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OZET
YENIDEN DOKUMA MAKINESI VE YENIDEN DOKUNAN LASTIK
KORD BEZi

Bulus, terbiye islemi sonrasinda kusurlu olan lastik kord bezlerinin (B), zarar
gérmeden yeniden dokunabilmesini saglayan bir yeniden dokuma makinesi (1) ve
yeniden dokunan lastik kord bezi ile ilgilidir. Bulusun amaci, yiiksek lineer
yogunluklara ve yiiksek atki yogunluklarina sahip lastik kord bezlerinde (B) dahi
lastik kord bezlerinin (B) zarara gérmeden yeniden dokunabilmesini miimkiin
kilan ve farkli lastik kord bezi 6zelliklerine uygun olarak ayarlanabilen bicaklara

(10) sahip bir yeniden dokuma makinesi (1) gerceklestirmektir.

15
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ISTEMLER

—en az bir salum tezgahi (2),

—en az iki bobine (4) sahip olan ve bez (B) iizerine ¢ekme kuvveti
uygulayan en az bir cekme valsi (3),

—iizerinde her bir bicak (10) i¢in ayarlama yuvalan (12) bulunan en az bir
tutucu ¢ubuga (11) sahip en az bir kesici birim (9),

—bezi yeniden dokuyan en az bir dokuma tezgahi (15),

—veniden dokunan bezleri paketleyenen az bir sarim tezgahi (16) , iceren
ve

—salim tezgahinin (2) her iki yanma yerlestirilen en az iki pndmatik fren
(3)

—s0z konusu pndmatik frenler (5) iizerine yerlestirilen en az bir barometre
(6),

—s0z konusu pnomatik frenlerin hava basincim ayarlayan en az bir basing
kontrol valfi (7),

—s6z konusu basing kontrol valfini (7) ayarlayan en az bir kontrol birimi
(8),

—kesici birimden (9) gectikten sonra seritler haline getirilen bezin
(B)hareket yoniine dik olarak yerlestirilen en az iki ayirici gubuk (13),

=birbirine paralel olarak yerlestirilen en az iki doéner bigak (14) ile
karakterize edilen, lastik kord bezleri icin bir yeniden dokuma makinesi

(1).

. 300 dtex’ten daha yiiksek ve 15000 dtex’ten daha diisiik lineer

12
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yogunluklara sahip bezlerin (B) yeniden dokunabilmesini saglayan
ayarlama yuvalarina (12) sahip tutucu ¢ubugun (11) ile karakterize edilen

1stem 1’deki gibi bir yeniden dokuma makinesi (1).

. 3 PPD’den (Desimetre basina tutturma) yitksek ve 20 PPD’den (Desimetre

basina tutturma) diisiik atki yogunluklarina sahip bezlerin (B) yeniden
dokunabilmesini saglayan ayarlama yuvalarina (12) sahip tutucu ¢ubugun
(11) ile karakterize edilen Istem 1 veya 2’deki gibi bir yeniden dokuma

makinesi (1).

. Uygulanan titresim ve dikey ayrilma sayesinde, bezde (B) kalan atki

ipliginin giderilmesini saglayan ayirici cubuklar (13) ile karakterize
edilen yukaridaki istemlerden herhangi birindeki gibi bir yeniden dokuma

makinesi (1).

. Farkl genislik, atki materyali, lineer yogunluk ve kord yogunluguna sahip

olan farkli bez tiirlerinin yeniden dokunmasi sirasinda Kkalitenin
korunmasim saglamak icin ayarlanabilir genislife sahip déner bicaklar
(14) ile karakterize edilen yukaridaki istemlerden herhangi birindeki gibi

bir yeniden dokuma makinesi (1).

. Cozgileri bir arada tutularak ve 90 derece ag1 ile yerlestirilen atki

ipliklerinin uglanmin ag¢ik kalmasi engellenerck dakikada 700 metreye
varan yiiksek yeniden dokuma hizlarini miimkiin kilan plise sistemi ile
karakterize edilen yukaridaki istemlerden herhangi birindeki gibi bir

yeniden dokuma makinesi (1).

13
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TARIFNAME
YENIDEN DOKUMA MAKINESI VE YENIDEN DOKUNAN LASTIK
KORD BEZi

Teknik Alan
Bulus, terbiye islemi sonrasinda kusurlu olan lastik kord bezlerinin, zarar
gormeden yeniden dokunabilmesini saglayan bir yeniden dokuma makinesi ve

yeniden dokunan lastik kord bezi ile ilgilidir.

