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ÖZET 

ÇÖZGÜ SALMA S STEM FARKLI YÖNTEMLERLE KONTROL ED LEN 
TEZGAHLARDA DOKUNAN PAMUKLU KUMA LARIN F Z KSEL 

ÖZELL KLER N N KAR ILA TIRILMASI  

Enes ÇAKMAK  

Dokuma makinelerinin fonksiyonel ünitelerinden birini olu turan çözgü salma 

mekanizmalar , dokuma i leminin süreklili i ve sabit atk s kl n n elde edilmesi 

bak m ndan büyük öneme sahiptir.   

Bu çal mada, yar pozitif mekanik çözgü salma sistemine sahip, 2005 y l nda SDÜ 

Fen Bilimleri Enstitüsünde Dr. Mehmet DAYIK taraf ndan yap lan doktora çal mas

 

kapsam nda, (Day k, 2005) çözgü salma sistemi servo motor ile modifiye edilmi bir 

dokuma makinesinde konvansiyonel yöntem, PID, Evrimsel Programlama ve 

Bulan k Mant k program algoritmalar kullan larak pamuklu kuma dokunmu tur.   

Çal mada, PID ve AI yöntemleri (Evrimsel Programlama ve Bulan k Mant k) 

algoritmalar için program modülleri görsel C programa dilinde modüller halinde 

haz rlanm t r. Haz rlanan bu yaz l m ile PID kontrolde 35, 40, 45 cN referans 

gerilim de erleri ile deneyler yap lm t r. Yapay zeka algoritmalar ndan ilk olarak 

Evrimsel Programlama ile elde edilen çözgü gerilimi fonksiyonu kullan larak çözgü 

salma sistemi kontrol edilmi tir. kinci olarak Bulan k Mant k kontrol yöntemi ile de 

kontrol edimi tir. Çözgü ipliklerinde olu an gerilim de erleri ve kuma özellikleri 

her üç yöntem içinde ayr ayr tespit edilmi tir.  

Çal man n sonunda, kontrol yöntemlerinin performanslar gerçekle en çözgü 

gerilimi de erleri, çözgü ipli i kopma miktarlar

 

ve dokunan kuma lar n 

mukavemetleri kar la t r lm t r.  

ANAHTAR KEL MELER: Dokuma, Çözgü gerilimi, Gerçek zamanl kontrol, 

Yapay Zeka  
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ABSTRACT 

COMPARISON, THE PHYSICAL PROPERTIES OF COTTON WEAVING 
FABRICS, PRODUCED BY ART F CIAL NTELLIGENCE WARP 

TENSION CONTROLLER INTEGRATED WEAVING LOOMS  

Enes ÇAKMAK  

One of the most important unit is let-off mechanisms for successive, continuous and 

constant weft density ratio in weaving operation.  

A conventional weaving loom was modified to servo let-off controlled by Dr. 

Mehmet DAYIK in period of his PhD thesis that accepted in University of Süleyman 

Demirel in 2005.(Day k, 2005) In this study, this conventional weaving loom having 

semi-positive let-off system has been controlled with conventional PID, EP and 

Fuzzy Logic control algorithms using visual C programming language. Warp tension 

variation and affects to weaving machine s performance, physical properties of 

cotton weaving fabrics have been studied.   

For this purpose firstly, warp tension and weft yarn breaks were measured at 

conventional let-off control system operation during weaving and fabric tear strength 

and breaking strength values was measured.  After conventional let-of system tests 

performed, conventional let-of system was dismantled and a servomotor was 

activated. Then let off system was controlled by PID, Evolution Programming and 

Fuzzy Logic. In PID Control, 35, 40 and 45 cN reference tension values used for the 

experiments. For each control warp tension, warp breaks, fabric tear strength and 

breaking strength values was recorded.  

At the end of the study, performances of control methods were compaired each other 

in terms of warp tension and obtained fabric properties. In let of control systems the 

least variation range and warp tension and minimum weft brakes  was in fuzzy logic 

method.   

