirir. Ayrica makinede
bulunan otomatik bobin degistirici yiiksek bir tiretime olanak saglar, cuinki dolan bobinler
manuel degistirmeyi beklemeyeceklerdir. Eger otomatik c¢apraz bobin degistirici gapraz
bobinleri degistirirse , 6 dakikalik tur zamani1 ve 50 dakikalik bobin ¢alisma siiresindeki
iiretim kazanc1 yaklasik olarak %6 olmaktadir. Is¢inin 15 dk siiren turlama zamaninda ise

tiretim kazanci %15 © e kadar ulasmaktadir [2-3, 10].

4.1.2 Autoconer 238 Bobin Makinesi

Bu model ile , ring iplik egirme makinesi ¢apraz bobin makinesi Autoconer ile

kombine edilerek tek bir iiretim {initesi haline getirilmistir.
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Bu kombine sistemin yararlari sunlardir,

¢ Ring iplikhanesinde ekonomik iplik tretimi

e Daha yiiksek devirlerle artan iiretim , splays teknigi sayesinde kiiciik kops
formatlari ile ¢alisabilme

e Splayser otomatigi sayesinde diiglimsiiz kaliteli ¢capraz bobinler

e maniel tasima giderleri olmadan ve materyal karismasina sebep olmadan hizli bir
materyal akisi

e Materyalin ara depolanmasi , kops kutular1 ve kops arabalarina gerek olmamasi

e Daha az masura ihtiyaci

e Enerji, personel ve kullanim alaninda belirgin tasarruf

Autoconer 238 © in gbze ¢arpan baslica 6zelligi , her igin ayr tahriki ve her igin

ayr1 ayri elektronik gozetim ve kumandasidir [2-3, 10].

Resim 4.1: Autoconer 238

4.1.3 Autoconer 338 Bobin Makinesi

Her ig 6zel bir kumanda sistemi ile donatilmistir. Bunun goérevi fren ve durdurma
islemi , geri calisma , yumusak baslangi¢ , bobinleme hizi ve resim bozucu proseslerini

kumanda etmektir.
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Kopus halinde veya kops degistirilirken , ¢apraz bobin iplik rehber barabandan
kaldirilir. Bobin ve baraban ayni anda frenlenir. Yumusak yol alma sayesinde bobin ve
baraban ayni anda hiz alir. Iplik katlarmin karismasi soz konusu degildir. Eger istenirse
ayarlanabilir bir kenar kaydirmasiyla da calisilabilir.

Bir halka fren her manevrada ve igin ilk hareketi esnasinda kopstan gelen ipligin
cekimini frenler ve ipligi siirekli gergin tutarak kendi i¢inde dolagsmasini dnler.

Iplik gerdirici; bobinleme prosesi i¢in iplik gerginligi tayin edicidir. Autoconer gerdirici ,
istenildigi sekilde ayarlanabilir.

Her Autoconer iginin merkezi fonksiyon elemanlar1 , iplik temizleyicileridir.
Bunlar ince ve kalin yerler , kesme sinyalleri , ¢ift iplik sinyalleri ve efektif bobinleme
teknigi ile ilgili bilgiler vermektedir. Bu elektronik sistem her bobinleme {initesinde
barabana sarma gozetimi gorevini tstlenmektedir.

Her bobinleme {iinitesi , kopusta ve kops degisiminde kopan iplik uglarint iplikle
ayn1 goriinlimde splays baglamasi olarak birlestiren bir splays otomatigi ile donatilmistir.

Yapilan splays baglamasini kontrol etmek icin 6zel bir kumanda , splays isleminden
sonra igin tekrar ¢aligmasina engel olur. Splays baglamasi bu durumda iplik caligma
bolgesinde kalir ve test yapilmak istendiginde direkt buradan alinabilir. Splayser
otomatiginin temizleyiciden Once yerlestirilmis olmasi sayesinde her iplik baglamasi
temizleyici tarafindan kontrol edilmektedir.
edilen parafindr , parafin halkasinin agirlik ve yiiksekligine bakmaksizin diizgiin bir
parafinleme saglar.

Igin islem elemanlari, prosesin akis siireci agisindan islevlerine gére birbirini takip
eden ideal bir sirayla entegre edilmistir. Giivenli bir proses akisi ve yliksek bir bobin
kalitesinde iplige korumali miidahale iste bunun sonucudur. Ig, ilgili elemanlarm se¢imiyle
esnek ve kolay bir sekilde miisterinin tekstil bazindaki talep ve gereksinimlerine adapte
edilebilir [2-3, 10].
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Resim 4.2: Autoconer 338

Autoconer 338, D-Tipi;

D-Tipi otomasyon kademesinin en belirgin 6zelligi, Kopslar biiylik kasalar i¢inde
getirilir. Bunlar, duz-yuvarlak kops besleyici iizerinden materyal akigina beslenirler.
Autoconer’in bugiine dek kendini kanitlamis ve kabul gérmiis Caddy-Sistemi ile kopslar
otomatik bir sekilde; kops hazirlama, artikli kopslar1 hazirlama veya masura
temizleme/styirma istasyonlari gibi proses ic¢in Onemli islem cihazlarinin iginden
seyrederler.

Bos masuralar1 bosaltmak i¢in, miisterinin talep ve gereksinimleri dogrultusunda
degisik sistemler verilebilir. Otomatik bir dofer standart donanima dahildir. Autoconer,
secenekli bir donanim olan ¢oklu parti isleme sistemiyle ayn1 anda birden ¢ok besleme

materyalini isler [2-3, 10].
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Resim 4.3: Autoconer 338, D-Tipi

Autoconer 338, V-Tipi;

Autoconer’in V-Tipi, ring ipligi egirme makinesiyle dogrudan link halindedir.
Kopslar, Aktarici CTS tarafindan ipligi korumali bir sekilde bobin makinesinin Caddy’leri
tizerine aktarilir. Caddy’ler, otomatik bir sekilde proses i¢in dnemli biitiin islem cihazlarin
dolagirlar. Bos masuralarin ring ipligi egirme makinesine geri, ring ipligi egirme
makinesine yine aynmi sekilde CTS iizerinden gergeklesir. Bir dofer standart donanim
kapsamina dahildir. Online kalite kontrolii kapsaminda, iplik egirme makinesinde erken
hata teshisi i¢in se¢enekli olarak, i§ konumunu tanim (hatali iireten igleri tespit) sistemi
(SPID) verilebilir [2-3, 10].

Resim 4.4: Autoconer 338, V-Tipi
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Autoconer 338, K-Tipi;

K-Tipi Autoconer bobinden bobine otomatik aktarma isleminde kullanilir. Burada
besleme bobinleri, bir degistirme mekanizmasi tarafindan degistirilir. Rezerve bobin
personel tarafindan ergonomik (isbilimi) agisindan elverisli bir pozisyonda ige verilir.

Makinenin ayricalikli bir performans 6zelligi 1’¢ 1 bobin aktarma, daha dogrusu bir
bobinin yeni bir bagka bobine aktarilmasidir. Makineyle gergeklestirilen bir diger 6zel
uygulama da Peeling yontemidir. Bu yontemle, tam ve isabetli olarak belirlenmis

uzunlukta iplik bobinin basi veya sonunda geriye sardirilir [2-3, 10].

Resim 4.5: Autoconer 338, K-Tipi

Autoconer 338, RM-Tipi;

Kopslar, her igde yuvarlak hazne gozlerine elle doldurulur. Bobinleme prosesi
sonunda bos masuralarin toplanmasi igin iki alternatif sunulmustur: Masuralarin makine
sonundaki ayiklama masasina bosaltildigi makine boyu masura tasima veya masuralarin
kasalarin icine bosaltildig1 seksiyon basina masura tagima sistemi. Bitmis bobinlerin
toplanip makinenin disina taginmasit ve bos masuralarin takilmasi da aymi sekilde elle

gerceklesir. Segenek olarak dofer ve bobin tasima tertibati verilebilir [2-3, 10].
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Resim 4.6: Autoconer 338, RM-Tipi

Autoconer 338, E-Tipi ve RC-Tipi;

Bobinlerin bir bagka bobine aktarilmasi kismen, bobin formatinin adaptasyonu i¢in
boyamadan sonra gerekli olmaktadir. Daha sonra gelen isleme prosesine gore, ipligin
terbiyesi icin sonradan bir parafinleme yararli olur. E-Tipi Autoconer’de personel,
aktarilacak (veren) bobini takar. Biten bobinin degistirilmesi ve tasinmasi elle veya
secenek olarak verilen doferle gerceklesir.

Ayrica bobin artiklarinin iglenmesi i¢in RC-Tipi Autoconer mevcuttur. Artikli
bobinler personel tarafindan, yuvarlak hazneye benzer genis hacimli bir hazneye beslenir.
Bu sayede bobin artiklarini ekonomik nitelikte degerlendirmek miimkiindiir, daha dogrusu
bu sayede, degerli mevcut kaynaklardan verimli bir sekilde yararlanilmigs olmaktadir.

Maksimum 115 mm’ye kadar gapta bobin artiklarini islemek miimkiindiir [2-3, 10].
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Resim 4.7: Autoconer 338, E-Tipi ve RC-Tipi

4.1.4 Autoconer 5

Autoconer 5 serisi ile,

e Atik ve dinamik bobinleme prosesi
e Hemen Uretime baslamak i¢in hizli kurulumu
e (abuk ve hassas ariza ve hata tespit etme olanagi,

e Daha az bakim ve daha az maliyet avantajlari,

Ve daha bir siirii avantajlar saglayarak iplik kalitesini kusursuz hale getirmistir

Resim 4.8: Gerdirmeli pim kopslar1 giivenli ve hassas sekilde pozisyonlar

Her ig belirgin oranda daha verimli ¢aligir. Zira yeni, tekli motorlu tahrikler daha kisa

islem siiregleri saglarlar. Su andan itibaren emis kolu, splayser ve iplik alma kolu tamamen
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birbirinden bagimsiz ¢aligirlar. Bunun sonucunda Autoconer 5, sadece gercekten gerekli olan

islem asamalarim gergeklestirir ki, bu da ona daha hizli ve daha az bakim gerektiren bir

makine olma 6zelligini saglar [2-3, 10].

Resim 4.9: Daha az dolanma ve dirsek noktalar

Bobin iizerinde iist iplik ucunu yakalama islemi de daha etkin gergeklesir.
Informatér’den yeni, merkez ayar sayesinde emis kolunun mesafesini iplik ve bobinin
karakteristik ozelliklerine daha ¢abuk uyarlayabilirsiniz.

Emis kolunun her arama aksiyonunda adim adim bobinin ylzeyine yaklasmasi
saglanarak, Ust iplik ucunu yakalama sureci optimize edildi. Sonucta iplik daha cabuk
yakalanir ve st iplik ucunun yakalanmamasindan kaynaklanan verimsiz ek islemlerin sayisi
bliytik ol¢iide azalir.