Onceki Teknik

Lastik kord bezi lastikte kullanilan temel takviye malzemelerinden biridir. Kauguk
lastik-yol etkilesiminin iirettigi biitiin kuvvetleri karsilayacak yeterli kuvveti
saglayamadig icin, lastik kord bezi kaucugun mekanik 6zelliklerini takviye etmek
icin kullamlmaktadir. Lastik kord bezinde, tek yonlii kord bezi yapisi elde etmek
icin lastik kordlarimin dokunmasinda biikiimlii iplik ve atki materyalleri

kullanilmaktadir.

Lastik kord bezinin dokunmasinda ii¢ temel islem bulunmaktadir:

Ilk islem biikiimdiir. Filament iplikleri (polyamid 6, polyamid 6.6, polyester,
aramid, PEN, karbon fiber, rayon, cam elyaf gibi) 50 ila 800 tpm olarak
biikiilmektedir. Daha sonra kablo halinde lastik kordlarmin elde edilmesi igin,
biikiilen bu iplikler ya zit yonde (SZ veya ZS biikiim yonlerinde) ya da aym yonde
(S§ veya 77 biikkiim yonlerinde) birlikte bikiilmektedir. Biikiim seviyesi
materyale, ipligin lineer yogunluguna ve uygulamada nihai iiriniin ulagmasi
istenen teknik ozellige baglidir. Normal olarak, lastik kordlart S (veya Z) ve Z
(veya S) yonlerinde biikillmekte ve biikkiim islemi biikkiim makinesinde

gerceklestirilmektedir.

Ikinci islem dokuma olarak adlandirilmaktadir. Bu islem biikiilen kordlar ile bir
bez yapis1 olusturmak i¢in biikiimlii kordlarin birlestirilmesini kapsamaktadir.

Dokuma tezgahi kullamlarak dokuma makinesinde gergeklestirilmektedir.
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Dokumada iki ana bilesen bulunmaktadir. Bunlar ¢dzgii ve atki olarak
adlandirlan biikiimli kordlardir. Cozgi, lastik kord bezinin ana bilesenidir ve atki
kordlarnt ana bilesen olan ¢ozgii kordlanmin arasindan gecerek bir biitiiniin
olugturulmasimm saglayan destek bilesenleridir. ~ Tezgah dokuma iglemini
gerceklestirmek amaciyla kullanilmaktadir ve bez yapisinin olusturmak amaciyla
birbirine paralel yerlestirilmis ¢ozgiilerin arasindan, ¢dzgiilere 90 derece aciyla
olacak sekilde, atkilarin gecirilmesini saglamaktadir. 10 santimetredeki atkilarin
sayist PPD olarak; 10 santimetredeki ¢ozgiilerin sayist ise EPDM seklinde ifade
edilmektedir. Genel olarak, EPDM seviyesi siradan bir bezde PPD seviyesinden
cok daha biiyiiktiir. Cogunlukla bu oran (EPDM/PPD)} minimum 8’dir ve 12’ye
kadar cikabilmektedir. Dokuma makinesinde iiretilen bez ham bez olarak

adlandirilmaktadur.

Lastik kord bezinin iiretiminde iigiincii ve son islem ise terbiyedir. Terbiye islemi,
terbiye biriminde yapilmaktadir. Bez, kord ile kaucuk arasindaki baglanmayi
saglayan uygun bir yapistinct ile kaplanmaktadir, Daha sonra  kordlar
kurutulmakta ve istenilen fiziksel ozellikleri saglamak i¢in belirli bir sicaklikta

sicak gerilmektedirler. Nihai iiriin terbiyelenmis bez olarak adlandirilir.

Bu iglemlerin (biikiim, dokuma ve terbiyeleme) sonucunda lastik kord bezleri
eksik kord, filament kord, bosgluk ve bez marji, katlanma, bezden kordun ¢ikmasi,
ve bez genigliginin belirtilenden az veya fazla olmasi ya da atki yogunlugu gibi
eksik teknik Ozelliklere sahip hatah iiriinler olusabilmektedir. Biitiin bu
durumlarda bez miisteriye gonderilmeye hazir olsa bile bu sorunlarin halledilmesi
gerekmektedir. Eger bu hasarlar giderilmezse, bez 1skartaya ¢ikabilir veya ikinci

sinif bez olarak satilabilir.

