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OZET

Bu calismada konik bobinlerin sarimi sirasindaiplik dolaklarinin (sarimlarinin) tst Uste gelecek sekilde sariimasi
ile olusan ve kusak olarak tanimlanan bobin sarim hatasi matematiksel olarak incelenmistir. iplik kilavuzunun
bir gidis-gelisinde (double traverse) bobin tur sayisi (n) iki yontem ile hesaplanmistir. Birincisi iplik kilavuzunun
bir gidis-gelis slresinde bobine sarilan toplam iplik miktari ile bobinin Uzerine sarilan tek bir sarimin
uzunlugunun hesaplamasl yontemiyle, ikincisi ise konik bobin slindirik tambur hareket iletim oraniyla
hesaplanmistir. Bu iki farkli yontem ile bulunan formillerin birbirine oldukca yakin degerler verdigi gorulmis
ve Schalfhorst Autocoro rotor iplik makinasinda olasi kusak olusum c¢aplarinin belirlenmesinde kullanilmistir.

Anahtar Kelime : Open-end iplik makinasi, Bobinleme, Konik iplik bobini, Kusak, Capraz sarim

ANALYSIS OF RIBBONING ON CONICAL YARN PACKAGE WOUND BY OPEN-
END SPINNING MACHINES

In this paper, Ribboning , one of the common faults in yarn packages, is mathematically analysed. If yarn is
repeatly laid on top of or along the same path as the previously wound yarn, this duplication of yarn path on the
package creates a defect known as ribboning. The number of turns of package (n) per double traverse of yarn
guideis calculated in two different way Oneis calculated the length of acoil on the package and tota length of
yarn in a double traverse; the other is considered transmission rate between drum and conical yarn package The
result of two different approach is similar and the probable diameter of conical yarn package which ribboning is
occurred is calculated and used on Schalafhorst-Autocore OE spinning machines.

Key Words : OE spinning machine, Winding, Conical yarn package, Ribboning, Crosswinding

Orme yiizeylerde gerilim diizgiinsiizl igtiniin yol
acacag| hatalara neden olmasi.

1. GIRIS .

Surtinme  tahriki  ile  gergeklestirilen  bobin

sarimlarinda, ipligin kusak olusturacak sekilde Ust
Uste sarilmasi en 6énemli sorunlardan biridir. Bobin
sarimi sirasinda  belli ¢aplarda ortaya ¢cikan kusak
olarak tanimlanan sarim hatalari bobinin sonraki
kullanim yerlerinde cesitli sorunlara yol agmaktadir.
Bu sorunlar kisaca sdyle siralanabilir (Burchardt,
1999).

e Boyama veya fiksg sirasinda, boyarmaddenin
veya buharin bobin icine homojen bir sekilde
girisinin engellenmesi,

e Ipligin bobinden sagilmasi sirasinda gerginlik
farkhliklar ve kopuslara yol agarak verim
disUklGgline sebep olmasl,
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Kusak olusumunun incelenmesi ve engellenmesi
amacityla ¢esitli calismalar yapilmistir. Burchardt
(1999)' a gore kusak olusumu, bobin ¢apinin  tahrik
silindiri capinin katlari degerinde oldugu sarimlarda
gorilmektedir. Deussen  (1993) ise kusak
olusumunun, bobin tahrik silindiri ile iplik kilavuzu
hizi arasindaki oranin tam sayilara denk geldigi
bobin sarimlarinda gorildigini ifade etmektedir.
Kusak olusumunun gorildiglt durumlart agiklayan
bir diger yaklasim da Fettahov ve Pasayeva, (1983)
tarafindan ifade edilen ve bu ¢alismada temel olarak
alinacak olan yaklasimdir. Buna gére, bobinin bir
kenarindan sarilmaya baglanan iplik tekrar ayni
kenara gelene kadar bobinin etrafinda yaptigi dénme
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sayi1sl tam sayi ise iplik bir 6nceki ipligin Uzerine
sarilmakta ve kusak olusumu ile karsilasiimaktadir.

Kusak olusumunun engellenmesi icin  ¢esitli
yontemler gelistirilmistir. Kusak olusumunun ortaya
cikabilecegi caplar dnceden belirlenerek bu bobin
caplarinda sarim  hizinin  degistirilmesi, sarim
sayisinin degistiriimesi ve kademeli sarim sayisi

degisimi, Dicopac, gibi yontemlerle kusak
olusumunun engellenmesine calisilmaktadir
(Senal, 1991).

