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Polyester ve naylon lifleri iiretiminde yetmigli yillar-
dan beri uygulanan viiksek hizda lif ¢cekme yintemi,
sagladigr dstiinliikler yaninda birgok yeni sorunun
ortaya ¢gikmasina neden olmustur.

Bu yazida, bu sorunlar ve bunlar: ortadan kaldir-
mak icin gergeklestirilen teknolojik gelismeler belir-
tilecektir.

PROBLEMS OF HIGH-SPEED SPINNING
TECHNIQUE

High speed spinning technique which has been
applied since the beginning of the seventies created
many new problems besides its advantages.

In this paper, these problems and some of the tech-
nological improvements to solve them will be ex-
plained.

1. GIRIS

Sentetik iplik iiretiminde yetmigli yillarda bagla-
van gelismelerin sonucunda ahgilmis “'konvansiyo-
nel" lif gekim yéntemlerinin yerini hizh lif cekim
yontemleri alms bulunuyor. Saglanan maliyet dii-
giisi ve kalite artist nedeniyle sentetik iplikler
dogal ipliklerle rekabet eder duruma gelmistir.
Zamanla makina hizlari, her pozisyondaki lif sayisi
ve sargl agirliklar giderek artmighir, Bunlarin
sonucunda sabit yatirim, iscilik, bakim maliyetleri
ve dteki yan giderler azalmsgtir.

Sagladipr iistiinliikler yaminda, hizhi lif ¢ekim
yontemleri, beraberinde yeni sorunlar, saglanmas:
gereken yeni kogullar getirmigtir,

250

2. ERIYIKTEN LIFf CEKME ISLEMINDEK]
GEREKSINIMLER

Eriyikten lif gekim hzlarinin artmasi, bu yénte-
min beraberinde getirdigi lif kopmasi, vb. sorunla-
rin goziimilyle olanakli olabilmigtir. Bu yéntemle
verimli bir gekilde ¢aligabilmek igin saglanmas
gerekli olan kogullar agsagida siralanmigtr:

— Kullanilan polimerlerin kalite degerlerindeki
dalgalanmalar (&zellikle viskozite) dar simirlar igin-
de tutulmahdir.

— Kurutulan cipsteki nem oram diisiik ve sabit
olmalidir.

— Eriyik dagitim borular (monifold) bakigimh
(simetrik) ve esit kalma siiresi saglayacak gekilde
tasarimlanmis olmalidir.

— Eriyikte etkili bir siizme ve statik karisitirma
saglanmalidir,

— Ekstruderden diize memesine kadarki sicak-
lik denetimi son derece duyarh olmaldir.

3. IPLIK GERILIMININ DENETIMI

Yeni iplik tiretim diizenlerindeki i1sitmal germe
silindirleri ortadan kaldirilarak makine maliyetinde
azalma, diizgiin iplik akisi, kalite artigi, enerji
giderlerinde diigsme gibi iistiinliikler saglanmistir.

Ancak bu makinalarda baz sorunlar da ortaya
cikmighir. Germe silindirleri kullamldifinda sarim
ve germe silindir hizlar arasimmdaki fark ayarlana-
rak iplik gerilimi denetim altinda tutulabilmektedir.
Germe silindirsiz yeni makinalarda sarim donatim,
sarma isleminin yamnda liflerin diizeden asag
cekilmesi gorevini de gérmektedir. Bu durumda
agagiya akan ipligin gerilimi sargiya sarilan iplik
gerilimine yakin olmaktadir. Sarim hiz1 arthiginda,
dzellikle artan hava-lif siirtiinmesi nedeniyle iplik
gerilimi de artmaktadir. Yiiksek hizlarda bu gerilim
cok yiikselir ve kesinlikle azaltilmas: gereken diizey-
lere ulagir.

