NKUBAP.00.17.AR.12.11 No’lu Proje

SABIT TAHAR PLANI ILE
DEGIiSIK DOKUMA ORGULERI
TURETME YONTEMI GELISTIRME

Yurattcu: Prof. Dr. H. Ziya OZEK
Arastirmaci: Dog¢.Dr. Pelin Gurkan UNAL
Sener OZTURK

2016



SABIT TAHAR PLANI iLE
DEGISIK DOKUMA ORGULERI

TURETME YONTEMI GELISTIRME

Proje No: NKUBAP.00.17.AR.12.11

Prof. Dr. H. Ziya OZEK
(Proje Yuratucusi)

Dog.Dr. Pelin Girkan UNAL
Sener OZTURK



ONSOZ

Bu calismada literatirde fazla yer bulmayan, dokuma kumasglari orgulendirme
asamasinda tahar planini sabit tutarak, o6rgl ve kumas konstriksiyonunda
cesitlendirme yapmanin olanaklari arastirilmistir. Armurli dokuma makinalarinda
onemli bir avantaj saglayacak bu durum; kolayca degistirilebilen armdr plani
sayesinde, daha hizli ve ekonomik Urln gesitleme olanadi sunacaktir. Tahar plani,
agizlik agma hareketini gergeklestiren mekanizma ve buna bagli cergevelerde
sabitlenmis gucu tellerine, ¢ézgu ipliklerinin dizilme dizenini belirler. Tahar plani elde
edilecek 6rguye gore belirlenir. Taharlama hassas ve zaman alici bir sure¢ oldugu
icin, sik yapiimasi kacginilan pahali bir Uretim asamasidir. Bu nedenle tahar islemi
zorunlu olmadik¢a ya da mumkin oldugunca yapilmadan; dokuma isleminde var
olan tahar duzeninin korunmasina gayret edilir.

Orgii raporu, Tahar plani ve Cergeve Hareket Raporuna gére belirlenen armir plani
arasinda dogrudan bir iligki vardir. Bunlardan ikisinin belirlenmesi ya da bilinmesi
durumunda uguncu rapor da dogrudan cikarilabilmektedir. Bu proje galismasinda,
sabit tahar plani ve degisen armur planina bagh olarak, farkli &érgulerin elde
edilmesine yonelik sistematik kurallarin olusturulmasi amacglanmistir.

Bu projenin gergeklestirimesine destek veren Namik Kemal Universitesi Bilimsel
Arastirma Projeleri Koordinasyon Birimi'ne en i¢ten tesekkurlerimizi sunariz. Projenin
sonuglanmasina onemli katki saglayan Yuksek lisans 0Odgrencisi Merve
KARAKAYA’ya da ayrica tesekkulr ederiz.
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OZET

Dokuma igsleminde kumas Orglsund olusturmanin temel araclari, agizhk agma
mekanizmasi diye bilinen desenlendirme donaniminin yetenedi (érnegin kamli,
armurli) ve uygulanan tahar planidir. Bunlardan birinde yapilan bir degisiklik
kumasin o6rgu yapisinda da kendisini gosterecektir. Kullanilan dokuma makinasi
Ozelliklerine goére cerceve hareketlerini degistirmenin zorluk derecesi ve suresi de
degisecektir. Diger taraftan tahar plani degisikligi genel olarak benzer 6zellikler
gosterir. Cergeve hareketini degistirmenin daha kolay oldudu tezgah tiplerinde,
ornegin armurll, desen degisimlerinde tahar plani degisikligi yerine cerceve
hareketlerinin yani bunu belirleyen armir raporunun degistiriimesi tercih edilir. Bu
projenin amaci da bu tir tezgahlarda farkl érgulerin dokunmasina olanak saglayacak
ortak tahar planlari belirleyebilecek ydntemleri gelistirmek olacaktir. Bdylece bu tir
makinalarda, ayni tahar plani kullanarak farkli kumas gorunumleri ya da desenleri
elde etmenin daha pratik ve sistematik bir yontemi ortaya konulacaktir.

Dokuma kumaglari desenlendirme surecinde ortak tahar planlar bazinda, farkh
orguler gelistirme sistematigi ele alinacak ve buna ydnelik modelleme c¢alismalari
yapilmistir. Gunumuzde genellikle sira tahar yontemi kullanarak basit degisiklikler
ile farkhlasma yapilmaktadir. Rekabetin ve urln gesitliligin arttigi bir dbnemde, daha
kisa bir hazirlik slresiyle dolayisiyla bir maliyet avantajiyla farkli kumas drtnleri
gelistirip dokuyabilmek buylk avantaj sadlayacaktir. Bu projede hedeflenen ¢iktilar
hem akademik hem de endustriyel nitelik tagimaktadir.

Dokuma kumas desenlendirmesinde  o6rgu, tahar ve cergeve hareket planlari
birbirleriyle baglantili sistemlerdir. Herhangi ikisinin belirlenmesinden sonra tguncu
plan da bunlarin birlesimi olarak kendiliginden ortaya c¢ikar. Dolayisiyla bu iligkiyi
modellemek ve sabit tahar plani Uzerinden farkli ¢cergceve hareket plani geligtirme
yontemleri uygulayarak, dedisik orgu planlari ortaya ¢ikarmanin sistematigini
arastirmak 0zgun bir akademik calisma olmustur. Bu alanda yapilmis calisma ve
arastirma sayisi da, eski donemlerde yapilmis ¢ok az sayida galismalarla sinirlidir.
Proje calismasi endustriyel agidan da onemli bir ¢ikti saglama potansiyeli vardir.
Armurli dokuma makinalarinda, daha sistematik ve ekonomik bir 6rgi gelistirme
yontemine yonelik ip uglari icermektedir. 12, 18 ve 20 gergeve uUzerinden yapilan sira
taharlar en uretken ¢6zim secgenegi olarak one ¢ikmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Dokuma, Tahar plani, Sabit tahar, Orgl, Armurlii dokuma



ABSTRACT

Basic means of patterning in weaving are the capability and setting of shedding
mechanism (eg. tappet, cam , dobby) and warp draft plan. Any change in one of
them will result in variation of the woven fabric. Depending on the type of the
weaving machine, the difficulty and set-up period of heald frames lifting plan would
vary. On the other hand change of draft plan in any looms would be approximately
similar. In the case of looms where changing the dobby plan (based on heald frames
lifting plan) is much easier than changing the draft plan such as dobby looms,
shifting of the dobby plan is preferred. The purpose of this project is to examine
the potential of common draft plans which would enable to weave a variety of
different weaves. By developing common draft plans for such looms, an easy and
systematic method of woven fabric patterning would be possible.

A systematic approach based on a common and fixed draft plan for developing
different patterns in woven fabrics is analysed and new models are introduced.
Currently, straight draft technique is widely used in order to apply variation in
patterning. As the competition and product diversification are fiercely increasing,
varied product development with a shorter preparation period and cost gain would
be very advantageous. The outcomes of this project have both academic and
industrial importance.

In design of woven fabrics, weave report, draft plan and frame lifting plan are
dependent on each other. Having defined any two, the third one is generated as the
resultant of the two plans. Modelling of this relationship and applying different warp
lifting plans on the base of constant draft plan so as to develop varied weaves
appears to be an original academic research. The research work carried out on this
topic is very few and limited with very earlier works. The outputs of this project may
have an impact on industrial practices. The principles and important clues towards
systematic and more economical weave developments in dobby weaving are
introduced. It appears that straight draft with 12, 18 and 20 frames are the most
productive settings.

Key words: Weaving, Draft plan, Fixed draft, Weave, Dobby weaving



1 GiRiS

Dokuma iglemi antik caglardan bu yana yaygin olarak kullanilan tekstil ylzey
olusturma yontemlerinden biridir. Genel ilkeler itibariyle 6dnemli bir degisiklik de
yasanmamistir. Dokuma islemi, genel olarak Ug temel hareketin birbiriyle uyumlu bir
sekilde bir tezgah Uzerinde art arda gerceklesmesi sonucunda olusur. Bu islemler
temel dokuma hareketleri olup sirasiyla; agizlik agma, atki atma ve atkiyl kaydetmek
icin tefeleme hareketleri olarak bilinir. Senkronize bicimde surekli yinelenen bu
islemler sayesinde; ¢o6zgu ipliklerinden olusan agizlik iki katman olarak ayrilir ve
aralarindan atki ipliginin gecirilmesi ve bunun kumasa dahil edilmesi ile kumas ylzeyi
olusturulur. Dokuma kumas, birbirine dik konumlanmig en az iki iplik grubunun 6rgu
adi verilen farkli baglama dizenlerinde kesiserek baglanti yapmalar ile olusur.
Dokuma bdlgesine birbirine paralel olarak beslenen iplik grubuna ¢6zgu, bunlara dik
olarak konumlanan iplik grubuna da atki iplikleri adi verilmektedir. Cozgu iplikleri
olusturulacak orgu duzenine uygun bir agizlik olusturmasi igin, glicu gerceveleri ile
kontrol edilir. Cozgu ipliklerinin bu amacla hangi ¢ergeveye, nasil bir dizen iginde
dizilecegi tahar plani ile belirlenir.

