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OZET
Yiiksek Lisans Tezi
COZGU MAKINELERI iICIN GERGINLIK KONTROL SISTEMi TASARIMI
Merve IHTIYAR

Uludag Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Miithendisligi Anabilim Dali

Damisman: Prof. Dr. Recep EREN

Cozgli hazirlama islemi gerek dokuma gerekse ¢ozgiilii 6rme islemleri i¢in 6nemli bir
hazirlik islemi olup iiretilecek olan kumas kalitesine dogrudan etki etmektedir. Artan
tiretim hizlan ile birlikte kumas kalitesinin korunmasi ve daha da iyilestirilmesi i¢in
¢Ozgli hazirlama makinelerinde kullanilan kontrol sistemleri daha hassas ¢alisacak bir
sekilde gelistirilmelidir. Bu kapsamda gerginlik kontrol sistemi 6nem arz etmektedir.
Ozellikle konik ¢dzgii hazirlama isleminde yanyana sarilan ¢dzgii kisimlart veya
bantlar1 ayn1 uzunluk ve ayni gerginlikte sarilmahdir. Iplik gerginliginde bobin ¢apina
bagli olarak meydana gelen degisim yanyana sarilan kisimlarin farkli cap ve
uzunluklarda sarilmasina ve ¢0zgii kalitesinin bozulmasma sebep olmaktadir. Bu
calismada bobinden bosalan ipligin gerginliginde bobin ¢apina bagl olarak meydana
gelen degisim farkli iplik tipleri, iplik numaralar1 ve bobin sekilleri ile farkli sagim
hizlarinda aragtirilmis ve elde edilen sonuglar kisa, orta ve uzun peryotlu gerginlik
degisimleri kapsaminda degerlendirilmistir. Daha sonra tek tiniteli bir caglik iinitesi ve
bobin makinesi kullanilarak gelistirilen bir gerginlik kontrol sisteminin performansi
arastirtlmis ve iplik gerginliginin dolu bobinden bos bobine kadar kisa, orta ve uzun
peryotlu sapmalari biiyiik oranda +1 cN araliginda kalacak sekilde kontrol edilebilecegi
gosterilmistir. Bu sayede Nel0O/1 gibi kalin ipliklerde 880 m/dak hizlarda ortaya ¢ikan
20 cN seviyelerindeki gerginlik degisimlerinin ortadan kaldirilmasi miimkiin olmustur.

Anahtar Kelimeler: ¢ozgii hazirlama, gerginlik kontrolii, caglik, gerginlik 6l¢timii,
dokuma hazirlik

2019, x + 98 sayfa.



ABSTRACT
MSc Thesis
TENSION CONTROL SYSTEM DESIGN FOR WARPING MACHINES
Merve IHTIYAR

Uludag University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Textile Engineering

Supervisor: Prof. Dr. Recep EREN

Warp preparation process is an important preparation process both in weaving and in
warp knitting as it directly affects the quality of the fabric to be produced. Control
systems used in warping machines should be developed even further with increasing
production speeds to protect fabric quality and even improve it. Yarn tension control
presents a great importance in this context. Especially in sectional warping machine, all
warp sections have to be wound side by side at the same length and tension. Tension
changes with respect to bobbin diameter cause warp sections to be wound at different
diameters and lengths and deteriorates warp preparation quality. In this thesis, yarn
tension change with respect to bobbin diameter is investigated with different yarn types,
numbers, bobbin shapes and unwinding speeds and yarn tension deviations are
evaluated in terms of short, medium and long period tension changes. Based on this
evaluation, performance of a feedback tension control system developed by using a
single bobbin creel unit and a 2 units winding machine. It is shown that short, medium
and long tension deviations are prevented and kept with in =1 cN limits. In this way, it
became possible to prevent even a long term tension variation of 20 ¢cN with Nel0/1
yarn and at 880 m/min unwinding speed.

Key words: warping, tension control, creel, tension measurement, weaving preparation

2019, x + 98 pages.
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TESEKKUR

Ogrencisi oldugum igin kendimi sanshi hissettigim, gerek okul hayat1 gerek is hayat:
gerekse hayata dair yeni bakis acist kazandirarak ufkumu agan, her konuda destegini
benden esirgemeyen, Ornek kisiligi, karakteri ve ileri goriisliiliigli ile her zaman yol
gostericim olan, lisans donemimden bugiine dek daima destek ve tesviklerini gérdiigiim
degerli hocam Prof. Dr. Recep Eren’ ¢ en derin sevgi, saygi, minnet ve tesekkiirlerimi
sunarim.

Ayrica tez c¢alismasi siiresince deneysel caligmalar ve tez yazim asamasinda
yardimlarin1 gordiigiim ve destegini esirgemeyen Dr. Ozge CELIK’ e tesekkiir ederim.

Calismalarim i¢in her zaman kosulsuz maddi ve manevi desteklerini gordigiim,
kendilerine sonsuz minnet ve siikranlarimi sundugum, her zaman destekleriyle her
giicliigii asabilecegime emin oldugum kiymetli annem Ziynet IHTIYAR ve kiymetli
babam Muhammet IHTTYAR’a tesekkiirlerimi bir borg bilirim.

Deneysel calismalarda kullanilan deney diizenegi Bilimsel ve Teknolojik Arastirma
Projelerini Destekleme Programi kapsaminda 215M372 numarali proje ile gelistirilen
sisteme yapilan ilavelerle kontrol sistemi uygulanabilir duruma getirilmistir. Bu desteginden
dolay: Tiirkiye Bilimsel ve Teknolojik Arastirma Kurumu’na (TUBITAK) tesekkiir ederim.

Merve IHTIYAR
31/07/2019
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1. GIRIS

Cozgli hazirlama; istenen kumas 6zelliklerine bagli olarak caglikta bulunan ¢ok sayida
bobinden cekilerek sagilan ipliklerin, yan yana getirilerek belirli siklik, say1 ve
uzunlukta ¢6zgii levendine sarilmasi iglemidir. Dokuma ve ¢oOzgiilii 6rme gibi
proseslerde kalite ve verimliligin 1iyi diizeyde saglanabilmesi icin en Onemli
parametreler; biitiin ¢ozgii ipliklerinin ayn1 gerginlik ve ayni uzunlukta sarilmasidir. Esit
gerginlik degerlerinin saglanmasi igin cagliktan sagilan her bir bobinin ¢ikisinda
gerginlik elemanlar1 (iplik frenleri) bulunur. Iplik elastik yapida bir malzeme
oldugundan c¢ekildiginde uzar ve gerginlik farklar1 oldugunda iplikte birim kiitlenin
uzunlugunda degisime neden olacagindan, ¢6zgii hazirlamada gerginlik farklarinin en az
olmasi ve ¢ozgiiniin sabit gerginlikte sarilmasi biiylik 6nem arz etmektedir. Dolayisiyla
gerginlik degisimlerinin en aza indirgenmesi, diizgiin bir kumas ylizeyinin olusmasi,
ayni oranda boya alimi ile kumastaki boyama homojenliginin saglanmasi ve en az
hataya sahip kumas iiretilmesini saglar. Bir ¢6zgii makinesinde iplik cekilirken bobin
capr siirekli olarak azalmakta ve bobin ¢apindaki azalmaya baglh olarak; 6zellikle kalin
iplikler ve yiiksek hizlarda onemli derecede gerginlik degisimleri ortaya ¢ikmaktadir.
Bu gerginlik degisimleri bir sonraki dokuma veya ¢ozgiilii 6rme gibi kumas yapilarinda
gergin-gevsek kisimlarin olmasina ve dolayisiyla farkli kumas yogunlugu, farkli boya

alim1 gibi bircok farkli hatalara yol agmaktadir.

Diinyada gelismis iilkelerde iiretilen ¢ozgii ve bobin makinelerinde degisik gerginlik
kontrol sistemleri uygulanmakta ve bu konularda hala aragtirmalar yapilmaya devam
edilmektedir. Ayrica gerek gerginlik degisimleri {iizerine yapilan kaynak
arastirmalarinda, gerekse patent literatiiriinde konu ile ilgili birgok ¢alisma bulunmasina
ve endiistride de pratik olarak gerginlik kontrollerinin uygulaniyor olmasina ragmen
bilimsel literatiirde ¢ozgii makinelerindeki gerginlik kontrol sistem performansinin
ortaya konulmasina yonelik aragtirmaya rastlanilmamistir. Son yillarda {ilkemizde
iiretilen ¢6zgili makineleri igin gerginlik kontrol sistemi gelistirmeye yonelik faaliyetler
yogunlasmis durumdadir. Bu c¢alismada konu ile ilgili bilimsel bir arastirma
yaptlmasinin yaninda elde edilen sonuglarin endiistriye uygulanabilirligi de

distiniilmistir.



2. KURAMSAL TEMELLER ve KAYNAK ARASTIRMASI
2.1. Cozgii Hazirlama Islemi

Bobin sarim islemi bittikten sonra, ilgili bobinler bir sonraki igleme, yani ¢6zgli hazirlik
islemine taginir. Cozgii hazirlik islemi, bir sonraki iiretim agamasi olan dokuma islemi
icin temel hazirlik calismasidir. Cozgii hazirlik ile ilgili ¢ok yaygin olarak kullanilan bir

soylem vardir; “Iyi bir ¢6zgii hazirlama, dokuma isleminin yiizde ellisini bitirir”.

Cozgli hazirlamanin temel amact; her bir ¢ozgi ipligindeki gerginligin ve iplik kiitlesel
yogunlugunun, ¢6zgii levendine sarim islemi boyunca verilen bir tolerans araliginda
tutulacak sekilde istenen sayida ve uzunlukta dokuma levendine sarilmasidir. Kisaca
¢ozgii islemi, bobinlerden sagilan ipliklerin belirli istenen 6zelliklerde leventler haline

getirilmesidir (Kumar 2014).

2.1.1. Cozgii hazirlama tipleri

Temel ¢6zgili hazirlik islemleri 3 sekilde gerceklestirilmektedir;

a) Diiz/seri ¢ozgii,

b) Konik ¢ozgii

¢) Numune ¢ozgi
Bu bolimde seri ve konik ¢6zgili hazirlik islemlerine deginilecektir. Ciinkii bu ¢ozgii
hazirlama yontemlerinde iplik bobinden dogrudan ¢ekilmektedir. Numune ¢ozgii

hazirlamada ise atki besleyiciler kullanilmaktadir.

Diiz/Seri ¢ozgii

Seri veya diiz ¢ozgii hazirlama esas olarak tek tip iplikten veya sinirli renk raporu igeren
¢Ozgiilerin uzun metrajlarda hazirlanmasinda kullanilir. Seri ¢6zgii hazirlamada
cOzgiiler once kismi leventlere diisiik siklikta ve uzun metrajlarda sarilir. Daha sonra
dokumadaki siklig1 verecek sayida kismi leventler ¢6zgii birlestirme makinesinde
birlestirilerek dokuma levendine sarim gerceklestirilir (Eren 2009). Sekil 2.1°de seri

¢Ozgii isleminin temel prensibi gosterilmektedir.
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Sekil 2.1. Seri ¢ozgii temel islem prensibi (Bahriyeli ve Ozkendirci 2015)

Sekil 2.2°de kontinii filaman iplikler i¢in kullanilan bir seri ¢ozgili hazirlama makinesi
sematik olarak goriilmektedir. Cagliktan gelen ¢6zgii iplikleri bir taraktan (3) gegirilerek
¢cOzgii levendi genisligine getirilir. Daha sonra taraktan sonraki gerginlik silindirleri (2)
tarafindan sarim bolgesine sevk edilir. Gerginlik silindirlerinden sonra kopuk algilayici
ve ¢Ozgl durdurma tertibatindan (5,6) gegen ¢ozgii iplikleri levende sarim {iinitesine
sevk edilir. Levende sarimdan once V-tarakta (7) ¢ozgii gecisligi hassas bir sekilde
ayarlanir ve ¢ozgiiler levende yonlendirilir. V taraktan sonraki silindirin etrafindan
dolanarak gegen ¢dzgiiler levende sarilir. Istenilen sarim yogunlugunun ayarlanabilmesi
icin levent tarafindan tahrik edilen bir bask: silindiri de kullanilmaktadir. Seri ¢ozgii
hazirlama makinesinde yaglama cihazi (4) ve statik elektrik 6nleme cihazi gibi {initeler
de bulunur. Ipliklerdeki statik elektrigi alan iiniteler caglik ¢ikisinda olabilecegi gibi V-
taragindan sonra da kullanilabilir. Ayrica diiz ¢6zgli depolama sistemi (Sekil 2.2°de

gosterilmemektedir) bulunmaktadir. Levende sarilan kopuk ¢ozgii uglarini bulup



baglamak i¢in levent bir miktar geri dondiirtildiigiinde bosalan ¢6zgiiyii depolamak igin

bu sistem kullanilir (Eren 2009).

esacen

Sekil 2.2. Kontinii filaman iplikler i¢in kullanilan Karl Mayer seri ¢6zgii makinesinin
goriintisii  (https://docplayer.org/31231807-Zm-f-zm-f-direct-beamer-for-filament-yarn-
zettelmaschine-fuer-filamentgarne.html, 01.07.2019)

Caglikta her bir bobine ait iinitenin ¢ikisinda iplik frenleri bulunur. Iplik frenlerinin
gorevi bobinden ¢ikan ipligin gerginligini ayarlamaktir. Iplik frenlerinin éniinde bobin
cap1 degistikce bobinden bosalan iplik gerginligi degisimini sinirlamak i¢in balon kirict

da kullanilir (Eren 2009).

Seri ¢oOzgli hazirlamada her bir leventteki iplikler yanyana getirilerek c¢ozgii
hazirlandigindan ¢ozgii gerginlik degisimlerinin ¢ozgli hazirlama kalitesi lizerindeki

etkisi ve gerginlik kontrol sistemi kullanimi1 daha az kritiktir.

Konik c¢ozgii

Bu sistemde cagliktan gelen ¢ozgii iplikleri bantlar halinde konik tambura dokuma
levendindeki siklikta yanyana sarilir. Konik tambura sarilan bant sayisi dokuma
levendindeki toplam tel sayisin1 verecek sayida olur. Konik tambura istenen uzunluk ve
sayida sarilan ¢ozgiiler daha sonra dokuma levendine aktarilir ve dokuma levendi
hazirlanmig olur (Eren 2009). Konik ¢o6zgli hazirlama islem prensibi sekil 2.3’te

gosterilmektedir.
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Sekil 2.3. Konik ¢6zgii temel islem prensibi (http://www.tekstildershanesi.com.tr/bilgi-
deposu/ipligin-dokumaya-hazirlanmasi.html, 01.07.2019)

Seri ¢ozgiide oldugu gibi cagliktan g¢ekilen ¢ozgii iplikleri iplik frenlerinden gecip
kilavuzlarla caglhigin on tarafina dogru yonlendirildikten sonra durdurma tertibatindan
gecer ve ¢apraz taraga dogru yonlendirilir. Capraz tarakta ¢ozgiiler tek ve ¢ift numarali
cozgiiler olmak iizere iki tabakaya ayrilir. Araya kalin bir bant veya kalin bir iplik atilir.
Daha sonra taragin ters yondeki hareketi ile iistteki ¢ozgiiler asag1 ve asagidaki ¢ozgiiler
yukar1 getirilir ve ikinci bant veya kalm iplik atilir. Iki adet bant veya kalm ipligin
iistinden ve altindan dolanan ¢dzgiiler ¢aprazlart olusturur. Bu sekilde ¢ozgii

ipliklerinin siras1 belli olur ve karigsmasi engellenir (Eren 2009).

Konik ¢6zgii hazirlamada tim ¢6zgii ipliklerini esit uzunluk ve esit gerginlikle once
konik tambura sonra da ¢ozgii levendine sarmak nihai hedef oldugundan konik yilizeye
sarim yapmak biiyiik bir hassasiyet gerektirmektedir. Sarim, konik tamburun silindirik
kismindan baslamaktadir. Konik tamburun her devrinde ¢6zgii tabakasinin iizerine yeni
bir ¢ozgii tabakasi sarilacagindan sarim c¢apr artar. Tim ¢ozgililerin ayni ¢apta

sarilabilmesi i¢in ¢dzgiilerin konik kismin sarim ¢apina karsilik gelen kismina kadar



kaydirilmalar1 gerekir. Buna gore konik tamburun her bir devrinde sarim yarigapindaki
artis ‘h’ ile gosterilirse her bir tambur devrinde ¢ozgiilerin konik kisma kayma miktari
X ve a tamburun koniklik agis1 (tamburun konik kisminin yatay ile yaptig1 a¢1) olmak

tizere asagida Denklem 2.1 olarak verilmistir.

x ==L 2.1)

tana

Konik ¢o6zgli makinelerinde ¢ozgiliniin yana dogru kaydirilmasi vargel olarak
adlandirilmaktadir. Vargel miktarinin olmasi gerekenden daha biiyiik olmas1 ¢6zgiiniin
ilk birka¢ bantta daha biiyiik bir capta (Sekil 2.4a), az olmasi ise ¢ozgiiniin ilk birkag
bantta daha kiiciik ¢apta sarilmasma neden olur (Sekil 2.4b). ik durumda kenar
bolgesindeki ¢ozgiiler diger kisma sarilandan daha uzun olacagindan dokuma esnasinda
gevsek kalir ve makine duruslarina neden olur. Ikinci durumda ise kenar bolgesindeki
cozgiiler daha kisa olacagindan dokuma esnasinda gergin kalir ve kopuslara sebep olur.
Her iki durum da dokuma agisindan olumsuz olup dokumanin olanaksiz hale gelmesine

sebep olabilir. (Eren 2009).

"""" = s

Py

(2) (b)

Sekil 2.4. Daha biiyilik vargel degeri ile sarim ayarinin konik tambura sarima etkisi (a),
Daha kiiciik vargel degeri ile sarim ayarinin konik tambura sarima etkisi (b) (Eren 2009)
Konik ¢6zgii hazirlamada ¢ozgiiler bantlar halinde yanyana ayni uzunlukta sarildigindan
gerginlik degisimlerinin her bir banttaki sarim capina etkisi ¢ok daha belirgin olarak
ortaya c¢ikar ve dokunan kumas yiizeyinde bantlar halinde kumas hatalar1 olusmasina
sebep olur. Bu yilizden konik ¢6zgli hazirlamada gerginlik degisimleri seri ¢ozgi
hazirlamaya nazaran ¢ozgii hazirlama kalitesine daha belirgin bir etki yapmakta ve

gerginligin kontrol edilmesine ihtiya¢ duyulmaktadir.