Hasarla veya bazi kalite problemleriyle ilgilenmek icin bezin kesilmesi ve
diizeltmenin yapilabilmesi icin ¢zgli ve atkimin ayrilmast gerekmektedir. Yani
bezin 6zelliklerinin gerektirdigi sekilde yeniden dokunmasi gerekmektedir. Bu

yeniden dokuma iglemi “yeniden dokuma makinesi” olarak adlandirilan bir birim
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ile yapilmaktadir.

Teknigin bilinen durumunda yeniden dokuma, salim tezgahi, ¢ekim rulosu,
kesiciler, dondiiriicii bicak, dokuma tezgahi, sarma tezgahi asamalarindan
gecirilerek yeniden dokuma islemi gergeklestirilmektedir. Yeniden dokuma
uygulamalari, sorunlu bez rulosunun salim tezgahina alinmasiyla baglamaktadir.
Yeniden dokuma isleminin ilk asamasi olan salim tezgahi, sistemin girisinde
bezin dogru sekilde hizalanmasin saglamaktadir. Bez, cekme valsleri iizerinde
ilerleyecektir. Her bir set ¢cekme valsinde genelde iki vals bulunmaktadir. Bez,
salim tezgahindan, bez agirligima bagh tepki kuvvetini {ireten dokuma
makinesinin hizina bagli olarak bir gerilimle c¢ekilmektedir. Daha sonra bez,
kesiciye gitmektedir. Bir set kesici genellikle 50-60 bigaga sahiptir ve her bir
kesici bigak kesici tutucu c¢ubuk ile sabitlenen yaklagik 30 mm?’lik agikhiga
sahiptir. Bu kesiciler, bez genisligi, dtex seviyesi ve atki yogunluguna bagh olarak
yaklasik 20-30 kord/grupluk atk:i ipligini kesmektedir. Bu limitlerin disinda,
yeniden dokuma makinesi atkilan diizgiin sekilde kesememekte, bu da islem
sirasinda kordlarin kopmasina neden olmaktadir. Ozellikle, atki yogunlugu 6
PPD’nin iizerinde oldugunda, kesme diizgiince gerceklestirilememekte ve atkilar

doner bigaklar ile toplanamamaktadir.

Bundan sonra bez, donduriiciden gecirilmektedir. Donduriicti, bezin her bir
kordunu zit yonlere ayirarak kalan atkiyr ayirmak icin elektrik motoru taratindan
dondiiriilmektedir. Déndiiriici yapti1 donme hareketi sirasinda, ¢ozgiide kalmis
olan atkimin ayrilmas:i i¢in bezde titresim yaratmaktadir. Bu asamada; kesici,
cozgi kordunun asagi ve yukart hareket etmesini saglayan dondiiriiciiniin dénme
hareketi nedeniyle ¢ozgiiyii kesebilir. Eger bazi kordlar kesici bigcaga temas ederse
zarar goriip kopabilirler. Yalnizca bir set kesici bicak kullanildigi icin kesmenin
tek adimda tamamlanmasi gerekmektedir, bu da hasara sebep olabilmekte ve
dolayisiyla kopma direnci kaybina neden olmaktadir. Terbiyeli bezin yeniden
dokunmas1 durumunda, su anki sistem terbiyelenmis atki ipliginin ¢ikarilmasi icin

ivi bir sekilde calisamamaktadir, c¢lnkii atk: iplikleri terbiye islemindeki
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yapistirict kaplama nedeniyle ¢ozgiilere yapismis durumdadir.

Dondiiriicti bicakta atkilar kesilip toplandiktan sonra, bezin ¢ozglileri yeniden
dokunmak ic¢in tekrar dokuma makinesine yonlendirilir. Bu adim bezin sorunlu
kismina bastan baglanarak yeniden yapilandirilmasiyla bir ¢6ziim saglamaktadir.
Bu islemde kullanilan dokuma makineleri atki dontigtini mekanik yapan mekanik
bir plise makinesine veya yaklasik 250 metre/dk olan maksimum hizda caligabilen
herhangi bir plise makinesine sahip olabilmektedir. Daha yiiksek yeniden dokuma
hizlarinda kesim ve atki toplama diizgiin bir sekilde vapilamamaktadir. Yeniden
dokuma isleminin son agsamasi yeniden dokunan bez sarilmaktadir. Gerekli biitiin

parametreler bu adimda teyit edilip dogrulanmaktadir.

