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OZET

Bu calismada, elektronik kumas ¢cekme ve ¢dzgll salma mekanizmasina sahip bir dokuma makinesinde belirli bir
atki sikliginda calisilirken daha yiksek bir atki sikliginda dokumaya gegildiginde ¢ozgi ipligi gerginligindeki
degisim incelenmistir. Bu amagla ilk olarak her atki sikligi degisiminde baglangigtan itibaren belirli araliklarla
cozgii ipligi gerginlikleri ve kumas cizgisi mesafesi 6lclilmiistir. Tkinci olarak, kumas cizgisinin kalici duruma
geldigi dokuma miktari saptanmis ve son olarak, dokunmus olan bu miktara kadar 6lcilen c¢ozgl ipligi
gerginlikleri analiz edilmistir.

Anahtar Kelimeler : Cozgu ipligi gerginligi, Kumas cizgisi mesafesi, Atki sikligl, Dokuma

ANALYSIS OF WARP TENSION DURING WEAVING FABRIC WITH VARIABLE
WEFT DENSITY

ABSTRACT

In this study, warp tension change has been studied by changing weft density from a lower to a higher valuein a
weaving machine with electronic take up and electronic let off motions. For this purpose firstly, warp tension
and cloth fell distance were measured at certain intervals from the beginning of weaving with a new weft
density. Secondly, the length of fabric woven until the cloth fell reached its steady state value was determined.
Finally, the warp tension measured until the steady state cloth fell values was analysed.

Key Words : Warp tension, Cloth fell distance, Weft density, Weaving
1. GIRIS dokuma srasinda gozgii ve aki ipligi

gerginligindeki  degisimi incelemis olup c¢ozgu
gerginligi ile ilgili c¢alismalari U¢ asamadan

Dokuma sirasinda gozgu |p||k|er| ani deg|$en Olu$maktad|r. Ik %amada kancali bir dokuma
kuvvetlerin etkisi altinda yiksek gerilmelere maruz makinesinde bezayagl Orgllli kumas dokunmasi
kalmaktadir. Bdyle bir durumda verimli ve sorunsuz sirasinda  makine genisligince belirli bdlgelerden
bir dokuma gergeklestirebilmek ise kullanilan ¢ozgu ipligi gerginliklerini 6lgmus ve en boyunca
ipliklere ait ozelliklerin yani sira  dokumanin gerginlik ~ degisimini  incelemistir. ~ Arastirmasi
yapildigi  makinenin teknolojik 6zelliklerine ve sirasinda ¢6zgui ipligi gerginliginin kenarlarda ortaya
ayarlarina da baglidir. Gegmiste bir cok arastirmac gére daha disuk oldugunu tespit etmistir. Ikinci
dokuma sirasinda hem atki hem de ¢ozgii iplik asamada 2/2 dimi orgult bir kumas dokunmasi
gerginliklerinin degisimini belirlemek icin cesitli sirasinda ¢ozgt ipligi  gerginliginin  anamil
calismalar  yapmislardir.  Blanchonette  (1996), pozisyonuna gore degisimini analiz etmistir. Bu 6rgu
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icin elde ettigi veriler ile bez ayag1 6rgl icin elde
ettigi verileri karsilastirmistir. Bu ¢alismasinda, iplik
kesismesi ve ortme faktorl bez ayagl orgllye gore
dahaaz olan dimi 6rglde 6zellikle tefeleme anindaki
gerginlik artisinin bez ayagl ¢érgudekine gore daha
disik oldugunu saptamistir. Son asamada ¢ozgl
ipliklerine ait ¢ekme test sonuglarini yine bu
ipliklere ait gerginliklerle karsilastirarak dokumada
iplik kopuslarindan yola ¢ikarak dokuma verimini
tahminlemeye calismistir. Huang Gu (1984),
mekanik ¢ozgl sama mekanizmall bir dokuma
makinesinde farkli arka kopri hareketlerinin ¢ozgi
ipligi gerginligine etkisini incelemistir. Bu amagla,
farkli profillerde kamlar tasarlayarak farkli arka
kopri hareket tiplerinde ¢ozgl ipligi gerginliginin
anamil pozisyonuna gore degisimini arastirmis ve
arka kdprl salinim miktari ve hareket tirinin ¢dzgl
gerginligine etkisini ortaya koymaya calismistir.
Caismalarinin sonunda basit harmonik harekete
sahip bir arka kopri salinimi sirasinda bir devirde
¢ozgu ipligi gerginligindeki dalgalanmalarin daha az
oldugunu belirlemistir. Weindorferien (1988), belirli
bir ¢cozgu ve atki ipligi ile bezayagl 6rgulti kumas
dokuma sirasinda ¢ozgu ipligi gerginliginin anamil
pozisyonuna  gbre  degisimini incelemistir.
Arastirmasinda ¢ozgl ipligi gerginliginin agizlik
acilirken artmaya bagladigini, 6zellikle tefeleme
aninda belirgin bir gerginlik artisi oldugunu tespit
etmistir. Ayrica, asimetrik bir agizlik hareketi
sirasinda  dt  agizhiktaki  gerginligin  Ust
agizliktekinden daha fazla oldugunu, cerceve
yuksekligi arttikga ¢ozgl gerginliginin de arttigini
saptamistir. Weinsdorler et al. (1991), diger bir
calismada bez ayagl disindaki orgilerde atlama
uzunlugu arttikga bir devirde ¢ozgl ipligi
gerginligindeki dalgalanmaarin daha az oldugunu
ve bununla birlikte bir 6rgl icerisinde ¢ozgu
ipliginin atlama yaptigl siradaki gerginliginin
kesisme yaptigl siradaki gerginliginden daha distik
odlunu tespit etmistir. Holcome et a. (1980),
mekanik ¢ozgli salma mekanizmali  mekikli
Northrop model, mekikli Picanol CMC model ve
mekikcikli Sulzer marka olmak Uzere Uc¢ farkl
tezgahta bezayagl kumas dokuma sirasinda ¢ozgil ve
atki ipligi gerginliklerinin anamil pozisyonuna gére
degisimlerini incelemiglerdir. Yaptiklari calismalar
sonucunda baglangic gerginligi (tezgah calismaya
baslamadan oOnce ayarlanan ¢odzgl gerginligi)
dustiikce, atki sikligi arttikga ve agizlik kapanma
acisl erkene alindikca tefeleme anindaki gerginligin
arttigini saptamiglardir. Genbhardt et al., (1987)
havajetli bir dokuma makinesinde filament ¢ozgu ve

