GIRIS

Iplik teknolojisinde iiretimin esas1 ilk olarak diizenli sekilde yapilan planlama ile
baslar. Hammadde halinden en son haline gelene kadar yiiksek, kalite, kar ve az emek i¢in
planlamanin etkisi biiyiiktiir.

El emeginden kurtulamamis iplik sektorii, son derece gelismis olan makineler
yardimiyla daha da kolaylasmistir. Soyle bir eskilere donilip baktigimizda ninelerimizin

elinden gecen yiin egirme tahtalar1 teknolojisinin ilerlemesiyle bugiinkii haline gelmistir.

ONSOZ

Gilintimiizde teknolojinin gelismis oldugu su giinlerde iiretimde artik eskisi gibi zaman
kayb1 olmamakta ve son derece gelismis makineler sayesinde bu giinkii iplik tiretimiyle karsi
karsiya gelmekteyiz.

Iplik iiretiminde kullanilan makinelerin hizla gelismis olup bu giine gelmesiyle
iiretimin kalitesi ve kullanim alaninda da biiyiik basarilar gosterilmektedir. Pamugun toplanip
iplik haline gelmesine kadar gecen siire zarfinda hem ekonomik hem de emek yoniinden
bliylik yarar saglamistir.

Bu gelisen teknoloji sayesinde de battaniye iplik {iretimi son derece gelisme

gosterecektir.

IPLIKHANE

Iplikhane de Genel islem Akisi

Harman halla¢® toprak ® birinci pasaj cer ® ikinci pasaj cer ® fitil ® vater ® bobin
Harman hallag ® toprak ® cer ® open end

BOLUM

1. PAMUK AMBARI

Giris kapisinda tartim elemanlari tarafindan tartilan kamyonlar ambara girer. Balyalar
gecici stok alanma indirilir. Numune alimimi kolaylastirmak i¢in 3 veya 4 istifler seklinde
yerlestirilir.

Ozellikle kis aylarinda indirilen balyalarin rutubet degeri 6lgiiliir. Ekrandaki rutubet
degerinin ortalamasi alinir. Her bir balyaya ikiser adet etiket yapistirilir ve balyalar maket

bicag ile kesilerek % 20 sinden 6rnek alinir. Alinan 6rnekler pamuk laboratuvarina getirilir.



1.1. Kondisyonlama Ve Onemi

HVI ile yapilan testler arasinda olusan varyasyona 5 temel durum sebep olmaktadir.

1-  Pamugun kendi yapisindan kaynaklanan dogal varyasyon

2-  Kalibrasyon pamuklarindan kaynaklanan varyasyon

3-  Operator hatalari

4-  Pamuklarin kondisyonlama ytizeyindeki farklilik

5-  Test aletleri arasindaki farklilik

Bu durumlar arasinda varyasyonu en fazla arttiran sebep teste tabi tutulan pamuklarin
kondisyonlama seviyelerin farkliligidir. Bu sebeple kondisyonlama, test sonuglarinin
giivenilir ve birbirleriyle kiyaslanabilir. Olabilmesi agisindan ¢ok 6nemlidir.

Cihazin bulundurulacagi ortami c¢evreleyen duvarlarin dis ortamdan 1s1 ve nem

aligverisini engelleyecek sekilde izole edilmesi gerekmektedir.

1.2. Kondisyonlama Teknikleri
1. Alinan numuneleri test yapilacak ortamda sabit klima kosullarinda agik ve gevsek bir
vaziyette rutubet aligverisi bitinceye kadar bekletmek. Bu siire 24 saat ile 48 saat arasinda
degisebilir.

2. Hizli kondisyonlama cihazi (rapidcon) yardimiyla numuneleri 15 dk i¢inde 72 saat siire ile
klimatize edilmis ortamda bekletilmeis numuneleri kondisyonlama seviyesine ¢ikarmak.

Kondisyonlama siirecinin hizlilig1 ile bu alet depolama yeri ihtiyacin1 azaltmak.
Sistemin isleyisini hizlandirmakta ve kondisyonlama islemini garanti altina almaktadir. Aym
anda 72 adet numune kondisyonlanabilmektedir.

Her bir pamuk balyasindan alina, {izerinde hangi pamuk balyasina ait oldugunu
belirten barkod numarasi olan numuneler, barkod numaralar1 sisteme okutularak teste alinir.
Ayni balyadan alinan iki ayr1 numune arka arkaya teste alinir ve sdz konusu balyalarin
fiziksel 6zellikleri bu iki dl¢iimiin ortalamasi olarak sisteme kaydedilir.

Iplik 6zellikleriyle pamuk lifinin &zellikleri arasinda dogrusal bir iliski s6z konusudur.
Ozellikle iplik mukavemetinin belirlenmesinde bu iliski ¢ok daha belirgindir. Iplik
ozellikleriyle lif 6zellikleri arasindaki iligki dogru sekilde tanimlanabildigi siirece talep edilen
iplik ozelliklerine uygun pamuk kullanimi ile ipligin kalitesinde stabilite saglanacagi, en
onemlisi mukavemet % CV sinin degerinin diisiik diizeylerde kontrol altina alinmas1 miimkiin
olacaktir. Tleri asamalarda beslenen harman &zellikleriyle isletmenin f{irettigi iplik 6zellikleri
arasindaki iligkiyi incelemek tlizere yapilacak korelasyon caligmalari sayesinde proseste

tyilestirmeler yapmak miimkiin olacaktir.



