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ONSOZ

Bu ¢alismada dokuma iiretim agamalarinda olusan iplik teleflerinin olusum nedenleri
ve telef miktarlarinin hesaplanmas: incelenmis, {iretim asamalarindaki olusan iplik
teleflerinin azaltilmasi yollar1 6nerilmistir. Dokuma tiretiminde tiretim maliyetlerini
etkileyen bir¢ok faktor vardir. Bu faktorlerin en basinda ham maddenin yani ipligin
en verimli sekilde kullamlmasi gelmektedir, diger bir deyisle liretime giren
ipliklerden en yogun derecede faydalamlip, olusacak iplik teleflerinin en asgari
diizeyde tutulmasi gerekmektedir. Bu nedenle maliyeti birinci derecede olusturan
ham madde ipligin kullanimmin ne derecede Gnemli oldugunu analiz etmek icin
degisik isletmelerde ¢aligmalar yapilmis ve olusan telefler hesaplanarak saptamalarda
bulunulmustur. Bu ¢alismamn ger¢eklesmesinde katkida bulunan damisman hocam
Prof Dr. Resul FETTAHOV’a ve Gamateks Tekstil Sanayi Ticaret A.S. yonetim
kurulu bagkan: Osman AYDINLI ‘ya tesekkiir ederim

Temmuz 2011 Mehmet Tugrul ERDOGAN
Tekstil Miihendisi
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PAMUKLU DOKUMA URETIMINDE iPLIiK TELEFLARININ
AZALTILMASI YOLLARI

Tekstil Sanayinin en &nemli {iretim alanlarindan biri olan dokuma kumas,
giiniimiizde ¢ok yaygin kullamm alanma sahiptir. Insanlarin vazgegemedigi ¢ok
cesitli giysiler, ev tekstil egyalari, hali iriinleri, tartm, tip ve biitiin dier sanayi
alanlarinda biiyiik kullamima sahip olan 6zel dokuma kumaslar, iiriin gesidine ve
kalitesine gore gittikge gelistirilmekte ve tiretimi arttirilmaktadir.

Dokuma kumasg iiretimi ham madde kullanimin en yogun oldugu tekstil
alanlarinin basinda gelmektedir. Bu yiizden ozellikle bu alanda birgok maliyet
azaltict Onlemler ahinmaktadir. Maliyet azaltici faaliyetlerin basinda, ham madde
kullanimdaki sarﬁjatlarm azaltilmas1 gelmektedir. Dokuma iiretiminde kullamlan
ham maddelerin temelini iplik olusturmaktadir. Iplik kullanimi kisitlanamayacag
icin yapilacak en biiyiik ¢alisma iplik sarfiyatinin azaltilmasi yéniinde olmalidir.
Dokuma iiretiminde tiretim maliyetlerini etkileyen etkenlerden en oOnemlilerinin
baginda ham maddenin rasyonel kullanim1 gelmektedir, yani diger bir deyisle liretime
giren ipliklerden maksimum derecede faydalanip, olusan iplik telefi miktarinin en
aza indirilmesi gerekmektedir.

Bu ¢aligmada dokuma {iiretim asamalarinda olugsan iplik teleflerinin olugum
nedenleri ve telef miktarlarimn hesaplanmas: incelenmis, liretim asamalarindaki

olusan iplik teleflerinin azaltilmas: yollar1 6nerilmistir.

Anahtar Kelimeler: Iplik, bobinleme, hagsil, dokuma, iplik telefleri



SUMMARY
THE REDUCING WAYS OF YARN WASTAGES IN COTTON WEAVING
PRODUCTION

The woven fabrics, one of the most important production areas in textile industry,
have a rather common use in our time such as clothes specially made, home textile
goods, different type of carpets and other special fabrics used in agriculture,
medicine and in other industrial fields. These fabrics have been developed day by
day and the production of them is being increased.

Weaving is the basic field of using raw material in textile, for this purpose some
precautions such as the decreasing the wastage of raw material usage have been
taken to reduce the cost of production. The main raw material used in weaving is
yarn. Because the use of yarn can not be limited, the most important step that can be
taken must be the reduction of yarn consumption. One of the major factors that affect
the cost of production in textile is the rational use of raw material; in other words, the
maximum usage and minimum wastage of yarn.

This study tries to determine why the wastage of yarn takes place and to calculate
the amount of wastage and to recommend the ways of lessening the yarn wastages in

all processes of production.

Key Words: Yarn, winding system, sizing, weaving, yarn wastages



1.GIRIS

Tekstil Sanayinin en 6nemli tiretim alanlarindan biri olan dokuma kumasg iiretimi
cagimizda ¢ok yaygin kullamm alanina sahiptir. Insanlarin vazgegemedigi ¢ok gesitli
giysiler, ev tekstil esyalar1, hali ve hali mamulleri, tarim, tip ve biitiin diger sanayi
alanlarinda biiyiik kullanima sahip olan 6zel dokuma kumaslar, iiriin ¢esidine ve
kalitesine gore gittik¢e gelistirilmekte ve liretimini arttinlmaktadir. Diinya tekstil ve
hazir giyim {iretimi piyasasinda kendisine has yeri bulunan ve &zellikle bornoz,
kadife ve benzeri kumaslarin tiretiminin lokomotifi olarak kabul edilen Tiirkiye’deki
dokuma kumas iiretimi daha izl ve yiiksek kaliteyle gerceklestirilmektedir (Kaplan,
2005).

Tekstil sektoriiniin hizla biiyiimesi sonucu bu sektérdeki ihracat oram uzun yillar
Tiirkiye’nin genel ihracat rakamlarinin hep en zirvesinde yer almustir. Fakat 6zellikle
son 10 yil igerisinde yasanan ekonomik krizler tekstil sektoriine agir darbeler vursa
da yine her yil bir onceki yila nazaran yiikselen bir ivmeyle biiyiimeye devam
etmektedir. Yasanan bu krizler 6zellikle ekonomik agidan tekstil sektdriinii oldukga
fazla etkilemisgtir. Emegin ve ham madde kullammin yogun oldugu bir sanayi dali
oldugu icin bu sektérde faaliyet gosteren tiim firmalar maliyetlerini minimum
seviyelere ¢ekmeye calisarak bu pastadaki paylarimi korumaya calismuslardir.
Tekstilde dokuma iiretimi, ham madde kullaniminin en yogun oldugu alanlarin
basinda gelmektedir. Bu yiizden 6zellikle bu alanda bir¢ok maliyet azaltici 6nlemler

alinmgtir.

Yapilan maliyet azaltici faaliyetler basta ham madde kullammdaki sarfiyatlarin
azaltilmas1 yontinde olmugtur. Dokuma iiretiminde kullanilan ham maddelerin
basinda da iplik gelmektedir. Iplik kullamm kisitlanamayacag: igin yapilacak en
biiytik ¢aligma, iplik sarfiyatinin azaltilmasi ydniinde olmalidir. Dokuma iiretiminde
iiretim maliyetlerini etkileyen etkenlerin basinda ham maddenin rasyonel kullanimi
gelmektedir, yani diger bir deyigle iiretime giren ipliklerden maksimum derecede
faydalanip, olusan iplik telefi miktarimin en aza indirilmesi gerekmektedir ( Giingér,
2009).



Bu calismada dokuma {iretim asamalaninda olusan iplik teleflerinin olugum
nedenlerine agiklik getirilmis ve her bir iiretim asamasinda olusan telef miktarmin
hesaplanmasi i¢in formiiller verilmistir. Ayrica kesintili seri ¢6zgii esnasinda olusan
iplik kalintilarin azaltilmasi yoniinde yapilan ¢aligmalar arastinlmms ve elde edilen
bilgilerin pratikte uygulanmasi igin tavsiyeler ileri siiriilmiistiir. Ayni zamanda bu
calismada Denizli’de bulunan bazi dokuma isletmelerinin {iretim agamalarinda
meydana gelen iplik telefleri iizerine ger¢ek veriler toplanarak bu verilerin analizi

yapilmis ve teleflerin azaltilmasi dogrultusunda Gneriler sunulmustur.



2. KURAMSAL BILGILER VE LITERATUR TARAMASI
2.1 Dokuma Uretiminin Teknolojik Asamalar Uzerine Genel Bilgiler

Iki sistem ipliklerin birbirine dikey yonde baglanmasiyla (dokunmasiyla) elde edilen
tekstil materyali dokuma kumas olarak tanimlanir. Kumagin boyuna yonelen iplikleri
¢ozgii, enine yonelen iplikleri ise atka iplikleri olarak adlandirilmaktadir. Kumas
olusumu prensibi asirlar boyu degismemis ve giiniimiizde de bu temel prensip aynen
uygulanmaktadir (Kalli, 1989).

Dokuma tezgdhinda kumas olusumunun semasi sekil 2.1 de gésterilmektedir.
Tezgédhin arka kisminda yerlestirilen (1) dokuma levendinden ¢6zgii iplikleri
salinarak (2) arka kopriiden dolanarak ve ¢6zgii kontrol mekanizmasinin (3)
lamellerinin gézlerinden, agizhik mekanizmasinin (4) giicii tellerinin gdzciigiinden ve
tefe mekanizmasinin (5) taragimn digleri arasindan gegerek (7) kumas ¢izgisine
uzanir. Giicli gercevelerinden birinin yukariya, digerinin asagiya dogru hareketi
sayesinde ¢ozgii iplikleri iki tabaka olusturur. Bu iki tabaka arasinda agizlik olarak
tamimlanan t¢gen biciminde bir bosluk olusturulur. Dolayisiyla agizhk olusur.
Agilmig bu afizliga her hangi bir yontemle (6) atki ipligi yerlestirilir. Bunun
ardindan (5) tarag: atki ipligine giiclii bir vurus yaparak onu (7) kumas ¢izgisine
sikistirir. Cergevelerin yeniden yer degismeleri (iistteki ¢cergevenin asagiya, alttakinin
de yukariya dogru) hareketi neticesinde vurulan atk: ipligi kumas ¢izgisine baglanir

ve kumas olusumu gerceklesir (Gordeyev, 1984).

Sekil 2.1.den goriildiigi lizere ¢Ozgii iplikleri leventten kumas ¢izgisine kadar olan
mesafedeki hareketi sirasinda tezgahmn islem elemanlar ile siirtiinme temasinda
bulunur. Bundan dolayr bu iplikler siirtiinme nedeniyle asimir ve siirtiinme
kuvvetlerinin etkisiyle deformasyona ugrayarak zayiflar. Atki ipligi ise tezgahta

cozgiiye nazaran siirtiinmeye ve deformasyona ¢ok az maruz kalir.



Sekil 2. 1. Dokuma tezgdhinda kumasg olusumunun teknolojik semasi

Kumag dokuma isleminin dokuma tezgahinda kusursuz ve verimli (az sayida iplik
kopuslar1 ile) yapilabilmesi i¢in leventten beslenen ¢6zgii iplikleri belirli bir
baglangi¢ gerginligine (yiiklenme gerginligine) sahip olmak zorundadir. Bu gerginlik
dokuma tezgdhinin 6zel bir mekanizmas: tarafindan saglamir. Fakat dokuma
esnasmda ¢ozgll iplikleri tezgdhin ana milinin her bir devrinde periyodik olarak
baslangi¢ gerginlifine ilave bir gerginlik almaktadir. Dokuma esnasinda ¢ozgii
ipliklerinin gerginligi ipliklerin arka kopriiden, lamellerin, giicii tellerinin
gozciklerinden ve tefe taragimn diglerinin arasindan gectigi sirada aldip
sirtiinmeden, afizhin agilmasi swrasinda meydana gelen uzama ve egilme
deformasyonundan, tefenin vurusu sirasinda meydana gelen kuvvetlerden dolay
artar. Bunlarin yam sira, ¢6zgii ipliklerinde temasta bulundugu elemanlarin yiiziine
stirtiinmesinden dolay: ¢ozgii ipliklerinde tiftiklenme meydana gelir. Buda dokuma

sirasinda iplik kopuslarmin artmasina neden olmaktadir.

Kumas dokuma islemine has 6zelliklerden biri de tezgahta ¢6zgiiniin hareket hizinin
(baska deyisle, kumagin ¢ekim hzinin) atki vurug hizina ve agizlik agma hizina gore
oldukca diisik olmasidir. Bundan dolay1 ¢ozgii iplikleri yukarida gosterdigimiz
zararli mekaniksel etkilere maruz kalmaktadir. Cozgii ipliklerinin bu kuvvetlerin
etkisine katlanabilmesi i¢in onlarin yeterli mukavemete, esneklige ve siirtiinmeye
dayamkli olmalari gerekmektedir. Ayrica tiftiklenmenin Gnlenmesi igin ipliklerin

yiizii kaygan ve piiriizsiiz olmalidir. Iplikler iizerinde diigiimler kiigiik, iplik



diizgiinsiizliigii, kalin ve ince yerler gibi egirme hatalar1 ve yabanci maddeler az

olmalidir ( Eren, 2009).

Dokuma fabrikasina farkl bigimlerde ¢esitli iplik baglamalarinda (masura, tops, ¢ile
v.s.) dahil olan bu iplikler ne kadar kaliteli olurlarsa olsun, baz: egirme hatalarindan
ve yabanci maddelerden tam kurtulamamislardir. Ipliklerdeki istenmeyen bu hatalan
gidermek veya en azindan minimuma indirmek ve dokuma isleminin verimli

yapilmasimi saglamak amaciyla iplikler dokuma hazirlik iglemlerine tabi tutulur.

Dokuma hazirhik islemleri genelde dokuma isletmesinin hazirhik dairesinde yapilir.
Bu daire genelde dokuma dairesi ile birlikte bir dokuma iiretim tesisini olusturur.
Dokuma isletmesi iplik fabrikasi ile entegre durumunda oldugunda, dokuma hazirlhik
dairesi iplik iplikhane veya dokuma isletmesiyle birlikte bir dretim tesisi

olusturabilir.
E Iolik iiretimi Hazirlik Islemleri : > Kumas {iretimi
al
E Inlik tiretimi :'—:"I Hazirlik Islemleri Kumas iiretimi
b)

Sekil 2.2 Dokuma hazirlik dairesinin tekstil entegrelerinde yerlesimi (Simon ,1983).
Genelde dokuma hazirlik dairesi dokuma ile birlikte bulunmaktadir.

