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OZET

Dokuma kumaglarin yapisim1 ve dokuma isleminin teknolojik parametrelerini
etkileyen onemli faktorlerden birisi dokuma sirasinda ¢ozgii ipliklerinin deformasyonudur
(ipliklerin boyuna uzamasidir). Cozgii ipliklerinin deformasyonunun degisim tarzina ve
degerine uygun bigimde ¢ozgili gerginliginin degeri degismektedir. Tezgahta meydana gelen
¢cozgii uzamasimin degeri ile iplik gerginligi arasinda dogru orantili bir iligki bulunmaktadir.
Bu nedenle de ¢ozgii gerginligini olusturan ¢6zgili salma ve diger dnemli mekanizmalarin
parametrelerinin belirlenmesinin ve ayarlanmasinin 6nemi, ¢6zgii deformasyonunun degisim
tarzin1 ve gergek degerini diizgiin tespit etmek agisindan daha da artmaktadir. Zira uzamanin
degeri onceden belli oldugunda uzama dikkate alinarak iiretilecek kumas i¢in gereken iplik
uzunlugu daha hassaslikla tasarlanabilir. Bunlar g6z Oniine alindiginda, dokuma
makinalarinda ¢6zgii ipliklerinin deformasyonunu incelemenin ve degerini dogru tespit

etmenin dnemli oldugu goriilmektedir.

Bu calismada dokuma kumaslarini dokuma esnasinda deformasyonunun tespit
edilmesi iizerine genis kaynak arastirmalari yapilmig, deformasyon ortaminin kapsamli
analizi verilmis, deformasyonun kumas yapisina etkisi ele alinmis ve dokuma esnasinda
¢Ozgli deformasyonunun direk olarak belirleme yontemi Onerilmis, uygulanmis ve ¢esitli
temel orgiilere sahip kumaslarin dokunmasinda denenmesi gergeklestirilmistir. Su ana kadar
yapilan bilimsel teorik ve deneysel arastirmalar incelenerek ¢ozgii deformasyonu dikkate
alinarak, ¢ozgii ipliklerinin dokumaya hazirlig1 sirasinda levende sarilan iplik uzunlugunun

onceden tasarlanmasi {izerine teorik ve deneysel ¢alismalar verilmistir.

Deneysel arastirmalarin sonucunda bezayagi ve dimi gibi yaygin orgiilii kumaslarin
iiretimi sirasinda ki deformasyon degerlerinin degisimini belirleyen ve uygulama agisindan

Oonemli olan pratik neticeler elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Dokuma, Cozgili, Cozgii gerginlik farkliliklari, Cozgii uzamasi, Kumas
uzamasi, Kivrim, Yiikleme Elastik Sistemi.

Volkan KAPLAN



ABSTRACT

One of the most important factor effecting woven fabric structures and technological
parameters of weaving process is the warp deformation during weaving. Warp tension is
changing due to changing behavior and values of warp deformation. There is a direct proportion
between in-loom warp strain and yarn stress. For this reason determination and adjustment of
parameters of let-off motion mechanism and other important mechanisms forming warp tension
is getting more important for determining warp tension behavior and real value. On the other
hand, warp strain may have an important effect on rational usage of yarn during fabric
manufacture. If strain value is predictable before weaving process, requiring yarn length for the
fabric will be more precisely calculated. Regarding all these, the importance of examining warp

deformation and correctly determining its value on weaving machines will be recognized.

In this thesis, detailed research has been conducted on determination of in-loom warp
deformation of woven fabrics; a detailed analysis of deformation combining yarn and fabric has
been done; effect of deformation on fabric structure has been searched and a direct determination
method of in-loom warp deformation has been offered and this method has been applied during

weaving of fabrics at different main weaving patterns.

Besides this, all scientific researches and experimental investigations in literature have
been searched and theoretical and experimental studies on pre-calculations of yarn to be wound

on warp beam have been conducted.

As the result, an experimentalmethod which in, practical, and important for determining
deformation values is suggested and it has been applied to obtain deformation values of common

patterns namely plain and twill.

Keywords: Weaving, warp, variety of warp tensions, warp strain, cloth strain, crimp,
Loading Elongation System
Volkan KAPLAN
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BIiRINCi BOLUM

DOKUMA KUMAS YAPISI ve OZELLIKLERI
UZERINE KAYNAK INCELEMELERI

1. GIRIS

Tekstil sanayinin en 6nemli iiretim alanlarindan biri olan dokuma kumas tiretimi
cagimizda ¢ok yaygin kullanim alanma sahiptir. Insanlarin vazgecemedigi ¢ok cesitli
giysiler, ev tekstil esyalari, hali ve hali mamulleri, tarim, tip ve biitiin diger sanayi
alanlarinda biiyiikk kullanima sahip olan 6zel dokuma kumasglar, iiriin g¢esidine ve
kalitesine gore gittikce gelistirilmekte ve liretimi arttirilmaktadir. Diinya tekstil ve hazir
giyim tiretimi piyasasinda kendisine has yeri bulunan ve 6zellikle bornoz, kadife ve
benzeri kumaslarin iiretiminin lokomotifi olarak kabul edilen Tiirkiye’mizde dokuma
kumas iiretimi daha hizli ve yiiksek kaliteyle gergeklestirilmektedir. Cagimizin artan
rekabet ortaminda yapilmis olan arastirma ve gelistirme c¢alismalar yeterli
gelmemektedir. Zira artik diinya tekstil sanayisi iiriin ¢esidinin durumuna gore yeni
dretim alanlar1 agmakta, tekstil ve konfeksiyon f{irlinleri {iiretiminde c¢ok biiyiik
ilerlemeler kaydetmektedir. Tirkiye’nin de bunlar1 dikkate alarak {riin gelistirmede
tretilen triinlerin kalitesinin diinya standartlarina uygun hale getirilmesinde bu
iilkelerden geri kalmamak ic¢in her ne olursa olsun, arastirma-gelistirme c¢aligmalarini
giiclendirmek, yeni iriin cesitlerinin ve iretim ydntemlerinin yani1 sira, kaliteyi

belirleyen yeni cihazlarin gelistirilmesi yoniinde ¢aligmalar yapmas1 gerekmektedir.

Dokuma kumas veya mamullerinin dig goriiniisiinii ve kalitesini diinya

standartlarina uygun olarak belirleyen faktorlerden biri kumas dokuma parametrelerinin
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hassas ayarlaridir. Bu tlir parametrelerin igerisinde ¢ozgii ipliklerinin deformasyonu

Onem tagimaktadir.

(Cozgii deformasyonunun, kumas olusumu esnasinda onun yapt ve fiziksel
ozelliklerine biiyiik etkisi bulunmaktadir. Bu agidan ¢ozgii deformasyonu iizerine
kapsamli bilgilerin elde edilmesi, Ogrenilmesi ve iizerinde ¢alisilmasi Onem
tasimaktadir. Ayni1 zamanda, bilinen bilgileri gelistirerek ¢6zgli deformasyonunun
tespitinde yeni yontemlerin belirlenmesi ile uygulanmasi hem teknik, hem de teknolojik

acidan ¢ok gerekli ve perspektifli calismalarin yapilmasini gerektirir.

Bu calismada dokuma kumaglarin dokuma esnasinda ki deformasyonunun tespit
edilmesi iizerine genis kaynak aragtirmalar1 yapilmis, deformasyon ortaminin kapsamli
analizi verilmis, deformasyonun kumas yapisina etkisi ele alinmis ve dokuma esnasinda
¢Ozgii deformasyonunun direk olarak belirlenmesi yontemi Onerilmis, uygulanmis ve
cesitli temel Orgiilere sahip kumaslarin dokunmasinda denemesi gerceklestirilmistir.
Bunun yani sira simdiye kadar yapilan bilimsel, teorik ve deneysel arastirmalar
incelenerek ¢o6zgli deformasyonuna dikkat edilerek ¢6zgii ipliklerinin dokumaya
hazirlig1r sirasinda levende sarilan iplik uzunlugunun Onceden tasarlanmasi iizerine

teorik ve deneysel caligsmalar verilmistir.

Dokuma kumaslarin yapisint ve dokuma isleminin teknolojik parametrelerini
etkileyen Onemli faktorlerden birisi dokuma sirasinda ¢ozgii  ipliklerinin
deformasyonudur (ipliklerin boyuna uzamasidir). Cozgii ipliklerinin deformasyonunun
degisim tarzina ve degerine uygun bi¢imde ¢ozgii gerginliginin boyutu degismektedir.
Tezgahta meydana gelen ¢ozgli uzamasinin degeri ile iplik gerginligi arasinda dogru
orantili bir iligki bulunmaktadir (Gordeyev, 1965). Bu nedenle de ¢ozgii gerginligini
olusturan ¢ozgli salma, kumas ¢ekme, agizlik a¢cma, tefe vurma ve gerilme verme
mekanizmalarinin parametrelerinin belirlenmesinin ve ayarlanmasinin énemini, ¢ozgii
deformasyonunun degisim tarzint ve gercek degerini diizgiin tespit edilmesinin
gerekliligini daha da arttirmaktadir. Diger yandan, ¢6zgli uzamasinin kumas iiretiminde
ipligin rasyonel kullanimina onemli etkisi olabilir. Ciinki{i, uzamanin gercek degeri

onceden bilinirse uzama dikkate alinarak iiretilecek kumas igin gereken iplik uzunlugu
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daha hassas hesaplanabilir. Bunlar g6z oniine alindiginda, dokuma makinalarinda ¢6zgii
ipliklerinin deformasyonunu incelemenin ve degerini dogru tespit etmenin Onemli

oldugu goriilmektedir.

Bu c¢alismanin amaci dokuma esnasinda ¢ozgii ipliklerinin deformasyonunun
(uzamasinin) belirlenmesi i¢in gelistirilen yeni metodun denemelerini gergeklestirmek
ve dokuma iiretiminde uygulanmasi i¢in daha sonra ki arastirmacilar icin tavsiyelerde

bulunmaktir.

1.1 Kumasin Tamimlanmasi ve Siniflandirilmasi

Dokuma kumaslarin tanimi ve onlarin agiklanmasi {izerine yiizlerce bilim

adaminin birbirlerinden ¢ok az farkli fikirleri bulunmaktadir.

Genelde dokumaya ait ¢ogu kaynakta (Alekseyev, 1973; Grabner, 1954; Baser,
2001; Gordeyev, 1984; Pierce, 1937) kumas, hep iki sistem ipligin birbirlerine dikey
yonde dokunmasiyla olusan bir tekstil malzemesi olarak kabul edilir. Dokuma kumaslar
birbirine dik ve kendi i¢inde birbirine paralel ipliklerden olusan iki iplik sisteminin
kesigsmesinden elde edilen yiizeylerdir. Dik kesisen bu iplikler her kesisim noktasinda
alttan veya TUstten baglanti noktalart olustururlar. Birbirlerine paralel olan iplik
sistemlerine atki ve ¢0zgii denir, baglanti yaptiklar1 her noktaya ise doku denir

(Grenwood, 1967).

Fakat bunlarin bazilar1 (Alekseyev, 1973; Grabner, 1954; Gordeyev, 1984;
Pierce, 1937) kumaslarin bir ¢ogunda ¢o6zgli ve atki iplikleri birbirlerine tam dik
olmadig1 iddiasinda bulunmuslardir. Diger yandan, modern dokuma tezgahlarinda
dokunan kumas ve kumas mamullerinde iki sistemden daha fazla ¢6zgii ve atki iplikleri
bulunabilmektedir. Cok katli kumaslar da bu tarifin i¢ine dahil edilirler. Fakat kabul
edilmis genel tanimlamalarin 15181 altinda dokuma kumasin tanimini asagidaki gibi

vermekteyiz:
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Dokuma kumasglar kalinlig1 az, yeterli mukavemete ve belirli ene sahip olmakla
birlikte istenilen uzunlukta imal edilebilen birbirine dik iki farkli iplik sisteminin belirli
bir diizene bagli olarak karsilikli baglanti yapmalariyla olusan esnek bir tekstil

malzemesidir (Kompozit kumas materyalleri harig).

“Bu iki iplik sistemi her doku noktasinda birbirlerinin altlarindan ve tistlerinden
gecmek sureti ile doku olustururlar. Dokuma kumaslarin yapisindaki doku hiicresi
siirekli olarak kendisini tekrarlar. Bu tekrar eden en kiigiik birime desen raporu denir.
Raporun dokunabilmesi dokuma makinesindeki teknolojik yapiya baghdir. Tekrar eden
numune kiiciik bir alana sahiptir ve bu érgii raporunun alan 0,01’ mm’ den 1000000

mm’ye kadar degisebilir” (Greenwood 1967).

Dokuma kumaslar bir ¢ok sekilde iiretilebilirler, birbirleriden olan farkliliklarina
gore smiflandirilirlar. Dokuma kumaslarinin siiflandirilmasin gesitli tilkelerde gesitli
sekillerde yapilir. Ornegin; Baser kumaslarin smiflandirilmasii  yapisma gore
gerceklestirmistir (Dokuma Sanati, 2001). S6z konusu siniflandirma dokuma kumaslar
normal dokunmus ve 6zel tezgahlarda dokunmus karmasik yapili kumaslar, ayrica bu

kumaslarin alt siniflar1 ve onlarinda alt siniflar1 olacak sekilde gosterilmistir.

Bir¢ok kaynakta geleneksel olarak kumaslarin siiflandirilmasi ¢esitli agilardan
verilmistir. Ornegin (Alekseyev, 1973; Grabner, 1954; Rozanov, 1953) kaynaklarinda
kumaslarin smiflandirilmas1 hammadde igerigine, terbiye tiiriine ve kullanim amacina
gore yapilmistir. Ornegin, dokuma kumaslar hammadde yapisina gore bes temel smifa
ayrilir. Pamuk, yiin, keten, ipek ve yapay elyaf menseli olan kumaslar. Sonra bu
kumaslar kullanim yerlerine gére alt simiflara ayrilirlar. Ornegin giysilik kumaslar,

dekoratif kumaslar, teknik kumaslar, 6zel kumaslar ve benzeri kumaslar.

Dokuma kumaglara ait bir smiflandirma sematik olarak Cizelge 1.1°de

verilmistir (Baser, 2001).