En son asamada beklenen ise; pamuk temininde belirlenmis standartlarinin iiretici ye
bildirilerek bu standartlara sahip pamuklarin depoya girmesinin temin edilmesidir. Bu
asamadaki en Onemli c¢aligma korelasyon calismasini tamamlayarak optimum pamuk

standartlarinin dogru sekilde belirlenmesidir.

1.3. Harman Recetesinin Hazirlanmasi

Regete hazirlanirken tretilecek ipligin 6zellikleri dikkate alinir. Bu nedenle harmanda
kullanilacak balyalarin ayni lif 6zelliklerini gésteren pamuklardan olmasina dikkat edilir.

Ne iiretmek istendigi, iirlinliin nerede kullanilacagi, iiretimin nasil yapilacagi sorulari
sorularak hangi sinifa ait pamuklarin nasil yonlendirilecegi belirlenir. Sorular cevaplandiktan
sonra karigim plania uygun olarak balya beslenmesi yapilir. Pamuk ambarindan ¢ikan her
balya okutularak stoktan diismesi saglanir.

Harmana pamuk beslemesi esnasinda harmanlama efektini miimkiin oldugunca en iist
seviyeye cikaracak tedbirlerin alinmasi gerek. Bu amagla;

e Dizim esnasinda karisima uygun yerlesim yapilmali

e Taraklardan c¢ikan iriinler belli bir sistem dahilinde cerlere beslenerek
dublajlama ile saglanan harmanin etkinligi arttirilmalidir.

e Yukaridaki sistemin benzeri ileri pasaj cerler icinde kullanilmaktadir.

e Iplik prosesinin her asamasinda ilk giren ilk gikar gibi uygulamalidir.

II. BOLUM
2. HARMAN HALLAC GRUBU
Isletme sartlarina uyum saglanmasi igin balyalar prosesten 24 saat dnce ambardan
harman dairesine alinir ve cemberler acilir. Unifleks makinelerinde esas temizleme yapilir. Bu
makinelerin 1zgara pozisyon ayarlar: 6nemlidir.
Orta Anadolu’da A-B-C-D olmak iizere 4 tane harman hatti mevcuttur. Ring

makinelerine enelikle A-D Open End’lerde B-C hatti beslenmektedir.

2.1. UNIFLOC
Onceden hazirlanan harman dizim planina gore, pamuk yiizdelerine gore belirlenmis
sayida ve uygun sirada balyalar mifleoc altina dizilir. Yolucu organ 27 m uzunlugundaki bir
ray sistemi boyunca diizenli olarak dizilen ortalama 124 balya iizerinden ileri geri hareket

eder. Doviicii kolda tirpanlama sistemi ile alinan kiiciik elyaf demetlerini i¢ tarafa firlatir ve



elyaflar sonsuz band zerine dokiiliir. Buradan da hava akimiyla uniclean’e beslenir. Materyal
kiiciik parcalara ayrilir agma islemi yapilir.

Ayni1 zamanda farkli tipteki pamuklarin birbirleri ile karigtirilmasi saglanir. Balyalar
dizildikten sonra ilk tarama turuna gecilir. Amag¢ balyalarin st noktalarinin
diizglinlestirilmesi ve ayarlama icin sabit yiikseklik belirlenmesidir. Makine bu ytiksekli
tayinini fotoselle yapar. Daha sonra hafizasina kaydeder. Verilen dalma derinligine gore her
tur sonunda bir kat indirilerek calismasini siirdiiriir. 124 balyadan olusan harmanlar 26-27
saatte biter. Bir tarafta islem devam ederken diger tarafta balyalar dizilir ve makinenin kafasi
dondiirtilerek isleme devam edilir. Balyalar yogunluk sinifina gore sert-orta-yumusak ¢ok

yumusak gibi siniflara ayrilmistir.

2.2. UNICLEAN
Pamuk topaklarina hizla dénen bir pimli silindir ile serbest haldeyken vurulur. Ivme ve
atalet kuvvetinin etkisi sonucu elyaf topaklar1 agilmaya baslar. Ne kadar temizleme yapilip
telefin dokiilecegi pimli silindir altindaki 1zgaralarin pozisyonu ile ayarlanir. Izgara altina
dokiilen telefler mono silindire gonderilir. Temizlenen pamuk fonlarla unimixlere girer. Her

uniclean 2 unimix’i besler.

2.3.UNIMIX

Uniclean de agilan, temizlenen pamuk yeniden harmanlanmak amaciyla unimixler’e
alinir. Fon ile alinan materyal diizey dolum kamaralarina aktarilir. Materyal klapeler
yardimiyla 6 ya boliiniir. Bu kamaralardan materyal konveyor bant ile dikey hazira gonderilir.
Dikey igneli hasira gelen materyal yukar:1 hareket eder. Fazla kisimlari styirict silindir ile geri
aktarilir. Bu islemler materyalin karismasini saglar. Geri siyirict ve hasir arasinda agilmis olan
pamuk agict lizerine dokiiliir. Agicinin bigaklart arasina takilan elyaf i¢indeki yabanci
maddeler dokiilecek 1zgaradan gecer, dokiintii kutusuna birikir. Buradan ¢ikan materyal bir

sonraki makine ERM veya uniflexin istegine gore beslenir.

2.4.UNIFLEX

A¢ma ve temizleme amaglh kullanilir. Lamelli dolum silosu, elekli tambur,
ayarlanabilen belsem olugu, ayarlanabilen 1zgara ve agma, temizleme silindirlerinden olusur.