Yeni, gerdirmeli pim her formattan kopstan giivenli ve hassas sekilde pozisyonlar.
Kops degistirmede daha ¢ok giivenilirlik ve verimlilik i¢in Autoconer 5’teki yeni merkez

ayarlar sayesinde daha hizli kurum ve ayarlar saglanabilir.
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Asagidaki cihazlar igin parametreleri simdi merkez olarak informator ‘den ayarlayabilirsiniz,

e Splayser’e iplik iletme kolu,

o Parafinleyici,

e Emis kolu

e Autoconeri’nin sundugu daha hizli merkez ayarlar dretiminize ivme verir,

e Mutlak deger olarak cN biriminde iplik gerginligi (Autotense FX) ve ¢erceve baskist
(Propack FX),

e Minimum temizleme ve bakim kiilfeti ile maliyeti kaydiyla optimumlu bir splayslama
sireci icin enjektorli  (puskdrtmeli) splayser ’de su miktarinin dozajlanarak
verilmesi.

e Daha az midahale, daha yiiksek verimlilik

Resim 4.10: Daha cabuk ve etkin iplik ucu yakalama

e Yenilikci oOzellikler sayesinde Autoconer kullanim teferruatimi  ve sonugta
maliyetlerinizi azaltir.
¢ RM-Tipi’ndeki yeni, tiniversal konik takma pimiyle zamandan tasarruf saglarsimz; zira

pim biitiin kops formatlarina uyan, tiniversal 0zelliktedir.
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e Parafinleyicinin kullanim1 kolaydir: ipligin ruloya dolanma derecesini, donanimi
(Hardware’i) degistirmeksizin degistirebilirsiniz. igler ve informatdr *deki OFF-
Modiilii ’nii ayarlayarak parafin rulosunu gikarmamza gerek kalmaksizin parafinsiz de
bobinlenebilir.

e Propack FX’siz bobinlemede cergevenin baski agirhigini, ayar vidasini basit bir
cevirmeyle ayarlayabilirsiniz.

e Uretim siiresini daha da verimli kilmak i¢in isabetli, hassas ariza ve hata teshisi

e Autoconer 5 personelinize, hatalar1 ¢ok erken tespit etme ve gidermede aktif destek
verir. Bir kodlu gosterge ve mantikli Piktogramlar'la Autoconer 5 arizalar hakkinda
kolay anlasilir, net ve ayrintili bilgiler verir.

e High-End tekstiller igin miikemmel iplik kalitesini sunmay1 saglar.

e En onemli modiller olan - Temizleyici, Ecopack FX, Autotense FX ve
parafinleyicinin ipligin akis yolunda ideal bir sekilde konumlandirilmis olmalari igin
sabit bir sekilde tek bir komponent tasiyicist lizerine monte edilmistir. Ve bunlar,
komponentleri tasiyict veya modiillerden birinin bakim nedeniyle degistirilmeleri

gerektiginde bu pozisyonlarinda kalirlar.

Autosense FX teknolojisi ile;

Daha yiiksek bobmleme hiznda homojen bobin yogunlugu elde etme sans1 dogmustur.
iplik gerginligine etki etmek igin gelistirilmis Autotense FX-Tasarimi, iplik gerginliginin
dogrudan bobinleme prosesi esnasinda kesintisiz bir regiilesini garantiler. Cekim
hizlandiric1, gerdirici, iplik gerginlik sensori, kumanda ve regiile elemanlarindan olugan bu
sistemle ipligin fevkalade korumali bir islenmesi giivence altina almistir.

Iplik gerginligi, bobinleme prosesinde kalite ve verimlilik acisindan hayati bir
parametredir. Iplik gerginligi, bobinin olusumu ve yapisini, daha dogrusu bobinin kalitesini
belirler ve biiyiik 6lgiide verimliligi etkiler. Aktif Iplik Gerginlik Regiilesi Autotense FX
ile beslenen bobinin formatindan bagimsiz olarak, bobin kalitesi ve ekonomiklige tamamen

yeni boyutlar getirilmistir [2-3, 10].
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Sekil 4.1 : Autosense FX teknolojisi

Autoconer 5, Autotense 6l¢gme prensibiyle iplik gerginligini mutlak gerginlik degeri
olarak dlger, dis faktdrler Slciimii etkilemezler. Istenilen iplik gerginligi merkezi olarak
ayarlanir. Ayar daha sonra regile devresi lizerinden giivence altina alinir. Boylelikle, daha
sonra gelen isleme prosesi i¢in gerekli bobin yogunlugu tam ve isabetli bir sekilde
uretilebilir.

Ipligin akisindaki sensor, sakin bir bolgede, bobine yakin bir yere
pozisyonlandirilmistir. Sensor, bobinin olustugu alanda mevcut reel iplik gerginligini
gozetler. Iplik, dl¢iim hissediciyle siirekli temasta oldugundan her igde kesintisiz bir 6l¢iim

gergeklesir [2-3, 10].
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Resim 4.11: Elektromagnetik iplik gerdirici

Iplik gerginlik regiilesi ile elektromagnetik iplik gerdiricilerin en 6nemli
parametresini personel Informatér’den merkezi olarak ayarlar. Bunun disinda ayrica,
sistemin kendi kendine kalibrasyonu ile isleve endeksli dizayni kalite garantisi saglayan
diger etkenlerdir. Kullanim kiilfet ve teferruati minimuma indirgenmistir.

Biitiin degerlerin tam olarak yeniden iiretilebilirligi, iplik gerginligi ile biitiin
gerdiricilerin merkezi ayarim1 garantiler ve sonugta bobinden bobine maksimum
homojenlik elde edilir. Sensoriin yiiksek 6lgme hassasiyeti ve ayn1 sekilde gerdiricinin ince
ve cabuk regiile kalitesi, iplik gerginliginin her zaman tam ve hassas bir regiilesini
garantilerler.

Iplik Gerginlik Regiilesi Autotense FX, iplik gerginligini kopsun sagildigi tiim
stire¢ boyunca ipligin karakteristigine en iyi sekilde uyumlanmis sabit bir seviyede tutar.
Bunun sonucunda, kopsun sonunda gerginlik nedeniyle kopuslar dnlenmistir. Bunun da
sonucunda, biiyiik Olgiide daha yiiksek ortalama bobinleme hizlar1 otomatikman bir

verimlilik artig1 saglarlar [2-3, 10].
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Sekil 4.2 : Iplik gerginligini ve verimliligi

Diyagram, kopsun tim sagilma siireci boyunca sabit seyreden iplik gerginligini ve

verimliligi iyilestirmek i¢in olas1 potansiyelleri gostermektedir.

Autotense’nin Bobinleme prosesinin sagladigi faydalar;

o Kopsun, gerginlik nedeniyle daha az sayida iplik kopuslari ve sonucta daha az
splays baglantilari, daha az artikla kops ve daha az iplik telefi saglayan
tyilestirilmis sagilma tutum ve yatkinligi.

e Maksimuma ayarlanabilen bobinleme hizi, kopsun sonuna dogru alanda iplik
gerginligi nedeniyle artik sinirlandirilmadigindan ortalama bobinleme hizini
yiikseltme olasilig1.

e Eniyi boyama sonuclan elde etmek i¢in homojen seviyede diisiikk yogunluk.

e Ik sarim katlarinin bos masuraya diizgiin yerlestirilmesi.

¢ Yogunluk ve formatta maksimum homojenlik.

e Bobinin tiim olusum siireci boyunca iplige sabit seviyede diisiik parafin aktarima.

e Igden ige ipligin tiim yiizeyi boyunca minimum siirtiinme degeri ve homojen

parafin aktarima.
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Resim 4.12: iplik gerginlik sensorii autotense

Proses anindaki giincel iplik gerginligini tiirlinde essiz, direkt ve kesintisiz 6lgme
sistemi, igin onceden tahmin edilmeyen biitiin iplik gerginlik farkliliklarini en yiiksek bir
hassasiyetle algilama gibi biiyilk bir avantaja sahiptir. Autotense FX, sadece kopsun
sonuna dogru alanda artan iplik gerginliklerini esitlemekle kalmaz. Ornegin homojensiz
kops yapist (hatali kopslar) veya yukariya hareket esnasindaki daha diisiik kops sagma
gerginligi gibi her gerginlik degisikligini sistem istenilen seviyeye regiile eder. Kapal
reglile devresi-iplik gerginlik sensorii, ig islemcisi ve iplik gerdiriciyle gerdiricinin hemen
6l¢limden sonra, gerginlik farkliliklarin1 6nceden belirlenmis (ayarlanmis) iplik gerginligi

seviyesine esitlemek i¢in bir adaptasyonu garantilenmistir [2-3, 10].
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Sekil 4.3 : Autotense FX regulasyonu

Bobinleme prosesinde sagladig1 avantajlar:

e Kenar yerlestirme/sarim giivenligi iyilestirilir.
e Kopsun, asir1 gerginlik nedeniyle daha az sayida iplik kopuslar1 ve sonugta daha az

splays baglantilari, daha az artikli kops ve daha az iplik telefi saglayan iyilestirilmis

sagilma tutum ve yatkinligi.
e Maksimuma ayarlanabilen bobinleme hizi, kopsun sonuna dogru alanda iplik
gerginligi nedeniyle artik sinirlandirilmadigindan ortalama bobinleme hizini

yiikseltme olasilig.

Boyahanede sagladig1 avantajlar:
e En iyi boyama sonuglari elde etmek i¢cin homojen seviyede diisiik yogunluk.

e Ilk sarim katlarmm bos masuraya diizgiin yerlestirilmesi/sarimu.

e Yogunluk ve formatta maksimum homojenlik.

Orgiihanede sagladig: avantajlar:

e Bobinin tiim olugsum siireci boyunca iplige sabit seviyede diisiik parafin aktarimi.
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e Igden ige ipligin tiim yiizeyi boyunca minimum siirtinme degeri ve homojen

parafin aktarimi.
Dokumahanede sagladigi avantajlar:

e Homojen yapida biiylik ¢apli bobinler.
¢ Bobinin tiim olusum siireci boyunca olasi en yiiksek ¢ikis hizlari.

e Materyal akisinda giivenilirlik.

Otomasyon tasariminin temel modiilli, kendini kanitlamis Caddy Tasima
Sistemi’dir. Genis ¢apli, devrilmez sabit taban, giivenli bir tutma ve iplik korumali tagima
icin gerdirmeli kops/masura tutucu lameller ve metal yizikle en yuksek diizeyde
guvenilirlik saglanir. Metal yiiziik Caddy’yi asmmmaya karsi etkin bir sekilde korur.
Fonksiyonunun kapsamini1 daha da genisletmek i¢in Caddy’nin tabanina programlanabilen

bir ¢ip de takilabilir.
Propack FX ve Variopack FX teknolojisi ile;
Propack FX kritik bozuk sarim gorlintlisii alanlarin1 biiyiik bir hassasiyetle giderir.

Bozuk sarim goriintii alanlarini isabetli bir sekilde gidermek i¢in kosul, baraban ve bobin

devrinin fevkalade hassas, dogrudan dl¢iimiidiir.

PIOPACK(Z

Sekil 4.4 : Propack FX

42



Butlin variyasyon parametreleri — baraban tipleri, masura formatlart ve bobin
caplar1 — regiile devresinde kayithdir. Akilli Software sayesinde, Propack FX sisteminde
bozuk resim goriintii alanlar1 otomatik olarak giderilir. Giderilmesi istenen bozuk resim
goriintii alanlarinin kiilfet ve teferruath tespiti ile elle ayar1 artik gerekmemektedir. Bobinin
barabana baski agirliginin merkezi ayari, gozetlemesi ve regiilesi, her igde bobinden
bobine standart bir bobin yapis1 garantiler. Cap sinirlamalar1 ortadan kalkmistir, bobin
igerisinde yogunluk farkliliklar1 artik olusmaz. Sonug¢ olarak, iyilestirilmis islenme
Ozellikleri sayesinde dokumahanede daha yiiksek bir ekonomiklik ve ayni sekilde
boyahanede daha iyi bir boyama tutum ve yatkinligi saglanir [2-3, 10].

