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Bu proje Avrupa Birligi ve Tiirkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

BOLUM 4
Teknik Tekstil Uretiminde Dokuma Teknolojisi
* 4.1. Dokuma Isleminin Temel Hareketleri

 4.2. Dokuma Hazirlik islemleri

e 4.3. Dokuma Makinalari Teknolojisi

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

* 4.3.1 Dokuma Makinalarinin Siniflandiriimasi
e 4.3.2.Ag1zlik Acma Sistemler;
e 4.4, Onemli Tezgah Ayar Parametreleri
 4.5. Teknik Tekstil Uretiminde Kullanilan Dokuma Makinalari

e 4.6. Dokuma Makinesi Uretim Hesaplari
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4.1. Dokuma Isleminin Temel Hareketleri

* Dokuma sirasinda ¢cozgl ve * Dokuma isleminin suarekliligini
atki ipliklerinin birbirleriyle saglayabilmek bakimindan iki
Kesismesini saglamak Uzere, tamamlayici harekete daha
pirbirini takip eden uc temel gerek duyulur.
nareket vapilir:

* Dokumanin iki tamamlayici

1. Agizhik Acma hareketi:
2. Atki Atma 4. Cozgl Salma
3. Tefeleme (Tefe Vurma) 5. Kumas Sarma
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4.1. Dokuma Isleminin Temel Hareketler

1. Agizhk Acma (Shedding): Cozgi tellerinin cerceveler tarafindan iki tabakaya
ayrilmasiyla, icinden bir atki tasiyici elemanin gecirilebilecegi buyuklukteki,
agizlik adi verilen bir tinelin olusturulmasi islemidir.

—HECDLEL WIRE
HEDOLE EYE

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

HARNESSES

WARP BEAM

L 8
CLOTH ROLL

e

Shedding
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4.1. Dokuma Isleminin Temel Hareketleri

2. Atki Atma (picking, i Melik
weft insertion): Atki : '
ipliginin agizlik —?ﬁ@
boyunca tasinmasi Kanca ile atki taima (rapier

islemidir. weft insertion)

REKABETCI

SEKTORLER
DROGRAM

GuUnimuz
teknolojisinde ¢ok
farkh atki tasiyici
sistemler
bulunmaktadir.

Hava jeti ile atki tagima

=7 : (air-jet weft insertion) | /[é i |
Tek Fazli Dokuma Makinalarinda Alternatif Atki Atma Sistemleri Mekikcikli Atki Atma(Projectile weft insertion)
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4.1. Dokuma Isleminin Temel Hareketleri
3. Tefeleme (tefe vurma): Agizliga tasinmis

son atkinin, tefe ve dokuma tarag

tarafindan kumas olusum cizgisine dogru

itilerek, dnceden dokunmus kumasa dahil
Fecagerc edilmesi islemidir.

ROGRAMI
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4.1. Dokuma Isleminin Temel Hareketleri

4. Cozgu Salma: Bu harekette ¢6zgl, dokuma levendinden gerekli oranda ve
sabit bir gerilimi koruyacak sekilde salinarak, dokuma bdlgesine sevk edilir.

N\

. BACK RES!

DRUP WIRES

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI
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WARP BEAN

BRAKE ACTING
ON WARP BEAM

TAKE-UP LET-OFF
Flow of material through the loom )’
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4.1. Dokuma Isleminin Temel Hareketleri

5. Kumas Sarma: Bu harekette kumas, dokuma bélgesinden istenen atki sikligini

saglayacak sekilde sabit hizda cekilerek, kumas levendine sarilir.

DARUP WIRES
-

BACK RES!

: ",;"

S/ 7

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

WARP BEAN

(1)
"‘.'-" _“WN
Sl
K

BRAKE ACIING
ON WARF BEAM

*i[lﬁﬂl

Lot Rout

TAKE-UP LET-OFF o ; q
Flow of material through the loom
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4.1. Dokuma i§lemininTemeI Hareketleri

Leventten sagilan ¢ozgu,
dokuma bdlgesine sevk
edilerek, kumasa
donUstdrdldr. Olusan

REKABETCI

kumas, dokuma

SEKTORLER
DROGRAM

bblgesinden cekilerek,
bir levent Uzerine sarilir.
Bu akis, dokuma
sirasindaki materyal akisi

olarak da adlandirilir.
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4.1. Dokuma Isleminin Temel Hareketler

5 temel hareket tamamlandiginda bir dokuma déngusu
tamamlanmis olur.

* Dokuma ddénguleri, kumas istenilen uzunluga ulasincaya
kadar surekli tekrarlanir.

* Ornegin, 1 dakikada 650 kez
 Dokuma makinasi hizi: 650 devir/dakika
* Dakikada atilan atki sayisi: 650 atk
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4.1. Dokuma Isleminin Temel Hareketleri

Lamel
.Aﬂ.(‘l'. V%lrge‘; ’, — Whip Arkq
ipligi : Roll kopru

Filing Besleyici
arn

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

Dokuma

Makinasinda kumas  Feild
olusum gizgisi

Malzeme Akis

Loom . .
Beam COZQU veyda

Harnesses tezgah levendi

Kumas
sarma
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A

Dokuma makinalarinda,
bes temel dokuma . Cozgii koruma

hareketine ek olarak, « Cozgii/atki kopuslarinda durus V4
verimlilik ve kumas ° Otomatik atki degistirme
kalitesi icin bir dizi ° Atki renklendirme ve atki

karistirma

fonkswonu y"erme e Otomatik atki bulma ve tamir
getirmek Uzere . Kumas eni kontrol

vardimci mekanizmalar « Kenar olusumu
kullanilmaktadir.

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

J

Lm |
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Bu proje Avrupa Birligi ve Tiirkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

4.2. Dokuma Hazirlik Islemleri
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Bu proje Avrupa Birligi ve Tiirkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

4.2.Dokuma Hazirlik Islemleri

e Cozgu ve atki iplikleri, dokumaya gelmeden 6nce, bazi

hazirlik islemlerinden gecirilirler.

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

* Bu islemlerin amaci, sonraki belirli bir prosese, en uygun

vapida ve buyuklUkte sariimis iplik sistemleri hazirlamaktir.

* Atki ve cozgu ipliklerini hazirlamadaki amac ve gereklilikler
birbirlerinden farkhdir.
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COZGU HAZIRLAMA @&

(Warp Preperation)

» BOBINLEME

l

COZGU SARMA

DUZCOZGU | veya

l

HASILLAMA

Bu proje Avrupa Birligi ve Tiirkiye Cumhuriyeti

tarafindan finanse edilmektedir ( Weft P re

ATKI HAZI

RLAMA

neration)

BOBINLEME

Bobin

o

KONIK COZGU

Mekikli Dokuma

., Tezgah(cozqii) levendi

MASURA SARM4

Masura

A\

Mekiksiz Dokuma

|

KONDISYONLAMA

Atk iplikleri buharlamir ve fikse edilir

TAHARLAMA veya DUGUMLEME
!
DOKUMA
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winding zone
I" LI

»

tensioning and
clearing zone

yle

unwinding zone

F— yarn

le-

v "

Bu proje Avrupa Birligi ve Tirkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

yarn
package

stop motion feeler

tension
device

guide

https://idsiofga.com/filament-winding

https://www.jgcarbonfi
ber.com/product/carbo
n-fiber-precursor-
winder-1

FIGURE 4.2 Schematic of winding process.

Sarma makinasi
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COZGU SARMA (Warping)

e COzgl hazirlamanin amaci, bir dokuma levendi Gzerine, uygun sayida
cozgu telini birbirlerine paralel, esit uzunluk ve esit gerilimde
sarmaktir.

* Dokuma levendi Gzerinde 5000-6000 telin sarili olmasi istenebilir. Bu
kadar telin tek bir asamada sarilmasi vyer, caglik kapasitesi ve
ipliklerin kontrolU acisindan uygun degildir.

* Bu nedenle ara bir sarim asamasina gereksinimi duyulur. Bu amacla
iki farkl ¢cézgli sarma yontemi gelistirilmistir.

18-19.10.2023
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Duz COng Sarma (Beam Warping/Direct Warping)

e Dlz ¢b6zgl, uzun metrajli, cdzglde tek
renk ve tek kat ipliklerin sarilmasinda
kullanitlir, :

* Ara bir asama olarak 300-750 cozgi =
teli iceren ¢cdzgl leventleri hazirlanir.

. . . v . ' . GA3B1 Glass fiber warping machine
* Cozgl leventleri dogrudan tezgahta -

kullanilamazlar.

e Cozgu iplikleri paralel, esit gerilimli ve
e§|t UzZun | U kta d IT. https://resourcewebsite.singoo.cc/image/5ed625d6d5003.jpg
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= Hasillama: “Dokuma gerilimlerine karsi direnclerini artirmak icin ¢ozgu

tellerine dokumadan dnce uygulanan kalici olmayan koruyucu kaplama”dir.
Cozgii leventleri hasill
makinasinin arkasina

Contracting yerlegtirilir;
Warper's Feed rollers vee reed Wi leventlerden gelen

Ll : | - bo, beam teller, hasillanr,
< ) () ° ° ° ’ \" e | kurutulur ve
Vr-\ °° oI ' Draw roll-"~ ‘ d_c.)ku.fnadaki toplam
@ @ @ '\-H ° ° o ‘ ¢ozgii tel sayisini (3500-
i — 9500 tel) saglayacak
d sekilde tek bir dokuma

levendi lizerinde
birlestirilir.

Drying cylinders

- Ll L -

Unwinding Sizing Drying Splitting o Headstocic
wone one wone one

‘ Hasil makinesinin semasi
‘:*::’ Ifkﬁﬁ'fﬁfn'::muc. 3 BTso EH‘IEMKQM BUTEXC@MP 21
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Hasll

penetrasyonu

hasil karisiminin

tipine, sikistirma
merdaneler;

Uzerindeki

basinca ve hasll
ilavesine baglidir.