Lamelli siloda tozlu hava pamuktan ayrilarak filtrelere sevk edilir. Ayarlanabilir

bicakli 1zgaralar ile dokiintlii miktar1 kontrol edilir. Dokiintii monosilindire gonderilir. Uniflex



taraklara beslenecek pamuk miktarlarina kontrol alir. A¢ilip temizlenip karistirilan pamuk tara

hattina beslenir.

2.5.ERM

Erm’de pamuk Once bir kismi cam olan bir bolgeye basilarak vatka formuna sokulur.
Bu kisimda 6n tarafa yerlestirilen fotosel unimix in ¢ikis fanina baglanir. Boylece beslenme
diizenlenerek olasi bir tikanma Onlenir. Vatka haindeki elyaf bir silindir ¢iftinden gecer.
Silindirlerden biri deliklidir. I¢indeki algak hava basing sayesinde materyal igindeki yabanci
maddeleri ve tozlari emer. Diger silindir sadece sevke yardim eder ve pamuk daha sonra
brizore gelir. Orda pamugu tizerindeki digler yardimiyla bigakla hizla vurarak acar ve yabanci

maddeler 1zgaraya dokiiliir.

2.6. TELEF DEGERLENDIRICI

Tarak, ERM ve monosilindirden ¢ikan telefleri tekrar agmaya ve temizlemeye yarar.
Teleflerin telef degerlendirmeye beslemenmesi esnasinda yayilma olmamast igin teleflerin
makineye teker teker alinmasi i¢in zaman rolesine baglanmistir. Makinenin yapist Unimix’in

haznelerden sonraki kismina benzemektedir.

2.7.TELEF ACICI
Tarak, cer ve fitil makinelerinden emilen telefleri acar. Isci tarafindan elle besleme

yapilir.

2.8.MONOSILINDIR
Monosilindire gelen elyaf doviiclinlin kollar1 takilir, yliksek devirden dolayr acilir.
Yabanci maddeler 1zgaradan dokiilerek dokiintii haznesine birikir. Ag¢ma sirasinda materyal

makine igerisinde 3 tur atar ve ¢ikar. En fazla dokiintii bu makineden c¢ikar.

III. BOLUM

3.TARAK

Harman halla¢ makinelerinde kismen temizlenmis ve agilmis pamuklar taraklara sevk
edilir. Taraklar sayesinde varilmak istenen ana hedef varyasyonun minimize edildigi, yabanci
maddelerden en iyi sekilde temizlenmis liflerin paralel olarak diizenlendigi bir tarak bandi

elde etmektir.



Tarak Makinesinin gorevleri
e Kabuk, ¢ekirdek, parcalarini, toz ve kirmntilar1 ve kisa lifleri ayirmak
e Topak halindeki elyaf kiitlesini lifleri tek tek hele gelinceye kadar agmak
e Agilan lifleri paralellestirmek
e Lifleri karistirmak azda olsa ¢ekim uygulamak
e Numara varyasyonu olmayan, diizgiin bir tarak band1 olusturmak.

e Bandi kovaya diizgiin bir sekilde yerlestirerek ce pasajina hazirlamak.

3.1. TARAGIN CALISMA PRENSIBI

Tarak makinesine materyal acrofeed ile beslenir. Elyaf tutamlar1 besleme teknesinden
besleme silindiri vasitasiyla brizére gelir. Vatka brizor tizerindeki disler tarafindan kopartilir.
Beslenme tablasi altinda bulunan bigaga carpar. Agir kisimlart santrifiyj etkisiyle vatkadan
ayrilir. A¢ilmis elyaf brizoriin hava akimi sayesinde tambura sevk edilir. Elyaf demeti tambur
ile sapkalar arasinda tek tek agilir.

Tambur tizerinde donen zincir {izerinde 80-116 sapka seridi bulunur. Bunlar 36-46
tanesi tambur lizerinde c¢alisir vaziyettedir. Sapka tizerindeki dokiintiiler siyrilip alinir. Bu
dokiintiiler yumusaktir, tekrar kullanilir. Sabit sapkalar tarama ylizeyini arttirmaya yardimci

olurlar.

3.2. REGULE SISTEMI

Otomatik diizgiinlestirme sistemi sayesinde mamul kumasin goriinlisii iizerinde
olumsuz etkisi olan iplik numara degisimleri &nceden diizeltilir. Iplik numara
diizglinsiizliiklerin en 6nemli sebebi taragin diizgiin beslememesidir.

Diizgiinsiizliikler malzemenin sevk sisteminde, beslemede, ¢ikista kontrol altina

alinabilir.

3.3. BILGISAYARLI TARAK KUMANDASI

Calisilacak tipe ait biitlin degerler 1 defa verilir. Ve hafizaya kaydedilir. Bu degerler
istendigi zaman tekrar cagrilir. Degisiklik yapilir ve kaydedilir. Kaydedilen degerler ise
sOyledir.

Serit agirligi

Uretim

Cikis



Diizenleme faktorii
Kovadaki serit agirligi

Kovadaki serit uzunlugu’dur.

IV. BOLUM

4. CER
Tarak makinesinde taranarak paralellestirilen lifler tarak kovalarina doldurulup cer
makinelerine alinirlar. Uretim miktarlar1 yiiksektir. 700-800 ml / dk dir. Ayrica basit yapida

ve bakimlar1 kolaydir.