Calismaw olanaksiz hale getiren ya da giiclesti-
ren bu o&lciilerdeki iplik gerilimi, ya lif gekim
bolgesinde ya da sarim bélgesinde gesitli degisiklik-
ler yaparak azaltilabilmektedir. Iplik gerilimini lif
cekim bélgesinde yapilan degisiklikle diisiiren yon-
temler agsagida belirtilmistir:

— Gerilime yol agan viiksek lif-hava siirtiinmesi,
diizeye olabildigince yakin bir nokiada liflerin
birlegtirilip demet haline getirilmesiyle azaltilabilir.
Uygulamada liflerin birlestirilmesi yaglamayla ger-
geklestirilmektedir. Yaglama klavuzu hava kanal
icinde yiikseltilip alcaltilabiliyorsa liflerin birlesme
naoktast, buna baglh olarak iplik gerilimi ayarlanabil-
mektedir. Ancak birlesme noktas: diizeye gok yak-
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lagtirilirsa liflerin birbirine yapigma tehlikesi beli-
recektir. Ek olarak, birlesme nokiasmmn diizeye
uzakhgi, uster degerlerini ve sonraki tekstiire iglem-
lerini de etkiler. Bu nedenle bu ydntem gerilimi
ayarlamakta sinirh élgiide kullambir.

— Bagka bir yéntem, donma noktasinin altinda
liflerin icine basingh hava piiskiirtiilen jetlerin
iginde gegirilmesidir (Lurgi borulu lif cekme kanali
diizeni). Burada diize ile jet arasindaki lif gerilimi
artmakta, jet ile sarma donamm arasindaki iplik
gerilimi ise diismektedir. Bu yéntemde iplik ve sargi
kalitesindeki artis yaminda toplam basingh hava
titketimi de azalmaktadir (Sekil 1).

-
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1. Cips girisi, 2. Ekstruder, 3. Dagium borusu,

4, Pompa blogu, 5. Diize pompasi, 6. Diize blogu,
7. Sogutma kabini, 8. Jedi boru, 9. Sarma makinas,
10. Yaglama klavuzu, A, Jete basingli hava girisi

Sekil 1. [R. Hoffmeister, 1981]

— Diger bir yontem, lif gekme kanallarimin boy-
larmin kisaldigi birlestirilmis (kompakt) hizh lif
cekim yéntemidir.

Iplik gerilimini sarim bélgesinde diigiiren yén-
temlerin en bilineni, ipliginkinden daha viiksek
cevresel hizla donen yivli silindir kullamlmasidir
(Sekil 2). Bu silindir vargel klavuzu ile sarg: arasina
verlegtirilmistir ve iplik bu silindir iizerine 90°
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dolaylarinda bir agiyla siirtiinmektedir. Iplik ile
vivli silindirin ¢evresel hiz fark, ipligin alkis yoniin-
de bir siirtiinme meydana getirerek gerilimi diisii-
riir. Gerilimin azalma miktar:, hiz farkimin biiyiiklii-
giine ve silindirin viizey 6zelligine baghdir.

1. Vargel mekanizmasi, 2. Yivli silindir,
3. Sargy, 4. Tahrik silindiri

Selal 2 [G.Schubert, 1980]

Bu yontemin iplik gerilimiyle ilgili bagka bir
olumlu yomii vardir. Silindirin dis yivlerini ortadaki-
lerden biraz daha derin yaparak vargelin doniis
noktalarindaki tepe gerilim degerleri diigiiriilebil-
mektedir.