Cizelge 1.1: Dokuma Kumaslarin Siniflandirilmasi (Baser, 2001)

DOKUMA KUMASLAR

Normal Dokunmus Kumasglar

E_: Temel trglide dokunmy kamaglar
Temel drgiflesde dodoenamg kumaglar
e Elkisira Glioglilil yaplar

g Ekstra iplikhi yapiler i [lkcstra aticah yapilar

=== Flkaira atky ve glizglili yapalar

L Tk knth hasit yapilar

| Citiglendirilmig yapilar |:Mh takvivel kumaglar
Coiegh tkviveli kumaglar
Kendinden baflamal
it eath kumaglar gilt kath yapilar
Orriadan hagltamal
ifi ksl yapalar
fici izl {yer
degigtirmeli) gilt kail
vapilar
Ug ve daha gok kath kumaglar

o 0k kealle yagnlar

=  Ozel Tezgahlarda Dokunmus Karmasik Yapili Kumaslar |

g Dtmer glicll sisteminde Giaz orgobl vapular
Dokunmug kumaglar Lino brgiilh yapular
g Lylemcli kumaglar l-u.;:pﬁ l!fl:mrndmhﬂm:umq kumaslar
Swivel sisteminde dokurnmay kumaglar
= [imeli yapilar — e Hivlular E: Tek wikzli ilmeli haviular
ki yiietib ilmeli havbolar
= Kadifzler Atk kadifeleri Dz ark) kadifieler
Fiilli kadifeler
Peluslar
Ted Cubukly sistende
Ciieeil kadifieleri dodoanan kadifeler
Yilloylize dokosma
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Yapisina gore kumasglarin simiflandirilmast ise, temel ana Orgiilii basit
kumaglara, bu kumaslardan tiireyen kiigiik desenli kumaslara ve karmasik orgilii
yapidan olusan kumaslara (birka¢ ¢ozgii ve atki sistemlerinin kullanilmasiyla elde

edilen kumaslar) ve son olarak biiyiik desenli (jakarli) kumaslara ayrilir.

1.2 Kumas Yapi Parametreleri

Yukarida belirttigimiz gibi kumas tasarimi sirasinda kumas yapisini etkileyen
faktorler dikkate alinarak gereken islemler gerceklestirilir. Fakat tasarima baslamadan
once kumasin kullanim amacima gore onun hammaddesi, orgii tipi, atki ve ¢Ozgii
numaralari, sikliklari, kivrimlar1 ve diger 6nemli teknolojik parametreleri hesaplanir.
Kumas yapisi ¢cok sayida faktore bagli olarak belirlenmektedir. Bu faktorlerin 6nemlileri

asagida verilmistir:

Kumagsin fiziksel — mekanik 6zelliklerini yapisindaki ipliklerin hammaddesinin,
igerigi, lifinin cinsi, yapisi, ipliklerin cinsi, yogunlugunu, en kesitinin formu, boyutlari,
orgl tipi, atki ve ¢6zgli numaralar, sikliklari, kivrimlart ve son olarak da kumasin

gordiigl terbiye islemi belirlemektedir.

Kumas dokunan ipliklerin numaralart T, (Nm,), T, (Nm,) olarak verilmektedir.
Iplik kalinliklarinin orantilarim1 ifade eden katsayr K,=T./T, olarak verilmektedir.
Ipliklerin d; ve d, en kesitlerinin dokumaya kadar ki ve dokuma sirasinda ki (kumasta)
cap degerlerini vermektedir. Iplik ¢aplarmin orantilarini belirleyen katsayr Ki= d. / d,

katsayisidir.

Kumasin orgiistinii belirleyen atki ve ¢ozgii raporlarinda, R ve R, atki
ipliklerini, t, ylizey degistirme sayisini ve t; ise ¢ozgil ipliklerinin yilizey degistirme
sayisini ifade etmektedir. Kumasin bir cm’ deki atki ve ¢ozgii sikliklari: S¢ ve S, olarak
verilmektedir. Sikliklar orant1 katsayisi: Kg = S¢ /S, olarak verilmektedir. Kumasta

¢ozgi ve atki kivrimliliginin degerleri: C¢ ve C, olarak verilmektedir.
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Kumagsta ipliklerin yerlesim durumuna en biiyiik etkiyi yapan teknolojik

faktorler ¢ozgii ve atki ipliklerinin dokuma esnasindaki gerilmeleridir.

1.2.1 Dokuma Kumas Yapi1 Parametrelerinin Kumaslarin Fiziksel ve Mekanik

Ozelliklerine Olan Etkileri

“Doku raporlarina verildiginde saten kumaglar diger tiplere gore en kolay
katlanabilen, en parlak goriilen ve siirtiinme degeri en yiiksek olan kumaglardwr. Dimi
kumasglarda ise yukarida verilen degerlendirmeler orta diizeyde bulunur. Bezayagi ise
en zor katlanabilen, daha mat ve siirtiinme ozelligi en az olan kumaglardir. Bunlara
ilave olarak saten kumaslarin ywtilma dayanimlari bezayagi kumagslara gore ¢ok
yiiksektir. Kivrim degerinin daha az olmasi nedeni ile aym kuvvet altinda saten
kumaglar bezayagi kumaslara gore daha az uzarlar. Gériiniim 6zellikleri bakimindan
ise bezayagr kumaglar atki ve c¢ozgiilerinin renklerini dengeli bir karisim halinde
kumasin her iki yiizeyinde de ayni tonda ve renkte verir. Dimi kumagslarin iki yiizeyi
birbirlerinin ayna simetrigidir, satenlerde ise bir yiizii atki ipligi goriiniimiinde iken
diger yiizii ¢ozgii ipliginin goriiniimii agirligindadir ” (Greenwood, 1967).

:111_,,11_ L

T
I

(o) (b)
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%
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Il Il

(<) LTI
{d)
Sekil 1.1: Bez ayag: orgiilii dokuma kumasta farkli atki ve ¢ozgii sikliklar ile

farkl1 iplik numaralari

Ayni ipliklerden yapilan kumaslarda atki ve ¢6zgii sikliklarinin degisimine gore
de kumaglarin mekanik ozellikleri degisir. Atki ve ¢ozgii sikliklarinin degisebilecegi

durumlar Sekil 1.1 (a, b, c)’de goriilmektedir. Bu sekildeki kumaslar ayn1 desene ve
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ayni ipliklere sahip olmalarina karsin fiziksel ve mekanik 6zellikleri farklidir. Sekil (a)
ve (d)’de atki ve ¢ozgii ipliklerinin sikliklart aynidir, sadece ipliklerin caplari farklidir.
Bu sekillerden yola ¢ikarak, sikligin daha ¢ok oldugu iplik sistemi yoniinde uygulanan
kuvvet nedeni ile olusan uzama, aym kuvvet ile diger yonde olusacak olan uzamadan
daha az olacaktir. Iplik sikliklari ile uzama yiizdeleri arasinda ters orantili bir iligki
oldugu buradan anlagilir. Yani atki siklig1 artinca atki yoniinde olusacak uzama aym
kuvvetle ¢ozgii yoniinde olacak olan uzamaya gore daha az olacaktir (Greenwood,

1967).

Sekil 1.2’de wverilen (a) ve (b) kumaslarinda atki ve ¢oOzgii sikliklarinin
degisiminden dolay1 farkli iplik kivrimlart goriilmektedir. Bu farkli kivrim degerleri
farkli fiziksel ve mekanik 6zelliklere neden olur. Sekil 1.2 (a)’da atki ipliginin kivrimi
maksimum iken ¢dzgii ipliklerinde hi¢ kivrim yoktur. Sekil 1.2 (b)’de ise atki iplikleri
ile ¢ozgiilerin kivrimlart aynidir. Bu iki yapr atki ve ¢ozgli kivrim farkhiliklarinin
kumasta neden olacagi farkliliklarin anlagilmasinda olduk¢a ©nemlidir(Greenwood,
1967). Atk ipliklerinin tamamen diiz olmas1 halinde ¢6zgiiler maksimum kivrima sahip
olacaklardir ve bunun sonucunda Sekil 1.2°de goriilen atki ve ¢ozgii kesitleri elde

edilecektir.

Kumasg yapisinin diizenine gore (atki, ¢ozgii sikliklari, caplari, aralarindaki
bosluklar ve benzeri.) kumasin fiziksel ve mekanik o6zellikleri degisir.Ham kumasin
yapist terbiye islemlerinin asagida verilen ozelliklerine gore de degisebilir: Terbiye
sirasinda kisalma veya uzama, kumasin stabilizasyonu, tiiylenmesi, iplik ¢aplarmin
degisimi ve ¢esitli etkenler. Kumas yapis1 ayn1 zamanda asagida gosterilen fiziksel ve
mekanik oOzellikleriyle de belirlenir: Kumagin mukavemeti, uzama 6zelligi, egilme
kisalmasi, sicaktan ve soguktan koruma ozellikleri ve digerleri. Bu ozelliklere ve

kullanim amacina gore de kumas tasarimi yapilir.

Istenen ozellige sahip kumaslarin elde edilmesi igin yukarida belirtilen

kumaglarin hepsi i¢cin dnce kumastan beklenen 6zellikler belirlenir, teknik hesaplamalari
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gerceklestirilir, bu kumasi iiretecek donanim belirlendikten sonra kumas dokunmaya

baslanir.

Kumagsin yapisindaki 6nemli unsur ¢6zgili ve atki ipliklerinin kumasta karsilikl
yerlesim durumudur. Eger ¢6zgii iplikleri ayni diizlemde yerlesmisler ise ¢ozgii iplikleri
kumasta diiz ve kivrimsiz durumda bulunur. Yani ¢6zgii ipliklerinin iizerlerinde egilme
kuvveti yoktur. Atk: iplikleri ise bu durumda ¢ozgii ipliklerinin etrafinda, ¢ozgiiyii
maksimum egilmeyle (kivrimla) sarar. Eger ¢ozgii iplikleri bir diizlem {iizerinde
yerlesmemisler ise (Ornegin iki diizlemde) o zaman ¢ozgiler kivrim almaya
baslamiglardir. Cozgiilerin kivrim almalar1 artmaya basladikca atki ipliklerinin kivrimi
azalmaya baslar, bu sirada ¢ozgii ve atki ipliklerinin kivrimlar: (egilmeleri) bir birine
esit olur (Sekil 1.2 (b), Sekil 1.2 (V) nolu faz).

Sekil 1.2°den gortildiigii gibi ipliklerin yerlesimlerinin bir u¢ ve orta durumu
verilmistir. Birinci durumda ¢6zgii iplikleri kumasin i¢inde dogrusal durumdadir ve atki
iplikleri bunlarin etrafim maksimum derecede sarmustir. Ikinci durumda ise ¢ozgii
iplikleri yavas yavas kivrim alirken atki ipliklerinin kivrimlart azalmaya baslamis ve
daha sonra her iki iplik i¢in ayn1 kivrim degerine ulagilmistir. Kumas yapisinda ¢ozgii
ve atki ipliklerinin birbirine gore kivrim dagilimi1 durumlari sonsuz sayidadir. Her bir
yerlesim durumunda atki veya c¢ozgii iplikler1 farkli diizlemlerde konumlanmig
bulunmaktadir.

Kumas yapis1 geometrik olarak incelenmis, bu durumlarin igerisinde pratik
acidan en 6nemli olanlarini 9 kisma ayrilmis her bir durumu kumas yapisinin faz sirasi
olarak tanimlanmistir. Her bir faz, digerinden ¢6zgii ve atki ipliklerinin kivrimlar: he ve
ha dalga yiikseklikleri ile I¢ ve 1o yarim dalga uzunluklarinin degisimi ile birbirlerinden
ayrilirlar. Kumasin dokuz fazini belirten geometrik yapr Sekil 1.3’de verilmistir

(Novikov, 1927).
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Sekil 1.2: Kumas yapisinda u¢ ve normal kivrim dagilimi

Dalga yiiksekligi (h¢ ve ha), aymt sistemdeki ipliklerin kumasin yiiksekligi
boyunca en kesitinin merkezleri arasindaki mesafenin boyutudur. Yarim dalga uzunlugu

ise (I¢ ve 14), yatay yonde kars1 sistem ipliklerin komsu ikisinin arasindaki mesafedir.

Sekil 1.3°de goriildiigii gibi u¢ (maksimum kivrim) durumlarda dalga ytiksekligi

ipliklerin caplarinin toplamina esit olur. Genelde degerlendirmek i¢in geometrik birim
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olarak ipliklerin yarigaplar1 kullanilir. Ornegin, yukarida gosterdigimiz durumlarda
dalga yiiksekligi 4r = d¢(2r) + da(2r) olarak bulunur. Bir yap:1 fazindan digerine
gecerken bir sistem ipligin dalga yliksekligi azalarken digerininki artmaktadir. Boylece
kumas yapisin1 belirleyen Onemli bir 6zellik asagida goriildiigii sekilde ortaya

¢ikmaktadir:
hC+hA: lc+ 1,= sabit (121)

Yukaridaki esitlikte goriildiigli gibi ¢6zgli ve atki ipliklerinin dalga yiikseklikleri
ile dalga uzunluklarinin toplami hi¢bir zaman degismez ve her kumas icin bu deger ayri

bir geometrik parametre olusturur.

Kumaglarin geometrik fazlari incelenirken kumasin kalinliginin ug¢ fazlardan
baslayarak ortalara gidildik¢e azaldig1 goriilmektedir. Bu azalma dalga yiiksekligine ve
kivrimlarin birbirine olan oranlarina bagl olarak gergeklesmektedir. En biiyiik kalinlik
bu kumas i¢in ancak ug¢ fazlarda 6r olarak gerceklesmektedir, orta fazlara dogru gittikce

kalinlik asagidaki Sekil 1.3’e gore degismektedir.
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Sekil 1.3: Bezayag orgiilii dokuma kumasta atki ve ¢ozgii kivrim degisiminin

geometrik analizi
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Cizelge 1.2 : Faz yiiksekliklerine gore kumas kalinliginin degisimi
Faz Sirasi Dalga Yiikseklikleri Kumasin

D h¢ ha ho/hy Kalinlig, r
I 0 4 0:8=0 6

II 0,5 3,5 1:7=0,143 55

111 1 3 1:3=0,33 5

v 1,5 2,5 3:5=0,66 4,5

\Y% 2 2 1 4

VI 2,5 1,5 5:3=1,66 4.5

V2 3 1 3:1=3 5

V3 3,5 0,5 7:1=7 55

IX 4 0 8:0 6

Yukarida verilen teoriye gore cesitli amaglarla kullanilan cesitli orglili ve
numarali ipliklerden olusan kumaslarin tasarimi gergeklestirilebilir. Fakat yukarida atki
ve ¢Ozgii ipliklerinin c¢aplarint birbirleri ile aynmi alinmistir. Bu teori 6nemli bir
parametre olan geometrik siklik kavramini meydana getirmistir. Geometrik siklik olarak
teknolojik siklifin (1 cm’de ki atki sayis1 Sp veya ¢ozgii sayist S¢) tersi kabul edilir.

