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OZET

Calisma kapsaminda, hava jetli atki atma sistemine sahip dokuma tezgahlari ve bu tezgahlardaki hava
tilkketiminin ¢esitli acilardan ele alinarak degerlendirilmesi hedeflenmistir. Bu amagla dncelikle hava jetli ve
rapierli dokuma makinalar1 tiretim maliyetleri karsilagtirilmistir. Ardindan hava jetli dokuma tezgahlarinda hava
sarfiyatina etki eden parametreler ortaya konulmaya ¢alisilmistir. Atki ipligi ve atki varis siiresinin hava sarfiyati
ile olan iligkisi incelenmis ve sarfiyati azaltmaya yonelik oneriler gelistirilmistir. Ayrica teorik hava sarfiyati
hesaplama amagli kullanilabilecek bir Excel ¢alisma sayfasi olusturulmustur.

Anahtar Kelimeler: Hava jetli atki atma, Ana enjektor, Yardimci enjektor, Nozzle, Hava tiiketimi

EVALUATION OF AIR CONSUMPTION IN AIR JET WEAVING
MACHINES AND TRIALS TO REDUCE

ABSTRACT

Within the scope of the study, it is aimed to evaluate the weaving looms with an air jet weft insertion system and
the air consumption in these looms from various perspectives. For this purpose, firstly, the production costs of
air-jet and rapier weaving machines were compared. Then, the parameters affecting the air consumption in air-jet
weaving looms were tried to be revealed. The relationship between weft yarn and weft arrival time and air
consumption has been examined and suggestions have been developed to reduce consumption. In addition, an
Excel worksheet that can be used for calculating theoretical air consumption has been created.

Keywords: Air jet weft insertion, Main injector, Auxiliary injector, Nozzle, Air consumption

1. Giris

Dokuma makinalarinda mekikli ve mekiksiz (mekikgikli, kancali (rapierli) ve jetli) olmak iizere
iki farkl atki atma sistemi kullanilmaktadir. Calisma kapsaminda jetli sistemlerden hava jetli dokuma
tezgahi lizerinde caligilmistir (Sekil 1).

Hava jetli dokuma makinalarinda atki, diizelerden basingla {iflenen hava ile arasinda olusan
strtinme kuvveti vasitasiyla agizlik icerisinden taginmaktadir. Atki ipligine hiz verilmesi ve ivme
kazandirilmasi i¢in gerekli kuvvetler kompresorlerden gelen filtrelenmis basingli havayla beslenen
diizeler tarafindan iretilmektedir.
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Sekil 1. Hava jetli dokuma tezgéhi [1].

Ana diizeden iiflenen basingli hava ile atkiya ilk hareket verilmekte, fakat 6zellikle genis enli
tezgahlarda atkinin izleyecegi yol boyunca iiflenen hava dagilmaya ve hizlandirict etkisini kaybetmeye
baslamaktadir. Bu durumu ortadan kaldirmak amaciyla hava jetli makinalarda g¢esitli atki atma kilavuz
diizenekleri gelistirilmistir. Bu diizenekler;

1. Tek diize, kilavuz ve makinanin karsi tarafinda emme sistemi
2. Kilavuzlarla birlikte ana ve yardimci diizeler
3. Profilli tarak ile ana ve yardimc1 diizeler

seklinde siralanabilmektedir. Glinlimiizde ticari hava jetli dokuma makinalarda genellikle profilli tarak
tercih edilmektedir. Profilli tarak atki ipligine atki yolu boyunca kilavuzluk etmekte ve havayi belirli
bir dogrultuda yonlendirmeye yardimci olmaktadir. Tarak diglerinin olusturdugu kanal jetlerden ¢ikan
havanin basincin1 ve formunu degistirmeden atkinin tezgahin karsi tarafina taginmasinda yardimci
olmaktadir [2].

Atk1 atma sisteminin tefeyle birlikte hareket ettigi hava jetli dokuma makinalarinda atki atma
sadece tefenin geride bekleme yaptig: siire iginde degil ayrica ileri ve geri hareket siireclerinin bir
kisminda da devam edebilmektedir. Yiiksek hizlarda c¢alisan hava jetli dokuma makinalarinda boylece
bekleme siiresi azaltilip ileri ve geri yonde harekete daha fazla zaman ayrilarak maksimum hiz ve
ivme degerlerinin azaltilmasi miimkiin olmaktadir [2].

Hava jetli atki atma sistemiyle calisgan dokuma tezgéhlari diger atki atma sistemlerine gére daha
fazla enerji tilketmektedir. Bunun sebebi de atkiy1r tasima esnasinda kullanilan yaklasik 7-8 bar
basingl havadir. Basingli hava elde etmek icin énemli miktarda enerji harcanmaktadir. Ornegin 7 bar
degerindeki basingta 1 m’ hava elde etmek icin atmosferden 8 m® havayr emip sikistirmak
gerekmektedir. Sikisan havanin sicakligi artmakta, yani harcanan enerjinin bir kismi 1siya
doniismektedir. Bu 1smin kompresdrden alinmasi yani kompresoriin sogutulmasi gerekmektedir.
Ozetle kompresorde harcanan elektrigin biiyiik kismui 1s1 olarak atilmaktadir [3].

Calisma kapsaminda hava tiiketimi irdelenen hava jetli dokuma makinasinin makine
aksamlariin sematik bir goriintiisii Sekil 2’de verilmistir. Hava jetli atki atma sistemine sahip
tezgahlarda akiimiilator kismi (2) 6zel olarak tasarlanmistir. Atki atma islemi gerceklesmeden Once
atki, bir bobinden sagilarak bir kilavuz ve gerilim diizenleyiciden gecirilmekte, atilacak atki (1)
miktar1 kadar iplik akiimiilator yardimiyla tambur {izerine sarilmaktadir. Akiimiilatdr tamburu iizerine
sarilan sarimi 2 adet sensor (17 ve 18) kontrol etmektedir. Daha sonra sagim esnasinda balon
olugmamasi i¢in balon kirici yerlestirilmistir. Agizlik agildiktan sonra tefe atkiy1 atabilmek icin yeterli
miktarda geriye gittiginde atki tutucunun (7) atkiy1r birakmasiyla birlikte yardimer enjektor (5) ve ana
enjektore (6) kontrol valfleri aracihigiyla basingli hava gonderilmektedir. Iplik ile hava arasindaki hiz
farkindan siirtlinme kuvvetinin etkisiyle atkiya ilk hareket verilmektedir. Ana enjektorden ¢ikan iplik
tarak kanal1 (11) igerisinde harekete baslamaktadir. Atki agizlik icerisinde ilerlerken 6zel kanalli profil
tarak tlizerinde her 7.5 cm de bir ayarlanmisg olan yardimci nozzle (12) atkinin agizlik igerisinde
saglikli bir sekilde ilerlemesini saglamaktadir. Atki, tarak kanalinin sonuna vardigmmda germe
enjektori (15) ipligi gergin tutmaktadir. Dokuma esnasinda hata olugsmamasi i¢in atkiy1 algilayan iki
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adet sensdr bulunmaktadir. Bunlardan birincisi (22) atkmin gelip gelmedigini ve gelis zamanini
kontrol etmekte gerekmesi durumunda kart vasitasiyla ana enjektor basincini ayarlayan valflere bilgi
gonderip ana enjektdr basincini ayarlamaktadir. Bir diger sensor (24) ise atki kopuslarii kontrol
etmektedir. Atkinin atilmasi tamamlandiktan sonra tutucular atki ipligini yakalamaktadir. Agizligin
igerisine yerlestirilen atki kumasa tefelenmekte, bu sirada atki ipligi kumas kenarinda leno orgiiyle
ortilmektedir. Bu islemin devaminda makine bir sonraki atkiy1 yerlestirmek igin harekete devam
etmektedir.