Cozgii ve atks ipliklerinin dokumaya hazirlanmas: genelde asagidaki islem
agsamalarim igermektedir:
e(C6zgii ipligi — bobinleme (bobine sarma), ¢ozgiileme (¢ozgli ¢bzme),
hagillama, tahar ve ug¢ diigiimleme.

o Atk ipligi- atki aktarma, bobine aktarma

Bobinleme igleminde; sonraki iglemlerde ekonomikligi saglamak amaciyla iplik
hacmi masuranin hacminden 15-20 kat daha ¢ok olan bobinler elde edilir, iplikte

bulunan yabanci maddeler, egirme hatalar1 temizlenir ve iplik kalinlig: kontrol edilir.



Dokuma levendi hazirlanmasimin baslangic asamasi olan ¢ozii ¢dzmede belirli
sayidaki (500-1000 kadar) bobinden iplik agilarak bir dizi (seri) olusturan ¢dzgii
leventlerine ve/veya bir ¢6zgii tamburuna paralel bi¢cimde sarilmaktadir. Sonra bu
leventler dizisi dokuma levendi olusturmak iizere hasillama veya ¢ozgii aktarma
iglemine gonderilir. Konik ¢ozglide elde edilen ¢ozgii tamburundan ise iplikler
dogrudan dokuma levendine sarilarak tahar dairesine veya gerekirse de hasillama

iglemine verilir.

(Cozgii hazirlamada en sorunlu islem olan hagillama isleminde ipliklerin dokuma
esnasinda kopmalara kars1 dayamklihifim artirmak, siirtinmeden dolay: asinmalar

ve tiftiklenmelerini dnlemek amaciyla ¢ozgii iplikleri hagil maddesi ile kaplanur.

Dokuma levendindeki ipliklerin lamellerin, giicii tellerinin ve taragin dislerinden
gegirilmesi i¢in tahar dairesinde ¢ozgii baglama ve ug diigiimleme iglemeleri yapilir.
U¢ diigimleme islemi dogrudan dokuma makinelerinde da yapilabilir. Sekil 2.3 de
dokuma tiretimi teknolojik asamalarini ayrintih sekilde gosterilmistir.

Atki aktarma isleminde, iplikhaneden masuralarda gelen atki ipligi mekigin icine
konulacak masura haline getirilmesi i¢in atki aktarma makinalarinda islem yapilir.
Mekiksiz tezgahlar kullanildiginda atk: ipligi bobinlerden beslenilir. Bu tezgahlarda
kullamlmak igin atk: ipligi masuralarda verildigi durumda bobine sarma islemi

gerceklestirilir.

Kumag dokunduktan sonra kumas kalite kontrol dairesine gonderilir. Burada
kumasgin hatalarma bakilir, diizeltilebilir hatalar giderilir, ham kumas kaliteye aynlir

ve sonra da paketlenir.

Uretilen kumasin cesidine, dokuma tezgahin tipine, ipliklerin cinsine, dokuma
fabrikasmna dahil olan iplik baglamalarimin bi¢imine v.s. bagh olarak bu islem

asamalan farkl ardighilikla gergeklestirilir.
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Sekil 2.3. Dokuma iiretimi teknolojik asamalarimn akis semasi



Eger ¢ozgi ve atki iplikleri dokuma fabrikasina masuralarda ve/veya ¢ile halinde
dahil olursa, o zaman ¢6zgii hazirlifinda 1. islem akis1 sistemleri uygulanir, yani
¢ozgl ipligi bobinleme isleminde bobinlere sarilarak sonraki ¢dzgiileme islemine
sevk edilir. Cozgii iplikleri dokuma fabrikasina bobinlerde kabul edildigi durumda bu
bobinler bobinleme isleminden gegmeden dogrudan ¢dzgiileme islemine sevk ettirilir

(3. islem akig1).

Biikilmiis iplikler, yapay ipek, teknik kumaslar icin Ongoriilen ¢ozgii iplikleri,
karigiml (straygarn) yiin iplikleri i¢in genelde hasillama iglemi yapilmamaktadir. Bu
ipliklerin dokuma levendine sarilmas: konik ¢ozgii makinalarinda gergeklestirilir ve
sonra bu leventler dogrudan tahar dairesine iletilir (4. islem akig1). Seri ¢ozgii
yontemiyle hazirlanan ve hasillama iglemi gerektirmeyen ¢6zgii leventlerindeki
iplikler dokuma levendine sarilmak {izere ¢6zgii aktarma iglemine tabi tutturulur (5.
islem akis1). Eger atky ipligi dokuma fabrikasina bobinlerde déhil olursa, bu durumda
bobinler dogrudan kullanilmak {izere mekiksiz dokuma makinalarina sevk ettirilir (1.

islem akig1).

Mekikli tezgahlarda kullanilmak i¢in masuralarda kabul edilen atki iplikleri, mekigin
Olglisiine ve bigimine uygun masuralar haline getirilmesi amaciyla atki aktarma
islemine tabi tutturulur (IL. islem akig1). Dokuma fabrikasina giren atki ipliklerinin
mekiksiz tezgihlarda kullamlmasi halinde bobin elde etmek igin bobinleme
makinalarinda bobine aktarma islemi yapilmaktadir (IIl. islem akis1).

Birgok dokuma fabrikalarina mekikli dokumada kullanilmak iizere bilezikli egirme
makinalarinda masuralarda tiretilen atk: ipligi alinir. Bu durumda bu masuralar iplik
ambarindan dogrudan atki ipligi olarak mekikli dokuma makinelerine iletilir (IV.
Islem akis).

Bazi dokuma isletmelerinde biikiimlii iplikleri elde etmek igin dokuma hazirhk
dairelerinde biikiim islemi gergeklestirilir. Bu durumda, énce ¢6zgii ve atki iplikleri
bikkiim iglemine tabi tutturulur ve bundan sonra bobinleme ve veya atki aktarma

islemlerine gonderilir.



2.1.1 Bobin Sarma (Bobinleme) islemi

Dokuma tiretimine sevk ettirilen ipliklerde arindirilmasi zor olan yabanci maddeler
ve egirme hatalan (kalin ve ince yer, iyt egrilmemis olan yerler, zayif baglanms
diigiimler ve diger hatalar) bulunmaktadir. Hatalar ve yabanci maddeler iiretim
siirecindeki iglemlerde iplik kopuslariin artmasina neden olmaktadir. Bundan dolay:
islemleri yapan makinalarin verimliligi azalir ve iiretilen kumaglarin kalitesi diiger.
Bu ¢esit hatalar1 ve yabanci maddeleri ipliklerden temizlemek amaciyla bobinleme
(bobine sarma) isleminin yapilmasi gerekmektedir. Bobinleme igleminin diger bir
onemli amaci ilerideki iglemlerde verimliligi artirmak i¢in daha ¢ok uzunlukta iplik
sarilmis bobinler elde etmektir. Zira dokuma iiretimine sevk ettirilen masuralarda
iplik uzunlugu az oldugundan onlarin sonraki islemlerde kullanimi esnasinda sik sik
masura degistirilme zorunlulugu nedeniyle makinalarin verimi diisiik olur. Bu
eksikligi gidermek icin iplik kiigiik masuralardan kendindekinden 15-20 kat daha
fazla uzunluga sahip olan bobinlere aktarilir (Bediz, 1985).

Bobinlenme igleminin su talepleri karsilamasi gerekmektedir:

« Bobinlenme esnasmda ipligin fiziksel-mekaniksel 6zellikleri kotiilesmemelidir

(ipligin mukavemeti ve elastik uzamas1 muhafiza edilmelidir),

* Bobinlenmede elde edilen bobinin sarim yapis1 sonraki iglemlerde ipligin kolay

¢Oziilmesini ve iglemin yiiksek hizla ger¢eklestirme olanagim saglamalidir,
* Bobine sarilan iplik uzunlugu miimkiin oldugu kadar ¢ok olmalidir,

e Ipliklerin uglan ¢éziilmez bigimde diigiimlenmelidir, diigiimlerin boyutlan kiigiik

olmal1 ve ondan iiretilen kumaglarn goriiniimiini kotiilegtirmemelidir,

 Ipligin gerilimi bobinleme siirecinde belirli biiyiiklitkte tutularak degismez
olmahdir,

* Elde edilen bobinin sertligi (sartm yogunlugu) ¢ap1 ve genisligi boyunca aym

olmalidir,
» Iplik teleflerinin miktar1 az olmalidir,
» Islem verimliligi yiiksek olmalidir.

Bobin sarma igleminde en 6nemli teknolojik parametrelerden biri bobine sarilan

ipligin gerilimidir. Bobinlemede iplik gerilimi 6yle olmahidir ki, ipligin mekaniksel



Ozellikleri kotiilesmesin ve makinada kopuslar artmasin, dolayisiyla islemin
verimliligi azalmasin ve aym yogunlukta bobinlerin elde edilebilmesi saglanilsin.
Buna gore bobinleme islemi siiresinde iplik gerilimi belirlenen boyutta olmali sabit
tutulmahdir. Gerilim degerinin ayarlanmus boyutundan yiiksek olmas: iplik

kopuslarmin artmasini ve beraberinde iplik telef miktarinin yiikselisini getirecektir.

Bobinlemede iplik gerilimi balonda, iplik ydnlendirici tertibatlardan gectiginde ve
iplik gerdirici ve ayarlayici cihazlarda (tertibatlarda) almaktadir.

Bobinleme iglemi bobin makinalarinda gerceklestirili. Bobin makinalar
sarmalamanin yapisina, sarim tipine, iplikle beslenme ydntemine, sarma
mekanizmasinin yapisina, bobinin tahrik yontemine vs. gibi 6zelliklerine gore ¢ok
cesitlidir. Bu nedenle de bobin makinalarinin simflandiriimas tizerine farkh goriigler
bulunmaktadir. Bunlardan en kapsamli olam agagidaki simflandirmadir (Gordeyeyv,
1974).

I. Teknolojik islemlerin gerceklestirilmesine gére;
- Teknolojik islemleri elle gergeklestirilen adi bobin makinalar
- Teknolojik iglemleri otomatik gergeklestirilen bobin otomatlarina ayrilir.

Adi bobin makinalarda teknolojik islemler masuralarimin takilmasi, bosalms
kovanlarin ¢ikarilmasi, bobinlerin degistirilmesi, iplik kopuslarmin giderilmesi,
bobin capinin oOlctilmesi vs. gibi islemler elle gecgeklestirilir. Otomatik bobin
makinalarinda ise bu islemlerin ¢ogu 6zel mekanizmalarin yardimiyla otomatik
olarak yapilir.

II. Gergeklestirdigi sarimun tipine gore;

- Paralele yakin sarim yapan,

- Capraz sarim yapan makinalardir.

I1I. Bobinin konumuna gore;

- Bobini yatay konumlu,

- Bobini dikey konumlu makinalara ayrilir.

IV. Sarim mekanizmasmn konstriiksiyonuna gore;

- Bobine dogrudan hareket verilen,

10



- Bobine siirtiinme yoluyla hareket verilen yivli tamburlu,

-Yivsiz tamburlu makinalara ayrilir.
Bunun yam sira 6zel yapiya sahip sarmalamalar elde eden 6zel bobin makineleri de

piyasada bulunmaktadur.
2.1.2 Cézgii Cozme Islemi

Dokuma levendi hazirhigimin birinci agamasi ¢6zgli ¢6zme islemidir. Bu islemde
iplikhanelerden veya bobin dairesinden gelen bobinlerdeki iplikten ¢6zgii levendi
veya dokuma levendi elde edilir. Cozgii ¢bzmenin amaci, belirli sayida ipligi
bobinlerden ¢ozerek paralel halde bir ¢6zgii levendine sarmak veya bu ipligi konik

¢6zgii tamburuna sarmak ve sonra dokuma levendine aktarmaktir.
Cozgii ¢dozme isleminden istenen hususlar sunlardir:

« Bobinlerden c¢oziilen ipliklerin hepsinin gerilimi leventlerin sarilimu siirecinde

miimkiin oldugu kadar sabit ve birbirine esit olmalidir.

* Levende veya tambura sarilan biitiin ipliklerin uzunluklan belirlenmis boyutta ve

bir birine esit olmalidir.
* Levendin yiiziiniin formu silindirik olmalidir.

» (Cozgli ¢6zme esnasmnda ipligin  fiziksel ve mekaniksel 6zellikleri

kotilesmemelidir.
» Islem verimliligi miimkiin oldugu kadar yiiksek olmalidir.
* (Cozgli ¢ozme isleminde iplik telefleri ve atiklar miimkiin olduk¢a az olmahdir.

Cozgli ¢ozme iglemine hemen hemen her tiir iplik (pamuk, yiin, keten vs.)
kullanilabilir. Cozgii isleminde elde edilen ¢ozgii leventleri gerekliyse hasil islemine
sevk ettirilir. Hasil isleminin gerekmedigi durumda ¢6zgii leventleri dokuma levendi
olusturmak suretiyle ¢ozgii aktarma (birlestirme) islemine gonderilir. Bazi
durumlarda ¢6zgii ¢6zme igleminden sonra boyama iglemi yapilir. Bu durumda ¢ozgii
islemi i¢in govdesinde delikler bulunan 6zel yapili leventler kullamlir ve bu
leventlerde sarim yogunlugu hasil amagh hazirlanan leventlerin - sarim

yogunlugundan az olur.
Cozgii ¢ozme iglemi ¢ozgii makinalarinda gergeklestirilir. Bu makinalarin esas iglev
organlan agagidakilerdir:
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Bobinleri yerlestirmek i¢in kullanilan ¢6zgii kafesleri (¢aglik),

« Sarma mekanizmasi,

Iplikleri levendin yiiziine esit bicimde dagitmak i¢in tarak,

 Sanlan ipligin uzunlugunu 6l¢mek i¢in sayag,

« Iplik koptugunda ve levende yeterli uzunlukta iplik sanldiginda makineyi

durdurma mekanizmas,
« Makinenin gévdesi ve makinenin tahrik tertibati (intikal mekanizmast).

Bunlarin yam siwra ¢0zgii makinelerinde dolmus leventleri c¢ikartmak, yeni bos

leventleri yerlestirmek ve toz emmek i¢in kullanilan tertibatlar bulunmaktadir.

