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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD441
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Pamuk __iplikciligi - Yiin Iplikciligi — Iplik Uretim
Teknolojisi
MODULUN ADI Filament Ipligi Uretimi
Polimerin filamente doniigsmesinin ve filamentin iplik olus
U asamalarmin, ayrica bu makinelerin temizlik ve bakim
CIOBURAR islemlerinin anlatildigi, konuyla ilgili bilgi ve becerilerin
kazandirildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/16
ON KOSUL On kosul yoktur.
YETERLIK Filament ipligi yapmak
Genel Amac
Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun
olarak filament iplik elde edebileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Teknigine uygun filament iplik elde edebileceksiniz.
2. Teknigine uygun POY ve FDY iiretimi
yapabileceksiniz.
Ortam:Atdlye veya isletme ortami
EGITiM OGRETIM Donamim: Extriider, kristalizator, diize, yaglayict madde,
ORTAMLARI VE basingli hava, hava tabancasi, ¢ikrik, hassas terazi, bobin
DONANIMLARI arabasi, bobin masurasi, diize filtresi, diize kumu, conta, diize
firin1, anahtar
Modiil i¢inde her 6grenme faaliyetinden sonra verilen 6lgme
araglar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (¢oktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak modiil

uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri dlgerek sizi
degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstilin var olusu insanlik tarihi kadar eskidir. Dogal lifler, insanlarin ihtiyaglarimi
uzunca bir siire karsilayabilmistir. Diinya niifusunun artmasi ile birlikte tekstil sektoriiniin
giyim sanayisinin yani sira; hali, perde, araba koltugu vb. bir¢ok alana sigramasi ve dogal
liflerin talebi karsilayamamasi sentetik liflerin dogusuna sebep olmustur.

Sentetik liflerin gelisimi hizli ve goz alict olmustur. Giiniimiizde sentetik liflerin
iiretimi ve kullanim alanlar1 dogal liflerin iiretim ve kullanim alanlarini ge¢mistir.

Sentetik lifler polimer halde iretilir. Elde edilen polimer cipsleri ii¢ farkli egirme
yontemi ile filament haline getirilir. Filamentler kullanim alanina gore tekstiire islemlerinden
gecirilebilir veya fantezi iplik haline doniistiirilebilir.

Bu modiil ile egirme yoOntemlerini, suni ve sentetik elyaf {retiminin islem
basamaklarini ve filament iplik iiretimini 6grenebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Polimer eldesini, filament ve filamentin iplik olusum agamalarin1 6grenebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Filament iplik tiretim teknolojileri ile ilgili kaynaklardan, internetten ve filament

iplik liretimi yapan isletmelerden bilgi edininiz.
> Topladiginiz bu bilgilere makinelerin teknolojik semalarin1 da ekleyerek bunlari
raporlastiriniz.

> Hazirladiginiz bu raporu arkadaslarinizla paylasiniz.

1. FILAMENT IPLIK ELDESI

Suni ve sentetik elyaf {i¢ farkli yontemle elde edilir.

1.1. Suni ve Sentetik Elyafin Elde Edilme Yontemleri

Suni ve sentetik elyafin elde edilmesi farkli yontemlerle gergeklesir.

> Rejenere elyaf: Elyafin temel maddesi olan polimerlerin, dogal kaynaklardan
polimer bilesikler halinde elde edilerek birtakim fiziksel ve kimyasal
yontemlerin uygulanmasi ile olusan liflere rejenere (suni) lifler denir.

> Sentetik elyaf: Elyafin temel maddesini olusturan polimerlerin, bazi kimyasal
maddelerden, sentez yoluyla elde edilerek lif haline doniistiiriilmesine sentetik
lifler denir.

Resim1.1: Filament iplik ve cips



>

Poliester cips: Poliester ipligin ham maddesidir, tanecik seklinde kullanilir.
Kimyasal ismi “polietilen tereftalat”tir.

Resim1.2: Poliester cips numuneleri

Poliester melt: Poliester ipligin ham maddesidir. Olusumlar1 tereftalik
asit+etilen glikol+titandioksittir.

Diize: Poliester eriginin (polimerin) basing altinda sekil verilmek i¢in gegirildigi
cesitli filtreler, kum ve delikli plakadan olusan diizenektir.

Flaman: Her bir diize deliginden akan ve ipligi meydana getiren iplik¢iklerdir.

Resim1.3: Filament elyaf

Kapiler kopma: ipligin diizeden ¢ikis1i sirasinda bir flamanin kopmasi
nedeniyle meydana gelen hatadir.

Dese: Poliester ipligin iiretimi esnasinda gerek bakim, ariza ve onarimlar
sirasinda gerekse iplik kopmalarinda mamul hale gelmeyen iplik veya erimis
poliestertir.

Ufleme havasi: Diizeden akan ipligin sogutularak kalici sekil verilmesini
saglamak i¢in 20+ 2 C’de ve ayarlanmis hizda iplik iizerine verilen havadir.
Uretim Kkabini: Ipligin diizeden ¢ikmasindan sonra sogutma, yaglama
islemlerinin yapildigi, iifleme hava ve yaglama sistemleriyle donatilmis
dolaptir.

Bobinaj kafasi: ipligin belirli bir formda sarilmasini saglayan makinedir.
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Resim1.4: Bobinaj iinitesi

Insan yapis1 lif (Man-made fibre): Filament iplik, stapel iplik,
monofilamentler ve bunlar gibi lif ve ipliklerin genel adidir.

Filament: Cok biiyiik uzunluklara sahip sentetik liflere filament denir
(6rnegin 1-2-3 km).

Filament iplik (Filament yarn): Bir ya da daha fazla filamentten olusmus
sentetik lif ipligine filament iplik denir. Sonsuz iplikler diye de tanimlanabilir.
Tek filament iplik (Monofilament yarn): 0,1 mm’ye kadar kalinliga sahip ve
tek filamentten olugmus filament ipliktir ( 0,1 mm dstii = monofilament).

Tek filament (Monofilament): Kalinligi 0,1 mm’den fazla olan tek filament
ipliktir (0,1mm’ye kadar monofilament iplik).

Cok filament iplik (Multifilament yarn): 30000 dtex’e kadar cok sayida
filamentten olusmus filament ipliktir (30000 dtex’ten tizeri = tow).

Tow: 30000 dtex’in iizerinde ¢ok sayida filamentten olusmus filamentler
toplulugudur (30000 tex’in alt1 = multifilament).

Stapel lif: Belirli uzunluktaki kesilmis sentetik liflerdir. Kesikli elyaf adi da
verilir.

Kisa kesilmis lif (short - cut fibre): Hav (tiiy) kaplama ve yas proseslerle non-
woven lretiminde kullanilan sentetik liflerdir.

BCF (bulked continuous filament): Polipropilen sisirilmis siirekli elyaftir.
Tekstiire: Diliz ve kivrimsiz olan yapay filament ipliklerini dogal liflere
benzetebilmek amaciyla kalici bir kivrimlilik kazandirma islemine tekstiire
denir.

POY (partially oriented yarn): Kismi oranda yonlendirilmis ipliktir. 3000 —
4000 m/min arasindaki sarim hizlarinda elde edilmistir.

FOY (fully oriented yarn): Tamamen yonlendirilmis ipliktir. 6500 m/min
iizerindeki sarim hizlarinda elde edilmektedir.

Masterbatch: Eriyik halde boyanacak polimere ilave edilen boyar madde ile
yardime1 katki maddelerin karigimidir.

Spin-finish: Anti-statik 6zellik kazandirici, bakteri oldiiriicii ve kohezyon
onleyici maddelerin 6zel bir karisimindan olusan yagdir.

Godet: Yapay elyafin iiretimi sirasinda hiz ve gerginligi ayarlamak igin
etrafinda filamentlerin gegtigi genellikle bir flanghi kasnaktir. Uretime gore
kullanilacak birden fazla godet modeli bulunmaktadir.

Resim1.6: Godet



> Pompa: Istenilen denyede iplik iiretimi igin en énemli parametre; iiretim pompa
devridir. Dolayisiyla pompa filament iiretiminde 6nemli yeri olan ve iiretime
gore devir ve modelleri degisen bir elemandir.

Resiml.7: Pompa

1.1.1. Kimyasal Elyafin Elde Edilme Sartlar

»  Kullanilan polimer sivi olmali ya da siv1 hale getirilmelidir.

> S1v1 polimer ince deliklerden sabit basing altinda piiskiirtiilmelidir.

> Deliklerden ¢ikan sivi polimerin, filament halinde katilagabilecegi bir ortam
bulunmalidir.

1.1.2. Yas Cekim Yontemi

Yas ¢ekim yonteminde polimerin uygun bir ¢6ziicii iginde ¢O6zeltisi hazirlanir.
Hazirlanan ¢6zelti, bir Koagiilasyon banyosu i¢inde bulunan diize (spinneret) basligina uygun
pompa yardimiyla sabit basing altinda iletilir. Diize bashgmin bulundugu (polimeri
katilagtiran kimyasal karisim) banyoya koagiilasyon banyosu denir. Bunun sebebi, polimerin
bu banyo i¢inde pihtilasmasi yani koagiile olmasidir. Polimer ¢6zeltisi; ince deliklerden
filament seklinde ¢iktigindan ayn1 sekilde pihtilasir ve ¢oker.

