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Yazi dnemli bir konu olan, dokuma makinalarinin
enerji tiiketimini ele almaktadir. Yeni gelistirilen bir
tezgahin enerji tilketimi, onemli dlgiide yapiminda
kullanilan elemanlara, bunlarin teknik standartlari-
na ve aym zamanda tasarimcimn ustalidina ve yapim
isleminin standardina baghdir. Aymt zamanda veri-
min yilkselmesiyle mutlak olmasa da spesifik olarak,
bir diger deyimle 1 m ahlan atki igin enerji gereksini-
minde paralel artiga yol agan, fiziksel konular da rol
oynarlar.

Yazida bu fiziksel kanunlar incelenmekte ve enerji
titketimini belirleyen etkilere dikkat cekilmekte-
dir. Ayrica gilniimiiziin dokuma sistemlerinin her biri
icin gercekte gereken enerjiye de dedinilmektedir.
Spesifik enerji tiiketimi acisindan tiketim araligr-
mn alt boliimiinde yer alan Cekoslovak dokuma ma-
kinalanmin dstin yanlarina da deginilmektedir.
Ozellikle Cekoslovak ¢ok fazli Kontis makinas
diinyanin en diigilk enerji tilketimini, bir diger deyisle
atilan metre atkr igin diinyamin diger tip tezgah-
Iarindaki 150-400 WS’e oranla 120 WS sunmaktadir.

PHYSICAL LAWS OF ENERGY
PRETENTIOUSNESS OF WEAVING MACHINES

The article deals with a topical subject, the energy con-
sumption of weaving machines. The energy consump-
tion of looms which are being newly developed is, to a
considerable extent, a matter of the building elements
used, of their technical standard and also of the skill of
the designer and the standard of engineering produc-
tion. Also acting are, however, physical laws which,
with the raising of the outputs of machines, create
trends of a simultaneous increase of their energy pre-
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tentiousness, that is not only absolute but also specific,
i.e., referred, for instance, to 1 metre of picked weft.

In the article these physical laws are studied ard the
influences are pointed out which determine the con-
sumption of energy. Also mentioned is the actual energy
of individual weaving principles of the present day.
Referred to is the favourableness of Czechoslovak
weaving machines from the point of view of the specif-
ic energy consumption in which these machines mouve in
the bottom half of the consumption interval. The
Czechoslovak multished Kontis machine, in particy-
lar, presents the world's absolutely lowest energy, i.e.,
120 Ws per metre of picked weft compared to 150 to 400
Ws per metre of other looms of all hjpes in the world.

1. GIRiS

Bir tiretim siirecinde, kullanilan enerjiden etkili
bir gekilde yararlanmak giintimiizde énemli bir zorun-
luluktur. Bu dokuma makinalarinin gelisimi ve ta-
sarimu igin de gegerlidir. Buna ragmen ne Hannover'
deki ITMA 79'da, ne de Greenville'deki ATME 80'de
bu gergek fizerine yeterince egilindigini s6yleyeme-
yiz. Toplum tarafindan artan kumag talebine karsin
tezgah sayisim artirma olanag da sirh oldugun-
dan gimdiye kadar hakl olarak, tezgahlarin U iire-
timine (dakikada atilan atki uzunlugu) énem veril-
di. Ayn1 anda farkh tezgah tiplerinin genis kulla-
rum sahali olabilmeleri {izerinde duruldu. Bu ise ha-
lihazir ig organizasyonu ve tekstil endiistrisinin g
karlanindan dogan bir zorunluluktu (Daha genis bir
agidan, makinalann genig kullanim sahasina sahip
olmalan tartigthr bir konudur zira tersine, gerekli
kogullar yaratildiginda, uzmanlagma ve $zel amach
tezgah kullanimi ¢ok daha genig bir ekonomik etki-
ye sahiptir). Mekanik donanimun iigiincii 6nemli dzel-
ligi olan enerji tiikketimi son yillarda, beklenilenin
tersine yiiksek randimanl tezgahlarin biiyiik cogun-
lugunda artrugtir. Bundan dolayi, giintimiizde, yeni
dokuma makinalarinda mutlak (toplam) girdileri-
nin ciktilarina gore daha hizli arthifim gdrmekte-
yiz.

Kural olarak bir tezgahin enerji titketimi iireti-
minin belli bir kuvveti ile artar, P (k W) = sbt. U
Ayni zamanda bunun artan spesifik enerji tiiketimi
P

U
daha fazla eneriji ister olmugtur.

