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TekstUre iglerninde yuksek bulam, igdkli sisternden 
frlksiyon sisternine geplerek ulqrlm~ghr. Iplik h u ~  
arthkga iplikte kontrolu gok zor ue belli aml~klarda 
olugan tekature olrnam~g ve boyada renk farklan yapan 
hatalar ortaya gikrnaya baglarnrghr. fplik htz~nin arhglyfa 
iplikte titregimler ue kamrstz bir akq olugmoktadir. Bunu 
anlemek ion iplik gerilirnini ve desteklenmesini 
(surtunme) arhrmak gerekrnektedir. fplik kamrstzbgt 
(Surging) olamk bilinen bu son zarnanlann anernli 
sorununu, POY (Pre Oriented Yarn) iplik 6zelliklerine 
ue teksture phgrna oyarlanna dlkkatetmek yoluyla 
cazurnlemek mumkundUr. Bu vastdo. dzellikle son ---- 
ydlorda yogunlagan labomtuuar skalosmdaki 
araghrmafarfa yazarlar tamfindan fabrika skalasindaki 
uretim s~msmda yap~lan denerneler ue yaganan sonuglar 
derlenerek sunulmugtur. 

SURGING 
High texturising speeds have been achieved by using 
the friction texturizing system instead of spindlets. With 
the increase in yarn speed, the non-texbrred sections in 
the yorn have begun to occur. These faults are uery 
difPcult to control, repeat with a certain period and also 
produce faulb on the fabrics after dyeing. As the yam 
speed increases, vibration8 and unstable running of the 
yorn come into view. In order to prevent this problem, 
the yam tension and supporting (friction) have to be 
increased. This recent and irnporhnt problem is called 
surging (yam instability) and can be ouercome by 
paying attention to the POY (Pre Oriented Yarn) 
properties and also to the operating pammeten of 
Lexturizing. Recent labomtoy scale research and results 
of production scale tests made by the authors will be 
discussed in this paper. 

Son ylllarda teksturecilikteki iplik hlztnda anernli ar- 
ttglar g6rUlmektedir. Bu, verimldik ve kbrld~@ artuma du- 
guncesinin bir sonucu olup POY ve Teksture iplikphgin- 
deki geligmelerden kaynaklanmt@r. Yuksek bobinaj hu- 
lar~yla (sanm hm) uretilmig POY iplk daha iyi oryantas- 
yon ve daha homojen azelliklere sahiptir. Bu da, tekstUre 
makinalan hlrlartnm artlnlmas~ konusunda azendirici ve 
tegvik edici bir ortam yaratm~gbr, lgcikli sistemden friksi- 
yon sistemlne ge& s~hci  ve sogutucu balgelerin daha 
uzun yaptldtg~ makina konstruksiyonlan. ~ e k m e  - ~sttma - 
sogutma - valana bukum verme iglemlerinin aynt anda 
yapddlg~ "slmulataneous method" makinalar yUksek iplik 
hulann~ mumkun hale getirmigtlr. Bu konuda ileri adtmlar 
atabilmek idn Uretim miktan olarak kazan~  saglarken kali- 
te bozulmamal~du. Oysaki yuksek hular beraberinde iplik 
kararsuh@ sorununu getirmigtir. Bu sorun yuksek kbrltl~ga 
karg~ ana teknolojik engel olmaktadtr. 

Forsberg, Ferrier ve Bruening [I9831 iplik kamrslzh- 
glnm ansum olugmadtg~nt tersine belli bir sistemle olugup 
duzenli aralklarla tekrarland~gtnt ortaya gkarmtglarda. 
Yaptlan aragtmnalar iplik hatt~ndaki kararstzhk olaytntn 
belli bir dalga boyunda ve bu dalga boyunun da bukulmug 
iplik ham uzunlugunun yaklag~k 4-5 kab oldugunu gaster- 
migtir. 