3
(X)) T.c.sANAYi VE
/+/ TEKNOLOJI BAKANLIGI
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HASILLAMA (Sizing)

From creel

Feed rolls ~

Immersion roll =

Steam pipes ~
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Squeeze rolls

Rubber covered
.— toproll
To drying zone

__ Steel bottom roll
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HASILLAMA (Sizing)

Bu proje Avrupa Birligi ve Turkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

Size penetration

REKABETCI

SEKTORLER
ROGRAM

Hasilli ipligin teorik kesit resmi Zone 1 Zone 2 Zone 3
Hasil penetrasyonu

sastes  @FBTSO  E)BUTEKOM  BUTEXC®MP 2
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Hasil Formulasyonu

e Hasll formulasyonunun birincil e Karmasik bir hasil formulasyonu, on

bilesenleri, film olusturucu (film former) veya daha fazla bilesen icerebilir. Bu

ve birlestirici/baglayici (coupling agent)  bilesenlerin birbirleriyle, elyaf yizeyiyle,

REKABETCI

maddelerdir. matris recinesiyle ve belirli bir islem

+ Bu iki ana bilesenin 6tesinde, hasil ortami icindeki etkilesimi son derece

o : L karmasiktir.
ayrica ek yaglama maddeleri, antistatik 3
. . . . Thomason, J. L. (2019). Glass fibre sizing: A review. Composites
maddEIer ve yuzey aktlf maddeler IGETIT. Part A: Applied Science and Manufacturing, 127, 105619.
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Hasll
parametreleri
ornegi

Hasil recetelert literatturde
genellikle kesin kimyasal

formullerinden ziyade jenerik

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

islevlertyle aciklanmaktadir.

Tipik olarak karmasik hasilin
bilesenlerinden olusan
seyreltik su bazli emilsiyonlar
veya dispersiyonlar olarak

bilinmektedir.

Material Viscose (grey) Organic cotton
(yarn dyed fabric)

Yarn count 20 Tex (Nm50/1) |17 Tex (Nm 60/1)

Number of warp 7308 ends 6136 ends

ends

Width in the size box | 168 cm 168 cm

Warp setting in the | 43.5 ends/cm 36.5 ends/cm

size box

Type of size mix 75% PVA + 25% | CMS + low

CMS

viscosity PVA resin

Wetting agent

0.5% (0.5 /100 1

0.5% (0,51/100 1

S1Z€ mix) S1Ze mix)
Fatty 0% 0.5% (0,5 1/100 1
agent-Lubricant S1Z€ miX)
Size add-on 7% 8%
Residual moisture 11% 10%
Sizing velocity 70 m/min 80 m/min

CMS Carboxy Methyl Cellulose
1) T e BUTEKOM BUTEXCQ®MP 25
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Cam lifinin hasillanmasi (Glass fiber sizing)

* Cam iplikler, geleneksel tekstil ipliklerine kiyasla
kirtlgandir. Tekstil islemlerinde lifler arasi
sUrtinmeyi en aza indirmek ve lifleri iplik yapisi

fsaer) icinde bir arada tutmak icin cam ipligi, uygun

sekilde hasillanmalidir.

PROGRAMI

\\ \ W \\\\ \\\\

e Cam elyaflariile calisirken, calisanlar cam i I \
Y _ s _§_ _ sall3 I / / ) // mlmmlm l ll\\\\\ RN
elyaflarinin cilt tahrisini ve solunmasini A R

onlemek icin koruyucu giysi ve maske takmalidir,

https://d2n4wb9orplvta.cloudfront.net/cms/brand/CW/2020-
CW/0520-cw-making-glassfiber-opener.jpg
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Cam lifinin hasillanmasi (Glass fiber sizing)

* Film olusturucular genellikle bir hasil polilretanlar, poliolefinler, polyesterler,
formulasyonundaki malzemenin bayidk  epoksiler ve modifiye edilmis epoksiler
kismini (%70-90) olusturur. bulunur.

* Film olusturucu, elyaflari korumak, * Film olusturucular, amaclanan polimer
vaglamak ve gorecegi islemlerde onlari  matrisiyle mimkin oldugu kadar
bir arada tutmak ve tum filamentlerin yakindan uyumlu olacak ve yine

Islanmasini saglamak icin tasarlanmistir.  hasillamanin diger tim gereksinimlerini

* Yaygin olarak kullanilan film kargilayacak sekilde secilir.

olusturucular arasinda polivinil asetatlar,

18-19.10.2023
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Cam lifinin hasillanmasi (Glass fiber sizing)

* Hasil formUlasyonlari, yaygin olarak olmasina ragmen, cam elyaf
cam elyafi matris recinesine baglayan  endustrisi, hasillama UriUnlerini, X
birlestirme maddesi olarak grubunun amino, epoksi, metakriloksi
organofonksiyonel bir silan veya vinil islevselligini icerdigi dort
icermektedir. silana odaklamis gorinmektedir.

* Silan baglama maddeleri, R'nin bir * Bu cok islevli silan molekdullerinin en iyi
metil veya etil grubu oldugu [X- bilinen ézelliklerinden biri, adezyonu
Si(OR),] genel bir yapidadir. Mevcut tesvik etme yetenekleridir.
cok sayida farkli silan molekUlG

18-19.10.2023
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Cam lifinin hasillanmasi (Glass fiber sizing)

* Nisasta/silan/yag bazli bir hasil sistemi ile olan optimum mekanik korumay:i sagladigi
hasillanan tekstil cam filament ipliklerin bildirilmektedir.
yuksek cekme mukavemetine sahip
olduklari, hasil asinmasinin ve zorlu
kosullarda bile statik elektrik olusumunun

* Farkli recine sistemleriyle (epoksi, fenol, vinil
ester ve doymamis polyester) mikemmel
uyumlulugu garanti eden silan baglayici
maddeler iceren ve nisasta icermeyen bir
plastik hasillama sistemi ile emprenye
edilmis cam filament ipliklerin, herhangi bir
termal I1sI temizlemeye ihtiyac duymadan,

 Ozellikle yiksek hizli hava jetli dokuma farkli tipte cam kumaslarin Uretilmeleri icin
makineleri icin tasarlanmis nisasta / yag bazli elverisli oldugu ifade edilmektedir.
hasil sistemlerinin her iki yonde de gerekli

(@) e & BTSO BUTEKOM BUTEXCO®MP
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REKABETCI

disuk oldugu ve saglanan bu ozelliklerle

ipliklerin, cozgl sarma, kancali ve mekikli
dokuma makinalarinda Uretime uygun
olduklari bildirilmektedir.
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Cam lifinin hasillanmasi (Glass fibre sizing)

e Bir film olusturucu emulsiyon veya yaglayicilar, cam elyafi ve kompozit
dispersiyonun Uretilmesini saglamak icin  Uretimi icin temel yardimcilardir,
onemli miktarlarda yuzey aktif maddelere

Halihazirda kullanimda olan hasill
ve aktif bilesiklere ihtiya¢ duyulur. aslliarin

cogu, kullanimi kolay olan, dusuk
* Hasll bilesiginin kati halde yaklasik viskoziteli bir "su icinde yag/oil-in-water "
%80'inin film olusturucu oldugu ve %10- emdulsiyonu ile sonuclanir (hasilin
20 'sinin emulgator olabilecegi goz onine  agirhginin ~ %85-95’i) ve hasill
alinabilir. uygulamasindan sonra cam elyaf
seritlerin agirlikca yaklasik %6 ila %14
arasinda su icermesine yol acar.

* Ticari formulasyonlarda bulunan katyonik
yaglayicilarin ve iyonik olmayan

18-19.10.2023
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Karbon lifinin hasillanmasi (Carbon fiber sizing)

* Cam iplikler gibi, cogu karbon lif de icin, elyaftan kaynaklanan sirtiinme
kirilgandir. Gordukleri islemleri hareketi ile hasil maddesi de kolay
ivilestirmek ve filamentleri yapistirmak baglanmaz; hasilin homojen olarak
icin hasillanirlar. aktarimi son derece kritiktir .

 Karbon liflere endustriyel olarak nisasta < Kullanicilari cilt tahrisine ve kisa lif
hasili uygulanmaktadir. Ancak, bu tir bir  solunmasina karsi korumaya ek olarak,

hasillama isleminde, genel hasil karbon lifi iletken oldugu icin proses
ajanindaki aktif bilesenin viskozitesi, edildikleri makinelerinin, yardimci
silindir yuzeyinde elyafin dogrudan elektrikli ve elektronik cihazlarin
temas ettigi yerde daha buyuk oldugu korunmasi da dikkate alinmalidir.

18-19.10.2023
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18-19.10.2023

Aramid ipliklerin hasillanmasi (Aramid yarns sizing)

* Aramid ve karbon liflerinin nispeten disik
nem emilimi ve kimyasal egirme ile elde
edilen kapali ve plrizsiz bir ylizeye sahip
sentetik kékenleri nedeniyle, dogal lifler
kadar yogun olmasa da hasillama lifleri
plrtzsizlestirir ve onlari birbirine
yapistirir.

* Bir calismada, hasillamanin aramid
ipliklerinin etkinligini nasil etkiledigi
ortaya koymak Uzere, %95 meta-aramid
ve %5 para-aramid karisimli farkli
numaralardaki iplikler ile %93 meta-

; *\ T.C.SANAYI VE
A\6/+/ TEKNOLOJI BAKANLIGI

&3 BTSO

BURSA TICARET VE SANAYI ODASI

aramid, %5 para-aramid ve %2 karbon
karisimli Gg fakliiplik Gzerinde yUrtilen
calismalarda, sentetik polimer ve polivinil
alkol esasli ticari hasil ajanlari
kullanilmistir. Ipligin hasillama dncesi giris
nemi %40 (on 1slatma ile) ve %4 (6n
Islatma olmadan) ve kurutma sonrasi ¢ikis
nemi %4 olarak uygulanmistir.

Bu liflerin 1slak ve gergin durumdaki
hassasiyeti nedeniyle, hasillama sonuclari
on islatma olmaksizin hasillamayi
desteklemektedir.

