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OZET

Bu ¢alismada, dokuma esnasindaki ¢ozgii gerginliginin, atki sikliginin, atki numarasinin tezgah eni boyunca
cozgii gerginlik degisimine etkisi arastirilmaktadir. Dokuma kumaslar, iki farkli ¢ozgii gerginligi ile ti¢ farkl atki
sikliginda ve ti¢ farkli atki ipligi numarasinda dokunmustur. Her bir kumas dokunurken tezgah eni boyunca yedi farkli
bolgede ¢ozgii gerginligi 6lgtlilmiis ve gerginligin tezgah eni boyunca degisim katsayisi hesaplanmistir. Sonuglar, ¢ozgii
gerginliginin tezgahin orta bolgelerinde daha yiiksek, kenar bolgelerinde daha diistik oldugunu gostermistir. Ayrica,
dokunan kumasin atki 6rtme faktori arttikga, dokuma esnasinda tezgah eni boyunca gozlenen gerginlikteki degisim
katsayis1 dogrusala yakin bir sekilde azalmistir.

Anahtar Kelimeler: Dokuma, Cozgii, Atki, Cozgii gerginligi, Cozgii gerginlik degisimi.

WARP TENSION VARIATION
OVER THE WARP WIDTH DURING WEAVING

ABSTRACT

In this paper, the effect of warp tension during weaving, weft density and weft yarn number on warp tension variation
over the warp width are investigated. Fabrics were woven at two different warp tensions with three different weft
densities and weft yarn numbers. For each fabric construction, warp tension was measured for eight warp ends over the
warp width and the coefticient of variation of the warp tension over the warp width was calculated. The results show that
warp tension in the middle of the warp width is higher than warp tension in edge zones of the warp width. Also, as weft
cover factor of woven fabric increases coefficient of variation of the warp tension over the warp width decreases
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1. GIRIS

Dokumada kumas eni boyunca biitlin ¢ozgii ipliklerinin
ayni gerginlige sahip olmasi, kumas eni boyunca homojen
kumas ozelliklerinin elde edilmesi bakimindan 6nemlidir.
Yapilan ¢alismalar dokuma islemi esnasinda c¢ozgi
gerginliginin tezgah eni boyunca sabit olmadigini, kenar
bolgelerde diisiik iken orta bolgelerde daha yiiksek
oldugunu gostermistir [1-5]. Bu gerginlik farklilig: biitiin
dokuma makinalarinda ve biitiin kumas tiplerinde ortaya
¢ikmaktadir [1].

Cozgii gerginliginin kenar bolgelerde azalmasi iiretimi
zorlastirmaktadir. Bunun nedeni, agizlik degisimi
esnasinda ¢ozgii ipliklerinin tiiyliiliikkleri nedeniyle
birbirine tutunarak ¢ozgii duruslarmi arttirmasidir [1].
Dokuma makinasinin g¢alisma performansi tlizerine
cimbarlarin ve kenar orgiiniin etkilerinin arastirildigi
calismada ¢ozgii gerginligi de bir parametre olarak
secilmistir. Calismada ¢ozgii gerginliginin etkisi, kancali
ve mekikli tezgahlarda ¢ozgii genisligi boyunca belli
bolgelerde ayni gergeveden alinan ¢ozgii tellerinin
gerginliklerinin dlglilmesiyle yapilmistir. Ayni1 kumasin
dokunmasi esnasinda, ¢ozgii gerginlik seviyesinin kancali
tezgahlarda mekikli tezgahlara oranla daha diisiik oldugu
gortilmiistiir. Her iki tezgahta da kenar bolgelerdeki ¢ozgiti
gerginligi orta bolgelere oranla daha diisiik goriiliirken,
kancali tezgahta kenar ve orta bolgeler arasindaki
farkliligin mekikli tezgaha oranla g¢ok daha yiiksek
olmamasinin bu tezgahlarin ¢alisma kosullari agisindan
bir avantaj oldugu vurgulanmistir. Ozellikle kenar
bolgelerinde ¢ozgii gerginliginin ¢ok diisikk ya da ¢ok
yiksek olmasi dokuma makinasinin durus frekansini
olumsuz yonde etkilemistir. Kenar bolgelerde ¢ozgi
gerginligi diisiik ise, zamanla gevseyen ¢ozgii ipliklerinin
birbirine dolanmasiyla hem atki atimi zorlasmis hem de
¢Ozgli kopuslar1 nedeniyle makina durusu artmistir. Kenar
bolgelerde daha yiiksek ¢ozgii gerginligi ise, cimbara
yakin bolgelerde kumasta ¢ozgii yoniinde yariklarin
olusmasina neden olmustur [2].