4.1. CER MAKINESININ GOREVLERI
e Dublajvasitasiyla, seritlerin karigimi ve homojenligin saglanmasi
e (Ceckimde liflerin paralellestirilmesi ve seritlerin ¢ekilerek inceltilmesi
e Ikinci cer pasajindaki regiilasyon sistemi ile numara farkliliklarmin giderilmesi
e Elyaf — Elyaf, Elyaf — Metal siiriitinmesi ve ¢ekim nedeniyle agiga ¢ikan tozlarin

cekim bolgesine yerlestirilen bir sistemle emilmesi

4.2. CER MAKINESININ BOLUMLERI

CAGLIK: Dublaj miktar1 dikkate alinarak uygun sayida yerlestirilen kovalardan alian
serit uclar ustteki sehpaya alinir.

CEKIM SISTEMI: Cekimin amaci elyafta homojenlik ve paralellik saglamaktir.
Cekim iizerinde yivler bulunan sertlestirilmis ¢ekim silindirleriyle bu silindirlere belli

basingta basan baski silindirleri arasinda gerceklestirilir.

4.3. CEKIiM SISTEMLERI

a) 3 tizeri 3 c¢ekim sistemi: Cekim 2 alana dagitilmaktadir. (6n ¢ekim ve arka
¢ekim) On silindirlerin ¢ap1 oldukea biiyiiktiir. Boylece biiyiik bir alanda kontrol saglanmistir.
Elyafin yakalama mesafesi biiyiidiigiinden ana ¢ekim bdlgesinde ayrica bir kontrol ¢ubugu

bulunur. Buda kisa liflerin kontrollii olarak sevkini saglar.



b) 3 iizeri 4 ¢ekim sistemi: Cikistaki yivli silindir 2 tane baski silindiriyle temas
ede. 4 tane kistirma noktast mevcuttur. Materyal 6n ¢ekim silindirlerinden sonra bir kanal

vasitasiyla huniye sevk edilir, huniden sikma silindirine geger.

4.3. KOVA DOLDURMA TERTIBATI
Yiiksek hizla donme hareketi yapan tabla sayesinde baslangictan itibaren diizenli bir serit
istifi saglanir. Serit kanali ve doner tabla paslanmaz celiktendir.
Makine ¢ikisinda kova degistirme tertibatt mevcuttur. Raylar {izerinde kova bulunmayinca
makine otomatik olarak durur. Ayrica;
e Kovadan sagilan serit kopunca
e Altiist silindirlerde bant sardiginda
e Sehbadaki seritlerin girdigi huni tikaninca

e Kova dolunca makine durur

4.4. CERDE EMNIYET TERTIBATI

Beslemede bant kopmasi, c¢ikista sikigmis bant tabaksi veya bant kopmasi, silindir
sarmasi, kovanin dolmasi, huni kanalinin titkanmasi gibi durumlarda makine bant kalitesi ve
emniyet acisindan durur. Uzerindeki noktalara algilayicilar yerlestirilerek iiriin ve islem

kontrolii yapilir.

V. BOLUM

5. FITIL
Ring iplik egirme i¢in 6n hazirlik islemidir. Fitil makinelerinin gorevleri;
e Cer bandimi ¢ekerek inceltmek
e Biikiim vererek mukavemet kazandirmak
e Bobin halde sararak ring iplik makinesinden egirmeye uygun forma getirmek
Fitil makinesinde en 6nemli hususlardan biri; fitil makinesine sarildik¢a ¢ap biiyiir.
Sarimin sabit hizla donebilmesi i¢in bobin devrinin degismesi gerek. Bu konik kasnak
sistemiyle saglanmakta, yeni makinelerde ise servo tahrik séz konusudur.
Fitil makinelerinde ¢cekim bolgesi ¢ikisi ve kelebek girisi arasindaki biitiin fitil bobini
boyunca ayni gerginlikte kalabilmesi en Onemli unsur bobinin dis c¢ap siiratinin ayni

tutulmasidir. Bunun i¢in yeni fitil makinelerinde biri 6n biri arka olmak iizere iki igin



gerginliklerini kontrol eden Roj Gerginlik sensorleri yerlestirilmistir. Gerginlik i¢in en kii¢iik
ve en biiyiik deger verilir.

Fitilin hareketi optimal gerginlik bolgesinde ise; bir sonraki kayis ilerlemesi verilen
adim sayis1 kadardir.

Fitil gergin ise; bir sonraki kay1s ilerlemesi diizeltilmis adim sayis1 kadardir.

VI. BOLUM

6. RING IPLIK MAKINESI
Fitil makinesinden alinan bobinler bir ray sistemi araciligiyla vatere getirilir. Vater
makineleri 3 gorevi yerine getirirler.
1-  Fitili istenen iplik numunesine ¢ekerek inceltmek
2-  Iplige biikiim vererek yeterli mukavemeti saglamak

3-  Ipligi masuraya kops teskil edevek sekilde sarmak

6.1. Calisma Elemanlari

6.1.1. Fitil Caghg

Her fitil bir ige hizmet verir. Bobinlerin ¢aglikla takildiklar1 cisme fitil askis1 denir.

6.1.2. Cekim Sistemi

Ug silindir ve ¢ift apronlu ¢ekim sistemi kullanilmaktadir. Ug adet iist baski silindirini
bilinyesinde bulunduran sisteme tabanca adi verilir.

Apron kafas1 apronlarin yerlestirildigi sistemin adidir.

Klips alt ve iist ¢cekim silindirlerinin arasina takilarak liflerin daha iyi ilerlemesini
saglar.

6.1.3. i — Kopca- Bilezik Tertibati

Kopga, bilezik biikiimiin iplik iizerine dagilmas1 ve masuraya sarilmasinda etkili olan,
1g devir sayisina sinir koyan iki elemandir.