BUTEKOM BUTEXC®MP -



Konik Cozglu Sarma (Sectional Warping)

* Konik ¢6zgu, kisa metrajli, cozglde renkli ve cift katli ipliklerin sarilmasinda tercih edilir
(hasillamaya gereksinim duyulmaz).

e Cagliklardan gelen 300-750 ¢ozgu teli, ilk asamada yan yana bantlar halinde konik tambura
sarilir; ikinci asamada bantlar hep birlikte tezgah (dokuma) levendine aktarilir.

SEKTORLER
PROGRAM

18-19.10.2023




REKABETCI
SEKTORLER
ROGRAM

Yeni bir kumas dokunmak istendiginde,
cozgu ipliklerinin, ©Orgl  raporuna ve
kumastaki sikliklara uygun olarak belli bir
dizende, lamel, glcU ve tarak dislerinden,
gecirilmesi islemidir.

Taharlama esnasinda ¢ozgu ipligi sirasiyla;
 «Lamel»

* «Gucu gozu» ve

* «Tarak telinden» gecirilir.

18-19.10.2023 e i & BTSO @ BUTEKOM
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Bu proje Avrupa Birligi ve Turkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

BUTEXC®SMP

4.3.Dokuma Makinalari Teknolojisi

4.3.1 Dokuma Makinalarinin Siniflandirilmasi
4.3.2. Agizhik Acma Sistemleri

BURSATICARETVESANAYlODAST = &GP/ Bursa Teknoloji Keordinasyon ve Ar-Ge Merkezi
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4.3.1. DOKUMA MAKINALARININ
SINIFLANDIRILMAS|

H

TEK FAZLI DOKUMA “
MAKINALARI (ATKI ATMA
SISTEMINE GORE) )
Mekikli J Mekiksiz
Q L N O N O 8 r>0 -
i = LR s 5 T 2z

18-19.10.2023
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Mekikli Dokuma Makinalari

 Atki tasiyici mekik, masuraya sarili atki ipligi
ile birlikte bir taraftan firlatilmakta ve diger
tarafa ulastiginda frenlenerek,
durdurulmakta; sonraki dokuma dongusinde
ise, diger taraftan firlatilmaktadir (iki yonl{
G atki atma).

PROGRAMI

* Mekikli makinelerde dokunabilen kumaslarin
eninde veya kumas gramajlarinda pratik
olarak hicbir kisitlama yoktur.

r‘yan 120
aaunw
iat s
i L‘“.'E"
e n o
4

e Bazi endustriyel kumaslarin dokunmasinin
disinda kullanimlari yaygin degildir

e DUsUk hizlarda calisirlar (100-200 dev/dak). il
@)t EFBTSO BUTEKOM BUTEXCO®MP 37
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(Projectile Weaving Machines)

Mekikcikli Dokuma Makinalar

Atk tasiyici olan cok sayida mekikcikden sirasi gelen bir taraftan firlatiimakta ve kistirdigi
atkiyr agizlik boyunca tasimaktadir; karsi tarafa ulastiginda ise frenlenerek,
durdurulmaktadir. Mekikcikli dokuma makineleri, orta ila agir denim ve endustriyel

kumaslarin omik ve verimli Gretimi icin uygundur. Makina devri: 300-350 dev/dak’lara

Atki atma islemi tek yonltdur -

18-19.10.2023
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(Rapier Weaving Machines)

Kancali Dokuma Makinalari — B

e Kati cubuklar veya esnek bantlar Gzerine
monte edilmis kancalar vasitasiyla, atki

kaydinin yapildigi sistemlerdir.

e - '::
H‘“"\-u.

ik

il

* Atkiipligi, agizlikta pozitif bir kontrolve @
nazik bir muamele ile taginir (¢ift kancal, ™ jﬁ_}\\\\_
tek yonla atki atma).

SEKTORLER
PROGRAMI

e Uretim cesitliligi acisindan esnek
sistemlerdir. Bircok teknik tekstil cesidi
dahil olmak Uzere yunlU, jakarli kumas,
havlu kumas, dokumaciliginda yaygin olarak 3
kullanilir. Makina devri: 400-650
dev/dak’lara cikilabilmektedir.

AT T

e Atkirenk sayisi: 8-10-12-16 renk olabilmektedir.
(@) e BTSO BUTEKOM BUTEXCO®MP 39
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Hava Jetli Dokuma Makinalari (Air-jet looms)

e Busistemlerde atki, hava jeti adi verilen sadece 1.5 g agirlikta olan
sikistirilmis hava ile hizlandirilarak, agizlikta tasinmaktadir.

e Havlular, dosemelik kumaslar ve bazi teknik tekstiller gibi hafif ile
orta agirhiktaki kumaslarin Gretimi icin hava jetli dokumanin en
verimli oldugu dastntlmektedir.Makina devri: 800-1000

. . Weft motion (W3)
focsser dev/dak’lara gikilabilmektedir. o

PROGRAMI
Weft motion (W4)

Weft accumulator
Stopper

Yarn package | EEAEEAE 0 R

Fabric =
-».s\.-i.' - ‘5“""7 B -
Magnetic valve - P =
PIG (Pomanent Insertion Control * Atkirenk sayisi: 6-8 renk olabilmektedir.

(cok jetli, tek yonlU atki atma)
18-19.10.2023 @)t EFBTSO BUTEKOM BUTEXC&MP 40
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(Water-jet looms)

Su Jetli Dokuma Makinalari

* Busistemlerde atki, basingli su (su jeti) ile hizlandirilarak, agizlikta tasinmaktadir.

* Hidrofobik sentetik filament iplikler, diz poliolefin ve camdan yapilmis kumaslarin
dokunmasi icin en uygundurlar.

e Makina hizi: 800-1000 dev/dak; Atki renk sayisi: 2 renk

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

D
7,

S
3

(tek jetli, tek yonli atki atma)
18-19.10.2023 (63 s &} BTSO BUTEKOM BUTEXC&MP a1




Atk atma, sabit ve

. W ATk YONLU DALGA AGIZLIK o
DAIRESEL RSP AN e e st bir el
DOKUMA | N fumag tip formunda elde edil . Z:;eeljled;valve

MAKINASI .~ e R ip eklinde
A ¥ B . umaslar
(cok fazll)

dokunabilir.
Genellikle sadece
bezayagl ve basit
dimi orguler
mumkUindur.

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

e \ \\ * Kumas eninde
' ,; ACE | \ : ac \ D esneklléln

ASE B cevresinae bl
\\ | \ag *\' g . olmamasi ve az
/ dW WA “*\\\\\ X"
sireldy danen mekikip e\ e sayida secenek
o © o @ kullanim alanlarini

@ sinirlar.

@)t EFBTSO BUTEKOM BUTEXCOMP &
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SULTEX
M8300
DOKUMA
MAKINASI
(cok fazh)

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAM

18-19.10.2023

® Supply bobbins
@ Weft measuring rollers

® Weft controller
@ Weaving rotor

2GU YONLU DALGA

AANA
xxxxx

T.C. SANAY| VE
TEKNOLOJI BAKANLIGI

BTSO
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Agizliklar, dokuma
rotorunun cevresindeki
agizlik agma elemanlari
ile cozgl yonlinde
birbiri ardina acilir; ayni
anda birden fazla lineer
agizlik aciktir ve birden
fazla atki atilir.

Atilan atkilar, dokuma
rotorunda, agizlik
olusturan eleman
siralari arasinda
bulunan taraklar siralari
ile tefelenirler. Ticari
tezgah hizi 2800 ppm
ve atki atma orani 5000
m/dak’ya ulasmaktadir.

oM BUTEXCOSMP 23



4.3.2.Agizlik Acma Sistemleri

Desen bilgisini cerceve veya harnis

Agizlik Agma Mekanizmalar
(Shedding Mechanisms)

kordlarinin yukari/asagi hareketlerine
ceviriler

» Kamli sistemler, basit orgilerin

Kanca ve harnis
iplerini hareket
ettirenler armiirli sistemler, orta seviyede

(bezayag, dimi, saten vb.),

Cerceveleri hareket
PRSoRA ettirenler

REKABETCI

karmasik orgiilerin, jakarl

sistemler ¢ok karmasik
Jakarli (Jacquard _
machines) orgilerin dokunmasinda

Armurld
(Dobby)

Kamli (cam,
tappet)

kullanilir

18-19.10.2023 (68 e ©xBTSO BUTEKOM BUTEXC&MP 44
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Kam, ArmuUr ve Jakar Sistemlerin Desenlendirme Kapasiteleri

Agizlik acma Kamli Armarli Jakarli
Mekanizmasi (Cam operated) (Dobby) (Jacquard)
Cozguleri hareket L
ettiren sistern Cerceve Cerceve Harnis ipleri
Gerceve sayisi 16-78 Cerceve yok Sinirsiz
(bagimsiz ¢ozgl 2-10 , (1344, 6000 veya
P p— (veya 56 Unival 500T) fazlasi)
Orgl raporunda max. . Sinirsiz Sinirsiz
atki sayisi (150- 13000 atki) (~50.000 atki ve fazlasi)

18-19.10.2023
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Eslenik desen kamlan

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

Gereve '

baglantilan
. @ Her biri kendi ¢ozgu ipligi grubunu
roleler ( kontrol eden iki veya daha fazla glicl
cercevesi kullanarak, istenen kumas
CB T copyright (Simirli desen olanaklan) yapisini olusturmak mimkindur.

1819.10.2023 () s s @3BTSO @BUTEKOM BUTEXCOMP a6
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.SULZERRUTI G 6200 1

It is controlled by entering the fabric and machine-
specific parameters at the terminal. The shed ope-
ning angle is modified symmetrically by moving jack '

Dokuma makinasi
Uzerinde bulunan
armurld
desenlendirme(agizlik

REKABETCI
SEKTORLER

PROGRAMI [P g Ma ) S | Ste m i, en az 12,

16, 20, 24 veya 28
cerceveyi kontrol edecek
kapasitede olabilir.

