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OZET

Bu makalede, dokunabilirlik sinirlari hakkinda bazi arastirmacilar tarafindan yapilan deneysel calismalar
degerlendirilmektedir. ilk olarak, arastirmacilarin deneysel calismayi gergeklestirirken dikkate aldiklari tezgah
ve kumas parametreleri belirtilmekte, ardindan bu parametrelerin dokunabilirlik sinirlarina etkileri hakkinda
ulastiklari sonuglar ve ge¢miste yapilan bazi kuramsal galigmalarla yaptiklari karsilagtirmalar sunulmaktadir.
Sonug olarak, dokunabilirlik sinirlariyla ilgili katki saglayacak yeni deneysel ¢calismalar 6nerilmektedir.

Anahtar Kelimeler : Dokunabilirlik siniri, Dokuma makinesi ayarlari, C6zgu gerginligi

THE EVALUATION OF EXPERIMENTAL STUDIES ABOUT WEAVABILITY LIMIT

ABSTRACT

In this paper, some experimental studies about the weavability limits are evaluated. Firstly, fabrics and loom
parameters which were considered during these studies are pointed out and then, the results showing how these
parameters affect the weavability limits and comparisons with earlier theoretical studies are presented. In
conclusion, new experimental studies about the subject are suggested.

Key Words : Weavability limit, Loom settings, Warp tension

1. GIRIS
Dokuma kumaslarin tasariminda temel amag,
kullanim  yerine uygun 0Ozelliklerin ~ 6nceden
belirlenerek yeni kumas yapilari  gelistirmek;

mimkin olan en yiksek dokuma verimini elde
etmek ve kumas kalitesini yukseltmektir. Kaliteli bir
kumas ve yiiksek dokuma verimi ise belirli dokuma
sartlarinin saglanmasiyla elde edilebilir. Bu sartlarin
en temeli 6nceden tasarlanan kumasin dokunabilirlik
sinirt iginde olmasidir. Kumag dokunabilecek en
yuksek siklik sinirini agmis ise tasarim tezgah
Uzerinde elde edilemez. Sinira yakin ya da bu
sinirdan daha yiiksek siklhikta kumaglar dokunmaya
calisildiginda kumas ¢izgisi taragin en ileri
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konumunun ¢ok fazla gerisine dogru kayar. Bu
durumda bir yandan 6n agizlik boyutlari ki¢ilip
atkinin agizhktan gegisi zorlanirken diger yandan
tefeleme esnasinda asiri gerginlik artigindan dolayi
¢cozgl  kopuslari  meydana gelir. Bu tir
olumsuzluklar sonucunda dokuma pratik agidan
olanaksiz hale gelir.

Gecen yilizylldan ginimize kadar arastirmacilarin
dokunabilirlik sinirt konusunda yaptiklari calismalar
iki temel asamada gerceklesmektedir. Bunlardan ilki
temel bazi Orgiler icin geometrik modeller
olusturarak bunlara ait matematiksel bagintilar
gelistirmek yani kuramsal ¢alismalar yapmak; digeri
bu teorik bagintilar ve tezgahta elde edilen sonuglari
karsilastirmak yani deneysel calismalar yapmak
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seklindedir. Bundan ©Onceki c¢alismada kuramsal
calisma hakkinda ayrintih bilgi sunulmustu. Bu
makalede,  dokunabilirlik  sinirlarina  tezgah
performansinin ve ayarlarinin nasil ve ne yonde
etkili oldugunu belirlemek amaciyla gecmiste bazi
arastirmactlarin -~ yaptigi  deneysel  ¢alismalar
hakkinda bilgi sunulacaktir.

2. DENEYSEL ARASTIRMALAR

2. 1. Brierly Tarafindan Yapilan Deneysel
Calisma

Brierley cesitli numaralarda kamgarn ipliklerle
cesitli drgllerde maksimum siklikta bir dizi kumas
dokumustur. Daha sonra elde ettigi kumas
numunelerindeki ortalama atlama uzunluklariyla
sikliklar arasindaki iliskileri incelemis ve bir grafik
olusturmustur. Calismasinin ilk asamalarinda kare
yapili hem numara hem de siklik agisindan dengeli
(atki ve ¢ozglsii numara ve siklik agisindan aynr)
kumaglar icin Sekil 1’de gosterilen grafikteki
dogrunun denkleminden;

T=F"*/K*N 1)

bagintisini elde etmistir (Brierley, 1931a).

logT
T

—+logf

Sekil 1. Brierley’in siklik-6rgu degeri iligkisini
gosteren grafigi (Baser, 1998)

(1) bagintisinda,

Maksimum sikhiklar (¢6zgii ya da atki igin)/ing
Iplik tipine ve numara sistemine bagli sabit
Orguye baglh sabit

Orgu biriminde atlama altindaki ortalama iplik
saysl

N : Iplik numarasi(Nec: kamgarn iplik numarasi)

m3 X -

Burada, m sabiti dimi érgiler igin 0.39, saten orgliler
icin 0.42, panama ve bezayagl Orgller igin 0.45
degerindedir. K sabiti ise kamgarn iplikleri icin 134,
pamuk iplikleri icin 200 ve strayhgarn iplikleri icin
61 degerindedir (Brierley, 1931b).

Brierley calismasinin ikinci asamasinda sadece
siklik, sadece numara ve hem sikhk hem numara
acisindan dengesiz kumaslar igin en yiksek sikhgi
veren esitlikler gelistirdi.

Siklik agisindan dengesiz (¢ozgusii ya da atkisi
digerine gore daha yuksek) kare yapili kumaslar
icin:

P=k*E®®" (Brierley, 1931c) (2)
Burada, k degeri dengeli yapi g6z 0Oninde
bulundurularak bulunur. Atki ve ¢bzgu sikhginin
birbirine esit oldugu kare yapili kumaslarda,

E=P
E=k*E %
k=E"*" olur.

Numara bakimindan dengesiz (atki ve ¢ozgu ipligi
numaralari birbirinden farkh) kare yapili kumaslar
icin:

P:(K*Nort )1/2*Fm (3)
Nor : ortalama iplik numarasi

P : Atkiipligi sikhgi(atki/ing)

(3) numarali baginti, (1) numarali bagintida iplik
numarasi N’in Ny ile yer degistirmesi sonucu elde
edilmistir.

N, = Z*L Ncﬁzgu *N

ak_ | (Brierley, 1931d)
N + N

cozgu atki
Neozgu:: COzgil ipligi numarasi(kamgarn)

Nata : Atkl ipligi numarasi (kamgarn)

K :iplik tipine ve numara sistemine bagli sabit

Hem numara hem de siklik bakimindan dengeli

olamayan (cozgu ve atki numaralari ve sikliklari
farkh) kare yapili kumaglar icin (Brierley, 1931e).

o S mers
P=kK*E ¢6zgl  numarasi

(4)
E : Cozgi sikhgi (¢c6zgu/ing)
P : Atki sikhgi (atki/ing)
Burada; k degeri dengeli yapi g6z Oninde

bulundurularak belirlenir. Bu durumda,

atki  numarasi

1+0,67* |——
¢0zgli  numarasi

k=E olur.
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Butlin esitliklerde iplik numaralari kamgarn iplik
numarasini ifade etmektedir. Ayrica esitlikler k harfi
ise kare yaplya ait bir sabittir ve her esitlik icin nasil
elde edildigi gosterilmistir.

2. 2. Snowden Tarafindan Yapilan Deneysel
Calisma

D. C. Snowden dokuma sirasinda ¢Ozgi ipligi
gerginligindeki degisimi ve bunda meydana gelen
farkliliklarin dokuma ve kumas 6zellikleri (zerine

etkisini incelemis. Daha 0Onceki c¢alismalarinda
dokuma sirasinda ¢Ozgu ipliklerinin agizhktaki
hareketi, ¢6zgu levendinden dokunmus kumas

kismina gelene kadar uygulanan sirtiinmelerin bir
iplikten digerine degisken gerginliklere ve iplik
gerginliklerinde énemli dl¢ude diizensiz degisimlere
neden oldugunu belirlemistir. Boylece tezgah
Uzerinde dokuma sirasinda ¢ozgu ipligi gerginligi
davranisinin iyi bir Sekilde bilinmesinin asagida
belirtilen konularda faydali bilgiler sunacagini ileri
surmistdr. Bunlar:

a) Tezgah ayari icin en iyi ¢ozgl gerginliginin
belirlenmesi,

b) Cozgu gerginligi ve buna bagh olarak
cesitli tezgah ayarlarinin dokuma verimi
Uzerine etkisi,

c) Cozgu gerginliginin
lzerine etkisi.

kumas ozellikleri

Calismasinin dzellikle ¢ozgu gerginliginin dokuma
verimi ve kumas Ozellikleri Ulzerine etkisini
arastirdigl kisminda ¢ozgl gerginlik dizeyi ile elde
edilebilecek en yiksek atki sikligi ve belirli bir
¢cozgu  gerginligi  dizeyinde  cesitli  ¢Ozgi
sikliklarinda dokunabilirlik sinirlariyla ile ilgili
bélumleri bizi ilgilendirmektedir.