Ote yandan yivli silindirin bazi zayf yonleri
vardir. Sargidaki gaprazlama acgsi ile iz fark,
yivli silindirin dénme hizimin vargel (gift strok) fre-
kansim belirlemesi nedeniyle birbirinden bagimsiz
olarak secilemez. Ornegin iz farkim sectigimizde
otomatikman gaprazlama agisimi da belirlemis olu-
ruz. Bagka bir deyisle, Sargida helirli hir gaprazla-
ma acisi istendiginde hiz farkim gerilime gore
ayarlamak olanaksizdir, Standart iplik iiretiminde,
gerekli hiz farkiyla gergeklestirilecek optimum
caprazlama agisi hedeflenerek yivli silindir uygun
sekilde tasarmmlanmis olmaldir. Iplik tiiriindeki
degisme durumunda bu yontem yetersiz kalir.Yivli
silindirin baska bir sakincasi, yivlerin zamanla
iiretim yagiyla dolmas: sonucu iplik-silindir siirtiin-
mesinin ve buna bagh iplik geriliminin degismesi-
dir. Sargida kusak olusumunu bozma amaciyla hiz
farlanm belirli ve birbirine yalan sinirlar arasinda
degistigini de belirtmek gerekir.
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Sarmm bélgesinde iplik gerilimini ayarlamakta
kullanilan bagka bir yéntem, ipliginkinden daha
viiksek gevresel hiza sahip siirtiinme silindirleri
kullamlmasidir. Sekil 3, bu tiir 3 silindirli bir diizeni
gostermektedir. Hiz farlkimn yarattifn siirtiinme
burada da iplik gerilimini diisiirmektedir. Yivli
silindirin iistiinliiklerinden yoksun olmasmna kargin
bu sistemde hiz fark: ile sargi caprazlama acsi,
birbirinden bagimsiz olarak ayarlanabilmektedir.
Ayrica buradaki siirtinme ve bunun sonucunda
iplik gerilmesi yalmzca iz farkiyla degil, ortadaki
silindirin kaydirilmas: yoluyla silindir iizerindeki
iplik sarilma agilarinin degistirilmesiyle de ayarla-
nabilir. .

Fa

FI: Silindir 8ncesi siirtiinme
F2: Diizen sonrasi siirtiinme

Toplam Sanlma Agist : &/2+a+ af2

Sekil 4, bu tiir bir diizende ve degisik toplam
sarilma agis: degerlerinde, hiz farkina bagh olarak
naylon ipliginin F2 geriliminin degisimini géster-
mektedir. Germe silindirleri konmadan &nceki iplik
gerilimi 40 CN iken iz farki oram % 30'a ulasana
kadar siirtiinme silindirleriyle simirh bir gerilim
diistisli gergeklestirilmekte, % 30'dan sonra ise
gerilim degigmemektedir. Toplam sarilma acisinin
degistirilmesiyle bu gerilimin istenen dlgiide diigii-
riilmesi saglanabilmektedir. Bu sonug, hiz fark:
oramni |V = Vg — Vip“k)- 100/ Vip“k] %/30’da
sabit tutarak ve sadece toplam sarilma acisinin
degistirilmesiyle iplik geriliminin diigiiriilmesinin
daha uygun olacagim géstermektedir. Bu durumda
silindir dénme hizlarinin gok kararh olmasina gerek
kalmamakta ve tahrik kaynag: olarak sabit hizh
sincap kafesli motor kullanilabilmektedir. Sekil 5,
9/030 sabit hiz farkiyla galisan bir diizende 167 dtex
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Sekil 4, (G.Schubert, 1980]

100 200 300 2«

Seldl 3. [G.Schubert,1980]
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Selal 5. [G.Schubert,1980]
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PET ipligine ait gerilimin toplam sarim acgisina bagh
olarak degigimini gistermektedir. Burada sadece
toplam sarilma agisini degigtirerek istenen élciide
gerilim diismesi saglanabilmektedir.

Bu tiir bir diizeni sarim makinalarina eklemek
olanakhdir. Ancak silindirler yeterince uzun olmali-
dir. Kisa silindirlerle galismak da, diizeni ipliklerin
birbirinden daha uzak aktip1 bir noktaya va sarim
makinasindan ayri olarak yerlesgtirmekle olanakli-
diwr. Bu tiir aym yerlestirme, lif gekimiyle birlikte
liflerin birbirine dolandirilmasimn (interlacing) ger-
ceklestirildigi yontemlerde ve bu iglem diigiik iplik
geriliminde daha iyi sonug verdigi igin, daha uygun-
dur. Bu sekilde lif karigsma yogunlugu arttirlabile-
cektir.

Ornegin 4-6 aras: pozisyona sahip kiigiik makina-
larda 6000 m/dak.’lik lif cekim hizlam igin % 30
daha hizli, yani 7800 m/dak’lik hiza sahip kisa silin-
dirler kolayca kullamlabilmekiedir. Silindirler iize-
rindeki iplik pozisyonlarn tedricen degigtiginden iz
meydana gelmesi gecikmektedir.