Koagiilasyon banyosunun yapisi, polimeri ¢ozelti halinden kat1 hale getirecek sekilde
hazirlanir. Ornegin, bazik ¢ozeltilerde ¢ziiniip asitlerle ¢dziinmeyen bir polimer maddenin
bazik bir ¢ozeltisi hazirlanir. Koagiilasyon banyosu olarak da polimerin ¢oziinmedigi bir
asidik ¢ozelti segilir.

b = m
e PO T3

&

Sekil 1.1: Yas ¢ekim yontemi



Polimer ¢ozelti (1)

Pompa (2)

Spinneret (3)

Koagiilasyon banyosu (4)
Lifler (5)

fletim silindiri (6)

Filament haline gelmis iplik (7)
Durulama islemi (8)

Kurutma iglemi (9)

Filament iplik (10)
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1.1.3. Kuru Cekim Yontemi

Kuru ¢ekim yontemi ile iplik elde edebilmek i¢in polimer ¢zeltisinin i¢inde 6ncelikle
kullanilacak ¢6ziicii maddenin kolay ugucu yani kaynama noktasinin diisiik oldugu bir
madde secilmelidir. Hazirlanan bu ¢6zelti diizelerden sabit basing altinda ve i¢inden hava
akimi gegen odalara plskiirtiildiigiinde ¢oziicii ¢abucak buharlasir. Geriye filament halini
almis polimer madde kalir.

Bu yontemde, kullanilacak olan ¢o6ziicii maddenin kolay ucucu olmasi ile birlikte
ekonomik, kolay bulunabilen ¢abuk tutugsmayan cinsten olani tercih edilir. Diizeden ¢ikan
polimerin sicak havadan etkilenmesi durumunda sicak hava yerine sicak doymus buhar veya
sicak azot gaz1 kullanilir.

Sekil 1.2: Kuru ¢ekim yontemi

Polimer ¢ozelti (1)
Pompa (2)

Spinneret (3)

Hava girisi (4)

Hava ¢ikisi (5)

Lifler (6)

Hava akimli oda (7)
Filament iplik (8)
Bobinlenmis iplik (9)
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1.1.4. Yumusak Cekim Yontemi

Termoplastik 6zellige sahip olan ve herhangi bir ¢oziiciide ¢oziinmeyen polimerler
yumusak ¢ekim yontemi ile filament haline getirilir. Poliamid, poliester ve polipropilen
lifleri yumusak ¢ekim yontemi ile iplik haline getirilir.

Eriyik haldeki polimer cipsleri basingla diizelere ( spinneret ) pompa yardimi ile
iletilerek filament telleri haline getirilir. Filamentler yiiksek 1sida kapali alandan disari
ciktiginda soguk hava ile karsilasir ve katilasir. Katilasan lifler bu sertlikten dolay1
birbirlerine yapismaz. Daha sonra kalin demetler halinde bir arada sarilir. Ancak demetteki
filamentlerin sayis1 diizelerin meme sayisina ve meme deliklerinin ¢ap genisliklerine gére
degisik olur. Bu islemde filament ¢aplarinin kontrol edilmesi gereklidir. Diizenin her meme
deliginin diizgiin bir tarzda beslenmesi, ¢aplar1 esit olan deliklerden ¢ikan filamentlerin ayni
sogutma kosulu altinda katilasmasi saglanmalidir. Memeden yumusak héalde ¢ikan
filamentlerin katilagsmasi ilk bir metre sonunda tamamlanmali, sonra demet halinde bir sarma
mekanizmasi yardimu ile toplanmalidir.

o —glg Yo
%
Sekil 1.3: Yumusak ¢ekim yontemi

Filamentlerin sogutulmasi1 ve katilagmasi kisa bir zamanda ve hizli bir sekilde
gerceklestirildiginden bu siire iginde lif striktiirleri yeteri kadar kristallegsmis hatta kismen
uzamig olsalar bile amorf bolgelerinin oraninda fazla bir azalma olmaz. Bu nedenle
filamentlerde oryantasyon kuvvetli olmadigindan lif mukavemetleri de yiiksek degildir.
Gerekli fiziksel ozellikler makro-molekiillerin germe-¢ekme islemine tabi tutulmasi ile
kazandirilir.

Polimer cipsler (1)

Izgara (2)

Sivilagmis polimer (3)

fletim tiipii (4)

Pompa (5)

Sicak hava (6)

Sogutma odasi (7)

Iplik iletim silindiri (8)

Germe iglemi (9)

Bobinlenmis filament iplik (10)
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Not: Diize bagliklar1 (spinneret), iizerinde elde edilecek filamentin ¢ap1 biiyiikliigiinde
bir veya birden ¢ok delik bulunan bagliklardir. Tek delikli bir diizeden “monofilament” veya
kisaca “monofil” denilen bir tek filament; ¢ok delikli diizeden ise “multifilament” veya
“multifil” denilen filament elde edilir.

Resim 1.8: Polimer pompasi

1.1.5. Germe-Cekme islemi

Filament halini almis olan iplik, tasidigi Ozellikler bakimindan heniiz tekstilde
kullanilmaya uygun degildir. Polimerin sivi halden kati hale ani olarak gecisi molekiil
zincirlerinin karmasik olarak diizenlenmesine sebep olur.

Lifin yapisindaki kristalin (diizenli) bolgeleri artirmak, bunun sonucu olarak da
filamente gerekli bazi 6zellikleri kazandirmak i¢in germe-¢ekme iglemi uygulanir. Germe-
¢ekme sonucunda filamentler, boylarinin 3-10 kat1 (%300-1000) uzatilir.

Germe-¢cekme islemi uygulanmamus iki lifin boyuna kesitleri mikroskop altinda
incelendiginde i¢ yapidaki polimer zincirlerin nce karmasik ve amorf karakterde oldugu,
germe-¢cekme isleminden sonra ise lif boyunca yonlenen kristalin alanlarin olustugu gozlenir.
Bu uygulamadan sonra filamentin dayanimi da artar.

> Germe-¢ekme isleminin yapilisi

Germe ¢ekme islemi filamentin, hizlari farkli iki silindir arasindan gegirilerek yapilir.
Filament her iki silindire kaymay1 6nlemek {izere birkac¢ kez sarilarak yerlestirilir. Sarildig1
silindirin hiz1 (v;), ikinci silindirin hizindan (v,) daha kii¢iik olmalidir. Boylece ikinci
silindirin daha hizli olmasi sebebiyle silindirler arasindaki bolgede filament boyu uzayarak
cekilir. Bu bolgeye ¢ekim bolgesi denir. ikinci silindirin hiz1 birinciden ne kadar fazla ise
uzama o oranda fazla olur. Germe-¢ekme iglemi sogukta yapilabildigi gibi silindirler veya
cekim bolgesi 1sitilarak sicakta da yapilabilir.

Sekil 1.4: Germe ¢ekme yapilmamis filament Sekil 1.5 Germe ¢ekme yapilmis filament



1.2. Suni ve Sentetik Elyaf Eldesi Islem Basamaklari

Suni ve sentetik elyaf edilmesi i¢in belli bir sirada ki islem basamaklarindan gegmesi
gerekir.

1.2.1. Extruksiyon
Extruksiyon islemi {i¢ asamada incelenebilir.
> Ham maddenin iletilmesi

Ham madde cipsleri, tasima sistemi ile ekstruder girisine beslenir. Buradan besleme
hunisine dokiiliir. Besleme hunisinde mevcut olan seviye sensorii ham madde seviyesini
kontrol eder.

Cips tagima sistemi, ham madde miktarini istenilen seviyede tutacak sekilde ayarlanir.

> Dozajlama

Extruksiyon isleminden 6nce ham maddeye boya ve katki maddeleri karistirilir. Hem
ham maddenin hem de boyanin ayni anda oSl¢iilerek senkronize bir sekilde belirli bir oranda
karistirilmasi ile istenilen renkte ve tonda iplik iiretimi miimkiin olmaktadir.

Resim 1.9: Dozajlama iinitesi
> Extruder

Graniil haldeki ham madde vakum sistemi ile besleme boliimiine aktarilir ve
dozajlama {initesi tarafindan istenilen miktarda ve oranda boya ile karigtirilarak extrudere
verilir. Extruder filament iplik {iretiminin en 6nemli kismidir. Bu kisim 6ncelikli polimer
cipslerinin ve katki maddelerinin eritilmesi ve diizelerden gecebilecek viskoziteye ulasmasini
saglar. Extruderdeki polimer cipslerinin erimesi i¢in gereken sicaklik kullanilan lif cinsine
gore degisiklik gosterebilir.

Extruder boliimiinde; kovan, huni, kovan i¢indeki vida, vida hareketini saglayan motor
ve 1siticilar bulunur.
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Huni Resim 1.10°da goriildiigii gibi vidanin besleme boélgesiyle baglantilidir. Huniye
gelen graniil halindeki ham madde, vidanin donmesi ile vidanin besleme bdlgesinden alinir

ve diizeye dogru itilir.

Hurn

Kovan

Ismticilar

Sekil 1.6: Extruder
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Sekil 1.7: Extruder vidasi

Extruderde eritme islemi birka¢ kademede yapilir. Polimer once eritilir daha sonra
gerekli ise fanlar araciligi ile bir miktar sogutularak sicaklik ve viskozitesi ayarlanir ve en
son basamakta polimer diizelerden gegebilecek viskoziteye ulastirilir. Diizelere belirli
viskozitedeki eriyigin girebilmesi ve bu viskozitenin stabil olmasi extruderde saglanir.

