minda sékiiliir ve ¢dzelti buharlagtirilarak de-
risiklestirilir. Asetik asitle hafif asitlendirilir ve
az miktar Uniperol AC (BASF) ilave edilerek bunun-
la asetat lifi boyamir Asetat lifinin iyi bir gekilde
boyanmasi bunun metal igeren dispersiyon boyarmad-
desi oldugunu gosterir. 1:2 metal kompleks bu durum-
da asetat lifini boyamaz.

Normal dispersiyon boyarmadesinin tesbiti igin
de 6rnek kumagin boyas: amonyak/eter (1:1)
kangiminda sokiiliir. Buradan elde edilen boyar-
madde eter/metanol (3:1) karigimu ve aym miktarda
su iginde kuvvetle calkalamp birakilir. Faz
ayimminda organik fazin boyanmis olmasi reaktif
gruplu veya normal dispersiyon boyarmaddesi ol-
dugunu gdsterir. Bunlarin birbirinden ayirdedilmesi
ise, tekrar amonyak/etanol (1:1) karisiminda boyar-
madde sokiliir ve gbzelti derigiklestirilir. Bununla
yaklagik 80° C de reaktif boyarmadde ile boyama
kosullarinda seliilloz boyanir. Boyama sonunda
yapilan sabunlu kaynar yikamada kumasin boyasi
timiiyle akip gitmezse yani seliiloz boyanmusg ise bu
reaktif gruplu dispersiyon boyarmaddesidir. Normal
dispersiyon boyarmaddesi ise sabunlama sonunda
boyanin tiimii akar.
4.4, Reaktif ve Asit Boyarmaddeleri

Bu boyarmaddeler 4.2.'de yapilan faz ayirimi
deneyinde su fazimi boyarlar. Bunlarin birbirinden
ayrilmas: ise yine 4.2.'de verilen reaktif gruplu ve
normal dispersiyon boyarmaddelerini birbirinden
ayirma testinde oldugu gibi seliiloz boyarur. Yapilan
bu boyama testinde reaktif boyarmadde seliilozu iyi
bir sekilde boyarken asit boyarmaddesi seliilozu
boyamaz.

5. POLIAKRILNITRIL LIFLERI UZERINDEKI
BOYARMADDELERIN TANINMASI
5.1. 1:1 ve 1:2 Metal Kompleks Boyarmaddeleri
Metal arama ile baglanir. Metal tesbitinin
olumlu sonug vermesi durumunda 1:1 veya 1:2 metal
kompleks boyarmaddeleri olmas sbzkonusudur. Bun-
larin ayinmu ise daha dnce protein lifleri konusunda
(3.1.) anlatildig1 gekilde yapilir.
5.2. Dispersiyon Boyarmaddesi
Metal tesbiti olumsuz giktiginda boyali 6rnek
buz sirkesinde yeterince boyarmadde sokiiliinceye ka-
dar kaynatilir. Sonra 6rnek digan alimip ¢ozelti bu-
harlagtirihr. Boyarmadde bir reaksiyon tiipiine
alinir eter/metanol (3:1) kanigimu ve ayni miktarda
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su ile kuvvetle galkalanir. Faz ayirimunda organik
fazin farkh bir sekilde daha koyu boyanmug olmas:
bunun dispersiyon boyarmaddesi oldugunu gosterir.

Eger bu iglemde su fazi daha koyu boyanmigsa
bu durumda bazik ve asit boyarmaddeleri olma ihti-
mali {izerinde durulur. Daha dnce anlatildigr (2.4.)
gibi boyama testleri yapilir. Sékiilen boya ile asetik
asitli ortamda yeniden akrilik elyaf boyandiginda
lifin iyi bir sekilde boyanmas: bazik boyarmadde,
lif boyanmaz ise asit boyarmaddesi oldugunu goste-
rir.

6. POLYESTER LiFLERI UZERINDEKI
BOYARMADDDELERIN TANINMASI

Bu lifler igin daha ziyade dispersiyon ve bazik
boyarmaddelerin kullanim s6z konusudur.