Cozgl iplikleri dokuma islemine baglamadan o&nce; belirli kurallara gore,
cercevelerdeki glcu gozlerinden ve tarak digleri arasindan gegirilir. Bu isleme
taharlama adi verilir. Tahar isleminin ilk adimi olan glcu tahari, ¢dzgu ipliklerinin
cercevelere bagli olan gucu tellerine ait glicu gozlerinden tahar planina uygun olarak
geciriimesidir. Ikinci asama ise tarak taharidir. Uzun yillar manuel olarak yapilan
tahar islemi, son 30 yildir yarnn otomatik ve otomatik tahar makinalarn ya da
ekipmanlari tarafindan da yapilabilmektedir. Tahar plani, kabaca bir 6rgunun en az
kag cerceve ile dokunabileceg@ini ve hangi ¢dzgunun hangi ger¢cevede yer almasi
gerektigini gosteren isaretleme sistemi olarak tanimlanabilir. Dokunan kumasin
orgusu ve buna bagl olusacak desen yapisi tahar plani ve gerceve hareketleriyle
belirlenir. Dolayisiyla orgu ya da deseni degistirmek igin, ya tahar planini degistirmek
ya da cergeve hareketlerini degistirmek gerekir.

Kullanilan tezgah tipine gore cerceve hareketlerini degistirmenin zorluk derecesi ve
suresi degismekle birlikte tahar plani degisikligi genel olarak benzer 6zellikler gosterir
ve Uretilmesi 6ngorulen 6rglye gore belirlenir. Tahar islemi hassas ve zaman alici
bir stre¢ oldugu igin, sik yapilmasi kaginilan pahali bir Gretim asamasidir. Bu
nedenle tahar iglemi zorunlu olmadikga ya da mumkin oldugunca yapiimadan;
dokuma isleminde var olan tahar duzeninin korunmasina gayret edilir. Cerceve
hareketini degistirmenin daha kolay oldugu tezgah tiplerinde, 6rnegin armurlli, desen
degisimlerinde tahar plani degisikligi yerine g¢ergeve hareketlerinin yani bunu
belirleyen armur raporunun degistiriimesi tercih edilir. Bu projenin amaci da bu tur
tezgahlarda farkli 6rgulerin dokunmasina olanak saglayacak ortak tahar planlarini
belirlemektir. Yani ortak tahar planlari bazinda, farkl orguler geligtirme sistematigi ele
alinarak buna yonelik kurallarin gelistiriimesi ve modelleme c¢alismalari
hedeflenmisgtir.

Kiresel rekabetin artan baskisi sonucunda, Tekstil sektorinde de diger sektorlerde
oldugu gibi hizli ve surekli Grin gesitliligi ve disik maliyet talebi yogun olarak etkisini
gostermektedir. Bu projenin direkt hedeflerinden biri de bu ihtiyaca destek olacak bir
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¢bzim dretmektir. Dokuma kumas tasariminda, tasarimcinin elini guglendirecek ve
Ozellikle armurlt dokuma makinalarinda Uretim surecini ve maliyetlerini azaltacak bir
tip gelistirme olanagi arastirimigtir. Bu yaklasim sayesinde standart tahar planlari
uygulayarak, urinde cesitliligi artirabilecek ¢ozumlerin ortaya konulma potansiyeli
yuksek olacaktir.

Bu calisma literatirde rastlanmayan 6zglin bir ¢alisma niteligindedir. Endustriyel
olarak, Turk Tekstil sektérine de o6nemli bir katki saglama potansiyeli olmasina
karsin akademik 6zgunligu daha yuksek bir aragtirma konusu olmustur.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

2.1 Tahar iglemi

Cozgu telleri, dokuma hazirlik iglemleri kapsaminda belirli kurallara gore, cercevelere
takilmis gucu gozlerinden ve tarak disleri arasindan gegirilir. Bu isleme taharlama adi
verilir. Taharlama dokuma hazirlik iglemleri arasinda ¢6zgu hazirlama slrecinin son
asamalarindan biridir. Tahar isleminin ilk basamagi olan gucu tahar, ¢ozgu
ipliklerinin gercevelere bagli olan glcu tellerine ait glici gdzlerinden tahar planina
uygun olarak geciriimesidir. ikinci asama ise tarak taharidir (Sekil 1). Uzun yillar
manuel olarak yapilan tahar islemi, son 30 yildir yari otomatik ve otomatik tahar
makinalari ya da ekipmanlari tarafindan da yapilabilmektedir (Ozek, 2015). Manuel
ve otomatik tahar islemi Sekil 3° de gorlilmektedir. Genelde otomatik tahar iglemi,
Sekil 2’de goruldugu gibi sirasiyla ¢ozgu lameli, guclu gozu ve tarak diglerinden
cobzgi tellerinin tek tek gecirilmesiyle yapiir (MEGEP, 2007). Cozgulerin hangi
duzende dizilecegi tahar plani ile tanimlanir. Tahar plani, kabaca bir 6rginun en az
ka¢ cerceve ile dokunabilecegini ve hangi ¢dzglnin hangi ¢cergcevede yer almasi
gerektigini gosteren isaretleme sistemi olarak tanimlanabilir. Dokunan kumasin

cerceve

gilcii giizii dokuma tarag:

cozgii ipligi

giicii teli

Cozgl Levendi Lamel

Glcd

Sekil 2. Taharlamada lamel, glcul ve tarak disleri arasindan ¢oézgu telini gegirme
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orgusu ve buna bagl olusacak desen yapisi tahar plani ve gerceve hareketleriyle
belirlenir. Dolayisiyla orgu ya da deseni degistirmek igin, ya tahar planini degistirmek
ya da cergeve hareketlerini degistirmek gerekir.

Sekil 3. Elle yapilan manuel taharlama ve Otomatik tahar makinasinda taharlama

Sekil 2.’de goruldugu Uzere, ¢ozgu iplikleri, dokunacak kumasin orgiisine goére
lamle ve gucl gozleriyle tarak disleri arasindan bir diizen ya da plan c¢ercevesinde
gecirilir. ipliklerin nasil gegciriimesi gerektigi tahar plani ile tanimlanir. Bu islem icin
tahar planinin hazirlanmasi gerekir. Tahar plani hazirlanirken ayni hareketi birlikte
yapmasi istenen ¢oézgu iplikleri ayni gerceveye isaretlenir. Tahar planinda, &rgu
raporunda ayni hareketi yapan ipliklerin ayni glcu gergevelerinden gegirilmesi esas
olmakla birlikte; bazen gergevelere gelen ylkun belirli sinirlari agsmamasi igin birden
fazla ayni hareketi yapan gergeveye de dagitilabilir.

2.2. Orgl, Tahar, Cozgii Hareket ve Armiir Plani Cikariimasi

Dokuma oOncesinde oOrgu segilir ve buna uygun tahar ve tarak plani belirlenir.
Cercevelerin tezgaha baglanma sirasi ve ¢bézgu hareket plani (kaldirma plani) ile
gerekli durumlarda armiir plani da bunlara bagli olarak gikarilir. (Ozek 2014)

0

= |
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Sekil 4. Orgui Raporu, Tahar plani ve Cézgii Hareket Raporu ve Armiir Plani iligkisi
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Sekil 4'de yer alan plan ve raporlar birbirleriyle iligkili olup tanimlari asagida
verilmigtir.

Orgu raporu : Kumasin 6rgusiinii yani ¢ozgii ve atki ipliklerinin hangi diizende
birbirleri ile kesigip baglanti yaptiklarini ifade eder.

Tahar plani: Cozgu ipliklerinin kullanilacak c¢ergevelere hangi dizen ve sirayla
takilacagini gosterir.

Ayna : Cercgevelerin tezgaha (6nden arkaya dodru) hangi sirayla takilmasi gerektigini
belirtir.