Yani;

lc =100/ Sc, 1o =100/ Sa (1.2.2)
¢ ¢

dir. Faz sirast kullanilarak istenen 6zellikte geometrik yapili kumas tasarlanabilir.
Teknolojik siklik terimi atki veya ¢6zgili boslugu olarak da bilinir. Atkilarin kivrim

degeri arttik¢a ¢ozgiilerin teknolojik siklig1 (¢ozgii boslugu) azalmaktadir.

Ancak pratik olarak I. ve IX. fazlarda kumaglarin mevcut dokuma
makinalarinda tiiretilmesi hemen hemen miimkiin degildir. Diger fazlardaki kumas
yapilarint dokumak i¢in o faza ait parametrelere uygun degerleri elde etmek

gerekmektedir.
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Bu teoride kumas yapisinin matematiksel incelenmesi verilmistir. Burada her bir
fazin kriterini belirlemek i¢in teorik formiiller olusturulmustur. Fakat bunlarin
uygulanmas1  formillerin  6zel durumlari i¢in elde edilmesinden dolay1

yayginlagamamigtir.

Dokuma sirasinda kumagin geometrik parametrelerinin, yani kumas sikliklarinin,
kumas yapisinda iplik kivrimlarinin geometrik ac¢idan degerlendirilmesinde gerek ayni
caph ipliklerden olusan, gerekse de farkli caplardaki ipliklerden olusan kumaslarin
kiviim degerlerinin hesaplanmasi formiilleri  verilmektedir. Fakat bu sirada iplik

caplarim1 dairesel ve yassilmaz kabul edilmistir (Novikov, 1927).

Daha sonralar1 bu teoriyi cesitli numarali iplikler icin bir¢ok arastirmaci
gelistirerek pratik agidan ¢ok 6nemli olan sonuclar elde etmis ve uygulamalarim1 da
gerceklestirmiglerdir. Bu arastirmacilarin icerisinde Pierce’in 6nemli ¢aligsmalar1 vardir

(Pierce, 1937).

Pierce, Novikov’dan farkli olarak iplik c¢aplarindaki geometrik degisimi,
ipliklerin yassilagmalarin1 goz oniine alarak iplik kivrimliliginin ve kumas sikliklarinin
hesaplanmas1 formiillerini gelistirmistir. Diger yandan geometrik acidan kumasin
maksimum ve minimum kalinlik kriterlerinin belirlenmesi kosullarini tespit etmistir.
Pierce’e gore kumas maksimum kalinliga, 2d;+ 3d, ‘ye esit oldugu zaman erisir (atki
ipligi daha kalinken, bezayag1 kumaslar i¢in). d¢ : Cozgii ipliginin ¢api, da: Atki ipliginin
cap1l. Bu esnada kumasta bulunan atki ve ¢6zgii ipliklerinin serbest halindeki ¢aplarinin

degerini tespit edilmesi i¢in Pierce;

d=2|—L (1.2.3)
100072

d: mm, iplik ¢ap1 (T: tex) olarak verilmistir.

Pratikte iplik bu ¢aplarinin 6l¢iimii zor oldugu i¢in kalinlik bilgisi olarak birim

uzunluktaki ipligin agirligr iizerinden bir degerlendirme sistemi gelistirilmistir. Bu
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sisteme gore 1000 m uzunlugundaki bir ipligin gram cinsinden olan agirlifina tex

denilmis ve T ile gosterilmistir.

Bu formiiliin sonuglar1 gergege oldukca yakindir. Farki ise kumas icerisindeki
ipliklerin kesitlerinin tamamen dairesel olmamalaridir. Pratikte kumas igerisindeki
ipliklerin kesitleri yassilagsmistir ve bu nedenle bir kii¢lik ve bir de biiyiik olmak iizere
iki farkli ¢ap elde edilmistir (dy ve dy). Kumas igerisindeki ipliklerin yassilagsmalar ile

ilgili bir katsay ipliklerin yapilarina bagli olarak gelistirilmistir. Bu katsay1 e = d, / dj

olarak verilmistir, d, = %— ve d,=d Je yassilagan iplige ait ¢aplardir. d, ve dy
e

degerleri yukaridaki formiille yaklasik olarak bulunabilmektedir ve goriildiigii gibi bu
iki cap d capma bagli olarak bulunur. d, capr ipligin doku {izerindeki kesisim
noktasindaki yassilagsmadaki cap, dn ise ipligin doku igerisinde serbest bolgelerde

bulundugu ve 6rtme islemini gergeklestirdigi captir (Pierce, 1937).

Kumas tasarimi yalmizca geometrik parametrelere gore degil, ayn1 zamanda
diger sartlara ve tezgahin yiikkleme parametrelerinin degerlerine gore de gergeklestirilir.
‘Once 1827°de George Merfi benzer kumaslarin sikliklar oranina gore kumas tasarimi
Onerisini vermistir. Daha sonralar1 Bitner tarafindan bu teori gelistirilerek atki ve ¢ozgii
ipliklerinin yiizey degistirme sayilarini dikkate alarak tasarlama metodunu onerir.
Buradan benzer kumaglarin agirliklart oranlarina gére de tasarimlama yontemi onerilir.
Daha sonralar1 1884’te T. Ashenhurst 1884°te cap kesimleri teorisini gelistirerek kumas
sikliginin tespit edilmesi yontemini Onerir. Daha sonralar1 bu metot O.S. Kutepov
tarafindan gelistirilerek daha kullanisli hale getirilir. Kumas tasarimi konusunda bat1
bilim adamlarindan E. Painter (Pirce teorisini gelistirerek) A. Kemp iplik ¢apinin
biciminin kosu pisti seklinde kabul ederek tasarim Ornekleri vermislerdir. Daha
sonralart Hamilton Pierce’nin formiillerini grafige cevirerek uygulamali tasarim
yontemi onermistir. Tasarim konusunda Bulgar Bilim Adamlariin da (G.B. Damyanov,
C. Z. Bagayev , N. G. Stryaskova ve digerleri), sonraki Rus Bilim adamlarmin da
calismalarinda (O. S. Kutepov, M. V. Simirnov, N. C. Kromova, F. M. Rozanov) kumas

tasarimu {izerine genis alanda incelemeler ve uygulamalarda bulunmuslardir’. Ozellikle
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iki ve ¢ok katli kumaslarin tasariminda son zamanlarda Moskova Devlet Tekstil

Universitesinin arastirmacilari oldukc¢a énemli calismalar yapmislardir (Fettahov, 2003).

Fakat biitiin bu tasarimlar geometrik ag¢idan 6nemli olsalar da bunlarin kumas
yapiminda uygulanmalar1 i¢in dokuma sirasinda ¢6zgii ve atki ipliklerinin davraniginin
(dokuma makinasinin uygun mekanizmalarinin etkisinden olusan) incelenmesi biiyiik
Oonem tasimaktadir. Clinkii dokuma esnasinda ¢6zgii ipliklerinin ve aynit zamanda atki
ipliklerinin kivrimliligi, onlarin gerilmesine dolayist ile deformasyonuna baglidir. Bu
acidan dokuma esnasinda ¢ozgii ipliklerinin deformasyonunun belirlenmesi ve

uygulanabilir olmas1 kumas tasariminda biiyiik dneme sahiptir.
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IKINCIi BOLUM

LITERATUR BILGILERI
KUMAS DOKUMADA COZGU
DEFORMASYONU VE ONU ETKILEYEN
FAKTORLERIN ARASTIRILMASI

2. LITERATUR BILGILERI

2.1 Yiikleme Elastik Sisteminde Co6zgii ve Kumas Deformasyonunun

Teorik Arastirmasi Uzerine Literatiir Bilgileri

Yukarida gosterdigimiz gibi, dokuma tezgahinda ¢ozgii iplikleri ile kumagsin
birlikte bulundugu sistem, dokuma isleminin elastik sistemi olarak kabul edilir ve
“Yiikleme Elastik Sistemi” (YES) olarak tanimlanir. YES, belli bir baslangi¢ gerginligi
altinda levendin A noktasindan agilmaya baslayarak B kumas cizgisine kadar uzanan
¢ozgli ipliklerinin uzunluguyla (buna serbest ¢6zgii uzunlugu da denir) B noktas1 ile
kumas milinin C noktasi (¢ekme milinde kumasin sikistirllma noktasi) arasindaki
mesafede yerlesen kumas uzunlugunu kapsar (Sekil 2.1). Bu sistemde ¢ozgi iplikleri A
ve B noktalar1 arasindaki mesafede serbest olarak, B noktasindan C ye kadar olan
mesafede ise kumasin i¢inde kumasla birlikte uzar. Sistemdeki ¢ozgii iplikleri ve kumas
deformasyonu birbiri ile bagintili bicimde tezgahin esas islev mekanizmalarinin (¢ozgi
salma, agizlik agma, atki atma, tefeleme ve diger) yarattigi mekanik etkileri sayesinde
olugur. Serbest bolgede iplikler daha aktif bigimde uzarlar. Kumas bdlgesindeki

uzamanin aktifligi daha az olur.



28

Yiikleme elastik sistemindeki deformasyon ortamin1 daha hassas incelemek i¢in

dokunma prosesine bir gdz atmak gerekir:

Ana milin bir tam doniisiinde ¢ok kisa bir siire i¢cinde sirayla, uyumlu bi¢cimde ve
birbirini pes pese takip eden ¢ozgii salma, agizlik agma, atki atma, tefeleme ve kumas
sarma gibi hareketler sirasinda ¢6zgii ve kumas ¢esitli boyutlarda deformasyona maruz
kalir. Siirtlinme, agizlik agma, tefe vurusu ve kumas ¢ekiminden dolay1 meydana gelen
bu deformasyonlar kisa siireli 6zel deformasyonlar olarak tamimlanirlar. Ozel
deformasyonlarin  toplam1  YES® in genel deformasyonunu olusturur. Genel
deformasyon ¢0zgiinlin leventten kumas miline kadar olan mesafedeki hareketi
sirasinda aldigi deformasyon (uzama) kisa siireli deformasyonlarin c¢ok sayida

tekrarlanmasi neticesinde meydana gelen genel deformasyondur (uzamadir).

Tezgahin YES’ in farkli bolgelerinde meydana gelen deformasyonlarin degerini

tespit etmek icin teorik formiiller 6nerilmistir.

h

Sekil 2.1: Dokuma Makinesinin Genel Yiikleme Semast

Agizlik agma sirasinda meydana gelen deformasyonu hesaplamak i¢in Gordeyev

tarafindan su formiil 6nerilir (Gordeyev, 1984);
A= (0%/2).(1/ 1, +1/1,) (2.1.1)
veya

A= (H*/8).(1/ 1, +1/1,) (2.1.2)
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Burada;

A : Agizlik agma sirasinda olusan ¢6zgii deformasyonu (uzamasti),

a

A, ve &, :Agizligin 6n ve arka kisimlarindaki ¢6zgii uzunlugu, mm,
h : Giicli géziiniin yiikselme mesafesi, mm,

H : Agizlik agikligr (H=2h), mm.

Formiil 2.1.1°den goriildiigii gibi giicli cercevelerinin asag1 ve yukar1 yonde ayni
degerde yer degistirdigi sirada list ve alt agizlig1 olusturan ¢ozgiilerin gerginligi esit
olur. Ayn1 zamanda agizlik agma sirasinda meydana gelen ¢6zgli deformasyonunun

degeri A, ve A,’nin degerlerine bagli olarak degisir. Yapilmis teorik ve deneysel
incelemeler A, ve A, ’nin birbirlerine esit oldugu durumda arka ve 6n agizlig1 olusturan

¢Ozgiilerin deformasyonlarinin yani uzamalarinin birbirine esit oldugunu gostermistir.

Yiikleme elastik sisteminde tefe vurusu sirasinda olusan ¢ozgli uzamalarinin
incelenmesine ait yapilmis teorik ve deneysel arastirmalar neticesinde ¢esitli formiiller
elde edilmistir. Bunlarin icerisinde, ger¢egi daha dogru yansitan teorik formiil asagida

yer almaktadir (Maligyev, 1965).

A,= (Hy/He) [R(1-Cos@ ) + (R%/2L) Sin« | (2.1.3)

Hr : Tefe taraginin kumas ¢izgisi ile temas noktasindan tefenin donme
noktasina kadar olan mesafesi, mm;

Hc : Tefe kolu (biyel) ile tefenin baglant1 noktasindan tefenin donme
noktasina kadar olan mesafe (mm),

: Ana milin dirseginin yari¢ap1 (mm),

L : Tefe kolunun uzunlugu (mm),

a : Tefe vurusunun baslangi¢ agisidir.
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@)

Sekil 2.2: a) - Dokuma Makinasi Tefe Mekanizmasinin Sematik Gosterimi

b) — Tefe Vurusu Acisina Bagli Olarak Cozgli Deformasyonu

Tefe mekanizmasinin semast ve Onemli parametreleri Sekil 2.2°de
gosterilmistir. Sekil 2.2 (b)’de goriildiigii gibi tefe vurusu sirasinda ¢ozgii deformasyonu
o, vurus agisinin degisimine gore degismektedir. Vurus agisinin degerinin biiylimesiyle
¢6zgli deformasyonu da bityiimektedir. Deformasyonun en kiigiik degeri «, ’nin 10°’lik

degerinde, en biiyik degeri ise 35° oldugunda olusur. Yapilmis olan deneysel

arastirmalar bu formiiliin dogru oldugunu kanitlamistir (Malisyev, 1965).

Tefe vurusu sirasinda meydana gelen ¢ozgii deformasyonunun degerini tespit
etmek icin (Gordeyev, 1965) kaynaginda pratik acidan daha kolay kullanimli bir
ampirik formiil 6nerilmistir. Bu formiil asagidaki gibidir.