Konik Cozgii Makinesinde Kullanilan Kontrol Sistemleri

Konik ¢ozgii hazirlama, konik tambura sarim ve levende aktarma olmak iizere iki
asamada gergeklestiginden her iki asamada da otomatik kontrol sistemleri
kulllanilmaktadir. Kullanilan kontrol sistemleri esas olarak gerginlik ve hiz kontrol
sistemleridir. Baski silindiri kullanilmasi durumunda baski kuvveti kontrolii de
yapilmaktadir. Cagliktan konik tambura bantlarin sarilmasinda ¢ézgii gerginligi caglikta
her bir bobin ¢ikisinda kullamlan iplik frenleri veya gerginlik iiniteleri ile saglanir. Iplik
frenlerinin iplige uyguladigi frenleme miktarinin sabit kalmasi durumunda islem
esnasinda bobin ¢ap1 kiigiildiikge bobinden sagilan iplik gerginligi balon etkisiyle artar.
Bu durum ¢6zgili hazirlamada gerginlik degisimine sebep olacag icin ¢ozgii ve daha
sonra kumas kalitesine olumsuz etki eder. Bu yiizden kontrollii iplik frenleri

kullanilmaktadir (Eren 2009).

2.1.2. Cozgii makinesi tiniteleri

Cozgii makinesi; caglik, 6lgcme silindirleri, tarak, araba tertibati gibi cesitli temel
parcalardan olusur. Bu boliimde caglik, caglik tipleri, gerginlik iinitesi ve frenleme

sistemlerinden bahsedilecektir.

Caghk

Bir caglik temel olarak bin bobine kadar degisik bobin sayilarinda besleme {initelerine
sahip bir yapidir. Cagliktaki bobin iinitelerinin sayisi, 100’den 800°e¢ kadar, o6zel
durumlarda daha fazla olacak sekilde degiskenlik gosterebilir. Bu sayr caglik
kapasitesini temsil etmektedir. Caglikta, her bir sagilan ipligin gegtigi bir gerginlik
tinitesi ve iplik durdurma tertibatt bulunmaktadir. Modern makinelerde, bu cihazlar
otomatik kontrol sistemi ile ortalama bir gerginlik degisimi saglayacak sekilde
donatilmistir (Gandhi 2012). Caglik, ¢6zgii makinesinde en biiylik yer kaplayan
kisimdir. Iplik, cagliktaki bir bobinden sagilirken, bobin ve iplik kilavuzu arasinda bir
balon olusumu meydana gelmektedir. Iplik kilavuzu ayrica balon kontrol cihazi olarak
da calismaktadir. Iplik dnce iplik freninden ve daha sonra da Sekil 2.5'te gosterildigi
gibi cagligin diger bir parcasi olan bir iplik kopus durdurma tertibatindan gegirilir.
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Sekil 2.5. Caglikta bulunan iplik gerginlik cihazi
Caglik tipleri

Sekil 2.6’da dikdortgen bir caglik gosterilmektedir. Dikdortgen caglik, konik ¢ozgil
makinelerinde kullanilmak i¢in uygundur. Dikdortgen caglikta, tiim {initeler dikdortgen
bir tam blok sekli olusturan siralar halinde diizenlenir. Sekil 2.6’da gosterildigi gibi her
siraya esit sayida bobin ve sagim iinitesi yerlestirilir. Cagligin bir eleman1 olarak her bir

iinitede bir iplik gerginlik elemani (freni) bulunmaktadir.

Sekil 2.6. Dikdortgen tipi caglik

Bu caglik tipine ek olarak degisik tipteki cagliklar, farkli tip iplikler ve endiistriyel
uygulamalar i¢in tasarlanmis ve endiistride kullanilmaktadir. Bunlar; V-caglik, cift
caglik, magazin (yedekli) caglik, doner bobinli caglik, pargali salinimli caglik ve arabali

caglik olarak siiflandirilmaktadir (Kumar 2014).



Caghklarda gerginlik iinitesi

Gilintimiizde kullanilan tiim modern cagliklar, her bir bobin i¢in bir gerginlik iinitesine
sahiptir. Bunlar mekanik veya elektronik gerginlik {niteleri olabilir. Cok genis bir
araliktaki iplik tiirleri ve numaralarimi kapsayan farkli sayida gerginlik tiniteleri
mevcuttur. Bunlardan en basit sisteme sahip olani, Sekil 2.7'de gosterildigi gibi disk tipi

iplik frenidir.

Iplik, bobinden ¢ekilir ve iki adet cubugun etrafindan dolandirilip bir iplik kilavuzundan
gecirilerek sagilir. Gerginlikte bir artis gerekiyorsa, iizerine agirlik koyulan diskler Sekil
2.7b'de gosterildigi gibi ipligin lizerine yerlestirilir. Bu yontem genellikle pamuk ve yiin
iplikler i¢cin uygundur. Bununla birlikte, filaman ve ipek gibi hassas iplikler i¢in ¢elik

cubuklar porselen ile kaplanmistir.

1- Bobin

2- Iplik

3- lIplik kilavuz
g0zl

4-Dikey g¢ubuklar
5- Iplik kilavuzu
6- Diskler

"'_

(b)
Sekil 2.7. Disk gerginlik cihazi (Gandhi 2012)

Sekil 2.8’de Benninger firmasi tarafindan kullanilan kontrollii gerginlik fren sistemi
goriilmektedir. Bu sistemde iplik 2 adet disk freninden ge¢mektedir. Ancak frende iist
disklere uygulanan baski kuvveti bir yay tarafindan ayarlanabilmektedir. Yaylarin {ist
ucu caglik tizerinde bulunan motorlar tarafindan tahrik edilen dikey ¢ubuklara baghdir.
Caglikta her bir tarafin 6n ve arka kisimlarinda olmak tizere 4 adet motor
bulunmaktadir. Yaylarin sikisma miktar1 her iiniteye diisey olarak konumlanmis bir
cubugun motorlar tarafindan dikey dogrultuda hareket ettirilmesiyle saglanir. Dikey
cubuklarin hareket miktar1 bir algilayici ile (dogrusal potansiyometre ) Ol¢iilmekte ve

motorlarin tahriki buna gore yapilmaktadir (Eren 2009).



Sekil 2.8. Benninger firmas: tarafindan kullanilan kontrollii iplik fren sistemi
(Benninger Ben-Tens catalogue)

Bu sisteme alternatif olarak frenleme manyetik veya pnomatik sistemler tarafindan da
saglanabilmektedir. Benninger’in “Accutense” uygulamasinda ise her bir iinite ayr1 bir
motor ve gerginlik 6lgme sensdriine sahip olup, her bir ¢ozgii ipliginin istenen gerginlik
degerinde birbirinden bagimsiz olarak kontrol edilmesi s6z konusudur. Bu sistemle

ideal bir gerginlik kontrolii saglanmasina ragmen oldukc¢a pahalidir.

Caglikta gerginlik ayar1 geri beslemeli bir gerginlik kontrol sistemi denetiminde yapilir.
Konik ¢o6zgiide, bir banttaki ¢ozgiilerin toplam gerginligi, konik tamburdan Onceki
silindire (kilavuz silindir) ¢ozgiilerin uyguladigi baski kuvvetinin yiik hiicreleri
kullanilarak &lgiilmesiyle elde edilir. Istenen gerginlikten bir sapma oldugunda
cagliktaki motorlar tahrik edilerek iplige uygulanan frenleme miktar1 degistirilir ve
gerginlik istenen seviyeye getirilir. Bu sekilde bobin c¢apindaki degisimin gerginlik
iizerindeki etkisi Onlenmeye c¢alisilir. Ayrica ¢6zgli makinesinin hizlandirilmas: ve
frenlenerek aniden durdurulmasi durumlarinda ¢6zgli gerginliginde meydana
gelebilecek degisimler de frenlere baski kuvvetinin ayarlanmasi ile istenen seviyelerde
tutulabilmekte ve daha iyi bir ¢ozgli hazirlama kalitesi elde edilebilmektedir. Baski
diskleri arasinda lif, yag vs. birikintisi olusumunu engellemek icin alt taraftaki diskler

dondiirtilmektedir (Eren 2009).
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2.2. Iplik Gerginlik Ol¢iimii ve Frenleme Sistemleri
2.2.1.1iplik gerginlik 6l¢ciimii ve kontrolii

Cozgli hazirlamada iplik gerginligi ¢6zgii hazirlama kalitesine etki eden en Onemli
parametrelerden biridir. Iplik gerginligi caglikta her bobin ¢ikisinda kullanilan gerginlik
elemanlar ile istenen degerde tutulmaya caligilir. Toplam ve ¢arpim tipi iplik frenleri
¢Ozgii hazirlamada yaygin olarak kullanilmaktadir. Ancak toplam ve ¢arpim tipi iplik
frenleri kullanimi durumunda bobin c¢ap1 azaldikca bobinden sagilan iplik
gerginligindeki artis dogrudan ¢ozgiideki gerginlik artisina yansimaktadir. Bu durum
bobinin baslangici ve sonu arasinda olusan gerginlik farkinin ¢ozgiiye de ayni sekilde
yansimasi anlamina gelir. Artan kalite standartlar1 dolu bobinden bos bobine kadar
islem boyunca c¢ozgiilerin bobinlerden hep ayn1 gerginlikle sagilmasini
gerektirmektedir. Bu ylizden bobin capindaki degisime ragmen islem boyunca ayni
gerginlikte iplik beslenmesini saglayan kontrollii iplik frenleri ve gerginlik iiniteleri

gelistirilmistir (Eren 2009).

Kontrol edilecek olan iplik gerginliginin istenen hassasiyette 6l¢iilmesi gerginlik kontrol
kalitesine 6nemli Ol¢iide etki etmektedir. Gerginligin 6l¢iimiinde kapasitif yontem, Hall
efekt sensdrleri ve piezo elektrik sensdrler kullanilabilmesine ragmen en yaygin olan
yaklasim direng tipi yiik hiicrelerinin kullanilmasidir. Bu yaklasimda iplik gerginligi,
lizerinde “strain gauge” olarak isimlendirilen direngler bulunan bir yiik hiicresine etki
etmekte ve boyutsal degisime sebep olmaktadir. Yiik hiicresinde metal govdeye
yapistirilmis olan direngler de ayni boyutsal degisime maruz kalir. Boyu uzayan /
kisalan direnclerin kesitleri kiiciilmekte/biiylimekte oldugundan direng degerlerinde
gerginlige bagli olarak degisim meydana gelir. Bu degisim elektriksel sinyale

dontstiiriilerek iplik gerginliginin 6l¢iilmesi saglanir.

2.2.2. Frenleme sistemi ve fren tipleri

Ipligin beslendigi bobin capindaki azalma ve bobin yogunlugundaki dalgalanmalar
ipligin sagilmasi esnasinda gerginlikte dalgalanmalara sebep olmaktadir. Bu gerginlik
degisimleri kisa, orta ve uzun peryotlu olabilir. Iplik frenleri iplik gerginligindeki
degisimlere istenilen seviyeye getirmeye yardimci olsa da giris gerginligindeki

degisimler cikis gerginligine dogrudan etki etmekte ve tam bir gerginlik kontrolii
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saglanamamaktadir. Bu nedenle iplik gerginligindeki degisimleri minimumda tutmak

icin giiniimiizde geri beslemeli iplik kontrol sistemleri kullanilmaktadir (Celik 2018).

Iplik frenlerini temel olarak 4 grupta kategorize edebiliriz:
a) Carpim tipi iplik freni

b) Toplam tipi iplik freni

¢) Birlesik iplik freni

d) Otomatik iplik freni

Carpim tipi iplik freni

Carpim tipi iplik frenleri, frene giren iplik gerginligini bir katsay1 ile carparak c¢ikis
gerginligine doniistiiriir. Bu iplik freni sisteminde, iplige baski uygulamak yerine
cubuklar etrafindan dolanarak gecer ve iplige uygulanan siirtiinme ile gerginlik kazanir

(Sekil 2.9).

61 83

T T2

62
Sekil 2.9. Carpim tipi iplik freni

Bu durumda ¢ikis gerginligini hesaplamak i¢in kullanilan formiil Capstan Denklemi ile
aynidir. Sekil 2.10°da gosterilen ¢arpim tipi iplik frenlerinde iplik silindirik ¢ubuklar

etrafindan stirtiinerek gegmektedir.

7Tos
XU
$

Sekil 2.10. Carpim tipi iplik freni (Lord ve Mohamed 1982)

12



Carpim tipi iplik freninde T2 cikis gerginligi, T1 giris gerginligi, e sabit, p iplik ile

siirtiinen yiizeyler arasindaki slirtiinme katsayisi, 6 = 61+62+03 siirtlinme agisinin
radyan cinsinden toplam degeri olmak iizere aralarindaki iliski Denklem 2.2 ile

verilmektedir (Narayana ve Vivek 2005).

0
T2= T1 e (Capstan denklemi) (2.2)

Toplam tipi iplik freni

Toplam tipi iplik frenlerinde, temas halindeki iki yiizey ve ortasinda bir agirlik veya yay
kullanilarak iplige uygun bir gerginlik vermek i¢in kuvvet uygulanir (Narayana ve

Vivek 2005).

Mekanik tipte iplik frenlerinde iplige uygulanan baski agirlik veya yay elemanlariyla
saglanirken, elektronik tipteki frenlerde elektromiknatislarla saglanmaktadir (Celik

2018).

Girig gerginligine ek olarak sabit bir gerginlik uygulanan bu kategoriye en iyi 6rnek, bir
disk tipi iplik frenidir. Baz1 diizglinsiiz tipte ipliklerin kullanildigi durumlarda bu
diizgiinsiiz kisimlar ek olarak pik gerginlikler olusturarak iki diski ¢ok hizli bir sekilde
birbirinden ayirir ve diskler bu zorlanmis harekete direnir. Bu nedenle yliksek
gerginlikle birlikte ani sigramalar olugabilir. Sekil 2.11°de gosterilen toplam tipi iplik
freninde, iplik iki diiz yiizeyli plaka arasindan gegmektedir.

W
g

Tl

Sekil 2.11. Toplam tipi iplik freni (Lord ve Mohamed 1982)
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Toplam tipi iplik freninde T2 cikis gerginligi, T1 giris gerginligi , p siirtiinme katsayisi,

W uygulanan normal kuvvet olmak iizere aralarindaki iligki Denklem 2.3 ile

verilmektedir (Celik 2018).
T2=T1 + 2uW (2.3)
Ball

Ti To

(\
&
=)
le\
&
=)
v

Sekil 2.12. Toplam tipi iplik freni 6rnekleri (Bhargava 1982)
Birlesik iplik freni

Birlesik iplik frenleri, toplam ve carpim tipi iplik frenlerinin birlestirilmis seklidir. Bu
tip iplik frenleri hem toplam hem de ¢arpim tipi iplik freni elemanlarindan olustugundan

dolay1 T1 giris gerginligi, T2 cikis gerginligi, p yiizeyler arasindaki siirtinme katsayisi,

W iplik {izerine uygulanan normal kuvvet veya basing olmak tiizere ¢ikis gerilimi

Denklem 2.4’teki gibi hesaplanabilmektedir (Narayana ve Vivek 2005).

uol ne2 ue3
T2= [{(T1 + 2uW1) xe + qu} xe + uW3] X e (2.4)

Sekil 2.13 birlesik tipteki iplik freninin sematik ¢izimini gostermektedir.

ul 61 u3 83

Sekil 2.13. Birlesik tip iplik freni (Bhargava 1982)
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Otomatik iplik freni

Otomatik iplik frenleri, ¢ikis gerginligine bagl olarak ayarlarin1 degistirmektedir. Bu tip
bir gerginlik iinitesine ait 6rnek Sekil 2.14 ve 2.15’te goriilmektedir.

Ust kol saat ibreleri yoniinde yay kuvveti etkisiyle dondiiriilmeye ¢alisilirken iplik
gerginligi tarafindan uygulanan saat ibrelerinin tersi yoniindeki moment ile
dengelenmektedir. Iplik gerginligi diistiigiinde, manivela iist konumda durmaktadir
(noktal1). Bu konumda, kilavuzlarin etrafindan dolasan ipligin sarim agis1 artmakta ve
bu da iplik gerginligini arttirmaktadir. Iplik gerginligi yiikseldiginde, iist kol, alt kola
yaklasarak sarim ag¢isini diisiiriir ve boylece daha diistik bir gerginlik elde edilir. Yapilan
Ol¢timler, neredeyse disk tipi iplik frenleri kadar iyi olduklarini ve iplik diizglinstizligii

veya diiglim gecisinden etkilenmediklerini gostermektedir (Narayana ve Vivek 2005).

Yay tahrikli kol

_1 Uygulanan yiik

Yayl fren
diski

Sekil 2.15. Otomatik iplik freni

Rulmanli iplik fren sisteminde (Sekil 2.16), ¢ikis gerginligi bazi derecelere kadar

degistiginde uygulanan gerginligini degistirmektedir. Iplik gerginligi yiikseldiginde,

gerginlik kiireyi yiikseltir ve iplikle kiire arasindaki siirtiinme acis1 azalir. Bu sekilde
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gerginlikteki artig/azalis kiirenin pozisyonunu degistirerek iplik gerginlik degisimini
sinirlamaktadir. Genel olarak bu cihazlar basit ve diisiik maliyetlidir (Narayana ve

Vivek 2005).

Sekil 2.16. Rulmanli iplik freni (Niederer 2000)
2.3. Kontrol (Denetim) Sistemleri

Bir denetim sistemi bir takim elamanlarin birbirine baglanmasindan meydana
gelmektedir. Bu sistem elemanlar1 birbirlerine giris ve ¢ikiglar yoluyla baglanir. Bir
kontrol sisteminde denetleyen ve denetlenen (yOnetim, yoOneten-yonlendiren ve
yonlendirilen) olmak tizere iki temel unsur bulunmaktadir. Kontrol sistemleri kontrol

etkisi agisindan iki ana sinifa ayrilir:

2.3.1. Kapah dongii denetim sistemleri

Bu sistemde denetim etkisi sistem ¢ikisina baglidir. Sistemin ¢ikist dl¢iiliip geri beslenir
ve arzu edilen giris degeri ile karsilastirilir. Bu tiir sistemlere ayni zamanda geri
beslemeli kontrol sistemleri de denir. Bu sistemde c¢ikis her zaman giris ile
karsilastirilarak kontrol sistemi olusturuldugundan kapali dongii olusmaktadir. Sekil

2.17 kapal1 dongii bir denetim sistemini gdstermektedir.
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Girdg - ; Cikas
Denetleyiciler——w Sistem >

Geri besleme
elemanlan

Sekil 2.17. Kapali dongii denetim sistemi (Dagkurs 2010)

Geri besleme etkisi iki sekilde olmaktadir:
1) Negatif geri besleme

i1) Pozitif geri besleme

Negatif geri besleme

Cikistaki degisimler girise ters yonde etki ettirilerek ¢ikisin istenen degere donmesi
saglanir. Bu tiir sistemlerde daima giris ile ¢ikisin bir farki alinir ve denetim organina
bir hata girisi olarak iletilir. Denetim organi, ¢ikisin istenen degere getirilmesini ve bu
degerde sabit tutulmasini saglar. Negatif geri besleme endiistriyel sistemlerin en belirgin

Ozelligidir ve daima hatayi en kii¢iik tutmay1 veya sifir yapmayr amaglamaktadir.

