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OZET
Yiiksek Lisans Tezi
KANCALI DOKUMA TEZGAHLARINDA ATKI TELEFININ AZALTILMASI

Ferit DEMIR

Namik Kemal Universitesi
Fen Bilimleri Enstittisi
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali

Danigman: Prof. Dr. H.Ziya OZEK

Kancali Dokuma Tezgdhlarinda Atki Telefinin Azaltilmasi Projesi, mekiksiz dokuma
makinelerinin atki telefini azaltmaya yonelik bir g¢aligmadir. Dokuma isletmesinde bulunan farkli
ozellikteki kancali dokuma tezgahlarinda mevcut atki telefi miktarlar1 bu tez kapsaminda ayrintili olarak
incelenmis ve optimizasyon c¢alismalar1 yapilmistir. Yiiksek hizli kamera ile atki atma prosesi
goriintillenmistir. Yiksek hizlarda atki iizerine gelen gerilim, kuvvet ve etkiler incelenmistir.
Optimizasyon ve standardizasyon c¢alismalar1 sonrasinda atki atim sisteminde uygun olarak ¢alisacak bir
aparat tasarimi yapilmistir. Tasarlanan bu aparat uygun bir tezgahta denenmis ve atki telefinin durumu,
kumas ve tezgah performansi incelenmistir. Yapilan calismalar ayni zamanda dokuma isletmesinde
bulunan hava jetli tezgahlara da uyarlanmigtir. Yapilan arastirma ve analizler sonucunda elde edilen

bilgiler 1s1ginda hava jetli tezgahlardaki telef miktar1 da 6nemli 6l¢lide azaltilmustir. Bu ¢aligma alaninda
ilk defa yapilan calismalardan biri olmustur. Bu kapsamda gelistirilen standart ve aparatlar
sektorde biiyiik bir avantaj saglayacaktir.

Anahtar kelimeler: Atki Telefi, Dokuma Kenar Yapilari, Kancali Dokuma Tezgahlar

Kenar Telefleri

2014, 118 Sayfa



ABSTRACT

MSc. Thesis

REDUCING THE LENGTH OF THE WEFT WASTE ON RAPIERWEAVING LOOMS

Ferit DEMIR

Namik Kemal University
Graduate School of Natural and Applied Sciences

Department of Textile Engineering

Supervisor: Prof. Dr. H.Ziya OZEK

The main purpose of this thesis is to develop methods and procedures in order to reduce weft
yarn waste, primarily on rapier weaving looms, and as a result, to obtain important advantages in terms of
operational cost and sustainability of natural resources. Design and development of a new apparatus that
ensures reducing the length of weft waste to minimum levels in comparison with the current situation on
rapier weaving looms are also aimed at this study. Reducing the dependence to human for setting
adjustments of the weaving loom that affects the length of weft waste is one of the driving reasons of this
project. Due to the nature of weaving process, weft waste generally occurs during weaving process. The
problem of weft waste came out after using shuttleless weaving looms as alternative to shuttle looms. In
the present day, weft waste is a serious problem for rapier weaving looms and the weft waste proportion
increases up to 10% at rapier weaving looms working at 150-160 cm width. It is difficult to endure these
losses especially for expensive weft yarns. As much high weft waste amount cannot be tolerated in terms
of both economic and sustainability points of views. Substantial resources should be prevented from
reckless usage to reduce waste proportion. This is, already, one of the major aims of YUNSA to increase



competitiveness and also to save natural resources for sustainability. Woolen weaving sector keeps its
significance in Turkey and in the World and request for woolen fabric, because of its becoming nature and
useful, permanently increases. While wool is valuable like this, throwing of some wool as a waste during
production increases production cost of woolen fabric producer and as a result, reduces competitive power
at woolen fabric sector against countries which production cost is low. The wool waste generated during

weaving process composes high portion of the total waste.

Project will be the one of the first committed to solve weft waste problem for shutleless weaving looms in
industrial scope and will be performed within an industry supported academic work. Currently the weft
waste length on gripper weaving looms exist at YUNSA at different features (brand, structure type, year,
side type, machine width etc.) will be inspected and an optimization processes will be performed. Weft
transfer system will be recorded by high fast camera and will be analyzed by image processing software.
According to data and findings collected, a new apparatus will be designed to reduce weft waste and will
work at the side of fabric. Produced samples will examine and applicability of them will be tested within
draft. Project has a potential to ensure incomes and competitive edge at first for YUNSA and for all
weaving sector. It will pioneer about the amount of weft wastes especially for gripper weaving looms. The
proportion of weft waste could be reduced from %10 to %1-2 level. Important “know-how” will be
obtained in this field and it will secured by patent and it will be possible to present it to all weaving sector.
As a result, the production waste of all natural or synthetic weft yarn used in weaving sector will be
reduced, and will contribute for cleaner and sustainable production economy. It will also contribute of our
country to competitive edge at textile sector, and also cost advantage with technological experience will
be gained.

Keywords: Weft Waste, Selvedge Waste, Rapier Weaving Loom, Fabric Selvedge,

Selvedge Forming Device, Apparatus for Reducing Weft Waste

2014, 118 Pages



ONSOZ

Uzun soluklu bir ¢alismay1 basarili bir sekilde bitirmenin gurur ve heyecani igindeyim.
SANTEZ olarak kabul edilen yiiksek lisans tezim hem alaninda literatiir konusu bakimindan
ilkler arasinda olmas1 hem de YUNSA dokuma isletmesinde ilk olarak yapilan kapsamli bir
arastirma ve AR-GE konusu olmasi bizim i¢in ayr1 bir gurur kaynagi olmustur. Bu ¢alismam
siiresince her tiirlii yardim ve fedakarlig1 saglayan, bilgi, tecriibe ve giiler yiizii ile ¢alismama 151k
tutan, hicbir zaman bitmek tiilkenmek bilmeyen pozitif enerjisi ile stirekli motivasyon kaynagim
olan, ayrica c¢aligsma siiresince kendimi gelistirmeme yonelik de birkag adim ileride olmami
saglayan ve de en Onemlisi insan ve dgrenci halinden anlayan, 6zel ve profesyonel hayatimda
ornek aldigim c¢aligmamin yoneticisi gok degerli Saym Hocam Prof. Dr. H. Ziya OZEK’e ¢ok
tesekkiir eder minnettarligimi sunarim. Kendisine ve ailesine 6zel ve profesyonel hayatta basarili,
mutlu ve saglik dolu giinler gecirmelerini dilerim. Engin performans ve bilgisiyle ¢ok daha iyi ve
yiiksek gorevlerde bulunmasini temenni eder ve bir kez daha siikranlarimi kendilerine arz ederim.

Proje kapsaminda beraber uzun vakit gecirdigim tez calisma arkadaslarim olan AR-GE
miihendisleri Cem DAVUL, Murat CANLIOGLU ve Koray KARAKAS’a vermis olduklar:
destek ve galismalarindan dolay1 ¢ok tesekkiir ederim.

YUNSA isletmesinde basta AR-GE Koordinatérii Sn. Mehmet Cigdem, Genel Miidiir
Yardimeist Sn. Derya KINIK, AR-GE Miidiirii Sn. Orhun OK, Uretim Koordinatérii Sn. Mehmet
AKIN ve Iplik Isletmesi Miidiirii Sn. Cumhur GUREL’e vermis olduklar1 destek ve bilgilerden

dolay1 ¢cok tesekkiir eder calisma hayatlarinda basarilar dilerim.
Son olarak YUNSA Dokuma Isletmesi teknisyenleri olmak {izere, tiim dokuma
calisanlarina ve dzelikle Kidemli Dokuma Teknisyeni Yunus USTUNEL’e ilgi ve desteklerinden

dolay1 tesekkiir ederim.

Ayrica bu siirecte siirekli yanimda duran ve ¢ok biiylik fedakarliklar yapan esim ve

cocuguma tesekkiirii bir borg bilir ve bu ¢aligmay1 esim ve ogluma ithaf ederim.

Aralik 2014 Ferit DEMIR



BUYUKLUKLER, BIRIMLER, SIMGELER

1. SI Birim Sisteminin Temel Birimleri

Boyut Birim Simge
Uzunluk Metre m
Kiitle Kilogram kg
Zaman Saniye S

2. Tiiretilmis SI Birimleri

Fiziksel Biiyiikliik Birim
SI Birim

Biiyiikliik sembol Sembol

Frekans v, f Hertz Hz

Kuvvet, agirlik FwW newton N

Basing, gerilme p pascal Pa

Gilg P watt W
degree

Celsius sicaklik t °C
Celsius

SI Temel Birimlerle
Biiyiikliik sembolii  Adi

Tiiretilmis Biiyiikliik aciklama
Alan/area A metre kare m?
Hacim/volume \Y metre kiip m?®

Hiz/speed, velocity u,v,c metre bolii saniye ms*

metre bolii saniye
Ivme/acceleration a, g (serbest diisme) ms
kare


http://www.gordonengland.co.uk/conversion/sidef.htm#pascal
http://www.gordonengland.co.uk/conversion/sidef.htm#watt
http://www.gordonengland.co.uk/conversion/siderived1.htm#celsius#celsius
http://www.gordonengland.co.uk/conversion/siderived1.htm#celsius#celsius

3. SI Birimleri ile kullanilabilen SI olmayan Birimler

Birim
Dakika
Saat
Giin
Derece
Dakika
Saniye
Litre
Ton

Bar

Sembol

Min

H

bar

Vi
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1. GIRIS

Dokuma isleminde atki telefi problemi; mekiksiz dokuma makinelerinin mekikli dokuma
makinesine alternatif olarak kullanimiyla ortaya c¢ikmistir. Bu makinelerin dogasindan
kaynaklanan ger¢ek kenar yapamama nedeniyle olusan atki telefleri, giiniimiiz dokuma kumas
iireticilerinin 6nemli sorunlarindan birini olusturmaktadir. Isletmelerin yogun kiiresel rekabet
ortaminda, bu telefleri olabildigince azaltma istekleri giderek daha fazla 6nem kazanmaya
baglamistir. Diger taraftan dogal ya da insan yapimu lifler igceren atki ipliklerinin, 6zellikle
kancal1 tipleri olmak ilizere mekiksiz dokuma makinelerinde dokuma sirasinda kayda deger bir
oranda telef olmasi; stirdiiriilebilir bir cevre ve endiistriyel iiretim acilarindan da kabul edilebilir
bir durum degildir.

Endiistriyel ve ekonomik anlamda 6nem tasiyan bu konu iizerinde yapilmis akademik
calismalarin ise ¢ok az oldugu goriilmiistiir. Daha ¢ok tezgah iireticisi firmalarin odaklandigi bu
konuda yapilan sinirli ¢aligmalarin bir kismi teknik dergilerde yer almis, bir kismi1 da patent
tescilleri ile sonuclanmustir. Bilimsel bir sistematik kapsaminda konunun ayrintili olarak
incelenmesinin ve olasi ¢oziim tekniklerinin tartisilmasinin bilimsel literatiire onemli katki
saglayacagi ve konunun kritik yonlerini ortaya ¢ikaracag: diislincesi ile bu tez ¢aligmasinda, bu
konu tizerine odaklanilmistir. Telef olusumunda, biiylik 6l¢iide dogrudan iiretim ortaminda
yapilan ayar ve tercihlerin belirleyici olmasi nedeniyle isletme ortaminda yapilmasinin gerekliligi
ve yararlilig1 ongoriilerek bu konunun bir endiistriyel firma ile isbirligi icinde yapilmasina karar
verilmistir. Dolayisiyla, bu konuyu ar-ge giindemine almis olan Cerkezkdy Organize Sanayi
Bolgesinde faaliyet gdsteren YUNSA Yiinlii Sanayi ve Ticaret A.S. ile isbirligi icinde bir ortak
proje ¢alismasi yapilmis ve hazirlanan proje onerisi Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanlig1 Sanayi
Tezleri programina sunulmustur. Proje onerisinin 2012 yili ikinci dénem projeleri kapsaminda
kabul goriip desteklenmesi ile tez ¢alismasi bir San-Tez projesi olarak Yiinsa ile igbirligi i¢inde
yiirtitilmistiir.

Tezin temel amaci, Oncelikle kancali dokuma makinelerinde olmak iizere atki ipligi
teleflerini azaltacak yontem ve siirecler gelistirmek ve sonug itibariyle hem maliyet hem de dogal
kaynaklarin siirdiiriilebilirligi acisindan 6nemli kazanimlar elde etmek olarak tanimlanmustir.
Dokuma isleminde ayrica atki telefini etkileyen degisken ve ayarlarin belirlenmesinde siibjektif
ve rastgele belirlenen dlgiitleri en aza indirgemek, projenin baslatilma gerekgeleri arasinda yer

almistir. Tez kapsaminda, kancali dokuma tezgdhlarinda mevcut durumdaki atki telefi
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uzunlugunun minimum diizeylere getirilmesini saglayacak bir aparat tasarimi lizerinde ¢aligilmasi
da hedefler arasinda yer almistir.

Tezin hedefi kancali tezgahlarda olusan atki telefinin azaltilmasidir. Bundan dolay1 ilk
etapta dokuma isletmesinin optimizasyonu saglanmustir. lkinci olarak atki atim sistemi
gelistirilerek tezgaha entegre edilen bir aparat ile atki telefini minimum seviyeye diisiirmek i¢in
calismalar yapmak olmustur. Bunun sonucunda da maliyetlerin diisiiriilmesi, 6nemli tasarruflarin
kazanilmasi ve siirdiiriilebilir bir ¢evreye katki saglamaktir. Tezin olgusal yapist olusturan
amaclardan bir digeri de personel inisiyatifine bagl ayarlar1 standart bir ¢ergeveye oturtup
stibjektif olmaktan kurtarmak olmustur. Boylelikle tezgah ayarlari kaynakli teleflerin azaltilmasi
saglanmustir.

Cozgii ve atki iplikleri dokuma igleminin ana yapi elemanlaridir. Bu baglamda dokuma
hazirlik ve dokuma islemlerinde mekanizma ve caligma prensipleri geregi bir miktar telef
olusumundan kaginmak su an i¢in miimkiin degildir. Dokuma igleminin dogasindan kaynakli
nedenlerden dolay1 ¢ozgii telefleri genelde dokuma hazirlik asamasinda gerceklesirken, atki
telefleri dokuma prosesi asamasinda gerceklesmektedir. Dokuma asamasindaki atki telef olusumu
mekikli tezgahlara alternatif olarak gelistirilen mekik kullanilmadan dokuma yapan tezgahlarin
gelistirilmesi ile baslamistir. Telefe neden olan mekanizma; mekik kullanilmadigr i¢in kumasa
dahil edilmek i¢in atilan atkinin kontroliinii saglamak ve hatalarin olusumunu engellemek i¢in
mecburi olarak sag ve sol kenarlarda fazladan bir miktar atki uzunlugunun birakilmasindan
kaynaklanmaktadir. Burada mantiksal olarak diisiiniildiiglinde bu iki dokuma tezgahi
mekanizmalar1 arasindaki ¢alisma farkliliklar1 ne kadar azaltilirsa bu Olglide de atki telefinin
azaltilacag1 ortaya konulmustur. Bugiinlerde mekiksiz dokuma mekanizmalarindan biri olan
kancali dokuma tezgahlarinda atki telefleri kronik hale gelmistir. Ornegin 150 — 160 cm eninde
kancal1 tezgahlarda dokunan bir kumasta atki telefleri %10 civarinda gerceklesmektedir. Yiiksek
maliyetlere neden olan bu atki teleflerine katlanmak ¢ok zor olmaktadir. Yiiksek telef oranlarinin
oldugu bir ortamda diisiik maliyetli, rekabet edilebilir, ¢evreye duyarli ve siirdiiriilebilir bir
dokuma iiretiminden bahsetmek dogru olmayacaktir.

Konuyu Dokuma Isletmesi agisindan degerlendirecek olursak, bu tez ¢alismasinda yapilan
tyilestirmeler rekabet edebilirligi arttirmistir. Niifus oranina gore iiretim miktar1 diisen ve arz
miktar1 artan yiinlii kumaslar icin strdiriilebilir bir ¢evre agisindan o6nemli bir kazang

saglamaktadir. Yinli dokuma sektorii Tiirkiye’de ve diinyada onemini korumaktadir. Yiinlii



kumaslarin yumusak, parlak, dokiimlii, ince, nefes alabilir, dogal ve kullanisli olmasi her gegen
giin yiinlii kumasa olan ilgi ve 6nemi arttirmaktadir. Yiin ve yiinlii sektorii bu kadar degerli ve
onemli iken iiretim sirasinda yiiniin bir kisminin telef olarak atilmasi; kumas iireticilerinin
maliyetini arttirmakta sonu¢ olarak da iiretim maliyetleri diisiik olan iilke ve firmalara karsi
rekabeti diisiirmektedir. Dokuma isleminde atki telefi kumas tiretimi sirasinda olusan telefler
arasinda en fazla orana sahip olan teleftir. Bunun disinda, iplik olusumu sirasinda, dokuma
hazirlik igslemleri sirasinda, kumas boyama ve apre islemleri sirasinda da telefler olugsmaktadir.
Olusan bu telefler isletme maliyetini arttirmakta dolayisi ile elde edilen son iirlin fiyat olarak
artmaktadir.

Bu tez ¢aligmasi disinda tezgah iireticileri tarafindan bazi ¢aligmalar yapilmistir. Fakat
buradaki ¢alismalar daha ¢ok yalanci kenar ipliklerinin azaltilmasi i¢in gergeklestirilmistir. Bir
diger calisma ise kumas kenarinin kuvvetlendirmesi i¢in yapilmistir. Atki telefi olarak yapilan bir
calisma ise ‘WASTE SAVER’ (Sulzer Technical Review 1/99) adi altinda hava emisi
mekanizmasi ile olusturulmaya c¢alisilmistir. Fakat gilinlimiizde yiiksek hava maliyetlerinden
dolay1 yaygin olarak kullanilmamaktadir.

Cok biiyiik ARGE ve ekonomik giiglere sahip tezgah iireticileri tarafindan dahi bu sorunu
tamamen c¢oziilememistir. Atki telefi belli bir yere kadar diisiirilmiis sonrasi i¢in ise ¢alismalar
cok fazla diistiniilmemistir. Ciinkii burada azaltilabilecek atki telefi uzunlugunun azaltilabilinecek
bir siirt1 vardir. Bu smirt kumas hatalarinin olugma riskinin basladigr yere kadar oldugu
sOylenebilir. Kumas hatalarindan dolayi telef olan kisim atki telefinden meydana gelen atiklardan
cok daha yliksek maliyetlere neden olmaktadir. Bu tez calismasi ile atki telefinin azaltilmasi i¢in
genel olarak kumas hatasi olmayacak sekilde tezgah iireticilerinin ayarlarindan daha da asagi
cekmek ve atki telefini azaltmak i¢in ¢aligmalar yapilmistir. Yapilan literatiir taramasi ile atki
telefi veya dokuma isletmesinde olusan teleflerin azaltilmasi i¢in daha O6nce ne tiir calismalar
yapildig1 ve bu galismalardan nasil yararlanilabilecegi arastirilmigtir. Sonrasinda tez ¢aligmasi
kapsaminda kullanilan materyal ve metotlar degerlendirilmistir. Dokuma Isletmesinin giincel
durumu ile olusan telef uzunluklar1 ve yapilan telef azaltma galigmalar1 incelenmistir. Sonraki
adimlarda tez ¢alismasinin biiyiik bir kismini olusturan dokuma isletmesinin standardizasyonu ve
aparat tasarimi gerceklestirilmistir. Son olarak genel telef ve kazan¢ degerlendirmeleri ve

analizleri yapildi.



Tez galismasi ile YUNSA ve Tiirkiye Dokuma Sektoriine biiyiik katkilar saglandig1 ve
saglanacag diisliniilmektedir. Bu ¢alisma ile dokuma sektoriindeki kancalt dokuma tezgahlarinda
atki teleflerinin azaltilmas1 ve isletme standardizasyonun saglanmasina dikkatler cekilerek

Tiirkiye ve Diinya dokuma sektoriine onciiliik edilmistir.



2. LITERATUR TARAMASI
2.1 Dokuma Nedir?

Dokuma ii¢ temel hareketten olusmaktadir. Agizligin agilmasi, atkinin atilmasi ve
tefelemenin gerceklestirilmesidir (Sekil — 2.1). M.O 5500 yillarinda rastlanan ilkel dokuma
yontemleri tarih icerisinde geliserek giiniimiizdeki modern mekiksiz dokuma makinelerine

onciiliik etmistir. Bu da atki atim sistemleri ve telef miktarlarini etkilemistir (Anonim 2011).

Sekil - 2. 1 Dokuma Islemi

Dokuma tezgéhlarinin tarih igerisinde gelisip gliniimiiziin modern makinesine doniismesi
dokuma igleminde biiyiik avantajlar saglamasina karsilik bazi olumsuzluklar da ortaya ¢ikmustir.
Bu olumsuzluklar; artan enerji maliyeti, teknik eleman ihtiyaci, kaliteli hammadde maliyeti ve
olusan telefler vs. sayilabilir. Bu olumsuzluklardan isletme telef oran1 arastirma konusu olarak ele

alinmistir ve ayrintili bir sekilde incelenmistir.

2.2 Dokuma Tezgahlarinin Geligsimi

Dokuma tezgahlarinin gelisimi daha ¢ok atki atim sistemleri ile beraber tezgah devrinin
ve otomasyonun dolayisiyla iiretim hizimin arttirilmasina yénelik olmustur. Uretim hizinmn

arttirtlmasini saglayan mekiksiz atki atma teknikleri sonucunda atki telefi sorunu ortaya ¢ikmustir.

Gilinimiizde kullanilan tezgahlarin atki atim sistemlerine gore Siniflandirilmas;

a- Mekikli atk1 atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari



b- Mekiksiz atk1 atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari
- Mekikgikli atk1 atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari
- Kancali atki1 atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari
- Su jetli atki atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari
- Hava jetli atki atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari
Atki atma sistemlerine gére dokuma makinelerinin tarih igerisindeki gelisimi yukaridaki

sekilde olmustur.

2.2.1 Mekikli atki atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari

Glciiler yardimiyla gruplar halindeki c¢ozgililer arasinda olusturulan araliktan, atki

ipliginin mekikle gegirilmesi sonunda diiz yiizeyli dokumalar elde edilen dokuma tezgahlaridir.

Bu tezgahlarda ¢esitli kumas dokumalar1 elde edilmektedir; Siirt battaniyesi ve kolanlar
grup i¢inde yer almaktadir. Kadinlar tarafindan evlere yiin, ipek, keten veya pamuk kullanilarak
yapilan bu dokumalar el sanati 6rneklerindendir. Kumas, cevre, peskir, yaglik gibi cesitlilik
gostermektedir. Giiniimiizde yari1 otomatik ve stoklu ¢alisgan mekikli tezgahlarda tretilmistir.
Piyasada kara tezgdh olarak da bilinen bu tezgahlar ticari amacli yar1 otomasyon sistemi
kazandirilmis tezgahlardir. Burada mekikli tezgdhin en biiyiik ve ayirt edici 6zelligi olan gergek
kenar ‘’selvedge’” 6zelligi olusumudur. Bu 6zelliginden dolayr sifir atki telifi vardir. Mevcut
piyasada ozellikle denim kumas liretiminde bu 6zelligi nedeniyle moda olarak kendine yer bulan

ve kullanilan mekikli dokuma makineleri vardir (Sekil 2.2).

s Tarak llnkumlus Kumas
ol

u‘\ Cerceveler A ipligi

Ciizgii Levendi Hekik Kumas Roligi
Basit Tezgah Giiriiniimii - Mekikli Tezgah

Sekil - 2. 2 Mekikli Tezgah — Gergek Kenar (Selvedge)
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Mekikli tezgahlarda diisiik cergeve sayisi vardir. Genelde dort gergeveli ve tek mekikli el
ve ayak ile kontrol edilen tezgahlardir. Fakat gliniimiizde birden fazla mekik yiiklenip elektrik ile

hareket saglanarak yar1 otomatik hale getirilmis tezgahlar da mevcuttur.

2.2.2 Mekiksiz atki atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari

- Mekikeikli atki atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlar:

Bu dokuma tezgahlarinda atki transferi mekike¢ik yardimi ile saglanmaktadir. Mekikgik
balistik atki atma sistemleri olarak da adlandirilmaktadir. Yiiksek liretkenlik yaninda atki
kontroliiniin zorlugu ve her iki taraftan kesilen atki uglart nedeni ile mekik¢ikli tezgah cesidine
geciste atki telefi olusmustur. Burada hizli iiretim, zaman ve verimlilik nedenlerinden dolay1 bu
telefler mekikli tezgahlara gore kabul edilebilir olmustur. Mekikgikli sistemde atki atim1 sirasinda
frenleme sistemi ve atki kopusu, kacgigi gibi hatalarin olmamasi i¢in atilan atki kumas eninden
fazla atilmaktadir. Dokuma islemi tamamlandiktan sonra atkilarin fazla kismi bir makas yardimi
ile kesilmekte ve atki telefine neden olmaktadir. Bu sistemde atki telefinin azaltilmasi ile ilgili

calismalara kisaca deginilecektir.

- Kancal atki atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari

Kancali atki atim sistemleri kendi aralarinda Esnek Kancali ve Rijit Kancali Atki Atim
Sistemleri olarak iki farkli gruba ayrilmaktadir.

Rijit kancah atki atim sistemleri: Rijit kancali dokuma makinelerinin tek, cift,
teleskopik olanlarindan baska yiiz yiize hali veya kadife dokuyan ¢ift kancali modelleri de vardir.
Ayrica ¢ift kancali tezgahlar atki ipliginin agizlik ortasindaki transfer sekline gore ilmek transfer
sistemi (Gabler) ve ug¢ transfer sistemi (Dewas sistemi) olmak tzere iki farkli yapida
tasarlanmaktadir. Kanca ile atki kaydeden bir yap1 esas olarak ¢ok renkli calisma sahasinda
kullanilmaktadir. Bu ¢alismada en fazla iizerinde durulacak tezgah tiiriidiir. Piyasada bir¢ok
model olmakla birlikte en fazla kullanilan model DORNIER firmasinin tezgahlaridir (Sekil — 2.
3). Bunun en 6nemli nedenlerden bir tanesi pozitif transfer sisteminin ilk kullanan ve gelistiren
firmalarindan birisidir. Burada sistemi gelistirmis ve piyasa ihtiyaclarina gerekli cevap

verilmistir.



Caglk Atki Hotorlars Yalanci Kenar

\ ] Gergeveler

Iplikleri

Apmiir

Rijit Kanca

Kartral

Paneli
Atki Transfer
Biliimii

Sekil - 2. 3 Kancali1 Atk1 Atim Sistemine Sahip Dokuma Tezgahi

Saglam ve randimanli tezgahlardir. Cerceve adedi yiiksek ve zor orgiilii kumaglarda tercih
edilen tezgahlardir. Yapist geregi isletme icerisinde fazla yer tutmaktadir. Ayni sekilde atki atma
sistemi, atki secici ve atki kesim makaslarinin ve kenar 6rme sistemlerinden dolay1 en fazla atki
telefinin olustugu tezgah gruplarindan bir tanesidir. Atki ka¢igi, boncuk, kopus vs hatalarinin
olmamasi i¢in atki ayart kumas eninden fazla yapilmakta diger sistemlere gore biraz daha fazla

atki telefinin olusmasina neden olmaktadir.

Esnek kancali atki atma sistemleri: Sisler iizerine monte edilmis tutucu baslar
vasitasiyla atki kaydinin yapildigr sistemlerdir. Bu tezgahlar tek bir kancanin (rapier) tim ¢ozgi
genisligini gegerek, atki kaydinin yaptigi bir sistem seklinde dizayn edildigi gibi; iki kancanin
tezgahin iki ayr tarafindan agizliga girerek ortada atki ipliginin birinden digerine aktarildigi bir

sistem seklinde de diizenlenmis olabilirler.

Kancali tezgahlar esas olarak sert kancali ve esnek kancali ( 8 bantli) olarak 2 alt sinifa
ayrilmaktadir. Esnek kancali tezgahlar genellikle ¢ift kancali olmakla birlikte, tek esnek kancali
modellere de rastlanmaktadir. Esnek kancali tezgdhlarda rijit kancali tezgdhlara gére en belirgin
avantajlar isletme icerisinde daha az yer kaplamalaridir. Ayrica sistemleri geregi ve makinenin

yapisindan kaynaklanan &zelliklerinden dolay: biraz daha az atki telefi olmaktadir. Burada atki



motorlar1 ve atki secicilerin dizilimi 6nemli rol oynamaktadir. Tez ¢aligmalar1 igerisinde iizerinde

yogunlasilacak iki tezgah grubundan birisi de esnek kancali tezgahlardir.
- Su jetli atki atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari

Atk1 atma yonteminin haricinde su jetli dokuma makineleri goriiniis bakimindan klasik
tezgahlarin yapisindan pek farkli degildir. Bunlarda atki, capraz bobinden sagilip, atki
frenlerinden gectikten sonra, gerekli atki uzunlugu ayarlanip su jeti atki atma diizesine
verilmektedir. Su jetli tezgahlarda, kapanan valfli meme veya acik meme kullanilabilmektedir.
Hicbir hareketli par¢asi bulunmayan agik meme, basit olmasina karsilik kapanan valfli memeye
gore su tiketiminin fazlahigi, atki ve ¢ozgii ipliklerinin islanmasi nedeniyle mahzurlu

sayilabilir.
- Hava jetli atki atma sistemlerine sahip dokuma tezgahlari

Hava jetli atki atma sistemi giiniimiizdeki en hizli sistemlerdir. Bu sistemde atki tasiyici
bir eleman bulunmadigindan gerek hiz gerekse iiretim acisindan diger sistemlere gore
avantajlidir. Ancak hava akimiyla tasinan ipligin hiz farkindan dolay iplik biikiimiiniin acilma
riski fazladir. Hava jetli ile atki atmada once atki bir bobinden sagilarak gerilim diizenleyiciden
gecirilir. Daha sonra atki 6lgme cihazi bir atkilik ipligi 6lgerek atima hazir hale getirir. Atk ipligi
ana jet icerisinden piiskiirtiilerek atki atimi1 gergeklesir. Genis enli tezgahlarda ana jet disinda
tarak oOnlerine yerlesmis yardimci jetler de kullanilir. Hava jetli tezgdhin bir 6zelligi de tarak
yapisinin kanal formunda oyuk bir sekilde olmasidir. Bunun nedeni piiskiirtiilen havanin
dagilmadan en uzak noktaya kadar gonderilebilmesidir. Cok yiiksek devirli tezgahlar olduklar1 ve
atki taginmasi hava ile yapildigi i¢in atki kontroliiniin en zor yapildigi tezgah cinslerinden bir
tanesidir. Kontroliin zor oldugu durumlar atki kopusu dolayisi ile tezgah durusu ve atki kaynakh
hatalarin olusmasina zemin hazirlayan durumdur. Bu hatalarin 6niine gegmek icin atki telefinin
daha uzun olmasina izin verilmektedir. Bu tezgahlar, atki telefi bakimindan gelistirilmeye agik
tezgahlardir. Ayrica atki transferi kontrolii zor oldugu i¢in mukavemeti yiiksek atkilarin ve

orgiisii basit kumaslarin dokundugu tezgahlardir.



