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OZET

COZGU SALMA SISTEMI FARKLI YONTEMLERLE KONTROL EDILEN
TEZGAHLARDA DOKUNAN PAMUKLU KUMASLARIN FIZIK SEL
OZELLIKLERININ KARSILASTIRILMASI

Enes CAKMAK

Dokuma makinelerinin fonksiyonel Unitelerinden birini olusturan ¢bzgli salma
mekanizmalari, dokuma isleminin stirekliligi ve sabit atki sikliginin elde edilmesi

bakimindan buiyik éneme sahiptir.

Bu calismada, yar: pozitif mekanik ¢ozgl salma sistemine sahip, 2005 yilinda SDU
Fen Bilimleri Enstitisiinde Dr. Mehmet DAY IK tarafindan yapilan doktora ¢alismast
kapsaminda, (Dayik, 2005) ¢0zgl salma sistemi servo motor ile modifiye edilmis bir
dokuma makinesinde konvansiyonel yontem, PID, Evrimsel Programlama ve

Bulanik Mantik program agoritmalar: kullamilarak pamuklu kumas dokunmustur.

Caismada, PID ve Al yontemleri (Evrimsel Programlama ve Bulamk Mantik)
algoritmalar1 igin program modulleri gorsel C programa dilinde modtller halinde
hazirlanmigtir. Hazirlanan bu yazilim ile PID kontrolde 35, 40, 45 cN referans
gerilim degerleri ile deneyler yapilmistir. Yapay zeka algoritmalarindan ilk olarak
Evrimsel Programlama ile elde edilen ¢ozgu gerilimi fonksiyonu kullamilarak ¢ozgu
salma sistemi kontrol edilmistir. Ikinci olarak Bulamk Mantik kontrol yontemi ile de
kontrol edimistir. Cozgu ipliklerinde olusan gerilim degerleri ve kumas Ozellikleri
her Uc yontem icinde ayr1 ayr tespit edilmistir.

Caismanin sonunda, kontrol yontemlerinin performanslart gerceklesen ¢ozgu
gerilimi  degerleri, c¢ozgu ipligi kopma miktarlart ve dokunan kumaslarin

mukavemetleri karsilastirilmistir.

ANAHTAR KELIMELER: Dokuma, Cozgi gerilimi, Gergek zamanli kontrol,
Y apay Zeka



ABSTRACT

COMPARISON, THE PHYSICAL PROPERTIESOF COTTON WEAVING
FABRICS, PRODUCED BY ARTIFICIAL INTELLIGENCE WARP
TENSION CONTROLLER INTEGRATED WEAVING LOOMS

Enes CAKMAK

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 DAY IK in period of his PhD thesis that accepted in University of Sileyman
Demirel in 2005.(Dayik, 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 systemsthe
least variation range and warp tension and minimum weft brakes was in fuzzy logic
method.

KEY WORDS: Weaving, Warp Tension, Artificial Intelligence



TESEKKUR

Bu ¢alismanin basindan sonuna kadar konular1 tartismamda, ¢alismayi yonlendirici
kritiklerinden ve slrekli tez calisma slrecindeki sicak ilgilerinden dolayr sayin
damsman hocam Dog. Dr. M. Cengiz KAYACAN’ a degerli hocalarim, Ars. Gor.
Dr. Mehmet DAYIK‘a, SDU Tekstil Milhendisligindeki hocalarim ve biitiin bélim
calisanlaring, ¢alismami yuritmemde 03 YL 963 numarai proje ile maddi destek
saglayan SDU Bilimsel Arastirma Projeleri Y 6netim Birimi Baskanlig1’na, calismam
sirasinda strekli moral motivasyon saglayan esim Yasemin CAKMAK’a ve tim
arkadaglarima tesekkurt borg bilirim.
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SIMGELER DiziNi

Klasik kime

Bulanik kime

A kiimesinin Degili

Tefeleme hareketinin basladigi zaman

Tefeleme hareketinin bittigi zaman

Bag

Hata degisimi

Teorik minimum atki siklig:

Arka kopri durumu ve kumas olusum cizgisi arasindaki dikey mesafe
Hata

Elastisite modul i(cN/mm?)

