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OZET

Bu ¢alismada dokuma performansimin ve kumas yapisinin ¢ozgii gerilimlerinden 6nemli Olgiide etkilendigi diislincesiyle, atki
siklig1, atki iplik numarasi, doku tipi ve tezgah eni boyunca 6lgiim noktalarinin ¢ozgii gerilimine olan etkisi deneysel ve istatistiksel
olarak arastirllmistir. Bu amagla, iki farkli atki, yedi farkli doku tipi ve dort farkli atki sikhiginda kumaslar dokunmustur. Belirlenen
dokuma sartlarinda, bes bolgede ¢ozgii gerilimleri 6l¢iilmiistiir. Boylece, bu ¢aligmanin temelini olusturan gerilim ve doku parametreleri
arasindaki iligki belirlenmistir. Istatistiksel degerlendirmeler, Design-Expert 6.0.1 paket programi kullanilarak yapilmistir. Doku tipi,
atki iplik numarasi, atki siklig1 ve tezgah eni boyunca dl¢lim noktalarmim bolgesi faktorlerinin ¢ozgii gerilimine etkisini arastirabilmek
i¢in varyans ve regrasyon analizi yapilmis, her doku tipi i¢in ayr1 denklemler elde edilmistir. Doku tipi, 6l¢iim bolgesi, atki sikligi, atki
iplik numarasi, doku tipi x 6lgiim bolgesi, 6l¢iim bolgesi x atki iplik numarasi faktorlerinin ¢ozgii gerilimini istatistiksel olarak 6nemli
diizeyde (p<0.001) etkiledigi sonucuna varilmigtir.

Anahtar Kelimeler: Cozgii gerilimi, Dokuma faktorleri, Atki siklig1, Iplik numarasi, Doku tipi.

ABSTRACT

In this study, considering that the tension variations affect the quality of fabrics and weaving performance or efficiency, the effect
of weft density, weft number, weave type and measuring region of warp tension on warp tension have been investigated. For this
purpose, the fabrics were woven in seven different pattern constructions with four different weft densities using two different weft in
count. Warp tensions have been measured under running conditions of the loom. Hence, the relationship between the tension and
weaving parameters determined has been given on the base of this study. Statistical analysis was made by using Design-Expert 6.0.1
package programme. The effect of the factors, weave type, weft number, weft density and measuring region of warp tension, has been
investigated by using varyans and regression analysis. The regression equations have been determined for all the weave types. It is
concluded that weave type, measuring region, weft density, weft number, weave type x measuring region, measuring region x weft

number factors effect the warp tension statistically significant level (p<0.001).

Key Words: Warp tension, Weaving factors, Weft density, Yarn number, Weave type.
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1. GIRIS

Gozgu gerilimi, kumas performansini
ve ¢Ozgl ipliginin kumas igerisindeki
aldigi kivrim tzerinde etkili olmaktadir.
Cozgu gerilimleri ile ilgili olan galis-
malar incelendiginde (1) calismalarin
onemli bir kisminda kumasin igyapi-
larini etkileyen 6nemli bir faktér olan
iplik gerilim kontrolinin 6nemi vurgu-
lanmistir. Alpay ve Meri¢ (2) dokuma
kumasglarin igyapilarini incelemis, ip-
ligin kumas icinde aldigi formun iplik
kumas yap! parametreleri ve tezgah
parametreleri ile yakindan ilgili oldugu-
nu, ¢o6zgl gerginliginin ipligin kumas
icinde aldig1 form Uzerinde en 6nemli
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roli oynadigini belirtmislerdir. Narter
(3), belirli bir tezgahta, tezgah ayar ve
kumas yap! parametrelerine gére ula-
silabilecek siklik limitlerinin saptama-
sini amagclamistir. Cézglu geriliminin,
sikliklari  6nemli dlcide etkiledigini,
¢bzgu gerilimlerinin arttinlmasinin da-
ha yuksek sikliklara ¢ikilmasina olanak
tanidigini belirtmis, doku turd ile ¢ézgu
gerilimi arasindaki istatiksel iligkinin
o6nemli dizeyde oldugunu tespit etmis-
tir. Whitfield (4), iplik gerilim kontroli-
nln, basarili bir dokuma islemi igin gok
onemli faktorlerden biri oldugunu, bu
gerilimin mumkin oldugu kadar sabit
tutulmasi gerektigini belirtmistir. Ada-
nur ve ark.lar (5), kumasin mukave-