Pozitif geri besleme

Cikis girise ayn1 yonde etki eder. Buna gore cikista meydana gelecek bir artis giris ile
toplanarak hata sinyali bir artisa, dolayisiyla denetim sinyalinde bir artisa neden olur.
Bu cikis1 daha da artiracak yonde bir etki yaratir. Sonugta artig sistemin fiziksel
simirlarina dayanir ve sistem denetlenebilirligini kaydeder. Pozitif geri besleme i¢

dongiiler harig¢ bir kapali dongii denetim sisteminde kullanilamaz (Dagkurs 2010).

2.3.2. Temel denetim teknikleri ve denetim organlari

Bir kapali-dongli denetim sistemi i¢inde denetim organmin gorevi, dlgme elemani
tizerinden geri beslenen ¢ikis biiyiikliigiinii, bagvuru giris bliylikligl ile karsilagtirmak
ve karsilastirmadan ortaya ¢ikabilecek hata degerinin yapisina ve kendi denetim etkisine

bagli olarak uygun bir kumanda veya denetim sinyali tiretmektir.
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Denetim teknikleri temelde klasik ve modern denetim teknikleri olmak iizere iki ana

baslik altinda incelenmektedir.

Klasik denetim teknikleri

Gliniimiizde yaygin olarak kullanilan klasik denetim sistemleri i¢erisinde ag-kapa tipi ve

PID (oranti+integral+tiirev) kontrollii denetim sistemleri yer alir.

Ac¢-Kapa kontrol

Bu tip kontrollerde sistemin enerjisi gii¢ elemanina ya tam uygulanir, ya da tam kesilir.
Giig eleman1 iki durumda bulunabilir; ya calistyordur ya da duruyordur. Ornek olarak;
elektrikle ¢alisan bir 1sitict ele alindiginda, oda sicakligi 22 C° ’ye ulasincaya kadar
1sitict agik-kapali kontrol denetimi ile ¢alistirilmakta, oda sicakligi 22 C° ’ye ulasinca

acik-kapali kontrol denetimi ile 1sitic1 kapatilmaktadir.

Oransal kontrol (P)

Oransal kontrolde, ¢alisma devamlidir. Ancak sistemin enerji ihtiyact her an degisim
gosterir. Kontrol cihazi, 6lgme elemanindan aldig1 6lgme bilgisine gore siiriicli eleman1
uyarir. Siiriicii eleman da gii¢ elemanina giren enerjiyi kontrol eder. Olgme elemani
kontrol edilen degiskeni siirekli Olcer ve kontrol elemanina siirekli olarak sinyal
gonderir. Sistemin ayarlanan degerinde bir sapma oldugu anda 6lgme elemani bunun
karsilig1 olan elektrik sinyalini kontrol elemanina génderir. Kontrol elemani bu bilgiyi
referans deger ile karsilastirarak siiriicli eleman1 uyarir (Sekil 2.18). Oransal kontroloriin

transfer fonksiyonu sabit bir say1 seklindedir ve Kp ile gosterilir.

Referans

girisi é'
sensor »| amp é - C;rzsfeal
\ \
Fark

gostergesi

gosterge

Sekil 2.18. Oransal kontrol blok semasi1 (Kaya ve Yilmaz 1992)
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Oransal integral kontrol (PI)

Integral kontrolii, hata degeri sabit bir degerde kalmigsa bu hatayr gidermek {iizere
giderek artan bir kontrol sinyali iireterek sistem ¢ikisinin referans degere ulagmasini
saglar.

Hata sifir oldugunda integral ¢ikis1 da sifir olur. PI tipi kontroliin blok semast Sekil

2.19° da goriilmektedir.

Referans

girigi I
sensdr . Qransal
é devre

L]

Integral
devre

L]

gésterge

Sekil 2.19. PI kontrol blok semasi (Kaya ve Yilmaz 1992)
Oransal tiirev kontrol (PD)

Tiirev kontrol hatanin tlirevini alarak bir kontrol sinyali uretir. Dolayisiyla kalic1 durum
hatas1 tizerinde bir etkisi yoktur, ¢linkii sabit bir sinyalin tiirevi sifirdir. Bu yiizden,
tirev etkisi kontrol elemani yalniz basma kullanilmaz ve diger etkilerle beraber
kullanilir. Oranti-Tiirev (PD) kontrol elemani her iki denetim etkisinin 6zelliklerini

tasir. PD tipi kontroliin blok semas1 Sekil 2.20° de goriilmektedir.

Referans

girigi é’
sensér »| Cransal
é devre

Y y

Tlrevssl
ghisterge davre

Sekil 2.20. PD blok semasi1 (Kaya ve Yilmaz 1992)

19



PID kontrol

PID (Proportional-Integral-Derivative) gilinlimiizde en ¢ok kullanilan kontrol
yontemidir. Endiistrideki uygulamalarin %75’inde uygulanmaktadir. Cok genis bir
uygulama alani olmasina ragmen PID uygulamalari i¢in standart bir tanimlama yoktur.

PID denetim; P, I ve D gibi 3 temel denetim etkisinin bilesiminden meydana
gelmektedir (Sekil 2.21). PID denetim ii¢ temel etkisinin istiinliiklerini tek bir birim
icinde birlestiren bir denetimdir. PID denetim sistemde sifir kalict durum hatasi olan
hizli bir cevap saglar. Ancak bu denetim organi digerlerine gore daha karmasiktir. Eger
Kp, Ti, Td katsayilart uygun bigcimde secilirse bu denetim organindan en iyi sekilde

yararlanilabilir.

h 4

E(s) 1 < = M(3)
— KF H 45&—5

]

A 4
QH

Sekil 2.21. PID denetleyicisi (Dagkurs 2010)
2.4. Patent ve Arastirma Calismalari

Beerli ve Guntli (1989) tarafindan sunulan bu patent, konik ¢6zgii makineleri i¢in ¢ozgii
sarim sistemine ait bir gerginlik kontrol sistemini ac¢iklamaktadir. Bu sisteme gore konik
¢Ozgii makinelerinde kisimlar (bant) halinde cagliktan cekilen ¢6zgii ipliklerinin
gerginligi konik tamburdan hemen once Ol¢me silindiri tnitesinde Olgiilmektedir.
Caglikta ise her bir iinite i¢in ayarlanabilir 6zellikte iplik frenleri kullanilmakta olup
iplik iizerine uygulanan baski kuvvetiyle frenleme ve dolayisiyla gerginlik
ayarlanmaktadir. Cagliktaki iplik frenlerinin frenleme miktar1 merkezi olarak bir motor
tahriki ile gergeklestirilmektedir ve frenleme miktar1 yayin sikistirilmasiyla olusan baski
kuvveti tarafindan saglanmaktadir. Buna gore ¢6zgili hazirlama islemi esnasinda her
kisim (bant) icin gerginlik 6l¢iimii siirekli olarak yapilmakta ve Slgiilen deger istenen
degerden bir sapma gosterdiginde aradaki farka bagli olarak merkezi motor tahrikiyle
iplik frenlerinin frenleme miktar1 ayarlanmakta ve dolu bobinden bos bobine kadar iplik

gerginligi sabit tutulmaya caligilmaktadir.
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Yoshihiro Baba (1991), ¢6zgii makinelerinde kullanilacak bir gerginlik kontrol sistemi
gelistirmistir. Bu sistemde gerginlik bobin ¢apina bagli olarak 2 sekilde kontrol
edilmektedir. Bobin ¢apina baglh olarak gerginlik degisiminin “U” profilinde oldugu
belirtilmekte ve bu gerginlik degisimini ortadan kaldirmak i¢in belirli bir bobin ¢apima
kadar iplik frenleme miktar1 kontrol edilerek gerginlik kontrolii uygulanmasi ve bu
captan bobin bosalana kadar da sarim hizi kontrol edilerek (diisiiriilerek) gerginlik
kontrolii uygulanmasi esas alinmistir. Caglikta her bir bobin i¢in merkezi olarak bir
motor tarafindan kontrol edilen iplik frenleri bulunmakta ve konik ¢6zgii makinesinin
sarim TUnitesinde Olgiilen gerginlik degeri istenen gerginlik degerinden sapma
gosterdiginde frenleme miktart merkezi motor tahriki ile ayarlanmakta ve gerginlik
degisimi ortadan kaldirilmaktadir. Ancak belirli bir bobin ¢apindan sonra (bobin
bosalmaya yaklastiginda) iplik frenleme etkisi tamamen ortadan kaldirilsa dahi
gerginlik artis1 gerceklesmektedir. Bu gerginlik degisimini ortadan kaldirmak icin ise
cozgii sarim hizi bobin bosalana kadar gerginlik kontrol sistemi etkisinde
azaltilmaktadir. ikinci asamada da gerginlik sarmm iinitesinde 6lgiilmekte ve istenen
degerden meydana gelen sapmaya bagl olarak sarim hizi diisiiriilerek gerginlik artigi
engellenmektedir. Patentte iki kademeli kontrol yaklasimi ile dolu bobinden bos bobine
kadar ¢6zgii hazirlama esnasinda gerginlik kontroliinii gergeklestirildigi belirtilmektedir.
Gelistirilen kontrol sisteminde kullanilmak tizere Ne 40/1 pamuk ipligiyle ¢ozgii sarimi
esnasinda deneyler gerceklestirilmis ve gerginlik degisimi Ol¢iilmiistiir. 500 ve 800
m/dak sarim hizlar1 arasinda iplik gerginliginin 5.5 g degerinde dogrusal bir artig
gosterdigi ve ayrica bos bobin ¢apina yaklasildik¢a gerginlikte keskin bir artis oldugu

belirlenmis ve bu bilgiler gelistirilen gerginlik kontrol sisteminde kullanilmistir.

Zeller ve ark. (2003), ¢ozgii hazirlama islemi igin caglik sisteminin c¢alismasini
aciklamiglardir. Buna gore konik ¢ozgii isleminde her bir kismin (bant) toplam
gerginligini 6lgmenin yaninda caglik ¢ikisinda her bir ¢ézgii ipliginin de gerginligini
Olemiislerdir. Cagliktaki her bir bobin iinitesi i¢in ayr1 bir adim motoru tarafindan tahrik
edilen ve yay baskisi ile ayarlanan toplam tipi iplik freni kullanilmistir. Buna goére her
bir ipligin gerginligi 6l¢iillip frenleme miktar1 ayarlanarak cagliktaki bobin sayist kadar
geri beslemeli gerginlik kontrol sistemi olusturulmustur. Kullanilan yaklasima gore
toplam ¢6zgii gerginligi Olclilmekte ve buna gore gerektiginde her bir bobin iinitesinin

gerginlik kontrolii i¢in ayarlanan gerginlik degeri de belirlenmektedir. Bu sekilde
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gerceklestirilen gerginlik kontrolii ile her bir {linitenin iplik gerginlik kontrolii hassas bir
sekilde yapilirken cagligin pozisyonuna bagli olarak degisen ¢ozgii uzunluklarinin
gerginlik iizerine etkisi ortadan kaldirilmaktadir. Patentte ayrica gerginlik dl¢iimiiniin
miimkiin oldugu kadar sarim tinitesine yakin bir yerde (¢apraz tarak ve 6l¢me silindirleri

arasinda) yapilmasi gerektigi tavsiye edilmektedir.

Kleiner ve Jakop (2010) tarafindan alinan bu patentte ¢ozgii makineleri i¢in cagliktan
cekilen ¢ozgiilerin ayr1 ayr1 gerginlik kontrol yaklagimi agiklanmaktadir. Buna gore her
bir ¢ozgil ipliginin gerginligi bir gerginlik sensorii ile caglik ¢ikisinda olglilmektedir.
Cagliktaki her bir iinitede ayr1 bir motor tarafindan frenleme miktar1 kontrol edilen
toplam veya carpim tipi iplik frenleri kullanmanin yaninda ipligin etrafinda belirli
sayida sarim yaparak dolandigi besleme carki da kullanilmaktadir. Buna gore ¢ozgii
hazirlamada normal ¢alisma esnasinda Olciilen ve istenilen gerginlikler arasindaki farka
gore frenleme veya iplik besleme miktar1 ayarlanarak gerginlik kontroli
olusturulmaktadir. Cagliktaki bobin sayisi1 kadar gerginlik kontrol sistemi
bulunmaktadir. Bu sekilde hassas bir gerginlik kontroliiniin yaninda caghigin farklh
pozisyonlarindan beslenen ¢ozgliler arasinda ¢6zgli uzunlugunun gerginlik {izerine
etkisi de ortadan kaldirilmaktadir. Patentte ayrica normal ¢alismaya ilave olarak ¢ozgii
makinesinin durus ve kalkiglar1 esnasinda gerginlik kontrol sistemi yaklagimi
vurgulanmaktadir.  Bunun sebebi normal ¢alisma esnasinda kullanilan kontrol
yaklasiminin durus kalkis peryotlar1 i¢in uygun bulunmamasidir. Bu yilizden durus
kalkis peryotlari i¢in farkli bir kontrol algoritmasi gelistirilmistir. Buna gore frenlemede
kullanilan motorlarin atalet momenti, siirtinme kuvvetleri, iplik sarim hizindaki
degisim, iplik ivmesi, ve iplik gerginlik degerini esas alan yaklasim gelistirilmis ve
motora uygulanan akim ve dolayisiyla motor torku belirlenerek gerginlik ayar
yapilmistir. Bu sekilde durus kalkis peryotlarinda da istenen degerden sapma en diisiik

seviyede tutulmustur.

Van Wilson (1987) tarafindan alinan bu patent, V-caglik veya benzeri bir caglik i¢in,
dikey yonde paralel olarak siralanmis bir¢ok bobin {initesi, iplik bobinleri ve ilgili iplik
besleme yollarina bitisik yerlestirilen bir¢ok iplik kilavuzu igeren bir gerginlik kontrol
sistemi ve iplik tasima sistemini kapsamaktadir. Her bir iplik kilavuzu ve caglik {initesi

elemanlar arasinda, ipligin gecirildigi ve ilgili caglik {initesi {izerinde birlikte hareket
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edebilen iplik kilavuzu elemanlarma sahip olan, manyetik olarak birbirini ¢eken
plakalardan olusan bir iplik gerginlik kontrol iinitesi bulunmaktadir. Hareket eden her
bir iplik yolu iizerinde ipligin izlenmesini saglayan iplik hareket sensorii bulunmakta ve
bu sensor elektronik devrelerin iplik durusu, dolagsmasi ve iplik hatasi igermesi
durumlarinda elektronik sinyal {iretmektedir. Her bir iplik yoluna bitisik bir kesici
bicaga sahip olan her bir caglik {initesi lizerinde bir iplik kesici tertibati ve ipligin
kesilmeyen bir yerde normal olarak konumlandirilmasi ve kolun koruma konumundan
serbest birakilmasi durumunda ipligin kesilmesi i¢in bicagi ortaya c¢ikarmak iizere
birlesik doner kol igerir. Bu sekilde iplik hareketinin izlenmesi ve makinenin

durdurulmasi saglanmaktadir.
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3. MATERYAL VE YONTEM

Bu tez g¢alismasi kapsaminda, ¢ozgii makineleri caglifindaki bobinlerden ipliklerin
sagilmas1 esnasinda bobin capinda meydana gelen degisimle birlikte ortaya cikan iplik
gerginlik degisimini ortadan kaldiracak gerginlik kontrol sistemi tasarimi
amaclanmistir. Bu amagla kisa, orta ve uzun peryotlu gerginlik degisimlerini analiz
etmek ve kontrol sistemi tasarimi i¢in veri elde etmek amaciyla bazi deneysel caligsmalar
yapilarak dolu bobinden bos bobine kadar gerginlik ortalama degerindeki degisimler
farkli sagim hizlari igin belirlenmistir. Deneysel ¢alismada daha 6nce tasarlanmis olan
bir sistemin yaziliminda yapilan degisikliklerle ortalama gerginlik degerlerinin elde
edilip kaydedilmesi miimkiin olmustur. Daha sonra geri beslemeli gerginlik kontrol
sistemini olusturmak i¢in mevcut veri toplama diizenegine adim motoru tarafindan
frenleme miktar1 degistirilen bir kontrollii fren sistemi ilave edilmis ve bilgisayara
baglanarak gerginlik kontrol ve veri toplama yazilimi gelistirilmistir. Yazilim C

programlama dilinde yapilmistir.

3.1. Materyal

Tez kapsaminda kullanilan gerginlik kontrol sistemindeki temel iiniteleri gdsteren

sematik goriiniis Sekil 3.1° de verilmektedir.

Gerginlik 6lgme
sensori _
! \
m } } } Bobin
3 Kontrolli iplik fren @ Lazer sensor
Sarim tinitesi sistemi :
Ara
" D birim @ o e
L&)
Bilgisayar

Sekil 3.1. Sistemin sematik goriiniimii

24



Gelistirilen sistem tek tiniteli bir caglik, adim motoru kontrollii iplik fren tertibati, bobin
cap Olgme sensortl, iplik gerginlik 6l¢me sensorii ve 2 {initeli bir bobin makinesi ile veri
toplama kart1 ve bir kisisel bilgisayardan olugsmaktadir. Tek iiniteli caglhiga yerlestirilen
bobinden sagilan iplik, iplik kilavuzundan sonra konumlanan adim motoru kontrollii
iplik frenine yonlendirilmektedir. Caglik iinitesi ilizerine yerlestirilen lazer sensor ile
bobinin ¢ap degeri olgiilmektedir. Iplik freninden sonra yerlestirilen gerginlik 6lgme
sensoriiyle iplik gerginlik degeri 6lciilmekte ve gerginlik sensoriinden gecen iplik sarim
makinesinde yeni bir bobine sarilmaktadir. C programlama dilinde gelistirilen bir
yazilimla dolu bobinden bos bobine kadar iplik gerginliginin kontrolii ve kaydedilmesi

islemleri gerceklestirilmektedir. Sekil 3.2°de sistemin genel goriintisii gdsterilmektedir.

Sekil 3.2. Sistemin genel goriiniisi
Asagida kontrol sistemini olusturan temel tiniteler agiklanmaktadir.
3.1.1. Caglik iinitesi

Tek bobinli caglik iinitesinde adim motoru kontrollii iplik freninin yaninda bobin ¢apin
Olcen lazer sensoriin takildig1 montaj aparati ile gerginlik sensorlerinin takildigi montaj

aparatlar1 yer almaktadir. Tek bobinlik caglik iinitesi Sekil 3.3’te gosterilmektedir.