Kullanilan ipligin cinsine ve dokuma teknigine gére seri, konik ve Kkismi
(seksiyonlu) gibi li¢ gesit ¢ozgii ¢ozme islemi bulunmaktadir. Buna uygun olarak
¢cOzgli makinalan; seri ¢ozgi, komk ¢ozgii ve kismi ¢ozgili olarak 3 gruba
ayrilmaktadir. Bunlardan dokuma iiretiminde seri ve konik ¢6zgii ¢6zme ¢ok genis
sekilde kullamlmaktadir. Kismi (seksiyonlu) ¢6zgii ¢6zme yontemi genelde Orme

tiretiminde uygulanmaktadir.

Bobinlemede oldugu gibi ¢6zgii ¢ozmede de iplik geriliminin biiyiik 6nemi vardir.
Bu islem smrasinda ayni ayr1 bobinlerden ¢oziilen ipliklerde gerilimin birbirine egit
olmas1 olduk¢a Onemlidir. Ayr ayn ipliklerde farkli gerilimin olusmasi ¢6zgii
levendinin genisligi boyunca sarim yogunlugunun farkli olmasina ve bundan dolay1
levendin yiiziinde piiriizliiliigiin meydana gelmesine neden olmaktadir. Diger yandan,
farkli gerilimdeki ipliklerin fiziksel- mekaniksel ozelliklerinin birbirinden farklh

olmaktadir.

Cozgii ¢ozme isleminde ipligin gerilimi balonda, iplik gerdiricilerde ve yonlendirici
araclardan gectigi sirada olugan gerilimden ibarettir. C6zgii ¢ozme isleminde ipligin

gerilimini etkileyen etkenler sunlardir:
* Ipligin hareket iz,

o Ipligin numarasi,

* Bobinin formu ve ¢apidir.

Deneysel aragtirmalarla tespit edilmistir ki, sarim hiz1 ve ipligin kalinhg: arttikca
gerilim artmaktadir. Ipligin cinsi de gerilimi belli bir derecede etkilemektedir.
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Yogunlugu ¢ok olan liflerden yapilmug ipliklerin gerilimi az yogunluklu liflerden
elde edilen ipliklerin geriliminden fazla oldugu goriilmistir. Cozgii ¢dzmede
kullanilan bobin formu da iplik gerilimine etki eden faktdrlerden biridir. Silindirik
bobinden ¢6ziilme sirasinda olusan gerilim konik bobindekinden daha ¢ok
olmaktadir. Ciinkii iplik silindirik bobinden ¢oziiliirken bobinin yiiziine daha ¢ok
stirtiiniir. Bobinin ¢apt da ondan ¢oziillen ipligin gerilimini belirli derecede
etkilemektedir. Tespit edilmistir ki, bobin ¢ap: kii¢iildiik¢e gerilim degeri azalmaya
baslar. Azalma olay1 bobinin orta ¢apina gelinceye kadar devam eder ve bundan
sonra gerilim degeri artmaya baslar. Bundan dolay1 ¢agliktaki farkli ¢aph
bobinlerden ¢dziilen ipliklerin gerilimleri de bir birinden farkli olmaktadir (Fettahov,

1971).
2.1.2.1 Caghk (Cozgii Kafesleri)

Caglik, ¢ozgii isleminin gerceklestirilmesinde 6nemli bir arag olup bobinleri
yerlestirmek i¢in kullamlmaktadir. Caglikta iplik gerdiriciler, iplik koptugunda
makinay1 durduran tertibat, iplikleri paralel gegirmek igin kullamlan tarak veya
gozciikler bulunur. Baz1 makinalarin ¢agliklarinda ¢esitli balon kiricilar uygulanir.
Cagliga yerlestirilen bobin sayisi (kapasitesi) ¢ozgili yontemine ve ¢aglifin tipine
bagli olarak 150” den 1000’ e kadar olabilir.

Cozgii cagligindan istenen esas hususlar sunlardir:
* Bobininin giivenli bir bi¢imde yerlesmesini saglamal,

o Ipliklerin diizenli ve paralel sekilde levende veya ¢ozgii tamburuna ulagmasin

saglamali,

e Biitlin ipliklerde gerilimin aym olmasini saglamali,

» Iplik kopuslarmna kontrolii ve amnda islemin durdurulmasini saglamals,
* En kisa siirede bobinlerin ¢agliga yiiklenme olanagim temin etmeli.

Cozgi isleminde ¢esitli bigimli ¢agliklar kullamilir. Cagliklar sekline gore V
biciminde yada dortgen bigimde olabilir. Ipligin ¢oziilme yerine gore; ¢oziimii distan
olan ve ¢oziimii i¢ten olan gaghklar kullanilir. Bobinlerin degistirilmesi yontemine
gore ise; ¢ercevesi dondiiriilebilir, sabit ¢erceveli ve yedek cergeveli gibi ¢aghk
tipleri bulunmaktadir (Simon, 1983).
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Cozgil ¢6zme yontemine gore ¢agliklar kesintili ve kesintisiz olmak {izere iki gruba
aynlir. Kesintisiz ¢aglifin uygulanmas: sirasinda ¢oziilip biten bobinlerin
degistirilmesi islem durdurulmadan yapilmaktadir. Bundan dolayr boyle caghk

kesintisiz cagliklar olarak adlanir.

Kesintili ¢aghigin kullaniminda ise biitiin bobinler ¢agha aym zamanda yiiklenmekte
ve iglem bittiginde tiim patronlar aym zamanda g¢agliktan toplanmaktadir. Cozgii
isleminin yeniden baglatilmas: iizere c¢agligin yeniden yiiklenmesi sirasinda

makinanin iginde bir hayli bekleme olayi olusur.

Kesintisiz ¢agliklarin kullaniminda ipligin ¢dziilmesi sirayla iki bobinden gergeklesir
(Sekil 2.4 ). Coziilme ilk dnce islev 1. bobinden baglar. Bu bobindeki iplik ¢oziiliip
bittiginde sagilma islemi otomatik olarak 2. yedek bobinden gergeklesir. Ciinkii
yedek bobindeki ipligin baslangic ucu islev bobinin dibinde olusturulan uca

baglanmistir.

Sekil 2.4 Kesintisiz ¢aghkta bobinlerin yerlesimi

Makina galisirken bitmis bobinin i¢ligi (patronu) ¢agliktan alinir ve onun yerine dolu
yeni bobin takilir. Sonra takilnug yeni bobindeki ipligin baslangi¢ ucu yedek bobinin
dibindeki ucu ile birlestirilir. Bu durumda yedek bobin islek bobine, islek bobin ise
yedek bobine cevrilmis olur. Bylece, bobinlerin degistirilmesi islemi makina

durdurulmadan gerceklestirilerek ¢6zgii isleminin kesintisiz yiiriitiilmesi saglamlir.
2.1.2.2 Seri Cizgii

Seri ¢dzgide ¢aglifa yerlestirilen biitlin bobinlerden agilan iplikler belirli bir
gerilimle paralel bir bigimde ¢6zgii levendine sarilmaktadir. Seri ¢6zgii isleminde her
hangi bir kumasin dokunmasi i¢in lazim olan miktarda ¢6zgii tel sayisim bulunduran

dokuma levendi olugturmak amaciyla her biri aym sayida iplik igeren bir dizi ¢ozgii
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levendi iiretilir. Cozgii levendine sanlan iplik sayisi (¢aghga yerlestirilen bobin
sayis1) kumagtaki ¢0zgii tel sayisina baglh olarak belirlenir. Eger, kumastaki ¢6zgii
tel sayis1 (dokuma levendindeki iplik sayist) M adet ve ¢ozgii levendine sarilan iplik
sayisi m tane ise bir dizideki ¢ozgii levent sayis1 k = M/m kadar olacaktir. Cozgii
levendine sarilacak iplik sayis1 m aym zamanda ¢agligin sias1 (kapasitesi) dikkate
alinarak s6yle tespit edilebilir. Eger ¢caghigin azami kapasitesi K bobin ise, 0 zaman
bir dizide bulunacak levent sayis1 k;=M/K denklemi ile hesaplanir. Bu sirada k;
kiisurath alindiginda, sonug olarak biiyiikk tam rakama yuvarlamadan elde edilen &
degeri kabul edilir. Bundan sonra levende sarilacak ger¢ek iplik sayisi (¢agliga
yiiklenecek bobin sayis1) m=M/k denklemiyle hesaplanarak tespit edilir.

Cozgii isleminde hazirlanan & sayidaki leventler hasil islemine veya ¢6zgii aktarma
makinasina sevk ettirilir. Bir dokuma levendinin elde edilmesi i¢in kullamlan &
sayidaki ¢ozgii leventleri dizisi bir seri olusturur. Bundan dolay1 bu ¢6zgii ¢6zme

yontemi seri ¢ozgii olarak adlanmaktadir.

Verimliligin ¢ok yliksek olmasindan dolay seri ¢6zgii dokuma hazirlikta en yaygin
uygulanan ¢6zgili yontemidir. Seri ¢0zgii ¢6zme, diiz veya basit desenli pamuklu,
yiinlii (genelde kamgarn), keten, ipek ve onlarin kimyasal liflerle karigtmindan elde
edilen ipliklerden dokunan kumaslarin iiretiminde kullamilmaktadir. Fakat bu

yontemde ¢ok renkli renk raporuna sahip ¢6zgii hazirlama olanag: ¢ok sinirhdir.

Seri ¢dzgii iglemi seri ¢ozgili makinalarinda gergeklestirilir. Seri ¢6zgii makinalan

kullamlan ¢aghigin tipine gére kesintisiz ve kesintili makinelere ayrilir.

Kesintisiz makinalarda ger¢eklestirilen ¢6zgii ¢ozme islemi islev ve yedek bobinlerin
kullamilmas: sayesinde araliksiz olarak yiiriitilmektedir. Ciinkii bitmis islev
bobinlerin yerine yeni bobinlerin ¢aghgma yiiklenmesi islem durdurulmadan
geceklestirilir. Yeni bobinlerin yiiklenmesi sirasinda islemin durmadan siirdiiriilmesi
ipligin yedek bobinlerden ¢oziilmesiyle saglamilir ki, bu da kesintisiz seri ¢ozgii
¢Ozmenin en 6nemli avantajidir. Kesintisiz ¢ozgii ¢6zmenin ikinci 6nemli avantaji,
islem sirasinda patronlar iizerinde iplik kalintisinin ortaya ¢ikmamasidir. Ancak
kesintisiz ¢agliklar asagidaki eksiklikleri igermektedir (Gordeyev, 1974).

- Cozgli ¢ozme sirasinda iplik islev bobinden yedek bobine gegerken kopma

olaylarinin keskin gekilde artmasi1 (%70 kadar kopus olugumu),
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- Bobinlerin c¢aglikta capraz yerlestirilmesinden dolay1 ¢agh@gin zapt ettifi iiretim

alammin fazla olmas (kesintiliye gore 1,3-1,8 kat daha fazla alan gerektirir).
- Ayn ayri bobinlerden ¢6ziilen ipliklerdeki gerilimin birbirinden farkli olmas:,

- Makineye hizmet sirasinda zaman kayiplarmin %64° kadar yiiksek olmasimndan

dolay1 makinanin yararli zaman katsayisimin ( randimaninin) diistik olmass,
- Iplik teleflerinin ve atiklarinin kesintiliye gore 1,5-3 kadar fazla olmas,

- Bobin sarma sirasinda bobinin dibinde u¢ birakma zorunlulugu.

Kesintili ¢aglikli seri ¢6zgii makinalarinda islem goyle gergeklestirilir;

Caghgm iglerine gereken sayida tam bobinler dizilir ve ¢ozme islemi baglatilir. Bir
bobin dizilisinden belirli sayida levent elde edildikten sonra islem durdurulur, Sonra
iizerinde iplik kalmis bobin patronlan ¢agliktan toplanir. Bundan sonra ¢agliktan
cikarilan patronlarin yerine yeni bobinler takilir ve bu bobinlerdeki ipliklerin uglar
makinada kalan uglarla birlestirilerek iglem siirdiiriiliir. Bu y6ntemin uygulanmasi
sirasinda ipliklerin biitiin bobinlerden ayni zamanda ¢oziiliir olmasindan dolay1 biitiin

bobinlerde ¢oziilme aymi ¢aptan gergeklesmektedir.

Caglikta dizilmis bobinlerden ¢6ziilme islemi bittikten sonra patronlarin ¢ikarilmas:
ve onlarin yerine yeni bobinlerin takilmas: makinanin isinde 30-90 dakika kadar bir
fasila meydana gelir. Bu yiizden bu ¢dzgii ¢6zme yontemi kesintili yontem olarak
adlanmaktadir.

Kesintili yontemde, kesintisizin eksiklikleri bulunmamaktadir ki, bu da kesintilinin

avantajlaridir. Kesintili yontemin eksikligi (dezavantajlar1) sunlardir.
- Cagliga bobinlerin yiiklenmesi sirasinda olusan 0,45-1,5 saat kadar zaman kayb,

- Islem bitince bobinlerin iizerinde %3-%3 kadar iplik kalmas: olay1.
2.1.2.3 Konik Cozgii

Konik ¢ozgiide, ¢agliktan gelen iplikler bir bant halinde konik tambura sarilirlar, Bu
¢ozgiileme ydnteminde renkli ipliklerle desenleme olanag sinirh degildir. Ozellikle

kisa metrajli dokumalar igin gok uygundur.
Konik ¢6zgii ¢ozme iki islemi icermektedir;

» Iplikleri bant halinde ¢6zgii tamburuna sarma,
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» Tamburdaki iplikleri tamburdan dokuma levendine aktarma,

Konik ¢6zgii ¢ozme yonteminde her bir bandin teker teker tambura baglanmasindan
ve bantlarin levende aktarma isleminin uygulanmasindan dolayr ¢ok zaman
harcanmaktadir. Bu yiizden konik ¢ozgii isleminin verimlilifi seri ¢dzgiiye goére
disiiktiir. Konik ¢ozgii isleminde iplik geriliminin diizgiinsiizliigii seri ¢ozgilidekine
nispeten azdir. Konik ¢6zgii yOnteminin_esas ustiinliigii iplik teleflerinin az

olmasinda ve dokuma i¢in hazir levendin elde edilmesindedir.