Cizelge 4.1: Propack FX teknolojisi

Materyal Bobin Maks. sagma hizi (m/ dak) Fark Materyal Bobin Maks. sagma hizi (m/dak) Fark
capl Propack FX'siz  Propack FX'le (m/dak) capl Propack FX'siz  Propack FX'le (m/dak)

%100 CO %100 CV, Krep

20 tex 280 1150 1440 +290 14 tex 240 1345 1970 +625

(Nm 50; Ne 30) (Nm 70; Ne 41)

CO/PES (65/35) 100% CO

30 tex 280 1220 1480 +260 8,3 tex 240 940 1325 +385

(Nm 34; Ne 20) (Nm 120; Ne 71)

CO/PES, (50/50) Lyocell, Krep

20 tex 240 1230 1450 +220 74 tex 160 1000 1500 +500

(Nm50; Ne 30) (Nm 135; Ne 80)

Ornek: M8300'te kullaniimis karde ring iplikleri. Ornek: Hava-jetli dokuma makinasinda en yiiksek midahaleler

icin iplikler.

Ornegin Core ve yiin-siro iplikleri gibi elastiki materyalleri bobinlemede entegreli
sistem Variopack FX, siskin/ kabarik kenarlarin olusumunu fevkalade etkin bir sekilde
minimuma indirger. Bobin kenarlarimin sigkinlik/ kabariklik yapmasina etki eden faktorler,
iplik gerginligi, bobinin barabana baski agirligi ve materyalin elastikiyetidir. Regile
Sistemi Variopack FX’e entegre edilmis iplik gerginligi ile baski agirligi bobinin olusumu
esnasinda, bobin kenarlarinin  gigmesi/kabarmast olugmayacak sekilde birbirine
uyumlanmistir. Bunun sonucu da, biiylik ¢apli bobinler de dahil olmak iizere saglam
yapida bobinlerdir. Bu sayede piyasada gecerli her formattan bobinler bikimhane ve
boyahanede sorunsuz bir sekilde birlikte takilarak islenebilir. Variopack FX’in kullanimi

i¢in kosul, Autotense FX ve Propack FX’in tesis edilmesidir [2-3, 10].
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Resim 4.13: En yiksek yuklenme ve miidahalelerde dahi ideal islenme 6zellikleri

4.1.5 Boyahanelerde Kullanilan Bobinler

Her iplik boyamanin hedefi; her yonde, bobinin tamaminin fevkalade homojen, 6zde
bir boyamasini elde etmektir. Bu basariya ulagmak i¢in, 6rnegin materyal, boya gruplan,
boyama yOntemi, boyama aparati veya pompa donanimi gibi faktorler onemli birer rol
oynarlar.

Hayati nitelikte belirleyici parametre ise boyanacak bobinin homojen yapisidir.
Autoconer 338’in akilli regiile sistemleri ve bobinleme elemanlariyla s6z konusu bobin
yapist tamamen ve isabetli bir sekilde boyahanenin taleplerine uyumlanabilir.

Boyama aparati ile boyama yontemi veya materyale gore belli bir bobin yogunlugu
istenir. Buna dogrudan etki eden bir faktor iplik gerginligidir. Autotense FX sayesinde
iplik gerginligi informatdr ‘den mutlak deger olarak ayarlandigindan boya bobininin
istenen yogunlugu dort dortliik bir sekilde iiretilir. Autotense FX ile sabit iplik gerginliginin
saglanmas1 ve Propack FX ile kritik bozuk goriintii alanlarmin giderilmesi sonucunda
Autoconer bobinleri fevkalade homojen i¢ yapi ve yogunluklariyla kendilerini gosterirler
[2-3, 10].
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Cizelge 4.2: En yiiksek homojenlikte bobin yogunlugu

Bobin yogunlugu

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Takim
iplik numarasi 42 tex (Ne 14, Nm 24)
Materyal PES/CV (50/50); 892 T/m
Baraban, bobin formati 2 kanalli, asimetrik. 4°20
iplik gerginlik regiilesi Autotense FX 15 cN (Autospeed %50)
istenen-Uzunluk 45.000 m

Bobinden bobine yeniden Uretilebilir bir homojenlik, parametrelerin merkezi ayariyla
guvence altina alinmistir. Kenar yerlestirme, daha dogrusu barabanin yumusak bobin
kenarlarinin Uretimi i¢in yaptig1r sarim boyu hareketi, ideal boyama bobinlerinin yapisini
bir kez daha mitkkemmellestirir. iplik gerginlik regilesinin bir diger efekti de, ortalama
bobinleme hizim, Autoconer 338 en yiiksek verimlilikle boya bobinleri Uretecek diizeye
yukseltmesidir.

Splays baglantilarinda liflerin hava ile iplige homojen bir sekilde cevirisi bu kisa
iplik bolimlerinde dahi homojen bir boyama saglar. Hazir iirlindeki gorsel hatali yerler
boylelikle onlenmistir. Siskinlik veya kabariklik yapan bobin kanatlar1 ve bobin yapisinin
kontrolsiiz ¢okiisii nedeniyle boyanmalari kritik olan, 6zel olarak gekirdekli (niiveli) ve
diger elastiki materyaller icin Variopack FX ile pratik bir ¢6ziim sunulmaktadir. Iplik
gerginligi ve barabana baski agirligi gibi iki hayati parametre, bobinin olusum siireci
boyunca, Autoconer standart form ve Ustiin kalitede bobinler iiretecek sekilde birbirine
uyumlanmistir. Autoconer 338’in boya bobinleri mutlak homojen ve her zaman her
bobinde yeniden iiretilebilir boyama sonuglar1 saglarlar. Propack FX’le elde edilen ideal
bobin yapisi, bobinlerin takip eden islenme kademelerinde; materyale bagimli, aktarmasiz,

dogrudan ¢ozgl ve atkida islenebilen ekonomik bir islenmelerini saglar [2-3, 10].
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4.1.6 Dublaj ve Biikiimhane I¢in Autoconer Bobinleri

Autoconer 338, iplik gerginlik regiilesi Autotense 338 ile fevkalade homojen yapida
bobinler Gretir. Bobin parametrelerinin merkezi ayari, bunlarin bitiin bobinler icin tekrar
tiretilebilirligini garantilemektedir. Bu nedenle, dublaj ve bikiumhanede bobinler sagilirken
gerginlik sapmalar1 olusmaz. Biikiimlii iplikler mutlak homojen bir yap1 gosterirler. Autoconer
338’in cap gozetlemesi sayesinde saglanan standart bobin c¢aplart ile milimetrik hassasiyette
Ol¢iilmiis bobinlerin iplik/sarim uzunluklari, tistiin kalitede biikiimlii iplikleri ekonomik {iretmek
gerekli olan diger kosullardir.

Milimetrik hassas uzunluk Ol¢limiinii segenekli donamim olan Ecopack FX sistemi
garantilemektedir. Bikimhanede g¢ogunlukla yiin veya elastiki diger iplikler de calsilir.
Sigkin/kabarik kenarlar bobinlerin birlikte takilmalarini 6nlediklerinden, bunlar1 bugiine dek
dogrudan cift (ikiye bir) biikiim makinalarma vermek mimkin olmuyordu. Entegreli sistem
Variopack FX ile bu sorunu ¢ozd. Bobin kenarlarinin sigkinligi/kabarikligi minimuma indirgendi.
Variopack FX ile iiretilen bu bobinler artik sorunsuz bir sekilde cift (ikiye bir) biikiimhanede
dogrudan makinaya verilebilmektedir. Autoconer 338 biikiimhanede kullanilan ahsilagelmis
biitiin formatlarda bobinleri, 4 ile 6 inch’e kadar sarim boyunda vermektedir. Duzenli bir kenar
yerlestirme/sarimi bu arada degisik baraban tipleriyle giivence altina alinmustir. Biikiimhane i¢in
yun veya yiin karistmh iplikler diisiiniildiigiinde, 6zel termo-splayserin kullanimi burada dogru
secim olur [2-3, 10].
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Resim 4.15: Ozel termosplayser

4.1.7 Cobzgi ve Dokuma Igin Kullanilan Autoconer Bobinleri

Autoconer 338, bobinleme teknolojisi bazindaki Know-how’u sayesinde her amaca
ideal bicimde uyumlu besleme bobinleri Gretir. iplik gerginlik regilesi Autotense FX sabit
bir iplik gerginligi ve sonugta homojen bir bobin yapisi saglar. Jergevenin barabana agirlik
baskisin1 dengelemeli resim bozma diizenegi Propack FX bu bobin yapisini, kritik bozuk
resim goriintii alanlarin1 bir kez daha gidermekle daha da iyilestirir. Sarim katlar1, 6rnegin
hava-jetli dokuma makinelerinde en yiiksek atki atma hizlarinda dahi kayma yapmazlar.

Kritik bozuk resim goriintli alanlar1 nedeniyle ¢ap sinirlama artik Propack FX sayesinde
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ortadan kalkmistir. Yumusak ilk hareket ile ipligin baraban kanallarina tam ve hassas bir
sekilde verilmesiyle, kritik, diiz yapili ipliklerde dahi giivenli bir iplik sarimi garanti
edilmistir.

Autoconer 338’in modiiler yapili splayser sistemi biitlin materyaller igin,
dokumadaki doniisiimlii baski ve miidahalelere dayanikli splays baglantilar: iiretir. Ilk ve
son rezerveyi dofer bobin degistirirken yerlestirir. Boylelikle dokumahanede iplik bir
bobinden digerine tamamen sorunsuz bir sekilde aktarilir. Personel iplik uygulamalari
kolaylikla ve giivenli bir sekilde baglayabilir. Seri ¢6zgii cekmede Ecopack FX sistemiyle
saglanan milimetrik hassasiyetteki uzunluk Ol¢iimii, bobinlerin esit ve ayni anda

bitmelerini garantiler. Bu da telefin blyuk 6lgiide azalmasini saglar [2-3, 10].

4.1.8 Trikotaj Icin Autoconer Bobinleri

Tekstil-teknolojisi alanindaki kapsamli Know-how kendini parafinleme alaninda da
gosterir. Kapsamli testler, iplik gerginligi ve parafin asginmasinin birbiriyle siki sikiya
iligkili olduklarini ispatlamistir. Parafinleme isleminin materyale bagimli olarak ideal bir
sekilde gerceklesmesi gerekir. Parafinleme egrisinin sadece kiiciik bir alaninda her
materyal ideal diizeyde diisiik bir siirtinme degerine sahiptir. Autoconer 338 iplik
gerginligi regiilesiyle, iplik gerginligini merkezi ve isabetli bir mutlak deger olarak
ayarlamay1 miimkiin kildigindan, ¢alisilan her iplik i¢in ideal bir degeri 6nceden ayarlamak
muUmkiin olmaktadir. Diisiik bir parafin asinmasinda ¢alisir ve sonugta asir1 veya diisiik bir
parafinleme o6nlenmis olur. Autotense FX’in kullanimiyla saglanan onemli bir diger
avantaj da, iplik gerginligi gerek tek bir kopsun icerisinde gerekse kopstan kopsa daima
sabit kaldigindan, bobinin tiim sagilma siireci boyunca homojen bir parafin aktariminin

elde edilmesidir [2-3, 10].