atki  iplikleriyle  dokuma  srrasinda  iplik
gerginliklerini  incelemislerdir.  Cbzgu  ipligi
gerginligi ile ilgili calisgmalarinda bir makine

devrinde filament iplige ait gerginlik degisimi ile
pamuk ipligi gerginlik degisimini karsilastirmislar
ve filament iplik gerginligindeki degisimin daha az

oldugunu saptamiglardir. Bunun filament ipligin
uzama 6zelliginden kaynaklandigini belirtmislerdir.
Dokuma makinesi hizinin filament bir ¢ozgu ipligi
kullanildiginda  sinirlayict  bir  etkisi  olmadigini
ancak, ipliklerde dokuma sirasinda giicli ve taraga
olan slrtinmelerden dolayr lif kopmalarinin
olabilecegini, bu yizden iyi bir hasillama isleminin
yapilmasi gerektigini belirtmiglerdir.

Gecmiste ¢ozgu gerginligini incelemek amaciyla
yapilan bu calismalarin genellikle mekanik kontrol
mekanizmalarina sahip eski  tip  dokuma
makinelerinde  gerceklestirildigi  gorilmektedir.
Ancak, dokuma makinelerinde gegcmisten giinimiize
kadar teknolojik agidan oldukca Onemli dizeyde
gelismeler olmustur. Ozellikle yazilim ve elektronik
adanindaki gelismeler bu aana da yansimistir.
Teknolojideki bu gelismeler, daha hassas bir aralikta
kontrol edilebilen ve dokuma sirasinda karsilasilan
farkliliklara daha hizl1 bir sekilde cevap verebilen
elektronik ¢ozgi salma, elektronik kumas cekme v.s.
gibi mekanizmalara sahip dokuma makinelerinin

Uretimine olanak saglamistir. Dokuma
makinelerindeki bu tir gelismeler ise dokunabilen
kumas cesitliligi  agisindan  Onemli  bir  katki
saglamaktadir.

2. MATERYAL VE YONTEM

2. 1. Materyal

Bu caismada kullanilan materyaller deneysel
calisma duzenegi, 6lgme ve veri kayit dizenegi
olmak Uzere U¢ ana sinifa ayrilmaktadir. Deneysel
calisma diuzenegi dokuma makinesi, ¢ozgl ve atki
iplikleri, dlgme-veri kayit dizenegi ise gerginlik
Olgme Unites ve ara birim Unitesine sahip bir
bilgisayardan olusmaktadir. Dokuma sirasinda
150 denye ¢ozgui ve atki ipligi kullanilarak bezayagi
orgitide kumas dokunmustur.

2. 1. 1. Dokuma Makinesi

Deneysel calismada ¢ozgl salma ve kumas ¢ekme
mekanizmasl  elektronik  ve agizZlik agma
mekanizmasl kamli olan PICANOL (OMNI) marka
havarjetli dokuma makinesi kullaniimistir.

2. 1. 2. Olgme ve Veri Kayit Diizenegi

Gerginlik 6lgme Unitesi (SMIDITH marka) gerginlik
olgme sensdrii  (0-200cN  6lgme  araligl) ve
kuvvetlendirici devreden olugsmaktadir. Gerginlik
sensort, ara birim Unitesi Uzerinden bilgisayara
baglanmis olup 0-10 volt arasinda degisen ¢ozgi
gerginligi sinyai ara birim Unitesindeki 12 bitlik bir
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dijital-analog donUstiricide  sayisal hale
donustirildikten sonra C programlama dilinde
gelistirilen gercek zamanli bir yazilim ile okunarak
kaydedilmistir.

2.2.Yo6ntem
2. 2. 1. Gerginlik Olgumii

Atki sikligl degisimleri disik atki  sikligindan
yuksek atki sikhgina dogru gergeklestirilmistir.
Cozgu iplik gerginlikleri, yeni bir atki sikligina
gecildigi  andan itibaren yeni atki  sikliginin
baslangicinin kumas c¢ekme silindirini gectigi ana
kadar belirli araliklarda ve her devirde 270 gerginlik
degeri olacak sekilde on makine devri icin olgllerek
bilgisayara kaydedildi. Bu calismada bir atki
sikligindan yeni bir atki sikliginda dokumaya
baslandigl andaki kumas olusum cizgisi “yeni siklik
icin baslangic hatti” olarak isimlendirildi.

Degerlendirme yapmak amaciyla 6lgim yapilan her
aralikta on makine devri icin olcllen gerginlik
degerlerinin ortalamasi ainarak 6l¢cim noktalarina
gore degisimlerini gosteren egriler olusturuldu.
Bununla birlikte her 6lcim araliginda ¢ozgi ipligi
gerginliginin anamil pozisyonuna gore degisimini
gosteren egriler de elde edildi. Bu egriler Sekil 1'de
gosterilen kisimlardan olusmaktadir.
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Sekil 1. Cozgu ipligi gerginliginin  anamil
pozisyonuna goére degisimini gosteren bir egrinin
genel ozellikleri

Sekil 1'deki egri agizlik geometrisi asimetrik oldugu
icin iki makine devri icin olusturuldu. Cergeveler alt
agizlikta bekleme yapmakta, Ust agizlikta ise
bekleme yapmamaktadirlar. Agizligin kapanma agisi
320°dir. T. G. harfleri ile ifade edilen egriler
tefeleme anindaki (0°, 360° ve 720° gerginlik
artigidir.

2. 2. 2. Kumas Cizgisi Mesafesi Olgiimii

Dokuma sirasinda gerginlik 6lcimunin yapildig
araliklarda kumas cizgis mesafeleri de dlgllerek

kaydedildi. Degerlendirme yapmak amaciyla bu
mesafelerin 6lcim noktalarina gore degisimlerini
gosteren egriler olusturuldu.