Mevcut uygulamalarda sanayide bilinen tekniklerle yeniden dokuma makinesi 4
temel eksiklige sahiptir. Yeniden dokuma makineler 900 ila 1700 dtex arasinda
degisen lineer yoZunluklarla calisabilmektedir. Lastik sanayisinde kord bezleri
1700 dtex seviyesinden daha yiiksek lineer yogunluga sahip oldugu i¢in bu bezler
diizgiin sekilde yeniden dokunamamaktadir. ikinci olarak, bilinen mevcut
uygulamalarda 8 PPD’den vyiiksek atki yogunluguna sahip bezler vyeniden
dokunamamaktadir. Tutturma yogunlugu ne kadar yiiksek olursa islenmis bezden
atkilarin alinmasi da o kadar zor olmaktadir. Ugiincii olarak atki materyali pamuk
ya da ¢ok diisilkk uzamaya sahip olan polirayon veya pamuk olmahdir. Eger atki
materyali %10 kopma degerinden daha yiiksek bir uzamaya sahipse, yeniden
dokuma makinesi atkilar kesemez, dolayisiyla atkilar bezden temizlenemez. Son
olarak maksimum makine hiz1 dakikada 250 metre olabilmektedir. Aksi halde atki
kesimi ve temizlenmesi gerceklestirilememektedir. Bu limitler asilamadigr igin,
yeniden dokuma makinesi atkilari bezden alamaz ve yeniden dokuma islemi

diizgiin olarak gerceklestirilemez.

Yeniden dokuma makinesinin teknik kapasitesine ek olarak mevcut uygulamalar
ile yeniden dokunan bezlerin kopma direnci atki kesim islemi sirasindaki yiiksek

ve kararsiz sirtinme nedeniyle Onemli 6lclide diismektedir. Bu genellikle
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istenmeyen bez ozelliklerine neden olur ve iglem sirasinda kord kopmalar

nedeniyle cok fazla 1skartaya sebep olur.

Mevcut makine ayarindaki siki kisitlamalar nedeniyle, yeniden dokuma biitiin
tipteki lastik kord bezleri icin diizgiin bir sekilde gerceklestirilemez. Ozellikle,
eger ¢cozgiiniin lineer yogunlugu 1700 dtex’ten yiiksek ise yeniden dokuma iglemi
gerceklestirilemez. Eger atki yogunlugu 6 PPD’den yiiksekse, kordlarda kopma
direncinin kayb1 ve islem swrasinda kordlarin kopmasi gibi bir¢cok problem
yasabilmektedir. 8 PPD’den daya yiiksek atki yogunluklarinda yeniden dokuma
gerceklestirilememektedir. Ek olarak eger atki materyali %10’dan daha yiiksek bir
kopma degerinde uzamaya sahipse, kesiciler kesemez ve dolayisiyla yeniden
dokuma diizgiin bir sekilde gerceklestirilemez. Mevcut teknigin uygulanmasi

durumunda yeniden dokuma islem hizi dakikada 250 metreyi gegemez.

Onceki teknikte, kesiciler cekme valsinden sonra yerlestirildigi icin ¢ozgiilerin
gerilimi sabit tutulamamakta ve tutma ¢ubugunda da kesici bigaklar icin herhangi
bir ayarlama olanagl olmadigi icin atkilarin diizgiin olmayan bir sekilde

kesilmesine neden olmaktadir.

CA257823 sayili Kanada Patent Dokiimam Onceki teknikten bilinmektedir.

Bulusun Kisa Aciklamasi
Bulusun amaci, yiiksek lineer yogunluklara ve yiksek atki yogunluklarina sahip
lastik kord bezlerinde dahi lastik kord bezlerinin zarar gérmeden yeniden

dokunabilmesini miimkiin kilan yeniden dokuma makinesi gerceklestirmektir.

Bulusun diger amaci, farkli lastik kord bezi Ozelliklerine uygun olarak

ayarlanabilen bicaklara sahip bir yeniden dokuma makinesi ger¢eklestirmektir.

