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OZET: Bu c¢alismada, bilgisayar kontrollii elektropnomatik agizlik agma mekanizmali olarak tasarlanmis ve
prototip imalat: gerceklestirilmis olan bir numune dokuma tezgahinin kumas dokuma yetenegi incelenmistir. Tk
olarak secilen orgl tiplerinde dokuma Oncesi hazirlik asamasi bakimindan manuel kullanimli tezgah ile
kiyaslama yapilmistir. Bu calismalarin ardindan, gelistirilmis olan tezgdhta dokunan kumaslarin yapisal
ozelliklerinin degerlendirilmesi amaciyla sekiz farkli orgii tipi ile numune kumas iiretimleri yapilmistir. Ug
farkli numarada, 500’ er atki atilarak iiretilen numune kumaslarin dokuma siireleri ve yapisal 6zellikleri
grafiksel ve istatistiksel olarak incelenmis, sonuglar 6rgii tipi ve atki iplik numarasina bagl olarak irdelenmistir.
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INVESTIGATION OF WEAVING CAPABILITY OF A COMPUTER CONTROLLED
AND SEMI-AUTOMATIC SAMPLING LOOM

ABSTRACT: In this study weaving capability of a prototype sampling loom with having computer-controlled
shedding, weaving design and patterning is investigated. First, preparation stage of prototype sampling loom
with the selected weave types before weaving process is investigated comparing with the semi-automated
punched-card sampling loom. To evaluate the weaving capability of the improved prototype loom samples were
woven in selected weave types with weft yarns in three different yarn counts. The results of weaving periods
and structural characteristics of the samples were investigated in terms of weave type and weft yarn count.
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1. GIRIS

Giilas armiirli numune dokuma tezgahlar1 mandel
kullaniml1 olup, tilkemizde egitim kurumlar1 ve tekstil
isletmelerinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Maniiel
kullanimli olan bu tezgahlar teknik islevi bakimindan
cesitli basit, orta ve karmasik yapidaki dokuma
desenlerinin daha pratik, hizli, kolay islenmesi ve
dokunmasinin saglanabilmesi amaciyla bilgisayar
kontrolli elektro-pnomatik agizlik agma mekanizmali
olarak gelistirilmis ve prototip imalati yapilmistir
(Sekil 1). Bilgisayar kontrollii pndmatik agizlik agma
sistemi olan yar1 otomatik numune kumas dokuma
tezgahi, 24 ¢erceve kapasiteli olup, cerceveler cift
etkili pnématik silindirlerle tahrik edilmektedir. Pn6-
matik silindirlerin hareketi bilgisayar araciligiyla
girilen desene uygun komutlarin elektrik-elektronik
kontrol kartina iletilmesi ve kompresérden gelen
basin¢li havanin elektrik-elektronik kontrol kartinin
kontrol ettigi elektro-pnématik valflere desene uygun
sekilde aktarilmasi ile gerceklesmektedir. Ithal yoluy-
la alinan tezgahlarda cogunlukla otomatik olarak
gerceklestirilen atki atma, tefeleme, kumas sarma ve
¢cOzgli salma gibi fonksiyonlar ise gelistirilmis olan
prototip tezgahta maniiel olarak gerceklestirilmek-
tedir. Bu sayede, egitim kurumlarinda 6grencilerin
dokuma desenlerinin tezgahta olusumunu daha etkin
bir sekilde takip etmesi amaglanmigtir [1-6].

Sekil 1. Bilgisayar kontrollii numune dokuma tezgahi [3]

Bu calismada ilk olarak gelistirilmis olan prototip
tezgahin tiretim stlirecinin degerlendirilmesi i¢in segi-
len orgii tiplerinde dokuma oncesi hazirlik asamasi

bakimindan mantiel kullanimli tezgah ile kiyaslama
yapilmigtir. Hazirlik asamasmin  kiyaslanmasinin
ardindan, gelistirilmis olan tezgadhin kumas dokuma
yeteneginin degerlendirilmesi amaciyla sekiz farkh
orgii tipi ile numune kumasg tretimleri yapilmis ve
iiretilen numune kumaslara kumas boyu, kumas eni,
atki siklig1, ¢ozgil sikligi, atki kivrim ve ¢6zgii kivrim
tayini deneyleri ve analizleri yapilarak, elde edilen
degerler grafiksel ve istatistiksel olarak incelenmistir.

