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OZET

DOKUMA OLMAYAN BIR KUMASIN URETIM MONTAJI ICIN TAMBUR, DOKUMA
OLMAYAN BIR KUMASIN URETIM YONTEMI VE ELDE EDILEN DOKUMA
OLMAYAN KUMAS

Bir dokuma olmayan kumasln iretimi i¢in montaj olup, konveyédri
(22), dokuma oclmayan kumasll, islenmemis malzemeyl g¢geken ve
islenmemis malzemenin enjektdrler (25) tarafIndan hidrolik
olarak dolast Ir llmas Indan &nce tamburun yanal ylzeyine uygulayan
bir bélimi (Z26) iceren bir tambura (24) ileten bir spunbond
kulesi (21) igermektedir. Bu, &zellikleri izotrop olan dokuma

olmayan kumaslar lretilmesini saflamaktadlr.
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ISTEMLER

. Dokuma olmayan bir kumas n tasnmas] ig¢in bkir birinci

konveydr (32), kumaslin suyla dolast Ir llmas. | igcin bir tambur
(36) iceren bir dokuma olmavan bir kumasIn iUretim montaj
olup, &6zellidi; Dbirinci tasdylcl (32) wve tTambur (36}
araslna ikinci bir konveydrin (35%) vyerlestirilmesi wve
birinci keonveydrin (32) aglnl ikinci konveydre  (35)
gecgirecek sekilde bir g¢ekis tertibatl (33) ile donatUlmasU
ile ve ikinci konveydriin (35) tambura (36) tefet olmas | ile
ve c¢ekme tertibatlnlCn (33), delik cgaplL 50 ila 500 mikron
araslnda olan bir mikro delikli manson icermesi 1ile

karakterize edilir.

. Istem 17e goére montaj olup, ozellidi; tamburun (36) ikinci

konveydrin (35) ustinde olmas | ile wve birinci konveydrin
(32) ikinci konveydrin (35) altlnda olmasC ile karakterize

edilir.

. Istem 1 veya 27’ye gdére montaj olup, &zelligi; ikinci

konveydrin vyatay klsmll boyunca uzunlamaslna boyutun,
birinci konveydrinkinden daha klgtik clmasl| ile karakterize

edilir.

. Onceki istemlerden herhangi birine g&re montaj olup,

bzellidi; ikinci konveydriin (35) cekme tertibatlnn (33} bu

konveyériin (35) ig¢ginde olmasl ile karakterize edilir.

. Onceki istemlerden herhangi birine g&re montaj olup,

Szelligi; cekme tertibatlnln tamburun (36) igine

verlestirilmesi ile karakterize edilir.

. Istem 57e gére montaj olup, 6zellidi; cekme tertibatlnln

(33) bir manson Uzerinde acllkllLklarL 2 mm'den biiyik bir
boyuta sahip delikli bir kI 1l f igermesidir.
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TARIFNAME

DOKUMA OLMAYAN BIR KUMASIN URETIM MONTAJI ICIN TAMBUR, DOKUMA
OLMAYAN BIR KUMASIN URETIM YONTEMI VE ELDE EDILEN DOKUMA
OLMAYAN KUMAS

Mevcut bulus dokuma olmayan kumaslar ve {lretim islemleri we

montajlarl] ile ilgilidir.

US 6,321,425 say |1l patent Dbelgesinde Dbir kumasl n normalde
vukarldan asagldya ©zellikle plastik filamentler olmak Uzere bir
filament perdesi jeneratdrii, bir perde filamenti gergil vyuvaslC
zayl flatlclls], bir diflizér ve bir filament alma konveydrll igceren
bir spunbond kulesinden olusan kumasln tasladIn] sadlamlast_ran
bir silindire, ve daha sonra su jetleri ile bir dolasma tamburuna
génderilmesi adl mlarl ndan olusan, dokuma olmayan bkir kumasln
Uretim ydntemi tanlCmlanmaktadlr. Bu yoéntem, kumas In olusumunun
homojenligini defistirmek wve filamentleri tercihen makine
dedrultusunda, uygulanan gerilme ile ydnlendirmek dezavantajlna

sahiptir.