KEY WORDS: Weaving, Warp Tension, Artificial Intelligence 
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S MGELER D Z N

  
A Klasik küme 

A

 
Bulan k küme 

_

A

 

A kümesinin De ili 

a

 

Tefeleme hareketinin ba lad zaman 

b

  

Tefeleme hareketinin bitti i zaman 

b  Ba

 

ce(t) Hata de i imi 

D Teorik minimum atk s kl

 

DH Arka köprü durumu ve kuma olu um çizgisi aras ndaki dikey mesafe 

e(t) Hata 

E Elastisite modülü(cN/mm2) 

EÇ Çözgü ipli i elastik modülü  

Ek Kuma elastik modülü 

E K  Çözgünün hareketi (-) 

F0 Gücülerin kesi mesi s ras nda statik çözgü gerilimi 

F(t) Çal r durumda çözgü gerilimi e risi 

F(+) Tefenin ön ölü konuma hareketi s ras nda olu an kuvvet art

 

F(-) Tefenin arka ölü konuma hareketi s ras nda olu an kuvvet azal

 

G(t) Ba lama ve durdurma durumlar ndaki çözgü gerilimi e risi 

h Tefenin hareket stroku 

h  A zl k yüksekli i 

hp lk iki gücü teli için a zl k yüksekli i 

H0 Sondan önceki alt nc atk ile bir önceki aras ndaki mesafe 

H1 Sondan önceki be inci atk ile bir önceki aras ndaki mesafe 

H2 Sondan önceki dördüncü atk ile bir önceki aras ndaki mesafe 

H3 Sondan önceki üçüncü atk ile bir önceki aras ndaki mesafe 

H4 Sondan önceki ikinci atk ile bir önceki aras ndaki mesafe 

H5 Son at lan atk ile bir önceki aras ndaki mesafe 

H6 Tefe taraf ndan yeni kaydedilen atk ile bir önceki aras ndaki mesafe 

Ji  ndirgenmi atalet momenti      
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Jt  Toplam motor atalet momenti 

K Dokuma direnci sabiti (katsay s ) 

k  Kuyruk 

Kp Orant kontrol katsay s

 

Ki nte ral kontrol katsay s

 

Kd Türev kontrol katsay s

 

IVF  Ön a zl k uzunlu u 

VFI

 

Ön a zl k uzamas    

IHF  Arka a zl k uzunlu u  

HFI

 

Arka a zl k uzamas  

Lk Kuma uzunlu u 

IGF Toplam a zl k uzunlu u(mm) 

LÇ Çözgü iplinin uzunlu u 

Lt Arka a zl k uzunlu u 

ms Mili saniye 

m(t) Kontrol ç k sinyali 

n Kuyruktaki de i ken say s

 

Nm Motor h z            

Mm  Motor momenti   

P  A zl k açma hareketi s ras nda çözgü ipliklerine gelen kuvvet 

P1  A zl k açma hareketi s ras nda çözgü ipliklerine gelen kuvvetin bile eni 

P2  A zl k açma hareketi s ras nda çözgü ipliklerine gelen kuvvetin bile eni 

Sm Kuma çizgisi pozisyonu (Birim yer de i tirme) 

S D  Atk s kl (mm 1 )  

S

 

Tefenin ald yol 

S

 

Tefenin hareketinin izledi i yol 

T S cakl k 

Tk  Kuma Gerilimi 

Tç  Çözgü Gerilimi 

R  Dokuma Direnci 

R Tefeleme kuvveti 

W zafi rutubet 
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1.G R

  
Dünya tekstil endüstrisinde giderek yükselen bir çizgi gösteren Türk tekstil 

sanayisinin küreselle me çerçevesinde mü terilerini kaybetmemesi ve rakipleri ile 

rekabet gücünü art rabilmesi için pazar e ilimlerini yak ndan takip etmesi 

gerekmektedir. Bunu ba arabilmeleri üretim h z n

 

art r c kararlar almalar

 

yeni 

teknolojilerin ürünlerini ve ürün maliyetlerini de göz önünde bulundurulmas na 

ba l d r. Aksi takdirde Türk tekstil sanayisinin en önemli rekabet faktörleri olan ürün 

fiyat , mü teri memnuniyeti, kalite ve estetik özellikleri de er kaybedebilir. Bu 

durumda yüksek teknolojideki elektronik ve bilgisayar ile donat lm makinelerde 

üretim h zlar n n çok yüksek olmas nedeniyle çok küçük orandaki verim art çok 

yüksek de erlerde ifade edilebilir.   