2.2.3 Mekiksiz dokuma makinelerindeki kumas kenar yapilari

Kenar sorunu; mekiksiz dokuma tezgahlarinin gelistirilmesi ile baslamistir. Dokuma hizinin
arttirilmasi i¢in gelistirilen yeni sistemde siirekli olarak dokuma isleminin devam edebilmesi igin
stoklu yani mekikli sistem terk edilmistir. Boylece atilan her bir atkinin devaminin gelebilmesi
icin belli bir miktar atki kesilmektedir. Ayrica dokunacak kumasgin hatasiz olusturulmasi i¢in
atilan atkinin kumas eninden daha fazla olmasi gerekmektedir. Sonu¢ olarak hiz ve hatasiz
dokuma gerekliliginden dolayi atki telefi meydana gelmektedir.

Yapilan bir arastirmada (SAGEM, 1990) bir kumas kenarindan istenen oOzelliklerle,
mekiksiz dokuma makinelerinde bu 6zellikleri verebilen kenar yapilari incelenmis ve bu kenar
yapilarinin;

- Kumas kenarindan istenen 6zellikler,

- Mekiksiz dokuma makineleri atki atma sistemi,

- Dokuma makinesi hizi,

- Makine randimani,

- Hammadde (iplik) sarfiyati,

- Boya-terbiye proseslerindeki davranislar,

- Sanfor prosesindeki davranislar,

- Konfeksiyon,

- Yatinm maliyetleri gibi maliyetler agisindan karsilastirilarak avantaj ve dezavantajlar

ortaya konulmustur.

Kumas kenarindan istenen 6zellikler: Bir kumas kenarinin temel fonksiyonu, en dista kalan
¢ozgii ipliklerini baglayarak ayrilmasimi ve yipranmasimi Onlemektir. Bu, 6rnegin mekikli
dokuma makinelerindeki gibi atki ipliginin bir masura siiresince devamli olmasi durumunda
kolaylikla saglanabilmekte ve kumasta gercek kenar olarak adlandirilan bir kenar yapisi
olusmaktadir.

Mekiksiz dokuma makinelerinin tretilip kullanilir hale gelmesiyle dokunan kumaslarda
yap1 olarak en onemli ve belki de tek degisiklik kumas kenarlar1 olmustur. Mekiksiz dokuma
makinelerinde atki ipliginin bir kiitle olarak tasinmayip ug¢ transferi yapilmasi sonucu, gergek
kenar kavrami tamamen degismis ve kumas kenarindan istenen Ozellikleri verebilecek yeni

yapilar gelistirilmistir.
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Bu konuda dokuma imalat¢ilarinin gelistirdikleri bazi kenar tiirleri asagidaki gibidir.
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Sekil - 2. 4 Kivirma Kenar

- Kivirma Kenar: Kivirma kenarin, kumas kenarindan istenen oOzelliklerin hepsini
karsilayan bir form oldugu sdylenebilir. Kivirma kenar yonteminde kumas kenarindan 1-1.5cm
tasan atki iplikleri bir sonraki agizligin i¢ine kivrilir. Atk ipligi tarak tarafindan dokunan kumasa
dogru itilir. Her iki kenarda agizlifin disinda kalan atki ipligi uglar1 kenar tutucular tarafindan
tutulur. Daha sonra kenar oriicii tiglar bu iplik uglarin1 kivirarak bir sonraki agizliga verir.

Boylelikle saglam bir kenar olusturulur (Sekil —2. 4).

Sekil - 2. 5 Sacak Kenar
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- Sagak Kenar: Kumasin kenardan dagilmasini engellemek icin en dista bulunan ¢6zgii
ipliklerine leno orgii yaptirtlir. Sekil — 2. 5°te oldugu gibi kesilen atki iplikleri sagak seklinde
kalmaktadir.

.« >
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Sekil - 2. 6 Leno Kenar

- Leno Kenar: Bu tip kenarlarda temel olarak en distaki iki ¢6zgii ipligi birbiri {izerine
kivrilir ve leno 6rgii yapisina benzer bir olusum gostererek kenarda bir baglant1 saglarlar (Sekil —
2. 6). Ancak ¢ogunlukla leno kenar olusumu igin ilave bir mukavemeti yiiksek monofilament
iplik veya esdegeri herhangi bir iplik (6rnegin pamuklu isletmelerinde bu islem icin 40/2 veya
60/3 pamuk ipligi kullanilmaktadir) kullanarak en distaki 3 veya 4 ¢ozgii telini baglayarak
stabiliteyi yeteri kadar saglayabilen sistemler kullanilabilmektedir. Ayrica atki ipliklerinin uglar
yine leno veya diiz orgii ile kumagtan 2-3 cm mesafede olacak sekilde yalanci1 kenar ¢ozgiileri
ile tutularak sabitlenir.

- Eritme Kenar: Bu yontemde kenar, 1s1 etkisiyle kumasin en dista kalan ¢ozgi
ipliklerinin bir veya iki tanesi ile atki ipliklerinin uglarinin eriyerek birbirine yapismasiyla olusur
(Sekil — 2. 7 Eritme Kenar). Bu tiir kenarlar, yalnizca termoplastik 6zellik tasiyan sentetik
ipliklerle yapilabilmektedir. Kenar tutucular tarafindan gergin bir sekilde tutulan kenarlar her iki
tarafa yerlestirilen diisiik akimli elektrik rezistanslar: tarafindan kesilir ve 1sinin etkisiyle eriyen

¢ozgli ve atki iplikleri birbirine yapisir.
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Gergek Kenar Eritme Kenar
Sekil - 2. 7 Gergek ve Eritme Kenar Kargilastirmasi

- Gercek Kenar: Mekikli dokuma makinelerinde atki ipligi masura iizerinden kesintisiz
olarak sagildig i¢in kumaslarda kenar kendiliginden olusur (Sekil — 2. 7 Gergek Kenar). Bu tip

kenarlara ger¢ek kenar denir. Gergek kenar sistemlerimde atki telefi hi¢ olmamaktadir.

Mekiksiz dokuma makineleri atki atma sistemlerinin kenar yapilarina etkileri: Mekikli
dokuma makinelerine ticari olarak ilk defa mekikg¢ikli dokuma makineleri rakip olmustur. Bu
tezgahlarda gercek kenara goriiniis yoniiyle ¢ok benzeyen kivirma kenar fikri uygulanmistir.
Halen satilan mekikg¢ikli dokuma makinelerinde kivirma kenar aparati standart bir aparat olarak
verilmektedir. Diinyada satilan ve kullanilan mekik¢ikli dokuma makinelerinin %100’tine
yakininda kivirma kenar aparati kullanilmaktadir. Ancak kivirma kenarin bilinen olumsuz etkisi
olan kumas kenarlarinda atki sikliginin zemine gore iki kat olmasi sonucu denim gibi agir ve
kalin atkr ipligi kullanilan kumaslar i¢cin mekik¢ikli dokuma makinelerinde leno kenar yapisi
tercih edilmektedir.

Kancalh dokuma makineleri, bu tip dokuma makinelerinde g tip kenar yapisi rahatlikla
kullanilabilmektedir. Ancak son yillarda bu tip dokuma makinelerinde de hizin artmasi sonucu,
bilhassa dar enli (190-220 c¢m) dokuma makinelerinde kivirma kenarin problemli calistig

bilinmektedir.

Hava jetli dokuma makineleri, bu tip dokuma makinelerinde de biitiin kenar yapilarini

kullanmak olas1 ise de; makine hiz1 faktorii dikkate alinarak genelde leno kenar kullanilmaktadir.
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Kumas kenar yapisinin dokuma makinesi hizina etkisi: Mekikgikli dokuma makinelerinin
hizlarmin diger sistemlere gore diisiik ancak, makine enlerinin fazla olusu sonucu, diisiik hizlarda
kiitle tiretimi yapilmaktadir. Dokuma makineleri imalatgilar1 kenar kivirma aparatlarinin yiiksek
hizlara ¢iktigini belirtiyorlarsa da pratikte 350 — 400 dv/dk sonra kenar kivirma aparatlarinin
pekiyi sonu¢ vermedigi bilinen bir gergektir.

Bu nedenle mekik¢ikli dokuma makinelerinde kivirma kenar aparatlar1 rahatlikla
kullanilmakta, ancak kancali dokuma makinelerinde kenar kivirma aparati makine hizina bagimli
kalmaktadir. Gliniimiizde kullanilan en hizli dokuma makineleri oldugu i¢in kenar yapisi olarak

leno kenar kullanilmaktadir.

Kumas kenar yapisinin dokuma randimanina etkisi: Ayni kumas tipini dokuyan ayni
tip dokuma makinelerinde randiman yoniinden kivirma ve leno kenar farkini ortaya koyabilmek
i¢in bir deneme ¢aligsmasi yapilmis. (SAGEM 1990)

Bu calismada bir aylik ortalama randimanlara bakildiginda, leno kenarli dokuma
makineleri randimanlari, kivirma kenarli dokuma makinelerine gére %1-2 daha fazla oldugu

goriilmektedir.

Mekiksiz dokuma makinelerindeki kumas kenar yapilar1 degerlendirme: Mekiksiz
dokuma makineleri alimlarindaki kenar yapilarinin se¢iminde atki atim sistemlerine bagl olarak
dokuma makinesi imalat¢ilarinin ve makine konstriiksiyonlarmin etkili oldugu muhakkaktir. Bu
se¢cimde mekikg¢ikli dokuma makineleri i¢in kivirma kenarli, hava jetli dokuma makineleri i¢in

ise leno kenarli dokuma makineleri tercih edilmektedir.

Kancali dokuma makineleri i¢in yapilacak se¢imde ise;
- Yatirnm maliyetlerinin belirgin oranda farkli olmasi
- Isletme randimanlarmin bir miktar fazla olabilecegi
- Boya terbiye proseslerinde sorunlarin daha az olmasi
- Bakim ve ayarmin daha kolay olmas1 gibi nedenlerle leno kenarli dokuma makinelerinin

tercih edilmesi daha uygun olacaktir.
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2.3 Kumas Uretimi Sirasinda Olusan Telefler

Kumas tiretimi uzun soluklu ve birbiri ardina organize onlarca prosesten olusmaktadir. Her
bir proses sonuglandiginda bir sonraki prosese gecerken ve gecmeden Once kontrol islemleri
yapilmakta ve bunun verimli c¢aligmast i¢in kontrol mekanizmalart ve ekipmanlar
kullanilmaktadir. Hatal1 {irtin genelde zor durumda kalmadikga bir sonraki prosese gonderilmez.
Gereksiz islem ve maliyetten kaginmak i¢in ayiklanir ve proseste ilerlemesi onlenir. Bunun
sonucunda da her bir proses sonrasi az veya ¢ok telef olugsma potansiyeli vardir. Entegre bir yiinlii

kumas isletmesinde asagidaki boliimlerde telefler olusabilmektedir.

a- Balya A¢ma Sirasinda Olusan Telefler

b- Harman Hallag ve Hazirlik Siirecinde Olusan Telefler

c- Cer ve Fitil Olusumunda Olusan Telefler

d- Iplik (Ring) Egirmede ve Bobinlemede Olusan Telefler

e- (Cozgl Aktarmada ve Cozgii C6zme Sirasinda Olusan Telefler
f- Atki Atim Sirasinda Olusan Telefler

g- Cozgl Sonundan Kalan ve Dokunamayan Telefler

h- Atki Bobinlerinden Arta Kalan Dokunamayan Telefler

i- Hatalardan Dolayr Dokumada Olusan Telefler

j- Terbiye ve Bitim Islemlerinde Olusan Kumas Telefleri

Yukaridaki telefler tiim dokuma isletmelerinde goriilebilir. Bu tez ¢alismasinda atki telefi
ayrntili bir sekilde incelenmistir. Atki atim mekanizmasi, iplik yapist ve personel kaynakli

standardizasyonlar iizerinde yogunlasip hedefler dogrultusunda ¢aligsmalar yapilmistir.

2.4 Atk Telefi Nedir?

Dokuma igleminin gergeklesmesi i¢in ¢ozgii ipliklerine 90° agi ile atilan atki ipliklerinin
mekanizma geregi uzun kalan ve kesilen kisimlaridir. Burada dokuma isleminin saglikli (hatasiz)
bir sekilde ger¢eklesmesi igin uzun kalip artan kisimlarin Kesilip atilmasi gerekmektedir. Kumas

eninden uzun olup kesilen bu artik kisimlara atki telefi denilmektedir.
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2.4.1 Atk telefi nasil olusur?

Dokuma isleminde atki firesi sorunu, 6zellikle mekikli dokuma makinelerine alternatif

olarak gelistirilen mekiksiz dokuma makinelerinin kullanimiyla ortaya ¢ikmaistir.

Sekil - 2. 8 Dokuma Tezgahinda Atki Telefinin Olusumu

Her dokuma devrinde belirli bir uzunlukta iplik rezervi atki tasiyici sistem tarafindan
kumasin i¢ine yatirilir. Bu ipligin uzunlugu mutlaka kumas eninden daha fazla olmak zorundadir
ve aradaki farkin biiyiik bir kism1 da 6ngoriilen kumas kenar yapisina gore degisen boyda kumasa
dahil edilmeden atik ya da fire olarak dokuma bdlgesinden uzaklastirilir. Iste bu aradaki fark ne
kadar azaltilirsa atki ipligi firesi de o dlgiide azalacaktir (Sekil — 2. 8).

Giiniimiizde, kancali dokuma makinelerinde daha kronik bir sorun olan atki firesi oranlari

150-160 cm dokuma genisliginde calisan makinelerde %10’lara kadar ¢ikabilmektedir.

2.5 Literatiir Calismalari

Atki teleflerinin azaltilmasi ile ilgili tezgah iireticilerinin pazarlama ve rekabet giiciinii

arttirmak i¢in sunduklar1 ve gelistirdikleri yontemler vardir.

Kovacevic ve arkadaglar1 (2007) tarafindan yapilan bir arastirmada tuck-in kenar
orliciilerin ana ¢aligma mekanizmasit arastirtlmistir. Dokuma tiiriine, iplik yogunluguna, kenar
ipligi sayisina ve zemin kumas yapisina gore karsilagtirilarak optimizasyon yapilmistir. Yapilan
arastirmalar sonucu elde edilen verilere gore kenar yapist ve telefinin optimizasyonu kumas
yapisi-parametreleri, iplik 6zellikleri ve dokuma sartlarina gére ¢ok karmasik bir yapiya sahiptir.
Kenar yapisinin kiiclilmesi veya gerginlesmesi dokuma prosesinde bir problemin oldugunu

gostermektedir. Kenar yapisinin bozulmasi takip eden terbiye proseslerinde kumasin ilerlemesini
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zorlagtirmakta ve kumag kalitesini diisiirmektedir. Yukaridaki etkilerinden dolay1 kenar yapisi

dokuma islemi ve kumas 6zellikleri i¢in ¢ok dnemlidir.

Kovaceyic ve arkadaslar1 (2001) ¢6zgii levendi tansiyonunun kenar sagagi ve kumas
yapisina etkisini incelemislerdir. Calismada diizgiin sarilmayan, hasarli ¢6zgii iplikleri ve ¢ozgii
levendinin durumu arastirilmis ve denemeler yapilmistir. Cozgli ipliklerinin levende hatali
sartlmasina neden olan durumlar incelenip onleme yontemleri agiklanmistir. Calisan tezgahlarda
¢Ozgii ipliklerinin tansiyonu Ol¢ililmiistiir. Burada ¢ozgl ipliklerinin tansiyonu standart calisma
kosullar1 disinda yiikseltilip azaltildiginda kumas kalite 6zelliklerinde ve kenar sacaklarinda
problemler olusmaktadir. Olmast gerekenden daha diisiik tansiyonlu ¢ozgii iplikleri daha kisa
sacak olusumuna, istenilenden genis kumas enine ve kotii agizlik yapisina neden olmaktadir. Bu
hatalarda yiiksek oranda ¢6zgii kopusuna neden olmaktadir. Yiiksek tansiyon ise daha uzun sagak
yapisina, istenilenden daha dar kumas enine ve yliksek gerilime maruz kalmis ¢ozgii ipliklerinde
daha yiiksek ¢ozgii kopuslarina neden olmustur.

Atkmmin atilmasindan hemen sonra kenar Kiskaglar1 tarafindan atki ipinin uglar
yakalanir. Tefe hareketi ile birlikte kumas kenarina ¢ekilen kenar tutucu atki iplik uglarini birakar.
Cimbar oniine yerlestirilen makaslar atki ipliklerini ayn1 uzunlukta olacak sekilde keser. Kesilen
atki ipligi uclart makasin altinda yer alan emici bir mekanizma tarafindan toplanir ve atki telefi
olarak atilir.

Selvedge Saver (kumas kenar kurtarici) adli sistemde leno kenara gerek duyulmadan
kenar olusturulabilmektedir. Leno ¢ozgiileri ve leno oriicli tertibatin bulunmadigr sistemde bu
yapidan kaynaklanan tasarrufun yaninda, atki firesinde de yiizde 35’e yaklasan tasarruf

saglanabilmektedir. (MEGEP, 2008 - 215ESB393)

Wulthorst (1991) koordinatorliigiinde yapilan kapsamli bir ¢alismada, hava jetli
tezgahlarda kenar yapisi, atki sistemi ve atki telefinin analizi ve aydinlatilmasi konular1 ayrintili

olarak incelenmis ve tartigilmistir.
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Sekil - 2. 9 Hava Jetli Tezgahlarda Atki Atma Sistemi

1-  Iplik bobini 6 — Atk kesici 11- Emis Diizeleri
2-  Atki tansiyon ayarlayici 7 - Cozgi

3- Atk akiimiilatorii 8 - Kumas

4- Atk freni 9 — Yardimei ve tasiyict jet

5-  Ana atki jeti 10 — Atki sensorii

Bu calismada elektronik atki uzunlugunu dlgen sistem ve hava emis sistemi ayrintili sekilde
anlatilmistir (Sekil — 2. 9). Burada oncelikle hava jetli dokuma tezgdhinda durum analizi
yapilmigtir. Sonrasinda ise gerekli aparat, tasarim ve yazilim destekleri ile atki telefinin
azaltilmasi ve kontrol altina alinmasi saglanmistir.

Genel bir degerlendirme yapilacak olunursa; oncelikle hava jeti ile atki atma sisteminde
gerceklesen proses adimlart ve iplik yapisindan kaynaklanan ozellikler tanimlanarak atki telefi
Olctim sistemi gelistirilmistir. Bu ¢alisma sonucunda atki akiimiilatorii 6ncesi iplik tansiyonunun
atki tansiyonu ve atki telef miktarini etkiledigi gosterilmistir. Burada minimum telef igin atki
tansiyonu dolayis1 ile akiimiilatér ayarlarinin diizenli ve dogru bir sekilde yapilmasi
gerekmektedir. Ayni zamanda ana atki jeti ve yardimci atki jetlerinin ayar miktar1 ve diizeninin
atki teleflerini etkiledigi ortaya ¢ikarilmistir. Ileri yonde atki telefi azaltma calismalari halen

devam etmektedir.
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2.6 Tezgah Ureticilerinin Gelistirdikleri Aparat ve Yontemler
2.6.1 Tezgah iireticilerinin kenar yapma ve giiclendirme yontemine gore

gelistirdikleri aparatlar

- DORNIER: Dornier firmasi atki telefinin azaltilmasi i¢in ilk etapta Disc-O-Leno® aparatini
gelistirmistir (American Journal of Systems Science 1(1): 7-16, 2012). Kumas kenarin1 sik1 tutup
basta dokuma olmak {izere apre ve bitim islemlerinde performans artis1 saglamaktadir (Sekil — 2.

10).

Sekil - 2. 10 Dornier Disc-O-Leno® Aparati

Disc-O-Leno® aparatinin  gelistirilmesinden sonrada EcoLeno® kenar aparati

gelistirilmigtir. Aparat portatif olarak rapierli ve hava jetli makinelerde kullanilmaktadir.

Avantajlari;

- Telef (¢ozgii-atk1) miktarin1 azaltmaktadir.

- Tek tip atkilarda telefin geri kazanilmasi saglanabilmektedir (Recycling Filling Waste).
Atkr telefi geri doniistim “’Recycling Filling Waste’” makinesi, tek tip atki teleflerini
yolup elyaf haline getiren bir mekanizmadir. Boylelikle tekrar elyaf haline getirilen
iplikler geri doniisiim kapsaminda tekrardan iplik tiretiminde kullanilmaktadirlar.

- Kenardaki ¢ozgii duruslar1 azalmaktadir.

- Tip degisimlerinde kisa zaman harcanmaktadir.

- Makine enine 22 mm daha uzun kullanilabilir alan saglamaktadir.

- Daha iyi kavrama sisteminden dolay1 kenar kaynakl1 hatalarda azalma saglamaktadir.
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Ecofill (Picanol News September 2011) aparati da PICANOL tarafindan gelistirilmistir. Bu
aparat para aramid gibi rijit iplikler icin kullamlabilmektedir. iki adet renk segenegi vardir.
Aparat bir adet plinomatik kontrol klapesi ve de bir adet atki1 makasindan olusmaktadir (Sekil — 2.
11).

Sekil - 2. 11 PICANOL Ecofil Aparati

2.6.2 Tezgah iireticilerinin telef azaltma amaciyla gelistirdikleri aparatlar

- Sulzer firmasi tarafindan gelistirilen Waste Saver aparati (Sulzer, Technical Rewiev 1/99)
radikal bir gelisme saglamistir. Bu sistem sayesinde yalanci kenar i¢in kullanilan ¢6zgii iplikleri
ortadan kaldirilmakta ve atki telefleri minimuma diistirilmektedir (Sekil — 2. 12). Sistemin temeli
once atki iplikleri baski veren bir aparat yardimi ile tutulmakta, atki ipligi tefeleme sonucu
kumasa dahil edildikten sonra kesilen atki telefleri hava emisi yardimi ile telefler haznesine

alinmaktadir.
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Sekil - 2. 12 SULZER Waste Saver Aparati1 (Sulzer, Technical Rewiev 1/99)

-Smith firmasi tarafindan Lenomat (http://www.meilabel.it/img/smit gs920 ing.pdf) aparati

daha da gelistirilerek atki teleflerinin diisiiriilmesi hedeflenmektedir. Burada atki iplikleri daha
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siki tutulmakta boylelikle kumas kaynakli hatalarin oniine gegilmistir. Aparatlar kenara daha da

yaklastirildigi i¢in telefler daha da kisaltilmaya ¢alisilmaktadir (Sekil — 2. 13).

- Sultex grubu tarafindan gelistirilen Sultex Lateral and Central Tuckers (ITEMA, September
2011 RM/KUJ) hava jetli dokuma makineleri i¢in gelistirilmistir.

Sekil - 2. 14 Sultex Lateral and Central Tuckers Aparati

Bu aparatlar yalanci kenar kullanilmasini onlemekte ve giiciilerin kenara daha da
yaklasmasini saglayarak olusan telef miktarin1 30 mm ye kadar diigiirebilmektedir (Sekil — 2. 14).

Tezgah ve tarak eni ayarlar1 kolaylagsmakta bdylelikle tip degisim siireleri kisalmaktadir.

PICANOL tarafindan piyasaya siiriilen ERGO II sistemi (Original Quality Parts, US06
2008) GAMMAX model kancali tezgahlar i¢in gelistirilen sag kanca agici sistemdir (Sekil — 2.
15). Tezgédh beyni tarafindan pozitif olarak kontrol edilen bir kanca agict sistemdir. ERGO 11
sistemi her bir atki i¢in ayr1 olarak ayarlanabilir. Cihaz iki kademeli motor ile ¢aligsmaktadir. Bir
tanesi kancanin yatay pozisyonda kenetlenmesini, bir tanesi ise atki derinliginin ayarlanmasini

saglamaktadir.
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Sekil - 2. 15 ERGO II Elektronik Sag Kanca Agici

Sistemin Avantajlari

o  Atki atimini elektronik olarak tam ve dogru olarak yapilmasini saglar

e Daha diisiik atki telefi saglar

o Atki kaynakli duruslar azaltir

e Kanal veya atki numarasina gore ayarlanabilir.

e ERGO II daha az aginma saglar

e ERGO II ayarlart SET CARD yardinu ile bir tezgahtan baska bir tezgaha veya direk SET
CARD iizerinden yeni bir tezgaha taginabilir

Bu sistem hicbir kisitlama olmaksizin tiim atki cesitlerinde kullanilabilir. Ozellikle farkli
yapida zor atkilarin bir arada kullanildig1 veya elastik atkilarin yogunlukta oldugu dokuma
sistemlerinde ¢ok faydali olmaktadir.

Dornier Dokuma Tezgahi firmasi tarafindan havali dokuma tezgéhlar icin iki g¢esit atki
kontrol sistemi (Dornier Teknik Bildiri, TM20122,0 12-10-2t4r) sunulmaktadir. Bu atki kontrol
sistemleri TWS ( Sekil -16 da ayrintili tamimlanmistir ) ve STS (Sekil -16 da ayrintili
tanimlanmistir ) olarak tanimlanmaktadir (Sekil — 2. 16). Atki kontrol tiplerinden TWS germe
enjektorii ile kombine edilir. STS tipinde ise her iki sensor dolaysiz olarak dokuma taraginin

igerisine yerlestirilmistir.
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Atki kontrol Sensor Kullanim alanmi

N
Yon
enjektori
Telef kenari

Atki kontrol tip TWS (Triple Weft Sensor)

x, Germe x* X x | Elyaf veya
enjektorl filaman iplikler,
ile blkicu kenarh
kombine
edilmis
x, Dokuma X X x | Elyaf veya
taragiyla filaman iplikler,
tumlesik biikiict kenarl
m x, Germe x* - - | Elyaf veya
enjektorii filaman iplikler,
] ile takin kenarh
kombine
: edilmis
Atki kontrol tip STS (Slim Throughlight Sensor), yalniz AT/RT dokuma tezgahlar igin
Dokuma Dokuma - x | Haddelemeye
taragi taragi uygun olmayan
igine takili | igine takili iplikler (tarak teli
sikhi@r sinirhidir)

Sekil - 2. 16 Dornier Firmasi Tarafindan Gelistirilen Atki Kontrol Sistemleri (Dornier Teknik
Bildiri, TM20122,0 12-10-2t4r)

2.6.3 Kenar yapma ve atki telefini diisiiriicii mekanizmalar icin alinan patentler

- Yalanc Kenar Sistemleri:

Yalanci kenar sisteminde alinan patentlerden biridir (USA Pat. 1994). Burada yalanci
kenar i¢in farkli bir ¢erceve ve makaradan beslenen ¢ozgiiler kullanilmaktadir. Ayrica burada
yalanci kenar i¢in ayr1 bir eksantrik yardimi ile bez ayagi hareketi yaparak atilacak olan telef
atkilar yakalanmakta ve makaradan sagilan ¢ozgiiler yardimi ile telef kovasina gonderilmektedir

(Sekil - 2. 17).
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Sekil - 2. 17 Yalanc1 Kenar Tertibat1 (USA Pat. 5. 353. 845, 1994)

1-Cozgii Levendi 2-Atki ipligi 3-Cergeve
9-Kumas 10-Kumas Levendi 14-Yalanci Kenar Iplikleri
19-Yalanci Kenar Kumas1 24-Eksantirik 32-Leno Kenar Ipligi

Yalanct kenar tertibati giinlimiizde kullanilan sistemlerin en basinda gelmektedir.

Buradaki sistemin isletme temizligine, diizenine ve kumas kenar yapisina katkis1 ¢ok biiyiiktiir.

- Yalana Kenar Sistemleri:

Atk ayiklama igin gelistirilen sistem (USA Pat. 6039086, 2000) telefin azaltilmasi ve geri
kazanimi i¢in bliylik avantajlar saglamaktadir. Bu sistem dokuma tezgahlarinda leno kenar

ipliklerinin ve atki sunumu sonrasinda uzun kalip kesilen ve telef olan atkilarin birbirinden
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ayrilmasimi saglayan sistemdir. Burada sistemin ¢alisabilmesi igin kullanilacak tezgahtaki
atkilarin tek tip, tek renk ve tek harmanda olmasi gerekmektedir. Ornegin %100 yiin, sadece PES,
sadece siyah ve harmanlar1 ayni olan atkilar toplanmalidir. Toplanan bu atkilar bir iplik
parcalayicist ve ayiklayicisi tarafindan tekrardan elyaf haline getirilmekte ve iplik iiretimi icin
tekrar iplik iretim tesislerine gonderilmektedir (Sekil — 2. 18). Ayrica bu sistem yardimi ile
ayiklanan leno kenar iplikleri tekrardan makaralara sarilip leno iplikleri olarak tekrar

kullanilabilmektedirler.