Dokuma makinasinda ¢ozgii genisligi boyunca ¢ozgi
gerginlik dagiliminin incelendigi bir diger galismada ise,
¢Ozgl genisligi boyunca ayni gerginlik seviyesini elde
etmenin imkansiz oldugu ve iiniform bir gerginlik
dagilimmin diizgiin bir kumas eldesi i¢in 6nemli oldugu
vurgulanmistir. Calismalar mekikgikli ve esnek kancali
tezgahlarda, farkli numaralarda ¢ozgii ve atki iplikleriyle
poplin bir kumas (ince ¢ozgii, kalin atki ipligiyle bezayagi
orgiide dokunan pamuklu kumas) dokunarak gergeklesti-
rilmistir. Ayrica, mekikgikli tezgahta igneli cimbar,
kancal1 tezgahta da gubuk tipi cimbar kullanilarak cimbar
tipinin de gerginlik dagilimi tlizerine etkisi arastirllmistir.
Cubuk tipi cimbarlarla igneli cimbarlara oranla ¢ozgi
genisligi boyunca daha tniform bir ¢ozgli gerginlik
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dagilimi elde edildigi vurgulanmistir [3].

Dokuma makinasi eni boyunca degiskenlik gdsteren
¢ozgl gerginligi, dokuma makinasinin ¢alisma perfor-
mansint etkilemesinin yani sira kumas yapisinda da
degisiklikler olusturmaktadir. Dokuma makinasinda
¢Ozgl genisligi boyunca ¢ozgii gerginlik dagiliminin
kumas yapisi iizerindeki etkisinin incelendigi ¢alismada
ise, makina enince degisken olan ¢ozgii gerginligi, tezgah
eni boyunca kumasa dahil olan iplik miktarinin da
degismesine yol agmistir. Bunun sonucunda hem tezgah
tizerindeki kumasta hem de ham kumasta kumas eni
boyunca degisken olan ¢6zgii ve atki kivrim degerleri elde
edilmistir [4]. Cozgii gerginligindeki degisim karsisinda
¢Ozgi ve atki kivriminda meydana gelen bu degisimler,
kumasin uzunlugu, kumasin eni ve diger kumas
parametrelerini etkilemektedir. Gerginlik farki nedeniyle
kenar kalitesi azalmakta, kumas kenarlar1 ile ortasi
arasinda farkli kumas oOzellikleri (mukavemet, hava
gecirgenligi, renk farkliligi v.b.) olusmaktadir [1].

Daha Once yapilan deneysel calismalarda, dokuma
makinasi ayarlarinin ve cimbar tipinin tezgah eni boyunca
¢ozgl gerginlik degisimine etkisi arastirilmistir [1,2,3]. Bu
makalede ise, dokunan kumasin ¢ozgli gerginliginin, atki
sikliginin ve atki numarasinin ve bu parametrelere baglh
olarak hesaplanan atki 6rtme faktoriinlin, tezgah eni
boyunca ¢ozgii gerginlik degisimine etkisi deneysel olarak
arastirilmaktadir.

2. DENEYSEL CALISMA
2.1.Materyal

Dokuma kumaslar, 190 cm makina enine sahip Picanol
Omni hava jetli dokuma makinasinda dokunmustur.
Dokuma kumas parametreleri Tablo 1.'de sunulmustur.
Dokuma esnasinda tezgah eni boyunca tek ¢ozgii ipligine
ait gerginligin Olglimiinde, Ol¢iim araligi 0-200 cN
arasinda olan Schmidth marka SCB-D tipi bir gerginlik
olger kullanilmistir. Dokuma makinasi ana mil doniis
agisinin Olglimii ise bir yer degistirme sensoriiyle
yapilmistir. Gerginlik dlger ve yer degistirme sensoriin-
den alman veriler bir ara birim karti kullanilarak
bilgisayara aktarilmistir. Ana mil doniis agisina bagh
olarak gerginlik dlgerden ve yer degistirme sensoriinden
verilerin okutulmas1 amaciyla Turbo C bilgisayar prog-
ramlama dilinde bir bilgisayar programi hazirlanmistir.
Program her dokuma makinasi devrinde 200 okuma
yapmaktadir.