P



Burada;
Ar : Olusan deformasyon degeri,
P : Tefe taraginin kumas ¢izgisine vurus kuvveti (cN),
C : Cozgii ipliklerinin sertlik katsayis1 (cN/mm),
G : Dokunan kumasin sertlik katsayisidir (cN/mm).

Formiilde kullanilan parametrelerin degerlerine gore ¢6zgli deformasyonunu ¢ok

kolay bir bigimde tespit etmek miimkiindiir.

Tezgadhin c¢esitli bolgelerindeki ¢ozgii uzama degerlerinin degisimini tespit
etmek amaciyla Kovacevi¢’in yaptig1 ampirik ¢aligmadaki formiiller onem tasimaktadir.
Bu calismada Sekil 2.3°de gosterildigi gibi tezgahin 6 bolgesinde (levent ile ¢ozgii
kopriisii arasi, ¢ozgli kopriisii ile lameller arasi, lamellerle giicii ¢erceveleri arasi,
giiclilerle kumas ¢izgisi aras1 ve kumas c¢izgisiyle kumas sarma mili arasi) ¢ozgii
ipliklerindeki uzama degerlerinin degisimini kumas orgii tiirline ve makinanin tiirline

bagli olarak incelenmistir ve teori ile pratigin uyustugu sonuglar bulunmustur

(Kovacevic, 2000).

—H

I II 1T

v

Sekil 2.3: Kovacevi¢’e Gore Tezgahin Yiikleme Hattinin Cozgii ve Kumasg

Deformasyonlar1 Bolgelerine Ayrilmasi
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Fakat bu caligmada ¢6zgili uzamasinin Olgiimii geleneksel olarak tezgahtan
alimmis iplikler ve kumastan sokiilmiis ipliklerin kopma yiikii ve uzamalarma gore
belirlenmistir. Bundan dolay1 elde edilmis uzama ve mukavemet degerleri tezgahin
iistiinde direk olarak gergeklestirilerek elde edilen degerlerden daha az hassas olacaktir.
tezgahin biitiin ¢alisma mekanizmalarinin kendisine has etkisi dlgiimlere ve deneylere

yansitilamamaistir.

Yukarida belirttigimiz gibi tezgadhin elastik yiikleme sistemini igeren
elementlerinden birisi de ¢ozgii ile birlikte deformasyona ugrayan kumastir. Kumagin
¢ozgli ile birlikteki deformasyonu tezgahin diger mekanizmalarinin etkisinden ve ayn
zamanda kumas ¢ekme mekanizmasinin etkisinden dolay1 ortaya c¢ikabilir. Makinada
uygulanan kumas sarma mekanizmasinin konstriiksiyonuna goére kumas deformasyonu

da cesitlilik gosterecektir.

Genel olarak kumas ¢ekimi sirasinda meydana gelen kumas deformasyonunun

tespitinde ise su formiiliin kullanilmasi tavsiye edilir (Gordeyev, 1984);

A=t /(Sath) (2.1.5)

Ak : Kumas deformasyonu,
S, : Kumasin atki siklig1 (tel/cm),
t;  : Ana milin bir doniisiine harcadigi zaman (s),

t : Bir kumas elementinin ¢ekimi i¢in harcanan zamandir (s).

Formiil 2.2.5’ten goriildiigli gibi kumas ¢ekimi sirasindaki kumas deformasyonu
atkr siklig1 S, ile ters orantilidir. Kumas siklig1 arttikga dokuma sirasinda kumasin ve
kumasin i¢inde bulundurdugu ¢6zgii ipliklerdeki deformasyon da azalmaktadir. Bu
olayin pratik acidan Onemi, tretilen kumasin siklifina goére kumas c¢ekme

mekanizmasinin ayarlarinin 6nceden hesaplama yontemi ile tespit edilebilmesidir.

Deneysel ve teorik arastirmalar ¢ozgii ipliklerinin en biiyiik deformasyona, tefe
vurusu ve agizlik agma sirasinda ugradiklarini gostermistir. Kumas ¢ekimi sirasinda

meydana gelen uzamanin degeri daha diisiik olur.
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Yaptigimiz kaynak incelemelerinde dokuma islemi sirasinda tezgahin yiikleme
sistemindeki ¢ozgii ve kumas deformasyonunun teorik olarak tespit edilmesi yontemi ile
elde edilen degerlerin gergegi tam olarak yansitmayacagini1 géstermistir. Bundan dolay1
deformasyonun ger¢cek degerinin belirlenmesi icin belli miktarda deneysel ve ampirik
incelemeler yapilmistir. Bu konu iizerine bilgiler bir sonraki boliimde daha detayli

olarak verilmistir.

2.2 Yiikleme Elastik Sisteminde Co6zgii ve Kumas Deformasyonunun

Deneysel Incelenmesi

Dokuma makinelerinde ¢ozgii ipliklerinin veya kumasin uzamasini dogrudan tespit
etme olanagi heniiz bulunmadigindan, bu maksatla dokuma makinasinda ki ¢alisma ortamini
yansitan ¢esitli cihazlar kullanilir. Boyle cihazlarda bir ucu sabitlenmis ve belli bir yiik
altinda bulunan tek iplige, demet halindeki ipliklere veya kumasa dokuma tezgahinda
oldugu gibi titresimler verilerek (yaklasik tezgahin ana milinin bir dakikadaki devir sayisina
yakin sayida) uzamasi saglanir. Ancak, bu cihazlardan elde edilen 6l¢iim degerleri dokuma

ortaminda olusan ger¢ek degerleri yansitamaz.

Dokuma tezgahlarinda ¢6zgii ipliklerinin uzama degerini deneysel yolla tespit
etme yontemlerinden birisi de dolayli yontemdir. Bu yonteme gore dokuma tezgdhinda
cesitli gerilme 6lgme cihazlari ile tek veya grup halindeki ¢6zgii ipliklerinin gerilmeleri
Olciiliir. Sonra dl¢limden elde edilen gerilme degerine gore bilinen formiillerle iplik

deformasyonunun (uzamasinin) degeri hesaplanir.

Ornegin (Gordeyev, 1965) kaynaginda gosterilen bu yonteme gére, tezgahta
tansiyon cihazi veya daha hassas olarak bilinen tenzometrik 6l¢iim donanimi ile ¢ozgii
ipliginin F gerginligi Olciiliir. Sonra, gerilim ile uzama arasindaki iliskiyi ifade eden

formiil (2.3.1) ile uzamanin degeri hesaplanabilir.

F=AmnxC (2.2.1)
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Burada; A, - ipligin bir metresine diisen uzamadir, birimi ise mm’dir. Ayni1
yontemle ¢ozgii ipliklerinin veya atki ipliklerinin deformasyonunu tespit etmek igin
ipliklerin elastisite modiiliiniin kullanilmas1 gosterilmistir (Alekseyev, 1973). Bu

kaynaga gore sertlik katsayisinin ise;
C=EF=—-— (2.2.2)

formiiliiyle bulunmasi onerilir.

Burada C - ¢ozgii ipliginin sertlik katsayisi (sertlik modiilii) olup, bir metre
ipligin bir mm uzamasi i¢in gerekli kuvvet olarak tanimlanir ve N/mm birimi ile ifade
edilir. Dolayisiyla, C ipligin gerilmesinden dolayr meydana gelen uzama ile bu uzamay1

doguran kuvvet arasindaki mekanik iliskiyi ifade eden bir katsayidir.

Uzama A, veya AL olarak (2.3.1) ve (2.3.2) formiillerinden hesaplama yolu ile
asagidaki gibi bulunabilir.

F
Ay =— 223
C (2.2.3)

AL =100.G.C (2.2.4)

Incelemelerimiz sirasinda su ana kadar yalmz makinada yiikleme elastik
sistemini olusturan elementlerin deformasyonunun tek tek bulunmasi tizerine ¢alistik.
YES’ in deformasyonu, onu olusturan elementlerin deformasyonlarinin toplamindan
olusmaktadir. Ornegin; basit veya yalniz iki sistem atki ve ¢dzgii ipliklerinden kumas
dokundugu sirada YES’ de iki element; hali, havlu ve benzeri kumaslar iiretiminde iki
sistem ¢ozgl, bir sistem atki ipligi kullanildiginda ise YES’ de ii¢ element bulunur.

Buna uygun olarak YES’ in toplam deformasyonu birinci durumda,
A=Ac+ Ak, (2.2.5)

olarak verilir.
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Ikinci durumda ise;

ﬂ:ﬂCl‘i‘ﬁ,(p-f—ﬂK (226)
Burada;
A : Yiikleme elastik sisteminin genel deformasyonu; (A= Fg /Cs),
K : Yiikleme elastik sistemindeki kumasin deformasyonu;

(KK :FK/ CK),
Ao, Acive Aca ¢ Yiikleme elastik sistemindeki tek, birinci ve ikinci ¢ozgii

sistemlerinin deformasyonlaridir.

ﬁ“C: Fc/C s ﬂ«Cl :Fc1C1; iczZFcz/Cz

Boylece, sertlik katsayilarinin degerlerini bilerek sistemin veya sistemin ayri

ayr1 elementlerinin deformasyonlarinin tespit edilmesi kolayca gercgeklestirilir.

C katsayist ipligin cinsine ve uzama ortamina bagli olarak farkli degerlere

sahiptir. Kisa sureli uzama ortaminda tekstil materyallerinin sertlik katsayisinin degeri

uzun sureli uzama ortamindakinden daha fazla oldugu deneysel arastirmalarla tespit

edilmistir.
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Sekil 2.4 Sertlik Katsayisint Tespit Eden Tertibatin Genel Semasi

Yiikleme sisteminin genel sertlik katsayis1 C ise agagidaki gibi hesaplanir.
C=CC/(Ci+(Cy) (2.2.7)

Sertlik katsayisi, sertlik 6l¢tim cihazinda (Gordeyev, 1984) ve gelistirilen diger
0zel cihazlarla tespit edilir (Gordeyev, 1965). Bu cihazda kisa siireli titresim ortamini
yansitan ortamda ipligin C katsayisini belirleyen formiile uygun olan deger alinir. Bu
cihazin konstriikksiyonu asagida verilmis pargalardan ibarettir (Sekil 2.4). Cihazda (1)
elektrik motorunun yerlestirildigi taban, (2) cihazin sasesi, (3) ve (4) st ve alt
mengeneler, (5) esnek levha, (6) ayna, (7) istiinde ince yarigi olan optik boru, (8)
osiloskoptur.

Bu cihaz yardimiyla dokuma tezgahindaki islem sirasinda olusan gerilme ve
deformasyon tek ¢6zgili ipligi iizerinde olusturulabilir. Bu da tezgdhin ana milininin
devir sayisina esit degerde donen bir elektrik motoruna ait milin ucuna takilmis olan
ayarlanabilir deveboynu mekanizmasi ile iplige degisken dinamik gerilme (titresim)
verilir. Olusan gerilme cihazda bulunan (8) osiloskopunda ¢izilir. Osiloskopta ¢izilmis
cizgiye gore ipligin T gerginligi belirlenir ve sonra asagida verilmis olan formiil

kullanilarak C katsayis1 hesaplanir.
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2
c=7L (22.8)
pT
Burada;
P : Cozgii levendinin yaricapt (mm),
I : Levendin sarim yapist ile birlikte atalet momentidir (mm?®),

T  :Ipligin gerginligidir (cN).

Bu ¢alismada verilen cihazin ¢alisma prensibi ve elde edilen sonuglar bu cihazla
elde edilen sonuglara oldukca yakindir fakat burada deformasyon olusumu ortami

onceki cihazdaki diizenege gore daha gelistirilmemis durumdayda.

Cihazlardan elde edilmis C katsayilarinin degerleri 6rnegin, kisa sureli uzama
ortaminda gerceklestirilmis deneylere gore hasillanmis orta numarali pamuklu tek
ipligin sertlik katsayisi1 0,2 N/mm, keten ipliginki 0,75 N/mm, yiin ipliginki ise 0,1
N/mm olarak goriilmiistiir (Gordeyev, 1984).

Fakat elde edilmis teorik formiiller ve direk olmayan dolayli yontemler YES’ de
¢ozgli ve kumasin uzamasinin gergek degerini hassaslikla tespit etmeye yeterli degildir.
Dokuma tezgahindaki uzama olusumu ortaminin olduk¢a karmasik olmasindan dolay1
gerek O0zel uzamalarin, gerekse de sistemin genel uzamasina etki yapan ¢ok sayidaki
faktoriin teorik formiillerle dikkate alinmasi miimkiin degildir. YES’ in uzamasina etki

eden faktorler su sekilde siralanabilir:

e  Dokunan kumas parametreleri: (Cozgli ve atki ipliklerinin cinsi (kokeni),
ipliklerin kalinliklari (numaralar1), ¢ozgii ve atki ipliklerinin sikliklari, kumasg
Orgii tiirli, ortme faktorleri, dokuma sirasinda ¢ozgii ve atki ipliklerinin kisalmasi
(krvrimliligr) vb.

e Dokuma parametreleri: Dokuma hiz1 (ana milin dénme hiz1), ¢ozgii gerginligi,
tefe vurus kuvveti, agizligin tipi ve boyutlari, ¢ozgii salma, agizlik agma, ve

kumas ¢ekme mekanizmalarinin konstruksyonu ile ¢alisma hassasiyeti vb.
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o (ozgii ve atkt ipliklerinin ozellikleri: Levendin sarim yapisi, ¢0zgii ve atki

ipliklerinin nemi, dokuma dairesindeki iklim kosullar1 vb.

Gergeklestirdigimiz kaynak arastirmalari, dokuma tezgahinda yiikleme elastik
sistemindeki ¢ozgii ve kumas deformasyonlarmin bilinen yontemlerle tespit edilmesi
dokuma ortaminda meydana gelen deformasyonun gergek degerinin belirlenmesini
hassas bir sekilde verememektedir. Yukarida gdsterdigimiz nedenlerden dolay1 teorik ve
dolayli deneysel yontemlerle yiikleme sisteminin deformasyonunun tespiti i¢in yeni
yontem arastirmalarmin gergeklestirilmesi ve elde edilen yontemlerin uygulanmasi

gerekmektedir.
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UCUNCU BOLUM

MATERYAL ve METOT
DOKUMA TEZGAHINDA YUKLEME ELASTIK
SISTEMININ DEFORMASYONUNUN TESPITININ
METODU

3. MATERYAL ve METOD

3.1 Materyal

3.1.1 Kumas Dokumada Cézgii ve Kumasin Deformasyon Ozellikleri

Belirttigimiz gibi dokuma tezgdhinda kumas olusumu prosesi asagidaki

teknolojik islemlerin pes pese diizenli bigimde takip edilmesi ile gerceklestirilir.