4.2 SSM Bobin Makinelerindeki Son Yenilikler

SSM Hocoba Teknolojisi: Bobinleme, Tekstiire ve dikis ipliklerinin son isleminde
art1 deger yaratma ve kalite standartlarin1 en son noktaya ulastirabilmek i¢in uzun siireli
caligmalar yapmistir ve yapmaktadir.

Scharer,Schweiter ve Mettler isimli 3 Isvigre firmasi 1989 yilinda SSM Scharer
Schweiter Mettler AG,HOrgen (CH) Grubunu olusturmak igin birlesti.1999 yilinda Stahle
Eltex,Reutlingen ( D) ve Hacoba Spultechnik,Wuppertal ( D) isimli iki ayr1 firma daha
SSM Grubuna katild1.
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SSM ve Stahle Eltex teknolojilerini birlestirerek, hava tekstiresi pazarinda
liderliklerini gii¢lendirdiler.SSM,Hacoba Spultechnik ile dikis iplikleri i¢in bitim
makineleri ile iirtin araligin1 tamamladi. SSM 1995 yilinda ,ilk elektronik travers sistemini
(devrim yaratan Preciflex™ sistem) tanitti.

Bu ve Lubetex™ gibi iplik bitim islemi donanimina adapte edilmis ilave anahtar
teknolojiler, Hacoba makinelerine de uygulanmistir. Boylelikle Firmanin teknoloji liderligi
rolii giiglenmis ve dikis ipligi endustrisindeki miisteriler igin art1 degerler yaratilmistir.

SSM firmas1 yillardir geliskin iplik iiretim ve sarim teknolojileri i¢in son teknolojiyi tekstil
sektdriine sunmustur. Boyama/aktarma, hava tekstlresi, hava kaplama, yalancit bikum
teksture, katlama, gazeleme, dikis ipligi, teknik iplikler ve hazirlik prosesleri icin iplik

uretimin de en son yenililikleri ile hizmet vermektedir [5-6, 8].

4.2.1 FastflexTM Sarim Teknolojisi

Performans1 gelistirilmis Fastflex™ essiz SSM preciflex sarim teknolojisinin
gelismis bir versiyonudur. Diger firmalarin alternatif elektronik iplik kilavuz sistemleri
heniiz Preciflex™'nin 1995 yilindaki performans diizeyine ulasamamisken, Fastflex™

%20'lik performans artisiyla gelecek kusaga adimini atmistir [5-6, 8].

Resim 4.16: Fastflex™
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Cizelge 4.3: Fastflex gii¢ performansi
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4.2.2 Digitens™ Sarim Gerilimi Kontrol Sistemi

Digitens™, sarim sirasinda gerilimin kontrol edilmesine yonelik yeni bir teknolojidir [5-6].

Resim 4.17: Digitens™
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Bu sistemin getirdigi baslica avantajlar, gelismis bir sarim performans: vs. bobin

kalitesidir:

- Bobin dahilinde veya bobinden bobine
- Daha yiiksek bobin siklig1 diizglinliigii
- Ekipmanlarin verimliliginin artmas1

- Sarim prosesine yonelik kalite kontrol
- Basit regete degisimi

- Makinada kirliligin azalmasi
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Cizelge 4.4: Sarim gerilim kontroli

digitens™ sarim gerilimi kontrolyile
daha genis bir proses yelpazesi
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5 BOBIN MAKINALARINDA HATA KONTROL KAFALARI

5.1 Loepfe Zenit ve Uster Quantum
5.1.1 Iplik Hatalart

Egirme isleminin sonunda nispeten diizgiin bir iplik elde edilir. Mamafih ipligin
capinda farkliliklar1 tamamiyla onlemek miimkiin degildir. Bu nedenle, once iplikteki
normal diizgiinsiizliikler ile asil iplik hatalar1 arasinda bir ayirim yapmak gerekir.

Iplik hatalarini, takip eden iiretim kademelerinde sorunlara veya hazr iiriinde
hatalara neden olabilecek iplikteki diizgiinsiizliikler olarak tanimlamak miimkiindiir. Iplik
temizligi olarak ise, iplik hatalarin1 tespit ve bunlar1 giderme siiregleri olarak
tanimlanabilir. Bu gorev de, bobinleme islemi esnasinda yerine getirilip ¢dziimlenir. Iplik
temizleyiciler bu nedenle, bobin makinesinin vazgecilmez birer elemanlaridir.

Bir hatanin giderilmesi, bobinleme isleminde kesmeyi zorunlu kilar. Igin durdurulmasi,
hatanin giderilmesi ve iplik uclarmin tekrar birbiriyle baglanmasi gerekir buda bobinleme
isleminde Uretim kayiplarina neden olacaktir. Giderilebilecek en ¢ok iplik hatalar: ile olasi

en disuk diizeyde retim kayb1 arasinda bir denge kurulmasi gerekir [14-15].

Bu denge su iki iplik hata tir( arasinda ayirim yapmay gerektirir:

e Kabul Edilebilir Iplik Hatalari; yani, makinenin verimi agisindan goz ardi
edilebilecek hatalar ve

e Kabul Edilemeyecek Iplik Hatalari; Yapr ve niteliklerine gore asagidaki hatalar
ayirt etmek mumkandur:

e Hatalar, ipligin ortalama ¢apindan (normal ¢ap veya temel ¢aptan) hareket ile capin
kalinlasip incelmesine gore, kalin ve ince yerler olmak tzere iki turli hataya ayrilir.

e Kalin noktalar kapsaminda ayrica su hata tirleri ayirt edilir:

e Nepsler; asir derecede kisa (birkag mm’ye kadar) ve asirt derecede kalin (temel
capin birkag kat1 kalinlikta) hatalar.

e Kisa hatalar; limit (yaklasik 0.5 ile 10 cm arasi) uzunlukta mamafih asir1 (temel

capin 1.8 ile 3.8 kat1 kadar) kalin hatalar.
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e Uzun hatalar ve cift iplik; asir1 uzun (5 ile 200 cm arasi), mamafih limit (temel
capimn 1.2 ile 1.8 kat1) kalinlikta hatalar [14-15].

Sekil 5.1: Ince yerler

p— n——

Sekil 5.2: Kalin yerler

Sekil 5.3: Nepsler

Sekil 5.4: Kisa hata
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Sekil 5.5: Uzun hata

Sekil 5.6: Cift iplik

5.1.2 iplik Hatalarim Siniflandirma

Iplik hatalari, en ve uzunluk olmak iizere iki boyutla tanimlanir. Capraz boyut
(en/kalinlik), temel ¢apin katsayisi, uzunluk boyutu ise milimetre olarak verilir.

Hatalarin en ve uzunluga goére tanimlanmasi, iplik hatalarini dik acili bir koordinat
sisteminde canlandirmay1r miimkiin kilar. Buna gore uzunluk, yatay (X ekseni iizerinde),
kalinlik ise dikey yonde (Y ekseni iizerinde) gosterilir. Boylelikle her iplik hatasi,
koordinatlar dlzeyinde bir nokta halinde isaretlenerek belirtilir. Koordinatlar duzlemi
ayrica, ayni tiirden iplik olumsuzluklarin1 bir grup veya kategoride toplayip (tasnif edip)
saymak icin, munferit alanlara (klasman veya smniflara) bolinebilir. Bu sayede, oldukca

onemli diger bir faktor olan, ayni tlrden hatalarin siklig1 da saptanmis olur [14-15].
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Sekil 5.7 : Iplik hatalarmin koordinat diizleminde siklik dagilimi

Uzunluk

Sekil 5.8 : Siyah karton {izerinde iplik hatalar1
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Klasman smirlar1 tamamen isletme kalite standartlarina gore belirlenebilir. Kisa
hatalar i¢in, genelde 16 kalinlik klasmanli bir taksimat segilir.

Smiflandirma ayirma semasi, uzun hatalar ve ince yerler i¢in klasmanlar da
eklemek suretiyle daha da genisletilebilir. YarnMaster System standart olarak asagidaki
taksimati kullanmaktadir [14-15].

Cizelge 5.1: Siniflandirma tablosu
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Daha 0Once de belirtildigi gibi, hatalar, yapilarina gore degisik tiirlere ayrilir.
Koordinatlar diizlemi igerisinde, asagidaki hata tiirlerine iliskin olarak bolgeler

olusturulabilir [14-15].
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Cizelge 5.2: Siniflandirma tablosu

Nepler
Kisa kalin yerler

Uzun hatalar ve
cift iplikler

Ince yerler

5.1.3 Iplik Temizligi

5.1.3.1 Temizlik Smin

Bobin makinesinin verimi agisindan, kesilmesi gereken ve iplikte birakilabilecek
(kabul edilebilir ve edilemez) iplik hatalar1 konusunda verilen karara daha once dikkat
cekilmisti. Bu karari, koordinatlar diizleminde grafiksel olarak; yani, kabul edilebilir
hatalar1 (asagida) kabul edilemez hatalardan (yukarida) ayiran bir dogru seklinde
gostermek miimkiindiir. Bu dogru, teorik olarak arzu edilen temizlik sinirmi (RG)
olusturur. Pratikteki talepleri normal olarak konkav bir temizlik sinir1 karsilamaktadir.

Konkav sekil, tekstildeki ¢° Ne kadar ¢ok sayida captan sapmalara tahammiil

edilirse, o oranda daha az uzunluktan sapma kabul edilebilir goriiniir degerlendirmesinden
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ortaya cikmaktadir. Ayrica limit dogrusu bdylelikle, birbirinin ayni hatalarin siklik

alanlarindan gecer ki, bu da yiiksek bir verime yonelik talebe esdegerdir.

Teorik olarak arzu edilen temizlik sinirini, bir yandan bir temizleyici modelinin
tipik temizleyici karakteristigine, diger yandan ise temizleyici sisteminin esnekligine bagli

olan pratikte elde edilebilir temizlik sinirindan ayirt etmek gerekir [14-15].
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Sekil 5.9 : Temizlik smnir

5.1.3.2 Temizleyici Karakteristigi

Temizleyici karakteristigi adi altinda, belli bir temizleyici tipinin yap1 ve ¢alisma
tasarimima endeksli temizlik smirmmin  temel sablonu anlasilir. Bir temizleyiciyi
degerlendirmek icin, bir taraftan s6z konusu bu egrinin seyri, diger taraftan ise, bizzat

temizleyicinin bu egriyi degistirmeye yonelik onerisi de onem tagimaktadir [14-15].
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Cizelge 5.3: Grafik olarak canlandirilmis temizlik egrisi
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Temizleyicinin ilgili ayarlari;

N = 6.0 Nepsler i¢in ¢ap limit degeri

DS = 2.4 Kisa hatalar i¢in ¢ap limit degeri

LS = 1.3 Kisa hatalarin uzunlugu i¢in limit deger

DL = 1.26 Uzun hatalar ve ¢ift iplikler i¢in ¢ap limit degerleri
LL =40 Uzun hatalarin uzunlugu i¢in limit deger

-D = %-20 Ince yerler i¢in ¢apin incelme limit degeri

-L = 60 Ince yerlerin uzunlugu i¢in limit deger

Biitiin ¢ap limit degerleri, normal iplik ¢apina istinaden.