2.2. Yontem

Kumaslar ¢ozgii gerginligi, atki ipligi numarasi ve atki
sikligi degistirilerek dokunmustur. Co6zgii ipliginin cinsi,
numarasi ve sikligi sabit tutulmustur. Tablo 2'de deneysel
¢alisma plani gosterilmektedir.
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Tablo 2'de yer alan toplam ortalama ¢6zgii gerginligi (kN),
dokumanin gerceklestirildigi ve dokuma makinasinda elekt-
ronik ¢Ozgii salma mekanizmasina ait gerginlik dlgme
sensOril tarafindan 6lgiilen biitiin ¢6zgli ipliklerinin toplam
gerginligini ifade etmektedir. Bu parametre dokuma
makinasinin bilgisayarina girilmekte ve dokuma islemi
boyunca elektronik ¢ozgili salma mekanizmasi tarafindan
sabit degerde tutulmaktadir. Sonuglar boliimiinde grafikler-
de y ekseninde sunulan ortalama ¢ozgii gerginligi (cN) ise,
tezgah eni boyunca her kumasta ve her bir bolgede gerginlik
Olcer (Schmidth marka) tarafindan 20 tezgah devrinde
Olciilen tek ¢ozgli ipligine ait gerginlik degerlerinin ortala-
masidir. Tek ¢ozgii ipligi gerginliginin olclimii, tezgah
tizerinde ¢ozgli genisligi boyunca 7 farkli bolgede yapilmis-
tir. Bolge sayisini arttirmak tezgah eni boyunca ¢ozgii
gerginlik dagilimint daha net gorebilmeyi saglamaktadir.
Ancak calisma siiresi de dikkate alindiginda en boyunca
biitiin bolgelerdeki gerginlik dagilimini genel olarak
gbrebilmek amaciyla belli araliklarla 7 bolgede dl¢iimiin
yapilmasinin yeterli oldugu goriilmiistiir. Tablo 3'te,
dokuma esnasinda tezgah iizerindeki ¢ozgii gerginligi
Olclim bolgeleri sunulmustur. Daha sonra, her bir kumas igin
tezgah eni boyunca 7 farkli bolgede oOl¢timii yapilan
ortalama ¢ozgii gerginligi degerlerine ait degisim katsayilari
(%CV) hesaplanmustir.

Tablo 1. Kumas parametreleri

Kumas Parametreleri

Tablo 3. Tezgah lizerinde ¢ozgii gerginligi 6l¢iim bolgeleri
Ol¢iim no 1{2]|3 (45| 6|7

Ol¢iim bolgesi
(sol citmbardan
itibaren-cm)

3.BULGULAR

43 | 64 | 96 | 128 | 160

Sekil 1. ve sekil 3. arasindaki grafiklerde, sirasiyla 70
denye, 150 denye ve 300 denye polyester atki iplikleriyle 2
farkli toplam ortalama ¢ozgli gerginliginde dokunan
kumaslarda, tezgah eni boyunca 7 farkhi bolgede odlgiilen
ortalama ¢ozgili gerginliginin degisimi farkli atki sikliklari
icin gosterilmistir.

