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AÇIK UÇ (OPEN-END) lPLIKÇILIGINrm KULLANILAN 
LIF AÇMA MEKANlZMALARI 

Bülent öZIPEK* 

ÖZET 

Bu yazıda yeni iplikçilik metotlarından biri olan ve günümüzde ticari olarak en çok gelişme göster­

miş bulunan açık-uç (open-end) iplikçiliğinin ana kısımları özetlenmekte ve bu iplikçilik sisteminde kulla­

nılan lif açma mekanizmaları açıklanmaktadır. Geliştirilmiş olan lif açma mekanizmaları içinde minyatür 

brizör tipi açma silindirlerinin en çok kullanıldığı açıklanmış ve bu tip açma silindiri detaylı olarak belir­

tilmiştir. Bunun yanında, açma si lindiri hızının eğirme performansına etkisine kısaca değinil miştir. 

ABSTRACf 

In the present paper, the main features of open-end spinning which is one of the new spinning 

methods arıd has commercially developed at present time are summarized and fıbre opening devices used 

in this spinning system are explained. lt has been said that among the opening devices developed miniature 

taker-in type opening rollers are largely used and this type of opening roller has been deseribed in detail. 

Also, it has been pointed out that the speed of opening roller has an effect on spinning performance. 

l. AÇIK- UÇ lPLİKÇILIGI 

Günümüzde bütün yeni iplikçilik sistemleri arasında açık-uç (open-end) iplikçiliğinin en başarılı 

olduğu herkesee kabul edilen bir gerçektir. Son yıllarda bu iplikçilik sisteminde önemli teknik gelişmeler 

olmuş ve iplik kalitesinde olumlu ilerlemeler kaydedilmiştir. Mevcut diğer sistemlere göre teknik ve ekono­

mik yönden birçok avantajları iplikçiler tarafından süratle tesbit edilmiş ve bunun sonucu olarak sistem sa­

nayici tarafından benimsenmiştir. Geçtiğimiz son 10 yıl içinde bu teknolojinin bilinmeyen yönlerini keş­

fetmek için çok miktarda araştırma yapılmıştır. 
Açık-uç iplikçiliğinde iplik oluşma şekli ring iplikçiliğinden tamamen farklıdır. Bunun sonucu, 

elde edilen ipliğin yapısı da normal olarak ring iplikçilik sisteminde elde edilen ipliğin yapısından farklı 

olmaktadır. Farklı iplik yapısına, dolayısıyla ipliğin değişik özelliklere sahip olmasına yol açan iplik imal 

metodundaki farklılık nedeniyle, açık-uç ve ring iplikçilik sistemlerine göre elde edilen iplikleri doğrudan 

doğruya mukayese etmek zordur. Rotor açık-uç sistemine göre elde edilen ipiikierin yapısını ve imalat 

performansını daha iyi anlamak için bu alanda yoğun araştırma yapılmıştır. Son yıllarda, rotor açık-uç 
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iplik imal tekniği ile önemli ölçüde tabii ve sentetik liflerden iyi kalitede ipli~ yapmak ve üretimi arttırmak 
mümkün olmuştur. Dünyadaki mevcut rotor açık-uç iplikçilik (veya sadece rotor iplikçilik de denir) kapa· 

sitesinin% 15'inin tamamen sentetik lif çalıştığı tahmin edilmektedir. Bu iplikler, ring iplikçilik sisteminde 

sentetik liflerden elde edilen ipliklerden daha düzgün ve güvenilir olarak imal edilmektedirler, bu da kesikli 

(ştapel) lif ipliklerine yeni kullanılma sahaları açmaktadır. Bugoo, belirli iplik ve makine parametrelerinin 

optimizasyonunu takiben, daha iyi kalitede sentetik liflerden eğriimiş ro~r ipliklerinin imali mümkündür. 

Ring iplikÇilik ~Steminde, büküm vermek için masura döndürülmek zorundadır. Üretimi arttırmak 
için, iğ devri yükselt ilir ve ayrıca artan üretim sonucu masura çapı büyür. Yüksek hızda büyük çaptaki ma­

suraları döndürmek zorlaşır. Bitezik aşınması, kopça yanması, yüksek iplik gerilmesi, yüksek kopuş sayısı, 

çok katlı balon, kopan ipiikierin bağlanmasının zorlaşması ve dolayısıyla randımanın düşmesi gibi sorunlar 

iğ devrinin arttırılması ile önem kazanır. Dolayısıyla bu problemler ring iplikçiliğinde üretimin artmasını 

sınırlandırırlar. Açık-uç iplikçiliğinde ise iplik sarma işlemi ile büküm verme işlemi birbirlerinden ayrılmı ş· 

lard ır. Bundan dolayı büküm verme ünitesi olan rotor, yüksek hızda dönebilir ve bunun sonucu üretim artar. 