Cozgll gerginligi ve kumas cizgiss mesafeleri
asagida bdirtilen ardiklarda olclldl  (parantez
icinde bolgelerin isimleri kisaltilmis olarak ifade
edilmistir):

1. Bir atki sikligindan daha yiksek yeni bir
atki sikligina gegis aninda (yeni baglangic
hattinda): Bu hatta gerginlik 6l¢iimi sadece
22 atki/cm’den 26 atki/cm atki sikligina ve
26 atki/cm'den 28 atki/cm atki sikligina
gecislerde yapild.

2. Yeni siklik baslangic hatti cimbar arkasina
gectigi anda (CA)

3. Yeni siklik baglangi¢ hattinin kumas ¢cekme
silindirine ilk temas ettigi anda (KST)

4. Yeni siklik baglangi¢ hattinin kumas gekme
silindiri Uzerindeilerledigi anda(KST2)

5. Yeni siklik baslangic hattt kumas cekme
silindirleri arasina geldiginde (KSA),

6. Yeni sklik baslangic hattt kumas cekme
silindirleri arasindan tamamen gectikten

sonra (KSAG).
Sekil 2'de c¢ozgi ipligi gerginliginin ve kumas
gizgis mesafesinin olguldigu ardiklar
gosterilmektedir.

d, ¢ a ©

H;H I

4

a CA; b: KST; ¢: KSA; d: KSAG; e kumas cizgisi; f: Cozgu
gerginligi 6l¢cim noktasl; 1: Kumas ¢ekme silindiri; 2: Cimbar;
3: Tefe; 4: Cergeve; 5: Arkakoprii; 6: Cozgu levendi

Sekil 2. Cozgu ipligi gerginliginin ve kumas cizgis
mesafesinin 6l¢uldugl aral iklar

3. BULGULAR

3. 1. 18 Atki/cm Atki Sikhigindan 22 Atki/cm
Atki Sikligina Gegis

Sekil 3 (a) ve (b)' de sirasiyla 18 atki/cm atki siklikta
kumas dokunurken 22 atki/cm atki sikliginda
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dokumaya baslandigi andan itibaren kumas
baslangic hattinin  kumas ¢ekme silindirlerini
gectikten sonraki ana kadar ¢ozgl ipligi ortalama
gerginligindeki ve kumas cizgis mesafesindeki
degisimler gosterilmektedir. 18 atki/cm ve 22
atkifem aki  sikhiklarinda dokuma sirasinda
torbalama olmadigl gézlenmistir.

Sekil 3(a) incelendiginde 18 atki/cm atki sikligindan
22 aki/cm atki sikligina ilk gegiste ortalama
gerginlikte bir disis oldugu, 22 atki/cm atki
sikliginda dokumaya devam ederken bu sikliga ait
baslangic hatti kumas ¢ekme silindirine ilk temasta
ortalama gerginlikte anlik bir yikselmenin daha
sonra yatay bir seyrin oldugu gorilmektedir. Egriye
genel olarak bakildiginda 22 atki/cm atki sikliginda
dokumaya baslandigl andan itibaren diger asamaara
kadar ortalama gerginlikte 0.07 cN/tex gibi dar bir
aralikta degisim oldugu dikkati cekmektedir. Sekil
3(b)yde ise aki sikhigt 22  atki/cm'ye
yuksdtildiginde baglangic hattt cimbar arkasina
geldiginde kumas cizgis mesafesinin arttigl (kumas
gizgisinin taraga biraz daha yaklastigl), bu siklikta
dokumaya devam edilirken diger asamalarda kumas
Gizgis mesafesinde bir degisikligin  olmadigl

gorilmektedir.
«
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(b)
Sekil 3. 18 atki/cm atki sikhigindan 22 atki/cm atki
sikligina gegiste ve dokumanin devaminda (a) ¢ozgu
ipligi gerginligi, (b) kumas cizgisi mesafesi degisimi
Sekil 4'te 18 atki/cm atki sikliginda dokuma
sirasinda  ¢ozgll  ipligi  gerginliginin  anamil
pozisyonuna goére degisimi gosterilmektedir
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(b)
KST18 atki/cm atki sikliginda dokumaya baslanilan hattin
kumas ¢cekme silindirine temas aninda.
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C
KSAGI18 atki/cm atki S|k$|é|nda dokumaya baslanilan
hattin kumas ¢cekme silindirleri arasina geldigi anda.
Sekil 4. 18 atki/cm atki sikliginda dokuma sirasinda
¢ozgu gerginliginin dokuma boyunca 6l¢im alinan
bolgelerde anamil pozisyonuna gore degisimi

Sekil 4'te (a), (b) ve (c ) dikkatle incelendiginde ve
birbirleriyle karsilastirildiklarinda 18 atki/cm atki
sikliginda dokuma devam ederken bu siklikta
dokumaya baslangic ani ile sonraki anlardaki ¢6zgi
ipligi gerginliklerinin anamil pozisyonuna gore
degisimini veren egrilerde genel olarak bir farklilik
olmadigi gorilmektedir. Bu egrilerde 06zellikle
tefeleme anindaki (anamil pozisyonu 0°, 360°, 720°)
gerginliklere bakildiginda herhangi  bir belirgin
artisin olmadigl goze carpmaktadir. Bunun sebebi,
bu siklikta calisirken kumas cizgisi mesafesinde bir
degisimin olmamasidir.
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Sekil 5'te 22 atki/cm atki sikliginda dokuma
sirasinda  ¢ozgl  ipligi  gerginliginin  anamil
pozisyonuna gore degisimi gosterilmektedir.
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22 atki/cm atki sikhiginda dokumaya baslanilan

hattin

kumas ¢cekme silindirleri arasina geldigi anda.