Us 5,761,778 sayllll patent belgesinde bulusa uygun tipte bir
montai tanCmlanmaktadlr. Dolasma ern ivyi gsekilde

gerceklesmemektedir.

Bulusg, dzellikleri esas olarak izotropik olan bir deokuma olmayan
kumas elde edilmesini mimkin kIl larak bu dezavantaj | ortadan
kaldl lrmaktad Ir, vyani makine vyoénlinde veya ¢apraz ydnde Dblyik
b5lgide aynldlLr. Filamentlerin, adglar] su ile tlLkanmlLs ve suyun
as Inddrcl etkisiyle korunmaslnlC sadlayan blylik bir konveydr

taraflindan ¢Jkarllmasinln bozulmamas[nl mimkiin kL lmaktadlr.

Bu, Istem 1l'de tanlmlanan bulus ile gerceklestirilmektedir.
Ivilestirmeler asagldaki istemlerde ortaya c¢_kmaktadlJr. Bulusta,

silindirik gbdvdenin eksenine gdre dénerek hareket ettirilen
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delikli bir manson ile c¢evrelenmis delikli bir vyan vluzey 1ile
sabit silindirik bir gdvdeye sahip bir tambur ve gdvde ig¢inde
slnCrlanmis iki b&élme iginde ve her i1ikisinin de ¢ukur olusturmaya
yonelik vaslltalarla araclar ile bastl rl 1d §l vyan ylizeyin birinci
ve 1kinci bélimleri ile gdvde dicinde cukur varatma araclarl

kullanllabilmektedir.

Oncekl gibi kumas tasladlnl perdahlamak ya da nihai olarak elde
edilen dokuma o¢olmayan kumas_In &zelliklerinin izotropisini
siirekli olarak =zayl flatan gerilme ig¢eren diger islemleri
gerceklestirmek igin gerekli clmadan bu kumas tasladgl hala zaylf
olsa bile, bir spunbend kulesinden kumas s&z konusu oldudunda
oldudu gibi, tamburun birinci b&lmesi sdzde bir temas noktaslinda
biylik ¢&lcide tamburun tedet olan ilgili konveydrin Uzerinde
uzanan bir kumas taslag In_In,tamburun iizerine Dbeslenmesini
sadlamaktad r (bu, konveydrin ve tamburun birbirine dedmeden

birbirine en vaklCn oldudu noktadlr).

Tercihen, birinci bdélme, konveydr tedetinin tampbur ile temas
noktaslnln karsllslnda baslamaktadlr ve mansonun déonme yoniunde,
temas noktas Inln asagl dodru yanal yizeyin bir ucunun karsl sl inda
sona ermektedir. Kumas taslag |, birinci bélmedeki cgukur
taraflindan tamburun {zerine uygulandlL gl anda, su jetleri ile

dolanmaya maruz kalmaktadlr.

Bir vyapllandlrmaya gére, birinci bélme, silindirik gdvdenin
enine kesit gOrinimiinde, tanl mlanm ls gdvdenin silindirik bir
kesimi boyunca, esas olarak, birbirine dik olan iki ispit ile
uzanmaktadlr. Birinci bolme, govdenin dértte birini
kaplamaktadlr. Tercihen, birinci bdélme taraflindan isgal edilen
silindirik b&lim, ikinci kadranda, ¢ ila altld saat araslnda

diuzenlenmektedir.

Cukur clusturma arac¢lar] iki bdlmede cortak olabilmektedir, ancak

tercih edilen bir yvapllandJrmaya gdre, her bir bdlmenin bir cukur
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yaratma arac] vardlr ve tercihen, birinci bdlmede, cukur ikinci
bdlmeden daha fazladlCr. Ozellikle, ilk bdélmede, 30 ila 400 mbar
araslinda bir c¢ukur olusturulabilmektedir wve ikinci bdlmede 30

ila 300 mbar aras Inda bir ¢okiinti olabilmektedir.

