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OZET

Bu makalede hagillama isleminde pamuklu tek ve biikiilmiis ipliklerden olusan ¢6zgili levendinin sarim yapisinin
hasillama parametrelerine bagh olarak teorik ve deneysel arastirlmasi gerceklestirilmistir. Hagillama esnasinda
ipliklerin uzamasi, hasil alma orani ve ¢ozgii siklig: ile levende sarilan iplik uzunlugu ve sarim yogunlugu
arasindaki iliskiyi ifade eden teorik denklemler elde edilmis ve bu denklemlerin pratikte uygulanabilirligi deneysel
incelemelerle kanitlanmustir.

Anahtar kelimeler : Cozgii ipligi, levent, sarim yogunlugu, iplik uzunlugu ¢ozgii sikligi.

INVESTIGATION ABOUT WINDING STRUCTURE OF
WARP BEAM

ABSTRACT

In this work, winding structure of warp beams which is built by single and twisted warp yarns, are studied in
order to investigate sizing parameters both theoretically and practically. Length of warp yarn wound on to the
beam and warp yarmn winding density of the beam has been investigated using yarn elongation, size take-up rate,
and warps per cm parameters of sizing process. As result of the experimental works theoretical equations have
been established and it has been proved that the equations are practically acceptable equations.
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Giris

Dokuma veya ¢ozgiilii 6rme kumaslarinin kalitesini ve tiretimin verimliligini etkileyen faktorlerden birisi ¢ozgii
ipliklerinin sarildig1 levendin sarim yapisidir. Sarim yapisinin - 6zelligini belirleyen esas parametreler sarimin
yogunlugu (sarimm Ozgiil agirhgt), levende sarilan iplik uzunlugu ve leventte ¢ozgii sikligidir (1 em'deki tel
sayisi). Sarim yapisi normal bicimde hazirlanmamis olan leventlerde, (6zellikle hasil makinalarinda elde edilen
leventlerde) dokuma sirasinda ¢ozgii kopus sayisi, iplik teleflerinin miktar artar ve tezgahin verimliligi diiser. Bu
bakimdan ¢ozgii ipliklerinin leventlere sarma prosesinin ve levendin sarim yapisinin arastirilmasi dnem
tagimaktadir Levendin sarim yapist iizerine ¢ok sayida teorik ve deneysel aragtirmalar yapilmistir Ozellikle [1,2,3]
aragtirma ¢alismalarinda ipliklerin levende sarilim kosullari incelenmis, sarilan iplik uzunlugunun sarim
parametreleri ile iliskisi belirlenmis ve uygun pratik uygulamalar onerilmistir. Bunlarin yanm sira, [4,5,6,7]
¢alismalarinda leventteki sarim yapisinin yogunlugunun levendin eni boyu ve sarim c¢api1 yoniinde degisimi ve bu
degisimi etkileyen etmenlerin analizi ele alinarak teorik ve pratik sonuglar elde edilmistir.
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Hasil Levendinin
Sarim Yapisinin
Incalenmesi

levendin sarim yapisinin
deneysel incelenmesi  laboratuvar ortaminda ozel
tertibatlardan gerceklestirildiginden elde edilen
sonuglar iiretim ortammdaki gergekligi tam olarak
yansitmamaktadir. Ozellikle hasil levendinde sarim
yogunlugunun  degigimi  ve bu degisimin dagihmi
konusunda iiretim ortaminda deneysel dncelemeler
yapiimamistir. Bunun yani sira yapilmis arastirmalarda
Jevende sarilan iplik uzunluguna ve sarim yogunluguna
ipligin hagil alma oraninin, hasillama sirasinda iplik
uzamalarinin ve ¢ozgli sikhgmin etkileri dikkate
alinmamigtir.

Lakin bu calismalarda

Bu makalede, soz konusu parametreler dikkate
alinmakla hasillama isleminde pamuklu tek ve
biikiilmiis ipliklerden olugan ¢6zgii levendinin sarim
yapisinin  teorik ve {retim ortaminda deneysel
incelenmesi gergeklestirilmistir.

Materyal ve Metot

Deneysel incelemeler iiretim ortaminda (Kiigiiker
Tekstil'in hasil dairesinde) tek ve biikiilmiis saf
pamuklu iplikler igin “KUCUKER” ve “BENINGER *
hasil makinalarinda yapilmistir. Deney i¢in farkli ¢6zgii
say1s1 ile hasil levendine sarilan, numarasi Ne cinsinden
16/1, 20/1 ve 20/2 olan iplikler kullanilmistir. Hasil
makinasinda kullanilan ¢ozgii leventleri fabrikanin
cozgii dairesindeki BENINGER seri ¢ozgii makinasinda
hazirlanmistir.

