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E[yaf hazirliktan ]p[]k egirme makinasi- 1957°Den beri iplik Diizgiinsiizliigiindeki Iyilestirmeler

na kadar - ayn proses basamaklarindaki %100 Pamuk, USP™%50 (Uster Istatistik Yiizdeligi)

yiiksek tretim hizlarina ragmen, son yil-

larda kesikli elyaf ipliklerinde diizglinsi- 22
zlik  strekli iyilestirilmektedir.(bkz. 4
Sekil ). 20 N
=
Diizgiinlikteki ~ iyilesme,  bir  yan- R i N~
dan, cekim sistemi tasarimi, optimi- 2 \t—’,‘k\\‘\
zasyonlar ve yeni gelistirilmis teknoloji % 16 -
komponentleri gibi mekanik miihendis- = B N §f¢§;< .
liginzeki yenillgklerden kaynaklanmak- % 14 e - :-,_
tadir. Ote yandan ham maddenin, proses = N =
sirasinin ve iplik numarasinin giderek iy- 12
ilesen kusursuz tanimi ve koordinasyonu
da 6nemli bir rol oynamaktadir. 07957 1964 1970 | 1975 | 1982 | 1989 | 1997 | 2001 | 2007 | 2013 | 2018

Uster istatistikleri basim y1li
Son yillardaki ¢alismalar, 6zellikle open
end iplikgilik prosesinde daha kisa pros-
esin hem iplik tretim maliyeti hem de
kalite sebeplerinden dolayr ilgi odag
oldugunu kamtlamistir. Buradaki ana
kriter ise kisaltilmis cekim prosesinin,
yiiksek miktarda kisa elyaf icerikli pamuk
tizerinde olumlu etkiye sahip olmasidur. Sek. 1: Diizgtinsiizliik son yillarda iyilesiyor. Kaynak: Uster Istatistikleri

%100 Pamuk, ring ipligi, karde, Ne 20
%100 Pamuk, ring ipligi, penye, Ne 60

%100 Pamuk, ring ipligi, penye, Ne 30

bttt

%100 Pamuk, rotor ipligi, karde, Ne 20

Bu calisma, farkli miktarda kisa elyaf
icerigine sahip pamuk kullanildiginda,
proses sirasi ve cekim sistemi icindeki
cekim holgesi sayisinin open end iplikgi-
lik prosesini nasil etkiledigini goster-
mektedir. Farkli numaralarindaki iplik
kalitesine etkisi -diizgiinliik, mukave-
met ve tiyluluk gibi- de bu calismada
actklanmustr.

Buna ek olarak ipligin teknik degerler-
inin son Uriin GUzerinde ne kadar etkisi
oldugu da arastirilacaktir. Bunu yapmak
icin farkli proses siralarindan iplikler kul-
lanilarak 6rme kumaslar tretilmistir.

Open end iplikgilik sistemi igin bir pros-
es onerisi ve ekonomik uygulanabilirligin
degerlendirmesi bu sonuglar Gzerinden
yapilmistir.
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2. Yiksek miktarda kisa elyaf icerigi icin proses kisaltma

Proses sirasi iplik kalitesi igin nasil opti-
mize edilebilir? Proses kisaltmanin daha
diisiik veya en azindan degismeyen iplik
kalitesiyle sonuclanacag varsayilabilir.
Ancak open end iplikcilikte ham madde
yuksek miktarda kisa elyaf icerigine sa-
hipse, proses kisaltmanin optimizasyon
anlamina geldigi durumlar da mevcuttur.

Kisa elyaf icerigi ne kadar yiiksekse,
azaltilms ¢ekim sistemi calismasinin
etkisi o kadar olumludur., c¢iinkii elyaf
tilbendinde elyaf paketi olusumundan
kaginilir. Buna ek olarak daha az mak-
ina kullamldigr icin daha kisa proses,
doéntistiirme maliyetlerini de azaltir.

Ham maddedeki kisa elyaf icerigi, asagi-

daki parametrelere baglidir:

+ Ilgili ham madde menseinin ticari uzun-
lugu (bkz. sekil 2)

+ Geri kazamlabilir ham madde telefinin
harman hallag ve taraktan eklenmesi

+ Penye prosesinden kaynaklanan penye
telefinin eklenmesi

Kisa Elyaf icerigine Karsi Ticari Elyaf Uzunlugu
%100 Pamuk, balya
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Test cihazi: AFIS
Sek. 2: Elyaf uzunluguna bagl kisa elyaf icerigi Kaynak: TIS Data 03/2020
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3. Deneme kurulumu

Kisa elyaf iceriginin iplik kalite- Kisa Elyaf Icerigi
si Uzerindeki etkisini tam olarak be- Orijinal pamuk ve penye telefi karigim
lirleyebilmek ve ham maddeyi ve bu 90
sebeple sonuglarin gecerliligini etkileyen %8141
degiskenleri ortadan kaldirabilmek icin 80 |
17/32” ticari uzunluga sahip Bat1 Amer- Y
ika pamugu kullamlmis ve farkl kalitele- 2 o
rdeki kisa elyaf tam olarak karistirilmistir. % 5

~
Kisa elyaf igerigindeki artis penye tele- % 40
finin  eklenmesinden kaynaklanmstir. 2 3
Sek. 3’te gosterildigi Gizere, rnegin %50 z
oraninda penye telefi eklenmesi ham- 20 Jo
maddede %54°lik bir kisa elyaf icerigi- 10 |-
yle sonuclanmistir. 0

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Karsilastirma, Ui dretim hatt1 tizerine ku- Penye telefi[%]
rulmustur. Iki cer pasajli klasik proses Test cihaz1: AFIS
olarak bir hat, tek cer pasajh I<1saltllm1§ Sek. 3: Farkli penye telefi miktarlariyla kisa elyaf igeriginin gelisimi Kaynak: TIS Data 03/2020

proses olarak bir hat ve taraga eklenmis
bir modil sayesinde direkt proses olarak
bir hat, bir sonraki sayfadaki Sek. &4’e
bakimz. Bu (g proses ile tg farkl iplik
(Ne 30, Ne 20 and Ne 12), farkh oran-

Asagidaki ham madde kargimlan test edilmistir:

Orijinal pamuk Penye telefi Kisa elyaf
da kisa elyafla (%100 orijinal pamuktan (17/32ing, 4,2 Mik) (19/32 ing, 4,35 Mik) icerigi
%100 penye telefine kadar) egrilmistir. 1 %100 %0 %27
Kisa elyaf her zaman harman hallagta 5 w70 %30 s
kanstinlmistir.