metinin, Uretimi ve kumasin kalitesini
etkileyen 6nemli bir faktoér oldugunu,
¢cok yuksek veya cok dusuk iplik geri-
limlerinin kumasta hataya neden ola-
cagini ifade etmigler, bu nedenle on-
line gerilim kontrolinin gerekliligini
belirtmiglerdir. Mirjalilli (6), iplik gerilim
kontroliinin hem dokuma makinasinin
Uretimini, hem de kumas Kkalitesini
artirmak igin 6nemli oldugunu ifade
etmistir. Jeddi ve arkadaslari (7), me-
kanik ¢6zgl salma iglemi ile elektronik
¢6zgu salma iglemini karsilastirmis-
lardir. Arastirmacilar elektronik ¢ézgu
salma iglemi ile ¢dzgu gerilim dagi-
liminin daha dengeli oldudu, bdylece
dokuma makinas! performansinin da
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daha yiksek olacadi sonucuna ulas-
mislardir. Kovacevic (8), farkli tez-
gahlarda ayni ¢ézgu iplikleri kullanarak
Uc farkh doku tipinde kumasglar Uret-
mis, her doku tipi igin ¢ozgl gerilimini
6lgmus, doku tipinin degisimi ile ¢ozgu
gerilimindeki degisimi kaydetmigstir ve
¢6zgl gerilimi nedeniyle iplikler Gze-
rinde olusan deformasyonu incele-
migstir. Xingfeng (9), hava jetli dokuma
makinalarinda, maksimum ¢ézgi ger-
ginligini hesaplayan teorik bir yaklagim
vermistir. Hesaplanan deger ile pra-
tikte dlgllen deger arasindaki farklarin
nedenleri analiz edilmistir. NTC (Natio-
nal Textile Center) (10) tarafindan ¢6z-
gl gerilimi, kumas olusumu sirasindaki
kopuslarin  izlenmesi ve verilerin
kaydedilmesi (zerine bir ¢alisma ya-
pilmis, mikroelektronik sistemlerin kul-
laniminin ekonomik avantajlari ince-
lenmis ve sonug olarak ticari bir mik-
roelektronik sistem dizayn edilmistir.
Severine (11), dokuma kumas olugu-
mu sirasindaki ¢ozgl durus ve kopus-
lari gézleme Uzerine yaptigi doktora
c¢alismasinda, ¢ozgl gerilimi ve ko-
pusunu gobzleyen sensor, yazihm ve
bilgisayar donanimindan olusan bir
prototip tasarlanmis, prototipin yapa-
bilecekleri seyleri gézlemlemek igin bir
¢cok deney yapmis, eszamanl olarak
sekiz tane ¢6zgl ipliginin gerilimini
Olgme, dokuma sirasinda iplik gerilim
degisimlerini tespit etme, ¢ozglu le-
vendi boyunca gerilim degisim mik-
tarini 6lgme, ¢6zgl salma hareketini
g6zleme, ¢dzgi ipini bulma, lamellerin
dismesinin ¢bzgl ipine verdigi zarari
tespit etme ile ilgili olarak yapmistir.

Bu calismada atki sikhgi, atki iplik nu-
marasi, tezgdh eni boyunca 4lgim
noktalari ve doku tipinin ¢dzgu geri-
limine olan etkisi deneysel arastiriimig
ve istatistiksel olarak degerlendiril-
migtir. Calismada gerilim 6lgme bagligi
ve Olgllen degerleri direkt bilgisayara
aktaran bir program vasitasiyla ¢ézgu
gerilim olglimi yapilmigtir. Calisma kap-
saminda hazir program kullanilmis, yeni
bir sistem tasarimi yapilmamistir (1).