Hasil levendine sarilan iplik uzunlugunun degeri deney
planina uygun olarak belli araliklarla makinanin
uzunluk O6lciim sayacindan elde edilmistir. Leventte
sarimin ¢api, veya sarimin levendin ¢apr yoniindeki
yitksekligi, sarimin genisligi (levent kapaklar
arasindaki mesafe) 6l¢iim yolu ile elde edilmistir.

i
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Sekil 1. Levendin ¢capi dogrultusunda sarmm yiiksekliginin
Glgiilmesi semasi
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Levendin sarim capim Olemek icin dzel cetvel
uygulanmigtir. Olciim islemi bu cetvel vasitasiyla soyle
gerceklestirilmistir: Once, 4 cetveli ile levendin 1
milinin yiiziine sarilmig 2 sarimin yliziinden 3 kapagimin
D capmna kadar olan b mesafesi dleiilii. Sonra ise
levendin milinin yiiziinden kapagin D ¢apina kadar olan
a mesafesi ayni cetvelle belirlenir. Daha sonra a-b
farkindan levendin ¢ap1 boyunca hS sarim yiiksekligi
tespit edilir.

b mesafenin belirlenmesi sirasinda Olgme hatasini
minimuma indirmek amaciyla levendin genisligi
boyunca ortalarda 3 ayr1 yerde daha dlciim yapilir.
Bunun icin levendin kapaklarinm {istiine 5 kaburgasi
koyulur ve sonra kaburga ile sarim ytiziniin arasindaki
mesafe diiz 4 cetveli ile dlgiilerek b mesafesinin

ortalama degeri belirlenir.
(Sekil 1).

Levendin 3 kapaklari arasindaki sarim genisligi H
mesafesi ise normal cetvelle

olciilmiistiir.

Sonra ise, sarim yiiksekligi hs ile sarim
arasindaki

capr Ds

Ds=2hs+d

geometrik iligkisi belirlenmistir. Burada d — levent
milinin (gévdesinin) ¢apidir.

Levent Sarim Yapisinin Teorik Incelenmesi

Cok sayida ipliklerinin bir araya getirilerek
(birlestirilerek) yanlarinda kapaklar (flanshar) bulunan
mile paralel bigimde sarilmastyla olusan silindirik bir
sarim baglamas: levent olarak tanimlamir. Dokunan
kumasg dzelligine ve enine bagli olarak levende yiizlerce
ve on binlerce iplik sarilabilir. Levent sarim yapisinin
énemli parametrelerinden birisi sarimin sertligini veya
gevsekligini gosteren sarim yogunlugudur. Sarim
yogunlugu sarilan iplik agirligimin sarmmin hacmine
orani olup su sekilde ifade edilir;

e 3
Burada Y —leventteki iplik sarimin yogunlugu, gr/ cm,
G-—levende sarlan ipligin agirligy, gram,
V — leventteki sarimin hacmi, cm?

viLi3-savisa
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Levende sarilan ipligin G agirligi su denklemlerle
bulunabilir;

GS=nL/Nmh............ (3a)

GS=nTLus/107........ (3b)

Burada Nmuh—ipligin metrik numarasi, m/gr,
Th—1pligin tex cinsinden kalinlig, gr/km,
n-—leventteki ¢cozgii tel sayisidir.

Hasillama prosesinde ipligin kalinligr (Numarasi) hem
hasil alma, hem de ¢ekim sirasindaki uzamadan dolay:
degisime ugramaktadir. Hasillamadan sonra ipligin

metrik numarasi ve teksi, Nmh=Lw/Gnh  ve Th=Gn/
(Lul 03) ifadeleriile tespit edilmektedir.
Bu durumda, hasillanmis ipliklerinin = leventteki

agirhigi asagidaki gibi bulunur.
G=nLw/Nmh,........... (4a)
G=nTsLw/10......... (4b

Burada G - hasil levendindeki sarim yapisinin
agirhig;Ly, Nmn  ve Th — uygun olarak hasil
levendindeki ipligin uzunlugu, metrik numarasi ve
telesidir.

Bilindigi gibi, hasillama prosesinde ¢dzgi
leventlerinden belli bir gerginlikle c¢oziilen ipliklerde
¢ekim nedeniyle bir uzama meydana gelir. Dolayisiyla,
iplikler incelerek uzadiklari i¢in onlarm numaras artar.