Extruderden istenilen kalitede eriyik elde edebilmek i¢in erimis polimerin sicakliginin

istenilen aralikta tutulabilmesi ile miimkiindiir.

Resim 1.14: Extruder pompasi
11



1.2.2. Eriyikte Boyama

Extruder icine polimer cipsi ile birlikte boyar madde ve gerekli katki maddeleri
karistirilmaktadir. Bu karisim belirli bir oranda olmalidir. Extruder c¢ikisinda elde edilen
filament boyanmig haldedir. Bu sekilde graniil hilinde iken yapilan boyama islemine eriyikte
boyama denir.

Eriyikte boyama yapilmaz ise elyaf saydam (renksiz) olarak iiretilir. Renklendirilmesi
gerekiyorsa sonradan boyanir. Eriyik boyama, istenirse yapilan bir islemdir. Ancak bazi
polimerler (polipropilen gibi) sadece eriyik halinde boyanabilmektedir. Polipropilen, iplik
veya kumas halinde boyanamamaktadir.

Polimer eriyik halinde iken hem boyar madde hem de ipligin son kullanimina
yardimc1 bazi katki kimyasallari eklenir. Bu karigima masterbatch adi verilir. Dozaj
ayarlamasi da bu masterbatch maddesi ile ham madde cipsi arasinda olur.

HAM MADDE
VE BOYAR MADDE
CIPSLERINI BESLEME

ERIYIK
POMPASI

SARIM SILINDIRI

Sekil 1.8: Eriyikte boyama
1.2.3. Filtrasyon

Eriyik haldeki polimer diizeye gelmeden 6nce bir dizi filtreden gegirilir. Boylece
erimig polimerin i¢inde bulunabilecek olan yabanci maddeler (her tirlii pargacik, jel vb.)
diizelere gelmeden dnce ayrilir.

Bu kirlilikler filtrelerde elenmeden gegerse ya diize deliklerini tikayacak ya da lifin
icine yerlesip daha sonraki islemlerde lifin performansini diisiirecektir. Bundan dolay1
extruderden gegen eriyik diizelere gelmeden oOnce filtrelerden gecirilerek yabanci
maddelerden ayristirilir.

Resim 1.15: Filtreler
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Resim 1.16: Filtreler
1.2.4. Filament Eldesi ve Diizeler

Filament iretim sisteminde en hassas adim eriyik haldeki polimerin diizelerden
gecmesidir.

Filament iiretiminin son safhasi olan bu kisimda extruderden ge¢mis olan polimer
eriyigi, belirli bir sicaklik ve basingta filament iiretim bagliklarina (diize bloklarina)
gonderilir. Diizeden ¢ikan polimer heniiz iplik niteligi kazanmamis olan ve ¢ok yiiksek
sicaklikta akan bir s1v1 kiitledir. Bu siv1 katilagabilecegi bir ortama piiskiirtiiliir.

Resim 1.16: Liflerin diizelerden gecisi

Diize plakasina bakildiginda yapisinda birgok delik oldugu goriilmektedir. Diize
plakasindaki delik adedi mono filament iiretimi i¢in tek bir tanedir. Filament iplikler igin
diizedeki delik adedi genellikle 10 — 150 adet arasindadir. Kesikli elyaf iiretiminin baslangici
olan tow iiretiminde ise diizelerde on binlerce delik vardir. Genellikle diize delikleri yuvarlak
deliklerdir. Bu sekilde yuvarlak lif kesiti olusturulur. Ancak 6zel olarak sekillendirilmis diize
delikleri de kullanilmaktadir (Resim 1.18).

Resim 1.18: Farkh diizelerden ge¢irilmis filament iplik kesitleri
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1.2.5. Koagiilasyon (Katilasma)

Diizelerde belirli bir sicaklik ve basingla piiskiirtiilen polimer eriyigi katilasacag: bir
ortama iletilir.

Katilagtirma islemi ¢esitli sekillerde yapilir. Bunlar; sicak buhar, soguk hava veya
koagiilasyon banyosu yontemleridir.

Diizelerden cok yiiksek sicaklikta akarak c¢ikan sivi kiitlesi bu boliimde katilasarak
filament haline getirilir. Bu siv1 kiitlesinin katilastirma iglemi, ipligin kazanacagi mukavemet
ve uzama Ozelliklerini kritik bir sekilde etkiler.

1.2.6. Germe — Cekme

Filament eldesinden sonra; elyafta yonlenmemis amorf bolge oraninin fazla oldugu
goriilmiistiir. Lifin yapisindaki kristalin bélgelerini artirmak, bunun sonucu olarak da
filamente gerekli baz1 6zellikleri saglamak {izere germe — ¢ekme iglemi yapilir.

Germe-¢ekme islemi ile amorf bolge orani azalir, kristalin bolge orani artar. Boylece
elyaftaki parlaklik, gerilim dayanikliligi ve esneklik 6zellikleri artar. Ayrica belirli numarada
iplik eldesi saglanir.

Germe — ¢ekme iglemi ayni yonde donen silindirler arasinda gergeklestirilmektedir.
Diizelerden alinan filament tekstiire bolgesine iletilirken silindirler (godet) vasitasiyla germe
— ¢cekme iglemi yapilir.

Filament, hizlar1 farkl silindirler arasindan gegirilir. Bu silindirler birbirlerine belirli
bir uzaklikta olup 2. silindirin hiz1 1. silindirden daha yiiksektir. Bu sayede iki silindir
arasinda hiz farkindan dolay1 ¢ekim meydana gelir. Cekim islemi sicak (polipropilen gibi)
veya soguk (poliamid 6,6 gibi) olarak yapilabilir.

Silindirler aras1 hiz farki ve silindirlere verilen 1s1 sayesinde filamentin germe — ¢ekme
islemi tamamlanir.

Germe - ¢cekme bolgesi kullanilan makine yapisina gore 2 veya 3 bolgeden olusabilir.

Sekil 1.9: Germe ¢cekme islemi
14



1.2.7. Yaglama ve Anti Statik islem

Lifin islenmesi sirasinda; lif — metal siirtiinmesini azaltip diizglin ve diisiik bir
gerginlik olusmasini saglayarak lifin aginmasimi onlemek amaciyla yaglama yapilmasi
gerekir.

Filamentlere, iplik olusturmak iizere bulustuklari noktanin hemen sonrasinda yaglama
islemi yapilir. Yaglama islemi spin — finish yagi ile gergeklestirilir. Spin — finish yagi
antistatik ozellik kazandirici, bakteri oldiiriicii ve korozyon onleyici maddelerin 6zel bir
karigimindan olusmaktadir.

Spin — finish yag1; preparasyon yagi, bitim yagi, koruma yagi, avivaj gibi isimler
altinda da tanimlanabilir.

Spin — finish yagi saf halde veya su ile emiilsiyon olusturularak verilebilir. Dénen bir
silindirin ylizeyinde olusturulan film tabakasini iplige temasi ile verilebilecegi gibi bir
kilavuzdan gecerken kilavuza dozajlanan yag ile ipligin temasa gegirilmesi ile de
uygulanabilir.

Filamentler; 6nce iplik sonra da kumas héline doniistiiriildiikten sonra spin — finish
yagmin gorevi tamamlanmis olur. Cogu zaman iplik veya kumasin boyanmasindan hemen
once yikanarak uzaklagtirilir,

Yaglama ile kazandirilan 6zellikler soyle siralanabilir.

Filamentlerin birbirlerine tutunmalarini artirir.

Siirtiinmeyi azaltarak liflerin zarar gérmesini engeller.

Statik elektriklenmeyi azaltir.

Iplik kopus sayisim azaltir.

Ipligin {izerinde boya dagilimni iyilestirir.

Bakteri iiremesini engelleyerek filamentin uzun 6dmiirli olmasini saglar.
Yiiksek ¢ekim hizlarinda daha verimli ¢alisilir.

VVVVVYVYVY

1.2.8. Matlastirma

Kimyasal liflerin dogal parlakliginin istege gore azaltilmasi igslemidir. Bunun igin
titandioksit gibi beyaz pigmentler kullanilir. Polimer ¢ozeltisine bu maddelerin ilavesi ile
matlagma saglanir. Sonradan matlagtirmanin tersine ¢ok yiiksek yas hasliga sahiptir.

1.2.9. Kivrimhihik Kazandirma

Cekim isleminden gegen ve yaglanan filament kablosu tekstiire islemine gelir. Bu
islem, iplige gerekli hacimliligi ve esnekligi kazandirmak amaciyla yapilan kivirciklandirma
islemidir.

Kivrim verme iglemi olan tekstiire; sentetik elyafa birgok yontemle uygulanmaktadir.
Bu yontemler “tekstiire yontemleri” modiiliinde detayli olarak verilmektedir.
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Filament iplik iiretiminde; makine iizerinde mevcut bulunan ve germe — ¢ekme
isleminden sonra uygulanan tek adimli sistemlerde, genellikle yigma kutusu ve hava jetli
tekstiire metotlar1 uygulanir.

Y1gma kutusu ile tekstiire igleminde, iplik buhar veya sicak hava ile 1sitilmig tekstiire
bolmesine sevk edilir. Bu kisimda iplik kivirciklandirilir ve basingli hava ile digari atilir.
Kivirciklagan iplik sogutma tamburuna gelir ve uygun sekilde sogutulur.