Cozgu ipligi elastik modull

Kumas elastik modult

C0Ozgunin hareketi (-)

Guculerin kesismes sirasinda statik ¢ozgu gerilimi

Calisir durumda ¢ozgi gerilimi egrisi

Tefenin 6n 61U konuma hareketi sirasinda olusan kuvvet artisi
Tefenin arka 610 konuma hareketi sirasinda olusan kuvvet azalisi
Baslama ve durdurma durumlarindaki ¢ozgi gerilimi egrisi
Tefenin hareket stroku

Agizhk yiksekligi

Ik iki guict teli icin agizlik yiksekligi

Sondan onceki altinci atki ile bir dnceki arasindaki mesafe
Sondan 6nceki besinci atki ile bir 6nceki arasindaki mesafe
Sondan 6nceki dordiinct atki ile bir 6nceki arasindaki mesafe
Sondan 6nceki Uglincl atki ile bir dnceki arasindaki mesafe
Sondan onceki ikinci atki ile bir 6nceki arasindaki mesafe

Son atilan atki ile bir 6nceki arasindaki mesafe

Tefe tarafindan yeni kaydedilen atki ile bir 6nceki arasindaki mesafe

Indirgenmis atalet momenti
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N Toplam motor atalet momenti

K Dokuma direnci sahiti (katsayisi)
k Kuyruk

Kp  Oranti kontrol katsayisi

Ki Integral kontrol katsayisi

Kqg Tuarev kontrol katsayisi

lve  Onagizhik uzunlugu

Al Onagizlik uzamasi

Ine  Arkaagizlik uzunlugu

Al Arkaagizlik uzamasi

Lk Kumas uzunlugu

lce Toplam agizlik uzunlugu(mm)

Lc COzgu iplinin uzunlugu

L+ Arka agizlik uzunlugu

ms  Mili saniye

m(t) Kontrol ¢ikis sinyali

n Kuyruktaki degisken sayisi

Nm  Motor hizi

Mm  Motor momenti

P Agizlik agma hareketi sirasinda ¢ozgu ipliklerine gelen kuvvet
P Agizlik agma hareketi sirasinda ¢ozgu ipliklerine gelen kuvvetin bileseni
P, Agizlik agma hareketi sirasinda ¢ozgu ipliklerine gelen kuvvetin bileseni
Sm Kumas ¢izgisi pozisyonu (Birim yer degistirme)

S,  Atkisikhg (mm™)

S, Tefenin aldig: yol

Sp  Tefenin hareketininizledigi yol

T Sicaklik

Tk Kumas Gerilimi

T; C6zgu Gerilimi

R Dokuma Direnci

R Tefeleme kuvveti

W lzafi rutubet
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Gerilme kuvveti (CN/mm?)

Birim sekil degistirme

Anamilin donus acisi (radyan)

Tefenin arka 610 konumda beklemeye basladigi andaki ana milin donts agisi.
On agizlik agisi

Arkaagizlik agisi

Toplam Alanin Merkezi

Agizlik kapanma aninda krank mili agisi



AA
Al
A/D
BM
EP
GA
GP

PID
RIS

KISALTMALAR

Aciklama Agaci

Y apay Zeka

Analog dijital donusturicu
Bulanik Mantik

Evrimsel Programlama
Genetik Algoritma

Genetik Programlama

Siral1 genlerin yer degistirmesi
Oranti, integral, Turev kontrol
Kok transferi
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1.GIRIS

Dunya tekstil endustrisinde giderek yikselen bir cizgi gosteren Turk tekstil
sanayisinin kiresellesme cercevesinde misterilerini kaybetmemesi ve rakipleri ile
rekabet gucini artirabilmesi icin pazar egilimlerini yakindan takip etmesi
gerekmektedir. Bunu basarabilmeleri Uretim hizim artirici kararlari amalari yeni
teknolojilerin Grtnlerini ve Grin maliyetlerini de g6z Oninde bulundurulmasina
baglidir. Aksi takdirde TUrk tekstil sanayisinin en dnemli rekabet faktorleri olan Uriin
fiyati, musteri memnuniyeti, kalite ve estetik ozellikleri deger kaybedebilir. Bu
durumda yuksek teknolojideki elektronik ve bilgisayar ile donatilmis makinelerde
uretim hizlarinin gok yiksek olmasi nedeniyle ¢ok kiguk orandaki verim artisi gok
yuksek degerlerde ifade edilebilir.