3 %50 %50 %54
4 %30 %70 %65
5 %0 %100 %81
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Denemede, yukarida bahsedilen ham maddeler i¢in en uygun proses sirasi incelen-
mistir. Bunu yapmak igin tig farkli tiretim hatt1 tanimlanmistir:

Ug farkh open end iplikgilik prosesi

(L1 L1

VARIOline Tarak Cer Regiileli cer Open end iplik makinas
makinasi makinasi makinasi
Kisaltilmig
proses - |
VARIOline Tarak Regiileli cer Open end iplik makinas
makinasi makinasi
Direkt proses q ' ! | )
VARIOline RSB moduilld tarak Open end iplik makinasi
makinasi

Sek. 4: Deneme icin i proses tammlanmistir

iplik egirme plamnin tiim uygun ayarlan belirlenmis ve bu sayede daha sonra ekono-
mik uygulanabilirlik hesaplamasi igin de temel olusturulmustur.

Makina Tip Beslenen materyal iki kat Cekim Cikis numarasi Biikiim Cikis
: numarasi i [kat] [kat] [teks] /[Ne] ¢ [am]/[T/m]
[teks] / [Ne]
Harman hallag A11-B12-B36-A79
6000/0,10 Orijinal pamuk 135 kg/sa
12000/ 0,05 Penye telefi karigimlart 100 kg/sa

Orijinal pamuk 750 m/dk
Penye telefi karisimlar 450 m/dk

6000/0,10 Orijinal pamuk 700 m/dk
Penye telefi karigimlart 400 m/dk

125 m/dk
85000 dev/dk
29,5/20 167 /969 98 m/dk
: 95000 dev/dak
Open end iplik makinas R 66 6000/0,10 19,7/30 184 /1300 77 m/dk

100000 dev/dak
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4. Enuygun proses sirasi

4.1. Ara iiriinde serit diizgiinliigii
ve yapisma giicii

Son yillarda, proses kisaltmanin sadece
iplik Gretim maliyetini diisirmekle kal-
mayip, iplik egirme prosesine ve ham
maddeye bagh olarak kaliteyi de ciddi
anlamda arttirabildigi kesin bir sekilde
kamtlanmistir. Bunun 6n kosullan, etkin
bir cekimin yani sira kisaltilmis proseste
cekim kontroli saglayan ¢ekim sistem-
leridir. Kisa elyaf icerigi ne kadar yiik-
sekse kontrol edilmemis cekim riski de
o kadar yuiksektir. Hentiz tiilbent hunisin-
den gegmemis cekilmis elyaf tiilbendi

siyah bir kagit Gzerine konuldugunda bu
etki agik bir sekilde goriilebilir.

%100 orijinal pamuk ile ¢ekim hata-
lar1 olmaksizin diizglin ¢ekim saglamir.
%50 penye telefi eklenmesiyle elyaf pa-
keti olusumu hemen gorilebilir. %100
penye telefinin asir oldugu durumlarda,
ne iki cer pasajli klasik proses ne de tek
cer pasajli kisaltilmis proses iplik kalite
gereksinimlerini karsilayamazken, RSB
modilt kullanan direkt proses diizgtinliik
gerekliliklerini hala yerine getirmekte-
dir. Bu da optimum proses sirasinin kisa

Cer pasajlarinin sayisinin farkl kisa elyaf icerikli serit iizerindeki etkisi

elyaf icerigine bagl oldugunu gosterir
(bkz. sekil 5).

RSB moddlli direkt proseste ham madde
varyantlarinin hig birinde ¢cekim hatasi ve
elyaf paketi olusumu gériilmez. Elyaf til-
bendi, tim ham madde kategorilerinde
ayn1 gortnlyordu ve goriindr bir elyaf pa-
keti olusumu yoktu. Kisa elyaf icerigi ne
kadar yiiksekse kontrol edilmemis ¢ekim
riski de o kadar yiiksektir. RSB ¢ekim
sistemi moduliintin tarak makinasindan
hemen sonra kullanim, riskleri ciddi an-
lamda azaltir. Dahasi, direkt prosesi ve

iki pasaijli klasik proses

Tek pasajli kisaltilmis proses

RSB modiillii direkt proses

Birinci pasaj
regllesiz

ikinci pasaj
reguleli

Tek pasaj
reguleli

Modiillii tarak
dizenlenmis

%100 Orijinal pamuk

RSB modiillti direkt proseste
elyaf tiilbendyi, tiim ham madde
kategorilerinde aym gortintyordu ve
elyaf paketi olusumu gozlemlenmedi.
Ancak yalmzca bir fotograf gekildi.

%50 / %50 Orijinal pamuk ve penye telefi

%100 Penye telefi pamuk

RSB modiillti direkt proseste
elyaf tiilbendyi, tiim ham madde
kategorilerinde aym gortintyordu ve
elyaf paketi olusumu gozlemlenmedi.
Ancak yalmzca bir fotograf gekildi.

Sek. 5: Pasajlarin ideal sayisi kisa elyaf igerigine baghdir.

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi



yiksek kisa elyaf icerigini kullamirken
tarak seridinin yapisma giicliniin sa-
dece biraz azalmasi ve bu sayede ip-
likteki dlzgiinsiizlikte uzun periyotlu
dalgalarin dnlenmesi avantaji vardir.