Tekstiire tinitesindeki filamente sabit bir giris gerginligi saglamali, islem sirasinda
sicaklik sabit tutulmali ve filamentlerin her birini tek tek kivirciklandirmalidir. Ayrica
tekstiire tinitesinden iplik belirli bir gerginlik ile alinmali ve bu iplik sogutulmalidir.

Resim 1.20: Tekstiire makinesi

BCF (bulked continuous flament) olarak isimlendirilen polipropilen iplik iretim
tekniginde ise hava jetli tekstiire iinitesi kullanilmaktadir. Iplik hava ile gerekli 1siya
ulastirilir ve tekstiire edilir. Her bir tekstiire jetine ayri bir kanaldan hava iletilir. Her bir jetin
girisinde bulunan termostatlar yardimiyla hava sicakliinin her zaman sabit tutulmasi
saglanir.

llave ikinci bir 1sitict ile de tekstiire islemi sirasinda biitiin jetlerin 1s1l siirekliligi
saglanir. Boylece bir tiretim kesintisinin ardindan aninda yiiksek kaliteli iplik tekstiire etmek
miimkiin olur.
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Resim 1.21: Liflerde kivrim 6ncesi ve sonrasi (tekstiire islemi uygulanms)

1.2.10. Fiksaj

Fiksaj, filament eldesi sirasinda iplige uygulanabildigi gibi iplik eldesi sonrasinda da
uygulanabilir.

Fiksaj; nemli veya kuru 1s1 ile boyut stabilitesi kazandirma islemidir.

Fiksaj, her tiirlii tekstil materyaline uygulanabilir. Ancak sentetik liflerin islenmesinde
0zel bir oneme sahiptir. Ciinkii termoplastik liflere iiretim esnasinda uygulanan biikme ve
cekme gibi islemler molekiiller arasi baglarda deformasyona neden olur. Baglarin
deformasyonu egilmis filament {izerinde sekil degistirme direnci olusturur. Ancak bu direng
kalkarsa, filament eski haline donme egilimi gosterir.

Tekstiire isleminin en can alic1 noktasi fiksedir. Bu islem esnasinda iplik yumusama
noktasina kadar 1sitilmali, filamentler arasindaki gerilmelerin azaltilmasina izin verilmeli ve
gevsemesi saglanmalidir.

Fikse ile termoplastik maddelerden yapilan liflerin 1s1 sayesinde i¢ gerilimleri giderilir.
Tekstiire islemine tabi tutulmus filamentler fikse islemi sonrasi bobinlere sarilir.

Ancak bazi filament dretim sistemlerinde fiksajdan once puntalama, sarim, biikiim
islemleri yapilir. Bu islemler sonrasi fiksaj ayr1 bir makinede gerceklesir.

[k olarak yalnizca polipropilen (BCF) polimerden iplik eldesinde fikse isleminden
once uygulana puntalama, sarim ve biikiim islemleri anlatilacak ve daha sonra tiim sentetik
ipliklerin fikse isleminde kullanilan fikse yontemleri anlatilacaktir.

> Puntalama

Tekstiire edilerek gerekli hacmi ve yumusaklig1 kazanmis filamentlerin tam bir iplik
formuna gelebilmesi i¢in az bir biikiim verilmelidir. BCF (PP) iplik {iretim tekniginde ise
verilecek bu biikiim yerine puntalama ile filamentlere gerekli kohezyon kazandirilir.
Puntalamanin amaci, bir filament demetini belli noktalarda birbirine dolamak ve bu sekilde
toplu bir iplik yapis1 elde etmektir.
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> Sarimm

Puntalamadan ¢ikan iplik artik sarilmaya hazirdir. BCF iplik {iretim makinesinin en
son kismi da iplik sarma islemidir. Sarim hizi ayni zamanda iiretim hizidir. Iplik sarim
islemi, ipligin tekstil 6zelliklerini degistirmeden miikemmel bir bobin olusturmalidir. BCF
iplik tiretim tekniginde tam otomatik saricilar kullanilmaktadir. Sarimin tam otomatik olarak
yapilmasi ile hatalar minimuma indirilmistir. Bobin sarim kisminin verimi, BCF iplik iiretim
makinesinin verimini belirler.

Modern filament iplik {iretim sistemleri gittikge artan hizlarda calistigindan bobin
degistirme siireleri kisa olmali ve bobin degistirme islemi daha sik araliklarla
gerceklestirilmelidir. Bu da ¢ok hizli bir manuel degistirme veya miimkiin oldugu kadar
gelismis otomasyon gerektirir.

> Biikiim

BCF iplik iiretim makinesinden bobin halinde ¢ikan iplik hali ipligi olarak
kullanilacaksa biikiim islemi uygulanmalidir. Genellikle iplige BCF makinesinde yapilan
puntalama iglemi, iplige gerekli kohezyonu vermek agisindan yeterli degildir. Polipropilen
BCF hal1 ipligi i¢in genellikle two — for — one biikiim makineleri kullanilmaktadir. Ipligin
inceligine (tex-denye) baglh olarak 80 veya 150 biikiim/metre olacak sekilde biikiim verilir.
Iki veya daha cok iiretilmis olan iplik burada beraberce biikiim isleminden gegirilebilir.

1.2.11. Fikse Yontemleri

Iplige biikiim verildikten sonra ipligin bu biikiimii korumas: istenir. Bu da ancak fikse
islemi ile saglanabilir. Fikse islemi genellikle iki farkli bigimde uygulanir.

1.2.11.1. Doymus buhar teknigi

Doymus buhar teknigi ile filament, yumusama sicakligina giivenli bir sekilde
ulagtirilir.

Doymus buhar teknigi ile fikse yapan makinenin ¢alisma prensibi soyledir.

Iplikler cagliktan alinarak serici kafa tarafindan gerilimsiz olarak delikli paslanmaz
celikten imal edilmis sonsuz bir konveyor bandi iizerine serilir. Bu islem sonucunda
filamentler serbestge ¢ekecek ve iplik lizerinde uygun ve diizenli kivrim elde edilecektir.

Daha sonra iplik sogutma Unitesinden geger ve fikse tiineline girer. Fikse tiinelinde
iplik, saf doymus buhar ve yiiksek sicaklikta (150°C) islem goriir. Ipligin biikiimiini
tamamen fikseleyen, biikiim ve molekiiler yapisin etkileyen bir termik soka maruz kalir.

Fikse edilmis iplik tabakasi, sogutma cihazinin icinden gegerek sarimdan once
akiimiilator {izerinde birikir. Iplikler birbirinden ayrilarak bobinleme makinesinde konik
veya silindirik bobinlere sarilir. Bdylece iplik kopmasinda veya takim degistirme esnasinda
beklemeler ortadan kalkmus olur.
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2.11.1.2. Sicak hava teknigi

Ikinci yontem olan bu ydntemde fikse islemi igin sicak hava veya kizgm buhar
kullanilir. Sicak hava veya kizgin buhar kullanildiginda lif i¢in gerekli olan sicakligin
lizerine ¢ikilir. Polipropilenin yumusama noktasi son derece diisiik (130°C) oldugundan
yiiksek sicakliklara kars1 son derece hassastir.

Sicak hava kullaniminda havanin sicaklik dalgalanmalar 5°C’yi gegmemelidir. Ciinkii
calisilan sicaklik bozunma noktasina (140°C) yakindir.

PP’nin kullanim alani hali ipligine dayanir. Fikse islemi ile halinin aginma dayanimu,
boyutsal stabilitesi, boya tutuculuk ve yiizey diizgiinsiizligi iyilestirilmis olur.

Not: Fikse isleminden sonra iplik, sarim kisminda bobin halinde sarilir. Modiiliin bu
boliimiinde sarim isleminden once elyafin elde edildigi polimerin olusum asamalari olan
polimerlesme reaksiyonlari anlatilacaktir.

1.3. Polimerlesme Reaksiyonlari

Polimer; tek tek molekiillerin bir araya gelerek birlesmesi sonucu ortaya ¢ikan biiyiik
molekiil zinciridir. Polimeri olusturmak amaciyla bir araya gelen molekiillerin her birine
monomer denir.

Polimerizasyon derecesi, bir polimer zincirindeki tekrar eden {inite ya da
monomerlerin sayisini belirtir. Polimer maddede molekiil biiyiikliigiiniin belirlenebilmesi
icin polimerizasyon derecesinin bilinmesi gerekir.

Elyaf, bir polimerlesme reaksiyonunun sonucudur ve cesitli kimyasal maddelerin
sentezleri ile olugsmaktadir.

Once polimerlesme reaksiyonlarindan biriyle polimer olusturulur daha sonra bu
polimerlerden hareketle elyaf elde edilir.

Elyaf, sentetik polimerlerden fiiretilir. Sentetik polimerler ii¢ reaksiyon sonucu elde
edilmektedir. Sentetik polimerlerin elde edilmesini saglayan polimerlesme reaksiyonlar1 ve
bu reaksiyonlarla elde edilen polimerlerden iiretilen elyafa ornekler verilmistir. Bu tablo
ayrica sentetik elyafin gruplandiriimasinda da temel teskil edebilir.
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Polimerlesme Reaksivonlar

I

!