Bu yazida Fettahov tarafindan silindirik bobinlerde
kusak olusumunun incelenmes ile ilgili olarak
yapilmis olan c¢alisma konik bobinlerde yapilarak,
kusak olusum caplari  matematiksel  olarak
incelenecektir Fettahov ve Pasayeva, (1983).

2. KONIK BOBINLERDE SARIM

Konik bobinler ¢apraz sarim olarak bilinen sarim
yontemi ile sarilmaktadir. Capraz sarim isleminde
bobin sariminin normal kalitede olmasi icin iplik
dolaklarinin (sarimlarinin) bobin etrafina belli bir
aralikla sariimasi gerekmektedir (Sekil 1). Dolaklar
arasindaki | araliginin biyiklugh iplik dolaginin
bobin Uzerindeki yer degistirme agisi ile
tanimlanmaktadir. ipligin yer degistirme agisl,
bobinin bir kenarindan sariimaya baglanan ipligin 1
numarall baslangi¢ noktasi ile ipligin ayni kenara
ikinci sefer geldigindeki 2 numarall baslangic
noktasi kullanilarak belirlenir. 1 ve 2 numarall
noktalar silindirin merkezi ile birlestirilerek, iki gizgi
arasinda elde edilen ¢ acisi yer degistirme agisi
olarak bulunur. Bu aginin buydklugd (1) nolu
denklem ile ifade edilebilir (Gordeyev and Volkov,
1984).

Sekil 1. Konik bobin Uzerindeiplik sarimi
¢ =2n(n—ny) 1
Burada;

¢ - ipligin yer degistirme agisl,

n - iplik kilavuzunun bir ileri-geri hareketi siiresinde
bobinin gerceklestirdigi donuslerin sayisi,
n; - n donds sayisinin tam kismidir.

(1) nolu formlldeki ¢ blyuklGginin degeri sifira
esit oldugunda yani, n ile n; sayilari ayni oldugunda
iplik kilavuzunun sarimi tekrar 1 noktasindan
baslamakta ve  bdylece  kusak  olusumu
gerceklesmektedir.

Kusak olusumu bobinlerin herhangi bir capinda
ortaya ¢ikabilmektedir. Sekil 2'de konik bobinlerde
gorulen kusak olusumlari gosterilmektedir. Burada
birinci ve ikinci sarimlarda bobinler tzerinde sarim
kusaklari mevcut olup, Uclincli bobinde kusak
olusumu engellenmis bir sarim gorilmektedir.

T U Y
Kusak bozmasiz % 6 kusak bozmali  Schlafhorst Propack
sarim sarim kusak bozma sistemli
sarm
Sekil 2. Konik bobinlerde kusak olusumu

(Autoconer makinesi)

3. IPLIK KILAVUZUNUN BIR GIDI§-
GELISINDE (n) BOBIN TUR
SAYISININ BULUNMASI

(1) numarali formilde yer alan n, iplik kilavuzunun
bir gidis-gelis zamaninda bobinin dénus sayisini,
bulabilmek icin; bu siirede bobine sarilan toplam
iplik miktari ile bobin Uzerine sarilan tek bir sarimin
uzunlugunun  bilinmesi  gerekmektedir.  Bunu
matematiksel olarak (2) numarall formdl ile sbyle
ifade edebiliriz.
n=L/lIq (2
n - iplik kilavuzunun bir gidis-gelisinde bobinin
tamamladigl tur saysl,

L - Iplik kilavuzunun bir ileri-geri hareketinde
bobine sarilan ipligin toplam uzunlugu

l¢ - bobine sarilan bir tam dolagin (sarimin)
uzunlugu

L uzunlugu sarim hizi ve zamani blyuklikleri su
sekilde hesaplanabilir,

L = tvg = ty/VE +V}
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L = ty/(xDgngm) +(2Hn, @3)

Vs - iplik sarim hizi, m/dak
t - iplik kilavuzunun bobin boyunca bir gidis gelis
siresi,

1

t=—
ne

(4)
(ne = iplik kilavuzunun tahrik eksantriginin bir
dakikadaki donus sayist)

ve - Bobin Uzerinde ipligin sarilma noktasinin
cevresel hizi, m/dak

v; - Iplik kilavuzunun hareket hizi, m/dak
D - Bobin tahrik silindirinin capi, m
Nns - Bobin tahrik silindirinin devir sayisi, 1/dak

n - Bobin ile slinir arasinda kaymay! gosteren
katsay! olup deneysel olarak bulunur.