Snowden ¢alismasini bir Dobcros mekikli tezgahta
gerceklestirmistir. Bu tezgahtaki ¢6zgu salma
mekanizmasi yari pozitif mekanik ¢6zgli salma
mekanizmasidir (Snowden, 1950).

Deneme calismalarinda dnce ayni atki ve ¢dzgi
iplikleri, ayni 6rgu, ayni zamanlama, ayni tezgah
ayarlari, ayni ¢ozgu iplik numaralari, ayni agirhk
kaldiract momentinde farkh ¢6zgi sikliklariyla elde
edilen en yiksek atki sikliklarini arastirmistir. Bu
calisma ile ilgili bazi degerler Tablo 1’de ve sikliklar
arasindaki iliski  Sekil 2’de gosterilmektedir
(Sowden, 1950).

Tablo 1. Snowden’in Belirli Cozgu Sikhklarinda
Elde Ettigi Atki Sikliklari (Snowden, 1950)

Tezgah igin

coaing 80 |72 |64 |56 |48 |40 |32
Tezgah icin | \o | 46 | 48 |51 |53 |56 | 58
atki/inch

&
=

¢cizgiifinch
£

tezgah

F)
=]

45 Lo BE G
targah atki/inch

Sekil 2. Snowden’in dokuma tezgahinda elde ettigi
¢cozgl ve atki sikhiklar arasindaki iliskiyi gosteren
grafigi

Sekilden de gorilecegi gibi ¢ozgi sikhgindaki artis
sonucu atki sikliginda bir disls gerceklesmektedir.
Calismasinin diger bir asamasinda ortalama olarak
ayni sikhkta (atkisi ve ¢dzgisi ayni) kumaslarin
dokunmasi i¢in minimum agirhk kaldiraci yikinin
ne olacagini tespit etmek amaciyla denemeler
gerceklestirmistir. Cesitli atlamalarda (2/1, 2/2, 3/3,
4/4, 5/5 ve 6/6) dimi 6rgller dokumustur. Burada
pamuk ¢6zgl ve atki ipligi kullanmisti. Cesitli
sikliklarda dokumalar yapmis ve her bir agirhk

kaldiract momenti miktarina goére ulagilan atki
sikligi sinirini tespit etmistir. Bununla ilgili olarak
Sekil 3’de gosterilen grafigi elde etmistir
(Snowden, 1950).
F
= _600
%%‘mm
=
'g Zan0 % 21 dimi
& o 212 dimi
E 3 300 0 33 dimi
in o A4 dimi
§ o200 | 5/5 dimi
o ok
3 Eﬂuu @ B/6 dimi
£5
= UF
@f 40 50 60 7o 80
< "'3;' atkuing g1 A%

Sekil 3. Snowden’in agirlik kaldiract salinimi ile atki
sikligi  arasindaki iligkiyi ~ gosteren  grafigi
(Snowden, 1950)

Sekilden gordildiigu gibi butun 6rgu tiplerinde agirlik
kaldiraci momenti arttikga (¢0zgu ipligi gerginligi
arttikca) atki sikligi artmaktadir.
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2. 3. Dickson Tarafindan Yapilan Deneysel
Calisma

Dickson bir tezgah U(zerinde dokunabilen atki
stkhiginin bir sinir oldugunu ve bunun tezgahin
performansina, iplik numarasi ve c¢apina bagli
oldugunu; ortme faktdrintn bu her iki degeri de
icerdigini  belirtmistir. Ayrica iplik c¢aplarinin
geometrik iliskilere etki ettigini ileri surmdstir. Bu
yuzden calismasinda Love’in gelistirdigi grafikleri
degerlendirmek igin dncelikle bu iki degeri yani atki
capi/cozgii capi (iplik dengesi) ve drtme faktorlerini
hesaplayabilecek  esitlikleri  ortaya  koymaya
calismistir -~ (Love, 1954). Cinki  Love’in
dokunabilirlik siniri igin ileri surdugl grafikler atki
ve c¢ozgl oOrtme faktorleri ve iplik dengesi
degerlerinden olusmaktaydi. Bu amagla bazi
varsayimlarda bulunmustur. Bunlar (Dickson, 1954):

a) Iplikler silindiriktir,
b) Pamuk disindaki
caplarinin lif
bulunabilecegidir.

diger
yogunluguna

ipliklerin  konvensiyonel
dayanilarak

Ortme faktorii ve iplik dengesi iplik capina bagl
oldugu icin ilk olarak bu konu Ulzerinde durmustur.
Iplik capr hesabinda Iif yogunlugu ve iplik
numarasini esas almistir. Once bir pamuk lifi icin
pamuk iplik numaralandirma sistemini kullanarak
iplik gap1 esitligini gikarmistir (Dickson, 1954);

Kq 5)
VDN

Burada,

d=

d : Gap (mm),

D : Lif yogunlugu (g/cm®)
N : Iplik numarasi (Ne),
kq : Gap faktorudur.

Dickson, Peirce’in pamuk ipligi icin kabul ettigi
yogunlugu 0.909 gr/cm?® (paketleme yogunlugu 0.59
alarak) ve iplik numarasini Ne olarak alarak iplik
capint  (pamuk ipligi icin) asagidaki gibi ifade
etmistir (Dickson, 1954):

h
d
R
1000 m
5 >

agirlik (gr) G
ogunluk = ———== =—
yod hacim (cm) P \%

1000 m ipligin agirligt T gr (tex numaralandirma
sistemi) kabul edilirse ve iplik hacmi,

zr*d?*

hacim= I (cm®) 1=1000 m=10°cm

T ve hacim formili yogunluk formiilinde yerlerine
konulursa,

. T*4

o z*d?*10°
tex numaralandirmayr Ne cinsinden ifade edecek
olursak :
T(tex)=1000/(1.69*Ne)

4000

z*d?*10° *1,69* Ne

p:

d ifadesi esitligin diger tarafini alinir, yogunluk
yerine 0.909 yazilir ve ¢cap in¢ olarak ifade edilirse,

_ 0.0358 6)

d
JNe

(mg) olur.

esitligine ulasmistir. Bu esitlikten yola ¢ikarak lif
yogunlugu bilinen herhangi bir liften yapiimig
pamuk numarali bir ipligin capi icin (Dickson,
1954);

4 _/D.' 00358 (7
VD, ' VN

esitligini gelistirmistir. Burada,

findisi : Atk ipligi,

w indisi : Cozgu ipligi

D/ : Pamuk lifi yogunlugu,

Dgf : Pamuk disindaki lifin yogunlugu,

N : Iplik numarasidir (Ne).

Dickson Love ve Peirce’a ait egrileri pamuk

disindaki herhangi bir liften yapilmis ipliklerde de
kullanilabilir  hale getirmek amaciyla 6rtme
faktorleri icin de  yeni bagintilar sunmustur.
Bunlar(Dickson, 1954),

n, 8)
K, =D, ———
JN.o,
Ny 9)
=D, ——
BN NS
seklindedir. Burada,
D. : pamuk lifi yogunlugu,
n :iplik sikhgi,
N : iplik numarasi(pamuk numara sisteminde),
Dy : verilen lifin yogunlugudur.,
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Iplik dengesi icin olusturdugu esitliklerde de Ilif
yogunluklarini dikkate almistir. Bdylece atki ve
¢cozgu ipligi farkli lif tiplerinden olusan tasarimlar
icin de uygun bir iplik dengesi esitligi elde etmistir
(Dickson, 1954).