Sek. 5’teki gorsel gozlemler asagidaki
sekillerde de gorilebilecegi gibi seritte
yapilan 6l¢ctimleri dogrulamaktadir.

Klasik proses kullanilirsa, %50°lik kisa
elyaf icerigi tizerinde diizgiinsiizlik ikin-
ci pasajda azaltilir. %100 penvye telefi ile
diistik serit yapismasi ve sargi nedeni-
yle seritleri ikinci cer pasajinda islemeye
devam etmek miimkiin olmadi.

%30’luk  penye telefi eklenmesiyle,
kisaltilmms  proses kullanarak klasik
prosese kiyasla seritte dnemli olciide
iyilesmis duzgiinlik elde edildi (bkz.
Sekil 6).

RSB modllu direkt proseste, calismada
dikkate deger bir trend goriilmedi. Bazi
durumlarda kisaltilmis prosesteki regiile-
li cer makinas1 sonrasindaki dizgiin-
lige kiyasla direkt prosesteki diizgtinliik
degeri daha azdi. Ancak bu daha sonra
open end ipliginde gorilemedi. Bunun
sebebi, seridin yapisma giiciiniin open
end ipligin diizguinluginl olumlu etkiley-
en bir baska faktér olmasidir.

3 metrelik uzun dalga boyu diizglinsiizliik
araliginda klasik ve kisaltilmig prosesler-
in ikisi de ayni seviyededir. RSB modiilli
direkt proses daha vyiksek degerler
gosterir (Sek. 7’ye bakimz), ancak bu
daha sonra da gosterilecegi gibi open
end ipliklerinde neredeyse hi¢ gériinmez.

Seritlerin yapisma giicii RSB modiili ile
diger iki proses sirasinda oldugundan
cok daha yiiksektir (Sek. 8’e bakimz).
Daha yiiksek kisa elyaf icerigine sahip
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Farkli Proses Asamalarinda Serit Diizgiinsiizliigii
%100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oraniyla

7,0
6,5
6,0
5.5
5,0
4,5
4,0

3,5

Kiitle varyasyonu CVm [%]

3,0
2,5

2,0

——

Klasik proses Kisaltilmis
proses
Cer makinas Cer makinas Cer makinasi RSB modiilu

(pas. 1/regiilesiz) - (pas. 2 regileli) (regiileli) (regiileli)

Tarak makinasi Direkt proses

%100 Pamuk —l— %70/30 Pamuk/penye telefi —— %50/50 Pamuk/
penye telefi

%30/70 Pamuk/penye telefi @ %100 Penye telefi

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

Sek. 6: %50’nin tzerinde kisa elyaf icerigi oldugunda, klasik proseste serit diizgiinstizligt azaltilr.

Seridin Farkh Proses Asamalarinda Uzun Dalga Boyu Diizgiinsiizliigii
%100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oramyla
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Tarak makinasi Klasik proses Kisaltilmis Direkt proses
proses
Cer makinas Cer makinasi Cer makinasi RSB modiili
(pas. 1/regiilesiz): (pas. 2 regiileli) (regiileli) (regiileli)
%100 Pamuk —l— %70/30 Pamuk/penye telefi —h&— %50/50 Pamuk/
penye telefi

——  %30/70 Pamuk/penye telefi @ %100 Penye telefi

Kaynak: tis27312/teknoloji ve proses analizi

Sek. 7: Direkt proses serit diizgiinstizliglinde bir artis gosterir ancak bu iplige yansitilmaz.
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ham maddelerdeki daha yiiksek yapisma
glicti, open end iplik makinasinin sonra-
ki egirme proseslerinde olumlu bir etki
gosterecektir.

Daha yiiksek cekim ve seritlerin klasik ve
kisaltilmis proseste dublajdan kaynakla-
nan daha yiiksek paralellesme nedeniyle,
seritte ¢ekim hatalarina yol acabilecek
yapisma glicti azalir.

Seritlerin yapisma giici ¢ok dusiikse bu,
sonraki proses asamalarinda diizenlen-
memis ¢cekime sebep olur ve iplik diizgiin-
lGglinu olumsuz etkiler. Bu da kisa elyaf
icerigi arttikca seritteki yapisma giiciniin
giderek daha 6nemli hale geldigi anlam-
na gelir. Iyi serit diizgiinligiiniin yaninda
open end ipliginin dizglnliglni sagla-
mak icin seridin yapisma giiciiniin yeterli
olmasi da gereklidir.

4.2. Open end ipliginin diizgiinliigii

Kisaltilms prosesle karsilastinldiginda
klasik proses, CVm %0.2'den 0.3’e kadar
%100 orijinal pamuk igin 6nemsiz avan-
tajlar gosterir. %50 penye telefi eklenme-
sinden ve bu sebeple %55’lik kisa elyaf
iceriginden dolayr diizglinlik kotulesir.
%100 penye telefi ile, serit yapismasinin
diistik olmasi veya kaybolmasi sebebiyle
ilk pasajda cer seridi Gretmek artik miim-
kiin degildir.

Kisa elyaf icerigi ne kadar yiiksekse kisa
cekim prosesi kullanmanin avantaji da o
kadar yiksektir. %30’un lizerinde penye
telefi eklenmesiyle RSB modiilli direkt
proses avantajlarin1 géstermeye baslar.
Buradaki duzgiinliik klasik prosesle aym
seviyededir.