lplik hattmdaki gerilim ve bukum duzeyinin idenmest 
kararsulk olaymn olugurnunu anlamaya yardtmc~ olmug- 
tur [Forsberg, Ferrier ve B ~ e n i n g ,  19831. once  iplik, 
friksiyon disklerinden anslzln aynhr. Dolaystyla bukum 
verme iglemi bir an ipn durur. Bu da ipligin gevgemesine 
yo1 aqar ve gerilim hula duger. Friksiyon diskleriyle temas 
olmadts ipn iplikteki bukum geri agllmaz ve gerilim he- 
men yukselii. Aqlmayan bukum, ipligin kalmlagmastna 
yo1 a p r .  (Normalde, Teksture iglerninde yalann bUkU- 
mun verildigi friksiyon disklerinden onceki haita - sogut- 
ma balgesi, lsrnct yuzeyi ve I. mil ile s ~ t ~ c ~  amst bblge - iplik 
uzerinde bukum varda. Son friksiyon diskinde sonra 2. 
mile kadar olan balgede ise iplik uzerindeki bukum a h -  
mtg olup flamanlar birbirine paraleldir). Disk yuzeyleriyle 
duzgun temasl saglayamayan iplik, ISI~ICI giriginin yakmm- 
da az olan gekim noktaslna (draw point) kadar normal 
pkilde bukum alamaz. Bu bblgenin herhangi blr yerinde 
gerilim ayle bir noktaya kadar yukselir ki disklerle iplik 
arasmda iyi bir temas yeniden saglan~r ve bukum a h a  
jlemi de  baglar. Cevrim yeniden baglamadan once 
bukum d w y i  ve gerilim klsa bir sure igin kararlt kal~r. 

lplik kararstzl~@ teksture iplk azelliklerinde bozulma- 
lam yo1 a p r .  lphk werinde yaptlacak incelemeler bunu 
a g k p  gasterir. Her zaman yap~lan denemelerde kullant: 
Ian iplik boyu karars~zltg~ dalga boyundan daha azda. 
lstatistiksel olarak rastgele alman amekler ile de  iplik &el- 
liklerindeki dalgalanmalar tam olarak belirlenemez. Bu 
yuzden, baz~ teksture iplik azellikleri yeteri kadar iplik 

uzunluklarmda incelenmig ve Sekil l'de gbsterihigtir 
[Lunenschloos, Farber, Ocak 1984, Lunenschloss, 
Farber, Gakpekin, Nisan 19841 

3.1. Teksture iglemi s~rasindaki periyodik gerilim de- 
gigimleri iplik uzerinde S ve Z btikum degigmeleri olugtu- 
rur. BU degigkenlik, ipligin friksiyon disklerinden geger- 
ken kaymas~ ve bukumun geri agdmamas~ yUzundendir. 
blk uzerindeki S ve Z buk~mlerin toplam1 ylne s~firdn. 
Cok yuksek S bukumlu btrlgeler iplikte teksture olmamq 
bblgelerdir. Teksture olmug balgelerdeki duguk Z bukum- 
ler ise gok az belirlenebilir. 

3.2. lplik sinirlilik (snarling) egilimi de  de&kenlik 
gasterir. Yuksek S bukumu bolgelerde sinirlilik egilimi cok 
fazlayken Z bukumlu balgelerde normale gelir. Bu de& 
kenlik, elle iplik kontrolunda burulma yanunun degigme- 
siyle de a g k p  garulur. 

3.3. lplik gerilimindeki oynamalar ipligin kopma 
uzamastna da yansa. Yuksek kopma uzamasl, teksfflre 
ipligin yUksek bukumlu bolgelerindedir. 

3.4. lplik geriliminin periyodik degigmeler &Undekl  
davran~gt Uster Test aletiyle al~ulmug olan kutlesel de* 
gimlerde de gorulur. 

lncelenen butun teksture iplik azelliklerinde d e g k  
kenligin dalga boyu periyodik gerilimi degigkenliginin QI- 
ga boyuyla ayn~dr .  

lplik kararsul~g~ sorununu incelerken hem POY ipllk 
azellikleri hem de teksture sal~grna gartlan gazonune alm- 
maltdr. POY ve teksture iplik uretimleri slrasmda ne ka- 
dar iyi bilgi aktg~ olursa amaslanan kalite dtizeyine o kadar 

I 
yaklag~lm~s olur. Bidikte qal~sma ve konuyu birlikte incele- 

5- Bukum 

lik K a m r s ~ z l ~ g ~  Dalga Bo 

h e ,  Ayi gtkan sorunlail en ktsa zamaida gaz~mlemeyi &kll 1. fplik k a r m & m n  teksture iplik dzellikleri 
saglar. Uzerine etkisi 

Normal 1 lnw! Test lrrea. '1. Dole Sig. 

I Ma!.L,8,25,50,100,ZOO,LOO rntmin Diagram 25,s ,!0, 25,M,M) crnlmin I 
1 1 
Sekil2. Iplik karorsuhgrna neden olan tipik bir uster. 
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