REI

Burada, D lif yogunlugu, N ise iplik numarasidir
(pamuk numaralandirma sisteminde).

i (10)

Dickson butiin bu esitlikleri elde ettikten sonra
cesitli isletmelerde gerek Kkesikli (pamuk lifi)
gerekse filament lifli (nylon) ipliklerden dokunan
bezayagl, oxford ve dimi orglli kumaslara ait
tezgah Ortme faktorleriyle Love’in grafiklerinden
elde edilen ortme faktorleri arasinda Karsilastirma
yapmistir (Love, 1954). Bunun igin izledigi islem
basamaklari genel olarak su sekildedir (Dickson,
1954):

1. Sistemdeki ¢ozgi ve atki drtme faktorleri
ve iplik dengesi dokunabilirlik limitinde
oldugu bilinen kumasglar icin hesaplandi

2. CoOzgu ortme faktorli ve iplik dengesinin
kesistigi yerdeki atki 6rtme faktorii Love’in
grafiginden okudu.

3. Son olarak tezgahta dokunabilen en yuksek
siklik ile grafikten hesaplayarak elde edilen
en yuksek sikhgin Karsilastirilmasi (atki
ortme faktorlerindeki farklilik; tezgah-
grafik farki hesaplandi). Pozitif bir fark
pratik uygulamada tezgahta dokunabilen en
yuksek aki sikliginin teorik olarak grafikten
hesaplanan en yuksek atki sikligindan daha
yiksek oldugunu ifade eder. Bunlarla ilgili
elde ettigi sonuglar Tablo 2, 3 ve 4’de
gosterilmektedir.

Tablo 2. Dicskson’in Bezayagl Orgiilu Katli plikli
Kanavigelere Ait Tezgahta Dokuyarak ve Love’in
Grafiginden Hesaplayarak Elde Ettigi Dokunabilirlik
Sinirlari (Dickson, 1954)

Gramaj Iplik | Tezgah Ortme | Grafik | Tezgah-
(oz./yrd®) | Dengesi Faktori Atki | Grafik
(B) Ortme
Faktoru
(K9
Cozgu | Atki
(Kw) [ (Ky)
28.9 0.86 27.2 | 14.6 13.0 +1.6
29.0 0.91 30.3 13.3 13.1 +0.2
30.1 0.81 27.8 14.2 13.0 +1.2
18.6 1.01 156 | 16.5 16.8 -0.3
20.6 1.16 19.4 17.5 15.5 +2.0
29.9 1.00 17.7 17.7 15.1 +2.1
26.3 1.08 146 | 20.0 18.3 +1.7

Tablo 3. Dickson’in Oxford Orgii ile Dokunmus
Numunelere Ait Tezgah ve Love’in Grafiginden

Elde Ettigi Dokunabilirlik Sinirlari (Dickson, 1954)
Iplik Tezgah Ortme Grafik Atk | Tezgah-
Dengesi Faktoru Sinirt (Ky) Grafik
®
Cozgu Atki
(Kw) (Ky)
1.24 30.1 16.9 15.8 +1.1
1.00 32.0 14.5 14.0 +0.5
141 29.2 17.3 16.5 +0.8
0.78 28.3 11.6 12.6 -1.0
1.66 27.3 16.1 17.6 -0.7

Tablo 4. Dickson’in Pamuklu Dimi Orgulii Kumas
Numunelerine Ait Tezgah ve Love’in Grafiginden
Elde Ettigi Dokunabilirlik Sinirlari

Orgii Tezgah Tezgah Grafik | Tezgah
(Dimi) | (iplik/inch) | Ortme Siniri -
Nw=N¢ Faktori Kw=Ks | Grafik
KW:Kf
2/1 55 16.9 19.7 -2.8
212 61 18.7 22.2 -3.5
313 78 24.0 26.4 -2.4
4/4 88 27.0 30.1 -3.1
5/5 100 30.7 33.2 -2.5
6/6 112 34.4 36.0 -1.6
Dickson karsilastirmalar sonucu tezgah

performanslart  ve  grafiklerin  tahminlesmesi
arasindaki uyumun ¢ok iyi oldugunu, dolayisiyla
Onerilen tasarimin Love (1954)’e ait grafikte

dokunabilirlik  alani  igerisindeyse  tezgahta
dokunabilecegi, disinda ise  dokunamayacagl
Ongorisunin  yapilabilecegini  isaret  etmistir

(Dickson, 1954).

2. 4. Sharma ve Bhargava Tarafindan
Yapilan Deneysel Caligma

I. C. Sharma ve G. S. Bhargava kare yapili dokuma
kumaglar icin dokunabilirlik siniri belirleyen bir
metot Uzerinde durmuglardir. Bu amagla dokuma
sirasinda negatif ¢6zgl salma mekanizmasiyla
kontrol edilen kumas cizgisi-kumas sikligi siniri
arasinda bir iliski kurmak icin deneysel calismalar
yapmiglardir. Pratik tezgah calismasinda
uygulanabilir ~ mevcut kumas sikligi teorilerini
alarak sikliklarin -~ kiyaslanmasi icin bir kriter
gelistirmiglerdir. ~ Ayrica  bezayagl  dokunmus
kumaglarda maksimum tezgah sikliklarini elde
etmek icin olasi pratik iliskiler c¢ikarmiglardir.
Deneysel calismalarinda numuneleri 48, 52, 56, 60,
64 ve 68s taraklarda, iki farkl atki ipligi (28 ve 40s)
ve tek ¢dzgl ipligi numarasinda dokunabilecek en
yuksek atki sikliklarini arastirmiglar.dir. Her bir
durumda dokuma sirasinda kumas ¢izgisi mesafesini
Olgmuislerdir. Butin bu durumlarda maksimum
sikliklari kaydetmislerdir (Sharma and Bhargava,
1982).
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Sharma ve arkadasinin calismalari l¢ asamada
gerceklesmistir. ilk olarak dokuma direnci ile
gerginlik ve kumas cizgisi arasinda nasil bir iligki
oldugunu belirlemek icin denemeler yapmisglardir.
Bu amagla ¢ozgu salma kaldiracina agirliklar ilave
ederek gerginligi degistirmislerdir. Bu sirada kumas
cizgisi mesafesindeki degisikligi kaydetmislerdir ve
Sekil 4’deki grafigi elde etmiglerdir. Kumas ¢izgisi
mesafesini belirlemek igin cuha silindiri (kumas
cekme silindiri Uzerindeki kegce kaph silindir)
tzerinde bir referans nokta belirlemigler. Bu referans
nokta ile tefenin 6n 6li konumu arasindaki ve tefe
arka 610 konumdayken yine bu referans nokta ile
kumas olusum cizgisi arasindaki mesafeleri
Olgmislerdir. Bu iki mesafe arasindaki farki kumas
cizgisi mesafesi olarak kaydetmislerdir. Boylece
belirli  bir kumas cizgisi mesafesi icin elde
edilebilecek atki sikhgini incelemede kumas gizgisi
mesafesini istenilen degere kolayca
ayarlayabilmiglerdir (Sharma and Bhargava 1982).
Cahigsmalarinin  bu asamasinda, bundan sonraki
asamalarda ¢ozglu sikhgi ve atki ipligi numarasi
degistirilerek dokunabilen en yiiksek atki sikligini
arastirirken ¢ozgi gerginliginin 1/20 ve 2/20 cm’lik
sabit kumas c¢izgisi mesafeleri verecek sekilde
ayarlanmasina karar vermiglerdir. Sekil 4’de
incelendiginde ¢6zgu ipligi gerginligi arttikca kumas
cizgisi mesafesinin distugl gérulmektedir.
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Sekil 4. Sharma ve arkadasinin calismasindaki
kumas cizgisi mesafesi-¢cozgu ipligi gerginligi
arasindaki iliskiyi gdésteren grafik (Sharma and
Bhargava, 1982)

Ikinci asamada kumas cizgisi mesafesi sabit olacak
Sekilde gerginligi ayarlamiglar ve bu sekilde her
¢cozgl sikliginda ve secilen atki numaralarinda
dokuma gerceklestirmigler. 10-12 in¢’lik
dokumalardan sonra atki sikliklarini kaydetmislerdir.
Ayni calismayl kumas ¢izgisi mesafesi i¢in herhangi
bir ayarlama yapmaksizin gergeklestirmisler ve yine
10-12 in¢’lik dokumalardan sonra atki sikliklarini
kaydetmiglerdir. Bu veriler ile Sekil 5’deki grafigi
olusturmuslardir (Sharma and Bhargava, 1982).

Sekil 5 incelendiginde ¢dzgu sikhgi arttikca calisilan
bitln atki ipligi numaralarinda ve kumas cizgisi
mesafelerinde dokunabilen en yiiksek atki sikligl
miktarinin - dustigd, c¢ahsilan batin atki ipligi
numaralarinda kumas ¢izgisi mesafesi dustugiinde
dokunabilen en yuksek atki sikhginin arttigi, ayni
kumas cizgisi mesafesi ve ¢ozgi sikhiginda atki
ipligi inceldikce dokunabilen en vyiiksek atki
stkhiginin arttigr gérilmektedir.