40

- ™ . -
% e » “/A\::
5 » s S E
& 254 -
@
o 20
=3
o
Ia 15
[
g 10
L)
E s
=1 1 2 3 4 5 g 7
dlgim holgesi
= == =70 denys (1.75kN)  —wedene] 50 denye (1.75 kN) e300 denye (1.75 kN)
= = = =70 denye (1 kN) mmenenee. | S0 dEriye (1 kN) e 300 ey (1 KN

Sekil 1. Ortalama ¢ozgii gerginliginin tezgah eni boyunca degisimi
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Cozgii ipligi cinsi Polyester (yar1 mat- biikiimlii) (18 atki/cm atk: sikliginda dokunan kumaslarda)
Cozgii ipligi numarasi =
(denye/flaman sayisi) 150/36 i
Cozgii ipligi biikiimii 400 tur/m & won” o
Taraktaki ¢cozgii sikhg | 33.5 tel/cm B o o ee
Toplam ¢ozgii tel sayis1 | 5626 5 = Y
Makine devri 710 dev/dak - I et a
Atk ipligi cinsi Polyester (tekstiire-yar1 mat) g o) e e e
Atk ipligi numarasi Tablo 2’de verilmistir s ,
Tezgahtaki atki sitkhig1 | Tablo 2’de verilmistir ? . z 3 sicim bolgesi 8 7
Cﬁzgﬁ gerginliéi Tablo 2’te verilmistir - =@ =70 denye (1.75kN) w150 denye (1.75 kN) =300 denye (1.75 kN)
(toplam ortalama ¢ﬁzgﬁ = =70 derye (1 kN) e | S0 cleriye (1 kN) ——300 derrye (1 kN)
gerginligi) (kN) Sekil 2. Ortalama ¢ozgii gerginliginin tezgah eni boyunca
Orgii Bezayad degisimi (22 atki/cm atki sikhiginda dokunan kumaslarda)
Tablo 2. Deneysel ¢alisma plan 35
- "
Atk ipligi g % T
numarasi Toplam ortalama g — AM
(denye/flaman | ¢ozgii gerginligi | Atki sikhig (atki/em) | |5 20 - M . n
sayis1) (kN) EIRT £ L
S f o L L —— S - . o
1.00 18,2226 s g - el e Y
70/72 5
1.75 18,22,26 g s . - . , ; ;
1.00 18,22,26 1
150/96 - -~ -70denye (1.75 kN) | 50 clerye (1.75 kN)
}.75 18,22,26 = = = =70 denye (1 kN) o] S0 chariye (1 kN)
1.00 14,18,22 Sekil 3. Ortalama ¢ozgii gerginliginin tezgah eni boyunca
300/70 1.75 14.1822 degisimi (26 atki/cm atki sikhiginda dokunan kumasglarda)
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Tablo 4."te, 70 denye, 150 denye ve 300 denye polyester
atki iplikleriyle 2 farkli toplam ortalama ¢ozgii gerginli-
ginde ve 3 farkli atki sikliginda dokunan kumaslarda tez-

gah eni boyunca ortalama ¢6zgii gerginliginin degisim
katsayist (%CV), bu kumaslara ait atki 6rtme faktorleriyle
birlikte gosterilmistir.

Tablo 4. Tezgah eni boyunca ortalama ¢6zgii gerginliginin degisim katsayisi (%CV) ve atk: 6rtme faktori ( K, )

Atk1 6rtme faktori
Atki Numarasi Atk siklhigi %CV K 33.n
denye Nm (atki/cm) - n 1 kN 1.75 kN a m
18 26.7 36.5 5.24
70 128.6 22 24.0 31.7 6.40
26 213 30 7.57
18 229 249 7.67
150 60 22 10.7 18.6 9.37
26 5.6 11.6 11.08
300 30 18 9.1 114 10.84
22 4.0 2.8 13.25