2. MATERYAL VE YONTEM

2.1. Hammadde Ozellikleri ve Tezgahin
Hazirlanmasi

Numune kumaslarin dokunmasinda, Ne 16/2 ¢ozgii
ipligi ve Tablo 1’de ozellikleri verilen ve Amerika
mengseili pamuk harmanindan iiretilmis olan Ne 12/1,
Ne 16/1 ve Ne 20/1 olmak tizere {i¢ farkli numaradaki
atk1 iplikleri kullanilmistir. Iplik numaralar1 TS 244,
blikiim katsayilart TS 247 numarali standart esas
aliarak tespit edilmistir.

Tablo 1. Numune kumas tiretiminde kullanilan atki iplikleri [3]

Iplik Numarasi (Ne) Biikiim Katsayis1 (ae)
12/1 4,40
16/1 4,33
20/1 4,35

Prototip tezgdh iizerinde 10 cerceve ile sira tahar
yapilmistir. Kullanilan tarak numaras1 50 dis/10 cm’
dir. Her tarak diginden iki tel gegirilerek tarak tahari
yapilmigtir. Numune kumas iiretiminde kullanilan
orgii tipleri Bezayag1 (B 1/1), Cozgii ribsi (R¢ 1/2, R¢
4/3), Panama (P 3/2), Dimi (D 3/2, D 3-2-1-1-2-1, D
4/2 Baliksirt1) ve Cozgii sateni (S 4/1; 5° 1i 2 adiml
¢oOzgii sateni) olarak secilmistir [3].

2.2. Dokuma Hazirlik Siirelerinin Analizi

Gelistirilmis olan bilgisayar kontrollii elektropno-
matik agizlik agma sistemi olan yar1 otomatik numune
kumas dokuma tezgahi ile manuel tezgahi hazirlik
siiregleri bakimindan karsilastirmak i¢in zaman etiidii
yapilmigtir. Maniiel tezgahta calismak igin armiir
planina uygun olarak armiir paletlerinin hazirlanmasi
ve armiir mekanizmasina takilmasi gerekmektedir.
Her palet iizerinde 24 adet bosluk bulunmakta ve bir
palet bir agizlig1 ifade etmektedir. Agilacak agizlikta
asagl konumda kalmasi gereken cercevelere ait
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bosluklar ¢ivi cakilarak doldurulmak suretiyle paletler
hazirlanmaktadir. Bu asamada secilmis olan sekiz
desen i¢in maniiel tezgahta ¢alismak i¢in gerekli olan
armiir palet sayilar1 belirlenmis, iki kisi g¢aligarak
armiir raporunda bos olan karelere raslayan palet
deliklerine ¢ivi cakmak suretiyle armur paletleri hazir-
lanmis ve hazirlanan paletler armiir mekanizmasina
yerlestirilmistir (Sekil 2). Armiir paletlerinin hazirlan-
masi ve armiir mekanizmasina yerlestirilmesi igin
harcanan siireler dakika cinsinden kaydedilmistir [3].