1:Atki ipligi

2:Atki bobini

3:iplik akiimiilatorii

4:0n enjektor

5:0n enjektor

6:Ana enjektor

7: Atk ipligi kiskact

8: Atk ipligi makas1

9:Atki kanalli dokuma taragi
11:Kanalli dokuma taragt
12: Nozzle

15:Germe enjektorii
17:Rezerve sensorii
18:Sarim say1s1 kontrol sensorii
22:Sensor 1

24:Sensor 2

Sekil 2. Hava jetli atki atma sistemi sematik goriintiisii [1].

Hava Sarfiyatinin Onemi

Basingli hava bedava olmayip, pahali bir enerji bigimidir. Basingli hava maliyet hesabiyla ilgili
bir Ornek asagida verilmistir. Tirkiye’de 2020 yilinda sebeke -elektriginin fiyat1 yaklasik
0,50 TL/ kWsa’tir. Verimli bir vidali kompresoriin yaklasik spesifik verimi ise 0,1 kWsa/m® kabul
edilebilmektedir. Buna gore kompresériin, 7,5 bar basingta 1 m® basingli hava iiretmek icin maliyeti
0,50x0,1=0,05 TL/m’® olarak hesaplanabilir. Bu maliyet hesabia sabit maliyetler, yag, su tiiketimi ve
bakim onarim giderleri eklenmemistir. Bu degere sabit maliyetler de eklenirse basingli havanin toplam
maliyeti 0,05/0,75 (%75) = 0,067 TL/m? olarak goriilmektedir [3].

100 adet hava jetli dokuma tezgahi olan bir isletme icin 800 devirde 100 m® hava tiiketildigi
diisiiniildiigiinde bu isletme igin aylik hava tiiketimi 7 200 000 m® ve bunun maliyeti 482 400 TL dir.
Bu havanin iiretilmesi i¢in kullanilacak enerji miktar1 720 000 kWsa tir. Enerji tiim canlilar igin her
gecen giin artan oneme sahip olan bir yasam kaynagidir. Enerjiye olan talebin her gecen giin artmasi
Tiirkiye gibi kendi enerji talebini karsilayamayan {ilkeler i¢in ekonomide disa bagimliligi da
arttirmaya baslayacaktir. Rakamlardan da goriilecegi ilizerine hava tiiketimi iizerinde yapilacak
tasarruflar giiniimiizde sirketlerin ayakta kalabilmesi, rekabet edilebilirligi ve diisiik maliyeti i¢cin ¢ok
fazla 6nem tagimaktadir [3].

Literatiir 6zeti

Calisma kapsaminda literatlir taramasi ile ulasilan, hava jetli dokuma makinalari ve bu
makinalarda hava sarfiyati ile ilgili olarak yapilmis ¢alismalardan bazilar1 asagida Ozetlenmistir.
Khiani ve ark. [4] yapmis olduklar1 ¢alismada, hava jetli dokuma makinalarinda hava tiiketimin
yiliksek olmasmin nedenleri incelenmistir. Calismada, dokuma isletmesinde yiiksek enerji tiikketim
degerlerine sahip olan hava jetli atki atma sistemine sahip dokuma tezgahlarinin tiiketilen enerji
miktarinda 6nemli bir yere sahip olan hava sarfiyatinin azaltilmasina yonelik yaklagimlar gelistirilmesi
amaglanmigtir. He ve ark. [S] yapmis olduklar1 ¢aligmada hava jetli dokuma makinalarindaki ana
enjektor detayli olarak ele alinmis ve ana enjektdrde olusan negatif basingtan bahsedilmistir. Buradaki
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akigi iyilestirmek ic¢in yeni bir ana enjektor tasarimi yapilmistir. Yeni tasarimda, ¢ikistaki ivmenin 10
m/sn artacagina deginilmistir. Patil ve ark. [6] yapmis olduklari ¢alisma, hava jetli dokuma tezgahinda
atki kopusundan kaynaklanan tezgah duruslarini azaltmay1 amaglamistir. Ana ve alt nozzle’larin hava
basinci degerinin yani sira agizlik geg¢is zamanlamalarinin optimize edilmesinin, pamuk ve filament
atki iplikleri i¢in sirasiyla %40 ve %30 azalma sagladig1 sonucuna varilmistir.

Uncii’niin 1996 yilinda yaptig1 ¢alismada hava jetli atk1 atma sisteminde harcanan basingli hava
miktarinin atki atim siiresi tarafindan belirlendigine ve atki atim siiresinin kisaltilmasinin daha diistik
enerji sarfiyatt olusturacagina deginilmistir [7]. Haq ve Hossain’in 2017 yilinda yapmis oldugu
calismada hava jetli atki atma sistemine sahip dokuma tezgahlari, diger atki atma sistemlerine gore
daha hizli ¢aligsa da, hava kullanimlar1 optimize edilmediginde iiretim maliyetlerinin daha yiiksek
olabilecegine deginilmistir [8].

Ishida [9] yaptig1 ¢alismada, yardimci diizeden 100 cm uzakliktaki havanin hizinin bastaki hizin
1/20’si civarinda oldugunu belirtmistir. Hiz diisiisiinii azaltmanin en iyi yolunun 3 ya da 4 kat fazla
yardimer diize ¢ap1 ve minimum bosluk oldugunu tespit etmistir. Fakat yardimer diize ¢ap1 arttikga
hava sarfiyatinin da artacagi belirlenmistir. Hasegawa [10], open-end (agik ug) egrilmis iplikler ve ring
egrilmis ipliklerin hava jetli dokuma makinalarinda kullanimi arasinda bir karsilagtirma yapmuistir.
Buna gore open-end (agik ug) iplikler daha yiiksek hiza sahip ve dolayisiyla daha az hava sarfiyatina
sebep olmaktadirlar. Bozkan [11], yardimei diizelerin iifleme derecesi azaldiginda hava tiikketiminin de
biiyilik 6l¢iide azaldigini belirtmistir. Diize tipi ve ¢apinin hava sarfiyatinda ¢ok 6nemli oldugu, ¢ok
delikli yardimci diizelerin tek deliklilere gore daha az hava tiilketimine neden oldugu, yardimci diize
cap1 kiiciildiikge hava sarfiyatinin da azaldig1 goriilmiistiir.