Burada elde edilen bobinin büyüklüğünü (çapını) daha sonraki işlemler sınırlar. Rotor iplikçilik metodu 

Şekil 1 ı de görülmektedir. Şerit, besleme si lindiri vasıtasıyla makina içine alınır; bu sırada yaylı besleme 

pedalı vasıtasıyla lifler kontrol altında tutulur. iğneli veya çelik tarak garnitürü ile kaplı olan açma silindiri 

vasıtasıyla lifler taranır. Besleme silindiri vasıtasıyla yavaş yavaş ileri doğru hareket ettirilen ve bu sırada 

hava akım ı nedeniyle besleme pedalı ile sürekli temas halinde bulunan lif tutarnının uçları açma silindiri, 

besleme pedalı tarafından oluşturulan bir piramit boşluk içine girer (Şekil 2). Bunu takiben, sarkan lif 

uçlarını açma silindiri tararnaya başlar. Bu işlem lifterin arka ucu besleme silindiri tarafından serbest 

bırakılıncaya kadar devam eder. Lif! erin arka ucu serbest kalır kalmaz açma si lindiri tarafından çok yüksek 

bir ivme ile çekilir. Bu şekilde serbest bırakılan lif ile diğer lifler arasındaki bu bağıl hareket ile bir miktar lif 

düzeltilmesi gerçekleşir. Açma silindirinin temizleme gücünden yararlanılarak, buraya yerleştirilen bir kutu 

vasıtasıyla döküntü ayrılabilir. Bundan sonra lifler hava akımıyla iletim kanalından geçerek rotorun iç çev· 

resi boyunca yerleşirler. Merkezkaç kuvveti lifleri rotorun toplanma yüzeyine doğru iterek bir lif halkası 

oluşturur. iplik eğirmeye başlamak için çıkış tüpü içinden rotora bir iplik sokulur. Bu iplik ucu rotorun 

içindeki hava ile temas edince dönmeye başlar, bu şekilde rotorla beraber dönmeye başlayan iplik mer­

kezkaç kuvvetiy le rotorun lif toplanma yüzeyine doğru iterler ve buradaki lif halkası ile temas eder. Iplik 

kolunun her dönüşünde çıkış t~ü ipliğe bir hüküm verir. Bu hüküm iplik boyunca ilerleyerek rotor yüze­

yine ulaşır ve burada iplik ucu ile lif hall<ası birbirine kaynar. Bunu takiben lif halkası rotor yüzeyini terk· 
~erek iplik formunda çekilir ve bobine sarılır. 
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iletim kanalının gittikçe daralması sonucu hava hızının artması nedeniyle liflerde bir miktar düzel­

me görülür. Ayrıca lifler rotora girerken rotor yüzey hızının hava hızından fazla olması sonucu bir miktar lif 

düzelmesi de burada görülür1
• Bazı araştırmacılar, açık-uç makina parametrelerinin bu makinalarda elde 

edilen iplik özelliklerine etkilerini incelemişler ve bu parametrelerle örneğin rotor hızı, rotor çapı ve açma 

silindiri tipi ve hızı ile iplik özellikleri arasındaki ilişkileri çeşitli lifler kullanmak suretiyle açıklamaya ça­

lışmışlardır2 - 4
• Rotor iplikçiliğinin en önemli özelliklerinden biri açma silindiri vasıtasıyla ayrılan lif grup­

larının konumunun, rotorun iç yüzeyinde yeı:leşmeleri esnasında doğrudan etkili olmaları ve bundan dolayı 

elde edilen ipliğin özelliklerini etkilemeleridir. 

Uygun lif açılma işleminin gerçekleşmesi kullanılan açma ünitesine, lif iletim metoduna ve liflerin 

biriktirilmesine bağlıdır. Açma silindiri dizaynının eğrilme performansına ve elde edilen özelliklerine etki­

sinin büyük olduğu araştırmalarla gösterilmiştir. Açık-uç iplikçilik sisteminde kullanılan bazı lif açma me­

kanizmaları aşağıda izah edilmektedir. 