Bulusun Ayrintilh A¢iklamasi

Bu bulusun amacina ulasmak icin gergeklestirilen “Yeniden dokuma makinesi”
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ekli sekillerde gosterilmis olup; bu sekillerden:

Sekil 1 — Bulus konusu yeniden dokuma makinasinin sematik ¢izimidir.

Sekillerdeki pargalar numaralandirilmig olup karsiliklart agagida verilmistir
I. Yeniden dokuma makinesi

Salim tezgahi

Cekme valsi

Bobin

Pnématik fren

Basingélger

Basing kontrol valfi

Kontrol birimi

e A L A

Kesici birim

. Bigak

—
_—

. Tutucu ¢ubuk
12. Ayarlama yuvasi
13. Ayrici ¢ubuk
14. Doner bigak
15. Dokuma tezgahi
16. Sarim tezgah

A. Hava kaynag

B. Lastik kord bezi

Kusurlu olarak dokunmus lastik kord bezlerinin yeniden dokunarak kusurlarinin
giderilebilmesini saglamak amaciyla gelistirilen bulug konusu yeniden dokuma
makinesi (1),
— kusurlu olarak nitelendirilen ve operatdr tarafindan bezin (B) yeniden
dokunmasimin yapilmasi i¢in yerlestirildigi en az bir sahm tezgahi (2),
— salim tezgahina (2) yerlestirilen bezin (B) ilerlemesini saglamak amaciyla
bez (B) iizerine ¢cekme kuvveti uygulayan ve bezin (B) genisligi boyunca

gerilimin esit dagilimin korumak igin dikey bir sekilde yerlestirilen en az
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iki bobine (4) sahip en az bir cekme valsi (3),

— salim tezgahi (2) lizerine yerlestirilen bezin (B) zarar gérmeden belirli bir
gerginlikte tutulmasini saglayan, salim tezgahinin (2) her iki yanina
verlestirilen ve hava basinci ile calistirilan en az iki pndmatik fren (5),

— fren lizerine yerlestirilen basingdlcerler (6) ile aldigr veriler dogrultusunda
pnomatik frenlerin (5) hava basincini diizenleyen basing kontrol valfini (7)
ayarlayarak bezin (B) istenilen belirli bir gerginlik degerinde tutulmasim
saglayan en az bir kontrol birimi (8),

— sistemin yiiksek lineer yogunluk ve yiksek atki yogunluklarinda herhangi
bir kalite problemi yasamadan diizgiince ¢alismasimi saglamak amaciyla,
iizerinde her bir bicak (10) icin ayarlama yuvalar1 (12) bulunan en az bir
tutucu ¢ubuga (11) sahip en az bir kesici birim (9),

— kesici birimden (9) gecen ve seritler haline getirilen bezin (B), her bir
seridinin komsu seritten ayrilmasimi saglamak amaciyla bezin hareket
yonine dik olarak yerlestirilen en az iki ayirict ¢cubuk (13),

— aymnci ¢ubuklardan (13) gectikten sonra ¢cozgii korduna yapisms olan atks
ipligini uzaklastirmak icin birbirine paralel olarak yerlestirilen, her bir
cozgiiniin bir kord asag bir kord yukarn olacak sekilde gecirerek tek ¢ozgii
kordlarinin zit tabakada ve yonde gecmesini saglayan en az iki déner bigak
(14),

— doner bicaklardan (14) sonra ¢dzgii kordlarinin diizgiin bir sekilde yeniden
dokunabilmesi icin iletildigi en az bir dokuma tezgahi (15),

— yeniden dokunan bezlerin paketlenmesi amaciyla ginderildigi en az bir

sartm tezgahi (16) icermektedir.

Bulusun tercih edilen uygulamasinda tutucu ¢ubugun (11) sahip oldugu ayarlama
yuvalart (12) sayesinde, 500 dtex’ten daha yiiksek ve 900 dtex’ten daha diisiik
lineer yogunluga sahip bezler (B) yeniden dokunabilmektedir. Teknik ayrica 300
dtex’ten daha yiksek ve 15000 dtex’ten daha diisiik lineer yoZunluklara sahip
bezler (B) icin de kullanilabilmektedir.



10

15

20

25

30

9081.54

Bulusun tercih edilen uygulamasinda tutucu ¢ubugun (11) sahip oldugu ayarlama
yuvalan (12) sayesinde, 4 PPD’den daha yiiksek ve 15 PPD’den daha diisiik atki
yogunluguna sahip bezler (B) yeniden dokunabilmektedir. Bulus aynca 3
PPD’den yiiksek ve 20 PPD’den diisiik atki yogunluklarina sahip bezler (B) i¢in
de kullanilabilmektedir.