Sekil 3.3’ te goriildiigli gibi caglik, bobinin takildigi sabit kisim ile iplik kilavuzu ve
iplik frenini tasiyan hareketli kisimlardan olusmaktadir. Hareketli kisim alt taraftaki bir
kanal i¢inde yatay olarak hareket edebilmekte olup bobin 6n yiizeyi ve iplik kilavuzu

(seramik) arasindaki mesafe 700 mm’ ye kadar ayarlanabilmektedir. Bu mesafe ¢ozgii
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ve bobin makinelerinde bobin ve iplik kilavuzu mesafelerini yansitmaya uygun olarak
belirlenmis ve {nitenin tasarimina aktarilmistir. Bu deneysel calisma esnasinda
Olctimler, endiistriyel uygulamalarda sik¢a kullanilan 300 mm bobin 6n ylizeyi-iplik
kilavuzu mesafesinde gerceklestirilmistir. Sistemde bobin ve iplik kilavuzu es merkezli

olarak konumlanmustir.

Sekil 3.3. Tek bobinli caglik iinitesi
3.1.2. Sarim iinitesi

Tek bobinli cagliktan sagilan iplik, gerginlik sensdriinden gectikten sonra 2 iiniteli
bobin makinesinde yeni bir bobine sarilmaktadir. Bobin sarim makinesi Sekil 3.4’te
gosterilmektedir. 6 in¢ bobin boyunda sarim yapabilen bu bobin makinesinde iiretici
firma tarafindan ulagabilecek en yliksek bobin ¢ap1 310 mm, ulasilabilecek en yiiksek
sarim hiz1 820 m/dak olarak verilmistir. Sarim hiz1 100 m/dak ile 820 m/dak arasinda
elektronik olarak ayarlanabilmektedir. Kullanilabilecek bobin tipleri ise 6" boyunda 4°
20" ve 5° 57" koniklik a¢ilarinda konik bobinler ve silindirik bobinlerdir.
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Sekil 3.4. Sarim makinesi
3.1.3.Lazer cap olcme sensorii

Sagim esnasinda ipligin bosalmasi ile degisen bobin ¢apini dlgmek i¢in bir lazer sensor
kullanilmistir.  Sekil 3.5 cap Ol¢iim islemi esnasinda kullanilan lazer sensoriinii

gostermektedir.

Sekil 3.5. Lazer sensor ile ¢ap ol¢iimii
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Kullanilan lazer sensor 0-25 mm aras1 6lii bolgeye sahip olup bu aralikta O voltluk ¢ikis
sinyali, 175 mm’de ise 10 voltluk bir ¢ikis sinyali tiretmektedir. 25 mm ile 300 mm
arast mesafeyi 6lgme 6zelligine sahip olmakla birlikte bu ¢calismada 6lgme aralig 25 ile
175 mm arasinda ayarlanmistir. Lazer sensor bu aralikta 6l¢tim yaparken 0-10 volt
arasinda c¢ikis sinyali iiretmektedir. Lazer sensoOriiniin ¢ikis sinyali-6lgme mesafesi
iligkisi Sekil 3.6’da verilmektedir. Lazer sensoriin 6lgme hassasiyeti bu aralikta +0,5

mm’dir.
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Sekil 3.6. Lazer sensor ¢ikis sinyali-6lgme mesafesi iliskisi (Celik 2018)
3.1.4. Iplik gerginlik 6l¢me sensorii

Adim motoru kontrollii freni terk eden iplik, gerginlik 6lgme iinitesinden gecerek sarim
tinitesine sevk edilmektedir. Gerginlik 6lgme elemani olarak Schmidt (Almanya)
firmasina ait 0-200 cN arasinda iplik gerginligi Olcen bir gerginlik sensorii
kullanilmistir. Sekil 3.7°de goriilen gerginlik dlgme iinitesi kuvvetlendirici devresi ile
birlikte kullanilmistir. Gerginlik 6lgme {initesi prensip olarak yiik hiicresi kullanmakta
olup 3 adet makara arasindan gegen ipligin orta makaraya etki ettirdigi bileske kuvvet
yiik hiicresinde diren¢ degisimine sebep olmakta ve diren¢ degisimi bir Wheatstone
koprii  devresi kullanilarak elektriksel sinyale dontstiiriiliip iplik gerginligi
Ol¢iilmektedir. 0-200 cN arasinda degisen iplik gerginligi 0-10 Volt arasinda degisen
cikis gerilimi ile temsil edilmektedir. Bu gerginlik 6lgme sensoriiniin 6l¢me hassasiyeti
< #1 cN’ dir. Sekil 3.7°de Schmidt gerginlik 6lgme sensorii ve Sekil 3.8°de ise bu

sensore ait ¢ikis sinyali-iplik gerginligi arasindaki dogrusal iliski gosterilmektedir.
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Sekil 3.7. Schmidt gerginlik 6lgme sensorii
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Sekil 3.8. Iplik gerginlik sensérii ¢ikis sinyali- iplik gerginligi iliskisi (Celik 2018)
3.1.5. Adim motoru kontrollii fren sistemi

Fren sistemi 2 adet adim motoru tarafindan kontrol edilmektedir. 1. adim motoru bir
sonsuz vida diiz dislisi ve vida somun mekanizmasi aracilifiyla alt ucu baski plakasina
sabitlenmis olan yayin iist ucunu hareket ettirerek sikistirmakta ve ipligin arasindan

gectigi 2 plaka arasindaki baski kuvvetini ayarlamaktadir. Dolayisiyla degisken
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frenleme miktar1 1. adim motoru tarafindan ayarlanmaktadir. 2. adim motoru ise fren
sisteminde bulunan 2 adet alt plakanin diisiik bir hiz ile siirekli olarak doénmesini
saglamaktadir. Bu sayede frenler arasindan gecen iplik alt plaka yiizeylerinin farkli
kisimlarina temas ederek plaka ylizeylerinde asinmanin 6nlenmesi ve frenlemenin
homojen olmasina yardimer olmaktadir. Fren sisteminin sematik goriiniisii Sekil 3.9°da
gosterilmektedir. Sekil 3.10 ise adim motoru kontrollii iplik fren sistemini

gostermektedir.
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Sekil 3.9. Adim motoru kontrollii iplik fren sistemi sematik goriiniimii
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Sekil 3.10. Adim motoru kontrollii iplik fren sistemi
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Kontrollii fren sistemi ile kigisel bilgisayar arasinda 1 adet arabirim karti, 2 adet gii¢
kaynag1 ve 2 adet adim motoru siiriiclisii (Sekil 3.11) bulunmakta ve gerginlik ile lazer
sensorlerinden okunan analog sinyaller kart iizerinde bulunan doéniistiiriicli yardimiyla
dijital verilere doniistiiriilerek kisisel bilgisayara dat uzantili dosyalar halinde

kaydedilmektedir.

Sekil 3.11. Sistemde kullanilan gili¢ kaynagi, arabirim baglant1 kart1 ve motor siirtictileri

Cizelge 3.1°de gerginlik degisimlerinin analiz edilmesi amaciyla deneysel arastirmada
kullanilan kesikli ipliklerin 6zellikleri gosterilmistir. Dolu bobin ¢apindan bos bobin
capina kadar kesikli ipliklerde 330, 600 ve 880 m/dak farkli sagim hizlarinda ayr1 ayri
gerginlik degisimleri 6l¢iiliip ortalama degerleri alinarak kaydedilmis, daha sonra hem
kesikli hem kontinii filaman ipliklerin bobin ¢apina bagli olarak gerginlik degisimleri
sadece 880 m/dak sagim hizinda élciilerek sonucglar alinmistir. Bobin makinesi {iretici
firma teknik veri olarak 800 m/dak sagim hizi vermesine karsilik bu ¢alismada kusak
bozma sistemi g¢alistirtlmadigr i¢in sagim hizlari firma tarafindan verilen degerlerden

%10 kadar daha fazla dl¢giilmiistiir.
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Cizelge 3.1. Bobinden bosalan ipliklerdeki gerginlik degisimini analiz etmek i¢in
kullanilan iplik 6zellikleri

iplik iplik Sarim Bobin Dolu Bos Bobin
Cinsi No Tipi Tipi Bobin Capr
Capi (mm)
(mm)
Puntali 100 denye | Kaba Silindirik 178 60
polyester Sarim
Puntal1 300 denye | Kaba Silindirik 200 60
polyester Sarim
Puntal1 600 denye | Kaba Silindirik 200 60
polyester Sarim
Pamuk Ne 10 Kaba Silindirik 200 60
Sarim
Pamuk Ne 20 Kaba Silindirik 200 60
Sarim
Pamuk Ne 40 Kaba Silindirik 200 60
Sarim
Pamuk Ne 10 Kaba Konik 200 60
Sarim (Koniklik
Aci1s1:5° 57Y)
Pamuk Ne 20 Kaba Konik 215 60
Sarim (Koniklik
Ag¢1s1:5° 57")

Cizelge 3.2°de gerginlik kontrol sistemi performansinin analiz edilmesi ve fren sistemi
kullanilarak verilerin elde edilmesi amaciyla deneysel aragtirmada kullanilan kesikli
iplik 6zellikleri gosterilmistir. Dolu bobin ¢apindan bos bobin ¢apina kadar 330, 600 ve
880 m/dak farkli sagim hizlarinda ayr1 ayr1 gerginlik kontrolii uygulanip gerginlik
degisimleri dlgiilerek kaydedilmistir.
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Cizelge 3.2. Bobinden bosalan ipliklerin gerginlik kontrol performansini test etmek i¢in
kullanilan iplik 6zellikleri

iplik | Iplik Sarim Bobin Sagim | Dolu Bos
Cinsi No Tipi Tipi Hizx Bobin Bobin
(m/dak) | Cap1 Cap1
(mm) (mm)
Pamuk | Ne 10 Kaba Sarim | Silindirik | 330 200 60
Pamuk | Ne 10 Kaba Sarim | Silindirik | 600 200 60
Pamuk | Ne 10 Kaba Sarim | Silindirik 880 200 60
Pamuk | Ne 20 Kaba Sarim | Silindirik | 330 200 60
Pamuk | Ne 20 Kaba Sarim | Silindirik | 600 200 60
Pamuk | Ne 20 Kaba Sarim | Silindirik | 880 200 60
Pamuk | Ne 40 Kaba Sarim | Silindirik | 330 200 60
Pamuk | Ne 40 Kaba Sarim | Silindirik | 600 200 60
Pamuk | Ne 40 Kaba Sarim | Silindirik &80 200 60

Kontrol sistemi dncesinde alinan deney sonuglarina gore en biiyilik gerginlik farki kalin
ve en yiiksek hizlarda ortaya ciktigindan dolayr sistemin bu maksimum gerginlik
degisimini minimize etmesi durumunda sentetik ipliklerdeki daha diisiik olan gerginlik
varyasyonlarini1 kolayca diizeltebilecegi sonucuna varilmistir. Bu yiizden kontinii

filaman iplikler kullanilarak tekrar deneysel calisma yapilmamaistir.

3.2. Yontem

Tez caligmast kapsaminda sistemdeki cap Olgme sensorii (lazer), kontrollii iplik
frenlerinden sonra konumlanan 1 adet gerginlik 6lgme sensorii kalibre edilip bir ara

birim kart1 (DAQ kart1) tizerinden bir PC ye baglanmistir.

Sistemde yer alan ve analog sinyal iireten 2 adet sensor (lazer cap sensorii ve gerginlik
sensOrii) bir arabirim kart1 ile masaiistii bilgisayara baglanmistir. Ara birim kart1 40 kHz
veri iletim kapasitesine sahip olup 16 analog giris, 1 analog c¢ikis, 16 dijital giris, 16
dijital ¢ikis ile 3 adet sayag/zamanlayici devresine sahiptir. Analog ¢ikis icin 12 bitlik
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dijital analog doniistiiriicii (DAC) kullanilirken analog giris icin 12 bitlik bipolar
dontstiirici  (ADC)  kullanilmaktadir. ADC’nin  12. biti isaret biti olarak

kullanildigindan analog sensor sinyalleri 11 bit kullanilarak doniistiiriilmektedir.

Bu durumda Schmidt iplik gerginligi sensoriinden elde edilen verilerle iplik gerginligi
degeri K gerginlik sensoriinden okunan deger olmak {izere gerginlik Denklem 3.1°deki

sekilde hesaplanabilmektedir.

Gerginlik (cN) = (K*200) / (2"'-1) (3.1)

Bobin yan ylizeyi ve lazer sensor arasindaki mesafe ise Ry, bos bobin yarigapi, Vb bos
bobin capinda lazer sensérden okunan deger, Vd herhangi bir ¢apta lazer sensdrden

okunan deger olmak tiizere Denklem 3.2°deki sekilde belirlenebilmektedir.

Cap (mm) = (Rp+((Vb-Vd) *150)/ (2''-1))*2 (3.2)
3.2.1.Veri toplama ve kontrol yazilhmin gelistirilmesi
Veri toplama yazilim

Buradaki ¢alismanin amacina uygun olarak bazi farkliliklarla 2 adet yazilim turbo C
programi kullanilarak  gelistirilmistir. Bunlardan birincisi  gerginlik  kontrolii
uygulanmaksizin farkli hizlarda cagliktan sagilan iplik gerginligi ortalama degerinin
bobin capina gore degisimini Olgerek kaydeden programdir. Bu sekilde elde edilen
gerginlik-bobin cap1 iliskisi kisa, orta ve uzun peryotlu gerginlik degisimlerini ortaya
koymak ve bu degisimleri diizeltmek i¢in gelistirilecek olan kontrol algoritmalarinin
belirlenmesine yoneliktir. Bu yazilim ekler boliimiinde “EK-1” olarak verilmektedir.

Gerginlik kontrol sistemi uygulamasinda istenen bir gerginligi saglayacak sekilde
baslangicta bir 6n frenleme uygulanmasi gerekmektedir (EK-2). Bu amagla bazi
deneysel ¢alismalar yapilip hangi iplik numarasinda, hangi frenleme seviyesinin istenen
iplik gerginligini saglayacagi konusunda on bilgiye ihtiyac duyulmaktadir. Ikinci
yazilim bu amaca yonelik olup farkli frenleme seviyeleri (yay baski miktar1 ) ile
gerginlik arasindaki iliskiyi farkli iplik tip ve numaralari i¢in belirlemektedir. Burada 5
farkli baski kuvveti (yay sikisma miktar1) uygulanarak her durumda 3 farkli hiz i¢in
iplik gerginligi 6lctliip ortalama degeri belirlenmis ve baski kuvveti-gerginlik iliskileri

elde edilmistir. Bu yazilimla ortalama gerginligin hesabinda 1,8 milisaniye araliklarla
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okunan 6000 adet gerginlik degerinin ortalamas1 alinmistir. Bu yazilim ekler boliimiinde

“EK-3” olarak verilmektedir.

Gerginlik kontrol yazilimi

Yukarida aciklanan veri toplama yazilimlariyla (EK-1 ve EK-2) gerginlik degisimleri
bobin ¢apina ve fren baski kuvvetine bagli olarak belirlendikten sonra gerginlik kontrol
yazilimi gelistirilerek, gerginlik kontrol uygulamasina gecilmistir. Bu yazilimda
gerginlik kontrolii, gerginligin 1,8 milisaniye araliklarla okunan 50 adet gerginlik
verisinden hesaplanan ortalama degerlere dijital filtreleme uygulanarak bulunan
gerginlik degerleri iizerinden uygulanmistir. Dijital filtreleme yontemi Kisim 3.2.2° de
aciklanmaktadir. Gerginlik kendi igerisinde birtakim degisimler gostereceginden yapilan
on denemeler sonucu +£0,5 cN sinirlart i¢inde kalan degisimlerde frenleme miktarinin
degistirilmemesi ve disinda kalan degisimlerde frenlemenin ayarlanmasi esas alinmstir.
Kullanilan adim motoru en fazla 300 d/dak seviyelerinde bir hiz ile ¢alistirilabildiginden
frenlemenin ayarlanmasi bu hiz sabit tutularak saglanmistir. Buna gore vida-somun
sisteminde vida hatvesinin 0,8 mm ve sonsuz vida diiz disli mekanizmasinda disli
oraninin 1:16 oldugu g6z Oniine alinarak yay sikisma miktarinin 1 dakikada 15 mm’ ye
kadar gerceklestirilmesi miimkiin olmustur. Her defasinda gerginlikte bir sapma
olustugunda mevcut yay baski pozisyonundan itibaren hareket gerceklestigi icin
kullanilan kontrol yaklagiminin integral etkiyi igcerdigi degerlendirilebilir. Turbo C
programlama dilinde gelistirilen programlama yazilimi ekler boliimiinde “EK-4" olarak

verilmektedir.

3.2.2.Bobin c¢ap1 ortalama gerginlik egrisinin dijital olarak filtrelenmesi

Iplik bobinden sagilma esnasinda sagim noktasimin bobin iizerinde ileri ve geri
dogrultuda kaymasindan dolay1 iplik gerginligi Sekil 3.12°de gorildigi gibi kisa
peryotlu olarak degisim gostermektedir. Burada 1 peryotluk gerginlik degisimine
karsilik gelen iplik uzunlugu bobinden bobine, sarim tiplerine, bobin boyutlarina, sarim
acis1 gibi sarim parametrelerine bagh olarak degiskenlik gostermektedir. Dolayisiyla
sagim esnasinda ipligin bobinin en 6n ve en arkasindan bosalma noktalarini belirlemek
zor olmaktadir. Bu agidan ortalama gerginligin tam olarak belirlenmesi zorluk arz

etmektedir. Diger yandan kisa peryotlu olarak isimlendirebilecegimiz bu gerginlik
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degisiminin kontrolii de pratik agidan zorluk arz etmekte ve teknolojik agidan da bobine
sarim ve ¢Ozgii hazirlama gibi proseslere anlamli bir katk: saglamamaktadir. Bu acidan
ortalama gerginligin kontrolii bu ¢alismada hedef olarak belirlenmistir. Ancak ortalama
gerginligin hassas bir sekilde hesaplanmasi pratik zorluklar arz ettiginden belirlenen bir
iplik uzunluguna karsilik gelen ortalama gerginlikleri hesaplayip dijital filtreleme
uygulayarak belirli bir uzunlukta iplik {lizerindeki ortalama gerginlik degisimlerini
belirleyip kontrol uygulamak tasarlanacak gerginlik kontrol sistemiyle uyumlu
bulunmustur. Bu amagla esit zaman araliklariyla okunan 10, 20, 50 ve 100 veri

kullanilarak dijital filtreleme yontemiyle ortalama gerginlik degisimleri elde edilmistir.