6.1. Dispersiyon ve Bazik Boyarmadde

Bunun igin yine 4.2. de belirtilen faz ayirim tes-
ti uygulanir. Organik (eter/metanol) fazin boyan-
mast dispersiyon boyarmaddesi oldugunu gosterir.
Ancak burada mamul tizerinde kalms olan carrier
artiklar1 reaksiyonu giiglestirebilir. Bu durumda
boya sokiiliir asetik asitil ¢ozelti iki kisma ayrilir
bir kismu ile pH 5'de akrilik elyaf boyanur.

Diger kisminda biraz Uniperol AC ilavesiyle
asetat elyafi boyanir ve boyama koyuluklan
kargilagtirilir. Béylece dispersiyon ve bazik boyar-
maddeler birbirlerinden ayirdedilirler.

Diger tiirlii, boyal1 érnek amonyakta kay-
natildunda eger boyas1 akmiyorsa bu dispersiyon
boyarmaddesi oldugunu gosterir.

6.2, Kiip Boyarmaddesi

Termozol igleminde tek adimda kiip ve disper-
siyon boyarmaddelerinin karigimiyla galigilabilir.
Bu sekilde yapilmig olan bir boya soguk buz sirkesi
ile islemde akma gostermez. Soguk yapilan bu
islemde boya akmasi olmazsa hemen kaynatilir.
Kiip boyarmaddesi ise kaynar buz sirkesinde akma
gostermez.
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Eriyikten Lif
Cekmede
Kullanilan Sogutma
Havas1 Sistemleri
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Sentetik lif iiretiminde eriyikten lif gekme islemi
sirasinda kullantlan sogutma havast sistemlerinin
lif kalitesi (gekilebilirlik, uster degeri, dayanim,
kopma uzamasi, ve diizgiin boyanabilme) iizerinde
onemli etkileri olmaktadir.

Bu yazida eriyikten cekilen liflerin hava ile
sogutulmas: teorik ve deneysel verilerin 151 altinda
incelenmekte, uygulamada kullamilan defigik
sistemler acgiklanmaktadir.

AIR QUENCHING SYSTEMS IN MELT SPINNING

Air quenching systems used in melt-spinning for the
production of syntetic fibers have a very strong effect
on fiber quality as drawability, Uster value,
tenacity, elongation at break and uniform dyebility.
In this article, the cooling of melt-spun fibers will be
examined under the light of theoratical and
expherimental data and different systems used in
aplication will be explained.

1. GIRis

Eriyikten lif ¢ekme sirasinda iplik kalitesini
etkileyen birgok etken oldugu bilinmektedir:

- Polimer kalitesi ve kalite diizgiinliigii,

- Optimize edilip sabit tutulan sogutma havasi
degerleri (sicaklik, nem ve basing),

- Uygun segilmis calisma degerleri,
- Sistemin gahgtirma ve bakiminin iyi yapil-
masi,

- Sistemin tasarimi ve imalatinin en son tekno-
lojiye gore yapilmig olmast.
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Bu yazi, kullanilan sogutma havasi sistemleri-
ni tanitmay1 ve bu sistemlerin iplik kalitesini etki-
leme bicimlerini agiklamay1 amaglamaktadir.

2. ERIYIKTEN LiF CEKME HATLARININ YAPISI

Sekil 1. Eriyiktan lif akme hatti: 1 cips bunkeri, 2 ekstruder, 3 dagjiim borusu, 4
dize kafasy, 5 diize pompas! motoru, 6 diize pompast, 7 d0ze bloku, 8 sojutma kabi-
ni, 91if gekme kanalr, 10 sanm 0nitesi, 11 emici, 12 sanm sleman, 13 seskesici.

) Sekil 1, PET lifleri iiretiminde kullanilan eriy-
ikten lif cekme hattinin ana elemanlarnn
gostermektedir. Burada kurutulmus PET yongalan
(cips) "extruder” tarafindan eritilmekte, eriyik,
sicaklift ve basinci sabit tutularak genig yiizeyli
filitrelerden gegirilerek temizlenmekte ve homojen-
legtirilmektedir. Filtreden diize kafasina gelen
eriyik buradan diize pompalar tarafindan diize
bloguna basilmakta ve buradaki diize filtrelerinden
gectikten sonra diize deliklerinden asagiya akmak-
tadir. Akma sirasinda hizi, nem oranmi ve sicakh

ayarlanmig olan sogutma havasi tarafindan sogutu-
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lup katilagan lif demetleri yaglanmakta ve asagiya
cekilip sarilmaktadir.