H - iplik kilavuzunun hareket yolunun uzunlugu, m
OE iplik makinalarinin kinematik semasi izerinden

bobin tahrik silindiri ve iplik kilavuzunun eksantrik
ileolaniliskisi asagidaki gibi ifade edilehilir.

Q)

Zl .
N =(—)Ng=1Nn
o= (10 =i,

Z; ve z, - Sanm silindiri ve eksantrigin disli
carklarinin dis sayilari

i - Hareket cevrim orani
(3) nolu denklemde (4) ve (5) ifadeleri yerine

yazilarak matematiksel degisiklikler yapildiginda
asagidaki denkleme ulasllir.

L =4/(/))mDsn)? +(2HY ()
Hareketin ¢evrim orani i’ nin buyudkligl farkl
makina modelleri icin degisik blyukliklerde olur.
Ornegin BD 200 RS modeli bir makina igin i
biytkligl 0.3516 iken, Schlafhorst Autocoro icin

bu blydklik iplik sarim hizinin 130 m/dak
degerinde i = 0.1934 olarak hesaplanmaktadir
(Anon., 2000).

4. BIRIPLIK DOLAGININ
UZUNLUGUNUN BELIRLENMESI

Konik bobin sariliminda bir iplik dolaginin uzunlugu

bobinin  geometrik olarak agilimi  yapilarak
hesaplanabilir (Sekil 3).
D>
=0
T <
0\
o
!
DA
D4

Sekil 3. Konik bobinin agilimi

Sekil 3'de goruldigl gibi konik bobinlerde iplik
dolaklarinin - uzunlugu bobinin  H, yuksekligi
boyunca birbirinden farklidir. Bobinin biyik capi
tarafinda bulunan 1'nolu dolagin uzunlugu kigiik
cap tarafinda yer alan 2'nolu dolagin uzunlugundan
daha fazladir. Bobin Uzerindeki cap farkliliklar,
bobinin herhangi bir yerine sarllmig olan dolagin
uzunlugunun kuramsal olarak  hesaplanmasinda
karmagik  islemler  gerektirmektedir.  Burada
karmagik islemlerden kaginmak icin bir kabul
yapilarak ortalama dolak uzunlugu |, blyUklugl ile
calisiimstir.

Ortalama dolak uzunlugu ayni katmanda sarili olan
dolaklarin toplam uzunlugunu, K, dolak sayisina
bolerek bulunur.

Ior = (Il + |2+ |3+ ---+|K) /K

Bir dolagin oratalama uzunlugunu bulmak igin
izlenebilecek bir diger formil bobinin ortalama
¢apl kullanilarak yazilir.

loe =7 .Dg/cCOSOL

(1)

Burada;

D, = Bobinin kii¢lk ve blyUk caplarinin aritmetik
ortalamasidir.
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[Dor:(Dl+D2)/2]

o = ipligin bobine sarim agisi olup sOyle hesaplanir,

tga:[ﬁJ_ﬂ @®

ve ] mDgngm

(8'nolu  formilde (5)'nolu  formdl  yerine
yazildiginda asagidaki ifade elde edilir.

2Hi

tgo = 9
9o n.DgM ®)
Buradan,

a=arctg( 2H ] (10)

m.Dsm

oa'nin bu degeri (7) nolu formilde yerine
yazildiginda |y uzunlugu su formdl ile
hesaplanabilir.

| Dy (11)

x { [ 2Hi ]]
cos arctg
n.DgM

(7) ve (11) nolu denklemler (2) nolu denklemde
yerine yazilarak iplik kilavuzunun bir gidis gelisi
siresinde bobinin devir sayisi kuramsal olarak
hesaplanmis olur.

n=J((1/i).n.Ds-n)2+(2H>2.(1.D0r>{co{arag 2Hi H (12)
T

n.Dgm

Bu formilde yer alan buyukltklerin tamaminin Dy,
hari¢ tutularak bir C sabiti ile ifade edildigi kabul
edilecek olursa,

c= @b+ (2H)2-(1-){co{arctg 2h H (13)
T

nDgn

C biyukligi (12) nolu formdl de kullanilarak iplik
kilavuzunun bir gidis gelisi sliresinde bobin dénis
say1si ile ortalama bobin ¢api arasinda bir iliski elde
edilir.