Bu çal mada, dokuma makinelerinde yapay zeka yöntemi kullan larak çözgü salma 

sistemi kontrol edilmi tir. Çözgü salma sisteminin kontrolü ile çözgü geriliminde 

olu an, çözgü gerilimi de i iminin dü ürülmesi sa lanarak çözgü ipliklerinin 

yorulmadan kaynaklanan kopu lar n n azalt lmas ve daha düzgün ve kaliteli bir 

dokuma i leminin sa lanmas amaçlanm t r. Bu çal ma ile yap lan yapay zeka ile 

kontrol pratikte u an çal makta olan dokuma tezgahlar nda uygulama imkan 

mevcut oldu undan maliyetlerin dü ürülmesi ve kalitenin artt r lmas ile Türk tekstil 

sanayinin d piyasalarda rekabet gücünün artt r lmas na katk da buluna bilinecektir.    

Tekstil endüstrisinde bilinen en eski yüzey olu turma tekni i olan ve günümüzde de 

hala en çok tercih edilen dokuma sektörü teknolojik geli melere en fazla ayak 

uyduran tekstil alan olarak görülmektedir. Bu nedenle dokuma sektöründe birim 

zamanda daha yüksek üretim h z yla daha kaliteli kuma n en dü ük maliyetle 

üretilme gere i art k kaç n lmaz hale gelmi tir.  

Günümüzde, örme ve dokusuz yüzey olu turma teknikleri ile tekstil yüzeyi elde etme 

olay , geli mi olmakla birlikte, binlerce y ll k bir gelenek haline gelmi olan 

dokuma kuma n yeri, sa lad birçok avantaj sebebiyle di erlerine göre hep daha 
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önde olmu tur. Bunu hep bir ad m daha öne ta yabilmek için her an daha kaliteli 

kuma lar n üretilmesi söz konusudur.  

Ancak kalite k staslar n n hepsini bir arada kar layabilecek bir makine henüz 

üretilememi tir. Kalite k staslar n en yüksek miktarda ta yan makineler ise 

günümüzde ileri teknolojiye sahip makineler olarak görülmektedir.  

Bilim ve teknolojinin geli im süreci dokuma makinelerinde kendini, tezgâh 

h zlar n n artt r lmas ve kuma kalitesinin iyile tirilmesi yönünde göstermi tir. Bu 

sürece paralel olarak; dokuma esnas nda iplik gerginliklerinin kontrolü önem 

kazanm t r. Günümüzde mikroi lemcilerin dokuma makineleri imalat nda yer 

almas yla birlikte, milisaniye düzeyinde, çok k sa zaman aral klar n n kontrolü 

mümkün olmu tur. Bu durum, dokuma makinelerinin kabaca tüm mekanizmalar n n, 

mekanik sistemlerden elektronik sistemlere dönü mesine yol açm t r.  

Bilgisayar teknolojisinin son derece h zl geli ti i 21. Yüzy lda, daha etkin ve çevik 

kontrol yöntemleri üzerinde çal malar yap lmaktad r. Dinamik sistemlerde, lineer 

olmayan parametrelerin yük etkilerinin sistemin h zl cevab üzerinde engelleyici bir 

etkisi vard r. Bundan dolay yük de i tirildikçe, genellikle klasik kontroller tasar m 

performans n koruyamaz ve böylece yeni sistem durumlar için kontrollerin 

tasar m n n yeniden yap lmas gerekir. Motorda olu an bozucu etkiler hem motor 

performans n hem de motorun kontrol etti i dinamik sistemlerin performans n 

olumsuz yönde etkilemektedir. Kontroldeki olumsuz etkileri en aza indirmek için 

PID (Proportion, Integral, Derivative), Adaptive, Sliding Mode gibi birçok kontrol 

yöntemi geli tirilmi tir. Fakat son on y ldan buyana özellikle lineer olmayan 

kontrollerde çok iyi sonuçlar veren Yapay Zeka yöntemlerinin kullan m h zla 

artmaktad r. Otomasyon sistemlerinin Yapay zeka yöntemleri ile kontrol edilmesiyle 

bilgisayar n karar verme gücünden yararlan lmaktad r.  Özellikle yapay zeka 

yöntemleri kullan larak gerçekle tirilen kontrollerden birisi olan bulan k mant k 

(Fuzzy Logic) lineer olmayan sistemlerin kontrolünde çama r makinesinden 

asansörlere, otomobillerden tekstil makinelerine kadar hemen hemen her alanda 

kullan lmaktad r.  
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Dokuma i leminin istenilen kalitede olabilmesi için, dokuma i lemi s ras nda çözgü 

ipli i gerginli i alt limitinin alt na inilmemelidir. letme artlar nda çözgü ve atk 

ipli i gerginliklerini, belli de erler aras nda sabit tutmak, olu acak kuma n 

kalitesine ve makinenin rand man na do rudan etki eder.   