Shandilya ve Gangopadhyay’in 2022 yilinda yaptiklart ¢aligmada, ana enjektér hava akis
kapasitesini iyilestirmek ve atki enjeksiyon bolgesindeki geri akis olayini azaltmak igin bogazli yeni
bir enjektor yapist tasarlanmistir. Yeni tasarimin, yaygin olarak kullanilan ana enjektorlere kiyasla
ayn1 hava basincinda hizi artirdigi ve bunun da hava tiiketimini azaltacagi ifade edilmistir [12]. Zegan
ve Ayele 2022 yilindaki ¢aligmalarinda, hava jetli dokuma makinalarinda dokumadan sonra optimum
mekanik 6zelliklere ve iplik biikiim kaybina sahip kumas iiretmek i¢in hava basicini ve tezgah hizin
optimize etmeyi amaglamiglardir. Bu amagla olusturulan regresyon modelleri atki ipliginin biikiim
kaybmin nozzle basinci ile negatif, dokuma tezgahi hiz1 ile pozitif korelasyona sahip oldugunu
gostermistir. Bunun yanisira nozzle basinci ve tezgah hizinin kumasin atki yoniinde hem yirtilma hem
de ¢ekme mukavemeti ile negatif bir korelasyona sahip oldugu belirlenmistir [13]. Haque ve ark.
(2023), proses iyilestirme ile iiretim maliyetlerini diisiirmenin, hava jetli tezgah performansinda ve
kumas kalitesinde herhangi bir diisiis olmadan hava tiiketimini ve yardimci kenar atiklarini azaltmanin
yollarin1 arastirmiglardir. Calisma sonucunda daha kii¢iik delik ¢aplarina sahip tek delikli nozzle
kullanmanin tezgah performansindan veya verimliliginden 6diin vermeden enerji maliyetlerini ve
atiklart 6nemli Olgiide azaltabilecegi tespit edilmistir [14].

Calisma kapsaminda Oncelikle hava jetli ve rapierli atki atma sistemlerine sahip dokuma
makinalartyla belirli metrajda tiretimlerin maliyeti detayli olarak irdelenmistir. Ardindan yaygin
kullanilan iki farkli marka hava jetli dokuma makinasinda bulunan parcalarin hava sarfiyatlar farkl
basing degerleri icin karsilastirilmistir. Daha sonra bu tezgdhlarda hava sarfiyatina etki eden
parametreler ortaya konulmus ve optimum iiretim parametrelerinin belirlenmesi hedeflenmistir. Ayrica
denemelerin yapildigi dokuma tezgahlarinda farkli basing degerlerinde ana enjektor, yardimci enjektor
ve nozzle’in saatteki hava tiiketimleri metrekiip (m®) olarak 6l¢iilmiis ve bu verilerden faydalanilarak
teorik hava sarfiyati hesaplama amagli kullanilabilecek bir Excel ¢alisma sayfasi olusturulmustur.

2. Materyal ve Metod
2.1. Materyal

Calisma kapsaminda hava jetli atki atma mekanizmasia sahip iki farkli marka dokuma
makinas1 lizerinde hava sarfiyatini belirlemeye ve azaltmaya yonelik denemeler yapilmistir. Bu
kapsamda kullanilan makinalarin segilmis teknik 6zellikleri Cizelge 1°de verilmistir.
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Cizelge 1. Hava jetli dokuma makinalarinin 6zellikleri.

A marka B marka
PARAMETRE dokuma makinasi dokuma makinasi
Agizlik agma sistemi Eksantrik Eksantrik
Atk1 atma sistemi Hava jetli Hava jetli
Atk1 tutma sistemi Clamp PWC Cimbiz, BAYD*
Akilimiilator sayisi 4 4
Maksimum dokunabilir en (cm) 220 400
Model (y1l) 2018 2010
Maksimum devir (atki/dk) 1000 560

*Deneysel ¢aligmanin yiiriitiildiigii isletmede gelistirilen sistem

2.1.1. A marka hava jetli dokuma makinasi

Caligmada hava tiiketimi irdelenen A marka hava jetli dokuma makinasinda agizlik agma
sistemi eksantriklidir. Sekil 3’te hava jetli atk1 atma sistemine sahip dokuma tezgahlarinda énemli bir
yere sahip olan akiimiilator goriillmektedir. Atilacak atkinin uzunlugu akiimiilatér tamburunun ¢ap1 ve
ekrana girilecek atim esnasinda birakilacak sarim sayisi ile belirlenmektedir. Akiimiilator ¢ap1 ve
serbest birakilacak sarim sayisi belirlenirken tarak eni dikkat edilmesi gereken Onemli bir
parametredir. Akiimiilator igerisinde 1 adet sensoér bulunmakta olup geriden atki ipligi koptugunda
makine durmadan o akiimiilatorii bir sonraki durusa kadar devre disi birakmaktadir. Boylelikle
randiman kaybini 6nlemekte ve durus sayisini azaltmaktadir.

Sekil 3. A marka dokuma makinasi akiimiilatori [15].

Dokuma esnasinda makine bir turunu ana krank milinin 360 derecelik doniisi ile
tamamlamaktadir. Milin bir turu (360 derecelik doniisii) esnasinda gercevelerin hareketi, nozzle
iiflemelerinin acilip kapanmasi, ana enjektor- yardimci enjektor iiflemelerinin agilip kapanmasi,
tefenin ileri-geri hareketi ve atki salimimi gibi gorevler belirlenen derecelerde yapilmaktadir. Bu
gorevler elektronik valfler, kamlar ve kam takip eden yoklayicilar gibi yardimc1 makine elemanlart ile
yapilmaktadir. Tefe vurma noktasi ana krank milinin sifirinci derecesidir. Ana krank milinin sifirinci
derecesinden sonra yeni atki atmak icin tarak geriye dogru g¢ekilmekte, cergeveler yeni agizlik i¢in
asagida veya yukarida pozisyon almaktadir. Agizlik acildiktan sonra akiimiilatér tamburundaki
tirnagin serbest birakmis oldugu iplige yardimci enjektdr ve ana enjektor vasitasiyla ilk hareket
verilmekte, hava ile iplik arasindaki siirtinme kuvvetinden faydalanilarak ipligin taginmasi
saglanmaktadir. Sekil 4’te ana enjektor ve yardimei enjektor gosterilmektedir.
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Yardmes enjektor

Ana enjektor

Sekil 4. A marka dokuma makinasi ana enjektor ve yardimei enjektor [15].