Bu calismada, dokuma makinelerinde yapay zeka yontemi kullamilarak ¢dzgi salma

sistemi kontrol edilmistir. Cozgl salma sisteminin kontroll ile ¢ozgu geriliminde
olusan, ¢Ozgu gerilimi degisiminin disUrilmes saglanarak ¢ozgl ipliklerinin
yorulmadan kaynaklanan kopuslarimin azaltilmasi ve daha dizgin ve kaliteli bir
dokuma isleminin saglanmasi amaglanmistir. Bu ¢alisma ile yapilan yapay zeka ile
kontrol pratikte su an calismakta olan dokuma tezgahlarinda uygulama imkan
mevcut oldugundan maliyetlerin dustrdlmes ve kalitenin arttirilmas: ile Tark tekstil
sanayinin dis piyasalarda rekabet gliciinin arttirilmasina katkida buluna bilinecektir.

Tekstil endustrisinde bilinen en eski ylzey olusturma teknigi olan ve gunimtzde de
hala en cok tercih edilen dokuma sektori teknolojik gelismelere en fazla ayak
uyduran tekstil alani olarak gorulmektedir. Bu nedenle dokuma sektériinde birim
zamanda daha yuksek Oretim hiziyla daha kaliteli kumasin en dusik maliyetle
Uretilme geregi artik kaginilmaz hale gelmistir.

Gunumuizde, 6rme ve dokusuz yuizey olusturma teknikleri ile tekstil ylizeyi elde etme
olayi, gelismis olmakla birlikte, binlerce yillik bir gelenek haline gelmis olan
dokuma kumasin yeri, sagladigi bircok avanta) sebebiyle digerlerine gore hep daha



Onde olmustur. Bunu hep bir adim daha 6ne tasiyabilmek icin her an daha kaliteli

kumaglarin Uretilmesi sbz konusudur.

Ancak kalite kistasarimin hepsini bir arada karsilayabilecek bir makine hentiz
Uretilememistir. Kalite kistadarini en yuksek miktarda tasiyan makineler ise
gunumuizde ileri teknolojiye sahip makineler olarak gorulmektedir.

Bilim ve teknolojinin gelisim slreci dokuma makinelerinde kendini, tezgah
hizlarimin arttirilmas: ve kumas kalitesinin iyilestirilmes yoninde gostermistir. Bu
sirece paralel olarak; dokuma esnasinda iplik gerginliklerinin kontroli 6nem
kazanmistir. GUnumuizde mikroislemcilerin dokuma makineleri imalatinda yer
amasiyla birlikte, milisaniye dizeyinde, ¢ok kisa zaman araliklarimn kontrol
mUumkin olmustur. Bu durum, dokuma makinelerinin kabaca tim mekanizmalarinin,

mekanik sistemlerden elektronik sistemlere dontsmesine yol agnmustir.

Bilgisayar teknolojisinin son derece hizli gelistigi 21. Y Uzyilda, daha etkin ve gevik
kontrol yontemleri Uzerinde calismalar yapilmaktadir. Dinamik sistemlerde, lineer
olmayan parametrelerin yuk etkilerinin sistemin hizli cevalbr Uzerinde engelleyici bir
etkis vardir. Bundan dolay: yik degistirildikge, genellikle klasik kontroller tasarim
performansim koruyamaz ve boylece yeni sistem durumlari icin kontrollerin
tasariminin yeniden yapilmasi gerekir. Motorda olusan bozucu etkiler hem motor
performansim hem de motorun kontrol ettigi dinamik sistemlerin performansin
olumsuz yonde etkilemektedir. Kontroldeki olumsuz etkileri en aza indirmek icin
PID (Proportion, Integral, Derivative), Adaptive, Sliding Mode gibi bircok kontrol
yontemi gelistirilmistir. Fakat son on yildan buyana 6zellikle lineer olmayan
kontrollerde gok iyi sonuclar veren Yapay Zeka yontemlerinin kullanim hizla
artmaktadir. Otomasyon sistemlerinin Y apay zeka yontemleri ile kontrol edilmesiyle
bilgisayarin karar verme giciinden yararlamlmaktachr.  Ozellikle yapay zeka
yontemleri kullanilarak gergeklestirilen kontrollerden birisi olan bulamk mantik
(Fuzzy Logic) lineer olmayan sistemlerin kontrolinde camasir makinesinden
asansdrlere, otomobillerden tekstil makinelerine kadar hemen hemen her aanda
kullanilmaktadir.