& https://d3i71xaburhd42.cloudfront.net/db45924edeef28c4
. ab4daSbed133ed5ace87ccd4/500px/2-Figure2-1.png

OrgU raporundaki atki sayisi icin ise neredeyse hicbir sinirlama yoktur; armirin desen okuma
teknolojisine bagli olarak, en az 150, 5000, 6400 veya 13000 atki/ 6rgii tekrari olabilir.

l" - 'l'

@) BTSO (DBUTEKOM BUTEXCOMP
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Jacquard machine

Power supply

Understructure
Support legs (adjustable)

Jakarl Agizlhik Acgma

* Jakarli dokumada, desenlendirme olanaklari

neredeyse sinirsizdir . Spektrum en az 192 ‘den Controlbox
3200 ila 6144’e kadar bagimsiz ¢6zgi hareketi b {
arasinda degismektedir. Daha blyuk bir kapasite

gerektiginde, iki veya Uc¢ jakar makinesi ayni A

dokuma makinasi Gzerinde yerlestirilebilir. e

PROGRAMI

e Armurli sistemlerin kapsami disinda kalan buyutk =y
ve karmasik desenlerde, 6rgl raporundaki her bir
cozgU teli, birbirlerinden bagimsiz olarak kontrol
edilir.

» Jakarh makineleri kravattan haliya kadar cok cesitli
amaclar icin kullanilmaktadir. Gunimuzde onemli
teknik tekstil uygulamalari mevcuttur.

18-19.10.2023
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Staubli UNIVAL 100 Jakar Makinasi
Staubli UNIVAL 500T Armur Makinasi

- P A
4 proje Avrupa Birligi ve Tiirl =
tarafindan finanse edil

-,
—— &7

_ . UNIVAL 500T, tamamen yeni bir armuUr konsepti
= | ; sunar. Her bir ¢erceve, servo motor kontrolli ile
' kontrol ve tahrik edilir.

Bu yenilikci yeni teknoloji, 56 cerceveye artiriimis

agizlik acma kapasitesi ile numune hazirlama ve
yuksek cozgl gerilimi gereken sofistike, teknik veya
cok yogun kumaslar tretmek icin énerilmektedir.

UNVAL 100'Un tasariminda, harnis kordonu ve glcl dogrudan
bir servo motora baglanir ve secimi elektronik olarak yapilir.

Jakarin boyutlari ve harnis baglanti genisligi, taraktaki genislikle
aynidir) ve her bir ¢cozgt telinin tek olarak servo motorla
kontroll, harnis kordonlarinin dikey olarak pozisyonuna izin
verir. 1000 rpm ve 2,460 m/dak Gretim hizina cikilabilmektedir.

{ ) T.c.saNAYi v ; BT s Q E y:l; ME!(WQ !YI B UT E xc @ M P "

18-19.10.2023

+/ TEKNOLOJI BAKANLIGI
b2 BURSA TICARET VE SANAYI




18-19.10.2023

Bu proje Avrupa Birligi ve Turkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

BUTEXC®SMP

4.4. Onemli Tezgah Ayar Parametreler

* AGIZLIK GEOMETRISI VE AGIZLIK ACMA SEKILLERI
e COZGU GERILIMI VE TEFE VURUS KUVVET]
e KUMAS SARMA HIZI (ATKI SIKLIGI)

(&) e o BTSO D BUTEKOM

BURSATICARETVESANAYlODAST = &GP/ Bursa Teknoloji Keordinasyon ve Ar-Ge Merkezi
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Agizlik Geometrisi ve Onemli Agizlik Parametreleri

- the cloth fel
TS pick

__» Sley

Agizlik acikligina iliskin

gereksinimler:

atki atma tipi,

atki tasiyicinin boyutu,

tefe vurus hareketi ve

cozgu ipligi ozellikleri
ile belirlenir

.
"} T.C.SANAYI VE D'F%L
>

*| *
* % TEKNOLOJI BAKANLIGI

18-19.10.2023

&3 BTSO
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H: Agizlik acikhgi/agizhk yiksekligi

L,: kumas olusum ¢izgisinden ilk cerceveye
kadar on agizlik uzunlugu

L,: ilk cerceveden lamellere kadar arka
agizlik uzunlugu

a : on agizlik acisi (agizlik boyutunu
belirlemek icin kritik parametre)

L: toplam agizlik uzunlugu (agizlik
kapatildiginda cozgl ipliklerinin izledigi yol)
L': acik bir agizlikta cozgl ipliklerinin izledigi
yOl

BUTEKOM BUTEXCSMP
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Agizlik Geometrisi ve Onemli Agizlik Parametreleri

- the cloth el
TS pick

__p sley

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

" L=L1+L2,L’>L,

» AL = L"— L (gerekli ilave uzunluk) ;

g = T(deformasyon)

18-19.10.2023

BURSA TICARET VE SANAYI Of

Acik bir agizlikta cozgu ipliklerinin izledigi yol
daha uzundur.

Cozgu telleriicin gereken ilave uzunluk, bircok
elastik tekstil malzemesinde oldugu gibi ya
cOzgl uzamasl veya elastic olmayan
malzemelerde ¢6zgl salmanin diizenlenmesi

yoluyla yapilir.

Ik durumda ¢ozgu iplikleri agizlik acildiginda
daha yuksek gerilme kuvvetlerine maruz kalir.
Ikinci durumda, cozgii ipligine etkiyen gerilim
sabittir; ancak kumasin konumu/olusum cizgisi
hareketlidir.

AT =2 T
. *\ T.C. SANAYI VE BTso o-fth BUTE Ko M
| * #| L_l = 5 2
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Agizlik Geometrisi ve Onemli Agizlik Parametreleri
a=26° H=16 cm; L,=7/5 cm ise;

H_ g . ay. 16 _ g . 26
a E_Ll tan(z), 2—L1 tan(z)
, 'Q:“;fc,f"’“‘ fell 1= 0.23087 cm cm
REKABETCI _PSIEy L — L1 + LZ - 35 + 75 = 110 cm
e L] = V82 + 352 =+/64 + 1225=35.9 cm
= L=L +L,;L >1L; L', = V8% + 752 =+/64 + 5625=75.4 cm
= AL =L — L (gerekli ilave uzunluk) ; L'=35.9+75.4=113.33 cm
AL AL 113.33 — 110 1.33
® & = — (deformasyon) €= = ( ) —
L L 110 110
£ =%1.21

) re.sanavive 3 BTSO BUTEKOM BUTEXCOMP 53
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Agizlik Geometrisi ve Onemli Agizlik Parametreler

—
A: longer back shed length L, =30cm; L, =190cm; a=26°; H=16 cm

/>

SECTonER B: shorter back shed length L, =30cm; L, =60cm; a=26°; H=16 cm

PROGRAMI

€A<€B

A:L=L;+L, =30+190 =220cm B:L=L;+L,=30+60=90cm

=31.05cm ; L, =190.17 cm =31.05cm ; L), =60.53 cm

L'=31.05+190.17 =221.22 cm L'=31.05 + 60.53 =91.58 cm
AL _ (221.22 — 220)  1.22 _ AL (91.58-90) 1.58
L 220 220 £ 90 ~ 90
e = %0.55 E=%1.75

) rc.sauavive ," BTSO &) E BUTEKOM

+/ TEKNOLOJI BAKANLIGI
b2 BURSA TICARET VE SANAY] ODASI
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* Dokuma icin gerekli olan agizhk
acikligr verildiginde, daha az ilave
cOzgl uzamasl veya gerginligi
elde etmek icin daha uzun arka
agizlik kullanilmasi tercih edilir
(ipekli kumas dokuma).

* Daha kisa arka agizlik uzunlugu,
Ust ve alt ¢ozgu tabakalarinin
ayrilmasina ve tercihen tayld
kaba ipliklerden kumaslarin
dokunmasi icin temiz bir agizlik

olusumuna yardimci olur.

BUTEXCOMP 54
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Agizlik Geometrisi ve Onemli Agizlik Parametreleri

Agizlik boyutu cok kritiktir. Cercevelerin kaldirma kuvvetini azaltmak

ve cOzgl Uzerindeki gerilimi azaltmak amaciyla agizlik acikliginin (H)
kcUk olmasi arzu edilir.

Genel olarak, diuz cozgulerde, 6rnegin filament cdzgllerde kicuk bir
agizlik acisi kullanilabilir. Yapisan ¢cozgl uclari klcUk bir agizlikta
ayrilamadigr icin dusuk kalite cézgulerle kullanilamaz.

Agizlik boyutu, on agizlik acisi cinsinden ifade edilebilir.

> * 3 e
: TeRNOLON B 3 B - D'FLL BU EKOM BU Ex @MP
EKNOLOJI BAKANLIGI '-ITJ-Q
vl Bursa Teknoloji Koordinasyon ve Ar-Ge Merkezi
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Agizlik Geometrisi ve Onemli Agizlik Parametreleri

= Cozgi iplidinin gici
first_heald frame . . PR . ..
B ~J deliklerindeki strttiinmesini en
aza indirmek igcin optimize
edilmis agizlik geometrisi
=>minimum ¢0zgu asinmasi

M
A

L

REKABETCI
SEKTORLER
ROGRAM

j}&:
uy

\

il

v—\ | | ‘\‘\\‘."\ ‘
\ 4 11

\

\L
| 2 — l

e

-

*Agizlik acisi, mekikcikli dokuma —_ °;&§|_z“llfag|5| cok zaVif cozgllerde 25°'yi asmamalidir,
makinesinde 15°ila 18 ° kadar klcUk cunkU bu, kumas hattindan en uzaktaki cercevelerin asiri

derecede kaldirilmasini gerektirecektir.

) resuiv @ BTSO @ BUTEKOM BUTEXC®MP 56
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Agizlik Geometrisi ve Onemli Agizlik Parametreleri

clear shed (A<B<C<D)

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

Clear and unclear shed openings.

Acik bir agizliktaki cercevelerin st ve alt agizlik
konumlarina iliskin olarak, olusturulan agizlik farkl
formlarda olabilir.

Temiz agizlik (clear shed)- agizlik agikken her iki seviyedeki ¢6zgl
tabakasi mikemmel sekilde hizalanir (her tipte atki atmaicin
uygundur, ozellikle su jetli d.m.)