2. MATERYAL VE YONTEM

Calismada Picanol GTX marka kancall
bir dokuma makinasinda Ne 28/2 ve

180 cm

30 cm 30ecm | 30cm 1 30cm | 30 cm L 30 cm

_________ L. _Cozgii levendi

OENOENORBONNEO)
Olgiim noktalar
N Cergeveler
2
1 O- O- O- O
Tarak
o c—] Cimbar
Kumasg

Kumas
e b oo ed el c—mn levendi

Sekil 1. Cozgi levendi ve tezgah eni boyunca 6lglim noktalari

Tablo 1. Dokunan kumasglarin doku tipleri, atki numarasi ve uygulama sikliklari

incelenmistir.

Uretilmistir.

Desen Baglanma Desen . ... | MekanikAtki Sikhg
) Atk Ipligi
Kodu Sekli Raporu (atki/cm)
Ne 28/2 10-16
B 1M Ne 44/2 10-16-22
. Ne 28/2 10-16-22
P 2/2
Ne 44/2 10-16-22-28
Ne 28/2 10-16-22
R¢ 1/3
Ne 44/2 10-16-22—-28
Ne 28/2 10-16-22
Rg 2/2
Ne 44/2 10-16-22-28
Ne 28/2 10-16-22
Ra2/2
Ne 44/2 10-16-22-28
Ne 28/2 10-16-22
D 1/3
Ne 44/2 10-16-22-28
Ne 28/2 10-16-22
D 2/2
. Ne 44/2 10-16-22-28
Tablo Notlar:

(1): Tarak ¢6zgli sikligi bittin dokumalar igin 22 tel/cm’dir.
(2): Esasen 47 olmak Uzere replikasyonla birlikte toplam 94 adet numune Uretilmis ve

(3): Numune boyu 3m olmak lzere toplam 282 metre kumas test / inceleme amagh
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Ne 44/2 PES/Vis/Lycra®, 66/32/2
karisim oranlarina sahip atki ipligi
kullanilmigtir. Cézgli Ne 28/2 PES/Vis
67/33 karigsim oranlarinda sabit olarak
deg@erlendirilmistir. 4 farkli sikhkta 7
doku tipinde kumaslar Uretilmigtir. Bu
tipler icin, Bezayadi ve tirevleri ve
temel dimi yapilari secilmigtir. Dokusu
bakimindan hem dengeli hem de
dengeli olmayan yaplilar ele alinmigtir.
Bu dokular B 1/1, P 2/2, R¢ 1/3, Rg¢
2/2, Ra 2/2, D 1/3 ve D 2/2 olarak
belirlenmistir. Atki ipliginin numarasina
dolayisiyla kalinligina bagh olarak 10-
28 atki/cm araliginda siklik uygulamasi
yapilmistir.  Coézgl geriliminin  6lgu-
minde Schmidt marka TS-200 gerilim
Olgme cihazi ve dlculen gerilim deger-
lerini bilgisayara aktaran Sensor View
Light 1.10 EN paket programi kulla-
nilmistir.  Olgiimler makinede ayar-
lanmis sabit bir ¢dzgu gerginliginde
(leventteki tim c¢ozguleri karsilamak
Uzere toplam 3 = %20 kN ayarinda)
gerceklestiriimistir. Olgiimler igin farkli
doku tipi ve atki sikliklarina karsilik
¢b6zgl gerginligi ayarinda herhangi bir
degisiklik yapilmamistir. Sekil 1'de
¢6zgl levendi ve tezgdh eni boyunca
6lcim noktalari, Sekil 2'de ise gerilim
6lciim cihazi ve 6lgim prensibi goéral-
mektedir. Tablo 1’de bu ¢alismada ele
alinan doku tipi, atki numarasina ku-
mas formu olusumundan 6nceki uygu-
lanan mekanik atki sikliklar verilmek-
tedir (1).