Sekil 2. Armur paletleri ve armur mekanizmasi

2.3. Dokuma Siireleri ve Kumas Yapisal
Ozelliklerinin Analizi

Tezgahin kumas iiretim yetenegini degerlendirmek

atki sikliklart ve kivrim degerleridir (7). Uretilen
numune kumaslarin yapisal 6zelliklerinin incelenmesi
amaciyla temel parametrelerden kumas boyu, kumas
eni, atki sikligi, ¢cozgii sikligi, atki kivrim degeri ve
¢ozgli kivrim degeri Olglilmiistir. Numune kumasg
boylarinin ve enlerinin Olgiimii {i¢ farkli yerden
yapilmis ve Ol¢limlerin ortalamasi alinmigtir. Her bir
numune 500 atki ipligi icerdigi i¢in atki siklig1 Formiil
(2.1) yardimiyla hesaplanmistir. Cozgli sikliginin
Olctimiinde 200 adet ¢ozgii ipliginin kapladigi mesafe
kumas enince Ol¢iilmiis ve ¢ozgii siklig1 Formiil (2.2)
yardimiyla hesaplanmigtir. Dokunan numune kumas-
lardan TS 254 nolu standartta belirtilen prensip esas
almarak, ¢6zgii ve atki yoniinde 10’ ar iplik sokiilmek
suretiyle Formiil (2.3) yardimiyla atki kivrim deger-
leri ve Formiil (2.4) yardimiyla ¢6zgii kivrim degerleri
hesaplanmistir. S6z konusu formiillerde yer alan
semboller, tanimlar1 ve birimleri Tablo 2’de veril-
mistir.

Calisma kapsaminda yapilan tiim testlerin sonuglari
istatistiksel paket programi olan SPSS 15.0 yardi-
miyla 0,95 giliven araliginda (0.05 anlamlilik seviye-
sinde) analiz edilmistir. Tiim sonuglara Genel Lineer
Model Analizi testi uygulanmistir. Bu testler sonu-
cunda atki iplik numarast ve orgl tiplerine baglh
olarak dokuma siiresi ve yapisal parametrelerdeki
degisikligin anlamli olup olmadig1 ortaya konulmus-
tur [3].

amaciyla, tasarlanan sekiz farkli 6rgiiye gore, her bir AS = 500 (2.1)
e e e , KU
orgili icin ii¢ farkl atki ipligi ile sirayla 500’°er atki 200
atilarak numune kumaslar dokunmustur. Dokuma CS = 5KE (2.2)
islemi sirasinda zaman etiidii yapilmis ve iiretilen
numune kumaslarin yapisal &zellikleri incelenmistir.  Ag = 22223100 (%) (2.3)
Bir kumasin yapisim1 tanimlamada kullanilan temel L1
parametreler iplik numaralari, 6rgl, ¢ozgi sikliklari, CK = LzL_lLl x100 (%) (2.4)
Tablo 2. Yapisal 6zelliklerin analizinde kullanilan formiillerde yer alan semboller, tanimlar1 ve birimleri
Sembol Tammlama Birim

AS Atk sikligr atki/cm

KU Kumag Uzunlugu cm

CS Cozgii siklig ¢ozgi/cm

OKE 200 ¢ozgii teli igin dlgiilen kumag eni cm

AK Atk1 kivrim degeri %

CK Cozgii kivrim degeri %

L1 Ipliklerin kumas igerisindeki ortalama uzunlugu cm

L2 Diizeltilmis ortalama iplik uzunlugu cm
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3. BULGULAR
3.1. Hazirhk Asamasinin Kiyaslanmasi

Yapilan AR-GE faaliyetleri neticesinde Giilas Makina
firmasinin manuel kullanimli tezgahlar1 bilgisayar
kontrollu elektropndmatik agizlik agma mekanizmali
olarak gelistirilmistir. Iki tezgdh modelinin iiretim
siirecleri incelendiginde dokuma hazirlik islemleri
genel olarak benzer olmakla birlikte manuel tezgah-
larda desen dairesinden gelen desene uygun olarak
armur paletinin hazirlanmasi gerekmektedir. Tezgahin
caligmasi i¢in en az sekiz palet gerekmekle birlikte,
kullanilacak palet sayis1 desene gore degismektedir.
Cerceve ayaklarinin segilebilmesi i¢in desenin birim