Sekil - 2. 18 Atki Ayiklayici Sistem (USA Pat. 6039086, 2000)

1- Atilan atki telefleri 8-Kontrol Paneli

2- Yalanci Kenar iplikleri 9-Ayiklanma Kesim Makasi

4- Leno Kenar Iplikleri 12-Leno Iplik Makaralar1
5-Ayrilmis Leno Kenar Iplikleri 13-Leno Iplik Cagliklart
6-Atki Teleflerinin Toplandig1 Kovalar 14-Leno Iplik Toplama Kovasi
7-Leno Kenar Sevk Silindirleri 18-Leno Kenar Yapma Sistemi
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- Dokuma Tezgahlarinda Atki Teleflerinin Makara Yardimi ile Makaraya Sarilmasi:

Dokuma sirasinda olusan telef ve tozlarin bir makara sistemi (USA Pat. 5040570, 1991)
ile bir serit tlizerine sarilarak siki bir sekilde tutulan atiklar telef kovasina tasinir. Burada tasima
sistemi tozlarin ve atiklarin emilmesi i¢in kullanilan emis sistemi ve taginmasi igin kullanilan bir
borudan olusmaktadir. Bu sistem makarali hareket sistemi ile tozlarin ve atiklarin telef kovasina
tasinmasini saglamaktadir. Burada toz emisi i¢in kullanilan nozle 6zel olarak tasarlanmustir.
Burada toplanan atki telefleri ve emilen tozlar direkt olarak telef kovasina aktarilmaz. Oncelikle

bir seride sarilir sonrasinda ise telef kovasina iletilir.

- Kenar Teleflerinin Uzaklastirilmasi:

Mekiksiz bir dokuma tezgahindan uzaklastirilan atki telefleri ¢ozgii iplikleri veya leno
iplikleri yardimi ile kuyruk seklinde bir arada tutulmakta ve telef kovasina iletilmektedirler.
Tezgahta itici bir emis pompast ile telefler iletilmekte ayrica kumas ¢ekim silindirleri yardima ile
de desteklenmektedir. Burada daralan bir boru yardimi ile toplanan ve leno iplikler ile siki bir
sekilde birbirine sarilmis atki telefleri telef kovasina taginmaktadir. Bu tasima sirasinda birbirine
leno iplik yardimi ile siki sekilde baglanan atkilar havadan ve ¢evreden etkilenmeden ve
dagilmadan direk olarak telef kovasina taginmaktadirlar. Ayrica hareket ve emis sistemleri i¢in
tezgdh ve kumas sarim sistemlerinden yararlandigindan herhangi bir enerji sarfiyatt da

olmamaktadir (USA Pat. 4453572, 1984).

- Kancali Dokuma Tezgihlarinda Atki Teleflerinin Azaltilmasi:

Bir kancali dokuma tezgahinda birden farkli atki kullanilabilmektedir (USA Pat. 0183295,
2003). Bu islem sirasinda ise atki telefinin minimum seviyede tutulmasi istenmektedir. Atki
telefinin azaltilmast i¢in agizlik igerisine atilan bir atkinin kanca mekanizmasi tarafindan
kenetlenerek tutulurken ayrica bir atki tutucu tarafindan da tutulmasini saglamaktadir. Atki ipligi
her iki tutucu tarafindan optimum diizeyde tutuldugu sirada atki makasi tarafindan kesilmektedir.
Bu sekilde kesilen atki kontrolii kolay oldugu icin telef miktari da daha diisiik olacaktir. Atki
makas1 tarafindan kesilen atki, atki tutucular tarafindan tefeleme islemi tamamlanana kadar

tutulmaktadir. Atkinin kumasa dahil olmasindan sonra atki tutucular kumasa dahil olan atkiy
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birakmaktadir. Boylelikle telef miktarinin azaltilmasi igin kisa tutulan atki kontrollii bir sekilde
kumasa dahil olmas1 saglanip bazi hatalarin ve kopuslarin olmasi engellenmektedir. Burada atki

tutucu mekanizmalar tarak ile beraber hareket etmektedir.

- Tezgahlarda Kullanmilan Yalanci Kenar Cekim Sistemi:

Mekiksiz ve su jetli tezgahlarda atki ucunu yakalayan yalanci kenar iplikleri tezgah
tarafindan saglanan kumas c¢ekim sisteminden hareket alinarak cekilmektedirler (USA Pat.
4616680, 1986 ). Telef g¢ekim sistemleri bos bir ¢arka sahiptirler. Bu g¢ark kumas ¢ekim
sisteminden aldig1 hareketi yakalama iplikleri cekme hareketinde kullanmaktadir. iletilen ¢ekim
hiz1 kumag ¢ekim hizi ile ayn1 oldugundan dolayi, yakalama iplikleri kumag sarimi ile senkron bir
sekilde ilerlemektedir. Boylelikle yakalama iplikleri igerisinde atki transferi, kesimi ve

yakalanmasi sirasinda herhangi bir uyumsuzluk goériilmez.

- Geri Déniisiimlii Yalanc1 Kenar Iplikleri:

Bu sistemde (USA Pat. 6227204, 1999) yalanci kenar iplikleri atilan atki ipliklerinden
kesilen telefleri tasimaktadir. Atilan atkilar kumasa dahil olduktan sonra atki makasi tarafindan
kesilmektedir. Sonrasinda yalanci kenar iplikleri tarafindan tutulan telef atkilar bir ayirict makas
tarafindan ayiklanarak yalanci kenar ipliklerinin temizlenmesi saglanmaktadir. Sonrasinda
hazirlanan geri doniis sistemi yardimi ile temizlenen yalanci kenar iplikleri yeniden kullanilmak
icin yalanci kenar makarasina dahil olmaktadir. Bundan dolay1r sonsuz olarak doénen iplikler

yalanci kenar ipliklerinin kullanilma miktarini azaltmaktadir.

- Hava Jetli Tezgahlarda Atki Telefinin Azaltilmasi:

Hava jetli tezgahlar igin gelistirilen atki telefi azaltma sistemi (USA Pat. 4498504, 1985)
mekanik olarak ¢alismaktadir. Dokuma tezgahinin sag tarafinda gelistirilen sistem hava emisi ile
atki gergin tutulmakta ve mekanik bir klape yardimi ile atki kumasa dahil olana kadar
tutulmaktadir. Elde edilen sistem yardimi ile hem minimum uzunlukta kumas iizerinde atki
puskiilii kalmakta hem de atki telefi olusmamakta hem de yalanci kenar ipliklerine ihtiyag

duyulmamaktadir.
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- Kumas Kenarimin Kesim Metodu:

Sisli (Rapier) tezgahlar icin gelistirilen bir yontemdir (EP Pat. 0898001, 1999). Burada
atki teleflerinin kesilmesi ve tek bir bobinden sagilan iplik yardimi ile kesilen atki ipliklerin
toplandig bir sistem gelistirilmistir. Geleneksel sistemde ise yalanci kenar sistemi olusturularak
atki telefleri toplanmakta ve telef kovasma iletilmekteydi. Buda kullanilan yalancit kenar
ipliklerinin deger ve miktarina gore telef miktar1 ve maliyeti arttirmaktadir. Yeni gelistirilen bu

sistem telef miktarini minimize etmektedir.

- Yalana Kenar ipliklerinin Hareket Raporunu Saglayan Giiciiler:

Yalanci kenar iplikleri i¢in kullanilan ve hareket raporunu saglayan giiciiler gelistirilerek
(EP Pat. 05425774.6, 2007) hem tip degisimi sirasinda zaman kazanilmakta hem de kenara daha
da yaklasan sistem sayesinde atki telefi miktar1 azalmaktadir. Burada gelistirilen ve 6zel olarak
tasarlanan giiciiler cergeveler yardimi ile leno kenar hareketinin yapilmasini saglamaktadir.
Geleneksel sistemlerde ise bu raporu verebilmek i¢in ipli veya miknatisli olarak kullanilan iki
farkli leno ipligi rapor aparatlart kullanilmaktadir. Bu aparatlar hem tip bindirme sirasinda zaman
kaybina neden olmakta hem de kenar genis bir yer kapladiklarindan telef miktarinin artmasina

neden olmaktadir.

- Kenar Teleflerinin Uzaklastirilmasi icin Gelistirilen Aparat:

Kenar telefleri yedek ¢ozgii iplikleri, leno kenar iplikleri ve kesilen atki teleflerinin birbiri
lizerine sarilmasi ile olusan teleflerdir. Burada gelistirilen sistem (USA Pat. 4453572, 1984); ilk
etapta olusan kenar teleflerinin tutulmasi ve ileri itilmesi icin gelistirilen iki disli ile
baslamaktadir. Sonrasinda daralan bir boru sistemi ile hava emisi yapilmakta ve teleflerinin telef
toplama kovasina iletilmesi saglanmaktadir. Burada hava emisi kompresor yardimi ile elde
edilirken, dislilere verilen hareket i¢cin genel tezgdh hareketinden yararlanilip ekstra bir enerji
sarfiyati yapilmamaktadir. Boylelikle kisa zaman ve siirede kapali bir sistem igerisine hapis
edilen telefler isletmede toz, uguntu ve teleflerin olmasini engellemekte bunlardan kaynaklana
hata, durus ve arizalar azalmaktadir. Sonug¢ olarak isletme verimliligi ve kumas kalitesi

artmaktadir.
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- Esneyen Diize (Nozzle) Sistemi Ile Leno Kenar Teleflerinin Toplanmasi:

Esnek bir diize sistemi (USA Pat. 4513791, 1985) yardim ile daralan bir borudan emis
yapilarak kenarlarda alinan leno kenar atiklart atik kovasinda toplanmaktadirlar. Burada

vakumlama i¢in gerekli hava Hava Jetli dokuma sisteminden alinmaktadir.

- Kenar Teleflerinin Dokunmus Kumastan Uzaklastirilmasi:

Dokuma iglemi sirasinda olusan kenar iplikleri telefi bir makara yardimi ile {izerine
sartlmaktadir (USA Pat. 5560400, 1996). Sonrasinda genis ¢apli makara ilizerinde toplanan
telefler ¢ekim silindiri yardimi ile c¢ekilmektedir. Cekim silindiri i¢in ekstra bir enerji
harcanmayip dokuma tezgdhi genel hareketinden yararlanilmaktadir. Cekilen telefler kilavuz

yardimu ile telef kovasinda toplanmaktadir.

- Avrupa Birligi Atik Hiyerarsi Basamaklari

Avrupa Birligi tarafindan gelistirilen ve tiim sektor ve alanlarda kullanilabilen telef
azaltma yOntemi kisaca anlatilacak. Burada gerekli tedbirler alinarak olusan hata ve maliyetler

minimuma indirilmeye ¢aligilmaktadir.

ENGELLEME

Tekrardan Geri Kullanma

Uriin Beri Dénisiimii

Enerji Geri Donusuru I

Atik Gomme J
|

EU Waste hierarchy

Sekil - 2. 19 Avrupa Birligi Atik Hiyerarsi Basamaklar1

Avrupa Birliginin bu caligmasi tiim proses ve sektorlere uygulanabilmektedir. Buradaki
amag telef azaltmanin belli bir standart ve asamalarda optimize edilerek herkesin ayni dilde

konusmasini saglamaktir. Boylelikle kazanclar ve yapilan katkilar daha kolay karsilastirilabilinir.
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3. MATERYAL ve YONTEM

3.1. Dokuma isletmesinde Bulunan Tezgahlar ve Karsilastirilmalari

Tez c¢alismasi kapsaminda gergeklesen Santez Projesinin  yuritildigi Dokuma
Isletmesindeki tezgah sayilar1 ve 6zelikleri asagida verilmistir.

- 173 adet rijit kancali DORNIER Marka tezgah bulunmaktadir. Buradaki tezgahlar fakl
model ve yillara ait tezgahlardir. 1994 yilindan 2007 yilina kadar farkli modellerde ve
sayilarda tezgahlar vardir. Bu tez ¢alismasinda DORNIER marka kancali tezgahlar A
grubu tezgahlar olarak adlandirilacaklardir.

- 90 adet PICANOL Marka esnek kancali tezgdh vardir. Bunlardan 48 adeti 2007
GAMMAX modelidir. Geriye kalan 42 adet tezgah ise 2012 OPTIMAX modelleridir. Bu
tez icerisinde PICANOL markali tezgahlar B grubu tezgahlar olarak adlandirilacaktir.

- 15 adet DORNIER marka hava jetli tezgah bulunmaktadir. Bu tezgah grubu 1993 ve 1996
model olmak ftizere iki farkli modelden olugmaktadir. Bu ¢alismada DORNIER marka
Airjet tezgahlar C grubu tezgahlar olarak adlandirilacaktir.

Cizelge - 3. 1 Dokuma Isletmesinde Bulunan Tezgah Gruplari

TEZGAH KUMAS KENABI VE YALéNCI KENAR TEZGAH

KODLARI YAPILARINA GORE TEZGAH GRUPLARI SAYISI
D1 DORNIER RAPIER TUCK-IN - MiNI APARAT 114
D2 DORNIER RAPIER DIiSCO-LENO ECO-LENO 34
D3 DORNIER RAPIER DiSCO-LENO MINi APARAT 16
D4 DORNIER RAPIER CERCEVEDEN LENO - MiNi_APARAT 9
D5 DORNIER AIRJET CERCEVEDEN LENO - CERCEVEDEN 15

LENO
P1 PICANOL CERCEVEDEN LENO - MINi APARAT (GAMMAX) 48
P2 PICANOL CERCEVEDEN LENO - MINI APARAT (OPTIMAX) 42
TOPLAM TEZGAH SAYISI 278

Cizelge — 3. 1°de isletmedeki tezgahlar 7 farkli gruba ayrilmistir. Aslinda tezgah grup
sayist daha da arttirilabilir. Ancak burada 6nemli olan sistemli bir sekilde gruplara ayirmaktir.
Gereginden fazla gruplara ayirip isi karmasiklastirmamak ve daha hizli ¢oziime ulasmak icin

miimkiin olan en kapsayici sekilde gruplara ayirma islemi yapildi. Gruplara ayirma isleminden
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sonra asagidaki resimlerde de goriildiigii lizere rapierli tezgahlar kumas kenarlar1 ve yalanci kenar

yapilaria gore 6 farkli gruba ayrildi.

KUMAS KENARIVE YALANCIKENAR YAPILARINA GORE
TEZGAH GRUPLARI

DORNIER RAPIER TUCK-IN - DORNIER RAPIER DISCO-LENO DORNIER RAPIER DISCO-
MINi APARAT ECO-LENO LENO MiNi APARAT

PICANOL RAPIER
CERCEVEDEN LENO -
MINIi_APARAT

DORNIER RAPIER CERCEVEDEN DORNIER RAPIER CERCEVEDEN
LENO - MiNi_APARAT LENO— CERCEVEDEN LENO

Sekil - 3. 1 Dokuma Isletmesinde, Rapier Tezgahlarin Kumas Kenar1 ve Yalanci Kenar
Yapilarina Gore Siniflandirilmasi

Sekil — 3. 1°de bulunun rapier tezgah fotograflari disginda kalan hava jetli tezgah
gruplarinin 6zellikleri ve ¢alismalar1 asagidaki baslikta ayrintili sekilde verilmistir. Ayni1 zamanda
bu tez caligmasinda dokuma tezgahlarinin rapierlerinin karsilagtirilmasinin en 6nemli noktasi atki
yakalama mekanizmalar1 ve bunlarin karsi tarafa transferi sirasinda birakma mekanizmasidir.
Ayni sekilde rapier sekli, yapisi, transfer ve hareket cinsi asagidaki basliklarda gegen atki telefi
olusum mekanizmalari ile yakindan iliskili olup 6nemli bir yer tutmaktadir.

Burada onemli olan atkinin hatasiz ve sorunsuz sekilde yiiksek bir hiz ile karsi tarafa
minimum telef ile aktarilmasidir. Bundan dolay1 rapier sopasi ve ug kismi incelenerek bu konuya
da dikkat edilmistir. Dokuma isletmesinde kullanilan dokuma tezgahlar1 6zellikleri asagidaki

basliklarda karsilastirildi.
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3.1.1. Dokuma isletmesinde bulunan hava jetli tezgahlar ve ozellikleri

Dokuma Isletmesinde 15 adet hava jetli tezgah bulunmaktadir. Bu tezgahlar cerceveden
leno kenar yapma sistemlerine sahiptirler. Uretim hizlari 600 — 650 devir/dk arasinda
degismektedir. Genelde diisiik cerceve sayili ve mukavemeti yiiksek kalin atkili kalitelerin
calismasina uygundurlar. Cergeve sayis1 kenar yapma cergeveleri ile birlikte 10 adettir. Yiiksek
mukavemetli kalin atkili kaliteler kullanilmasina karsin atki kopuslar1 randiman1 % 12 — 14
arasinda degismektedir. 1993 ve 1996 model olan bu tezgahlar artik isletmenin tam anlamiyla
esnekligi ve performansi ile uyusmamaktadir. Gliniimiizde gelistirilen yeni model tezgahlar daha

hassas ve esnek calisma mekanizmalarina sahiptirler.

(&
O S ——— 0

Y
s
\-

Sekil - 3. 2 Dokuma Isletmesinde Bulunan Hava Jetli Dokuma Tezgéahi

1, Cozgii iplikleri 6, Atki Yakalama Sistemi 20, Atki Motoru-Akiimiilator
3, Atki Freni 13, Kontrol Panali 21, iplik Bobini

4, Ana Hava Jeti 14, Alt Kumas Basing Olger 22, Atki Firgast

5, Tastyic1 Hava Jetleri 15, Ust Kumas Basing Olger
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Hava Jetli makinelerinde en énemli kisimlardan biri tabii ki dokuma makinesine adini veren
ipligin hava ile tasinmasini saglayan sistemdir (Sekil —3. 2). Burada atkiy: transfer eden hava
diizelerinin dizilisi ve hava basincinin dogru ayarlanmasi atkinin kopus olmadan hatasiz bir
sekilde karsiya gegirilmesi i¢in ¢ok 6nemlidir. Yapilan yanlis ayarlar hem atki kopus randimanini
arttirmakta hem de kumasta hatalarin olugsmasina neden olmaktadir.

Hava jetli makinelerde atki telefi tek tarafli olmaktadir. Sol taraftan atilan atki hava yardimi
ile sag kenara kadar tasinmakta ve burada kiiciik bir aparat yardimi ile tutulmaktadir. Sonrasinda
ise atki makas1 yardimi ile kesilmekte ve kesilen atki yalanci kenar iplikleri ile birlikte telef
kovasina tasinmaktadir.

Atki transferi hava ile yapildig1 i¢in nispeten atkinin kontrolii kancali tezgdhlara gore ¢ok
daha zordur. Ayn1 zamanda atki tizerine binen yiik ve gerilim tepecikleri daha sivri ve biiyiiktiir.
Bu da atkinin kontroliinii zorlastirmaktadir. Bundan dolay1 isletmede ayar yapilirken atki
kaynakli durus ve hatalarin olmamasi i¢in burada birakilan atki telef miktar1 diger tezgahlara gore
cok daha yiiksek olmaktadir. Fakat tek tarafli telef verdikleri i¢cin ortalamada diger tezgahlara

yakin hatta biraz daha az telef vermektedirler.

3.1.2. Sisli tezgahlarin rapier 6zellikleri ve calisma mekanizmasi

Kancali tezgahlarda atk: transferini biiyiik basliklar altinda inceledigimizde genelde aym
mekanizmanin rol oynadigini gérmekteyiz. Bundan dolayi rijit ve esnek kancali sistemler olarak

ayirma ihtiyact duymadik.
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Sekil - 3. 3 Dornier Rapier Sopasiin Calisma Mekanizmast

Atkinin izledigi yol basitge tarif edilecek olursa; oncelikle sol rapier atki bobininden
sagilan atkiy1 atki segici yardimu ile alir. Sonrasinda atkiyr kiskaglar1 arasinda sikistirir. (Burada
esnek ve rijit kancali sistemlerde atkinin alinmasi, tasinmasi, ¢eneler arasinda tutulmasi, transferi
ve atkinin kumasa dahil edilme sekli ve ayrintisi farkli olmasina karsin genel basliklar ¢ok biiyiik
cogunlukla aynidir). Sag rapier tarafindan alinan atki transfer bolgesine kadar tasinir. Transfer
bolgesinde atki sol rapierden sag rapiere transfer edilir. Sag rapier atkiyr kumas kenarina kadar
tasir ve atki birakma sistemine iletir (Sekil — 3. 3). Sag kenarda birakilan atki tefeleme sistemi
yardimi ile kumas olusum c¢izgisinden kumasa dahil edilir. Sonrasinda kumas kenar makasi ile

atki kesilir. Boylelikle telef olan atki kismi atilirken olusan kumas roligine sarilir.

3.1.3. Rijjit sisli Dornier tezgahlarin rapier 6zellikleri

Rijit sisgli tezgdhlar daha Once ayrintili olarak anlatilmistir. Burada vurgulanmasi gereken
tasiyici sislerin (rapier) yatay bir diizlem {izerinde herhangi bir egilme ve burulma olmadan dik
ve rijit bir sekilde hareket etmesidir. Herhangi bir egilme ve burulma olmadigi i¢in nispeten daha
hassas bir atki transferi saglayabilmektedir.

Dokuma Isletmesi’nde rijit sisli tezgdhlar DORNIER marka olup isletmenin biiyiik
kismint olusturmaktadirlar. Burada farkli model ve yapida DORNIER rijit sisli tezgahlar
bulunmaktadir.
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DORNIER rijit sisli tezgahin sis ve rapierinin incelenmesi sonrasinda 6l¢iim sonuglari
asagidaki gibi elde edilmistir (Sekil — 3. 4).

- Rapier Sopasi ¢entik igten ige = 8 mm

- Rapier Sopasi Centik distan digsa = 13 mm

- Sol Rapier Cene Mesafesi i¢ten ige = 13 mm

- Sol Rapier Cene Mesafesi distan disa =17 mm

- Sol Rapierin Agzindan Sarkan Kisim = 17mm

- Sol Rapier Cenesinin i¢erisinde bulunan kistm =21 mm
- Sag Rapier Agzindan Sarkan Kisim = 33 mm

- Kumas Sacagi =8 mm

- Telef Olan Kistm = 79 mm

SOL RAPIER

RIJIT SISLER (SOPA)

21 mm

Atk Ipligi i Iﬁl/pﬁ;l’/

Kumas

|

Atk Makas:
Sekil - 3. 4 Rijit Sigli Dornier Rapier Sopasi

3.1.4. Esnek sisli Picanol tezgahlarin rapier 6zellikleri

Dokuma sletmesi’nde énemli tezgah gruplarinda bir tanesi de PICANOL marka tezgahlardir
(Sekil — 3. 5). Esnek sisli olan bu tezgah grubunun DORNIER marka rijit sisli tezgahlara gore
avantaj ve dezavantajlar1 bir sonraki boliimde ayrintili sekilde verilmistir.

Esnek sisli tezgahlar hem modellerin daha yeni olmasi (yeni teknoloji) hem de transfer 6zellik

ve ekipmanlarina gore rijit sisli tezgahlara gore daha az telef vermektedirler. Fakat daha yeni
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model olmalarina karsin her ¢esit atki ve 6rgii tipi, bu tezgahlarda calisilamamaktadir. Daha eski
modelde olmalarina karsin rijit sisli tezgahlarda daha ince, hassas, zor orgiilii ve yliksek gerceveli
kaliteler calisilabilmektedir.

Ayrmtili ve hassas bir sekilde yapilan esnek sisli rapier 6lgtimleri asagidaki gibidir.

- Rapier Sopasi ¢entik i¢ten ice = 4 mm

- Rapier Sopasi Centik distan disa = 11 mm

- Sol Rapier Cene Mesafesi i¢ten i¢ce = 23 mm

- Sol Rapier Cene Mesafesi distan disa = 24,5 mm

- Sol Rapierin Agzindan Sarkan Kisim =21 mm

- Sol Rapier Cenesinin i¢erisinde bulunan kistm = 38 mm

- Sag Rapier Agzindan Sarkan Kisim =43 mm

- Kumas Sacagi = 4,5 mm

- Telef Olan Kistm = 51 mm

R enra— -
RPGA-00061
. =1am I;_l

RPGA=00062

Kumas

Atk Ipligi
Sekil - 3. 5 Esnek Sisli Rapier Sopasinin incelenmesi

3.1.5. Sisli tezgahlarda esnek ve rijit sislerin karsilastirilmasi

Her iki sisli tezgah grubuna bakildiginda belirgin farkliliklar goriilmektedir. Oncelikle
rapierlerin icten ige g¢entik mesafelerini inceledigimizde, rijit sisde 8mm iken esnek sisde
4mm’dir. Ayn1 zamanda distan disa gentik mesafelerini kiyasladigimizda rijit olanda 13 mm iken

esnek sisli sopada 11 mm olgiilmektedir. Burada net bir sekilde telef farkliklarindan s6z
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edilebilir. Ayrica ¢entik mesafesi ne kadar fazla olursa o kadar kaliteli bir transfer yapilabilmekte
ve transfer ayarlarinin hassasiyet ihtiyact diismektedir. Fakat tersi durumda atkinin g¢entik
igersinde kat edecegi mesafe artacagindan dolayi telef miktar1 da artmaktadir. Buradan da net bir
sekilde goriilmektedir Ki rijit sisli tezgahlardaki telef miktar1 esnek sisli tezgahlara gére 2 mm
daha fazladir.

Sol Rapier sislerinde telefte ve tezgah ayarlarinda 6nemli bir rol oynayan parametre de
cene mesafesidir. Burada yapilan dlgiimler sonucunda rijit kancali rapier sislerinde igten ice ¢ene
mesafe 13mm iken esnek kancali rapier sislerinde ¢ene mesafesi i¢ten ige uzunlugu 23 mm dir.
Ayni sekilde distan disa ¢ene mesafeleri rijit sistemde 13mm iken esnek sisli sistemde 24,5
mm’dir. Genel olarak degerlendirdigimizde olmasi gereken telef farki 11,5 mm olmasi gerekirken
bu tam olarak ger¢eklesmemektedir. Ciinkii burada transfer seklide 6nemlidir. Asil telef miktarini
sag rapier atki ipligini alirken agizdan sarkan kismi ve atkinin tamamlanmasi sonrasinda birakma
yeri belirlemektedir. Bundan dolay1 burada net bir sey sdylemek dogru olmayacaktir.

Sol rapierlerde agizdan sarkan atki uzunlugunu OSlgtiigiimiizde ortalama degerler elde
edilmistir. Bu 6l¢timlere gore rijit sol rapier sislerinde agizdan sarkan kistm 17 mm iken, esnek
kancal1 sislerde 21 mm olarak 6l¢iilmiistiir. Burada bir 6nceki duruma gore telef miktarinin esnek
kancal1 tarafa kaymasinin nedeni rijit kancali sislerde atki iki kiska¢ arasinda sikistirilmakta ve
diizgiin sekilde alinmasi saglanmakta ayn1 zamanda atkinin ¢ene agzindan kayarak uzunlugun
artmast da engellenmektedir. Diger taraftan esnek sisli sistemde sol rapier ¢ene mesafesinde
kaymalar olmakta ve telef uzunlugunu bu kisimda arttig1 goriilmektedir.

Ayni sekilde sol rapier ¢ene igerisinde kalan atki miktarini degerlendirdigimizde, rijit sisli
sistemde 21 mm olarak 6l¢iilmesine karsin, esnek sisli sistemde 38 mm olarak Sl¢iilmiistiir.

Karsilastirilan son parametre kenar sagaklarinin uzunluklar1 olmustur. Bu kisim dogrudan
telefe etki etmektedir. Diger parametreler bazen diizen, rahat transfer ve kaliteli ¢caligma gibi
avantajlar saglayarak dolayli olarak atki telefine etki ederken bu parametre direk telef olarak
Ol¢iilmektedir. Yapilan Ol¢iimler sonrasinda rijit sisli rapierlerde kenar sagagi 8 mm olarak

Olctiliirken, esnek sisli rapierlerde kenar sacagi 4,5 mm olarak Ol¢tilmiistiir.
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Cizelge - 3. 2 Dokuma Isletmesinde Kullanilan Rapier ve Sislerin Karsilastirilmasi

Rapierde Olciilen Kisimlar DORNIER|PICANOL
Rapier Sopas1 Centik I¢ten Ice Mesafesi 8 mm 4 mm
Rapier Sopas1 Centik Distan Disa Mesafesi 13 mm 11 mm

Sol Rapier Igten Ice Cene Mesafesi 13 mm 23 mm

Sol Rapier Distan Disa Cene Mesafesi 17 mm 24,5 mm
Sol Rapierin Agzindan Sarkan Kisim 17 mm 21 mm
IS((I)lII;apier Cenesinin Icerisinde Bulunan 21 mm 38 mm
Sag Rapier Agzindan Sarkan Kisim 33 mm 43 mm
Kumas Sacag1 Uzunlugu 8 mm 4,5 mm
Telef Olan Kisim Uzunlugu 79 mm 51 mm

Yukarida atki telefinin rapier sisi lizerinden adim adim ilerlemesinden sonra atkinin
kumasa dahil olmasina kadar olusan telefler ayrintili bir sekilde incelenmistir. Son olarak yapilan
Olgtimler tim atki teleflerinin Glglilmesi olmustur. Buna gore birgok farkli tezgahtan yapilan
telefler degerlendirildiginde; rijit sisli tezgahlarda olusan atki telefi 79 mm olarak 6l¢iilmiis buna
karsin esnek sisili tezgahlarda Slgiilen atki telefi uzunlugu 51 mm olmustur. Aradaki fark 28 mm
olup oldukga iyi bir miktardir. Ciinkii toplam atki telefleri iki kenarin toplami olmaktadir. Burada
ise tek taraftaki fark 2,8 mm olarak ol¢lilmiistiir. Toplam telefe oranla biiyiik bir fark oldugu

ortaya konulmustur.
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Atk Sensiiru

Sekil - 3. 6 Atki Motorlarinin ve Segicilerinin Incelenmesi

Burada telef tamamen rapier sopalarina mal edilemez. Ya da esnek kancali tezgahlarin
rijit kancal1 tezgahlara gore daha az atki telefi verdikleri anlamina gelmemektedir. Ciinki telefi
etkileyen birgok farkli mekanizma, parametre ve ayar-eleman kaynakli neden olabilir. Bunlardan
atki secici ve atki frenlerinin telef uzunluguna etkisi standardizasyon ve optimizasyon boliimiinde
ayrintili bir sekilde incelenmistir (Sekil —3. 6). Telefi etkileyen durumlari maddeler halinde
siraladigimizda asagidaki gibi bir durum ortaya ¢ikmaktadir.