Dokuma artlar nda, ipliklerde meydana gelecek plastik uzamalar, kuma ta homojen 

olmayan boyamalara sebebiyet verebilir. pliklerin kopma mukavemetinin üzerinde 

olu an gerginlikler ise, makine rand man nda dü ü e sebep olmaktad r.  

Verimli ve kaliteli üretim için; dokuma esnas nda çözgü ipliklerinin kontrolü 

kaç n lmaz bir gerekliliktir. Bu nedenle bu çal mada, çözgü iplikleri gerilim 

optimizasyonu metotlar n n kar la t r lmas yap lm t r. Bu kar la t rma esnas nda 

Ne 20 numara pamuk çözgü ve atk iplikleri kullan lm t r.  

Bu çal ma be bölümden olu maktad r. Giri bölümünde dokuma i lemi 

anlat lm t r. kinci bölümde literatür çal mas yap lm t r. Üçüncü bölüm deney 

düzene inde kullan lan malzemeler ve deneyin yap labilmesi için gerekli metotlar ile 

ilgili bilgi vermektedir. Ara t rma bulgular bölümünde ise deney esnas nda al nan 

çözgü gerilimi verilerinin ve dokumada olu an kuma lar n fiziksel özelliklerinin 

sunuldu u k s md r. Tart ma ve sonuç k sm nda ise deneylerde elde edilen bulgular 

de erlendirilmi ve önerilerde bulunulmu tur.  
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1.1 Dokuma lemi Ve Temel Hareketleri  

ki iplik sisteminin (çözgü ve atk ) birbiri içerisinden örgü olu turacak biçimde 90 

derecelik aç ile birle erek olu turulan yap ya kuma , bu olaya da dokuma i lemi 

denir. Dokuma i leminde kullan lan iki iplikten di erine göre daha uzun olan iplik 

Çözgü , k sa olan da Atk ipli i olarak isimlendirilmektedir. Dokuma i leminin 

gerçekle ebilmesi için be temel hareket bulunmaktad r. Bunlar s ras yla; a zl k 

açma, atk atma, tefe vurma, çözgü salma ve kuma çekme hareketleridir.    

Bu bölümde çözgü gerilimine etki eden dolay s ile dokuma i leminin verimine 

direkt etkisi olan temel hareketlerden a zl k açma, tefe vurma, çözgü salma ve 

kuma çekme hareketleri incelenmi tir.   

1.1.1 A zl k Açma  

Dokuma makinelerinde atk n n at lmas ndan önce çözgü ipliklerinin iki gruba 

ayr larak olu turdu u, üçgen kesitli tünele a zl k denir. Aç lan her a zl k içinden 

kaydedilen atk ipli inin alt ve üstünde bulunmas gereken çözgü ipliklerinin 

belirlenmesinde çe itli sistemler geli tirilmi tir. Geli tirilen bu sistemleri çal t rmak 

için kullan lan mekanizmalara a zl k açma mekanizmalar denilmektedir.   

Çözgü ipli indeki gerginlik çözgü levendinden dokuma hatt na kadar sürekli olarak 

de i ir. En kritik zorlanmalar n ve dolay s yla kopu lar n büyük k sm n n 

gerçekle ti i a zl k açma i lemi, çözgü ipliklerini tefe kadar ani gerginlik 

de i imine maruz b rakmaz. A zl k açma i lemi s ras nda tefeleme i lemi esnas nda 

meydana gelen gerginlikten daha dü ük bir gerginlikte fakat daha uzun süreli bir 

kuvvet etkisinde kalan çözgü iplikleri bu gerilimlerden fazlaca etkilenir ( ekil 1.1). 