3. ERIYIK LIFLERININ HAVAYLA
SOGUTULMASI

Uzerlerine piiskiirtiilen sogutma havasinn etki-
siyle soguyup katilagmalan sirasinda lifler yalmz
geometrik bigimlerini degil, ayn1 zamanda on-
yoénlenme derecesi, diizgiin boyanabilme, kristallen-
me orani, dayanim, kopma uzamasi, Young modiilii,
vb. gibi 6zelilkler de kazanirlar. Bu nedenle havay-
la sogutma kogullarinin lif kalitesi {izerindeki etkisi
son derece dnemlidir.

Sogutma havasmin diizgiin olusu ve zamanla
degigmemesi basta gelen koguldur. Ote yandan demet
icindeki her bir lif telinin 6teki liflerle olabil-
digince ayn1 hizda sogumas: gereklidir.

Lif ile sogutma havas1 arasindaki 1s1 iletimi,
sogutma havasinin hareketinden ve aerodinamik
ozelliklerinden biiyiik dlglide etkilenir. Bu karmagik
etkilenmeyi anlamak igin 6nce tek bir lifi, sonra da
lif demetini gz Oniine alan teorik ve deneysel ana-
lizler yapmak gerekmektedir.

Sogutma havasinin hareket bigimini belirleyen
bir¢ok etken vardir. Birincisi lifin hareketidir. Aer-
odinamik siirtiinmeden 6tiirii sogutma havas lif ile
ayn1 yonde siiriiklenir. lkinci etken havanin zor-
lanmig hareketidir. Bu hareket, basingh hava kay-
nag1 kullanilarak gergeklestirilir. Uciincii etken ise
lif ile hava arasindaki 1s1 iletiminden kaynaklanan
dogal konveksiyondur. Biitiin bu mekanizmalar tek
lif durumunda Sekil 2'de gosterilmigtir.

Cok sayida lifi yan yana iceren lif demeti duru-
munda, akigi etkileyen bagka mekanizmalarin da
varlig1 ortaya gikar. Zachara'min aktardigi ve ase-
tat lifinin sivi ortamda gekilmesiyle ilgili bir de-
neyde, banyo igindeki lif demetinin diizeden farkh
uzakhktaki degisik noktalama boya siringa edil-
migtir [Zachara, A., ]. Sekil 3'te goriildiigii gibi diize
yakinindaki noktada boya lif demeti igine dik
agiyla girer ve burada eksene paralel hareket eder.
Demet gapmmn yan yanya kiigiildiigii diizeye daha
uzak bir noktada boya demet igine bir agiyla girer.
Demet capmnin iyice daraldigr noktada ise boya de-
met igine hemnen hemen hig girmemektedir. S1v1 ban-
yosunda gozlenen bu hidrodinamik 6zelliklerin
eriyikten lif gekme sirasinda sogutma havasinin
aerodinamik 6zelliklerine genel olarak benzedigi
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Sekil 2. Sojuima havasinin hareket bigimleri: a siriklanme, b cebri konveksiyon, ¢
dofjal konvelsiyon.

diigliniildiigiinde, Sekil 4'te gdsterilen hava hareket-
lerinin varhg: ortaya gikmaktadir.

Lif-hava siirtiinmesinden o6tiirii hareket halin-
deki lif bir kissim havayr da kendi yoniinde sii-
riikleyecektir. Durgun bir hava ortamunda ve tek lif
durumunda siirtiklenen havanin hiz profili Sekil 5'te
gosterilmigtir. eksenel olarak bakisimli (simetrik)
olan sinir gizgisi igindeki hava, eksene yakinhk
Olgiisiinde artan hizlarda lif tarafindan siiriiklen-
mektedir. Sinir gizgisinin gap: diizeden uzaklagtikga
biiyiimektedir.

