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Sekil 8. Teksture iplik kartm &zelliginin iplik gerilimiyle
degigimi

iplik kararsizhgi gériilmez,

Cekim oranimin azalmasi, yuksek iplik hizlannda
goriilen iplik kararszhimimi daha distik hzlara kaydinr
[Lunenschloss, Farber, Ocak 1984].

iplik kararsizlifi tekstiire Teksturmat (kivrim
pzellikleri) diismelerine de neden olur [Liinenschloss,
Farber Ocak 1984, Liinenschloss, Farber, Gokpekin,
Ekim 1984] Sekil 8'de kiviim é&zelliginin iplik gerilimine
bagimhhigyy gosterilmigtis. Cok yiksek iplik gerilimleri
kivrim szelliginde diigmelere yol agar. Minimum gerilim
olarak secilmis bir degerden daha diisitk gerilimlerde ise
kiviim ozelligi hizla duser. Bunun nedeni gok diisitk
gerilimler yani diigik ¢ekim oranlandir. Bu yiizden,
gerilim ve kivnim &zelliklerinde degiskenlikler baglar. Bu
balgede, her iplik hizinda kararsizlik goriilis.

5. SONUC

Son yillarda teksttirecilikte gértilen iplik hizi artiglan,
iplik hattinda kararsizlik sorununu gittikge gtincel hale ge-
tirmektedir. Kararsizlik, teksttire iplik 6zelliklerinde degis-
kenlikler getirdiginden kalite bozulmaktadir. Teksttire bal-
gesindeki ipligin davramg), iplik geriliminin egrisiyle belirti-
lebilir. Optimum bir balgede cahsihyorsa kararh iplik gerili-
mi ile iyi kalitede iplik tiretilebilir,

Iplik kararsizhginin etkilerini azaltmak ya da yok et-
mek igin bir yandan PQY iplik szelliklerine tzen gésterir-
ken diger yandan ¢ekim oram, D/Y orani ve iplik hizi gibi
teksttire ayarlarim ¢ok iyi segmek gerekmektedir.

Y
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Sekil 9. Kararsizhk olay: sirasinda iplik gerilimi ve
buktmuntin degisim egrileri.

Yiksek iplik hizlannda cahsma, tekstlire makinast
tizerinde 1sitma ve sogutma bélgelerinin daha uzun olma-
sim gerektirmigiir. Oysaki iplik kararsizhity, bukitlmus iplik
hattimin uzunluguna baghdir. Bu uzunlugu dustirmek ka-
rarhlik bolgesi igin minimum gerilim degerini de azaltrr.
Daha kisa isitict ve sogutuculu makina tasarimlan ve 1sitict
girisine konulacak bukfim tutucu bu konuda olumlu ¢&-
ziimler getirecektir,
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Periyodik Iplik
Diizgiinsiizliiklerinin
Analizi

Erhan KIRTAY
. Dog. Dr,
Ege Un. Muh. Fak. Tekstil Miih. Bl. [ZMIR

Kesikli liflerden uretilmis butun ipliklerin dogrusal
yoguniuklari varyasyon gésterir. Iplik kalitesi ile
ilgili sorunlarin cogu bu temel &zellik ile iligkilidir.
Dogrusal yogunluk varyasyonunun en énemli
sebeplerinden birisi makinalardaki mekanik
hatalar nedeniyle ortaya cikan periyodik
varyasyondur.

Periyodik varyasyonlar: dlgmek igin gegitli tipte
duizgtinstizltik élgerleri kullanidimakia beraber
saptanan degerler varyasyonun cinsini ve
karakterini belirtmezler. Bu nedenle periyodik
varyasyonlann ditzgtinstiziilk diyagrarm boyunca
analiz edilmesi gerekir. Duzgtnstzlik analizinde,
a) Korelogram analizi, b) Varyans uzuniuk egrisi,
c) Spektrogram analizi olmak Ozere g metod
kullanilir. Bunlarin en pratik ve avantajl olan
Spektrogram analizidir, zira bu metod
varyasyonun tamamen tesadtfi mi yoksa
periyodik mi oldugunu agikca belirtmektedir.
Ayrica hatanin dalga boyu da

kolaylikla saptanarak hata kaynag

aragtirilabilir,

THE MEASUREMENT AND EVALUATION OF
PERIODIC VARIATIONS IN YARNS

All staple yarns vary in linear danisty and most
problems of yarn quality are related to this basic
property. One of the most important couses of
unevenness in yarn is periodic variation coused by
mechanical imperfections in machine mechanisms,

Although several types of unevenness testers are used
for measuring the irregularity of the yarn, the
measurements obtained do not provide information
about the type and character of the variation. The
analysis of irregularity along the yarn irregularity
diagram is thus essential.