+—e deneysel maks. atk sikhid(40s)
y—x 2200 cm de maks. aths siklhd {40s)
o—o1/20 cm de maks. athi sidigl gtﬂsl
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Sekil 5. Sharma ve arkadasinin ¢dzgu sikligl, kumas
cizgisi mesafesi, atki ipligi numarasi ve en yiiksek
atki sikhgi arasindaki iliski

Caligmalarinin - son asamasinda kumas gizgisi
mesafesi ile kumas ortme faktori arasindaki iligkiyi
gostermiglerdir. Bu iliski Sekil 6’da verilmektedir.
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Sekil 6. Ortme faktori ve kumas cizgisi mesafesi
arasindaki iliski (Sharma and Bhargava, 1982)

Sekil incelendiginde kumas ortme faktori arttikca
kumas ¢izgisi mesafesinin de arttigi gériilmektedir.

Sharma ve Bhargava deneysel c¢alismalarindan
Ozetle su sonuclari cikarmiglardir (Sharma and
Bhargava, 1982):
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1. Dokuma sirasinda karsilagilan direng kumas
cizgisi mesafesi ve ¢6zgu tabakasi gerginligi ile
iligkilidir.

2. Cozgl tabakasi gerginligi
mesafesi ile dogrusal iliskilidir.

3. Cozgi sikhgi/atki sikligl iliskileri dogrusaldir

4. Farkli kumas durumlar icin toplam kumas
Ortme faktori kumas ¢izgisi mesafesiyle
dogrusal olmayan bir iligkiye sahiptir.

kumas ¢izgisi

2. 5. Ashton Tarafindan Yapilan Deneysel
Calisma

Ashton, bu konudaki c¢alismasini dort asamada
gerceklestirmistir. Ilk asamada 20/2 Ne pamuk
¢cozgu ve atki iplikleriyle 26.8 tel/cm sikliginda
121.2 cm tarak genigliginde, farkli ¢ozgi gerginlik
dizeylerinde, farkli agizlik kapanma acilarinda ve
farkli arka kopri yuksekliklerinde dokumalar
yaparak dokunabilirlik  sinirlarini  arastirmistir.
Caligma sirasinda pozitif ¢6zgu salma, pozitif kumas
cekme ve agizlik agma mekanizmali bir mekikli
tezgah kullanmistir.  180° cergeve beklemesi,
simetrik ve asimetrik agizliklar deneyerek farkli
¢ozgl gerginlik duzeylerinde ¢ozgii hakim bir seri
dokumalar gerceklestirmistir. Calismasinda 59 cN
(dusuik), 89 cN (orta) ve 118 cN (yiiksek) olmak
Uzere U¢ farkh ¢dzgl gerginlik dizeyi kullanmustir.
Yukarida bahsedilen her bir tezgah ayarinda bu (¢
gerginlik duzeyi kullanilarak en yiksek atki
sikliginin elde edilebilecegi tezgah ayarini bulmaya
calismistir. Ashton, torbalamanin oldugu sartlari
ulagilabilecek en ylksek atki sikhginin elde edildigi
sinir olarak belirlemistir. Denedigi her bir tezgah
ayari ile ulastigi en yiiksek siklik arasinda Sekil 7°de
gosterildigi gibi bir egri elde etmistir (Ashton,
1996).

Asimetrik ylisek

Asimetrik orta

o Astmetrik digik

—_—
imetrik ylksek

—
| ——ToTmatrik orta

1l

4= |

—
simetrik disdk

erken agizik zamanlamasinda
cercece pozisyonu (derece)

Sekil 7 Ashton’in tezgah ayari-maksimum siklk
iliskisini gosteren grafigi (agizlik kapanma agisi-
arka koprii ylksekligi-cozgii gerginligi-maksimum
atki sikligr) (Ashton, 1996).

Sekil 7 incelendiginde arka kopri yiksekligi
arttirildikca  agizlik kapanma agisinin  erkene
alinmasi ve ¢0zgu gerginliginin arttiriimasiyla
dokunabilen en yiksek atki sikliginda da artis
oldugu, arka kopru ylksekligi dusurtldukee agizlik

kapanma agisinin erkene alinmasi ve ¢ozgl ipligi
gerginliginin artmasiyla dokunabilen en yiiksek atki
sikhgindaki artigin bir énceki duruma gére daha az
oldugu ve belirli bir arka kopri yiksekliginden
sonra bu sikhktaki degisimin belirgin olmadigl
gorilmektedir. Ashton ilk asamadaki arastirmasinda
en yuksek sinir veren tezgah ayarlarini su sekilde
tespit etmistir:

e  Pozitif kontrolli ¢ozgi salma, kumas cekme
mekanizmasl,

e  Pozitif agizlik agma mekanizmasi,
Arka kopruyl GOst agizhk dogrusu igindeki
cerceve gozl pozisyonuna yilkseltme,

o asimetrik agizlik,

e Cergeve seviye pozisyonu 280%de,
2.0 g/tex lik yliksek ¢dzgi gerginligi.

Ashton ilk asamada belirledigi tezgah ayarlarinda
biri kare yapili olmak dzere iki farkli c¢ozgi
sikliginda ve tarak genisliginde daha dokumalar
yaparak sinirlari aragtirmistir. Yaptigi bu Gg¢ ayr
dokuma ve ulastigi sinirlar  Tablo 5’de
gosterilmektedir.

Tablo 5. Ashton’in Deneysel Calisma Yaptigi Cozgu
ve Atki Ipligi Numaralari ve Ulastigi Sinirlar

En Yiksek
Cozgu | Atki | Cozgi (tel/lcm) | Tarak | Atki
Eni Sikligi
(Ne) | (Ne) | Tezgah | Ham | (cm) (tel/cm)
20/2 | 20/2 26.8 272 | 1212 21.6
20/2 | 20/2 29.9 30.3 | 108.6 20.9
20/2 | 20/2 22 228 | 1473 22.8

Ashton calismasinin Ucuncl asamasinda elde ettigi
sinirlari Peirce (1937)’nin esitliklerinden elde edilen
sonuglarla  sikhik  ve  kalinhk  acgisindan
karsilastirmigtir. Bu kiyaslamalar sirasiyla Tablo 6
ve 7°de gosterilmektedir (Ashton, 1996).

Tablo 6. Sikhklarin  Peirce’in  Esitlikleriyle
Karslilastiriimasi (Ashton, 1996).

Kumas Dizeni Cozgu Baskin Kare

/Sikhk Yapi Yapi

Cozgii/cm 27.2 30.3 22.8
atki/cm 21.6 20.9 22.8
Peirce atki/cm 18.9 17.7 20.0
Ashton/Peirce 145 17.7 13.7
(%)
Tablo 7. Kalinliklarin  Peirce’in  Esitlikleriyle
Karslilastiriimasi (Ashton, 1996).
Kumas (¢ozgu x| 22.8x 30.3 x
atki) 22.8 27.2x21.6 20.9
Olgiilen Kalinlik
(mm) 0.649 0.678 0.716
Peirce (mm) 0.5702 0.5702 0.5702
Olgii-Peirce (%) 13.8 18.9 25.5
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Ashton deneysel c¢alismasi sonucunda ulastig
sinirlarin ~ Peirce’in  esitliginden elde edilen
sonucglardan daha yuksek oldugunu tespit etmistir.
Bu durumun Peirce’in  kuramsal esitliklerini
gelistirirken ipliklerin silindirik kesitli oldugu
varsayiminin aksine dokuma sirasinda sekillerini
kolayca degistirerek eliptik bir hal almalarindan
kaynaklandigini belirtmis.

Ashton calismasinin dérdincli asamasinda deneysel
verilerinden yararlanarak en yuksek sinirin dnceden
tahminlesebilmesini  saglayacak  bir  esitlik
gelistirmistir. Bu amacla, kare yapidan uzaklastikca
¢ozgu sikhgindaki degisiklik sonucu atki sikliginda
meydana gelen degisikligi gdzlemlemis ve ikisi
arasinda iliski kurmaya calismistir. Bunun igin
calisilan her ¢ozglh sikliginda ulagilan  6rtme
faktoriinin kare yapida ulasilan gére artis oranini
¢cozgu sikhgi/kumas sikhiglr oranina karsilik gelecek
sekilde Sekil 8’de gosterilen egriyi olusturmus ve bu
egriden asagidaki esitligi ¢cikarmigtir (Ashton, 1996).