4. CEVRESEL YA DA GOBEKTEN TAHRIK

Yiiksek hizh sarim makinalarimn ¢ogu,siirtiinme
silindiri aracibgiyla ve gevresel olarak tahrik edil-
mektedir. Sargi gaplarimin artmasiyla, sargiyla
tahrik silindirinin birbirine gére durumu ve hareke-
ti ile ilgili gesgitli tasarimlar geligtirilmigtir. Bunlar-
dan bazilar Sekil 6'da gdsterilmistir.

Tahrik silindirinin ya da sarginin egrisel ya da
zig-zag hareketi olanaklidir. Temas basmcinin diiz-
giinliigii acisindan, tahrik silindiri ya da sargimin
yatay hareket ettigi diizen en uygundur. Ancak
enlemesine genig bir hacim gerektirir. Bu sorun,
capraz kaymal diizenlerde (Sekil 7) ortadan kaldi-
rilabilir.

Yiiksek hizl ilk lif gekme makinalarinda sargilar
girece daha kiigiik ve hemen paketlemeye hazir
bigimdeydiler. Daha biiyiik sarg: iiretme yoniinde
baglayan egilim giinlimiizde de siirmektedir. Daha
agir sargillar ve daha yiiksek sarim hizlar, artan
hava direnci ve yatak siirtiinmeleri nedeniyle daha
biiyiik tahrik momentini (torkunu) gerekli kilmistir.
Cevresel tahrikli sarim makinasinda bu momentin
sargiya hareket veren tahrik silindiri tarafindan
yenilmesi gerektiginden, artan hizla birlikte dogru-
sal artan bir kuvvet, baska deyigle temas basinci
50z konusu olmaktadir. Ote yvandan sarg: kenarla-
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L. Tahrik silindirinin dikey hareketi, 2. Sarginin dikey
hareketi, 3. Tahrik silindirinin yatay hareketi,

4. Sarginin yatay hareketi, E. Son durum, a. Tahrik
silindiri, b, Masura, c. Vargel mekanizmas:

Sekil 6. (G. Schubert,1980]

SW . Apuhikh-yatay kayma
SV . Hidrolikli-dikey kayma
TW ; Tahrik silindiri

5P Sarm

03Z : Hidrolik silindir

PS : Hassas limit svig

KU : Kayma blogu

SE : Kablo
PZ : Basingh hava silindiri
G : Agurlik

VI, V2, V3 : Vanalar

Seldl 7 (G.Schubert, 1980]
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rindaki ipliklerin zarar gormesi nedeniyle temas
basinc: istenildigi kadar arttirilamamaktadir, Uy-
gulamada bu simrlama, sarilan iplige ve sarm
boyutlarina bagl olarak 5000-6000 m/dak arasinda
degigmektedir.

Degigken hizh motorla ve gdbekten tahrik edilen
sarim makinalaryla sarim hizim1 daha da arttirmak
olanakhidir. Sekil 8'de gdsterilen denetim diizeniyle
¢ok duyarhh bir sarim elde edilebilmektedir. Bu
diizende masura (5) degisken hizh bir motor (4)
tarafindan tahrik edilmektedir. Bir senkronize mo-
tor (2) tarafindan tahrik edilen ayarlama silindiri
(3) sarg: iizerine kalici temas ederek dénmektedir.
Senkronize motor (2) istenen hiz1 verecek sekilde
frekans: ayarlanip sabit tutulabilmektedir. Sarg
cap bityiidiikge gevre hiz1 da artacagindan denetim
silindiri fizerinde meydana gelecek moment senkro-
nize motorun doniigiinii etkileyecek, bu etkilenme
degisken hizh motoron hizini denetleyen ayarlayici-
ya iletilecektir. Bu sekilde sarg: devri diigiiniilerek
cevre hizi sabit tutulabilecektir.