Duzensiz bir agizlik (irregular shed, unclear shed)-esit cerceve
kaldirma ve esit cozgl gerilimi, (mekikcikli d.m.)

Yari temiz bir agizlik (semi-clear shed)- ¢c6zgt tabakasi, yalnizca alt

agizlik seviyesinde miukemmel sekilde hizalanir (kancali, mekikli
d.m.)
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Bu proje Avrupa Birligi ve Tirkiye Cumhuriyeti Aé | Zl | k a gl kl Iél aya rl Igl n
tarafindan finanse edilmektedir v
cerceve baglantilarr ayari

* Temiz bir agizlikta (clear
shed), agizlik acikken Ust
ve alt ¢cozgl tabakalari
muUkemmel sekilde
hizalanir.

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAM

* Cerceveler kumas
olusum cizgisine gore
konumlarina bagli olarak
farkli yUuksekliklere
kaldirilir ve indirilirler.

Agizlik yuksekligfi*koldaki klipsin yeri
degistirilerek ayarlanir.
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Temiz olmayan agizlik geometrisi

& FYVR B * Temiz olmayan, dlzensiz
e o agizhk, esit yukseklikte
o i cerceve kaldirmasi ve esit
45 ; ‘ 3 o . K .
. IR | . ¢ozgl gerilimi acisindan
% i —-LP’I avantajlidir.
i Cl o \ ¢ Yiksek kaliteli kumaslar
& ' “ saglamak icin agizlik

10

J
? ain ; \ acikhginda Ust ve alt ¢ozgu
y, 7~_“_/' | ipliklerindeki gerilimin esit

35 ; a g ir:
EE AR irreqular shed tutulmasi gerekir;
farkhliklar kumas yapisini
etkiler.

18-19.10.2023
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Yari temiz agizlik geometrisi

== =
—::\4:"—-—._

Yari temiz agizlik, atki tasiyicinin tefe
tahtasi ve alt agizlik boyunca hareket
ettigi kati kancali veya mekikli
dokuma makineleriicin tercih edilir.

 @BUTEKOM BUTEXCGMP
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FARKLI AGIZLIK GEOMETRILERI

L Lz

Y
L 4
r 3

-
-

/2 Top shed
Cloth fell @ ---- - -mm oo mm e L.

ﬂ 2 Bottom shed
cradle

\ Warp line
REKABETCI
SEKTORLER

Ll < Simetrik agizlik. Ust ve alt agizlik aynidir. Her iki

* Simetrik olmayan (asimetrik) agizlik. Cogu
durumda agizlik agma mekanizmasinin calisma
sekliyle ilgilidir. CozgU koprusinun normal
pozisyonundan yukseltilmesi ile de mimkUtnddar.

seviyede ayni cozgu gerilimi saglar; atki atma
icin avantaj, tefe vurusu dezavantajdir.

* Hava jetli ve mekikcikli dokuma makineleri, atki atma sirasinda
simetrik bir agizlik ve tefe vurusu sirasinda agizlik seviyelerinde farkli
cozgl gerginlikleri saglayan bir aksam ile donatiimistir.
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FARKLI AGIZLIK GEOMETRILERI

heddle eye

3i ve Turrkiye Cumhuriyeti
anse edilmektedir

whip roll

L B A

; : v
floor

* Normal sartlarda ¢dzgu ipliklerinin ve kumasin yere paralel
olmasi gerekir. Buna sifir hatti veya "mukemmel" agizlik hatti
adi verilir(A=B=C). Cozgl kdprusunin yukseltilmesi ile agizlik
geometrisi degisir ve asimetrik hale gelir; Gst agizlik daha
gevsek ve alt agizlik daha gergin olur. Bu dzellikle yuksek
sikliklarda, egrilmis ¢ozgu ipliklerinin dokunmasinda yaygindir.

18-19.10.2023
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\\ Cluth
suppon

A cam-driven sley

Mekikcik tefe tahtasi Gzerinde hareket etmez.
ve agizlik yuksekligi atki atmayi etkilemeden
ayarlanabilir.

Tefe vurusu sirasinda kumasa verilen kicuk
bir hareket, ¢cozgu kdpristnin pozisyonunun
daha buyuk yer degistirmesiyle elde edilen
etkinin aynisini Uretir.
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Agizlik Zamanlamasinin Onemli Parametreleri

Tefe vurusuna gore 'agizlik degisiminin' gbreceli zamanlamasi
ayarlanabilir.

Cerceve degisimi 0°de- GucU cerceveleri, tefe (tarak) en ileri konumundayken
ayni hizaya gelir.

Cerceve degisimi 300°°de- GucU cerceveleri, tefe (tarak) en ileri konumuna
ulasmadan once ayni hizaya gelir. Tefe on 6lt konumuna vardiginda yeni bir

agizhik kismen acilmistir Bu durumda agizlik zamanlamasi(timing of shedding)
oncekinden daha erkendir.

18-19.10.2023
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reed

a) beating up on an open shed

fabric

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

Erken agizlik zamanlamasi (Early shed timing) b) beating up on a closed shed Tefeleme tarleri.

* Genel olarak tefeleme, filament iplikler icin acik bir agizlik Gzerinde yapilir; kesikli ¢cozgu iplikleri ile
ise agizlik degisiminden sonraki capraz bir agizlik tGzerinde yapilir. Pratik olarak, ¢6zgl tabakalarinin
kesistigi sirada atki ipliginin tefelenmesi nadir gérulen bir durumdur.
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Agizlik Zamanlamasinin Onemli Parametreleri

Cozgl koprustunun yakseltiimesive 5 e mm e E Yukseltilmis ¢ozgu kdprisu pozisyonu
—wi - \
erken agizlik acma cok farkli |ABE| < |ADE|

durumlarda avantajlar sunar.(egrilmis b Normal cozgii képriisii poziyonu
iplikler, 6zellikle pamuklu dokuma |ABC| = |ADC|
igi ] ) . 7 | o The warp line

REKABETCI

et Daktilo seridi, poplin ve kanvas gibi

PROGRAMI

. Stack Tefeleme sirasinda, kumas olusum
z;ukksek S|k||k‘;a ku'r.na§ula?r|.nb. ) (2 sy cizgisinde ¢ozgii ve atkilarin
okunmasinda, cozgu Iyl bir ortme N~ )~ S pozisyonlari ile ilgili iki durum:
saglayacak kadar ytksek olsa da yUksek . o |

siklarda atki atilmasina yardimci olur. Erken agizlik A. Yukseltilmis ¢6zgl kdprisu ve
erken agizlik kombinasyonu ile

Seyrek kumaslarin dokunmasinda, atki \(\
sikhgr sorun degildir, ancak ¢ozgi /@\'/@@ (T B. Normal ¢ozgu koprist ve
drtmesini ve ¢6zgU ipliklerinin dizgin T )M erken agizlik kombinasyonu ile

yerlesimine yardimci olur. ?

Cloth formation

AT =2 T
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 Kancali dokuma makinalarinda,
kenar ¢6zgusuU icin agizligin zemin
cozglden bagimsiz olarak erken
kapatilmasi sayesinde, atki acik
agizhkta yerlestirilir; atkilarin cozgu
ile surtinmesi dnemli dlcide
azaltilr.

* Bu, daha az atki kopusu, asiri
gerilimin olmamasi, atkinin geri
kacmamasi, temiz sol ve sag
kenarlar ve tutarli bir atki uzunlugu
ile sonuclanir ve bunlarin ttmu en
lyi kumas kalitesine katkida bulunur.
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REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI
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8

G6300 F - Terry Weaving Machine
Shed geometry with race board

2 SMWT 7ex7/LE
=

G 6300 Terry Shed Geometry

REKABETCI
SEKTORLER
ROGRAM

i"‘ 'i’
X%\ T.C.SANAYI VE
W@ /4 TEKNOLOJI BAKANLIGI

18-19.10.2023

TICARET VE SANAYI ODASI

Customer benefits

Application of double reeds with profile
dents possible

Less expensive than supporting teeth
solution

Extended ribbon life

Terry shed geometry
with race board

Sley with race board

No tools passing through warp bottom
shed

Reed dimensions: 8 mm socket
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Bu proje Avrupa Birligi ve Turkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

BUTEXC®SMP

4.5. Teknik Tekstil Uretiminde Kullanilan
Dokuma Makinalari

REKABETCI

J—
R

f; W i ;‘/& . -
(63 TS e @@ BTSO ) BUTEKOM
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4.5 Teknik Tekstiller icin Dokuma Makinalari

Endustriyel tekstillerin Gretimi, modern,  kapsamli ekipman ve hatta yeni makine
yuksek performansli dokuma makineleri  konseptleri gerektirir.

gerektirir GUndmuUzuan endUstriyel kumaslarinin
Bircok alanda, standart dokuma cogu, mekikcikli, kancali ve hava jetli
makineleri bu o6zel gereklilikleri dokuma makinelerinde

karsilayamaz. dokunabilmektedir.

Yiksek siklikta, son derece agir kumaslar- Ozel dokuma makineleri gerektiren agir
ve 540 cm'yi asan dokuma genislikleri, ve genis kumas yelpazesi surekli olarak
yardimci mekanizma ve sistemler, daha genislemektedir.

18-19.10.2023
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4.5 Teknik Tekstiller icin Dokuma Makinalari

Yuksek mukavemetli veya yuksek tasarlanmasi gerekir.
modullU iplikleri islerken, tim .
calisma genisligi boyunca 10 kN/m'ye
ulasabilen ylksek gerilme kuvvetleri
etki eder.

Teknik kumaslar hafiften agira kadar
cok cesitli oldugundan, guclendirilmis
bir tarak ve tefe mekanizmasi
sayesinde, oldukga yuksek siklikta
Bu nedenle, makina sasisi, ana tahrik  kumaslari dokumak icin 11.000
ve kavrama sistemleri, tefe, cozgi N/m’ye veya 15000 N/m’ye kadar tefe
gerilimi ve kumas sarmay! vurus kuvveti saglayabilen farkl
destekleyici sistemlerin daha saglam  makineler Gretilmektedir.
ve ihtiyaci karsilayacak sekilde
18-19.10.2023 @)t EFBTSO BUTEKOM BUTEXCSMP 69
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4.5 Teknik Tekstiller icin Dokuma Makinalari

Ozel donanimli kancali ve hava jetli dokuma
makineleri, endustriyel tekstilleri dokumaya
uyarlanmistir.