Dokuma isleminin istenilen kalitede olabilmesi icin, dokuma islemi sirasinda ¢ozgu
ipligi gerginligi alt limitinin atina inilmemelidir. Isletme sartlarinda ¢ozgl ve atki
ipligi gerginliklerini, belli degerler arasinda sabit tutmak, olusacak kumasin

kalitesine ve makinenin randimanina dogrudan etki eder.

Dokuma sartlarinda, ipliklerde meydana gelecek plastik uzamalar, kumasta homojen
olmayan boyamalara sebebiyet verebilir. Ipliklerin kopma mukavemetinin tizerinde

olusan gerginlikler ise, makine randimaninda disUse sebep olmaktadir.

Verimli ve kaliteli dretim icin; dokuma esnasinda ¢ozgu ipliklerinin kontrolt
kagcimimaz bir gerekliliktir. Bu nedenle bu calismada, ¢Ozgu iplikleri gerilim
optimizasyonu metotlarinin karsilastirilmast yapilmistir. Bu karsilastirma esnasinda

Ne 20 numara pamuk ¢ozgu ve atki iplikleri kullamlmustir.

Bu caisma bes bolimden olusmaktadir. Giris boliminde dokuma islemi
anlatilmistir. ikinci bolimde literatir calismast yapilmustir. Uglincti bolim deney
duizeneginde kullanilan malzemeler ve deneyin yapilabilmesi icin gerekli metotlar ile
ilgili bilgi vermektedir. Arastirma bulgulart bdlimiinde ise deney esnasinda alinan
¢cozgu gerilimi verilerinin ve dokumada olusan kumaglarin fiziksel 6zelliklerinin
sunuldugu kisimdir. Tartisma ve sonug kismunda ise deneylerde elde edilen bulgular

degerlendirilmis ve Onerilerde bulunulmustur.



1.1 Dokuma Islemi Ve Temel Har eketleri

Iki iplik sisteminin (gozgui ve atki) birbiri icerisinden orgl olusturacak bicimde 90
derecelik a1 ile birleserek olusturulan yapiya kumas, bu olaya da dokuma islemi
denir. Dokuma isleminde kullanilan iki iplikten digerine gore daha uzun olan iplik
“Cozgu”, kisa olan da “Atki1” ipligi olarak issimlendirilmektedir. Dokuma isleminin
gerceklesebilmes icin bes temel hareket bulunmaktadir. Bunlar sirasiyla; agizlik
acma, atki atma, tefe vurma, ¢6zgl salma ve kumas ¢cekme hareketleridir.

Bu bolumde ¢ozgu gerilimine etki eden dolayisi ile dokuma isleminin verimine
direkt etkis olan temel hareketlerden agizlik agma, tefe vurma, ¢ozgl sama ve
kumas cekme hareketleri incelenmistir.

1.1.1 Agizhk Acma

Dokuma makinelerinde atkimin atilmasindan 6nce ¢Ozgu ipliklerinin iki gruba
ayrilarak olusturdugu, Ucgen kesitli tiinele “agizlik™ denir. Agilan her agizlik iginden
kaydedilen atki ipliginin alt ve Ustinde bulunmasi gereken ¢ozgu ipliklerinin
belirlenmesinde ¢esitli sistemler gelistirilmistir. Gelistirilen bu sistemleri ¢alistirmak

icin kullanilan mekanizmalara “agizlik agma mekanizmalari” denilmektedir.

Cozgu ipligindeki gerginlik ¢ozgl levendinden dokuma hattina kadar stirekli olarak
degisir. En kritik zorlanmalarin ve dolayisiyla kopuslarin buyuk kisminin
gerceklestigi agizlik agma islemi, ¢Ozgu ipliklerini tefe kadar ani gerginlik
degisimine maruz birakmaz. Agizlik agma islemi sirasinda tefeleme islemi esnasinda
meydana gelen gerginlikten daha dustk bir gerginlikte fakat daha uzun sureli bir
kuvvet etkisinde kalan ¢ozgu iplikleri bu gerilimlerden fazlaca etkilenir (Sekil 1.1).
Agizlik agmada da en kritik gerilmeler 6n agizlik bolgesinde meydana gelir. Bu
sebeple gerginlik olciimleri, arka koprti ile ¢ozgl lamelleri arasinda degil 6n agizlik
bolgesinde yapilmalidir.
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Sekil 1.1 Agizlik agma esnasinda ana mil agisina gére meydana gelen gerilimler
(Huang,1984)