Y=t (11)

Burada,

Y: Logaritmik olarak drtme faktorl artig
X: Gozgl sikhgl/ Kumas siklig

:uf
1

-4
&

e
=

e

-
1

artme faktari artisi (log oran)

e
-

.02 0.04 0.06 0.08
gozgl drtme faktGri/kumas srime faktsri
oram

Sekil 8. Ashton’in deneysel maksimum kumas
sikhigl (Ashton, 1996)

Ashton, (11) esitligini kullanarak Y degerine bagl
olarak X degerini bulmustur. Sonugta ¢6zgi/kumas
orantyla X degeri arasinda 0.5 gibi sabit bir farkin
oldugunu tespit etmistir. Bununla ilgili bir 6rnek
¢c6zum asagida sunulmustur:

Dokunmasi istenen kumastaki iplik oranlari % 70
¢ozgl % 30 atki seklindedir.

Kare yapili kumasta sikhklar 22.8 atki/cm ve 22.8
¢dzgl/cm seklindedir.

(Cozgl/kumas orani)-X=0.5
X=0.7-0.5=0.2

Y=45.6*¢"?"%2=58.43 tel/cm toplam siklik
Atki sikligi=58.43*0.30=17.52 tel/cm olur.

Ashton (11) esitliginin iplik numaralari ayni
oldugunda kullanilabilecegini aksi taktirde ¢ozgii ve

atki ortme faktorlerinin hesaplanarak bu esitlikte
kullanilmasi gerektigini belirtmistir. Bu durumda
(11) esitligi,
Kea=Kes.e" (12)
halini alir. Burada K s dokudugu kare yapili kumasa
ait toplam kumas értme faktorii(¢ozgi ve atki 6rtme
faktorleri toplami), K. ¢0zgu baskin kumasa ait
kumas 6rtme faktorudr.

Ashton, bircok tezgah tipinin 120°1lik cerceve
bekleme acisinda tasarlandigini ve buna goére agizlik
kapanma agisi 270°’ye ayarlandiginda tefelemenin
acik agizlikta meydana geldigini belirtmistir. Ancak
deneme sirasinda agizhgin 40”lik anamil donis
acisina kadar tamamen agtimadigini, 40°’lik anamil
donuslinden sonra cercevelerin tamamen agildigini,
bunun da tefelemeden sonra gergeklestigini ve boyle
bir durumda en yiksek atki sikliginda kumas
dokuyabilmeyi saglayacak tefeleme aninda ihtiyac
duyulan ¢dzgu gerginlik dizeyine ulastlamadigini
isaret etmistir.Bu yuzden cergevelerin tamamen

acildigi andaki tefelemeyle dokuyabilmek icin
agizlik  kapanma acisinin  (cerceve  seviye
pozisyonunun) 240° olmasi gerektigini ileri

strmistlr. Fakat bu derecedeki bir agizlik kapanma
acisinda hem mekigin agizhktan glvenli gegisini
saglamak hem de maksimum sikliga ulasabilmek
icin, dokunabilecek kumas genigliginin disurtlmesi
gerektigini belirtmistir. Agizhk kapanma agisini
315° olacak Sekilde ayarladiginda dokunabilen en
yuksek atki sikliginin bir miktar distigind ve
kuramsal sikliga yaklastigini belirtmistir (Ashton,
1996).

Ashton mekikli tezgahlarda agizhktaki kiguk ya da
blyuk engellerin atki atimini bozmayacagini, ancak
akiskan jetli tezgahlarda agizhiktaki en ufak bir
bozuklugun atkinin agizhgin icerisine duzgun bir
sekilde yerlesmesini engelleyecegini ve bu yuzden
boyle bir tezgahta elde edilebilecek en yilksek
sinirlarin daha farkli olacagini belirtmis. Bu amagla
daha sonraki calismalarini su jetli bir tezgahta
gerceklestirmistir. Bu arastirmasinda 1.5 m eninde,
pozitif ¢ozgl salma kumas cekme 6zelligine sahip,
tefe mekanizmasi krank olan, agizlik kapanma agisi
355° ve alt ve (st agizlikta 120° cerceve bekleme
zamani olan Prince marka su jetli dokuma
makinesinden yararlanmustir. iki farkli numarada ve
lc farkli gerginlik diizeyinde filament naylon ¢ozgi
ipliginde (¢ farkli filament naylon atki ipligi
kullanarak dokumalar yapmistir. Calisma sirasinda
ilk olarak, ulasabildigi en ylksek sikhklari, kumas
cizgisi mesafelerini  (kumas olusum cizgisinin
tefenin 6n 6lu konumuna olan uzakhgr) kaydetmis
ve Ortme faktorlerini hesaplamistir. Bu asamaya ait
veriler Tablo 8’de gdsterilmektedir.
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Tablo 8. Ashton’in Deneysel Calismasinda Kullandigli Cézgii ve Atki Iplikleri ve Elde Ettigi Sonuclar (Ashton,

2000)
Cozgi Cozgi Atki Cozgu Ger. Deney Deneysel Ortme Kumas Cizgisi
(Tex) (Tel/cm) (Tex) (Cn/tex) Atki/cm Faktori (K2) Mesafesi (mm)
111 1.8 28.7 9.56 -6
22.8 26.7 22.8 1.5 22.8 10.89 -6.5
46.7 1 17.7 12.1 -6.8
22.8 15 17.3 8.26 -13.5
46.7 26.7 46.7 15 15 10.25 -6.6
93.3 1 10.6 10.24 -9.4

22.8 tex ¢ozgu ipliginde yapilan ¢alisma sonuglarina

bakildiginda  atki  ipligi  kalinlastikca ~ drtme
faktorinin arttigini buna karsin  kumas cizgisi
mesafelerinde  cok  belirgin  bir  degisikligin

olmadigini tespit etmistir. 46.7 tex ¢ozgl ipligi ile
yaptigi calismada ise ilk caligmasindaki ayni atki
ipliklerinde daha dustik Ortme faktorlerine
ulagildigini ve atki ipligi inceldikce kumas cizgisi
mesafelerinin  arttigint  yani tefe  kuvvetinin
yukseldigini belirlemistir. Bu durumun ¢6zgl salma
mekanizmalarindaki mekanik sinirlamalardan ileri
geldigini yani bu makinenin daha hafif agirliktaki
kumaglarin  dokunmasi icin uygun oldugunu
gosterdigini  isaret etmistir. Ashton her ki

Tablo 9. Ashton’in Elde Ettigi
Karsilastiriimasi

calismasinda da ¢6zgll ipliginden daha ince atki
ipligi kullanildiginda en yuksek sikhklarin diger
durumlara gore daha ylksek ¢dzgl gerginliklerinde
elde edildigini tespit etmistir.

Ashton calismasinin ikinci asamasinda elde ettigi
deneysel sonuglari Peirce’in esitliginden elde edilen
sonuglarla karsilastirmis ve deneysel olarak ulasilan
en yiksek siklikalrin  mekikli tezgahta elde
ettiklerinin aksine Peirce’in esitliklerinden elde
edilen  sonuclardan daha  disik  oldugunu
belirlemistir. Buna ait bazi veriler Tablo 9’da
gosterilmektedir.

Deneysel Sonuclarin  Peirce’in  Esitliginden Elde Edilen Sonuclarla

Cozgi Cdzgu Ortme Atki Deney Deneysel Ortme Peirce Fark (%)
Faktoru Faktor (Peirce-
tex (K1) (tex) atki/cm (K2) Ortme faktorl Deney)
22.8 26.7 22.8 22.8 10.89 14.43 22
46.7 26.7 46.7 15 10.25 11.97 15
Ashton bu calismasinda da mekikli tezgahta yaptigi edebilmek icin daha yiksek ¢dzgu

calismada oldugu gibi deneysel verilerden
yararlanarak filament iplikler igcin en yuksek sinirin
Onceden tahminlenebilmesini  saglayacak (13)
esitligini  gelistirmistir. Burada da ayni ¢ozim
esaslarini kullanmistir.
Kea=Kes*e! ™™ (13)
Ashton bu ¢alismasindan genel olarak su sonuglar
cikarmistir:

e Kumas ¢izgisi degistirmesi ayni tip ¢calisma
icin mekikli bir tezgahtakine gdre daha
kiicik miktardadir. Bunun suyun iplikler
lizerinde bir yaglama etkisi yapmasindan ve
boylece atki ipliginin ¢ozgu ipligi Uzerinde
kolayca kayarak stkismasindan
kaynaklandigini ileri sirmustdr.

e  CoOzgu gerginlik dlzeyi atki ipligi capindaki
degisime kars! duyarhdir. Yani daha ince
atki iplikleri kullanildiginda c¢ok daha
yuksek oOrtme faktorlerine ulasilabilmeyi
saglayacak kumas ¢izgisi mesafelerini elde

gerginliklerine ihtiyac vardir.

e Calisilan bu tezgahta c¢bzgl salmanin
mekanik acidan sinirlayici etkisi yani daha
hafif kumaslarin dokunmasi i¢in uygun
olusu agir kumaglar icin ulasilabilecek en
yuksek siniri  belirlemede 6nemli  rol
oynamaktadir.