Ana enjektorden ¢ikan atki ipligi tarak kanalinda agizlik boyunca ilerlemektedir. Agizlik
boyunca atkiy1 sadece ana enjektor ve yardimci enjektdriin tagimast miimkiin olmadigindan ve hiz
diismesi olacagindan dolay1 tarak iizerinde her 7,5 cm’de bir yer alan nozzle vasitasiyla hareket
desteklenmektedir. Sekil 5 wve Sekil 6’da tarak kanali ve nozzle tefe ilizerindeki konumu
gosterilmektedir. Caligma yapilan A marka dokuma tezgdhinda 1 mm c¢apa sahip tek delikli nozzle
kullanilmaktadir.

Sekil 6. Nozzle goriiniimii [15].

Atk1 atma islemi tamamlanip kumas enince atki atildiktan sonra tefe iizerine yerlestirilen iki
adet sensor atkiy1 kontrol etmektedir. Tekrar agizlik kapanarak tefeleme iglemiyle atilan atki kumasa
dahil edilmektedir. Bu dongii kumas dokuma iglemi tamamlanincaya kadar devam etmektedir.

2.1.2. B marka hava jetli dokuma tezgdahi

Calisma kapsaminda kullanilan farkli bir markaya ait diger hava jetli dokuma tezgahi 2010
modeldir. Agizlik agma sistemi eksantrikli olan dokuma tezgahinda Dimi 3/1 Z 6rgii disinda dokuma
yapilmamaktadir. Calisma kapsaminda ele alinan ve onceki boliimde anlatilan A marka hava jetli
dokuma makinesinden farkli olarak maksimum ¢aligilabilir en 4 m, maksimum devir 560 atki/dk ve
kullanilan nozzle ¢ap1 1,3 mm dir (Cizelge 1).
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2.2. Metot

Caligmanin deneysel arastirma boliimiinde izlenen metot asagida maddeler halinde
Ozetlenmistir.

1. Hava jetli ve rapierli atki atma sistemlerine sahip iki farkli dokuma dairesinde belirli metrajda
iretimin maliyetleri ve maliyet igerisindeki tiiketim kalemlerinin oranlar1 karsilagtirmali olarak
degerlendirilmistir.

2. Secilmis iki farkli markaya ait hava jetli dokuma tezgahinda, farkli ana enjektor, yardimer enjektor
ve nozzle basinglarindaki saatlik hava tiiketimleri 6l¢iilmiis ve degerlendirilmistir.

3. Dokuma tezgéhinda ana enjektorden hava iiflemesi yapilan ana krank mil donme agis1 araligi, ana
enjektor basinci, nozzle basinci, nozzle’dan hava iiflemesi yapilan ana krank mil dénme agisi
aralig1 ve tezgah devri degistirilerek hava tiiketimleri ve atki hizindaki degisimler 6l¢iilmiistiir.

4. Iplik numarasmn atki varis hizina/siiresine etkisini degerlendirmek icin farkli 6zelliklerde atki
iplikleri farkli ana enjektor basinglarinda atilarak atki varis siireleri 6l¢tilmiistiir.

5. Elde edilen sonuglar degerlendirilerek isletmeye yeni/optimum iiretim parametreleri 6nerilmis ve bu
iiretim sartlar1 ile eski sartlar belirli bir siire takip edilerek hava tiiketimine etkisi belirlenmeye
caligilmigtir.

6. Teorik hava sarf tablosu olusturabilmek icin A marka dokuma tezgahinda kullanilan ana enjektor,
yardimel enjektor ve nozzle basinglari 1 bar’dan 8 bar’a yiikseltilerek saatteki hava tiiketim
miktarlar 6l¢lilmiis ve teorik hesaplama igin kullanilabilecek bir tablo diizenlenmistir.

Caligmada hava tiiketimi miktarlari, hava sarfiyati 6l¢im cihazlari makinanin ana hava girisine
baglanarak oOl¢iilmiistiir. Cihaz 6lgiim ekraninda saatteki tiiketilen hava miktar1 metrekiip olarak
verilmektedir. Salonun genel tiiketimi, salona baglanan ana besleme hattindaki boruya takilan sayagtan
giinliik olarak kaydedilmistir. Calismada kullanilan “atilan atki miktar1” isletmenin kullanmis oldugu
LOMDATA isimli veri toplama sisteminden alinmaistir.

3. Bulgular ve Tartisma
3.1. Hava jetli ve rapierli atki atma sistemlerinin tiretim maliyetlerinin karsilastirilmasi

Calisma kapsaminda hava jetli dokuma makinalarinda hava tiiketiminin azaltilmasi
amacglanmakta olup, Oncelikle bu tezgahlardaki iiretim maliyetinin yliksekliginin ve bu maliyet
icerisinde hava tiiketiminin payinin ortaya konulmasi planlanmistir. Bu amagcla hava jetli atki atma
sistemine sahip dokuma tezgahlari ile en yaygin kullanilan atki atma sistemlerinden biri olan rapierli
atki atma sistemine sahip dokuma tezgéhlarinda iiretim maliyetleri ve elektrik tiiketimleri Cizelge 2°de
kargilagtirmali olarak verilmigtir. Bu karsilagtirmada 1100 metre kumasg iiretildiginde hava jetli ve
rapierli atki atma sistemine sahip ayni marka tezgadhlardaki toplam enerji ve is¢ilik maliyetleri
hesaplanmustir.

Cizelge 2’de verilen is¢ilik maliyeti hesabinda (calismanin yiiriitiildiigi isletme verilerine gore)
14 makinaya 1,5 dokuma is¢isinin baktig1, bir is¢inin maliyetinin 8 000 TL oldugu, iscilerin ayda 26
giin, glinde 7 saat c¢alistig1 kabul edilmigtir. Buna gore saatteki iscilik maliyeti ((8000x1,5)/(26x7))
esitliginden 65,9 TL/saat olarak hesaplanmisgtir.

Cizelge 2°de verilen dokuma siiresi (saat) hesabi icin isletme randimani %100 olarak kabul
edilip 1100 metrelik kumas dokumak i¢in atilacak toplam atki sayisi, atki siklig1 ve kumas uzunlugu
carpilarak bulunmustur. Bu deger, tezgah devri (atki/dk) ve tezgah sayisina bolinip 1100 m’lik kumasg
icin dokuma siiresi hesaplanmistir. Toplam enerji tiiketimi hesaplanirken 1 kWsa elektrik ile 7 m® hava
iretildigi kabul edilmistir. Ayrica birim elektrik fiyat1 2 TL/ kWsa olarak alinmustir.
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Cizelge 2. Hava jetli ve rapierli atk1 atma sistemlerinin maliyetlerinin karsilastirilmasi.