Kisa elyaf icerigi arttikca daha disiik
cekimli direkt prosesin avantajlar ciddi
sekilde belli olmaya baslar. Diger iki
prosesle kiyaslandiginda diizgiinsiizlikte

Seridin Farkli Proses Asamalarinda Yapisma Giicii (Rotschild)
%100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oraniyla

650
5 oo e i
= e
=
=1
3
BB 350 forrrrrinneenenneesssss e SN g L I—
g |
= A
Qo
2 950 e g e e |
|
,,,,,, .
2
50
Tarak makinasi Klasik proses Kisaltilmis Direkt proses
proses
Cer makinasi Cer makinas Cer makinas RSB modiilu
(pas. 1/ (pas. 2 (regiileli) (regiileli)
regiilesiz) reguleli)
%100 Pamuk —— %70/30 Pamuk/Penye Telefi —&— %50/50 Pamuk/
Penye Telefi

—l—  %30/70 Pamuk/Penye Telefi 2 2

%100 Penye Telefi

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

Sek. 8: RSB modiilii ile direkt proseste Tarak seritlerinin yapigma giict, diger iki prosese gére cok daha yiiksektir.

dikkate deger bir artis vardir. (bkz.
Sekil 9).

En uygun ve vyeterli serit yapisma
glicliniin etkilerini gdsterebilmek icin, ip-
ligin uzun bir parcasinin diizgiinstizligi
veya daha biyiik bir 6lciim aralig1 hesaba
katilmalidir. Iplik uzunlugu élcme aralig
genellikle 1 ile 10 metre arasindadir.
Seritlerin ilgili yapisma giictyle birlik-
te, serit diizglinltglinin etkileri 1 metre-
lik iplik uzunlugunda ¢ok net bir sekilde
gorilebilir.

Bu da %50’lik penye telefi eklenmesin-
den, proses siras1 kisaldig1 icin, agik bir
fayda saglandigim tekrardan gosterir. Bu,

artan dublaj - 6r: daha fazla cer pasaji -
uzun dalga boyu iplik diizglinstizligiinde
her zaman avantaj sagladigi genel if-
adesinin her zaman dogru olmadigi an-
lamina gelir. Bunun sebebi en uygun
proses sirasinin kisa elyaf icerigine cok
bagl olmasidir.

Bu nedenle, iyi bir iplik numarasini ko-
rumak igin proses sirast ham maddeye
uyarlanmali, yani kisa elyaf icerigi art-
tikca kisaltilmalidir. Bu 6zellikle %100
penye telefinin islenmesinde daha belir-
gindir. Bu durumda, serit yapismasi ¢ok
disuk oldugundan, iki cer pasajli pros-
este cer seridi tretmek miimkiin degildir
(Sek. 10’a bakimz).
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Diizgtinstizltgln belirlendigi iplik kesim Farkl Proses Asamalarinda Open End Iplik Diizgiinsiizliigii
uzun[ugu ne kadar buyukse ayn proses[er %100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oranyla
arasindaki fark da o kadar az olur. Bu da
L 175
kisa elyaf icerigi arttikca, 0,02 - 3 metre 170
iplik uzunlugu arabigindaki optimum — 123 5
. .. . .. . . X i =
islem sirasimin ozellikle 6nemli oldugu E 155 3
anlamina gelir. Stiprem érme kumasta, S e e , A—’\ 2
baz1 durumlarda birkac diizgiinsiizliik S 10 P P N H\A I E
gorilebilir, 6rnegin 1 - 100 cm makina S gg S ’ ‘\ Z
s - .. S > : ; : : £
genisligi veya 30 cm’lik ortalama 8rme @ 125 e 3
. . « § 12,0 ./._—. £
kumast genisligi kullamldiginda “bulut- = 11s &
lu” kumas goriinimi meydana gelir. 132
4.3. Open end ipliginin
mukavemeti ve uzamasi S i i I M A Ml s
%100 Orijinal pamuk %70/30 Pamuk/ %50/50 Pamuk/ %30/70 Pamuk/ %100 Penye telef
Iplik mukavemeti, kisa elyaf iceriginden %27 SFC [n] penye telef penye telef penye telef %81 SFC (]
L oo . o %43 SFC [n] %54 SFC [n] %65 SFC [n]
buyiik olciide etkilenir. Bu yiizden ilgi-
li islem sirasinin iplik mukavemeti (ize- Ne 12 —m— Ne20 —A— Ne30

rindeki etkileri ikincildir. Kisa elyaf icerigi

arttikca iplik mukavemeti biyiik 6lciide
P Sek. 9: Ham maddede yiiksek kisa elyaf igerigi bulunuyorsa, direkt proses, iplik kalitesi tizerinde olumlu bir
diser (Sek. Bakimz. 11). atkiye sahiptir

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

Maksimum penye telefi eklenmesi veya

kisa elyaf icerigi ve bunun sonucun-
da ortaya gkan 1pli|< kalitesi, daha son- Open end ipliginin Farkli Proses Asamalarinda Uzun Dalga boyu Diizgiinsiizliigii

o . . . . - 0 i
raki 1pll|( 1§lenme51 ve uygulama arahgl %100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkh penye telefi oraniyla

hakkinda birgok seyi ortaya koymak-
tadir. Dokuma fabrikas1 igin ortalama
en az 12 cN/tex mukavemeti gereklidir.
Bu nedenle, %65ten fazla, (elyaf ince-
ligine gore) oldukca yiiksek kisa elyaf
icerigine sahip olas1 uygulamalar, stapel
elyaf ipliklerinin uygulama aralig1 igin
cok sinmirhidir.