Lif demeti gbéz Oniine alindiginda, her lif
yanindaki oteki lifler tarafindan etiklendiginden
durum daha karigiktir. Burada her life ait sinir ta-
bakas: oteki liflerin sinir tabakalariyla igige gir-
mektedir (Sekil 6). Bu ise, lif yogunluguna bagh ola-
rak sogutma havasinin lif demeti icinden ge¢mesine
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Emme

Sikma

Lif
demeti

Seldl 3. Swi ortamda lif gelmede akugin izlenmesi.

kargi olan direncin biiyiimesine neden olmaktadir. Bu
artan direncin etkisiyle hem demet icinden gegen ha-
vanin hiz1 Sekil 7'de goriildiigii gibi azalmakta,
hem de Sekil 8'de goriildiigii gibi havanin akis1 yon
degistirmektedir.

Buraya kadar anlatilanlardan kaliteyi ilgilen-
diren nemli bir sonu¢ gikmaktadir: Demet igindeki
liflerin herbiri istenenin tersine olarak ayr bir
sicaklik profiline sahip oldugunda liflerin sogumasi
esbigcimli olmamaktadir. Dairesel kesitli bir lif de-
metindeki sicaklik dagilimi Sekil-9'da gosteril-
mektedir [Zachara, A., 1987]. Bu durum denye dal-
galanmas: tizerinde az, ancak kopma uzamasi dalga-
lanmalan iizerinde ¢ok kuvvetli olarak etkide bulu-
nur [Fourne, F., 1984].

Yine Fourne'ye gore demet igindeki her lif
capraz akigh hava sicakhgmi agagidaki baginti
uyarinca bir miktar yiikseltir:
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Seldl 4. Lif gekim hatti boyunca fif demeti igindeki sofutma havasinin alug).
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Sekil 5. Tek lifin qeliimesi sirasindaki hava sinir tabakast,
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Sojutma Havana

Sekil 9. Darisel kesitli lif demeti igindeki sicaklik dagilimi: | On ta-
raf, Il arka taraf

Sekil 8. Dairesel kesill fif dematinin sogutma havasinin yantnd defjigtirmesi,

CL(Te-Tp)+S G (kg/h)
Th - Te = P —— (1)
QLm*/h)

1,25 .Ch

Burada T sicaklik, C 1sinma 1s1s1, S erime 1sisy,
G kiitle debisi, Q hacimsal debi, ve indis olarak da h
hava, e eriyik, L lif yerine kullanilmigtir.

Yapilan deneylerde 3 dtex'lik lifler kendile-
riden 30-37 kat biiyiik debili hava ile 80° C'ye
sogutulurken, her lifi gegiste hava sicaklifinin da
0,96°C arttiga goriilmiigtiir. Bu durumda hava akist
yoniinde onuncu life gelen hava sicaklig: birinci life
gelenden 0,96x9 = 8,6° C daha yiiksek olacaktir. Bu
durumun sonucu ise her lifin degisik gekilde ¢ekil-
mesidir. Bu diizgiinsiiz ¢gekime, daha énceden belirt-
tigimiz gibi denye dalgalanmasim fazla etkilemez,
ancak Uster CV'si, kopma

al b)

uzamasi ve lifin boya alma
dzelligini Onemli o&lgiide

! b olumsuz olarak etkiler.

s Sogutma hava hizinin
7

arttirilmasi, demet iginde-
ki liflerin soguma hizlar

deneti
- arasindaki farkliliklarin
azaltilmasinda yararl ol-
0.8 maktadir.
— zf Sogutma havas: hare-

ketinin lif tellerinde ya-
rattifs bagka bir olumsuz
etki, yiiksek Uster

0.2

0

Seldl 7. Lit dometi igindeki havada hiz dafilimi: a Dairesel diize, b dikddrigen dize, 1 &n taraf, 2 arka taraf,
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degerlerine yol agan titregimlerdir. Sekil 10'da
goriildiigii gibi sofutma havasinin ¢arpmasi sonucu
lifler akis yoniinde biikiilip gerginlegirler ve hava-
daki burgaglanmadan (tiirbiilans) ya da eksenel
dogrultudaki hava hizi degigimlerden etkilenerek
titregirler. Titresim sikhig1 n, titregim genligi Af ve
sarim hiz1 'V ile gosterilirse agagidaki baginti
yazilabilir [Fourne, F., 1984]:
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I