Konik ¢ozgii yontemi ipekli dokumada, karisimlh ve gesitli sentetik liflerden olusan
ipliklerin dokumaya hazirlanmasinda kullamhir. Bu ydntem aym: zamanda biiyiik

desenli kumaslarin iiretiminde de kullanilmaktadir.

Konik ¢6zgli ¢ozme konik ¢6zgii makinalarinda gegeklestirilir. Konik ¢ozgii
makineleri ¢cagliktan (¢6zgii kafesinden), sehpadan, konik tamburdan, ¢6zgii aktarma

ve tahrik (intikal) mekanizmalarindan ibarettir.
2.1.3 Hagillama Islemi

Cozgi iplikleri, dokuma esnasinda meydana gelen bilyiik gerilimden ve
stirttinmelerden etkilenerek kopma mukavemetini diisiiriir ve asinmaya maruz kalir.
Bu yiizden dokuma makinasinda iplik kopuslar artar ve sonugta makinanin verimligi
azalir. Bunu Onlemek i¢in ¢6zgii iplikleri hasillama islemine tabi tutturulur.
Hagillama isleminde ¢dzgii iplikleri, yapistiric1 6zellige sahip, ipligin yiiziinde ince
bir kaygan tabaka olusturan viskoz bir sividan (hasildan) gegirilerek kurutulur ve
dokuma levendine sarilir. Hagillama igleminden sonra ipligin i¢indeki liflerin
birbirine yapistiriimasindan dolayr onun kopma mukavemeti artar, ipligin yiiziiniin
kayganligimin arttirilmas: sayesinde siirtiinmeye kargi dayanikli duruma getirilir ve

neticede kopuslarin azaltilmasiyla dokuma makinasinda verimlik artig1 saglanilir.

Hagillama, termik, mekaniksel ve kimyasal islemleri igeren gok énemli bir islemdir.
Bu islemde 6nce ayr ayn ¢ozgii leventlerindeki iplikler hasil makinasinda
leventlerden aym anda ¢oziilerek bir araya getirilir ve sonra hagil teknesinden
gegirilerek hasillanir. Sonra makinanin kurutma bélgesinde kurutulur ve dokuma

levendine sarilir.
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Hasillama isleminden beklenen 6zellikler asagidakilerdir;

- Cozgii ipliginin elastikiyetini azaltmamakla ona mukavemet kazandirmak, ipligin
yiiziinde diizglin ve esnek bir ince tabaka olusturmakla iplige kayganlik

kazandirmak,

- Ipliginin yiizeyindeki lifleri onun govdesine yapistirmak ve ipligin cinsine gore

gereken nemi iplige kazandirmaktir.

- Iplikleri levende esit siklikta, esit yogunlukta, gerekli uzunlukta ve esit gerginlikte

sarmaktir.

Hasillama islemine pamuk, keten ve bunlarin karnigimi ile yapilmus iplikler, tarakl
egirme yontemiyle elde edilmis yiin iplikleri (kamgarn) ve bazi kimyasal sentetik
iplikler tabi tutulur.

Bazi durumlarda hagillama islemi biikiilmis iplikler i¢in de uygulamir. Genelde
biikiilmiis iplikler, kangimli yiin iplikleri (straygarn) dogal ipek ve baz1 sentetik
liflerden yapilan iplikler hagillama iglemini gormez. Zira bu ipliklerin mukavemeti
dokuma i¢in yeterli sayilabilir. Teknik kumaslar i¢in hazirlanan ¢6zgii ipliklerinin
cogu hasillamaya maruz kalmaz.

Has1l, ¢6zgii ipliklerindeki elyaf u¢larimi birbirine yapistirmak, ipligin yiizeyini bir
ince tabaka ile kaplamak ve mukavemetini arttirmak igin gesitli dogal ve kimyasal
maddelerden uygun regeteye gore hazirlanmig yapistirict dzellige sahip viskozitik bir
stvidir. Hagil ¢ozeltisini elde etmek i¢in giiniimiizde yapistincilar, pargalayicilar,
notrlestiriciler, yumusaticilar, higroskopik, antiseptik, anti statik, kopiik onleyici
maddeler ve su kullanihir. Nadir hallerde (dogal ipek kumaslarin iiretiminde)

agirlastirics maddeler uygulanir.

Hasil makinasinda yeterli sannm yogunlugunda hasil levendi elde etmek, ipliklerin
hareketi sirasinda kendi agirhgimn etkisiyle asih durumda bulunmasini Snlemek ve
kurutulduktan sonra ipliklerin birbirinden kolay ayrilmasim saglamak igin ipliklere
belli derecede gerilim verilmektedir. Iplige gerilim hasil makinasinin hareket
mekanizmalarimin hizlarimin degistirilmesi sayesinde verilir. Bunun neticesinde de

¢0zgii iplikleri bir miktar uzamaya maruz kalirlar.
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2.1.4 Tahar ve Diigiimleme islemleri

Dokuma levendine sarilan ¢dzgiiniin dokuma islemine hazir hale getirilebilmesi igin
leventteki her bir ¢6zgil ipliginin sirastyla ¢6zgii durdurma tertibatinin lamellerinden,
giiciilerinden ve tarak digleri arasindan gegirilmesi gerekir. Bu islemler tahar ve
diigiimleme olarak iki sekilde gergeklestirilir. Diigtimleme islemi is bag olarak ta
isimlendirilir. Tahar iglemi her bir ¢6zgiiniin tahar raporu ve tarak planina gére
sirastyla giiciilerden ve tarak digleri arasindan gegirilmesi islemidir. Bu islem
tamamlamp ¢ergeveler ve tarak dokuma makinesine takildiktan sonra ¢ozgii
durdurma tertibatimn lamelleri, her bir lamel ¢6zgii ipligini kontrol edecek sekilde
dizilir. Tahar iglemi zaman alan ve isgilik gerektiren bir islemdir ve maliyeti
yiiksektir. Dokuma makinesine takilacak olan yeni ¢6zgli tezgah lizerindeki bitmis
olan ¢ozgii ile ayni ise is bag (diigiimleme) islemi uygulamr. Is bag isleminde tezgah
tizerindeki bitmis olan ¢ozgiiniin uglari, dolu leventteki ¢ozgiiniin karsihik gelen
uglan ile diigiimlenir. Daha sonra diigiim noktalan tarak disleri arasindan gegene
kadar ¢ozgli ileri cekilir. Boylece yeni levendin ¢ozgiilerinin sirasiyla lameller,
giiciler ve tarak digleri arasindan gegmesi saglanir. Bu iglem tahar ile
kargilagtinldiginda daha kisa siirede gerceklesen daha ekonomik bir islemdir. Bu
yiizden uzun metrajh sipariglerde ayn1 makineden aym ¢6zgiiden ¢ok sayida levent
calisarak iiretim gerektiginde ve dosemelik kumaglarda oldugu gibi ¢ozgiiniin aym
kalip farkh konstriiksiyonlarin atkinin degistirilerek elde edildigi kumas tiplerinde
tahar yerine diigiimleme veya is bag islemi kullanilmaktadir.

Elde yapilan tahar isleminde tahar sehpasina gergeveler ve tarak yerlestirildikten
sonra bir kisi ¢6zgiileri sira ile verir ve digeri verilen her ¢6zgiiyii tahar raporu ve
tarak planina gore sirasiyla ilgili ¢ergeveye ait giicii ve tarak disleri arasindan gegirir.
Giinlimiizde hem tahar islemi hem de diigiimleme islemi tamamen otomatik hale
gelmigtir. Otomatik tahar iglemi robot tipi bir mekanizmayla yapilmaktadir. Burada
ozel tipte bir giicii kullanmak gerekir. Tahar plam, tarak raporu ve lamel sira raporu
makinenin bilgisayarina yiiklenip gerekli hazirlik islemlerinden sonra tahar islemi
baglar. Plastik bir bigak tahar disleri arasinda bir agiklik meydana getirir. Tahar
kancasi bu agikliktan gegirilir. Tahar kancas: geriye dogru hareket ettirilerek segilip
aymi hizaya getirilen lamel ve giicii gozlerinden gegirilir. Ucuna siradaki ¢ozgii ipligi
takilan tahar kancas: daha sonra ters yonde hareket ettirilerek ¢ozgiiniin sirasiyla

lamel, giicii g6zii ve tarak disleri arasindan gegirilmesi saglamir (Eren, 2009).
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3. DOKUMA URETIiM ASAMALARINDA iPLIiK TELEFLERI

Dokuma {iretim agamalarinda olusan iplik teleflerin ¢esitli nedenleri vardir, bu
nedenler asagida sirasiyla belirtilmigtir. Telef miktarimin artmas: iplik kalitesini
bozdugu gibi olusacak dokuma iirliniin kalitesini de olumsuz yonde etkilemektedir.
Ayni zamanda retim verimliliginin de azalmasina neden olmakta verimligin
azalmas: Uretim maliyetlerin artmasina neden olmaktadir. Ayrica olusan telef
miktarlar fazladan bir maliyet olusturmakta iiretim giderlerini arttirmaktadir. Netice
itibari ile olusan iplik telefleri iiretim tesisinin hem kalitesini hem de maliyetlerini
olumsuz yonde etkilemektedir. Buna gore de dokuma iiretimi islemlerinde iplik
telefleri olugumu nedenlerinin arastirilarak onlarin etkisinin azaltilmas: Snem
tagimaktadir.

Uretim agamalarinda iplik telefleri her bir agamanm kendi 6zellifine gore gesitli
nedenlere bagh olarak olusmaktadir. Dokuma iretiminde iplik telefleri genelde
igleme giren sarmalamalarda kalan iplik miktarindan, islem sirasinda meydana gelen
kopuslarin giderilmesi sirasinda kesilen uglardan, hatalarin diizeltilmesi sirasinda
kesilip alman wuglardan kusurlu sarmalamalarin islemde kullamlmasindan ve

makinalarin ariza yapmasindan dolay1 alinan atiklardan olusmaktadir.
3.1 Bobin Dairesinde Olusan iplik Telefleri ve Hesaplanmas

Bobin dairesinde iplik telefleri, ipliklerin bobin makinelerinde sarimi sirasinda

meydana gelmektedir ve nedenleri agagida belirtilmisgtir.

1-Makinenin miline masuray1 taktiktan sonra g¢éziilecek iplik ucunun bulunmas:
sirasinda iplik telefi olugmaktadir. Bu sirada masuradan ¢oziliip kesilen iplik
uzunlugu ( /;) 0,5-1 m arasindadir. Ancak iplik ucunun bulunmadig durumlarda
(egirme hatali masuralarda) masurada bulunan ipligin tamami kullanilamaz duruma

gelmektedir ve telefe ayrilmaktadir.

2- Kopus olustugu zaman ipliklerin uglarinin diigtimlenmesi esnasinda masuradan ve

bobinden kesilen uglardan dolay: iplik telefi olusmaktadir. Kopusun elle (maniiel
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olarak) giderilmesi sirasinda kesilen uglarin uzunlugu ( 2) is¢inin tecriibesine de

bagli olmakla beraber 0,5-1 m arasinda olmaktadir.

Otomatik bobinleme makinelerinde ise kopuslarin giderilmesi sirasinda olusan telef
miktari 0,5 m den fazla olmamaktadir. Yalmz otomatik bobinleme makinelerinde ug
diigiimleme islemi gerceklesemedigi takdirde masurada kalan ipligin tamamm

kullanilmaz duruma gelmekte ve telefe ayrilmaktadir.

3- Masuranin tam olarak ¢oziilmemesi durumunda masuranin alt kissmda kalan

iplikler kullanilamaz ve telefe aynlir. Masuranin alt (dip) kisminda kalan ipligin
uzunlugu ( / 3 ) 2-6 m arasmda olmaktadir. Bu miktar masuranin formuna, sarim

yapisina, ipligin kalitesine ve diger sebeplere bagh olarak degismektedir.

Bobin dairesinde adi bobin makineleri kullanimu sirasinda olusan iplik teleflerinin

yiizdesi agagidaki formiille hesaplanir.
Gs =( (LA Ly 1) X100 ....ooioiiie oo (3.1)
L,, masuradaki iplik uzunlugu

! bir kopusa diisen iplik uzunlugu olup kopus sayisina ve kopus sayisimi belirleyen
uzunluga bagh olarak tespit edilir. / in degeri su sekilde hesaplanir.

l = L/mk

L; kopus sayisin belirleyen uzunluk degeridir, L in degeri genellikle 10° metre veya
10® metre kabul edilir,

my . L uzunluguna diigen toplam kopus sayisi
{ nin degerini (3.1) denkleminde yerine yazarak asagidaki gibi bulunabilir.

@b =ty - Laml) % F00 o s s ssoss swsssyyn sl )
Elde edilen (3.2) denkleminde de goriildiigii gibi /;, [, ve 5 “iin sabit degerlerinde
bobin sarma dairesinde olusan iplik telefinin miktar1 masurada sarilan L, iplik
uzunluguna ve my kopus sayisina bagh oldugu ortaya ¢ikacaktir. Sonug olarak
anlagilacag gibi adi bobin makinelerini kullanilan bobin dairesinde, masuradaki iplik

uzunlugu arttinldiginda ve kopus sayisi azaldifinda toplam iplik telef yiizdesi
azalmaktadir.
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Masuranin yitklenmesi ve iplik ucunun bulunmast esnasinda alman /; uzunlugu

esasen bobin dairesine dahil olan masuralarin kalitesine baghdir. Normal yapida ve

boyutlarda sarilmis masuralardan iplik ucu ¢abuk ve az miktarda iplik ¢6zmekle
bulunur ve bobinlerdeki iplige baglanir. Bu durumda kesilen /; uzunlugu 0,5 m den
fazla olmamaktadir. Hatali masuralar da ise bu uzunluk 1 m ya da daha fazla

olabilmektedir. Sarma hatalar fazla olan masuralarda iplik ucu bulunamaz ve masura
kullamlamadan komple telefe ayrilir. Netice itibari ile bobin dairesindeki iplik

teleflerinin daha az olmasimin ana nedenlerinden biri iplikhaneden alinan masuralarin
kalitesidir. Ayrica denklemde yer alan /3 uzunlugu da masuranm sarm yapisina
baghdir. Dip kismu iyi sarilmig masuralarda iplik sona kadar ¢oziiliir, sarimt iyi

olmayan masuralarda ise /3 degeri 6 metreye kadar ulagabilir.