Ortalama mukavemet, kesinlikle ipligin
dokunup dokunmayacagr konusundaki
kriterlerden sadece bir tanesidir. Diger
anahtar kriterler arasinda mukavemeti

-

CVm 1m [%]
OO NNWWEREUNUNIORNN0000O
ouounouvnououounounounounouno

X
/

Cer makinast kullanmlabilir degildi

Kisaltilms
Kisaltilmig
Kisaltilmig
Kisaltilmis
Kisaltilms

diistik noktalar ve bu noktalarin sayisi, £ E| & 5 & 5| 2 5| £ E
mukavemet varyasyonu, uzama degerleri %100 Orijinal pamuk|  70/30 Pamuk/ | %50/S0 Pamuk/ | 9630/70 Pamuk/ | o o0
vs. yer alir. Mukavemet degerinin dikkate %27 SFC [n] e P e %81 SFC [n]
alinmasi, sadece, pazar memnuniyeti-

ni veya yiiksek miktarda kisa elyaf ned- Ne 12 —B— Ne20 —A— Ne30

eniyle mukavemetteki diististen otiri

uygulama araliginin azaldigim goster- Kaynak: T1S27312/Teknoloji ve Proses Analizi

mesi aglsmdan onemlidir. Bu yU‘zden bu Sek. 10: Uzun dalga boyu diizgiinsizligu Sekil 9'daki ile aym sonuglan gésterir.
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durum %65°e kadar yiksek kisa elyaf Farkli Proses Asamalarinda Open End ipliginin Kopma Mukavemeti

icerikli ham maddelerin islendigi genis %100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oraniyla

bir uygulama alanyla sonuclanr. .

Ne 12 ve Ne 20 iplik numaralar igin - 16 |-l ]

uzama, farkli prosesler ve ham maddel- N e e N : Fo <

er arasinda sadece biraz farklilik gésterir. oo o 3

Kisa elyaf icerigi sadece daha ince ip- § 13 oA R g s

liklerde olumsuz etki gostermeye baslar r—é 12 i A é

(bkz. sekil 12). Bu, iplik uzamasinin te- B U S ‘\‘__‘ 2 m

melde asagidaki parametrelerden et- < 0 o 8

kilenmesi ile agiklanabilir: 0

+ Ham madde ¢esidi (pamuk, suni ve sen- . . " . .
tetik elyaf vs.) x § T | = g z | = g z | = g z | = g z

+ Iplik numarasr (iplik yr1gin) EVE|E S B8 | &2 5| & 2|8 E]2)5

. 1plik yapisi (iplik egirme prosesi) 9100 Orijinal pamuk %70/30 Pamuk/ | %50/50 Pamuk/ | %30/70 Pamuk/ | Penye telef

« Egirme gerilimi (tiretim miktar1, makina %27 SFC [n] ﬁj’;yzg‘zl?:] fg”:’:;‘éf:] fe;sy:;‘zlf:] %81 SFC[n]
ayarlar, teknoloji komponentleri)

+ Ham madde bilesimi (ayn1 ham madde Ne 12 —m— Ne20 —A— Ne30

tirtinde ka 3! m) Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

Sek. 11: Iplik mukavemeti, artan kisa elyaf icerigi ile dogrusal olarak biiyiik oranda diiser.

Farkli Proses Asamalarinda Open End ipliginin Kopma Uzamas1
%100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oranmyla

8.0
7.5 =]
g
7,0 =
_ Z
) -]
< = — g "
g 6,5 : : H\. : L : C 2
B Ay =
S z
6.0 g A
A\A—-—A £
5.5 I a
50
£ £ £ £ £
= = z = = < = = < = = z = = z
3 3 2 3 2| £ 3 2| £ 3 2 2 3 3| 2
4 e o X o (=) X 4 o 2 s (=) 4 e o
OD ou DD
%100 Orijinal pamuk| 7p(i/n 3;; Z':ﬁ”“/ & SPZ/n Sy(; f:[e”ﬁ”k/ & 3p(iln 7;; ':;lre”;k/ %100 Penye telefi
OD ou
%27 SFC [n) %43 SFC [n] %54 SFC [n] %65 SFC [n] %81 SFC [n]
Ne 12 —m— Ne20 —A— Ne 30

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

Sek. 12: Kisa elyaf icerigi sadece daha ince ipliklerin uzamasinda olumsuz etkiye sahiptir.
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4.4 Open end ipliéim‘n Farkli Proses Asamalarinda Open End iplik Tiiyliiliigii (Uster)
tuyluluéu ve aginmasi %100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oramyla
Ayni iplik egirme sistemi kullaniliyorsa 8.0
proses sirasi iplik tuyluligiini sadece az 75 -
. . L 7, =
miktarda etkiler, or: iplik ayn yapidadir. 62 g
Iplik numarasma. ek.?.larak, t.uylu.luk te- = 60 e -
melde kisa elyaf icerigiyle belirlenir. Kisa = 55 ; S : - .. 5 :
elyaf icerigi ne kadar fazlaysa tuylilik de 2 50 ; S . A g A E .
o kadar yiiksektir. T o4s - e S -
40 g gy B8 ey A <
. ’ ‘—H CJ)
Ozelikle open end iplikgilikte, tiiyliliik 35 |l
diize seciminden kesinlikle etkilenir - 30
belli bir seviyeye kadar. Ancak, bunun £l ENN £l £ £l
iplik mukavemeti iizerinde olumsuz bir 5| 3| 2| 5|32 5|52 |8 5|2 k|82
etkisi vardir ve bu calismanin icerigi ile %70/30 Pamuk/ | %50/50 Pamuk/ | %30/70 Pamuk/
S aps T %100 Orijinal pamuk %100 Penye telefi
1lg1l] deg1ldlr. %27 SFC [n] penye telefi penye telefi penye telefi %81 SFC [n]
; %43 SFC [n] %54 SFC [n] %65 SFC [n] ’
Tayluluk ise dogrudan iplik aginmasiyla Ne 12 —m— Ne20 —a— Ne30
baglantihidir ve bu sonraki islemler igin
onemli bir kriterdir - bunun sebebi 6rme Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi
veya dokuma esnasindaki elyaf ucuntusu Sek. 13: Tuylalik, kisa elyaf iceriginden biiyiik lgiide, proses sirasindan ise daha az etkilenir.
veya elyaf birikimidir. Kisa elyaf igerigi
ne kadar yiiksekse tiiyliliik ve bu sebe-
Ple a§mma.da 0 !(adar' yiksektir. .I.Vlak- Farkli Proses Asamalarinda Open End Iplik Asinmasi (Personel testi)
inalar yeterince 1yi temizlenmezse 6rme %100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oramyla
kumasta veya dokuma malzemede elyaf
ucuntusu olmasi sikayetlere ve ikinci ka- 47
lite Grtinlere sebep olabilir (bkz. Sekil 13 42 s b
ve 14). = 37 : o » . -
= % =
£ 3
o ©
S 27 i L E
— =
B 2 : : ; : i A——p—a | E
Y . £
EREED) : : ; DA : £
= A~ p nn 8
:\:4 — [ — ]
2