Ig dip kismindan makine gévdesine baghdir. Ige hareket ana motordan ince kayislarla
verilir. 1§ devri sunlara baghdir.

Kepge hizi

Bilezik cap1

Biikiim

Iplik numarasi



6.1.4. Kopca
Bilezik iizerinde donerek ¢ekim sisteminden sevk edilen iplik {izerine biikiimii dagitir.
Iplige uygun gerginlik saglar.

Bilezik: Diizgiin bir kops yapis1 ve sarim i¢in kopgaya rehberlik eder.

AE Ring Open end

Atki 38-42 4,1-5

COZgu 41475 4,5'5

Triko 3,5-3,9 3,8-4,2
6.1.5. Dofer

Vaterde takim oldugunda ray sistemi dolu olan kopslar1 alir ve bos olan masuralari
yerlestirir. 3 dk siirer.

6.1.6. Masura dizme makinesi

Bir sonraki kullanim i¢in masuralarin hepsini ayn1 sekilde yonlendirilmesi ve diizgiin
bir sekilde sonraki proses i¢in hazir olmasi gerekir. Bu amacgla masura dizme makinesi
kullantlir.

6.1.7. Fitil siyirici1 makine

Vaterde kullanilan fitil masuralarinin tizerinde kalan fitillerin geri kazanimi amaciyla

kullantlir.
Rieter Hawa
Ig say1s1 912 720
Kops agirlhigi 1130-130 280
Metraj 1800m 3000m
Ekortmen 61 mm 72 mm
Fren Her igde 1 tane tagimabilir
Ig devri 8500 d/dk 10000 d/dk

Yeni bilezik degisimlerinde uygulanan rodaj islemi metalik calisma ylizeyinin
diizeltilmesi, kopganin bilezik iizerinde kedisine bir kulvar hazirlamasi ve ilk ¢alisma

sartlarinin optimum seviyeye en kisa zamanda getirilmesi i¢in yapilir.



Ornek rodaj programi

Rodaj Programi

Degisim No Ig Devri Calisma Siiresi
1 7125 1 gilin

2 7125 1 giin

3 7500 1 takim

4 7500 2 gilin

5 7500 5 giin

6 7500 300 ssat

VIL. BOLUM

7. OPEN END MAKINESI
7.1 Open End Iplik Egirme Prensibi

Doénmekte olan bir rotorun icine iplik hemen geri ¢ekilmek iizere sarkitilir. Bu iplik

rotorun i¢indeki algak basing etkisiyle igeriye dogru emilir. Rotorla birlikte doniise gegen

ipligin a¢ik ucu merkezkag¢ kuvveti etkisiyle rotor yiginina dogru ilerler. Bu da bant agma

silindiri ile agilacak lif kitlesi halinde rotora verilir. Bu lifler yine al¢ak basing ve merkezkag

kuvveti etkisiyle rotor yivine ulasir ve tekrar geri ¢ekilmekte olan ipligin agik ucuna sarilacak

iplik olusumu baslatilir.

Ring iplik¢iginden en 6nemli farki lif beslemesinin iplik haline donlismeden 6nce

kesikli olusudur. Bu kesilme liflerin belirli bir bolgede hava emisiyle ¢ok yiiksek bir hiza

erisgmesi ve birbirine degmeden hareket etmesiyle ortaya g¢ikar. Liflerin yonlenmesi ring

iplikleri kadar 1yi degildir.

7.2. Acma ve Egirme Elemanlar:
Acgma silindiri: Band1 agar ve besleme borusuna nakleder.

Acma silindiri go-nitil telleri: Materyalin yiizey yapisina gore farkli olabilir.

adet yabanci madde ayirimi i¢in bir adet de lif sok kanalina baglanti i¢in 3 delik vardir.

Rotor: Farkli ¢aplarda olabilir. I¢ yiizeyleri asinmaya karl1 elmasla kaplanmustir.



7.3. Autocoro 288’1in Bagimsiz Calisan Tertibatlar

Baglama Makinesi (ASW)

Elektronik kumanda tertibatiyla donatilmistir. Baglama makinesine gereksinimi
oldugunda kendi pasikam vericisini devreye gegirir. Baglama makinesi seyir esnasinda bu
istemeyi tespit eder durur ve yavas bir sekilde tam igin 6niine konulmalidir.

Baglama makinesinde kaydedilen sonuglar informator eklenir ve her zaman oradan
aliabilir. Boylece calisan personel baglama makinesinin ve baglama giivenligini ve baglama
yerlerinin kalitesini daha da arttirabilir. Baglama makinesine ait biitiin bilgiler merkezi olarak
informatorden ayarlanabilir.

Dofer: Bobinler 6nceden belirlenen ¢apa ulastiklarinda dofer gelerek dolu bobini alir
ve yerine lizerine rezerve sarim yapilmis masurayi takar Doferde 8 adet masura bulunur.
Ipliginmasuranin tepesine sarilmasiyla yapilir. Uzunlugu yaklasik 1 m olup 180-300 mm gap
alan1 i¢in miimkiindiir.

Doferin rezerve sarimli bobinleri beser. 2 6nemli avantaj saglarlar.

1-  Bobinlerin asgari sarim siiresini kisaltir.
2-  Tip degisimlerinde yani tipe baslama siirelerini kisaltir.