Kopuslarin giderilmesi sirasindaki masuradaki ve bobindeki ipliklerden kesilen
uc¢larin [ 2 uzunlugu da belli derecede telef ylizdesini etkilemektedir. Bu uzunluk

makinede calisan is¢inin deneyimine bagh olarak degismektedir. Tecriibeli ve
sorumluluk alan isgilerde diigiimledikten sonra kesilen uglarin uzunlugu 0,5 m yi
asmamaktadir (hem masuradan hem de bobinden gelen 0,25 m lik uglar kesilir).
Ancak deneyimi orta ve az olan isgilerde ise diigiimlemeden sonra kesilen iplik
uzunlufu 1 m’yi bulmakta ve hatta bu degerin iizerine ¢ikildigi durumlarda
gozlenmektedir. Sonug olarak bobin makinelerinde deneyimli is¢ilerin ¢aligtirilmasi

iplik teleflerinin azaltilmasi bakimindan ¢ok Snemlidir.

Otomatik bobin makinalarinin kullanimi sirasinda olusan iplik teleflerinin miktar: adi
bobin makinelerinde olusan telef miktarindan fazla olmaktadir. Ciinkii masura
degisme esnasinda ucu bulunamayan masuralarin miktan fazla oldugundan %10-
14’e kadar iplik telefe ayrilmaktadir. Kopus giderme sirasinda ise genelde yarim
masuralar telefe ayrilir, bundan dolay1 telefe ayrilan masuradaki iplik miktari
ortalama tam masuradaki ipligin %25’i olarak kabul edilebilinir. Atilan masuranin

orant yaklagik %4-6 arasindadir.
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3.2 Cozgii Cozmede Iplik Telefleri ve Hesaplanmasi

(C6zgii dairesinde iplik telefleri;
1- Caglikta bobinlerin degistirilmesi esnasinda kesilen uglardan,
2- iplik kopuslarimin giderilmesi esnasinda kesilen uclardan,

3- Bir bobin dizilisinde gergeklesen ¢6zme isleminin bitiminde bobinlerin

patronlarinda kalan iplik miktarindan olugmaktadir.

Bobinde kalan ipligin miktan kesintili ¢ozgii ¢ozme islemi sirasinda Onceden
ayarlamr. Bu yontemde bobinlerin erken bitmesi ihtimali géz 6niinde bulundurularak
bu bobinlere ¢ozgli ¢ozgli islemine gerektigi iplik uzunlugunun %3 ila %5 kadan
yedek (rezerve) olarak fazladan sarlir (gergek isletme ortaminda ise bu oran %8’lere
kadar ¢ikabilir). Daha sonra ¢agliktan alinan bobinlerde kalmug iplik, bobin sarma
makinasinda yeni bobinlere aktarilir. Aktarma sirasinda ¢esitli nedenlerden dolay:
kalan ipligin %3-%5 kadan c¢ozillemediginden telefe ayrilir. Bu sebepten bir
bobinden telefe ayrilan iplik miktari

Ly= (0,03-0,05)x(0,03-0,05)Ly ... ...ooo....(3210)
kadar olmaktadir. Burada;

L, bir bobinde yedek sarilan iplikten kalan telef uzunlugudur,

Lg; bir bobine sarilan iplik uzunlugudur.

Kesintisiz ¢ozgii ¢ozme yonteminde yedek bobin kullanildigindan ve &nceki
bobindeki iplik yedek bobine baglandigindan dolay1 islem kesintisiz olarak
caligmakta ve bundan dolay1 patronda ¢dziilmemis iplik kalmamaktadir ve bu
nedenle iplik telefi olugsmamaktadir.

Kesintili ¢6zgii ¢ozme yontemi kullamldiginda ¢6zgii dairesinde olusan genel iplik

telefleri ylizdesi agagidaki denklemle hesaplanabilir;

Qe = 100x(1y +M Ly + Lyt)/Ly 322
Kesintisiz ¢tzgii ¢6zme ydnteminde ise iplik telefleri $6yle hesaplanir.

Goe = 100Xy Mol )y o (3.2.3)
Burada;

[1; bobinleri degistirilirken ¢ikan telefe ayrilan iplik uzunlugu (1-2 m),
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I7: kopuslarn giderilmesi sirasinda telefe ayrilan iplik uzunlugu (0,5-1,5 m),
M_; bir uzunluk birimine diigen kopuslarin sayisidir.

Denklemlerden goriildiigii gibi ¢6zgli ¢ome dairesinde iplik teleflerinin miktar
bobine sarilan ipligin uzunluguna ve kopus sayisina bagh olarak belirlenir. Kopus
sayist artifi zaman teleflerin miktari artmaktadir. Bobindeki iplik uzunlugu
arttinldifi zaman iplik telef miktann azalmaktadir. Bundan dolay1 iplik telef
miktarinin daha az olmasi igin bobinlere daha fazla iplik sarilmasi ve iplik
kopuslarnin azaltilmasi gerekmektedir.

3.3 Hagillama Isleminde iplik Telefleri ve Hesaplanmasi

Hagil dairesinde iki gesit iplik telefi olugmaktadir. Bunlar hagillama islemi bittikten
sonra ¢0zgl leventlerinde kalan hagillanmamus iplikler ve hagillanmig ipliklerdir.
Hagillama dairesinde olusan iplik telefleri esasen agagida gosterilen parametrelerle
ilgilidir.

1- Cozgii levendindeki iplik uzunlugu,

2- Makineye yiiklenen leventlerin sayisi,

3- Hagil isleminin bitiminde hagil makinesinin kurutma bélgesinin iginde kalan

¢Ozgii ipliginin uzunlugu,
4- Cozgii levendinde partinin bitisi sonrasinda kalan iplik uzunlugu.

Hagillama islemi sirasinda olusan iplik kopuslarinin giderilmesinde aynlan iplik

uclar, ¢ok az oldugu icin telef hesaplanmasinda dikkate alinmaz.

Hasillama sirasinda olusan iplik teleflerinin yiizdesi agsagidaki denklemle hesaplanir:
gi= 1000 (-t s N Lo oo (331
n

Burada;

[;. -telefe aynlan hasillanmis iplik uglarinin uzunlugu (kurutma bélgesinde kalan
uzunluk) olup hasil makinesinin konstriikksiyonuna goére /;- 20-45 m’ye kadar
degismektedir.

I, -hasil teknesi ile ¢ozgi levendi arasinda kalan iplik uzunlugu olup

konstriiksiyonuna gére 6 m’ye kadardir.
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I3. ¢bzgili leventlerinde kalan ipligin ortalama uzunlugudur. Bu uzunluk 20 m’ye
kadar olabilmektedir.

L, - ¢dzgii levendinde bulunan ipligin uzunlugudur.
n ;— bir levent dizisinde bulunan ¢dzgii leventleri sayisidir.

Denklemden de anlasilacag: gibi, hasillama islemindeki iplik telef miktar ¢ozgii
levendindeki toplam iplik uzunlugu ile ters orantidir, yani ne kadar uzun iplik
kullamihirsa birim uzunluga diisen kopus azaldig: igin iplik kopusu o kadar az
olmakta ve telef miktarn1 azalmaktadir. /; ve [> degerleri tamamen makinenin
konstriiksiyonu ile alakalidir, makine boyu ne kadar uzun olursa bu degerler kadar
biiyilk olmakta, bu da telef yiizdesini artirmaktadir. Yalmz bu yorum kisa
makinelerin verimli ve daha uygun makinler oldugu anlamina gelmemektedir zira
makineler en verimli ¢alistiklar1 uzunluklara gére hesaplanarak dizayn edilmektedir.
Ayrica bir dizide bulunan ¢6zgii levent sayis1 da telef miktarimi artiran diger 6nemli
bir parametredir. Bir dizide ne kadar ¢ok ¢ozgii levendi kullanilirsa her leventten ayn

telef geldigi i¢in hagillanmanus telefler bir o kadar artacaktir.
3.4 Tahar Dairesinde Iplik Telefleri ve Hesaplanmas:

Bu dairede iplik teleflerinin yiizdesi u¢ diiglimleme sirasinda yeni leventteki
ipliklerin u¢larimin paralellestirilmesi (taranmasi) sirasinda kesilen ug¢lardan alinan
teleflerdir. Bu dairede iplik teleflerinin miktar1 ¢ok az olup asagidaki denklemle

hesaplanir:

Burada;/,. ug¢ diiglimleme sirasinda kesilen ¢ozgiiniin uzunlugu olup 0,6-1 m kadar

kabul edilir. Z; dokuma ievendindeki ¢6zgiiniin uzunlugudur.
3.5 Dokuma Dairesinde Iplik Telefleri

Dokuma dairesinde telefler ¢ozgii ve atka ipliklerinden olusan teleflerin toplamindan
ibaret olup dokuma tezgdhinin tipine, tezgahin atki ile beslenme ydntemine bagl

olarak hesaplanir.
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3.5.1 Dokuma Dairesinde Cozgii Teleflerinin Hesaplanmasi

Dokuma isleminde ¢ozgii telefleri asagidaki nedenlerden dolayi meydana
gelmektedir.

- Tezgdha yeni ¢ozgii levendi yiiklenirken veya yeni leventten ug¢ diigiimleme
gergeklestirilirken kesilen uglardan dolayr. Bu islemde ¢ikan uclarn uzunlugu / I

is¢inin deneyimine bagh olarak 0,4-0,8 m civarinda bulunmaktadir.

- Yeni levendi yiikleme sirasinda giicii telleri ile ¢6zgii levendi arasinda kesilen iplik
uglardan dolayi. Bu esnada kesilen ¢ozgii tezgdhin uzunlugu / 2 tipine gore 1-1,5

m’ye kadar ulagmaktadir.

- Dokuma islemi bittikten sonra levendin dibinde kalan ¢6zgiiden dolay1. Levendin
dibinde kalan ¢6zgii uzunlugu / 3. normalde 0,6-2 m civarinda bulunur. Ancak hagil

veya ¢ozgii aktarma isleminde ipliklerin levende baglanmasi sirasinda levendin
dibinde sarim yapisinin diizgiin hale getirilmesi durumuna baglh olarak, bu uglarin
uzunlugu 5-10 m’ye kadar ulagabilir. Bunlar dikkate alindifinda dokuma sirasinda
olusan iplik teleflerinin yiizdesi agagidaki denklemle hesaplanir;

P2 50 o g J00... oo vreserens oo smcenssssenes sessesseenns s 3BLT)

Ld -1t m
Burada; /. - tahar dairesinde kesilen uglarin uzunlugu,

n; - kenar igin kullanilan tellerin say1si,
m, - dokuma levendinde toplam tel sayisidir.

Bunlarin yam sira dokuma igleminde olusan ¢ozgii telef miktarina kopuslarin,
dokuma hatalarinin, makine arizalarin giderilmesi swrasinda kesilen uglarin
uzunluklan da etkilemektedir. Lakin bu uglarin toplam uzunlugu yukaridakilerle

kiyaslamada az oldugundan denklemde dikkate alinmamustir.

Mekiksiz modern dokuma makinalarinin ¢ogunda kumas kenarim olusturmak igin
kenarlarda birka¢ tane ilave ¢Ozgii iplikleri kullamlir ve dokuma sirasinda bunlar
makaslarla kesilip toplanir. Kesilen iplikleri uzunlugu leventteki ¢dzgiiniin
uzunluguna esit olur. Bundan dolay: olusan telef yiizdesi denklemin ikinci toplanam

ile ifade edilmektedir.
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Denklemden goriildiigii izere dokuma igleminde ¢6zgii telef miktanim etkileyen en
onemli faktor leventteki Ly ¢6zgli uzunlugudur. Cozgii uzunlugu arttikga telef
yizdesi de dogru oranda azalmaktadir. Ayrica dokunan kumagin kenar orgiisii igin
kullanilan ipliklerin sayisinin artis1 da telef miktarinin artmasina neden olmaktadir.

3.5.2 Dokuma Dairesinde Atki Teleflerinin Hesaplanmasi

Dokuma isleminde atk: telefleri; dokuma tezgdhimin tipine, enine ve atk: ile
beslenme yontemine bagh olarak ¢esitli nedenlerden dolay: olugmaktadir. Buna gore
dokuma isleminde atki telefleri farkh denklemlerle hesaplanmaktadir.

Mekiksiz dokuma tezgahlarinda atki telefleri agagidaki nedenlerden dolayr meydana
gelmektedir.

- Atk bobinleri yiiklenitken kesilen /; ug¢larindan dolayi. Bu uglarin uzunlugu

tezgahin enine bagh olarak 1,5-3 m civarinda bulunur.

- Kopus giderme sirasinda alinan uglardan dolay:. Bu sirada kesilen ucun uzuntugu /,

0,5-1,5 m kadar olur.

- Kumas hatalann giderilirken kesilen uglar nedeniyle. Bu esnada kesilen iplik

uzunlugu /3 5-20 m’ye kadar ulasabilir.

- Bobinin bitisinde kalan iplik miktarindan dolayi. Bobinin dibinde kalan atk:
ipliginin uzunlugu /, genelde 2-5 m kadar kabul edilmektedir. Ancak ¢ogu
durumlarda bu uzunluk 20-30 m’ye kadar ¢ikabilmektedir.