Hasillama esnasinda uzamanin degeri uzama yiizdesi
ile degerlendirilir ve
U=(Ln-L¢)100/Ln denklemiile ifade edilir.

Bu denklemden de hasil levendine sarilan iplik
uzunlugu tespit edilir
La=L¢(14+0,01U)............ (5)

Burada Ln  ve L¢ ipliklerin hasillamadan ve
¢ozgiilemeden sonraki uzunluklaridir Hasil
makinalarinda uzamanin degeri pamuklu ipliklileri igin
genelde %0,9-% 1,15 civarinda bulunmaktadir [7].

Hasil almadan dolay: hasil levendine sarilan ipliklerin
agirhigi da ayni kaide ile su sekilde hesaplanabilir:
Gu=G¢(1+0,01Ha). ........... (6)

Burada He- ipliklerin gercek hasil alma orani,
Ge—hagillanmamus ipligin agirhigidir.

Bu durumda, hagillannus ipligin metrik numaras: ve
teksi yandaki gibi tespit edilmelidir:
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Nmh= Lb/Gh= Nm M ......... (7&)
(1+0,01H,)
—euianyer (1+0,01Ha)
To=Gw/ (Lnl0 ) =T camenia SO (7b)

il+0,01U )

Burada Nm ve T —uygun olarak hasillamaya giren
ipligin metrik numarast ve teksidir. Gercek hasil alma
oranimin degeri ise ipligin cinsine, biikiimliiliigiine, tel
sikligina, kumasmn Orgil tiiriine, hasilin  igerdigi
maddelere, viskozitesine hagillama hizina bagh olarak
farkll oranlarda degisir. Genelde halis pamuk iplikleri
ve pamukla kimyasal liflerlerin karisimindan {iretilmis
iplikler icin gercek hasil alma oranimin degeri tek
ipliklerde %5- %11, biikiilmiis ipliklerde ise %2- %5
civarmda olur. [7]

(7a) denkleminde

(1+0,01U) g,
(1+0,01Ha)

Kabul edelim.

Burada K - hagillamadan sonra iplik numarasinin hasil
alma oranma ve hasillamadaki uzamasina bagh olarak
degisimini gosteren bir katsayisidir. Bu katsayinim
degeri tek pamuk iplikleri i¢in 0,950 - 0,910, biitkiimli
pamuk iplikleri i¢in ise 0,990 - 0,962 civarinda
bulunmaktadir,

Lh, Nm.h ve Tn in degerlerini (4a) ve (4b) denklemlerinde
yerine yazarak ve (7) ifadesini dikkate alarak, levende
sarilnus ¢ozgiintin agirhigini tespit eden
G=nL/(NmK#)............... (9a)
G=nLT/(10Kx)............ (9b)

Denklemleriile ifade edilir.

Levendin sarim yapisinin hacmi asagidaki denklemle
hesaplanir
AVEEE 0 ([P ) 1 S————— (10)

Ds sarim ¢apinin makinanin ¢aligma ortaminda
dogrudan Ol¢limii pratik acidan ¢ok sorun gikartmasi
nedeniyle, sarim yapisinin hacminin hs ye bagli olarak
hesaplanmasi daha uygun bulunmustur. Buna gore de
Ds sarim capint hs sarim yiiksekligi ile ifade edelim.
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(8) denklemindeki Ds—d ifadesini (Ds +d)(Ds-d)
gibi yazabiliriz Sekil 1'e gére Ds —d = 2hS. Diger
yandan, Ds+d =2hs+d +d=2(hs+d) sebebiyle, Ds—d=
4 hs (hs+d) oldugu goriilmektedir. Bu ifadeyi (9)
denkleminde yerine yazmakla, leventteki iplik
sariminin hacmini hesaplamak igin basit bir formiil elde
edilir.

V= mH hs (hetd)..... soois sawaniss (11)

Sonraki hesaplamalarda sarim yapisinin hacmi (9)
denklemi aracilig1 ile hesaplanmugtir.

G ve Vs degerlerini (8a), (8b) ve (9) denklemlerine gore
(2) denkleminde yerine yazmakla sarim yogunlugunun
teorik ifadesi bulunur.

¥ i Anl (11a)

) M[NmKH (DZS - d2

dnLT

Y= -
nH KH S“_d-

Sarim yapisinin yogunlugu levendin boyutlarmin sabit
degerlerinde (11a) ve (11b) denklemlerinden goriildigi
gibi, hasil levendindeki iplik kalinhgina, ¢6zgl tel
say1sina, hasil alma oranina ve kismen iplik uzamasinin
degerine bagh olarak degismektedir.