Dokuma sirasinda ¢ozgude meydana gelen gerginlik degisimlerinin baglica t¢ temel
sebebi;

1-Tefe vurusu hareketi
2-Cerceve hareketi (Agizlik Agma)
3-Kumas ¢cekme hareketi

Tefe vurusu tarafindan meydana getirilen kuvvetler belirli bir noktaya kadar agizlik
geometrisinden bagimsizdir. Bu kuvvetler agizlik agisi arttinldiginda azalirlar. Birgok
durumda bunlar, ¢ézgu ipliklerine kars1 atki ipligi strtinmesinin ve ¢ozglyle atki
ipliklerine yuklenen plastik deformasyon miktarinin ortaya cikardigi kuvvetlerdir.
Kabul edilebilir maksimum gerginlik dogal olarak ipligin tipine baglidir. Iplikte en az
uzama ve dolayisiyla en az gerilmeyi temin etmek icin su yaklasimlar gecerlidir;

1-Agizlik yiksekligi kiiguk tutulmalicir. Alt sinir atki atma elamanmnin yuksekligidir.



2-On agizhik uzunlugu minimum tutulmalidir, bu durumda sinirlar tarak stoku ve
harnis yuksekligi ile ayarlanir.

3-Arka agizlik uzunlugu mimkin oldugu kadar blyik olmalidir. Burada sinirlayic
faktorler, yer ihtiyact ve arka agizlik acisimi cok kiclk olmast halinde ¢ozgl
ipliklerinin birbirine takilip yapismasidir.

| uzunlugundaki ¢Ozgu ipligi agizlik agma mekanizmas: ile h yuksekligine
kaldirlldiginda, agizlik geometrisine bagli olarak ¢ozgu ipligi uzayacaktir. Sekil 1.2°

de 0n agizlik ve arka agizlikta ¢6zgui ipligi uzamas: gosterilmistir.

Sekil 1.2 On agizlik ve arka agizlikta ¢ozgu ipligi uzamas:

On agizlik uzunlugu = Ive
On agizlik uzamas = Al
Arkaagizlik uzunlugu = e
Arkaagizlik uzamast = Al

Agizlik yiksekligi = h



Agizlik agma islemi sirasinda ¢6zgu ipliklerine etkiyen kaldirma kuvveti P ile

gosterilmistir. P kuvvetinin bilesenleri ise B, ve P, ile gosterilmistir.

0,=0n ag1zl1k agist
0,=Arkaagizlik agisi

h =agizlik yiksekligi

L,=On ag1zlik yuksekligi

L, = Arka agizlik yuksekligi

AL =¢6zgu ipliginde gerilimden dolay1 meydana gelen uzama

AL=(l, +1,)-I

Dokuma islemi sirasinda agizlhik yuksekliginin ¢ozgi ipliginin  gerginliginin
degisiminde cok biyik etkis vardir. On agizlik uzunlugunun degisiminin de
gerginlikte degisimlere neden oldugu anlasiimaktadir. Sekil 1.3 de ana milin donus
acisina gore ¢6zgu gerginligi degisimi gorilmektedir. Sekilden de anlasilacag: gibi
tefe vurusu ve agizlik agcma islemleri ¢cozgu gerginligine etkileyen iki onemli

harekettir.

Sekil 1.3 Agizlik agmaislemi sirasinda ¢ozgu iplikleri Gzerine gelen kuvvetler



1.1.2 Tefeleme Har eketi

Dokuma esnasinda c¢Ozgu iplikleri arasina yerlestirilen atki ipligi, agizhigin
degismesiyle orglye girerek ¢ozgu iplikleri arasinda kalir. Ancak son atilan atkinin
bir 6nceki atkinin yamna kadar tasinmasi ve kumasta belirli bir siklik saglayacak
Olcude yaklastinimas: gerekmektedir. Bu islem, dokuma taraginm tasiyan tefenin,
kumasin olustugu tarafa dogru atkiy: paralel tasimasi sonucu atki dokuma bdlgesine

sikistirilarak kumasa dahil edilmesi ile gergeklesmis olur.