Mekiksiz tezgahlarda iplik telefleri yiizdesi asagidaki denklemle hesaplanir;

N+12k+02013k+14 X
Lb
Burada; & - bir bobine diigen kopus sayisi olup sdyle hesaplanir;

F L/ USROS PSR i X 1.8 )|

a

_ Lbk'
10.Pa.La

Burada; &£’ -bir metre kumaga diigen atki kopus sayisi (iiretimden alinur),

e (3522)

P, -kumasin atki sikli1 ( 10 ecm de ki atki sayisi),
L, -kumasa atilan bir atki ipliginin uzunlugu olup (By + /; ) denklemiyle hesaplanir.
B, -kumagin yiiklenme eni (tarak eni),

I, -kumasim kenarindaki sagaklarin uzunlugudur.
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4. DOKUMA URETIMi ASAMALARINDA iPLIK SARMALAMALARI
ARASINDAKI UYUMLULUGUN TELEFLERE ETKISi

Dokuma iiretiminde teknolojik proseslerin yiiksek randimanla gergeklestirilmesi ve
ham maddenin (ipligin) rasyonel bigimde kullanilmas: igin bu proseslerde elde
edilen iplik sarmalamalan ile besleyici sarmalamalar arasindaki uyumlulugun
saglanmasi oldukga dnemlidir. Sarmalamalar arasindaki uyumluluk, isleme giren bir
besleyici sarmalamadan tam sayida birkag tane ¢ikis sarmalamas1 veya son islemde
birka¢ sayida hazir mamuliin veya da birka¢ sayida ambalajlarin elde edilmesi

kosulunun saglanmasidir.

Asamalar arasindaki uyumluluk sarmalamalardaki iplik uzunluguna ve iplik sayisina
gore hesaplanmaktadir.

Iplik uzunluguna gére uyumlulugun hesaplanmasinda islem sirasinda telefe ayrilacak
iplik uzunlugu 6nceden dikkate alinmak iizere, tam sayida ¢ikis sarmalamalan elde
etmek sartiyla besleyici sarmalamaya sarilacak iplik uzunlugu tespit edilir. Uyumlu
uzunluk olarak tamimlanan bu uzunlugun dokuma iiretiminin tiim agamalarinda
kullanilan sarmalamalarda tespit edilerek uygulanmasi, tiretimde iplik teleflerinin

onemli derecede azaltilmasina olanak saglayabilir.

Iplik sayisina gore uyumluluk tespitinde ise kumastaki ¢ozgii tel sayisindan yola
¢ikarak dokuma levendine sanlacak iplik sayisi, dokuma levendindeki iplik sayisina
gore ¢ozgii levendine sarilacak iplik sayist ve bir dizide bulunacak ¢ozgii

leventlerinin sayis1 hesaplanir.

Uyumluluk hesaplamalar teknolojik islemleri gergeklestiren makinalarin tipine,
caghgn tutumuna (kapasitesine), bu makinalarda kullamlan aksesuarlarin (bobin
patronlari, ¢ozgii ve hasil leventleri) boyutlarina, kullamlan iplik numarasina ve

kumastaki ¢ozgii tel sayisina gére ger¢eklestirilir.

Asamalardaki sarmalamalarin uyumlulugunun hesaplamas: son agamadan baglanmak
tizere ¢ikig sarmalamasinin verilerine gére yiiriitiilmektedir. Ornegin seri ¢ozgiide
bir bobinde bulunan iplik uzunlugundan kag tane belirli uzunlukta ¢6zgii levendi,
has1l isleminde bir ¢6zgii levendindeki iplik uzunlugundan kag tane dokuma levendi
veya dokuma igleminde bir dokuma levendinden belirli uzunlukta kag¢ tane kumas

topu elde edilecedi hesaplamr.
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4.1 Dokuma Levendinin Uyumlulugunun Hesaplanmas:

Dokuma levendinde uyumlulugun hesaplanmasi dokuma makinasinda ¢ikis
sarmalamas1 olan kumas topundaki ¢6zgii uzunluguna ve dokuma sirasinda bir
levendin tam ¢oziilmesi sirasinda tahmin edilen ¢6zgi teleflerinin uzunluguna gore
yapilir. Eger bir levendin ¢oziilmesi sirasinda dokumada olugan ¢ozgii telef uzunlugu
l.q4; tahar ve u¢ baglamada olusan telef uzunlugu /., bir leventten elde edilen kumas
topunun sayis1 #; ve bir top kumagin dokunmas: igin gereken ¢6zgii uzunlugu /4 ise,

o zaman levende sarilacak ¢6zgiiniin uyumlu uzunlugu;
I Sl 7 o S . B % §

Bir top kumasin dokunmasi igin gereken ¢ozgii uzunlugu ise toptaki kumas
uzunluguna ve dokuma sirasinda ¢6zgii ipliginin kisalmasi (¢ekmesine) gore soyle

hesaplanir;

L= LI AR ) o cosesssnmecmamussmsmnys sumrsss s sppssms sl b
Burada; /; - bir toptaki kumag uzunlugu,
dag. - dokuma sirasida ¢ozgiiniin kisalma (¢ekme ) yiizdesidir.

Bir leventten elde edilen kumag topunun sayisi ny ise; levendin parametrelerine gore
teorik hesaplanan ve levende sarilan iplik uzunluuna goére tespit edilir. Eger
hesaplamayla tespit edilen leventteki iplik uzunlugu L, ise; o zaman bir leventten

elde edilen kumas topu sayisi;
=Ly /by =Lp (1-01ag)/lyy (4.1.3)

Eger hesaplamadan n; nin degeri kiisurath ¢ikarsa, bu sonucun tam adet olarak kiigiik

degeri kabul edilir.

Dokuma sirasinda olusan teleflerin [,y uzunlugu yaklasgik 2,5 — 4 m, tahar ve
baglamada olusan /, , teleflerinin uzunlugu 1-1,5 m kadar olur.

Uyumlu uzunluga goére asagidaki denklemlerle leventteki ipligin uyumlu agirhg

hesaplanabilir.
Gu =L . T/I0 ..o e e et e e are s e (4.1.4)
Burada; m; - dokuma levendinde toplam ¢6zgii tel sayisi,

T ; - ipligin tex cinsinden numarasidir.
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4.2 Cozgii Cozmede Uyumlulugun Hesaplanmas:

Cozgili ¢ozmede uyumluluk hem iplik sayisina, hem de iplik uzunluguna gére
hesaplanir. Cozgii levendine sarilacak olan iplik sayis1 ¢6zgii makinasinin ¢aglhigimin
tutumuna (kapasitesine) ve {iretilecek kumagta bulunan ¢ozgii tel sayisina gore

yapilir.

Levende sarilacak ¢ozgii sayis1 soyle hesaplanir. Once bir seride bulunan levent

say1s1 hesaplanir, sonra da leventlere sarilacak ¢ozgii sayisi ¢ozgii sayisi bulunur.

Bir seriyi olusturan levent sayis1 K; su sekilde bulunur;

Ki=MIMg e (B2.1)
Burada; M, dokunacak kumastaki tel sayis1, M, ¢agliktaki bobin sayisi.

Eger K; ‘in degeri kiisurath ¢ikarsa K; tam adet olarak biiyiik degeri kabul edilir.
Sonra m, = M/K; denklemiyle bir levende sarilacak ¢6zgii sayisi1 hesaplanir. Eger
hesaplama sonucunda elde edilen m.degeri K, sayidaki ¢ozgii sayist M den farkh
¢ikarsa o zaman her bir levende sarilan ¢dzgii sayilarimin paylasgmmimin yapilmasi
gerekmektedir. Leventlerdeki iplik sayist belirlendikten sonra iplik uzunlugu
hesaplamir ve sonra sarma islemi yapilir. Cozgii levendine sarilmasi gereken iplik
uzunlugunu tespit etmek i¢in Once levendin boyutlarina gore levent sargisinm V'

hacmi ve hacmine gore de sarilan ipligin G, agirligs hesaplanir

Gg;]: Vg. y ........................................................................... (4.2.2)
Burada; y levent sargisinin 6zgiil agirhigidir, daha sonra;

Loi= GotlO0/(TMg) ... ..ottt it et e et e e e e sen ae e e e een on (42.2.3)
Denklemiyle sarilan ipligin uzuniugu bulunur.

Leventteki ipligin bu uzunluguna gére de uyumlu uzunlulugu hesaplamr. Bunu igin

once bir ¢6zgii levendinden elde edilen dokuma levent sayisi hesaplanir.

ne:Lc.l/Lu.d (424)

Elde edilen sonug¢ kiisuratll ¢ikarsa, kiigiik tam A&dete yuvarlandinlir. Sonra
yuvarlamadan elde edilen n, degerine ve hasil isleminde olusan iplik teleflerinin
tahmin edilen /, ve [; uzunluguna goére ¢ozgii levendinde ipligin uyumlu uzunlugu

hesaplanir.
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Lg.u :Lu.d . He lh it lk (4-25)
Burada; /5 .. telefe ayrilan hagillanmis ipligin uzunlugu,

Iy, -¢bzgii leventlerinin dibinde olan igligin uzunlugudur.
4.3 Bobinlemede Uyumlulugun Hesaplanmasy

Bobin dairesinde uyumluluk hesabr seri ¢6zgiilemede elde edilen ¢6zgii levendindeki
iplik uzunluguna gore yiiriitiiliir. Bobine sarilacak iplik uzunlugu, bir bobinden en az
miktarda telef olusmas: kosuluyla tam sayida ¢dzgii leventlerinin elde edilmesini

saglamalidir.,

Bobindeki ipligin uyumlu uzunlugu hesaplarken bobinin kullamlacag: ¢6zgii ¢6zme
isletmesinde ¢ozgiileme yontemi dikkate alinmalidir. Kesintisiz ¢ozgii ¢dzme
isleminde bobindeki iplik sonuna kadar ¢oziilmekte, kesintili ¢dzgii ¢6zme igleminde
ise ¢6zgil isleminin sonunda bobinle lizerinde 6nceden planlanmug olan bir miktar
iplik kalmaktadir. Bundan dolay1 kesintisiz ve kesintili ¢6zgiileme iglemleri igin

hazirlanan bobinler iizerine sarilacak iplik uzunlugu farkli hesaplanmaktadir.

Kesintisiz ¢ozglileme i¢in hazirlanan bobine yalmz islem sirasinda kopuslardan,

sarma hatalarindan dolay: olusacak iplik teleflerinin uzunlugu dikkate alinir.

Kesintili ¢ozgiilemede ise hem s6z konusu teleflerin hem de yedek igin sarilan iplik
uzunlugu dikkate alinmalidir. Bu sarta gore kesintisiz ¢ozgiileme islemi i¢in
hazirlanan bobindeki ipligin uyumlu uzunlugu

Lpuy = hige BapF lig corsersmmmnninis vossamsmssnsnsosvsnsisnsemsmssanivsa e (4.3.1)
Denklemiyle hesaplanir.
Burada; L, .- ¢ozgii levendinde ipligin uyumlu uzunlugu,
n. ;. - bir bobin diziliginden elde edilen ¢ozgii leventlerinin saysi,
I} t_.;:; - ¢dzgl ¢dzme sirasinda olusan iplik teleflerinin uzunlugudur.

Kesintili seri ¢ozgiileme i¢in hazirlanan bobinde ipligin uyumlu uzunlugu asagidaki
denklemle hesaplanir.

Lowb=Lug-Mgr+ et Ly e (43.2)

I, islem sonunda bobin iizerinde kalan yedek ipligin uzunlugudur. Genelde
isletmelerde yedek bobin olarak sarilan yedek ipligin uzunlugu L, . .#,; uzunlugunun

%1-%3’11 olarak kabul edilmektedir.
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5. SERI COZGU COZMEDE IiPLIiK TELEFLERININ AZALTILMASI
YONTEMLERI

5.1 Kesintili Seri Cozgii isleminde Iplik Teleflerinin Azaltilmas: Yollar:

Dokuma iiretiminde uygulanan ¢ozgit ¢6zme yontemleri arasinda en yaygin olam
yiiksek verimlilikle kullanilan kesintili seri ¢6zgii yontemidir. Bu yontemde, ¢aglik
lizerindeki iglere gereken sayida bobinler dizilir ve onlardan ¢oziilen iplik uglars
¢ozgii levendine baglanarak ¢ozgili ¢ozme islemi gergeklestirilir. Cagliktaki tiim
bobinlerden ¢&ziilen ipliklerden her birinde egit uzunlukta iplik olmak {izere belirli
sayida leventle sarildiktan sonra islem durdurulur. Bundan sonra iizerinde belli
miktarda iplik kalan tiim bobinler ¢agliktan ¢ikartilir ve onlarin yerine yeni tam
bobinler takilarak ¢6zgii islemi yeniden baglatilir. Islemin yeniden baslatilmas: icin
caghiga yeni bobinlerin takilmasi, bu bobinlerdeki uglarin ¢aghktaki uglarla
birlestirilmesi ve makinamn ¢aligtirilmasi 0,5-1,5 saat kadar zaman gerektirmektedir
(¢agh@in kapasitesine ve tipine bagh olarak). Bundan dolay1 bu yonteme kesintili seri

¢Ozgli ¢ozme yontemi denir.

Kesintili ¢dzgii ¢6zmenin ¢ok avantajli yonlerinin yam sira dikkat ¢ekici iki olumsuz
tarafi bulunmaktadir. Bunlardan birisi, c¢aglida bobinlerin yiiklenmesi ve iplik
uclarmin baglanmas: iglemleri i¢in harcanan zamandir ki, giiniimiizde modern
cagliklarin kullanmimi sayesinde bu zaman kaybimmin onemli derecede azaltilmasi
saglanmaktadir (Gordeyev ve Volkov, 1974).

Kesintili ¢dzgii ¢6zme yOnteminin ikinci biiylik dezavantaji ¢ézme iglemi bittiginde
bir dizilisten elde edilen toplam leventlerin sarilmasi i¢in gereken iplik uzunlugunun
%3-%35 kadarinin bobinlerin tizerinde kalmasidir. Sonradan bu kalan ipligin
(isletmelerde bu kalintiya ilmar da denir) bir kismu bobin makinasinda yeni bobine

aktarilmakta, ¢oziilemeyerek dipte kalan kismu ise teleflere ayrilmaktadir.

Kesintili ¢ozgii ¢bzme yonteminde iglem bittikten sonra bobin iizerinde iplik kalmasi
olay1 bu yontemin &zelligi geregi zorunlu bir durumdur. Ciinkii bu ydntemde ¢6zme
islemi caghktaki tiim bobinlerden ayni zamanda baslatilmakta ve aym zamanda
tamamlanmaktadir. Sonuncu levendin sarilmasi sirasinda bobinlerde ipligin erken

bitmesini dnlemek amaciyla kesintili ¢dzgii icin hazirlanan tiim bobinlere dnceden
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%3-%5 kadar iplik fazladan sarilir. Ancak isletmelerdeki tiretim ortaminda bu rakam
%8-%10’a kadar ulasabilir ki, bundan dolayr dokuma iiretiminde hem iplik telef
miktar artmakta, hem kalan ipligin tekrar bobinlere sarilmasi i¢in fazladan enerji

gerektirmekte ve iggilik giderleri artmasina neden olmaktadir.