- Tezgah Modeli

- Kullanilan Atki se¢icinin modeli

- Atk sensorlerinin modeli ve performansi

- Atki motorlarinin modeli, ayarlar1 ve performanslari

- Ayar yapan ustanin performansi

- Calisilan iplik numara ve cinsi

- Atk akiimiilatorii ve aklimiilator tizerindeki iplik stok miktar1 ve ayari
- Kenar 6rme mekanizmasinin yapist

- Kenar ipliklerinin cinsi ve adedi

- Kenar kesici makaslarin agist ve keskinligi

- Rapierin ¢aligma siiresi ve 6mrii gibi daha bir¢ok parametre sayilabilir.
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3.2. Dokuma isletmesindeki Picanol ile Dornier Tezgahlar1 Arasindaki Farklar

Cizelge - 3. 3 Dokuma Isletmesinde Kullanilan Rapier ve Sislerin Karsilastirilmasi

DORNIER ve PICANOL TEZGAHLARININ KARSILASTIRILMASI

DORNIER TEZGAH OZELLIKLERI

PICANOL TEZGAH OZELLIKLERI

¢ Pozitif transfer vardir. Agici horozlar yardimi ile
atki transferi gerceklesmektedir.

» Negatif Transfer vardir. Rapier kafalari ig ice
girerek atki transferi gerceklestirilir.

¢ Rijit sisli rapierler kullanilmistir.

e Esnek sisli rapierler kullaniimistir.

¢ Rapier agzini agmak icin kullanilan agici takoz
ayarlari daha zordur.

* Rapier agzini agma sitemi daha kolay ve stabildir.

e Yiksek sayil cergeveli kumaslarin dokunmasi
daha kolaydir. Kamli motor vardir.

* Yiiksek sayidaki cerceveli kumaslarin dokunmasi
zordur. Servo motor var.

¢ Neps ve havli islerin galismasi daha kolaydir.
Pozitif transfer ve kamli motor mekanizmasindan
kaynaklanmaktadir.

* Neps ve havdan dolayi yapisma olan islerin
calismasi daha zordur. Agizlik yapisindan
kaynaklanan bir durumdur.

¢ Nopeli ve kalin iplik calismasi daha kolaydir.
Pozitif atki transferi vardir.

* Nopeli ve kalin iplik ¢alismasi zordur. Negatif atki
transferi vardir.

» Atki1 makasinin ayarlanmasi daha zordur.

* Atki makasinin ayarlanmasi daha kolaydir.

e Tarak ayari zordur. 7 adet civata vardir. Hassas
tarak ayari gerektirmektedir. D6seme ayari
vardir.

e Tarak ayari daha kolaydir. Sokme ve takmada
daha az civata sayisi var ve ayar durumu daha
kolaydir.

¢ Ayna mesafesi daha zor ayarlanabilmektedir.

e Ayna mesafesi ayarlamasi daha kolaydir.

e Kenar kapmasi, boncuk ve sagak riski
fazladir. Hassas ayar gerektirir.

e Kenarlar ayarlanirken daha stabil ayarlar vardir.
Hassas ayar gerektirmediginden boncuk, kapma,
sacak gibi hatalar Dornier tezgahlara gore daha
azdir.

3.3. Dokuma isletmesinde Kullanilan iplik Harmanlar

Dokuma Isletmesinde en ¢ok kullamlan iplik harmanlar1 sirasiyla YUN/PES,
YUN/NYL/EL, YUN/PES/EL, %100YUN, YUN/EL, YUN/NYL, PES/EL, YUN/CASHMERE,
KETEN, IPEK ve PES gibi iplik harmanlarindan olusmaktadir. Daha &nceki yillarda %100 YUN
oranin ¢ok daha yliksek iken ylin fiyatlarindaki artis ve piyasadaki arz talebinin artisindan dolay1
hizli bir sekilde %100 YUN orani azalmistir. Bunun yerine PES, NYL gibi sentetik elyaflar
kullanilmaya baslanmistir. Genelde tiim tekstil dallarinda oldugu gibi yiinlii kumas sektoriinde de

‘Nm’ iplik numaralar: biiyiimiis (incelmis), dokuma siklig1 arttirilmis ve 6rgili yapisi zorlastirilip
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cergeve sayist arttirilmistir. Boylelikle stirekli daha iyi ve kaliteli {iriinler iiretilip marketteki

paydan daha fazla pay alinmaya galisilmistir.

Teknolojinin gelismesi ve lretici sayisinin artmasindan dolayr pazardaki rekabet {ist
diizeye ¢ikmistir. Bu da isletme maliyetlerinin, elde edilen lirliniin fiyatlandirilmasindaki ve
pazarda avantaj saglamasindaki 6nemini bir kez daha gostermektedir. Maliyetlerde yapilacak

kiiciik bir azalis firmalar1 pasta payinda hizla iist seviyelere dogru gotiirmektedir.

En c¢ok calisilan atki iplikleri sirasiyla, YUN/PES, YUN/NYL/EL, YUN/PES/EL,
%100YUN, YUN/EL, YUN/NYL seklinde olmaktadir. Atk: iplikleri gegmiste ¢ift kat ve daha
kalin iplikler iken sonrasinda iplik numaralari incelmeye ve sonrasinda da tek kat iplikler
iiretilmeye baslanmistir. Maliyetlerdeki artis ve piyasa istekleri arttik¢a tek kat ve ince ipliklerin
orani hizla artmis ve halende yiikselmeye devam etmektedir.

En ¢ok kullanilan atki numaralart Nm numara sistemine gore 57/1, 56/1, 48/1, 44/1, 39/1,
37/1, 26/1, 160/2, 90/2, 80/2, 76/2, 72/2, 60/2 seklinde olmaktadir. Bunun disinda yiize yakin
farkli harman ve numarada atki ipligi kullanilmaktadir. Atk iplikleri tiretim kalite ve performans
acisindan yiinlii kumagsta 6nemli bir yer tutmaktadir.

Dokuma Isletmesinde 2008 krizine kadar ¢ift katli iplikler daha fazla kullanilmaktaydi.
Kriz sonrasinda maliyet, rekabet ve piyasa durgunlugunun agilmasi i¢in radikal kararlar ile tek
katl atki kullanim1 daha da 6n plana ¢ikmustir.

Atki numarasinin incelmesinin bir diger nedeni de iplik makinelerindeki ve
teknolojilerindeki gelismelerdir. Son yillarda iplik pazarindaki rekabete iplik makine iireticileri
de dahil olmus ve bu kapsamda performans, iiretim ve kalite arttirllmistir. Boylelikle daha ince,

diizgiin ve hatasiz iplikler tiretilebilmektedir.

Dokuma Isletmesinde en fazla kullanilan ¢6zgii harmanlar1 YUN/PES, YUN/NYL/EL,
YUN/PES/EL, %100YUN, YUN/EL, YUN/NYL, PES/EL, YUN/CASHMERE, KETEN
seklinde olmaktadir.

Burada kullanilan ¢ozgii iplikleri atki ipliklerine gore daha mukavemetli ve diizgiin
ipliklerdir. Atki ipliklerinden farkli olarak ¢6zgii iplikleri biiylik ve siirekli tansiyonlara maruz

kalmaktadir. Ayn1 zamanda uzun siireler kendi aralarinda ve makine parcalarina siirtiinmekte ve
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yipranmaktadirlar. Buda neps ve ¢6zgii kopuslarina neden olmaktadir. Bundan dolay1 daha kalin
ve mukavemetli ¢ozgii iplikleri tercih edilmektedir.

Burada ince ipliklerin mukavemetinin arttirilmasi i¢in hasillama prosesine Onem
verilmistir. Ozellikle daldirma hasillama (7 capraz hasillama) prosesi ile biiyiik lgiide basarili
neticeler almmistir. Daldirma hagsillama (7 ¢apraz hasillama) sistemi normal hasillama
sisteminden farkli olarak yan yana bulunan 7 adet ¢6zgii ipligini birbirinden ayirip yapismasini ve
¢Ozgii ipliklerinin kopmasin1 engellemektedir. Bu proses ile birbirinden daha homojen olarak
ayrilan ¢ozgii iplikleri daha randimanli bir ¢alisma imkani sunmaktadir. Su an i¢in hasillama
departmaninda yeni yontemler arastirilmakta ve daldirma hasillamanin (7 ¢apraz hasillamanin)
maliyet ve {iretim siiresi kisaltilmaya ¢alisilmaktadir. Boylelikle daha fazla ¢6zgii daldirma (7
capraz  hagillama) hasillanacak  isletmede performans artist  saglanip  maliyetler
diistirtilebilinecektir.

Isletmede en fazla kullanilan ¢6zgii numaralar sirastyla, Nm 90/2, 80/2,76/2, 72/2, 60/2,
54/1, 44/1, 39/1, 26/1 gibi iplik numaralaridir.

Leno kenar i¢in genellikle kumaga 2 — 3 cm mesafede olacak sekilde ilave kenar ¢ozgiileri
eklenir. [lave ¢dzgiilerin sayis1 4-5 ile 8 arasinda degisebilir. Bu ¢dzgiilerin yiiksek mukavemetli,
2-3 kat biikiimlii polyester ipliklerinden olugmasi gerekir. Burada kesilen atki ipliklerin taginmasi
ve atilmasini saglamak icin sistemle beraber calisan yalanci kenar ¢ozgiileri de olmalidir. Bu
iplikler bazi tezgah ireticilerinin gelistirdikleri sistemler yardimi ile mukavemetli ve kaliteli
iplikler (¢ift kat PES gibi) kullanildiginda, tek tarafta 4-5 adet yeterli olmaktadir. Fakat 3-4 kat
biikiimlii (Nm 60/2) pamuk iplikleri kullanildiginda, bu say1 14-16 adet yalanci kenar ipligine
kadar ¢ikabilmektedir. Yiiksek sayida yalanci kenar ipliklerinin kullanilmasinin nedeni hatali
kumas vermektense fazla miktarda telef vermenin daha uygun olmasidir. Fakat tez caligmasinin
amaci her tiirli atki telefin kumas kalitesi 6n planda tutularak azaltmak olmustur. Dokuma
Isletmesinde hataliya ayrilmis yiinlii iplikler veya disaridan satin alinan ucuz pamuklu iplikler bu
sistemler i¢in kullanilmaktadir.

Yalanct kenar ipliklerinin hazirlanmas1 ve tezgaha yiiklenmesi is¢ilik maliyetinin
artmasina neden olmaktadir. Burada yalanci kenar ¢ozgiilerinin olusturulabilmesi igin dncelikle
14 bobinden sagilan ¢ozgiiler bir makaraya sarilmaktadir. Farkli bir mekanizma ile sarilan bu

makaralar sonrasinda tezgaha takilmaktadir. Bu sarilan ¢6zgii ipliklerinin amaci kesilen atki
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uclarinin taginarak telef kovasma atilmasini saglamaktir. Bu sistemler leno sistem aparatindan
hareket aldig1 ve beraber calistiklari i¢in Leno Kenar olusumu igerisinde anlatilmaktadir.

Leno kenar adini leno orgiisiinden alir. Daha ¢ok kancal1 ve jetli atki atma sistemine sahip
dokuma makinelerinde tercih edilir. Leno kenar olusturulduktan sonra bir makas veya rezistans
yardimi ile zemin kumastan ayrilir. Kesilerek kumastan ayrilan leno kenar, atildigi i¢in kenar
olusumu sirasinda iplik sarfiyatinin en aza indirilmesi ¢ok Onemlidir. Bunun i¢in atilan atki
ipliklerinin kumas eninden sonra miimkiin olan en az sagaklanmay1 meydana getirmeleri gerekir.
Atki ipliginin uglariin kesilmesi islemi ipligin cinsine bagl olarak makas yerine eritme yoluyla
da gergeklestirilebilir. Termoplastik elyaflar i¢in kullanilan bir yontemdir. Bu islem igin
rezistanslardan yararlanilir. Aynt zamanda zemin kumas kenarinin dagilmasini onleyen etki
yarattig1 icin tercih edilir. Ancak bu sistemi eritme kenar sistemiyle karistirmamak gerekir.

Kumas kenar1 leno kenarin ayrilmasindan sonra sagak kenara benzer bir yapiya kavusur.
Aradaki fark, atki ipliklerin ucunun atki tutucular tarafindan degil, leno Orgilisiinii olusturan
cozgiiler tarafindan tutulmasidir. Miisterinin talebine gore, diizgiin kesilmis kenarlarin
aranmadig1 durumlarda leno ¢ozgiileri iptal edilerek sacak kenar uygulamasina gecilebilir.

Leno orgliniin olusturulabilmesi i¢in ¢ergevelerden bagimsiz aparatlardan yararlanilmasi
onem kazanmaktadir. Bagimsiz motor tahrikli leno yapicilari dokuma makinesinin esnekliginin
daha da artmasini saglamaktadir. Bu tip aparatlarin kullanimi ile birlikte makinenin daha yiiksek
hizlara ve iretim kalitesine ulasmasina imkan taninabilir. Daha yiiksek hizlara ulasilabilmesinin
nedeni, leno kenarin olusturulabilmesi icin ¢ercevelere gerek kalmamasidir. Bu durum daha az
cerceve hareketi ile agizlik agma sistemlerine daha az giic harcanmasina veya desen ic¢in daha
fazla ayak kullanimi anlamina gelmektedir. Bu nedenden dolayi iiretim hizi ve kalitede belirgin
bir iyilesme gozlemlenebilmektedir.

Dornier’in diskli ve Picanol’un ELSY kenar sistemleri buna 6rnek olarak verilebilir. Bu
tip sistemler sayesinde armiirlii dokuma tezgdhinda ¢erceve sayisina gore maksimum
desenlendirme olanaklar1 kullanilabilir hale gelmistir. Leno ¢6zgiilerinin hareketleri ana ¢6zgii ve
cercevelerden bagimsiz oldugu i¢in agizlik yiikseklikleri ve a¢ilma zamanlar1 da bagimsiz olarak
ayarlanabilir.

Dokumacilikta en fazla kullanilan kenar olusturma sistemi leno kenar uygulamalar
olunca makine tretici firmalariin ¢ogu bu alanda c¢alismalarini siirdiiriiyorlar. Calismalarda

yogunlastig1r boliim ise kenar sarfiyatlarinin azaltilmasi oluyor. Kumas kenari ile atki ipliginin
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ucu arasinda yaklasik 4 cm fark oldugu ve bu farkin kumas boyunca her atkida gerceklestigi
diisiiniilecek olursa meydana gelen firenin boyutu anlasilabilecektir. Ustelik bu fire kumasin her
iki kenarinda da s6z konusudur. Tezin ilerleyen agsamalarinda tezgah {ireticilerinin yaptiklari
caligmalar ve gelistirdikleri yenilikler anlatilmistir.

Yalanc1t Kenar Cozgiileri daha ¢ok Leno Kenar sistemi ile beraber anlatilmistir. Fakat
yalanci kenar c¢ozgiileri ayn1 zamanda kivirma kenar (tuck in) kenar sistemlerinde de
kullanilmaktadir. Bu ¢ozgiilerin kenar olusturma sisteminden kismen bagimsiz olarak kesilen atki
teleflerinin telef kovasina atilmak oldugu icin iki sisteme de rahatlikla kullanilabilmektedir.

Tez calismasinda ilgili yalancit kenar ¢ozgiilerinin teleflerinin azaltilmasi ile ilgili

calismalar yapilmistir. Bu kapsamda buradaki ¢ozgii sayist azaltilarak olumlu sonuglar alinmistir.

3.4. Dokuma isletmesinde Yapilan Telef Azaltma Projeleri

Dokuma isletmesinde proje calismasina paralel olarak, isletme biinyesinde yiiriitiilen ve
cozgli telefini azaltmayr hedefleyen bir baska calismada Cozgli Cozme Esnasinda Cozgi
Bobinlerindeki Kalan Teleflerin Azaltilmas1 olmustur.

Projedeki amag ¢ozgii bobinlerinin dibinde kalan iplik miktarin1 azaltmaktir. Cozgi
coziiliirken ¢ile sayisina ve metre uzunluguna gore hesaplanmasi ve ayarlanmasi gereken bobin
metraj ve agirliklart vardir. Buradaki numara varyasyonu ¢ok diizgiin sekilde takip edilerek
standartlar olusturulmus ve gorsel egitim notlar1 ¢ikarilmistir. Bu hesaplamalar yapilirken
¢ozgiiniin yarim kalmamasi i¢in minimum 10 gram ¢ozgilinliin konik tizerinde birakilmasi
gerekmektedir. Bu 10 gram telefler ¢agliga takilan tiim koniklere ne kadar yaydirilabilirse o

derecede kesilen ve telef olan iplik miktarimiz azalacaktir.

3.5. Hizh Kamera Kullanim

Hizli kamera ile atki atig sistemi goriintiilenerek atki hareketinin ayritili bir sekilde
izlenmesi hedeflenmistir. Calismada atki transfer hareketini ve tefeleme Oncesinde atki ipliginin
sag kenar kancasi tarafindan serbest birakilma sirasindaki davranigini incelemek i¢in hizli kamera

kullanilmistir.
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Sekil - 3. 7 Olympus i-SPEED Hizli Kamera

Tez ile birlikte yiriitiilen Santez projesi kapsaminda Olympus i-Speed serisi hizli kamera
tedarik edilmis ve c¢ok sayida deneme cekimleri ile en uygun g¢ekim ayarlar1 belirlenmeye
calisilmustir (Sekil — 3. 7).

Burada kamera performansi ve yazilimindan yararlanilarak 450-550 devir/dk ile ¢alisan bir
rapier sopasinin dolayisi ile atkinin izlenmesi saglanmistir. Tezgahta ¢alisilan 500-550 devir/dk
biiytikliik birimi metre/sn’ye ¢evrildiginde 1750 — 2100 metre/sn hiz ile ilerleyen bir cisim olarak
tanimlanabilir. Yaklasik 450 dev/dak ile calisan kancali dokuma makinelerinde, saniye basina
diissen dokuma devri 7,5 olur. Bir dokuma devri i¢indeki kenar olusum hareketinin 30-40 derece
sirdiigii varsayilirsa, bu hareketin saniyenin yaklasik 85-90°da birine karsilik geldigi
hesaplanabilir. Bu durumda hizli kamera ile bu hareketi en az 10 kare ile izleyebilmek icin; 900-
1000 kare/sn hizlarinda ¢ekim yapilmasi gerekmektedir. Calismada kullanilan ¢ekim hizlari,
1500 — 2000 kare/sn diizeyinde olmustur. Yapilan ¢alismada atki hareketi gozlemlenerek; atki
alimi, transferi ve atkinin birakilmasi asamalar1 kenar yapilar1 ve yalanci kenar iplikleri ile
birlikte detayli olarak goriintiilenmis ve maruz kaldigi kuvvetler ile hareketlerin birbirine gore
zamanlamasi gozlemlenmistir.

Yiiksek hizda ve renkli ¢ekim yapabilen kameranin onemli teknik oOzellikleri asagida
verilmistir.

- EMC standardi CISPR 22 (BS EN55022), Giivenlik Standarti CISPR 24 (BS EN55024),
CE BS EN61010-1 ve IP Standardi EN60529 gereklerine uygun

- Goriinti ¢oziintirligi 1280 x 1024 piksel

- Piksel boyutu yaklagik 21 mikron

- Cekim yetenegi 1280 x 1024 @ 2,000 fps(kare/saniye)
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- 8 GB bellek ile 2,4 saniye monochrome ¢ekim yapabilme kapasitesi
- Maksimum Cekim hizi: 10,000 fps (kare/saniye)

- Goriintli depolama formatlar1 “Raw bayer” /” AVI” / "MJPEG”

- Ethernet baglantisi

- Objektif baglama yuvasi “F-mount” tipi

- Kamera kullanimi: CDU izleme iinitesi ile ya da Ethernet baglantisiyla PC tizerinden

3.6. Yontem

Kancali dokuma makinelerinde yapilan optimizasyon calismalari 2 ana grupta ele
almmistir. Dokuma oncesi (hazirlik asamasinda yapilan yardimei diizenlemeler) ve dokuma
sirasinda gergeklesen prosesler ve makine ayarlarindan atki telefi olusumuna neden olanlar
belirlenerek incelenmistir.

Dokuma Hazirlik Siirecindeki Islemlerden Kaynaklanan Ayarlar

Dokuma Makinesindeki Ayarlar

Statik ayarlar: Konumlama ayarlari
Dinamik ayarlar: Tezgah ana zamanlamasina gore degisen ayarlar
Kancali dokuma makinesinde kenar olusumunu etkileyen temel mekanizma ve elemanlar

hizli kamera ile yapilan ¢ekimlerde goriilmektedir (Sekil — 3. 7).

VALAICI KENAR VE
ENO IPLAGH

SEIIIDE
Sekil - 3. 8 Kenar Sacagi ve Olusum Mekanizmast

COZGU: Kumasta dikine yer alan ipliklerdir
ATKI: Kumasta enine yer alan ipliklerdir
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RAPIER: Cozgii ipliklerinin arasindan atkiy tastyan hareketli parga

TARAK: Rapier atkiy1 biraktiktan sonra atilan atkiyr kumasa yerlestiren hareketli parca

LENO: Atilan atkinin taragin ileri hareketinde geri kagmamasi i¢in bu atkilar1 bir orgii ile
tutan hareketli parca

LENO KENAR: Kumas kenarinda kalan atkilar kesildikten sonra atki uglari esit boyda sacak
olusturacak sekilde birakilmis kumas kenaridir

KIVIRMA (TUCK-IN) KENAR: Kumas kenarinda kesilmis atki ug¢larinin tekrar kumas

kenarina dogru kivrilmasi sekliyle elde edilen oriilii kumas kenaridir
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4.  ARASTIRMA BULGULARI ve TARTISMA

4.1. Dokuma isletmesinde Yapilan incelemeler

Dokuma Isletmesinde mevcut durum incelemesi yapilmasi igin dncelikle tezgah tiplerine gore
gruplandirmalar yapilmistir. Tezgah grubu bazinda yapilmasinin nedeni isletmede farkli yillarda
satin alinan farkli marka, 6zellik ve teknolojide tezgahlarin bulunmasindan kaynaklanmaktadir.
Benzer sekilde 100’e yakin farkli atki harmani bulunmaktadir. Bu nedenle saghkli bir
karsilastirma ve analiz igin ayni atki1 gruplarii bir arada tutup yeni gruplar olusturulmustur.

Bu c¢alismada yapilan deneme ve analizler dokuma isletmesi 0zel sartlarindan
kaynaklanmakta olup genel bir bakis acis1 saglamaktadir. Burada yapilan deneysel ¢alisma ve

tespitler baska isletmelerde farkli sonuglar verebilecektir.

Atk Ipliklerinin Harman Bazinda Dagilim

Isletmede %100 yiin ve cesitli yiin harmanlar1 igeren degisik atki iplikleri kullanilmaktadar.
2012 yil1 esas alinip, kullanilan atki harmanlarina gore incelendiginde; dokuma dairesinde en
¢ok kullanilan harman tipleri siras1 ile YUN/PES, YUN/NYL/EL, %100 YUN, YUN/PES/EL ve
YUN/NYL olarak gerceklesmistir (Cizelge — 4. 1). Atilan atki sayisi bazinda, harman tipi

kullanim oranlar1 Cizelge 2°de verilmistir.

49



Cizelge - 4. 1 Dokuma Isletmesinde Kullanilan Atk1 Harman ve Yiizdeleri

ATILAN ATKI
NO HARMAN SAYISI %
1 YUN/PES 1.531.264.500,0 235
2 YUN/NYL/EL 1.355.165.100,0 20,8
3 YUN/PES/EL 1.278.540.510,0 19,6
4 YUN 1.029.281.200,0 15,8
5 YUN/PES 424.674.100,0 6,5
6 YUN/EL 367.041.950,0 5,6
7 YUN/NYL 305.421.650,0 4,7
8 YUN/CASHMERE | 67.618.500,0 1,0
9 PES/EL 50.040.000,0 0,8
11 |PES/EL 34.898.600,0 0,5
12 |KETEN 11.547.500,0 0,2
13  |IPEK 10.161.900,0 0,2
14 |PES 9.439.800,0 0,1
15 |DIGER 47.790.250,0 0,7
Toplam 6.529.817.760,0 100,0

NOT: Tabloda atki sayis1 temel alinarak telef yilizdesi olusturulmustur. Ciinkii kalitenin toplam eni énemli degildir.
Onemli olan kumas kenarinin disinda kalan kisimdir. Buda toplam enden bagimsizdir

Bu rapordaki veriler; Subat — Nisan 2012 tarihleri arasinda son ti¢ ayda (21.02.2012 -
28.04.2012) dokuma dairesinde calisan kalitelerden alinmistir. Bu verileri harman bazinda
incelendiginde, YUN/PES karisimli atki ipliginin toplamda 30%b ile en fazla kullanilan atki ipligi
oldugu goriilmektedir. Bu atkiyr 20,8% oranla YUN/NYL/EL atki harmani takip etmektedir.
Daha sonra bu atki gruplarin1 21,4 % oranlal00%YUN + YUN/EL harmanlar1 gelmektedir.
PAMUK, KETEN, IPEK ve 100% PES gibi harmanlar ise 1% altinda gibi kii¢iik oranlarla takip
etmektedirler.

Icerisinde EL olan harmanlar incelediginde, 47,5% gibi biiyiik bir oranda isletmede
EL’I1 harmanlarin kullanildig goriilmektedir. Elastan kullanilan harman miktar1 artikga atki telef
miktarinin artmasi beklenmektedir. Ciinkii elastanli atkilarin kontrolii zordur; bir miktar gerilme
ile kullanildiklar1 i¢in ¢ekmesi ve toplamasi diger atkilara oranla ¢ok daha yiiksektir. Elastan

iplikli kalitelerde kumas kenarinda boncuk, atki kacigi, atki kopugu, vs atki kaynakli hatalarin
50



olusmamasi i¢in zorunlu olarak daha uzun atki telefi verilmek durumunda kalinmaktadir. Tez

calismasinda bu durum ayrintili olarak incelenmistir

Atk Teleflerinin Dokuma Dairesindeki Dagiliminin Analiz Edilmesi

Cizelge — 4. 1 tablosunu daha da alt basliklara ayirdigimizda karsimiza tezgah gruplari
cikacaktir. Dokuma Isletmesinde farkli 6zellige (kumas kenar yapisi, tezgah eni, yalanci kenar
tertibati, atki frenleri, tezgdh modeli, farkli marka vs.) sahip sekiz farkli tezgah grubu vardir.
Pareto analizi ¢ergevesinde hangi tezgah grubunda hangi teleflerin olustugunu belirlemek igin

yapilan ¢alisma sonucu asagidaki Cizelge — 4. 2 ulasildi.

Tezgah gruplarinda verilen yilizdeler toplam kullanilan atkilarin yiizde degerleridir.
Oncelikle tezgah grubu bazinda inceledigimizde B Grubu Cergeveden Leno — Mini Aparat
Tezgahlarda 29%, A Grubu Tuck-In Mini Aparat Tezgahlarda 13%, Ekru Kaliteler i¢in
Kullanilan A Grubu Tuck-In Mini Aparat Tezgahlarda 13% oraninda atki atilmistir. Diger kalan
dort tezgah grubunda da birbirine yakin bir oranda atki atilmistir. Buradaki oran en fazla tezgah

sayisindan daha sonra tezgah hizindan etkilenmektedir.

Cizelge - 4. 2 Atki Teleflerinin Tezgah Grubu Bazinda Degerlendirilmesi

Atilan PES/KETEN
. . YUN/ | YUuN/ .
Tergdh |Tezgah| Atk | YUN/PE wyLLy | pespy YU | YUN/LY | YUN/NY | YUN/CAS / DIGE
Grubu | Adet | Sayisi 5 N c L H. iPEK/PAMU | R
c c
(%) K

1-36 36 13 10 0 0 1 1 ] 0 0 0

37-72 36 13 3 0 0 4 0 2 0 0 0

73 - B4 12 5 1 0 1 1 1 1 0 0 0

85-99 15 9 0 3 5 1 0 0 0 0 0
101-124| 24 9 3 3 1 1 0 ] 0 1 0
201-228| 24 11 4 0 1 4 o 1 0 [} 0
301-310| 10 4 3 0 0 0 0 [ 0 0 0
401-477| 73 29 3 11 8 3 2 1 0 0 0
501-521 21 g i 3 2 0 i 0 0 0 Q
TOPLAM | 249 | 100 30 20 20 | 16 6 5 1 2 1

Not: Burada yapilan tezgah smiflandirmasi isletmedeki gergek tezgdh numaralari kullanilarak yapilmistir. Sonraki
boliimlerde yapilan sistematik siniflandirmalar ile karistirilmamast gerekmektedir. Ornegin kenar yapma sistemlerine
gore yapilan tezgah siniflandirmalart gibi siniflandirmalar olacaktir.

Tezgadh gruplarmi tek tek inceledigimizde; 1-36 tezgdh grubunda kullanilan atki
harmanlar1 10%’luk bir oranla YUN/PES harmanli atkilardir. Bu tezgah grubu incelendiginde
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YUN/PES harmanl atkiya uygun standart ve ¢6ziim yontemlerinin gelistirilmesi gerekir. Diger
atki harmanlar1 1% YUN ve 1% YUN/EL harmanlar1 kullanilmis. Bu harmanlarin disinda
herhangi baska bir atki harmani kullanilmamistir. Bu durum standart olusturulmasini1 daha da
kolaylastirmaktadir.