2. 6. Seyam ve El-Shiekh Tarafindan Yapilan
Deneysel Calisma

A Seyam ve Aly El-Shiekh calismalarini kuramsal
ve deneysel olmak Gzere iki  sekilde
gerceklestirmistir. Kuramsal calismalarinda daha
once bahsedildigi gibi uzunlugu boyunca degisken
kalinlikli  (periyodik wve rasgele degisken) atki
ipliklerinden dokunmus kumaglara ait kuramsal
maksimum dokunabilirlik bagintilarini bolgesel bir
geometri  ve olasithk  modeli  gelistirerek
cikarmiglardir. Bu modeli kullanarak ortalama ¢6zgu
ve atki oOrtme faktorlerini, ¢cozgu ve atki ipligi
parametreleri (iplik dengesi), kumas yizeyinde kalin
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ve ince yerlerin dagihmi ve o6rgi tasarimiyla
iliskilendirmislerdir (Seyam and EI-Shiekh, 1990a).

Cahismalarinin  deneysel olan kisminda ise ilk
asamada kurduklari bagintilari pratik
uygulanabilirlik agisindan test etmislerdir. Bu

amagla Tablo 10 ve 11’de gosterilen 6zelliklere
sahip iplikleri kullanmiglardir. Kullandiklari dokuma
makinesi ise Hattersley c¢ift stroklu armir
mekanizmali Drapper dokuma makinesidir. Bu
makinenin kumas cekme mekanizmasi tirnak disli
ile kontrol ediliyordu, ¢6zgl salma mekanizmasi ise
kesiksiz calisan Hunt ¢c6zgu salma mekanizmasiydi.
Tezgahta erken agizlik ayari yaparak bezayagi, 2/2
panama, 2/2 ¢6zgu ribi, 2/2 dimi, 4/4 dimi ve 8-
cerceveli saten orguler dokumusglardir (Seyam and
El-Shiekh, 1990b).

Tablo 10. Periyodik Kalinhk Degiskenli Atki
Ipliginin Ozellikleri (Seyam and EI-Shiekh, 1990b)
K

Atki ipligi Kodu™ [ Nagq B B P

RC1 9.00 | 147 | 147 | - -
IC2 900 | 147 | 162 | 050 | 70
IC3 900 [ 147 [ 194 [ 050 | 88
ICc4 900 | 147 [ 229 [ 050 | 70
IC5 900 [ 147 [ 194 [ 033 | 88
IC6 900 | 147 [ 194 | 067 | 146
RC7 1150 | 1.30 | 1.30 | - -
IC8 1150 | 130 | 1.94 | 050 | 106
IPP1 871 [ 193 [ 225 [ 071 | 90
IPP2 9.00 | 1.90 | 2.07 [ 077 | 46
IPP3 628 | 228 | 251 | 0.86 | 26
IPP4 6.63 | 2.22 | 240 | 0.86 | 26

Tablo 11. Tesadufi Kalinlik Degisimli Atk ipliginin
Ozellikleri (Seyam and EI-Shiekh, 1990b)

Atki ipligi kodu | Neg B B p P

RPP5 9.73 183 [1.83 |- -

IPP6 9.65 184 [2.04 |0.48 ]0.46

RPP7 10.40 177|177 |- -

IPP8 10.36 177 [213 |0.48 ]0.46

Burada;

Noeq Degisken kalinhkl atki ipligi numarasi

B : Kalin atkr ipligi capinin ¢ozgi ipligi capina
orani

i) :Ince atki ipligi capinin ¢6zgi ipligi capina
orani

p Atk ipliklerinde kalin yerlerin Ust Uste gelme
olasihig

k Numunedeki atkilarin sayisi

R Dizgin kalinlikli iplik

C Pamuk ipligi

PP Polipropilen ipliktir.

Numuneleri  dokuma sirasinda in¢’te  elde

edilebilecek maksimum atki sikligina ulasincaya
kadar atki dislisini degistirerek torbalama sartini
gozlemlemiglerdir. Bu Sekilde 112 adet kumas
numunesi dokumuslardir. Her bir numune igin
ortalama 10 adet inceleme vyaparak kalin yer
uzunlugu, dalga boyu, Ust Uste gelme olasiligl ve

gelmeme olasiliklarini hesaplamislardir. Periyodik
kalinlik degisimli atki kullanildiginda daha 6nceki
calismadan bulduklar asagidaki esitligi kullanarak
st Uste gelme olasiligini hesaplamiglardir (Seyam
and EI-Shiekh, 1990b).

_2a
A
p+q =1
Burada p ust Uste gelme olasihg, & kalin yer

uzunlugunun ortalamasi ve A dalga boyudur.

3 (14)

Tesadifi kalinlik degisimli atki kullanildiginda ise
numuneler Uzerine ince kareli kopya kagidi koyarak
kumas ylzeyi gorinimini kagida aktarmiglar ve
kagit Gzerinde kalin yer uzunluklarini olgerek (st
tste gelme olasiligini,

p= Ust tiste gelen atki sayisi
Toplamatki saysi

(15)

esitliginden hesaplamislardir (Seyam and El-Shiekh,
1990).

Iplik dengesi daha 6ncede belirtildigi gibi atki ipligi
capinin  ¢6zgl ipligi capina oranini ifade eder.
Seyam ve arkadasl bu orani hesaplamak icin, daha
Once Peirce ve Love tarafindan gelistirilen esitlikten
faydalanmislardir. Bu;

PO e

KO

esitligidir (Seyam ve El-Shiekh 1990b). Burada p

iplik yogunlugunu, N ise iplik numaralarini, w ve f
indisleri ise sirasiyla ¢dzgu ve atkiyr ifade
etmektedir.

(16)

Seyam ve EI-Shiekh kuramsal olarak daha onceki
kuramsal  calismalari  sonucu elde ettikleri
dokunabilirlik  sinirlartyla  ilgili  bagintilardan
faydalanarak dokuduklari sirasiyla bezayagi, oxford
ve diger orguli kumaglar i¢in maksimum Ortme
faktorlerini hesaplamiglardir. Ancak 4/4 dimi ve 8-
cerceveli saten orgiler icin bu sabit degeri yerine
koyduklarinda maksimum atki 6rtme faktoriniin
sinirsiz ve hayali bir deger oldugunu gérmislerdir.
Bu yuzden bu o6rgl tipleri icin deneysel olarak
bulduklari maksimum atki értme faktorlerini yerine
koyarak  kuramsal maksimum  ¢Ozgl  Ortme
faktorlerini  hesaplamiglardir ve bu iki degeri
toplayarak kuramsal maksimum kumas &rtme
faktorini elde etmislerdir. Her bir 6rgll icin bitln
bu kuramsal ve deneysel sonuglar Tablo 12, 13 ve
14’de gosterilmektedir. (Seyam and El-Shiekh
1990b).
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Tablo 12. Seyam ve El-Shiekh’in Deneysel ve Kuramsal Maksimum Kumas Ortme Faktorleri (Soldan Saga
Sirastyla Bezayagl, Oxford ve 2/2 Cogii Rib Orgiiler icin) (Seyam and EI-Shiekh, 1990b)