Polimerizasvon Poliadisyon Polikondenzasyon
- Pul%a.}cr%lnﬂitfil Poliiirstan - Pnl@estv.ar

- Polivinilkloriir - Poliamid 6.6

- Polmvinilidenkloriir - Poliiiretan

- Polivinilalkol

- Polinlefin

- Politetrafloretilen

- Poliamid 6

Tablo 1.1: Polimerlesme reaksiyonlari

1.3.1. Polimerizasyon

Monomerde bulunmayan aktif merkezlerin olusturulmasiyla gergeklesen bir
reaksiyondur. Olusan aktif merkezlerden, monomerler birlesmek suretiyle polimerler elde
edilir.  Poliakrilonitril,
politetrafloretilen vb. elyafin iiretildigi polimerlerin eldesinde kullanilir.

polivinilkloriir,

polivinilidenkloriir,

polivinilalkol, poliolefin,

Polimerizasvon

setirmesidir.

Polimernizasyon: Avn: cins kigik
molekillerin (monomerlenn) bir
arava gelerek daha bityiik molekiil
A A zinciri (polimer) meydana

A: monaomerler
B: Polimerizasyon somicu olusmus
polimer (elvaf ham maddesi)

Omegin: polipropilen, polietilen,
poliakrilonitril bu sekilde elde edilir.

1.3.2. Poliadisyon

Tablo 1.2: Polimerizasyon

Bir ¢ift bag iceren molekiille, diger bir molekiiliin katilmasi seklinde olan
polimerlesme reaksiyonlanidir. Poliiiretan vb. elyafin {iretildigi polimerlerin eldesinde

kullanilir.
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Poliadisvon

Poliadisyon: Degisik cins kiicik
molekiillerin (monomerlenn) bir
arava gelerek daha biyiik molekiil

B A B A B A zinciri (polimer) meydana
O-m-O-m-0O0+m cetimmesidir.

v A, B: Monemerler

C: Poliadisvon sonucu olusmus
polimer {elvaf ham maddesi)
[ .
Q Omegin; politiretan bu sekilde elde
o = dilir.

Tablo 1.3: Poliadisyon
1.3.3. Polikondenzasyon

Monomerlerin en az iki reaktif gruba sahip oldugu ve sonucta molekiil agirlig: kiigiik
bilesigin (su, amonyak vb.) agiga ¢iktig1 reaksiyonlardir. Poliester, poliamid 6,6 poliiiretan
vb. elyaflarin uretildigi polimerlerin eldesinde kullanilir.

Polikondenzasyon

Polikondenzasyon: Degisik cins kiigiik
A A A molekiillerin (monomerlerin) bir araya

CEE Hel] e gelerek daha biiyiik molekiil zinciri

(polimer) meydana getirmesi ve yan

% iirin olugmasidir.
B A: Iki reaktif gruba sahip monomerler
1" B: Polikondenzasyon sonucu olugmus

polimer (elyaf ham maddesi)

C C C: Polikondenzasyon sonucu a¢iga
| ¢ikan yan iirlin ( su vb.)
Ornegin poliester bu sekilde elde
edilir.

Tablo 1.4: Polikondenzasyon
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_(UYGULAMA FAALIYETI

)—

>

Diize hazirlayimiz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Diize hazirlig1 i¢in tiim malzemeleri temin
ediniz.

i

> Boru conta, bilezik conta,
altiminyum conta, tek katli filtre,
5 ve 6 katli filtreler, diize kumu,
molykot ve 48 delikli diize
kullanimz (Uretim sekline bir
ornektir.).

» Blok tizerindeki delik 6n tarafa gelecek sekilde
diize bloku aparatini yerlestiriniz.

» 48 delikli diizeyi bloka yerlestiriniz.

Yerlestirme islemini dikkatli
yapiniz.

» 320 °C de 15 dakika tavlanmig ve sogutulmus 5
katl1 filtreyi diizenin lizerine yerlestiriniz.

Yerlestirme islemini dikkatli
yapiniz.
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» Distribiitor pleytini yerlestiriniz.

> Yerlestirme islemini dikkatli
yapimiz.

» 320 °C de 15 dakika tavlanmis ve sogutulmus 6
katli filtreyi diizenin {izerine el presi ile
yerlestiriniz.

> Islem sirasinda dikkatli olunuz.

> Hidrolik el presi ile 80 kg/cm? basingla
presleyiniz.

» El presini dikkatli kullaniniz.

» Aliiminyum bilezik contay1 blok igindeki
yuvasina takiniz. Aliminyum huni ile hafifge
bastiriniz.

» Contanin yerlesip yerlesmedigini
kontrol ediniz. Huniyi blok
i¢inde birakiniz.
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» 0.85-1,2 mm 230 gram metal kum koyunuz.
Huniyi ¢ikariniz.

o

A

» Yiizeyi diizeltiniz, bilezik conta
ve blok arasina kum
taneciklerinin girmemesine
dikkat ediniz. Kum yiiksekligi
bilezik contadan 2 mm asagida
olmalidir.

> 540 mesh/cm® tek katl filtreyi kum iizerine
yerlestiriniz.

» Filtreyi bilezik contanin igine
tam olarak yerlestiriniz.

> Ust parcay1 ve molykotu disli parca ile
birlestiriniz.

» Disli kismu ve alt yiizeyi 6zel
aparat ile bloka el yardimiyla
kuvvetlice sikiniz.
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> Ust par¢aya aliiminyum boru contayi takiniz.

> Islemi tamamlaymiz.

> Islemin dogrulugunu yardim
alarak kontrol ettiriniz, sonuglari
arkadaslarinizla tartigarak
karsilastiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Islem icin 6n hazirlik islemlerinizi yaptiniz mi?

2. Gerekli malzemeleri temin ederken 6zen gosterdiniz mi?

3. Blok {izerindeki delik 6n tarafa gelecek sekilde, diize bloku

aparatini yerlestirdiniz mi?

48 delikli diizeyi bloka yerlestirdiniz mi?

320 °C’de 15 dakika tavlanmis ve sogutulmus 5 kath filtreyi

diizenin iizerine yerlestirdiniz mi?

6. Distribiitor pleytini yerlestirdiniz mi?

7. 320 °C de 15 dakika tavlanmis ve sogutulmus 6 kath filtreyi
diizenin iizerine el presi ile yerlestirdiniz mi?

8. Hidrolik el presi ile 80 kg/cm® basingla presleyiniz.

9. Aliminyum bilezik contayr blok icindeki yuvasina takarak
aliminyum huni ile hafif¢e bastirdiniz mi?

10.0.85- 1,2 mm 230 gram kum koydunuz ve huniyi ¢ikardiniz mi1?

11.540 mesh/cm? tek katli filtreyi kum iizerine yerlestirdiniz mi?

12.Ust pargay1 ve molykotu disli parga ile birlestirdiniz mi?

13.Ust parcaya aliiminyum boru contay1 taktiniz mi?

14.1s giivenligi kurallarina uydunuz mu?

e

o

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangisi “Sonsuz uzunlukta elde edilen sentetik liftir.” taniminin

karsiligidir?

A)  Stapel

B) Filament
C) Diize

D)  Spin finish

2. Uygun bir ¢oziicii i¢inde ¢ozeltisi hazirlanan polimerin, bir koagiilasyon banyosu
icinde bulunan diize bashigina pompa yardimiyla gonderildigi ¢ekim yontemi
hangisidir?

A)  Yas ¢ekim yontemi

B)  Yumusak ¢cekim yontemi
C)  Kuru gekim yontemi

D) Germe - ¢ekme islemi

3. Asagidakilerden hangisi bir ¢ekim (filament iplik elde etme) yontemi degildir?
A)  Yas ¢ekim yontemi
B)  Kuru ¢gekim yontemi
C) Germe - ¢ekme islemi
D)  Yumusak ¢cekim yontemi

4.  Germe - ¢gekme islemi i¢in agsagidakilerden hangisi mekanik olarak ana etkendir?
A)  Silindirlerin sayist
B)  Silindirin gap1
C) Silindirler aras1 hiz farki
D) Islem siiresi

5. Polimer cipsi ve katki maddelerinin eritilerek diizelere ulasmasimi saglayan kisim
asagidakilerden hangisidir?
A)  Kivrim iinitesi
B) Filtre
C) Matlastirma
D)  Extruder

6. Boyar madde ile son kullanima yardimci bazi kimyasallarin karigimi olan cips
halindeki boyar madde asagidakilerden hangisidir?
A)  Spin —finish
B)  Masterbatch
C) POY
D)  Godet
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Asagidakilerden hangisi diize’nin tanimidir?

A)  Deliklerinden filament olusumu ger¢eklesen makine elemanidir.
B)  Antistatik 6zelligi tasiyan yaglama maddesidir.

C) Ham maddeyi besleyen iletim borularidir.

D) Biikiim verme elemanidir.

8.  Asagidakilerden hangisi filamentlerin katilasmasini saglayan banyodur?
A)  Koagiilasyon banyosu
B)  Yikama banyosu
C) Agartma banyosu
D) Boyama banyosu
9.  Asagidakilerden hangisi yaglama ile life kazandirilan 6zelliklerden biri degildir?
A)  Bakteri iiremesinin engellenmesi
B)  Paralellik kazandirma 6zelligi
C) Antistatik 6zellik
D) Korozyon olusumunun engellenmesi
10. Matlastirma maddesi asagidakilerden hangisidir?
A)  Sodyum hidroksit
B)  Siilfiirik asit
C) Hidrojen peroksit
D) Titandioksit
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Teknigine uygun POY ve FDY iiretimi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Herhangi bir filament iplik tiretim isletmesinde bobinaj kismin1 inceleyiniz ve

bilgi toplayiniz.
> Topladiginiz bu bilgileri raporlastiriniz.

> Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla paylasiniz.

2. POY VE FDY URETIMI
2.1. POY lplik Uretimi

POY iiretim iglemi direkt (s1v1 polimer) ve extruderli (cips beslemeli) iiretim olarak iki
farkl sekilde yapilmaktadir.

Resim 2.1: POY iiretimi
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2.1.1. Direkt Uretim

Polikondenzasyon tesisinden gelen sivi polimer direkt tiretim pozisyonlarina beslenir.
Bu islemlerden sonra yapilan her asama extruder (cips beslemeli) tiretim ile aynidir.

Resim 2.2: Cips
2.1.2. Extruderli (Cips Beslemeli) Uretim

Polikondenzasyon tesisinde graniil olarak kesilen polyester cipsler, cuval veya cips
stok silolarindan pnomatik olarak iiretim yas cips silosuna beslenir. Kurutma tesisinde yas
cips silosundan beslenen cipsler kristalizasyon ve kurutma islemleri yapildiktan sonra
extruder makinesine sevk edilir. Extruderde kurutulmus cipsler eritilip belli bir basinca
maruz birakildiktan sonra filtrasyon igsleminden geger ve her liretim pozisyonu i¢in polimer
metlinin esit gegis zamanini garanti eden 6zel olarak diizenlenmis dagitim boru sistemine
gonderilir.

Dagitim boru sisteminin igindeki statik mikserler boru sistemi i¢inde herhangi bir 6lii
nokta yaratmaksizin polimer metlinde tiniform bir sicaklik saglar. Eriyik pompalar1 polimer
metlini, filtrelemek ve diizenin i¢indeki kiigiik deliklerin i¢inde figkirtilarak filament haline
getirilmek {izere diizenli bir akis seklinde diize paketlerine beslenir. Uretim molyfoltlari
HTM buhariyla 1sitilir.

Buhar dagitim sistemi biitiin diizeler igin {iniform bir sicaklik saglar. Iletilen
filamentler, i¢cinde sogutulduklari laminer ve iniform olarak kontrol edilip kondisyonlanan
hava akimiyla karistirildiklar1 sogutma kabinlerinden gecer. Buradan da iplik kanali i¢inden
bobinaj makinesine verilir.
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extruder

melt
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filament
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Sekil 2.1: Extruderli filament iiretimi

2.2. FDY Iplik Uretimi

FDY; FOY ipliklerinin ikinci bir ¢cekim islemiyle yonlendirilmis iplik ¢esididir. istege
bagli olarak ikinci bir gekme makinesi kullanilarak FDY iplik iiretimi gergeklestirilir.

Resim 2.3: FDY iiretimi
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2.3. Bobin Yapma

Diizelerden ¢ikan katilasmus filamentler, belirli hizlarda bobinlere sarilmaktadir. Bir
noktada, bobine sarim hizi da germe-¢cekme isleminin bir safhasini olusturmaktadir.
Filamentlerin bobine sarim hizi, onlarin kullanim yerini belirlediginden elde edilen
filamentler de degisik isimlerle anilmaktadir. Bunlar LOY, MOY, POY, HOY ve FOY
olmak tizere bes degisik isim altinda toplanmaktadir.

LOY, MOY, POY, HOY ve FOY tanimlar1 arasindaki gecisler kesin ve tam olarak
tanimlanmis degildir. Bu nedenle de tanimlar sarim hizlarindan daha c¢ok oryantasyon
(uyum) derecesine gore yapilir.

> LOY (low oriented yarn): Diisiik oranda yonlendirilmis ipliktir. 2000 m/dk.ya
kadar olan sarim hizlarinda elde edilmektedir.

MOY (medium oriented yarn): Orta seviyede yonlendirilmis ipliktir. 2000 —
3000 m/dk.ya kadar sarim hizlarindan elde edilmektedir.

POY (partially oriented yarn): Kismi oranda yonlendirilmis ipliktir. 3000 —
4000 m/dk. arasindaki sarim hizlarinda elde edilmektedir.

HOY (higly oriented yarn): Yiiksek oranda yonlendirilmis ipliktir. 4000 — 6500
m/dk. arasindaki sarim hizlarindan elde edilmektedir.

FOY (fully oriented yarn): Tamamen yonlendirilmis ipliktir. 6500 m/dk.
tizerindeki sarim hizlarindan elde edilmektedir.

YV V V VY

Filamentler tiim islemlerin sonucunda ya mono filament iplik ya da multifilament iplik
seklinde biikiimlii veya biikiimsiiz olarak bobinlere sarilir.

Filamentler kesikli hale getirilerek pamuk veya yiinli sistemlerde iplik haline
getirilebilir. Bunun yaninda, filament halinde direkt iplik olarak bobinlere sarilir. Bobinleme
islemi filament iplik¢iligin son agamasidir.

Bobin sarim kisminda, bobin sayist bir veya daha fazla olabilir. Bu say1 {iretici
firmaya gore makinelerde degisiklik gosterebilir. Bununla birlikte bobinleme yapilan ipligin
nerede kullanilacagi da bobin sayisini etkiler.

Bobin sarim miktar siire ile (saniye) belirlenir. Sarim siiresi ortalama 600 ile 800
saniyedir. Bu siire denye degerine gore degisir. Bobin sarim iglemi tamamlandiginda
bobinler otomasyon iglemi ile bos bobinle degistirilir.

Bobin sarim hiz1 500 — 6500 m/dk. arasinda degismektedir. Sarim hizi 6500 m/dk.y1
asan filamentlerde mukavemet azalmasi gézlenmistir.

Bobin sarim sekli kullanilan gezdiriciye (rehber) gore degisiklik gosterir. Ya ¢apraz
sarim ya da sirali (yan yana) sarim gerceklesir.

Sarim gerginligi merdanenin hizi, gezdiricinin hizt ve bobin doniis hizina gore
ayarlanir. Sarim gerginligi tiim sarim boyunca ayni olmalidir.

Bobin filament ipliklerinin uzun metrajlarda bobin iizerine ¢apraz sekilde sarildig
kisimdir. Bobinleme isleminde dikkat edilecek bazi hususlar vardir.
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Bunlar;

> Sarim hizlari,

> Sarim gerginligi,
> Sarim sekli,

> Bobin sayisidir.

2.3.1. Bobinleme Asamalari

Sarim iglemi baslarken iplik haline gelen filamentler, iplik sensorii tarafindan kontrol
edilir. Bu sensdriin gorevi iplik koptugu zaman makineyi durdurmaktir.

Sensorden gegen iplik, merdane (scan-rool) kismina gelir. Burada; {izerine masuranin
takili oldugu bobin miline ulasir ve bobinlere sarilir. Bobin mili iistiinde gezerler (gezdirici)
vardir. Genelde bu gezerler iki tane capraz olarak {ist iiste monte edilmis bigaklardan
meydana gelir. Bu bigaklari gorevi gezerlere gelen ipligin karismasini engellemektir.

2.3.1.1. POY Bobinaj Unitesi

Iki galetli bobinaj makinesi ayri ayri filamentlere yiiksek hizda bobinlere sarilir.
Filament kopuklarini algilayan bir dedektor, filament kopmasi durumunda sarma kafasina ve
travers sistemine gelebilecek bir zarar1 6nlemek i¢in filament kesme ve emme sistemleri ile
donatilmigtir. Paket olusumu baslamadan 6nce bir rezerve ucu otomatik olarak her bobine
sarilir. Bir parti saati bobinin ¢alisma zamanini esas alarak tam bobin agirligini temin eder.
Dolan bobinler bir bobin ¢ikarma cihazi yardimiyla sarma kafasinin milinden g¢ikartilir.
Yiiksek hizli bobinaj prosesi ile iiretilen filamentler uzun bir saklama &mriiyle sonuglanan
bir 6n oryantasyon almig olur.

Resim 2.4: POY bobin

2.3.1.2. FDY Bobinaj Unitesi

Bobinaj iinitesi her iiretim pozisyonu i¢in iki alt ve bir iist indiiktiv 1sitmal1 galetlerle
donatilmistir. Filamentin ¢ekimi ilk galet tarafindan yapilir ve ¢ekim birinci galet ile ikinci
galet arasinda belirlenir. Filament kopuklarimi algilayan bir dedektor, filament kopmasi
durumunda, sarma kafasina ve travers sistemine gelebilecek bir zarar1 6nlemek i¢in filament
kesme ve emme sistemleri ile donatilmistir. Bir rezerve ucu paket olusumuna baslamadan
once otomatik olarak bobin paketine sarilir. Gerekli spin-finish ilk galetlerin Oniine
yerlestirilmis bir yaglama sistemi ile filamentlere uygulanir. Diizenli olarak uygulanan spin-
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finish filamentlerin daha sonra islemleri i¢in 6nemlidir. Bobinler dolduktan sonra bobin
¢ikarma cihazi yardimu ile ¢ikarilir ve diizenli olarak askilara yerlestirilir.

Resim 2.6: Bobinleme islemi

2.4. Makinede Temizlik ve Bakim

Bu 6grenme faaliyetinde filament iplik iiretimine ait 6n hazirlik, bakim ve temizlik
islemlerinden bahsedilmistir.