(14) nolu formilde hesaplanan n degeri (1) nolu
formtilde yerine yazilarak ipligin bobin tzerindeki ¢
yerdegistirme agisi hesaplanabilir.

0= 27{( DC J— nl} (15)

bu denklemde ¢ ‘nin sifira esit oldugu durumda,

(C/Dg )—n1 =0 (16)
Dy=C/n (17)

konik bobinin  kusak olusumu gorilebilecek
ortalama c¢aplari C ve n;'e bagli olarak boylece
belirlenmis olur.

5. SCHLAFHORST AUTOCORO iPLIK
MAKINASINDA KUSAK OLUSUM
CAPLARININ HESAPLANMASI

Elde edilen formiller Schlafhorst Autocoro rotor
iplik makinasi verileri kullanilarak hesaplanacak
olursaolasi kusak olusum gaplari syle bulunur.

i=01934; Ds=6cm; n=0.98;
H=145cm

sabitleri (13)'nolu denklemde yerine yazildiginda C
hesaplanmis olur.

C=304
(17)nolu  denklemde C'nin  degeri  yerine
yazildiginda ;

Do =30.40/n; (18)

kusak olusumu ile karsilasilabilecek ortalama bobin
caplarinin hesaplanabilecegi denklem elde edilmis
olur.

n'in 2; 3; 4,5 ve 6 degerleri icin bobinde kusak
olusumu ihtimali olan ortalama ¢aplar sirasiyla sdyle
bulunur.

n=C/Dgy (14)
n;, ndoénis sayisinin tam kismi 2 3 4 5 6
Bobinde olasl kusak olusum ¢api, cm 15.20 10.13 7.60 6.08 5.01
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C'nin degeri (15)' nolu formilde yerine yazildiginda;

(30.40]
DOI’
Iplik dolaginin bobin tizerindeki yer degistirme agisi,

¢ , bobinin ortalama capina bagli olarak
hesaplanabilir.

(19)

(29) nolu formdl kullanilarak Schalafhorst Autocoro
rotor iplik makinasi i¢in bobinin ortalama capi ile
yer degistirme agisl ¢’ nin degisimi Sekil 4'te grafik
olarak verilmistir.

¢ [rad]

D, [cm]

Sekil 4. Ortalama bobin capina bagli olarak iplik
dolaginin yer degistirme agIs|

Grafikte goruldugli gibi, kusak olusumu bobin
capinin kucik degerlerinde sik sik gerceklesmekte,
bobin ortalama ¢api 15, 20 cm gectikten sonra
bobinde kusak olusumu olayr beklenmemektedir.
¢ - Dy grafiginden de gorildugi gibi, beklenen bes
kusak olusum caplarindan doért tanesi 5 cm ile
10.2 cm bobin ortalama ¢aplari arasina diismektedir.
Yaniz bir kusak olusumu ise 15, 20 cm bobin
ortalama ¢apina denk gelmektedir.

Burada kigiik bobin ¢aplarinda kusak olusumu olay!
ile karsilasmanin biiytk caplara gére daha fazla olasi
oldugu gorilmektedir. Kusak olusumunu azaltmak
icin bir énlem olarak bobinlemede kullanilan bobin
patronlarinin ¢aplarinin biyitilerek kusak olusma
bolgesinin daraltilmasi énerilebilir. Ornegin, 4.9 cm
ortalama c¢apinda olan mevcut konik patronlarin
ortalama ¢aplarinin 1-1.5 cm arttirilmasl, yani 6-6.5
cm ortalama ¢apinda patronlarin kullanilmasi  ile
kicluk caplarda karsimiza c¢ikan bir ka¢ kusak
olusum araligl kendiliginden ortadan kalkmis olur.
Ancak biylk capli patronlarla ¢alisiilmasinin da yeni
baska dezavantajlar getirecegi bilinmelidir.