Tablo 3. Manuel armiirlii tezgéhta hazirlik siireleri [3]

raporundaki atki sayis1 veya bu saymin katlar1 kadar
palet birlestirilerek paletlerde bulunan deliklerin dol-
durulmas1 gerekmektedir. Tablo 3’te numuneler i¢in
secilen sekiz desenin armiir paletlerinin hazirlanmasi
icin iki kisi calisilarak harcanan siireler goriilmek-
tedir. Manuel armiirlii tezgahlarda hazirlik strecinin
3,14 dakika ile 5,35 dakika arasinda oldugu ve iki
kisiyi mesgul ettigi goriilmektedir. Gelistirilmis olan
prototip tezgah bilgisayar kontrollii ¢alistig1 i¢in desen
dairesinde hazirlanan desen flash disk ile bilgisayara
yuklenmekte ve herhangi bir hazirliga gerek kalmadan
dokuma islemine baglanabilmektedir. Dolayisiyla
cesitli desenlerin daha kisa siirelerde ve daha az
iscilikle dokumasinin yapilmasi miimkiin olmaktadir.

Orgii Tipi Birim Rapor

Manuel Armiir I¢in
Gerekli Palet Sayist

Manuel armiir hazirlik
stiresi (dk)

Doldurulan
Delik Sayisi

B1l/1

8 40 4,26

R¢ 1/2

9 45 3,56

Rc¢ 4/3

14 70 5,35

P 3/2

10 48 3,30

D 3/2 B
H HEE =EEm

10 40 4,07

HE EEEE BN
ANEE EEEE
S4/1 [ |

10 20 3,14

D 3-2-1-1-2-1 L

10 40 4,34

D 4/2 Baliksirt

12 40 5,20
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3.2. Dokuma Siireleri ve Yapisal Ozelliklerin
Incelenmesi

Uretim i¢in tasarlanan sekiz farkli 6rgii tipinin birim
raporlar1 Tablo 3’te goriilmektedir. Tasarlanan orgiiler
ile, ayn1 ortam sartlarinda ve ayni1 operator tarafindan
her bir 6rgili icin ii¢ farkli atki ipligi ile 500’er atki
atilarak gerceklestirilen numune kumas dokuma isle-
mi sirasinda zaman etiidii yapilmistir. Uretilen numu-
nelerin kumas boyu(cm), kumas eni (cm), atki siklig
(atki/cm), ¢Ozgii siklig1 (¢0zgii/cm), atki kivrim degeri
(%) ve ¢ozgili kivrim degeri (%) olglilmistiir. Dokuma
stireleri ve yapisal analiz sonuglart Tablo 4’te veril-
mektedir.

3.2.1. Dokuma Siireleri

Numune dokuma tezgahinda el ile atki atilmakta ve
Uretim hizi kumasin orgii tipine bagli olarak degis-
mektedir. Orgii tipi dokuma siiresini etkileyecegi icin
farkl1 orgii tiplerindeki liretim stireleri kiyaslanmistir.
Esit atki sayisinda iiretimi yapilan numune kumaglara

Tablo 4. Numune kumaglarin performans test sonuglari [3]

ait dokuma siireleri Sekil 3’ te verilmistir. Sekil 3
incelendiginde dokuma siireleri lizerinde atki iplik
numarasinin  etkili oldugu goriilmektedir. Kumas
iretimlerinde 6nce Ne 12/1 atki ile sekiz desen, sonra
Ne 16/1 atki ile sekiz desen ve en son olarak Ne 20/1
atki ile sekiz desen dokunmustur. Dolayisiyla Ne 20/1
ile yapilan tiiretimlerin daha kisa siirelerde tamam-
lanmasinin nedeni iplik numarasindaki degisimden
ziyade operatoriin kazandigi tecriibe sonucunda daha
pratik bir sekilde dokuma yapmasidir. Atki iplik
numarasinin yani sira orgii tipi de dokuma siiresi
iizerinde Onemli bir etkiye sahiptir. Her ¢ atki
ipliginde dokuma siiresi en uzun olan desen R¢ 4-3
orgii iken, dokuma siiresi en kisa olan desen D 4-2
Baliksirtt  olmustur. Ribs ve panama desenlerin
digerlerine gore uzun siirede dokunmasinin nedeni, bu
Orgii tiplerinde ayni agizlik st iiste tekrarladigi i¢in
atilan atkinin geri doniiste tutulmasi gerekliligidir.
Ribs ve panama orgiilerde yasanan bu sorun diger
orgii tiplerinde yagsanmamustir.