Bu denklemlerdeki n/H ifadesi, ¢dzgl tel sayisinin
levendin genisligine oran: olup, onun 1
santimetresindeki sikhig1 olarak tanimlanir.
P=n/H.....ccooooviiiiiiinnnns (12)

Levendin sarim yapistmin parametreleri arasinda bu
parametrenin Onemli yeri bulunmaktadir. Cozgi
sikligmin degeri levendin sarmmmnin yogunlugunu,
hacmini, leventteki iplik uzunlugunu ve Ozellikle,
sarimin yiiziiniin pilridzliliginin durumunu
etkilemektedir. Levendin genigligi boyu ¢dzgii sikligine
kadar cok olursa, sarimin yiiziindeki piiriizliilikk (yan,
yiiziiniin bigiminin dalgahilig1) da bir o kadar az
olacaktir.

Cozgil sikligimn sarim yapisina etkisini daha genis
anlamda agiklamak igin levende sarilan iplik sayisi ile
levendin eni arasindaki iligkiyi ele alalim.

Levendin enini

H=ndi+(n-1)8...ccccur... (13)

denklemi ile ifade edelim.
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Burada di—ipligin capi, cm.

5-levendin bir katina sarilan ipliklerin arasindaki
mesafenin santimetre cinsinden degeridir.

H-nin bu ifadesini (13) denkleminde yerine yazarak ve
&/n oraninin oldukea kiigiik olmasi nedeniyle onu ihmal
ederek, ¢ozgii sikhgim belirleyen yeni bir denklem elde
ederiz.

P=10/(di+0 )vvuvermrecivinns (14)

iplik capinn  di = CA/Nuve di=C JT /31,62 ileifade
edilen denklemleri (13) denkleminde  yerine
yazilarak, ¢6zgl sikligi ile iplik numarasi ve teksi
arasinda soyle bir baginti bulunur;

P=10JN, (C+8 N, )i (150)
P =10x31.62 (CNT 431,626 ) oo oo . (15D)

Burada C-iplik malzemesinin cinsine bagli olan
katsayidir.(pamuk ipligi i¢in C= 1,25). (14), (15a) ve
(15b) denklemleri levendin genisligi boyu bir kata
sartlan ipliklerin yerlesim durumunu analiz etmeye
imkén verir. Eger § mesafesi sifirdan biiyiik her hangi
bir degere sahip ise ,¢ozgii ipliklerinin levendin sarim
katinda bir birinden arali yerlesmis oldugu goriiliir. Bu
tiir sarthm tipi agik paralel sanlim [5] olarak
tantmlanmaktadir. § =0 durumu ise kapali paralel
sarthm [5] gibi tammlanir ki, bu durumda iplikler
levendin yiizeyine araliksiz bigimde sarilmig olur.
Kapali sarilim durumunda P ¢6zgii sikligi maksimum
degere sahip olur.

Ipliklerin levende kapali sarthm kosulu (15a) ve (15b)
denklemlerinden elde edilir.

P=10d,....150) P=10N," ¢ (l6h)

P =3162(C~NT );  (l6c
Bu denklemler, ayn1 zamanda ipliklerin leventte Pmax
maksimal cozgii sikhgini ifade etmektedir. (13) ve (14)
ifadeleri levendin genisligi boyunca onun bir katina
sarilan iplikler arasindaki mesafeni tespit etmeye olanak

gliyor.
SAEWOL s=joP-c YN, (17w
O=10P—CAT 31,62 (17b)

Bu denklemler yalmz hasil levendi i¢in degil, ayn!
zamanda grup halinde paralel sarilhim iglemlerinden elde
edilen sarim baglamalar1 makara, seri ¢ozgu levendi,
konik ¢ozgii barabami ve ¢dzgiilii rme igin hazirlanan
leventler) icin de gecerli olabilir, Hasillanmug iplikler
icin hesaplama yapildigimda Kn katsayisi dikkate
almarak Nm ve T yerine Nm =NmKu ve T =T KH
yazilmasi gerekmektedir.
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Sikhigm (13) ifadesi (l1la) ve (11b) denklemlerinde
yerine yazildiginda, hasil levendin sarim yapisinin

yogunlugunu belirleyen bir matematik model elde
edilir;
oy (18a)
N ALK s + d)
TR
2 . (18h)