Cozgu hareket plani : Belirtilen 6rgu raporu bazinda, atkilarin dokuma dizeninde
sirasiyla hangi ¢ergevenin kaldirlip indirilecegini gosterir.

Armiur plani : Agizlik agma sistemi armurli olan dokuma tezgahlarinda kullanilan
armur mekanizmasina bagli olarak, ¢ergevelerin 6rgu raporu bazinda uygun hareketi
verecek sekilde tahrik edilmesini saglayacak ve armir mekanizmasina uygulanacak
hareket duzenidir.

Tarak plani: Cozgu tellerinin tarak dislerinden gecirilme diizenini gosterir.

Taretilmis kink dimi 6rgusltne ait bir kaydirmali sira tahar uygulamasi Sekil 5'de
verilmistir. Burada 6rgu raporu buyukligu 16 X 8 (¢ozgu x atki) olan bir érgunin 8
cergeveye tahar plani ve gerceve hareket plani verilmistir. Orgii raporunda sutunlar
¢ozguleri ve satirlar atkilari gosterirken, tahar planinda da sutunlar ¢dzguleri ancak
satirlar cerceveleri gosterir. Orgll (1) ve tahar (2) raporlarinin birlesimi olan ¢dzgli
hareket raporunda ise sutunlar ¢ergeveleri, satirlar da atkilar tanimlar. $ekil 5'de 8
cerceveye taharlanmis kirik dimi érgisinin 8 X 8 boyutunda atki sirasina goére
cerceve hareket diizenini veren ¢ozgu hareket raporu (3) gorulmektedir. Tahar iglemi
dokuma o6rgusunidn olusumunda ana faktorlerden birisidir. Tahar isleminde yapilacak
bir hata dokuma orgusunun bozulmasina neden olacaktir.

8 X X
7 X X
6 X X
5 X X
4 X X
3 X X i
2 X X
21)( X
1. 2 3 4 5 6 7 8 910 11 12 13 14 15 16
8 8
7 7
6 6
5 5
a 4
3 3
2 2
1 1 3
1.2 3 4 5 6 7 8 91011 12 13 14 15 16 123/ 567 8

Sekil 5. Orgii Raporu, Tahar plani ve Cézgl Hareket Raporu arasindaki iligki
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2.3 Tahar Plani Yontemleri

Tahar plani dizenlemede temel kural optimum cgergeve sayisini kullanabilmek igin,
benzer hareketi yapan ¢ozgu ipliklerinin ayni gercevelerde toplanmasidir. Ancak
cerceve basina dusen ¢ozgu teli sayisinin artigiyla asiri yuklenmemek ve basitlik
saglamak adina dokuma makinesinin niteliklerine uymak ve olabilen en az cerceve
sayisini kullanmak hedeflenir. Dokumada kullanilan orgulerin ¢ok c¢esitli olmasi
nedeniyle kolaylik ve basitlik saglamak igin bir gok farkli tahar yontemi gelistirilmistir.
Bu tahar tipleri sunlardir:

1. Sira Tahar (DUz / Kaydirmal)

2. Atlamali Tahar (Amalgam tipi / Saten tipi)
3. Kirik (Kesik) Tahar (Duzenli / Duzensiz )

4. Capraz (Zikzak) Tahar  (Capraz / Sivri uclu)

5. Grup Tahar

6. Bolinmus Tahar (Cift kat/ Cok Katlh kumas)
7. Karigik Tahar

a) Duz Sira Tahar b) Dlzensiz Kirik Tahar
Sekil 6. Taretilmis orguler icin farkli tahar plani ve ¢ézgl hareket raporu uygulama 6rnegi

Bu yontemlerden en c¢ok uygulanani sira tahar yontemidir. Dokunacak 0Orginin
Ozelligine gore diger yontemlerde kullanilir. DUz sira tahar ve duzensiz kirik tahar igin
8 cerceve Uzerinden uygulanmis ornekler Sekil 6’da verilmistir. Goruldugu Uzere; sira
taharda rapordaki tim ¢ozgu iplikleri teker teker farkli ¢ergevelere takilirken; kirik
taharda benzer hareteketi yapan ¢ozgu telleri ayni gergevelere takilmistir. Cozgu
hareket raporu, tahar plani ve érgu raporunun birlestiriimesi ile elde edilmigtir.

2.4 Taharlamada Dikkat Edilecek Noktalar
Tahar planin gikarilmasinda ve taharlama igleminde asagidaki hususlara dikkat
edilmesi, dokuma verimi ve kumas kalitesi agisindan 6nemlidir. (Ozek, 2015)

1. Mumkunse sira tahar kullaniimalidir. Tahar isleminde her zaman sira tahar
yapma olanaklari arastinimali ve eger mumkin degilse verilen orguye
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uygulanabilecek en basit tahar yontemi secilmelidir. Basit tahar ugruna, farkh ve
guzel efekt verecek orguler feda edilmemelidir.

2. MUmkin olan en kuglk cerceve sayisi kullaniimahdir. Fakat cerceve basina
disen gucu teli yogunlugunun standart degerlerinin Ustiine gikmamasina dikkat
edilmelidir.

3. Cerceve basina dusen ¢dzgu teli sayisi olabildigince homojen olmalidir.

4. Zayif ya da ince iplikleri 6n kisimdaki ¢ergevelere, daha saglam ve gugla olan
iplikler de arka gergevelere takilmahdir. Zayif iplikler arkaya takilirsa sik kopuslar
meydana gelir.

5. En ¢ok ¢Ozgu ipligi tagiyan gergeveler On tarafa yakin takilmahdir.

6. Uzun ylzmeler yapan ¢ozgu telleri arkaya yakin gergevelere; sikligi yuksek olan
artmis ¢ozguler dne yakin gergevelere

7. Taharlama islemi ve ¢b6zgu kopus onariminin kolay ve rahat gergeklesmesini
saglayacak en uygun tahar plani uygulanmalidir.

2.5 Desen, Tahar ve Gézgii H.R. Cikarilmasi Arasindaki iligkiler

Dokuma hazirlik islemlerinin son asamalarindan birisi olan tahar plani hazirlama ve
taharlama islemi orgu tipi ve tezgah tipi gozetilerek yapilir. Belirlenen 6rgu ve tahar
planina bagli olarak ¢ikarilan Cozgu (Cerceve) Hareket Raporu , kamh ve armarli
tezgahlar Uzerindeki agizlik agma mekanizmasinin gorevini yapabilmesi i¢in gereken
kod ya da talimatlari igceren bir teknik bilgi raporudur. Ge¢gmis donemlerde delikli
kartlar ve boncuk ya da pimli tamburlar tzerinden verilen bu bilgiler ginimuzin
elektronik kontrollU makinalarinda dijital ortamda aktariimaktadir. Dokuma
makinasinin armir mekanizmasina iletilen armdr plani genelde ¢6zgl hareket
raporunun mekanizma yapisina gore transpoze edilmig bicimidir. Jakarl tezgahlarda
daha karmasik bir plan uygulanir. Genel olarak elde edilecek dokuma kumasin nihai
deseni; secilen Orgu raporu, tahar plani ve Co6zglu Hareket raporunun Ucli
kombinasyonu ile ortaya ¢ikar. Desen lzerinde, varsa uygulanan ¢dzgu ve atki renk
raporlari da belirleyici olur. Orgu, tahar ve Cozgli H.R. nin ¢ikariimasi igin alti
yontem vardir.

1. Orgu belirlenir, ardindan uygun Tahar plani ve C.H.R.’'u ¢ikarilir. Sifirdan
baslayan, 6zglin bir tasarim yapilmasidir. Orgilyii secerek ona uygun tahar ve
C.H.R olusturulur.

Verilen Tahar plani ve C.H.R. ile Orguyi ¢ikarmak
Verilen Orgii ve C.H. Raporunu kullanarak olmasi gereken Tahari gikarmak

Verilen Orglye uygun Tahar plam ve C.H.R. gikarmak

o kb w0 N

C.H.R.'uicin bir seri Orgui ve buna uygun Tahar planlar yapmak (daha ¢ok
kamli tezgahlarda kullanilir.)
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6. Bir Tahar planina uygun C6zgii H.R.'"nu belirlemek ve Orgi raporunu
cikarmak, 6zellikle armurll tezgahlarda kullanilir.