Sekil 5. 22 atki/cm atki sikliginda dokuma sirasinda
¢Ozgu gerginliginin dokuma boyunca 6l¢im yapilan
bolgelerde anamil pozisyonuna gore degisimi

Sekil 5'de (a), (b) ve (c) dikkatle incelendiginde ve
egriler birbirleriyle karsilastinlidiklarinda 22 atki/cm
atki sikliginda dokuma devam ederken bu siklikta
dokumaya baslangic ani ile sonraki anlardaki ¢cdzgl
ipligi gerginliklerinin anamil pozisyonuna gore

degisimini veren egrilerde genel olarak bir farklilik
olmadigi gordlmektedir. Bu egrilerde 0zellikle
tefeleme anindaki  gerginliklere  bakildiginda
herhangi bir belirgin artisin  olmadigi goze
carpmaktadir.

Torbalamanin olmadigi 18 atki/cm gibi dusik bir
atki sikliliginda dokurken yine 22 atki/cm gibi diisik
atki sikliginda dokumaya baglanildiginda sadece
gecis sirasinda atki sikhginin artmasinin bir dogal
sonucu olarak ¢ozgu ipligi gerginliginde bir disme
ve Kkumas cizgis mesafesinde bir artma
gozlenmekte, 22 atki/cm atki sikliginda dokumaya
devam edilmesi durumunda gegis aninda ulasilan
gerginlik degeri ve kumas cizgisi mesafesinde bir
degisiklik olmamaktadir.

3. 2. 18 Atki/cm Atk Sikligindan 30 Atki/cm
Atki Sikligina Gegis

Sekil 6'da 18 atki/cm atki sikhginda kumas
dokunurken torbalamanin gozlendigi 30 atki/cm atki
sikliginda dokumaya baslanildigl andan bu sikliktaki
baslangi¢ hattinin kumas ¢ekme silindirlerini gegtigi
ana kadar dokuma sirasinda ¢ozgu ipligi ve kumas
cizgis mesafesindeki degisim gosterilmektedir.
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(b)
Sekil 6. 18 atki/cm atki sikligindan 30 atki/cm atki
sikligina gegiste ve dokumanin devaminda (a) ¢dzgi
ipligi gerginligi, (b) kumas cizgisi mesafes degisimi

Sekil 6 (a) incelendiginde 30 atki/cm sikliga ilk
gecildiginde ¢ozgli ipligi gerginliginde bir disme
oldugu gorilmektedir. Sekil 6 (b) incelendiginde ise
kumas cizgis mesafesinde ilk gegiste bir artisin
oldugu, 30 atki/cm atki sikliginda dokumaya devam
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ederken, baslangi¢ hattinin kumas ¢ekme silindirleri
arasina gelinceye kadar kumas ¢izgis mesafesinde
bir degisikligin olmadigl, kumas ¢ekme silindirleri
arasinda ise kumas cizgisi mesafesinde kucik bir
miktar artisin oldugu gorilmektedir.

Sekil 7’de 30 atki/cm atki sikhiginda dokurken
dokuma boyunca belirtilen araliklarda 6l clilen ¢dzgl
ipligi gerginliklerinin anamil pozisyonuna gore
degisimi gosterilmektedir.
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(c) KSAG
30 atki/cm siklikta dokumaya baslanilan hattin kumas
cekme silindirleri arasinageldigi anda

Sekil 7. 30 atki/cm atki sikliginda dokuma sirasinda
¢Ozgu gerginliginin dokuma boyunca 6l¢iim yapilan
bolgelerde anamil pozisyonuna gore degisimi

Sekil 7 (a), (b) ve (c ) dikkatle incelendiginde ve
egriler birbirleriyle karsilastirildiginda 30 atki/cm

atki sikliginda dokumaya ilk gecisten dokumanin
ilerleyen  durumlarina  kadar  ¢ozgu  ipligi
gerginliginin anamil pozisyonuna goére degisiminde
ve oOzelikle tefdeme anindaki  gerginlik
degisimlerinde énemli bir farkhlik gorilmemektedir.

Torbalamanin olmadigi 18 atki/cm gibi dusik bir
atki sikhiginda dokuma yaparken torbalamanin
gozlendigi 30 atki/cm gibi yiksek bir atki sikliginda
dokumaya gecis aninda yine atki sikligindaki artigin
dogal sonucu olarak ¢bzgl ipligi ortalama
gerginliginde disme ve kumas cizgisi mesafesinde
yikselme g6zlenmektedir. 30 atki/cm atki sikliginda
dokumaya devam ederken kumas cizgisi
mesafesinde ve ortalama ¢ozgl ipligi gerginliginde
bu siklikta dokumaya baslama hatti kumas ¢ekme
silindirleri arasina gelinceye kadar bir degisiklik
gozlenmemektedir. Bu hat kumas cekme silindirleri
arasina  geldigi anda ortalama c¢ozgu ipligi
gerginliginde ¢ok kucik bir miktar dusls ve kumas
Gizgis mesafesinde yine ¢ok kuguk bir miktar artig
gozlenmektedir.

3. 3. 18 Atki/cm Atki Sikhigindan 32 Atki/cm
Atk Sikligina Gegis

Sekil 8'de torbalamanin olmadigl 18 atki/cm gibi
dustk bir atki sikhiginda kumas dokunurken
torbalamanin oldugu 32 atki/cm gibi yiksek bir atki
sikligina geciste ve bu siklikta dokumaya devam
edilmess durumunda ¢bzgl ipligi ortalama
gerginligindeki ve kumas cizgis mesafesindeki
degisim gosterilmektedir.
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(b)
Sekil 8. 18 atki/cm atki sikligindan 32 atki/cm atki
sikligina geciste ve dokumaya devam durumunda
(a) cozgu ipligi gerginligi,(b) kumas ¢izgis mesafesi
degisimi
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Sekil 8 (a) incelendiginde atki sikhgindaki artigin bir
doga sonucu olarak 18 atki/cm atki sikligindan 32
atki/lem atki  sikligina geciste ortalama ¢ozgu
gerginliginde bir dists gozlenmektedir. 32 atki/cm
atki  sikliginda dokumaya devam  edilmesi
durumunda bu siklikta dokumaya baglanilan hat,
kumas silindirleri arasini gecinceye kadar ortalama
¢0Ozgu gerginliginde 6nemli bir degisikligin olmadigl
bu silindirleri gectikten sonra kicuk bir miktar
disisin oldugu gortulmektedir. Sekil 8 (b)
incelendiginde ise yine atki sikligindaki artigin dogal
bir sonucu olarak ilk gecis aninda kumas cizgisi
mesafesinde bir artisin oldugu gortlmektedir. Ancak
32 atki/cm atki sikliginda dokumaya devam edilmesi
durumunda bu siklikta dokunmaya baslanilan hat,
kumas cekme silindirine gelinceye kadar kumas
cizgis mesafesinin 6nemli  dlclide arttigl, bu
noktadan sonra kumas cizgis mesafesinde bir
degisimin olmadigl gorilmektedir.

