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Yiiksek Hizlarda
Eriyikten Lif Cekmede
Sorunlar

Ragip PEKDIKER
Kimya Y.Miih.
Sénmez Filament A.S., BURSA

Polyester ve naylon lifleri iiretiminde yetmigli yillar-
dan beri uygulanan yiiksek hizda Iif cekme yéntemi,
sagladig: dstiinliikler yaninda birgok veni sorunun
ortaya ¢ikmasina 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. GIRIiS

Sentetik iplik iiretiminde yetmigli yillarda bagla-
yan gelismelerin sonucunda alhgilmis “konvansiyo-
nel" lif gekim yontemlerinin yerini hizhi 1if cekim
yontemleri almg bulunuyor. Saglanan maliyet dii-
siigii ve kalite arfist nedeniyle sentetik iplikler
dogal ipliklerle rekabet eder duruma gelmistir.
Zamanla makina hizlar, her pozisyondaki lif sayis:
ve sargl agirhiklar giderek artmigtir. Bunlarin
sonucunda sabit yatirim, iggilik, bakim maliyetleri
ve Gteki yan giderler azalmigtir.

Sagladig: iistiinliikler yaninda, hizli lif gekim
yontemleri, beraberinde yeni sorunlar, saglanmas:
gereken yeni kogullar getirmistir.
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2. ERIYIKTEN LIif CEKME ISLEMINDEKI
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 asagida siralanmighr:

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

— Kurutulan cipsteki nem oram diisiik ve sabit
olmalidur.

— 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 olmalidir.

3. IPLIK GERILIMININ DENETIMI

Yeni iplik iiretim diizenlerindeki 1sitmal germe
silindirleri ortadan kaldirilarak makine maliyetinde
azalma, diizgiin iplik akisi, kalite artigi, enerji
giderlerinde diigme gibi iistiinliikler saglanmstir.

Ancak bu makinalarda baz sorunlar da ortaya
ctkmgtir. Germe silindirleri kullamldiginda sarim
ve germe silindir hizlar1 arasindaki fark ayarlana-
rak iplik gerilimi denetim altinda tutulabilmektedir.
Germe silindirsiz yeni makinalarda sarim donatim,
sarma isleminin yamnda liflerin diizeden asag
cekilmesi gdrevini de gormektedir. Bu durumda
agagiya akan ipligin gerilimi sargiya sarian 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 ulasir.

Cabgmay: olanaksiz hale getiren ya da giiclegti-
ren bu o&lgiillerdeki iplik gerilimi, ya lif gekim
bolgesinde ya da sanm bblgesinde cesitli degisiklik-
ler yaparak azaltilabilmektedir. Iplik gerilimini lif
gekim bélgesinde yapilan degisiklikle diisiiren yon-
temler agagida belirtilmistir:

— Qerilime yol acan yiiksek lif-hava siirtiinmesi,
diizeye olabildigince yakin bir noktada liflerin
birlegtirilip demet haline getirilmesiyle azaltilabilir.
Uygulamada liflerin birlestirilmesi yaglamavyla ger-
¢eklestiriimektedir. Yaglama klavuzu hava kanal
icinde yiikseltilip algaltilabiliyorsa liflerin birlesme
naoktast, buna bagh olarak iplik gerilimi ayarlanabil-
mektedir. Ancak birlesme noktas: diizeye gok yak-
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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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Seldl 3. [G.Schubert,1980]
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Selal 5. [G.Schubert,1980]

TEKSTIL VE MAKINA CILT:1 SAYL:S EYLOUL 1987

PE

to]
ge

ol

bir

me

lif]

lar
da
dir
rin
e

sili

tal
i
da:

zig
gii
yal
enl
GAay
ril;

e e



Jr s oo e e e ) A e S B A e S (I o BN ST L R g T LIS S S el v |

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 lizerine kalic: temas ederek dénmektedir.
Senkronize motor (2) istenen hiz1 verecek sekilde
frekans: ayarlanip sabit tutulabilmektedir. Sarg
cap bityiidiikge cevre hiz1 da artacagindan denetim
silindiri {izerinde meydana gelecek moment senkro-
nize motorun doniigiinii etkileyecek, bu etkilenme
degisken hizli motoron hizini denetleyen ayarlayici-
ya iletilecektir. Bu sekilde sarg: devri diigiiniilerek
cevre hizi sabit tutulabilecektir.

i _‘_!. P LA 1

TR KR

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

5, Masura, 6. Ayarlayicr

Seldl 8 [G. Schubert,1980)

5 - VARGEL HAREKETI

Sarim hizi arttikga belirli bir ¢aprazlama agisi
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
kosullarda 5500 m/dak.’hk samm lzinda 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 elverisli bicime doniistiiriil-
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 déniig 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 ybntemlerden 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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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).

Seldl 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].

i’
50 A o...__,____r‘:_::a:_:-::a
by
40
I g 1500 m/min
: 8 cN
0 15 3 45Cbarl 6
p A
Sekl 14,
! 1000 m/min
50 a_ 3 bar
—
40
1
1
| ; ; ;
0 4 a 12 LeNT
7 R
Sekdl 15,

256

'
50 ———0,
~
\
40 b A
! 4 cN
: 3 bar
0 500 1000 1500 Cr/mind
VF ———
Seldl 16,

'R 1500 m/min

8 cN
50 ¢
o 25 mm gt 3
80° o
~
40 B
t o, e
1 L]
} : . T T
0 15 3 4,5bar] 6
p —
Sekil 17,
' 1500 m/min
8 cN
i i 45 mm
A,
n~ /;’__...-a--..:_\; /J bar
01 - g6 bar
| g —45 bar
| -",4f—n—.-—--_‘h.-.L5 bar
J r T 1
0 80° §o° 70°
——— G(
Seldl 18

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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0 - T T T 1
5 455 & 85 7 @
Sarg tipi
Masura ¢api (mm) 85 150
Max, Sargi capt  (mm) 360 450
Sargi boyu {mm) 120 200

Sekﬂ 20, [G.Schubert,1980]
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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 yéntemidir, Bu yontemde kugsak 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.

d
azzarctg(d—l:tgal) ............................. (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 caprazlama acisi sarim 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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