2.4.1. Makinede On Hazirlik ve Ayarlarin Yapilmasi

>

YV VYV

Makineye materyal beslenmeden 6nce elektrik panosundan makinede mevcut
bulunan 1sitma sistemleri kontrol edilmelidir.
Ham madde iletimi borular ile yapildigindan borularin temizligi, borular
iizerinde hava kacaginin olup olmadigi ve borular i¢indeki hava dolagimi
kontrol edilmelidir.
Makinedeki silindirler aras1 mesafe ayari yapilmalidir (ekartman ayart).
Kayis ve kasnaklar kontrol edilmelidir.
Godetlerin 1s1 ayarlar1 ve ylizey diizgiinliigii kontrol edilmelidir.
Diize delikleri kontrol edilmelidir.

34



>

>

istenen germe-¢ekmeye gore godet hizlar ayarlanmalidir.
Istenen sarim miktarina gore sarim siiresinin ayart yapilmalidir.
Yag haznesinin doluluk kontrolii yapilmalidir.

Resim 2.7: Makinelerin bakimi ve temizligi

2.4.2. Makine Techizatimin Bakimi

Makine calistirlmadan oOnce sanziman kutularinda yeterli yag bulunup
bulunmadigi kontrol edilmelidir.
Extruder kayislar1 kontrol edilmelidir. Genelde altt kayis bulunmaktadir.
Herhangi birinin degismesi gerekiyor ise altist birden degistirilir. Kayis
degisiminde gerginlik ayar1 yapilmalidir.
Godetlerin yiizeyleri kontrol edilmelidir. Herhangi bir asinma ya da kirilma sz
konusu ise godetler sokiilerek yiizey kaplamaya gonderilir. Godet ylizeyleri
zirkonyum maddesi ile kaphdir.
Godetlerin 1s1 kontrolii yapilmalidir. Herhangi bir ariza var ise 1s1 rezistanslari
degistirilmelidir.
Sogutma bolgesi kontrol edilmelidir. Gerekiyor ise filtre temizligi yapilmalidir.
Filtre temizligi en geg li¢ ayda bir yapilmalidir.
Diize delikleri kontrol edilmelidir. Tikanma var ise diize sokiilerek temizlenir.
Temizleme ilk olarak kimyasal maddeler ile yapilir. Daha sonra sade su ile
temizlenir. Tamamen kurumasi ve agilmasi i¢in yiiksek basingtaki hava ile
kurutulur. Temizlenen diizeler makineye takilmaya hazir hale gelecek sekilde
sicak odalarda bekletilir.
Kivrim bolgesi kontrol edilmelidir. Toz ve spin - finish yag: tortusu kalmis ise
kivrim bolgesi sokiilerek temizlenir. Tikanma olmasa bile bu islem ii¢ ayda bir
yapilmalidir.
Bobin sarim kisminda kullanilan triger kayislar1 kontrol edilmelidir. Triger
kayislar ¢ift taraflidir. Bu kayislar tek tarafli kayislarin sirt sirta yapismasiyla
elde edilir. Kayislarin yapistirildign bolgeler kontrol edilmelidir. Kayiglarin
birbirinden ayrildig1 gézlemlenir ise kayislar degistirilmelidir.
Sarict (winder) bicaklar1 kontrol edilmelidir. Asinma veya kirilma var ise
bicaklar degistirilmelidir.
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>

Makine calisan aksamlari1 genellikle otomatik yaglama ile yaglanir. Bu yaglar
12000 saat galigma siiresinde degistirilmelidir.

2.4.3. Makine Techizatimin Temizlenmesi

>

>

Makineden en iyi sonuglari elde etmek i¢in makinenin temizligi diizenli olarak
yapilmalidir.

Diize delikleri her giin kontrol edilmelidir. Gozle goriilemeyen kapali delikler,
ipligin cihaz kontroliinde diizgiinsiizliik olarak karsimiza ¢ikacaktir.

Ham madde ve masterbatch iletim borularinda materyal birikmis ise bunlar
filamentin  kalitesini etkileyeceginden boru temizligi diizenli olarak
yapilmalidir.

Yaglama pompalarindaki yag miktarlar1 kontrol edilmelidir. Eksik varsa
tamamlanmalidir.

Puntalama porselenleri diizenli olarak kontrol edilmeli gerekiyorsa
degistirilmelidir.

Ekstruder i¢i belirli periyotlarla tamamen temizlenmelidir. Ekstruder icinde
kalacak herhangi bir yabanci madde veya filament tortusu Kkaliteyi
etkileyecektir.

Bobin sarim kisminin temizligi belirli periyotlar ile yapilmalidir.
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_CUYGULAMA FAALIYETI

> POY ve FDY firetimi yapiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Yiikleme boliimiinde cipslerin kurutma
sistemine pndmatik olarak sevkini
saglaymniz.

Numunenin biitiini temsil etmesine
0zen gosteriniz.

» Poliester cipsin iplik haline
doniistliriilmesi igin gerekli
kristalizasyon iglemlerini yapiniz.

Kurutma ve kristalizasyon iglemlerini
yaparken dikkatli olunuz.

Kristalizasyon iglemini cipsin sicaklik
kargisinda apismasini dnlemek, homojen
hale getirmek ve kolay nem atma
0zelligini kazandirmak ag¢isindan
yapmaniz gereklidir.

» Poliester cipsin iplik haline

dondstiiriilmesi i¢in kurutma islemlerini

yapiniz.

Cipsin i¢indeki nemi almak ve ¢alisma
kolaylig1 saglamak agisindan yapmaniz
gereklidir.

» Kurutulmus ve kristalize edilmis cipsleri

extruderde 1s1 ile eriyik hale getiriniz.
Eriyen melti diizelere veriniz.

Islemi dikkatli yapiniz. Filament
c¢ikisinda soguk hava temasini
saglayiniz.
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» Meltin diizelerde iplik halini almasin
saglaymniz.

» Diizelerden akan ipligi sartlandirilmig
hava ile sogutunuz.

» Metlin sertlesmemesi i¢in gerekli
onlemleri aliniz.

» Yaglayici kilavuzlardan gegiriniz.

» Yaglama islemini statik elektriklenmeyi
onlemek amaciyla yapiniz.

» POY iiretiminde preparasyonda gerekli
olan iplik yagini emiilsiyon halinde
hazirlayiniz, sisteme yavas yavas
veriniz.

» Belirli bir ¢ekim ve hiz ile sardirp
bobinleme islemini yapiniz.

» FDY iiretiminde yaglama iglemini
bobinaj kisminda yapiniz.

» Yaglayici tamburlari yaglayiniz.

> Isitict galetlerle iplige 1s1 veriniz.

> Bobinlere belirli bir hiz ve ¢ekim ile
dikkatlice sariniz.

» Sonuglar kaydediniz.

» Sonuglari arkadaslarinizla tartigarak
karsilastiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariniz i¢gin Hayir kutucuklarima ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Uygulama i¢in 6n hazirlik islemlerinizi yaptiniz mi?

2. Yiikleme boliimiinde, cipslerin kurutma sistemine pndmatik
olarak sevkini sagladiniz mi?

3. Poliester cipsin iplik haline doniistiiriilmesi icin gerekli
kristalizasyon iglemlerini yaptiniz mi?

4. Kurutulmus ve kristalize edilmis cipsleri extruderde 1s1 ile
eriyik héle getirdiniz ve eriyen metli diizeye verdiniz mi?

5. Metlin diizelerde filament iplik halini almasini sagladiniz mi1?

6. Yaglayici kilavuzlardan gegirdiniz mi?

7. Belirli bir ¢ekim ve hiz ile sardirip bobinleme iglemini yaptiniz
mi1?

8. Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise ‘Uygulama Faaliyeti -2’ye ge¢iniz.
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> Sphin finish kontrolii yapimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Numunenin biitiinii temsil etmesine
0zen gosteriniz.

» Numunenin uzunlugunu diizgiin
oOl¢tiigiiniizden emin olunuz.

» 6 m filament aliniz.
» Olgiilen filamenti biiretin numune
haznesine yerlestiriniz.

» Terazi ayarlarini kontrol ediniz.
» Dogru tartim yaptiginizdan emin
olunuz.

» Aliiminyum tartim kabini, darasi
alindiktan sonra biiretin agiz kismina
yerlestiriniz.

» Alkol doldururken tagmalara ve
akmalarin olmamasina dikkat ediniz.

> Biiretin besleme haznesine numunenin
tizerine ¢ikacak seviyede alkol
doldurunuz.
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» Numune {izerindeki spin finish yagi
alkol ile birlikte akarak tartim kabinin
i¢ine dolar.

» Kabin diizgiin yerlestirildiginden emin
olunuz.

» Aliminyum kabi alarak etiiviin igine
yerlestiriniz.
> 140 °C’de 10 dakika bekletiniz.

» Sicaklig1 ve etiivde kalig siiresini tam
olarak ayarlayiniz.

» Aliiminyum kabi etiivden ¢ikarip hassas
terazide tartiniz.

» Aliminyum kabin agirligindan daha
once tartarak alinan dara agirligini
¢ikariniz.

» Hassas teraziyi sifirlayiniz.
» Olgilim sonucundan emin olmadan
numuneyi kaldirmayiniz.

» Sonuglari kaydediniz.

