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OZET

Bu ¢alismada, bezaya@1 dokuma kumaslarda ¢6zgii gerginligi ile ¢6zgii levendinden beslenen ¢6zgii miktar: arasindaki
iligki deneysel olarak incelenmistir. Dokuma kumaslarda biikiimli polyester ¢ozgii ipligi ile karde pamuk atki iplikleri
kullanilmistir. Deneyler sonucunda, ¢ozgii gerginligindek: artisla ¢ozgii besleme miktanimin azaldigr gorilmiistir.
Ayrica, daha kalin atk: iplikleriyle dokunan kumaslarda daha ince atki iplikleriyle dokunan kumaslara oranla ¢ozgii
gerginliginin ¢ézgii besleme miktari izerinde daha yogun etkisi oldugu gézlenmistir.

Anahtar Sozciikler :Cozgii gerginligi, ¢ozgii besleme miktari, kiviim, dokuma.

EXPERIMENTAL INVESTIGATION OF RELATION
BETWEEN WARP TENSION AND WARP FEED FROM
WARP BEAM IN WEAVING

ABSTRACT

Relation between warp tension and warp yarn feed from warp beam is investigated experimentally for plain woven
fabrics. Twisted poliester warp yarn and cotton carded ring spun weft yarns are used in weaving fabrics. It is shown that
an increase in warp tension decreases warp yarn feed from warp beam. It is also observed that warp varn feed from warp
beam decreases more with increasing warp tension as wett varn gets thicker.

Keywords : Warp tension, warp feed, crimp, weaving.
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1.GIRIS

Son zamanlardaki teknolojik gelismeler dokuma islemini
daha gok bir teknoloji uygulamasi haline doniistiirmiis ve
bu kumaslardan beklenen ézellik ve performanslarda da
bir takim degisikliklere yol agmistir. Bu asamada, kumasta
teknik isteklerin yaminda estetik 6gelerin de goz oniine
alinmasi gerekmektedir. Ornegin, son asamada kumas eni
biiviikkliigiinde desenleri tiretme imkam saglayan jakarda,
bu deseni gergeklestirmek i¢in farkh orgiilerin, farkh iplik
numaralarinin, farkh sikhklarin bir arada kullamm
gerekmektedir. Bu durumda kumasin dokunabilirligi (tek
levendden besleme durumunda), ttim ¢ozgii iplikleri aym
uzunlukta besleneceginden fakat kumasin degisik
konstriiksiyonlarina sahip kisimlarina giren ¢ozgii ipligi
miktan farkh olacagindan zorlasmaktadir. Bu ise, temel
olarak ¢ozgi gerginligi ile lavrim ve ¢ozgii gerginligi ile
cozgili levendinden beslenen ¢ozgii miktan arasindaki
iligkinin kapsaml bir sekilde incelenmesi geregini ortaya
koymaktadir. Daha dnce Eren, mekanik yari pozitif ¢ozgii
salma mekanizmasina sahip kancali bir dokuma
makinasinda pamuk ¢ézgii ve atk iplikleriyle dokunan ii¢
farkli kumas grubu igin ¢ozgii gerginligi-gozgi kivrimui
iliskisini arastirmustir. Sonuglar, yiiksek ¢ozgii gerginligi
altinda dokunan kumaslarin ¢dzgii kivriminin daha diisiik
degerler aldigim gostermistir [1]. Ciinkii, daha yiiksek
cozgii gerginligi atk: ipligini daha fazla kivrim almasi igin
zorlamakta ve buna bagh olarak da ¢ozgii kivrim
diismektedir. Benzer calisma Ozkan (Siile) tarafindan
elektronik yan-pozitif ¢ozgii salma mekanizmasina sahip
hava jetli bir dokuma makinasinda yapilmistir [2].
(alismada, ¢ozgl gerginligi arttikga ham kumastaki ¢ozgii
kavrnimindaki azalmanin atki sikhig arttikea ve atka ipligi
kalinlastikca daha belirgin hale geldigi gorilmiistiir.
Bunun yaninda, ¢ozgii gerginlifindeki artis karsisinda
ham kumastaki atkt kivnimindaki artisin, atkr sikhgs
arttikga ve atka ipligi inceldikge daha belirgin hale geldigi
gorilmistir. Chahal ve Mohamed ise, atki
gerginligindeki degisime karsihk c¢ozgi ve atki
kavrimindaki degisimi incelemis ve atkir gerginligindeki
artisin atki kivrimim  disiiriirken  ¢ozgi kivrimim
arttirdigini gézlemlemistir [3].