Ornegin hava yastigl kumaslarin
dokunmasinda ve narin ipliklerin atilmasinda
kancali dokuma makineleri kullanilirken,
hava jetli makineler cam elyaf kumaslarin,
hatasiz atki atimi ile tretilmesinde yaygin
olarak kullanilmaktadir.

Hava yastigi kumaslari kancali dokuma
makinelerinde dokurken asagidaki
konfiglirasyon onerilir: tam en cimbar,

SEETS

+P%\"\ T.C.SANAYI VE

’-!E@J /4 TEKNOLOJI BAKANLIGI
* o ¥
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kilavuzlar yerine tefe tahtasi, kenar
silindirleri, kauguk kaplamali kumas sarma,
mikroislemci ile programlanabilen kenar
yapistirma cihazi gibi 6zel ekipmanlar
gerektirir.

Hava yastigi kumasi mekikcikli dokuma
makinelerinde ¢ift ende dokunabilir:
filament ekipmani, ¢6zgi gerdirici, blyuk
kenetleme ylizeylerine sahip mekikcik, taragin
tefe Uzerinde 4° egik pozisyonu, tam en
cimbar, kenar yapistirma gibi 6zel ekipmanlar
gerektirir.
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Teknik Tekstiller icin Mekikcikli Dokuma Makinalari

Sulzer Textil -
design concepts for quality-conscious weavers

=  Mekikcikli dokuma makinalari artik sadece
cok cesitli standart kumaslari degil, ayni

zamanda farkli siklikta, farkli ortme ve

REKABETCI

gozeneklilige sahip, yelken bezi, tasima

bantlar, kord bezi kumaslari, tenteler,

jeotekstiller, hava yastiklari ve ¢ok cesitli

filtreler gibi agir endustriyel kumaslari 6-10- Orjinal Sulzer teknolojisi glinUmuzde Itema Gruba

ibi cok . | dok Cic ait olup, Jurgens ve Jager’in de teknik dokumalara
15 m gibi cok genis enlerde dokumak icin yonelik olarak Sulzer patenti ile mekikcikli makinalar

kullanilabilmektedir. gelistirdikleri gortlmektedir.

Suwne. @BTSQ  @BUTEKOM BUTEXCSMP .
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Bu proje Avrupa Birligi ve Tiirkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

Teknik Tekstiller icin Mekikcikli Dokuma Makinalari

= Dar makineler 1000 m/dk'ya kadar azalmasi nedeniyle, mekikcikli bir
WIR'larda calisabilirken, 3600 mm makinede birkac en kumasi yan
genisligindeki makineler 1300 yvana dokumak genellikle caziptir.
m/dk'yva kadar atki atabilir.

= Tarak genisligindeki artisla birlikte
WIR'lerdeki artis ve daha genis
mekik makinelerinde birim genislik
basina sermaye maliyetinin 577 | 2T ersomes gt vommg e

18-19.10.2023
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*  Mekikcikli atki atma yonteminin
sundugu avantajlar arasinda, bir

seferde birden fazla kumas genisligini

dokuma esnekligi; dustk gl¢ tuketimi;

temiz kivrilmis kenar (tuck-in (Il |'_ _
selvedge) sayesinde azaltiimis atki ‘ |

ipligi israfi; 4-6 farkli atki ipligine kadar (|_ ‘_‘_

cok renkli atki dokuma yetenegi ve az C ‘ |

sayida yedek parca tiketimidir. i - | | ‘ 17

18-19.10.2023
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P/300HP
ITEMA P7300HP: Weaving Wit

Teknlk T@kSt” Ve Den|m DokumaC”Igl P7300HP Standard and R Versions

220 cm, 280 cm, 330 cm, 360 cm, 390 cm, 430 cm,
‘ & i 460 cm, 540 cm, 655 cm

‘.‘ -‘\..'1\77 !

P7300HP RSP Version
220 cm, 280 cm, 330 cm, 360 cm, 390 cm
(on request: 430 cm, 460 cm, 540 cm)

P7300HP R3 Version
220 cm, 280 cm, 330 cm, 360 cm, 390 cm

y FT

Yuksek siklikta, 9000 dtex'e kadar lineer iplik yogunluklarini
kullanarak agir ve ekstra genis teknik kumaslarin (mimari,

o ) | yangin geciktirme ve arazi erozyonunun onlenmesiicin
4-//1 membran kumaslar) dokunmasiicin tasarlanmistir. Optimize
v edilmis hareketler ve atki tasiyiciyi firlatma ivmesi ile,

maksimum1570 m/dak'lik bir atki atma oranina ulasilabilir.
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Jurgens Dokuma Makinalari (Almanya)

Jurgens GmbH & Co.’nun, genis ve

agir kumaslar icin gelistirdigi
makinesi, 12 m'ye kadar tarak
genisligi boyunca 0.7 mm capa kadar

bir atki ipligi tasiyan daha agir bir \ G o, | | | | =
D mekikcigi firlatabilir. = | ~ .
B Il N wak'”as'
: - D g aslar icin
" i e | A ik Hizli Tezgah

Bu makineler, bir, iki veya l¢ set ¢ozgi leventinden ¢ozgu alir
ve 30.000 N/m’ye kadar dokuma gerilimlerine uygundur,
ekstra agir bir armur tarafindan kontrol edilen 24 adede

s 6280 kadar cergeve ile agizlik agilabilir ve kumagi blyuk bir doka
https://www.juergens-looms.com/products/technical-fabrics.html sarma hareketiyle Uretir.

T BTSO @BUTEKOM BUTEXCAMP 75
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JP-4000 Mekikcikli Dokuma Makinasi: Zemin Kumaslar icin
Yuksek Hizli Tezgah

Uygulama alani Zemin kumaslar
Dokuma Eni 10 m’ye kadar
Tezgah hizi 210 - 230 ppm, 6 m en igin

140 - 160 ppm, 10 m en igin Jurgens GmbH & Co., 10 m calisma enine ve

Max. tefe vurus getilimi 20.000 N/m’a kadar 140-160 rpm makine hizina sahip bir
Atki atma sistemi Projectile P 7300 HP D2 Sultex ITEMA projektilli dokuma makinesi Gretmektedir.

Kagit endUstrisi icin filtre bezi ve konveyor

ﬁtrl:;;?ws' [6JN|VA|_ 500T - Servo - STAUBLI bant kumaslari gibi agir teknik kumaslarin
Cerceve sayisl 18 cerceve,14 mm adim mesafesi ile (SH) Gretimi icin uygunudur.
Tezgah tahriki Siemens digital AC-Servo

Tezgah kontroli/Monitor Simatic S7-400 + WinCC + Sinamics

Enerji tiketimi 20 - 30 kWh

18-19.10.2023
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JP-5100 Mekikcikli Dokuma Makinasi: Yuksek Hizli Sekil Verme Kumasi Tezgahi

Uygulama alani Kagit sektorii icin sekil verme kumaslan

Dokuma eni 15 m’ye kadar

Tezgah hizi 120- 130 ppm, 12 m ende
140 - 150 ppm, 10 m ende

Max. gerilim ¢6zgli 30.000 N/m tefe vurus 35.000 N/m

Ui Atki atma sistemi Projectile P 7300 HP D2
B Atk sayIsl 14

Armur Hedro 2688 (Vne) open shed dobby (Staubli)
Unival 500T - servo dobby (Staubli)

Cerceve sayisl 28 cerceveye kadar in 20 mm adimda (SH)
56 cerceve in 10 mm adimda (DH)

Tezgah tahriki digital AC-Servo

Tezgah kontroli/Monitor Simatic S7-1500 + TIA WinCC + Sinamics

Enerji tiketimi 20 - 30 kWh

l" ¥ o
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- Dornier kati kancali makineler, 3000 tex'e
kadar dogrusal yogunlukta atkilari 1000
m/dak kadar hizlarda dokuma yetenegine

REKABETCI Sa h | pt' r.

SEKTORLER
PROGRAMI

- Konveydr bantlar veya aramid kumaslar gibi
cok stk kumaslarin yani sira cam veya
karbondan acik ag yapilarinin dokunmasina

olanak taniyan gok yliksek veya dusik ¢ozgi Atki ipligi, agizlikta pozitif bir kontrol ve
gerilimi ile calismak Gizere tasarlanmistir. nazik bir muamele ile tasinir

k‘ ¥ o
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Teknik tekstiller icin Dornier Kati Kancali Dokuma Makinalari

- Dornier, 6zellikle teknik tekstiller igin, agir hizmet tipi filtre
kumasi dokuma kapasitesine sahip, 2.2 m tarak genisliginde
bir makine sunmaktadir.

Makinenin taragi, yuksek darbe kuvvetlerine dayanabilir ve
cok sert ve kalin monofilamentleri dokuyabilir.

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

Standart konfiglirasyonun yani sira, 37 kN'a varan bir tefe
vurus kuvveti sunan ve cok agir ve yogun teknik kumaslar
icin 50 kN’a varan bir tefe vurus kuvveti sunan giiclendirilmis .
versiyonlari bulunmaktadir. g s

Kati kancall makinalar, herhangi bir diger atki

- 16 fakl atkiipligi atmak ve kamli, 24 cerceveye kadar
armurlt veya 30.000 kapasiteli jakar makinalarrile
calistirmak mumkutnddar.