PARAMETRELER Rapierli tezgah Hava jetli tezgah
Uretim (m) 1100 1100
Kumas eni (cm) 200 200
Siklik (atki/cm) 16 16
Ortalama devir (atki/dk) 600 800
Makina sayisi 14 14
Dokuma siiresi (saat) 3,49 2,62
Hava tiiketimi (m*/saat) 0 90
Kullanilan toplam 7 bar basingl hava (m?3) ! 0 3301
Havay1 tiretmek i¢in kullanilan toplam elektrik

tiiketimi (kWsa) *2 0 471,6
Bir makinanin elektrik tiiketimi (kWsa) 6,60 3,95
Makinalarin toplam elektrik tiiketimi (kWsa) *3 3227 144,9
Toplam elektrik tiiketimi (kWsa) ** 322,7 616,5
Toplam enerji maliyeti (TL) *° 645.,4 12329
Iscilik maliyeti (TL) *© 229,99 172,65
Toplam maliyet (TL) 875,03 1405,5

*1: (1 saatteki hava tiiketimi x Dokuma siiresi x Makine sayis1)

*2: (Toplam hava miktari/7)

*3: (Makine elektrik tiikketimi x Dokuma siiresi x Makine sayist)

*4:(Makinanin toplam elektrik tilketimi + Havay1 tiretmek i¢in kullanilan elektrik tiiketimi)
*5: (Toplam elektrik tiiketimi x Elektrik fiyat1 (2 TL/kWsa))

*6: (1 saatlik is¢ilik maliyeti x Dokuma siiresi)

Hava jetli atki atma sistemine sahip dokuma tezgahlar1 1100 metrelik kumas tiretimini 14
makinada 2,62 saat gibi bir siirede gerceklestirirken, rapierli tezgahta ayni miktarda kumas 3,49 saatte
iretilmektedir. Bu durum ihtiya¢ duyulan makine sayisini azaltmak, yatirim giderlerini diisiirmek veya
termin siiresini kisaltmada fayda saglamaktadir. Dokuma siiresinin kisalmasi isgilik stiresini de
kisaltmaktadir. Saatteki tiiketmis olduklar1 elektrik ile hava jetli atki atma sistemine sahip makineler
rapierli tezgahlarin yaklasik 2 kati elektrik tiiketmektedir. Bu da rapierli tezgahlarla rekabeti
zorlagtirmaktadir. Ancak is¢ilik maliyeti ve saatte atilan atki miktarlari dahil olunca durumun bir
miktar iyilestigi goriilmekte ancak rekabet i¢in yeterli olmamaktadir.

3.2. A ve B marka dokuma tezgdhlarinin hava sarfiyatlarimin karsilagtiriimasi

Calisma kapsaminda A ve B marka hava jetli dokuma tezgahlarinda kullanilan nozzle, ana
enjektor ve yardimer enjektdr hava tiiketim degerleri hava 6l¢iim saati yardimiyla dl¢iilmiistiir. Olgiim
degerleri Cizelge 3’te verilmistir.

A marka dokuma tezgahlarindaki ana enjektor, yardimei enjektor ve nozzle hava tiiketimlerinin
B marka tezgéhlarina gore, ayni1 basing degerlerinde, daha diisiik oldugu goriilmektedir. S6z konusu
tezgahlarin maksimum tezgah devri, tezgah eni ve nozzle ¢aplar1 farklidir. Maksimum tezgah devrinde
A marka tezgahta dakikada 2200 m atki atilirken B tezgahinda bu deger 2240 m olarak hesaplanmustir.
Makinalarin randimanlar1 géz oniine alindiginda ise A tezgahmin fiili olarak ortalama 1760 m, B
tezgahinin ise 2080 m atki attig1 6l¢iilmiis olup, B tezgahinin daha yiiksek randimanla ¢alisarak birim
zamanda daha uzun metraj atki attigi ve hava tiketiminin fazla olmasmin bu durumdan
kaynaklanabilecegi diisiintilmektedir.
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1zelge 3. Hava jetli dokuma tezgahlarinda kullanilan arcalarin nava sarti at1 (m’/sa).
Cizelge 3. Hava jetli doku gahlarinda kullanilan parcalarmn h fiyati (m?/

Basing Degerleri (bar)

Olgiim Yapilan Aksam  Makina 3 4 5 6 7
A 11 14 17 20 24
Yardimci Enjektor
B 14,8 18,8 244 279 32
A 10 13 16 19 24
Ana Enjektor

B 14,8 18,8 244 279 32

A TD 3,5 4,5 575 6,75

Nozzle

B TD 4 535 6,6 8 9

TD: Tek delikli

3.3. Atki hizina ve hava tiiketimine etki eden parametrelerin incelenmesi

A Marka hava jetli atki atma sistemine sahip dokuma tezgahlarinda atki hizina ve hava
tiketimine etki eden parametreler sirasiyla degistirilip diger parametreler sabit tutularak, degistirilen
parametrenin hava tiiketimine ve atki varig siliresine etkisi arastirilmis ve bu amagla uygulanan
denemelerin sonuglar1 Cizelge 4’te verilmistir. Cizelgede “Derece” olarak ifade edilen biiyiikliik, ana
krank milinin 360 derecelik hareketi esnasinda hava iiflemesi yapilan araligi ifade etmektedir. Bagka
bir ifadeyle “Derece” biiylikliigliniin 80 olmasi ana krank milinin toplam dénme hareketi (360
derecelik) icerisinde 80 derecelik kisminda hava iiflemesi oldugunu ifade etmektedir. Ayrica gizelgede
TT olarak kodlanan teorik tiikketim miktarlar1 Sekil 7’de verilen Excel ¢alisma sayfasi kullanilarak
hesaplanmistir. Cizelgede yapilan kisaltmalarin agiklamalar1 agagida yer almaktadir.

DP : Deneme yapilan parca

FT : Fiili tiiketim

TT : Teorik tiiketim

EB : Enjektor basinct

ED : Enjektorden iifleme yapilan ana krank mil donme agis1 araligt
AVS : Atki varis siiresi

NB : Nozzle basinci

ND : Nozzle’dan iifleme yapilan ana krank mil donme agis1 araligt

Cizelge 4. Atki hizina ve hava tiikketimine etki eden parametrelerin incelenmesi.