2. LİF AÇMA MEKANIZMALARI 

2.1. Tarak Makinası 

Girdap (vortex) iplikçiliğinde, tülbent büyük davuldan doğrudan doğruya alınır. Bu mekanizma 

Chandrana5 tarafından izah edilmiştir. Tülbent normal taraklardaki gibi ince olduğunda düzgün şekilde ko­

laylıkla parçalanabilir, fakat yüksek istihsalli taraklarda olduğu gibi kalın olup garnitüre daha sıkı şekilde 
sarılı olduğunda lifleri ayırma kuvveti, eğirme işleminden önce, lifleri bir miktar düzeltir. Bu sistemin avan­

tajı iplikçilik sistemindeki işlemi önemli ölçüde kısaltmış olmasıdır. Dezavantajları ise büyük davul~n 

sebep olduğu numara varyasyonu ve standart tarak makinasının bu amaca uygun şekle dönüştürülmesindeki 

zorluklardır. 

2.2. Meimberg Mekanizması 

Meimberg lif açma mekanizması6 her biri brizör telleri ile kaplı üç silindirden oluşur (Şekil 3): · 

Silindirlerin çevre hızları lif akış yönüne göre gittikçe artar. Böylece lifler bir silindirden diğerine geçerler. 

lifler eğirnle ünitesine ulaştıklarında, işlem sırasında çok yüksek çekimiere maruz kaldıklarından açık v~ 
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ayrılmış konumdadırlar. Bunu takiben açılmış lifler hava akımı vasıtasıyla open-end eğirme ünitesine taşı· 

nırlar. 

2.3. Pavek Mekanizması 

Pavek lif açma mekanizması7 76,2 mm çapında ve metal garnitürle kaplı bir açma silindirinden 

oluşur. Lifler bir besleme silindiri vasıtasıyla beslenir ve bir yay yard ımıyla besleme pedalı ile besleme silin· 

diri arasında sıkıştınlır (Şekil 4). Bir sıyırma bıçağı lifler in silindir yüzeyinden alınmasına yardımcı olur. 

Buradaki silindirin hızı 7000 dev/dak. civarındadır. 

:!.4. Minyatür Brizör 

Minyatür brizör sistemi8 önde gelen mekanizmaların gelişmiş bir şeklidir. Açma silindirinin çapı 

38 mm olup, hızı 8000 dev/dak civarındadır ( Şekil 5). Şeritin besleme silindiri ile temasını korumak için 

besleme silindiri çevresine gittikçe daralan bir kertik açılmıştır. Böylece lifterin açılması daha yumuşak 

bir şekilde olur ve lif kırılma ihtimali azalır. Lifler, açma silindirinin dönmesi ve eğirme rotorunun kendin­

den pompalama hareketi yapmasıyla oluşan hava akımı nedeniyle açma silindirinden alınır. 80·200 makina· 
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sında buna benzer bir açma mekanizması9 kullanılır . Şekil 6 'da görülen mekanizma ı o lifleri açma sili.f'!di­

rinden almak için geliştirilmiş bir metodu göstermektedir. Burada rotordan alınan basınçlı hava sayesınde 

lif toplanması önlenmekte, böylece iplikte balık o!uşumu ve kopuş say ısı azaltılmaktadır. 

2.5. Apronlu Çekim Sistemi 

Çekoslovak BD-200 açık-uç iplik makinasının ilk modeli olan K~-200 iplik makina~ında lifle.rin 

açılması işleminde, 4 silindirli, çift apronlu çekim sistemi kullanı l mıştır. Bı.rç~k araştırmalar, ~stene~ nıt_e· 

likte lif açma işleminin çekim silindirleriyre gerçekleştirilemediğini göstermıştır. Esasında, _klasık ~ekım sı_s­

teminin ana fonksiyonu beslenen materyalin kalınlığını azaltmak ve lifleri yönlendirmektır. Bu sıstem hı~ 

bir zaman lif açma veya ayırma mekanizması olarak düşünülmemi ştir . Apronlu çekim sistemi BD-200 makı­

nasında minyatür brizör ile yer değiştirmiştir (Şekil 6 ). Bazı yazarlar 1 1 ,ı 2 açma mekanizması olarak kulla­

nıldığı zaman çekim silindirinin sınırını açıklamışlardır. 