Sekil 10. Sojutma kabinindeki hava akigr: a dikey kesit, b yatay kesit.
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$ekdl 11, Dizeden wzakiija bejh olerek Iif sicaldiginin defigmesi.
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Adtex/dtex =2 . n . £/ Vo, (2)

Lif titregimlerinin dogal siklig girisim meyda-
na getirirse titresim biiyiik degerlere yiikselip biiyiik
denye dalgalanmalarina ve hatta lif kopmalarina
yol acabilir. Girigsimin &nlenmesi icin ya diize -
yaglama kilavuzu uzaklhigi kisaltilarak titresimin
dalga boyunun degigtirilmesi, ya hava hiz
diigiiriilerek burgaglanmanin azaltilmasi ya da
sarim hizinin diisiiriilmesi gerekir.

Lif kalitesini etkileyen ve sogutma havasiyla
ilgili baska bir durum, lif ¢eperlerinin i¢ kissmdan
daha hizli sogumasidir ($ekil 11) [Fourne, F., 1984].
Bunun sonucunda lif kesitinde radyal bir sicaklik
degisimi, buna baghh radyal bir viskozite,
onybnlenme ve kristallenme degigimi goriilmektedir.
Bu farkhilik dzellikle hizli soguma durumlarinda
lif yapisinda ig gerilmelerin artmasina, bunun sonu-
cunda sonraki iglemler sirasinda lif kopmasiyla so-
nucglanan yiizey catlamalarina neden olmaktadir
(Sekil 12).

Liflerin gok hizh ya da ¢ok yavas sogutulma-
lan1 farkli sorunlara yol agt:findan sogutma hava-
sinin hizini ve sicakligini en uygun degerlere ayar-
lamak gerekmektedir. $ekil 13'de [Fourne, A., 1987]
PA 6 igin degisik huz profillerine sahip sistemlerde
Uster-hava hizi bagmtis1 gbdriilmektedir. Burada
hava hizindaki artisla baglangigta bir minimum
degere dogru diisen Uster degerleri daha sonra
ylikselmektedir.

4. SOGUTMA HAVASI SISTEMLERI

Sogutma havast sistemleri genel bir
siniflandirmayla gapraz ve radyal alkigh sistemler
olarak ikiye ayrilir. Radyal akighlar da distan-ice
ve igten-diga akishh olmak iizere yine ikiye
ayrilirlar (Sekil 14). Uygulamada her sistemin
degisik tasarimlanmug bir gok degisik tiirleri bulun-
maktadir.

Capraz akigh sistemler hem ince ve hem de
kalin denye iplik iiretimi igin ve yuvarlak ya da
dikdortgen diizelerle birlikte kullanilan yaygin sis-
temlerdir. Liflerle birlikte hava da kanal iginde
yukaridan asagiya dogru akar. Yeni gelistirilen
diigiik basmngli ¢apraz akigh sistemde (Sekil 15)
diigiik basingh (en az 20 mm su siitunu) hava ana ka-
naldan miistakil kanallara dagilir. Yeni gelistirilen
bir ayar klepesi ile hava debisi sogutma bolgesinde
diigiik burgaglanma saglayacak sekilde denetim
altinda tutulur.
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Plisklirtme
Havasi

Sekil 12, Yozeyi gatlamig PET lifinin fotograflar,

Sekil 14, Sofutma havasi sistamleri: A dikddrigen va dairesel diize durumlarinda
caprazakigli sistemler, B distan-ige alugli sistem, C igten-disa akigh sistem.
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Sekil 13. PA 6 lifinin sofutma hava hizi ve hiz poriiline bagl olarak uster
degerlerinin degigimi.

Filtre petekleri o geklide yerlegtirilir ki, hava,
sogutma kabinine en diiglik hizda girer. Kabin
kapisindaki 1zgarlardan hava yine diizgiin olarak
digant gikarak kabin digindaki burgac¢lanmanin ka-
bin igine girmesi engellenir.

Her sogutma kabininde bir 6l¢iide burgaglanma
olmast kaginilmazdir. Ancak iplik diizgiinliigii
agisindan en alt diizeyde tutulmalidir. Yukarida
agikladigimiz sistemde bu gergeklesmektedir.