Orgii Tipi Atk Iplik Dokuma | Kumas | Kumas Atk Cozgil Atki Kivrim | Cézgii Kivrim
Numarasi Suresi Boyu Eni (cm) Sikligt Siklig1 Degeri (%) Degeri (%)
(Ne) (dk) (cm) (atki/cm) (cbzgui/cm)
12/1 39,03 46,5 26,5 10,8 10,8 7,4 8,8
B 1/1 16/1 34,58 42,7 26,3 11,7 10,9 9 7,5
20/1 28,58 34,1 26,2 14,7 11 10,6 6
12/1 47,33 34,3 27,3 14,6 10,4 47 10,5
R¢ 1/2 16/1 40,39 29,3 26,6 17,1 10,7 7,2 7,3
20/1 36,10 24,5 26,3 20,4 10,8 8,5 6,2
12/1 59,08 19,6 27,6 25,5 10,3 4,1 13,6
Rc¢ 4/3 16/1 51,12 15,2 27,4 32,9 10,4 6 13,4
20/1 44,28 13 27 38,5 10,5 7,1 10,3
12/1 52,56 19 25,4 26,3 111 12,9 3,1
P 3/2 16/1 45,58 13,9 25,2 36 11,1 12,4 15
20/1 39,41 9,1 25,8 54,9 10,9 10,6 1,3
12/1 36,22 32,7 25,2 15,3 11,2 10,7 6,3
D 3/2 16/1 32,45 24 25 20,8 11,1 10,7 7,2
20/1 25,23 17,4 25,3 28,7 114 15,3 2,4
12/1 35,3 24,2 25,5 20,7 10,9 10,8 3,7
S4/1 16/1 30,23 20,8 25,3 24 10,8 9,4 35
20/1 24,58 17,2 25,5 29,1 10,9 10,3 3,4
12/1 35,57 38,5 25,5 13 10,9 9,1 8,4
D 3-2-1-1-2-1 16/1 30,52 27,3 25,5 18,3 11,1 11,2 6,9
20/1 25,13 24,8 25,5 20,2 11,4 14,6 3,7
12/1 34,50 25 25 20 11 10,2 7,4
D 4/2 Baliksirti 16/1 29,42 16 25 31,3 11,2 12,2 54
20/1 24,29 12,5 25,5 40 11,2 12 2,6
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Sekil 3. Dokuma Sureleri [3]
3.2.2. Kumas Boylan

Atk ipliklerinin inceligi ve kullanilan 6rgii tipi degis-
tigi i¢in numune kumaslarin boylar1 farklilik goster-
mektedir. Sekil 4’te esit atki sayisinda iiretilen numu-
ne kumaslarin uzunluklar1 kiyaslanmaktadir. Farkli
numaralardaki atki ipliklerinin biikiim katsayilar
yakin degerlerde oldugu icin (Bkz Tablo 1) iplik nu-
mara degeri ylikseldikce ipligin inceldigi soylenebilir.
Atkt ipligi inceldik¢e birim atki sayisinda dokunan
kumas uzunlugu daha kisa olmaktadir. Dolayisiyla
ayn1 Orgii ile dokunan numunelerden Ne 20/1 atki ile
dokunan numuneler boylari en kisa ve Ne 12/1 atki ile
dokunan numuneler boylar1 en uzun olan numune-
lerdir. Ayn1 numarada atki ipligi ile dokunan numune
kumagslar i¢inde ise kumas boylarinin degisimi kumas
orgiisiinden oldukca fazla etkilenmistir. Her {i¢ atki
ipliginde boyu en uzun olan kumasin deseni B 1/1
iken, boyu en kisa olan kumasin deseni P 3/2 olmus-
tur.