5.1.4 Iplik Hatalarin1 Klasmanlara Ayirma

Bobinleme islemindeki klasik iplik temizleme, ilgili hata klasmanlarinda
belirlenmis iplik kalinlagsma ve incelmeleri gibi seyrek iplik hatalarinin algilanmasidir.
Kesilmis ve rahatsiz etmeyen iplik diizgiinsiizliiklerinin klasmanlara ayrilmasi,

kalite glivencesine iplikteki hatalarin tiirii ve sayis1 konusunda ek bir ipucu verir.
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Kombinasyonlu kisa ve uzun hatalar;

Bir iplik hatas1 dikkatle incelendiginde, bunun uzunluk boyunca sik sik degistigi
goriliir. Bir kalin yer ¢ok kez degisik kalinlagsmalarin bir kombinasyonundan olusur.

Klasmanlara ayirmada bir hata ancak, s6z konusu hata, yoklayic1 kafanin dlgme
alanini tamamiyla gegtikten sonra karakterize edilebilir.

Uzun hatanin farkli ¢apraz (enine) boyutlarindan bu arada hesaplama yoluyla bir
ortalama deger olusturulur. Ortalama kalinlagsma burada, iplik hatasinin en biiyiik capraz
boyutuna oranla daha kiiciiliir. Iplik hatast bunun sonucunda uzun hata klasmanina
koordine edilir.

Iplik ve temizleyicinin secilen ayarina bagimli olarak bu nedenle ayn: andaki kisa
ve uzun hatalarda, kesilen kisa ve uzun hatalarin toplaminin ProdData Meniisii’nde, kesilen
kisa ve uzun hatalarin toplaminin QData Meniisti’nde farkliliklar gosterebilir.

Ayni1 andaki kisa ve uzun hatalarda, klasman temizliginin konvansiyonel
temizlemeyle kombinasyonlu olarak kullanilmas: tavsiye edilir. Bununla daha iyi sonuclar
elde edilir [14-15].

5.1.5 Dduzgunsuzlikler

Duzgunsuzlukler olarak, pratik tekstil dilinde sik hatalar tanimlanir. Genel olarak,
hata uzunlugu ne kadar kisa ve ¢apin degismesi ne kadar az olursa olusumlar (hatalar) da o
oranda sik olur.

Bu tiir hatalarin nedenleri, ya islenmemis ham materyal veya en iyi diizeyde
olmayan isleme siirecinden kaynaklanabilir. Hammadde, garnitiirler, eksantrik bask1
rulolari/gekim iinitesi silindirleri, arizali apronlar ve kopgalar v.s. s6z konusu bu

olumsuzluklar1 belirgin bir sekilde etkilerler.
Duzgunsizlukler guvenilir bir analiziyle bu nedenle, sadece Gretim streglerini en

1yl diizeye gelistirmek degil, bilakis kullanilan elyaf materyalinin kalitesi konusunda da

sonuglar ¢ikarip yorumlar yapmak da miimkiindiir [14-15].
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Cizelge 5.4: Cap degerine bagl diizgiinsiizlukler

0.5 1 2 4 8 cm

D 5.00

D 3.20

D 2.30

D 1.80

D 1.30
D 1.20

D 1.00

D 0.80
D.0.75

20 70 cm

5.1.6 Yuzey Endeksi (Yapisi) SFI

Bir ipligin yiizey yapisinin (6rnegin tiiyliiliiglin) gozetimi ve degerlendirilmesi,
kalite garantisi icin 6nemli diger bir kriterdir.

Ipligin dokuma ve 6rgii hanedeki islenme esansinda tutumunu &nceden tahmin
etmek igin, bir ipligi degerlendirirken sadece miinferit kalite 6zelliklerini (6rnegin iplik
diizglinsiizligiinii) goz Oniinde bulundurmak yeterli degildir. Ancak degisik kalite
kriterlerinin (6rnegin tiiyliilikle diizgiinsiizliigiin) bir kombinasyonu, bu konuda giivenli
bir yorum ve degerlendirmeye izin verir.

Yiizey Endeksi (Yapisi) SFI’nin dahilinde bu kalite kriterleri bir erimeye ugrar ve
kullanicrya kalite seviyesini kolay ve etkin bir sekilde gdzetleme olanagini saglar.

Yiizey Endeksi (Yapisi) SFI, kagak kopslart (6rnegin; normalde rahatsiz edici
olmayan, fakat ¢ok sayida olduklarinda iiriinlin gériinlimiinii olumsuz yonde etkileyici, tek
tiikk ortaya ¢ikan ince yerleri ve kalinlagsmalari) algilamay1 ve gerekiyorsa bobinleme islemi

esnasinda iplikten ayirip ayiklamayr miimkiin kilar [14-15].
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Resim 5.1: Ipligin yiizey yapisi
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6 DENEY

6.1 30/1 Ne Ayar

Resim 6.1: Iplik Kesme Ayari

Cizelge 6.1: Iplik Kesme Ayari

Kanal Num. Sap. Kisa Cluster | SFI/D Splays

N 3.2 +Cap Sap. %6.0 A¢ik 1.0 m + Sinir %18 N 3.2

DS 2.00 -Cap Sap.%-6.0 Uzun Cluster | -Sinir %-18 DS 1.80
LS1.3cm Kisa Num. Sap. | A¢ik2.0 m Fark %1 LS 1.8cm
DL 1.20 +Cap Sap. %10.0 | Ince Cluster | VCV DL 1.20
LL 20 cm -Cap Sap.%-10.0 | A¢ik 2.0 m + Sinir %22 LL 15cm
-D %-20 Iplik Numarasi -Sinir %-22 -D %-20
-L 5cm Ne 30.00 Uzunluk 20 m | -L 5cm
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e Kanal yazan siitunda belirtilmis harflerin ilgili ayarlar su sekilde ifade edilmektedir;

N = Nepsler igin ¢ap limit degeri

DS = Kisa hatalar i¢in ¢ap limit degeri

LS = Kisa hatalarin uzunlugu i¢in limit deger

DL = Uzun hatalar ve ¢ift iplikler i¢in ¢ap limit degerleri
LL = Uzun hatalarin uzunlugu igin limit deger

-D = Ince yerler i¢in ¢apin incelme limit degeri

-L = Ince yerlerin uzunlugu i¢in limit deger

e Numara sapmasi kisminda yilizdelik olarak hesaplanmis iplik numaras1 degeri
girilir;
30/1 iplik i¢in %+ 6.0 ve %-6.0 demek numaranin 31.8 ve 28.2 arasinda degisebilir

sinirda kabul gérmesi demektir.

e Kisa numara sapmasinda ani ¢ap artislariin yiizdelik olarak hesaplanmis iplik
numarasi degeri girilir;
30/1 iplik icin %+ 10.0 ve %-10.0 demek numaranin 33 ve 27 arasinda degisebilir

siirda kabul gérmesi demektir.

e Iplik numara kisminda aktiiel o andaki iplik numarasindaki sapmalar yiizdelik

olarak gosterilmektedir.

e Kisa cluster kisa hatalar demektir burada 6l¢iim 1 metre {izerinden yapilmaktadir

eger bir hata bir metrede tekerriir ediyorsa kesme gergeklesir ve o kisim ayiklanir.

e Uzun cluster uzun hatalar demektir burada 6l¢im 2 metre {izerinden yapilmaktadir

eger bir hata iki metrede tekerriir ediyorsa kesme gergeklesir ve o kisim ayiklanir.
e ince cluster ince yer hatalar1 demektir burada olg¢iim 2 metre {izerinden

yapilmaktadir eger bir incelme hatast iki metrede tekerrir ediyorsa kesme

gerceklesir ve o kisim ayiklanir.
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e SFI/D ipligin ylizey yapisindaki diizgilinsiizliklerin smir degeridir Ornegin
tiyliligiin degeri i¢in ¢ap kistas alindiginda 30/1 iplik i¢in %+18 ve %-18 demek

numara ¢apinin 35.4 ve 24.6 arasinda degisebilir sinirda kabul gérmesi demektir.

e VCV ipligin homojenliginin sapma sinir degeridir 20 metre uzunlugunda 6l¢iim
yapilmakta ve iplikteki farkliligin %+22 ve %-22 arasinda degisebilir sinirda kabul

gormesi demektir.

e Splays kisminda iplik kesiminden sonra baglama noktasinin kabul edilebilecek

degerler igerisinde olmasi demektir [1].

Resim 6.2: Yabanci Madde Ayari
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Cizelge 6.2: Yabanci Madde Ayari

F Cluster Koyu

P Ayarlar1

Gozlem Uzunlugu 80.0 m

Sinir 1.6

F simif ayan iplik igerisindeki yabanci maddelerin kesilmesi ve arindirilmasidir 80

metre uzunlugunda Olciilmektedir. Hata tekrar1 1 olarak girildiginde ilk gordiigi

yabanci maddede kesim gerceklesir.

P smf ayarn iplik igerisindeki polipropilen esasli maddelerin kesilmesi ve

arindirtlmasidir 1.5 santimetre uzunlugunda Ol¢iilmektedir. Hata sinir1 1.6 olarak

girildiginde limit deger igerisinde kesim gergeklesir [1].
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6.2 30/1 Ne Testler

6.2.1 Ilk Ayar

Resim 6.3: Kesme bilgileri

Girilen iclincii ayarda toplam kesmeler 59 civarinda seyretmekte ve IPI

diizgiinsiizliik indeksinde ortalama degerler goriilmektedir [1].
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Resim 6.4: Sinif bilgisi




Smiflandirma bilgisinde girilen ayarlar i¢in kesilmis ve kesilmemis kac adet hatanin

oldugu grafiksel olarak gdsterilmektedir. Ayrica degerler 100 kilometre igin analiz
edilmektedir [1].

Resim 6.5: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu ilk ayar igin elde edilen iplik veriler griilmektedir. ince yer 0 , kalin
yer 13.5 ve neps 19.5 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 9.45 ve %CVm 11.92

olarak gorulmektedir [1].
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Resim 6.6: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 19.33 ve Uzama % 5.10 olarak

Olgtilmistiir [1].
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6.2.2 lkinci Ayar

o i Kesme Bilgileri

””p:lam_i‘plik kesmelen 74

Meps kesmeleri 5

Kisa Hata kesmelen 18
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Resim 6.7: Kesme bilgileri

Girilen ikinci ayarda toplam kesmeler 74 civarinda seyretmekte ve IPI

diizgiinstizlik indeksinde ortalama degerler goriilmektedir [1].
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Resim 6.8: Sinif bilgisi




Smiflandirma bilgisinde girilen ayarlar i¢in kesilmis ve kesilmemis kag¢ adet hatanin
oldugu grafiksel olarak gosterilmektedir. Ayrica degerler 100 kilometre icin analiz
edilmektedir [1].