37-72 tezgah grubunu incelendiginde; burada da spesifik kullanilan harmanlar vardir.
6% YUN/PES ve 4% YUN harmanlar1 kullanilmaktadir. Bu atki harmanlarin1 2% YUN/NYL
harmani takip etmektedir. Bu harmanlarin disinda herhangi bir atk1 harmani kullanilmamistir. Bu
tezgah grubunda dikkate alinmasi gereken bir diger durum ise EL karisimli herhangi bir atkinin

kullanilmadig1 goriilityor.

73-84 tezgah grubuna genis ve farkli ozellikte atkilarimin kullanildigir goriilmektedir.
Fakat isletme kosullar1 temel alinirsa ylize yakin harman ¢esidinin yaninda bes farklt harmanin

incelenmesi daha kolay olacaktir.

85-99 tezgih grubunu degerlendirdigimizde; bu grubunda 5% YUN/PES/LYC, 3%
oraninda YUN/NYL/LYC harmani ve 1% YUN harmam kullanilmistir. Bu atki harmanlari
disinda herhangi farkli bir harman kullanilmamistir. Bu tezgah grubunda da 8% oraninda LYC
harmani kullanilmigtir. Bu grupta iki farkli atki harmaninin incelenmesi, degerlendirilmesi ve bu
atki harmanlarina gére standartlarin olusturulmasi gerekmektedir. Bu durum projede ilerlenmesi

i¢in yol gosterici bir sonug olmustur.

101-124 tezgidh grubu incelendiginde; 3% YUN/PES, 3% YUN/NYL/EL, 1%
YUN/PES/EL ve 1% YUN harmanlar1 kullanilmistir. Toplamda 4% oraninda EL harmanl atki
kullanilmistir. Bu tezgah grubu model olarak yeni (2007) oldugu i¢in, bu grupta genelde yakin
renk, yiiksek kopuslu ve konstriiksiyonu zor olan isler ¢alismaktadir. Bu durumda atki telef
cinsinden de degerlendirilmesi saglanmalidir. Genel olarak harman g¢esitliligi bakimdan
incelenebilir oldugu goriiliiyor. Bu grubu calisan kaliteler bazinda da degerlendirilmesi

gerekecektir.

201-224 tezgah grubuna baktigimizda; 4% YUN/PES, 4% YUN, 1%YUN/NYL ve 1%
YUN/PES/EL harmanlar1 kullanilmistir. Bu harmanlarin disinda herhangi baska bir harman
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kullanilmamistir. Bu tezgdh grubunda kullanilan atkilar 80% oraninda YUN/PES ve YUN
atkilaridir. Bundan dolayr incelenmesi ve degerlendirilmesi daha kolay olacaktir. Bu atki
harmanina gore standardizasyon olusturulacaktir. Bu tezgah grubumuzda EcoLeno® aparati
kullanilmaktadir. Bundan dolay1 kullanilan atkilar genelde EL igermemesi gerekmektedir. Bu
sistemde 2 adet yalinci kenar ¢ozgiisii ve 2 adet leno kenar ¢6zgiisii kullanilmaktadir. Bu anlamda

tezgah grubuna 6zel standardizasyon ve ¢6zliim yollar gelistirilecektir.

301-310 tezgidh grubu incelendiginde; 3% YUN/PES harmani kullanilmistir. Bunun
disinda herhangi bir atki kullanilmamustir. Bu atki grubu gergevesinde incelemeler ve etiitler

aliacak ve tezgah ayar standardi olusturulacaktir.

401-477 tezgah grubunu incelersek; bu grupta alt1 farkli atki harmani kullanilmistir. 11%
YUN/NYL/EL, 8% YUN/PES/EL ve 9% oraninda diger 4 farkli (YUN/PES, YUN, YUN/EL,
YUN/NYL) atkt harmani kullanilmistir. Tezgah sayis1 fazla oldugu i¢in bu gruba diisen atki
harmani gesitliligi artmistir. Burada kullanilan EL karigimi oran1 21%’dir. Bu grupta (PICANOL)
daha c¢ok bez ayagi ve EL harmanli atkilar kullanilmaktadir. Atki telefi analizinde bu tablo bize
onemli derecede yol gosterecektir. Bu baglamda olgiimler yapilacak ve standardizasyonlar

olusturulacaktir.

501-521 tezgdh grubunda inceledigimizde ise; dort farkli atki harmani kullanilmistir.
Sirastyla 3% YUN/NYL/EL, 2% YUN/PES/EL, 1% YUN/EL ve 1% YUN/PES harmanlari
kullanilmistir. Atki harmanlar1 kendi iclerinde karsilastirildiklarinda ise 6% oraninda EL
karisimli atkilar kullanilmigtir.  Bu anlamda oncelikle tezgah gruplari ortak kullanilan atki

harmanlari incelenecek ve tezgah ayar standartlar1 olusturulacaktir.

4.2. Tezgah Grubu Bazinda Atki Teleflerinin Toplanmasi ve incelenmesi

Atkr telefi miktarlarinin bir 6n degerlendirmesi tezgdh grubu bazinda yapilmistir.
Tezgahlar kenar yapilari, uzunluklari, atki transfer sistemleri, tezgah marka, model ve atki atim
sistemlerine gore 8 tezgdh grubuna ayrilmistir. Bu tezgah gruplari icerdikleri tezgah sayisina gore
orantili sekilde numune alinacak tezgah sayisi tablodaki sekilde olusturulmus ve numune alinacak

tezgahlar belirlenmistir. Her bir tezgahtan her giin boyunca sag ve sol kenarlarindan numune ve
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Olgtimler almmustir. Tezgahin tiim parametreleri Ol¢iiliip kaydedilmis ve tip degisimlerinin

rastgele olmasi saglanmaistir.

Cizelge - 4. 3 Tezgah Grubu Bazinda Atk Teleflerinin Toplanmasi ve Incelenmesi

DOKUMA BOLUMU ATKI TELEFi TOPLAMA TABLOSU
ORTALAMA ATKI TELEFI UZUMNLUKLARI ORTALAMA ATKI TELEF] UZUMNLUKLAR
= = ORTALAMA CETALAMA
vzune | SAG | sSOL vamwe | SAG | sOL ATKI
GRUP | NUMUNE AUNACAK |smavaassi| oo | penan | TOPLAM |smamas| oo, o | o0y o | TOPLAM | siu M-
NO MAKINA MOLARI (Uzundan {mm) [Uzunetan {rmm)
Eizzya) (mm) | (mm) Kzya) | (mm) | (mm)
24 1 88,7 | 73.4 | 1621 1 8.3 | 737 163 253 39,2
2 85,6 | 71,7 | 1573 2 783 | 70 1493 263 39,2
3 76,2 | 70,4 | 1487 3 73,4 | 70,1 | 1435 337 52,4
15,16,17,18 4 69,1 | 68,8 | 1379 g 657 | 664 | 1321 | 2536 38,6
5 68 | 68,3 | 1353 4 68,3 | 666 | 1349 | 3286 48,3
68,7 |64.8 |1336 |6 65,2 |61,3 |1265 |30% 46,7
69,1 (495 |1187 |7 63,1 457 |1098 |2456 [379
86,2 |0 86,2 8 87,8 87,8 2825 46,4
GEMNEL ORTALAMA 74,10 [42,90 137,60 |G.O. 70,02 157,54 112756 | .. |.i¢
- (. ¥
AGIRLIKLI GENEL ORTALAMA® 74,27 |58,16 |132,43 |A.G.0. |75,04 |65,89 |140,93

Not: Tabloda yer alan ‘numune alinacak makine kodlar1’ grup no seklinde gruplandirilarak siiflandirma yapilmustir.

Tezgah gruplarindan alinan numunelerden alinan sonuglara gore en uzun telef (163 mm)
verilen grup 101-124 tezgah grubudur. Daha sonra 501-521 tezgah grubu 157,3 mm atki telefi
uzunlugu ile takip etmektedir. Ugiincii en uzun tezgah grubu ise 146,7 mm ile 301-310 tezgah
grubudur.

Tezgah gruplarini en kisa atki telefine gore siraladigimizda ise, 86,2 mm ile 85-99 tezgih
grubudur. Burada atki telefinin minimum olmasmin nedeni tek tarafli telef verilmesinden
kaynaklaniyor. Atkilar hava ile tasindigindan sol tarafta atkilar bir aparat tarafindan tutulmakta
boylelikle sol tarafta yalanci kenar kullanilmamaktadir. Tek bagina atki telefi karsilastirilsaydi,
atki telefi bakimindan ilk sirada olacaktir.

Daha sonra 401-477 tezgah grubu minimum 118,7 mm ile ikinci olarak en kisa telefi
veren tezgah grubudur. Bu tezgah grubunda EL harmanli (21%) kaliteler daha fazla ¢alismasina
karsin en kisa atki telefi veren tezgadh grubudur. Bunun nedeni ayrintili olarak incelendiginde
rapier yapist ve atki kesim mekanizmasindan kaynaklanmaktadir. Burada leno kenar

kullanilmakta ve atkilar atki segiciler tarafindan minimum telef verilecek sekilde agizliga
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beslenmektedir. B GRUBU TEZGAHLARDA gelistirilen ECOFILL (09,2011 Picanol News)
mekanizmasi bu kapsamda incelenecek ve degerlendirilecektir.

201-213 tezgah grubu atki telefleri 133,6 mm olarak {icilincii en kisa atki telefi veren
tezgah grubudur. Bu tezgah grubumuzda EcoLeno® sistemi igermektedir. Bundan dolayr hem
yalanci kenar igin kullanilan ¢6zgii ipliklerinden tasarruf edilmektedir. Fakat burada 4 adet PES
iplik kullanilmaktadir. Burada PES ve yalanci kenar i¢in diger tezgahlarda kullanilan 14 adet
pamuklu yalanci kenar ipliklerinin degerlendirilmesi ve karsilastirilmas1 saglanacaktir. Bu
kapsamda bir tasarruf saglanabilir. Fakat burada kullanilacak kalite farkligin1 azalmaktadir.
Ozellikle EL harmanl atkilar bu tezgihlarda kullanilmamaya calisiimaktadir. Ciinkii 4 adet iplik
atki ipliklerini tam olarak tutamamakta kumas kenarinda boncuk, atki kopugu, atki kacigi vs

hatalar olusabilmektedir.

4.2.1. Tezgah Gruplarindan Alinan Numunelerin Degerlendirilmesi

Cizelge - 4. 4 Tezgah Gruplarindan Alinan Numunelerin Degerlendirilmesi

G KULLANILMIS ATKI IPLERINE AIT KODLAR
R
u DI1 | DIL DI1 | DI1
DI132 | DI16 DI16 | DI16 DI132 | DI153 | DI153 | DI115 | DI112 | DI111 | DI115 DI122
P 631S | 63E 11E | 123 DI112A
A20 | 7DM 3YS0 | 7150 A10 | AAD | YsO | E20 | E00 | E20 | 440 AA
N 0 | 307 40 | so A0 571
261 | 0602 722 | 722 391 | 802 | 481 | 481 | 481 | 481 561 1602
o 722 | 22 371 | 762
1 *13 *1 | *7 *8 *10
129 135 | 143 | 1245 135
3 *1 =7/ *19 *2
146 | 171 159,3 164
*4 8
163 4 4
7 *4 | *31 *10 *6 *7 *2
83 | 113 103 1159 | 118 98,7

Notl: (* 6l¢ilim alinan tezgah sayisim belirtmektedir.)
Not2: (Grup No tezgah siniflandirmasi Cizelge 4.3’te yapilan siniflandirma ile ayni siniflandirmadir.)
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Iplik numaralarina gére telef miktarmi analiz ettifimizde kalindan inceye gore dogru

gidildiginde telef miktarinda artma veya azalma egilimi goriilmemektedir (Cizelge — 4. 4).

Elastanli ipliklerin telefleri tezgdh gruplarindan bagimsiz olarak degerlendirdigimizde
diger atkilara gore biraz daha fazla oldugu goriilmektedir. Fakat burada B GRUBU tezgahlarda
daha cok ELASTANLI atkilar kullanilmasina ragmen diger atki teleflerinden daha diisiik oldugu

gorilmektedir.

6 numarali tezgdh grubu C GRUBU tezgahlar oldugu igin tek tarafindan(sol) telef
vermektedir. Bundan dolayi telef miktart diger tezgah gruplarindan fazla ¢ikmaktadir. Bu grupta

daha ¢ok Elastanli atkilar kullanilmis olup 80-85 mm civarindadir.

3 numarali tezgdh grubunda atki telefleri incelendiginde daha ¢ok elastanli ve kalin-orta
numara aralifinda atki ipligi kullanildig1 goriilmektedir. Elastan ipliginin kullaniminin etkisi ile

telef miktar1 da diger atkilara gore daha ytiksektir (163 mm).

Keten ipligi gibi rijit ipliklerin telef miktar1 genel olarak ortalamanin altindadir. Bu da

keten atki telfinin diger ipliklere gore kontrol edilebilirliginin daha 1y1 oldugunu gdstermektedir.

100% YUN ipliklerin kullanim1 tezgah grubu bazinda inceledigimizde 8 numarali grupta
116 mm atki telefi, 1 numarali grupta ise 135 mm oldugu goriilmektedir. Burada kisi bazli ayar
standartlar1 degerlendirilmezse bayan bandi tezgadhlarin atki teleflerinin daha kisa oldugu

gorilmektedir. Burada EcoLeno® aparatinin kenar yapisina ve telef miktarina etkisi vardir.

Tezgdh sayis1 artarken aym1 zamanda atki inceliginde pazardaki rekabet kosullarindan
dolay1 her gegen giin daha da incelmektedir. Bunun igin bir de iplik numarasi (Nm) yoniinden de

telef miktarini inceledik.

2011 yilr atkr kullanim oranini inceledigimizde kullanilan atkilarin yaklasik 90% nin1 7
adet atki harmanmin olusturdugu goriilmektedir. Bu kapsamda yapilacak c¢aligma ve

standardizasyonlarin bu harmanlar dogrultusunda incelenmesi daha yararli ve 6nemli olacaktir.
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Bu veriler dogrultusunda 2011 yilina ait ortalama atki Nm degeri 42,245 olarak
bulunmustur. Iplik numara varyasyonunu dikkate almadigimizda ortalama Nm degerinden toplam
telef miktar1 yaklagik 121 ton olarak bulunmustur. Burada yapilan hesaplama her bir atki
grubunun telef miktarlar1 uzunluk olarak 6l¢iilmiis sonrasinda Nm numaralandirma sisteminden
yola c¢ikilarak yaklasik telef agirliklar1 bulunmustur. Son olarak da tezgah grubu bazinda elde
edilen veriler toplanarak toplam isletme telefine ulasilmistir. Yapilan degerlendirme ve telef
oranlart 2011 y1l1 igin tezgah sayisina gore telef miktaridir. Dokuma isletmesi siirekli biiylimekte
buna bagli olarak da isletmedeki tezgah sayisinda artis olmaktadir. Bundan dolay1 daha efektif bir
telef atki uzunlugu analizi yapmak i¢in asagidaki tabloda oldugu gibi tezgdh sayisina gore

yaklagik telef miktar1 hesaplanmistir.

Cizelge - 4. 5 Dokuma Atk Sayis1 ve Telefi Miktar1 (Hesaplama 12 ay x 26 is glinti x 22,5 i
saati ile tezgahlar1 450 dev/dk ve 95 % randimanla calisan biiytik 6l¢ekli bir yiinli

dokuma isletmesi i¢in yapilmistir.)

180

160

ENmM50 ONm43,5 C0Nm 38
140

m.100

ton
80

60

40

20

1 40 80 120 160 200 240 280
Number of Looms

Teorik bir hesaplama yapildiginda, bir yilda bir yiinlii isletmesinde olusacak telef miktari;

- Bir yilda atilacak atki sayis1 = 12x26x22,5x60x0,95x450 = 50 057 514 000 adet atk1

- Ort. Telef 13cm ve Ort. Nm43,5 olarak alinirsa; Bir atki telef (13cm) agirligi = 0,00299 gr

- Bir yilda atilacak ortalama telef miktar1 = 50 057 514 000 x 0,00322 = 149 597 168, 3 gr
telef olmaktadir.

- Ayni sekilde grami tona cevirdigimizde yaklasik 149,5 ton atki telefi olugsmaktadir. Teorik
hesaplama tablosunda da yaklasik ayn1 deger okunmaktadir (Cizelge — 4. 5)
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5. STANDARDIZASYON VE OPTiMIiZASYON CALISMALARI

5.1. Dokuma isletmesinde Fire Olusum Mekanizmalari Ve Etkileyen Parametrelerin

incelenmesi

Dokuma tezgahi bine yakin parametrenin senkron sekilde c¢alistigi biiyiik bir prosesler
biitlinlidiir. Burada yapilacak tiim ayar ve parametrelerin standartlar igerisinde olmasi
gerekmektedir. Birgok farkli hareket ayni saniye igerisinde gerceklestigi i¢in yapilacak kiigiik bir
ayarsizlik veya yanlis parametre girisi ya dokuma hatasina neden olmakta ya da gereginden fazla
hammadde kullanimina (telefe) neden olmaktadir. Bundan dolay1 ayarlarin optimizasyonu ve
dogrulugu cok 6nemlidir. Asagida inceledigimiz tezgah ayarlar atki telefi i¢in 6nemli olan ve

stirekli kontrol altinda tutulmas1 gereken ayar ve parametrelerdir.

a) Tarak Uzunlugu (Gereginden uzun tarak kullanilmamasi gerekiyor)

b) Atki Makasi Kesme Agisi

c) Sag Rapier Birakma Agisi

d) Atki Transfer Mekanizmasi ( pozitif-negatif)

e) Atk Segici Dereceleri

f) Agizlik Kapanma Agisi

g) Atki Makasinin Rapiere Olan Mesafesi

h) Taragin Makasa Olan Uzaklig

1) Sag Yalanci Kenar Taragmin Aynaya Olan Uzakligi

J) Sag-Sol Yalanci Kenar Taragi ile Tarak Arasindaki Mesafe

k) Sag Rapierin Atkiyr Aldigi Durumdaki Yalanci Taraga Olan Mesafe

I) Sol Rapierin Atktyr Biraktigi Durumdaki Yalanci Kenar Taraga Olan Mesafesi
m) Kullanilan ipligin Karisimi ve Orani ( Yiin-Naylon-PES veya Bunlarin Karigimi)

n) Atk ipligi Igerisinde Elastan Kullanilmasi veya Kullanilmamasi

Yukaridaki parametreler olmasi1 gereken ve standardizasyon kapsaminda degerlendirdigimiz

parametrelerdir. Bu konuda 6ncelikle gerekli dlgiimler ve analizler yapilmis, sonrasinda aksiyon
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planimiz ¢ergevesinde gerekli dokuma personeline egitimler verilmistir. Kisiye bagl ayarlarin
fazlaligr standardizasyonun devamliligini zorlagtirmaktadir. Ciinkii siirekli takip ve egitim
gerekmektedir. Zamanla personel verilen egitimleri unutmakta ve eski aliskanliklarina geri
donebilmektedir. Ayrica isten ayrilan personelin yerine baslayan yeni personelde buradaki
dengeyi bozmakta, atki telefi ve hatalar agisindan degerlendirdigimizde atki telefinde artig
olmasma neden olunmaktadir. Yukaridaki telef nedenleri ayrintili sekilde maddeler ve projeler
halinde incelenmistir. Bu kapsamda eger yapilabiliniyorsa personelden bagimsiz ¢oziimler
bulunulmustur. Personele bagliliktan kopmayan durumlarda ise oto kontrol ve efektif takip-uyari

sistemleri gelistirilerek telefin azaltilmasi saglanmuistir.

5.1.1. Standart dis1 ayarlamalarin genel nedenleri

Oncelikli olarak yapilan ¢aligma, mevcut durumun analizi ve yapilan standart dis1 ayarlarin
tespiti olmustur. Yapilan ¢aligmalar sonrasinda 6zellikle tip degisimi basta olmak {iizere birgok
tezgdh ayarinda standart digi ayarlamalarin oldugu ortaya konulmustur. Bu standart disi

ayarlamalarin genel nedenleri asagidaki basliklar altinda degerlendirilebilir.

a- Tip degisim ustasindan giinliik olarak yapmasi gerekenden daha fazla sayida tip degisimi
istenmesi ve zaman yetersizliginin olmasi

b- Tezgah ayarlari yapilirken kalite 6ncelikli diisiiniilerek standart ayarlarin da 6tesinde uzun
telefler birakilip kumasta olusacak hatalarin 6niine gegilmesini saglamak

C- Ayar ustasinin uygun tezgdh ayarlar1 yapma yeteneginin olmamasi, hizla biliyliyen
isletmede ayar ustas1 yetistirme siiresinin kisalmasi

d- Artan rekabet sartlar altinda alinan siparislerin metre uzunlugu azalmakta (levent boylari
kisalmakta) ve tip cesitliligi artmaktadir. Bu da ihtiya¢ duyulan tip degisim adedini
arttirmakta ve isletme iizerine diisen yiik ve maliyeti arttirmaktadir.

e- Artan siparis cesitliliginden dolayr uygun boydaki ve sikliktaki tarak bulmanin
zorlagsmasi, isletmede uygun tarak yoksa siparis verilmekte ve taragin gelmesi
beklenmektedir. Ya da stok alaninda tiikenen uygun taraklarin tezgahtan kesmesi
beklenmektedir.

f- Yeterli tip degisim arabasinin olmamasi. Bundan dolay1 tip bindirmek igin araba

beklenilmekte ve burada yasanan zaman problemi, hizli ayar ve tezgdha yol verme
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j-

k-

calismalar1 ile kapatilmaya calisilmistir. Bu da tezgah standart ayarlarinin yeterince
diizgiin yapilamamasina neden olmaktadir. Bu konu ayrica isletme igerisinde TPM
caligmalar1 ¢ergevesinde ele alinmistir. TPM’de yer alan Hizli Tip Degisim projesinde
yeni bir tip bindirme araci1 alinmis ve bir¢ok standart ¢alismalar yapilmistir. Boylelikle
kazanilan fazladan zamanla daha ayrintili tezgdha yol verme ayarlar1 yapilabilinecektir.
Sonrasinda da en uygun sekilde ayarlanan atki atis ve kesim ayarlar1 atki telefinin
azaltilmasini saglamaya yardimci olacag diisiiniilmektedir.

Tezgah calisir durumda iken bazen acil bildirim (acil bildirim formlar1 hata oldugunu
belirten ve kalite kontrol tarafindan tezgahi kapatan formlardir.) formlarindan dolay1, ayar
ustasi tezgahtaki hataya miidahale etmekte ve atki telef miktarinin zorunlu veya bilmeden
artisina neden olabilmektedir. Bu kisimda isletmede serbest olarak dolasan vardiya
sorumlusu yardimcilar1 problemli tezgdhlara bakmakta ve gerekli diizenlemeleri
yapmaktadirlar. Biiyliyen ve artan isletme sorunlari karsisinda bu kisiler yeterince tezgah
sorunlarina zaman ayiramamaktadirlar. Burada sadece tezgah ayarlari, acil bildirim ve
ozellikle atki telefi konusunda bir personel yetistirilebilinir. Genel anlamda hizli bir
sekilde akan isletme verileri (atki telefi miktar1) giinliik, haftalik, aylik vs. kontrolii ve
takibi saglanabilir. Ayrica bu kisi fiili olarak atki telefi miktarina gerekli miidahaleleri
yaparak atki telefi azaltilabilinir.

Isletmede kullanilan taraklarin tam boyunda olmasi ve kenar iplikleri i¢in kullanilan kenar
taraklarinin uygun boy ve 6zellikte olanlarindan secilmesinin saglanmasi

Atk makasinin yaglanma ve gerekli ayarlarinin zamaninda yapilmasi, degisim siiresi
gelen makaslarin ise gerektiginde yenileri ile degistirilmesi gerekmektedir.

Personel egitiminin verilmesi ve bu egitimlerin diizenli araliklarla tekrarlanmasi ve test
edilmesi gerekmektedir. Tezgaha gerekli uyar etiketlerinin yapistiriimasi

Yalanci kenar iplikleri mekanizmasinin ve ipliklerinin standardizasyonunun yapilmasi
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5.2. Standardizasyon icin Yapilan Calismalar

5.2.1. Atk telefinde isletmenin genel durumu

Tiim isletmenin atki telefinin tek bir tezgah varmis gibi incelemek yanlis olacaktir. Ciinkii

Dokuma isletmesinde farkli marka, model, calisma prensibi ve atki atim sistemlerine sahip

tezgahlar mevcuttur.

Cizelge - 5. 1 Atk Telefinde Dokuma Isletmesinin Genel Durumu

: : SAG
ATKITELEFI AZALTMA PROJESI KEnaR | SOLKENAR
" TOPLAM | HEDEF | X |iLKDURUM
KUMAS KENARIVE YALANCIKENAR YAPILARINA GORE TEZGAH [TEZGAH| TELEF | TELEF | DURIM | reiep
GRUPLARI SAYISI [UZUNLUGUUZUNLUGU UZUNLUK
UZUNLUK
(cm) (em) (cm)
(cm)
DORNIER RAPIER TUCK-IN - MiNi APARAT 114 | 156 10,0 8,2 7.4
DORNIER RAPIER DISCO-LENO ECO-LENO 34 14.8 10,0 8,0 6.8
DORNIER RAPIER DISCO-LENO MiNi APARAT 16 16,3 10,0 9,1 7,2
DORNIER RAPIER CERCEVEDEN LENO - MiNI_APARAT 9 15,9 10,0 8.6 73
DORNIER AIRJET GERCEVEDEN LENO - CERCEVEDEN LENO | 15 9.3 7.0 9.3 0
PICANOL CERCEVEDEN LENO - MINIAPARAT (GAMMAX) 48 12,5 8.9 6.8 57
PICANOL CERCEVEDEN LENO - MiNi APARAT (OPTIMAX) 42 12,6 8,3 7.8 438

Bundan dolay1 isletmede ¢alisan tezgahlar Cizelge — 5. 1°de yapildigr gibi yalanci kenar

yapilarina ve atki telefini etkileyecek tezgah sistemlerine gore gruplara ayrilmigtir. Sonrasinda

her bir tezgah grubundaki telef miktarin1 sag ve sol kenar olmak iizere incelenmistir. Incelemeler

sonrasinda tezgah grubu bazinda hatalar ve eksiklikler tespit edilip hedefler belirlenmistir.

Tablonun genel degerlendirmesi yapildiginda asagidaki sonuglara;

* Agirlikli Sol Kenar Telefi Ortalama Uzunlugu: 6,2 cm

*  Agirlikli Sag Kenar Telefi Ortalama Uzunlugu: 8 cm

* Agirlikli Toplam Kenar Telefi Ortalama Uzunlugu: 14,2 cm olduguna ulagilmastir.

Genel degerlendirme sonrasinda sirasiyla

tim

tezgdh ve

isletme

parametreleri

degerlendirilerek atki telefinin minimuma indirilmesi saglanilmistir. Yapilan standardizasyon

caligmalar1 bir sonraki asamada ayrintili olarak anlatilmistir.
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5.2.2. Dokuma hazirhk kaynaklh atki teleflerinin azaltilmasi
- Tezgahlarda Kumas Eninden Cok Fazla Uzun Tarak Kullaniimasi

Dokuma Isletmesinde en fazla sikinti yasanan konulardan biri tarak ve kumas en
uzunluklarinin standardizasyonlarinin tam olarak saglanamamasidir. Bu durum genel olarak
kiiresel rekabet ve simirsiz miisteri isteklerinden kaynaklanmaktadir. Misterilerin istedikleri
desen ve raporda degisiklik yapilamamasi sonucunda gereken tarak ihtiyaci artmaktadir. Bunun
sonucu olarak da isletmenin tarak ¢esitliligi ve stoklar1 zaman i¢inde artabilmektedir. Buna
ragmen her desen ve kumas tipi i¢in bosta tarak bulmak her zaman miimkiin olmamaktadir.
Dokuma hazirlikk bolimiinde uygun tarak bulunmayinca siparis termini goéz Oniinde
bulundurularak gereginden uzun taraklar kullanmak zorunda kalinmaktadir. Bu da atki telefini

hizl1 sekilde yiikselten bir durumdur.

Sol ve sag kenarda 3,5 cm bosluk Sag kenarda 6 cm bosluk birakilmisayrica
birakilmis sol kenarda yalancikenar tarag
kullaniimis

Sekil - 5. 1 Tezgahlarda Kumas Eninden Daha Uzun Tarak Kullanilmasi

Sekil — 5. 1°de goriildiigii tizere uygun tarak kullanilmamasindan dolay1 atki telefinin 40 mm
daha fazla olmasina neden olunmustur. Standart tezgah ayarlar1 incelendiginde sag-sol yalanci
tarak ile tarak arasindaki mesafe maksimum 20 — 22 mm arasinda olmasi gerekmektedir. Genel
olarak bu c¢aligmay1 tiim tezgahlarda ve tarak c¢esitlerinde gozlemleyip incelendigimizde somut
olarak goriinen sorunun giderilmesi sonucundan biiylik oranda bir atki tasarrufu saglanacagi
gorilmiistiir. Asagidaki tabloyu inceledigimizde normal bir tezgahta sag kenar telefinin ortalama
olarak 70 — 90 mm arasinda oldugunu gérmekteyiz (Cizelge — 5. 2). Eger gereginden fazla uzun
tarak kullanilirsa bu telefler 110 — 130 mm civarinda olmaktadir. Bu telefler lizerinden yapilacak

40 mm iyilestirme sonucunda %37 kadar atki telefinde iyilesme saglanacaktir.
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Cizelge - 5. 2 Sag Kenar Telefinin Gosterimi

TEZGAH MN | MAX [ORTALAMA

DORNIER RAPIER TUCK-IN - MIN APARAT 49 | 114 | 82
DORNIER RAPIER DISCO-LENO ECO-LENO 61 | 10 80
DORNIER RAPIER DISCO-LENO MIN| APARAT 81 | 96 91

DORNIER RAPIER CERCEVEDEN LENO - MINLAPARAT 17| 93 86
DORNIER ARJET CERCEVEDEN LENO- CERCEVEDENLENO | 62 | 128 | 93
PICANOL CERCEVEDEN LENO - MiNi APARAT 52 | 98 72

Burada 6nemli olan gelen yeni sipariste Dokuma Isletmesinde olmayan veya termin siireci
boyunca bosta olmayacak taragin yerine uzun tarak kullanmak mi yoksa sifir yeni tarak satin
almak mi avantajli, sorusunu arastirmak oldu. Yapilan arastirmalar sonucunda 1000 metre
uzunlukta alinan bir sipariste 3 — 4 cm uzun tarak kullanmak yerine sifir tarak almak daha
avantajli olmaktadir. Ciinkii 1000 metre boyunca verilecek fazladan telefler hesaplandiginda satin
alinacak sifir bir tarak maliyetini gegmektedir. Ayrica satin alinan tarak tek sefer kullanilmayip

gelen siparislere gore uzun yillar kullanilabilmektedir.