Yardimci

- L FT.TT  Ayg
DP Ana Enjektor Enjektor Nozzle Devir m3 m3 (ms)
Bar Derece Bar Derece Bar Derece saat saat

3 140 3 140 6 140 750 112 106 37,6
4 140 4 140 6 140 750 114 108 34
EB 5 140 5 140 6 140 750 117 111 32
6 140 6 140 6 140 750 119 113 31

7 140 7 140 6 140 750 120 116 304
5 140 5 140 6 140 750 117 111 32

ED 5 120 5 120 6 140 750 115 109 324
5 100 5 100 6 140 750 113 107 34

5 80 5 80 6 140 750 112 105 355

ADYU Miihendislik Bilimleri Dergisi 20 (2023) 98-112



B. Zervent Unal, B. Demir 107

5 140 5 140 5 140 750 104 97 33,8
NB 5 140 5 140 6 140 750 117 111 32
5 140 5 140 7 140 750 129 127 30
5 140 5 140 7 140 750 129 127 30
ND 5 140 5 140 7 120 750 119 112 31
5 140 5 140 7 100 750 109 96 314
5 140 5 140 7 80 750 99 81 31,8
5 140 5 140 7 140 700 126 127 33,8
E 5 140 5 140 7 140 750 129 127 324
8 5 140 5 140 7 140 800 130 127 30
5 140 5 140 7 140 850 133 127 30,5

Cizelge 4. Devam

A marka dokuma tezgahlarindan elde edilen bu veriler irdelenmis ¢ikarilan sonuglar asagida

Ozetlenmistir.

Enjektor basincinin 3 bardan 7 bara kadar artmasi hava tiikketimini %7 oraninda arttirmakta ve
atk1 varis siiresini %19,14 azaltarak atkinin daha erken varmasini saglamaktadir.

Ana enjektorden iifleme yapilan ana krank mil donme agis1 aralifi 80 dereceden 140 dereceye
cikarildiginda (ana krank milinin 80 derecelik hareketi esnasinda olusan hava sarfiyati ile 140
derecelik hareketi esnasinda olusan hava sarfiyatlar karsilastirildiginda) hava tiikketiminin % 4,4
arttig1, atki varis siiresinin ise %9,8 azaldig1 tespit edilmistir.

Nozzle basinct 5 bardan 7 bar basinca yiikselttiginde atki varis siiresi %11,2 kisalmakta, hava
tilketimini %24 arttirmaktadir.

Nozzle’dan iifleme yapilan ana krank mil donme agis1 80 dereceden 140 dereceye atki varis siiresi
%35,6 kisalmakta olup hava tiikketimi %30 artmaktadir.

Tezgah devri 750 atki/dk hizdan 850 atki/dk hiza ¢ikarildiginda hava tiikketimi % 5,5 artarken atki
varig siiresinin %9,7 kisaldig1 goriilmiistiir. Ancak atki varis siiresindeki kisalma, makinenin bir
turu atmis oldugu siire kisaldigi icin sensorlerin atkiyr daha erken gdrmesinden
kaynaklanmaktadir. Makine 750 atki/dk hizda bir turunu 80 milisaniyelik bir siirede tamamlarken
atkiyr 37,77 milisaniye siirede atmasi gerekmektedir. Makine devri 850 atki/dk oldugunda bir
turunu 70,5 milisaniye siirede tamamlar iken atkiy1 33,3 milisaniyede atmas1 gerekmektedir. Aksi
takdirde gecikmeler atki ipliginin ¢6zgii tellerine takilmasi nedeniyle durusa ve atki yoOniinde
hatalarin olugsmasina sebep olmaktadir.

Tezgah devrinin artmasi hava tliketimini %S5,5 arttirirken {iretimin %13,3 arttif1 gézlenmistir.
Tezgah devrinin arttirilmasi i¢in atkinin istenilen siire icerisinde yetistirilmesi yani atki hizinin
arttirilmas1 gerekmektedir. Yiiksek atki hiz1 daha yiiksek devirlere ¢ikilmasina olanak saglamakta
bu durumda enerji tasarrufunun yapilmasina olanak saglamaktadir.

Calisma kapsaminda iplik numarasimin atki varis hizina etkisini yorumlayabilmek i¢in de

denemeler yapilip Cizelge 5°teki veriler elde edilmistir. Bu amagla isletmede yaygin kullanilan atki
iplikleri ile deneysel bir ¢aligma yiiriitiilmiistiir.

Buradan elde edilen verilerden faydalanilarak isletme igerisindeki c¢alisan tezgahlar icin

optimum ayar yapilmaya calisilmistir. Caligmanin yiiriitiildiigii isletmede onceki ayarlarda atkiyi
hizlandirmak i¢in nozzle basinci ve derecesi aktif olarak kullanilip ana enjektor basinci ve derecesinin
disiik tutuldugu goriilmiistiir. Yapilan deneysel calismalarda atkiyr hizlandirmak i¢in en etkili
miidahalenin ana enjektdr basinci ve derecesiyle yapilacagi tespit edilmistir. Ana enjektor atkiyi
hizlandirirken en az hava tiiketen aksam oldugundan dolay1 igletme ayarlarinda ana enjektdrden
tifleme yapilan ana krank mil donme derecesi ve basinci arttirilip nozzle {izerindeki yiik azaltilmistir.
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Isletmenin kullanmis oldugu onceki ve sonraki ayarlar (basing ve derce bilgileri) Cizelge 6’da
verilmistir. Bunun etkisini gorebilmek i¢in 93 makinanin toplam hava verimlilik tablosu olusturulmus,
10 giinliik oncesi ve sonrasi hava tiiketimleri kullanilarak Cizelge 7 olusturulmustur. Denemelerin
yapildig1 tezgahlarin bazilarinda Ne 10 ve bazilarinda ise Ne 13 numarali atki iplikleri atilmis olup,
s6z konusu numara farkliliginin deneysel ¢alisma sonuglarini etkilemeyecegi ve ihmal edilebilir
oldugu diistiniilmektedir.

Cizelge 5. Iplik numaras1 ve ana enjektor basincinin atki varis siiresine etkisi.

Atk vars siireleri (milisaniye)

Ana Enjektor Basinci (bar)

Atk Ipligi (Ne) 3 5 p
6/1 TENCEL+L 42,8 37,4
6/1 TENCEL Atki makinanin 40,8 36,8
6 OE diger ucuna 38,2 34,9
6 R+S ulasamadi 37 343
8/1 TENCEL/PAM+L 36,8 34
10 S+L 42 33,5 32,5
10/1 PAM+L 39,8 Atki parcaland1  Atki parcalandi
10/1 PAM+L TELEFLI 39 Atki parcaland1  Atki parcalandi
13/1 PAM+L 38,3 32,4 32,3
13/1 PAM/PBT 36,7 Atki pargalandi Atk pargalandi
16/1 PAM/PBT+L 35,2 31,8 Atk pargalandi
20/1 PAM+L 32 30 Atki parcaland1
OE: Open-end S: Santuk R: Ring
L: Lycra ® PAM: Pamuk PBT: Polibiitilen Tereftalat

Cizelge 6. Deneme Oncesi ve sonrasi hava ayarlari.