Bu yontemlerin hepsi her tir tezgahta teorik olarak uygulanabilir olmakla birlikte
pratik olmaz. Ozellikle 5. Segenek kamli, 6. segenek de armiirlii sistemlerde yaygin
uygulama potansiyeline sahiptir. Armurlii tezgahlarda C6zgli H.R. nu tanimlayan
armur plani ¢ok rahat degistirilebildigi icin, daha zahmetli ve zaman alici olan tahar
planin sabit kalmasi tercih edilir. Boylece tahar degistiriimez, bunun yerine armur
planini iceren desen raporlari degistirilir. Kamli tezgahlarda ise, ¢dzgu hareket
raporunu degistirmek igin yag banyosu iginde hareket eden kamlarin soékulup
degistiriimesi gerekir. Bu islem de taharlama kadar zor ve zahmetli oldugu igin,
daha ¢ok tahar plani degisimi tercih edilebilir. Bu projede yapilacak uygulama Sekil 7
‘de verilen 5. secenekte yer alan sabit tahar ve buna uygun cerceve hareket
raporlari belirlemek ve sonrasinda farkli desen yapilari elde etmek olacaktir.

X X

1

8 .
; X X Sabit tahar plani
6 X X
5 X X
a X X :Q
3 X X
2 X X
11X X o s . .
1. 2 3 4 5 6 7 8 910 11 12 13 14 15 16 1 DGgISIk COZgu H_R.Iarl
.. 8 RN
2 Degisik Orgui Raporlari aE | I
6|7|8
s| [ | | 2lel?
e[ ] a|5|6
el 3|a|s
5 6] 7 2(3|4
all 5| . 1|23
3 4 5 _ 1|z
2 3 4 L1
iz s 1/2/3/als5/6/7]8
152
1

1. 2 3 4 5 6 7 & 910 11 12 13 14 15 16

Sekil 7. Sabit tahar plani bazinda ¢ézgu hareket raporu ve 6rgl gelistirme iliskisi

Tahar plani, ¢ozgu ipliklerinin gercevelerde yer alan gucu gozlerinden gegiriime
dizen ve sirasini belirler. Cozgu kaldirma plani ya da Armur planiysa, gergevelerin
hangi sirayla indirilip kaldirilacagini belirtir. Elde edilecek Orgi raporu , tahar ve
¢bzgu hareket raporunun kombinasyonu sonucu ortaya c¢ikar. Tezgahlarin agizlik
agma mekanizmalarina goére dokuyabilecekleri degisik o6rgl yapilari sinirlidir.
Ornegin dort cergeveli bir tezgah bezayadi 6rgl ve rapor tekrar sayisi 4 olan
orgulerden baskasini dokuyamaz. Cergeve sayisi ¢ozgu raporundaki tekrar sayisina
esit ya da onun katlari olmahdir.
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2.6 Literatir Ozeti

Dokuma kumaglarin desenlendirilmesine yonelik galismalar gok sinirlidir. Ozellikle bu
projede yer alan sabit tahar plani ile farkli ¢cergceve hareketlerini bir arada kullanmayi
hedefleyen bir sistematik ¢alismaya rastlanamamigtir. Yapilmis ¢alismalar daha ¢ok,
orgu turetme teknikleri ile 6rgl yapisini modellemeye yoénelik calismalardir.
Taharlama islemi ve tahar plani gikariimasi gesitli kitaplarda (Acuner , 2001; imer,
1987; Uzunoz, 2006 ve Lord & Mohammed, 1983) ayrintili olarak anlatiimistir.

Dokuma kumas tasarimi ve tahar plani g¢ikariimasiyla ilgili temel bilgiler W.Watson
tarafindan yillar 6nce hazirlanmis iki ciltlik Tekstil Tasarim Kitabinda yer alr.
Grosicki tarafindan yeniden dizenlenmis olan “Watson's Textile Design and Colour:
Elementary Weaves and Figured Fabrics” ve “Watson's Advanced Textile Design
Compound Woven Structures” kitaplari bu alandaki en temel iki calismadir.
Watson'un kitabindan alinan bir ortak taharla, c¢erceve hareket raporunun
degistirerek farkli érgulerin tlretiimesini gdsteren bir sekil asagida verilmistir. Werner
tarafindan hazirlanmig olan “Treatise on the Designing and Construction of Woven
Fabrics” bu alanda yazilmis diger dnemli bir kaynak eserdir.

-
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Sekil 8. Ayni Tahar Planiyla Farkli Cozgii Har. Rap. Kullanarak Farkli Orgl Eldesi

Sekil 8'de sabit tahar planiyla Uretilmis 6rguler verilmistir. Bu sekilde, 4 (A), 5 (B) ve
6(C) cerceveye sira tahar uygulanmig orguler goértulmektedir. Dort gerceveye
taharlanmis dokuma igin iki farkh ¢ézgu hareket raporu (M ve P) ile rapor boyutu 4x4
olan orgu raporlari (G ve J) yer almigtir.

Yuan (Yuan ve ark., 2010) tarafindan yapilmis bir c¢alismada krep &rgulerin
geligtiiimesinde matriks ydnteminden vyararlaniimasi hedeflenmistir. Baser
tarafindan yarutilen bir galismada karmasik dokuma &rgulerinin bilgisayar destekli
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tasarimina matematiksel bir yaklasim sunulmustur. Gegctigimiz yil yapilan bir
calismada Kim (Kim, 2011), farkli dokuma d&rguleri icin parametrik bir tasarim
yontemini 6ne surmustur

Cagdlayan, (Caglayan, 2015), lisans Ustu tez projesinde dokuma hazirlik igslemlerinden
gucu tahari uygulamalarinin ve bu suregte karsilasilan problemlerin belirlenmesi ile
yeni Uretimleri temel alan ¢ézum dnerileri gelistiriimesine yonelik bir anket ¢alismasi
yapmistir. Arastirma érneklem grubunu, Bursa ilinde faaliyet gosteren ve taretilmis
orguler ile armurli makinakarda kumas Uretimi yapan 35 isletmenin tasarim birimi ve
ilgili diger ¢alisanlari olusturmustur Anket sonuglari, gozlem, inceleme ve gérismeler
ile saglanan bulgularla desteklenmis ve arastirmanin alt amaclari dogrultusunda
olusturulan basliklar altinda sunulup aciklanarak yorumlanmistir. isletmelerden
alinan sabit tahar plani Uzerinden taretiimis o6rnekler, sistematik olarak yapilan
incelemelerle acgiklanmis ve igletmeden saglanan bir 6rginun tahar plani analiz
edilerek, farkli 6rgu tliretme sistemleri 6nerilmigtir. Olusturulan bu sistemler altinda
turetilen orguler, ayrintili teknik gizimler ile gosterilmis ve agiklanmistir. Sonug olarak
isletmelerin orgu tiretme yontemi hakkinda sistematik bilgi sahibi olmadiklari, sabit
tahar plani Uzerinden oOrgu turetme yonteminin yaygin olarak bilinmedigi ve bu
uygulamanin belirgin bir basar gostermedigi, ancak tahar analiz etme yontemi ile
sistematik olarak her tahar planina uygulanabilecek bir yontem gelistirilebilecegi
sonucu ortaya konulmustur.
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3. MALZEME VE YONTEM

3.1. Arastirma Yontemi
Bu arastirma projesi, dokuma hazirlik islemlerinden tahar islemi uygulamalarinda,
armurllu tezgahlara 6zgu olan sabit taharla 6rgu gelistirme slrecinde karsilasilan
problemlerin  belirlenmesi ve sistematik kurallar cercevesinde gelistiriimesini
amaclayan bir galismadir. Org, tahar ve ¢dzgu hareket raporlari arasindaki iligkiler
geleneksel kareli kagit gosterimi bazinda yapiimistir. Calisma siral tahar ve sirasi
diizenli olmayan tahar yontemleri icin ayri ayri yapiimistir. Bu ¢alismada g6z onune
alinan dokuma ve tahar degiskenleri sunlar olmustur;

=  (Cercgeve Sayisl,
Orgii Raporu buyUklugu,
Tahar plani tipleri,
Temel ve tlretilmis orguler ve Karma érguler.

3.2. Kullanilan Geregler

Arastirmada orgu ve tahar plani ¢gikarimi ile doku simulasyonlarini olusturmada, DB-
Weave dokuma tasarim yazihmi kullaniimistir. Bazi uygulama drnekleri ise MS excel
kullanarak manuel olarak elde edilmistir. Numune kumas dokuma isleminde de
Gulas mekanik armurlt el dokuma tezgahi kullaniimistir.

File Edit Wew Threading Treadling Tie-up Insert Repeat Color Range Extras ?