- Tarak Kenarlarinda Fazladan Olusan Cikintilar

Sekil — 5. 2’de gosterildigi gibi olusan fazladan ¢ikintilar standartlarin disinda fazladan atki
telefinin olusmasina ve telef miktarinin artmasina neden olmaktadir. Bu ¢ikintilar genelde tamir

olan tezgahlardan kalan taraklardir.

Sekil - 5. 2 Tarak Kenarlarinda Fazladan Olusan Cikintilar
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Isletmede bazen taraktan kaynaklanan kumas hatalarindan dolay1 taraklar tamir edilmektedir.
(Ozellikle tarak izi hatasi olarak nitelendirilen bazi tarak dislerinin gereginden daha genis veya
dar olmasindan dolay1 kumas raporu ve yiizeyinde rahatsizlik verici bir iz birakmasidir.) Bir diger
hata da tarak dislerinde olusan ¢apaklar iplik ve kumasin tiftiklenip yipranmasina neden olmakta
ve kumasta izler birakmaktadir. Bu gibi hatali taraklar oncelikle tezgah iizerinde eger tezgah
lizerinde onarillamiyorsa tezgahtan cikarilip onarilmaya calisilmaktadir. Eger bu da miimkiin
degilse, olusan problem tezgah kenarinda ise bu hatali kisim kesilmektedir. Burada kesilen tezgah
disinin orijinal kenar1 kalmadig i¢in fazladan uzun tarak kenar1 birakilip buradaki disler ve tarak
korunmaya calisilmaktadir. Taraktaki fazla uzunluktan dolayr Sekil — 5. 2’de goriildigi gibi 0,5 —
1 cm arasinda bir mesafe kalmakta ve taragin kullanim 6mrii boyunca fazladan telef verilmesine
neden olunmaktadir.

Sonu¢ olarak burada miimkiin oldugunca kenar uzunlugu fazla olan ve orijinal olmayan
taraklarin kullanilmamasidir. Ciinkdi bu taraklar saklanirken ayni boydaki ve sikiliktaki orijinal
taraklar ile birlikte saklanmaktadir. Eger burada sorunsuz tarak varsa Oncelikli olarak orijinal
tarak kullanilmalidir. Burada tahar operatdriine ve dokuma hazirlik planlama béliimiine biiyiik

gorev diismektedir.

- Taharlanan Taragin Uzunlugunun Uzerinde Yazandan Daha Uzun Olmasi

Dokuma isletmesinde taraklar dokuma hazirlik boliimiinde taraklar i¢in 6zel yaptirilmig
dolaplarda saklanmaktadir. Burada taraklar boy ve siklik degerlerine gore siniflandirilmakta ve

boylelikle ayni 6zellikteki taraklar ayni dolapta saklanmaktadir.

Sekil - 5. 3 Taharlanan Taragm Uzunlugunun Uzerinde Yazandan Daha Uzun Olmasi
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“Satin alinan taraklarin iizerindeki numara ve uzunluklarin fiili olarak dlgiilmesi
gerekmektedir. Yapilan olgiimler sonucundan iizerinde yazan tanim ve gergek tarak numarasi
dogru ise ilgili dolaba konulmalidir. Baz1 durumlarda ise tarak tamiri veya kullanim sirasindaki
yipranmalardan dolay1 tarak numarasi yipranmakta ve iizerine tekrardan yazilmaktadir. Her iki
durumda da herhangi bir yanlis uzunluk girildiginde atki telefinin gereginden fazla olmasina
neden olunmaktadir (Sekil — 5. 3). Tarak {izerindeki bilgilerin dogruluguna inanan tahar
operatorii taharlama islemine basladiktan sonra ancak taharlama islemi sonunda gereginden uzun
tarak kullanildigini ve tarak uzunlugunun dogru yazilmadiginmi fark edebilmektedir. Bu durumda
ise geri doniis olanaksizdir. Burada dokuma hazirlik boéliimiine kontrol denetleme geri bildirim
gorevleri diismektedir. Burada yapilacak iyilestirmeler sonucunda aslinda kontrolsiiz ve buz

daginin alt kismu gibi olan telef miktarin azaltilmasi saglanabilecektir.

5.2.3. Dokuma makinesi kaynakh atki telefinin azaltilmasi
- Yalanci Kenar Taragi ile Kumas Kenari Arasindaki Mesafe Ayari

Daha 6nceki ayar standartlari konusunda degindigimiz 6énemli bir konudur. Kontrol ve
denetlenmesi zor ve emek isteyen bir parametre olmasi itibariyle, hassas ve ayrintili

incelenmistir.

Sekil - 5. 4 Yalanc1 Kenar Taragi ile Kumas Kenar1 Arasindaki Mesafe Ayari
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Dokuma dairesinin kontrol ve bilgisinde olan konu incelendiginde; tezgdh ayar
kitapgiklarindaki standart bosluk ve mesafenin 15 mm ve burada problem ve hata oluyorsa
maksimum 20 mm civarinda olmasi gerekmektedir (Sekil — 5. 4). Bu ayarlarin disindaki
uygulamalar fazladan telef verilmesine ve telef miktarinin ayar ve personel kaynakli olarak
yiikselmesine neden olmaktadir.

Isletme de yapilan bazi degerlendirmelerde burada ayar ustasi iizerindeki tip degisim
baskis1 ve gelen acil bildirimlere bakma gerekliligi yeterli zaman kalmamasina ve ayar ustasinin
gerekli ayarlamalar1 yapmasina vakit kalmamaktadir. Bagli basina yeni bir konu ile baglantili
olan ayarlamalar ve tezgdh hatalarinin azaltilmast konusu siirekli olarak Olgiiliip kontrol
edilmelidir.

Bu konudaki telef miktarinin azaltilmasi ve yapilacak standart ayarmin Dokuma
Isletmesine kazanci ve getirisi ve standart ayar disinda yapilan ayarlamalarda olusacak kayiplar
ve sorunlar ile ilgili genel bir egitim hazirlanmis ve tiim dokuma elemanlarina verilmistir.
Egitimlerin siirekli ve diizenli araliklar ile yapilmasi 6nemlidir. Ciinkii siirekli yeni personelin ige
alinmasi ve giincel konularin olusmasindan dolay1 bu hatanin veya ayar eksikliginin ikinci plana
atilmasinin Onlenmesi gerekmektedir. Dokuma tezgahlarinda hesaplanmasi ve kontrolii en zor
konulardan biri olmakla birlikte yapilacak egitim ile de en fazla kazancin saglanacagi alanlardan
biridir.

- Yalanci Kenar Taraginin Uzunlugu

Standart uzunluktaki bir yalanci kenar taragimin uzunlugu 12 mm’dir. Yalanci kenar
taraklar1 atki teleflerini tasimak i¢in kullanilan kenar ipliklerinin standart hareketini yapmak i¢in

tasarlanmiglardir.
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Isletme sartlarinda zamanla bozulan, kirilan taraklar yerine sifir tarak satin alinmamakta bunun
yerine daha Once bozulan veya kirilan ana taraklardan kesilerek yalanci kenar taraklari

olusturulmaktadir.

Cizelge - 5. 3 Yalanci Kenar Tarakli ve Yalanci Kenar Taraksiz Teleflerin Karsilagtirilmasi

YALANCI TARAKLI ve YALANCI TARAKSIZ (TEK
TARAK) DOKUMA TEZGAHLARINDAN ALINAN TELEF
UZUNLUKLARININ KARSILASTIRILMASI (CETVEL
oLcUmU)
Yalanci Yalanci Taraksiz Not: Karsilastirma yapilan
OLcUM NO Tarakh (Tek Tarakl) olclimler; ayni tezgah tizerinde
Sol Sag Sol Sag tezgah ayarlari degistirilmeden
Ol¢.1 79 36 6 75 sadece yalanci tarakli ve tek
Olc.2 3 67 6 51 tarakh olmak Uzere .|.k| 'I'<ez te.Ief
- alinmis ve cetvel 6lglimleri
(?Ig.3 67 | 75 6,6 74 yapiimistir. Ortalama toplam
Ol¢.4 6,7 | 7,6 6,2 6,6 telef uzunlugu yalanci tarakl
Ol¢.5 78 | 6,6 5,9 5,1 tezgahta 15,205 cm iken, tek
Blc.6 7,8 8,6 6,2 5,6 tarakh tezgahta 12,25 cm'e
dlc.7 75 | 85| 59 7 digmUstdr.
Olg.8 75 | 85| 62 54 Cozgii No: 221340
Olg¢.9 7,9 7,4 5,9 5,6
Olg.10 7,8 7,5 5,7 6,9 is Emrindeki Tarak Eni: 176 cm
Olg.11 7,9 7,2 6,2 6,9 )
Olc.12 75 7 6 5,8 KULLANILAN TARAK ENI
9'913 8 / >9 7,2 Yalanci Tarakh: 176 cm + 1,5
Olg.14 78 184 | 59 > cm x 2 bosluk + 2 Yalanci Tarak
0Olg.15 7,3 8 6,3 5 Uzunlugu
Olg.16 7,9 6,3 6,2 6,7
Ol¢.17 7.7 6,6 6,2 6,8 Tek Tarakli: 179 cm
Olg.18 74 | 86 6,4 5,2
ORTALAMA 7,62 | 7,5 6,09 6,15
TOPLAM 15,205 cm 12,25

Yeni olusturulan yalanci kenar taragindan kaynaklanan iki farkli standart dis1 hareketten
dolay: atki telefi miktar: artabilmektedir. Oncelikle gereginden fazla uzun kesilen bir yalanci
kenar taragi ana tarak ile arasindaki mesafesinin uzamasina neden olur. Ayrica tip bindirme

esnasinda tip bindiriciler yalanci kenar ipliklerini ana taraga yakin yerden degil de taragin uzak
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kismindan gegirirler ise atki telefinin daha da uzun olmasina neden olurlar (Sekil — 5. 5). Bu
kisimda atki telefinin kisaltilmasi i¢in minimum genislikte yalanci kenar tarag: kullanilmali ve
tezgaha takilma sirasinda ana tarak ile arasindaki mesafe 0,5 mm’yi gegmemelidir.

Yalanci taraktan kaynaklanan atki telef uzunluklarini hem yok etmek hem de taraklar
arasindaki mesafenin minimuma indirilmesi ve ortadan kaldirilmasi i¢in; ihtiyag duyulan ana
tarak uzunlugundan biraz daha uzun tarak ile tezgah taharlandi ve yalanci kenar iplikleri aym
taragin u¢ kisimlarindan gegirildi, boylelikle taraklar arasindaki mesafe sifira indirilmis oldu.
Yukaridaki 6rnek karsilastirmali tabloda da goriildiigii gibi normal yalanci kenar taragi iceren
tezgahtaki atki telefi miktar1 15,2 cm olurken, yalanci kenar taragi icermeyen tezgahin atki telefi
12,25 cm civarindadir. Ornek iizerinde karsilastirma yaptigimiza gore yalanci kenar taragi
kullanilmadigi zaman %19 civarinda atki telefi azaltilmaktadir (Cizelge — 5. 3). Bundan dolayi
eger sartlar uygunsa ve uygun tarak varsa Ozellikle yliksek metrajli islerde bu yontemin

kullanilmasr atki telefinin rahat bir sekilde azaltilmasini saglayacaktir.

Uygun olmayan tarak uzunlugunda bir tip degistirme;

Uygun boyda tarak kullaniimadigi veya uygun tarak olmadigi i¢in gereginden uzun tarak
kullanildiginda yalanci kenar taragi kullanilmamalidir. Ciinkii zaten kenar iplikleri i¢in uygun bos
tarak disi olacaktir. Buradaki bos dislerden atki telefinin tutulmasi i¢in kullanilan yalanci kenar

iplikleri gegirilebilir.

Sekil - 5. 6 Uygun Uzunlukta Tarak Kullanilmamasi
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Sekil — 5. 6’da goriildiigii gibi hem gerekenden daha uzun tarak kullanilmis hem de
yalanci kenar taragi kullanilmistir. Bundan dolayr hem taraktan gelen fazladan disler, hem
taraklar arasindaki mesafe, hem de yalanci kenar taraginin kendisinden kaynaklanan uzunluklar

hesaplandiginda tezgahin tek tarafinda 1,5 — 2,0 cm arasinda gereginden fazla telef olmaktadir.

Bu béliimde dokuma hazirlik ve tip bindirme elemanlarma biiyiik gorev diismektedir. lk
etapta tahar operatorii uygun taragin her iki tarafinda da esit uzunlukta bosluklar birakmalidir.
Ikinci adimda da fazladan bos disler birakilan tarag tip bindirmeciler fark etmeli ve yalanci kenar
taragl kullanmamalidir. Burada dokuma ve dokuma hazirlik elemanlarina gerekli egitimler
verildi. Siibjektif bir 6zellik olup siirekli ve aktif bir sekilde kontrol ve denetleme-egitim
mekanizmasinin islemesi gerekmektedir. Burada aktif olarak bir iyilestirme saglanirsa tek
taraftan ortalama 1,5 cm toplamda 3 cm telef kazanci olacaktir. 3cm telef genel dokuma salonu
telefini diisiindiigiimiizde iyi bir rakam olup atki telefinin ortalamada diismesini saglayacaktir.

Ciinkii 6nemli olan atki telefini ylizde olarak diisirmektir. Ortalamada say1 olarak da diisecektir.

- A Grubu Tezgahlarda Ilgili Tezgah Ayarlarinin Uygun Yapilmamasi

Aslinda tezgah ayarlar1 deyince bircok parametre isin i¢ine girmektedir. Tezgah ayarlari
basl basina bir proje konusudur. Burada tezgah ayarlari iizerinde duruldu ve dokuma elemanlari
ile incelenip degerlendirildi. Bu baslik kapsaminda A grubu tezgahlarda yapilan makine

ayarlarimin kisaca degerlendirmesi yapilmistir.

e Tarak Uzunlugu: Gereginden uzun tarak kullanilmamasi gerekmektedir. Yukaridaki
boliimlerde anlatildigi gibi uygun wuzunlukta tarak kullanilmamasi atki telefi

miktarmin artmasina veya kumas hatalarinin olugmasina neden olabilmektedir.

e Atki Makas1 Kesme Acisi: Atki makasi kesme agisinin olmasit gereken ayar
degerleri 78° — 80° araligindadir. Atki makasi kesme agis1 78° ‘den daha diisiik bir
dereceye ayarlanirsa, atki transfer hatasi veya atki kopusu olmaktadir. Atki makasi
kesme acis1 gereginden daha uzun yani 80° iizerinde ayarlanirsa gereginden fazla atki

beslemesi saglanacagindan atki telefi miktar1 artmaktadir.
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Sag Rapier Birakma Acisi: Sag rapier birakma acisi standart degeri 310° - 325°
araligindadir. Burada ne kadar diisiik bir agida atki birakma islemi gerceklesirse atki
telefi miktar1 o kadar azalmakta, ne kadar yiiksek bir acida atki birakilir ise de atki
telefi artmaktadir. Bundan dolay1 tezgah ayarlari el verdigi siirece 310° yakin bir

degerde sag rapier birakma agis1 ayarlanmalidir.

Atki  Transfer Mekanizmasi: Kancali tezgahlarda pozitif atki transferi
gerceklesmektedir. Burada atkinin alinmasi, tasinmasi, transferi ve birakilmasi
kontrolli bir sekilde saglandigi icin pozitif atki transfer sistemi olarak
tanimlanmaktadir.  Bu sistem igerisindeki herhangi bir parametrenin uygun

ayarlanmamasi1 dokuma hatalarina ve atki telef artisina neden olabilmektedir.

Atk Secici Dereceleri: Sirasiyla 15° — 30° — 70° atki se¢imi ger¢eklesmektedir. Bu
ayarlarin digina ¢ikilirsa atki kopusu veya rapier agzina transfer hatast olugmaktadir.
Verilen ayarlar disinda yiiksek derecelerde atki sunumu olursa atki kopusu veya kopus
olmazsa gereginden fazla atki transferine ve atki telefine neden olunur. Tersi durumda
ise diisiik derecelerde ise atkinin rapier agzina transferi saglanmaz ya da dokuma

hatast olmaktadir.

Agizhk Kapanma Agisi: Standart kosullar altinda bu deger 330° - 340° arasinda
degismektedir. Agizlik kapanma acis1 aym1 zamanda sag rapier birakma acisi ile
baglantilidir. Burada agizlik kapanma acis1 ne kadar erken kapanirsa o kadar az atki
telefi olusmakta ne kadar ge¢ kapanirsa ise atki telefi o kadar artmaktadir. Bunun
yaninda erken agizlik kapamalarinda atki kopusu ve dokuma hatlar1 vs. riski artarken,

geg agizlik kapanmalarinda bu riskler azalmaktadir.

Atki Makasinin Rapiere Olan Mesafesi: En uygun kosullarda ayarlanan atki
makasinin rapiere olan mesafe ayar1 5mm — 4mm arasindadir. Burada fiziksel bir
durum mevcuttur. Makas rapiere ne kadar yaklasirsa atki telefi miktar1 o kadar
artmaktadir. Fakat burada tezgah dizaynin izin verdigi bir sinir vardir. Bu 5mm — 4

mm Otesinde bir mesafe daha da azaltilirsa rapier sopasi parcalanabilir. Ayrica atki
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makasinin rapiere olan mesafesinde ayarsizlik oldugunda siirekli atki kopusu ve

tezgah duruslar olabilmektedir.

Taragim Makasa Olan Uzakhgi: Ayarlanabilinen en uygun mesafe 2mm — 6mm
arasinda degigsmektedir. Bu kisimda atki telefinde onemli bir yer tutmaktadir. Tarak
atki makasina ne kadar yakin olursa atki telef miktar1 o kadar azalmaktadir. Ayni
zamanda makasin mesafesi taraga ne kadar yakinlasirsa dokuma hata riski o kadar
artarken tersi durumunda azalmakta ve tezgah ayari kolaylasmaktadir. Bundan dolay1
standart degerlerin kullanilmas1 ¢ok Onemlidir. Boylelikle atki telefi miktar

azaltilirken dokuma hatasi riski de olmamaktadir.

Sag Yalanc1 Kenar Taragimin Aynaya Olan Uzakhgi: Burada ayarlanabilecek en
uygun mesafe 2mm — 4mm arasindadir. Tezgah taragi kadar yalanci kenar taraginin
uzaklik mesafesi de onemlidir. Fiziksel kurallar geregi ne kadar yakin yalanci kenar
tarag1 mesafesi ayarlanirsa o kadar az atki telefi olusmaktadir. Diger sartlarda oldugu
gibi bu durumda da standart sartlar disina ¢ikildiginda; diisiik mesafede hata riski artip
olusacak telef miktar1 azalmakta, tersi durumlarda hata riski azalip atki telefi miktar

artmaktadir.

Sag-Sol Yalanc1 Kenar Tara@ ile Tarak Arasindaki Mesafe: Tezgidh dinamigi
geregi sag-sol rapier yalanci kenar tarag: ile tarak arasindaki mesafe 20mm — 22mm
arasinda olmalidir. Isletmede en fazla karsilasilan standart dist durumlardan bir

tanesidir. Atki telefi miktarini dogrudan fiziksel kurallar geregi etkilemektedir.

Sag Rapierin Atkiy1 Aldig1 Durumdaki Yalanci1 Taraga Olan Mesafe: Bu mesafe
optimum sekilde 6mm -12mm arasinda ayarlanmalidir. Bu kisimda genelde toleranslar
dahilinde gereginden uzun ayarlar yapilmakta ve atki telefi miktariin artmasina
neden olunmaktadir. Tezgah ayarinda yapilacak iyilesme ile atki telefi miktar1 aninda

ve hizli bir sekilde azaltilabilmektedir.

Sol Rapierin Atkiyr Biraktigi Durumdaki Yalanc1 Kenar Taraga Olan Mesafesi:

Buradaki en uygun ayar mesafesi 95mm — 116 mm arasinda degismektedir. Birakma
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esnasinda ne kadar yakin olunursa fiziksel kurallar geregi o kadar daha kisa bir atki
telefi olusmaktadir. Standart ayarlar diginda ise ya dokuma hatasi ve tezgah duruslari
olusmakta ya da gereginden fazla atki telefi olusmaktadir.

- B Grubu Tezgihlarda flgili Tezgah Ayarlarinin Uygun Yapilmamasi

Makine 6zellikleri ve yapilan ayarlar géz onilinde bulunduruldugunda B grubu tezgahlarda en
fazla dikkat edilmesi gereken ayarlar asagidaki gibi olmustur. Bu ayarlardaki herhangi bir eksik
veya standart dist olmasi; atki telefinin artisi, dokuma hatalarinin meydana gelmesi, tezgah
durusunun olmasi veya makine giivenliginin devre dis1 kalip parga kirilmasi gibi durumlarindan
birine veya birkagina birden neden olunabilir. B grubu tezgahlarda yapilmasi gereken standart
ayarlar;

e Atki Makasi Kesme Agisi (78° — 80°)

e Sag Rapier Birakma Agisi( 310° - 325)

e Atk Secici Dereceleri

e Atki Motorundan Gerilim Ayar1

e Sag Leno Mini Aparat Kapatma Dereceleri

e Atki Fren Ayar Dereceleri

o Agizlik Kapanma Acis1 (330° - 340°)

e Atki Makasinin Rapiere Olan Mesafesi ( 5mm — 4mm)

e Taragin Makasa Olan Uzakligi (2mm — 6mm)

e Sag Yalanci Kenar Taraginin Aynaya Olan Uzakligi (2mm — 4mm)

e Sag Rapierin Atkiyr Aldig1 Durumdaki Yalanci Taraga Olan Mesafe (6mm -12mm)

e Sol Rapierin Atkiyr Biraktigi Durumdaki Yalanct Kenar Taraga Olan Mesafesi (95—
116 mm)
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Sekil - 5. 7 Tezgah Ayarlarinin Incelenmesi

A grubu ve B grubu tezgahlarda ayarlar birbirine yakin olup birebir ayni degildir. Fakat
standart dis1 bir ayar yapildiginda elde edilecek sonuglar benzerdir. Yukarida listelenmis olan B
grubu tezgah ayarlarinda atki akiimiilatorii ayrintili bir sekilde incelendi ve atki telefine etkisi

degerlendirildi (Sekil- 5. 7).

- B Grubu Tezgahlarda Atki Akiimiilator Ayari ile Atki Telefindeki Degisim

Yapilan calismada atki akiimiilatorii ayarlarinin atki telefine ve dokuma hatalarina etkisi
aragtirtlmistir. Bu kapsamda yapilan ¢alismalar;
¢ Birinci denemede standart atki fren ayarlari ile ¢alisilmis olup alinan telef ortalamalari

sag kenar i¢in 6,7 cm, Sol kenar i¢in 6,3 cm gelmistir (Sekil - 5. 8).
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Sekil - 5. 8 B Grubu Tezgahlarda Standart Atki Akiimiilatér Ayari

¢ Yapilan ikinci denemede atki frenlemeleri agizligin iginde farkli agizlik degerleri igin
arttirilmis olup alinan teleflerin ortalamalari, sag kenar igin 3,6 cm, sol kenar igin 6,6
cm gelmistir (Sekil — 5. 9). Atki frenleri arttirildigindan telefte azalma s6z konusu olsa
da yalanci kenar ipliklerinin atki ipliklerini diizgiin tutmamas: nedeni ile tezgahta
boncuk hatasi ve atki kopugu hatasi goriilmiistiir. Fren degerlerinin arttirilmasi atki

kopusunu da olumsuz olarak etkilemistir. (Transfer hatasini arttirmistir).

Sekil - 5. 9 B Grubu Tezgahlarda Standart Atki Fren Degerlerinin Cok Arttirilmasi

o Uciincii denemede ikinci denemeye gore akiimiilator elektronik frenlemeleri biraz
daha azaltilarak deneme yapilmis olup telefler sag kenar i¢in 4,7 cm, sol kenar i¢in 6,6
cm gelmistir (Sekil - 5. 10). Atki frenlerinin bu degerleri ile standart telefe gore azalma

sOz konusu olsa da yalanci kenar ipliklerinin atki ipliklerini diizgiin tutmamasi nedeni
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ile tezgahta boncuk hatasinin devam ettigi gorilmistiir. Fren degerlerinin yiiksek

olmas1 atki kopusunu olumsuz etkilemistir.

Sekil - 5. 10 B Grubu Tezgéhlarda Standart Atki Fren Degerlerinin Orta Derecede Arttirilmasi

e Dordiincii denemede iiclincli denemeye gore frenlemeler biraz daha azaltilmis olup
telefler sag kenar i¢in 5,7 cm, sol kenar igin 6,7 cm gelmistir (Sekil — 5. 11). Atki
frenlerinin bu degerleri ile standart telefe gére azalma s6z konusu olsa da atki
kopusuna olumsuz etkisi devam etmistir. Boncuk veya atki kopugu hatasi

goriilmemistir.

Sekil - 5. 11 B Grubu Tezgahlarda Standart Atk1 Fren Degerlerinin Cok Az Arttirilmast

e Son olarak frenlemeler sifirlanarak yapilan denemede atki telefleri sag kenar i¢in 7,3
cm, sol kenar i¢in 6,5 cm gelmistir (Sekil — 5. 12). Tezgahin atki kopusunda olumlu

etkisi goriilmekle birlikte standart ayarlara gore telefte artis s6z konusudur.
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Sekil - 5. 12 B Grubu Tezgahlarda Standart Atki Fren Degerlerinin Sifirlanmasi

Elektronik atki frenlerinin sol kenar telefi i¢in etkisi olmamakla birlikte tezgahta kopusun
artmasi, boncuk ve atki kopugu gibi hatalara sebep olmasi nedeni ile standart ayarlar ile

kullanimina devam edilmektedir.

- B Grubu Tezgahlarda Kenar Telefinin Azaltilmasi

Dokuma Isletmesinde 42 adet Picanol Optimax model tezgah vardir. Yapilan 6n ¢alisma
ve degerlendirmeler sonrasinda bu tezgahlardaki sag kenar atki telefi 7,8 cm olarak ol¢iilmiistiir.
Sol kenar telefi ise 3,5 — 4,5 cm araliginda oldugu ve gerekli tezgah yapisi diisiiniildiigiinde
uygun ve diisiik miktarlarda oldugu saptandi. Boylelikle gereginden fazla telef veren sag kenar
tarafinda yogunlasmanin daha verimli ve gerekli olduguna karar verildi.

Daha oOnceki tezgah ayarlar1 ve programlart incelendiginde 402 numarali Picanol
GAMMAX model tezgdhinin diger tezgahlara gore siirekli ¢ok daha diisiik atki telefi verdigi
ortaya ¢ikarildi. Bu durum siirekli yapilan etiitler ve degerlendirmeler neticesinde elde edilmistir.
Sonrasinda yapilan analiz ve degerlendirmelerde buradaki telef miktarinin tezgah program
ayarlarindan kaynaklandig1 ortaya ¢ikmistir. Normal tezgahlarda agizlik kapanma agis1 310 —
320° derece araliginda olmasina karsin bu tezgahta agizlik kapanma agis1 290° derece olarak
ayarlanabilmektedir. Diger tezgahlarda 310° derecenin altinda ayar yapilamamakla birlikte bu

derecelerde daha fazla atki kopuslarina, yarim atki ve boncuk hatalarina neden olunmaktadir.
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Fakat erken kapanan agizlik rapier tarafindan tasman atkinin daha fazla uzaga tasinmasini
engellemekte ve atki telefinin minimum olmasini saglanmaktadir.

Yapilan tespit sonrasinda PICANOL firmas: ile goriisiildii ve gerekli degerlendirmeler ve
kritik analizlerden sonra gerekli yazilimlar yeni model Picanol Optimax tezgahlar iginde alindi

ve tezgahlara gerekli yazilim yiiklemeleri yapildi.

Cizelge - 5. 4 Picanol Optimax Tezgahlarda Atki Kapanma Ag¢isinin Atki Telefine Etkisi

SOLKENAR
LK DURUM | _SON
Teer | DURUM
uzunLuk | TELEF
e |vZONLUK
{emj)
74 5
6.8 5
72 5
73 5
0 0
57 51
48 38

Yapilan analizler, testler ve 6n caligmalar sonrasinda PICANOL firmasi ile ortak caligma
sonrasinda tezgdh ayarlart optimum diizeye ¢ekildi. Su an igin 42 adet Picanol Optimax
tezgahlarda sag kenar telefi 7,8 cm den 4,5 cm’e indirmeyi basardik (Cizelge — 5. 4). Boylelikle

yapilan ¢alisma sonrasinda %42,3 oraninda bir iyilesme saglanmig oldu.

5.3. Atki Yakalayici Sistemlerde Kavram ve Aparat Gelistirme

Atk yakalayici sisteminin gelistirilmesinde en basta gelen neden ayar ve parametreleri
insandan bagimsiz hale getirmek ve bunun neticesinde ise proses ve ayar standardizasyonun
korunmasini saglamaktir.

Burada miimkiin mertebe insan kaynakli ve otomatik olmayan ayarlarin kontrol altina
alinmasinin saglanmas1 ya da ortadan kaldirilmasidir. Bdoylelikle personel ve siirekli ayar
bagimliligindan kurtulan sistem daha kolay kontrol edilmesi ile atki telefinin radikal bir sekilde

diistiriilmesi amaglanmastir.
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Yapilan yeni aparat ve kavram gelistirme ¢alismalarinda ilk etapta giiniimiiz ve Dokuma
Isletmesindeki tezgahlarda gelistirilen sistemlerin calismasi saglanacaktir.  Yapilacak
caligmalarda ticari olarak (maliyet/kazang) herhangi bir degerlendirme yapilmayacaktir.
Hedefimiz ilk etapta atki telefinin standartlar dahilinde azaltilmasidir. Sonraki asamalarda farkli
bir tez ve ¢aligma konusu olarak ticari uygunluk arastirilmasi ve ¢aligmasi yapilabilinir.