Bu sorunu minimuma indirmek amaciyla Resul FETTAHOV tarafindan kesintili
¢ozgli isleminde kullanilmak iizere bobinlerin hazirlanmasinin ve onlarin islemde

uygulanmasi igin iki yeni yontem gelistirilmistir.

Birinci yontemde (Fettahov, 1971), islev ve yedek olmak iizere iki tiir bobin
kullamlmaktadir. Islev bobin, ¢dzgii isleminin gerceklestirilmesi igin gereken
uzunluktan %1-2 kadar az iplik bulundurmaktadir. Mevcut kesintili seri ¢ozgiide
kullanilan bobinlerden farkli olarak bu bobinlerin hazirlanmasi sirasinda bobinin
dibinde 50 cm uzunlugunda serbest u¢ birakilir. Yedek bobin ise, islev bobinin
genisliginden 2-3 kat kiigiik genislikte ve onun ¢apina esit ¢apta hazirlanir. Yedek
bobine islek bobindeki ipligin %20-25 kadan sarilabilir.

Yedek bobinin kullammiyla kesintili ¢ozgii islemi gdyle gergeklestirilir (sekil 5.1):
Hazirlanmis 1 islev ve 2 yedek bobinler ¢6zgii makinasimin miline takilir. Sonra
normal bobinlerin dibinde birakilan iplik uglan ile yedek bobinlerin yiizerindeki
uglar birlestirilerek ¢6zgii ¢6zme islemi baslatilir. Islem esnasinda islev bobinlerdeki
ipligin tamamu ¢oziilir. Ancak islev bobindeki iplik uzunlugu sonuncu ¢dzgii
levendinin tamamlanmas: igin yeterli olmadigindan, yetmeyen %1-2 uzunluktaki
iplik yedek bobinden ¢oziliir. Islem bittikten sonra caglhktan islev bobinlerin
bogalmis patronlar ¢ikartilir, yedek bobin ise takili vaziyette kalir. Cozgii islemini
yeniden baslatmak i¢in ¢ikartilmig bos patronlarin yerine ¢aglifa yeni tam islev
bobinler yiiklenir. Sonra bu bobinlerin dibindeki uglarla yedek bobinlerde kalan
ipligin uglan yeniden birlestirilerek makina ¢aligtiilir. Bu islemler yedek bobinde
¢ok az miktarda (levendin tamamlanmasi igin istenenden az uzunlukta) iplik
kalincaya kadar devam ettirilir. Yalniz bundan sonra tizerinde ¢ok az miktarda iplik
kalan yedek bobinler ¢agliktan toplanir ve onlarin yerine yenileri takihr. Yedek
bobinler iizerinde kalan iplik ise aktarilmak {izere bobin aktarma makinalarina

gonderilir.

Deneysel caligmalarla tespit edilmistir ki, bu yontemde bir defalik yedek bobin
diziliglinden 10-15 defa ¢dzgii islemi yapilabilmektedir. Bunun anlami; her10-15 seri
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¢ozgii islemi iplik kalntisi olugmaksizin gergeklestirilir. Yalmz her 10-15 islemden
sonra yedek bobinlerde kalan ipligin aktarilmas: sirasinda ¢6ziilemeyen kismi iplik
teleflerine ayrihir. Boylece bu yontemin uygulanmasi sayesinde kesintili seri ¢6zgii

isleminde iplik kalintisinin minimuma indirilmesi olanag: saglanir.

Ikinci yontemde (Fettahov, 1972), kesintili seri ¢ozgii islemi bir patron iizerine sarili

islev ve yedek sargidan olusan yedek sargili bobinlerin kullammuyla gergeklestirilir.
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Sekil 5.1 Yedek bobin kullanimiyla kesintili seri ¢6zgii yontemi (Fettahov, 1971)



Yedek sargili bobinin (Sekil 5.2) elde edilmesi séyle gegeklestirilir:

Ilkénce 1 patronu iizerine genisligi normal bobinin genisliginden lem kadar biiyiik
ve sarim yoZunlugu normal bobinin yogunlugundan %20 kadar yiiksek olan 2 yedek
sargl sarthr. Yedek sargtya ¢6zgii islemi igin gereken uzunlugun %10-15 kadar iplik

sanlir.

Elde edilmis yedek sargi sonra normal sarim yapan bobin makinasina sevk ettirilir.
Burada, yedek sarginin iizerine iplik sarilarak normal bobin genisliginde 3 islev sarg1
elde edilir. Islev sargiya sarilan iplik uzunlupu ¢6zgii islemi igin gereken uzunluktan

%1-2 kadar az olur.
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Sekil 5.2 Yedek sargili bobin

Yedek sargili bobinin kullaninmyla kesintili seri ¢6zgii islemi s6yle gergeklestirilir
(Sekil 5,3);

Yedek sargili bobinler ¢aghga yiiklenerek ¢ozgii ¢ozme islemi baslatilir. Islem
sirasinda islev sargidan ipligin tamami ¢oziiliir. Ancak iglev sargidaki iplik uzunlugu
sonuncu ¢dzgii levendinin tamamlanmas igin yeterli olmadigindan, yetmeyen %1-2
uzunluktaki iplik yedek sargidan temin edilir. Islem bittikten sonra yedek sargih
bobinler ¢aglikta toplanarak bobin dairesine gonderilir. Bobin dairesinde bu yedek
sargilarin iizerine yukarnda belirttigimiz uvzunlukta iplik sanlarak iglev sargi
olusturulur ve elde edilen yedek sargili bobinler yeniden ¢6zgii islemi igin ¢6zgii
dairesine sevk ettirilir. Yedek sargili bobinlerin kullamm yedek sargida ¢6zgii islemi

i¢in gereken uzunlugun %! inden az uzunlukta iplik kalana kadar devam ettirilir.
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Yalmz bundan sonra yedek sargi iizerinde kalan iplik aktarilmak tizere bobin aktarma
makinalarma gonderilir. Burada kalan ipligin biiyiik kismu yeni bobinlere aktarilir,

yalniz ¢dziilemeyen kismi ise teleflere ayrilir.

Yedek sargili bobinlerin kullanimiyla en az 5-6 ¢ozgii islemi yapila bilmektedir.
Yani her 5-6 seri ¢6zgii islemi iplik kalintis1 olusmaksizin gergeklestirilir, Yalmz her
5-6 islemden sonra yedek sargilarda kalan ipligin aktarilmasi sirasinda ¢oziilemeyen
kismu teleflere ayrilir.

Onerilen yontemlerin kullanimi sayesinde iplik kalintisimn meveut ¢dzme

islemindeki kalintiya gore ne kadar azaldig1 asagidaki denklemlerle tespit edilebilir.

0 O B O R ——— (5.1.1)
K=m G /(G- mg............ SR AR SRR A AR SRR oS hARAN AR S S am .(5.1.2)
Burada

K; - iplik kalmtisinin azalma orani,
m,; — yedek bobinin veya yedek sarginin kullamm sayisi,

Lym; — meveut yontemle yapilan bir ¢6zgii igleminin sonunda patronlarda kalan
ipligin ortalama uzunlugu,

L ,.— yedek bobin veya yedek sargidaki iplik uzunlugu,

Iy, — yedek bobinden veya yedek sargidan bir islem sirasinda ¢6ziilen ipligin
uzunlugu,

G m; — mevceut yontemle yapilan bir ¢dzgii igleminin sonunda patronlarda kalan
ipligin ortalama agirhigs,

G,; — yedek bobin veya yedek sargidaki iplik agirligy,

&.;— yedek bobinden veya yedek sargidan bir iglem sirasinda ¢ziilen ipligin

agirhigdar.

Yapilan ¢aligmalar sonucunda dokuma isletmelerinden elde edilen pratik degerlere
gore seri ¢ozgii isleminden sonra patronlarda kalan ortalama iplik miktan isleme
giren bobinlerdeki ipligin % 4’u kadardir. Bu rakama gore her iki yontemin
uygulanmas:t sirasinda iplik kalintisinin ne kadar diisiiriile bilecegini asagidaki

sekilde hesaplanabilir.
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Eger isleme giren bobindeki iplik agirhig: ortalama 1800 gr ise, kalinti ipligin agirhg:
Gy m = 1800x 0,04 = 72 gr olacaktir. Yedek bobine islev bobindeki ipligin %25 kadar
iplik sanldiginda bu bobine sarilan iplik agirhign 1800x0,25 = 450 gr olacaktir.
Yedek bobinden bir defada ¢éziilen ipligin uzunlugu islev bobindekinin %2 kadarina
esit oldugu durumda bu ipligin agirhg: g,~1800x 0,02 = 36 gr olur. Bu sartlar altinda
bir yedek bobin dizilisinden gergeklestirilen ¢6zgii islemlerinin sayisi (yedek bobinin
kullamm sayis1) m~= 450 /36 = 12,5 olacaktir. Kullamm sayis1 olarak
hesaplamalardan elde edilen sonucun kiigiik tarafa yuvarlanmus tam degeri, 12
rakarm kabul edilir. Bu durumda demek ki, 12 ¢6zgii islemi yapildiktan sonra, yalmz
kalan iplik (ilmar) yedek bobinlerde kalan iplik miktarindan ibaret olur. Bu ipligin
miktar1 450-12x36 =18 gr’a esittir.

Birinci yontemim uygulanmasi neticesinde kesintili seri ¢6zgii isleminde iplik

kalintisinin azalma oran;
K= m Gy /(G- meg)= 12x72/(450- 12x36) = 48 olacaktir.

Béylece birinci yontemin uygulanmasi sayesinde ¢6zgii islemi sirasinda bobinlerde

kalan iplik miktar1 48 defa azalmig olacaktir.

Ikinci yontem uygulandiginda yedek sargidaki iplik miktar1 ortalama olarak islev
argimnkinin %15 i kadar kabul edilebilir. Bu durumda yedek sargida bulunan iplik
agihig 1800x0,15 = 270 gr, bu sargidan bir islem sirasinda ¢oziilen iplik agirhg
1800x0,02= 36 gr olacaktir. Yedek sarginin kullanim sayisi ise m, = 270/36 =7,5~7
olacaktir.

Yedek sarginin kullanim sayesinde seri ¢ozgii isleminde iplik kalintisinin azalma

orani;
K= mGy o/(Gy- mcg )= 7x72/(270 - 7x36) =28 olacaktr.

Yapilan hesaplamalardan goriilecegi lizere, kesintili seri ¢6zgii isleminde yedek
bobin ve yedek sargili bobinlerin kullanimi sayesinde iplik kalintisinin miktarinin en
az 20-45 kat azaltilmas1 imkani1 bulunmaktadir.
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Sekil 5.3. Yedek sargili bobinden kesintili seri ¢6zgii yontemi (Fettahov, 1972)



6. MATERYAL VE METOT

Dokuma {iretimi agamalarinda iplik teleflerinin miktarim belirlemek amaciyla
Denizli’deki  bazi dokuma  isletmelerinde veri toplama  ¢alismalari
gerceklestirilmistir. Bunun igin birkag isletmede mevcut sipariglere gore ¢ozgii
hazirlanmas1 sirasinda {retim asamalarinda olusan iplik telefleri incelenmistir.
Inceleme farkli numarah, farkli tel sayis: igeren ring ve OE ipliklerinden olusan 19
farkli dokuma levendinin iiretimi i¢in gergeklestirilmistir. Inceleme sirasinda her
miigteri siparisine gore ¢dzgili, hasil ve dokuma dairelerinde igleme giren iplik
miktan ve islemlerde olusan teleflerin agirhigi hassaslikla tartilarak tespit edilmistir.
Dokumaya hazirlik dairesi igin elde edilen veriler esasinda teleflerin dagiliminin
genel tablosu olusturulmugtur. Daha sonra dokuma dairesinde bu leventlerden kumas

dokunmasi sirasinda olusan ¢ozgii iplik teleflerinin degerleri elde edilmisgtir.
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7. BULGULAR

7.1. Dokuma Uretimi Asamalarinda iplik Teleflerinin Dagihim

Tablo 7. 1 de miigteriler i¢in yapilan siparigler iizere hazirlanan dokuma leventlerinin
hazirlanmas: sirasinda isleme giren ipliklerin toplam a@irhgi, cozgii ve hagil
iglemlerinde olugan teleflerin ve ¢ikan dokuma levendindeki ipligin agirhig
gosterilmigtir. Ayrica bu tabloda ¢ozgil tel sayisi, ¢6zgii leventlerindeki iplik sayisi,
bir dokuma levendinin sarilmasi igin bir seride bulunan ¢6zgii levent sayisi, cozgil ve

dokuma leventlerinin olusumu sirasinda alinan teleflerin miktar: verilmistir.
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Tablo 7.1 den goriildiigii iizere; tiim siparigler igin hazirlanan leventlerin tiretimi
sirasinda iplik telefleri en fazla ¢6zgii ¢dzme islemi esnasinda meydana gelmistir. Bu
islemde olusan telef miktarinin hasil islemindekinden ortalama olarak 8,5 kat daha
fazla oldugu goriilmektedir.

Tablo 7.2 de ¢6zgii dairesinde her bir siparis i¢in hazirlanan ¢6zgiinitin sarilmasi
sirasinda meydana gelen iplik teleflerinin dagilim verilmistir. Burada bobinde kalan
ipliklerden dolayi, kopuslar ve ipliklerin levende baglanmasi esnasinda olusan

sarfiyat teleflerinin miktan kg ve % ile gosterilmigtir.

Tablo 7.2 den gériildiigi tizere; ¢dzgi dairesinde olusan iplik teleflerinin hemen
hemen %99 u ¢ozgii islemimden sonra bobinlerde kalan ipligin (ilmarin) paymna
digmektedir. Bu tablonun incelenmesinden goriildiigii gibi, bobinde kalan iplik
uzunlugu leventteki iplik sayist ile iligkilidir. Iplik sayis1 az olan leventlerde kalan
iplik miktan: iplik sayis1 ¢ok olan leventlerdekinden g¢oktur. Ancak kopuslar ve
sarfiyattan dolay1 olusan iplik teleflerinin miktan ise leventlerdeki iplik sayisinin

artmasiyla azaldig olay1 goriillmiistiir.