D= d @ & o o}

I I I I SB[ [a]
I I I I % A
I 1 1 1 i o | P [ j
I I I I = o] | [ Ll =
= ™ —— - -
=]
(I |
(O] CC
E_m (s
O] CC
] (s
(1] CC
(1] (s
m | m CC
. —
] |
. —
. - -
] DK .| D]
[Range1 [l [Pattern Coll Rowl |Size 16224 Repeat 4x12 4

Sekil 9 Tahar ve Cozgl Har. Raporunun eglestirildigi DB-Weave yazilim ekrani
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Sekil 10. Proje numunelerinin dokundugu Giulas EI Dokuma Tezgahi
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4. BULGULAR VE TARTISMA
4.1 Armurli Dokuma Tekniginin Kullanim Alanlar

Armurli agizlik agma sistemine sahip dokuma makinlarinda uretilen kumasglar
armurli kumasglar ya da armlr desenli kumaslar olarak tanimlanir. Bu kumas
desenleri genelde kuguk geometrik formlar ve ekstra dokusal karakter igerirler. Bu tur
tezgahlarda kullanilan gergeve sayilari en ¢ok 20-24 dolayinda oldugu igin genelde
kicuk raporlu orgulerden olusur. Armurlid kumaglarda ¢ézgu ve atki iplikleri ayni
renklerde olabilecedi gibi farkli renklerde de olabilir. Bu tlr kumaslar pamuk,
polyester, naylon ve ipek gibi iplikler ya da amaca uygun karigimlaryla
dokunabilirler. Kumaslarin yaygin uygulama alanlari:

= GOmleklik

= Bayan elbislik

=  Dis giyimlik

= Polo gomlekler

= El ¢antalari

= Ev tekstili dekoratif Grunleri.

Armurli kumaslarin karakterisitk 6zellikleri sunlardir:
Uretimi nispeten ucuzdur

Kicuk geometrik motifler icerir

Duz bezayagi kumaslara gore daha dokulu (hareketli) bir yizeye sahiptir
Jakarli kumaslara goére ¢ok daha az karmasiktir
Farkli renklerde Uretilebilir

Binlerce farkli desen elde edilebilir

Esnek yapilh

Cok amagli

lyi dékimluliik saglar

Hafif “stretch” 6zellik saglar

Kirismaya kargi direng gosterir.

Cagdlayan yaptidi ¢alismada, armurld dokuma yapan igletmelere tahar uygulamalari
Uzerine yasanan sikintilari sorgulamistir. Sonuglar Cizelge 1’de verilen arastirmaya
gore baglica problemin %26 kargilagsma oraniyla kaydirma ve hatali dizimler oldugu
goOrulmektedir. Hatalarin daha siklikla glct taharinda gorilmekte oldugu ancak tarak
taharinda da kaydirmalar olabildigi belirtiimistir. ~ Yuzdelik siralamaya gore 2.
problemin ise %23 oraniyla uzun surelere ihtiya¢c duyulmasi olmustur. Bu slre
uzerinde kullanilan tahar plani tipinin onemli etkisi oldugu da ayrica vurgulanmistir.
Taharin maliyeti de bir ¢ok igletme igin sorun olarak ifade edilmis ve teknik olarak
raporun yanhs hazirlanmasi da onemli bir sorun olarak ortaya c¢ikmistir. Tahar
isleminde sorun yasamadiklarini ifade eden isletme sayisi % 6 gibi olduk¢a dusuk bir
duzeyde gergeklesmistir.

Genel olarak igletmelerde yapilan gozlemler ve Caglayan’in galismalari 1si1ginda
asagidaki tespitler yapilabilir.

» Tahar yenileme ihtiyacini ortadan kaldirmak i¢in benzer tasarimlarin (érguler)
kullaniimasi tercih edilir
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» En yaygin kullanilan tahar sira tahar tipidir.

= Sira taharin yaygin kullanilma nedeni, farkli drgulere kolaylikla
uyarlanabilmesidir. Diger bir nedeni ise hem tahar isleminde hem de dokuma
sirasinda uretim verimine dogrudan etkisi olmaktadir.

» Tahar iglemi icin nitelikli elemana ihtiya¢ duyulur, Otomatik tahar kullanimi,
gergeve ve gucu standarti gerektirdigi icin kuiguk olgekli isletmelerde zorlayici
olmaktadir.

Cizelge 1. Armurli dokuma makinasi kullanan isletmelerde taharda karsilagilan problemler

Problemin Niteligi Karsilagsma Sikhigi
Kaydirma / hatal dizim % 26
Uzun slre gerekiyor % 23
Maliyeti yiksek % 17
Tahar raporunu yanlis hesaplama % 9
Rapor yanlglari % 8
Eksik lamel dizimi % 8
Sorun yasanmiyor % 6
ik siradaki cerceveyi yanls secme % 3

4.2 Tahar Planinda Cergeve Sayisini Belirlemenin Kisitlari

Yukaridaki gézlemlerde de belirtildigi Uzere; tahar plani zaman alici bir stre¢ olup en
yalin ve basit plani kullanmak g¢ogunlukla tercih edilmektedir. Kullanilan gerceve
sayisini 6rgu ve desen elverdigi olgide minimize etmek esastir; zira tahar plani
uygulamasini guglestiren kullanilacak cergeve sayisinin artmasidir. Kullanilacak
cerceve sayisini etkileyen baslica faktorler ise sunlardir:

" Qrgij raporu boyutlari (R¢ : raporun ¢ézgu buyuklugu)
= QOrgu raporunda benzer hareketi tekrarlayan ¢ozgu teli sayisi
=  (Cbzgu ipligi numarasi
=  (Cozgu teli sikhigr
= Cerceve basina dusen ¢dzgu teli yogunlugu (standart gliculerde max. 10-
12 tel/cm iken 6zel profilli giicilerde max 20-25 tel/cm olabilir)
Rapor boyutu ; R¢ X Ra
Raporda benzer hareket eden ¢ozgu teli sayisi: er
Raporda farkli hareket eden ¢ozgu teli sayisi : €4
Zemin 6rgu icin tahar yapilan gergceve sayisi f;
Tezgahtaki nominal ¢ergeve sayisi : fa
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1 2 3 4 5 6 1 2 3 45 6 1 2 3 45 6 7 8
A) Duzenli Dimi D 3/3 B) Kirik Dimi D3/3 C) Sivri Uglu Dimi D 3/3 turev
Sekil 11. Farkli Rapor Boyutlarinda Dimi Orgisu ve Turevleri

Sekil 11’de dimi 6rglUsunden turetilmis Z yonllu orguler verilmistir. Bu orgulerin ilk
ikisinin rapor boyutu 6 x 6 iken Uguncl siradaki C drgusunin rapor boyutu 8 x 6
olmustur. Normal kosullarda A ve B orgileri en az 6 (R; degeri) cerceve ile
dokunurken C ¢rgisi R degeri 8 olmasin kargin 5 gergeve ile dokunabilmektedir.
Cunku bu orgude;

R.#eq ve R; >eq  kosulu gerceklesmistir. Bu durumda

fi(min)= R. -e = ey kosulu gegerli olacaktir.
Dolayisiyla tahar yapilacak en az cergceve sayisi f, = 8 — 3 = 5 olarak bulunur.
Cunku C drgusinde 6, 7 ve 8 numarali ¢ozguler sirasiyla 5,4 ve 3 numarali ¢gbzguler

ile ayni hareketi yapmaktadir.

Tahar yapilacak gergeve sayisiyla ilgili olarak su kisitlama kosullari yazilabilir:
R¢ = i (min) (1)
fi mm = R -€ = g ()
fi mnp = R¢ = €4 (e,=0ise) 3)

fn 2 ft (min) (4)

Bu kosullara eklenebilecek diger bir kisit kosulu ise ¢ergceve basina dusecek ¢ozgu
teli yogunlugunun tezgah limitlerini agsmamasi olacaktir. Bu durumda cgergevelere
dusen tel sayisini azaltmak igin bazi ¢cergevelerdeki ¢ozgu telleri iki ya da daha fazla

cerceveye aktarilarak esit olarak dagitimaya gayret edilir ve f; min) degerinden

daha ylksek bir gergeve sayisi kullanilir ki bu deger de higbir zaman f,, degerinden
daha bluyuk olamaz. Diger taraftan zemin 6rgu i¢in yapilan gerceve hesabinda kenar
orguleri i¢in kullanilacak gergeveler dikkate alinmamigtir.

an <N teorik (5)
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Burada N > n.ci gergeveye dusen tel yogunlugunu [tel /cm]

N teorik - T€Zgahta gergeve bazinda kullanilabilecek maksimum cerceve
yogunlugunu [tel /cm] ifade eder.

