C – HAŞILLAMA: 

Şekil 3. den görüleceği üzere haşıl makinası 4 kısımdan teşekkül etmiştir.

Bunlar:

· Çözgü Bölümü.

· Haşıl teknesi ve Haşıllama.

· Kurutma.

· Dokuma Levendi Bölümü.

Çözgü Bölümü:

İyi bir haşıl için çözgünün çok muntazam bir şekilde hazırlanması gerekir. Burda dikkat edilmesi gereken en önemli husus ipliklerin tansiyonlarının hepsinin eşit olmasıdır.

Aksi takdirde haşılda iplikler birbirlerine dolanarak dokuma problem çıkarırlar.

HAŞIL TEKNESİ VE HAŞILLAMA:

Haşıl almaya tesir eden faktörler.

a) Refraktometre: Haşıl teknesindeki refraktometre değeri, çözelti haşıl miktarını gösterdiğinden, haşıl alma  miktarı refraktometre değeri ile doğro orantılıdır. (bkz Şekil 4)

b) Viskozite: Haşıl çözeltisinin akışınlığı bu çözeltinin üstüne sıvanmasını doğru orantılı olarak etkilediğinden, haşıl alma miktarı şekil 5 de görüldüğü gibi viskozite değerinin artması ile artar.

c) Sıcaklık: Genelde polimerik çözeltilerin viskoziteleri sıcaklıkla düştüğünden (bkz şekil 6), haşıl almada sıcaklık arttığında düşer (bkz şekil 7).

d) Baskı Silindir Basıncı: Elyaf üstünde kalan haşıl çözeltisi miktarı basınca ters orantılı olduğundan basıncı arttıkça haşıl alma azalır. (bkz şekil 8)

e) Makinaın Sürati: Çözgü ipliklerinin haşıl teknesinde  baskı silindirleri arasında kalma süreleri haşıl almasını direk olarak etkileyeceğinden makinanın süratı arttıkça silindir baskı basıncı artırılarak haşıl alma sabit halde tutulur. Bu kalibrasyonun çok iyi yapılması gerekir, aksi takdirde dokuma randımanı sabit halde tutmak mümkün olmaz.

f) Gerilim: Bilhassa open end ipliklerinde ipliğin gerilimide haşıl almayı etkiler. Haşıl teknesinde gerilim artıkça haşıl alma azalır.

Haşıl alma: Şekil 9’dan görüldüğü üzere dokuma randımanı haşıl almanın bir fonksiyonudur. Başlangıçta randıman haşıl alma ile birlikte çok hızlı bir şekilde artmasına rağmen daha sonra bir maksimımdan geçerek azalır. Bununda nedeni haşıl alma ile birlikte ipliklerin elastikiyetlerinin azalması ve randımanın düşmesine neden olmasıdır.

Pamuklu ve polyester – pamuklu ipliklerde aşağıdaki formülle haşıl almanın miktarı kabaca hesaplanabilinir:




 atkı yoğunluğu x çözgü yoğunluğu


% haşıl Alma: ------------------------------------------------- x Ke







   -------------------



     
( Ne Çözgü + Ne Atkı)     KD.


Ke: Elyaf faktörü.



Ke: 1,25 Pamuklular için



Ke: 1,75 Poliester/pamuk için.


Kd: Dokuma faktörü.



Kd: 2 – 1/1

 için



Kd: 3 – ½  

 için



Kd: 4 – 1/3;2/2
 için



Kd: 5 – 1/5 

 için


Yukarıda yazılı olan formül haşılcıya kaba bir değer olarak ipliğin nekadar haşıl alması gerektiğini gösterir. Ancak haşıllamada bazı değişkenleri göz önüne almak gerekebilir. Bunların bir listesi aşağıda verilmiştir.


+   % 10 – yüksek devirli tezgahlar için


+   % 10 – mısır pamuğu gibi hidrofobik lifler için

· % 10 – Open-end lifler için

· % 10 – Boyalı veya kasarlı iplikler için

Haşıllamada dikkat edilecek hususlardan biride, haşıl teknesindeki iplik yoğunluğudur. Şekil 10’dan görüldüğü üzere ipliklerin Ne’sine göre cm’deki iplik adedi değişmektedir. İdeal bir haşıllama için haşıl teknesinde maximum iplik adedinin % 50’si kadar iplik adedi olması gerekir. Ancak bazı durumlarda bu rakam % 60’a kadar çıkabilir. Bir örnek verecek olursak 20 Ne’li bir çözgü için maximum iplik adedi Şekil 10’da görüldüğü üzere 50’dir. Bu iplik için ideal cm’deki rakam 25’dir. Ancak bazı durumlarda 30’a kadar çıkabilir. Daha yüksek adetli tellerde ise en ideal çözüm iki ayrı haşıl teknesi kullanmaktadır. Eğer bu yoksa haşıl teknesine daha fazla ıslatıcı, yumuşatıcı ve vaks maddesi konarak geçici bazı çözümler elde edilebilir.

KURUTMA: Kabuk teşekkülünü önlemek için ilk üç silindirin sıcaklıkları daha fazla olması gerekir. Bu sıcaklıklar elyafın cinsine göre değişir. Aşağıdaki listede çeşitli elyafların kurutma sıcaklıkları gösterilmiştir:


Pamuk, Jüt





140 C


Viskon





120 C

Poliester, Polyamid, Polyakrilik


125 C

Poliester / Pamuk, Poliester / Viskon

135 C

Kabuk teşekkülünü önlemek için aşağıdaki tedbirler alınır:

1) Eskimiş teflonlar çıkarılarak silindirler yeniden teflona kaplanır

2) İpliklerin haşıl teknesinde yüksek gerilim verilir.

3) Haşıl ipliklerin içine nüfuz ettirmek için sıkma artırılır

4) İpliğin yüzeydeki haşılını azaltmak için viskozite düşürülür

5) Yumuşatıcı miktarı artırılır.

Çapraz ayırma bölümü: Bu bölümde dikkat edilmesi gereken hususlardan biri çapraz çubukların iplik atlamadan ve mümkün olduğunca ayrılan ipliklerin birbirine tekrar sürtünmesi önleyecek şekilde açılı olarak yerleştirilmesidir. Ayrıca kurutmadan hemen sonra konulan afterwax aparatında uygun bir vakslama maddesi ile bilhassa devirli tezgahların çözgüleri mutlaka vakslanmaktadır.