» Sonuglan arkadaslarinizla tartisarak
karsilastiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢cin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayiwr
Test igin 0n hazirlik islemlerinizi yaptiniz mi?
Numunenin biitiinii temsil etmesine 6zen gosterdiniz mi?
Uzunlugu dogru belirlediginizden emin oldunuz mu?
Uzunluk degerini kaydettiniz mi?
Terazi ayarlarini kontrol ettiniz mi?
Numuneyi biirete diizgiin yerlestirdiniz mi?
Aliiminyum kabin darasini aldiniz m1?
Yeterli miktarda alkol koydunuz mu?
9. Etiiviin 1s1s1m1 dogru ayarladiniz m?
10.Numuneyi etiiv ¢ikisinda ikinci kez tarttiniz mi?
11.1s giivenligi kurallarma uydunuz mu?

XN |G|~ wIN

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise ‘Uygulama Faaliyeti -3’e geciniz.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

>

Numara kontroliinil yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Filament iplikte numara kontrolii igin
gerekli olan cihazlar1 hazirlaymiz (Iplik
numara ¢1krig, hassas terazi).

Cihazlarin temiz ve ¢aligmaya hazir
olduklarimi kontrol ediniz.
Kalibrasyon ayarlarini yapimiz.
Numunenin iiretimdeki mamuliin
biitiiniinii temsil ettigine emin olunuz.
Numune alma kurallarina uyunuz.

YV VV V

» Filament bobini aliniz.

» Cikriga yerlestiriniz ve ¢ikrigin ibresini
stfirlayiniz.

» Filament ipligi kilavuzlardan gegirerek
¢ikriga sabitleyiniz.

» Cikngi calistiriniz.

Cikrigin ibresinin sifirlandigindan ya da
metraj ayarlarinin dogru yapildigindan
emin olunuz.

Numuneyi dikkatli yerlestiriniz.

Ipligi ¢ikrigin dogru yerinden
sabitlediginize emin olunuz.

o~

» Cikrigi 100 tur (1 tur 1 metre) geviriniz
ya da ¢ikrik otomatikse metraj ayarini
yapiniz.

> Iplik cilesini ¢ikriktan ¢ikariniz.

» Cikrikta sarma islemi bittiginde ipligin
baslangi¢ noktasindan kesmeye dikkat
ediniz.
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» Terazi ayarlarini kontrol ediniz.

» Dogru tartim yaptiginizdan emin olunuz.

» Denye formiiliinden yararlanarak
filament ipligin numarasini bulunuz.

Tdenye = G(9) *9000
L(m)

» Hassas teraziyi sifirlayiniz.

> Iplik cilesini terazide tartiniz.
> Olgiim sonuglarini kaydediniz.

» Yandaki formiil ile hesapladiginiz
numara sonuglarini kaydediniz.

tartiginiz.

» Sonuglar arkadaslarinizla karsilastirarak

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi

kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Test icin 6n hazirlik islemlerinizi yaptiniz mi1?

Numunenin biitiinii temsil etmesine 6zen gosterdiniz mi?

Cihazlarin 6n ayarlarinmi yaptiniz mi?

Cikriktan dogru uzunlukta numune aldiniz mi1?

Terazi ayarlarini kontrol ettiniz mi?

Agirligi dogru belirlediginizden emin oldunuz mu?

Agirlik degerini kaydettiniz mi?

Buldugunuz sonuglart formiile dogru olarak yerlestirdiniz mi?

OO N0 ~w N

Tdenye formiilinii kullanarak numaray1
hesapladiniz m1?

dogru olarak

10.1s giivenligi kurallarina uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz

“Evet” ise “Uygulama Faaliyeti-4”e ge¢iniz.
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_(UYGULAMA FAALIYETI
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>

Makinelerde bakim ve temizlik yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Tiim makineleri ¢alistirmadan sanziman
kutularinda yeterli yag bulunup
bulunmadigini kontrol ediniz.

» Ekstruder kayislarin1 kontrol ediniz.

» Degistirilmesi gereken kayiglar
degistiriniz.
» Gerginlik ayarlarini kontrol ediniz.

» Godetlerin yiizeylerini kontrol ediniz.

» Yiizeyin piiriizsiiz olmasina 6zen
gosteriniz, gerekirse degistiriniz.

» Herhangi bir asinma ya da kirilma s6z
konusu ise godetleri sokiiniiz, gerekli » Gerekirse yardim aliniz.
bakimi yapiniz.

» Godetlerin 1s1 kontroliinii yapiniz.
Herhangi bir ariza var ise rezistanslari » Gerekirse yardim aliniz.
yenisiyle degistiriniz.

» Sogutma bolgesini kontrol ediniz.
Gerekiyorsa filtreleri degistiriniz.

» Filtre degisimini ti¢ ayda bir yapiniz.

» Diize deliklerini kontrol ediniz. Diize
gozeneklerindeki tikanmalar
temizleyiniz gerekirse degistiriniz.

» Temizlik i¢in kimyasal maddeler ve su
kullanimiz.
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> Bobin sarim kisminda kullanilan
kayiglar1 kontrol ediniz, gerekirse
degistiriniz.

» Sonuglari kaydediniz.

» Sonuglar arkadaslarinizla tartisarak
kargilastiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarima ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. Uygulama i¢in 6n hazirlik islemlerinizi yaptiniz mi?
2. Tim makineleri ¢alistirmadan sanziman kutularinda yeterli
yag bulunup bulunmadigi kontrol ettiniz mi?
Ekstruder kayislarini kontrol ettiniz mi?
Godetlerin yiizeylerini kontrol ettiniz mi?
5. Herhangi bir aginma ya da kirilma olup olmadigimiz kontrol
ettiniz mi?
6. Asinma veya kirilma s6z konusu ise godetleri sokiip gerekli
bakimi yaptiniz mi1?
7. Godetlerin 1s1 kontroliinii yaptiniz mi1?
8. Sogutma bolgesini kontrol ettiniz mi?
9. Diize deliklerini kontrol ettiniz mi?
10.Bobin sarim kisminda kullanilan kayislar1 kontrol ettiniz mi?
11.1s giivenligi kurallaria uydunuz mu?

w

&>

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.

47



Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () LOY, diisiik oranda yonlendirilmis ipliktir.

2. () FOY, kismi oranda yonlendirilmis ipliktir.

3. () SOY, tamamen yonlendirilmis ipliktir.

4, () FDY, FOY ipligin ikinci bir ¢ekimle elde edildigi ipliktir.

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii

yaziniz.

5. Filament ipliklerin, uzun metrajlarda capraz sekilde sarildigi kisma ................
denir.

6. Bobin kismindaki sensoriin Orevi .......c.ovviviriiiiiiiiiiiaiiaianannn. dir.

7. Bobin kismindaki gezer bigaklarin gorevi ...............ooooiL dir.

8. Bobinlerin sarim miktar1 belirli bir ............. ile belirlenir.

9 Bobinleme isleminde dikkat edilecek noktalar, sarim hizlari, ..................... ,
.................... SIS ¢} |

10. Bobin sarim islemi tamamlandiginda dolu bobinler .................... sistemiyle bosu
ile degistirilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Iplige gerekli hacimliligi ve esnekliligi kazandirmak amaciyla yapilan
kivirciklandirma islemine ne isim verilir?

A)  Kesme
B) Koparma
C)  Tekstiire
D) Fiske

Bazi sentetik filamentlerde uygulanan, filament demetini belli noktalarda birbirine
dolayarak bu sekilde toplu bir iplik yapisi elde etmesini saglayan isleme ne isim
verilir?

A)  Puntalama

B) Sarim
C) Biikiim
D) Fiksaj

Asagidakilerden hangisi sentetik polimerin elde edildigi reaksiyonlardan biri degildir?
A)  Polimerizasyon

B)  Poliadisyon

C) Polikondenzasyon

D)  Tekstiire

Asagidakilerden hangisi polimerizasyon reaksiyonu ile elde edilen lif grubuna
girmez?

A)  Poliolefin

B)  Poliamid 6

C) Polietilen

D) Polivinilalkol

Germe ¢ekme isleminde filament boyalart % kag uzatilir?
A) % 100 -800

B) % 200-700

C) % 300-1000

D) % 400-600

Tek delikli bir diizeden elde edilen filamente ne isim verilir?
A)  Monofilament

B)  Stapel

C) Polimer

D)  Multifilament
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7. Polimerin diizeye gelmeden once yapilan temizleme islemi nedir?
A)  Ekstruder
B) Dizeler
C)  Filtrasyon
D) Koagiilasyon
8. Asagidakilerden hangisi yaglama ile kazandirilan 6zelliklerden biri degildir?
A)  Filamentlerin birbirine tutunmalarini arttirir.
B) Iplik kopus sayisini azaltir.
C)  Statik elektriklenmeyi azaltir.
D) Filamentin temizlenmesini saglar.
9.  Asagidakilerden hangisi polimerlesme reaksiyonu sonucu elde edilmez?
A)  Polimerizasyon
B) Poliadisyon
C) Polikondenzasyon
D) Monomer
10. Asagidakilerden hangisi polikondenzasyon reaksiyonu sonucunda elde edilen lif
grubuna girmez?
A)  Poliakrilonitril
B)  Poliester
C) Poliamid 6,6
D) Poliliretan
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise diger modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’ IN CEVAP ANAHTARI

1 B
2 A
3 C
4 C
5 D
6 B
7 A
8 A
9 B
10 D

OGRENME FAALIYETI-2’ NIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Bobin Unitesi
Iplik Koptugunda
6 Makineyi
Durdurmak
iplikﬂKarlsmasml
Onlemek
8 Siire
Sarim Gerginligi,
9 | Sarim Sekli Ve Bobin
Sayisidir.
10 Otomasyon

QPR WIN|F-

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI
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