4.3 Tahar Planinda Gergeve Sayisi ile Orgii Bilyiikliigii Arasindaki iligki
Tahar planini sabitlemenin kosulu c¢ergeve sayisini da sabitlemek olacaktir. Bu
durumda ilk baslangicta secilecek c¢ergeve sayisinin, dokunmasi ©Ongorulen

orgllerdeki raporun ¢dzgl yoniindeki boyutu olan R; degeriyle uyumlu olmasi
gerekir. Bir baska deyisle b orgllerin f; miny degerleri birbirleriyle uyumlu olmalidir.
Ornegin en az 2 gergeveyle dokunabilecek bir bez ayadi érgusi igin f; (min) degeri 2
iken en az 5 gergeveyle dokunabilecek 5’li saten orglistiniin (¢ozgi ya da atki) f; (min)
degeri 5 olacaktir. Ipliklerin kalin olmasi itibariyle gcercevelerin yogunlugundan yana

bir kisit olmadigi varsayilirsa, bu iki orgiyu 2 ya da 5 gergeveye taharlanmig bir
tezgahta dokumak mumkun olmayacaktir. Iki 6rgu igin de uyumlu olabilecek en kuguk

deger her iki 6rgiiniin f; min) degerinin En Kigiik Ortak Kati (EKOK) olan 10 degeri
olacaktir. Bez drgude orgunin 5 tekrari, saten érgude de 2 tekrari yapilarak, dokuma
islemi rahatlikla gerceklesebilecektir.

Bu durumu da asagidaki kosulla genellemek mumkun olacaktir.

EKOK{ f; (min) Orgu A; f; (min) Orgu B; . . f; (min) Orgu F}< f, (6)

Cizelge 2. Cergeve sayisi bazinda dokunabilecek orgulerin rapor boyutlar

Cergeve Sayisi | Dokunabilecek Orgli Raporu Boyutlari (R)
2 2
3 3
4 2,4
5 5
6 2,3,6
8 2,4,8
9 3,9
10 2,5,10
12 2,3,4,6,12
14 2,7,14
15 3,5,15
16 2,4,8,16
18 2,3,6,9, 18
20 2,4,5, 10, 20
21 3,7,21
22 2,11 22
24 2,3,4,6,8,12, 24
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Caglayan tarafindan yapilan c¢alismada, armirli dokuma igletmelerinde en cok
kullanilan ideal cgergeve sayilari da sorgulanmistir. Cizelge 3’'de yer alan anket
sonuglarina gére en c¢ok kullanilan gergceve sayilarinin hep ¢ift sayl oldugu goéze
carpmaktadir. Diger taraftan en ¢ok kullanilan gergeve sayilarinin Cizelge 2'de yer
alan 4 ya da 5 farkli 6rgu raporu boyutlarinin EKOK’1 olan 16, 18, 20 gibi sayilarin

one ¢ikmasi da dikkat cekmektedir.

Cizelge 3. Armirli dokuma makinasi isletmelerinde en ¢ok kullanilan ¢cergeve sayisi

En Cok Kullanilan ideal Gergeve Sayisi Kullanma Sikhgi
16 Cerceve % 26
18 Cerceve % 23
14 Cerceve % 20
20 Cerceve % 17
12 Cerceve % 6
22 Cergeve % 5
8 Cerceve % 1

4.4 Sabit Tahar Kullanimiyla Tahar Tiirii arasindaki iligki
Ne tUr bir tahar tird kullanilacagi tahar plani ¢ikariimasi sirasinda belirlenir. Genel
olarak orguye en uyguna tahar tarzi segilse de; Caglayan’in ¢alismasinda da tespit
edildigi gibi sira tahar en ¢ok kullanilan ya da tercih edilen tahar bigimidir. Blim
2'de aciklandigi Uzere; 7 farkh tahar tipi vardir. anlatildigi Bu tipler ¢er¢ceve basina

takilan tel sayisi olgut alarak siniflandirilirsa:

X

NN WA O
X
X
NN WA O,

RN WRANOGO O

1 2 3 45 6 1 2 3 45 6 7 8
Sekil 12. Dimi oérgiler icin Sira Tahar ve Siviri Uglu Tahar Planlari
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» Tekli tahar : Cergeve basina tek tel takilan tahar tarleri
Ornegin sira tahar

» Coklu tahar : Cerceve basina birden fazla tel takilan tahar tirleri
ornegin sivri uglu tahar

Sekil 12°de 6 x 6 6rgu raporu olan dimi temel 6rgusu i¢in 6 gergeveye sira tahar plani
ve 8 x 6 6rgu raporu olan sivri uglu dimi tlretilmis 6érglsundn 5 gergeveye tahar plani
gorilmektedir. ilk érgiide kullanilan sira taharda tim cergevelere yalnizca teker tel
takilirken, ikinci 6rgide 2, 3 ve 4.cu cgercevelere ikiser tel digerlerine teker tel
takilmistir. Dolayisiyla birinci tip tekli tahar, ikinci tip ¢oklu tahar tarlerine 6rnek
olmustur.

Tekli tahar tlrlerinde 6rgu raporundaki tim ¢dzgulerin kullanimina yonelik higbir kisit
olmazken; coklu taharda ayni cercevede yer alan c¢ozguler benzer hareketleri
yapmak zorunda kalacaktir. Dolayisiyla bu tahar tiplerinde ayni ¢gergevede goklanmis
¢ozguler ayni baglantilari yapacaktir. Bu nedenle de bu tur taharlar sabit kullanma
durumunda, bu kisitlar dikkate alinmalidir. Sekil 12’de goéruldugu uzere, bu taharin
kullanildig1 tezgahlarda hazirlanacak alternatif ¢cozgu hareket raporlarinda 2, 3 ve
4.ci cercevelerin hareketleriyle sirasiyla 2-8, 3-7 ve 4-6 numarali ¢dzgulerin
hareketlerinin belirlenecegi g6z onune alinmalidir.

4.5 Tekli Tahar Turinde Ornek Uygulamalar

Her bir cerceveye tek telin takildigi tekli tahar tlrline yonelik dedisik cerceve sayisi
kullanarak uygulamalar yapiimigtir. Sekil 13'de 3 gergeveli sira tahar ornekleri yer
almistir. Goralduga uzere A, B, C ve D orglleri farkh ¢ézgl hareket planlari ve 3
cergeveli sira tahar ile elde edilmistir. Buradaki tim orgiilerde f; min) ve R, degerleri
3’ e esit olmustur.

I (X I [ X
Il X I X
11 X " X
X X X X
X X
A X X C X
1 2 3 [ 1 2 3 01

B D
1 2 3 1 1 2 3 [ Tl

Sekil 13. Ug Cerceveye Tekli (Sira) Tahar bazinda elde edilen Farklh Dimi Orgiileri
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Sekil 14. Dért Cergeveye Tekli (Sira) Tahar bazinda elde edilen Bez ve farkli Dimi Orgileri

4 cergeveli sira tahar planini sabit tutmak Uzere yapilan degdisik ¢ozgu hareket
planlari ve bunalar bagh olarak elde edilen 6rgu raporlari , Sekil 14’de verilmistir.
Burada yer alan A 6rgusi 2 x 2, H 6rgusu 2 x 4, O,P ve R drguleri 4 X 8 ve diger tum
orguler 4 x 4 6rgl raporu boyutuna sahiptir. A ve H oérgdleri icin f; imin) ve R, degerleri
2 iken digerleri icin 4 olmustur. 2 ve 4 rakamlarinin EKOK degeri olan 4 c¢ergeve
sayisi tum orgulerin dokunabilecedi optimum gergeve sayisi olmustur. A ve H orguleri
en az ikiser gerceveyle dokunabilme 6zelligi olmasina karsin ayni hareketi yapan
cerceveler ekleyerek (I ve Il ile Il ve 1V) 4 cercevede daha rahat dokunabilmesi

saglanmistir. Diger 6rgliler icin zaten f; i) degeri 4 olarak belirlenmistir.
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Sekil 15. Alti Cergeveye Tekli (Sira) Tahar bazinda elde edilen Farkli Orgller
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Alti cerceveli sira tahar planini sabit tutmak Gzere yapilan degisik ¢ozgu hareket
planlari ve bunalar bagh olarak elde edilen 6rgu raporlari , Sekil 15°de verilmistir.
Burada yer alan A 6rglsi 2 x 2, B 6rgusu 2 x 4, C orgusu 6 x 2, D,E, F ve G oérguleri
3X3 N, OPR,S ve T orgileri 6 x 12 ve diger tum orguler 6 x 6 6rgu raporu
boyutuna sahiptir. A ve B orglleri i¢in f; imin) ve R, degerleri 2 iken, D,E, F ve G
orguleri igin 3, digerleri icin de 6 olmustur. 2, 3 ve 6 rakamlarinin EKOK degeri olan 6
cerceve sayisi tum orgulerin dokunabilecedi optimum gergeve sayisi olmustur. A ve
B orguleri en az ikiser gergceveyle dokunabilme 6zelligi olmasina kargin ayni hareketi
yapan cergeveler ekleyerek 6 cercevede daha rahat dokunabilmesi saglanmigtir.
Diger taraftan C oérglusunde Rg¢ degeri alti olmasina karsin, ayni hareketi yapan

¢ozgl sayisi 4 oldugu igin f; imin) 6-4 =2 olacaktir.