3. BULGULAR VE
DEGERLENDIRME

Cozgu ipligindeki gerilim buyuk dlglide
cerceve hareketlerine baghdir. Doku
tipi ile gerceve hareketleri ve buna
bagl olarak ¢ézgu gerilimi de degisir.
Bir makina devri igerisinde gercek-
lesen esas fonksiyonlar agizlik agma,
atki atma, tefeleme ve kumas sarma-
¢6zgl salma olarak ifade edilebilir. Bir
cerceve bakimindan gergeklesen fonk-
siyonel durumlar ise, o ¢ercevenin Ust
konuma yukselmesi, Ust konumda bek-
leme, alt konuma dogru inme, alt ko-
numda bekleme ve tekrar ayni déngu-
nin sdrekliliginin saglanmasi olarak
siralanabilir

Software: Sensor View

__' A
o = =\

Baglanh

Lablosu (3 m)
Gerilim flgme
hashin

=/
= e

)
| Analog 0-1V

Sub D 25/8 to Com-Port

AC Adapiir
Baglann
Kahlosu(2 m)

Giig 230 ¥

EATLITEL e

im_'

[reTr

¥ s s s EEEERE

JK/

- I e
W

!
EF;

Sekil 2. Gerilim élgme sistemi A: Gerilim 6lgme sematik gosterimi (12)

D

B:Kalibrasyon

icin agirliklarin takilmasi C: Program penceresi D: TS1-232 gerilim 6lgme sensoru

ve RS-232 kablo baglantisi

Sekil 3 de B 1/1 doku tipinde cgergeve
hareketleri ve 3 numarali gergevedeki
bir guicu teline takili olan tek bir ¢ézgi
ipliginin ana milin 4 turu boyunca ya-
vas harekette cgalistirilarak elde edilen
gerilim 6lcim degerleri 6rnek olarak
verilmigtir. Ustteki diyagram ana mil
doénlsltine karsi gergeve konumlarini
g6stermektedir. Diyagramin olusumu
icin, makine yavas konumda calistirila-
rak, gerceve konumlari belirli bir refe-
rans-seviyeye gore olculmustur. Diyag-
ram, slrekli olarak bakildiginda, atilan
atkilara gbre cercevedeki konum
degisimini gostermektedir. Alttaki diyag-
ram ise Olgllen ¢ozgu gerilimi dagili-
cN cinsinden gostermektedir.
Diger doku tiplerinde yapilan ¢alisma-
larda da cerceve hareketleri ve gerilim
dagihminin gérintiust benzerlik arz
etmektedir. Bu calismada yer kazan-
mak igin diger érnekler verilmemistir (1).

mini

Sekil 3'te Ustte verilen gergeve hareket
diyagrami (A) ile altta bulunan gerilim
diyagraminin (B) karsilagtiriimasindan
gorulen benzerlikler cerceve hareketi

ve gerilim iligkisini agikca gdstermek-
tedir. Yapilan dlguimlerden ve elde edi-
len diyagramlardan vyaklasik 1440
derecelik makine ana mil donis agisi-
nin 4200 reading number (veri okuma
sayisl) ile esit oldugu gorilmektedir.
Buradan 4200/1440 oranindan 360
derecelik bir makine déngustnin 1050
okuma sayisi ile yaklasik esit oldugu
soylenebilir. Netice olarak her iki diyag-
ramin  Karsilagtirimasindan  gerilim
degerlerinin cerceve hareketlerine pa-
ralel sekilde gerceklestigi ifade edile-
bilir.