Kisaltilmig
Kisaltilmig
Kisaltilmis
Kisaltilmig
Kisaltilmig

Klasik
Direkt
Klasik
Direkt
Klasik
Direkt
Klasik
Direkt
Klasik
Direkt

%70/30 Pamuk/ %50/50 Pamuk/ %30/70 Pamuk/

%100 Orijinal pamuk %100 Penye telefi

% penye telefi penye telefi penye telefi %
%27 SFC [n) %43 SFC [n] %54 SFC [n] %65 SFC [n] %81 SFC [n]
Ne 12 —l— Ne 20 —— Ne 30

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

Sek. 14: Kisa elyaf orani ne kadar yiiksekse tiiyliiliik ve dolayisiyla asinma da o kadar yiiksek olur.
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4.5, open end ]phk makinasinin Farkli Proses Asamalarinda Open End Ipliginin Calisma Performansi
gall§ma davram§1 %100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oraniyla

Rotor hiz1 ve iplik bikimd, kiyaslanabil- 60,0
ir kosullar ve olabilecek en iyi egirme
kosullarina ulasmak icin %100 penye
telefli ham maddeye adapte edilmistir.

%65’in lzerinde kisa elyaf icerigi old-
ugunda, iplik kopusunda ufak bir artis
gozlemlenebilir. Sadece 50 iplik kopusu
ve 1000 rotor saatinde yaklasik 50 ka-

Dogal Iplik Kopusu [/1000Rh]
w
o
o

Cer makinas kullanilabilir degildi

)
)
>
K

lite kesmesi ve Ne 30 iplik numarasiy- = =
la, open end iplik makinasinin muhtesem E E E E E
bir calisma davranmisi oldugu soylenebilir. gl 3| | B2 2 8|2 |E|s|e|B|8|2
%70/30 Pamuk/ %50/50 Pamuk/ %30/70 Pamuk/
%100 0 l k %100 P telefi
%100 Penye Telefine karsihk gelen %27”2?2 [[:?W penye telefi penye telefi penye telefi %glesnche[:]e
o . .. . . %43 SFC [n] %54 SFC [n] %65 SFC [n]
%80’lik kisa elyaf icerigiyle bile, dogal
iplik kopusu ve temizleme kesimleri, —A— Ne30

direkt prosesin kullanmilmast kosuluy-

la, 1000 rotor saatinde toplam 130 ile
. . . Sek. 15: Direkt proses, dogal iplik kopuslari yoniinden diger proseslerle benzerdir. Yiiksek kisa elyaf igerigiyle direkt
mitkemmel bir seviyede olacaktir . proses harika avantajlara sahiptir.

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

Klasik prosesle kiyaslandiginda direkt
prosesin avantaji 1000 rotor saatinde
280 bolinme ile acgik bir sekilde gorilar
(bkz. sekil 15).
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5. 1Iki cekim bélgeli rsh modiiliiniin avantajlart

Cer modullti direkt proses, kisa elyaf
icerigi arttig1 icin kalite ve open end iplik
makinasindaki kalite kesimleri y&niin-
den belirgin avantajlara sahiptir. Ancak,
cekim sisteminin direkt proses i¢in tarak-
ta nasil tasarlanmasi gerektigi sorusu
da 6nemlidir. Pazarda ¢ekim sisteminde
bir veya iki ¢cekim bolgesi kullanan farkli
¢6zlimler mevcuttur.

Hangi cekim sistem tasariminin avan-
tajli oldugunu belirlemek igin Rieter
RSB modil 50, tarak (zerinde kul-
lamlmistir (bkz, sekil 16). Teknolojik
ozellikleri arastirmak igin iki ¢ekim bol-
geli (6n ¢ekim ve ana ¢ekim) bu modiil,
sadece bir cekim bélgesini (ana ¢ekim)
temsil eden baska bir modil strimuyle
karsilastinlmistir.  Tek ¢ekim  holge-
si durumunda tam regilasyondan emin
olmak igin regtile etki noktas1 yeni kosul-
lara adapte edilmistir. Farkli kisa elyaf
icerigine sahip Ug farkli ham madde vary-
ant1 tizerinde test yapilmistir.

Regiileli Cer Modiilii iki Cekim Bolgeli Rieter RSB-Modus 50

Sek. 16: Cekim sisteminin tasarimi, direkt proseste énemli bir rol oynar.
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%54 kisa elyaf icerigi ile RSB moduliindeki
iki cekim bélgeli cekim sisteminde iyilestir-
ilmis dlzglinliik gorulebilir. Bir ve iki ¢ekim
bélgesinin degerleri, sadece %81 kisa elyaf
icerigi ile aymdir -ki buna pazardaki uygu-
lamalarda daha seyrek rastlanir. Ancak, daha
uzun serit kesim uzunlugunda bu kadar yik-
sek bir kisa elyaf icerigi ile iki cekim bolgesi
daha uygundur (bkz. Sekil 17 ve 18).

Neps, mukavemet, uzama, tlylilik ve asin-
ma gibi kriterler cekim bolgesi sayisindan
etkilenmez. Proses sirasinin degerlendir-
ilmesinde oldugu gibi, bu kriterler sadece
kisa elyaf icerigine veya ham madde ve iplik
numarasina baghdir.