10 ALK, + d)

Elde edilmis son formiillerden goriildigii gibi, levendin
boyutlarmim sabit degerlerinde sarim yapisinin
yogunlugu ¢dzgii tel sikligina, sarilan ipligin
numarasina bagli olarak degismektedir. Iplik
uzunlugunun sabit ve sarim boyutlarinin sabit

~ degerlerinde ¢ozgii sikligi arttikca ve iplik numaras:

azaldik¢a sarim yogunlugu (Y) artar veya azalar. Cozgii
sikligt P levendin iplikle dolulugunu gosteren bir
teknolojik parametredir. Cozgii tel sikhigi (14a) ve (14b)
denklemlerinden goriildiigii gibi, ne kadar ¢ok olarsa,
sarimin yogunlugu da buna uygun bicimde artar. Ancalk,
bu kural ipliklerin levende acik sarilim durumu icin
gecerli olabilir. Levendin sarim yogunluguna ve sarilan
ipligin uzunluguna ¢6zgli sikligmmin etkisi onun
degerinin maksimal siklik degerine ulasmasina kadar
devam etmektedir.

Levende sartlan ipligin L uzunlugu hS sarim
yiksekligine bagli olarak (18a) ve (18b)
denklemlerinden tespit edilir.

YN A b, +d)
F

L Ky (19a)

L0 YN, Al iy + )
TP

L= Ky . . . (19h)

Eger 6l¢iim islemleri sarim caplarma gdre yapilmis ise,
bu durumda (19a) ve (19b) denklemlerinin yerine
asagidaki denklemler kullanilir

[ INalD? —a?) %

e

(20a )

ATFP

(20h )
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Dokuma esnasinda leventte bulunan iplik uzunlugunun
belirlenmesi iiretim agisindan da belli derecede 6nem
tagimaktadir. Zira belli bir uzunlukta kumas
dokunduktan sonra leventte ne kadar (hangi uzunlukta)
iplik kaldiginin bilinmesi lazim olabilir. Ozelikle,
levendin dip kisminda (sarimin alt katlarinda ) kalan ve
telefe ayrilan iplik miktarinin belirlenmesi icin
onemlidir. Bu amacla (19 a) ve ( 19b ) denklemlerinin
uygulanmasinda yarar vardir,

Deneysel incelemeler

Hasil levendin sarim yapisinin deneysel incelenmesi
yukanda belirttigimiz yéntemle “KUCKER™ hasil
makinasinda Ne cinsinden 20/1 (Nm 33,86) ve 20/2 (Nm
33,86) numarali ipliklerin sarilmasi esnasinda miisteri
sipariglerine gore farkli uzunlukta sarilan farkli boyutlu
leventler tizerinde yapilmistir.

Levendin sarim yapismim parametreleri olarak hS sarim
yiiksekligi, D sarim ¢ap, sarilan ipligin L uzunlugu, P
tel sikhigy (levendin 1 cm e diigen iplik sayis1) sarim
yapisimn Y 6zgiil agirlig (yogunlugu) ele almmustir.
Deney sirasinda gergek hasil alma oraninin degerini Ne
20/1 ipligi i¢in Ha = %7,0, Ne 20/2 ipligi icin ise Ha =
%35,0 olarak makine bilgisayarindan alinmistir.
Hagillama sirasinda ipligin U uzamasinin degerini, Ne
20/1 igin 1,13, Ne 20/2 i¢in 1,1 kabul ederek, Ku
katsayisinin degerleri (7)denklemi ile hesaplanarak, Ne
20/1 ve Ne 20//2 iplikleri igin uygun olarak, Ku =0,953,
ve Kn=0,962 oldugu tespit edilmistir.