Tamburun kumas tasladglnl iyi alabilmesi ig¢in, deliklerin birim
alanlln toplam alanfnln, bulunduklarll yanal vylizeyin alanlna
oranlnln, birinci bdlme ig¢in ikinci bdlmeden daha blylik olmasl
daha iyidir. Bu o¢ran, 11k bdlme 1icin %5 1ila %30 aras_nda

olabilirken, ikinci bdlme icin %2 ila %15 arasl ndad r.

Ikinci b&lime bakan yan yiizeylerin delikleri, &zellikle, ikineci
bolimin yanal ylizeyinin hemen karsls[ndan ge¢en mansconun parg¢as |
dzerindeki basln¢ld su enjektérlerine bakan yuvalardldr. Jetlerin
baslncl genellikle 30 ila 400 bar aras_Indadlr ve her bir jetin
capl 75 ila 200 mikron araslindad r. Sakit bir déner delikli
silindir, sabit silindirik gévdenin dislna monte edilmektedir ve
i¢ capl, silindirik gdvdenin dls capllna ayarlanmaktadllr, bdvlece
korunan minimum bosluk, hava sldzlntdslnlL en aza 1indirirken
dénmeye 1izin vermektedir. Bu déner silindirin imalatlL ig¢in
secilen teknik ¢ozime gére, 1ki bdélmenin ayrlilmaslin n s Ikl 1l gl in |
iyvilestirmek icin yvaylll plastik  c¢ubuklarlin kullan llmas

Sdngéritlmektedir. Bu déner silindir basit bir delikli plaka, bir
sarmal, bir petek silindir ig¢inde diizenlenmis deliklil bronz veva
paslanmaz ¢elikten yapllmls bir silindir oclabilmektedir. Iyi bir
su bosaltlim biitinliidl sadlayan bir kaba metal kumas drena]j kovan |
ile kaplanmls bir haddelenmis delikli sac boru olabilmektedir.
Bu doéner silindir, hidrolik dolasl klllk s Iraslinda dokunmaml lg
malzemenin liflerini wve filamentlerini etkili bir sekilde
destekleyen daha ince bir delikli mansonu desteklemektedir.
Mansondaki deliklerin dadlJlIml] rastgele olabkilmektedir. Delikler
aynl. zamanda hizalanm Is veva katlanml I olarak da
diizenlenebilmektedir. Mansonun delikleri, mansonun  yiizeyi
lUzerinde rastgele dagltllmls kiclk duzenlenen delikler halinde
de daddtdlabilmektedir. Manson, bir metal kumastan vevya
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sentetik bir malzemeden veya bir metal kumas ve sentetik
malzemeden bir karJslmdan iiretilebilmektedir. Mangonun
deliklerinin caplnin 50 1la 500 mikron arasInda olmasl] tercih
edilmektedir. Kumas lizerinde desenler elde etmek igin, delikler,
Uzerinde en az 2 mm'den daha biylik bir boyuta sahip olan,
mansonun dzerine delikli bir kJ110£0n gecirilmesi

Sngdriilebilmektedir.

Bulus avyrlca, bulusa gdre bir tambura giden bir spunbkbond konveydr
kulesi igeren bir dokuma olmayan kumagln dretilmesi ig¢in bir
montaj ile 1ilgilidir. Tercihen, kulenin konveydril ve tambura
tedet konveydr, tek ve aynl konveydrdir, ancak iki ayrl] konveydr

saglamak da mimkindir.

Tercih edilen bir yapllandlrmaya gdre, tambur, kulenin asaglL
yoniinde dodrudan monte edilmektedir., Dodrudan asad | aklls
yonlinde, burada, kumasCn gerilmesine neden olan bir aygltln
araya girmesiyle kastedilmektedir. Yani Jzgara yoktur, ancak bir

kompaktdor rulosu olabilmektedir.