\ ?-’.ﬁ_%{ ‘i#"“‘

I. Potansiyometre, 2. Senkronize motor,
3. Denetim silindiri, 4. Degisken hizli motor,

5, Masura, 6. Ayarlayict

Seldl 8 [G. Schubert,1980)

5 - VARGEL HAREKETI

Sarim hizi arttikca belirli bir ¢aprazlama acgis:
icin gerekli vargel frekansi1 da artmaktadir. Bu
nedenle baslangigtan bugiine vargel mekanizmasin-
da siirekli gelismeler yapmak gerekmigtir. Kayma
halkalar giderek kiigiiltiilmiigtiir. Sekil ve malze-
meleri gelistirilmigtir.

Bu gelismelere kargin yiiksek sarim hizlarinda
sinira ulasilmustir. Bu durumda istenen biiyiikliikte
caprazlama aqisi elde edilememektedir.Ornegin 120
mm.'lik bir vargel uzunlugu igin gergeklestirilebi-
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len vargel frekans: 2500 dak-1 dolaylarindadir. Bu
kogullarda 5500 m/dak.’bk samm hizinda cogu
durumda yeterli sayilan 6.2°'lik caprazlama agisi
elde edilmektedir. Gelecekte sarim hizi daha da
yiikseltilirse bu durumda baz olumsuzluklar: géze
almak gerekecektir. Déniig kamlarnin kinematik
optimizasyonuyla vargel frekansinda smirh bir ar-
t1g hala olanakh giziikmektedir. Doniis kamlarinin
kinematik yonden daha elverigli bigime déniistiiriil-
mesi, yon degistirme bolgesindeki doniig dzellikleri-
ni gelistirebilecektir, Daha yumusak déniiglii kam-
larin olanakh oldugu diigiiniilmekle birlikte bu
durum sargi bigimi (formu) iizerinde olumsuz bir
etki de yapabilecektir.

Bu diizende vyivli silindir kullanilmasi, vargel
silindiri daha yumusak déoniis saglayacagindan
yararh olabilecektir. Vargel silindirinin bu durum-
daki iglevi, yivli silindire iplik besleme acis1 vermek
olacaktir, Fiili vargel hareketi yivli silindirin kendisi
tarafindan gerceklestirilecektir.

6 - LIFLERIN BIRBIiRINE DOLANDIRILMASI

Sonraki islemlerde rahat galigabilmesi igin diiz
iplik liflerinin birbirlerine yapigtirilmasi (cohesion)
gereklidir. Baslangicta bu genellikle ipligi gekme-
biikme makinasindan gegirerek yapilmstir., Bu
islemde liflerin birbirine yapigmasim iplige verilen
koruyucu biikiim saglamaktadir. Gerdirmeli lif gek-
me ya da hizh lif gekme yontemleriyle iiretilen
iplikte bu koruyucu biikiim olmamaktadir.

Bu durumda gerekli lif yapismas: bagka yollarla
saglanmak zorundadir. Bu amagla uygulamaya
konan ilk ytntemlerden birisi liflerin birbirine
dolandirilmas: yontemidir. (Liflerin birbirine dolan-
dirilmas: deyimi, bundan sonra kolayhk agisindan
kisaca *“‘dolandirma’’ diye ifade edilecektir.) Sekil 9
dolandirma islemi dncesi ve sonras: iplik liflerini
gostermektedir. Ana hava kanalinda iplik yukari-
dan asagiya akarken, bu kanala dik ya da egimli
olarak ve ozel jetler araciligiyla basingh hava
piiskiirtiilmesi bu iglemin esasin olugturmaktadir.
Sekil 10, basit olarak bu tiir bir diizeni gostermekte-
dir. Sekil 11'de ise degisik piiskiirtme memesi tipleri
goriilmektedir.