’* ) T.c.sANAYI vE Y . U 0 B U T EXC@ M P
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atma sistemi ile donatilmis olanlardan daha
fazla alana ihtiya¢ duyar.
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Teknik Tekstiller icin Picanol Dokuma Makinalari

- Picanol’iin Optimax esnek kancali ve Technical Fabrics
OMNIplus hava jetli dokuma '

Agro textiles Geo grids

makinalari, kord bezi, konveyor
bant, branda, endustriyel cam, tek

REKABETCI Awning and light tent fabrics
SEKTORLER

parca dokuma hava yastiklari,
tenteler, balon yelken bezi, medikal
tekstiller, kaplama kumaslari, yiksek
hizli leno prosesleri ve araba
koltuklariicin teknik tekstiller
Uretmine yoneliktir.

k‘ > ¥ x>
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Airbag and OPW Airbag 8 Heavy canvas /Filter fabric

High-speed leno weaving

Carpet backing Industrial glass fibres

Car seats Light filament fabrics
Coating fabrics Para-aramides
Conveyor belts = Tire cord

Gauze
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Picanol weaving
machines for
technical fabrics

OmniPlus-i airjet weaving machine
(widths: 190, 220, 250, 280, 340, 360
and 400 cm)

Yarns
processed

Spun, single, multiple

Multifilaments (twisted, entangled,
without torsion, high-twisted)

OMNIplus 800 TC airjet tire cord - Cabled yarns
weaving machine (width: 190 cm)

- Tapes (flat, profiled, fibrillated, PP, PE,
OptiMax-/ rapier weaving machine PET, PTFE and PLA)

(widths: 190, 210, 220, 230, 250, 300,
320, 340, 360, 380, 400, 430, 460 - Monofilament (PP, PE, PET, PA)
and 540 cm)

Glass fiber (cabled, twisted,

: : . , , voluminized, also basalt and quartz)
A special guided positive rapier execution

is available for the insertion of bulky, Glass rovings

or coarse wefts for the production of https://www.pica
. ) ) nol.be/sites/defa

technical fabrics S.A. carpet-backing For the exact range of yarns that can be ult/files/2019-

and agrotextiles. processed on Picanol machines, 07/brochure_tec

hnicalfabrics_en.
pdf
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please consult your Picanol representative.
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REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

Airbag, including one-piece-woven cushions

* Depending on the application, OptiMax-i rapier
can be offered and is also suitable for One
Piece Woven Cushions woven under Jacquard.

18-19.10.2023

BURSA TICARET VE SANAYI Of

{EEED o2 )
N *\ T.C. SANAYI VE i BT

. +/ TEKNOLOJI BAKANLIGI

> g (- Yl ODASI

* Free Flight rapiers have an advantage in that
the warps do not necessarily need to be sized.

* Also, the denser types of constructions can be
achieved more easily on OptiMax-i, without
sacrificing much speed.

* The machine works with reinforced backrest
and reinforced cloth take-up as typical warp
tensions might be at a higher level than
normal. The Picanol-type full-width temple
does not need to be cut to length. Laser warp
stop motions are offered as an option.

@BUTEKOM BUTEXC®MP .



Teknik Tekstiller icin Picanol Dokuma Makinalari

* Thanks to the deployment of hybrid harness frames
allowing top speeds on heavy dobby patterns
maximum production speeds can be reached. In case
of texturized weft yarns that can deposit spin finish or
oligomers, OptiMax-i rapier machines are
recommended. Where a broad range of fancier weft
materials — such as flock yarns, chenillesor monofils —
need to be processed, OptiMax-I rapiers will perform
at highest efficiencies and high speeds. Thanks to a

Car seats reinforced backrest and cloth take-up, the appearance
 When weft variety allows it, car seats are best remains consistent over the width of the fabric.

Temple rollers and full-width temples are easily

interchangeable. Beams up to 1100 mm are possible

as well as fancy-beam arrangements.

REKABETCI

SEKTORLER
ROGRAM

woven on the high-speed OmniPlus-i.

18-19.10.2023
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Industrial

glass fiber Teknik Tekstiller icin

Picanol Dokuma
Makinalari

The OptiMax-/rapier is available in widths from

190 cm to 360 cm. It is suitable for all types of glass
fiber yarns, including silica and basalt (although

for these yarns the machine specifications might
be different).

Split beams and top beam configurations
are possible.

Multi-panel weaving is possible.

Small shed opening, wear-resistant grippers
and scissors, with the possibility to run with
very low warp tension.

REKABETCI

SEKTORLER
ROGRAM

Motor-assisted 3-end glass split motion.

ic;p; ';gﬁif; or difficult-to-weave yarns woven Sumo direct drive (dust-tight construction) and

Configurations for open weaving without absence of setting points or grease points under

distortion and/or unidirectional fabrics are the warp line offer additional advantages for glass
available. weavers.
Glass take-up with double chrome-plated For certain fabrics, temples or even full-width temples

ress rollers.
P can be added.

Picanol advises the use of Burcklé reeds with the
right finish and hardness for glass fibers.

For center and surface winders.

Special prewinders with low-friction finish and
special programmable weft brakes.

Can process wefts from 5 Tex up to 600 Tex .
at high speeds. TSO BUTEKOM BUTEXCOMP 84
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Van de Wiele & Bonas
Teknik kumaslar icin dokuma makineleri

Van de Wiele (Belcika), hali, kadife ambalaj tekstilleri ve agir yukler ve
ve Uc boyutlu veya diger tipik teknik  sisirilebilir hava yastiklari gibi bircok
kumaslarin Gretimi icin kati kancali uygulamaya sahiptir.

dokuma makinesi Gretmektedir Van de Wiele'nin SR/02 dokuma

(VSl42). makineleri ile halilar ve yapay
GUrulty veya isi bariyerleri (insaat) cimler 2 x 70 mm'ye kadar hav
icin arac sandvic kumaslari, cok kath  yukseklikleri ile dokunabilir.

dokumalar, cimento torbalari gibi

18-19.10.2023
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YUz yUze dokunmus bosluklu yapilar
(Face to face woven spacer fabrics)

VSi42
- Technical Fabrics
- Developed for:

REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAM

Paint brush fabrics
Cleaning fabrics
Protective textiles
~ Construction textiles

| Sports and recreation textiles

T E - ' Composites
Double rapier : '%BW@hdewréle.CG‘m machines/vsi42 DISta.nce fabrlcjc’
Multilayer fabrics

Available in 1m75, 2m15 and 3m45 execution

ot @ BTSO BUTEKOM BUTEXC&MP 86
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Van de Wiele & Bonas
Teknik kumaslar icin dokuma makineleri

- Van de Wiele grubunun bir Gyesi olan Bonas,
arac hava yastiklariicin kullanilan teknik ‘

/g T
- S

kumaslarin Uretilmesi icin cok yonlu ve

REKABETCI

Sk yUksek performansli bir jakarli dokuma 7

makinesi tasarlamistir (600 rpm'yi asan -
hizlar,12.000 kanca)

- Bdylece hava yastiklarini daha sonra ek
montajdan kacinan bir torba kumas olarak e
dOkUﬂmaSI mumkun hale ge|m|§t|r https://www.bonas.be/sites/default/files/styles/drimage_1120_800/p

ublic/2018-01/airbag_thumbnail.jpg

BURSA TICARET VE SANAY|
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Teknik Tekstiller icin Staubli Tekstil Makinalari

Teknik tekstillere yonelik yeni s Unival 100 jakar makinesi,
Staubli TF dokuma sistemi ' J ;‘_' = agizlik agmada cok cesitli
serisi, moduler tasarima A = & olzinaklar sur?arak

sl vie sl i T muhendislerin cam, karbon

T , ve Kevlar® elyaflari ile yeni
ozellikleri karsilayan bireysel kumas yapilarini test
etmelerini olanak
tanimaktadir

paralel tarak hareketleri gibi https://www.staubli.com/bg/en/textile/products/technical-weaving/tf-weaving-machines.html
ileri teknolojilerin birlesimi

sayesinde dokumacilar,

REKABETCI

SETORIER konfiglrasyona olanak tanir.

PROGRAMI

Servo kontrollU agizlik agma ve

TEMEL OZELLIKLERI
Moduler dokuma sistemi konsepti

yenilik¢i kumaglar Gretmek igin Uygulama tabanli agizlik ayar segenekleri
sinirsiz tasarim ozgurligine Atki ve ¢ozgU icin genig iplik numarasi araligi
sahip olabilir. YUksek kumas kalinligi icin dikey vurus hareketi

1819.10.2023 () s s @3BTSO @BUTEKOM BUTEXCOMP 88
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Kompozitler igin yiiksek performansh ve yiiksek
sicakhga dayanikli kumaslar

Otonom Jakar surtcusu

Tek tel kontrol

Serbest hareketli rapier

Asindirici fitil ipligi malzemesine (6rnegin karbon,
aramid, cam elyafi) uyarlanmis ¢6zgi ve atki sistemi
Karbon tozuna dayanikl kapsullenmis elektronikler

T.C. SANAY| VE § ¥
TEKNOLOJI BAKANLIGI

BURSA TICARET VE SANAYI ODASI

Agir endiistriyel kumaslar

Pozitif kontrolll agizlik agma

Yuksek ¢ozgl ve vurus gerilimleri

Tam dokuma genisliginde esit kuvvet dagilimi
iplik malzemesi seciminde ve malzeme
kombinasyonlarinda biyuk esneklik

Hassas kumas ¢cekme kontroli

Yuksek dokuma genisligi

€)BUTEKOM BUTEXCO®MP 89
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Teknik tekstiller icin Staubli
Tekstil Makinalari

Yuksek performansli TF DOKUMA SISTEM KURULUMU ORNEKLERI

Jakarli dokuma Uretimi:

Staubli'nin genis Jakarl Modil KOMPOZIT KUMASLAR AGIR ENDUSTRIYEL
dokuma makinesi tGrln CIN TERSTILLER IGIN
velpazesinin kullanim Cagliktaki bobinlerden
1anl da di CozgU ipliklerinin sevki veya dokuma Dokuma levendinden
alanlariarasinda duz levendinden

kumaslar, havlu

kumaslari, hali, kadife, Agizlik olusumu Jakar ve/veya armur Armdr (alternatif olarak

REKApETe dar k | 3B Jakar makinesi ile)
PROGRAMI ar Kkumasiar ve
dokum§al| teknik Atki secimi 12 renge kadar coklu atki secici
kumaslar yer almaktadir Atki atma Tek veya cift katl kanca
80 ile 51.200 kanca (iki Dokuma eni L8 mye kadarveya talep ¢ 5 o \aqar
Jakar makinesi uzerine
birlestirilerek) arasinda Kumag sarma Lineer Silindirle
cok cesitli formatlar Kontrol Ana kumas parametreleri icin pic-a-pic kontrold
ku | |a ni | d b I | Ir. https://www.staubli.com/bg/en/textile/products/technical-weaving/tf-weaving-machines.html

18-19.10.2023
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- DORNIER Composite Systems®'in 3B
dokuma makinesi, kompozit
takviyeler icin karmasik yapiya sahip
cok katmanli tekstiller Gretmek icin
gelistirmistir.