Radyal akigh sistemler, halka diizeler kul-
lanildiginda lifler arasindan radyal ve bakisimli
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Sekil 15. Gapraz aligh sojuima hava sistemi: 1 doze kafasi, 2 doze, 3 filtre
peledi, 4 1zgarall kabin kapisl, 5 yaglama klavuzu, 6 hava ayar klepesi, 7 zemin, 8 ana
hava kanal, 9 lif cekma kanali, 10 iplik, 11 hava dn-filtresi,
olarak hava akacak sekilde tasarlanmiglardir.
Lifler arasindan gecen hava, ¢apraz akigh sistemde
oldugu gibi burada da liflerle birlikte yukaridan
agagiya dogru akar.

Distan-ige akighi sistemde (Sekil 16) radyal
hava akimi disaridan gegirgen bir borunun merke-
zine hava iiflenmesiyle saglanir. Bunun sonucunda
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Sekil 16. Digtan-ica akigh sofutma havasi sistami. 1 dilze, 2 gegirgenboru, 3 lif
demeti, 4 sofutma havasi girigi, 5 karg agirlik.

hava dairesel gekilde siralanmus diize deliklerinden
akan biitlin lifleri huzh ve egit gekilde sogutur. Bu
sistemde 60 cm gibi kisa bir lif gekme kanali uzun-
lugu yeterlidir. Sistem kilavuz gubuklar {izerine es-
nek bir gekilde tesbit ettirilir ve gerekli durumlarda
agagr yukar1 hareket ettirilebilir.

Sekil 17'de igten-diga akigh bir sistem iiretim
sirasindayken gosterilmektedir. Bu sistem daha cok
kalin denyeli iplik ve kesikli lif iiretiminde kul-
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Sekil 17. Igten-disa akigl sofutma havasi sistemi.

lanilmaktadir. Halka geklindeki diizeden akan cok
sayidaki liflerin arasindan biiyiik miktarda hava
diizgiin olarak iflenebilmektedir.

gekil 18, capraz ve igten-diga akigh radyal sis-
temlerde diizenin 50 cm altindaki lif demeti kesi-
tinde 50, 70 ve 130° C'lik egsicaklik profillerini
gostermektedir [Liickert, H., Stibal, W., 1987]. Yu-
varlak diize kullamlan capraz akigh sistemde 649
gibi fazla yiiksek olmayan delik sayisina karsin
hala % 20 dolayinda bir alan kesitinin 130° C'nin
izerinde bir sicakliga sahip oldugu agikga goriilmek-
tedir. Dikdértgen diize kullanildiginda durum daha
iyi olmaktadir. 1600 delikli dikdértgen diize duru-
munda 130°C'nin iizerinde sicakliga sahip kesit ala-
n1 orani % 15'e diigmektedir. radyal akigh ve 1600
delikli bir diizenin kullaruldig: sistemde ayni oran
sifir olmaktadir. Bu sistemde liflerin daha diizgiin
sogudugu ve kalitenin yiikseldigi gozlenmektedir.

Yukaridaki {i¢ ayn

sistemin dikey kesitindeki

Yuvarlak

Diize Dikddrtgen Diize

egsicaklik profilleri Sekil

Halka Dize 19'da goriilmektedir.70°C’

(649 delilkli) {1600 delikli)

(1661 delikli) lik egsicaklik egrileri in-

||;|.1 SRR

celendiginde gapraz akigh
| sisteme gore radyal akish
__} O/ sistemin daha hizli ve da-
L ha diizgiin sogutmay ger-
ceklestirdigi anlagilmak-
tadir.
Sekil 20, gapraz ve
radyal akish sistemlerde
iiretilen ipliklerin Uster

ve kopma uzamasi oran-

$ekil 18. Gapraz ve radyal akish sistemlerin sojutmalaninin kargilastinimasi {dazanin 50 em altinda):
——50° G, —-=150°C, -

---130°C.
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larin1 hava debisine bagh
olarak gostermektedir
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Halka 5. ISLETME KOSULLARI
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Eriyikten lif cekme
sistemlerinin ¢aligmasi
sirasinda sogutma havasi
ile ilgili olarak dikkat

0.210_

")

/JFlii_'

l::]___ edilecek ilk nokta, ha-
ol L vanin gegtigi kanal, filtre
w1 ve Oteki donammlarin te-
o M mizligidir. Ozellikle fil-

ALh tre peteklerinin hava giris

tarafinda iiretim yag: pis-
liklerinin ve zerrecikleri-
nin, hava ¢ikig tarafinda
monomer, oligomer ve po-

limer tozlarimin yapisma-

siyla petekten gegen ha-

Sekil 19. Gapraz ve radyal akigh sistemlerin sogutulmatarinin kargilagtinimasi (dikey kesit): —=70°C, —150°C.