Corolab: Bir verici 6l¢gme alani i¢inden gegen 1s1k huzmesini aliciya gonderir. Bu 151k
hiizmenin bir kism1 ayni1 anda bir referans alictya isabet eder. Corolab bunlarin arasindaki
farktan ipligin ¢apii 0,01 lik bir nitelikte saptar. Partiye baslandiginda her igde bir ipligin ilk
metrelerinden bir ortalama ¢ap belirlemesi yapar. Bu referans c¢ap sonraki biitiin
degerlendirmeler i¢in 6l¢ii konumundadir.

Infomatdr: Infomotor su olanaklari saglar.

1-  Makine ve baglama makinesinin merkezi baglanmasi

2-  Iplik gbzetim sistemi corolab merkezi ayarlanmasi

3-  Uretime iliskin bilgilerin merkezi noktada kayda ve kullanima hazir konumda tutulmasi
4-  Makine ve materyal akisinin kumandasini iistlenme

5-  Servis fonksiyonlari

6-  Mesajla bildirimler

VIIL. BOLUM
8. BOBIN
8.1. Bobin makinesinin gorevleri
Kii¢iik kapslarin biiyiik bobin haline getirilmesi sonucu sonraki proseslerin daha

rasyonel ve ekonomik c¢alismasini1 saglar. Kaps halinden bobin haline gegerken iplik



iizerindeki hatali kisimlardan temizlenir. Ince zayif yerlerde sarimda uygulanan gerilimle
koparilip temizlenir.

Bobin makinesinin agagidaki hatalar1 temizleyen sistemler vardir.

N: Neps

S: Kisa kalin yer

L: Uzun kalin yer

T: uzun ince yer

C: Numara varyasyonu

Spl: Splice yeri hatasi

Mo: Moire (muere) hatasi

Moire: Rotor gevresi kadar periyotta olusan kalin yer hatasidir.

Iplik bobinlenirken kitle varyasyonlar1 veya kalinlasmak veya incelmek sistem
tarafindan Olgililir. Bu olumsuzlukla sisteme daha Onceden tanitilmis olan parametre
limitlerinin diginda ise sistem tarafindan sinyal olusturulur ve hatali kisim temizlenir.
Temizleme isleminden sonra iplik ucunun yeniden diiglimlenmesi ic¢in splice teknigi
kullanilir. Bu islem basingli hava yardimiyla iplik uclar1 agilir. Tekrar basingli hava

yardimiyla birbiri iizerinden dolandirilir.

8.2. Bobin Mekanizmasinin Kisimlari

a) Cekim Hizlandiricisi

Balon olusumunu engeller ve bdylece daha yiiksek c¢ekim hizlar elde edilmesini
saglar.

b) Kaps Toz Emis Tertibat1

Siirekli olarak ipligin sarildig1 yerdeki toz ve elyaf pargalarini emer.

¢) Kopuk Iplik Kontrolii

Alt iplik bulununcaya kadar ilave islemlerin bosuna yapilmasini 6nler.

d) Artik Iplik Makas

Kaps degisiminde makas kesim yapar. Boylece boncuklama engellenmis olur.

e) Iplik Gerdiriciler

Iplik tahrikli germe diskinin arasindan gecer. Bu sistemde homojen iplik gerilimi elde
edilir.

f) Splise

Her ig de bulunur.



g) Ekonomik Temizleyiciler
Ig kumanda sisteminin entegre edilmis bir pargasidir. Hatalar1 temizler.
h) Iplik Gerdirici
1) Baroban
Barobanda bilgisayar su gorevleri iistlenmistir.
1-  Baroban ve bobinin kayma yapmadan harekete gegmesi
2-  Her bobin durumuna uygun kusak bozma tertibati
3-  Elektrik kesildiginde olusan iplik kesilmesi
4-  Kumandali geri donme iyi bir u¢ yakalama
5-  liplik uzunluk ve cap ayarlamalar
6- Zaman kaybinda 6nemli derecede azalma

7-  Otomatik hiz kontroli

IX. BOLUM

9. FIKSAJ

Ring islem akisinda bobin makinesinden sonra open end islem ¢ikisinda ise direk
makine ¢ikisinda bobinler paletlere dizilir. Her 120 bobinden olusan palet {izerine bir etiket

yapistirilir. Etikette su bilgiler mevcuttur.

— Ipligin iiretim ydntemi — Palet numarasi

— Numarasi — Operator numarasi

— Masura rengi — Paletteki bobin adedi
— Iplik metresi — Harman numarasi

— Tarih

Bobin tanitim kart1 olmaysan paletler fiksaja alinmaz. Etiketteki palet numaras: ile
fiksaja alman palet iizerine yapistirilan numaranm ayni olmasma dikkat edilir. Iplik
numunesine gore uygun salonda bekletilen paletler bir sonraki bolim olan halat sarmanin
ithtiyacina gore alinarak fikse edilir.

Fiskenin amaci iplige verilen biikiimiin kalinligin1 saglayarak sonraki proseslerde
islem kolaylig1 saglamaktir. Iplik kalitesinde kalici bir iyilestirme olmamakla birlikte orta ve
biiyiik ¢apli bobinlerde nemin homojen bir bicimde dagilmasi miimkiin degildir.

Hangi iplik tiplerine fiksaj yapilacagi nakliye elemanlar: tarafindan fiksaj gorevlilerine
liste halinde bildirilir. Genel olarak amslerli biitiin iplik tiplerine ve no: 8 den ince biitiin
ipliklere fiksaj uygulanir.

Fiksajda iki adet kazan mevcuttur.