Uzerlerine hava piiskiiriilen iplik liflerinde do-
lanmanin gergeklesme mekanizmas: gegitli araghr-
malara konu olmustur. Memeden piiskiirtillen ba-
simcgl havanin yarattigi gerilim nedeniyle ortadan
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a: Dolandirma isleminden gegmemis lifler

b : Dolandirma isleminden gegmis lifler

Seldl 9. [H, Weinsdérfer,1981]

Un

girilniis

Yun

¢Oriniis

Arka

goriiniig

Seladl 10. [H. Weinsdérfer,1981]
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pliskiirune

Sekdl 11. [H. Weinsdbrier,1981]

agilarak iki kisma béliinmektedir (Sekil 12). Ikive
boliinen liflerin arasindaki bogluktan hizla gecen
piiskiirtme havasi, ana hava kanalimin karg: duvari-
na garparak ikive ayrilmakta ve boylece zit yénde
olugan iki ayr1 hava girdabi énceden ayrilmg liflere
ters yonlii S ve Z biikiimleri vermektedir. ki aym
kismu iki ayr biikiim kazanan iplik ana kanalda
asag inip girdaplarin etkisi ortadan kalkinca, lifler
kismen gevsemekte, fakat ayri kisimlarin da birles-
mesiyle karmagik bir bicimde birbirlerine dolan-
maktadir (Sekil 9).

Sekil 12. [G.Schubert, 1980]
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Basingli piiskiirtme havasi jetleri

a) dolanim yogunlugu,

b) hava tiiketimi,

c) sonraki iglemlerde ipligin rahat calismas:
etkenlerinin optimizasyonuyla tasarimlanmakta
olup genel olarak iki tiptedir {Sekil 13).

Selal 13,

Dolandirma islemi sonunda iplikle meydana
gelen dolamm yogunlugu piiskiirtme hava bhasmne,
iplik gerilimi, gekim hizi, jet meme gapy, jet tipi ve
basingh havamin ana kanala giris agisina baghdir
(Sekil 14, 15, 16, 17, 18)[H. Weinsdorfer, 1981].

{m
01 AT,
by
40
! B 1500 m/min
: 8 cN
o 15 3 4,5Cbarl 6
p ——
Sekl 14,
1000 m/min
3 bar

I
f"‘
S g3,
SO M ——_ —_
/S

&
o -

Sekl 15,
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7- SARGIDAN iPLIK SAGILMA SORUNLARI

Geleneksel lif gekim yéntemiyle iiretilen iplik,
sonraki gekme-biikme isleminde ilk boyunun 3-4 kati
cekmeye ugratilir. Bu nedenle gekme-biikme maki-
nasindan sagilan ipligin hiz:, iglem sonrasi sarim
islemi zindan 3-4 kat diigiiktiir (200-250 m/dak)
Oysa yliksek hizla gekim yontemiyle iiretilen iplikler
gerdirmeli tekstiire makinalarinda yiiksek hizlarda
sagilirlar. Hizi 800 m/dak. olan bir makinada gekim
oram 1:1.3 ise, ipligin sagilma hiz1 600 m/dak.
olacaktir. Benzer gekilde gerdirmeli lif gekme ya da
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yiiksek hizla lif gekme yontemleriyle iiretilen iplik-

lerden ¢ozgii hazirlanmasinda da yiiksek sagim

hizlar sézkonusudur.

ipligin sagilma hiz1 arthkga dogal olarak ortaya
gorunlar cikmakta ve daha iyi sarilmas: zorunlu
olmaktadir. Ozellikle sarg: kenarlarindaki ipliklerin
kaymasiyla, sagilma sirasinda iplik kopmalar: ve
bunun sonucunda diisiik verim meydana gelmekte-
dir.

Farkl iplik bolgelerinin degisik gekiminden kay-
naklanan “koprii” olugumu, dzellikle naylon iplikte
gik goriiliir. Lif gekim hizinin artmasiyla képrii
olusumu azabr. Donma noktasi uzakhg da bu
olusuma etki eder.