DENEME Bali?rjng( :g;r) %’l"r‘l'?e‘;f Basljlfcznz(lliar) Dl\i?iileil Atla Ipligi (Ne)

ONCESIi 2 100 7 120 10-13 Pamuk+L

SONRASI 4 160 6 95 10-13 Pamuk+L

Cizelge 7. Hava sarfiyat1 oncesi ve sonrasi tiiketim degerleri.
ONCESI SONRASI
GUN Sarfiyat (m?) Atilan Atki Atki/m®*  Sarfiyat (m3) Atilan Atki Atki/m3

1. giin 169 611 75 191 000 4433 185 649 87297 000 470,2
2. giin 170 673 79 461 000 465,6 188 010 88 437 000 470,4
3. giin 188 016 80 200 000 426,6 180979 89 699 000 495,6
4. giin 184 225 83 100 000 451,1 176 956 88 078 000 497,71
5. giin 182 311 80 543 000 441,8 353 831 177 584 000 501,9
6. giin 65314 24 584 000 376,4 161 401 76 352 000 473,1
7. glin 189 166 83 189 000 439,8 177 260 86 750 000 489.,4
8. giin 176 228 75903 000 430,7 178 381 86 011 000 482,2
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9. giin 193 311 85 545 000 442,5 181 718 87951 000 484.,0
10.giin 203 685 91 390 000 448,7 375283 181 531 000 483,7
Toplam 1722 540 759 106 000 440,7 2159 468 1 049 690 000 486,1

Cizelge 7. Devam

Deneysel calisma yiiriitiilen isletmede yapilan bu deneme sonucunda basingli hava kullanim
verimliliginde %10.3 oraninda iyilesme goriilmiistiir.

3.4. Teorik hava tiiketimi hesaplama tablosu

Calisma kapsaminda A marka dokuma tezgéahlarinda 1 bardan 8 bar basinca kadar ana enjektor,
yardime1 enjektdr ve nozzle’in saatteki hava tiiketimleri metrekiip (m?) olarak dlciilmiis ve Cizelge
8’de verilmistir.

Cizelge 8’de elde edilen verilerden faydalanilarak Sekil 7°deki teorik hava sarfiyati hesaplama
Excel tablosu olusturulmustur. Dokuma tezgahi motoru bir turunu 360 derecede tamamlamakta ve her
bir turda bir atki atma islemini gerceklesmektedir. Hava jetli dokuma tezgahlarinda atki atma iglemi
makinanin belirli bir derecesinde baglayip belirli bir derecesinde tamamlanmaktadir. Ana enjektor,
yardimci enjektdr ve nozzle’dan ekrana girilen ana krank milinin belirli bir derecesinde ve basingta
valflerin agilmasiyla hava gelmektedir.

Cizelge 8. A marka dokuma tezgahi nozzle ve enjektor hava tiiketimleri.

Tiiketim (m3/sa)

Basing
(bar) Ana Enjektor ~ Yardimc1 Enjektor Nozzle

1 4 4 1

2 7 8 2,25
3 10 11 3,5
4 13 14 4.5
5 16 17 5,75
6 19 20 6,75
7 24 24 8

8 24 24 7,75

Olusturulan bu Excel tablosunda G4 hiicresine ana enjektdr iifleme derecesi, G5 hiicresine ana
enjektor adedi girilmektedir. Ana enjektoriin 1 bar ile 8 bar basing arasinda tiiketmis oldugu hava
miktarlar1 B7 ile B14 hiicreleri arasindaki tiikketim degerleri 360’a boliinlip ana enjektor iifleme
derecesi (G4) ve adeti (GS5) ile ¢arpilarak G7- G14 hiicrelerinde uygun basing degerine karsilik
hesaplanmaktadir. Ana enjektor ¢alisma basinct F7-F14 hiicreleri arasindan hangisine uygunsa ona
karsilik gelen H7 ile H14 hiicreleri arasindaki hiicreye 1 degeri verilerek H16 hiicresinde hesaplanmasi
saglanmaktadir. Yardimci enjektorii hesaplamak igin 14 hiicresine yardimcei enjektor {ifleme derecesi,
I5 hiicresine yardimci enjektor adedi girilmektedir. Yardimei enjektoriin 1 bar ile 8 bar basing arasinda
tilketmis oldugu C7 ile C14 hiicreleri arasindaki tiiketim degerleri 360°a boliiniip ana enjektdr tifleme
derecesi (14) ve adedi (I5) ile garpilarak 17 ile 114 hiicreleri arasindaki uygun basing degerine karsilik
yerlestirmektedir. Ana enjektor calisma basinct F7-F14 hiicreleri arasindan hangisi secilmigse J7 ile
J14 hiicrelerinden ona karsilik kisma 1 degeri verilerek J16 hiicresinde hesaplanmasi saglanmaktadir.
Nozzle tiiketimini hesaplamak i¢in K4 hiicresine nozzle iifleme derecesi, K5 hiicresine nozzle adedi
girilmektedir. Nozzle’un 1 bar ile 8 bar basing arasinda tiilketmis oldugu D7 ile D14 hiicreleri
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arasindaki tliketim degerleri 360’a boliiniip ana enjektor iifleme derecesi (K4) ve adedi (K5) ile
carpilarak K7 ile K14 hiicreleri arasindaki uygun basing degerine karsilik yerlestirmektedir. Nozzle
calisma basinci F7-F14 hiicreleri arasindan hangisi kullanilacaksa L7 ile L14 hiicrelerinden ona
karsilik kisma 1 degeri verilerek L16 hiicresinde hesaplanmasi saglanmaktadir. Sekilde verilen 6rnek
hesaplamada ana ve yardimci enjektor basincinin 3 bar, nozzle basincinin 7 bar olmasi halinde
gerceklesecek hava tiiketimi, H16, J16 ve L16 degerleri toplanarak hesaplanmakta ve clamp tiiketimi
de eklenerek L18 hiicresinde goriilebilmektedir. Sekil 7°de ekran goriintiisii verilen modelleme
yardimiyla istenilen iiretim parametrelerinde gergeklesecek hava tiiketimleri kolaylikla tahmin
edilebilmektedir.

Cizelge 4’te verilen makine ayarlar Sekil 7°de verilen Excel dosyasindaki tabloya islenerek
teorik tiiketim degerleri hesaplanmis ve ayni cizelgede verilmistir. Enjektor basincinin, enjektoriin
toplam iifleme derecesinin ve nozzle basincinin degistigi ayarlarda teorik tiiketimin fiili tiiketime gore
ortalama % 4-5 oraninda daha az oldugu gorilmistiir. Nozzle iifleme derecesinin degismesi
durumunda ise teorik tiiketimin fiili tiikketime gore ortalama %9 daha az ¢iktig1 goriilmekle beraber
iifleme derecesi diistiikge teorik tiiketimin fiili tiiketimden bir miktar daha uzaklastig: tespit edilmistir.
Makine devri arttirilarak yapilan degisiklikte diisiik devirde teorik tiiketim ile fiili tiiketim ¢ok yakin
degerlere sahipken makine devrinin artmasiyla fiili tiiketimin %2 civarinda artis gosterdigi
goriilmiigtiir. Yapilacak hesaplamalarda bu sapmalarin géz oniinde bulundurulmasi gerekmektedir.
Bunun yanisira SPSS paket programi kullanilarak Cizelge 4’te verilen teorik ve fiili hava tiiketim
miktarlar1 arasindaki korelasyon test edilmis ve aralarinda 0,97 korelasyon katsayisiyla %99 giiven
araliginda istatistiksel olarak oldukea gii¢lii bir korelasyon oldugu tespit edilmistir.