Bulus, aynl zamanda, bulusa gdre bir kurulumun kullanl/lmaslindan
ve kulenin ya da tegetli konveydrin h lzllnl n tamburun (tamburun
cevresil {izerinde savyl[1llr) dodrusal hlzdan daha biiyik bir defere
avarlanmaslndan meydana gelen bir dokuma olmayan kumas Uretmek
igin bir yontem ile de ilgilidir. Béylece, makine
dodrultusundaki gerilme kuvveti oran_Inlin g¢apraz yo&nde olana
oranll, hllzdaki bu farktan dolayl. 1'den daha az olabilen bir
dokuma olmayan kumas elde edilmektedir. H lzlar biiyiik &lcide ayn

oldudunda, makine dofrultusundaki gerilme mukavemetinin bulusa
gbre olan dokuma olmayan Kkumasln g¢apraz dodrultusunda 1.2'den
daha az wve &zellikle de vyaklaslk 1 olan bkir oranl elde
edilebilmektedir, bodylece, bulusa uygun dokuma olmayan kumas,

bzellikle iyi izotropiktir.

Ornek olarak verilen ekteki cizimlerde:
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sekil 1, dokuma olmayan bir lUretim montajlnln kesit perspektif
gdrunumidur
sekil 2 wve sekil 3, bir tamburun kesitinin iki perspektif
gdriunumtdir,
sekiller 4 wve 5, 1ki kurulum alternatifinin iki sematik
gdrinimidir,

sekil 5, bulusa gdre bir kurulumun sematik bir g&rintmiidir.

Sekil 1'de sematik clarak gdsterilen tambur, 400 mm caplnda sabit
bir silindir ve yanal yiizeyi olusturan bir metal levhadan olusan
bir i¢ gdvde (1) icermektedir. Yanal vizey daha sonra birinci
E6lim clarak adlandrClacak oland slnrlavacak bir parcada 8
mm'lik bir c¢apa sahip deliklerle delinmektedir ve yanal vylizey,
dzellikle ikinci bolme olarak adlandlrl lacak olan
slnlrlandlracak bir klslmdaki enjektdér gdriniminde birkag yuva
ile delinmektedir. Delik alanlarlnln toplam alanlnln yanal
ylizeyin toplamlna oran (bosluk oranl), birinci bélimde %5 ila
% 30 arasInda ve ikinci bdélumde %2 ile %15 aras Indadlr. Delikli
bir déner silindir (4) gdvdeye (1) gec¢irilmektedir ve bir kaylUs
tahrik c¢ihazld (2) taraflindan dondirilmektedir. Silindir (4}
deliklidir. Delidin alanlarl nl n toplaminl n silindirin (4) toplam
yanal yiizeyinin toplam hna oranll $30 ile %90 aras Inda ve tercihen
%40 ila %80 arasIndadldr. Silindir (4}, 1.5 ila 30 mm arasInda
bir kalllnlllda sahiptir wve genellikle paslanmaz g¢elik veya
bronzdan {Uretilmektedir. Bir manson (5) ddner silindire (4)
ge¢girilmektedir. Delidgin alanlarlnln toplamInln silindirin (5)
toplam yanal yiizeyinin toplamllna oranll %5 ile %20 arasl nda ve
tercihen %5 ila %15 aras Indad Ir. Manson (5), nikel
elektropezisyonu 1le elde edilmektedir. 50 ila 500 mikron
araslnda ve tercihen 200 ila 400 mikron araslnda dedisen caplarda
delikler ile mikrodeliklidir. 0.1 ila 0.6 mm araslnda ve tercihen
0.2 ile 0.4 mm aras Inda bir kalllnll §ga sahiptir. Tamburun (1) ic
kl sm |, hava wve su bosaltan bir boru (7) ile temas etmektedir.
Iki enjektdr (8 ve 9), gévdenin (1) su jeneratdrlerini slrasdyla