On cergeveli sira tahar planini sabit tutmak Gzere yapilan degisik ¢6zgl hareket
planlari ve bunlar bagli olarak elde edilen 6rgu raporlari, Sekil 16’da verilmistir.
Burada yer alan A, B ve C orgtleri rapor boyutu 10 x 10 olan 10’lu saten 6rgu ve
turevleri, D 6rgusu 2 x 2 bezayagi ve E 6rgusu 5 x 5 dimi 6rgusu iken digerleri rapor
blylkligu 10 x 10 olan dimi ve karigik 6rgi tlrevleridir. D 6rgusinin f; imin) ve R,
degerleri 2 iken, E orglsiinde bu degderler 5 olmustur. Diger orgllerin timu igin f; jmin)
ve R, degerleri 10 olarak bulunur. 2, 5 ve 10 rakamlarinin EKOK degeri olan 10
cerceve sayisi tum orgulerin dokunabilece@i optimum cergeve sayisi olmustur. D ve
E orgulerinin en az iki ve bes cerceveyle dokunabilme 6zelligi olmasina kargin ayni
hareketi yapan cerceveler ekleyerek 10 cercevede daha rahat dokunabilmesi
saglanmistir.

Sekil 17'de 12 cerceveye sira tahar planini sabit tutmak Gzere yapilan degisik ¢ozgu
hareket planlari ve bunlar bagh olarak elde edilen 16 farkli érgu raporlari, verilmigtir.
Burada yer alan A orgusu 2 x 2 (6 tekrar) rapor buyukligunde bezayag! 6rgusu, B
orgusi 2 x 3 (6 tekrar) rapor buyidkluginde bezayagi tlrevi ¢dzgu ripsi, C 6rgusi 3 x
3 (4 tekrar) rapor buyuklugunde dimi temel o6rgusudur. D ve E orguleri rapor
blayUkligu 4 x 4 (3 tekrar) olan dimi temel orguleri, F 6rglsi 6 x 6 ( 2 tekrar) rapor
bayUkligu olan dimi orgusudur. G 6rgusu 12 x 5 rapor buyukligu olan bezayagi
trevi karisik panama o6rgusudur. Diger orguler dimi tarevi ve karisik érgu titrleri olup
hepsinin rapor buyikligl 12 x 12 dir. Bu gruptaki 6rgllerin igin f; imin) ve R, degerleri
hepsine 12 degene esittir. 12 gerceve ile dokunabilen bu 6rnek o6rgulerin ¢ozgu
raporu boyutu olan R, deg@erleri 2, 3, 4, 6 ve 12 olmustur. Goruldiga Gzere bu dort
deger EKOK'I olan 12 rakamina karsilik gelen 12 ¢ergevede dokunabilmektedirler. A
orgusi iki cercevede (f; imin) Ve R, degeri = 2), B ve C orgileri ti¢ cercevede, D ve E
orguleri 4 cergcevede ve F orglsu 6 cercevede dokunabilecekken, bu 6rgu raporlari
¢6zgu yonunde sirasiyla 6, 4, 3 ve 2’ser kez tekrar edilerek 12’'ser cercevede daha
rahat dokunabilme olanagina kavusmuslardir. G 6rgiist digerlerinden farkh olup R,
deg@eri 12 olmasina karsin, ayni hareketi yapan ¢ozgu teli sayisi (er) 10 oldugu igin
ft(min) = Rg - € = €y dederi 2 olarak hesaplanmistir. Bu 6rgu teorik olarak 2
cerevede dokunabilme Ozelligine sahipken, bu ornekte 12 cergceveye sira tahar
yapilarak dokunmasi 6ngdoralmustar.
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Sekil 16. On Cergeveye Tekli (Sira) Tahar bazinda elde edilen Farkli Orgtiler
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Oniki Cerceveye Tekli (Sira) Tahar bazinda elde edilen Farkli Orgliler

Sekil 17
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Sekil 18. Onsekiz Cerceveye Tekli (Sira) Tahar bazinda elde edilen Farkli Orgiiler

(5] =1 Lak e

Sekil 18'de 18 cerceveye sira tahar planini sabit tutmak Uzere yapilan degisik ¢6zgu
hareket planlari ve bunlar bagh olarak elde edilen 10 farkli 6rgu raporlari verilmistir.
Burada yer alan A 6rglsu 2 x 2 (9 tekrar) rapor buyukligunde bezayagi érgusu, B
orgusu 2 x 3 (9 tekrar) rapor buyukliugunde bezayagi turevi ¢ozgu ripsi, C 6rgusu 3 x
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3 (6 tekrar) rapor buyUkliglinde dimi temel o6rgusudir. D ve E drguleri rapor
bayUklugu 6 x 6 (3 tekrar) olan dimi temel 6rguleri, F ve G orguleri 9 x 9 ( 2 tekrar)
rapor buyukligune sahip olan dimi ve ¢6zgu sateni temel drguleridir. H ve | érguleri
18 x 18 rapor buyuklugiinde fantezi ve dimi érgileridir. Bu iki 6rgiinin de  f; jmin) Ve

R. degerleri 18'dir. Bu 6rnekte yer alan son J 6rgisi ¢apraz dimi olup rapor boyuu 18
x 9 olarak sayilir. Bu érgude digerlerinde farkl olarak benzer hareketleri tekrar eden
¢ozgu telleri vardir. ft(min) = Rg - € = €4 degeri 18-9 =9 olarak hesaplanana bu
orgu aslinda 9 c¢ergceve ile de dokunabilirdi. Bu Ornekte yer alan ve tumu 18
cerceveye sira tahar plani ile dokunmasi 6ngorulen bu érgulerin ¢ézgl raporu
boyutu olan R, degerleri 2, 3, 6, 9 ve 18 olmugtur. Gorildigi Gzere bu bes degerin
EKOK'I olan 18 adet cercevede dokunabilmektedirler. A ve B Orguleri iki gercevede
(ft (min) Ve R, degeri = 2), C orgusi ¢ gercevede, D ve E orgileri alti gergevede ve
F ve G orguleri de 9 cercevede dokunabilecekken; bu 6rgl raporlari ¢dézgl yontnde
sirasiyla 9, 6, 3 ve 2'ser kez tekrar edilerek 18’er ¢cercevede daha rahat dokunabilme
olanagina kavusmuslardir.

Onalti gergeveye sira tahar dizeni ile dokunmasi éngorilen 9 farkli dokuma kaumas
icin 6rgu simulasyon goruntuleri Sekil 19'da verilmigtir. Benzer sekilde 12 gergeveye
sira tahar yapilmig bir fantezi 6rglu raporu ve tahar plani ile bu érginin ¢oézgu ve atki
da renk raporu uygulanmis simulasyonu ve bunun bir giysi formatinda giydirilmis
gorunuimu de Sekil 20 ‘de verilmistir.