Sekil 9'da 32 atki/lem atki sikhginda kumas
dokunurken dokuma boyunca belirtilen araiklarda
Olclilen ¢ozgu ipligi gerginliklerinin  anamil
pozisyonuna gore degisimi gosterilmektedir.

Sekil 9 (@), (b) ve (c ) dikkatle incelendiginde her
Ucinde de tefeleme anindaki gerginlik artiginin
oldukca yiksek oldugu gorilmektedir. 18 atki/cm
atki sikligindan 32 atki/cm atki sikligina ilk gegiste
¢Ozgu ipligi gerginliginin anamil pozisyonuna gore
degisimini veren (a)'daki egride tefeleme anindaki
gerginlik artisinin - 32 atki/cm  atki - sikliginda
dokumanin devam ettigi diger iki egridekine nazaran
daha dustk oldugu ve agizlik olusumu sirasindaki
gerginliklerin genel olarak diger iki egridekine gore
daha yiksek oldugu, buna karsin diger iki egrideki
gerginlik degisimleri arasinda 6nemli bir farkliligin
olmadigi  gorilmektedir. Tefeleme  anindaki
gerginlik artisinin dokuma ilerledikge daha yuksek
olmasi 18 atki/cm gibi ¢ok distk bir atki sikligindan
32 aki/cm gibi ¢ok yuksek bir atki sikliginda
dokumaya gegiste kumas ¢cizgisinin ancek bir sire
dokumadan sonra taraga yaklasarak  kalic
pozisyonunu aabildigini gostermektedir.
Dolayisiyla Sekil 8 ve 9'daki sonuclar birbirini
desteklemektedir.
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(c) KSAG
2 aki/cm atki skliginda dokumaya baglanilan hattin
kumas cekme silindirleri arasini gegtikten sonra

Sekil 9. 32 atki/cm atki sikliginda dokuma sirasinda
¢6zgu gerginliginin dokuma boyunca él¢lim yapilan
bolgelerde anamil pozisyonuna gore degisimi

3. 4. 18 Atki/cm Atkr Sikhigindan 33 Atki/cm
Atk Sikligina Gegis

Sekil 10'da torbalamanin olmadigl 18 atki/cm gibi
dustk bir aki skhiginda dokuma yapilirken
torbalamanin oldugu 33 atki/cm gibi ylksek bir atki
sikligina geciste ve bu siklikta dokumaya devam
edilmess durumunda ¢6zgl ipligi ortalama
gerginligindeki ve kumas cizgis mesafesindeki
degisim gosterilmektedir.

Sekil 10 (a) ve (b) incelendiginde, 18 atki/cm atki
sikhigindan 33 atki/cm atki sikliginda dokumaya
gecerken atki sikhgindaki artigin dogal bir sonucu
olarak ortalama ¢ozgu ipligi gerginliginde bir disus
ve kumas cizgis mesafesinde bir  artis
gorilmektedir. 33 atki/cm atki sikliginda dokumaya
devam  edildiginde ortalama ¢bzgu ipligi
gerginliginde 6nemli bir degisikligin olmadigi, buna
karsin bu siklikta dokumaya baglama hattinin kumas
silindirleri arasina gelindigi ana kadar kumas ¢izgisi
mesafesinin arttigl goril mektedir.
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(b)
Sekil 10. 18 atki/cm atki sikligindan 33 atki/cm atki
sikligina geciste ve dokumaya devam etme
durumunda (a) ¢ozgl ipligi gerginligi,(b) kumas
cizgis mesafesi degisimi

Sekil 11'de 33 atki/cm atki sikliginda dokurken
dokuma boyunca belirtilen araliklarda 6l clilen ¢dzgl
ipligi gerginliklerinin anamil pozisyonuna gore
degisimi gosterilmektedir. Sekil 11 (a), (b) ve (c)
incelendiginde her U¢ asamada da ¢ozgu ipligi
gerginliginin anamil pozisyonuna gore degisiminde
onemli farklihklar oldugu goérilmektedir. Tefeleme
anindaki gerginlik artisina bakildiginda 33 atki/cm
atki sikligina ilk gecisten bu siklikta dokumaya
baslama hattinin kumas ¢cekme silindirini gecinceye
kadar arttigl ve agi1zlik hareketi sirasindaki gerginlik
degerlerinin ise genel olarak distligti gorilmektedir.
Gerek kumas cizgiss mesafesindeki  degisimi
gosteren egriler gerekse ¢ozgll ipligi gerginliginin
anamil pozisyonuna gore degisimini veren egriler 18
atki/cm gibi dusitk bir atki sikhgindan 33 atki/cm
gibi yuksek bir atki sikliginda dokumaya devam
edilmesi durumunda kumas cizgis taraga dogru

yaklasarak bir slre dokumadan sonra kalci
pozisyonunu alabildigini gostermektedir.
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33 atki/cm atki sikliginda dokumaya baglanilan hattin
kumas cekme silindirleri arasini gegtikten sonra.