Kazan i¢ cap1: 1720 mm
Faydali kazan boyu: 2100 mm
Calisma basinci: % 8 hava basinci 8 bar
Vakum pompa: % 80
Hidrolik pompa: 1,5
Gerekli hava: 8 bar
Kazana giren araba sayisi: 3
Kazan bobin kapasitesi: 360
Kapak sayist: 1
Isitic1 elektrik enerjisi: 30 kW
Ayni anda farkli tipte iplikte fiksaja alinabilir. Fiksajli yazist paletlere yapistirilir.

Fiksajdan ¢ikan paletler 1 saat dinlenmeye alinir.

X. BOLUM

10. IPLIK FiZIK LABARATUARI

10.1. Uster Tester

Iplik &lgiimlerinde uster ve spektrogramin yaninda ince yer kalin yer, tilyliiliik neps
hakkinda bilgi verir.

Labaratuar 1 programina gore istenen sayida istenen uzunlukta numune (serit fitil
veya iplik ) alinarak labaratuara getirilir. Materyal numunesi, operator adi, harman numunesi
gibi numuneyle ilgili dzellikler uster tester 3’iin bilgisayarma girilir. Olgiim sartlar1 belirlenir.
Bunlar; test sayisi, test hizi, siiresi, 6lglim araligi, tansiyon, hava emisi

10.2. Uster Inert Test

Regule sistemini kontrol adaciyla kullanilir. Alt1 seritte cer makinesi bir siire
calistirilir. Daha sonra alt1 seritten biri kapatilir. Yeterli uzunlukta serit ¢iktiginda makine
durdurulur, kova ¢ikarilir. Numune alinir Tes Uster, Tester 3 ile yapilir.

10.3. Uster Ofis

Serit lizerindeki neps, capol, toz miktarini, uzunlugunu, ayr1 ayri veya hepsini ayn: anda
Olgebilen cihazdir. Tarak makinesinin girisinden ve ¢ikisindan alinan numunelerle yapilan
testler sonucu taraga yapilacak islemler belirlenir. Test sonucunda sunlar ¢ikar.

e Ortalama elyaf uzunlugu
e Elyafuzunlugu sapmasi
e 0,5inc veya 12,7 mm den kisa elyaf uzun yiizdesi

e % 51 gegen elyaf uzunlugu



e % 2,5 gecen elyaf uzunlugu

10.4. Uster Tensojet

Iplik mukavemet ve elastikiyet degerlerini belirlemek icin kullanilir. Iplikte % 7 civart
rutubete gelene kadar bekletilir. Iplik numarasi, test sayisi, test adedi, test hiz1 bilgisayara
girilir. Grafik iizerinde sonuglar gériilebilir. Ipligin 2 ucu ayr1 ayri iki silindir tarafindan
tutularak gerdirilir ve verdigi mukavemet bilgisayar tarafindan 6l¢iiliir.

Iplik iizerindeki biikiim sayisini Slgiip gerekli verileri ¢ikti halinde verir. Kaps ige
takilir. Uygun aralik bulunur ve asilir. Ol¢iim esnasinda bulunmasi gereken agirligi belirlemek
iizere esas Ol¢iimden nce hazirhik olgiimleri yapilir. iplik ¢eneler arasma sikistirilir. Sart
diigmesine basilir. Ipligin izerindeki biikiimiin tam agildig1 nokta olan birakma noktasindaki
skala degerine bakilir. Bu sekilde yapilan 4-5 hazirlik 6l¢imii sonrasinda skala degeri
hesaplanir. Bu deger kadranin sabit degeridir.

10.5. iplik Ne Ol¢iimii

Vater, bobin ve open end iplik numaralarini tarayarak numune varyasyonlarin1 engel
olmak amaciyla bu test yapilir. Cagliga asilan 7 kapstan gelen iplikler kilavuzlardan
gecirilerek ¢ikriga sarilir. Genelde 120 sarim yapilir. Cikrik ¢evresi bir yardadir. Ne ve Nm
cinsinden iplik numarasi ekranda direk okunur. 7 ¢ile i¢in okunan numaradan ort. Alinir.

10.6. Serit Fitil Ne Ol¢iimii

Cevresi 1 yardalik ¢ikrikta sarim yapilir. Cikrik tizerindeki sayaca bakilarak tarak
seridi ve fitil 20 yarda cer seridi 6 yarda sarilir. Materyal kesilir. Hassas terazide tartilir.

10.7. Sarim Cihaz:

Iplikteki ince yer, kalin yer ve naps’in ipligin konuk levha iizerinde sarildiktan sonra
standart levhalarda kiyaslama yoluyla degerlendirilir.

10.8. Stroboskop

Ametek marka stroboskop ile makinelerin devirleri dl¢iiliir.

10.9. Takometre

Makinelerin iizerine yerlestirilmis olup devir 6lgmeye yarar.

10.10. Stube Cihaz1

Open end makinelerinde iglerin diizgii ¢alisip ¢alismadigini dolayistyla iplik
ozelliklerinin istenen diizeyde olup olmadigini 6lgen alettir. Bu test her ige ayr1 ayri
uygulanir. Cihazin kafasi ige yaklastirilir ve kirmizi 151k yanana kadar ayarlanir. Sonra ayarlar
degistirilip yesil 151k yanana kadar isleme devam edilir. Tiyliiliik, naps, incelik, kalinlik Vb.

ozellikler bakimindan gerekli degerlendirmeler yapilir.