Deney sirasinda 6l¢iim islemleri soyle
gerceklegtirilmistir: Sarim isleminin baslangicindan
baslayarak islemin sonuna kadarki siirede belli
araliklarla levende belirli bir Li uzunlukta iplik
sarildikca makina durdurulmus ve levendin genisligi
boyunca 5 yerde, sekil 1'de gosterildigi gibi (birer
kenarlarda ve 3 tane ortalarda ) b mesafesinin lciimii
almarak onun ortalama deZerine gore a - b farkindan
sarimm hs yiiksekligi bulunur. Bundan sonra 2hs+d=
Ds denklemiyle levende Li uzunlugunda sarilnus ipligin
olusturdugu Di sarim ¢apini belirlenir. (levende sarilan
iplik uzunlugu makinanmn bilgisayarindan alinmistir).
Levendin sarim yapisimm Y yogunlugu (18a) denklemi
ile hesaplanmistir. Arastirma sirasinda farkl n sayida, P
tel sikliginda iplik sanlmig farkh H genislige ve d ic
¢apindaki 10 hasil  levendinin sarim yapisi
incelenmistir Incelemeden elde edilen  lciimlerin ve
hesaplamalarin sonuglari (8 levent icin)Tablo 1.de
verilmistir,
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Tablo! Hasil levendinin sarmm parametrelerinin deneysel degerleri
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= |
ol . % Levendin Sarim yapisimin parametrelert
Z|  iplik numaralar ve levendin i e .
Lam § . ! 1le
rhi: parametreleri 5 ?E?.l’l['i:ll‘l'l__ Sarimin lpl1l\- Sarmin yogunlugu
2 yiiksekligi capi uzunlugu <r St
hg cm Dicm L,m i2
2 3 4 5 6 7
1 5 250 500 0,5378
2 11,85 38,7 1500 0,5071
Ne 20/1 (Nm 33.86) 3 16,7 48.4 2500 0,5080
d=15cm, 4 20,35 55,7 3500 0,5234
| H =240cm 5 23,8 63.6 4500 0,5242
N =2616 Tel 6 26,65 68.3 5500 0,5380
Pi=10,9 tel/em 7 29,65 74,3 6500 0,5282
8 32,3 79,6 7500 0,5281
9 34,6 84,2 8500 0,5328
10 37,1 89.2 9500 0,5287
1 26,6 30 0,5306
Ne 20/2 (Nm 33.86/2) : 151184 o 758 z 2317
5 g;;jgzn 3 18,2 514 1500 0,5297
= 2616 Tel j 25,5 66.0 2500 0,5165
Pi=10.9 tel/cm 36,12 77,24 4300 0,4969
I 13 422 1000 0,5028
Ne 20/2 (Nm 33.86/2) 2 17.5 HE 1500 0,4854
d=16.2cm, 3 20,9 58,0 2000 0,4923
3 H =240cm 4 23,8 63.8 2500 0,5012
n = 2340 Tel 5 27,2 70,6 3000 0,4850
| Hire0,54 weliomi 0 32,2 80.6 4000 0,4898
1 13,35 48,7 1000 0,5496
2 17.7 57.4 1500 0,5537
20/2 2 : )
il S 3 215 63.0 2000 0,5546
4 1 =2adem 4 24,7 714 2500 0,5621
o= 3180 Tel 5 29T 77 4 3000 0,5652
Pi=13.25 tel/em (73 307 83,4 3500 0,5611
34,6 91.2 4250 0,5629
1 7 24 4 500 0,5605
Ne 20/2 (Nm 33.86/2) ! T 224 = 0.5085
\ = = " : :
! 5 L e 3 20,75 56.5 1500 0,5431
1= 2976 Tel ;l 248 64.6 2000 0,5442
. Pi=12,19 tel/em 28,05 71,1 2400 0,5338
2,62 20.24 100 0,5818
] g L 3 6,25 38.5 300 0.6067
= TR T 4 7,95 30.9 400 0,5888
Pi=13.77 tel/em 5 9,3 33.6 500 0,5942
T 6 12,55 40,1 750 0,5826
l Ne 20/2 (Nm 33.86/2) 3,9 27,6 200 0,5019
D =20cm. | 6.5 33,0 400 0,5432
B ) 10 40,0 700 0,5458
7 ri= 2814 Tel 3 12,88 3576 1000 0,5524
Pi=11.25 tel/em 1
5 17.3 56,6 1500 0,5438
] 7 36.0 500 0,4378
2 12,1 46.2 1000 0,4308
Mo 20/2 (Hin 338611 3 16,1 542 1500 0.4346
" i oo 4 19,5 61.0 2000 0,4393
1= 1872 Tel 5 223 66.6 2500 0,4498
pis, 08 tellein 6 25 72.0 3000 0,4538
' 7 27.8 71.6 3500 0,4493
8 29,7 81.4 4000 0,4630
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Tablo lde gosterilen sarim ¢apinin degerleri Di=2hs +d
ifadesine gore hesaplanmustir. Tablo1 verilerini analiz
ettigimizde goriiyoruz ki, tek (biikiimsiiz) iplikler
sartlmis leventte sarim yogunlugu biikiimli iplikler
sartlan leventlerin sarim yogunlugundan azdir. Tek
iplikler sarilan leventte yogunluk 0,5287 gr/cni,
bulculmus iplikler sarilan leventlerde ortalama 0,5440
gl/cm tegkil etmektedir. Dolayistyla, blikiimlii ipliklerin
olusturdugu levendin sarim yapisimin yogunlugu
biikiimsiiz ipliklerinkinden 1,03 defa veya %3 kadar
fazladir.