Sekil 11. 33 atki/lcm atki sikhiginda dokuma
sirasinda  ¢ozgu gerginliginin  dokuma boyunca
olcim yapilan bolgelerde anamil pozisyonuna gore
degisimi

3. 5. 22 Atki/cm Atki Sikligindan 26 Atki/cm
Atki Sikligina Gegis

Sekil 12'de 22 atki/cm atki sikligindan 26 atki/cm
atki sikhgina geciste kalici duruma kadar ¢6zgu

ipligine at ortalama gerginlikteki  degisim
gosterilmektedir.
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(b)
Sekil 12. 22 atki/cm atki sikligindan 26 atki/cm atki
sikligina gegiste (a) c¢ozgu ipligi gerginligi,
(b) kumas cizgisi mesafesi degisimi

Sekil 12(a) incelendiginde ¢bzgu ipligi ortalama
gerginliginin, atki sikligl 22 atki/cm’den 26 atki/cm
sikliga gectikten sonra bir miktar distigl, 26
atki/cm atki sikliginda dokuma sirasinda, baslangi¢
hatti cimbar bdlgesinden kumas c¢ekme silindirleri
arasina gelinceye kadar ortalama gerginlikte bir
degisiklik olmadigl bu silindirler arasina geldiginde
bir miktar disme oldugu daha sonra yukselerek
Oncekine gore daha duslk bir degerde devam ettigi
gorulmektedir. Egri dikkatle incelendiginde ortalama
gerginlikteki bu degisimlerin 0,09cN/tex gibi dar bir
aralikta meydana geldigi gbze carpmaktadir. Sekil
12(b)’'de kumas cizgis mesafesindeki degisme
bakildiginda 22 atki/crm’ den 26 atki/cm atki sikligina
ilk geciste (26 atki/cm atki sikligina ait baslangic
hatti cimbar arkasindayken) bir miktar yikselme
oldugu, 26 atki/cm atki sikhiginda dokumaya devam
edilirken daha sonraki asamalarda kumas cizgisi
mesafesinde bir degisikligin olmadigi gorilmektedir.

Sekil 13'de 26 atki/cm atki sikhginda kumas
dokunurken dokuma boyunca belirtilen araliklarda
Olcllen ¢ozgll ipligi gerginliklerinin  anamil
pozisyonuna goére degisimi gosterilmektedir. 22
atki/cm atki sikligindan 26 atki/cm atki sikligina
geciste diger calismalardan farkli olarak ilk 15 atki
atimi sirasinda da gerginlik 6l¢gimu alindi. Ancak ilk
on bes atki atildiktan sonra kumas ¢izgisi mesafesi

Olcimi  yapilacak yeterli miktarda dokuma
gergeklesmedigi  icin kumas cizgiss mesafes
Olculmedi.
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26 atki/cm atki sikliginda dokumaya baslanilan
hattin kumas ¢ekme silindirine temasi aninda.
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26 atki/cm atki sikliginda dokumaya bagslanilan

hattin kumas cekme silindirleri arasinageldigi anda.

Sekil 13 26 atki/cm atki sikliginda dokuma sirasinda
¢Ozgu gerginliginin dokuma boyunca 6él¢um yapilan
bolgelerde anamil pozisyonuna gore degisimi.

Sekil 13 incelendiginde ilk on bes atki atimi
sirasinda (Sekil 13 (a)’ da 6zellikle tefeleme anindaki
(0°, 360° ve 720”de) gerginlik degisiminin diger
asamalardakine (Sekil 13(b), (c), (d)'de gbre daha
dustk oldugu gortlmektedir. Egriler genel olarak
karsilastinldiginda yine ilk on bes atki atimi
sirasindaki egride  inig cikiglarin -~ diger
asamalardakine gore daha az oldugu yani gerginligin
anamil pozisyonuna gore degisiminin ilk on bes atki
atimi sirasinda diger asamaardakine gore daha
dislk oldugu; diger asamalardaki egrilerde ise
birbirlerine  gére  bir  farkhligin  olmadigi
gorilmektedir. Sekil 12 (b)'ye bakildiginda kumas
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gizgis pozisyonundaki degisimin bu atki sikliginda
dokumaya baslama hattinin cimbar arkasina gegisi
sirasinda meyadana geldigi bu asamadan sonra bir
degisikligin olmadigl gorilmektedir. Bu durumda
Sekil 12 ve 13 birlikte degerlendirildiginde, 22
atki/cm gibi torbalamanin gozlenmedigi dustk bir
atki sikligindan tefenin kumasa vurusunun biraz
hissedilmeye baslandigl 26 atki/cm gibi yiksek atki
sikliginda dokumaya gegis sirasinda 26 atki/cm atki
sikligr icin gerekli kumas gizgisi pozisyonuna ilk
birkag atkida hemen ulasilamadigl ancak bu atki
sikhiginda dokumaya baslama hattinin  cimbar
arkasinagegtigi siralarda ulasilabildigi sdylenebilir.

3. 5. 26 Atki/cm Atki Sikligindan 28 Atki/cm
Atk Sikligina Gegis

Sekil 14'de 26 atki/cm atki sikligindan 28 atki/cm
atki sikhgina gegiste kalici duruma kadar cozgu

ipligine ait ortalama gerginlikteki  degisim
gosterilmektedir.
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(b)
Sekil 14. 26 atki/cm atki sikligindan 28 atki/cm atki
sikligina gegiste (a) ¢odzgl ipligi gerginligi, (b)
kumeas cizgisi mesafesi degisimi.

Sekil 14(a) incelendiginde 26atki/cm atki sikligindan
28 atki/cm atki sikligina gegiste ¢ozgu ipligi
ortalama gerginliginde bir miktar diisme oldugu, 28
atki/cm atki sikliginda dokumaya devam edilirken
daha sonraki asamalarda 0.09cN/tex gibi dar bir
aralikta kiglk degisimlerin  meydana geldigi
gorilmektedir.  Sekil 14(b)’de kumas cizgis
mesafesindeki degisime bakildiginda 28 atki/cm atki
sikliginda dokumaya baslama hatti cimbar arkasina
geldiginde kumas ¢izgisi mesafesinin 26 atki/cm atki
sikligindakine goére daha fazla oldugu (kumas
cizgisinin taraga daha fazla yaklastigl), bu siklikta
dokumaya devam edilirken daha sonraki asamalarda

kumas cizgis mesafesinde bir degisimin olmadigi
gorulmektedir.