Ana Uriin

Standartlar1
Minimum Ortalama Maksimum
L 0,098 0,1 0,102
Tarak seridi Ne
2 3,7 4.7
Uster
Neps % 40 70 95
etkinlik
2.Pasaj cer 0,092 0,94 0,96
Ne
Ser.
2 2,7 3,8
Uster
2.Pasaj cer 0,094 0,96 0,98
Ne
ser.
2 2,7 0,11
Uster
Open end N 0,107 0,109 3,8
cer ser. ¢
2 2,7 5,6
Uster
. 0,86 0,87 0,55
Fitil Ne
2,5 5 0,56
Uster
.. 0,53 0,54 0,51
Fitil Ne(0,57)
25 5 5,6

Uster




. 0,49 0,5 0,88
Fitil Ne (0,5)
2,5 5 3,8
Uster
XI. BOLUM
11. OZEL iPLiK TURLERI (AMSLER CIiHAZI YARDIMIYLA)
11.1. Slub

Iplik iizerinde ¢esitli uzunluk ve istenilen kalinliklarda kalin yer olusturulmasindir.
Kalin yerlerin biikiim karakteristigi farklilik gosterir. Slub boylar1 genellikle 20 cm agmaz.
Normal iplik tiretiminde; motordan gelen hareket disliler yardimiyla ¢ekim silindirlerine
hareket vererek tiretim yapilir. Slubta ise frekans kontrollii bir amsler motoru, arka ve ne
kadar olacag 6zel bir programla bilgisayara yiiklenir.

11.2. Multicount

Bu iplik tipinde iplik {izerinde Ne’ler olusmaktadir. Ana motor yalnizca igin hareketini
saglar.

11.3. Multiwist

Iplik Ne’si ayn1 olmasina karsilik iplik biikiim karakteristiginin degistirilmesi ile elde
edilir.

M, bilikiim motorunun 6n silindire hareket vererek on silindir hizina gore biikiim
degisir. Ne’nin ayni kalmasi i¢in cekimin degismesi gerekir. Buda M;j amsle c¢ekim
motorunun giris silindir hizin1 ayarlamasi ile gergeklesir. Dolayisiyla o degisir. Ne degismez.
1) Makine parametresi ® Slub, multicound, multitwist, motor tipi
2) Efekt parametresi  ® Uretilmek istenen iplik tanimlanmasi
Open end de olusturulabilecek slup boyu rotor ¢cevresinden daha kisa olamaz. Ayrica farkl dis
yapisinda birizor kullanarak slub yapmak miimkiindiir.

11.4. Petro

Elektronik donanim kullanilmasindan makine iizerinde yapilacak ayarlamalar iplikte
kisa boylu, fazla uzun ve kalin olmayan diizensiz yerler olusturulur.

11.5 Tiiylii Iplik
Ipligin yiiziinden ¢ikan lif uclar1 sayismin ve bu uglar normalden fazla oldugu ipliktir. Open

end de rotor ve nozul tiplerindeki degisiklikler tiretilebilir.



11.6. Nepsli iplik

Tarakta, tambur ve sapka arasi tarama mesafesinin genis ayarlanarak, sapkanin
temizleme etkinligi dusiiriliir.

11.6. Pin Roller

Yalnizca open end de iiretilebilir. Birizor yerine farkli tipte pin roler kullanilarak, iplik
iizerinde kisa kalin yerler olusturulur.
XII. BOLUM
12. IPLIK KODLAMA SiSTEMi

E P Z 064 [ N A
Iplik
Egirme ylizey

Teknolojisi | Hammadde Biikiim | Ne | goriinimii | Versiyon

N Normal
R Retro
T Tiiylii

S Basic | Bikiim

slub Katsayisiyla
E:O end W Basic sluc

Multitwist
K: Karde P: Pamuk Multitwist

7 : B Brizor

P: Penye Y:100sentetik | biikiim Multicount

2 2kath
C: Penye | A S: 6,4 Programlarinda
ce Pamuk/PES bikim | Ne | 3 3 kath degisiklik

12.1. Uster Silver Data:
Tarak regiileli cer ve fitil makinelerinin iiretim ve kalite ile ilgili bilgilerinin verebilen
bir ¢evrimigi Kalite kontrol sistemidir. Bu sistem tarak, cer ve fitil makineleri lizerine

yerlestirilmis sensorlerden faydalanilarak bu makinelerin iiretim bilgileri duruslar, durus



sebepleri hakkinda bilgi vererek raporlandirilmasini saglar kalite ile ilgili bilgilerin
alinabilmesi i¢in makinelere ayrica kalite baglantisinin da yapilmasi gerekir.

Orta Anadolu da yalnizca ikinci pasaj cerlerde kalite baglantis1 vardir. FP (Fiber Press)
tipi sensoriin serit ¢ikisindaki huniye yerlestirilmesi ile kalite bilgilerinin alinmasi saglanir.
Seritteki herhangi bir varyasyon bu sensorle Olgiiliir ve ayarlanan limitler disina cikilirsa
makine durus yapar. Bes kez durus olursa makine bloke edilir.

Ring iplik makinelerinin ¢alisma performanslarinin, liretim bilgilerinin gozlene bilmesi ve
istendigi zaman raporlanabilmesi amaciyla kullanilan elektronik donanim ve yazilim

sistemidir. Kalite kontrolii donanim1 yoktur.

XIIL. BOLUM
13.IPLIKHANEYE BAGLI YARDIMCI ATOLYELER
1-.Torok bakim odas1
2- Rektefiye odasi
2 adet mangon s6kme takma el presi

Yag pompasi = Manson mil rulmanlarini saglar.

Kaynak: Altinay Saim. https://tekstilmuhendisi.wordpress.com/2012/07/09/ipilik-

uretimi/