Belli bir baglangi¢ gerginligi altinda belirli uzunluktaki ¢6zgii iplikleri leventten
¢oOziiliir, arka kopriiden gectikten sonra lamellerden ve cercevelerdeki giicti tellerinin
gozlerinden gegerek agizlik agma mekanizmasi tarafindan agizlik olusturur. Ag¢ilmis
agizliga atki ipligi yerlestirilir ve daha sonra tefe taragiyla kumas ¢izgisine vurularak bir
kumas elementi olusturulur. Olusmus kumas elementi makinanin kumas c¢ekme
mekanizmasi vasitasiyla kumas ¢izgisinden kumas olarak alinir ve uygun yontemlerle

kumas miline sarilir.
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Boylece, biitiin bu mekanizmalar bir kumas elementi olusumu icin gerekli olan
hareketleri her defasinda aymi sekilde tekrarlayarak kumas dokuma islemini
gerceklestirir. Goriildiigii gibi, kumas dokuma prosesi ayni islemlerin makinada c¢ok
hizl1 bir sekilde tekrarlanmasini icerir. Bir kumas elementi olusumu sirasindaki biitiin
bu islemler ana milin bir devrinde gergeklesir. Bundan dolayr dokuma makinalarinda

kumas iiretim islemi periyodik bir 6zellige sahip teknolojik bir prosestir.

Dokuma kumag tretimi prosesinde agizlifin agilmasi, atki ipliginin kumas
cizgisine vurulmasi, kumas c¢izgisinde kumasin cekilmesi ve ¢Ozgiiniin leventten
¢Oziilmesi esnasinda makinenin islem bolgesindeki ¢ozgli ve kumas {iizerinde
deformasyon (uzama) meydana gelir. Meydana gelen bu deformasyonlar, kumas
olusumundaki gibi periyodik karakterlidir; ¢cok hizla tekrarlanip, ¢ok kisa bir zaman
icinde degisime maruz kalmaktadir. Bu zaman i¢inde yukarida adi gegen
mekanizmalarin etkisinden dolay1 ortaya ¢ikan 6zel deformasyonlarin toplami, dokuma

tezgahindaki yiikleme elastik sisteminin tam degerini olusturur.

Dokuma tezgahlarinda ¢ozgii deformasyonu iizerine yeterli sayida teorik ve
deneysel arastirmalar yapilmistir. Bunlarin arasinda Gordeyev’in kapsamli teorik ve
deneysel incelemeler igeren bilimsel eseri oldukca kapsamli ve 6nemlidir. Bu kaynaga
gore, dokuma esnasinda ¢ozgii iplikleri ile kumasin birlikte bulundugu dokuma kumas
olusturma 1islemi Yiikleme Elastik Sistemi (YES) olarak kabul edilir. Dokuma
makinasinin elastik yiikleme sistemine ¢ozgl iplikleri ve tezgahin islem bolgesinde
bulunan kumagin belli bir uzunlugu dahildir. YES’ ini birlikte olusturan bu iki element
farkli uzunluga ve farkli elastik katsayilara sahip olmakla birlikte farkli ortamlarda
(kosullar altinda) deformasyona maruz kalirlar. C6zgli deformasyonunun degisimi de
YES’ in farkli bolgelerinde farkli gerginlik altinda olur (Gordeyev, 1965). Tiim bu
ozellikler dikkate alinarak yiikleme elastik sistemi deformasyonunu incelemek
gerekmektedir. Gordeyev’e gore dokuma makinasiin elastik yiikleme sisteminin
elemanlarin1 gosterelim ve sistemin deformasyonunu ozet olarak agiklayalim. Bu

amacla geleneksel dokuma makinasinin Sekil 3.1°de gosterilen semasini ele alalim.
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Sekil 3.1°den de goriildigi gibi yiikkleme elastik sistemi tezgahin asagidaki
kisimlarinda bulunan ¢6zgili ipliklerinden ve kumas kisimlarindan olusur. Yiikleme
sisteminde A noktasindan B noktasina kadar olan mesafe serbest ¢6zgii uzunlugu, B
noktasindan kumas silindiri ile kumas milinin temasta bulundugu noktaya kadar olan

mesafe ise kumas uzunlugu olarak tanimlanir.

1,- levendi ile 2 arka koprii arasindaki ¢6zgli uzunlugu;

1,-Arka koprii ile temasta bulunan ve bu silindiri saran ¢6zgii kisminin uzunlugu;
15-Arka koprii ile kumasg ¢izgisi arasinda bulunan ¢6zgili uzunlugu;

14— Kumas ¢izgisi ile kumas kopriisii arasindaki kumasin uzunlugu;

15 — Kumas kdpriisiiniin yiizeyinde bulunan kumas uzunlugu;

16 — Kumas kopriist alt ¢ikisindan kumas sarma silindiri arasindaki kumas uzunlugu;
17— Kumas silindiri ile kumas milinin temas noktasina kadar olan mesafede kumas

silindiri ile temasta bulunan kumas kisminin uzunlugu.

Sekil 3.1°den goriildiigli gibi, yiikleme bolgesinde gerek ¢ozgii, gerekse kumas
bolgelerin  durumuna goére farkli bigimde ve farkli ortamda deformasyona

ugramaktadirlar.

Sekil 3.1: Geleneksel Dokuma Tezgahinin Yiiklemesi Sirasinda Olusan Onemli
Geometrik Olgiiler
Ornegin; 1; uzunlugunda ki ¢dzgii serbest uzamaya ugramaktadir. Burada

yalnizca ¢Ozgiiniin uclarina etkide bulunan gerilme kuvvetlerinin etkisi altinda
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deformasyon (uzama) meydana gelir. Sekil 3.1°de 2 koprisi ile temasta bulunan 1,
uzunlugundaki ¢6zgiiniin uzamasi ise farkli mekaniksel kurallara baglidir. Burada ¢6zgii
ipliklerinin her iki ucundaki gerilme kuvvetlerinin etkisi ve de koprii ile ¢ozgii iplikleri
arasindaki siirtinme kuvvetlerinin etkisinden dolayr meydana gelen uzama karsimiza
cikar. 13 bolgesindeki ¢ozgii ipliklerinin uzamas: ise tamamen farkli sekilde olur.
Agizlik agmadan dolayr meydana gelen kuvvetlerin etkisinden ve bundan Onceki
bolgelerde gosterdigimiz kuvvetlerin de isin icine karigsmasiyla bu bdlgedeki
deformasyon karmasik bir bicimde olmaktadir. Kumas bdlgesinde ki deformasyon ise
cOzgiiye gore daha karmasik (fiziksel ve mekanik agidan) bir sekilde gerceklesmektedir.
Kumas bolgesinde dis etkenlerden baska ¢ozgii ve atki ipliklerin birbiriyle temasta
bulunmasindan dolay1 ¢esitli boyutlarda ve yonlerde baski neticesinde olusan kuvvetler
deformasyonu etkilemektedir. Bu nedenle ¢6zgli ve kumas deformasyonunu elastik
yiikleme sisteminde teorik olarak tespit etmek i¢in deformasyon olusum ortamini ayni
diizene getirmek icin Gordeyev calismasinda esdeger uzunluk (hem ¢o6zgli hem de

kumas i¢in) 6nermistir (Gordeyev, 1965).

Fakat dokuma makinasinda ¢6zgii iplikleri yalniz A noktast ile B noktasi
arasindaki mesafede uzamaya maruz kalmayip ayni1 zamanda leventte bulunan ipliklerin
iist sarim katlarinda bulunan bir miktar ¢6zgii de dokumadaki gerginligin etkisinden
dolay1 uzama ortamina dahil olmaktadir. Bundan dolay1 serbest uzunlugu tespit ederken
bu fiziksel olayin g6z 6nilinde bulundurulmas: gerekmektedir. Bu ¢alisma bu olayr da
dikkate alinarak ¢ozgii levendinde uzamaya maruz kalan ¢6zgii sariminin uzunlugunu

hesaplamak i¢in asagidaki teorik formiil 6nerilmistir (Gordeyev, 1965).

L, =£[1—t—0j (3.1.1)
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Burada;
Lqg : Leventte tezgahin geriliminden etkilenen ¢6zgii uzunlugu (mm),
Yo : Levent sariminin yarigap1 (mm),
f . Cozgii ipligi ile levent sarmminin ylizeyi arasindaki siirtiinme
katsayist,
to : Cozgii levendinde ipligin sabit sarim gerginligidir (cN),
F, : Cozgii ipliklerinin leventten agilmasi sirasindaki baglangig

gerginligidir (cN).

Formiil (3.1.1) den goriildigi gibi, levent ylizeyindeki ¢6zgli sariminin
deformasyona ugrayabilen kisminin uzunlugu, levent sariminin yaricapi ile dogru,
iplikle sarimin yiizeyi arasindaki siirtiinme katsayist ile ters oranli olup, ¢6zgii yiikleme

gerginligine ve dokuma esnasindaki ¢ozgii gerginligine bagl olarak degismektedir.

Ornek: Cozgii levendinde sarim yarigapt p = 450 mm, baslangi¢ gerginligi F,

= 60 cN, leventteki sarim gerginligi t, = 10 cN, ve iplikle levent sariminin ylizeyi
arasindaki siirtiinme katsayisi f = 0.425 olmasit durumunda, levent sariminin st

katmaninda deformasyona maruz kalan kisminin uzunlugu asagidaki gibi olacaktir.

F | 04250 60

o

t
L, =£[1_ ° j— 430 (1—&j=1058,82x0,833 =881 mm

Yarigapt 450 mm olan levendin bu yarigaptaki sariminda bulunan iplik uzunlugu
Lp=2np =2 .3,14 . 450 = 2826 mm olacaktir. O zaman bu sarimin deformasyona
ugrayan kismi L;/ Lp = 881 / 2826 = 0,305 e, bagka bir degisle L;= 0,305 . Lp olacaktir.
Bu da, yaricapt 450 mm olan levendin yiizeyindeki sarimin yalnizca 0,305’1

deformasyona ugradigi anlamina gelmektedir.
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Boylece, dokuma makinesi yiikleme elastik sisteminde ¢ozgii ipliklerinin
deformasyona maruz kalan kisminin uzunlugu, levendin iist katmanindaki uzayabilen

iplik kismini da dikkate alarak daha hassas hesaplanabilecektir.

Bu durumda yiikleme elastik sistemindeki deformasyona ugrayan serbest ¢6zgii
uzunlugu asagidaki formiille tespit edilebilir,

LC :LD + l] + lz + ]_3 (312)

Ayni sekilde tezgahin ylikleme elastik sisteminde deformasyona ugrayan kumas

uzunlugu asagidaki formiille tespit edilmektedir.
LK = :|_4 + :|_5 + l6+ :|_7 (313)

Deneysel aragtirmalar yapildig1 zaman genelde tezgahin tipine ve kumas sarma
mekanizmasinin konstruksiyonuna gore 11, 1o, 13,14, 15 , 14 ve 17
mesafelerinin degerleri degismektedir ve bunlar dogrudan dogruya tezgahin iizerinde

Olciilerek goriilebilir.

3.2 Metot

3.2.1 Yeni Metodun Kavrami

Ikinci boliimdeki incelemelerimizden goriildiigii gibi, dokuma tezgahinda
yiikleme elastik sistemini iceren ¢ozgii ve kumasin deformasyonlarinin gerek tek tek
degerleri, gerekse de sistemin deformasyonunun toplam degeri, dokumadan sonra elde
edilen kumasin ve kumastan alinan ¢6zgii ipliklerinin tahlili neticesinde dolayli olarak
tespit edilmektedir. Bu da, yukarida gosterdigimiz gibi, hesaplamalar sonucunda elde
edilen deformasyon degerlerinin tespit edilmesinde hassasligin diisilk olmasina ve
deformasyon ortaminin diizgiin yansitilmamasina sebep olmaktadir. S6z konusu

eksiklikleri aradan kaldirmak amaciyla ve deneyleri direk olarak dokuma ortaminda
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gerceklestirmek icin Ol¢iim isleminin kolayligini saglayan ve deformasyon degerlerinin
hassasiyetini arttirmak i¢in Fettahov tarafindan yeni bir deneysel metot dnerilmis ve bu

metodun denemesi yapilmistir (Fettahov ve dig., 2005).

Bu metot, dokuma tezgdhinin calismasi sirasinda ¢ozgiiniin ve kumasin
uzamasinin (deformasyonunun) gorsel olarak izleme yolu ile onun degerinin tezgahin
genisligi boyunca yiikleme sisteminin biitiin bolgelerinde belirlenmesi ve Sl¢iilmesi

olanagini saglamistir.
Onerilen metodun kavrami ve kullanilmasi asagidaki gibidir:

Belli bir ilk gerginlige sahip ¢ozgi ile yiiklenmis dokuma tezgahin 1 levendinin
yiizeyinde, onun eksenine paralel bicimde ve birbirinden Ly mesafede iki tane a ve b

dogrusu ¢izilir (Sekil 3.2). Sonra dokuma tezgahi ¢alistirilir.

—

a b

Sekil 3.2: Cozgii Deformasyonunun Izlenmesi

Dokuma tezgahimin galisirken leventten acilan ¢ozgii iplikleri ileriye dogru
hareket ettikce, ipliklerde meydana gelen gerilme farkliligindan dolay: ¢izgiler dogrusal
hallerinden ¢ikarak Sekil 3.3’de gosterildigi gibi, noktalardan olusan dalga big¢imini
alirlar. Ipliklerden baslayarak kumasa gecen, tezgahin biitiin yiikleme hatti boyunca

¢ozgli ipliklerinde ve kumasta izlenilen bu iki dalga, dokuma makinesinin genisligi
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boyunca ¢6zgii ve kumasin deformasyonunun degisimini gorsel olarak izleme ve tespit
etme olanagini saglar. Birbirine paralel bu iki dalga, makinenin genisligi boyunca
¢Ozgii ve kumas gerginliginin ve buna bagli deformasyonunun degisimlerini gdsteren

¢Ozgii ve kumas tizerinde ¢izilen dogal bir diyagrami yansitmaktadir.