Yukarida bahsedilen ¢ozgii gerginligi ile ¢ozgii kivrimu
arasindaki iliski ¢ozgl gerginligi ile ¢ozgii besleme hizi
arasindaki iliskiyle baglantihdir. Pozitif ¢ozgii besleme
sistemine sahip dar dokuma makinasinda polyester ¢ozgii
iplikleriyle yapilan ¢alismada, ¢ozgii besleme hizi ile
cozgii gerginligi arasindaki iliski arastinlmistir [4]. Pozitif
besleme sisteminde va da pozitif ¢dzgii salma sisteminde
cozgl gerginligi, besleme hizinin istenilen gerginligi
verecek sekilde baslangigta belirlenip bunun dokuma
islemi boyunca sabit tutulmasi ile elde edilmektedir.
Deneyler atk: ipliginin atildig: (dokumanin yapildigi) ve
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atilmadig: iki durum igin de gerceklestirildiginde, ¢ozgii
besleme hizindaki aym miktardaki de@isimin, atkinin
atilmasi durumunda atkinimn atilmadigi duruma gore gozgii
gerginliginde daha az degisime neden oldugu gorilmiistiir.
Bu durum, kumasin dokunmas: esnasinda atki ve ¢ozgii
ipliklerinin birbirleriyle etkilesmesi sonucu g¢ozgii
ipligindeki gerginligin atk:r iplifini daha fazla kivrim
almaya zorladigi ve ¢ozgii kivrimim distirdiigi, tersi
durumda c¢ozgii kiviimim arttirdigr  seklinde ifade
edilmistir. Aym iliski atki gerginligi ve kivrim igin de
vurgulanmistir. Bu durumda, ¢ozgi kivnimimin ¢ozgi
gerginligine bagh olarak degismesi, ¢ozgil besleme hizi
degistiginde gerginlik degisimi {izerinde kivrimin
degisimi azaltic1 ( kompanse edici ) bir etki olugturmasina
yol agmustir. Aymi c¢ahisma, yan pozitif ¢ozgii salma
mekanizmasina sahip bir dokuma makinasinda farkh
¢ozgii gerginlikleri altinda kumaslar dokunarak
yapildiginda, ¢ozgii besleme hizi ile ¢ozgii gerginligi
arasindaki aym iligki gozlenmistir. Bu durumda, g¢ozgii
besleme hizim godzgii gerginligi ve ¢ozgli kivriminin
belirledigi ve ¢ozgili kivriminin da ¢ozgii gerginligine bagh
oldugu vurgulanmistir [4]. Burada bahsedilen yan pozitif
¢Ozgii salma mekanizmalari, ¢ozgli levendinin ana motor
ya da bagimsiz bir ¢ozgii salma motoru tarafindan tahrik
edildigi ve ¢dzgil besleme hizinin pozitif sistemde oldugu
gibi sabit degil ¢ozgii gerginligi tarafindan belirlendigi
mekanizmalardir. Giinlimiizde ¢ogunlukla bagimsiz
motor tahrikini esas alan elektronik yan pozitif ¢ozgi
salma mekanizmalan kullanilmaktadr.