Sekil 15 incelendiginde ilk on bes atki atimi
sirasinda (Sekil 15 (a)’da ) ozellikle tefeleme
anindaki (0°, 360° ve 720" de) gerginlik degisiminin
diger asamalardakine (Sekil 15(b), (c ), (d)’'de) gore
daha disik oldugu gorilmektedir. 26 atki/cm gibi
yuksek bir atki sikligindan yine 28 atki/cm gibi yine
yuksek bir atki sikligina gegiste ve gegisten sonraki
diger asamalarda ¢ozgu gerginligindeki ve kumas
cizgis mesafesindeki degisimler icin bir Onceki
calismada saptanan durumun benzeri  goruldi.
Dolayisiyla bu calisma icin de dokumaya gegis
sirasinda gerekli kumas cizgisi pozisyonuna ilk
birka¢ atkida hemen ulagilamadigl ancak bu atki
sikliginda dokumaya baslama hattinin  cimbar
arkasina gectigi siralarda ulasilabildigi sdylenebilir.

3
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26 atki/cm atki sikhiginda dokurken 28 atki/cm atki
sikliginda dokumaya baglama aninda (28 atki/cm atki
sikligindailk 15 atki atimi sirasinda)
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(b) CA
26 atki/cm atki sikhiginda dokurken 28 atki/cm atki
sikliginda dokumaya baslama aninda
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(c) KST
28 atki/lcm atki sikliginda dokumaya baglanilan hattin
kumas ¢ekme silindirine temasl aninda
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(d) KSAG
28 atki/cm atki sikliginda dokumaya baglanilan hattin
kumas cekme silindirleri arasina geldigi anda.

Sekil 15. 28 atki/lcm atki sikhiginda dokuma
sirasinda  ¢ozgu gerginliginin  dokuma boyunca
6lcim yapilan bolgelerde anamil pozisyonuna gore
degisimi.

4. TARTISMA VE SONUC

Bu caismada elde edilen veriler kumas cizgisi
mesafesi, ¢ozgl ipligi gerginliginin  anamil
pozisyonuna gore degisimi ve ¢dzgu ipligi ortalama
gerginlikleri olmak Uizere (¢ grup altinda toplanarak
her bir grup hem kendi iginde hem de birbirine olan
etkileri acisindan degerlendirilmistir.

CGozgu ipligi gerginliginin anamil pozisyonuna gore
degisimini gosteren egriler incelendiginde 6zellikle
18 atki/cm gibi disuk bir atki sikligindan 30, 32, 33
atki/cm gibi torbalamanin goézlendigi yiksek atki
sikliklarinda dokumaya gecis aninda belirgin
farkhlik gortlmektedir. Bu egrilerden ayrica, bu
yuksek atki sikliklarinda dokumaya devam edilme
sirasinda da bu farkliliklarin oldugu gorilmektedir.
18 atki/cm atki sikhiginda dokuma sirasinda ¢6zgi
ipligi gerginliginin anamil pozisyonuna gore
degisimini gosteren egriler (bkz. Sekil 4) dikkatle
incelendiginde hem tefeleme aninda hem de diger
makine pozisyonlarinda belirgin bir gerginlik
artisinin olmadigi gordlmektedir. 18 atki/cm atki
sikligindan 30, 32 ve 33 atki/cm atki sikliklarina
geciste ¢ozgu ipligi gerginliginin - ana  mil
pozisyonuna gore degisimini veren egriler
incelendiginde (bkz. Sekil 7(a), 9(a ve 11(a)
ozellikle tefeleme aninda (0°, 360° ve 720°) ani ve
oldukca yuksek gerginlik artislarinin  oldugu,
bununla birlikte Ust ve at agizlik periyotlarinda
genel olarak disme meydana geldigi gorilmektedir.
32, 33 atki/cm atki sikliklarina gegislerden sonra
dokumaya devam edilmesi durumunda elde edilen
¢Ozgu ipligi gerginliginin anamil pozisyonuna goére
degisimleri birbirleriyle karsilagtinldiginda (bkz
9(a), (b), (c) ve 11(a), (b), (c)) dokuma ilerledikge