Cozgii iplikleri kumas ¢izgisine dogru ilerledik¢e a ve b dogrularinin ipliklerde
biraktig1 noktalar arasindaki L, mesafesi gittikce artarak her hangi bir L; boyutuna
ulasir. Her iplikte L; ile Ly mesafelerinin farki o ipligin AL¢ mutlak uzamasinin

degerini gosterir.

L 111
.| r
- -

Sekil 3.3: Cozgii Iplikleri Uzerindeki Cizgilerin Noktalara Déniisiimii

(Cozgii ipliklerinin ve kumasin dokuma esnasinda uzamasinin degerlerini

belirlemek i¢in 6l¢iim islemi su sekilde gergeklestirilir.

Iplikler iizerindeki a ve b gizgilerinin ¢dzgii telleri iizerinde birakti§1 noktalar
kumas ¢izgisine yaklastiginda (taragin oniindeki bolge) makine durdurulur. Sonra, ayni
¢Ozgl ipligi iizerinde ki a ve b ¢izgilerinin biraktig1 noktalar arasindaki L; mesafesi
taragin Onilindeki bolgede oOlgiiliir. Makine yeniden c¢aligtirilir, a ve b cizgilerinin
biraktig1 noktalar kumag kopriisiinii gectikten sonra tezgdhin ¢alismasi durdurularak o

noktalar arasindaki Lg; mesafesi kumasta Olgiiliir. Belirli bir uzunlukta kumas
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dokunduktan sonra deney noktalar1 bulunan kumas parcasi kesilerek tezgahtan alinir.
Daha sonra kesilmis kumas parcasi iizerinde a ve b noktalar1 (her ¢6zgiide) arasindaki
Li mesafesi biiyiik bir dikkatle dlciiliir. Ol¢iim islemleri bittikten sonra elde edilmis

Olclim degerlerine gore hesaplamalar gerceklestirilir.

Onerilen ydntemle ayni zamanda ¢dzgii iplikleri arasindaki uzama farki da
kolaylikla 6lciilebilir (uzama dagilimi). Bunun icin sadece, levendin ylizeyine ¢izilen
dogrulardan birisinin (0rnegin a ¢izgisinin) bir iplikte biraktig1 nokta ile diger iplikte

biraktig1 nokta arasindaki oL mesafesini 6lgmek yeterlidir (Sekil 3.4).

BER 1 TTTTTTTTTTTT

i il
1) i
| i

|
I
I |

Sekil 3.4: Cozgii Ipliklerindeki Uzama Dagilimmin Sematik Goriiniimii

J‘-:’Hl_,

Ll | - 'I | 1

.

Sekil 3.4°de gosterilen dL mesafesi birinci iplikle ikinci ipligin arasindaki

uzama farkinin boyutunu gostermektedir. Genisligi boyunca tezgahin istenilen yerinde
¢Ozgii iplikleri arasinda dL mesafelerinin ortalama degerini bularak o iplikler arasindaki
uzama dagilimi, dolayist ile gerilme dagilimi tespit edilebilir. Bu ydntemle ¢ozgii
ipliklerinin gerilme dagiliminin dokuma tezgahinda tespit edilmesi saglanir. Fakat bu
kaynakta verilen yontem, ¢ozgii ipliklerinin uzamasinin degerini tespit edilmesi lizerine

bir metot vermemistir (Greenwood, 1967).

Onerilen bu yéntem higbir cihaz kullanmadan makinanimn genisligi boyunca her
hangi bir bolgede ¢ozgii ipliklerinin gerginliginin degerini bulmaya olanak saglar. Bunu

gerceklestirmek i¢in elde edilmis A ,,’in degerini formiil (3.2.1)’linde yerine yazarak
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hesaplama yapmak gerekir. Elbette ki, bu sirada sertlik katsayist C’nin degerinin

hassasiyeti onemlidir (Gordeyev, 1965).

Bu yontem dokuma parametrelerinin ve kumas yapi parametrelerinin (kumas
sikliginin, ipliklerin kivrimliginin vb.) incelenmesinde ve belirlenmesinde 6nemli
katkida bulunmakla birlikte kumas analizinin yapilmasinda da ve yeni kumas
tasariminda da onemli rol oynar. Diger yandan, bu yontemin uygulanmasi1 makinada
cozgii ipliklerindeki gerginlik farkliliklarinin gozle izlenmesine ve makinenin hizli bir

sekilde ayarlanmasina imkan saglar.

3.2.2 Yeni Metotla Cozgii ve Kumas Deformasyon Degerlerini

Hesaplama Yontemi

Yapilmis deneylerden elde edilmis degerler asagidaki formiil ile tasniflenir.

Formiil (3.2.1)’ile ¢6zgii ipliklerine ait mutlak uzama degeri elde edilir.
ALC:Ll - L() (321)

Mutlak uzamanin bu degerleri ¢6zgii ipliklerinin leventten ayrilma noktasindan
kumas ¢izgisine kadarki Lg uzunluguna diisen bolgede olur. Sonra, YES’ teki ¢6zgii

ipliklerinin bir metresine diigen mutlak uzamanin degeri A4 ¢; hesaplanir:
ﬂ“cl = ALcXIOOO/LS (322)

Sonra A ¢; in degerine gére YES’ in bir metresine diisen ¢0zgili uzama yiizdesi

%Ug; asagidaki formiille bulunabilir.

%UQl = (ACI /LS)X100 ( 3.2.3)
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Burada;

Lo :Levent iizerine ¢izilmis a ve b noktalar1 arasindaki mesafe (mm),

L, :Kumas cizgisi yakinliginda iplik tizerindeki a ve b ¢izgilerinin biraktigi noktalar
arasindaki mesafe (mm),

Ls : Leventle kumas ¢izgisi arasinda ¢6zgi ipliklerinin uzunlugudur (serbest ¢ozgi
uzunlugu) (mm).

Serbest ¢ozgii uzunlugunu tezgahta olctiikten sonra onun {istiine formiil (3.1.1)

ile hesaplanan esdeger uzunlugunun eklenmesi gerekmektedir.

Kumagsla birlikte ¢ozgii ipliklerinin maruz kaldigi mutlak uzamanin degerini

asagidaki ifadeden bulabiliriz;
AL(;Q = L2— L1 (324)

Formiil (3.2.4)’de L, — kumas iizerinde ki a ve b cizgilerinin birakti§1 noktalar
arasinda ki mesafede bulunan ¢ozgiilerin arasindaki mesafenin uzunlugu olup mm ile

ifade edilir, asagidaki gibi hesaplanir;
L, =L/ (1-0,01Kcy) (3.2.5)

Formiil (3.2.5)’de, L, - tezgahtaki kumas {izerinde a ve b c¢izgilerinin biraktig

noktalar arasindaki mesafedir; mm.
K¢ — tezgahtaki kumasta ¢6zgii ipliklerinin kisalma yiizdesidir.

Yiiklemedeki kumasin K¢ ¢6zgii kisalma katsayisinin gercek degerini gerek
teorik, gerekse de deneysel yollardan tespit etmek olduk¢a zor olup, hemen hemen
imkansizdir. Zira gerilme altindaki ¢ozgii iplikleri hem uzamanin, hem de atki ile
temasin etkisinden dolay1 bir kisalmaya maruz kalmaktadir. Bu kisalma katsayisinin
degeri tezgahtan cikarilmis kumastan deneysel olarak bulunan K¢ kisalma katsayisi

degerine gore tespit edilebilir.

Bilindigi gibi, tezgahtan cikarildiginda gerginligin kalkmasiyla kumas boyuna

kisalir. Bundan dolay1 ¢6zgii ipliklerinin kivrimlilig artar, yani kumasin ¢6zgii kisalma
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yiizdesi artar. Ancak a ve b ¢izgilerinin biraktig1 noktalar arasindaki ¢6zgii uzunlugu
hem tezgah {istiindeki, hem de kesildikten sonraki kumasta degismez kalir (Kalici
uzama dikkate alinmadiginda). Bu durumda: L¢y = Lk /(1-0,01K¢y) ; Lex = Lk / (1-
0,01K¢); L ve Lk esitliginden,

K¢ =100 [1- Lg¢/ Lxx (1-0,01 K¢)] (3.2.6)
formiilii elde edilir.
L¢i ve Lok — tezgah tstiindeki ve kesilmis kumastaki ¢6zgii uzunluklaridir.

Bu formiilde Lgy/Lk x = Kk kabul edilerek, yiiklemedeki kumasta ¢ozgii kisalma

yiizdesinin degerini bulma imkan veren bir formiil elde edilir:
Kce=100[1- Kk (1-0,01 K¢)] (3.2.7)
Kc¢i'nin degerini formiil (3.2.8)’de yerine yazarak L, bulunabilir.
L, = Lk /[Kk (1- 0,01.K¢y)] (3.2.8)
L, ’nin degerini formiil (3.2.9)’da yerine konarak elde edilir.
ALgy = Lig/[Kk (1-0,01.K¢)] - L; (3.2.9)
Yiiklemede ki kumasta ¢6zgii ipliklerinin bir metresine diisen mutlak uzama:

A 2= A LQzXlOOO/LCK =A L(;z XlOOO/[LKy/KK (1—0,01 Kc)] (32 10 )

Burada;

Lkxy : Yiklemede (tezgah iizerindeki) kumasin uzunlugu (mm),

Lek @ Yiklemedeki kumasta bulunan ¢ozgii ipliklerinin uzunlugudur (mm).

Cozgii ipliklerinin kumasla birlikte uzama yiizdesi su sekilde hesaplanir.

UC2 = ﬂcz x100 = {ALQleOO/[LKy/KK(l-0,0l KC)]} x100 (3211)
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Yiiklemedeki ¢ozgii ipliklerinin bir metresine diisen genel mutlak uzama

asagidaki gibi ifade edilecektir.
Am= ﬂcl‘*'ﬂ(;z (3.2.12)

Tezgdhin YES’ de ¢ozgii ipliklerinin bir metresine diisen %U uzama yiizdesini

ise su formiille hesaplanabilir:
%U =[An/ (Ls+ Lyk )]x100 (3.2.13)

Formiil (3.2.13)’de Lyk; kumas ¢izgisinden kumasin milindeki sarim noktasina

kadar olan mesafedir, mm olarak verilir.

Tezgahin yliklemesinin elastik sisteminde deformasyonlarin onerilen yeni
yontemle bagarili ve hassas bir bicimde gerceklestirilmesinin en 6nemli sarti, levent
yiizeyine ¢izilen c¢izgilerin oldukca ince ve net bir sekilde yapilmasi ve gerek ¢ozgii,
gerekse kumasg iizerindeki ¢izgilerin biraktig1 noktalar arasindaki mesafelerin ¢ok hassas

Olciilebilmesidir.

3.3 Dokumada Cézgii Deformasyonunun Tespit Metodunun On

Denemesi

3.3.1 Dokumada Cé6zgii Deformasyonunun Tespit Metodunun Uretim Ortaminda

On Denemesi

Onerilen metodun denemesi Denizli Organize Sanayi Bolgesindeki GOKHAN
Tekstil fabrikasinin dokuma dairesinde gergeklestirilmistir. Aragtirma islemleri

bezayagi ve dimi orgiilii pamuklu kumaslarin tiretimi sirasinda yiiriitiilmiistiir.

Arastirma sirasinda kullanilan kumaglarin ve dokuma tezgdhinin Onemli

parametreleri Cizelge 3.1°de verilmistir.
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Cizelge 3.1 Deney i¢in Kullanilan Kumaslarin ve Makinelerinin Onemli

Parametreleri
Sira Kumaslar
Kumaglarin yiikleme parametreleri
say1 Bezayagi Dimi
1 | Makinanin tipi Toyota Toyota
2 | Ana milin devir sayis1 570 dak™ | 570 dak’
3 | Toplam ¢ozgii gerginligi 270 dN 200 dN
4 | Cergeve sayisi 4 4
5 | Cozgii iplik numarasi 40/1 Ne 40/1 Ne
6 | Atkr iplik numarasi 40/1 Ne 40/1 Ne
7 | Toplam ¢ozgii tel sayisi 7097 6302
8 | Kumas eni 165 cm 190cm
9 | 10 cm de atk1 sikligt 283 tel 300 tel
10 | Serbest ¢ozgli uzunlugu 1350 mm | 1350 mm
11 | Yiikklemede kumas uzunlugu 1500 mm | 1500 mm
12 | Kumasta ¢6zgii kisalmasi (kivrimligr) %11,0 %38,0

Deneme esnasinda once, dokuma levendinin ylizeyinde, ¢Ozgiiniin agilma
noktasinin yakininda bir birinden 40mm (Lo = 40) mesafede ince pilot kalemle iki
paralel ¢izgi ¢izilmistir. Cizgiyi ¢izmek icin piirlizsiiz, son derece diizgiin bir metal
cetvel kullanilmistir. Bu metal cetvel yer referans alinarak her ¢izgi i¢in ayni islem
tekrarlanmis ve c¢izim sirasinda ¢6zgii ipliklerinin {izerine saglam genis bir bantla
sabitlenmistir. Bu sayede c¢izgilerin hem yere, hem de birbirlerine gore paralellikleri

saglanmstir.

Sonra makine ¢alistirilmustir. Iplikler iizerindeki noktalar tefe taragindan gegerek
kumas ¢izgisine ulastiginda makinenin ¢alismasi1 durdurulur ve yiikleme genisligi boyu
ic bolgede (ortada ve her iki kenarda) ¢izgilerin ipliklerde biraktig1 noktalar arasinda ki
L, mesafesi Olciiliir. Daha sonra bu noktalar kumas miline yaklastigi yerde tezgah
yeniden durdurulur ve sonra iki ¢izginin kumasta biraktigi noktalar arasindaki L

mesafesinin 6l¢limii yapilir.
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Kumas genisligi boyunca yapilan Olglimlerden elde edilen deformasyon
degerlerinin aritmetik ortalama degeri hesaplanmigtir. Her iki kumasta yiikleme elastik
sisteminin deformasyon degerlerinin ortalama degeri her bolgede yapilmis 5 Slgiimiin
ortalamas1 alinmistir. Yani, her iki kumasta 15’er 6l¢iim yapilmis (kumasin eni boyunca
ic bolgede) ve bu islem ii¢ defa tekrarlanmistir. Boylece, her kumas icin 45 6l¢iimiin
ortalamasini kullanarak bu kumasglar i¢in yiikleme elastik sistemindeki ¢6zgii, kumas ve
toplam deformasyonun ortalama degeri tespit edilmistir. Elde edilen degerler Cizelge

3.2°de verilmistir.