Atkinin tefeleme ile kumasa dahil edilmesi kumas cizgisinin tefeye yaklasmasina
neden olur. Kumas cizgisinin tefeye yaklasmas: tefeleme etkinligini arttirir. Kumas
cekme ve ¢Ozgu salmanin hareketlerinin yeniden denge pozisyonu saglamasiyla
tefeleme etkinligi normal degerine geri doner. Ozellikle stk kumaslarda tefeleme
sirasinda ¢ozgu ipligi Uzerine gelen kuvvet ipligin uzamasina neden olurken, kumasta
hem kisalma hem de kumas geriliminin dismesine sebep olur. Kumas ve ¢ozgu
ipliginde meydana gelen gerilim kumasin ve ¢ozgunuin elastik modullerine ve boyut
degisim oranina baglidir. Tefeleme esnasinda ¢ozglde ve atkida meydana gelen
gerilim farki tefeleme kuvvetini verir. Tefeleme hareketi sirasinda ¢ozgu ipliginde

olusan gerilim grafigi Sekil 1.4’de verilmistir.
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Sekil 1.4 Tefeleme hareketi sirasinda ¢ozgu ipliginde olusan gerilim grafigi ( Alpay,
1983)

Atkinin kumasa dahil edilmesi sirasinda atki-¢cozgu arasindaki slrtinme katsayisina
bagli olarak ters yonde bir kuvvet olusmaktadir. Olusan kuvvet ¢ozgu geriliminin
artmasina da neden olmaktadir. Tefeleme aminda agizligin kapali olmasi ¢ozgu
geriliminin daha distik gerceklesmesinin yamnda tefenin geri donerken kumasa dahil
edilen atki ipliginin geriye kagmamasi da temin edilmektedir. Bu durumla 6zellikle

sik kumaslarin dokunmasinda karsilasilir.

Istenen atki sikhiginin elde edilmesinde, kumas cekme hareketinin oldugu kadar
tefeleme hareketinin de etkis vardir. Kumas cizgisinin tefenin arka 6lt konumuna

dogru hareketi ile tefenin vurus etkinligi artmaktadir.

Kumas ve ¢ozgudeki gerilim kumasin ve ¢ozgunin elastik moddillerine ve boyut
degisim oranina baglidir. Tefeleme esnasinda ¢ozguideki ve atkidaki bu gerilim farki
tefeleme kuvvetini verir. Tefeleme den Once ¢ozgi (T¢) ve kumas gerilimi (Ty) bir
birbirine esittir ve Ty gerginligindedir. Tefeleme sirasinda olusan gerilimler Sekil
1.5’ de gosterilmistir.
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Sekil 1.5 Tefeleme sirasinda kumas ve ¢cozgiide meydana gelen kuvvetler

1.1.3 Cozglu Salma Ve Kumas Cekme Har eketleri

Dokuma makinelerinin fonksiyonel Unitelerinden birini olusturan ¢bzgli salma
mekanizmalari, dokuma isleminin sirekliligi ve sabit atki sikliginin eldes
bakimindan bilyik éneme sahiptir. Dokuma esnasinda, ¢tzgu gerginligi degisimini
en aza indirmek ve levent capindaki degismeye ragmen gerginlik degerini istenen
seviyede sabit tutarak ¢Ozgu ipliklerinin dokuma bolgesine beslenmesi tamamen
¢Ozgl salma mekanizmasinin performansina baglidir.

Yeni teknolojilerin dokuma makinelerinde de uygulamaya girmesiyle birlikte ¢ozgu
salma mekanizmalart da kumas kalitesine ve Uretim hizina dogrudan etkileri
nedeniyle tasarim ve performanslart bu gelismeleri takip etmistir. Dokuma
makinelerinde bu gine kadar kullanilan ¢dzgl salma mekanizmalarim baglica U¢

kisimda incelemek mimkundur.

e Pozitif C6zgl Salma Mekanizmalari
e Negatif Cozgl Salma Mekanizmalar
e Yan-Pozitif Cozgl Salma Mekanizmalar

Negatif ve pozitif ¢ozgl sama mekanizmalarn ¢ok Ozel durumlar haricinde
gunimuzde artik kullanilmamaktadir. Yari-pozitif ¢dzgl salma mekanizmalar: ise,
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¢Ozgu gerginliginde olusabilecek sapmalari ¢dzgl besleme hizim sirekli olarak
duizenleyerek diizeltme potansiyeline sahiptir.