Tablo 1 wverileri incelediginde ayni zamanda, sarim
yogunlugunun degerine ¢ozgii siklifimn etkisi de
goriilmektedir. Soyle ki, ¢ozgii siklig1 9.08 tel/cm den
13,72 tel/cm e kadar arttiginda 1evend1n sarim
yogunlugu 0,463 gr/em’ den 0,5826 gr/em’ ‘e kadar
artiyor.v ( yogunlugun artig orani 1,25 veya % 25,8).

Bu parametrenin sarim yogunluguna etkisinin
yansimasint daha agik sekilde izlemek i¢in Tablo 2
olusturulmustur.

0.7

0.6 c

0,5 p—r

03 —
0.2
0.1

Sarim yogunlugu Y, gricm3

0 5 10 15
Tel Sikhii P, tel/fem

Sekil 2. Cozgii sikligina bagh olarak hasil levendinde
sarim yogunlugunun degisimi grafigi

Levendin sarim yapisinin incelenmesinde ilgi ceken
yonlerden birisi de sarim yogunlugunun sarim ¢apina
gore dagilim seklidir. Bunu gérsel olarak izlemek i¢in
Tablo 1 verilerinden sarim yogunlugunun sarim ¢apina
iliskin degisim grafikleri yapilmistir (sekil 3).

Sekil 3'den goriildiigii gibi, levendin capina baglh olarak
yogunlugun degisim tarzi biitiin leventlerde hemen
hemen aynidir. Sarim g¢api arttikga sarimin yogunlugu

dalgali bir sekilde azalir (4. levent istisna
Tablo2. Cozgii sikligima bagh olarak levendin sarim gostermektedir).
yapisinm yogunlugu
Tel Sll\llu | Sarim Cap, Sanm yogunlugu e e
Bl | Dem iplik Numarasi Nm Y gr/cm’ :
1 [o.08 81.4 33,8612 0.4630 08 5
2 |e7s 80.6 33,86/2 04898 - | g L Simamiremanas
3 [109 89,2 33,86 0.5126 E 058 = —
4 [119s 56,6 33,8612 0,5438 T S S . N LY
S f =i ] 1
5 [132s 81,2 33,8612 0.5629 g e o
6 |1372 71.2 33,862 0.5826 = 0hd o b - Wy N v
§ 08 E e
1 T3 . TRy * . .. e - : =
Tablo 2'den goriildiigii gibi, ¢bzgli siklifi arttikea = g | i =
i - = . £ |
levendin sarim yogunlugu da buna uygun olarak (& .|
artmaktadir. 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 |
Sarim capy, D em

Sarim yogunlugunun ¢ozgii sikligima bagh olarak
degisim tarzini tespit etmek icin grafik olusturulmustur
(Sekil 2). Grafikten goriildiigii gibi, levendin Y sarim
yogunlugu P ¢6zgii sikligina bagli olarak artmaktadir.
Bu degisimi ifade eden ¢izginin regresyon denklemini Y
=aX+ b olarak kabul ederek en kiiciik kareler yéntemini
kullanarak X

Y=0,0242P+0,2491 gr/cm’

deneye dayali bir denklem elde edilmistir Bu denklemi
kullanarak Ne 20/2 ve ona yakin numaral biikiilmiis
iplikler sarilmig hasil levendinin sarim yogunlugunu
tespit etmek olar. Denklemin uygulanmasi sirasinda
ortalama hesaplama hatast 0,95 olasilikla + 0,004
gr/em3 olarak belirlenmistir.
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Sekil 3. Hasil levendinin ¢apima bagl olarak sarim
yogunlugunun degisim grafikleri

Sarim yogunlugunun levendin ¢apina gore boyle dalgali
sekilde dagiliminin sebebini ipliklerin levende
sarilmaya baslandigi andan sarilim islemi bitene
kadarki siirede hasillama parametrelerinin (hasil alma
orani, ipligin nemligi, ipliklerin gerginliginin
degisiminden dolay: uzamanin deg§isimi ve s.)
degerlerinin degigmeleri ile izah etmek miimkiindiir.

Sarilimin baslangicinda sarim yogunlugunun ¢ok fazla
olmasi ise baslangigta ipliklerin levende baglanmas:
yontemi ile ilgilidir.