Bezayag| Orgii Oxfort Orgii 2/2 Cozgil Orgii
ribs

Atkripligi | (KitK)gen | (KitKoeo | Den.dTeo. | (KitKygen | (KitKo)eo. | DendTeo. | (Ki+tKo)een | (KitKo)eo | Den./Teo.
kodu (%) (%) (%)
RCI 36.41 34.48 94.7 38.24 36.15 94.5 42.42 40.15 94.6
IC2 35.69 34.15 96.6 36.88 35.48 96.2 41.20 35.48 95.8
IC3 34.41 33.48 97.3 34.98 32.81 93.8 38.93 37.48 96.3
IC4 33.32 32.81 98.5 33.62 31.15 92.7 36.89 35.81 97.1
IC5 34.57 33.81 97.8 35.14 32.81 934 39.14 37.81 96.6
1C6 34.21 33.43 98.8 34.77 32.81 94.4 38.68 37.48 96.9
RC7 35.67 34.22 97.6 38.81 36.58 94.3 41.73 39.53 94.7
I1C8 33.02 32.45 95.9 33.54 31.28 93.3 36.95 35.70 96.6
IPP1 36.59 35.25 96.3 36.64 34.37 93.8 41.57 39.63 95.3
IPP2 37.08 35.85 96.7 37.17 34.99 94.1 42.57 40.16 94.6
IPP3 37.90 37.02 97.7 37.95 35.98 94.8 43.04 41.14 95.6
IPP4 37.97 36.05 94.9 38.03 36.54 96.1 43.23 41.57 96.2
RPP5 37.70 35..22 934 37.82 35.22 93.1 43.62 40.20 92.2
IPP6 36.51 34.46 944 36.99 34.46 93.2 42.27 39.45 93.3
RPP7 37.48 35.51 94.7 37.63 35.51 94.4 43.43 39.51 91.0
IPP8 35.39 33.93 95.9 36.13 34.34 95.1 40.99 38.75 94.5

Tablo 13. Seyam ve El-Shiekh’in Kuramsal ve Deneysel Maksimum Kumas Ortme Faktorleri (Soldan Saga
Sirastyla 2/2 Panama ve 2/2 Dimi Orgiiler) (Seyam and El-Shiekh, 1990b)

212 Panama Orgii 22 Dimi Orgii
Atki ipligi kodu (K1+K2)den. (K1 +Ko)teo. Den./Teo. (%) (K1+K2)den, (K1 +Ko)teo. Den./Teo. (%)
RCI 44.05 42.81 97.2 44.05 41.48 94.2
1C2 42.26 41.48 98.2 42.26 40.81 96.6
IC3 39.44 38.81 98.4 39.44 37.81 95.9
1C4 37.15 36.49 98.2 37.15 36.15 97.3
IC5 39.65 38.81 97.9 39.65 38.15 96.2
IC6 39.17 38.81 99.1 39.17 37.81 96.5
RC7 44,52 43.07 96.7 44,52 41.59 93.4
IC8 37.41 36.58 97.8 37.41 35.70 95.4
IPP1 41.62 41.37 99.4 41.62 40.49 97.3
IPP2 42.54 42.32 99.5 42.54 41.88 98.5
IPP3 43.08 42.69 99.1 43.08 41.14 95.5
IPP4 43.29 42.56 98.3 43.29 40.56 93.7
RPP5 43.73 41.85 95.7 43.73 41.02 93.8
IPP6 42.34 41.12 97.1 42.34 40.29 95.2
RPP7 43.54 41.92 96.3 43.54 41.12 94.4
IPP8 41.05 40.37 98.3 41.05 40.37 98.3

Tablo 14. Seyam ve El-Shiekh’in Kuramsal ve Deneysel Maksimum Kumas Ortme Faktorleri (Soldan Saga
Sirastyla 4/4 Dimi ve 8- Cerceveli Saten Orgu) (Seyam and El-Shiekh 1990b)

4/4 Dimi Orgl 8 Cercevel saten orgl
i

Atk | Ky(den.) | Ky(teo.) | (Ki+tKo)aen, | (KitKo)eo | Den.Teo. | Ky(den.) | Ki(teo.) | (Ki+Kogen | (Ki+tK2)eeo. Den./Teo.

Ipligi (%) (%)

Kodu
RCI 30.67 23.96 54.63 50.15 92.0 32.00 23.58 55.58 51.48 92.6
IC2 28.67 23.61 52.28 48.15 92.1 30.00 23.00 53.00 49.48 93.4
IC3 26.00 22.24 48.24 45.48 94.3 27.67 21.55 49.22 47.15 95.8
IC4 24.00 20.56 44.56 43.48 97.6 25.00 20.21 4521 44.48 98.4
IC5 26.67 22.17 48.84 46.84 95.6 28.33 21.54 49.87 47.81 95.9
IC6 26.00 21.86 47.86 45.48 95.0 27.33 21.46 48.79 46.81 95.9
RC7 32.44 24.27 56.71 51.92 91.6 33.91 24.13 58.04 53.39 92.0
IC8 29.49 21.14 50.63 48.97 96.7 31.26 21.11 52.17 50.74 96.9
IPP1 - - 46.09 45.75 99.3 - - 46.09 46.63 101.23
IPP2 - - 47.23 46.19 97.8 - - 47.23 47.05 99.6
IPP3 - - 47.23 46.30 98.0 - - 47.23 47.33 100.2
IPP4 - - 47.56 45.59 95.9 - - 47.56 47.59 100.1
RPP5 - - 48.91 47.65 974 - - 48.91 48.48 99.1
IPP6 - - 47.32 46.94 99.2 - - 47.32 47.76 100.9
RPP7 - - 48.86 47.54 97.3 - - 48.86 48.34 98.9
IPP8 - - 45.92 45.97 100.1 - - 45.92 46.79 101.9
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Caligmalarinin son asamasinda iplik parametreleri
(Iplik dengeleri, £3), kalin yerlerin Gst Uste gelme

olasiligl ve  Orgu tiplerinin maksimum
dokunabilirlige etkileri hakkinda degerlendirme
yapmislardir (Seyam and EI-Shiekh, 1990b).

Tablo 10’da RCI, IC2, 1C4 numunelerine ait [
degerleri i¢cin  Tablo 12’de bezyagl orgl ve
Tablo 14°de 8-gerceveli saten orglye ait sonuclar
incelendiginde kuramsal ve deneysel verilerin
birbiriyle uyustugunu; yani bu deger arttikca teori
de oldugu gibi deneysel maksimum kumas Ortme
faktoriinin de arttigini gérmuslerdir (Seyam and El-
Shiekh, 1990b).

P igin yine ayni tablolardaki IC3, IC5 ve IC6
numunelerine ait sonuclari incelediklerinde bu
degerde bir artis oldugunda deneysel maksimum
kumas Ortme faktorinde de bir artis oldugunu ve
bunun kuramsal sonuclarla uyustugunu gérmislerdir
(Seyam and EI-Shiekh, 1990b).

Orgii tipi icin ayni tablolari ayni atki ipligi igin
incelediklerinde 2/2 panama ve 8-gerceveli saten
orgilerin sirasiyla 2/2 dimi ve 4/4 dimi 6rgilerden
daha yiksek deneysel maksimum kumas Ortme
faktori verdigini bulmuslardir. Ancak teorilerinin
2/2 panama ve 2/2 dimi arasinda ve 4/4 dimi ve 8-
cerceveli saten orguler arasinda bu bakimdan bir
fark gostermedigi sonucuna varmiglardir (Seyam and
El-Shiekh, 1990b).

Seyam ve EI-Shiekh bu deneysel calismalari icgin
dokuduklari 112 kumas numunesinden sadece 6
tanesinden elde edilen degerlerin kuramsal olarak
tahminlenenin ¢ok disina ¢iktigini saptamiglardir.
Butun bu verilerin 1s1g1 altinda kurduklari kuramsal
bagintilarin, onerilen  konstruksiiyonun makine
tzerinde dokunup dokunamayacagl hususunda bir
Ongori  saglayacak nitelikte  oldugunu ileri
stirmislerdir (Seyam and El-Shiekh, 1990b).