Bu ¢alismanin amaci, elektronik yar pozitif ¢zgii salma
mekanizmasina sahip bir dokuma makinasinda biikiimli
polyester ¢ozgil ipligi ile lig farkli numarada pamuk atk:
iplikleriyle dokunan kumaslarda ¢ozgl gerginligi ile
levendden beslenen ¢ozgli miktan arasindaki iliskiyi
incelemektir. Kumaslar dort farkl ¢ozgii gerginligi ve tig
farkli atki sikhginda dokunmustur. Bu sekilde, sadece
cozgl gerginligi ile ¢ozgii besleme miktan arasindaki
iliski degil aym zamanda bu iliski iizerinde atki ipligi
numarasinin ve siklhiginin etkisini de gormek
amaclanmistir,

2.DENEYSELCALISMA

2.1. Materyal

Deneysel ¢alismada kullamlan kumaslar Picanol Omni
hava jetli dokuma makinasinda dokunmustur. Dokuma
makinasmma ve kumasa ait parametreler Tablo 1.'de
verilmigtir. Tek ¢ozgi ipligine ait ¢ozgu gerginliginin
dlgliimiinde olglim araligi 0-200 ¢N olan Schmidth marka
bir gerginlik dl¢er kullanilmigtir. Dokuma makinas: ana
milinin doniis a¢is1 dokuma makinasinin ana miliyle aym
hizda donen bir mile baglanmig olan yer degistirme
sensoriiyle ol¢iilmiistiir.
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Tablo 1. Dokuma makinasi ve kumag parametreleri

Muokina Parnmetrelen Kumas Parametreleri
Atki Atma Sisteni - Hava Jetli
Agzhk Agma Sistemi  : Kamh Cozgn Ipligi Cinsi : Polyester(van mat-baknomin)
Makine Devii (Tl devidak | Cozgh Ipligi Mumaras  : 1530036
Makine Eni 2190 cm {den/flaman sayisi)
Atk Renk Adedi Sl Cizgl Ipligi Boktmo 400 nxrm
Cozgn Salma Sistemd  : Elekteonik | Tarakoaki Coeglh Stkhin  : 33,5 el'em
Kumag Cekme Sistermnd  Elektronik | Adk Ipligi Cinsi - Pamuk (karde)
Agrzhk Kapanma Agis - 3207 Oyt : Bezavagn
(ozgi levendinden beslenen g¢ozgii miktarinin

dlclilmesinde 500 ¢oziniirlige sahip artimh bir mil
kodlayict1 ( enkoder) kullanilmisti. Dokuma islemi
esnasinda ¢ozgi levendi doniis hareketini siirdiirirken
¢ozgii lenvendine temas eden aym mile bagh iki silindir
(171 mm g¢apinda) de levendle aym c¢izgisel hizla hareket
etmektedir. Bu iki silindirin hareketi, mil kodlayicidan
daha hassas bir dlgtim alabilmek icin bir disli sistemi
yardimiyla hizi 5 katina c¢ikanlarak mil kodlayiciya
iletilmektedir. Sekil 1.'de mil kodlayici, Sekil 2.'de de
silindirlerin stirekli levende temasim saglavan diizenek
gosterilmistir. Sekil 2.'ye gore, silindir ¢ifti, disli sistemi
ve mil kodlayicidan olusan diizenek, hareketli bir mesnetle
bir tablaya baglanmis olan 30 cm uzunlugunda bir kola
monte edilmistir. Dokuma islemi boyunca ¢ozgi
levendinin ¢api siirekli degistiginden, silindirlerin levende
stirekli temasi, hareketli kol ve tablaya dikey olarak monte
edilen sabit bir kol arasina yerlestirilen bir yay tarafindan
saglanmaktadir. Calisma esnasinda mil kodlayic:
tarafindan dretilen dijital sinyaller levendden ¢ozgii
besleme hizi ile orantili olarak degisen kare dalga vapili
sinyallerdir.