A zl k açmada da en kritik gerilmeler ön a zl k bölgesinde meydana gelir. Bu 

sebeple gerginlik ölçümleri, arka köprü ile çözgü lamelleri aras nda de il ön a zl k 

bölgesinde yap lmal d r.   
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ekil 1.1 A zl k açma esnas nda ana mil aç s na göre meydana gelen gerilimler 

(Huang,1984)  

Dokuma s ras nda çözgüde meydana gelen gerginlik de i imlerinin ba l ca üç temel 

sebebi;  

1-Tefe vuru u hareketi 

2-Çerçeve hareketi (A zl k Açma) 

3-Kuma çekme hareketi   

Tefe vuru u taraf ndan meydana getirilen kuvvetler belirli bir noktaya kadar a zl k 

geometrisinden ba ms zd r. Bu kuvvetler a zl k aç s artt r ld nda azal rlar. Birçok 

durumda bunlar, çözgü ipliklerine kar atk ipli i sürtünmesinin ve çözgüyle atk 

ipliklerine yüklenen plastik deformasyon miktar n n ortaya ç kard kuvvetlerdir. 

Kabul edilebilir maksimum gerginlik do al olarak ipli in tipine ba l d r. plikte en az 

uzama ve dolay s yla en az gerilmeyi temin etmek için u yakla mlar geçerlidir;  

1-A zl k yüksekli i küçük tutulmal d r. Alt s n r atk atma elaman n n yüksekli idir. 



 
6

 
  2-Ön a zl k uzunlu u minimum tutulmal d r, bu durumda s n rlar tarak stoku ve 

harni yüksekli i ile ayarlan r. 

  3-Arka a zl k uzunlu u mümkün oldu u kadar büyük olmal d r. Burada s n rlay c 

faktörler, yer ihtiyac ve arka a zl k aç s n çok küçük olmas halinde çözgü 

ipliklerinin birbirine tak l p yap mas d r.  

I uzunlu undaki çözgü ipli i a zl k açma mekanizmas ile h yüksekli ine 

kald r ld nda, a zl k geometrisine ba l olarak çözgü ipli i uzayacakt r. ekil 1.2 

de ön a zl k ve arka a zl kta çözgü ipli i uzamas gösterilmi tir.  

  

ekil 1.2 Ön a zl k ve arka a zl kta çözgü ipli i uzamas

  

Ön a zl k uzunlu u = IVF 

Ön a zl k uzamas =   VFI

 

Arka a zl k uzunlu u = IHF 

Arka a zl k uzamas = HFI

 

A zl k yüksekli i = h    
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A zl k açma i lemi s ras nda çözgü ipliklerine etkiyen kald rma kuvveti P ile 

gösterilmi tir. P kuvvetinin bile enleri ise 1P  ve 2P ile gösterilmi tir.  

1=Ön a zl k aç s

 

2=Arka a zl k aç s

  

h  =a zl k yüksekli i  

1L =Ön a zl k yüksekli i 

2L = Arka  a zl k yüksekli i 

L =çözgü ipli inde gerilimden dolay meydana gelen uzama  

L =( 21 ll )-l      

Dokuma i lemi s ras nda a zl k yüksekli inin çözgü ipli inin gerginli inin 

de i iminde çok büyük etkisi vard r. Ön a zl k uzunlu unun de i iminin de 

gerginlikte de i imlere neden oldu u anla lmaktad r. ekil 1.3 de ana milin dönü 

aç s na göre çözgü gerginli i de i imi görülmektedir. ekilden de anla laca gibi 

tefe vuru u ve a zl k açma i lemleri çözgü gerginli ine etkileyen iki önemli 

harekettir. 

 

ekil 1.3 A zl k açma i lemi s ras nda çözgü iplikleri üzerine gelen kuvvetler   
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1.1.2 Tefeleme Hareketi  

Dokuma esnas nda çözgü iplikleri aras na yerle tirilen atk ipli i, a zl n 

de i mesiyle örgüye girerek çözgü iplikleri aras nda kal r. Ancak son at lan atk n n 

bir önceki atk n n yan na kadar ta nmas ve kuma ta belirli bir s kl k sa layacak 

ölçüde yakla t r lmas gerekmektedir. Bu i lem, dokuma tara n ta yan tefenin, 

kuma n olu tu u tarafa do ru atk y paralel ta mas sonucu atk dokuma bölgesine 

s k t r larak kuma a dahil edilmesi ile gerçekle mi olur.   