2. 7. Turhan ve Eren Tarafindan Yapilan
Deneysel Caligma

Tarafimizca dokunabilirlik sinirtyla ilgili deneysel
bir arastirma elektronik ¢ozgu salma-elektronik
kumas ¢ekme mekanizmasina sahip 700 dev/dak
hizinda hava jetli bir dokuma makinesinde
yapilmigtir. Calismada Polyester (filament) ¢ozgu ve
atki iplikleri  kullanilmigtir.  Deneysel calisma
sirasinda dokuma makinesinin agizlik kapanma
acisl, arka koprl yuksekligi, 6n agizlik agisi (agizlik
kursu), arka kopri salinim miktari (yay sertligi) ve
ortalama ¢ozgu gerginligi degistirilerek bu makine
ayarlarinin  dokunabilirlik  sinirlarina  etkileri
arastiritlmistir. Dokuma sirasinda dokuma sinirini

belirleyici en énemli faktoriin atki atiminda yasanan
sorunlarin oldugu tespit edildi. Atki sikhigi belirli bir
diizeye geldiginde kumas cizgisinin taraga dogru
Ozellikle kumasin her iki kenarinda daha fazla
olacak Sekilde yaklasmasindan dolayr 6n agizlik
boyutunun kictldigh ve bu durumun atki ipliginin
agizhk icerisine ucusunu engelleyerek makine
duruglarina neden oldugu gobzlendi. Calismada,
dokunabilirlik sinirina  6n agizlik acgisinin  ve
asimetrik konumda daha yiiksek seviyelerdeki arka
kopri  yuksekliklerinin ~ 6nemli  bir  etkisinin
olmamasi ve farkh yay sertliklerinde farkl sinirlar
elde edilmesine ragmen arka kopri salinim
miktarindaki degisime paralel olmayan bir etkinin
olmasi  gibi  beklenilenin disinda sonuclarla
karsilasilmigtir. Arastirma sonunda butin ayarlar
karstilastiriidiginda dokunabilirlik sinirina en belirgin
etkiye ¢0zgu gerginligindeki degisimin sahip oldugu
saptandi. Calismanin ikinci asamasinda ulasilan en
yuksek sikliklara ait 6rtme faktorleri Peirce basta
olmak lzere bazi arastirmacilarin  kuramsal
esitliklerinden elde edilen sonuclarla karsilastiriimig
ve deneysel sonuglarin  Ashton’in  su jetli
calismasinda oldugu gibi kuramsal sonuglarin
altinda oldugu belirlenmistir. Bu arastirmayla ilgili
ayrintih bilgiler daha sonraki  makalelerde
sunulacaktir.

3. SONUC VE TARTISMA

Dokunabilirlik sinirtyla ilgili  yapilan deneysel
calismalarin  dokuma makinesi ayarlarindaki ve
kumas parametrelerindeki degisiklerin bu sinira
etkilerini arastirmak ve elde edilen sonuclari
kuramsal bagintilardan elde edilen sonuglarla
kargilagtirmak seklinde ¢ ana baglikta toplandig
gortlmektedir. Tezgahta arka kopri yuksekligi,
agizlik kapanma acisi, 6n agizhk agisi, ¢ozgi
gerginligi, agizlik geometrisi (simetrik-asimetrik9
gibi bir ¢ok makine ayarindaki degisikliklerin,
kumasta ise ¢6zgu ve atki iplik numaralari, ¢ozgi
sikhgi, orgl ve tarak eni gibi parametrelerdeki
degisikliklerin dokunabilen en yilksek siklik sinirina
etkileri arastiriimistir. Makine ayarlar Uzerine bu
konuda calisma yapan butin arastirmacilarin
ulastiklari sonucglara bakildiginda hepsinde ortak
olarak ¢Ozgi gerginliginin diger ayarlara gore en
belirgin etkiye sahip oldugu gorilmektedir. Bu
beklenilen bir sonuctur. Cunki yiiksek bir ¢6zgi
gerginliginde tefelemeden sonra atki ipliginin geriye
dogru kaymasi o©nlenmekte ve kumas cizgisi
mesafesi daha kigiik miktarlara disurilebilmektedir.
Bu da dokuma sirasinda daha yiksek atki
sikliklarina ulagsmayi saglamaktadir (Greenwood et
al., 1956a,b). Iplik numaralarindaki degisikligin
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etkisine  bakildiginda  ince  atki iplikleri
kullanildiginda ylksek atki sikhklarina ulasildigi
ancak  Ortme  faktorlerinin  disuk  oldugu
gorilmektedir. Daha ylksek ortme faktorlerine
ulasmak icin kumas cizgisi mesafesini taraktan daha
uzaga getirecek yuksek bir ¢ozgi gerginligine
ihtiyag vardir. Cok yuksek gerginliklere cikabilmek
ise Ozellikle ¢ozgu ipliginin dayanimma baghdir.
Dokunacak kumasin agirhigi ile (daha kalin ve sik
cozgu  ipligi  kullanilarak)  ¢bzgl  salma
mekanizmasinin - mekanik agidan uygunlugunun
buna uygunlugunun elde edilebilecek en yiksek
siniri belirlemede  énemli  bir roli oldugu
goriilmektedir. Orgii tipinin etkisine bakildiginda
ayni iplikler icin uzun atlamali o6rgllerde daha
yuksek sinirlara ulagildigl  gorulmektedir. Son
zamanlarda Seyam and EI-Shiekh tarafindan yapilan
calisma ise Ozellikle glinimizde kullanimi gittikce
yayginlasan uzunlugunca degisken kalinliga sahip
fantezi ipliklerin dokunabilirlik sinirlaryla ilgili
bundan sonra yapilacak calismalara  temel
olusturmaktadir.

Mekikli dokuma makinelerinde yapilan deneysel
calismalarda elde edilen dokunabilirlik sinirlarinin
genellikle kuramsal bagintilardan elde edilen
sonuclarla uyustugu gortilmektedir. Ancak dzellikle
hava jetli ve su jetli dokuma makinelerinde ulasilan
sonuglara  bakildiginda  bunlarin kuramsal
bagintilardan elde edilen sonuglarin altinda kaldigi
gorilmektedir.  Jetli  sistemlerde  dokunabilirlik
sinirlarinda mekikli dokuma makinelerinde sikca
karsilagilan ¢cozgu kopuslarinin aksine ozellikle atki
atiminda yasanan sorunlardan dolay!r duruslar
gozlenmekte ve bu durum dokunabilirlik sinirini
belirleyici bir parametre olarak ortaya ¢ikmaktadir.
Atki atiminda yasanan bu sorun agizhgin boyutu ve
dizginlug ile ilgilidir. Genellikle dokuma
makinelerinde agizlik boyutunun blyik olmasi
kumas cizgisi mesafesinin artmasindan (kumas
cizgisinin taraga dogru yaklasmasi) dolayr meydana
gelen olumsuz etkiyi azaltmakta ve boylece daha
yuksek atki sikhklarinda dokumayi saglamaktadir.
Butun bunlar degerlendirildiginde gerek ayarlarin
etkisi gerekse ulagilan siklik agisindan hava jetli bir
sistemde beklenenin disinda sonuglar elde edilmesi
bu tezgahlarda dokunabilirlik sinirlariyla ilgili yeni
calismalarin yapilmasini gerektirmektedir.

Gunlimizde dokuma makinelerine bakildiginda
gecmiste yapilan deneysel ¢alismalarda yararlanilan
makinelere gore kontrol sistemleri agisindan kat kat
ustiin oldugu bilinmektedir. Ozellikle bilgisayar ve
elektronik alanlarindaki gelismeler kendini bu
alanda da gostermistir. Bir ¢ok dokuma makinesi
ureticisine ait modellerin elektronik ¢ozgl salma-
kumas cekme mekanizmalarina ve Dbilgisayar
destekli  kontrol sistemlerine sahip olduklari

gorlilmektedir.  Boylesine  yiksek  teknolojik
Ozelliklere sahip dokuma makinelerinde daha hassas
sinirlar icerisinde istenilen ayarlar yapilabilmekte ve
dokuma suresince kontrol edilebilmektedir. Dokuma
sektorine  bakildiginda  Ozellikle bu  yiksek
teknolojik ozelliklere sahip kancali ve hava jetli
dokuma makinelerinin kullaniminin  yayginlastig
goze carpmaktadir. Dokuma makinelerindeki bu
gelismelerle birlikte bu makinelerde dokunan
kumaglar acisindan da ge¢cmise nazaran gesitlilik
artmistir. Insaat sektériinden tip alanina kadar bir
cok yerde teknik tekstillerin kullaniminin arttigi
gorilmektedir. Bu tip tekstil  drdnlerindeki
kumaglarin ve bu kumaslari olusturan ipliklerin

geleneksel kumaslardakinden c¢ok farkli oldugu
bilinmektedir.

Butun  bu  degerlendirmelerin 15131 altinda
dokunabilirlik sinirlariyla ilgili  bundan sonra

yapilacak deneysel calismalarin hava jetli ve kancali
dokuma makinelerinde farkli lif tiplerinde, farkh
orgllerde, farkli ¢ozgl sikhiklarinda, farkli iplik

tiplerinde, farkli numaralarda c¢esitli makine
ayarlarinda arastirmalar yaparak elde edilecek
sonuglarin  gecmisteki  deneysel ve kuramsal

calismalardan elde edilen sonuglarla karsilastiriimasi
yoniinde olmasi bu konuyla ilgili yeni yaklasimlarin,
kuramlarin ve boylece yeni kumas tasarimlarinin
gelistirilmesi bakimindan yararli olacaktir.
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