Sekil 1. Mil kodlavict (enkoder)

il kodlatncs,
silindrler v
digli sisemminden

M

\ ~
"Ni AL
k1
tahla

Sekil 2. Mil kodlaviern ¢ézgii levendine temasim
saglavan diizenek

Mil kodlayicidan elde edilen sinyallerinin sayilmasi igin
sayict devrelerden olusan bir elektronik devre
kullamlmustir. Elektronik devre, mil kodlayicidan gelen
sinyallerin sayilip tutuldugu 12 bitlik bir saya¢ ile iki
sinyali karsilastinp mil kodlayicimin doniis  yoniini
belirleyen bir kisimdan olusmaktadir. Boylece, mil
kodlayicinin bagl oldugu milin ani hareketlerinden dolay1
olusabilecek iki vonli hareketin iplik miktan tzerine
etkisi ortadan kaldirilmis olmaktadir. 12 bitlik bir sayagla
2" =4096 adet mil kodlayic: sinyali sayilabilmektedir.
Sayag 4095 degerini aldiktan sonra otomatik olarak
sifirlamip tekrar 4095 degerine kadar saymaktadir.

Gerginlik 6lger, yer degistirme sensorii ve mil kodlayici
(enkoder) ile kisisel bir bilgisayar arasindaki baglantiy1
saglamak i¢in de bir arabirim kart1 kullanilmistir. Olgme
cihazlarindan verilerin okutulmasi ve elde edilen verilerin
dosyalanabilmesi i¢in Turbo C programlama dilinde bir
bilgisayar programi hazirlannstir,

2.2. Metot

Deneysel calisma icin, 150 denye polyester ¢ozgii ipligiyle
bezayag orgide, farkh atk: ipligi numaralarinda ve her bir
atkr ipligi igin farkh ¢ozgii gerginliginde ve atk: sikhifinda
kumaslar dokunmustur. Tablo 2.'de deneysel ¢alisma plam
sunulmustur. Tablo 2.'de goriildigia gibi, Ne 24/1 atki
ipligi ile 0,5 kN ve 0,9 kN, Ne 36/1 atks ipligi ile 0,5 kN
cozgli gerginligi degerlerinde ve 26 atki/'cm sikhiginda
kumaslar torbalanma kosullari olustugundan
dokunamamustir. Bu ¢alismada ¢ozgii gerginligi, dokuma
makinasinda elektronik ¢ozgii salma mekanizmasina ait
gerginlik dlgme sensérii tarafindan Glgiilen biitiin ¢ozgii
ipliklerinin gerginligini ifade etmektedir. Bu parametre
dokuma makinasinin bilgisayarina kN olarak girilmekte
ve dokuma islemi boyunca elektronik ¢ozgli salma
mekanizmasi tarafindan sabit degerde tutulmaktadir.
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Bulgular béliimiinde grafiklerde x ekseninde yer alan
ortalama c¢ozgi gerginligi ise, farklr atkir ipligi
numarasinda ve sikhiginda, tig farkli ¢ozgii gerginligivle
dokunan her bir kumasta gerginlik olgme sensori
tarafindan 20 tezgah devri i¢in dlgiilen tek ¢dzgii ipligine
ait gerginlik degerlerinin ortalamasidir. Dokuma islemi
esnasinda ortalama ¢ozgii gerginliginin ol¢iimii, gerginlik
dlgerin pozisyonu 4. cergevede ve makina sol kenarindan
itibaren 60 cm igerideki ¢ozgii ipliginden dl¢iim alacak
sekilde ayarlanarak yapilmistir.