Yapilan calismalar ve arastirmalar neticesinde tezde asagidaki aparat ve sistemlerin
gelistirilmesi ve irdelenmesine yer verilmistir.

- Cok Kullanimlik Elastik Atk1 Tutucu

- Elektromanyetik Lamelli Atki Tutucu

- EcoLeno veya Tarak Sistemine Bagli Atki Tutucu
- Hava Emisi ile Yapilan Atk1 Yakalama Aparati

Yukarida maddeler halinde yazilan gelisimleri sirasiyla inceleyelim.

5.3.1. Cok kullamimlik elastik atki tutucu

Atkr yakalama sistemlerinde ilk olarak ele alinan sistem ¢ok kullanimlik elastik atki
tutucu sistemidir. Sistemdeki amacimiz rapier sopasi, atki birakma sistemi ve atki arasindaki
senkronizasyonu st seviyeye getirip istenilen uzunlukta atki telefinin birakilmasini saglamaktir.
Boylelikle kontrol altina alinan sistemde telef orant minimum seviyeye ¢ekilmesi saglanmaktadir.

Kisaca sistemin tarifi yapilirsa; esnek kanca aparati atki ipligi bu sisteme girdiginde
elastik yapilar tarafindan siki bir sekilde tutulmakta boylelikle kisa uzunlukta atki telefi
verilmektedir. Ayrica bu sistem sayesinde yalanci kenar i¢in kullanilan ¢ozgii ipliklerinin

kullanilmasina ihtiya¢ kalmamaktadir.
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Sekil - 5. 13 Cok Kullanimlik Elastik Atki Tutucu

Bir dokuma tezgdhinin da ortalama 450 dev/dk ile ¢aligmaktadir. Bu yiiksek devirden
dolay elastik tutucu iizerine binecek yiik ¢cok fazla olacaktir. Burada tutucu olarak kullanilacak
malzemenin binlerce hatta milyonlarca defa a¢ilip kapanmaya maruz kalmast ve bu kapanma
acilma harekat: esnasinda performansindan higbir sey kaybetmemesi gerekmektedir (Sekil — 5.
13). Ciinkii atki telefinin azaltilmasinin yaninda olmazsa olmaz kosullardan bir tanesi ve en
basinda ki konu ise hatasiz kumas elde edilmesidir. Olusacak kii¢iik bir hata tiim ¢abalarin ve
tasarruflarin bosa ¢ikmasina neden olacaktir. Ayni zamanda bu sitemin kullanilmas: ile yalanci
kenar iplikleri kullanilmayacak ve teleflerin toplanacagi bir sistemin gelistirilmesi de
gerekmektedir.

Toplam parametreleri degerlendirdigimizde sistemin kurulmasi ve denemelerin yapilmasi
proje kaynaklar1 agisindan zorlayict oldugundan su anlik arastirma konusu olarak

degerlendirilmistir. Arastirma sirasinda toplanan bilgiler bir sonraki agamalar i¢in kullanildi.

5.3.2. Elektromanyetik lamelli atki ucu tutucu

Cok kullanimlik elastik atki tutucu sistemindeki zorluklar1 degerlendirildiginde; burada

iki farkli engel ile karsilasilmistir. Birincisi atki tutucu sistemin atilan atkiyr siki bir sekilde

79



tutmas1 ve kesinlikle birakmamasi gerekmektedir. Ayrica ilk atkidan sonra ikinci atki sisteme
ilave edilirken birinci ilave edilen atki bosta kalip dokuma hatalarina neden olmamasi
saglanmalidir. Ikincisi ise siirekli devam eden bir maliyet teskil edecekti. Burada yipranan ve
gorevini yerine getiremeyen sistemlerin siirekli yenilenmesi ve ayni zamanda diizenli olarak
bakiminin yapilmasi hem maliyet hem de zaman agisindan isletmeye ekstra bir yiik getirecegi
diistintildiigli i¢in yeni bir sitem (Sekil - 5.14) arayis1 igerisine girildi. Bu kapsamda atkinin
kontrolii ¢ok daha iyi ve yenilenme maliyeti gerektirmeyecek veya diger sisteme gore maliyeti

cok az olacak olan elektromanyetik lamelli atki tutucu iizerinde durulmustur.
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Sekil - 5. 14 Elektromanyetik Lamelli Atk1 Ucu Tutucu

Kisaca yeni sitemin (Sekil — 5. 14 ) tanimi1 yapilacak olunursa; Elektromanyetik lameller
yardimiyla istenilen zamanda lameller kapatilip acilarak atki ipliginin yakalanmasi
saglanabilmektedir. Bu sayede pozitif hareket ile atki ipligi telef miktar1 kontrol altina
aliacaktir.

Yapilan 6n arastirma ve caligmalarda bu sistemin O6zellikle tozlu ve siirekli kirli olma
ihtimali olan dokuma isletmesinde sensorlii sistemlerle galisma zorluklari 6n plana ¢ikmustir.
Sensor sisteminin tezgdha ve rapier sopasina ilavesinin zorlugu ve maliyet agisindan yiiksek

olmast 6n plana ¢ikmaktadir. Aslinda bu konularin gelistirilebilecegini diisiinmekteyiz. En ¢ok
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belirleyici olan kisim ise bozulma, durma, kirlenme ve hataya neden olma ihtimalinin siirekli
olmasidir. Herhangi bir ariza sirasinda ¢ok pahali olan rapier sopalarinin kirilma riski vardir. Ya
da biraz daha hafif sartlar diisiintildiigiinde dokuma hatalarinin olusmasi s6z konusudur. Bu
sakincalardan dolayi ilk etapta daha efektif calismalarin takip edilmesi daha yararli olacaktir.
Burada elde ettigimiz 6n bilgiler ve tecriibeler bizleri bir sonraki sistemin degerlendirmesi

ve arastiritlmasi hususuna yonlendirmistir.

5.3.3. EcoLeno tertibat1 veya tarak sistemine bagh atki tutucu

Senkronizasyon ve maliyet konularini degerlendirdigimizde fikir olarak hem hata
yapmayacak hem de diisiik maliyetli olacak konular iizerinde duruldu. Bu degerlendirme
sirasinda ise EcoLeno Tertibat1 veya Tarak Sistemine bagli olarak c¢alisacak bir aparatin (Sekil —
5. 15) hem maliyet hem de performans agisindan ¢ok faydali olacag: fikrine ulasildi. Fakat bu
sistem sadece rijit kancali tezgdhlara uygun olacaktir. Sistemin mekanizmas1 geregi rijit kancali

DORNIER tezgahlarda kullanilmaktadir.
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Sekil - 5. 15 Eco Leno Tertibat1 ve Tarak Sistemine Bagli Atki Tutucu
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Burada birinci sistem olarak daha 6dnce DORNIER firmasinin deneme amagli olarak
trettigi bir ek aparattan esinlenildi. Bu aparat yalanci kenar tertibatina hareket veren
mekanizmaya baglanmistir. Aym sekilde bu kam tertibatina baglanacak bir sistem ile atki atimi
tamamlandig1 sirada atkiyr bastirarak sikistiracak, atki makasinin kesmesinden sonrada kumasa
dahil olana kadar atki ile beraber hareket edecektir. Sekil - 5. 16 incelendiginde (1. Sistem)
yalanci kenar hareketinin saglandig1 bolgeye kolaylikla gerekli aparatlarin yerlestirilebilinecegi
gorilmektedir.

Ikinci bir sistem ise Sekil — 5. 15 goriildiigii gibi (2. Sistem) tarak hareketinden
yararlanarak gelistirilebilinir. Burada tarak zamanlamasindan yararlanarak sisteme eklenecek bir
aparat yardimi ile aynmi sekilde atki yakalanmakta ve kumasa dahil olana kadar tutulmaktadir.
Burada hem kontrol hem de tezgah mekanizmasi ile beraber senkron bir ¢alisma oldugu i¢in atki
telef kontrolii saglanirken de olusacak hatalar minimuma indirilebilmektedir.

Gerekli modifiye masraflarinin fazlalifi ve zaman bakimindan uzun siirmesi, ayni
zamanda tezgah yapisi ile oynanacagindan tezgahin orijinalligi bozulacaktir. Burada bir tezgahin
en 6nemli yapisi tarak hareketini saglayan sistemdir. Bu sistem ile oynamak hem tehlikeli olacak
hem de herhangi bir ariza sirasinda ¢ok biiyiik masraflar ¢ikarabileceginden bu sistem fiiliyata
gecirilmemistir.

Yukaridaki mekanizma arastirmas: sirasinda elde ettigimiz bilgiler 1s181nda bir sonraki
sitemde basaril1 bir sekilde aparat tasarimi ve gelisimi saglandi ve denemeler yapildi. Bir sonraki

sistemimiz hava emisi ile yapilan atki yakalama aparatidir.

5.3.4. Hava emisi ile yapilan atki yakalama aparati

Tasarlanan hava emisi yOntemine gore atkilar daha kisa telef verecek sekilde
yakalanmakta ve boylelikle olusacak atki telefi miktar1 azalmaktadir. Bu kapsamda asil hedef atki
kontroliiniin saglanmasi ve sonugta atki telefinin azaltilmasidir. Atki telefi azaltilirken olusacak
hata ve aksakliklarinin ise engellenmesi ve ortadan kaldirilmasidir. Aslinda hava emisi yontemini
atki telefini en olumlu sekilde etkileyen yontemlerden birisi olarak ele almamiz gerekir. Cilinkii
insandan bagimsiz olarak siirekli ayni kosullar saglayan ve bunun devamliligin1 koruyabilen en

etkili yontem olmustur.
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Hava emisinin ikinci 6nemli 6zeligi ise kumas olusumu ve atkinin sisteme dahil olmasi
asamalarinda tezgah parametrelerini hicbir sekilde olumsuz etkilememesidir. Olusan bu ekstra
durum i¢in farkli bir tezgdh parametresi ve ayarinin gerekmemesidir. Hava akigskan bir yapi
oldugu i¢in tefeleme, atki transferi, atkinin kesimi, yalanci kenar hareketi gibi birgok hareket ile

eszamanli ve verimli ¢aligma imkan1 sunmaktadir.

5.3.4.1. Vakumlu atki emis diizesi

Gelistirilen atki yakalayici aparatimizin tarifinden Once kullanilan sistemin tarifini
yapmaliyiz. Hava emisi mekanizmasinda oncelikle vakum tarifi yapilacak olursa; kapali bir
kaptan hava taneciklerinin bosaltilmasi ¢evredeki atmosfer ile kap arasinda bir basing fark:
olusturur ve kapali kaptaki basing diisiisii vakum olarak adlandirilir. Yani atmosfer basincindan
diisiik basinglara vakum denir. Genellikle milibar birimi ile ifade edilir. Endiistriyel
uygulamalarda olduk¢a sik kullanilan vakum teknolojisinde diisiik, orta ve yiiksek vakumlar
kullanilir. Yiksek vakum olusturmak olduk¢a masrafli oldugundan kaldirma ve tasima
uygulamalarinda genellikle yiiksek kaldirma kuvveti yaratabilmek icin diisiik vakum
genisletilmis ylizey alanlar ile uygulanir.

Vakum olusturulurken; kaptan tiim hava molekiillerinin bosaltilmas1 imkansiz oldugundan
mitkemmel vakum elde edilemez. Ancak ne kadar hava bosaltilirsa o kadar kuvvetli bir vakum
olusturulur. Vakum olusturan iki ¢esit arag vardir. Bunlardan birincisi vakum pompasidir.
Caligma prensipleri kompresorlere benzer ancak kompresor atmosferdeki havay: alip kaba dogru

basinglandirirken; vakum pompalar1 kaptaki havay1 alip atmosfere bosaltir.

2 mm ortalama 11,7 mbar
3mm ortalama 4

2,5mmonalamad,4

Sekil - 5. 16 Hava Emisi ile Yapilan Atk Yakalama Aparati
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Dokuma Isletmesinde kancali dokuma tezgahlarda atilan atkinin tutulmasi ve atki
makasia kadar tasinmasi siirecinde hava emis yontemi (vakum) denendi (Sekil — 5. 16) ve
gerekli aparatlar gelistirilmistir. Burada 6ncelikle vakumlama yapilacak cihazin sekli ve konumu
degerlendirilmistir. Ciinkii tezgdh aerodinamigi geregi bazi hareket kisitlamalari olmaktadir.
Bundan dolay1 ince bir boru yardimi ile hava emisi saglanacak ve boru dokuma taragina bagh

hareket edecek sekilde bir aparat tasarim1 yapildi.

5.3.4.2. Mevcut sistem ile karsilastirmasi

Mevcut sistemde atilan atki kenar leno iplikleri ve yalanci kenar iplikleri tarafindan
tutulmaktadir. Bu sistemde atilan atki ve kenar iplikleri birbiri ile senkronize ¢alismayip farkli

gerilim ve uzunluklarda sagak olusturmakta ve atki makas1 tarafindan kesilmektedir.

.

Sekil - 5. 17 Hava Emisi Sisteminin Mevcut Sistem ile Karsilastir

Burada olusan atki telefinin azaltilmasi ve atilan atkinin sagak uzunlugunun kontrol
altinda tutulabilmesi i¢in; dokuma tarag: ile senkron calisan ve hava emisi ile siirekli kontrollii
sekilde atki kesim makasina atkinin taginmasini saglayan sistem (Sekil 5. 17) gelistirilmistir.
Boylelikle kontrollii sekilde tasinan atki sayesinde olusan sagcak uzunlugu kisaltilmakta ve telefin
azalmasi saglanmaktadir. Burada kontrollii bir sekilde atkinin transferinin saglanabilmesi i¢in atki
geriliminin dl¢ililmesi ve kontrol altinda tutulmasi gerekmektedir. Atki transfer verimini etkileyen

atki gerilimi bir sonraki konuda ayrintili bir sekilde incelenmistir.
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- Atk geriliminin degerlendirilmesi

Atki kaydi esnasindaki maksimum atki gerginligi, dokuma makinesi performansi ve tez
caligmas1 esnasinda tasarlanan hava emis aparatinin gorevini tam anlami ile yerine getirmesi
acisindan onemli bir parametredir. Artan makine hizlarina paralel olarak artis gésteren atki ipligi
gerginliginin kontrol edilerek miimkiin oldugu kadar diisiik tutulabilmesi, hem makine hizini
artirmak hem de diisiik mukavemetli ipliklerin kaydedilmesi agisindan biiyiik 6neme sahiptir.

Kanca ve dolayisiyla atki ipligi hizi, kayit esnasinda sabit olmayip siniis egrisine benzer
bir degisiklik gosterir. Bunun sonucu olarak maksimum atki ipligi hizi, ortalama hizin ¢ok
tizerinde bir deger alir. Bunun yaninda atki ipliginin verici kanca tarafindan kapilmasi ile atki
ipligi hizinin sifirdan kanca hizina aniden ulasmasi, iplikte ani gerginlik artiglarina sebep olur.
Akiimiilator giris ve cikisinda, iplik gerginligindeki degisimleri bir Ol¢liye kadar azaltacak
gerginlik kompansatorleri ve ipligin tam buradan aniden bosalmasini 6nlemek i¢in tambur 6n

yiizeyine baski yapan metal veya fir¢a formunda baski {initesi bulunur.
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Sekil - 5. 18 Kancalit Dokuma Makinesinde Dokuma Aninda Atki Gerilim Degisimi

Bobinden sagilan atki ipligi, atki akiimiilatoriinden sonra atki freninden gecer. Daha sonra
atki durdurma tertibatindan gecen atki ipligi, renk se¢me tertibatinin kilavuzlari yardimiyla
secildigi takdirde kancanin hareket yolu iizerine distiriilerek kancaya takdim edilir. Béyle bir
sistemde atk1 ipliginde gerginlik olusturan kuvvetleri 3 grupta incelemek miimkiindiir. (Sekerden,
PES/VIS/LYCRA® Igerikli Atki Elastan Dokumalarda Cesitli Dokuma Faktérlerinin Kumasin

Fiziksel ve Mekanik Ozelliklerine Etkisinin Incelenmesi, 2009.
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Bunlar;

1) Atk ipliginin ivmelenmesinden dolay1 ortaya ¢ikan atalet kuvvetleri

2) Atkr ipliginin kancalara kadar olan iplik hatti boyunca, degisik ylizeylere
stirtlinmesinden dolay1 ortaya ¢ikan siirtiinme kuvvetleri. Bu durumda iplige etkiyen siirtiinme
kuvvetleri diiz ylizeyler ile iplik arasindaki siirtinmeden dolayr ortaya ¢ikan siirtiinme

kuvvetlerinin toplami1 seklindedir.

3) Ipligin akiimiilatdrden bosalmas: esnasinda, balon olusumunun (merkezkag

kuvvetlerinden dolay1) sebep oldugu kuvvetler.

Atki ipliginin verici kanca tarafindan kapilmasi ile birlikte sifir olan atki ipligi hiz1 ¢cok
kisa bir zaman i¢inde kanca hizina ulasir. 4 mikrosaniye araliklarla atki gerginliginin 6lctilmesi
ile atkinin kanca tarafindan kapilis1 anindaki gerginlik degisimi gosterilmektedir. Atki gerginligi
once hizli bir yiikselis ile maksimum degerine ulasir. Bu, atki ipliginin ivmelenmesine karsilik
gelir. Bu noktadan sonra atki ipligi kanca hizina ulastig1 i¢in atki gerginliginde hizli bir diisis
olur. Daha sonra kancayla birlikte hizlanmadan dolayr atki gerginligi tekrar artig trendine

girmektedir.

Atki ipligi {lizerine diisen ve yukaridaki asamalarinda olusan atki gerilimi; Gerginlik
Olgme {iinitesi (SMIDITH marka) gerginlik O6lgme sensorii (0-200cN dlgme araligl) ve
kuvvetlendirici devreden olusan bir sistem yardimu ile dl¢lilmektedir. Gerginlik sensorii, ara birim
tinitesi tizerinden bilgisayara baglanmis olup 0-10 volt arasinda degisen ¢ozgili gerginligi sinyali
ara birim tiinitesindeki 12 bitlik bir dijital-analog doniistiiriiciide sayisal hale doniistiiriildiikten
sonra C programlama dilinde gelistirilen gergek zamanli bir yazilim ile atki gerilimi okunarak

kaydedilmektedir.

5.3.4.3. On deneme calismalari

Hava emisi ile gelistirilen aparatimizin 6n denemelerinde farkli 6zellikler ve gereklilikler

ile karsilastik. Burada yapilan ilk ¢alisma metal kivrik bir boru iizerine yapilan bir g¢entik
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devaminda sanayi tipi elektrikli siipiirgeye bir hortum ile baglandi ve burada atki ipliginin

verecegi tepki ve alinacak tahmini hareket degerlendirilmistir.

Care il
- et

Sekil - 5. 19 Hava Emis Aparat1 {le Yapilan Denemeler

Atki ipligini tutma adina; vakumla ipligi tutan aparat ile yapilan deneme de atilan
atkilardan bazilarii tutulup bazilarini tutulamadigi gézlenmistir. Alinan sonug proje agisindan
yeterli olmadig: i¢in vakum sistemi lizerinde ilave degisiklikler (aparatin konumu ve pompanin
giicii degistirildi) yapilarak tekrar denemeler yapilmistir. Fakat ayn1 sekilde hava emis aparati ile

yapilan denemelerden de (Sekil - 5. 19) olumlu sonug¢ alinamamustir.

5.3.4.4. Hava emis aparatimin kullanilmasi ve karsilasilan hatalar

Yapilan prototip aparat Dornier Kancali tezgah {iizerine yerlestirilerek atki ipligini
yakalayabilme yetenegi test edilmistir. Yapilan denemelerde 6nce sanayi tipi elektrik siiptirgesi
vakum pompasit kullanilmigtir. Sonuglarin olumlu olmamasi nedeniyle, daha giiclii vakum
uygulayabilen bir pompa ile denemeler yapilmistir. Denemelerden elde edilen gézlemlerde atki
alic1 kancanin atki ipligi ucunu biraktig1 noktanin degiskenlik gosterdigi ve emici ilinitenin her
zaman iplikle cakismadig1 ve bu nedenle ipligi yakalayamadigi goriilmiistiir. Hava emis aparati
kullanimi sirasinda, kenar iplikleri iptal edilmis ve atki ipliginin sabitlenmesi yalnizca bu aparatin
tutma basarisina bagl kalmistir. Bu nedenle Sekil — 5. 20°de goriildiigii lizere, atki ipliginin
yeterli gerginlikte olmamasindan kaynaklanan “boncuk™ adi verilen atki ipliginde gevsek yerler

ortaya ¢ikmuistir.

87



e —— =

Sekil - 5. 20 Hava Emis Aparati Tle Yapll Denemeler

Diger taraftan hava emis iinitesinin emis giicii ve emme alani itibariyle de yetersiz oldugu
goriildiigiinden yeni emis diizesi tasarlanmasina ve birkag¢ farkli boyutta iiretim yapilarak
denemeler yapilmasina karar verilmistir. Tasarlanan hava emis aparatlar1 sirasiyla asagidaki
gibidir. Burada tasarimlar yapilirken ilk denemelerde karsilan sorunlar ve eksiklikler goz dniinde
bulundurularak yeni dizaynlar gelistirildi. Gelistirilen yeni dizaynlarin kisaca degerlendirme ve

siiflandirmasini yapacak olursak;

5.3.4.5. Hava emis yontemine gore tasarlanan atki tutucunun amaci

Tasarlanan hava emisi yontemine gore atkilar daha kisa telef verecek sekilde
yakalanmakta ve boylelikle olusacak atki telefe miktari azalmaktadir. Bu kapsamda asil hedef
atki kontrollinlin saglanmasi ve sonugta atki telefinin azaltilmasidir. Atk: telefi azaltilirken
olusacak hata ve aksakliklarinin ise engellenmesi ve ortadan kaldirilmasidir. Aslinda hava emisi
yontemini atki telefini en olumlu sekilde etkileyen yontemlerden birisi olarak ele almamiz
gerekir. Clinkii insandan bagimsiz olarak siirekli ayni kosullar saglanmakta ve bunun devamlilig

korunabilmektedir.

a- Aparat Tasarimlar1 Diize B_1: Ilk etapta tasarlanan hava emis diizesinin genisligi esit
uzunluktadir. Burada hava emis diizesi boru seklindeki kesite paralel uzanmaktadir (Sekil
—5.21 ve Sekil — 5. 22). Yapilan ¢aligmada hava emisinin vakumu ne kadar arttirdigini ve

basincin atki tutusunu nasil etkiledigini gormek istedik.
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Sekil - 5. 21 Her Tarafi Esit Genislikte Olan Bir Hava Emis Aparati Cizimi

Sekil - 5. 22 Her Tarafi Esit Genislikte Olan Bir Hava Emis Aparat1 Resmi

b- Aparat Tasarimlar1 Diize B_2: Bu ¢alismada boru ve agizhigin genisligi esit fakat bir
onceki aparata gore daha kisa bir yariga sahip aparat tasarlandi. Bu denemedeki amacimiz
yapilan ilk denemeye gore kisa yarikli bir sistemin atkinin yakalanisi, olast olusacak

hatalarin 6nlenmesi ve atki telefinin azaltilmasina etkisinin olup olmayacagi veya sayilan
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olumsuzluklarmn artisinin ne kadar olacagmi aciklamak olmustur. Ikinci yapilan ‘Diize
B_2’ tasariminda (Sekil — 5. 23 ve Sekil — 5. 24) daha kisa yarik kullanilarak hava emis
basinci arttirilmigtir. Bununla birlikte atki tutusu daha da kuvvetlendirilmeye calisilmistir.
B 1 ve B_2 diizeleri ile ilgili deneme ve ¢alismalar bir sonraki konuda ayrintili sekilde

orneklerle aciklanmstir.
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Sekil - 5. 24 Diize B 1 Hava Emis Aparatina Gore Daha Genis Centikli Aparat Resmi

c- Aparat Tasarimlar1 Diize A_1: Gelistirilen A 1 dizayninda hem boru sekli degistirildi
hem de ¢entiklerin yapis1 ve aparat iizerindeki konumu degistirildi (Sekil — 5. 25 ve Sekil
— 5. 26). Diger tim yarikl tasarimlarda yariklar hep boru kesitine paralel sekilde yapildi.
Buradaki dizaynda ise bir veya iki ¢entik yerine ¢ok fazla ¢entik olusturulup boru kesitine
dik olacak sekilde yerlestirildi. Burada hem farkli bir hava emis basinci yakalanacagi
diistintiliiyor hem de atilan atki ipliginin yakalanma performansinin degerlendirilmesinin

yapilmasi isteniyor.
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Sekil - 5. 25 Boru Kesitine Dik Olarak Birden Fazla Cektik Olusturulmasi Profil Cizimleri

Sekil - 5. 26 Boru Kesitine Dik Olarak Birden Fazla Cektik Olusturulmasi Resmi
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Yapilan tasarimlar igerisinde ‘Diize A 1’ en iyi degeri veren ¢alisma olmustur (Sekil — 5. 26
ve Sekil — 5. 27). Yapilan deneme ¢alismalarinda 6rnekler ve tablolarla konu ayrintili sekilde

agiklanmustir.

d- Aparat Tasarimlar1 Diize A 2: Bu dizaynda farkli olarak ilk defa ayni biiyiikliiklerde
genis alan tizerinde delikler agildi (Sekil — 5. 27 ve Sekil — 5. 28). Burada genis alanin ve
yiiksek basincin atki ipliginin tutulmasi ve hatalarin énlenmesindeki etkisi incelenmistir.
‘Dlize A 1’ aparati gibi genis alana sahip olunacak ayrica daha yiiksek hava emis

basincina ulasilacagi diigiiniilmiistir.
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Sekil - 5. 27 Boru Dizayninin Degistirilmesi ve Genis Alan Uzerinde Kiiciik Deliklerin Varlig
Cizimi
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Sekil - 5. 28 Boru Dizayninin Degistirilmesi ve Genis Alan Uzerinde Kiigiik Deliklerin Varlig

Resmi

Sekil — 5. 28 Boru Dizayniin Degistirilmesi ve Genis Alan Uzerinde Kiigiik Deliklerin Varlig1 Resmi

e- Aparat Tasarimlar Diize A_3: Gelistirilen ‘Diize A 3’ dizayninda daha yiiksek basing
icin hem biiyiik delikler olusturuldu hem de biiyiik deliklerin yanina kiiciik delikler agildi
(Sekil — 5. 29 ve Sekil — 5. 30). Boylelikle kiiciik delikler yardimi ile hava emisi
arttirilacak, ayni sekilde biiyiik delikler yardimai ile atki ipliginin tutunacagi genis ve rahat

alanlar olusacagini diistiniilmektedir.
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Sekil - 5. 30 Hava Emis Sisteminde Biiylik Deliklerin Yaninda Kiigiik Deliklerin Ag¢ilmasi
Cizimleri

f- Aparat Tasarimlar1 Diize A_4: Gelistirilen ‘Diize A 4’ tasarimda hem boru tasarimi ve
kesit sekli degistirildi hem de emis aparatinin tutus ylizeyi genisletildi. (Sekil — 5. 31 ve
Sekil — 5. 32) Fakat burada en genisliginde ¢entikler yapilmadi onun yerine iki dar ¢entik
tasarlandi. Boylelikle hem hava emisi ile yapilacak basing attirilmaya calisildi, hem de

genis ve uzun tutus yiizeyi ile atki ipliginin boru iizerinde tutulmasi saglanildi.
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Sekil - 5. 32 Hava Emis Sisteminde iki Adet Dar Centiklerin Tasarlanmas1 ve Cizimi

5.3.4.6. Aparatlar ile deneysel ¢calismalar

Yapilan ayrintili ¢izim ve calismalarla hava emisine uygun tasarim ve yerlesimin

bulunmasina calisilmistir. Bu yapilan ¢izimleri ve ¢alismalar1 birbiri ile degerlendirdigimizde,
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burada 6nemli olan hava basinci ve atki ipligi yapisinin tezgah yerlesimi ile optimum seviyede
calismasinin saglanmasidir. Tiim yapilan denemeler sonrasinda hava yariklari boru kesitine dik
olarak cizilen tasarimin maksimum performansi verdigi goriilmektedir (Sekil — 5. 25, Diize A _1).
Aslinda bir¢ok kez yapilan denemelerde atki ipligi tutulup kumasa dahil olana kadar hava emisi
aparat1 ile tasinabilmistir. Fakat bazi denemelerde hava emisinin yetersiz olmasi ¢evre sartlarinin
elverigsiz olmasi, kirli ve uguntulu ortamdan dolay1r dokuma hatalar1 olusabilmektedir. Dokuma
isletmesinde tabii ki olusan kumasin maliyeti atilan telefin maliyetinden kat ve kat yiiksek oldugu
i¢in buras1 goz ardi edilemeyecek bir durumdur. Bundan dolay1 hava emis sistemi olumsuz olarak
degerlendirmek durumunda kalindi. Fakat profesyonel bir tezgah iireticisi ile daha verimli ve
uygun projelerin ve aparatlarin olusturulabilinecegi ortadadir.

Burada istenen sonucun alinmamasinda kullanilan atki ipliginin ¢ok ince olmasi da
onemli bir rol oynamistir. Yeterince kalin olmayan atki iplikleri atki transferi sonrasinda
kesilmekte fakat yeterince uygun gerilim saglanamadigi i¢in tasarlanan aparatlar ya atki ipligini
tutamamakta ya da gevsek tutarak boncuk, gevsek atki, yarim atki vs hatalara neden olmaktadir.

Calismamiz kapsaminda atki gerilimi ve atki ¢capinin dl¢timii asagidaki gibi yapilmaktadir.