tefeleme aninda (0°, 360° ve 720° gerginlikteki
artigin bir 6nceki duruma gore daha fazla oldugu
gorilmektedir. Bu asamada at ve uUst agizlik
periyotlarindaki gerginliklerin ise daha da dustUgu
gorilmektedir. Ozellikle tefeleme aninda gerginlik
artisindaki belirginligin giderek artmasi bu sikliklara
ait kumas cizgis mesafesini veren egrilerle tam
olarak aciklanabilir. 18 atki/cm atki sikliginda
dokuma sirasinda kumas cizgiss mesafesi (yer
degistirmesi) sifir olarak bulunmustur. Cunkd bu
atki sikligi oldukca dusuktir ve dokuma sirasinda
kumas cizgisine yerlesen atki ipliginin pozisyonu
taragin en ileri konumundan daha geride degildir.
Dolayisiyla atki ipligi yerlesimi sirasinda kumas
Gizgis tarak tarafindan daha ileri  dogru
suruklenmemektedir. 30, 32 ve 33 atki/cm gibi
yiksek atki sikliklarinda dokuma sirasinda olusan
kumas cizgis mesafelerinin arttigl yani  kumas
olusum cizgisinin taraga daha fazla yaklastig
gorulmektedir. Boyle bir durumda tefeleme sirasinda
tarak 6n 6l0 konumuna ulasincaya kadar kumas
Gizgisini suriklemekte, bu sirada kumas gerginligi
diserken c¢ozgl gerginligi  artmaktadir. Kumas
cizgis taraga dogru ne kadar yaklasirsa tarakla
birlikte hareketi o kadar artacak ve dolayisiyla ¢ozgu
gerginliginde o kadar fazla artis ve kumas
gerginliginde o kadar fazla disme olacaktir. 18
atki/lem atki sikhgindan 22 ve 30 atki/cm atki
sikligina geciste elde edilen kumas cizgisi mesafel eri
ve tefeleme anindaki gerginlik degisimleri bu
sikliklarda dokumaya devam edilmesi durumunda
birka¢ asamada alinan kumas cizgisi mesafeleri ve
tefdeme  anindaki  gerginlik  degisimleriyle
karsilastinidiginda bir farkin olmadig|
gorilmektedir. Ancak, 32 ve 33 atki/cm atki
sikliklarina gegis aninda elde edilen veriler ile bu
sikliklarda dokumaya devam ederken belirli
asamalarda elde edilen veriler karsilastirildiginda
farkliliklarin oldugu géze carpmaktadir. 32 atki/cm
atki sikhgina ilk gecis anindan kumas c¢ekme
slindirlerine arasina kadar tefeleme anindaki
gerginlik artisgina paralel olarak kumas cizgis
mesafesinde de bir artma oldugu gorilmektedir. 33
atki/cm atki sikliginda ise bu durum ilk gecis
anindan kumas ¢ekme silindirlerine ilk gecis anina
kadar gozlenmektedir. Bu asamalardan sonra her
ikisinde de bir degisiklik olmadigi gorilmektedir.
Yani gecis yapillan atki sikhgi arttikca tefeleme
anindaki ¢ozgu gerginliginin ve buna paralel olarak
kumas cizgisi mesafesinin kalici duruma gelmesi
dolayisiyla istenilen atki sikligina ulasiimasi icin
daha fazla kumas dokunmasi gerekmektedir. Kalici
duruma geciste boyle bir slrecin yasanmasl ise
Greenwood' un calismalariyla daha iyi agiklanabilir.
Greenwood et a (1957) atki yerlesiminin temel
olarak dokuma direncine ve bu dirence karsi koyan
tefe kuvvetine bagli oldugunu, tefe kuvvetinin ise
kumas cizgis pozisyonuna bagli  oldugunu
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dolayisiyla atki  yerlesiminin  kumas  cizgisi
mesafesine bagli oldugunu belirtmis. Bu durumda
kumas cizgisi pozisyonunun dokuma direncini
yenebilecek tefe kuvvetini  saglayacak dogru
pozisyonda olmasi gereklidir. Greenwood, atki
sikligl arttikca veya atki ipligi kalinlastikca kumas
direncinin artacagini ve bunu yenmek icin tefe
kuvvetindeki gerekli artisin kumas cizgisinin taraga
dogru yaklasmaslyla saglanacagini; bu sayede tefe
vurusu esnasinda kumas gerginliginin azalip ¢6zgu
gerginliginin artarak en son atkinin bir dncekine
yaklastiriimasinin kolaylasacagini belirtmistir. Eger
kumasin bir dokuma devrindeki ilerleme miktar1 en
son kumasa dahil edilen atki ile bir onceki atki
arasindaki uzakliga esit degilse kumas cizgisinin
ileri veya geri hareket ederek yeni bir pozisyona
yerlesecegini saptamistir (Greenwood and Vaughan,
1957). Bu durumda dusik bir atki sikhgindan
yuksek bir atki sikliginda dokumaya gegildiginde
kumas cizgiss mesafesi baslangicta yuksek atki
sikhiginin  gerektirdigi miktara gore daha dusik
oldugundan  gecisteki  ilk  akilar  normal
calismadakinden daha dusik  bir  kuvvetle
tefelenecek ve atki yerlesimi (atki araligl) istenenden
daha buyuk olacaktir. Bunun sonucu olarak dokuma
direncini yenecek gerekli tefe kuvvetini saglamak
icin kumas ¢izgisi taraga dogru yaklasacak ve atilan
her atkidan sonra bu yaklasma devam ederek istenen
atki sikligina ulagilacaktir. Dolayisiylakalici duruma
gecinceye kadar kumasta bir siklik hatasi
olusacaktir.

Cozgu ipligi ortalama gerginlik degerlerinin disik
atki sikhigindan yuksek atki sikligina gegis yapildigi
sirada bir miktar distigl, ancak dokunmaya
baslanilan atki sikliginda dokuma devam ettigi
sirece bu degerlerde oOnemli bir degisikligin
olmadigl goérilmektedir. Dolayisiyla dokunan atki
sikligi ne olursa olsun ¢ozgu ipliginin bir devir
icerisinde sahip olacagl ortalama gerginlik birbirine
¢cok vyakin degerlerde olmaktadir. Disik atki
sikligindan yuksek bir atki sikliginda dokumaya
gecisten sonra baglangictan itibaren ortalama
gerginlikteki streklilik, elektronik ¢ozgli sama
mekanizmasinin ¢ozgu gerginligini etkileyebilecek
herhangi bir degisime c¢abuk ve dogru midahale
ettigini gostermektedir. Bununla birlikte ilk gecis
aninda ortalama gerginlikte meydana gelen disusln
dokuma makines dretici  firmanin  kontrol
mekanizmasinda kullandigi yazlimla ilgili oldugu
dustnilmektedir. Elektronik ¢ozgl salma ve kumas
cekme mekanizmalarina sahip farkli modellerdeki
dokuma makinelerinde filament digindaki farkli iplik
tiplerinde de calisiilmasi ve bu calismalara ait
analitik bagintilarin ortaya konulmasi atki sikliginin

ilk arttigl andaki ortalama gerginlikte yasanan
disUstn dahaiyi anlasiimasini saglayacaktir.

Sonug olarak elektronik kumas cekme ve ¢6zgl
salma mekanizmasina sahip bu dokuma makinesinde
degisken atki siklikli bir kumag dokunmasi sirasinda
dokuma slreci igerisinde ortalama  ¢ozgu
gerginligini koruma agisindan bir sorun yasanmadig|
gorulmektedir. Ancak dokunmasi istenilen herhangi
bir atki sikhgina gegislerde atki sikhgr miktari
arttikca kalici duruma gegis periyodu daha uzun
sirmekte dolayisiyla dokunmasl istenen atki
sikligina ulasincaya kadar bir siklik hatasi
olusmaktadir. Bu tir bir ¢alismanin kesikli ¢dzgu ve
atki iplikleri kullanilarak, farkli 6rgu tiplerinde ve
fakli marka dokuma makinelerinde yapilmasi ile

degisken  konstriksiyona  sship  kumaglarin
dokunmasi esnasindaki fiziksel davranigin daha acik
ve genel bir sekilde ortaya konulacagl
disUnilmektedir.
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