600 m/dak- dolu bobin capi

iplik gerginligi (cN)

4500 4700 4900 5100 5300 5500
Veri sayisi

Sekil 3.12. 600 m/dak sagim hizinda dolu bobin ¢apina yakin c¢ap degerinde iplik
gerginligi degisimi (1000 veri) (Celik 2018)

Sekildeki egriler incelendiginde ortalama alinan deger yiikseldik¢e gerginlik degisimi
daha uzun peryotlu olarak elde edilmektedir. 10 ortalamali filtreleme yontemiyle 1 m
uzunlugu asan uzunluklarda meydana gelen gerginlik degisimlerinin elde edilmesi
mimkiin  oldugundan ve kontrol algoritmalartyla da  diizeltme etkisi
olusturulabileceginden nispeten kisa, orta ve uzun vadeli gerginlik degisimlerinin
Onlenmesi i¢in daha uygun bir secenek oldugu ortaya ¢ikmaktadir. Bu agidan kontrol
sisteminin gelistirilmesinde 10 deger ile dijital filtreleme yontemi tercih edilmistir. Bu

yonteme ait matematiksel denklem asagida Denklem 3.3 olarak verilmektedir.

Xort = (X(n-9) + X(n-8)+ ... +X(n)) / 10 (3.3)

Her defasinda son 10 gerginlik degerinin ortalamasi alinip istenen deger ile

karsilastirildiktan sonra aradaki farka gore otomatik kontrol sistemi tarafindan frenleme

38



(yay sikisma) miktar1 ayarlanmaktadir. Kontrol her ortalama degerin hesabindan sonra

olmak {iizere siirekli olarak uygulanmaktadir.

Bu ¢aligmanin endiistriyel sistemlere uygulanabilirligi agisindan, endiistride 1000 m/dak
hizlara kadar ¢ikabilen ¢6zgii makinelerinin sistemi baz alinarak ve bobin makinesinde
simiile edilerek 880 m/dak kadar hizlara c¢ikilmis ve bu dogrultuda sonuclar elde

edilmistir. Elde edilen sonuglar bulgular boliimiinde degerlendirilmektedir.

Gelistirilen gerginlik kontrol sisteminin gerginlik degisimlerini analiz etmek amaciyla
Kisim 3.1.5’te Cizelge 1'de ozellikleri verilen kesikli ve kontinii filaman ipliklerden
inceden kalina dogru 3 farkli iplik numarasi ile deneysel ¢alismalar gergeklestirilmistir.
Gerginlik kontrol sisteminin performansini test etmek amaciyla ise Kisim 3.1.5°te
Cizelge 2’de ozellikleri verilen kesikli ipliklerden inceden kalina 3 farkli iplik
numarasinda 330, 600 ve 880 m/dak sagim hizlarinda ayr1 ayri deneysel caligmalar

gerceklestirilmistir.

Asagida Ne 10/1 pamuk ipligi silindirik bobin i¢in gerginlik degisim egrisi 880 m/dak
sagim hizinda dolu bobin ¢apindan bos bobin ¢apina kadar sirastyla 10, 20, 50 ve 100
adet ortalamali olarak elde edilen grafikler Sekil 3.13’ te verilmistir. Sekil 3.14 sirastyla

bu gerginlik degisimlerine ait ortalamadan sapma degerlerini gostermektedir.
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Sekil 3.13. Nel0 pamuk ipliginin 800 m/dak sagim hizinda 10 (a) -20 (b) -50 (c) ve 100

(d) ortalamal1 gerginlik degisimleri
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Sekil 3.14. NelO pamuk ipliginin 800 m/dak sagim hizinda 10 (a) -20 (b) - 50 (c) ve

100 (d) ortalamal1 gerginlik sapmalar1
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4. BULGULAR ve TARTISMA

Kontrol sistemi tasarimini gelistirmek amaciyla Cizelge 1’de agiklanan iplikler i¢in dolu
bobinden bos bobine kadar analiz edilen gerginlik degerleri ve bu dogrultuda gelistirilen
gerginlik kontrol sisteminin performans analizine ait gerginlik degisimleri grafikler
halinde bu boliimde agiklanmaktadir. Ayrica kontrollii fren sisteminde farkli yay baski
kuvvetlerine karsilik gelen gerginlik degisimleri grafikler halinde gosterilmektedir.
Yontem kisminda aciklanan gerginlik-bobin ¢ap1 grafiklerinde hangi ortalamalarn
alinip kontrol sistemi tasariminda kullanilacagina dair yapilan analiz sonucunda 10
ortalamali sonuglarin yeterli seviyede sapma ve degisimleri agikladigi ve hassas
degisimleri gosterdigi goriilmiistiir. Bu dogrultuda ortalama gerginlik-bobin c¢ap1
grafikleri 10 ortalamali dijital filtreleme uygulanarak sunulmus ve kontrol sisteminde

kullanilmuastir.

Kontrollii fren sisteminde iplige uygulanan baski kuvvetinin degistirilmesinde bir adim
motoru kullanilmistir. Fren sistemine baglanmis halde hareket iletimi esnasinda yapilan
testlerde en fazla 2000 yarim adim/saniye hiz ile ¢alistirilabildigi, bu hizin 300 d/dak’
lik motor hizina karsilik geldigi goriilmiistiir. Bunun iizerindeki hizlarda adim
motorunun adim kaybetmeden bir ¢aligma gostermedigi tespit edildiginden gerginlik
kontrol sisteminde iplige uygulanan frenlemenin artirilmasi ve azaltilmasi 300 d/dak’

lik caligma hiz1 ile gerceklestirilmistir.

4.1. Kesikli Ipliklerde Iplik Gerginliginin Yay Baski Kuvvetine Gore Degisimi

Sekil 4.1 ¢ farkli numarada ve ii¢ farkli sagim hizinda sagilan kesikli iplikler
kullanilarak yapilan deneysel ¢alismalardan elde edilen iplik gerginligi-baski kuvveti
iliskisini gostermektedir. X-ekseni frenin konumunu gosterirken, Y-ekseni bu konumda
uygulanan fren baski kuvvetine karsilik gelen ortalama gerginligi gdstermektedir. Her
bir nokta 1.8 ms araliklarla okunan 6000 adet gerginlik degerinin ortalamasindan
olusmaktadir. 0 cm referans baslangi¢c noktasi alinarak bu konumda iplige herhangi bir
bask1 uygulanmadigindan her sagim hizinda bu konumda en diistik gerginlik degeri elde
edilir. Gerginlik-fren konumu egrileri incelendiginde sagim hizi arttikca gerginlik
egrilerinin yaklagik paralel olarak yukari kaydigi goriilmektedir. Yani tiim sagim

hizlarinda 3 iplik numarasi i¢in de iplik gerginligi fren konumundaki artisla (bask1
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kuvvetindeki artigla) yaklagik dogrusal olarak artmaktadir. Daha yiliksek sagim
hizlarindaki gerginlik artig1, sagimda balon olusumu ve iplige etki eden merkezkag
kuvvetinden kaynaklanmaktadir. 3 ayr1 iplige ait grafikler incelendiginde yaydaki 4 cm’
ye karsilik gelen baski kuvveti ile ipliklerde 20-25 cN aras1 gerginlik degisimi
olugmustur. Bu iligkiler kontrol sistemi tarafindan belirli bir ¢dzgii i¢in istenen iplik
numarast girildiginde frenlerin baglangic degerinin ayarlanmasinda kullanilacaktir.
Diger yandan calisma esnasinda bobin cap1 kiiciildiikge gerginlik artist s6z konusu
olacagindan frenleme azaltilarak yapilan gerginlik kontroliiniin toplam kag¢ cN gerginlik
artisin1 siirlandirabilecegi, ayarlanan gerginlik ve 0 cm konumundaki gerginlik degeri
arasindaki fark alinarak belirlenir. Buna gore ¢alisilan bir iplik tipi i¢in fren sisteminin
gerginlik kontrol aralig1 belirlenmis olur. Iplik inceldik¢e daha diisiik gerginlikle ¢6zgii
hazirlanir. Dolayisiyla frenler tarafindan gerginlik artisinin sinirlandirilacagi gerginlik
araligi azalmaktadir. Kalin ipliklerde daha yiiksek gerginlik degerleri ile
caligilacagindan daha biiyiik bir yay baskisi uygulanacak ve dolayisiyla fren sistemi
tarafindan daha biiylik gerginlik degisimleri sinirlandirilabilecektir. Ancak ince
ipliklerde bobin bosalincaya kadar gerginlik artis1 kiiciik ve kalin ipliklerde biiyiik
oldugundan bobin bosalincaya kadar meydana gelen gerginlik degisimleri frenlerin

siirlandiracagr gerginlik degisimleriyle uyumlu olmaktadir.
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Sekil 4.1. Ne 10/1 (a), Ne30/1 (b) ve Ne50/1 (¢) numarali pamuk ipliginin 400 m/dak,

600 m/dak ve 800 m/dak hizlarinda sagilirken 5 farkli yay konumunda 10 ortalama ile
elde edilen gerginlik degisimleri
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4.2. Kontrol Sistemi Uygulanmadan Olciilen Iplik Gerginlik Degisimlerinin
Degerlendirilmesi

Bu boéliimde sabit bir frenleme uygulanmis halde iplik gerginliginde bobin ¢apina baglh
olarak meydana gelen degisimleri elde etmek i¢in deneysel ¢alismalar yapilarak dolu
bobinden bos bobine kadar 6l¢iilen gerginlik, bobin ¢apina bagl olarak elde edilmis ve
baslangigctan bobin bosalana kadar meydana gelen sapmalar ile birlikte grafikler halinde
sunulmustur. Buna yonelik olarak kesikli ipliklerden Nel0/1, Ne20/1 ve Ne40/1 iplik
numaralarinda silindirik ve konik sekilli bobinlerden 330 m/dak, 600 m/dak ve 880
m/dak sagim hizlarinda Slgiimler dolu bobinden bos bobine kadar gergeklestirilmistir.
Kontinii filaman ipliklerden ise; 100 denye, 300 denye ve 600 denye iplik
numaralarindaki silindirik sekilli bobinlerden 880 m/dak sagim hizinda iplik sagimi
dolu bobinden bos bobine kadar gerceklestirilerek Olclilen gerginlik degerleri
kaydedilmigstir. Bu o6lgiilen gerginlik degerlerinin 10, 20, 50 ve 100 deger iizerinden
kayar ortalamalar1 almarak dijital filtreleme uygulanmig ve bu sekilde gerginlik
degisimleri bobin c¢apina gore ifade edilmistir. Bunu yapmaktaki amag¢ belirli bir
uzunlukta ipligin ortalama gerginligi belirli bir dalgalanma gosterdiginden dijital
filtreleme yapilarak ortalama gerginlik degerinin bulunmasi, ¢6zgii hazirlama islemi
esnasinda gerginlik degisimini pratik agidan daha anlamli sekilde ifade etmektedir.
Ancak yontem kisminda (Kisim 3.2.2) agiklandigi gibi 10 veri iizerinden ortalama
gerginlik degerlerinin hesaplanmasi kisa ve orta peryotlu gerginlik degisimlerini daha
acik bir sekilde ortaya koyacagindan gerginlik degisimlerinin hesaplanmasinda ve
grafik halinde sunulmasinda tercih edilmistir. Tiim grafiklerde baz1 ¢ap araliklarinda
iplik kopusu, mekanik ve elektronik sistemsel problemlerin sebep oldugu veri
kayiplarindan dolayr bu araliklardaki degerler ¢ikartilmig ve grafiklerde belirli capa
karsilik gelen gerginlik degerlerinde bosluklara neden olmustur. Ancak bu veri kayiplari
kiiclik ¢ap araliklarina karsilik geldigi i¢in gerginlik degisiminin genel egilimi ile ilgili

veri kaybina sebep olmadig1 degerlendirilmistir.
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4.2.1.Kesikli ipliklerden iiretilmis silindirik bobinlerden sagim durumunda
gerginlik degisiminin degerlendirilmesi

Ne 10/1 pamuk ipliginin 330 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.2a Nel0/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 330 m/dak sagim
hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.2b dolu bobin
capinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir.
Sekilde goriildiigii gibi iplik gerginliginde bobin ¢apina bagli olarak uzun peryotlu
gerginlik degisimi goriilmektedir. Dolu bobinden bos bobine kadar 5-6 cN seviyelerinde
bir gerginlik degisimi ortaya ¢ikmistir. Bunun yaninda kisa veya orta peryotlu gerginlik
degisimleri de ortaya ¢ikmakta ve bu degisimler bazi bobin ¢aplarinda 2-2,5 cN
seviyelerinde olabilmektedir. Bu sapmalar pratik agidan énemli olup gerginlik kontrol
sistemiyle giderilmesinin ¢6zgii hazirlama kalitesine olumlu etki edecegi

degerlendirilmektedir.
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Sekil 4.2. NelO/1 numarali pamuk ipliginin 330 m/dak sagim hizinda c¢ekilmesi
sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

Nel0/1 pamuk ipliginin 600 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.3a Nel0/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 600 m/dak sagim
hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.3b dolu bobin
capinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir.
Sekilde goriildiigi gibi iplik gerginliginde bobin c¢apina bagl olarak uzun peryotlu
gerginlik degisimi goriilmektedir. Dolu bobinden bos bobine kadar 16 cN seviyelerinde
bir gerginlik degisimi ortaya ¢ikmistir. Bunun yaninda kisa veya orta peryotlu gerginlik
degisimleri de ortaya ¢ikmakta ve bu degisimler 80 mm captan bobin bosalana kadar 8-

10 cN civarinda olmaktadir. Bu dalgalanma balon geometrisindeki degisimlerden
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kaynaklanmaktadir. Dolu bobinden 80 mm’ ye kadar olan cap degisiminde ise

cogunlukla 2-2,5 cN seviyelerinde gerginlik dalgalanmalar1 ortaya ¢ikmaktadir.
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Sekil 4.3. NelO/1 numarali pamuk ipliginin 600 m/dak sagim hizinda c¢ekilmesi
sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

Nel0/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.4a Nel0/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 800 m/dak sagim
hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.4b dolu bobin
capinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir.
Sekilde goriildiigi gibi iplik gerginliginde bobin g¢apina bagli olarak uzun peryotlu
gerginlik degisimi goriilmektedir. Dolu bobinden bos bobine kadar 20 c¢N seviyelerinde
bir gerginlik degisimi ortaya ¢ikmistir. Bunun yaninda kisa veya orta peryotlu gerginlik

degisimleri de ortaya ¢ikmakta ve bu degisimler 90 mm c¢ap degerinden bobin bosalana
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kadar 6nemli bir degisim gostermekle birlikte 10-15 cN seviyelerinde olabilmektedir.
Bu sapma bobinin sonuna yaklastikca balon geometrisindeki degisimden
kaynaklanmaktadir. Diger hizlarda oldugu gibi dolu bobinden 90 mm c¢apa kadar 2-3 cN

seviyesinde kisa ve orta peryotlu gerginlik degisimleri goriilmektedir.

Beklendigi gibi bobinden iplik bosalma hiz1 arttikga dolu bobinden bos bobine kadar
olan gerginlik degisimi 6nemli oranda artis gostermektedir. Artan hiz ile birlikte daha
erken balon olusumu gerceklesmekte ve gerginlikte daha uzun siire artan genlikte pratik
acidan anlamli seviyede degisimler ortaya c¢ikmaktadir. Diger yandan balon
geometrisindeki degisimin basladigi capa kadar 2-3 cN seviyelerinde kisa ve orta

peryotlu gerginlik degisimleri tiim hizlarda gozlenmistir.
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Sekil 4.4. NelO/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda ¢ekilmesi

sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)
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Ne20/1 pamuk ipliginin 330 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.5a Ne20/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 330 m/dak sagim

hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.5b dolu bobin

capinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir.

Sekilde goriildiigi gibi iplik gerginliginde bobin c¢apina bagli olarak uzun peryotlu

gerginlik degisimi goriilmektedir. Dolu bobinden bos bobine kadar 3-3,5 cN

seviyelerinde bir gerginlik degisimi ortaya c¢ikmistir. Bunun yaninda kisa veya orta

peryotlu gerginlik degisimleri de ortaya c¢ikmakta ve bu degisimin 2-2,5 c¢N

seviyelerinde oldugu goriilmektedir.
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Sekil 4.5. Ne20/1 numarali pamuk ipliginin 330 m/dak sagim hizinda ¢ekilmesi
sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlari (b)
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Ne20/1 pamuk ipliginin 600 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.6a Ne20/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 600 m/dak sagim
hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.6b dolu bobin
capinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden ortalama sapma miktarlarmi
gostermektedir. Sekilde goriildiigii gibi iplik gerginliginde bobin ¢apina bagli olarak
uzun peryotlu gerginlik degisimi goriilmektedir. Dolu bobinden bos bobine kadar 7 ¢cN
seviyelerinde bir gerginlik artis1 ortaya ¢ikmistir. Bunun yaninda kisa veya orta peryotlu
gerginlik degisimleri de ortaya ¢ikmakta ve bu degisimin 2-3 cN seviyelerinde oldugu

grafikten goriilmektedir.
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Sekil 4.6. Ne20/1 numarali pamuk ipliginin 600 m/dak sagim hizinda ¢ekilmesi

sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)
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Ne 20/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.7a Ne20/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak sagim
hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.7b dolu bobin
capinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden ortalama sapma miktarlarmi
gostermektedir. Sekilde goriildiigii gibi iplik gerginliginde bobin ¢apina bagli olarak
uzun peryotlu gerginlik degisimi goériilmektedir. Dolu bobinden bos bobine kadar 10-11
cN seviyelerinde bir gerginlik artis1 ortaya ¢ikmistir. Bunun yaninda kisa veya orta
peryotlu gerginlik degisimleri de ortaya c¢ikmakta ve bu degisimin 2-2.5 ¢N

seviyelerinde olmakla birlikte bazi1 caplarda 4-4.5 cN civarina ulastigi grafikten

goriilmektedir.
GERGINLIK DEGISIMI GRAFIGi
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Sekil 4.7. Ne20/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda ¢ekilmesi

sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)
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Ne40/1 pamuk ipliginin 330 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.8a Ne40/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 330 m/dak sagim
hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.8b dolu bobin
capinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden ortalama sapma miktarlarmi
gostermektedir. Sekilde gorildiigii gibi iplik gerginliginde, bobin ¢apina bagli olarak
uzun peryotlu gerginlik degisiminde bobin c¢apinin sonuna yaklastikca ¢ok kiiciik
miktarda bir etki ettigi goriilmektedir. Dolayisiyla ince iplik numaralarinda diisiik sagim
hizinda 6nemli bir gerginlik degisimi gozlenmemistir. Ayrica kisa ve orta peryotlu
gerginlik degisimi de +0,5 cN araliginda kalmaktadir. Bu gerginlik degisim sekline gore
Ne40/1 ipligin 330 m/dak gibi diisiik hizlarda sariminda gerginlik kontrol sistemi

uygulanmasina gerek olmadigi ortaya ¢ikmaistir.
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Sekil 4.8. Ne40/1 numarali pamuk ipliginin 330 m/dak sagim hizinda c¢ekilmesi

sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)
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Ne40/1 pamuk ipliginin 600 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.9a Ne40/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 600 m/dak sagim
hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.9b dolu bobin
capinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden ortalama sapma miktarlarmi
gostermektedir. Sekilde goriildiigii gibi iplik gerginliginde bobin ¢apina bagli olarak
kiiclik miktarda uzun peryotlu gerginlik degisimi goriilmektedir. Dolu bobinden bos
bobine kadar 4 cN seviyelerinde bir gerginlik degisimi ortaya ¢ikmistir. Bunun yaninda
kisa veya orta peryotlu gerginlik degisimleri de ortaya ¢ikmakta ve bu degisimin 2-2,5

cN seviyelerinde oldugu goriilmektedir.
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Sekil 4.9. Ne40/1 numarali pamuk ipliginin 600 m/dak sagim hizinda ¢ekilmesi

sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlari (b)
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Ne40/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.10a Ne40/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.10b dolu
bobin ¢apinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden ortalama sapma miktarlarin
gostermektedir. Sekilde goriildiigii gibi iplik gerginliginde bobin ¢apina bagli olarak
uzun peryotlu gerginlik degisimi goriilmektedir. Dolu bobinden bos bobine kadar 7 cN
seviyelerinde bir gerginlik degisimi ortaya ¢ikmistir. Bunun yaninda kisa veya orta
peryotlu gerginlik degisimleri de ortaya ¢ikmakta ve bu degisimin bazi ¢aplarda 2-2,5

cN seviyelerinde oldugu goriilmektedir.