Cizelge 3.2: Cozgii ve Kumas Uzerindeki Ortalama Uzama Degerleri

Kumaslarin Adlar
Sira | Olgiimlerin ve uzamalarin ortalama Simgesi
. Bezayagi Dimi
Say1 | degerleri, mm.
. Lo
1 | Leventte cizgiler aras1 mesafe 40 40
L,
2 | Cozglide noktalar aras1 mesafe 41,9 41,7
Lkt
3 | Kumasta noktalar aras1 mesafe 39,7 40,5
Kesilmis kumasta noktalar arasi Lk
4 37,8 38,4
mesafe
5 | Kumasin kisalma katsayisi Ky 1,05 1,05

Cizelge 3.2°de goriildiigii gibi ortalama genel uzama (ylikleme hattina diisen
¢Ozgii ve kumas uzamalari1) bezayagi kumas icin 41,9 - 40 = 1,9 mm ve dimi i¢in 41,7 —
40 = 1,7 mm olarak tespit edilmistir. Yani ¢izelgeden anlasildigr gibi bezayag kumasta

ortalama uzama dimideki ortalama uzamadan 0,2 mm daha fazladir.

Elde edilmis ortalama degerler (3.1) ve (3.13) formiilleri kullanilarak ¢6zgiiniin,

kumasin ve toplam deformasyonlarin her iki kumas tiirii i¢in olan hesaplamalari
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yapilmistir. Bezayagi kumas i¢in gerceklestirilen hesaplama Ornek olarak asagida

verilmistir.
Serbest ¢6zgli uzunluguna diisen mutlak ¢6zgii uzamasi (ortalama degeri);
AL =L;-Ly=41,9-40,0=1,9 mm
Cozgii ipliginin bir metresine diisen mutlak uzama;
Aci1 =ALx1000/Lg =1,9x1000/ 1350 = 1,4 mm
Ipligin bir metresine diisen uzama yiizdesi;
U; =4 ¢1 x100/1000 = 1,4x 100/1000 =% 0,14
Kumasin kisalma katsayist;
Kx = Lx¢/Lkkx = 39,7/37,8 =1,05
Yiikleme elastik sistemindeki kumasin ¢6zgii kisalma yiizdesi;
K¢ =100[1- Kk (1-0,01 K¢)] = 100[1- 1,05(1-0,01x11)] = % 6,55
Cozglinlin kumasla birlikte mutlak uzamasinin degeri;
AL, = L/ [Kk (1-0,01 K¢ )] —-Ly=39,7/[1,05(1-0,01x11)] -41,9 = 0,6 mm
Kumagtaki ipligin bir metresine diisen mutlak uzama;
A ¢2= AL¢2 x1000/(Lxy/(1-0,01K¢)) = 0,6x1000/(1500/(1-0,01x11)) = 0,35 mm
Kumastaki ipligin bir metresine diisen uzama ytizdesi;
U, = 4 ¢2 x 100/1000 = 0,35 x100/1000 = % 0,035

Yiiklemede ¢ozgliniin toplam mutlak uzamasi;
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AL =AL; + AL, =19+ 0,6 =2,5 mm

Dokuma sirasinda ¢6zgii ipliklerinin bir metresine diisen toplam mutlak uzama;

Am=Aci +A2=1,4+0,35=1,75 mm

Dokuma sirasinda ¢ozgii ipliklerinin bir metresine diisen genel mutlak uzama

yiizdesi;

U=U0+0U; =0,14+0,035=0,175

Bezayagi ve dimi kumasglar i¢in gerceklestirilen hesaplamalarin sonuglari

Cizelge 3.3 de verilmistir.

Levent ylizeyinde ¢izilmis ¢izgilerin ve bu ¢izgilerin ¢6zgii ipliklerinde ve

kumas yiiziinde biraktig1 noktalarin fotograflart Sekil 3.5’de gosterilmistir.

WA Wty T e e

5) c)

Sekil 3.5: Cizgilerin goriintiilerinin fotograflari:

a) Cozgii levendinde, b) Ipliklerde (cercevelerin 6niinde), c) Yiiklemedeki kumasta.



Cizelge 3.3: Yiikleme Elastik Sisteminde Ortalama Uzama Degerleri
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Sira | Yiiklemenim Elastik Simgeler Kumaslarin Tipleri
say1 | Sistemin de uzama bolgeleri Bezayagi Dimi
Cozgiiniin mutlak uzamasi (mm)
a) Serbest ¢ozgii bolgesinde, AL, 1,9 1,7
1 b) Kumas bolgesinde, AL, 0,6 0,4
¢) Toplam AL 2,5 2,1
Bir metre ¢6zgli ipligine diisen uzama
(mm)
a) Serbest ¢cozgii bolgesinde, Aci 1,40 1,30
2 b) Kumas bolgesinde, A 0,35 0,25
c¢) Toplam Am 1,75 1,55
Bir metre ¢ozgii ipligine diisen uzama
yiizdesi:
a) serbest ¢cozgii bolgesinde, U, 0,140 0,130
. b) kumas bdlgesinde, U, 0,035 0,025
c) toplam u 0,175 0,155

Cizelge 3.3’den goriildiigii gibi, tezgadhin yiikleme sisteminin serbest ¢ozgii

bolgesinde ¢ozgili ipliklerinin uzamasinin degeri kumas bolgesindeki degerinden

bezayagl kumasta 4 defa, dimide ise 4,5 defa fazladir (Kumasin uzama degeri ile

¢Ozgiiniin uzama degerti).
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3.3.2 Dokuma Isleminde Cozgii Deformasyonunun Tespit Metodunun

Uretim Ortaminda Denemesi

Yukarida gosterdigimiz deneme adi gecen kumaslarda yalniz ii¢ bolgede
yaptigimiz 6l¢lim islemlerinin sonuglarina aitti. Burada deformasyon degerlerinin
yalnizca ortalama degerlerinin bulunmasi yapilmistir. Bu da dokuma makinesinin
genisligi boyunca yiikleme elastik sisteminde deformasyon degerlerinin degisiminin
genis kavramda analiz etme imkanini vermekteydi. Bundan dolayr metodun genis
bicimde dokuma makinesinin genisligi boyunca elastik yiikleme sisteminde
deformasyon degerlerinin degisimini belirlemek i¢in daha biiyiik hacimde yukarida adi
gecen fabrikada tekrar incelemeler yapilmistir. Bu sirada 6lgme islemleri her kumas igin
tezgahin genisligi boyunca ¢ozgii ve kumas lizerinde 7 yerde yapilmistir. Kesilmis

kumaslardan elde edilen degerler bu teze dahil edilmemistir.

Hem ¢6zgii hem de kumas deformasyonlarinin ve toplam deformasyonun
degerleri her bolgede en az 5 kez 6l¢giilmiis ve bunlarin ortalama degerlerine gore
belirlenmistir. Tezgadhin genisligi boyunca belirlenen 7 bolgenin her birinde (kenarlarda
ve ortalarda) hem ¢6zgili, hem de kumas lizerinde en az 5 Ol¢lim yapilarak onlarin
ortalama degerleri hesaplanmistir. Boylece, her bir kumasin incelenmesi i¢in en az
7x5x5 = 175 6l¢lim yapilmistir. Daha sonra her bir kumas tiirii i¢in ¢6zgii ve kumasin
genel ortalama deformasyonlari yukarida verdigimiz formiillerle hesaplanmistir.

Hesaplamalarin sonuglar1 Cizelge 3.4, Cizelge 3.5 ve Cizelge 3.6’da verilmistir.



Sisteminde C6zgli Deformasyonlarinin Degerleri

Cizelge 3.4: Bezayag Orgiilii Kumas Dokunmasinda Yiikleme Elastik
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Iplik Kumas Yiikleme sisteminde
Deformasyonun Deformasyonun Deformasyonun
degeri, mm degeri, mm degeri, mm
Sira
Tezgahin Kumasin 1 metreye
No ) Serbest 1 metreye ) Serbest |l metreye
eni, cm Eni, cm Toplam diisen
¢Ozgii diisen kumas diisen
deformasyonu uzama
uzamasi uzama uzamasi uzama
1 20 1,46 1,08 20 2,50 1,57 3,96 1,32
2 60 2,10 1,55 60 2,19 1,33 4,29 1,55
3 85 3,00 2,22 85 3,80 2,30 6,80 2,26
4 110 2,75 2,04 110 3,10 1,88 5,85 1,95
5 125 3,00 2,22 125 3,80 2,30 6,80 2,26
6 145 2,92 2,16 145 4,30 2,61 7,22 2,40
Ortalama deger 2,54 1,90 3,28 2,00 5,82 1,80

Yukaridaki hesaplamalardan farkl: olarak pratik agidan kolaylik saglamasi i¢in

burada kesilen kumaglarda deformasyon degisimi ile ¢6zgli ve kumas deformasyonlari-

nin uzama yiizdesi hesaplanmamustir.

Cizelge 3.4 ve Cizelge 3.5’de verilen ¢0zgli deformasyonlarin ortalama

degerlerine bakildiginda, her iki tip kumasin YES’ inde ¢6zgii deformasyonunun en ¢ok

serbest ¢ozgii bolgesinde meydana geldigi goriiliir. Serbest ¢ozgii bolgesinde olusan

¢Ozgii uzamast bezayagr kumasta %46, dimi orgilii kumasta ise %54°diir. Yiikleme

elastik sisteminde ¢ozgii ipliklerinin toplam deformasyonun ortalama degeri serbest

¢ozgii bolgesindeki deformasyonun ortalama degerine yakin bir deger almaktadir.
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Cizelge 3.5: Dimi Orgiili Kumas Dokunmasinda Yiikleme Elastik Sisteminde Cozgii

Deformasyonlarinin Degerleri

. Yikleme
Iplik Kumas sisteminde
Deformasyonun Deformasyonun Deformasyonun
o degeri, mm degeri, mm degeri, mm
Z = .
<= S =
258 F | 1 kumey EEE| 0 | L8| !
7Nn|lN.»| B8 s | metreye . S 5 S € 2 | metreye
o=l © g L Eni,cm | X280 X | metreye | S = ..
= o] 2 2 g | ¢ozgiye = 2 - 2 g diisen
5 .2 N 5 6= g | disen o
v By P diisen 2 g & = QS uzama
AN 5 N :=2 | uzama o)
S uzama 3B = o <
1| 15 2,60 1,92 20 2,11 1,27 4,71 0,16
2 | 55 2,21 1,64 40 2,55 1,54 4,76 0,16
3] 85 2,00 1,48 60 1,84 1,12 3,84 0,13
4 | 115 2,16 1,60 80 2,32 1,40 4,48 0,15
5 | 145 2,22 1,65 100 1,18 0,71 3,44 0,11
6 | 180 2,33 1,73 120 0,86 0,52 3,19 0,11
g 2,25 1,70 1,81 1,10 4,07 0,13

Cizelge 3.4 ve Cizelge 3.5 de gosterilen verilere gore ylikleme elastik sisteminde

¢cozgii deformasyonunun ¢ozgii ve kumas genisligi boyunca degisimini gosteren

grafikler yapilmistir (bakimiz Sekil 3.6 ve Sekil 3.7). Grafiklerden de goriildiigii gibi,

¢Ozgii ipliklerinin toplam deformasyonu A, her iki kumasta serbest ¢ozgii ve kumas

bolgelerindeki A ¢ ve 4 ¢, deformasyon degerlerinin arasinda bulunur.

1 metreye dsen deformasyon,
mm

2,5

1,5

0,5

L3
= In—
/ \’_‘/ —&— Serbest Cozgl
— j‘/, —— Kumas Bolgesi
— Toplam
0 20 40 60 80 100 120 140 160

Kumas genisligi, L cm

Sekil 3.6: Bezayag Orgiilii Kumasta Yiikleme Elastik Sistemindeki Cozgii

Deformasyonlarinin Cozgili ve Kumas Genisligine Bagli Olarak Degisimi
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Grafiklerden de goriildiigli gibi bezayagi kumas dokumasinda ¢dzgiiniin biitiin
deformasyon tiirlerinin (A, A¢1 ve A¢2) degerleri kumasin ortalarinda artmaktadir.
Biitlin deformasyon degerleri kumasin ortalarina dogru artis géstermekle birlikte 85 cm
dolaylarinda kiictlik bir azalis ve yaklasik 120 cm eninden sonra yeniden artmaya devam
eder. Dimi oOrgiilii kumasta ise bu proses serbest ¢ozgii bolgesinde hemen hemen ters
yonde olmaktadir. Kumasin ortalarina dogru yaklagik 80 cm dolaylarnn ¢ozgii
deformasyonu soldan saga dogru azalir. Bundan sonra az bir artis gostermektedir fakat
kumasin en sagindaki bolgede ¢Ozgiiniin serbest bolgedeki deformasyonu baslangig

deformasyonunu gecememektedir.

2,5
£
c E 2 \
Se1sl T —e— Serbest Gozgl
% % ‘-\._//—-\ —=— Kumas Bdlgesi
1
‘E g \-\ Toplam
E S
- € 05 I
°
0
0 50 100 150 200
Kumasin eni, L cm

Sekil 3.7: Dimi Orgiilii Kumasta Yiikleme Elastik Sistemindeki Deformasyonlarin
Cozgili ve Kumas Genisligine Bagli Olarak Degisimi

Bu kumasta A ¢, kumas deformasyonu ile toplam A, deformasyonun degisimi
Sekil 3.7°den gorildiigii gibi serbest ¢ozgli bolgesindeki deformasyon degisiminden
farkli bicimde gerceklesmektedir. Yani degisim biraz dalgali bir big¢imde

bulunmaktadir.