Sekil 1-3 arasindaki grafiklerde ve Tablo 4.'te goriildiigii
gibi, belirli bir ayarda dokunan kumasta tezgah eni
boyunca tek ¢ozgii ipligine ait ortalama ¢ozgu gerginligi
degisim gostermektedir. Bu degisim de, dokumanin
gergeklestirildigi ¢ozgii gerginligine (toplam ortalama
¢Ozgl gerginligi), atki ipligi numarasina ve atki sikligina
bagl olarak degismektedir. Genellikle, belli bir atki
numarasi ve atki sikligi i¢in, 1.75 kN toplam ortalama
¢ozgli gerginliginde meydana gelen ¢ozgii gerginlik
degisimleri, 1 kN toplam ortalama ¢ozgii gerginliginde
meydana gelen ¢ozgii gerginlik degisimlerinden daha
yiiksek olmustur. Bu durum, Tablo 4.'te daha net olarak
gortilmektedir. Bir bagka deyisle, 1.75 kN toplam ortalama
¢Ozgl gerginligi altinda dokunan kumaslarin % CV
degerleri daha yiiksek olmustur. Ayni zamanda, atki sikligi
distiikge, atki ipligi inceldikge ve bunlara bagh olarak da
atki ortme faktorii azaldikga tezgah eni boyunca ortalama
¢ozgl gerginligindeki degisimin (%CV) daha biiyiik
oldugu goriilmiistiir. Ornegin, 70 denye polyester atki
ipligiyle, 1.75 kN toplam ortalama ¢ozgii gerginliginde ve
18 atki/cm siklikta dokunan kumasta tezgah eni boyunca
¢Ozgli gerginlik degisim katsayist CV=%36.5'tir. Bu
deger, 300 denye polyester atki ipligiyle, ayn1 ¢ozgi
gerginliginde ve ayni atki sikliginda dokunan kumasta ise
%11.4'tir. Yine, 70 denye polyester atki ipligiyle, 1.75 kN
¢Ozgl gerginliginde ve 22 atki/cm siklikta dokunan
kumasta, tezgah eni boyunca ¢ozgii gerginlik degisim
katsayis1 CV=%31.7'dir. 300 denye polyester atki ipligiyle
ayni ¢ozgu gerginliginde ve 22 atki/cm atki sikhiginda
dokunan kumasta bu deger %2.8'dir. Bu degerler, 1 kN
¢ozgl gerginliginde ve 18 atki/cm atki sikliginda, 70
denye ve 300 denye polyester atki iplikleri ile dokunan
kumaslarda %26.7 ve %9.1'dir.
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Sekil 1. ve Sekil 3. arasindaki grafikler incelendiginde,
ortalama ¢6zgli gerginliginin tezgahin orta bolgelerinde
kenar bdlgelerine oranla daha yiiksek degerler aldigi
gorlilmektedir. Bunun nedeni su sekilde agiklanabilir:
Yeni bir ayar yapilip dokuma islemine baslandiginda,
tefeleme islemi esnasinda, atki ipliginin boyu her bir atki
ipligi biitiin ¢ozgi iplikleri etrafinda dolanarak kivrim
aldigii¢in kisalmakta ve gerginligi artmaktadir. Atkiipligi,
kenar bolgelerde cimbarlarin ve kenar orgiiniin etkisiyle
tutulmus olsa da serbest iki ucu nedeniyle tezgahin kenar
bolgesinden igeriye dogru gekilmekte, kaymaktadir. Bu
ise, atki ipligi gerginliginin kenar bolgelerde orta bolgelere
oranla daha diisiik olmasina yol agmaktadir. Tezgahin orta
bolgelerinde daha gergin olan atki ipligi, ¢ozgi ipligini
kenar bolgelere oranla daha fazla kivrim almaya
zorlayacagindan tezgahin orta bolgelerinde kumasa dahil
olan ¢ozgii ipligi miktar1 da daha yiiksek olmaktadir. Bu
da, bir dokuma makinasi devrinde ¢ozgii levendi
tarafindan ¢ozgii genisligi boyunca ayni miktarda ¢ozgi
beslendiginden tezgahin ortasindaki ¢ozgii gerginliginin
kenar bolgelere oranla artmasina yol agmaktadir. Ancak
orta bolgelerdeki bu ¢ozgii gerginlik artisi siirekli
olmamaktadir. Cozgii levendinden tezgah eni boyunca her
bolgeye ayni miktarda ¢ozgii beslendiginden, tezgah eni
boyunca kumasa dahil olan ¢6zgii ipligi miktar1 ve buna
bagli olarak da kenar ve orta bolgelerdeki ¢ozgii gerginligi
belli bir asamadan sonra dengeye ulasmaktadir. Denge
durumunda, kenarlarda daha diisiik orta bolgelerde ise
daha yiiksek ¢ozgii gerginligi ile dokuma islemi devam
etmektedir. Yiiksek ¢ozgii gerginligi altinda dokunan
kumaslarda tezgah eni boyunca gerginlik degisiminin
daha fazla olmasinin nedeni ise, yiiksek ¢ozgi
gerginliginin tefeleme esnasinda atkinin daha fazla kivrim
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almasina yol agmasidir. Daha ¢ok kivrim alan atki ipligi
daha ¢ok gerilmekte ve kenar bolgelerden igeriye dogru
daha ¢ok kaymaktadir. Bu da, kenar ve orta bolgeler
arasindaki ¢ozgli gerginlik seviyesinin artmasina neden
olmaktadir.