Gerek 600 m/dak gerekse 880 m/dak sagim hizlarinda Ne40/1 gibi nispeten ince
sayilabilecek ipliklerde dahi pratik agidan anlamli gerginlik degisimleri ortaya ¢ikmakta
oldugundan cagliktan ipliklerin sagimi esnasinda geri beslemeli gerginlik kontrol

sistemine gereksinim duyulmaktadir.
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GERGINLIK DEGISIMI GRAFIGI
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Sekil 4.10. Ne40/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda g¢ekilmesi
sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

4.2.2.Kesikli ipliklerden iiretilmis silindirik bobinlerden 880 m/dak sagim hizi
durumunda gerginlik degisiminin degerlendirilmesi

Nel10/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.11a Nel0O/l1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.11b bulunan ortalama
gerginlik degerlerinden ortalama sapma miktarlarini gostermektedir. Sekilde goriildiigi
gibi iplik gerginliginde bobin capina bagli olarak uzun peryotlu gerginlik degisimi
gorilmektedir. Dolu bobinden bos bobine kadar 20 c¢N seviyelerinde bir gerginlik
degisimi ortaya ¢ikmistir. Bunun yaninda kisa veya orta peryotlu gerginlik degisimleri

de ortaya ¢ikmakta ve bu degisimler 90 mm cap degeri 6ncesinde 2,5-3 cN degisim
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gosterirken 90 mm c¢ap degeri sonrasinda bobin ¢ap1 kiiciildiikge 15-20 cN civarinda
onemli bir degisim gostermektedir. Dogru bir degerlendirme yapmak agisindan tekrar

edilen ytliksek hizdaki deneyler ilk deney sonuglari ile paralellik géstermektedir.
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Sekil 4.11. NelO/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda g¢ekilmesi
sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

Ne20/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.12a Ne20/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.12b bulunan ortalama
gerginlik degerlerinden ortalama sapma miktarlarin1 géstermektedir. Sekilde goriildiigii
gibi iplik gerginliginde bobin capina bagl olarak uzun peryotlu gerginlik degisimi
goriilmektedir. Dolu bobinden bos bobine kadar 9-10 cN seviyelerinde bir gerginlik

degisimi ortaya ¢ikmistir. Bunun yaninda kisa veya orta peryotlu gerginlik degisimleri
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de ortaya ¢ikmakta ve bu degisim bazi cap degerlerinde 4-4,5 cN seviyelerinde
gozlenmektedir. Dogru bir degerlendirme yapmak acisindan tekrar edilen yiiksek

hizdaki deneyler ilk deney sonuglari ile paralellik gostermektedir.

GERGINLIK DEGISIMIi GRAFIGI

Gerginlik Degeri (cN)
o !
(=]

50 75 100 125 150 175 200 225
Bobin Cap1 (mm)

Gerginlik ——Gerginlik (10 ortalama)
(a)
ORTALAMA SAPMA GRAFIGI
12
10
8
Z. 6
)
<4
g 2
@ 0
2
-4
-6
50 75 100 125 150 175 200 225

Bobin Cap1 (mm)

——Ortalama Sapma (20 ortalama)

(b)

Sekil 4.12. Ne20/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda g¢ekilmesi
sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

Ne40/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.13a Ne40/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.13b bulunan ortalama
gerginlik degerlerinden ortalama sapma miktarlarin1 géstermektedir. Sekilde goriildiigii
gibi iplik gerginliginde bobin ¢apina bagli olarak kii¢iik miktarda uzun peryotlu
gerginlik degisimi gorlilmektedir. Dolu bobinden bos bobine kadar 7 cN seviyelerinde

bir gerginlik degisimi ortaya ¢ikmistir. Bunun yaninda kisa veya orta peryotlu gerginlik
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degisimleri de ortaya ¢ikmakta ve bu degisimin bazi caplarda 2-2,5 cN seviyelerinde
oldugu goriilmektedir. Dogru bir degerlendirme yapmak acgisindan tekrar edilen ytliksek

hizdaki deneyler ilk deney sonuglari ile paralellik gostermektedir.
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Sekil 4.13. Ne40/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda g¢ekilmesi
sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagl gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

2 farkli kesikli iplik ile ilgili olarak yukarida verilen 880 m/dak sagim hizina ait
gerginlik degisimleri esas olarak asagida veriecek olan konik bobin ile karsilagtirmak
amaciyla arastirilmistir. Ik grupta (Kisim 4.2.1) silindirik bobindeki 880 m/dak hizda
yapilan deney sonuglart ile karsilastirilmis ve yaklasik olarak ayni degisimi gosterdigi
goriilmiistiir. Bu sonuclar asagida sunulan konik bobinlere ait gerginlik degisimleri ile
karsilastirmanin yaninda silindirik bobinden sagim i¢in de bir dogrulama niteligi

tasimaktadir.
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4.2.3.Kesikli ipliklerden iiretilmis konik bobinlerden 880 m/dak sagim hizi
durumunda gerginlik degisiminin degerlendirilmesi

Nel10/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.14a NelO/l1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.14b dolu
bobin ¢apinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarini
gostermektedir. Silindirik bobinlerde oldugu gibi konik bobinde de azalan c¢ap ile
birlikte gerginlikte 8 cN seviyelerinde artis gerceklesmis olup silindirik bobinlere
nazaran daha erken (110 mm c¢ap degerlerinde) balon geometrisinde degisim olusmus ve
110 mm cap degerinden sonra bobin bosalana kadar gerginlik salinim yaparak azalma
gostermistir. Sonug olarak dolu bobinden bos bobine kadar 8 cN seviyesinde uzun
peryotlu ve balon geometrisinin degisim gosterdigi bolgede 4-5 cN seviyesinde kisa ve
orta peryotlu gerginlik degisimleri gézlenmistir. Silindirik bobine nazaran daha az bir
gerginlik degisimi olmasina ragmen gerek kisa ve orta peryotlu gerekse uzun peryotlu
gerginlik degisimleri ¢6zgli hazirlama isleminde kaliteyi olumsuz yonde etkileyecek

seviyede oldugundan gerginlik kontroliine ihtiya¢ gostermektedir.
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Sekil 4.14. NelO/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda g¢ekilmesi
sirasindaki bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

Ne20/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.15a Ne20/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.15b dolu
bobin c¢apinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin
gostermektedir. Silindirik bobin ile karsilagtirildiginda Ne20/1 ipligin konik bobinden
sagimi esnasinda balon geometrisinde degisim gerceklesmis ve yaklasik 90 mm cap
degerinde ¢ift balon olusumuna gecilmistir. Bu durum gerginlikte dnce diisiis ve takiben
salinimli bir degisim olusmasina sebep olmustur. Bobin ¢apindaki azalmaya baglh
olarak balon geometrisindeki degisime kadar yaklasik 5 cN kadar gerginlik arttiktan

sonra 5-6 cN seviyelerinde gerginlik dalgalanmasi bobin bosalana kadar devam etmistir.
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Sekil 4.15. Ne 20/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda ¢ekilmesi
sirasindaki bobin ¢apindaki degisime baglh gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi
(a) ve ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

Silindirik bobinler ile karsilastirildiginda konik bobinlerde dolu bobinden bos bobine
kadar daha diisiik bir gerginlik degisimi ortaya ¢ikmasina ragmen silindirik bobinlere
nazaran daha erken balon geometrisinde degisim olusmus ve bobin bosalana kadar
gerginlik dalgalanmasi gergeklesmistir. Gerek bobin ¢apindaki azalmaya bagli olarak
meydana gelen gerginlik artis1 gerekse balon geometrisindeki degisimden sonra
meydana gelen gerginlik dalgalanmasi her iki iplik numarasinda da pratik acidan ¢ozgii
hazirlama kalitesini olumsuz etkileyecek seviyelerde olup kontrol sistemi kullanilmina

ihtiyac gostermektedir.
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4.2.4.Kontinii filaman ipliklerden iiretilmis silindirik bobinlerden 880 m/dak
sagim h1izi1 durumunda gerginlik degisiminin degerlendirilmesi

100 denye puntal poliester ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.16a 100 denye poliester ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.16b dolu
bobin ¢apinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarini
gostermektedir. Her iki grafikten de anlasilacag iizere dolu bobinden bos bobine kadar
uzun peryotlu gerginlik degisimi artis1 2 c¢N seviyelerinde gergeklesirken +1 cN
seviyelerinde kisa ve orta peryotlu gerginlik degisimleri ortaya ¢ikmustir. Iplik ince
oldugundan meydana gelen meydana gelen bu diisiik gerginlik degisimleri pratik agidan
yiiksek degerlerde olmamakla birlikte kontrol sistemi kullanumi ile daha digsiik

seviyeye indirilmesi ¢6zgii hazirlama islem kalitesine olumlu katki saglayabilir.
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Sekil 4.16. 100 denye poliester ipliginin 880 m/dak sagim hizinda ¢ekilmesi sirasindaki
bobin capindaki degisime bagl gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi (a) ve
ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

300 denye puntah polyester ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.17a 300 denye poliester ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.17b dolu
bobin c¢apinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin
gostermektedir. Her iki grafikten de goriilecegi gibi kisa ve orta peryotlu gerginlik
degisimleri £1 cN seviyelerinde kalirken dolu bobinden bos bobine kadar uzun peryotlu
gerginlik degisimi artis seklinde 16 cN seviyelerinde gergeklesmistir. Bu sapma pratik
acidan olduk¢a ciddi bir seviyede olup ¢ozgii hazirlama kalitesini olumsuz

etkileyeceginden gerginlik kontrol sistemin kullanimina ihtiya¢ géstermektedir.
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Sekil 4.17. 300 denye poliester ipliginin 880 m/dak sagim hizinda ¢ekilmesi sirasindaki
bobin capindaki degisime bagl gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi (a) ve
ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

600 denye puntali polyester ipliginin 880 m/dak hizdaki gerginlik degisimi

Sekil 4.18a 600 denye poliester ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.18b dolu
bobin c¢apinda belirlenen ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin
gostermektedir. 600 denye poliester ipligi kullanimi durumunda dolu bobinden bos
bobine kadar uzun peryotlu gerginlik degisimleri daha da artmis ve 19 cN seviyelerine
cikmigtir. Kisa ve orta peryotlu gerginlik degisimleri 300 denye poliester iplikteki gibi
+1 cN seviyelerinde olup belirli peryottaki daha yiiksek dalgalanmalar1 bobinden iplik

sagimindan ziyade sistemdeki elektronik giiriiltiiden ortaya ¢iktig1 diisiiniilmektedir.
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Sekil 4.18. 600 denye poliester ipliginin 880 m/dak sagim hizinda ¢ekilmesi sirasindaki
bobin ¢apindaki degisime bagli gerginlik ve 10 ortalamali gerginlik degisimi (a) ve
ortalamadan sapma miktarlar1 (b)

Gerek silindirik gerek konik bobinlerden pamuk ipliginin sagimi esnasinda gerekse
kontinii filaman poliester ipliklerin silindirik bobinlerden sagimi esnasinda ciddi
anlamda uzun peryotlu gerginlik degisimleri ortaya c¢ikmaktadir. Uzun peryotlu
gerginlik degisimi iplik kalinlastikca ve sagim hizi arttikca artis gostermekte, diistik
bobin ¢aplarinda balon geometrisindeki degisimden dolayr dalgali bir degisim ortaya
cikmaktadir. Kisa ve orta peryotlu gerginlik degisimleri tiim iplik tiplerinde ortaya
cikmakta ve £2 cN iizerinde degerler alabilmektedir. Yapilan bu deneysel ¢alismalardan
elde edilen sonuclara gore ¢ozgii hazirlama isleminde sadece uzun peryotlu gerginlik
degisimlerini ortadan kaldirmak veya en diisiik seviyeye indirmek i¢in degil, kisa ve
orta peryotlu gerginlik degisimlerini de azaltip daha kaliteli bir ¢6zgii hazirlama igin

gerginlik kontrol sisteminin giinlimiiz teknolojisi ile iiretilen tiim konik ¢6zgii
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makinelerinde kullanilmasinin gerekli oldugu sonucu ortaya c¢ikmaktadir. Asagida,
yukarida sunulan gerginlik degisimlerini gosteren sartlarda tek {initeli bir caglikta
gerginlik kontrolii uygulanmis ve gerginlik kontrol performansi grafikler halinde

sunulmustur.

4.3. Gerginlik Kontrol Sisteminin Performansinin Analizi

Gelistirilen gerginlik kontrol algoritmalar1 yukarida gerginlik degisimi agiklanan ve
Cizelge 2’ de listelenen tiim iplik tipleri i¢in uygulanmis ve dolu bobinden bos bobine
kadar gerginlik kontrol sistemi ¢ikisi olan gerginlik degerleri Olgiilerek asagidaki
sonuglar elde edilmistir. Asagida gerginlik kontrol sisteminin performans: grafikler

halinde agiklanmustir.

4.3.1.Kesikli ipliklerden iiretilmis silindirik bobinlerden sagim durumunda
kontrol sistemi uygulanarak gerginlik degisiminin degerlendirilmesi

Nel10/1 pamuk ipliginin 330 m/dak hizdaki kontrollii gerginlik degisimi

Sekil 4.19a Nel0O/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 330 m/dak
sagim hizindaki gerginlik kontrol sistemi uygulanmasi sonucunda elde edilen gerginlik
ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.19b dolu bobin ¢apinda belirlenen
ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir. Gerginlik kontrolii
uygulanmadigi durumda dolu bobinden bos bobine kadar meydana gelen 5-6 cN
seviyelerindeki gerginlik artis1 tamamen ortadan kaldirilmis, ayrica kisa ve orta peryotlu

gerginlik degisimleri +1 cN araliinda tutulmustur.
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Sekil 4.19. Nel0/1 numarali pamuk ipliginin 330 m/dak sagim hizinda kontrollii fren
sisteminden c¢ekilmesi sirasindaki bobin capindaki degisime bagli gerginlik ve 10
ortalamali gerginlik degisimi(a), ortalamadan sapma miktarlari (b)

Nel0/1 pamuk ipliginin 600 m/dak hizdaki kontrollii gerginlik degisimi

Sekil 4.20a Nel0/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 600 m/dak
sagim hizindaki gerginlik kontrol sistemi uygulanmasi sonucunda elde edilen gerginlik
ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.20b dolu bobin ¢apinda belirlenen
ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir. Gerginlik kontroli
uygulanmadig1 durumda meydana gelen uzun peryotlu 16 cN seviyelerindeki gerginlik
artis1 tamamen ortadan kaldirilmis ve kisa ve orta peryotlu gerginlik degisimleri £1 cN
sinirlart i¢inde tutulmustur. Burada daha ilging olan nokta balon geometrisindeki
degisimden dolayr 90 mm cap degerinden sonra ortaya ¢ikan gerginlik dalgalanmalari

da tamamen ortadan kaldirilip +1 cN simirlart igerisinde tutulmustur. Bu durum
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gerginlik kontrol sisteminin ¢6zgili hazirlama kalitesini olumsuz etkileyecek gerginlik

degisimlerini ortadan kaldirdigini gostermektedir.

GERGINLIK DEGISIMI GRAFIGI
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Sekil 4.20. Nel0/1 numarali pamuk ipliginin 600 m/dak sagim hizinda kontrollii fren
sisteminden c¢ekilmesi sirasindaki bobin capindaki degisime bagli gerginlik ve 10
ortalamali gerginlik degisimi (a), ortalamadan sapma miktarlari (b)

Nel0/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki kontrollii gerginlik degisimi

Sekil 4.21a Nel0/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki gerginlik kontrol sistemi uygulanmasi sonucunda elde edilen gerginlik
ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.21b dolu bobin ¢apinda belirlenen
ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir. Gerginlik kontroli
uygulanmadig1 durumda meydana gelen uzun peryotlu 20 cN seviyelerindeki gerginlik
artis1 tamamen ortadan kaldirilmis ve kisa ve orta peryotlu gerginlik degisimleri balon

geometrisindeki degisime kadar £1 ¢N smirlan i¢inde tutulmustur. 600 m/dak sagim
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hiz1 ile karsilagtirildiginda 880 m/dak hizda balon geometrisinin degisiminden sonra
ortaya cikan gerginlik dalgalanmalar ciddi anlamda azaltilsa da ¢ogunlukla +1,5 cN
seviyesinde tutulmustur. Cozgli makinelerindeki sarim hizi bobinin sonlarinda bir

miktar azaltilarak gerginlik kontrol sisteminin performansi olumlu yonde etkilenebilir.
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Sekil 4.21. Nel0/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda kontrollii fren
sisteminden ¢ekilmesi sirasindaki bobin c¢apindaki degisime baglh gerginlik ve 10
ortalamali gerginlik degisimi(a), ortalamadan sapma miktarlari (b)

Ne20/1 pamuk ipliginin 330 m/dak hizdaki kontrollii gerginlik degisimi

Sekil 4.22a Ne20/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 330 m/dak
sagim hizindaki gerginlik kontrol sistemi uygulanmasi sonucunda elde edilen gerginlik
ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.22b dolu bobin ¢apinda belirlenen
ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir. Gerginlik kontrolii

uygulanmadigi durumda meydana gelen uzun peryotlu 3-3,5 cN seviyelerindeki
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gerginlik artig1 tamamen ortadan kaldirilmistir. Gerginlik dolu bobinden bos bobine

kadar +1 cN seviyesindeki degisim sinirlar1 igerisinde tutulmustur.