Levendden ¢odzgii besleme miktarimin 6lgiimii de ¢ozgii
gerginligi olgiimiinde oldugu gibi hazirlanan bilgisayar
programi yardimiyla 20 makina devri i¢in yapilmistir.
Program, toplam 20 makina devri siiresince, her 4 makina
devri igin levendden beslenen ¢ozgii miktarini kaydedecek
sekilde diizenlenmistir. Bu islem, mil kodlayicidan her
makina devri i¢in ¢dzgii besleme miktan alindiginda
goriilebilecek hata oranlarim azaltmak amaciyla
yvapilmistir. Daha sonra elde edilen veriler 4'e boliinerek 1
makine devrinde mil kodlayicidan elde edilen kare dalga
yapil sinyallerin sayisi tespit edilmistir. Mil kodlayicidan
elde edilen sinyaller, gdzgii levendinin doniis hiziyla
orantili kare dalga vyapili sinyallerdir. Dokuma
makinasinin ¢alismas: esnasinda mil kodlayict 1 devir
yaptiginda levende temas eden silindirler 1/5=0,2 devir
yapmaktadir (silindirler ve mil kodlayici arasinda 1/5 'lik
bir ¢cevrim oram1 kullanilmistir). Levende temas eden
silindirlerin gevresi 171 mm oldugundan 0,2 devir
0,2*¥171=34,2 mm'lik ¢dzgii uvzunluguna karsihik
gelmektedir. Mil kodlayicinin bir devrinde 500 sinyal elde
edildigine gore, 1 sinyal 34,2/500=0,0684 mm
uzunlugunda ¢izgii levendinden serbest birakilan ¢ozgii
uzunlugunu gostermektedir. Sayac sifirlamincaya kadar ise
0,0684*4096=280,1 mm iplik ¢dzgii levendinden dokuma
bilgesine beslenmis olmaktadir. Dolayisiyla, her makina
devrinde elde edilen kare dalga vapili sinyallerin sayisi
0,0684 ile carpilarak ¢ozgii levendinden beslenen ¢ozgii
miktari mm cinsinden elde edilmistir.

Tablo 2. Deneysel galisma plam

- Tezgahta
'?l:m[:ilil Cozgi gerginlifi ayarlanan atk
{Nell (kM) sikh
{atki/cm)
0.3 18-22
24/1 0.9 18-22
1.25 18-22-26
1.75 18-22-26
0.5 18-22
361 0.9 18-22-26
1.25 18-22-26
1.75 18-22-26
0.5 18-22-26
5071 0.9 18-22-26
1.25 18-22-26
1.75 18-22-26
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3.BULGULAR

Sekil 3. ve Sekil 5. arasindaki sekiller, Ne 24/1, Ne 36/1,
Ne 50/1 pamuk atki iplikleriyle dort farklh ¢ozgii gerginlik
degerinde ve ii¢ farkh atki sikhiginda dokunan kumaslarda
ortalama ¢dzgii gerginligi ile ¢ozgli levendinden beslenen
¢Ozgli miktar arasindaki iliskiyi gostermektedir. Sekil 3.
ve Sekil 5. arasindaki sekillere gore, ortalama ¢ozgi
gerginligi arttikca ¢ozgii levendinden beslenen ¢ozgi
miktar1 azalmaktadir. Tablo 3.'te ise, ¢ozgii gerginligi ile
levendden beslenen ¢ozgli ipligi miktan arasindaki
iliskiye ait regresyon ve korelasyon analizi sonuglan
sunulmustur.

[ =18 atoem —8— 17 athuiem —a— 6 atiicm |

07 5
§ E o —— . -y
o= -_'__,_.—I...____‘___
e é 05 —————————
o 4 -

03 : :

93 162 g 99
ortalama gdzgl gerginhi ()

Sekil 3. Ovtalama ¢dzgii gperginligi ile levendden beslenen
cozgti miktart arasindaki ilighi (Ne 24 /1 ath ipligi icin)

—i— 18 atialem —8— 11 athuicm ——26 atiiem |

0.7 4
- —
w E L L)
2g
oE
= 04 — .

0.3 T T

73 134 .5 2.4
onalama ¢ozgl genginlidi (cN)

Sekil 4. Ortalama ¢dzgd gerginligi ile levendden beslenen
cozgti miktart arasidaki ilighi (Ne 36 /1 atk ipligi icin)

| =18 atoicm 17 ahalcrm e 76 athaicn
07 -
] —
SE o e .
i3
%g 0-5 [ —— 1
2E B
T o4 = &
03 . ' :
21 145 0.2 303
onalama gozgl gerginlifi (cN)

Sekil 5. Ovtalama ¢dzeii gerginligi ile levendden beslenen
cazeti miktart arasimdaki ilighi (Ne 50 /1 atky ipligi icin)
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Tablo 3. Ortalama ¢céegil gerginlifi ve ¢ozgi besleme miktan
arasindaki iliskiye ait regresyon ve korelasyon analizi