Bu konu iizerinde fazla bilgisi olmayan birisi
igin yeni dokuma makinalarinin artan verimliligi
tabii ki spesifik enerji tiiketimini arttirmayacaktir.
Hiz n veya dokuma eni I arttinldiginda motorun
enerji girdisi orantihl olarak artirilmalidir, ancak
girdi ¢iktiya boliindiigiinde spesifik enerji tiiketimi
pratik olarak sabit kalmalidir. Doga kendi kaynak-

= sht. U"-1 oldugunu sdyleyebiliriz. Uriin gittikge
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jannin tiiketilmesindeki artiglara karsi kendini ko-
rumaktadir. Her tiiketim artigina kars gittikge ar-
tan bir direng gdsterir.

Oysa gergekte, hiz arttinldiginda tezgahin her
bir mekanizmasimin direngleri eksponansiyel olarak
artar. Bununla birlikte bir makinanin g¢iktisinin (ve-
rimliliginin) hizin arttirllmasi ile birlikte artacagi
hakkinda kesin bir sey de sdylenemez. O halde bu
konuyu aydinlatmak icin bir inceleme yapalim.

Gekil 1: Cekoslovak ok fazlh Kontis dokuma makinasi.
Verim U = 1780 m atki/dak (fiili) enerji gereksinimi e = 120
Ws/m(p=36kW).

2. TEZGAHIN VERIMI ILE DOKUMA ENI VE HIZI
ARASINDAKI ILISKILER

Herhangi bir tek fazlh dokuma makinasim go-
zOniine alalim. Atk atim hiz1, atki yolu boyunca sa-
bit olmayip Sekil 2'de gosterilen egride gosterildigi
gibi ucus mesafesi limiti A'ya dogru azalmaktadir.

&, | A
Sekil 2: Atki atim hizi V{'nin atki yolu x boyunca atk
ugug limit degeri A'ya kadar olan degigimi V; (I) I atk
atim genigliginde ortalama atki atim hizidir. Artan enle
azahr.
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Burada I bolgesi faydalanilan yol yani tezgahin do-
kuma enidir. Agikga goriilebilir ki, toplam doluma

devri T, siiresinde ortalama atla atim hizi
v | Ve, V- dt 'dir.
dl

Ve dokuma eni arttikga azalir. Dolayisiyla tez-

gahin verimi

60.y. V;
1

Uf(atk:i m/dak)=n.I = 1

I ile orantili olarak artamaz. Tersine bazi 6zel du-
rumlarda sabit kalmakta ya da gergekte azalmak-
tadir (Not: y = T; / T, , atki atim siiresi, T ; 'nin top-
lam dokuma devri T, siiresine oramdir). Atki atim
siiresi de bir olgiide degigebilir.

Tezgahlari, U (m atki/ dak) tiretimlerinin art-
tirilabilinmesi agisindan su durumlara gore ti¢ gruba
ayirabiliriz:

a) Belirli bir V;, atki atim ilk hizinda dokuma
eni I ve caligma hiz1 n 'nin belirli bir kombinezonun-
da, U'nun keskin bir maksimuma ulagtifinda (tek jet-
li dokuma makinalari). ‘

b) Artan dokuma eni ile verimin belirli bir sevi-

ye ile sinurh kaldigx (kancal ve yardime jetli doku-

ma makinalarn).

¢) Verimin en ile simirsiz olarak arttigl durum- -

lar (cok fazli dokuma makinalari).

Bu ayirima agagidaki diiglinceden varilmigtir:
Bir dokuma devri sirasinda makinanin galismasi
(aradaki &lii zamanlar ihmal edilerek) yalniz iki
tefe vuruguna indirgenmigtir; yani tefe vurug ve atki
atim siireleri.

Dokuma taragmnn verilen bir X vurugunda ve
miisaade edilebilir belirli bir tefe elemami ivmesi
altind4, taragin kumas ile temas etmesi amindan on-
dan ayrilmas: anina kadar ki tefe vurus stiresi 2tp
hesaplanabilir. Benzer olarak atki yolu uzunlugu I
ve ilk hiz Vi, 'a bagh olmak iizere atki atim stiresi Tj
de hesaplanabilir. Makinalarin yukarida bahsedi-
len ii¢ kategoriye ayirimu gu gekilde incelenmelidir:

a), b) Tagiyic1 elemanin ugusu esnasinda, yari
akigkan ve kuru siirtiinmelerin (sirasiyla —ocVi2 ve
— Gf) birlikte etkileri altinda hareket denklemi

i 2
dVl =-G.F —m.aVi

L dt olur. Bu

denklemin g6ziilmesi ile I yolu boyunca atki atim
sfiresi, bu denklemin ¢ziimiinden,
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