Sekil 19. Onalti gergeveye sira tahar plani bazinda elde edilebilecek armurlt 6rgl érnekleri
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Sekil 20 Oniki gergeveye sira taharli bir rgtintin renkli simulasyonu ve giysi giydirmesi

Su ana dek verilen Ornekler hep sira tahar duzeniyle yapilmistir. Ancak tekli tahar
sinifina yalnizca sira tahar ydntemi degil atlamali taharlar da dahildir. Thar planinda
¢ozgu ipliklerinin bastan baslayarak gercevelere dizilmesi illa ki 1,2,3,4,5...n sirasiyla
olmak zorunda degildir. Zaman zaman 6zellikle sikisik ¢ozgllerde, komsu ipliklerin
asirn surtunmesini engellemek igin gergeveler 1,3,5, n gibi kuralli ya da kuralsiz bir
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atlama duzeni igeren diziyle de takilabilirler. Bu tip taharlarda da atlama olmasina
karsin her cergeveye yalnizca tek ¢ozgu ipligi taharlanmis olur. Atlama periyodu
saten oOrgulerdeki gibi dizenli ya da dizensiz diziler olabilir. Atlamali tahar plani
uygulandiginda; ¢ozgu hareket raporlari da atlamalar nedeniyle 6rguden farkhlasir.
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Sekil 21 Sekiz cerceveye Tekli (Atlamali) Tahar bazinda elde edilen Farkli Orgiiler
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Sekiz cergeveye atlamali tahar duzeniyle yapilmis tahar planini sabit tutmak Gzere
yapilan ¢bzgu hareket planlari ve bunlara bagll olarak elde edilen 10 farkh 6rgu
raporlari  Sekil 21°de verilmistir. Bu tahar planinda saten tipi Z yoninde 5 adim
atlama kural uygulanmistir. Burada yer alan A oOrgustu 2 x 2 (4 tekrar) rapor
blyUkliginde bezayadi orgusu, B orgisu 2 x 4 (4 tekrar) rapor buyukligunde
bezayag! turevi ¢ozgu ripsi, C ve D oOrguleri 4 x 4 (2 tekrar) rapor buyukliginde dimi
temel 6rgusudur. E ve F orguleri rapor buyuklagu 8 x 8 (1 tekrar) olan 8 telli ¢cozgu
ve atki saten orguleridir. G ve H drguleri 8 x 7 rapor buyukligine sahip olan dimi
tlrevi, |1 6rgist 8 x 8 rapor buyukliginde, J 6rgust de 8 x 14 rapor buyukliginde
turetilmis dimi 6rguleridir. G, H, | ve J orguleri, atki rapor buyuklUkleri farkh da olsa
¢ozgl rapor boyutlari ayni oldugu igin f; iminy ve R, degerleri 8'dir. Dolayisiyla bu
orgulerin minimum c¢erceve sayllariyla dokunmasi 6ngoralmustir. Bu Ornekte yer
alan ve tumu 8 cerceveye saten tipi atlamal tahar plani ile dokunmasi 6ngorulen
orgllerin ¢ozgl raporu boyutu olan R, de@erleri 2, 4, ve 8 olmustur. Goruldiga tzere
bu G¢ rakam EKOK degerleri olan 8 ortak cerceve sayisinda bulugsmuslardir. A ve B
orglleri iki cercevede (f; jmin) Ve R, de@eri = 2), C ve D orguleri dort cercevede
dokunabilecekken; bu 6rgu raporlari ¢ézgl yonunde sirasiyla 4 ve 3 ’er kez tekrar
edilerek 8’er gercevede daha rahat dokunabilme olanagina kavusmuslardir. E ve F
orguleri de diger orguler gibi 8 x 8 rapor buyukliginde olup f; min) Ve R, degerleri
g'dir.

4.6 Coklu Tahar Turtinde Ornek Uygulamalar

Sirall olsa bile bir gcergeveye birden fazla ¢ozgu telinin takildigi durumlarda, 6rgu
raporunda benzer hareketleri yapan ¢ozgulerin var oldugu anlasilir. Bu durumda,
tahar plani kisitlayici bir 6zellik gosterir. Rapordaki kiriima periyoduyla 6rgu periyodu
arasinda paralellik olmasi gerekir. Tekli taharda oldugu gibi ¢ézgl rapor boyutlarinin
esit ya da katlari olmasi, o orgllerin bu tahar tiplerinde dokunabilmesi icin yeterli
kosul olamaz. Bu durumda

fi min) = R¢ -€ = €4 (2) degerine esit olacaktir.

€4 degerlerinin egit ya da katlari olmasi tek bagina bu orgulerin ayni tahar planiyla
dokunabilecegi anlamina gelmez. Orgli raporundaki ¢ézgiilerin kirilima diizeni de
ayni olmak zorundadir. Yani rapordaki iplikler birer atlayarak kirilmis ise, ikiser
atlama yaparak kirilan orguler ile ortak tahar plani bazinda dokuma yapilmasi
istisnalar diginda mumkun olmayacakiir.

On gergeveye coklu tahar duzeniyle yapilmig bir 6rnek uygulama Sekil 21'de
verilmistir. Sivri uclu tahar planini sabit tutmak Uzere tiretilen ¢ozgu hareket planlari
ve bunlara baglh olarak elde edilen 5 farkli 6rgu raporu gortlmektedir. Burada yer
alan A 6rgusu 2 x 2 rapor buyukligindeki bezayagi érgusu 10 tekrar, B 6rgusi 2 x 4
rapor buyuklugundeki bezayag turevi ¢ozgu ripsi de 10 tekrar yaparak 10cerceveye
toplam 20 tel olarak dizilmistir. Burada bezayadi érgusu 1 kirilmali ve rapor boyut iki
¢6zgulu oldugu igin dokunabilmektedir. Bir kirllmali olan 3 X 3 ya da 4 x 4’ lik dimi
orgulerinin bu dizimde dokunmasi mumkun degildir. C, D ve E orgileri bez ve dimi
turevi orguler olup rapor boyutlari sirasiyla; 20 x 10, 20 x 15 ve 20 x 10 olarak
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hesaplanmistir. Bu 6rgtilerin (il igin de f; (min) = Rg - = 20-10=10 olup ey
degeri olan 10 gergeve ile dokunabilecekleri gorulmektedir.
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Sekil 22 On cerceveye coklu Tahar bazinda elde edilen Farkli Orgliler
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de sirasiyla gorulmektedir.

Sekil 23 On gergeveye ¢oklu sivri uglu taharl bir 6rgiintin simulasyonu ve giysi giydirmesi
olup (f; min) Ve R¢, degeri 5 olarak bulunur. 10 gergeveye sira taharda bez 6rgl bes

kumaslarin 6rgl rapor boyutlari Bezayagi 2 x 2, Dimi 5 x 5 ve 5'li Cézgu sateni 5 x 5
kez tekrar, dimi ve saten orguleri iki kez tekrar yaparak dokunmusglardir.

El tezgahinda 10 gereveye sira tahar yapilarak numune kumaslar dokunmustur. Bu

4.7 Sira Tahar ile Numune Orgiilerin Dokunmasi

Bu kumas dokular Sekil 24
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Sekil 24 Numune El tezgahinda 10 cergeveye sira tahar ile dokunmus Bezayapi, Dimi 3/2
ve 5'li saten 6rguli kumas érnekleri
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5 SONUC

Yapilan galigmada sabit tahar uygulama yaklagiminin endustride kisith da olsa
uygulanmakta oldugu ancak bunu belirli bir sistematik yontemle degil, deneyim ve
deneme yanilma odakli uygulamalarla sinirli oldugu anlagiimigtir.

Armurlt tezgahlarin kullanim avantajindan yararlanmak i¢in sabit tahar kullaniimasi
tekli taharlarin ¢oklu taharlara gére ¢ok daha avantajli olduklari anlasiimistir. Tekli
taharlar icinde de sira tahar en esnek kullanim ve ¢6zgl hareket plani geligtirme
olanagi saglayan tahar plani olarak éne ¢ikmaktadir. Orgii cesitlemesini maksimize
eden cergeve sayilari olarak da 5 farkh 6rgu raporu boyutuyla 12, 18 ve 20 gergeve,
7 farkh 6rgu boyutuyla da 24 cerceve kullanimi en ylksek esnekligi saglamaktadir.
Endustriyel uygulamalarda da bu cgergeve sayilarinin yaygin kullanim buldugu
anlasilmistir.

Klresel rekabetin artan baskisi sonucunda, Tekstil sektorinde de diger sektdrlerde
oldugu gibi hizl ve surekli Grun cesitliligi ve dusuk maliyet talebi yogun olarak etkisini
gostermektedir. Bu projenin direkt hedeflerinden biri de bu ihtiyaca destek olacak bir
¢6zum uretmektir. Dokuma kumas tasariminda, tasarimcinin elini guglendirecek ve
Ozellikle armurli dokuma makinalarinda Uretim slrecini ve maliyetlerini azaltacak bir
tip gelistirme yontemini baz alan standart tahar planlar uygulamayla, urunde
cesitliligi artirabilecek c¢ozumlerin ortaya konulma potansiyeli ylUksektir. Burada
ortaya konulan ilke ve kurallar ile yaklasim cergevesinde bir yazilim modulinin
geligtiriimesi de gelecekte yapilacak ¢alismalar arasinda 6nerilebilir.
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