1.1.3.1 Yari Pozitif Cozgl Salma M ekanizmalari

Y a1 pozitif ¢ozgl salma mekanizmalarinda, ¢ozgu levendi ¢ozgu iplikleri tarafindan
degil dokuma makinesinin ana motoru veya bagimsiz bir ¢ozgu salma motoru
tarafindan tahrik edilirken, ¢ozgu beseme hizi pozitif sistemde oldugu gibi sabit
olmayip ¢ozgu gerginligi tarafindan belirlenmektedir. Sistem bir yandan ¢tzgu
gerginliginde olusacak sapmalari ¢ozgu besleme hizimin sirekli dizenlenmesiyle
duzeltirken diger yandan da levent capindaki slrekli degisime ragmen ¢ozgu
gerginligini sabit tutacak sekilde tasarlanir. Sistem geri beslemeli bir otomatik
kontrol sistemi olup kontrol edilen parametre ¢ozgu gerginligi, ayar parametres ise
¢Ozgu besleme hizidir. Yar pozitif ¢ozgli salma mekanizmalar esas olarak (g

kissmda incelenehilir.

-Hareketli arka kopri (Cozgu gerginligi 6lclimi)
-Kontrol Unitesi (Cozgii levendinin hareket miktarini belirleyen kisim)
-Cozgu levendi tahrik Unitesi (Dokuma makinesi ana motoru veya bagimsiz motor

tahriki ile saglanr)

Y a1 pozitif ¢dzgu salma mekanizmalari iki grupta incelenebilir. Bunlar mekanik yari
pozitif ¢Ozgl sama mekanizmalari ve elektronik yari pozitif ¢ozgl salma

mekanizmal aridir.

1.1.3.2 Mekanik Yari Pozitif Cozgi Salma M ekanizmalari

Mekanik yar1 pozitif ¢ozgu salma mekanizmalari, levent tahrik sistemlerine gore
kesikli ve strekli olmak Uzere iki grupta incelenebilir. Kesikli hareket treten ¢ozgu
salma mekanizmalari, levendi tek yonlt olarak dondurtrken strekli ¢ozgi sama
mekanizmalar1 ise ¢ozgu levendini her iki tarafa dondurebilir (Alpay, 1983). Kesikli

hareket durumunda levendin dondurtilmesi dokuma makinesi devrinin yar1 periyodu
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icerisinde genellikle tefeden alinan hareketle gergeklestirildigi icin hiz arttikca
yuksek dinamik ekiler ortaya ¢gikmaktadir.

Mekanik yar1 pozitif ¢cozgl salma mekanizmalarina en yaygin olarak kullarmlan Hunt
tipi strekli ¢bzgl salma mekanizmasi 6rnek verilebilir (Sekil 1.6). Dokuma makinesi
ana milinden belirli oranda disurulerek alinan hareket birer tarafi hareketli alt ve Ust
kasnaklara sahip bir varyatdrden sonra sonsuz vida-diiz disli mekanizmasi ve diiz
disli ile aym mil Uzerinde bulunan bir disli yardimiyla levende iletilir. Sonsuz vida-
duz disli mekanizmas: levent hareketi icin gerekli olan blylk oranda hiz diststnt
gerceklestirirken varyator ise kademesiz hiz ayarina imkan verdigi icgin levent
capindaki azalmaya karsilik levent agisal izinin sabit ¢ozgu gerginligi Uretecek
sekilde degistirilmesini saglar.

Sekil 1.6 Mekanik yar1 pozitif kesiksiz ¢ozgu salma mekanizmasi (Hunt tipi)