Atk Iplik | Atk siklign Regresvon denklemi Korelasvon
Mumarasi (atky'cm) Katsavisir?)
18 y==L0135x +0.619 (1,89
Ne 24/1 22 == (0,01 32x + 00,3373 -
16 y=-{1L038x + 10,551 -1
18 y=-0.0135x + 0.619 =194
Me 36/1 22 y==(1 O038x + 101 493 (198
26 y== ), 029x + 0 4847 (.99
18 v=-00132x+0.6]5 (1,94
Me 50/1 22 v=-A,(066% + 10,4945 0,76
26 y=-{0022x + 0,413 -1, 84

Tablo 3.'e gore, ortalama ¢ozgii gerginligi ile levendden
beslenen ¢ozgii miktan arasindaki korelasyonun oldukca
iyl oldugunu sdyleyebiliriz. Korelasyon katsayilarinin
negatif isareti ¢ozgii gerginligindeki artis nedeniyle
levendden beslenen ¢ozgii miktarlariin azalmasindan
kaynaklanmaktadir. Bu durum aymi zamanda regresyon
esitliklerinin negatif egimlerinde de gorilmektedir.
Regresyon esitliklerinde “x” ortalama ¢ozgl gerginligi,
“v”" ise levendden ¢ozgii besleme miktandir. x'in oniinde
yer alan sabit ise lineer egrinin egimidir. Regresyon
denklemlerinde daha yiiksek egim aym ¢ozgii gerginlik
artisi igin daha yiiksek ¢ozgii besleme miktarn dustistini
ifade etmektedir. Tablo 3. incelendifinde, atki iplik
numarasindaki degisim ve atki sikhgindaki degisim
karsisinda egim degerlerinde belirli yonde diizenli bir
degisim goriilmemistir. Bu sonuclar, ¢ozgi gerginligi ile
levendden beslenen ¢ozgii miktann arasindaki iliskinin
yoninii ve giiciini bize gosterirken, atlk ipliginin ve atk:
sikligimin bu iliskiye belirli ydnde bir etkisini
gostermemektedir.

Sekil 6. ve Sekil 8. arasindaki grafikler ise, atki
sikhgindaki ve ¢ozgii gerginligindeki degisim karsisinda
levendden beslenen ¢ozgii miktart arasindaki iliskiyi
gostermektedir. Boylece, atka sikhgindaki degisim
karsisinda ¢bzgii besleme miktarindaki degisimde ¢ozgii
gerginliginin etkisini de gérmek miimkiin olacaktir.

[ ——D05KN — —DKN = = = 1,25 kN — -1,75 ki |

o7

06

05

04 B

cozgi besleme miktan (mm)

03

18 2 26

atki sikhi (atkwicm)

Sekil 6. Ne 24/1 avk ipligi ile farky ¢dzgil gerginliklerinde
dokunan kumaglarda atkr sikhgma bagh olarak
cizgli besleme miktarimn degisimi
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o7
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gozgl beslerne miktan (mm)
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18 22 26
atkn sikh§ (atkifcrm)

Sekil 7. Ne 36/1 atka ipligi ile farkl ¢dzgii gerginliklerinde
dokunan kumaglarda atia stkligia bagh olarak
giizgli hesleme miktarimn degigimi

[=———05kN — —D08kN = = = 125 kN e 1,75 kN
0,7 -
E
E
c 0B
- i
E 05
E
k|
2 04
&
% 03
18 22 25
atki sikhii (atkifem)

Sekil 8. Ne 50/1 atha ipligi ile farkl ¢ozgii gerginlillerinde
dokunan kumaglarda avin stkligima bagh olarak
gozgti besleme miktarimin degigimi