Bobinin iplik kilavuzunun bir gidis gelis sliresinde
gergeklestirdigi  donme sayisi  konik bobin  —
silindirik tambur hareket iletimi kosulu yardimiyla
belirlenehilir.

Bilindigi gibi silindirik tamburdan konik bobine
surtinme ile hareket iletiminde bobin ile tambur
arasinda asagidaki kinematik esitlik gegerlidir.

Ny . Dy =nNs. D (20)

N, ve ng - bobinin ve sarim tamburunun devir
sayilari, d/dak

Dy - konik bobinin temas ¢api
D - Sarim silindiri (tambur) capi

Bu formilde silindirin ng devir sayisini, (5)'nolu
formilu  kullanarak, (20) nolu formilde yerine
yazarsak ;

N, . Di=ne.Ds/ i veburadan,

Np=nNe.Ds/ (i.Dy) (22)
(21) nolu formil kullanilarak bobinin bir dakikadaki
devir sayisi hesaplanabilir. iplik kilavuzunun bir
gidis gelisi suresinde bobinin donme sayisini
hesaplamak icgin eksantrigin devir sayisi n, ‘nin 1'e
esit kabul edilmesi gerekmektedir. Yani (1) nolu
denklemde yer dan n donis sayisini hesaplamak
icin n, ifades ile su formdl ¢ikariimis olur ;

no= Ds/ (i. Dy) 22)

6 . BOBIN TEMAS CAPININ
HESAPLANMASI

Bobinin temas capi, bobin gevresal hizi ile bobin
tahrik  silindiri  cevresel hizinin - ayni  oldugu
noktadaki bobin ¢apidir. Yani bobinin bu ¢apinda
bobinile silindir arasindaki kayma miktari sifirdir.

Temas capinin teorik olarak belirlenmesi icin ¢esitli
formuller mevcuttur. Ancak deneysdl
incelemelerden elde edilen bilgilere gore teorik
olarak hesaplanan temas capi ile deneysel olarak
bulunan gercek temas capl arasinda bazi sspmalara
rastlanmaktadir. Bu sapmalar nedeniyle temas
capinin belirlenmesi igin burada bobin ortalama ¢api
ileiligkili deneysel bir ¢alisma benimsenmektedir.

Bobinin temas ¢ap! ile ortalama ¢ap! arasinda Dy =
1.09 D, seklinde bir oranti oldugu belirlenmistir.
Ancak bu oran kendi ¢zel sartlari olan random
bobinleme i¢in dogru kabul edilmistir. Konik bobinli
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sarim yapilan makinalar icin farkli bir inceleme
yapiimasi gereklidir (Gordeyev ve Volkov, 1984).

Burada konik bobinlerde bobin temas c¢apinin
belirlenmes icin Schlafhorst Autocoro rotor iplik
makinasinda sarimi yapiimakta olan konik bobinler
Uzerinde bir calisma yapiimistir. Bu makinada sarim
tahrik silindiri ile bobin arasinda bulunan kaymanin
daha az seviyelere indirilmes igin  Ozel
konstriksiyonlu sarim silindirleri kullaniimaktadir
(Sekil 5).

{a
aol ¥

Sekil 5. Konik bobinin temas ¢apinin hesaplanmasi
icin gerekli sema

Buradaiki adet kenar silindirleri (1 ve 2) ve bir adet
orta silindir (3) bulunmaktadir. Ortada yer alan 3
nolu silindir pargasi Uzerinde, ¢api silindir gévde
capindan 2 mm fazla, 1 mm genisliginde silindirik
¢ikinti (4) bulunmaktadir. Bobine hareket tahriki
orta silindir Uzerindeki bu c¢ikintilar yardimiyla
verilmekte, boylece bobinin silindir Uzerinde
kaymasiz olarak donmes saglanmaktadir. Ancak
dikkat edilmesi gereken nokta, kayma olmaksizin
gerceklestirilen hareket iletiminin Sekil 5'te gorilen
bobinle silindir arasindaki 5 nolu boslugun iplik ile
doldurulmasina kadar devam edebildigidir. Bu
bosluk dolduktan sonraki hareket iletiminde bobin
ile tahrik silindiri arasindaki kayma kaginiimaz
olarak devam etmektedir.