GERGINLIK DEGISIMI GRAFIGI

3}
[

Gerginlik (cN)
lé)

50 75 100 125 150 175 200 225
Cap (mm)
Gerginlik ——Gerginlik (10 ortalama)
(a)
ORTALAMA SAPMA GRAFIGi
2
|
4
g1
@
-4
50 70 90 110 130 150 170 190 210

Cap (mm)

——Ortalama Sapma (10 ortalama)
(b)

Sekil 4.22. Ne20/1 numarali pamuk ipliginin 330 m/dak sagim hizinda kontrollii fren
sisteminden c¢ekilmesi sirasindaki bobin capindaki degisime bagli gerginlik ve 10
ortalamali gerginlik degisimi(a), ortalamadan sapma miktarlari (b)

Ne20/1 pamuk ipliginin 600 m/dak hizdaki kontrollii gerginlik degisimi

Sekil 4.23a Ne20/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 600 m/dak
sagim hizindaki gerginlik kontrol sistemi uygulanmasi sonucunda elde edilen gerginlik
ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.23b dolu bobin ¢apinda belirlenen
ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir. Gerginlik kontroli
uygulanmadig1 durumda meydana gelen uzun peryotlu 7 cN seviyelerindeki gerginlik
artis1 tamamen ortadan kaldirilmistir. Gerginlik dolu bobinden bos bobine kadar +1 cN

seviyesindeki degisim sinirlar igerisinde tutulmustur.
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Sekil 4.23. Ne20/1 numarali pamuk ipliginin 600 m/dak sagim hizinda kontrollii fren
sisteminden c¢ekilmesi sirasindaki bobin capindaki degisime bagli gerginlik ve 10
ortalamali gerginlik degisimi(a), ortalamadan sapma miktarlari (b)

Ne20/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki kontrollii gerginlik degisimi

Sekil 4.24a Ne20/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki gerginlik kontrol sistemi uygulanmasi sonucunda elde edilen gerginlik
ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.24b dolu bobin ¢apinda belirlenen
ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir. Gerginlik kontroli
uygulanmadigi durumda meydana gelen uzun peryotlu 10-11 cN seviyelerindeki
gerginlik artig1 tamamen ortadan kaldirilmistir. Gerginlik dolu bobinden bos bobine
kadar =1 cN seviyesindeki degisim sinirlari igerisinde tutulmustur. Yiiksek sagim hizina
ragmen gerginligin +1 ¢N simirlar1 i¢inde tutulmasi gerginlik kontrol sisteminin 1yi bir

performans gosterdigini ortaya koymaktadir.
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Sekil 4.24. Ne20/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda kontrollii fren
sisteminden c¢ekilmesi sirasindaki bobin capindaki degisime bagli gerginlik ve 10
ortalamali gerginlik degisimi(a), ortalamadan sapma miktarlari (b)

Ne40/1 pamuk ipliginin 330 m/dak hizdaki kontrollii gerginlik degisimi

Sekil 4.25a Ne40/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 330 m/dak
sagim hizindaki gerginlik kontrol sistemi uygulanmasi sonucunda elde edilen gerginlik
ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.25b dolu bobin ¢apinda belirlenen
ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarim gostermektedir. Ne40/1 pamuk
igliginin 330 m/dak sagim hizinda gerginliginde pratik acidan anlamli bir degisim
olmamasina ragmen kontrol sistemi uygulanmasi gerginlik degisimini =1 cN igerisinde

tutmustur.
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Sekil 4.25. Ne40/1 numarali pamuk ipliginin 330 m/dak sagim hizinda kontrollii fren
sisteminden c¢ekilmesi sirasindaki bobin capindaki degisime bagli gerginlik ve 10
ortalamali gerginlik degisimi(a), ortalamadan sapma miktarlari (b)

Ne40/1 pamuk ipliginin 600 m/dak hizdaki kontrollii gerginlik degisimi

Sekil 4.26a Ne40/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 600 m/dak
sagim hizindaki gerginlik kontrol sistemi uygulanmasi sonucunda elde edilen gerginlik
ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.26b dolu bobin ¢apinda belirlenen
ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir. Gerginlik kontroli
uygulanmadig1 durumda meydana gelen uzun peryotlu 4 cN seviyelerindeki gerginlik
artist tamamen ortadan kaldirilmistir. Ayrica kisa ve orta peryotlu olarak 2-2,5 cN
seviyelerinde orataya ¢ikan gerginlik degisimleri de £0,75 seviyelerine ¢ekilmistir. Bu
sonuglara gore gerginlik kontrol sistemi ipligin pratik acidan sabit kabul edilebilecek

degerler i¢inde tutulmasini sagladig1 degerlendirilebilir.
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Sekil 4.26. Ne40/1 numarali pamuk ipliginin 600 m/dak sagim hizinda kontrollii fren
sisteminden c¢ekilmesi sirasindaki bobin capindaki degisime bagli gerginlik ve 10
ortalamali gerginlik degisimi(a), ortalamadan sapma miktarlari (b)

Ne40/1 pamuk ipliginin 880 m/dak hizdaki kontrollii gerginlik degisimi

Sekil 4.27a Ne40/1 pamuk ipligine ait dolu bobinden bos bobine kadar 880 m/dak
sagim hizindaki gerginlik kontrol sistemi uygulanmasi sonucunda elde edilen gerginlik
ve 10 ortalamali gerginlik degisimlerini, Sekil 4.27b dolu bobin ¢apinda belirlenen
ortalama gerginlik degerinden sapma miktarlarin1 gostermektedir. Gerginlik kontroli
uygulanmadig1 durumda meydana gelen uzun peryotlu 7 cN seviyelerindeki gerginlik
artist tamamen ortadan kaldirilmistir. Ayrica kisa ve orta peryotlu olarak 2-2,5 cN
seviyelerinde ortaya c¢ikan gerginlik degisimleri de +1 cN seviyelerine c¢ekilmistir.

880m/dak gibi yiiksek hizlarda dahi gerginlik kontrol sisteminin iplik sagim
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gerginliginin =1 cN sinirlart iginde tutulmasi gerginlik kontrol sisteminin basarisi olarak

degerlendirilebilir.
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Sekil 4.27. Ne40/1 numarali pamuk ipliginin 880 m/dak sagim hizinda kontrollii fren
sisteminden c¢ekilmesi sirasindaki bobin capindaki degisime bagli gerginlik ve 10
ortalamali gerginlik degisimi(a), ortalamadan sapma miktarlari (b)

4.3.2.Sagim hizindaki degisime gerginlik kontrol sisteminin cevabi

Gerginlik kontrol sisteminin sagim hizindaki degisime cevabinin anlasilmast ve hiz
degisiminden dolayr meydana gelecek gerginlik degisimlerini ne dlgilide
sinirlayabilecegini belirlemek i¢in bir sagim hizi raporu uygulanarak gerginlik kontrol
sisteminin cevabir Nel0/1, Ne20/1 ve Ne40/1 pamuk iplikleri i¢in arastirilmistir. Bu
amagla Once sagim hizi raporuna gore hiz degisimi yapilirken gerginlik kontrolii

uygulanmamis, sadece gerginlik degisimleri kaydedilmistir. Daha sonra ayni hiz
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degisim raporu gerginlik kontrol sistemi uygulanmasi durumunda uygulanmis ve

gerginlik degisimleri yine kaydedilmistir. Sonuglar agagida sunulmaktadir.

Nel0/1 pamuk ipliginin farkhh hiz gecislerinde kontrol uygulanmadan gerginlik
degisimi

NE10/1 - GERGINLIK DEGISIMI GRAFIGI
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Sekil 4.28. Nel0/1 numarali pamuk ipliginin farkli sagim hizlarindaki gerginlik ve 10
ortalamali kontrolsiiz gerginlik performansi(a) ve ortalamadan sapma degisimi(b)

Nel0/1 pamuk ipliginin farkh hiz gecislerinde kontrollii gerginlik degisimi

Sekil 4.28 gerginlik kontrol sistemi uygulanmadan sagim hizindaki degisime bagl
olarak gerginlik degisimini gostermektedir. Hiz gegisleri kontrol oncesi deneylerde
sirastyla  300-600-800-600-300-600-50-600 m/dak olarak gergeklestirilmistir. Hiz
degisim egrisi ile gerginlik degisim egrisi karsilastirildiginda aynmi degisim seklini

gosterdigi goriilmektedir. Diger yandan sagim hizindaki artis ve azalmalar1 gerginlik
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egrisinin dogrudan takip ettigi ortaya c¢ikmaktadir. Yani hiz artarken gerginlik de
artmakta, hiz azalirken gerginlik de azalmakta, hiz sabit degere ulastiginda gerginlik de
sabit degerde kalmaktadir. 50 m/dak sagim hizinda 25 cN olan gerginlik 800 m/dak
sagim hizinda 40 cN seviyelerine ulagsmistir. Bu hiz degisim araliginda 15 cN
seviyelerinde gerginlik degisimi ortaya c¢ikmistir. Hiz gegisleri kontrol sistemi
uygulanan deneylerde sirasiyla 300-600-800-600-300-800-300-600-50-600 m/dak
olarak gerceklestirilmistir. Gerginlik kontrol sistemi uygulandiginda (Sekil 4.29) ise hiz
degisiminden dolay1r ortaya ¢ikan gerginlik degisimleri frenlemenin ayarlanmasiyla
kontrol sistemi tarafindan diizeltilmeye calisilmis olup 30 cN seviyesinde tutulmaya
calisilmigtir. Bazi durumlarda +2 ¢N simirlart disina ¢ikilsa da cogunlukla gerginlik
kontrolii bu smirlarin igerisinde gerginlik degerlerini tutacak sekilde caligmistir. £2 cN
seviyesindeki sapmalar daha hizli cevap veren bir fren sistemi kullanilarak ayni kontrol

algoritmalariyla azaltilabilir.
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Sekil 4.29. Nel10/1 numarali pamuk ipliginin farkli sagim hizlarindaki gerginlik ve 10
ortalamali kontrollii gerginlik performansi(a) ve ortalamadan sapma degisimi(b)
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Ne40/1 pamuk ipliginin farkhh hiz gecislerinde kontrol uygulanmadan gerginlik
degisimi

NE40/1 - GERGINLIK DEGISIMi GRAFIGI
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Sekil 4.30. Ne40/1 numarali pamuk ipliginin farkli sagim hizlarindaki gerginlik ve 10
ortalamali kontrolsiiz gerginlik performansi(a) ve ortalamadan sapma degisimi(b)

Kontrol sisteminin hiz degisimine verdigi cevaptan anlasilmaktadir ki bu caligsma
kapsaminda gelistirilen kontrol algoritmalar1 gerginlik degisimlerini en aza indirecek
sekilde calismaktadir. Ancak daha hassas bir gerginlik kontrolii elde etmek i¢in fren
sisteminin ¢ok daha yiiksek hizli bir motor ile tahrik edilmesinin gerekli oldugu ve bu

sartlar altinda gerginlik kontrol sisteminin optimize edilmesi gerektigi ortaya
cikmaktadir.
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Ne40/1 pamuk ipliginin farkh hiz gecislerinde kontrollii gerginlik degisimi

Ince ipliklerle ¢alisilmasi durumunda gerginlik kontrol sisteminin sagim hizindaki
degisime cevabmi arastirmak i¢in Ne40/1 pamuk ipligi ile yukaridaki hiz degisimi
uygulanarak deneysel ¢alisma gerceklestirilmistir. Hiz gegisleri hem kontrollii hem
kontrol 6ncesi deneylerde sirasiyla 300-600-800-600-300-800-300-600-50-300 m/dak
olarak gerceklestirilmistir. Gerginlik kontrolii uygulanmadan elde edilen sonuglarda
sagim hizinin 50 m/dak’ dan 800 m/dak’ ya kadar degistirilmesi yaklasik 8 cN
seviyelerinde bir gerginlik degisimine sebep olmaktadir (Sekil 4.30). Gerginlik kontrol
sistemi uygulandiginda ise Sekil 4.31° de goriildiigii gibi genis bir araliktaki hiz

degisimine ragmen iplik gerginligi £1 cN sinirlar1 i¢inde tutulabilmistir.

NE40/1 - GERGINLIK DEGISIMI GRAFIGI

Gerginlik (cN)

0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000
Veri Sayis1

Gerginlik ——Gerginlik (10 ortalama)

(2)

NE40/1 - ORTALAMA SAPMA GRAFIGI

1
0
-1

0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000
Veri Sayis1

—Ortalama sapma

(b)

Sekil 4.31. Ne40/1 numarali pamuk ipliginin farkli sagim hizlarindaki gerginlik ve 10
ortalamali kontrollii gerginlik performansi(a) ve ortalamadan sapma degisimi(b)
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5. SONUC

Bu tez caligmasi kapsaminda ¢6zgli hazirlama igleminde bobinden bosalan iplik
gerginliginin bobin ¢apina gore degisimi ve islem boyunca kontrolii deneysel olarak
arastirillmistir. Calisma esas olarak 2 asamadan olugmaktadir. 1. asamada ¢ozgii
makinelerinin caglik sisteminde bosalan iplik gerginliginde bobin c¢apina bagl olarak
meydana gelen degisimler, iplik tipleri, iplik numarasi, bobin tipi ve sagim hizina gore
arastirtlmistir. Bu asamada elde edilen sonuglara gore bobin ¢apina gore iplik gerginlik
degisimi kisa, orta ve uzun peryotlu olarak incelenmis ve 2. asamada tasarimi yapilip
gerceklestirilen  gerginlik  kontrol sistemi icin  bozucu biiyiikliikkler olarak
degerlendirilmistir. 2. Asamada gelistirilen gerginlik kontrol sistemi ile bobin ¢apina
gore iplik gerginliginde meydana gelen kisa, orta ve uzun peryotlu degisimlerin ortadan
kaldirilmas1 ve istenen gerginlikten sapmalarin +1 cN sinirlart iginde tutulmasi
hedeflenmistir. Bu amagla laboratuar sartlarinda bu caligmalarin gergeklestirilmesi i¢in
¢Ozgli makinelerindaki sartlarda iplik sagimi gerceklestirilecek sekilde tek iiniteli bir
caglik tasarlanmis ve 2 initeli bir bobin makinesi kullanilarak ipligin farkli ¢alisma
sartlarinda sagim gergeklestirilmistir. ilk asamada iplik tip ve numarasina bagl olarak
belirlenen bir frenleme uygulanarak ipligin degisik hizlarda bosaltilmasi saglanmis ve
iplik gerginlik degisimleri tez kapsaminda C programlama dilinde gelistirilen bir
yazilim ile bobin c¢apma bagli olarak kaydedilmis ve sonuglar grafikler halinde
sunulmustur. Ikinci asamada tek iiniteli cagliktaki iplik frenleri endiistrideki ¢ozgii
makinelerinde oldugu gibi kontrollii iplik frenleriyle donatilmis ve adim motoru tahriki
kullanilarak frenlemenin kontrollii olarak gerceklestirilmesi saglanmistir. Geri beslemeli
gerginlik kontrol sisteminin yazilimi da yine veri toplama sistemi yazilimina yapilan
ilavelerle gelistirilmis ve gerginlik kontrol sistemi galisir hale getirilmistir. Deneysel
arastirmada hayata gecirilen sistem bobinden iplik sagilmasi esnasinda her bir bobin
icin farkli sagim hizlarinda (deneysel calismalar kapsaminda 3 farkli sagim hizi
kullanilmistir) iplik gerginligi degerlerinin dolu bobinden bos bobine kadar
kaydedilmesine ve bobin ¢apmna bagli olarak iplik gerginligi degisiminin elde
edilmesine olanak saglamistir. Her bobin ¢ap1 i¢in elde edilen iplik gerginligi ve bobin
cap1 verilerinin 10 kayar ortalamali degerleri alinarak iplik gerginligi-bobin c¢ap1
iligkileri elde edilmistir. Elde edilen bu iligkiler degerlendirilerek asagidaki sonuglara

ulastlmistir.
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Deneysel ¢alismadan 1. asamada elde edilen sonuglar 3 ana grupta degerlendirilmistir.
Birinci ana grup silindirik bobinlere sarilmig NelO/1, Ne20/1 ve Ne40/1 numarali
pamuk ipliklerinden olusmaktadir. Bu gruptaki deneysel calismalar esnasinda bobin 6n
yiizeyi ile iplik kilavuzu arasindaki mesafe 300 mm olarak sabitlenmistir. 330 m/dak,
600 m/dak ve 880 m/dak sagim hizlarinda bobinlerden sagim islemi gerceklestirilmistir.
Diisiik sagim hizindan yiiksek sagim hizina dogru gidildik¢e kalin iplik numaralarinda
yaklasik 5-6 cN civarindan 20 cN civarina kadar bir gerginlik artis1 oldugu goriilmiistiir.
Sagim hiz1 arttikca ve iplik kalinlastik¢a iplik gerginligi-bobin ¢ap1 iliskisinde énemli
bir gerginlik artis1 olmakla birlikte bu artisin bobin sonuna dogru yaklastikca kiiclilen
cap ile birlikte yiiksek seviyelere c¢iktigi gozlenmistir. Tiim iplik numaralarinda
gerginlikteki en biiyilk degisim bos bobin ¢apmna yakin bobin c¢aplarinda
gerceklesmistir. Kesikli ipliklerden {iretilen bobinlerden sagim islemi esnasinda 330
m/dak, 600 m/dak ve 880 m/dak sagim hizlarinda dolu captan bos c¢apa kadar iplik
gerginligindeki uzun peryotlu degisim yaklasik olarak sirastyla Nel0/1 i¢in 5-6 cN, 16
cN ve 20 cN, Ne20/1 ig¢in 3-3,5 cN, 7 cN ve 10-11 cN, Ne40/1 i¢in 330 m/dak diisiik
hizda anlaml bir degisim olmazken 600 m/dak hizda 4 cN ve 880 m/dak hizda 7 cN
olarak ortaya ¢ikmistir. Kisa ve orta peryotlu degisimler ise sirasiyla NelO/1 i¢in 2-2,5
cN, 8-10 cN ve 0-90 mm ¢ap degerine kadar 2-3 cN araliginda seyrederken 90 mm ¢ap
degerinden bobin sonuna kadar 10-15 cN olarak ortaya ¢ikmistir. Ne20/1 i¢in 2-3 cN
civarinda seyretmekte, yiiksek hiz seviyesinde bazi bobin ¢aplarinda 4-4,5 seviyelerine
cikmaktadir. Ne40/1 ipliklerde ise diisiik hizlarda anlamli bir degisim olmazken kismen
orta ve yliksek hizlarda 2-2,5 cN civarinda gerginlik degisimi gozlenmektedir. Buradan
ince iplik numaralarinda diisiik hizlarda 6nemli bir gerginlik artis1 olmadigi, daha kalin
iplik numaralarinda o6zellikle orta ve yiiksek hizlarda ¢6zgli hazirlama kalitesini

olumsuz olarak etkileyecek anlamli degisimlerin oldugu degerlendirilmesi yapilabilir.