Resim 6.9: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu ikinci ayar icin elde edilen iplik veriler gériilmektedir. Ince yer 0.5 ,
kalin yer 15 ve neps 17 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 9.61 ve %CVm 12.12
olarak gorulmektedir [1].
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Resim 6.10: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 19.84 ve Uzama % 5.21
olarak ol¢tilmiistiir [1].
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6.2.3 Uciincii Ayar

Resim 6.11: Kesme bilgileri

Girilen ilk ayarda toplam kesmeler 92 civarinda seyretmekte ve IPI diizgiinsiizliik

indeksinde ortalama degerler goriilmektedir [1].
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Resim 6.12: Smif bilgisi
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Smiflandirma bilgisinde girilen ayarlar i¢in kesilmis ve kesilmemis kac adet hatanin
oldugu grafiksel olarak gosterilmektedir. Ayrica degerler 100 kilometre igin analiz
edilmektedir [1].

Resim 6.13: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu iigiincii ayar icin elde edilen iplik veriler goriilmektedir. ince yer 0 ,
kalin yer 10 ve neps 14 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 9.48 ve %CVm 11.95
olarak gorulmektedir [1].
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Resim 6.14: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 20.93 ve Uzama % 6.14 olarak

Ol¢tilmiistiir [1].
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6.2.4 Randiman
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Resim 6.15: Makine randimani

Girilen ayarlar i¢cin hem kalite hem de randiman diisiiniilmek zorundadir ayarlar
cok esnek yani agik ayarlandiginda bobin makinesi randimanli ¢aligir ama kaliteden 6diin
verilmis olmaktadir fakat kaliteli iplik elde edilmek isteniyor ise ayarlar daraltilir yani
kapatilir ve makine randimani diiser ama kaliteli iplik elde edilir.

Burada goriildiigli lizere son yapilan ayarda makine randimani %77.6 ¢ok hatal
kabul edilip disar1 atilan masura %1.6 ve hatali bulunmus fakat u¢ bulucu ucunu
bulamamis ve uc¢ bulma istasyonuna tekrar sevk edilmis masura %?20.7 olarak
gorulmektedir.

Ayrica yan stitunda 10 kilometrede 9.86 diiglim , 10 kilometrede 5.83 saykil yani bir
masurada u¢ bulma girisimi ve kirmiz1 151k bobinden saatte ucu bulamama sayis1 185.2

olarak gortlmektedir [1].
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Resim 6.16: Iplik yapis1 ayari

Cizelge 6.3: Iplik Kesme Ayar1
Kanal Num. Sap. Kisa Cluster | SFI/D Splays
N 3.8 +Cap Sap. %7.0 Acik 1.0 m + Simir %20 N 3.4
DS 2.10 -Cap Sap.%-7.0 Uzun Cluster | -Simir %-20 DS 2.10
LS2.1cm Kisa Num. Sap. | A¢ik2.0 m Fark %0 LS2.1cm
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DL 1.20 +Cap Sap.% 9.0 | Ince Cluster | VCV DL 1.20

LL25cm -Cap Sap.%-9.0 Acik 2.0 m + Sinir %25 LL 15 cm
-D %-20 Iplik Numarasi -Smir %-25 -D %-20
-L 6cm Ne 36.00 Uzunluk 20 m | -L 6cm

e Kanal yazan siitunda belirtilmis harflerin ilgili ayarlar su sekilde ifade edilmektedir;

N = Nepsler i¢in ¢ap limit degeri

DS = Kisa hatalar i¢in ¢ap limit degeri

LS = Kisa hatalarin uzunlugu i¢in limit deger

DL = Uzun hatalar ve ¢ift iplikler i¢in ¢ap limit degerleri
LL = Uzun hatalarin uzunlugu i¢in limit deger

-D = Ince yerler i¢in capin incelme limit degeri

-L = Ince yerlerin uzunlugu igin limit deger

e Numara sapmast kisminda yiizdelik olarak hesaplanmis iplik numarast degeri
girilir;
36/1 iplik icin %+ 7.0 ve %-7.0 demek numaranin 38.5 ve 33,5 arasinda degisebilir

siirda kabul gérmesi demektir.

e Kisa numara sapmasinda ani ¢ap artiglarinin yiizdelik olarak hesaplanmis iplik
numarasi degeri girilir;
36/1 iplik icin %+ 9.0 ve %-9.0 demek numaranin 39.2 ve 32.8 arasinda degisebilir

sinirda kabul gérmesi demektir.

e Iplik numara kisminda aktiiel o andaki iplik numarasindaki sapmalar yiizdelik

olarak gosterilmektedir.

e Kisa cluster kisa hatalar demektir burada 6l¢iim 8 metre lizerinden yapilmaktadir
eger bir hata sekiz metrede tekerriir ediyorsa kesme gerceklesir ve o kisim

ayiklanir.

82




Uzun cluster uzun hatalar demektir burada élgim 5 metre tizerinden yapilmaktadir

eger bir hata bes metrede tekerriir ediyorsa kesme gerceklesir ve o kisim ayiklanir.

Ince cluster ince yer hatalar1 demektir burada o6l¢iim 5 metre {izerinden
yapilmaktadir eger bir incelme hatast bes metrede tekerrir ediyorsa kesme

gergeklesir ve o kisim ayiklanir.

SFI/D ipligin yiizey yapisindaki diizgiinsiizliiklerin smir degeridir Ornegin
tiiyliiliglin
degeri icin cap kistas alindiginda 36/1 iplik i¢in %+20 ve %-20 demek numara

capinin 43.2 ve 28,8 arasinda degisebilir sinirda kabul gérmesi demektir.
VCV ipligin homojenliginin sapma sinir degeridir 20 metre uzunlugunda 6l¢iim
yapilmakta ve iplikteki farkliligin %+25 ve %-25 arasinda degisebilir sinirda kabul

gormesi demektir.

Splays kisminda iplik kesiminden sonra baglama noktasinin kabul edilebilecek

degerler icerisinde olmasi demektir [1].
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Resim 6.17: Yabanct madde ayari

Cizelge 6.4: Yabanci madde ayari

F Cluster Koyu P Ayarlari

Gozlem Uzunlugu 80.0 m | Sinir 3.5

F smf ayari iplik icerisindeki yabanci maddelerin kesilmesi ve arindirilmasidir 80
metre uzunlugunda Ol¢iilmektedir. Hata tekrar1 1 olarak girildiginde ilk gordigi

yabanci maddede kesim gerceklesir.

P simif ayart iplik igerisindeki polipropilen esasli maddelerin kesilmesi ve
arindirtlmasidir 4.0 santimetre uzunlugunda Ol¢iilmektedir. Hata sinir1 3.5 olarak

girildiginde limit deger igerisinde kesim gerceklesir [1].
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6.4 36/1 Ne Testler

6.4.1 Ik Ayar

Resim 6.18: Kesme bilgileri

Girilen ilk ayarda toplam kesmeler 58 civarinda seyretmekte ve IPI diizgiinsiizlikk

indeksinde ortalama degerler goriilmektedir [1].
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Resim 6.19: Siif bilgisi

Siiflandirma bilgisinde girilen ayarlar i¢in kesilmis ve kesilmemis kac adet hatanin
oldugu grafiksel olarak gdsterilmektedir. Ayrica degerler 100 kilometre igin analiz
edilmektedir [1].

Resim 6.20: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu ilk ayar icin elde edilen iplik veriler goriilmektedir. ince yer 1.0 , kalin
yer 19.5 ve neps 37 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 9.56 ve %CVm 12.06
olarak gorulmektedir [1].
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Resim 6.21: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 18.09 ve Uzama % 4.37 olarak

Ol¢tilmiistiir [1].
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6.4.2 Ikinci Ayar

Resim 6.22: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu ikinci ayar igin elde edilen iplik veriler goriilmektedir. Ince yer 0 , kalm
yer 22.0 ve neps 24.5 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 9.70 ve %CVm 12.24

olarak gorulmektedir [1].
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Resim 6.23: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 19.45 ve Uzama % 5.79 olarak

Ol¢tilmiistiir [1].
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6.4.3 Uciincii Ayar

Resim 6.24: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu iigiincii ayar i¢in elde edilen iplik veriler goriilmektedir. ince yer 0 ,
kalin yer 15 ve neps 28.5 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 9.44 ve %CVm
11.89 olarak gortlmektedir [1].
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Resim 6.25: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 20.74 ve Uzama % 6.69 olarak

Ol¢tilmiistiir [1].
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6.4.4 Randiman
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Resim 6.26: Makine randimani

Girilen ayarlar i¢in hem kalite hem de randiman diisiiniilmek zorundadir ayarlar
cok esnek yani acik ayarlandiginda bobin makinesi randimanli ¢aligir ama kaliteden diin
verilmis olmaktadir fakat kaliteli iplik elde edilmek isteniyor ise ayarlar daraltilir yani
kapatilir ve makine randimani diiser ama kaliteli iplik elde edilir.

Burada goriildiigii lizere son yapilan ayarda makine randimani %77.8 ¢ok hatali
kabul edilip disar1 atilan masura %1.3 ve hatali bulunmug fakat u¢ bulucu ucunu
bulamamis ve u¢ bulma istasyonuna tekrar sevk edilmis masura %?20.8 olarak
gorulmektedir.

Ayrica yan siitunda 10 kilometrede 9.56 diigiim , 10 kilometrede 4.50 saykil yani bir
masurada u¢ bulma girisimi ve kirmizi 151k bobinden saatte ucu bulamama sayist1 124.03

olarak gorulmektedir [1].
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6.5 40/1 Ne Ayar
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Resim 6.27: Iplik yapis1 ayar1
Cizelge 6.5: Iplik yapist ayari
Kanal Num. Sap. Kisa Cluster | SFI/D Splays
N 3.8 +Cap Sap. %7.0 Acik 1.0 m + Siir %20 N 3.4
DS 2.10 -Cap Sap.%-7.0 Uzun Cluster | -Sinir %-20 DS 2.10
LS2.1cm Kisa Num. Sap. | A¢ik2.0 m Fark 0% LS2.1cm
DL 1.20 +Cap Sap. %9.0 | ince Cluster | VCV DL 1.20
LL 25cm -Cap Sap.%-9.0 Acik 2.0 m + Siir %25 LL 15cm
-D %-20 Iplik Numarasi -Siir %-25 -D %-20
-L 6cm Ne 40.00 Uzunluk 20 m | -L 6cm

e Kanal yazan siitunda belirtilmis harflerin ilgili ayarlar su sekilde ifade edilmektedir;

N = Nepsler i¢in ¢ap limit degeri
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DS = Kisa hatalar i¢in ¢ap limit degeri

LS = Kisa hatalarin uzunlugu i¢in limit deger

DL = Uzun hatalar ve c¢ift iplikler icin ¢ap limit degerleri
LL = Uzun hatalarin uzunlugu i¢in limit deger

-D = Ince yerler i¢in capin incelme limit degeri

-L = Ince yerlerin uzunlugu igin limit deger

e Numara sapmast kisminda yiizdelik olarak hesaplanmis iplik numarast degeri
girilir;
40/1 iplik igin %+ 7.0 ve %-7.0 demek numaranin 42.8 ve 37.2 arasinda degisebilir

siirda kabul gérmesi demektir.

e Kisa numara sapmasinda ani ¢ap artiglariin yiizdelik olarak hesaplanmis iplik
numarasi degeri girilir;
40/1 iplik icin %+ 9.0 ve %-9.0 demek numaranin 43.6 ve 36.4 arasinda degisebilir

sinirda kabul gérmesi demektir.

e Iplik numara kisminda aktiiel o andaki iplik numarasindaki sapmalar yiizdelik

olarak gosterilmektedir.

e Kisa cluster kisa hatalar demektir burada 6l¢iim 8 metre lizerinden yapilmaktadir
eger bir hata sekiz metrede tekerriir ediyorsa kesme gerceklesir ve o kisim

ayiklanir.

e Uzun cluster uzun hatalar demektir burada 6l¢giim 5 metre tGzerinden yapilmaktadir

eger bir hata bes metrede tekerriir ediyorsa kesme gerceklesir ve o kisim ayiklanir.
e Ince cluster ince yer hatalar1 demektir burada o&lgiim 5 metre iizerinden

yapilmaktadir eger bir incelme hatasi bes metrede tekerrir ediyorsa kesme

gerceklesir ve o kisim ayiklanir.
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e SFI/D ipligin ylizey yapisindaki diizgilinsiizliklerin smir degeridir Ornegin
tiyliligiin
degeri i¢in cap kistas alindiginda 40/1 iplik i¢in %+20 ve %-20 demek numara

capinin 48.0 ve 32.0 arasinda degisebilir sinirda kabul gormesi demektir.

e VCV ipligin homojenliginin sapma sinir degeridir 20 metre uzunlugunda 6l¢iim
yapilmakta ve iplikteki farkliligin %+25 ve %-25 arasinda degisebilir sinirda kabul
gormesi demektir.

e Splays kisminda iplik kesiminden sonra baglama noktasinin kabul edilebilecek

degerler igerisinde olmasi demektir [1].