Farkli atki iplik numaralar1 ve farkli atki sikliklart ile
dokunan kumaslar birlikte degerlendirmeye alindiginda
elde edilen atki ortme faktorii ve en boyunca ¢ozgi
gerginligindeki degisim (%CV) arasindaki iliski sekil
4.'te gosterilmistir. Grafige gore, atki oOrtme faktorii
arttik¢a dokuma esnasinda tezgah eni boyunca gozlenen
ortalama ¢ozgii gerginlikteki degisim dogrusala yakin bir
sekilde azalmistir. Bunun yaninda, ayni atki 6rtme faktor
degisimine bagli olarak 1 kN toplam ortalama ¢ozgii ger-
ginlik seviyesinde goriilen gerginlik degisimi, 1.75 kN
toplam ortalama ¢ozgii gerginlik seviyesinde goriilen
gerginlik degisiminden daha diisiik seviyelerde olmustur.

Sekil 5. ve sekil 6.'daki grafikler, tezgah eni boyunca
¢Ozgl gerginligi degisimine atki iplik numarasinin ve atki
sikliginin etkisini daha iyi gorebilmek i¢in dlizenlenmistir.
Sekil 5'teki grafiklerde, 70 denye polyester atki ipligi ile 1
kN toplam ortalama ¢ozgii gerginligi altinda, 18 atki/cm ve
26 atki/cm atki sikliklarinda dokunan kumaslarda tezgahin
sol cimbar, sag cimbar ve orta bolgelerinde dlgiilen ortala-
ma ¢Ozgl gerginliginin tezgahin ana mil doniis agisina
bagli olarak degisimi gosterilmistir. Sekil 6.'daki grafikler-
de aym iliski 70 denye, 150 denye ve 300 denye atki
iplikleri ile 1 kN toplam ortalama ¢6zgii gerginligi altinda
ve 18 atki/cm atki sikliginda dokunan kumaslar igin
gosterilmistir.