Silindirik bobinlerden elde edilen sonuglardan sonra konik bobinlerde 880 m/dak sagim
hizlarinda deneysel ¢alismalar gerceklestirilmistir. Ikinci ana grup konik bobinlere sarili
kesikli ipliklerin Nel0/1 ve Ne20/1 gibi kismen kalin iplik numaralarinda, ayn1 bobin
on yiizeyi-iplik kilavuzu mesafesinde 880 m/dak hizda gerceklestirilen sagim islemi
sirasinda ortaya ¢ikan iplik gerginligi-bobin ¢apr iligkisini kapsamaktadir. Buradan elde
edilen sonuglara gore NelO/1 iplikler i¢in dolu bobinden bos bobine kadar gerginlik
degisimi 8 cN, Ne20/1 iplikler i¢in ise 5-6 cN seviyelerinde ortaya ¢ikmistir.
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Uciincii ana grup deneysel calismada 100 denye, 300 denye ve 600 denye kontinii
filaman iplikler kullanilmig olup ayni bobin 6n yiizeyi-iplik kilavuzu mesafesinde 880
m/dak hizda gergeklestirilen sagim islemi sirasinda ortaya ¢ikan iplik gerginligi-bobin
capi iliskisi kaydedilmistir. Elde edilen gerginlik degisimi uzun peryotlu olarak 100
denye iplikte 2 cN, 300 denye iplikte 16 cN ve 600 denye iplikte 19 cN olarak ortaya
cikarken, orta ve kisa peryotlu gerginlik degisimleri tiim numaralarda +1 cN araliginda

gerceklesmistir.

Deneyler esnasinda gerek cevresel, gerek bobin yapisindan gerekse elektronik ve
mekanik sistemden kaynakli giiriiltiiye neden olan bozucu biiyiikliiklerden kaynakli
olarak olugsmasi muhtemel ani gerginlik farklar1 olusabileceginden kesikli silindirik
sekilli bobinler ile yiiksek (880 m/dak) hizlarda deney tekrar1 gergceklestirilerek konik
sekilli bobinler ile karsilastirilmistir. Silindirik sekilli bobinlerden elde edilen kesikli
iplikler ile yapilan tekrar deneyleri ilk yapilan deney sonuglar1 ile paralellik
gostermistir. Konik sekilli bobinler ile karsilastirildiginda tiim iplik numaralarinda
gerginlik degisiminin konik sekilli bobinlerde daha diisiik oldugu gozlenmistir. Kontinii
filaman ipliklerde ise 880 m/dak sagim hizinda yapilan deney sonuglarina gére 100
denye ipliklerde 2 c¢N, 300 cN ipliklerde 16 cN ve 600 denye ipliklerde ise 19 cN
civarinda uzun peryotlu gerginlik artisi gozlemlenmistir. Kisa ve orta peryotlu
degisimler tiim iplik numaralarinda £1 cN araliginda seyretmektedir. Sonug¢ olarak
kontinii filaman ipliklerde de yiiksek sagim hizinda iplik kalinlagtikca gerginlikteki

degisimin artmakta oldugu goriilmektedir.

1. asamada elde edilen sonuglar ¢ok ince iplikler hari¢ (100 denyeden daha ince kontinii
filamanlar ve Ne50/1°den daha ince kesikli iplikler) ¢6zgii hazirlama igsleminin 6zellikle
artan ¢alisma hizlarinda iplik gerginliginin 6ncelikli olarak uzun peryotlu olmak iizere
kisa ve orta peryotlu ¢ozgii gerginlik kontrol sistemi kullanimini zorunlu kildig: ortaya
cikarmigtir. Bu amagla tez kapsaminda caglikta kullanilabilecek bir geri beslemeli
gerginlik kontrol sistemi gelistirilmis ve kisa, orta ve uzun peryotlu gerginlik
degisimlerinin en fazla goriildiigii Ne40/1, Ne20/1 ve Nel0/1 pamuk ipliklerden iiretilen
silindirik bobinler ile deneysel ¢alismalar yapilarak sistemin performansi arastirilmistir.
Yapilan deneysel ¢alisma sonuglarina goére tiim iplik numaralarinda dolu bobinden bos

bobine kadar olan gerginlik degisimleri ¢ok biiyiik oranda istenen gerginlik degerinden
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+ 1 cN sapma gosterecek sekilde kontrol edilebilmistir. Gerginlik degisimlerinin kisa ve
orta peryotlu olarak ¢ok fazla ortaya ¢iktig1 kalin iplik numarasi ve yiiksek hizli ¢aligma
durumunda ( bobin sonunda balon geometrisi degisiminden dolay1 ) bazi araliklarda + 2
cN araliginda degisimler de gozlenmistir. Gelistirilen gerginlik kontrol sistemi kisa ve
orta peryotlu gerginlik degisimlerini de deneysel ¢alismanin biiyiik bir ¢ogunlugunda +

1 cN sinirlar igerisinde tuttugu goriilmiistiir.

Calismadaki amaglardan biri de kontrollii toplam tipi iplik frenlerinin iplik gerginligini
kontrol edebilme sinirlarinin arastirilmasi olarak belirlenmisti. Yapilan calismalarda
toplam tipi iplik frenlerinin kalindan inceye kadar tiim iplik numarasi araliklarinda iplik
gerginligini kontrol edebilecegi goriilmiistiir. Ancak ince ipliklerle yiiksek hizlarda
calismada ortaya ¢ikabilecek gerginlik degisimlerinin ortadan kaldirilmasi iplik ¢alisma
gerginliginin bir miktar pratik olarak kabul edilebilir sinirlar i¢cinde yiiksek tutulmasiyla
saglanabilmektedir. Yiiksek ¢alisma hizlarinda bobinden gelen ipligin kendi gerginligi
caligma (sarim) ig¢in yeterli olabilir. Bu durumda ¢ap kiiciildiikce olasi gerginlik
artiglarii ortadan kaldiracak bir 6n frenleme bulunmadigindan gerginlilk artiglarinin
engellenmesi miimkiin olmayacaktir. Calisma gerginliginin bir miktar yiliksek tutulmasi
on frenleme ile miimkiin olacagindan bobin bosaldik¢a frenlemenin azaltilmasi, ¢ap

azalmasindan dolay1 ortaya ¢ikan gerginlik artisin1 ortadan kaldiracaktir.

Bu zamana kadar yapilan caligmalarda bobin ¢apindaki degisime bagl olarak ortaya
cikan kisa, orta ve uzun peryotlu gerginlik degisimleri ve kontrol sistemiyle bunlarin
ortadan kaldirilmas1 amaglanmis ve basarili olunmustur. Cozgii gerginligindeki énemli
degisimlerin ortaya ¢iktigi ¢0zgli makinesinin ani durusu ve kopan ipligin
baglanmasindan dolayr tekrar calismaya basladigi hizlanma peryotlarinda gerginlik
degisimleri frenlerin kontroliinde kullanilan adim motorunun diisiik ¢alisma hizindan
dolay1 arastirilamamistir. Calismanin bundan sonraki kisminda daha yiiksek caligsma
hizina sahip bir motor kullanilarak durus ve kalkis peryotlarinda gerginlik degisiminin
en aza indirilmesini saglayacak kontrol algoritmalarinin arastirilmasi tizerine ¢alisiimasi

gerginlik kontrol sisteminin pratik uygulanirligina katki saglayacaktir.
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Kontrol Oncesi Alinan Olgiimlere ait Yazilimlar
EK 1

#include<stdio.h>
#include<conio.h>
#include<dos.h>
unsigned int X,1,j;
long int k1,k2,kk1,kk2,u,v,tt11=0,tt12=0;
long int t11=0,t12=0;
float ortl,ort2;
FILE *veril;

FILE *veri2;
main()

{

t11=0;t12=0;
clrser();

/* VERI DOSYALARININ ACILMASI */

veril=fopen("capl.dat","a+");
veri2=fopen("gerginlik1.dat","a+");
printf("Baslamak icin bir tusa basiniz\n");
getch();

/* ASAGIDAKI PROGRAM PARCASI IKI ADET GERGINLIK SENSORUNDEN
GERGINLIK DEGERLERINI OKUR. BU AMACLA HER OKUMA ANINDA 20 ADET
TEKRARLI OKUMA YAPILIP ORTALAMASI ALINMAKTA VE 50 ADET 20
ORTALAMALI DEGERIN TEKRAR ORTALAMASI ALINARAK 1 ADET ORTALAMA
GERGINLIK DEGERI BULUNMAKTADIR. DOLU BOBINDEN BOS BOBINE KADAR
ORTALAMA  GERGINLIK BULUNUP  ASAGIDAKI PROGRAM  PARCASI
TARAFINDAN BIR VERI DOSYASINA KAYDEDILMEKTEDIR. */

for(j=0;<30000;j++)

{

for(i=0;1<50;i++)

{

outportb(0X302,0);
outportb(0X301,0);
outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
for(x=0;x<20;x++)

{

outportb(0X302,0);
outportb(0X301,0);

87



outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
kl1=u/16+v*16;
ttl1=ttl1+k1;

}

outportb(0X302,1);
outportb(0X301,0);
outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
for(x=0;x<20;x++)

{

outportb(0X302,1);
outportb(0X301,0);
outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
k2=u/16+v*16;
ttl2=ttl2+k2;

}

kk1=tt11/20.0;
kk2=tt12/20.0;

delay(1);
tl1=tl1+kk1;t12=t12+kk2;
tt11=0;tt12=0;

}
ort1=tl1/50.0;0rt2=t12/50.0;

/* ASAGIDAKI RUTIN VERI DOSYASINA YAZMA ISLEMI GERCEKLESTIRIR. */
fprintf(veril,"%f\n",ort1);
fprintf(veri2,"%f\n",ort2);

t11=0;t12=0;
}

/* ASAGIDAKI RUTIN VERI DOSYALARINI KAPATIR. */

fclose(veril);
fclose(veri2);

}
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Kontrol Sonras1 Ahman Olciimlere ait Yazihmlar
EK 2

/* BU PROGRAM KONTROL ISLEMINE BASLAMADAN ONCE IPLIK FRENINE ON
GERGINLIK VERMEK ICIN FREN MOTORUNU TAHRIK EDER. */

#include<stdio.h>
#include<conio.h>
#include<dos.h>
int x;

main()

{

/* FREN MOTORUNU ISTENEN YONDE CALISTIRAN PROGRAM PARCASIDIR.*/

outportb(0X304,255);
outportb(0X305,0);

outportb(0X30A,2);
outportb(0X30F,118);
outportb(0X30D,250);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30F,182);
outportb(0X30E,2);
outportb(0X30E,0);
outportb(0X30A,2);
outportb(0X30F,54);
outportb(0X30C,250);
outportb(0X30C,10);
printf("TAMAM =%d\n",x);
getch();

/* ISTENILEN FRENLEME MIKTARINA ULASINCA MOTORU DURDURAN
PROGRAM PARCASIDIR. */

outportb(0X30A,0);
outportb(0X30F,118);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30F,182);
outportb(0X30E,0);
outportb(0X30E,0);

}
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EK 3

/* BU PROGRAM FARKLI IPLIK TIPLERI ICIN YAY BASKI KUVVETI ILE
GERGINLIK ARASINDAKI ILISKIY] ELDE ETMEK ICIN KULLANILIR. */

#include<stdio.h>
#include<conio.h>
#include<dos.h>

unsigned int x,i;

int k1,k2 k3 ,u,v,tt11=0,tt12=0,tt13=0;
FILE *veril;

main()

{

clrser();
/* ASAGIDAKI PROGRAM SATIRI VERI DOSYASI ACILMASINI SAGLAR */

veril=fopen("sgdD1b8.dat","w+");
printf("Baslamak icin bir tusa basiniz\n");
getch();

/* ASAGIDAKI DONGUDEN OLUSAN PROGAM PARCASI HER DEFASINDA
PESPESE 20 ADET OKUNAN GERGINLIK DEGERININ ORTALAMASINI ALMAKTA
VE BU ISLEMI 6000 DEFA TEKRAR EDEREK HER YAY BASKI SEVIYESI ICIN
GERGINLIK DEGERLERINI OKUMAKTADIR. */

for(i=0;1<6000;i++)

{

outportb(0X302,0);
outportb(0X301,0);
outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
for(x=0;x<20;x++)

{

outportb(0X302,0);
outportb(0X301,0);
outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
kl1=u/16+v*16;

ttl1=ttl1+k1;

}
/% printf("k1=%d k2=%d k3=%d\n"k1,k2,k3); */
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k2=tt11/20.0;
delay(1);

/* ASAGIDAKI PROGRAM SATIRI OKUNAN GERGINLIK DEGERLERINI VERI
DOSYASINA YAZAR. */

fprintf(veril,"%d\n",k2);
tt11=0;
b

fclose(veril);

}
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EK 4

#include<stdio.h>

#include<conio.h>

#include<dos.h>

int x,1,j;

int k1,k2,u,v,z,yon;

float tt11=0.0,tt12=0.0,kk 1=0.0,kk2=0.0,at=0.0;
float t11=0.0,t12=0.0,d;

float ort1=0.0,0rt2=0.0;

float ctr[20],isg,ist,org,gtp=0.0;

FILE *veril;

FILE *veri2;

FILE *veri3;

main()

{

clrser();

printf(""stenen iplik gerginli§ini giriniz\n");
scanf("%f",&isg);

printf("Fren hareket yonu 1: yukari, diger bir sayi asagi\n");
scanf("%d",&yon);

if(yon==1)

{

outportb(0X304,255);

outportb(0X305,0);

}

else

{
outportb(0X304,255);
outportb(0X305,128);
}

outportb(0X30A,2);
outportb(0X30F,118);
outportb(0X30D,250);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30F,182);
outportb(0X30E,2);
outportb(0X30E,0);
outportb(0X30F,54);
outportb(0X30C,250);
outportb(0X30C,10);
clrser();

printf("Fren hareketini durdurmak icin bir tusa basiniz\n");
getch();
outportb(0X30A,2);
outportb(0X30F,118);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30D,0);
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outportb(0X30F,182);
outportb(0X30E,0);
outportb(0X30E,0);
outportb(0X30A,0);
outportb(0X30A,0);
outportb(0X30F,54);
outportb(0X30C,0);
outportb(0X30C,0);
veril=fopen("SN40V83N.dat","a+");
veri2=fopen("LN40V83N.dat","a+");
veri3=fopen("FN40V83N.dat","a+");
printf(""Baslamak icin bir tusa basiniz\n");
getch();

clrser();

printf("Program calisiyor-makine kalici hiza ulasinca bir tusa basiniz \n");
getch();

for(j=0:j<10;++)

{

for(i=0;1<50;i++)

{

outportb(0X302,0);
outportb(0X301,0);
outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
for(x=0;x<20;x++)

{

outportb(0X302,0);
outportb(0X301,0);
outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
k1=u/16+v*16;

ttl1=ttl1+k1;

}

delay(1);

kk1=tt11/20.0;

tl1=tl1+kk1;

tt11=0.0;kk1=0.0;

h

ctr[j]=t11/50.0;

t11=0.0;

}

for(j=0:j<10;++)
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{

printf("Gerginlik=%f\n",ctr[j]);

}

printf("Kontrole baslamak icin bir tusa basiniz\n");
getch();

for(j=0;j<30000;j++)

{

/* ASAGIDAKI RUTIN BOBINDEN BOSALAN IPLIK GERGINLIGINI OKUYUP
ORTALAMASINI ALMAKTADIR. */

for(i=0;i<50;i++)

{

for(x=0;x<40;x++);
outportb(0X302,0);
outportb(0X301,0);
outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
for(x=0;x<40;x++);
for(x=0;x<20;x++)

{

outportb(0X302,0);
outportb(0X301,0);
outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);

while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
kl1=u/16+v*16;

ttl1=ttl1+k1;

}

delay(1);

outportb(0X302,1);
outportb(0X301,0);
outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
for(x=0;x<40;x++);
for(x=0;x<20;x++)

{

outportb(0X302,1);
outportb(0X301,0);
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outportb(0X309,0);
outportb(0X300,0);
while(((inportb(0x308))&16)==0);
u=inportb(0x300)&240;
v=inportb(0x301)-128;
k2=u/16+v*16;
tt12=tt12+k2;

}

kk1=tt11/20.0;
kk2=tt12/20.0;
tl1=tl1+kk1;

tI2=tI2+kk2;

tt11=0.0;tt12=0.0;kk 1=0.0;kk2=0.0;
}

for(z=0;z<9;z++)

{

ctr[z]=ctr[z+1];

}

ctr[9]=tl11/50.0;
for(z=0;z<10;z++)

{

gtp=gtp+ctr[z];

h
org=(gtp/10.0)*200.0/2047.0;

JERUTIN SONU ..o oo e e e e e e e et e e e e e e et et e e e e,

/* GERI BESLEMELI KONTROLU SAGLAYAN PROGRAM PARCASIDIR. */

if(org<isg-0.5)

{
outportb(0X304,255);
outportb(0X305,128);
outportb(0X30A,2);
outportb(0X30F,118);
outportb(0X30D,250);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30F,182);
outportb(0X30E,2);
outportb(0X30E,0);
outportb(0X30F,54);
outportb(0X30C,0);
outportb(0X30C,2);

b

else if(org>isg+0.5)

{
outportb(0X304,255);
outportb(0X305,0);
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outportb(0X30A,2);
outportb(0X30F,118);
outportb(0X30D,250);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30F,182);
outportb(0X30E,2);
outportb(0X30E,0);
outportb(0X30F,54);
outportb(0X30C,0);
outportb(0X30C,2);

b

else

{
outportb(0X304,255);
outportb(0X305,0);
outportb(0X30A,2);
outportb(0X30F,118);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30F,182);
outportb(0X30E,0);
outportb(0X30E,0);
outportb(0X30F,54);
outportb(0X30C,0);
outportb(0X30C,2);

}

S  RUTIN SONU ... oo e e e e e e e e e e e e e e e e e et et et et e
*/

d=tl2/50.0;
at=t11/50.0;

/* GERGINLIK VE BOBIN CAPI VERILERINI VERI DOSYASINA YAZAN PROGRAM
PARCASIDIR. */

fprintf(veril,"%f\n",org);
fprintf(veri2,"%f\n",d);
fprintf(veri3,"%f\n",at);
t11=0.0;t12=0.0;gtp=0.0;
}

/* VERI DOSYALARINI KAPATAN PROGRAM PARCASIDIR. */
fclose(veril);

fclose(veri2);
fclose(veri3);
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/* MOTOR HAREKETINI SONLANDIRAN PROGRAM PARGCASIDIR. */

outportb(0X30A,0);
outportb(0X30F,118);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30D,0);
outportb(0X30F,182);
outportb(0X30E,0);
outportb(0X30E,0);

}
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Ad1 Soyadi
Dogum Yeri ve Tarihi
Yabanci Dili

Egitim Durumu (Kurum ve Y1il)
Lise
Lisans
Yiiksek Lisans

Calistigi Kurum/Kurumlar ve Y1l :

fletisim (e-posta)
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