Farkli Cekim Bolgelerinde Open End iplik Diizgiinsiizliigii
%100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oramyla

17,5
17,0
16,5
16,0
15,5
15,0
14,5
14,0
13,5
13,0
12,5
12,0
11,5
11,0
10,5

Kiitle varyasyonu CVm [%)]

A———A
RSB modiilii Regiileli cer RSB modiilii Regiileli cer RSB modiilii Regiileli cer
iki cekim bélgesi moduld iki cekim bolgesi modiilii iki cekim bélgesi modiilii
bir cekim bolgesi bir cekim bolgesi bir cekim bolgesi

%100 Orijinal pamuk %30/50 tPalmﬁuk/ %100 Penye telefi

%27 SFC [n penye tele 9

o [n] %54 SFC [n] %81 SFC [n]
Ne 12 —l— Ne20 —a— Ne 30

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

Sek. 17: Open end ipliginin diizgiinliigd, iki cekim bélgesi oldugunda ¢ok daha iyidir.

Cekim Bolgelerinde Open End ipliginin Uzun Periyotlu Diizgiinsiizliigii
%100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oramyla

7,0
6,5
6,0
5.5
5,0
45
4,0
35
3,0
2,5
2,0

CVm 3m [%]

RSB modiilii
iki cekim bolgesi

Regiileli cer
modiilii
bir gekim bélgesi
%100 Orijinal pamuk
%27 SFC [n]

Ne 12

—li— Ne 20

RSB modiilii
iki cekim bélgesi

Regiileli cer
modli
bir cekim bélgesi
%50/50 Pamuk/
penye telefi
%54 SFC [n]

—&— Ne

RSB modiili
iki cekim bélgesi

Regiileli cer
modiilii
bir gekim bélgesi
%100 Penye telefi
%81 SFC [n]

30

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

Sek. 18: Ayrica daha uzun bir iplik pargasinda iki ¢ekim bolgesi bir avantajdir.




6. Son Urln Gzerindeki etkiler

Rieter . Yiiksek miktarda kisa elyaf icerigi icinideal open end iplikgilik prosesi

Ipligin teknik degerleri, degisikliklerin
son {riinde ne dl¢lide yansidigi sorusunu
genellikle acik birakir. Bu soruyu cev-
aplamak i¢in, ham beyaz sliprem &rme
kumas Gretmek igin ¢esitli open end
sistemlerinden elde edilen iplikler kul-
lanmlmistir. Farklar net bir sekilde goralir
ve renk veya boyaya bagli olarak daha
belirgin hale gelir.

%100 Orijinal Pamuk, Ne 30, Siiprem

Klasik proses

En iyi dizginlik, orijinal pamuk kul-
lanilan klasik prosesle saglandi. %30’luk
penye telefi eklenmesiyle (%45 kisa
elyaf icerigi), ayn islemler arasinda nere-
deyse hig gorsel farkhilik yoktur.

%70'lik penye telefi veya %65’lik kisa
elyaf icerigi eklenmesiyle direkt prosesin
6nde oldugu belirgin bir fark gorilebilir.

Kisaltilmis Proses

Sek. 19: %100 pamuk ile en iyi diizgtinliik klasik proses kullanilarak saglanmistir.

Direkt prosesin 6nde oldugu belirgin fark
%100 penye telefi ile daha net goriile-
bilir (%80 kisa elyaf icerigi). Bu yénden
teknik farklarin 6rme kumastaki iplik
tizerinde net bir sekilde gorilebildigi
soylenehilir. Bir veya iki ¢ekim bholgeli
direkt prosesler kiyaslandiginda iki
cekim bolgeli olan daha diizgiin kumas
uretir.

Direkt proses- iki cekim bolgesi

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi
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%70 Orijinal Pamuk / %30 Penye Telefi, Ne 30, Suprem

Klasik proses Kisaltilmis Proses Direkt proses- iki cekim bolgesi

Sek. 20: %70 pamuk ve %30 penye telefiyle ayr prosesler arasinda gorilebilir fark yoktur. Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

%30 Islenmemis Pamuk / %70 Penye Telefi, Ne 30, Suprem

Klasik proses

Kis i

Sek. 21: %30 pamuk ve %70 Penye Telefiyle, direkt proses lehinde agik bir fark gorilebilir. Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi
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Rieter

%100 Penye telefi, Ne 30, Tek Jarse

- tek cekim bolgesi

Direkt proses

- iki cekim bélgesi

Direkt Proses

Kisaltilmis proses

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

%100 penye telefiyle direkt prosesin lehindeki fark daha da belirgindir.

Sek. 22:

, Suprem

%50 Penye Telefi, Ne 30

ijinal Pamuk /

%50 Or

- tek ¢ekim bolgesi

Direkt proses

- iki cekim bolgesi

Direkt proses

Kaynak: TIS27312

Teknoloji ve Proses Analizi

Sek. 23: Bir veya iki cekim bolgeli direkt prosesler kiyaslandiginda iki cekim

bélgeli olam daha diizgiin kumas tretir.
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Tim iplik parametreleri degerlendi- Open End Iplikgilik Sistemi icin Proses Onerileri

rildiginde, 5rme kumasa yansiyan etkil- %100 Pamuk, 1 7/32 ing, farkli penye telefi oramyla, open end ipligi
eriyle birlikte, pamuk kullamminda kisa
elyaf igerigine bagl olarak open end ip-
likgilik sistemi icin asagidaki proses
Onerisi yapilabilir:

+ Maksimum %50’ye kadar kisa elyaf
icerigi oldugunda, 6zellikle diizgtinsu-
zlik agisindan iki cer pasajli klasik pros-
es avantajlidir.

%50’nin tizerinde kisa elyaf icerigi old-
ugunda, RSB modiillii direkt proses daha
gliclidir ve klasik prosesten daha iyi
sonuclar verir.

Direkt proses, %40 kisa elyaf icerigin-
den itibaren kullamlabilir.