Sekil 5.'te, sol cimbar ve sag cimbar bolgelerinde, 18
atki/cm ile 26 atki/cm atki sikliklarinda dokunan
kumaslarda ana mil doniis agisina bagh olarak degisen
ortalama ¢ozgii gerginligi degerleri yaklasik ayni
seviyelerde iken, tezgahin orta bolgesinde bu iki atki siklik
degerinde dokunan kumaslardan 18 atki/cm atki siklik
degerinde dokunan kumasta daha yiiksek ortalama ¢6zgi
gerginlik degerleri elde edilmistir. Aymi durum sekil 6.'da
da gozlenmistir: Sol cimbar ve sag cimbar bolgelerinde 70
denye, 150 denye ve 300 denye polyester atki iplikleri ile
dokunan kumaslarda ana mil doniis agisina bagh olarak
degisen ortalama ¢ozgt gerginligi degerleri yaklasik ayni
seviyelerde iken, tezgahin orta bolgesinde bu iig atki ipligi
ile dokunan kumaslardan 70 denye polyester atki ipligi ile
dokunan kumaslar en yiiksek ortalama ¢ozgii gerginlik
degerlerine sahiptir ve bu kumasi sirasiyla 150 denye ve
300 denye polyester atki iplikleri ile dokunan kumaslar
takip etmistir. Sekil 1. ve Sekil 3. arasindaki grafikler,
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tezgahin orta bolgesindeki ¢ozgli gerginlik seviyesinin
tezgahin kenar bolgelerine oranla daha yiiksek oldugunu
gostermisti. Bunun nedeni olarak da, kenar bolgelerde
kenar Orgii ve cimbar tarafindan tutulmus olmasina
ragmen serbest ikiucu nedeniyle igeri dogru kayabilen atki
ipliginin bu bolgelerde daha diisiikk gerginlikte, orta
bolgelerde ise daha yiiksek gerginlikte olmasi gosterilmis-
ti. Sekil 5.ve sekil 6.'da oldugu gibi, daha kalin atki iplikle-
riyle ve daha yiiksek atki sikliklariyla dokunan kumaslarda
tezgahin orta bolgelerinde ¢ozgii gerginlik seviyesinin
daha ince atki iplikleriyle ve daha diisiik atk: sikliklarinda
dokunan kumaslara oranla daha diisiik seviyelerde olmasi
bu olaya bagli olarak agiklanabilir: Daha yiiksek atki
sikliklarinda ve daha kalin atki iplikleriyle dokunan
kumaslarda ¢6zgili kivrimi yiiksektir. Daha yiiksek ¢ozgi
kivrimi da, ¢6zgiiniin atki etrafindaki sarilma agisinin daha
yiiksek olmasina neden olur. Bu ise ¢ozgii ve atki ipligi
arasindaki siirtiinme kuvvetlerini arttirarak atkinin kenar
bolgelerden igeriye dogru daha az kaymasina neden olur.
Sonugta, tezgahin kenar ve orta bolgeleri arasindaki atki
gerginlik farkinin ( kenar bolgelerde orta bolgelere oranla
daha diisiik atki gerginlik seviyesi) daha ince atki
iplikleriyle ve daha diisiik atki sikliklarinda dokunan
kumaslara oranla daha diisiik seviyelerde olacaktir. Boyle-
ce, daha kalin atki iplikleriyle ve daha ytiksek atki siklikla-
riyla dokunan kumaslarda tezgah eni boyunca toplam
¢Ozgl gerginlik degerlerinin ortalamasi daha ince atki
iplikleriyle ve daha diisiik atki sikliklariyla dokunan
kumaslarla ayni seviyelerde olmasina ragmen orta bolge-
lerde daha diisiik olan ¢6zgii gerginlik seviyeleri tezgah eni
boyunca daha tiniform bir ¢ozgii gerginlik dagilimina
neden olacaktir.
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Sekil 4. Tezgah eni boyunca ¢ozgii gerginligindeki degisimin atki
ortme faktériine bagl olarak degisimi
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Dokuma Esnasinda Cozgu Gerginliginin

Tezgah Eni Boyunca Degisimi
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¢) Sag cimbar bolgesi
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b) Orta bolge

Sekil 5. Farkh bolgelerde olciilen ortalama ¢ozgii gerginliginin ana mil doniis agisina bagl olarak degisimi (70 denye polyester atki ipligi
ile 1 kN toplam ortalama ¢6zgii gerginligi altinda dokunan kumaslarda)
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b) Orta bélge
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¢) Sag cimbar bolgesi

Sekil 6. 70, 150, 300 denye polyester atki ipligi ile 1 kN toplam
ortalama ¢ozgii gerginligi altinda ve 18 atki/cm atki sikliginda
dokunan kumaslarda, farkli bélgelerde olciilen ortalama ¢ozgii
gerginliginin ana mil doéniis agisma baglh olarak degisimi
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Dokumada tezgah eni boyunca biitlin ¢ozgii ipliklerinin
ayni gerginlige sahip olmasi, kumas eni boyunca homojen
kumas ozelliklerinin elde edilmesi bakimindan 6nemlidir.
Bu makale, dokunan kumasin ¢ozgii gerginliginin, atki
sikliginin ve atki iplik numarasinin tezgah eni boyunca
¢Ozgl gerginlik degisimine etkisiniarastirmaktadir. Elde
edilen sonuglar, tezgah eni boyunca iiniform bir ¢ozgii ger-
ginlik dagiliminin olusmadigini, tezgahin orta bolgele-
rinde kenar bolgelere gore daha yiiksek ¢ozgli gerginligi
elde edildigini gostermistir. Tezgah eni boyunca gerginlik
degisimi, dokunan kumasin ¢ozgii gerginligi arttik¢a, atki
ipligi inceldikge ve atki siklig1 diistiikge artmistir. Ayrica,
dokunan kumasin atki ortme faktorii arttikga dokuma
esnasinda tezgah eni boyunca gozlenen gerginlikteki
degisim katsayis1 dogrusala yakin bir sekilde azalmistir.
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