Cozgu ipliklerinin istenilen gerginlikte birakilmas: varyator kasnaklarinin uygun
cevrim oranim verecek sekilde ayarlanmasi ile saglanabilir. Bu islem varyator cevrim
oranimin arka koprunin hareketi ile iliskilendirilmes: sayesinde mimkin olur.
Baslangigta levent dolu oldugunda agisal hizin dusik olmasi gerekir. Bunun
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saglanmasi igin varyatoriun kayis ile temas halindeki kasnak ¢aplari, at kasnak gapi
buyuk, Ust kasnak capi kiglk olacak sekilde ayarlamir. Kayis uzunlugu sabit
oldugundan kasnaklarin birindeki cap artimn digerindeki azalma kadar olur. Arka
koprinin denge konumu yay kuvvetinin meydana getirdigi momentin ¢ozgu
gerginliginin sebep oldugu ters yondeki moment ile dengelenmesi ile elde edilir.
Dokuma islemi siiresince levent capi azalmasi sabit kumas ¢cekme miktar: icin daha
az ¢Ozgu ipligi bedenmesi anlamina gelecegi igin ¢ozgu gerginligini arttirir. Cozgu
gerginligindeki bu artis arka kdprudeki moment dengesini bozarak arka kdpriyU saat
ibrelerinin tersi yoninde dondurdr. Arka koprinin bu hareketi AjABBg ve BoCDDyg
U¢ cubuk mekanizmalarimin oklarla gosterilen yonlerdeki hareketleriyle kasnaklarin
hareketli taraflarina iletilir. Bunun sonucu olarak es zamanli Ust kasnak capi
arttirlirken alt kasnak capr kiculttlUr. Boylece sistem levent capindaki azalmaya
bagli olarak levendin agisal hizim arttirarak ¢dzgu besleme hizint istenilen gerginlik

elde edilene kadar arttirmis olur.

Cozgu gerginliginde meydana gelen degisim arka koprunin hareketi ve bu harekete
bagli olarak levendin donus hizinin degisimi olarak iki dizeltici seklinde ortaya
cikar. Bunlarin ilki, ¢ozgl geriliminin artmasi ile levent donus hizi arttirilirken ¢ozgu
geriliminin azalmasi ile de levendin hizinin azaltilmasidir. Gerginligin istenen degere
ulasmasi durumunda ise arka koprii denge pozisyonunda kalir. Tkinci dizeltici etki
arka koprunun hareketinden dolay1 kumas ¢izgis ile ¢ozgu levendi arasindaki serbest

¢Ozgl iplik uzunlugunun degismesi sekilde kendini gosterir (Ozkan, 1999).

1.1.3.3 Elektronik Yar Pozitif C6zgl Salma M ekanizmalari

Elektronik yar1 pozitif ¢6zgi salma mekanizmalar yuksek performans ve
esnekliklerinin yaninda periyodik bakima mekanik sistemlere gore cok daha az
ihtiyag gostermeleri sebebiyle bu gun Uretilen dokuma makinelerinin standart bir
unites: konumundadir. COzgu gerilimi 6lgimi genellikle arka kdpruden yapilirken,
cozgu gerginliginin elektriksel sinyale donustirilmesinde yer degistirme sensor
veya yuk hicres (load cell) sensori  kullamimaktadir. Arka kopri ¢ozgi



14

gerilimindeki degisimden dolayr yer degistirmes ile gerginlikteki degisim

azaltilirken ayni zamanda levendi tahrik eden motorunda hizi ayarlanmaktadir.

Elektronik yar1 pozitif ¢ozgl salma mekanizmalar esas olarak ¢ kisimdan olusur.
-Hareketli arka kopru (Cozgu gerginligi 6lgimi)
-Kontrol Unitesi (Cozgii levendinin hareket miktarini belirleyen kisim)
-Cozgu levendi tahrik Unitess (Dokuma makinesi ana motoru veya bagimsiz
motor tahriki ile saglanir)
CoOzgu gerilimi 6lgimu bir cok makine dreticisinin Uretmis oldugu makinede
mekanik sistemlerde oldugu gibi arka kopriden yapilmaktadir. Cozgu geriliminin
elektriksel sinyale donusturtlmesi icin yer degistirme sensorleri veya yUk hticrel eri
(load cell) kullanlir. Arka kopri ¢ozgu geriliminin arttigi durumlarda hareket ederek
¢cOzgu gerilimin azaltilmasin saglamaktadir. Ayni zamanda gerilimden dolay: arka
koprinin hareket etmesiyle de ¢ozgi levendini dondiren motorun hizi da ayarlanmis
olmaktadir. Sekil 1.7'de yuk hucrelerinin kullanimina iligkin iki farkli tasarimla

¢cozgu gerginliginin 6lcimU gosterilmektedir.
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a) Cozgu gerginligi 6lcimi tasarim |

b) Cozgu gerginligi 6lcimi tasarim 11

Sekil 1.7 YUk hucreleri ile ¢cozgu gerginligi 6lcUmUni esas alan elektronik salma

mekanizmal ari