Atk n n tefeleme ile kuma a dahil edilmesi kuma çizgisinin tefeye yakla mas na 

neden olur. Kuma çizgisinin tefeye yakla mas tefeleme etkinli ini artt r r. Kuma 

çekme ve çözgü salman n hareketlerinin yeniden denge pozisyonu sa lamas yla 

tefeleme etkinli i normal de erine geri döner. Özellikle s k kuma larda tefeleme 

s ras nda çözgü ipli i üzerine gelen kuvvet ipli in uzamas na neden olurken, kuma ta 

hem k salma hem de kuma geriliminin dü mesine sebep olur. Kuma ve çözgü 

ipli inde meydana gelen gerilim kuma n ve çözgünün elastik modüllerine ve boyut 

de i im oran na ba l d r. Tefeleme esnas nda çözgüde ve atk da meydana gelen 

gerilim fark tefeleme kuvvetini verir. Tefeleme hareketi s ras nda çözgü ipli inde 

olu an gerilim grafi i ekil 1.4 de verilmi tir.   
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ekil 1.4 Tefeleme hareketi s ras nda çözgü ipli inde olu an gerilim grafi i ( Alpay, 

1983 )  

Atk n n kuma a dahil edilmesi s ras nda atk -çözgü aras ndaki sürtünme katsay s na 

ba l olarak ters yönde bir kuvvet olu maktad r. Olu an kuvvet çözgü geriliminin 

artmas na da neden olmaktad r. Tefeleme an nda a zl n kapal olmas çözgü 

geriliminin daha dü ük gerçekle mesinin yan nda tefenin geri dönerken kuma a dahil 

edilen atk ipli inin geriye kaçmamas da temin edilmektedir. Bu durumla özellikle 

s k kuma lar n dokunmas nda kar la l r.   

stenen atk s kl n n elde edilmesinde, kuma çekme hareketinin oldu u kadar 

tefeleme hareketinin de etkisi vard r. Kuma çizgisinin tefenin arka ölü konumuna 

do ru hareketi ile tefenin vuru etkinli i artmaktad r.  

Kuma ve çözgüdeki gerilim kuma n ve çözgünün elastik modüllerine ve boyut 

de i im oran na ba l d r. Tefeleme esnas nda çözgüdeki ve atk daki bu gerilim fark 

tefeleme kuvvetini verir. Tefeleme den önce çözgü (TÇ) ve kuma gerilimi (Tk) bir 

birbirine e ittir ve T0 gerginli indedir. Tefeleme s ras nda olu an gerilimler ekil 

1.5 de gösterilmi tir.   
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ekil 1.5 Tefeleme s ras nda kuma ve çözgüde meydana gelen kuvvetler  

1.1.3 Çözgü Salma Ve Kuma Çekme Hareketleri  

Dokuma makinelerinin fonksiyonel ünitelerinden birini olu turan çözgü salma 

mekanizmalar , dokuma i leminin süreklili i ve sabit atk s kl n n eldesi 

bak m ndan büyük öneme sahiptir. Dokuma esnas nda, çözgü gerginli i de i imini 

en aza indirmek ve levent çap ndaki de i meye ra men gerginlik de erini istenen 

seviyede sabit tutarak çözgü ipliklerinin dokuma bölgesine beslenmesi tamamen 

çözgü salma mekanizmas n n performans na ba l d r.  

Yeni teknolojilerin dokuma makinelerinde de uygulamaya girmesiyle birlikte çözgü 

salma mekanizmalar da kuma kalitesine ve üretim h z na do rudan etkileri 

nedeniyle tasar m ve performanslar bu geli meleri takip etmi tir. Dokuma 

makinelerinde bu güne kadar kullan lan çözgü salma mekanizmalar n ba l ca üç 

k s mda incelemek mümkündür.  

 

Pozitif Çözgü Salma Mekanizmalar

  

Negatif Çözgü Salma Mekanizmalar

  

Yar -Pozitif Çözgü Salma Mekanizmalar

  

Negatif ve pozitif çözgü salma mekanizmalar çok özel durumlar haricinde 

günümüzde art k kullan lmamaktad r. Yar -pozitif çözgü salma mekanizmalar ise, 
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çözgü gerginli inde olu abilecek sapmalar çözgü besleme h z n sürekli olarak 

düzenleyerek düzeltme potansiyeline sahiptir.  