Schlafhorst Autocoro da kullanilan bobin — tahrik
silindiri mekanizmasinda bobin temas ¢api Dy, tahrik
silindirinin ortasinda yer alan 3 nolu silindirin 4 nolu
¢ikintisi ile bobinin temas ettigi captir (Sekil 5).

Bu mekanizmada bobin temas capl D, ile bobin
ortalama capi Dy arasinda bulunan iliski
incelenecek olursa;

Sekil 5'de goruldugti gibi,

D; =Dy + 2e

olarak kabul edilsin.

Burada,
e= btgp

oldugu Sekil 5 de gorilmekte olup, temas ¢apl su
formil ile hesaplanabilir.

Di=Dq +2b.tg B (23)
= bobinin koniklik agisl,
b=h—hy (Sekil 5)

b'nin  degeri (23) nolu denklemde yerine
yazildiginda ;

D;=Dgy + 2 (hy—hy ).tg B (24)
h, = bobinin kiiclk ¢apindan temas capina kadar olan
mesafe h,, = bobinin kiiclk capindan ortalama
capina kadar olan mesafe olup bobinin yuksekliginin
yarisina esittir.

Buradaincelenmekte olan Schlafhorst Autocoro
makinasl igin,

h,=7.9cm; hy = 7.0 cm ; ve koniklik agisi = 4°

20 degerleri  (24)'nolu  denklemde yerine
yazildiginda;
D; =Dy +0.15cm (25)

Dy nin degerini (21) numarall denklemde yerine
yazarak iplik kilavuzunun bir gidis gelisinde bobinin
Ny doniis sayisl bulunabilir.

L__ D _ 6.0

(D, +0.15) 0.194.(D,, +0.15)

Ny = (26)
D, +0.15

Bobin devir sayisini hesaplamak icin gelistirilen bir
diger formil (22) Uzerinden de gergek veriler
yerlerine yazilacak olursa (26)'nolu denklemdeki
sonucayakin bir degere ulagilacaktir;

D.n 60098
iD, 0.1934D,

N, = 30.4 @7
DOI‘

Burada formilde yer alan n kayma faktorinin
degeri bobin ¢apina bagli olarak degisiklik gosterir.
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Ancak degisim araligl ihmal edilebilir dizeyde
oldugundan pratik hesaplamalarda etkisi ¢ok azdir.
Bu durum gdzoninunde bulundurularak iplik
kilavuzunun bir gidis gelisinde bobin devir sayisinin
hesaplanmasi igin (14) ve (27)'nolu formillerin
kullanilmasi dnerilebilir.

7. SONUC VE DEGERLENDIRME

Boyama, dokuma, 6rme gibi tekstil uygulamalarinda
en temel iplik tasima formu olan bobinler,
Uzerlerinde tasidiklar! ipligin kalites kadar kendi
bicimsel formlari ve kullamim 6zellikleri agisindan
da son derece 6nemlidirler. iplik tasima paketleri
olarak  tanimlayabilecegimiz  bobinler,  bobin
kenarlarinin ve diizgiinltigl, sagilma performanglari,
sarim dizgunliig, bobin yogunlugu, bobin sertligi
gibi  ozellikleri g6z ©6ninde bulundurularak
degerlendirilmektedir. Bu dzellikler arasinda dnemli
bir yeri olan kusak olusumu tekstil islemlerinde
biyuk sorunlara neden oldugundan &zellikle
Onemlidir.

Mevcut bobin makinalarinda kusak olusumunun
engellenmesi igin bir takim tertibat ve donanimlar
kullanilmaktadir. Bu donanimlarda genellikle
periyodik  olarak  bobinin  donme  hizinin
degistirilmesi, azaltiimasi yoluna gidilmektedir.
Bunun sonucunda da sarim hizinin disUrilmesinin
getirdigi dezavantgjlar ve sistemin mekanik ve
elektronik olarak fazladan yiklenmesi
gerekmektedir. Bu olumsuzluklar ortadan kaldirmak
icin bobinde kusak olusturan caplarin 6nceden
belirlenerek, sadece belirlenen caplarda veya bu
caplar civarinda bobinin dénme hizinin degistirilerek

kusak olusumunun engellenmesi en optimum
yontem olarak gorilmektedir.
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