Caprazlama acis: kiigiiltiildiigiinde ipligin sagil-
mas: da kolaylagmaktadir. Ancak sargi kenar
egimini arttirarak ¢aprazlama acgisum diisiirmede
baz1 simirlar vardir. Sagilmay giiglestiren dnemli
bir etken, bilindigi gibi “‘serit (kugak)’ olugumudur.
Rastgele sarimda cap arttikga sargi devir hizi
azalmakta, vargel hiz1 ise sabit kalmaktadir. Bu
nedenle sarg: devir hizinin ( n_ ) vargel frekansma
(DH) béliinmesiyle elde edilen ¢aprazlama oran (K)
siirekli degigmektedir (Ornek: K= n  /DH=1/4,
1/3, 1/2, 2/3, 3/4,1, 4/3, 3/2, 5/3, 2...). Hangi
sargi caplarinda kugak olusacag: agagidaki formiil-
le hesaplanabilir:

d - (1)
K— Tr.tga.K ssdssesssdsnscundaRBRERRRREEdin,y cesun

H= Vargel (cift strok) uzunlugu
o= Caprazlama agisi
K= Caprazlama orani

Serit olusumunun 6zelligi, belirli sarg: caplarin-
da ipligin sarg vyiizeyine diizenli saridmamasi,
tersine hep aym nokta yakinlarina sarmlarak kusak
olusturmasidir. Sagilma sirasinda bu kugaklar kay-
makta ve sagilmay olanaksiz kilmaktadir. Bu ku-
saklar sarg) cevresi boyunca ne kadar az kesigiyor-
sa olumsuz etki de o dlgiide artmaktadir. Ancak
kusagin olustugu sarg: gap: da dnemli bir etkendir.
Orta-gap aralaginda kugaklarin olumsuz etkisi da-
ha fazla olmaktadir. Sekil 19, ¢apin biiyiimesine
bagl olarak kugak olugumlarim géstermektedir K=1
oldugunda durumun en kétii oldugu gériilmektedir.
Burada kusaklar vargel uzunlugu boyunca hig
kesismemektedir. K=1 durumuna uygulamada pek
rastlanmaz. K=2 degerinde kugaklar bir noktada
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kesismektedir. Vargel uzunlugu boyunca kugaklarin
kesisme sawist agagidaki formiille hesaplanir:

m= (Z—1).N

Z = K’nin pay1
N = K'nin paydas:

Uygulamada en gok karsilasilan K oranlarindaki
kesigme sayilari (m) agagida gosterilmistir:

K 12 1 2 3 4 2/3 5 3/2 6 7 8
m O O 1 2 3 3 4 4 5 6 7

Sekil 20, en tehlikeli kugak clugumlarinda sargi
capl dk ile a gaprazlama agis1 arasindaki iligkiyi,
iki aym sarg:i tipi igin gostermektedir. Vargel
frekansim arttirip gaprazlama agisim azaltmakla
kugaklarin daha biiyiik caplarda olugtugu goriil-
mektedir. Bu yontemle sarg ¢api arah@inda kusak
olusumu dnlenebilmektedir.

Yeni sarim donanmimlari, kugak énleyici dzellikle-
re sahiptir. Bu, vargel frekansimn diizenli olarak
degistirilmesiyle gerceklestirilmektedir. Sekil 21,
istenen amaca bagh olarak vargel frekansinin nasil
degistirildigini gdstermektedir. Uygulamada, bir
denetleyici tarafindan kumanda edilen bu ani fre-
kans degigimlerinin vargel tahrik silindirinin eylem-
sizlik momenti nedeniyle tam olarak izlenip izlenme-

-
I
K-5 :
|
|
|
|
I

S

Sekd 19, [G.Schubert,1980]
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0 - T T T 1
5 #5 & 65 7 %
Sarg tipi
Masura ¢ap: (mm) 85 150
Max. Sargi gapt  (mm} 360 450
Sargi boyu {mm) 120 200

Sekﬂ 20, [G.Schubert,1980]

Ayl
%

Seki 21. [G. Schubert,1980]
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digi, dikkat edilmesi gereken bir konudur. Yivli silin-
dir kullamldiginda bu eylemsizlik momenti daha da
biiyiik olmaktadir.