%65’in izerinde kisa elyaf icerigi old-

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

daha ke#e—  Kalite —peaha iyi

ugunda, gereken serit yapisma giici 30 40 >0 60 70
nedeniyle direkt proses kullanilmalidir. Kisa elyaf icerigi SFC(n) [%]

- Direkt proses s6z konusu oldugunda,
il i A i A ili ’ . . Kisaltilmig Direkt proses Direkt proses
iki cekim bolgesi onerilir (Sek. 24’e AW Klasik proses — s (1ki cehim bolgesi) — (bir cekim bolges)
bakinz).

Kaynak: TIS27312/Teknoloji ve Proses Analizi

Sek. 24: %65'n tizerinde kisa elyaf icerigi oldugunda, gereken serit yapigma giicii nedeniyle direkt proses kullanilmalidir.
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8. Ekonomik uygulanabilirlik

Open end ipliklerinde kar marj1 genel-
likle distktiir ve dontstirme maliyetin-
deki herhangi bir gelisme veya teknoloji,
iplikgilerin kar saglamasina yardim eder.
Ekonomik  uygulanabilirligi ~ deger-
lendirmek igin %100 pamuk Ne 20 igin
klasik prosesin bir 6rnegi direkt prosesle
karsilastirilmistir, bkz. sekil 25.

Bu ornek -hesaplamalar igin Tirkiye’yi
temel alarak- direkt prosesle (tarak
tizerine reglileli cer makinas1 entegra-
syonu) donistirme  maliyetlerinden
211000 ABD Dolar1 civarinda (¢ogu
iscilik maliyeti)tasarruf edilebilecegini
gosterir, bu da rekabetci pazarda byiik
bir avantajdir.

Ek olarak karlilik, ham madde maliyetler-
ini azaltarak gelistirilebilir. %100 ori-
jinal pamuk kullanmak yerine, penye
telefi eklenebilir. Bunu yaparak iplik 6zel-
likleri dustraltr. Ancak, eger daha son-
raki proseslerin gereksinimleri yine de
karsilanabiliyorsa, ham madde maliye-
ti distirmek muazzam bir maliyet tasar-
rufu saglar. Yukanda tanimlanan 6rnek
icin y1llik birkag milyon ABD dolar1 ham
madde tasarrufu mimkiinddr.

Proses bagina yilik iiretim maliyetleri (ABD Dolar1), %100 Pamuk, Ne 20, 860 kg/sa

Klasik proses

&hcaohpaEdhaEd . >

1 VARIOline 7 Tarak 5 Cer Makinasi

5 Regiileli cer
makinalan

5 Open end iplik makinalar

Direkt proses

&Hac™

1 VARIOline 7 RSB modiillu tarak

5 Open end iplik makinalar1

Sek. 25: Direkt proses ile biyiik 6lgiide maliyet tasarrufu mimkindr.

Klasik prosese kiyasla direkt prosesteki maliyet tasarrufu (hesaplama baz Tiirkiye)

Telef maliyeti %-4

Iscilik maliyeti %25

Enerji maliyeti %2

Yardimcr malzemenin maliyeti %3

Sermaye maliyeti %7
Toplam Yilik 211000 ABD Dolan

Ham pamuga Kisa elyaf ekleyerek ham maddede maliyet tasarruflar

Fiyat %100 Orijinal pamuk/
(ABD dolar1/kg) OrijinalPamuk penye telefi karigim
Orijinal Pamuk 1,78 %100 %50
Penye telefi 1,10 %0 %50
Toplam maliyet (ABD Dolar/kg) 1,78 1,44
Maliyetler (Mil. ABD Dolari/yil) 13,0 10,5
iiretim hatt1 bagina (860 kg/sa)
Maliyet tasarruflar (Mio. ABD 2,5
Dolari/yil)
iiretim hatt1 bagina (860 kg/sa)
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9. Ozet

Iplik egirme sistemindeki en uygun pros-
es biyiik 6lciide ham maddeye baglhdir.
Ornegin pamuk isleme icin belirleyici
kriter kisa elyaf icerigidir.

Prosesin kisaltilmas1 kalite agisindan
oldukca biylk avantajlar saglayabilir.
Ancak tarak tzerindeki modiliin maki-
na tasarimi da ilgili avantajlan saglay-
abilmesi acisindan 6nemlidir.

Open End iplikgilik igin Bulgular

« Yiiksek kisa elyaf igerigi igin direkt pros-
es, iplik dizgiinstizligd, ince/kalin yer-
ler ve numara sabitligi agisindan iki cer
pasajli klasik prosesten ¢cok daha avan-
tajlidir.

+ Maksimum %50’ye kadar kisa el-
yaf icerigi igin 6zellikle diizgtinstizlik
agisindan iki cer pasajli klasik proses
avantajlidir.

* %50’nin lizerinde kisa elyaf igerigi old-
ugunda, direkt proses daha giicliidiir ve
klasik prosesten daha iyi sonuglar verir.

* %65’in lizerinde kisa elyaf igerigi old-
ugunda, gereken serit yapisma giicl
nedeniyle direkt proses kullanilmalidir.

* %80’in lzerinde kisa elyaf igerigi icin
direkt proses sirasinda open end iplik
makinasindaki kalite nedeniyle duruslar
klasik prosesle kiyaslandiginda yaklasik
%50 daha azdr.

+ Direkt prosesin uzama, mukavemet ve
neps lzerinde herhangi bir olumsuz et-
kisi yoktur.

RSB Modiillii Direkt Prosesin

Ozelliklerine dair Bulgular

« Direkt proses kullanmlirken Tarak iize-
rindeki RSB modiiliintin iki ¢cekim bol-
geli cekim sistemi,%80’e kadar kisa el-
yaf icerigi igin iyilestirilmis dtzgtinlik
acisindan tercih edilebilir.



Rieter . Yiiksek miktarda kisa elyaf icerigi icinideal open end iplikgilik prosesi
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