1.1.3.1 Yar Pozitif Çözgü Salma Mekanizmalar

  

Yar pozitif çözgü salma mekanizmalar nda, çözgü levendi çözgü iplikleri taraf ndan 

de il dokuma makinesinin ana motoru veya ba ms z bir çözgü salma motoru 

taraf ndan tahrik edilirken, çözgü besleme h z pozitif sistemde oldu u gibi sabit 

olmay p çözgü gerginli i taraf ndan belirlenmektedir. Sistem bir yandan çözgü 

gerginli inde olu acak sapmalar çözgü besleme h z n n sürekli düzenlenmesiyle 

düzeltirken di er yandan da levent çap ndaki sürekli de i ime ra men çözgü 

gerginli ini sabit tutacak ekilde tasarlan r. Sistem geri beslemeli bir otomatik 

kontrol sistemi olup kontrol edilen parametre çözgü gerginli i, ayar parametresi ise 

çözgü besleme h z d r. Yar pozitif çözgü salma mekanizmalar esas olarak üç 

k s mda incelenebilir.  

-Hareketli arka köprü (Çözgü gerginli i ölçümü) 

-Kontrol Ünitesi (Çözgü levendinin hareket miktar n belirleyen k s m) 

-Çözgü levendi tahrik ünitesi (Dokuma makinesi ana motoru veya ba ms z motor    

tahriki ile sa lan r)  

Yar pozitif çözgü salma mekanizmalar iki grupta incelenebilir. Bunlar mekanik yar 

pozitif çözgü salma mekanizmalar ve elektronik yar pozitif çözgü salma 

mekanizmalar d r.   

1.1.3.2 Mekanik Yar Pozitif Çözgü Salma Mekanizmalar

  

Mekanik yar pozitif çözgü salma mekanizmalar , levent tahrik sistemlerine göre 

kesikli ve sürekli olmak üzere iki grupta incelenebilir. Kesikli hareket üreten çözgü 

salma mekanizmalar , levendi tek yönlü olarak döndürürken sürekli çözgü salma 

mekanizmalar ise çözgü levendini her iki tarafa döndürebilir (Alpay, 1983). Kesikli 

hareket durumunda levendin döndürülmesi dokuma makinesi devrinin yar periyodu 
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içerisinde genellikle tefeden al nan hareketle gerçekle tirildi i için h z artt kça 

yüksek dinamik ekiler ortaya ç kmaktad r.   

Mekanik yar pozitif çözgü salma mekanizmalar na en yayg n olarak kullan lan Hunt 

tipi sürekli çözgü salma mekanizmas örnek verilebilir ( ekil 1.6). Dokuma makinesi 

ana milinden belirli oranda dü ürülerek al nan hareket birer taraf hareketli alt ve üst 

kasnaklara sahip bir varyatörden sonra sonsuz vida-düz di li mekanizmas ve düz 

di li ile ayn mil üzerinde bulunan bir di li yard m yla levende iletilir. Sonsuz vida-

düz di li mekanizmas levent hareketi için gerekli olan büyük oranda h z dü ü ünü 

gerçekle tirirken varyatör ise kademesiz h z ayar na imkan verdi i için levent 

çap ndaki azalmaya kar l k levent aç sal h z n n sabit çözgü gerginli i üretecek 

ekilde de i tirilmesini sa lar.  

  

ekil 1.6 Mekanik yar pozitif kesiksiz çözgü salma mekanizmas (Hunt tipi)  

Çözgü ipliklerinin istenilen gerginlikte b rak lmas varyatör kasnaklar n n uygun 

çevrim oran n verecek ekilde ayarlanmas ile sa lanabilir. Bu i lem varyatör çevrim 

oran n n arka köprünün hareketi ile ili kilendirilmesi sayesinde mümkün olur. 

Ba lang çta levent dolu oldu unda aç sal h z n dü ük olmas gerekir. Bunun 
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sa lanmas için varyatörün kay ile temas halindeki kasnak çaplar , alt kasnak çap 

büyük, üst kasnak çap küçük olacak ekilde ayarlan r. Kay uzunlu u sabit 

oldu undan kasnaklar n birindeki çap art m di erindeki azalma kadar olur. Arka 

köprünün denge konumu yay kuvvetinin meydana getirdi i momentin çözgü 

gerginli inin sebep oldu u ters yöndeki moment ile dengelenmesi ile elde edilir. 