Besleme 
Si lindiri 

\s{ 

Açma Silindiri 

Giriş 

Şekil 6- Minyatür Brizör {Gelişmiş Sistem) 

2.6. Şeritin Hava Akımıyla Açdması 

• Rotor 

Açık-uç iplikçilik sisteminde şerit sürekliliğini kesen alı şılmadık mekanizmalardan biri de liflerin 

yüksek hızdaki hava akımıyla açılmasıdır3 • Şekil 7'de kullanılan aparatın genel şekli görülmektedir. Bir çift 

silindir vasıtasıyla beslenen şerit hava akımı vasıtasıyla açılır ve iletim kanalına taşınır. Açılmış lifler karşı­
lıklı yerleştirilmiş bir lamba ve foto transistöründen oluşan kontrol noktasını geçince bir elektrik pulsu 

doğar. Kesitteki açılmış lif sayısı pulsun büyüklüğü ile doğru orantılıdır. Lifterin hızı , iki kontrol noktası 
arasında mesafeyi geçmeleri için gereken zamandan faydalanılarak hesaplanır. Lifler iletim ka~alını geçtik­
ten sonra bir tel ağ ile toplanır. Bu suretle hava akımı engellenmez. 

Birçok açık-uç iplik makinası imal eden fırmalar brizö r tipi lif açma mekanizmasını en iyi meka­

nizma olarak seçmişlerdir, fakat bunun yanında çok başarılı olmuş bir makinada silindirli çekim sistemi 

kullanılmaktadır (S.A.C.M. IT0-35 lntegratör). Brizör tipi lif açma silindirleri üzerinde yoğun araştırmalar 
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, 

yapılmış ve çelik garnitür teli yerine bazı hallerde iğneler yerleştirilmek suretiyle lif açma işlemi gerçekleş­

tirilmiştir. 

3. LiF AÇMA SİLİNDİRİNİN İPLİKÇİLİCE ETKISI 

Açma silindiri dizayn parametrelerinin iplikçilik performansına ve elde edilen iplik özelliklerine 

etkisi büyüktür. Daha düne kadar, çelik garnitür telli açma silindirleri iğneiiiere nazaran daha çok tercih edil-

· -mekteydi. Ancak araştırmalar' 4 -ı 6 aşınmasının daha az olması nedeniyle iğneli açma silindi.rinin tahmin 

edilen ömrünün çelik garnitür kaplı olanların en az dört katı olacağını göstermiştir. Çelik garnitür kaplı si­

lindirlerde her diş kenarı bir nokta olmaktan ziyade bıçak fonksiyonu gösterdiğinden genellikle lifleri kes­

me eğilimi gösterir ve bunun sonucu lif uzunluğunda bir azalmaya sebep olur. Halbuki iğneli silindirlerde 

her zaman sivri bir uç olduğundan liflere daha az zarar verilir. lğneli açma silindirlerindeki optimum iğne 
açısı kullanılan çeşitli liflere göre tesbit edilmiştir. Genel olarak araştırmacıların çoğunluğu 14 

• ı 7 
• 1 8 pa­

muk lifı için 12-17 diş/cm2 sıklıkta ve 66-88° çalışma açısındaki , sentetik lifler için 5-9 diş/cm2 ve 90°­

HXt çalışma açısındaki iğneli silindirlerin uygun olduğunda htmfikirdir. 

Açma silindiri hızının iplik özelliklerine etkisi de araştırılmış ve çoğunlukla aynı sonuçlar bulun­

miıştur1 7 - 2 0 • Birçok liflerde 5000-8000 dev/dak. lık hızlarda optimum iplik özellikleri elde edilmiştir. 

Açma silindiri hızı belirli bir değere kadar arttırıldığında iplik özelliklerinde olumlu gelişmeler gözlemekte 
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ancak bu değer lif ve makina tipine göre değişik olmaktadır. Açma silindirinin hızı daha da arttınldığı za­

man liflere verilen zarar sonucu iplik mukavemeti düşmekte ve bazen iplik düzgünsüzlüğü ve iplik hataları 

artmaktadır2 1 • 

Görüldüğü gibi açma silindirlerinde birçok aşamalar kaydedilmiş ancak kusursuz olanf henüz bu­

lunamamıştır. iyi bir açma yapılırken liflere zarar vermemek mümkün değildir. Ancak yapılan araştırmalar­

la bu zarar en az dereceye indirilmeye çalışılmıştır . Bütün bunlardan başka, açma silindirinin rotor içindeki 

iplik oluşumunu çeşitli şekillerde etkilediği tahmin edilmekte ve araştırmalar sürekli devam etmektedir. 
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