There are three methods for the analysis of yarn
irregularity, namely, a) Korrelogram analysis,
b) Variance lenght curves, c) Spectrogram analysis.
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The most practical and advantageous of these is the

Spectrogram analysis, because with this methed it is

easy to investigate whether the variation is by chance
or is periodic. In addition the source of the variation

can be investigated by finding its wavelength.

1. DUZGUNSUzZLUGUN TANIMI
VE ONEMI

Kesikli liflerden yapilmig buittn ipliklerin dogrusal yo-
gunluklar (birim uzunluklann agih#) varyasyon gosterir.
Iplik kalitesi ile ilgili sorunlarin cogu bu temel szellik ile ilig-
kilidir.

Duzgunstizluk kavrami en genls anlam ile slgtilebi-
len herhangi bir iplik &zelliginin varyasyonunu ve tek bag-
larina duzguinstizluk belirtisi veren nope, bogum gibi iplik
hatalarmi igerir. Iplikteki baghca varyasyon kaynaklar
sunlardir:

1. Dogrusal yogunlukta varyasyon

2. Kalinhkta subjektif olarak saptanabilen varyasyon.

3. Buikimde varyasyon

4. Mukavemette varyasyon

5. Renkte varyasyon

Bunlarin en énemlisi birim uzunluktaki agirhk varya-
syonudur. Cunku diger varyasyonlar bundan kaynaklan-
maktadir. Diger bir deyisle ttim bu dtizgtinsuzluklerin se-
bebi liflerin, iplik uzunlugunca duzgtinstiz dagimdir, Bu
dagilimin enine kesite dugen lif sayisinda ve dolayisiyla
dogrusal yogunlukta varyasyona sebep olur.

Bir iplik buktltrken btikum daima buktim agis: sabit
kalacak gekilde dagir. Ince kisimlarda birim uzunluktaki
bukum sayisi kalin kisimlara nazaran daha fazladir ve bu
nedenle ince kisimlar daha serttir. Bu &zellik duizgtinstiz-
lukleri daha da belirgin hale getirir.

Bukumdeki varyasyon lifleri birbirine baglayan kuv-
vetlerde de varyasyona neden olur. Bu varyasyon ile eni-
ne kesitteki lif sayisinin varyasyonu birlesince mukavemet
dzelliklerinde dedisimler ortaya ¢ikar. Kopma noktasinda-
ki lif sayisimin yan sira o noktadaki lif sikhi ve liflerin dizi-
lig tarz1 da iplik mukavemetine etki eder, Eger aym mater-
yalden ayni numara ve bukumde iki iplik yapilirsa dogru-
sal yogunluktaki varyasyon daha fazla olan ipligin muka-
vemetl de daha diizglin olur. Bu iplik daha az var
yasyon gosteren ikinci iplije nazaran daha fazla sayida
zayif kusim igerir. Béyle bir iplik, egirme, bobinleme, ¢tz-
all cekme, dokuma ve 8rme iglemleri esnasinda daha faz-
la kopug gésterir; bu da verimlilifi dustrtir ve maliyetleri
artirir, Bu iplikten kumag dokundugunda iplikteki zayf
noktalar kumas mukavemetinde énemli varyasyonlara
neden olmaz, clinkd ipliklerin birbirleriyle kesismeleri so-
nucu lifleri birbirlerine baglayan kuvvetler artmgtir. Orme
kumaglarda ise iplikteki zayif noktalar delik olusmasina
yol agabilir. Ancak hem ¢rme hem de dokuma kumaglar-
da, kumag yapiminda kullanilan duizgtinstiz iplikler daha
¢ok kumagin gértintistinde bozukluklara yol acar.

Renkteki varyasyon ile birim uzunluktaki agirhk degi-
simi arasinda endirek bir baghlk sz konusudur. Iplik ure-
timindeki ara iglemler (8rnegin dublaj) birim agihk duz-
ginstzluklerini duzeltme ve dolaysi ile renk kangtirma
ddevlerini goriurler. Eger bu mekanizmalar birim uzunluk-
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