=0
45
40
35
30

a5

Kumas Bovu (cm)

20
15

10

P32 —

D3] e—
DD 3= -0-]
D42 Baliksut: —
D3-2-1-1-2-] —————
D42 Baliksut; n—

B¢ 1)) e—

Rod/3 e—

S4'1 —
D3-2-1-1-2-]

D42 Baliksut: ne—

P32 v

Bl

Rel/2 ne——

Red/3 ne—

BI1
Rel2

= A
Rod/3 ne—

AtkiMNe 20/1

AtkaMNe 1271 AtkiNe 16/1

Sekil 4. Kumas uzunluklari [3]

Journal of Textiles and Engineer

3.2.3. Kumas Enleri

Gelistirilmis olan prototip tezgahta acilan agizlikta
atkr bir mekik vasitasiyla kumas eni dogrultusunda el
ile atilmakta ve sonraki agizlikta atki ipligi kesil-
meden ayn1 mekik ile tezgadhin diger tarafindan atil-
maktadir. Atki ipliginin uzunlugu dokuya girmeden
once yaklasik 29 cm olmasina ragmen ¢ozgili ve atki
ipliklerinin  kesismeleri neticesinde az da olsa
kivrilmalar, dolayisiyla iplik boylarinda kisalmalar
meydana geldigi i¢in numune kumaslar tezgahtan
ciktiktan sonra enine yonde kisalmaktadir. Dokunan
numune kumaglarin enleri gerek atki iplik numaralar
degistigi icin, gerekse orgii tipi degistigi icin farklilik
gostermektedir. Sekil 5’te farkli numaralardaki atki
iplikleriyle dokunan numune kumaslarin enlerinin
oldukca yakin oldugu gériilmektedir. Orgi tipinin
kumas eni iizerindeki etkisi ise daha fazla olmustur.

Sekil 5. Kumas enleri [3]

3.2.4. Atki Sikliklar:

Numune dokuma tezgahinda otomatik kumas sarma
tertibati olmadigi icin dokunan kumas yaklasik 15 cm
boyunda biriktirilmekte ve sonra sarilmaktadir. Dola-
yistyla atki sikliklarinin ayarlanmasit miimkiin olma-
maktadir. Fakat ozellikle renkli ipliklerle calisildi-
ginda atki siklig1 tasarimer agisindan biiyiik 6nem arz
etmektedir. Atki sikligina bagl olarak birim raporun
kumastaki boyutu degismekte dolayisiyla kumasg
gorlintiisii degismektedir. Bu ¢alisma kapsaminda
farkli desenlerin numunelerinin dokunmasinin yant
sira li¢ farkli numaradaki atki iplikleriyle dokunan 24
numunenin atki sikliklart kiyaslanmigtir. Sekil 6
incelendiginde atki iplik numarasinin atki siklig
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iizerinde onemli bir etkisinin oldugu goriilmektedir.
Daha ince atki ipligi ile dokuma yapildiginda atki
sikligr artmistir. Kumaslarin atki sikliklarinin  atki
iplik numarasinin yani sira kumag oOrgiisiinden de
etkilendigi anlasilmaktadir. Numune kumasglarin atki
sikliklar1 incelendiginde, kumas geometrisi ve doku
yapisindan dolay1 genel olarak beklendigi iizere her
iic atki numarasinda da en disiik siklik B 1/1 o6rgii-
siinde iken R¢ 4/3, P 3/2 ve D 4/2 Baliksirt1 orgiile-
rinde atki sikliginin daha yiliksek oldugu goriilmek-
tedir.

AtkaSikh@ (atky/an)
L]
[==]

D3-2-1-1-2-1
D442 Baliksirt

AtkiNe12/1 AtkiNe20/1

Sekil 6. Atk sikliklari [3]

3.2.5. Cozgii Sikhiklar

Dokunan numune kumaslarin hepsinde kullanilan
tarak numaras1 50 dis/10 cm, tarak disinden gecen tel
sayis1 2 tel/dis ve toplam ¢ozgii tel sayist 290 olma-
sina ragmen tezgah c¢ikisinda kumas eni degistigi i¢in
kumaglarin ¢ozgii sikliklar1 kiyaslanmistir. Sekil 7
incelendiginde farklt numaralardaki atki iplikleriyle
dokunan numune kumaslarin ¢6zgii sikliklarinin
olduk¢a yakin oldugu goriilmektedir. Sekil 7°de veri-
len grafige gore orgii tipinin ¢ozgii siklig1 iizerindeki
etkisi daha fazla olmustur.