Bulusun tercih edilen uygulamasinda atki malzemesi olarak, koton, polirayon,
cam elyal ve yilksek uzamaya sahip ve tekstiire naylon dolgu iplikleri

kullamilmaktadir

Bulusun tercih edilen uygulamasinda ¢odzgli materyali olarak, poliamid 6.6,
pliamid 6, polyester, rayon, aramid, bazalt, karbon fiber, cam elyaf, polietilen
filamentleri ya da bu materyallerin hibrid kord formunda kombinasyonlar

kullanilmaktadar.

Bulusun tercih edilen nygulamasinda ¢tzgil kordlan, monofilament ipligi ya da
multifilament iplikleri veya bunlarin hibrid kord formunda kombinasyonu

olabilmektedir.

Bulusun tercih edilen uygulamasinda kord yogunlugu desimetrede 50-200 kord
olabilmektedir. Daha tercihen, bu bulug desimetrede 60-150 ¢6zgii kordu ile

calismaktadir.

Bulusun tercih edilen uygulamasinda atki ve ¢dzgii kordlari, metrede 50 ila 800

biikiim seviyesine (tpm) sahip olabilmektedir.

Bulusun tercih edilen uygulamasinda atki ve ¢6zgii kordlari, kablo biikiimiinde Z

ya da S ve kat bitklimiinde Z veya S yoniinde biikiime sahiptir.

Bulusun tercih edilen uygulamasinda plise sistemi kullamilarak, dakikada 500

metreye kadar hizda yeniden dokuma islemi yapilabilmektedir. Ayrica dakikada
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700 metre gibi daha yiiksek yeniden dokuma hizlarinda da kullamlabilmektedir.
Plise sistemi kullanilarak ¢ozgiileri bir arada tutulmakta ve 90 derece ac1 ile
yerlestirilen atki ipliklerinin ug¢lannin agik kalmasi engellenmektedir. Boylece
atkilar bezin kenarlarinda ¢ozgiileri sarma hareketi yapmaktadir. Bulug konusu
dokuma tezgahinda (1) kullanilan plise sistemi standart bir dokuma tezgahina gore

daha hizli 15 yapilabilmesine olanak vermektedir.

Bulus konusu yeniden dokuma makinesi (1), yeniden dokunacak bezin (B)
verlestirildigi salim tezgahiyla baslamaktadir. Islem esnasinda bez (B) gerilimini
kontrol etmek ve iyilestirmek igin, salim tezgahimin (2) her iki yanina iki takim
pnomatik fren (5) uygulanmaktadir. Pnomatik frenler (5); hava basinci ile
saglanmakta ve basingdlcer (6) ile alinan veriler dogrultusunda ve hava basincinin
diizenleyen basing kontrol valfinin (7) ayarlanmas: ile kontrol edilmektedir.
(ekme valsi (3) ve salim tezgahi (2) arasindaki gerilim sabit tutuldugu icin, kesici
birimi (9), cekme valsinden (3) Oncesine yerlestrilerek atkimmn daha kolay
kesilmesini saglamaktadir. Sistemin yiiksek lineer yogunluk ve yiiksek atki
yogunluklarinda herhangi bir kalite problemi yasamadan diizgiince calismasini
saglamak amaciyla bulus konusu yeniden dokuma makinesinde kesiciler, her bir
kesici bicak (10) icin avarlanabilir yuvalara (12) sahip bir tutucu cubuk (11) yer
almaktadir. Kesim yapilmasinda, bez (B), eni 5 cm civarinda olan seritler halinde

kesilmektedar.

Cekme vals1 (3), bezin (B) genigligi boyunca gerilimin esit dagilimim korumak
icin dikey bir sekilde yerlestirilen iki bobine (4) sahiptir. Pnématik frenler (5) ve
dikey yerlestirilmis cekme valsi bobinleri (4), kopmus ve hasar gormiis kordlara

neden olan kesici bigagin (10) ¢bzgiiye temas etmesini engellemektedir.