Tekstllve Muhentis:




I Has)liLevandinin
sarim Yapisimin
incalanmes|
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Ipliklerin makinaya yeni yiiklenmis levende baglanmasi
su sekilde yapilir: Hasil taraginn disleri arasindan
gecirilmis iplikler levendin eni boyunca kisimlara
ayrilarak toplamir, toplanmis kisimlarin uglar
diigiimlenir ve sonra levendin deliklerine takilarak
baglanma gerceklestirilir. Bu nedenle iplikler levendin
gdvdesinin yiiziine ayrt ayr bant bigiminde sarilmaya
baslar. Levendin yiiziinde olusan bu bantlar arasindaki
bosluklar ipliklerle tam olarak doluncaya kadarki siire,
baska bir ifade ile, levendin alt katlarinda sarilimin
stabil (sabit) hale gelinceye kadarki siire, levende
sartlan iplik miktar1 sonraki katlara sarlan iplik
miktarindan daha fazladir. Bu nedenle de sarilimin
baslangicinda levendin sarim yapisinin yogunlugu st
katlara gore daha fazla olur. Buna ek olarak sarilan ilk
katlarin sarildig1 yiizeyin metal olmasi nedeni ile radyal
yonde esneme yapmamasini da verebiliriz. Ust katlar alt
iplik katlarina sarildigi igin arada bir esneme ve
rahatlama olurken bu rahatlama en alt katlarda
olamamaktadir.

Levende sarilan iplik uzunlugu ile sarim ¢ap1 arasindaki
iliski Tablo 1 verilerine gore olusturulmug ve Sekil 4 de
sunulan grafikte gosterilmistir. Grafiklerden goriildiigi
gibi, sarilan iplik uzunlugu sarim ¢apina bagh olarak
biitiin leventlerde parabolik bicimde artmaktadir.
Ancak, uzunlugun artis temposu 20/1 Ne tek kat iplikler
sartlan leventte yiiksek, diger biikiillmis ipliklerin
sar1ldigi leventlerde ise diigiiktiir.

Levende sarilan L iplik uzunlugu ile sarnm capi
arasindaki ilisigi ifade eden paraboliin denklemi
sOyledir;

L=AD"-d")

Burada: A - Iplik numarasina, hasillama
parametrelerine, sarim yogunluguna ve ¢6zgli sikhgma

bagl katsay1 olup agagidaki denklemlerle hesaplanir.
A=V Nma Ky 4P [l/m].' veva A =107 YRy 4PT [l/m];

Iplik uzunbugu, L i

=R - S N ST I R
N . Sameap.Dom
Sekil 4. Sarim ¢apina bagli olarak hasil levendine sarilan
iplik uzunlugunun degisimi grafikleri.

Sonuglar:

1. Makinanin ¢alisma durumunda levent sarimimin boyutlarini
dlemek igin yeni bir yontem Onerilmig, sarimin capint ve
hacmini tespit eden pratikte uygulanabilir (1), (11) denklemleri
elde edilmistir.

2. Hagillamadan sonraki islemlerde ¢dzgii numarast ile ilgili
teknolojik hesaplamalar gergeklestirildifinde numara
degisiminin dikkate alinmasi gerekir. Hagillamadan sonra ¢ozgil
ipliginin gercek numarasint tespit etmek igin (7a) veya (7b)
denklemleri 6nerilmektedir.

3. Cozgii sikhimin levendin sarim yapisina etkisi incelenmistir.
Tespit edilmistir ki, ¢ozgii sikligi maksimum degerden (10/ /N,
C) kiigiik oldugunda sarim yapisinin defismesine neden
olmaktadir. Cozgii sikhgimn maksimum degerinde ise onun
sarim yapisina etkisi sabit kalir.

4. Genelde sanim capi arttikga yogunlugun dalgali bigimde
azaldigi tespit edilmistir. Dalgalanmamn nedeni hagillama
esnasinda hasil alma orani, ipliginin nemligi, ipliklerin
gerginliginin degisiminden dolay1 uzamanin degigimi ve s. gibi
hasil parametrelerindeki olasi degisiklikler oldugu
diigiiniilmektédir. Ancak azalma cok kiiglik bir oranda
gergeklesir.

5. Hagil levendinde sarim yogunlugunun dagilimindaki
dalgalanmay1 azaltmak icin hasillama igleminin
gerceklestirildigi siirecte hagillama parametrelerinin sabit
tutulmasina 6zen gosterilmelidir.

6. Hasil levendine sanlan ve dokuma esnasinda leventten
coziildiikten sonra levent iizerinde kalan ¢ozgii uzunlugunu
hesaplamak igin (20a) ve (20b) denklemlerinin kullanilmas:
onerilmektedir.
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