EUET T

e

Resim 6.28: Yabanci madde ayari

96



Cizelge 6.6: Yabanci madde ayari

F Cluster Koyu

P Ayarlar1

Gozlem Uzunlugu 80.0 m

Sinir 3.5

F simif ayan iplik igerisindeki yabanci maddelerin kesilmesi ve arindirilmasidir 80

metre uzunlugunda olgiilmektedir. Hata tekrar1 1 olarak girildiginde ilk gordiigi

yabanci maddede kesim gerceklesir.

P smif ayarit iplik igerisindeki polipropilen esasli maddelerin kesilmesi ve

arindirilmasidir 4.0 santimetre uzunlugunda oSl¢iilmektedir. Hata siirt 3.5 olarak

girildiginde limit deger igerisinde kesim gergeklesir [1].
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6.6 40/1 Ne Testler

6.6.1 Ilk Ayar

K

by
s

Resim 6.29: Kesme bilgileri

Girilen tglinci ayarda toplam kesmeler 51 civarinda seyretmekte ve IPI

diizgiinstizlik indeksinde ortalama degerler goriilmektedir [1].
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Resim 6.30: Siif bilgisi

99



Smiflandirma bilgisinde girilen ayarlar i¢in kesilmis ve kesilmemis kac adet hatanin
oldugu grafiksel olarak gdsterilmektedir. Ayrica degerler 100 kilometre igin analiz
edilmektedir [1].

Resim 6.31: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu ilk ayar icin elde edilen iplik veriler goriilmektedir. ince yer 0.8 , kalin
yer 20.8 ve neps 35.3 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 9.85 ve %CVm 12.42
olarak gorulmektedir [1].
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Resim 6.32: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 17.53 ve Uzama % 4.23 olarak

Olculmustiir [1].
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6.6.2 Ikinci Ayar

Resim 6.33: Kesme bilgileri

Girilen ikinci ayarda toplam kesmeler 73 civarinda seyretmekte ve IPI

diizgiinsiizlik indeksinde ortalama degerler goriillmektedir [1].

102



| Tnplam Kﬁeé:méle:r a7

Resim 6.34: Smf bilgisi
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Smiflandirma bilgisinde girilen ayarlar i¢in kesilmis ve kesilmemis kac adet hatanin
oldugu grafiksel olarak gdsterilmektedir. Ayrica degerler 100 kilometre igin analiz
edilmektedir [1].

Resim 6.35: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu ikinci ayar igin elde edilen iplik veriler goriilmektedir. Ince yer 1.0 ,
kalin yer 21.5 ve neps 31 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 9.59 ve %CVm
12.12 olarak gorilmektedir [1].
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Resim 6.36: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 19.79ve Uzama % 5.79 olarak

Olgtilmiistiir [1].
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6.6.3 Uciincii Ayar

Resim 6.37: Kesme bilgileri

Girilen ilk ayarda toplam kesmeler 115 civarinda seyretmekte ve IPI diizgiinsiizliik

indeksinde ortalama degerler gériilmektedir [1].
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Resim 6.38: Siif bilgisi
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Smiflandirma bilgisinde girilen ayarlar i¢in kesilmis ve kesilmemis kag adet hatanin
oldugu grafiksel olarak gosterilmektedir. Ayrica degerler 100 kilometre icin analiz
edilmektedir [1].

Resim 6.39: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu iigiincii ayar igin elde edilen iplik veriler goriilmektedir. Ince yer 1.5,
kalin yer 10.5 ve neps 28.0 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 9.54 ve %CVm
12.03 olarak gortlmektedir [1].
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Resim 6.40: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 20.33 ve Uzama % 5.96 olarak

Olgtilmiistiir [1].
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6.6.4 Randiman

D4 4| g bilgileri

Gunce% E\ |Grup j « 4 1 D »

diya 1 (D759 A SLAMA 32015 07 59, San: 16 24[SURE 445] (Grup; 1-39)

Sarn hizi [mdmin] I unita-a - 39 00[Nec]

"{i]n'aiam:a tnz [rdmin) i H ” 199 095]

\Ulr‘:(ken hiz {rofmin] H 737196 ” 2}
RANDIMANI [Dudifn (i I 12577
/

D/ [10Km] | 5 566
[Kesme 0 e
[Kesmes [10Km] I 6.581]
= Eistra saylkal ” 565]
[Ekstra saykil [%] [ 4.500]
itz ik i) .87
Kirmizi 15ik(T) [s]
iz g1k [%]
Alarmlar(iNr)
Alartn Siresi |

Resim 6.41: Makine randimani

Girilen ayarlar i¢in hem kalite hem de randiman diistiniilmek zorundadir ayarlar
¢ok esnek yani agik ayarlandiginda bobin makinesi randimanli ¢aligir ama kaliteden 6diin
verilmis olmaktadir fakat kaliteli iplik elde edilmek isteniyor ise ayarlar daraltilir yani
kapatilir ve makine randimani diiser ama kaliteli iplik elde edilir.

Burada goriildiigii lizere son yapilan ayarda makine randimani %77.8 ¢ok hatali
kabul edilip disari atilan masura %1.3 ve hatali bulunmus fakat u¢ bulucu ucunu
bulamamis ve u¢ bulma istasyonuna tekrar sevk edilmis masura %20.8 olarak
gorulmektedir.

Ayrica yan siitunda 10 kilometrede 9.56 diigiim , 10 kilometrede 4.50 saykil yani bir
masurada u¢ bulma girisimi ve kirmizi 151k bobinden saatte ucu bulamama sayist1 124.03

olarak gorulmektedir [1].
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6.7 50/1 Ne Ayar

A-aN
i | L——
0.75 [
05 10 15 20 30 40 60 80 120200 32.0 70:0
Resim 6.42: Iplik yapis1 ayar1
Cizelge 6.7: Iplik yapist ayari
Kanal Num. Sap. Kisa Cluster | SFI/D Splays
N 3.8 +Cap Sap. %7.0 Acik 1.0 m + Sinir %20 N 3.4
DS 2.10 -Cap Sap.%-7.0 Uzun Cluster | -Sinir %-20 DS 2.10
LS2.1cm Kisa Num. Sap. | A¢ik2.0 m Fark %0 LS2.1cm
DL 1.20 +Cap Sap. %9.0 | ince Cluster | VCV DL 1.20
LL 25 cm -Cap Sap.%-9.0 Acik 2.0 m + Sinir %25 LL 15 cm
-D %-20 Iplik Numarasi -Sinir %-25 -D %-20
-L 6cm Ne 50.00 Uzunluk 20 m | -L 6cm

e Kanal yazan siitunda belirtilmis harflerin ilgili ayarlar su sekilde ifade edilmektedir;

N = Nepsler i¢in ¢ap limit degeri
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DS = Kisa hatalar i¢in ¢ap limit degeri

LS = Kisa hatalarin uzunlugu i¢in limit deger

DL = Uzun hatalar ve ¢ift iplikler i¢in ¢ap limit degerleri
LL = Uzun hatalarin uzunlugu i¢in limit deger

-D = Ince yerler i¢in capin incelme limit degeri

-L = Ince yerlerin uzunlugu igin limit deger

e Numara sapmast kisminda yiizdelik olarak hesaplanmis iplik numarast degeri
girilir;
50/1 iplik igin %+ 7.0 ve %-7.0 demek numaranin 53.5 ve 46.5 arasinda degisebilir

siirda kabul gérmesi demektir.

e Kisa numara sapmasinda ani ¢ap artiglariin yiizdelik olarak hesaplanmis iplik
numarasi degeri girilir;
50/1 iplik icin %+ 9.0 ve %-9.0 demek numaranin 54.5 ve 45.5 arasinda degisebilir

sinirda kabul gérmesi demektir.

e Iplik numara kisminda aktiiel o andaki iplik numarasindaki sapmalar yiizdelik

olarak gosterilmektedir.

e Kisa cluster kisa hatalar demektir burada 6l¢iim 8 metre lizerinden yapilmaktadir
eger bir hata sekiz metrede tekerriir ediyorsa kesme gerceklesir ve o kisim

ayiklanir.

e Uzun cluster uzun hatalar demektir burada 6l¢giim 5 metre tGzerinden yapilmaktadir

eger bir hata bes metrede tekerriir ediyorsa kesme gerceklesir ve o kisim ayiklanir.
e Ince cluster ince yer hatalar1 demektir burada ol¢iim 5 metre iizerinden

yapilmaktadir eger bir incelme hatasi bes metrede tekerrir ediyorsa kesme

gerceklesir ve o kisim ayiklanir.
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e SFI/D ipligin ylizey yapisindaki diizgilinsiizliklerin smir degeridir Ornegin
tiyliligiin
degeri igin c¢ap kistas alindiginda 50/1 iplik igin %+20 ve %-20 demek numara

capinin 60.0 ve 40.0 arasinda degisebilir sinirda kabul gormesi demektir.

e VCV ipligin homojenliginin sapma sinir degeridir 20 metre uzunlugunda 6l¢iim
yapilmakta ve iplikteki farkliligin %+25 ve %-25 arasinda degisebilir sinirda kabul

gormesi demektir.

e Splays kisminda iplik kesiminden sonra baglama noktasinin kabul edilebilecek

degerler igerisinde olmasi demektir [1].

Resim 6.43: Yabanci madde ayari
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Cizelge 6.8: Yabanci madde ayari

F Cluster Koyu

P Ayarlar1

Gozlem Uzunlugu 80.0 m

Sinir 3.5

F sinif ayar iplik icerisindeki yabanci maddelerin kesilmesi ve arindirilmasidir 80

metre uzunlugunda Olciilmektedir. Hata tekrar1 1 olarak girildiginde ilk gordiigi

yabanci maddede kesim gerceklesir.