3.2.6. Atki Kivrim Degeri

Atk ve ¢ozgii kiviiminda meydana gelen degisimler
kumas uzunlugunu, kumas enini ve diger kumas
parametrelerini etkilemektedir (7). Calisma kapsamin-
da iiretilmis kumaslarin atki kivrim degerleri ince-
lenmis ve atki kivrim degerlerine iligkin karsilastirma
grafigi Sekil 8’de verilmistir. Sekil 8 incelendiginde
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atki iplik numarasimin, atki kivrim degeri iizerinde
etkili oldugu goriilmektedir. Ayni numarada atk ipligi
ile dretilmis numunelerin atki kiveim  degerleri
incelendiginde, Orgli tipinin atki kivrim degerleri
iizerinde etkili oldugu goriilmektedir.

Sekil 7. Cézgl sikliklari [3]

Sekil 8. Atki kivrim degeri [3]

3.2.7. Cozgii Kivrim Degeri

Dokuma desen orgiisiine bagli olarak, ¢6zgil iplikleri
atki ipliklerinin bazilarinin istiinden bazilarinin da
altindan gecerek baglanti yapmaktadir. Bu dolasimdan
dolay1, dokuma esnasinda gergin durumda olan ¢6zgii
ipliklerinin boylari, iplikler birbiriyle baglanip kumas
sekline doniistiigiinde belirli bir dl¢lide kisalmaktadir.
Bu boliimde iiretilen numune kumaslarin ¢6zgii
kivrim degerleri incelenmistir. Sekil 9 incelendiginde
atki iplik numaralarinin ve 6rgii tipinin her ikisinin de
cozgli kivrim degeri iizerinde etkili oldugu goriiliir.
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Daha kalin atki ipligi ile dokuma yapildiginda ¢6zgii
kivrim degeri artmustir. Orgii tipi degistikce ¢ozgii
ipliklerinin baglant1 sayis1 degismektedir. Dolayisiyla
cozgii ipliklerinin atki iplikleri etrafinda dolandig:
mesafe degismekte ve kumas yapisina dahil oldu-
gunda meydana gelen kisalma miktar1 orgliye bagh
olarak farklilik gostermektedir.

Sekil 9. Cozgii kivrim degeri [3]

3.2.8. Dokuma Siireleri ve Yapisal Ozelliklerin
Istatistiksel Analizi

Test sonuglar1 genel lineer model analizi kullanilarak
istatistiksel paket programi ile analiz edilmistir. ilk
olarak deney verilerinin normallikleri, normallik
varsayimini sinayan hipotez testlerinin igerisinde en
glcli testlerden biri olan Shapiro-Wilk testi ve en ¢ok
bilinen testlerden biri olan Kolmogorov-Smirnov testi
ile test edilmistir (8). Tablo 5’ te elde edilen verilere
ait normallik testi sonuglar1 goriilmektedir. Burada her

Tablo 5. Normallik testi sonuglari [3]

iki testin sig. (significiant) degerleri analizi yapilan
guruplardan dokuma siiresi, kumas boyu, atki sikligi,
atki1 ve ¢ozgli kivrim degerleri icin 0,05’ ten biiyiik
oldugu icin s6z konusu gruplara ait veriler %95 giiven
araliginda normal dagilima sahiptir. Kumas eni ve
cozgii sikligr degerleri i¢in sig. (significiant) degeri
0.05’ten kiigiik oldugu i¢in bu iki guruba ait verilerin
normal dagilima sahip olmadiklar1 goriilmektedir. Bu-
nun nedeninin, mekik ile atilan atkinin her atki
atiminda ayn1 gerilimle atilmamasindan kaynaklandigi
distintilmektedir. Atki ipligi gergin atildiginda kumasg
eni kisalmakta, daha az gerginlikle atildiginda kumasg
eni artmaktadir. Kumas eninde meydana gelen degi-
sim ¢Ozgii sikligin1 da etkilemektedir. Kumas enin-
deki ¢ozgii iplik sayisi sabit oldugu i¢in; kumas eninin
azalmasi ¢ozgii sikliginin yiikselmesine neden olur-
ken, kumas eninin artmasi ¢ézgii sikliginin azalma-
sina neden olmaktadir.