[Beuer, K., 1986]. Radyal akigh sistemin gerek hava
tiiketimi, gerekse iplik diizgiinliigii agisindan ¢apraz
akigh sistemden iistiin oldugu sekilden de agtk¢a an-
lagilmaktadir.

Radyal Kopma Orani 4
Alc:.i . w1125 |
/Qapraz [+=0
- Akls 115
L _._—110
1,14 Uster cV 400 [ 105
1 %
Ll PU— _Capraz
7 Akis
0,9’-‘__
. /
0,8 —
0',7 /(/
Radyal
0.8 AkLs
0,5-
" 20 40 60 - 80 100 120 10
llava Akis Debisi (Nm3/saat)

vada, Uster degerlerinde
ylikselmeye yol agan bur-
gaglanma meydana gelir
(Sekil 21) [Fourne, F., 1987]. Bu nedenle kullanilan
filtre peteklerinin uygun araliklarla, temizlenmig
olanlarla degistirilmesi kesinlikle zorunludur. Aym
zamanda On-filtrelerin ve hatta iklimlendirme ci-
haz1 gtkisindaki bez filtrelerin  temizlenmesi ge-
rekecektir. On-filtreler cabucak degistirilebilir, ko-
layca temizlenebilir olmal1 ve en kiigiik tozlarn bile
tutabilmelidir.

Sekil 20. Gapraz ve radyal akish sistemlerin hava akig debisine bagh olarak Uster
ve kopma uzamasi oranlarinin kargilagtinimast,

50

Sekil 21. Filre petaginin kirlenmasinin uster degjerini atkilemesi: A temiz petek
durumunda {U < % 0.5), B 10 giinliik ¢alimadan sonra (U = % 1.15), C 20 giinlok
caligmadan sonra (U < % 0.5).
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Ote yandan sogutma havasindaki ve sogutma
kabinindeki basing dalgalanmalar1 uster degerlerini
ve lifin oteki dzelliklerini etkileyecektir. Bu dalga-
Janmalar1 en alt diizeyde tutmak igin iklimlendirme
cihaz1 gikisindaki basing odasmin yeterli hacime,
hava kanallarinin da yeterli kesit alanina sahip ol-
mast gereklidir.

Periyodik iplik dizgiinsiizliklerinin spektro-
gram yardimiyla analizi yapilirken sogutma ha-
vasindan kaynaklanan diizgiinsiizliiklerin 15-30 met-
relik arahklarla, sarim silindiri, sargy, siirtiinme si-
lindiri ve vargel mekanizmasindan kaynaklanan
diizgiinsiizliiklerin ise 0.5 metre ile bir kag metre
arasindaki araliklarla yinelendigini géz Oniine al-
mak gerekir. Diize. pompasindan kaynaklanan
diizgiinstizliikler ise iplik denyesine bagh olarak ve
genellikle 50 metreyi agan araliklarla yinelenirler.

6. SONUG

Eriyikten lif ¢cekme iglemi sirasinda sogutma
havasi sistemleri, lif kalitesi iizerinde diizgiin
gekilebilirlik, Uster-degeri, dayamum, kopma uza-
mas! ve diizgiin boyanabilirlik 6zellikleri y6niinden
etkili olmaktadir.

Geligtirilen cesitli sistemlerin degisik yonler-
den birbirlerine gore iistiin ve zayif yonleri bulunmak-
tadir. Tekstil iplikleri {iretiminde capraz ve kat-
manh akigh sistemler en yaygin kullanim alanina
sahip olanlardir.
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Lif kalitesi agisindan dogru sistemin secilmesi
ne denli 6nemli ise, diretim sirasinda sogutma havasi
sistemlerinin temiz tutulmasi da o 6lgiide 6neme sa-
hiptir.
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