P smif ayarit iplik igerisindeki polipropilen esasli maddelerin kesilmesi ve

arindirtlmasidir 4.0 santimetre uzunlugunda 6l¢iilmektedir. Hata sinir1 3.5 olarak

girildiginde limit deger igerisinde kesim gergeklesir [1].

114



6.8 50/1 Ne Testler

6.8.1 Ilk Ayar

Resim 6.44: Kesme bilgileri

Girilen {cilinci ayarda toplam kesmeler 60 civarinda seyretmekte ve [Pl

diizgiinstizlik indeksinde ortalama degerler goriilmektedir [1].
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Resim 6.45: Sif bilgisi
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Smiflandirma bilgisinde girilen ayarlar i¢in kesilmis ve kesilmemis kac adet hatanin
oldugu grafiksel olarak gosterilmektedir. Ayrica degerler 100 kilometre ic¢in analiz
edilmektedir [1].

Resim 6.46: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu ilk ayar icin elde edilen iplik veriler goriilmektedir. ince yer 6.3 , kalin
yer25.5 ve neps 51.0 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 10.39 ve %CVm 13.11
olarak gorulmektedir [1].
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Resim 6.47: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 18.15 ve Uzama % 3.93 olarak

Olgtilmiistiir [1].
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6.8.2 Ikinci Ayar

Resim 6.48: Kesme bilgileri

Girilen ikinci ayarda toplam kesmeler 77 civarinda seyretmekte ve IPI

diizgiinsiizliik indeksinde ortalama degerler goriilmektedir [1].
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Resim 6.49: Smif bilgisi
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Smiflandirma bilgisinde girilen ayarlar i¢in kesilmis ve kesilmemis kac adet hatanin
oldugu grafiksel olarak gosterilmektedir. Ayrica degerler 100 kilometre icin analiz
edilmektedir [1].

Resim 6.50: Uster tester 4 raporu

Yapilan bu ikinci ayar igin elde edilen iplik veriler goriilmektedir. Ince yer 6.0 ,
kalin yer 20.5 ve neps 52.0 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 10.39 ve %CVm
13.07 olarak gortlmektedir [1].
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Resim 6.51: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 18.61 ve Uzama % 3.89 olarak

Olgtilmiistiir [1].
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6.8.3 Uciincii Ayar

e e o e

Resim 6.52: Kesme bilgileri

Girilen ilk ayarda toplam kesmeler 92 civarinda seyretmekte ve IPI diizgiinsiizliik

indeksinde ortalama degerler gériilmektedir [1].
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Resim 6.53: Smif Bilgisi




Smiflandirma bilgisinde girilen ayarlar i¢in kesilmis ve kesilmemis kac adet hatanin
oldugu grafiksel olarak gosterilmektedir. Ayrica degerler 100 kilometre icin analiz
edilmektedir [1].

Maki. Nr

Resim 6.54: Uster Tester 4 Raporu

Yapilan bu iigiincii ayar igin elde edilen iplik veriler griilmektedir. Ince yer 3.5,
kalin yer 10.0 ve neps 38.5 ortalama degerlerinde ¢ikmistir. Ayrica %U 9.89 ve %CVm
12.49 olarak gorilmektedir [1].
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Resim 6.55: Uster tensorapid testi

Iplik mukavemet ve uzama testi sonucunda ise Rkm 20.38 ve Uzama % 5.64 olarak

Olgtilmiistiir [1].
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6.8.4 Randiman

g X DY & ig bilgileri
| Guncel vardiya # - eup TRl « ‘ 1 } »

Mardiya 1 [07:59 480]--BAGLAMA: 11/03/2015 0759, Son: 14:55[SURE 416] (Grup: 1-39)

Sanm hizi [mémin] 1200 I unita-a - 49.00{Nec]

[Ortalama hiz [m/min] , 1171.415] [Aguik [Ko] I

the&ken hiz [mfmin] B39 i:i_'lﬂ ‘I_lremrru-g, babinler "
iG RANDIMANI [Didim ()

[Duftim/ [10Km]

{P.’esme (INr)
Kesmef [10Km]

[Ekstra saykil 3 337

SISTEM RANDIMANI [Ekstra saykil [%] 2619

BooefF 974 [IKirmiz1 151k {M) 46/
off %

:réTecan [Kirmiz1 11k (T) [s]. | 281.304

'ng‘tnljh

Kitrnizi gtk [%] [ 0.507]
Alatrlar(Nr) 1)
Alarm Siresi [s]

Bogaltma Suresi [s]

Resim 6.56: Makine randimani

Girilen ayarlar i¢in hem kalite hem de randiman diistiniilmek zorundadir ayarlar
cok esnek yani agik ayarlandiginda bobin makinesi randimanli ¢aligir ama kaliteden 6diin
verilmis olmaktadir fakat kaliteli iplik elde edilmek isteniyor ise ayarlar daraltilir yani
kapatilir ve makine randimani diiser ama kaliteli iplik elde edilir.

Burada goriildiigii lizere son yapilan ayarda makine randimani %81.1 ¢ok hatali
kabul edilip disar1 atilan masura %1.8 ve hatali bulunmus fakat u¢ bulucu ucunu
bulamamis ve ug¢ bulma istasyonuna tekrar sevk edilmis masura %17.1 olarak
gorulmektedir.

Ayrica yan siitunda 10 kilometrede 7.94 diigiim , 10 kilometrede 2.61 saykil yani bir
masurada u¢ bulma girisimi ve kirmiz1 151k bobinden saatte ucu bulamama sayis1 281.3

olarak gorulmektedir [1].
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7 SONUC VE ONERILER

7.1 30/1 Ne istatistik Sonucu

25 -
20
[ Kalin Yer
15 - M ince Yer
[] Neps
107 [ Uster
B Rkm
51 [ Uzama
0_

1. Ayar 2. Ayar 3. Ayar

7.1:30/1 Ne Istatistik Sonucu
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7.2  36/1 Ne Istatistik Sonucu

40 -
35 -
30+ @ Kalin Yer
25 - M ince Yer
20- [ Neps
15 [] Uster
10 4 . ka
b 0 Uzama
0_

1. Ayar 2. Ayar 3. Ayar

7.2 : 36/1 Ne Istatistik Sonucu
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7.3 40/1 Ne Istatistik Sonucu

40
35-
30-
O Kalin Yer
251 M ince Yer
20+ O] Neps
151 O Uster
B Rkm
1077 O Uzama
517
0_

1. Ayar 2. Ayar 3. Ayar

7.3 : 40/1 Ne Istatistik Sonucu
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7.4 50/1 Ne Istatistik Sonucu

60+
50+

O Kalin Yer
407 M ince Yer
30+ CJNeps
20 [J Uster

B Rkm
10- 0 Uzama

0-

1. Ayar 2. Ayar 3. Ayar

7.4 - 50/1 Ne Istatistik Sonucu

Bu tezde yapilmis deneyler ve ayarlar ile iplik kalitesinde olusan kalin, ince, neps,
tayliluk ve %CV degerlerindeki degismeler ve iyilesmeler gorilmiistiir ayrica
mukavemet ve uzama degerlerindede yiikselmeler oldugu goriilmiistiir. Iplik
kalitesindeki bu 1iyilesmeler sonucunda makine randimanida g6z Oniinde
bulundurularak makine kapasitesinin en iist diizeyde tutulmasi da 6n goriilmiistiir.

Tez igeriginde Iplikhanelerde iiretilen Ring ipliginin bobin haline getirilmesi
asamasinda kullanilan bobin makinalar1 modelleri ve 6zellikleri ele alinmistir, ayrica
bu makinalarda yillar igerisinde gelistirilmis bir takim 6zellikler ile daha 1yi kalite ve
yiiksek tliretim kapasitelerine ulagilmistir.

Fabrika ortaminda calisma sartlarinin elemanlara egitimlerle ve gerekli uyarilarla
hataya sebebiyet verecek seyler ortadan kaldirilmali, makine bakimlarini ve ayarlarini
yapacak olan bakim ekibi olusturulmali ve egitimlerle bu kisiler bilingli olarak
yetistirilmelidir.

Iplikte egirme sirasinda olusan hatalarn giderilmesi ve daha Kaliteli iplik

degerlerine ulasabilmek i¢in bobin makinalarina uyarlanmis 6l¢iim kafalar1 bir biitlin
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olarak calismakta ve nihai sonucu elde etmektedir. Bu 6l¢iim kafalarindaki hassasiyet
ayarlar1 ile optimum smir yakalanmali ve miisteriden sikayet getirmeyecek seviyede
tutulmalidir.

Tekstil denildiginde her zaman bir biitiinden s6z etmek gerekmektedir pamugun
fabrikaya girisinden itibaren gegtigi proseslerin tamami kaliteyi ve iiretimi en {ist
duzeyde tutmaya yonelik ne varsa yapmak hedeflenmektedir. Fakat kullanilan
hammaddenin 6zellikleri belirli bir noktadan sonra sizi sinirlamakta ve elde edeceginiz

iplik bu hammaddenin yansimasi olmaktadir.
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8 EKLER

8.1 Ek-1

ITY CONTROL

MASTER

PFE BROTHERS LTD

Resim 8.1: 30/1 Kompakt siyah karton

Burada siyah karton {izerine gerdirilmis yerlestirilmis egrilmis 30/1 Kompakt ipligi

goriilmektedir iist kisimda ring makinesinden alinmis iplik, alt kisimda ise bobin

numara varyasyonlardan,

nepslerden,

islenmis kalin-ince yerlerden,

makinesinde
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hatalardan ve diizgiinsiizlikklerden verilen smirlar igerisinde arindirilmis iplik

gorilmektedir [1].

8.2 Ek-2

R-DEFPFE

MASTERS IN TEXTILE QUALITY CONTROL

Resim 8.2: 36/1 Kompakt siyah karton

PFE BROTHERS LTD

Burada siyah karton {izerine gerdirilmis yerlestirilmis egrilmis 36/1 Kompakt ipligi

goriilmektedir iist kisimda ring makinesinden alinmig iplik, alt kisimda ise bobin
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makinesinde islenmis kalin-ince yerlerden, nepslerden, numara varyasyonlardan,
hatalardan ve diizgiinsiizliiklerden verilen smirlar igerisinde arindirilmis iplik

gorulmektedir [1].
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8.3 Ek-3

Resim 8.3: 40/1 Kompakt siyah karton

Burada siyah karton iizerine gerdirilmis yerlestirilmis egrilmis 40/1 Kompakt ipligi
goriilmektedir iist kisimda ring makinesinden alinmis iplik, alt kisimda ise bobin

makinesinde islenmis kalin-ince yerlerden, nepslerden, numara varyasyonlardan,
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hatalardan ve diizgiinsiizliikklerden verilen

gorilmektedir [1].

8.4 Ek-4

Loepfe Brothers Ltd

sinirlar

icerisinde

arindirilmis

iplik

Resim 8.4: 50/1 Kompakt siyah karton
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Burada siyah karton {izerine gerdirilmis yerlestirilmis egrilmis 50/1 Kompakt ipligi
goriilmektedir iist kisimda ring makinesinden alinmis iplik, alt kisimda ise bobin
makinesinde islenmis kalin-ince yerlerden, nepslerden, numara varyasyonlardan,
hatalardan ve diizgiinsiizliiklerden verilen smirlar igerisinde arindirilmis iplik

gorilmektedir [1].
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