Iplik emis diizelerinin 6n denemeleri, tezgadh disinda yapilmistir. Var olan vakum

pompasina baglanan diizelerin, iplik emis giicleri 3 farkli incelikte iplik kullanilarak 6l¢iilmiistiir.

Nmy 37/2 Yiin Nm, 44/1 Yiin 150 denz PES
[55,5 Tex] [22,7 Tex] [16,7 Tex]

Elde edilen iplik numaralarindan (Kamgarn egrilme yontemine gore elde edilen) yola
cikarak iplik ¢aplarmin bulunmasi gerekmektedir. Iplik ¢aplarmi ‘Pierce Formiilii’ kullanilarak

hesaplanabilir (OZEK, Dokumanin Fiziksel Analizi ders notlari).

1 tex
=—— |—(cm)
280.2\ do;

pelif yogunlugu
o= iplik paketlenmesi
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d= iplik cap1

tex= agirlik sistemine gore iplik no

Cizelge - 5. 5 Iplik Tipi Paketleme Faktorleri

[ 11k tip1 Paketlenme faktéri
Fling 060
Open-end 0.55
Flamgarn 060
Strayhgarn 0.55
D evarnli fil arnent 0.65

Paketlenme faktorii, siki dokunmus bir kumastaki iplik ¢ap1 6l¢limlerinden bulunmalidir.

Baz1 iplik tipleri i¢in paketleme faktorleri Cizelge - 5. 5’te ayrintili olarak verilmistir.

Lif yogunlugu ve paketlenme faktoriiniin etkisi: Kamgarn ve ring pamuk iplikler i¢in

paketlenme faktorii 0.60, OE pamuk iplikler i¢in 0.55. Lif yogunluklar1 yiin i¢in 1.32 ve pamuk

igin 1.52 g/em®,

Baz Liflerin Lif Yogunluklan

Lif tipi Lif yogunlugu (g/cm®)
Asetat 1.32
FPamuk 1.52
Carn lifi 2.47
Kevlar 1.44
Lycra 1.20
Lyocell 1.56
Mornex 1.38
Mylan & 1.14
Mylon B 6 1.13-1.14
Polyester lifi 1.38
Foipropilen lifi 0.91
Rayon 1.52

¥ i 1.32
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Yukaridaki formiil ve tablolar kullanilarak asagidaki deneyde kullanilan ipliklerin ¢aplari

sirasi ile bulunmustur.
R1=0,298 mm R»~0,191 mm R3~0,160 mm

Iplik caplarindan yola ¢ikilarak asagidaki adimlar izlenerek iplik iizerine diisen gerilim
hesaplanmaktadir.

Oncelikle iplik iizerine diisen kuvvet degeri ‘F’ bulunmalidir. Burada yapilan
degerlendirmeler neticesinde ‘Sekil — 5. 19” da belirtildigi gibi iplik {izerine uygulanan kuvvet 20
cN’dan daha biiyiik olmalidir.

F > 20 cN olmalidur.

Iplik iizerine uygulanacak kuvvet bulunduktan sonra, hava emisine maruz kalacak iplik
yiizey alan1 hesaplanmalidir. Burada iplik iizerine diisecek basincin iplik yiizeyinin 1/3
uygulanacagi var sayilarak iplik tizerine diisen gerilim hesaplanabilir. Ciinkii iplik silindirik bir
yiizey kabul edildiginde sadece hava emis yargimi kapatacak kismi negatif basinca maruz
kalacaktir. Bundan dolay1 ise;

S=/(2nr)x2h]/3
Formiiliinden yola ¢ikarak gerilime maruz kalacak iplik alan1 hesaplanir.

S= hava emisine maruz kalacak olan iplik yiizey alani
r=iplik yarigapi, daha 6nce {i¢ iplik ¢esidi i¢in de hesaplanmustir.

h= yarik uzunlugu, ii¢ iplik iginde ayn1 ve sabittir. Olgiilen deger h = 15 mm’dir.

Buradan yola ¢ikilarak;
Si=[(27r)x2h]/3 => S;=[(2%2,14X0,298)x2x15]/3 = 12,75 mm?= 0,1275 cm?
S,=[(2rr,)x2h]/3 => S,=[(2%2,14x0,191)x2x15]/3 = 8,17 mm?= 0,0817 cm’
Ss=[(27r;)x2h]/3 => S3=[(2x2,14x0,160)x2X15]/3 = 6,84 mm?= 0,0684 cm’

Farkl1 iplik harmanlar1 ve iplik numaralarinin hava emis yiizeyleri hesaplanmistir.
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Son olarak P=F/S formiiliinden iplik iizerine diisen gerilim degeri bulunmaktadur.
Burada yaptigimiz hesaplamalarin hepsi sinir hesaplamalar oldugu i¢in; bulunan degerden daha
fazla basing uygulanmalidir ki atilan atki ipligi hava emis aparat1 tarafindan tutulabilsin. Buna

istinaden formiil;

P>F/S seklinde olmalidr.

e P :Basing
o F:Kuvvet
e S:Alan

Yapilan hesaplamalar sonrasinda;

P,>F/S; >20/0,1275 > 156,86 pascal

P,>F/S, > 20/0,0817 > 244,79 pascal

Ps>F/S;>20/0,0684 > 292,40 pascal degerleri sirasiyla elde edilmektedir.

Not: Basinci hesaplarken hava emis kanalinin iplikten daha genis oldugunu ihmal etmekteyiz.
Bundan dolayidir ki kalin iplikler daha kolay ince iplikler daha zor yakalanmaktadir.

Yukarida yapilan hesaplama ideal ve bosluksuz iplik sartlarinda gecerlidir. Fakat
kullanilan ipligin igerisi hava gecirgen oldugu i¢in, %30 daha fazla hava emisine ihtiyacimiz
vardir (Ozek, Ders Notlar1). Dolayis1 kullanilacak basing hesaplanan basingtan en az %30 daha
fazla olmalidir. Ciinkli %30’luk hava emis basinci iplik icersindeki hava bosluklardan dolay1

kaybolmaktadir.

Buradan yola ¢ikarak kullanilacak hava emis basinci hesaplanacak olursa;

Kullamlacak P; >F/S; + F/S; x 0,30 > 203,91 pascal
Kullanilacak P, >F/S, + F/S, x 0,30 > 318,23 pascal
Kullanilacak P; >F/S; + F/S; x 0,30 > 380,12 pascal seklinde olmalidir.

Kullanilacak hava emis basinci (negatif basing) direk olarak hava emis yarigina ulagsmasi
gereken basing biiyiikliigiidiir. Bu biiyiikliikteki basincin hava emis yarigina ulastirilmasi igin;

hava emisin saglanacagi boru hatlarindaki hava emis kayiplarin hesaplanmasi gerekmektedir.
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Boylelikle atki ipliginin saglikli tutulmasi i¢in gereken hava emis kaynaginin (kompresor) giicii

bulunmus olacaktir. Bu bulunan hava emis basinc1 ihtiya¢ duyulan gergek basing olacaktir.

Belli bir basing diisiimii i¢in miisaade edilen en uzun boru hatti uzunlugu asagidaki
deneyimsel formiille hesaplanabilir: bu formiilden yola ¢ikarak ihtiya¢ duyulan hava emis
kaynaginin giicli hesaplanabilir (Emil, 2001).

| = ﬂ.gxdilg
450 x Q

| =toplam boru uzunlugu(m)
Ap =hatta miisaade edilen max. basing diisiimii (bar)
p =mutlak giris basinci (bar)
Q =hava debisi (I/sn)
d =boru i¢ ¢ap1(mm)
Basing diisiimlerini hesaplarken ¢abuk se¢im tablolarindan da faydalanabiliriz. Bunlardan
bir tanesi agsagida ki gibi bize hatlarda kullanilan bazi1 baglant1 elemanlarinin karsilik geldigi boru

uzunlugunu gosteren tablodur;

Cizelge - 5. 7 Karsilik Gelen Boru Uzunlugunun Bulunmasi

Karsilik gelen boru uzunlugu (m)
Elemanlar Boru i¢ capi (d=mm)
25 40 50 80 100 125 150
Kiresel vana 5 a8 10 16 20 25 28
Diyagram vana 1.2 2 3 45 [§] a 10
90° dirsek 1.5 25 3.5 5 T 10 15
R=2d dirsek 0.15 0.25 0.3 0.5 0.8 1 15
R=d dirsek 03 05 06 1 156 2 25
T baglanti
— ¢ 2 3 4 7 10 15 20
Cap disurici
2d—d 0.5 0.7 1 2 2.5 35 4

101



d=boru i¢ ¢cap1

R=boru merkezi ile a¢1 merkezi arasindaki mesafe
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Sekil - 5. 33 L Kesitindeki Hava Emis Borusu

Iplik basing hesab1 Diize A 1 i¢in yukarida gosterilen sekildeki gibi yapilmaktadir. Diize
A 1 boru seklini hesaba katarak boru hatlarindaki hava basinci kaybi hesaplanacak ve
kullanilmast gereken kompresor giicline (gercek ihtiyag duyulan hava emis basincina)

ulagilacaktir. Karsilik gelen boru uzunlugu tablosu ve formiiliinden yararlanarak;

Ap = hava emis yariginda olmasi gereken basincin %20’si(bar) (Ozek 2014, Ders Notlarr).
p =hava emis yariginda olmasi gereken basing (bar)
Q =hava debisi (I/sn)
d =boru i¢ ¢ap1, 15 (mm)
I =3 (m) [karsilik gelen boru uzunlugu tablosu kullanilarak bulundu]
e 90° dirsek kullanildig1 igin 1,5 metre eklenecek
e Cap diiriicii satirindan yola ¢ikarak 0,5 metre eklenecek. Ciinkii dairesel kesit dikdortgen
kesite donmektedir.

o Kullanilan gergek boru uzunlugu ise 1 metredir.

Boylelikle tablodan yola ¢ikarak elde edilen ‘I’ degeri 3 metre olmaktadir.

I= Ap x d°x p
450 x Q%
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55,5 tex iplik i¢in ihtiyag¢ duyulan hava emis miktar1 (kompresor)

3= 203,91 x 0,20 x (0,15)° x 203,91 =>Q; =0.247 l/sn
450 x Q%

22,7 tex iplik i¢in ihtiya¢ duyulan hava emis miktar: (kompresor)

3= 318,23 x 0,20 X (0,15)° x 318,23 =>Q,=1.2741/sn
450 x Q%

16,7 tex iplik i¢in ihtiya¢ duyulan hava emis miktari (kompresor)

3=380,12 x 0,20 x (0,15)° x 380,12 => Q3 =2.469 I/sn
450 x Q%

Seklinde hesaplanmaktadir. Yapilan hesaplamalara gore yukaridaki kompresor giicleri
kullanilirsa atilan atki ipliklerinin teorik olarak yakalanacagi hesaplanmustir.

Cizim ve tasarimlardan yola ¢ikilarak imalati yapilmis olan 6 farkli iplik emis diizesi ile
on denemeler yapilmistir. Iplik emis diizelerinde hem giivenli bir iplik emisi yapabilecek hem de
vakum giiclinii verimli kullanacak diizenlemeler tercih edilmistir. Metal profil malzemeden 4 tip
(10x20mm) dikdortgen kesitli, ve 2 tip dairesel (10mm) Kesitli iplik emis aparati yapilmistir.

Profiller tizerindeki deliklerin adeti, kullanim aninda bantla kapatilarak degistirilmistir.

Sekil - 5. 34 iplik Emis Diizeleri (iistsra: A 1, A 2, A 3 vealtsira: A 4, B_1 ve B_2 olarak
adlandirilmstir.)
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Iplik emis sisteminin bileseni olarak kullanilan 50 litre kapasiteli vakum pompas1 mutlak
vakum verimi 1 bar (758 mm civa basinci) olmasina kargin yeterli giicii saglayamamistir. Bu
nedenle daha yiiksek vakum giiciine sahip olan iplik makinelerinde kullanilan vakum

pompalarindan biri kullanilarak denemeler yapilmaistir.

Iplik emis diizelerinin 6n denemeleri, tezgah disinda yapilmistir. Var olan vakum
pompasina baglanan diizelerin, iplik emis giigleri t¢ farkli incelikte iplik kullanilarak
Olgiilmiistiir. Denemeler sirasinda sabit mengeneye tespit edilen diizelerin iplik kavrama
performanst; iplik ucuna asilan agirliklar artirilarak test edilmistir. Agirlik olarak, ortalama
agirhigr 0,65 g olan dairesel metal pullar kullanilmistir. ipliklerin {izerine asilan pul sayis
kavranabilme giiciine gore artirilmistir. Ipliklerin emis diizeleri tarafindan yakalanma konumu,
tezgah lizerindeki duruma benzer sekilde diizenlenmistir. Bu 6l¢iimler sirasinda farkli diize
tiplerinde, degisen kalinlikta iplik denemelerinin goriintiileri Sekil — 5. 35 ve Sekil — 5. 36’da

verilmigtir.

Sekil - 5. 35 Iplik Emis Diizesi A_2 ile yapilan iplik kavrama performansi testleri
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Sekil - 5. 36 Iplik Emis Diizesi A_1 ve B_2 ile yapilan iplik kavrama performanst testleri

Atki ipliklerinin dokuma makinesinde gergin olarak iplik emis diizeleri tarafindan
vakumla kavranabilme durumunu simiile etmek iizere yapilan test sonuclar1 Cizelge — 5. 5 ve
Cizelge — 5. 6’da verilmistir. Emis kanallar1 ¢ok biiyilk ve yekpare olan A 4 ve B_1 diize

performanslari yetersiz oldugu i¢in sonuglari verilmemistir.

Cizelge - 5. 8 Farkli incelikteki ipliklerin degisen agirliklar altinda kavranma testi sonuclari

Iplik Tipleri Diize A_3 Diize A_1 Diize A_1 Diize A_3
3 Kanal 2 Kanal 1 Kanal
Nim 3742 Yiin 065 | 100 ) L3230 | 065 19 | 26 | 065 325 | 390 | 065 350 | 455
[55,5 Tex] v v x v + x v v x v v x
Nmd4/1 Yin | 065 | 100 | L,30 |06 130 | L | 065 19 | 26 (065 260 | 325
[22,7 Text] v v x v 4 % v v x ¥ v X
150 Den PES 0,35 | 065 0,3 065 03 065 (| L3 | 035 065 | 130
[16,7 Tex] x x P * v v % v v ”

Emis diizesi A_1 {izerindeki delikler 3, 2 ve 1 kanal olusturacak sekilde testler yapilmistir.
Vakum degeri sabit oldugu igin, yiizeydeki emis alani kiigiildiikce, daha iyi yakalama
performans1 gosterdigi goriilmiistiir. Bu nedenle yiizeydeki delikli kanal sayis1 azaldikea,
yakalama giiciinde bariz bir iyilesme goriilmistiir. Dokuma isletmesinde yaygin olarak
kullanilan atki ipliklerine benzer numaralar secilmistir. Iplik kalinhigindaki artis ile ipliklerin
yakalama performansinin net olarak arttig1 goriilmiistiir. Bu sonug, dogal olarak artan, iplik ¢ap1
ve dolayisiyla yakalama ylizeyi ile uyum i¢inde olmustur. Emis diizesi A 3 ile yapilan testlerin
sonucu A 1 tipine gore oldukc¢a kotli sonu¢ vermistir. Bunda temel neden, kiigiik ve biiyilik
dairelerden olusan emis kanallarinin daha fazla yiizey ve dolayisiyla daha disiik vakum degeri

verimleri olmustur. Deneme sonuglari, Cizelge — 5. 8’te verilen A 2 diize A 1 ile benzer
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kosullarda test edilmistir. Ancak bu diizenin performanst A 1 kadar iyi olmamistir. Emig
kanallar1 tek sira agikken yapilan testler en iyi sonuglari vermistir. Diger taraftan B 2 diizesi, en
kotii performansi veren diize olmustur. Bunun nedeni de emis kanalinin digerlerine oranla, ¢ok

bliyiik olmasi ve birim vakum degerinin diismesi olmustur.

Cizelge - 5. 9 Farkli incelikteki ipliklerin degisen agirliklar altinda kavranma testi sonuglar

Iplik Tipleri DiizeB 2 Diize 4 2 Drize A 2 Diize 4 2
3 Kanal 2 Kanal 1 Kanal
Nm 3772 Yiin 065 | 1,00 065 1,30 065 1,30 065 1,30 | 1,55
[55,5 Tex] v x v x v % v ¥ x
Nm 4471 Yiin | 0,65 | 1,00 065 1,30 065 1,30 065 L3230
[22,7 Text] * ® » * ¥ * v ®
150 Den PES 0,35 | 0,65 0,3 065 03 065 03 065
[16,7 Tex] x x x x x * ¥ %
Nim 98/2 065 1,30 065 1,30 | L% | 065 15 | 260
Yiin fElastan v % v v % v v %

Bu denemelerden sonra, A 1 ve A 2 diizelerinin kancali dokuma makinesi tizerinde
denenmesine karar verilmistir. Bu diizeler iizerindeki emis delikleri tek ve cift sira acik olacak
sekilde denemeler yapilmistir. Kullanilan vakum pompasi ve diize baglant1 seti Sekil — 5. 37°de
verilmistir. Emis diizeleri bir ara hortumla vakum pompasina baglanmis ve deneme ¢aligmalari

aninda vakum pompasi siirekli devrede birakilmigtir.
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Sekil - 5. 37 Iplik Emis Aparatt Vakum Pompasi ve baglant: diizeni
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Sekil - 5. 38 Iplik Emis Diizeleri A_3 ve A_1 ile tezgah iizerinde deneme calismalari

Kancali dokuma makinesi iizerinde yapilan deneysel ¢alismalar sirasinda, kenar yapici
mekanizmalar devre dis1 birakilarak atki ipligi ucunun emis diizesi tarafindan yakalanmasi
amaclanmigtir. Dogal olarak, bu ucu yakalayacak yalanci kenar ¢ozgiileri de kullanilmamustir.
Emis diizeleri, tarak bitiminde kumas kenarina en yakin konumda sabitlenmislerdir. Bu ¢aligma
diizeninde en ¢ok 2-3 cm uzunlugunda bir atki ucu yeterli olabilecektir. Bu da atki telefinin bu
mesafelere indirilmesini saglamis olacaktir.

Ancak yapilan denemelerde, atki ipligi uglarimin istikrarli ve giivenli bir sekilde
yakalanamadig1 goriilmiistiir. Farkli kancali tezgahlarda yapilan bu denemelerde genelde Nm 40
numara atki iplikleri denenmistir. Her bir diize tipi i¢in bir saatlik deneme calismalar1 yapilmis,

fakat gevsek cozgli probleminin Oniine gecilememistir. Bu durum, atki ipliginin istenilen
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gerginlik diizeyinde kalmasi saglanamadig: i¢in ortaya ¢iktig1 bilinmektedir (Yiinsa Isletmesinde
Dokuma Hata Tanimlari, 2000). Denemesi yapilan diize tipleri icinde A 1 ve A 2 tipleri
digerlerine oranla daha verimli olmuslardir. Emisin acik atmosferde yapiliyor olmasi, yani emis
kanallarinin siirekli agik olmasi vakum ve kavrama giicii verimini énemli 6l¢iide diistirmektedir.
Bu nedenle genelde emis kanalarinin iki sirast agik birakilmistir. Diizedeki emis kanallarinin

konumu atki igligi gecis glizergadhina uygun olacak sekilde ayarlanmistir.

Sekil - 5. 39 Emis diizesi 6niinde kanca giris, gecis, cikis ve tefe hareketi anlariin yiiksek hizl
kamera goriintiileri (¢ekimler 2000 kare/s hiz ve 500 ps mekik hizi ile yapilmistir)

Sekil - 5. 40 Bir dokuma devrinde kancanin alzhk glklslnda elfelemeye kadar olan stire¢ i¢inde
yer alan kritik anlarin yiiksek hizli kamera goriintiileri (¢ekimler 2000 kare/s hiz ve
500 ps mekik hizi ile yapilmistir)
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Hizli kamera ¢ekimi enstantanelerinde goriildiigli iizere, kancayr tasiyan serit kalinligt
nedeniyle emis diizesi atki ipliginden bir miktar geride kalmak zorunda. Bu konum ipligi
yakalamak i¢in 6nemli bir dezavantaj olusturmaktadir. Diger taraftan, kancanin ¢ogu kez agizligi
terk edemeden atki ipliginin kurtularak serbest kalmasi da, yalanci kenar ipliklerinin yoklugunda
atki ipligi ucunun yakalanmasini giiclestirmektedir. Dolayisiyla, emis diizesi iplik ucunu
yakalasa bile gevsek olan ipligin gerilimini artirma potansiyeli olmadigi i¢in gevsek atki ve

boncuk denilen hatalarin olusumuna yol agmaktadir (Sekil — 5. 41).

Sekil - 5. 41 Kumas iizerinde olusan gevsek atki, diizgiinsiizliik hatalar1 ve sacak olusumu

Vakumlu iplik emis aparati, kancali tezgahlarda istenilen performansi saglayamadigi i¢in,
hava jetli tezgahlarda denenmemistir. Bu kararda, bu tezgah hizlarinin daha yiiksek olmasi ve

telef uzunlugunun da goreceli olarak daha diisiik olmasi etken olmustur.

Hedeflenen, kancali dokuma tezgahlarina yonelik bir ek aparat tasarimi gelistirmek ve
bunu uygulayarak atki telefi uzunlugu minimum seviyeye diisiirme hedefi yakalanmig, dnemli
Olgiide iyilestirme ve standardizasyon saglanmistir. Tez ¢alismasimin yapildigi dokuma
isletmesinde yer alan tiim tezgah tiplerinde degisen Olceklerde iyilestirme ve atki telef
oranlarinda kazang saglanmistir. Bu oran 6zellikle Dornier kancali dokuma makinelerinde %30

diizeyini agmistir.
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6. SONUC

Hedef yapilan tiim ¢aligmalar neticesinde ortalama atki telefini 13 — 14 cm/adet atki
araligindan ilk olarak 9 — 9,5 cm/adet atki araligina ¢ekerek %25 (Sekil — 6. 1) iyilesme orani
olan tez hedefini yakalanmistir. Sonrasinda atki telefini daha da azaltip sifir kumas hatasi ve sifir

telef seviyesine ¢ekmek olacaktir.

Projede Gerceklesen Telef Kazanimi

&
m
=
D
M
[y
= Efelktif
[
< Yalanc) (yrd.)
= kenarlar
E Tezgah
g ayarlannda
optimizasyon

Proje Siresi

Sekil - 6. 1 Projede Gergeklesen Telef Kazanim Oram

Tiim ¢aligmalar neticesinde elde edilen getiri ve iyilestirmeleri degerlendirecek olursak,

telef uzunlugu azaltma miktar1 ve kazanilan getiri tutar1 olarak iki farkli yonden irdeleyebiliriz.

Oncelikle telef uzunluklarinda elde edilen azalislara bakildiginda;
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Cizelge - 6. 1 Atki Telefi Azaltma Tablosu Son Durum

ATKI TELEFI AZALTMA PROJESI SAG KENAR SOL KENAR
Kumas Kenari ve TOPLAM HEDEF [iLK DURUM [SON DURUM|IiLK DURUM | SON DURUM
Tezgah Yalanci Kenar Tezgah TELEF TELEF TELEF TELEF TELEF TELEF
Kodlar1 |Yapilarina Gore Tezgah| Sayis1 | UZUNLUGU | UZUNLUGU | UZUNLUK | UZUNLUK | UZUNLUK | UZUNLUK
Gruplari (cm) (cm) (cm) (cm) (cm) (cm)
pp | PORMERRAPER 9941 156 10,0 8,2 5 7.4 5
Tuck-In - Mini Aparat
pp | DORMERRAPER 1 971 148 10,0 8,0 5 6,8 5
Disco-Leno Eco-Leno
pg | PORMERRAFER 4 4 | 163 10,0 9,1 5 7.2 5
Disco-Leno Mini Aparat
DORNIER RAPIER
D4 Cergeveden Leno — Mini- 9 15,9 10,0 8,6 5 7,3 5
Aparat
ps | PORNERAIRET 45 1 g3 7.0 9,3 7 0 0
Cerceveden Leno
PICANOL Cergeveden
P1 Leno - Mini Aparat | 48 12,5 8,9 6,8 3,8 5,7 51
(GAMMAX)
PICANOL Cerceveden
P2 Leno - Mini Aparat | 42 12,6 8,3 7,8 45 48 3,8
(OPTIMAX)

Yukaridaki tabloda ayrintili sekilde YUNSA isletmesinin tez g¢aligmalar1 oncesi telef

durumu ile tez galismalar1 sonrasi son telef durumu gorilmektedir. Bu kisimdaki kazanim

sekilleri ve ayrintilar1t ARASTIRMA BULGULARI ve TARTISMA boliimiinde anlatilmistir.

Buna gore tiim tezgah gruplarinin agirlikli ortalamalari alindiginda atki telefi uzunlugu 9 -

9,5 cm araliginda ¢ikmakta olup istenilen hedef yakalanmustir.

Cizelge — 6. 1 tablosunu kisaca inceledigimizde toplam telef uzunlugu, hedef telef

uzunluklar1 ve sag-sol telef uzunluklar1 ayrintili sekilde verilmis olup %26 oraninda bir telef

azalmas1 olmustur. Burada ilk dort A grubu tezgdhin atki telefi hedefi 10 cm, C grubu

tezgahlarimin atki telefi hedefi 7 cm ve B grubu tezgahlarin atki telefi hedefi 8,5 cm civarinda

oldugu goriilmektedir. Bu hedefleri sag ve sol kenar telefleri seklinde ayrintilara ayrildiginda

asagidaki grafiklere ulagilmaktadir.
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Kazanilan getiri tutari olarak tez ¢alismasi degerlendirildiginde; tez ¢aligmalar1 6ncesinde

kazanilmas1 hedeflenen atki telefi tutar1 yillik 495 bin EURO olarak planlamustir. Ongériilen

deger toplam telef miktarinin %25°ne denk gelmektedir. Asagidaki Cizelge — 6. 2 tablosu

ayrintili incelendiginde yillik olarak kayip olan telef miktar1 1,62 milyon EURO civarindadir.

Gergekten bir isletme igin cok biiyiik bir telef miktaridir. Isletmede olusan telefin biiyiik

cogunlugunu atki telefi teskil etmektedir.

Cizelge - 6. 2 Atki Telefi Azaltma Projesi Kazang Tablosu

ATKI TELEFI B
. SAG KENAR | SOL KENAR TOPLAM
AZALTMA PROJESI
IYILESME
iYILESME | SONRASI
Kumas Kenari ve . a
. . POTANSIYEL | SONRASI | BEKLENEN | POTANSIYEL
Yalanci Kenar Tezgih | POTANSIYEL POTANSIYEL L. .
KAZANC | BEKLENEN | KAZANC ICINDEKi
Yapilarina Gore Sayis1 | KAZANC (TL) KAZANC (TL) . . . .. .
(TL) KAZANC | ICINDEKIi | YUZDESI (%)
Tezgah Gruplari .
(TL) YUZDESI
(%)
DORNIER RAPIER
N 114 1129 287 1015 694 2144981 360 654 28,5 7,4
Tuck-In - Mini Aparat
DORNIER RAPIER
_ 34 325 851 278 365 604216 194 855 15,4 4,0
Disco-Leno Eco-Leno
DORNIER RAPIER
_ o 16 175 302 138 701 314003 121 363 9,6 2,5
Disco-Leno Mini Aparat
DORNIER RAPIER
Cergeveden Leno — Mini- 9 92 973 79 103 172076 63 716 5,0 1,3
Aparat
DORNIER AIRJET
15 167 958 0 167958 68 628 5,4 1.4
Cerceveden Leno
PICANOL Cergeveden
Leno - Mini Aparat 48 420 403 352 397 772800 222566 17,6 4.6
(GAMMAX)
PICANOL Cergeveden
Leno - Mini Aparat 42 421 949 259 661 681610 232 613 18,4 4.8
(OPTIMAX)
TOPLAM 278 2733723 2123921 1264 295

Yukaridaki tabloyu (Cizelge — 6. 2) ayrintili sekilde inceledigimizde yaklasik 5 milyon

TL’lik bir atki telefinin oldugu goriilmektedir. Yapilan iyilestirmeler ve ¢alismalar sonrasinda

elde edilen kazang ise 1,3 milyon TL civarindadir. Aynm1 zamanda isletmede yiiriitiillen TPM
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projesi kapsaminda ele alinan atki telefi azaltilmasi ¢alismasinin profesyonel araglar ve dl¢timler
neticesinde su anda 2,5 milyon TL civarinda net bir kazancin saglandigini, projenin tamamiyla

sonlandirildiginda yillik kazang miktarinin 3 milyon TL ye ulasilacagina deginilmistir.

TEZ CALISMASI NETICESINDE ELDE EDILEN KAZANCLAR
2500000
2000000
1500000
= m POTANSIVELKAZANG (TL)
1000000 .
® iVILESME SONRASI BEKLENEN KAZANG
(TL)
500000 |
0
D1 D2 D3 D4 D5 P1 P2
Dokuma isletmesinde Bulunan Tezgah Gruplan

Sekil - 6. 2 Telef Miktarini yilestirme Calismalar1 Sonrasinda Elde Edilen Kazanglar

Sekil — 6. 2’de verilen tezgah kodlarinin agilimi agagidaki gibi olmaktadir.
D1= Dornier rapier tuck-in — mini aparat

D2= Dornier rapier disco-leno — eco leno

D3= Dornier rapier disco-leno — mini aparat

D4= Dornier rapier ¢er¢eveden leno — mini aparat

D5= Dornier airjet ¢er¢eveden leno — ¢er¢eveden leno

P1= Picanol ¢erceveden leno — mini aparat (GAMMAX)

P2= Picanol ¢er¢eveden leno — mini aparat (OPTIMAX)

Boylelikle projenin goriinen yiizii ile %25 hedeflenen iyilesme saglanmis olup basarili bir

sekilde sonuglanmis. Kendi ig¢erisinde sonuglanan proje bir¢ok projeye de zemin hazirlamis olup,

isletmenin bir¢ok kara noktasina da 1s1k tutmustur.
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