Sekil 3 (B)’den makine yavas konumda
calisirken bireysel olarak dlgtlmus bir
¢o6zgu ipligindeki gerilim degerlerinin
verilen 6rnek 120-200 cN araliginda
degistigi gérulmektedir. Dinamik halde,
makine tam devir (405 dev/dak.) olarak
calisirken, gerilimin genelde 80-160
cN degisim arahginda oldugu Sekil 4
de verilen, 3. bodlgede 16 atki/cm
sikhginda, Ne 44/2 i¢in R¢ 2/2 tipi icin
Olglilen ¢dzgu gerilim dagilim diyag-
ramlarindan bulunabilir.
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Cerceve hareketi (cm)

-~ 3. gergeve
-~ 4. gerceve

Ana milin dénus agisi(®)

A

Copy of 'Tension

File Edit Zoom
2004

180
160
140
120
100
80
60
40+

20

0 1000 2000 3000 4000
Reading No.

B

Sekil 3. B 1/1 doku tipi icin A: gergeve hareketleri B: gerilim dagilimi

Actual value Unit

0 File name

Sekil 4 6rneginde géruldugl Uzere
makine dinamik halde calisirken yapi-
lan Olgiimlerde makine ana mil devrine
karsilik gelen veri okuma sayisinin da
farkli oldugu gorilmektedir. Dinamik
halde, makine tam devir olarak ¢ali-
sirken 20 kez ana mil dondirtlmustir.
Yani 7200 derecelik makine ana mil
donds acisi yaklasik 640 veri okuma
sayisina esit olmaktadir. Bu durumda
360 derecelik bir makine dénglsinin
yaklasik olarak 32 veri okuma sayisina
esit oldugu sdylenebilir. Ayrica, dlcllen
gerilim dagihmina ait program pen-
ceresinden maksimum, minimum ve
ortalama degerleri de okunabilmekte-
dir.

Sekil 5 ve 6 sirasiyla Ne 28/2 ve Ne
44/2 atki ipligi icin farkh doku tipi ve
atki sikliklarinda, 5 farkh bdlgede 6lgU-
len ortalama ¢6zgu gerilimi sonuglarini
gOstermektedir. Cozgl gerilimi tezga-
hin orta bdlgesinde daha yuksek, ke-
narlarda ise daha disik c¢iktigl, atki
sikhgi arttikga ¢6zgu geriliminin azal-
digi géralmustdr.

Coow | NN @

Tension
200+

180
160+
1404
1204
100+
80
60
404

20+

‘Load File! CASVLITES _\1600 txt File

Inspect

o 100 200 300 400 500
Reading No.

T00

Y-Resolution X - Resolution
From: to:

L] 200.00 T48

Clear araph I Settings I Print Report I

S/Sec Sampling time  Integration time  Sensor  Time/Date Statistic MAX

0.0 min  Sec. none Sec. TS-200  11:44 25/03/09 748 samples 14710

Graph-Settings Start time:

Stop time:

14:39:27 06/08/07  14:39:59 060807

AYG STDDEVY
107.82 2400

coantral instruments

Sensor View - Software for Schmidt Tension Meters

Sekil 4. R¢ 2/2 igin dinamik halde gerilim dagilimi (Ne 44/2)
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Doku Tiplerine Gére Uygulanan Atki Sikliklari (atki/cm)

Sekil 5. Ne 28/2 atki ipligi icin farkh doku tipi ve atki sikliklarinda farkli ¢ézgu bélgelerinde

Olglilen ortalama ¢ézgu gerilimi

200 T T T T T T
<©1.BOLGE o 2. BOLGE 2 3. BOLGE x 4. BOLGE x 5. BOLGE
BT GGl GREELE SECEREL PEREE
s x % 3 l l % U x
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o X | | | ERPS I I X
I I | | [ |
Oft-----""r-"""""[f""""-"T - - -IXy T TT- """ - T-----
I I I I XXX I I
I I I I I I
I I I I I I
0
10162228 |10162228 (10162228 [10162228 |10162228 10162228 [10162228
B 1/1 P 2/2 Rc 1/3 Rc 2/2 Ra?2/2 D 1/3 D 2/2

Doku Tiplerine Gore Uygulanan Atki Sikliklar (atki/cm)