Kumaslardaki ¢ozgiilerin toplam ve 6zel deformasyonlarinin ortalama degerleri
ve degerlerin degisim tarzlar1 kumaslarin 6rgili yapisina bagli olarak degismektedir.
Biitiin ¢izelgelerden ¢ok agik bir bicimde dimi Orgiilii kumaslarin  ¢ozgi
deformasyonunun ortalama degerleri bezayag orgiilii kumaglardakinden yaklasik %12

az oldugu goriilmektedir.
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Cizelge 3.6: YES’ de 1 metreye diisen ve toplam ¢ozgii deformasyonun degerleri

Bezayagi Dimi 2/2

Kumas | Uzama | Uzama | Kumas | Uzama | Uzama

Sira eni yuzdesi| eni yuzdesi
No Lecm | Apmm| %U Lecm | Apnmm| %U
1 20 1,10 0,08 15 1,92 0,14
2 60 1,55 0,11 55 1,64 0,12
3 85 2,22 0,16 85 1,48 0,11
4 110 2,04 0,15 115 1,60 0,12
5 125 2,22 0,16 145 1,64 0,12
6 145 2,16 0,16 180 1,73 0,13
Ortalama 1,90 0,14 1,67 0,12

Cizelge 3.6’da bezayag1 ve dimi orgiilii kumaglarin dokunmasi sirasinda kumas
genisligi boyunca ¢6zgii ipliklerinin toplam deformasyonunun bir metreye diisen A, ve
uzama yiizdesi %U verilmistir. Bu ¢izelge degerlerine gore her iki kumas i¢in ¢ozgii
deformasyonun A, toplam degerinin ve %U uzama ylizdesinin kumas genisligi
boyunca degisimini karsilagtirmali bir bigimde yansitan grafikler Sekil 3.8 ve Sekil

3.9°de olusturulmustur.

- 2,5

c

o

>

o 2 .\ /*\\/\0

S

° s—"
g 1,5 %ﬁ" -
c E / —e—Bez ayag|
& E —&— Dimi
He ] 1
°

Q

)
5 0,5

[]

S
h 0

0 50 100 150 200

Kumas eni, L cm

Sekil 3.8: Bezayagi ve Dimi Orgiilii Kumaslarda Bir Metreye Diisen Cozgii

Deformasyonlarinin Degisim Grafigi
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Sekil 3.8 ve Sekil 3.9’de s6z konusu deformasyon degerlerinin degisim tarzinin
hemen hemen ayni oldugu goriilmektedir. Ancak, deformasyonun gerek A ,, gerekse de

%U degerlerinin kumas eni boyunca degisimi farkli 6rgiilii kumaslarda farklidir.

Bezayag1 oOrgiili kumasta hem A ,’in hem de %U’un degerlerinin kumas
genisligi boyunca degisimi, dimi orgiilii kumagin ayn1 degerlerinin degisiminden daha
fazla gerceklesir. Ancak dimi oOrgiili kumasta degisim bezayagina nispeten az
sapmalarla gerceklesir. Ornegin dimi 6rgiilii kumasta uzama yiizdesinin en biiyiik (0,14)
ve en kiigiik (0,11) degerleri arasindaki fark 0,03’tiir. Bezayag1 orgiisiinde ise bu
parametreye gore en biiyiik (0,16) ve en kiiciik (0,08) degerlerindedir ve aralarindaki
fark 0,08°dir. Bu da bezayag: Orgilisiinde ¢ozgii uzama yiizdesinin tezgadhin genisligi

boyunca ¢ok fazla degistigini gosterir.

0,18
0,16 /.- SO

0,14 4\ / s

0,12

¢

0,1 —e—Bez ayag!
0,08 * —— Dimi
0,06
0,04
0,02

Uzama yiizdesi, %U

0 50 100 150 200

Kumasin eni, L cm

Sekil 3.9: Bezayag1 ve Dimi Orgiilii Kumaslarda C6zgii Deformasyonunun Uzama

Yiizdeleri Degisim Grafigi

Bezayag Orglisiinde ise bu parametreye gore en biiylik deger %0,16, en kiiciik
deger ise %0,08 olarak bulunur, bu iki deger arasidaki fark, yani sapma %.0,08 teskil
etmektedir (mutlak sapma %50). Bu da yine bezayagi oOrgiisiinde ¢0zgii uzama

yiizdesinin tezgahin genisligi boyunca ¢ok fazla degistigini gdstermektedir



63

3.4 Cozgii Deformasyonuna Gore Dokuma Islemi Sirasinda Céozgii
Gerginliklerinin Tespit Edilmesi

Yukarida belirttigimiz gibi bu metodun kullanilmasina kadar dokuma islemi
sirasinda ki ¢ozgli ipliginin gerginligini tezgahin disinda cesitli deformasyon dlgme
cihazlariyla Ol¢lilmekteydi. Bu metotla elde edilmis deformasyon degerleri asagidaki
formiilde yerine konulursa ¢ozgii ipligi tizerindeki gerginlik cN cinsinden

hesaplanabilir.

F=AmxC (3.5)

Burada 6nemli olan C sertlik katsayisinin hassasligi ve deformasyonun (1 met-
reye diisen uzamanin) degerinin ¢ok hassas bir sekilde belirlenmesidir. Yaptigimiz
incelemelerde Onerilen metotla tespit edilmis deformasyon degerlerinin dogrulugunun
saptanmast i¢in bu formiilii kullandik. Bu sirada ¢ozgii ipliklerindeki F gerginliginin

degerini test yapilmis tezgahin kontrol panelinden aldik.

Bu amagla makinenin ¢izelgesinden almman ¢ozgii ipliklerinin toplam
gerginlikleri (Bezayag: icin 270 dN, dimi i¢in 200dN) her iki kumasin ¢6zgii ipligi

sayilarina boliinerek iplik basina diisen gerilme degeri hesaplanir.

Yaptigimiz arastirmalardan elde ettigimiz deformasyon degerlerine ve
(Gordeyev Moskova- 1984) kaynagindan elde ettigimiz C sertlik katsayisinin degerine
gore her iki kumasin ¢6zgii iplikleri icin kumas genisligi boyunca gerginligin degerini

formiil (3.5) ile hesapladik. Elde edilmis olan sonuglar Cizelge 3.7’de verilmistir.



Cizelge 3.7: Cozgii Deformasyonuna Gore Hesaplanmis Cozgili Gerilme Degerleri
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Bezayagi Dimi 2/2
1 metredeki N . N
Sira | Kumas ¢ozgu CO.Zg}l,. Kumas 1 mf:tredekl CO.Zg.l{.
eni, cm deform. gerginligi, eni, em cozgii deform. | gerginligi,
Ao cN/tel Aci cN/tel
1 20 1,081 21,62 15 1,93 38,40
2 60 1,555 31,11 55 1,64 32,80
3 85 2,222 44,44 85 1,48 29,20
4 110 2,037 40,80 115 1,60 32,00
5 125 2,222 44,44 145 1,65 33,00
6 145 2,163 43,00 180 1,73 36,6
Ortalama 1,888 38,00 1,67 34

Dokuma tezgahinin panelinden alinmis gercek ¢ozgii gerginliginin tel bagina

diisen degerleri asagida verilmistir:

Bezayagi igin,

F=270.100/7097 = 38,0 cN/tel

Dimi 2/2 i¢in,

F=200,100/ 6302 = 31,7 cN/tel

olarak tespit edilir.

Cozgii iplik gerginliginin ¢izelge 3.7°de goOsterilmis ortalama degerleriyle

dokuma makinesinden elde edilmis ger¢ek degerlerin kiyaslanmasindan gercek gerilme

degerleriyle hesaplanan gerilme degerinin birbirlerine oldukca yakin oldugunu

goriiyoruz. Hatta bezayagi icin hesaplanmig ortalama gerginlik degeri dokuma

makinesinden alinmis gerginlik degeri ile tamamen Ortiislir. Dimi Orgiilii kumasin

ortalama ¢6zgii gerginliginde ise ortalama fark;

34,0-31,7=2,3¢cN

kadar olmaktadir. Ortalama sapma degeri;

2,3.100/34 =% 6,76
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kadar farkli olacaktir.

Hesaplamalardan da goriildiigii gibi Onerilmis metodun iiretim ortaminda

uygulanabilirliliginin yeterliligi kanitlanmis bulunmaktadir.

Cizelge 3.7°nin degerleri dokuma islemi sirasinda her iki orgiili kumas icin
kumas genisligine bagl olarak ¢ozgii gerginliginin degisim grafikleri yapilmistir. (Sekil
3.10 ve Sekil 3.11)

50
]
= A ——— o
p
% 40 Al A 7T \*/ Al A
!"E' 30 / —&— Bez ayag!
= —— Ortalama deger
s 20 Gergek degeri
> 10 -
&
0 ‘
0 20 40 60 80 100 120 140 160
Kumas eni, L cm

Sekil 3.10: Bezayag Orgiilii Kumas i¢in Makinenin Enine Bagli Olarak Cozgii
Gerginliginin Degisimi

45
40
35 | :\ -
30 1 T —e— Cozg gerilimi
25
20 -
15 Gergek deger

10

—&— Ortalama

Cozgii gerilimi F, cN/tel

0 50 100 150 200

Kumas eni, L cm

Sekil 3.11: Dimi 2/2 Orgiilii Kumas Icin Makinenin Enine Bagl Olarak Cozgii

Gerginliginin Degisimi
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Sekil 3.10 ve Sekil 3.11’den de goriildiigii gibi ¢ozgili ipliklerinin gercek
gerginligi ile deformasyon degerine gore hesaplanmis degerler arasindaki farklilik
oldukca diisiiktiir. Bezayagi orgiilii kumasta gergek gerginligin ortalama degeri ile
hesaplanmis ortalama degeri arasinda fark bulunmamaktadir. Yalniz dimi orgili
kumasta gergek gerginligin ortalama degeri ile hesaplanmis ortalama deger arasinda

%06,7’1ik fark bulunmaktadir.

Boylece dokuma islemi sirasinda yilikleme elastik sisteminde ¢Ozgi
deformasyonunun belirlenmesi iizerine 6nerilmis yeni metot yalniz sz konusu amagla
degil, dokuma esnasinda direk olarak ¢6zgii ipliklerindeki gerginlik degerinin tespit
edilmesinde de onemli rol oynamaktadir. Dolayisiyla, higbir gerilme 6l¢me cihazi
bulundurmadan veya tezgah durdurulmadan direk olarak dokuma tezgahinda ¢ok kolay
bir sekilde ¢ozgii gerginligi degisimini izlemek ve ¢ozgii ipliklerinin tel tel gerilme
degerini tespit etme olanagi elde edilmistir. Bu da, dokuma kumas iiretiminde tezgahin
uygun teknik parametrelerinin otomatik olarak izlenmesini ve gerektiginde buna gore
Onlemlerin alimmasini, tezgdhin yanlis veya hatali olan ayarlarmin diizeltilmesi

islemlerinde 6nemli bir fayda saglamis olur.
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DORDUNCU BOLUM

SONUC VE TAVSIYELER

4. SONUC VE TAVSIYELER

Kumas yapis1 ve tasarimi lizerine gergeklestirdigimiz kaynak arastirmalar1 herhangi
bir yapiya sahip kumas tasarlamak ve onun yapilmasini gerceklestirmek icin yalniz
kumas yapisinin parametreleri degil, ayn1 zamanda bu parametrelerin iiretim sirasinda
uygulanmas1 i¢in ¢0zgli ipliklerinin gerginliinin ve dolayisiyla deformasyonunun

belirlenmesi 6nem tasidigini gostermistir.

Bu amagla kumas dokumasi sirasinda dokuma makinasinda yiikleme elastik
sisteminde ¢ozgii ipliklerinin deformasyonunu (boyuna uzamasini) dogrudan belirleyen

bir metot gelistirilmis ve bu metodun 6n denemeleri ve liretim denemeleri yapilmistir.

Bu yontemin uygulanmasi yalmizca dokuma esnasinda ¢6zgii ipliklerinin
deformasyon degerlerini degil, aym1 zamanda dolayli yolla dokuma islemi sirasinda
dokuma makinesinin genigligi boyunca istenilen yerde ¢ozgii gerginligini tespit etme
olanag1 verilmistir. Bunu gergeklestirmek i¢in ¢ozgili deformasyon degerini (¢6zgiiniin 1

metresine diigen mutlak uzamayi) sertlik katsayisi ile carpmak yeterlidir.

Dokuma esnasinda ¢ozgii deformasyonunun belirlenmesi metodunun {iiretim
denemesi, ylikleme elastik sisteminde ¢0zgii deformasyonunun o6zel ve toplam
degerlerinin genelde serbest ¢ozgii ve kumas bolgelerinde farkli bigimde degistigi
goriilmiistiir. Serbest ¢ozgii bolgesinde olusan deformasyonun degeri kumas

bolgesindeki deformasyon degerinden belli bir derecede fazla bulunmaktadir. Cozgii
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deformasyonunun yiikleme elastik sistemindeki toplam degeri bu iki 6zel deformasyon

degerlerinin arasinda bir deger alir.

Yapilmis denemeler ispatlamistir ki yiikleme elastik sisteminin 6zel ve toplam

deformasyon degerleri kumag orgii tiiriine bagli olarak farkli bir bicimde degismektedir.

Bu c¢alismada makinanin yilikleme sisteminde bulunan kumastaki ¢6zgii
kiviimliligr ile tezgahtan kesilmis kumasin ¢ozgli kivrimliligi degerleri arasinda
matematiksel bir iliski elde edilmistir. Bunun sayesinde istenen ¢ozgii kivrimlilig
degerine sahip olan kumas iiretimi i¢in gereken teknolojik parametreler ve dokuma

tezgahinin parametreleri onceden belirlenebilir.

Dokuma levendinde ¢izgi ¢izme uygulamasi ile ¢ozgii deformasyonunun
degerini tespit etmeden baska, bu yoOntemle ayr1 ayr1 ¢ozgil ipliklerindeki gerginlik

farkliliklarinin (varyasyonlarinin) belirlenmesi olanagi da elde edilebilir.

(Cozgii deformasyonunun belirlenmesinde Onerilen bu yontem, dokuma islemi
sirasinda ¢ozgii gerginligi degisimini direk olarak izlemeye ve degerini yeterli seviyede
tespit etmeye imkan vermekte, bu sayede dokuma makinasinin uygun mekanizmalarinin

calisma durumunu gorsel bir ortamda izleme olanagini saglanmis olmaktadir.

Dokuma islemi sirasinda yiikleme elastik sistemindeki ¢6zgii deformasyonunu
tespit etmeye imkan veren bu yeni metodun genis bir bicimde uygulanmasi i¢in bu
yontemi gerceklestirebilen bir 6l¢lim cihazinin yapilmasi lazimdir. Bunun yani sira,
deneylerin ve dl¢limlerin hassasligini arttirmak amaciyla levent ylizeyinde ¢izgi ¢izmek

i¢cin oldukca ince ve hassas ¢izgi aletinin kullanilmas1 gerekmektedir.
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