REKABETCI

SEKTORLER
PROGRAM

Sistemin dikkate deger 6zellikleri
arasinda, kumasin orgusunu dijital
olarak programlama, esnek agizlik
geometrisi ve dustk filamentlesme
icin kati kanca hareketi yer alir. Cok
kalin kumaslar icin yatay kumas
cekme alternatifi mevcuttur.

https://www.lindauerdornier.com/en/composite-systems-eng/tritos-pp-3d-weaving-machine/

BURSA TICARET VE SANAYI ODASI
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Her blr"rpﬂ?-%;tme c hazl Ve Ve
W Tere kilavuzlarindan ggglrlllr ve ;
\ konumunu-kerumak ve komsu ; e — -~ =
REKABETC ) = —- 3D Fabne

S ipliklerle kar|§masm| onlemek i |g|n :
ozel bir kapaliseramik kilavuzdan f Take-up Table

gecirilir

o ~ S, ’i_

—

l%.-: b‘ ‘ 0N .0'."

On kalip (preform) olusturan 3B ortogonal dokuma makinesi (3TEX, INC ) genel bakis

18-19.10.2023
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y- ve z-ipliklerin her biri
ayri doner bobinler ile
cagliktan beslenir.

Boylece ister diz ve sifir
bakim iplikler, ister
bakimlU ipliklericin,
ipliklerin btkdma korunur.
Zira serit iplige bukim
eklenmesi, mukavemetini
ve boyutlarini azaltir;
preform kalinhigini arttirir
ve preform lif hacmi
oranini azaltir.
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Ortogonal preformlari Uretmek icin uzmanlasmis 3B dokuma makinesi
\ (‘),‘}'l')f '1”? h '[ -///// /’ y j=——N =]

-————-— Ha B SSE S S

: y-iplikleri, dokuma bdlgesinde ( kumas olusum cizgisi ile
b — cerceveler arasinda) katman konumunu korumak icin bir
B ABizlk olusumunun arding ; 5 kilavuz silindirin Gzerinden veya altindan gecirilir. z-iplikler,

. '8
i, Ra iers .

kancalar (b dururr e\ 10 agefyatkE= y-katmanlarinin ortasinda olacak sekilde yonlendirilir.
| AR da (Cokiaa "

Ian |p|||der
N _ Hamesses

\|

Her bir z-ipligin 2B dokumada
oldugu gibi, bir cerceveye
atanmasi (glict gozinden
gecirilmesi) ve cerceve sayisl,

_ _ . WY o S~ /.. Orgli sekline baghdir. y- ve z-
hareketi, (2) atki atma hareketi, (3) A\ > /\ ivlikler tarak planina gére

tefe hareketi ve (4) ¢6zgl ve kumas 2 . dislerinden gecirilr
kontrol hareketi.
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3B ortogonal dokuma temel BNy
hareketleri: (1) agizlik agma [ =dziavesi€ LSS | \/
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Bu proje Avrupa Birligi ve Tiirkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

3B kumas dokuma (3D Weaving)

= (COzgl salma ve kumas kontrol hareketi, y- ve z-ipliklerin (c6zgu
tabakalari) gerginligini ve x-iplik yogunlugunu (x-iplik/katman/birim
preform uzunlugu sayisi) kontrol eden preform cekme hizini kontrol

eder.

= Her bir y- ve z-ipligin gerilimi, her bir iplik icin ayri gerdirme cihazlari
tarafindan istenen seviyede kontrol edilir. Kumas sarma miktari, x-iplik
yogunluguna gore ayri bir motor tarafindan kontrol edilir.

18-19.10.2023
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Operation range Heavy transport- and process belts

Weaving width 2,5m-6m
Max. beat-up tension 65,000 N/m
Weft insertion Shuttles / Hydraulic HP-II
/N Dobby BICOS 4080 EK (Staubli)
Z Number of harnesses 20 (24)
Let-off control Siemens digital AC-servo or hydraulic
Loom drives Siemens digital AC-servo

Loom control / monitoring Simatic $7-400 + WinCC + Sinamics

https://www.juergens-looms.com/products/technical-fabrics.html

! S
3 i =
i . o5y -0 €1
: it it
o - i v i 3 47, w» H
: | Il

Space requirement = 5000 o
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DAR DOKUMA MAKINALARI

Jakob Muller Yuksek Hizli Igneli Dokuma Tezgahi : Orta derecede agir kayislar
ve bantlaricin. 2750 rom'ye kadar yUksek hizlarda calisilabilir.

REKABETCI

SEKTORLER
PROGRAMI

18-19.10.2023
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Bu proje Avrupa Birligi ve Tirkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

4.6. Dokuma Makinesi Uretim Hesaplari

 Tezgah hizi (rpm)
e Atki Atma Hizi (m/dak)
e Kumas Uretim Hizi (m/saat, m2/saat)

18-19.10.2023
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Tezgah hizi (Loom speed )

- Her bir dokuma dongusu, ana milin bir dénidstnde tamamlanir ve bu
nedenle dokuma makinasi hizi veya tezgah hizi, ana milin dakikadaki
devir sayisi cinsinden ifade edilir.

T hh Ana milin donus sayist  Atilan atkt sayist
REKABETCI eZ Cl lZl — . — .
g dakika dakika

Ornekler: Tezgah hizit = rpm, ppm, atkt - dak ™1
150-200 rpm, mekikli dokuma

300-400 rpm, mekikcikli dokuma

400-650 rpm kancali dokuma

700-1000-1500 rpm hava ve su jetli dokuma

18-19.10.2023
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Atki Atma Hizi, m/dak
(Weft Insertion Rate-WIR,m/min)
* Bir tezgahin Uretkenligi en uygun sekilde atki atma hizi ile ifade edilir. Teorik

olarak, tezgah durmadan calistigSinda dakikada atilan atki ipliginin metre
cinsinden uzunlugudur.

 WIR = Tezgah Hizi (rom veya ppm) x Calisma genisligi (m)

Atki Sayist  Atilan atkit uzunlugu m)

e WIR =
dakika atki

Atilan toplam atkt uzunlugu (m)

e WIR = ,
dakika

—m — . i —1 — . -1
=m/ =m-min~-=m-dak

* Yiksek bir atki atma orani, ya cok genis dokuma tezgahlari kullanilarak ya da
yuksek tezgah hizi veya her ikisinin bir kombinasyonu ile elde edilebilir.

18-19.10.2023
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Atk Atma Hizi, m/dak
(Weft Insertion Rate-WIR,m/min)

e Bir dokuma makinesinin pratikteki turetkenligi:

e WIR=n-b -2 =m-min1
100

* n tezgah hizi (rom, ppm; dakikada atilan atki sayisi)

* b kumas eni, atilan atkinin uzunlugu (m)

* n dokuma verimliligi (%)

* Dokuma makinesi tiplerini karsilastirmak icin n ‘ntin 1'e (%100) esit oldugu
varsavyilir.

18-19.10.2023
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Atk Atma Hizi, m/dak
(Weft Insertion Rate-WIR,m/min)

Teorik atki atma hizi 6rnegi:

Sulzer dokuma makinesi calisma genisligi 330 cm ve tezgah hizi 300 rpm

* WIR=300 x 3.30 x1 =990 m/dak (dakikada atilan toplam atki uzunlugu)

Pratik atki atma hizi érnegi:

Hava jetli tezgah hizi 780 rpm, calisma genisligi 320 cm ve dokuma verimliligi %90.
 WIR (m/min)= 780 rom x (320cm/100)x (90/100) =2246.4=2246 m/dak

18-19.10.2023
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Kumas Uretim Hizi(Fabric Production Rate)
(L-m/h, m/saat or P-m?/h, P-m?/saat )
60n n

P = b-—L =L.b
D-100 100
n tezgah hizi (rpm, ppm; dakikada atilan atki sayisi, | = (60x 680 x 92) /(24x100x100)
680rpm) 15 3
b kumas eni (m, 1.84m =156 i)
n dokuma verimliligi (%, %92 P=15.64x 1.84 =28.8 (m?/h)

D cm’deki atki sikligr (24 tel/cm).

L Saatte Gretilen tam endeki kumas uzunlugu (m/h), Atki sikhigr 30 tel/em’e ciktiginda,

L diger sartlar ayni olmak kaydiyla
P Saatte Uretilen metre kare kumas (m?/h).

e Kumastaki atki sikligi arttikca, kumas Gretim hizi duser. [=12.51 (m/h)

18-19.10.2023
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Farkli tezgahlarda elde edilebilen atki atma hizlari ve kumas
genislikleri (6rnekler)

Tezgah Atk Atma Hizi (WIR) (m/dak) Kumas Eni (cm)
Kancal 1500 520
b Mekikcikli 1400 530
Hava jetli 3030 330
Su jetli 1400 230
Cok fazli 4780 190
Cok fazli lineer 3000 190
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REKABETCI
SEKTORLER
PROGRAMI

* https://www.intechopen.com/chapters/59637
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Bu proje Avrupa Birligi ve Tirkiye Cumhuriyeti
tarafindan finanse edilmektedir

llginiz icin Tesekkir Ederiz!

E-Mail: info@butexcomp.com

BUTEXCOMP hakkinda daha fazla bilgi igin:
www.butexcomp.org
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