Sekil 6. Ne 44/2 atki ipligi icin farkhi doku tipi ve atki sikliklarinda farkli ¢ézgu boélgelerinde

oOlglilen ortalama ¢dzgi gerilimi

Tablo 2. Cozgl gerilimi icin ANOVA tablosu

Varyans Kaynagi F-degeri P-degeri Etki seviyesi

Model 84.79026 < 0.0001 Anlamli
Doku tipi 19.8081 < 0.0001 2.247528
Atki sikhgi 233.2137 < 0.0001 5.016633
Atk iplik numarasi 38.6121 < 0.0001 0.622771
Olgiim bélgesi 787.2481 < 0.0001 75.50644
Doku tipi x atki iplik numarasi 3.171961 0.0055 0.455866
Doku tipi x 6lglim bélgesi 3.963549 < 0.0001 2.321433
Atki sikh@i x atki iplik numarasi 5.31517 0.0222 0.139893
Atki iplik numarasi x 6lguim bdlgesi | 97.00947 < 0.0001 9.037343
R%*=0.9467 R’d=0.9343

4. ISTATISTIKSEL
DEGERLENDIRME

Cozgu gerilimini istatistiksel olarak
degerlendirmek ve etki duzeylerini
saptamak i¢in yapilan varyans analizi
(ANOVA) tablosu Tablo 2'de veril-
mistir. Doku tipi, atki sikhigi, atki iplik
numarasi, 6lgim bdlgesi, doku tipi x
atki iplik numarasi, doku tipi x 6lgim
bélgesi, atki sikhgi x atki iplik numa-
rasi ve Atk iplik numarasi x Olgim
bolgesi  etkilesimlerinin  P-degerleri
0.05ten kuguk oldugu icin modele
anlaml dizeyde katkilari bulunmak-
tadir. % 75.51 ile ¢bzgu gerilimine en
fazla etkinin 6lgim bdlgesi, en disuk
etkinin % 0.139 ile atki sikhigi x atki
iplik numarasi etkilesimi oldugu belir-
lenmistir. Modelin R% degeri 0.9343
bulunmustur. Bu durumda modeldeki
terimler modeli yaklasik % 93 oraninda
aciklayabilmektedir.

Tablo 3 ¢bzgl gerilimi i¢in olusturulan
regrasyon modellerini  vermektedir.
Regrasyon modellerinin dogruluk oran-
larini (formidl dogruluk orani) hesapla-
yabilmek i¢in modellerin mutlak hata-
lari, bagil hatalari ve formil dogruluk
oranlari hesaplanmistir. Formiil dogru-
luk orani, &lculen degderin gercek
degere ne kadar yakin oldugunu
gosterir. Formil dogruluk oranini ifade
etmek Uzere mutlak hata, bagil hata ve
bagil dogruluk tanimlari kullanilir.

Mutlak hata (AX), olglilen degder (Xg)
ile regrasyon modelinden hesaplanan
deger (Xr) arasindaki farkin mutlak
degeri olarak tanimlanir (13).

AX =X, - X, 1)

Bagil Hata (E), mutiak hatanin (AX)
gercek degere (XG) bdélinmesiyle
elde edilen hatadir.

o
XG

)

Hata yuzdesi (H), bagil hatanin yizde
degeri olarak tanimlanir.
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Tablo 3. Butiin doku tipleri igin ¢6zgl gerilimi denklemleri