D3 v I
A B C D E F G H J K L
1
2 TEORIK HAVA SARF TABLOSU
3 | .| Ana enjekicr Yardimci enjektdr Nozzl
4 Derece 10 140 110
5 TUKETIM(metrekiip/saat) Adet 1 1 34
7 1 4 4 1 1 0,111111 1,555556 10,38889
8 2 7 8 2,25 2 0,194444 3,111111 23,375
9 3 10 11 35 3 0,277778 1| 4,277778 1 36,36111
10 4 13 14 45 4 0,361111 5444444 46,75
11 5 16 17 515 5 0,444444 6,611111 59,73611
12 5 19 20 6,75 6 0,527778 7777778 70,125
13 7 24 24 8 7 0,666667 9,333333 83,11111 1
14 8 24 24 175 8 0,666667 9,333333 80,51389
15
16 Toplam 0,277778 4,277778 8311111

17
18
Sekil 7. Teorik hava sarfiyati hesaplama Excel ¢aligma sayfasi.

4. Sonuc¢

Calisma kapsaminda hava jetli dokuma makinalarinda enerji kullanimmin en 6nemli tiiketim
kalemi olan hava tiiketimin irdelenmesi amaglanmistir. Buna gore ¢alisma kapsaminda uygulanan
deneysel ¢alismalar ve 6l¢limler ile elde edilen sonuglar asagida 6zetlenmigtir.
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e Hava jetli ve rapierli tezgahlarin birim iiretim maliyetleri karsilastirilirken hava jetli tezgahlarda
yaklasik iki kat daha fazla enerji tiikketimi gerceklestigi ve bu tiiketimin ¢ok 6nemli bir kisminin
basingl hava iiretmek i¢in kullanildig1 goriilmiistiir.

e (Calismada ele alinan hava jetli atk1 atma sistemine sahip iki farkli marka dokuma makinasinin
hava tiiketimlerinin dolayisiyla enerji sarfiyatlarinin kullanilan enjektdr ve nozzle’lardan dolay1
farkli oldugu goriilmiistiir. B marka hava jetli dokuma tezgahinin ana enjektor, yardimci enjektor
ve nozzle hava sarfiyatlarinin, secilen tiim basing degerlerinde A marka dokuma tezgahindan
yiiksek oldugu belirlenmistir. Bu durumun B marka dokuma tezgéhinda kullanilan ana enjektor,
yardimci enjektdr ve nozzle ¢apinin daha biiyilik olmasindan kaynaklandigi diisiiniilmektedir.

e Hava jetli atki atma sistemine sahip dokuma tezgahlarinda ana enjektor iifleme derecesinin ve
basincinin arttirtlmasinin hava tiiketimini dnemli miktarda attirmazken atki varig siiresini yiiksek
oranda kisalttigi tespit edilmistir. Bu durumun, ana enjektor ignesi igerisinde havanin bir kanal
boyunca sikisarak enjektor ignesi etrafinda atkiya tam kavrama saglamasindan kaynaklandigi
diistiniilmektedir.

e Hava jetli dokuma tezgahlarinda nozzle iifleme derecesinin ve basincinin hava tiiketimi artist
tizerinde ¢ok ciddi etkisi oldugu tespit edilmistir. Nozzle’dan gelen havanin agik ortamda atki
iizerindeki etkisi daha az oldugundan atki varis hizini ciddi oranda arttirmazken kullanilan nozzle
sayisindan dolayi tiiketimi arttirdig: diistiniilmektedir.

e Hava jetli dokuma tezgdhinda kullanilan atki istenilen hiza, basing ve iifleme derecesini
arttirmadan kolayca ¢ikiyorsa bu tezgahlarda devir arttirilarak hava tasarrufu yapmak daha kolay
goriinmektedir. Bu nedenle hava jetli dokuma tezgahlarinda kullanilacak atki ipliginin enerji
tiikketimi iizerinde ciddi etkisi oldugu diistiniilmektedir.

e Atkmin saglikli bir sekilde atilabilmesi makinanin bir turunda ana krank milinin 170 derecelik bir
alaninda saglanabilmektedir. Eksantrik tipi agizligin daha erken acilip daha gec¢ kapanacak
sekilde tasarlanmasi ve bununla birlikte tefenin geriye gitmesi koordine edilip daha erken geriye
gidip daha geg¢ 6ne gelmesiyle atkinin atilabilecegi derece araligi arttirilmis olmaktadir. Bu durum
da hava tasarrufu ve devri arttirmaya olanak saglamaktadir. Bunun yapilabilmesi i¢in g¢ergevelerin
yukari asagi hareket hizlar1 da artacagindan cergeve sayisi arttirilip c¢ergevelere binen yiikiin
azaltilmas1 gerekecegi diistiniilmektedir.

e (Calisma kapsaminda Onerilen yeni sartlarda (daha yiiksek enjektdr basinct ve iifleme derecesi,
daha diisiik nozzle basincit ve iifleme derecesi) yapilan iiretim ile basingli hava kullanim
verimliliginde %10,3 oraninda iyilesme goriilmiistiir.

Calisma kapsaminda elde edilen sonuglar birlikte degerlendirildiginde; hava jetli dokuma tezgah
tasariminda gerceve hareketi (asagi-yukar1 hareket) esnasindaki hareket siiresi azaltilirsa atki atimi igin
daha fazla siireye sahip olunacagi goriilmiistiir. Ana enjektor ve ana enjektor ignesi lizerinde yapilacak
bir ¢aligmanin, atki varig siiresini yiiksek oranda kisaltarak ve hava tiiketimini kayda deger miktarda
arttirmayarak en etkili tasarrufu saglayacagi tespit edilmistir.

TesekKkiir

Calisma kapsaminda denemelerin ve 6lciimlerin yapildigt BOSSA Tekstil Isletmelerine
desteklerinden dolayi tesekkiir ederiz.

Not

Bu ¢alismanin 6n bulgulart 25-27 Ekim 2021 tarihlerinde diizenlenen 6th International
Mediterranean Science and Engineering Congress (IMSEC 2021)’de sunulmustur [16].

Cikar Catismasi Beyani

Makale yazarlar1 herhangi bir kurum, kurulus, kisi ile kisisel ve finansal g¢ikar g¢atigmasi
olmadigini beyan etmektedirler.
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