Bu tiir kugsak 6nleme yéntemleriyle ipligin sargi
cevresinde diizgiin olarak dagilim saglanarak iplik
helezonlarinin ¢cakismas: énlenmektedir. Vargel hi-
zindaki degisme genliginin ve frekansimin artmas:,
sarg: iizerindeki iplik dagilhiminin ivilesmesi sonucu-
nu vermektedir. Kusak olusumunu ortadan kaldiran
bagka bir etkili yontem, frekans: diigiik, genligi
yiiksek normal hir vargel hiz1 degistirme mekaniz-
masi, frekans: fazla, genligi diisiik olan ikinci bir
mekanizmayla birlikte kullanmaktir. Ipligin sagil-
masin kolaylagtiran daha iyi bir ¢oziim, gaprazla-
ma orammn sargimin bagindan sonuna sabit kaldig:
hassas sarim yontemidir. Bu yontemde kusak boz-
ma iglemi yaplmaz; bunun yerine secgilen bir
“sarim ag1”’ bigimi bagtan sona degigtirilmeksizin
sargiya uygulamir. Bu iistiinliigiine karsin bu yon-
tem de geleneksel lif gekim yontemlerinde basgari
kazanamamgtir. Bunun nedeni, hassas sarim sira-
sinda sarim yogunlugunun artmasiyla gaprazlama
acisinin ve buna bagh sarim hizimin azalmasidir.
Sarim hizindaki azalma goérece diisiikk olmasima
kargin, gerdirme silindirleriyle galhgmada iplik geri-
limi o sekilde etkiler ki sarim olanaksizlagir. Oysa
gerdirme silindirsiz hizli gekim ydntemlerinde,
sarim hizindaki kiigiik degismeler iplik gerilimini
ancak énemsiz dlgiide etkiler. Bu nedenle bu maki-
nalarda hassas sarim yontemi bagariyla kullanilir.
Cok biiyiik sargilarda ¢ap biiyiidiikge gaprazlama
acgist da hissedilecek dlgiide degigir, ayrica bir
tlciide denye farki olusur. Caprazlama acgisinin
degisimi su formiille géserilebilir.

aTIarctg(%:tgat) ............................. (3)
2

di = Masura capl

d: = Sargigap:

@, = Masuradaki gaprazlama agisi

«, = Bitensargidakicaprazlama agisi

Ornek:

d,=85d,= 360 mmve o = 10°ise «, =
2,4° olarak bulunur. Yani sarim isleminin baglang:-
cinda 10° olan ¢aprazlama acis1 sarm bitiminde
2,4°’ye diismektedir.

Verilen bir V sarg: gevre hiz1 degeri igin sargi
baslangicindaki ve bitimindeki fiili gevre hizlam
agagidaki sekilde bulunur:
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B "

v \'

Yukaridaki rnekte gevresel hizdaki azalma yiiz-
desi %1,44, yine deneydeki azalma da %o1,44tiir.

Eger d,= 150 mm, d, = 360 mm ve o, = 8°
olsaydi &, = 3,4 olarak bulunacakti. Bu durumdaki
denye degigsme oram % 0,8 gibi kabuledilebilir bir
deger olacakt:.

8- SONUC

Naylon ve polyester bagta olmak iizere yapay
ipliklerde viiksek iiretim hizlarina ulagilms olmakla
birlikte bu yondeki gelisme durmus degildir. Gele-
cekte baz iplik tiirlerinde daha da yiiksek hizlara
gerek duyulabilecektir. Bu durumda ortaya gikacak
sorunlarin goziimii igin daha yogun tekniklerin
geligtirilmesi gerekecektir.

Standart ipliklerle ilgili-bagka hir beklenti de lif
cekme-germe-tekstiire islemlerinin birlegtirildigi
veni teknolojik gelismelerin gercgeklegip yayginhk
kazanmasidir.
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Bugiinden goriilebildigi kadaryla gerdirmeli
tekstiire igleminin hizinin lif gekim hizlarma yiik-
seltme olanagi yoktur. Bu nedenle gerceklestirile-
cek birlesgik lif gekme-germe-tekstiire makinalarinin
hizi gimdiki makinalarin hizindan gok daha diisiik
olacaktir. Bagka deyisle gelecekteki makinalarin

hizlarinda artg degil, biiyiik olasihkla diisme bek-
lenilmelidir.
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