Doku | Olgiim Regrasyon modeli
tipi bolgesi
1 120.92 - 0.67 N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
2 74.90 + 185N, | - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
1?1 3 160.47 - 1.78 N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
4 80.78 + 3.22N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
5 63.62 + 0.50 N, - 1.736 S, + | 0.0399N,S,
1 131.47 - 1.29 N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
2 101.84 + 1.23 N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
2'72 3 177.89 - 241N, - 1.736 S, + 0.0399N, S,
4 88.80 + 2.59 N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
5 85.67 - 0.123N, | - 1.736 S, + 0.0399N.S,
1 154.34 - 1.91 N, - 1.736 S, + 0.0399N.S,
2 123.44 + 0.60 N, - 1.736 S, + 0.0399N.S,
5% 3 204.83 - 3.03N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
4 107.10 + 1.97N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
5 100.52 - 0.75 N, - 1.736 S, + 0.0399N.S,
1 128.28 - 1.78 N, - 1.736 S, + 0.0399N.S,
2 112.38 + 0.74 N, - 1.736 S, + 0.0399N.S,
5% 3 192.52 - 2.90N, - 1.736 S, + 0.0399 N.S.
4 96.70 + 2.10N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
5 92.07 - 0.61 N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
1 151.94 - 1.35N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
2 108.39 + 1.16 N, - 1.736 S, + 0.0399N, S,
53 3 178.14 - 247 N, - 1.736 S, + 0.0399N, S,
4 87.69 + 2.53 N, - 1.736 S, + 0.0399N, S,
5 77.22 - 0.19 N, - 1.736 S, + 0.0399N, S,
1 133.83 - 1.43 N, - 1.736 S, + 0.0399N, S,
2 99.01 + 1.09 N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
1?3 3 184.46 - 255N, - 1.736 S, + 0.0399 N.S.
4 88.92 + 246N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
5 91.53 - 0.26 N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
1 129.25 - 0.93N, - 1.736 S, + 0.0399N.S,
2 90.94 + 1.59 N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
2?2 3 173.79 - 2.05N, - 1.736 S, + 0.0399 N.S.
4 83.65 + 2.96 N, - 1.736 S, + | 0.0399N, S,
5 79.99 + 0.24 N, - 1.736 S, + 0.0399N, S,
Tablo Notlari
(1): Na; atki iplik numarasini, Sa; atki sikhgini géstermektedir.
(2): Formdillerde Ne 28/2 igin Na =14, Ne 44/2 igin 22'dir.
(3): Formullerde Sa 10-28 atki /cm araligindadir

H=E><100(%)=;(£><100(%) (3)

G

Formil dogruluk orani (Fp), hata yiz-
desinin (H) 100’den ¢ikariimasi ile elde
edilir.

F,=(100—-H) (%) 4)

Tablo 4, calisma kapsaminda belirle-
nen doku tipleri icin Ne 28/2 atki ve 13
atki/cm sikhginda dokunmus kumas-
larin, dokunmasi esnasinda Olglilen
gerilim degerlerine karsilik olarak,
istatistiksel denklemlerin formil dogru-
luk oranlarini vermektedir. Formdl

dogruluk oranlari % 88-98 arasinda
gerceklesmigtir.

5. Sonug

Bu calismada atki sikhgi, atki iplik nu-
marasi, tezgdh eni boyunca olgim
noktalari ve doku tipinin ¢ézgl gerili-
mine olan etkisi deneysel arastiriimis
ve istatistiksel olarak degerlendirilmistir.
Calisma bulgulari asagida Ozetle
verilmistir.

1. Cerceve hareket diyagrami ile ge-
rilim diyagraminin karsilastiriimasin-
dan gerilim degerlerinin cerceve
hareketlerine paralel sekilde gergek-
lestigi, dokuma makinesinin gerek
yavas konumda gerekse tam-devir
caligtirilarak, belirlenmis olan tim
doku tiplerinde yapilan 6lgiimlerden
acikgca gorulmustur. Ortalama deger-
ler ve grafikler lizerinden bakildigin-
da, c¢bzgl gerilimi tezgahin orta
bélgesinde daha ylksek, kenarlarda
daha duslk ¢ikmakta ve atki sikligi
arttikca azalmaktadir. Dokuma igle-
mi esnasinda kenar bdlgelerdeki
¢6zgl iplikleri birbirine tutunduklari
icin temiz agizlik olusumunu nispe-
ten engellemektedir. Bu durumun
tezgah eni boyunca gézlenen gerilim
farkina neden oldugu 6ngoérilmek-
tedir. Ayrica, tezgahin orta bdlgele-
rinde daha gergin olan atki ipliginin,
kenar bolgelere oranla ¢ozgu ipligini
daha fazla kivrim almaya zorlamak-
tadir. Bir makine devrinde ¢6zgu
genigligi boyunca ¢ozgl levendi
tarafindan ayni miktarda ¢ézgu bes-
lendigi ve tezgahin ortasinda ¢ozgu
ipligi daha fazla kivrim aldigi igin
¢6zgu geriliminin orta bdlgelerde
kenar bolgelere oranla daha ylksek
ciktigi diisiiniiimektedir. llaveten, atki
sikhdi arttikga, ¢ozgu ipliginin yaptig
kivim miktarinin da azaldigi ve
bunun ¢bzgu geriliminin daha dugik
ctkmasi ile sonuglandigi tahmin
edilmektedir.