Dokuma i lemi süresince levent çap azalmas sabit kuma çekme miktar için daha 

az çözgü ipli i beslenmesi anlam na gelece i için çözgü gerginli ini artt r r. Çözgü 

gerginli indeki bu art arka köprüdeki moment dengesini bozarak arka köprüyü saat 

ibrelerinin tersi yönünde döndürür. Arka köprünün bu hareketi A0ABB0 ve B0CDD0 

üç çubuk mekanizmalar n n oklarla gösterilen yönlerdeki hareketleriyle kasnaklar n 

hareketli taraflar na iletilir.  Bunun sonucu olarak e zamanl üst kasnak çap 

artt r l rken alt kasnak çap küçültülür. Böylece sistem levent çap ndaki azalmaya 

ba l olarak levendin aç sal h z n artt rarak çözgü besleme h z n istenilen gerginlik 

elde edilene kadar artt rm olur.   

Çözgü gerginli inde meydana gelen de i im arka köprünün hareketi ve bu harekete 

ba l olarak levendin dönü h z n n de i imi olarak iki düzeltici eklinde ortaya 

ç kar. Bunlar n ilki, çözgü geriliminin artmas ile levent dönü h z artt r l rken çözgü 

geriliminin azalmas ile de levendin h z n n azalt lmas d r. Gerginli in istenen de ere 

ula mas durumunda ise arka köprü denge pozisyonunda kal r. kinci düzeltici etki 

arka köprünün hareketinden dolay kuma çizgisi ile çözgü levendi aras ndaki serbest 

çözgü iplik uzunlu unun de i mesi ekilde kendini gösterir (Özkan, 1999).    

1.1.3.3 Elektronik Yar Pozitif Çözgü Salma Mekanizmalar

  

Elektronik yar pozitif çözgü salma mekanizmalar yüksek performans ve 

esnekliklerinin yan nda periyodik bak ma mekanik sistemlere göre çok daha az 

ihtiyaç göstermeleri sebebiyle bu gün üretilen dokuma makinelerinin standart bir 

ünitesi konumundad r.  Çözgü gerilimi ölçümü genellikle arka köprüden yap l rken, 

çözgü gerginli inin elektriksel sinyale dönü türülmesinde yer de i tirme sensörü 

veya yük hücresi (load cell) sensörü kullan lmaktad r. Arka köprü çözgü 
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gerilimindeki de i imden dolay yer de i tirmesi ile gerginlikteki de i im 

azalt l rken ayn zamanda levendi tahrik eden motorunda h z ayarlanmaktad r.   

Elektronik yar pozitif çözgü salma mekanizmalar esas olarak üç k s mdan olu ur.  

-Hareketli arka köprü (Çözgü gerginli i ölçümü) 

-Kontrol Ünitesi (Çözgü levendinin hareket miktar n belirleyen k s m) 

            -Çözgü levendi tahrik ünitesi (Dokuma makinesi ana motoru veya ba ms z 

motor tahriki ile sa lan r) 

Çözgü gerilimi ölçümü bir çok makine üreticisinin üretmi oldu u makinede 

mekanik sistemlerde oldu u gibi arka köprüden yap lmaktad r. Çözgü geriliminin 

elektriksel sinyale dönü türülmesi için yer de i tirme sensörleri veya yük hücreleri 

(load cell) kullan l r. Arka köprü çözgü geriliminin artt durumlarda hareket ederek 

çözgü gerilimin azalt lmas n sa lamaktad r. Ayn zamanda gerilimden dolay arka 

köprünün hareket etmesiyle de çözgü levendini döndüren motorun h z da ayarlanm 

olmaktad r. ekil 1.7'de yük hücrelerinin kullan m na ili kin iki farkl

 

tasar mla 

çözgü gerginli inin ölçümü gösterilmektedir. 

 

a) Çözgü gerginli i ölçümü tasar m I b) Çözgü gerginli i ölçümü tasar m II 

ekil 1.7 Yük hücreleri ile çözgü gerginli i ölçümünü esas alan elektronik salma 

mekanizmalar

 

        