Tablo 7.3 de hagil dairesinde olusan iplik teleflerinin dagilimi verilmigtir. Tablo 7.3
ten goriildigli gibi, hasillama sirasinda elde edilen iplik telefleri leventteki ¢ozgii
sayis1 ile belirli derecede iligkilidir. Co6zgii tel sayis1i ¢ok olan leventlerin

hazirlanmas: sirasmda olugan telef miktan az olanlardakinden fazla olmaktadir.
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Tablo 7. 2. Cozgii isleminde iplik teleflerinin dagilim: tablosu

Miisteri iplik Leventteki | Uretime Telef
Numarasi | iplik sayis1 | giren iplik
(Ne) agurligl | Bobinde kalan ipliklerin | Kopus ve sarfiyatin
(k) olusturdugu telef olusturdugu telef
kg % kg %
A 20/2 ring 245 481,8 39 9,3 0,254 0,053
A 16/1 ring 467 25182 129,5 5,15 0,966 0,04
A 16/1 ring 467 2518 126,1 5 0,98 0,039
A 16/1 ring 489 2621 1354 5,17 1,01 0,039
A 16/1 ring 489 2508,5 138,9 5.54 1,025 0,04
B 20/1 ring 594 1257,5 49.6 3,9 0,615 | 0,049
A 16/1 ring 534 1104,7 58 5,25 0,553 0,05
c 20/1 OE 574 12332 122,1 9.9 0,6 0,049
D 16/1 OE 534 1257 39,7 3,16 0,55 0,044
D 16/1 OE 440 2050,2 90,8 4,43 0,915 0,045
E 20/2 OE 589 807.9 31,3 3.9 0,615 0,076
E 20/2 OE 542 1510 72,8 4,82 1,12 0,074
A 16/1 ring 529 1162 40,9 3,52 0,546 0,047
A 16/1 ring 489 2606,7 117,6 4,51 1,015 0,039
A 16/1 ring 467 2541,3 1323 52 0,965 0,038
F 16/1 ring 270 729,7 41,05 5,62 0,3 0,041
A 20/2 ring 622 1228,6 32,8 3 0,65 0,053
D 16/1 ring 320 672,77 30,8 4,58 0,35 0,052
A 16/1 ring 416 25976 113,5 4,37 1,3 0,65
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Tablo 7.3. Hasil isleminde olusan iplik telefleri tablosu

Leventteki Hasila
iplik sayis1 | giren iplik Telef
Miisteri | Numarasi
(Ne) ke %
A 20/2 ring 2444 453,5 9 1,98
A 16/1 ring 3736 23877 17 0,71
A 16/1 ring 3736 2390,9 10 0,42
A 16/1 ring 3912 2484.,6 11 0,44
A 16/1 ring 3912 2368,6 11 0,46
B 20/1 ring 4152 1207,3 8 0,66
A 16/1 ring 3736 1046,2 9 0,86
C 20/1 OE 4010 1110,6 8 0,72
D 16/1 OE 2670 1216,8 7 0,58
D 16/1 OE 3960 1958,5 17,5 0,89
E 20/2 OE 4712 776 17 2,19
E 20/2 OE 4330 1436 16 L11
A 16/1 ring 4232 11206 10 0,89
A 16/1 ring 3912 2488,1 10 04
A 16/1 ring 3736 2408 10 042
F 16/1 ring 2160 688,35 5 0,73
A 20/2 ring 4352 1195,15 6 0,5
D 16/1 ring 1920 641.6 6 0,94
A 16/1 ring 3736 24828 10 0,4
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Tablo 7.4. Dokuma isleminde olusan iplik telefleri tablosu
Iplik Cozgiitel | Dokumaya Kullanilan Dokuma
Migterj | DUmarast | sayl Giren iplik Telef iplik Urstiminde
agrhg miktari agirhg toplam telef
Ne adet kg % kg kg % kg
A 20/2 ring 2444 444.5 34 | 15,11 429.4 10,8 | 63,36
A 16/1 ring 3736 2370,7 2,8 | 66,38 2314,04 8,1 204,16
A 16/1 ring 3736 2380,9 2,8 | 66,66 2314 81 204
A 16/1ring | 3912 2473,6 297174 | 240186 | 84 |219,14
A 16/1 ring 3912 2357,6 3 | 70,7 2286,9 8,8 | 2216
B 20/1 ring 4152 11993 311372 1162,1 7,6 95,4
A 16/1 ring 3736 1037,2 3,2 1332 1004 9,1 100,7
C 20/1 OE 4010 1102,6 2,8 | 30,9 1071,7 I3 161,5
D 16/1 OE 2670 12098 3,5 | 4234 116746 Hil 89,54
D 16/1 OE 3960 1941,5 2,9 | 56,3 1885,2 8 165
E 20/2 OE 4712 759 341258 7332 92 | 74,7
E 20/2 OE 4330 1420 3.6 | 51,1 1368,9 9,3 141,1
A 16/1ring 4232 1110,6 291|322 1078,4 7.2 83,6
A 16/1ring 3912 2478,1 291719 2406,2 T 200,5
A 16/1 ring 3736 2398 2,8 | 67,15 2330,85 83 210,45
F 16/1 ring 2160 683 3 1205 662,5 92 67,2
A 20/2 ring 4352 1189 32|38 1151 6,3 77,6
D 16/1 ring 1920 635,6 3 119 616,6 8,3 56,1
A 16/1ting | 3736 2472.8 29 | 7,7 2401,1 76 | 196,5

Tablo 7.4 de dokuma igleminde her bir leventteki ¢ozgiiden kumas olusumu sirasinda
alinan ¢ozgii telefleri ve dokuma {iretiminde olusan toplam telef miktar
verilmektedir. Tablodan goriildiigi lizere dokuma tezgahinda alinan ¢6zgii telefleri
farkl leventlerde farkh degerlere sahip olup % 2,8 ile %3,6 arasinda degismektedir.

Izlenimlerimize gore en fazla telefler kumasin kenarlarinda kesilen kenar
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ipliklerinden kaynaklanmaktadir. Bu nedenle olugan telef miktar1 genel teleflerin
%50 sinden fazlasini olugturmaktadir.

Dokuma isleminde telef artisina neden olan hususlardan biri de dokuma islemi
bittikten sonra leventler ilizerinde kalan ¢6zgii iplikleridir. Bunlarin yanmi sira
leventlerin degistirilmesi ve u¢ baglama sirasinda kesilen uglardan dolay: olusan telef

miktan etkili olmustur.

Elde ettigimiz verilere gore, dokuma {iiretimi agamalarinda olusan telef miktarinin
incelenmesi sonucu tespit edilmistir ki, ¢6zgii isleminde olusan iplik telefleri diger

asamalarda alinan toplam teleflerin hemen hemen yarisim olusturmaktadir.

Dokuma firetimi agmalarinda olusan teleflerin dagilimimn incelenmesi sonucu tespit
edilmistir ki, en fazla telef ¢ozgili ¢6zme isleminde olugmaktadir. Bu islemde olusan
iplik telefleri toplam iplik teleflerinin ortalama %60’ teskil etmektedir. Bu sirada
olusan teleflerin hemen hemen %99’u ¢ozgii isleminden sonra bobinlerde kalan
ipligin (ilmarin) payma diismektedir. Telef olusumu ag¢isindan ikinci islem dokuma
iglemidir. Burada olusan iplik telefleri toplam telefin ortalama %30’u kadardir. Hasil
isleminde olusan iplik telefleri ise toplam iplik teleflerinin ortalama %10’ nu

olusturmaktadr.
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8. SONUC VE DEGERLENDIRMELER

Tekstil sanayinde iiretim maliyetini etkileyen etkenlerin baginda tiretilecek iiriin i¢in
kullamlan hammaddenin maliyeti gelmektedir. Tekstil iiriinleri iiretiminde
hammadde masrafi tiretim masraflarimin yaridan fazlasini olugturmaktadir. Buna gore
de maliyet diigtiriicli faaliyetler olarak ham madde kullanimindaki sarfiyatlarin

azaltilmas: yoniinde yapilan ¢aligmalar biiyiik 6nem tagimaktadir.

Dokuma tretiminde kullamlan ham maddelerin baginda da iplik gelmektedir. Iplik
kullammu kisitlanamayacag igin, yapilacak en biiyiik ¢alisma iplik sarfiyatinin
azaltilmas: yoniinde, dolayisiyla ipligin rasyonel kullamim dogrultusunda olmalidir.
Buna gore de dokuma iretimi agamalarinda olugan iplik telef miktarim en aza
indirilmekle dretime giren ipliklerden maksimum derecede faydalanmak
gerekmektedir.

Bu caliyjmada dokuma iretim asamalarinda olusan iplik teleflerinin olusum
nedenlerine agiklik getirilmis ve her bir {iretim asamasinda olusan telef miktarinin
hesaplanmasi i¢in denklemler verilmistir. Ayrica bu ¢alismada bazi Denizli dokuma
isletmelerinin tiretim asamalarinda meydana gelen iplik telefleri lizerine gercek
veriler toplanarak analiz edilmis ve teleflerin azaltilmasi dogrultusunda oneriler

sunulmustur.

Dokuma iiretiminde iplik telefleri genelde isleme giren sarmalamalarda kalan iplik
miktarindan, islem sirasinda meydana gelen kopuslarin giderilmesi sirasinda kesilen
u¢lardan, kusurlu sarmalamalarin iglemde kullamlmasindan, kumas dokumada olusan
hatalarin diizeltilmesi sirasinda kesilip alinan uglardan ve makinalann ariza

yapmasindan dolay: alinan atiklardan olugmaktadir.

Uretim asmalarinda meydana gelen iplik teflerinin hesaplanmasi denklemlerinin

analizinden asagidaki sonuglar elde edilmistir.

Teknolojik islemler sirasinda iplik teleflerinin artisina neden olan énemli etkenlerden
biri meydana gelen kopus sayisinin artmasidir. Kopuslan olusturan esas etkenler ise
sunlardir;

1-Iplik kalitesi, islemlere 6zel teknolojik parametreler (iplik gerilimi, sanm iz,

kullamilan sarmalamalarin sarim yapisi, sarmalamalardaki iplik uzunlugu v.s).
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- Kullamlan ipligin kalitesi hem kaliteli iiriin olusmasim saglar aym zamanda da
tiretim verimini artirir. Kaliteli ipligin kullanimi sayesinde kopuglarn azaltilmas: ve

bundan dolay iplik telef miktarinin diigiiriilmesi saglanlir.

- Uretim agamalarinda kullamlan iplik sarmalamalarinin (masuranin, bobinin ve
levendin) sarim yapsi; Iplik ne kadar diizenli ve optimal parametrelerle sarilarak
kaliteli sannm yapisi olusturursa sonraki asamalarinda iiretim o kadar verimli ve

diisiik telefli olarak devam eder.

- Iplik sarmalamalarinda ne kadar uzun iplik kullanilirsa iiretimdeki iplik telefi o
kadar az olmaktadir ki, telef hesaplama denklemlerinde de bu orant: goriilmektedir.
Iplik sarmallarmda (masura, bobin, levent) ne kadar uzun iplik kullanilirsa

dretimdeki iplik telefi de o kadar az olmaktadar.

- Uretim asamalarinda kullamlan makinelerin teknolojik parametrelere gore
uygulanabilmesi; diizgiin calismayan, siirekli hata veren parametreleri diizgiin
ayarlanmamig makinelerin tiretimde kullamilmasi durumunda iplik telef miktari
artmaktadir, parametreleri ayarlanmig ve verimli ¢alisan makinelerde ise durum tam

tersidir.

- Kullanilan makinelerin yapisal ozellikleri; hagil makinesinin uzunlugu, bobin

otomatlarinin kullanim sirasindaki hassaslik derecesi,

2- Uretimde calisan operatdrlerin iiretim tecriibeleri ve egitim seviyeleri de
isletmelerde iplik teleflerini etkilemektedir. Ornegin, deneyimli bir operatér kopusu
0,5-0,6 m’lik bir telef ile giderirken, tecriibesiz operatorler de bu oran 1 m ve iizerine
cikabilmektedir.

3- Dokuma iiretimi asamalarinda kullanilan giris ve ¢ikis sarmalamalan arasindaki
uyumlulugun belirlenmesi ve uygulanmasi bu asamalarda iplik teleflerinin énemli
derecede diigtiriilmesini saglamaktadir. S6yle ki agamalardaki sarmalamalarda iplik
uzunluklarin birbirine bagh olarak onceden planlanmis telef miktar1 dikkate
almarak istenen boyutta bulundurulmas: iplik teleflerini minimuma indirmek

olanagim saglamaktadir.

4- Isletmelerden elde ettigimiz verilerden goriildiigii gibi ¢ozgii isleminde olusan
iplik telefleri diger asamalarda alman toplam teleflerin hemen hemen yarisim
olusturmaktadir. Bu islemde iplik teleflerinin azaltilmas: i¢in yedek bobinden ve

yedek sargili bobinden ¢6zgii ¢6zme yontemlerinin uygulanmasi islemde olusan iplik
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telef miktarinin 20-45 kat distiriilmesine imkin saglamaktadir. Buna gore bu
yontemlerin pamuklu dokuma iiretiminde uygulanmasi 6nemli derecede faydal

olabilir.

5- Dokuma tretimi agmalarinda olusan teleflerin dagiliminin incelenmesi sonucu
tespit edilmistir ki, en fazla telef ¢ozgii ¢6zme isleminde olusmaktadir. Bu islemde
olusan iplik telefleri toplam iplik teleflerinin ortalama %601 kadarim teskil
etmektedir. Bu sirada olusan teleflerin hemen hemen %99u ¢6zgii isleminden sonra
bobinlerde kalan ipligin (ilmarmn) payma diigmektedir. Telef olusumu agisindan
ikinci islem dokuma islemidir. Burada olusan iplik telefleri toplam telefin ortalama
%30°u kadardir. Hasil isleminde olusan iplik telefleri ise toplam iplik teleflerinin

ortalama %10’ nu olusturmaktadir.
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