2. Istatistiksel olarak yapilan degerlen-
dirmede doku tipi, élgtim bdélgesi,
atki sikligi, atki iplik numarasi, doku
tipi x 6lgtim bélgesi, élgiim bélgesi x
atki iplik numaras! faktorlerinin
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Tablo 4. CozgU gerilimi formdl dogruluk oranlari 4. Calisma kapsamindaki doku tipleri

iplik Doku | AtkiSikiigs Xo Xr AX Fo ve oleim bolgeleri icin ortalama
Numarasi T|p| (atkllcm) (CN) (CN) (CN) (%) QOZgU gerlllmlerlne ait IStatIStlkse|
B 11 13 105900 | 110.510 | 4.353 | 95647 regrasyon  denklemlerinin - atki
P2/2 13 108.410 | 109.776 | 1.260 | 98.740 skkligr ve iplik numarasina bagl
Rc 173 13 127 530 119374 6.396 93.604 olarak yuksek dogruluk oranlarinda
kurulabil gi gortlmustdr.
Ne 28/2 | Rg2/2 13 113.970 | 110.820 | 2.764 | 97.236 urulabilecegi gortimastd
Ra 2/2 13 110.670 | 107.805 | 2.589 | 97.411 ;
Tesekkiir
D 1/3 13 101.620 | 107.979 | 6.258 | 93.742
D 2/2 13 98.510 109.654 | 11.313 | 88.687 Yazarlar; c¢alismada kullanilan atki
ipliklerinin temini icin MENSA (Adana)
cozgii gerilimini onemli dizeyde 3. Doku tipi, atki sikiigi, atki iplik ~rmasina, geriim olgim cihazi ve gerilim

etkiledigi sonucuna variimigtir. Yapi-
lan istatistiksel degerlendirme sonu-
cunda doku tipi ile élgiim bolgesi ve
Olcim bolgesi ile atki iplik numarasi
arasinda etkilesim oldugu goériimek-
tedir. Sadece doku tipinin degil doku
tipi ile birlikte 6lgim bdlgesinin ve
sadece atki ipligi numarasinin degil
atki ipligi ile birlikte dlgiim bolgesinin

numarasi, 6l¢tiim bélgesi, doku tipi x
atki iplik numarasi, doku tipi x
olciim bolgesi, atki sikligi x atki iplik
numarasi ve atki iplik numarasi x
Olgtim bélgesi etkilegsimlerinin ista-
tistiksel olarak kurulan modele an-
lamh diizeyde katkilari bulunmakta-
dir. Cézgu gerilimine en fazla etki-
nin élglim bélgesi, en disik etkinin

6lgme programi alimi icin MMF2005D2
ve MMF2005BAP3 nolu proje destek-
lerinden dolayr Gukurova Universitesi
Arastirma Fonu Birimine ve Dokuma
Laboratuari kullanimi ve saglanan di-
ger imkanlardan dolayl Gukurova Uni-
versitesi Tekstil Muhendisligi BolU-
mi’'ne tesekkir eder.

de ¢Ozgu gerilimini  etkiledigi atki sikhgr x atki iplik numarasi
sonucuna varilmigtir. etkilesimi oldugu belirlenmigtir.
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