Sekil 6. ve Sekil 8. arasindaki sekiller incelendiginde,
artan atki sikh@ina bagh olarak beklendigi gibi ¢ozgii
besleme miktarinda bir azalma gorilmektedir. Ciinki
artan atki sikhigi, cm'de daha fazla sayida atkr ipligini ve
buna bagh olarak da daha az kumas ¢ekme miktarimi ifade
etmektedir. Bu da, baslangigta ayarlanan ¢ozgii gerginligi
degerinin dokuma islemi boyunca ayni kalmasi
gerektiginden ¢dzgii levendinin daha yavas donmesine ve
buna bagh olarak da daha az ¢6zgii besleme miktarina yol
agmaktadir. Grafiklerde her bir egri, farkhi bir g¢ozgii
gerginligini gostermektedir. Buna gore, daha disiik ¢ozgii
gerginligi degerlerinde daha vyiiksek ¢ozgii besleme
miktarlar elde edilmis ve ¢dzgii gerginligi arttik¢a ¢ozgi
besleme miktart diismiistiir. Bu durum diger atka ipliklerine
gore daha kalin olan Ne 24/1 atki ipligiyle dokunan
kumaslarda daha belirgindir. Oregin, Ne 24/1 atki ipligi
ile 18 atki'em sikhikta dokunan kumaslarda, g¢ozgii
gerginligi 0,5 kN'dan 1,75 kN'a yiikseltildiginde
levendden beslenen ¢ozgii miktarindaki azalma %7,5'tir.
Bu deger, Ne 36/1 atki ipligi ile dokunan kumaslarda %6,6,
Ne 50/1 atki ipligivle dokunan kumaslarda %6,4'tiir.
Grafikler incelendiginde, bu degerlerin, 22 atki/cm atki
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kumaglarda azaldig1 ( Ne 24/1 igin %5, Ne 36/1 igin %2,5,
Ne 50/1 icin %4,2 ) ancak 26 atki/cm sikhikta dokunan
kumaslarda tekrar artis gosterdigi goriilmistiir { Ne 24/1
icin %8,7, Ne 36/1 igin %13, Ne 50/1 igin %19 ).
Yukanidaki % degerler dikkate alindifinda, ¢ozgii
gerginligi ile ¢ozgii besleme miktan arasindaki iliskide
atky sikliginin etkisini soylemek miimkiin degildir. Ayrica
26 atki/cm siklikta biitiin gerginlik degerleriyle dokuma
isleminin yapilamamasi ( Ne 24/1 igin 0,5 ve 0,9 kN, Ne
36/1 igin 0,5 kN) bu sikhikta dokunan kumaslarda dogru
bir degerlendirme imkam verememistir. Bu sonuglara
gore, daha kalin atki iplikleriyle dokunan kumaslarda
cozgii gerginligindeki artis ¢ozgl besleme miktarinda
daha fazla diislise neden olmaktadir. Bunun nedeni, daha
kalin atk iplikleriyle dokunan kumaslarda ¢ozgii besleme
miktarinin bir baska deyisle kumasa dahil olan ¢ozgii
miktarinin daha fazla olmasina baglanabilir. Bir baska
deyisle, daha kalin atk: iplikleriyle dokunan kumaslarda
daha ince atki iplikleriyle dokunan kumaslara oranla ¢ozgii
gerginliginin ¢ézgli besleme miktan tizerindeki daha
yogun etkisi, zaten ince atki iplikleriyle dokunan
kumaslara oranla kalin atki iplikleriyle dokunan
kumaslarin sahip olduklart daha yiksek ¢ozgii besleme
miktarinin, diigiik ¢ézgili gerginlifinin etkisiyle daha da
artmasindan kaynaklanabilir

4.SONUC

Bu c¢alismada, farkli dokuma kosullarinda dokunan
kumaslarda, ¢ozgii gerginligi ile levendden beslenen
¢ozgii miktan arasindaki iliski incelenmistir. Kumaglarin
dokunmasi esnasinda, makina devrine bagh olarak,
bilgisayar destekli ¢ozgii gerginligi ve levendden ¢ozgii
besleme degerlerini dlgen bir sistem olusturulmustur.

Elde edilen sonuglar, yiiksek c¢ozgii gerginliklerine
cikildikega ¢ozgii levendinden beslenen ¢ozgli miktarmin
azaldigim ve ¢ozgii gerginligi ile levendden beslenen
cozgli miktarn arasindaki korelasyonun oldukga 1yi
oldugunu gostermistir. Ayrica, daha ince atk: iplikleriyle
dokunan kumaslara oranla daha kalin atki iplikleriyle
dokunan kumaslarda, ¢dzgii gerginliginin ¢ozgii besleme
miktar iizerinde daha fazla etkili oldugu gozlenmistir.