mansona (5) dodru géndermektedir.
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Sekil 2, tamburun daha 1iyi bir yapllandirmasin] g&steren
perspektif bir gdrintmdir. Bu, i¢ silindir (1) ekseni (O)
tarafl Indan ayrlllmaktad Ir ve vyanal vylizeyi olusturan levha, ara
parcalar (12) araslna verlestirilmistir wve saat 1 ila 3'te
kadranda bulunan iki varUk (11} icinde olusturulmaktadlr.
Kadranda saat 3 ila 6 araslnda, bir silindir alanlnC olusturan
iki levhadan (13, 14) olusan bir bélim olusturulmustur. Iki levha
(13, 14), eksene {0) dik olarak iki vyarlcapa dik olan bir enine
kesit godrinuminde uzanmaktad r, Su geg¢irmezlerdir, Bunlar,
aralarCnda, birinci bélimde (19) 3 saat ile & saat araslLnda vanal
yiizeylerin parcasl (1%) 1ile s[Cnidrlanirken bélme (13, 14),
gévdenin (1) geri kalanlyla, varUklar(n {11} acJk oldudu ikinci
bir boélimid (17) ile slnCrlamaktadlr. Yanal vluzeyin (15)
dzerindeki deliklerin (18} slralarll birinci bdlmeye (186)
ag¢ Imaktadl lr. Birinci bélim (16), cukur olusturmay | sadlayan
araclara baglanmaktadldr. Boru (7) 1ile aynl tiptedir, fakat
farklldIrlar. Parcanln (15) bosluk oranl %$16'dlr. Yarlklara (11}
karslllk gelenden daha Dbuyluktir. Bir alternatifte, bkirinci
bd1lim, aynl zamanda, dokuma olmayan kumasln silindire
tagl nmasl nl| saglavan konveydrun tedet noktas Inlln karsglls Inda saat
6 ydninde vyerlestirilmis olan, gdsterilmeyen bir vyarllk
icermektedir. Bu varlk, filament a2 Inln silindirin birinci
bdlmevye bakan kKl smlna aktarUlmasUnl kelayvlastlrmak icin

tasarlanmUstdr.

Sekil 3'te temsil edilen yapl land rma pargan In (15) deliklerinin
(18), eksene (O) paralel olmayan varllklar {19) ile
dedistirilmesi haricinde Sekil 2'deki ile aynUdr.

Sekil 4'te gdsterilen kurulum (bulusun bir parc¢as] dedildir),
ana uygulaman In bulusuna gére bir tambura (24), muhtemelen bir
baskll rulosunun (23) yerlestirilmesiyle bir konveydre (22} sahip
bir spunbond kulesi (21) icermektedir. Konveydér (22}, en dusuk

noktada tambura (24) tegettir. Ikinci bélimiin yanal vyiizeyine
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bakan 1ki su enjektori (25) olmasl] oOngdriilmektedir. Su
enjektédrlerinden {(25) birisi birinci bélime (2¢) bitisik bigimde
aclsal olarak vyerlestirilmektedir, bu da ikinci bdlmeyi (26)
tanl mlayan radyal duvarlardan bkiri, esas o¢larak saat 4'e
karsUllLk gelen bir konumdavken birinci enjektorin (25) saat
4'ten biraz o6nceki bir konumda bulundudu anlamna gelmektedir.
Konveydr (22) lizerine yerlestirilen dokuma c¢lmayan kumasg taslad’]
birinci b&élim (26) taraf Indan sadlanan c¢ekme sayesinde tambur
(24) lUzerine cekilmektedir, enjektorler (25} taraf_ndan hidrolik
olarak c¢evrilmektedir wve bir fllrlna girmeden &énce edilmis
olarak, daha scnra bkir sarJcll {izerinde sarJlmak wve daha sonra

bir konvevydrden (27) gecmek igin tamburdan (24) c¢lkmaktadlr.

Sekil 5'te, bir enjektdére (34) sahip ana istemin bulusu ile bir
birinci tambur (33) tarafllndan al Inan wve bir konveydr (35)
tarafl ndan ana uygulaman/ n bulusuna gtre bir ikinci tambura (36)
génderilen bir dokuma olmayan kumas (32) taslagl c¢lOkartan bir
spunbond kulesi (31) tekrar tanlnmaktadlr. 0021 Sekil 6'da
(bulusun bir parcasl dedildir) filament agld, hava-gecirmeli
kurutma f rlina girmeden once ilave konsclidasyon ve desenlerin

sadlanmasl!| i¢in ilave tamburlara (41 ve 42) aktarlllmaktad Ir.
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