Bulus konusu yeniden dokuma makinesinde (1), bezin (B) ¢ekme valsinden (3)
gecirilmesi sonrasinda, kesme asamasinda olusturulan bez seritleri ayrict cubuga
(13) ilerlemektedir. Ayiric1 ¢ubuk (13), her bir seridin komsu seritten dikey bir

sekilde ayrilmasim saglayan dikey yerlestirilmis iki ¢ubuktan olusmaktadir. Bu
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agamada ayirma ve islemin yonid birbirine dikeydir. Uygulanan titresim ve dikey
ayrilma sayesinde, ayirici cubuk (13), bezdeki (B) atki ipliginin giderilmesini
saglamaktadir. Ayiricr cubuk (13), islem sirasinda kesilen atkilarin toplanmasini

kolaylagtirmaktadir. Daha sonra bez (B) doner bigaklara (14) gitmektedir.

Ayinct cubuklardan (13) gectikten sonra ¢dzgii korduna yapismis olan atki
ipligini uzaklastirmak i¢in birbirine paralel olarak yerlestirilmis iki doner bicak
(14) bulunmaktadir. Bu islemde, bezdeki (B) her bir ¢ozgii doner bigak (14)
boyunca bir kord asagt bir kord yukart olarak gecerek komsusundan
ayrilmaktadir. Bu tek ¢zgii kordunun zit tabakada ve yénde doner bicaktan (14)

gegmesine yol agmaktadir.

Doner bicaklar (14) farkli geniglik, atki materyali, lineer yogunluk ve kord
yogunluguna sahip olan farkli bez tiirlerinin yeniden dokunma kalitesinin
korunmas1 i¢in ayarlanabilir geniglie sahiptir. Kontrol birimi (8) iizerinden,
sistemdeki bezin (B) hiz1 ve doner bigaklarin (14) hizi birbirinden bagimsiz olarak

ayarlanabilmekte ve kontrol edilebilmektedir.

Doner bicaklardan (14) sonra her bir ¢ozgii diizgiin bir sekilde yeniden dokunmak
icin dokuma tezgahina (15) girmektedir. Bu yeniden dokuma islemiyle kordlarin
yayilmasi, kordlarin acilmasi veya kordun bezden (B) ¢ikmasi gibi problemler
baslangicta engellenebilmektedir. Dokuma tezgahlan (15) yukaridaki ekipman ve
sistemlerle birlikte havali plise sistemleri kullandig i¢in, yeni teknik yeniden
dokuma hizinin dakikada 500 metreye kadar ¢ikmasim saglamaktadir. Son olarak

yeniden dokunan bezler paketlenmek iizere sarim tezgahina (16) gitmektedir.

Bulus konusu yeniden dokuma makinesi (1), yeniden dokunamaz ya da yeniden
dokunduktan sonra kalite problemlerine sahip olan tirlinlerin yeniden dokunmasini
miimkiin kilmaktadir. Bulus konusu yeniden dokuma makinesi (1) sayesinde,
asagida spesifikasyonlar1 verilmis olan lastik kord bezleri 6nceki teknikte goriilen

sorunlar yasanmadan yeniden dokunabilmektedir;
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- Lineer yogunluk 500 ila 9000 dtextir.
- Atki materyalleri yiiksek uzamali atkiya sahip pamuk, rayon, polirayon ve
cam elyafur.

- Atk:i yogunlugu 4 ila 15 PPD’dir (desimetre bagina tutturma).

Bu bulusun tasarim amaci makinenin ayarlanmasinin daha kolay olmas! gibi
“kullanimi daha kolay” olmasidir. Tarz degistiginde, karsilik gelen parametreler

de (bez eni, atki materyalleri, ham ya da terbiyeli bez gibi) degismektedir.

Bulus sayesinde, yiiksek lineer yogunluk (9000 dtex gibi) ve yiiksek atki
yvogunluguna (15 PPD) sahip olan bezlerde calisma kapasitesine sahip olacaktir.
Ham bezlere nazaran yeniden dokunmasi daha zor olan terbiye edilmis bezlerin

(B) bile yeniden dokunmasi miimkiin olmaktadar.

Onceki teknigin aksine, bu bulus yeniden dokuma islemi sirasinda atki ipliklerin
tamamen temizlenmesini saglayan iki doner bicaga (14) sahiptir. Dolayisiyla,
onceki teknikle kiyaslandiginda, yeni teknik bezden (B) atkilarin temizlenmesi

icin 3 farkli ekipmana sahip olan iki ayri asamaya sahiptir.
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