Buna gore, yiksek ¢ozgi gerginligi altinda dokunan
kumaslarda, yiiksek c¢ozgii gerginligi ¢izgii besleme
miktarini azaltmakta bir baska deyisle kumasa dahil olan
¢ozgli miktarinin azalmasma yol agmaktadir. Kumasa
dahil olan ¢6zgii miktarinin azalmasi ise ¢ozgi kivriminin
azalmasi anlamina gelmektedir. Bu sonug, Ozkan
(Siile)nin ¢ozgii gerginligi-kivrim iliskisini inceledigi
calismalarinin sonuclarini desteklemektedir. Bu
galismada, yiksek ¢ozgii gerginligi altinda dokunan
kumaslarda, yiiksek ¢ozgii gerginligi bir yandan ¢ozgii
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ipliginin kivrim almasim engelleyerek ¢ozgii kivrimimin
diismesine neden olurken diger vandan da atkr ipligini
daha fazla kivrim almaya zorlayarak ham kumastaki atki
kivriminin artmasina yol agmustir [2,5]. Bunun yaninda,
bu calismada elde edilen ¢ozgii gerginligi ile ¢ozgi
besleme miktan arasindaki iliski Eren'in [4] pozitif ve
varl-pozitif ¢ozgii salma mekanizmalarina sahip dokuma
makinalariyla yaptigi ¢alismalardan elde edilen sonuglarla
uyumludur. Sonug¢ olarak, ¢ozgii gerginligi, ¢ozgi
besleme miktann ve ¢ozgii kivrimi birbirlerine bagh
degiskenlerdir ve ¢ozgii gerginliindeki degisim ¢ozgi
besleme miktarinda ve buna bagh olarak da kumastaki
kivrim degerlerinde degisiklige neden olmaktadir. Bu
nedenle, bir dokuma makinasimin ¢ozgii salma
mekanizmasi dolu levendden bos levende kadar dokuma
isleminin ayni g¢ozgi gerginlik degerinde
gerceklestirilmesini saglamahidir. Ciinkii, dokuma
kumasin belli bir gerginlik altinda dokunmasi ve
gerginligin dokuma islemi boyunca sabit tutulmasi
kumastan beklenen Gzelliklerin elde edilmesi acisindan
dnemlidir. Ayrica, ¢ozgii salma mekanizmasi agisindan
bakildiginda, ¢ozgli kivriminin sabit bir deger olmayip
gozgii gerginligi ile degismesi ¢ozgii besleme hizi

azaltic1 bir etki gostermektedir [4].
KAYNAKLAR

L. Eren, R., (1993), An Integrated Electronic Control of
Take-up and Let-off Motions in a Weaving Machine, The
Victoria University of Manchester Ph.D. ,UMIST,
Manchester.

2. Ozkan, G., (2005), Dokunmakta Olan Kumaslarda
Kiviim Gerginlik [liskisinin Arastirilmasi, Uludag
Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Doktora Tezi, Bursa.
3. Chahal, V. and H. Mohamed, (1986), Measuring Filling
Yarn Tension and Its Influence on Fabrics Woven on
Projectile Weaving Machine, Textile Research Journal,
56(5):324-333.

4. Eren, R., (1996), Dokuma Makinalarinda (C6zgii Salma
Mekanizmalarimin Gelisimi ve Atki Sikhginin Kontrolii,
Tekstil Maraton, 5:31-440.

5. Ozkan, G., (2007), Bezayag Dokuma Kumaslarda
Cozgi Gerginligi ile Cozgii ve Atki Kivrimi Arasindaki
iliskinin Deneysel Olarak Arastirilmasi, Tekstil ve
Miihendis, 13(62-63):22-27.

¥IL 14 - SAYI BT

Tekstil ve Miahendis

SAYFA 41