U¢ farkli atki ipligi kullanmilarak orgii tipini
degistirmek suretiyle, ayni ortam sartlarinda ve ayni
operator tarafindan {iretilen numunelerde atki iplik
numarast ve Orgil tipi sabit faktorlerinin; normal
dagilima sahip olan dokuma siiresi, kumas boyu, atki
siklig1, atki ve ¢ozgli kivrim degerlerinin her biri
iizerindeki etkisini aragtirmak amaciyla genel lineer
model analizi uygulanmigtir. Tablo 6’da s6z konusu
degerlerin konular aras1 etkilerin ¢iktis1 (test of
between subject effects) verilmektedir.

Kolmogorov-Smirnov (a) Shapiro-Wilk

Statistic df Sig. Statistic df Sig.
Dokuma Suresi 147 24 ,197 ,944 24 ,201
Kumag Boyu ,136 24 ,200(*) ,954 24 ,328
Kumas Eni 270 24 ,000 871 24 ,006
Atk1 Siklig 173 24 ,061 ,919 24 ,055
Cozgii Sikligi ,286 24 ,000 ,862 24 ,004
Atk Kivrim ,129 24 ,200(%) 975 24 ,800
Cozgii Kivrim ,148 24 ,188 ,946 24 ,219
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Type 11l Sum of
Source Squares df Mean Square F Sig.
Corrected Model 2019,426(a) 9 224,381 239,238 ,000
Atki iplik Numarasi 528,925 2 264,463 281,974 ,000
Intercept 32375,291 1 32375,291 34519,069 ,000
Dokuma Suresi Org[] Tipi 1490,501 7 212,929 227,028 ,000
Error 13,131 14 ,938
Total 34407,848 24
Corrected Total 2032,557 23
Corrected Model 2199,750(a) 9 244,417 64,632 ,000
Intercept 14094,107 1 14094,107 3726,956 ,000
Org[] Tipi 1720,427 7 245,775 64,991 ,000
Kumas Boyu Atk Iplik Numarast 479,323 2 239,662 63,375 ,000
Error 52,943 14 3,782
Total 16346,800 24
Corrected Total 2252,693 23
Corrected Model 2333,007(a) 9 259,223 14,030 ,000
Intercept 14249,627 1 14249,627 771,245 | 000
Orgil Tipi 1702,747 7 243,250 13,166 ,000
Atk Siklig1 Atki iplik Numarasi 630,261 2 315,130 17,056 ,000
Error 258,666 14 18,476
Total 16841,300 24
Corrected Total 2591,673 23
Corrected Model 152,017(a) 9 16,891 7,854 ,000
Intercept 2340,375 1 2340,375 1088,275 ,000
Atk Iplik Numarast 22,953 2 11,476 5,336 ,019
Atki Kivrim Degeri Org[] Tipi 129,065 7 18,438 8,574 ,000
Error 30,108 14 2,151
Total 2522,500 24
Corrected Total 182,125 23
Corrected Model 254,894(a) 9 28,322 25,160 ,000
Intercept 942,507 1 942,507 837,296 ,000
Atk Iplik Numaras: 43,161 2 21,580 19,171 ,000
Cozgii Kiviim Degeri | Orgii Tipi 211,733 7 30,248 26,871 ,000
Error 15,759 14 1,126
Total 1213,160 24
Corrected Total 270,653 23

Tablo 6’da goriildiigli tizere, tim sig. degerleri
0,025’ten kiigiik oldugu icin atki iplik numarasi ve
orgii tipi sabit faktorlerinin dokuma siiresi, kumasg
boyu, atki siklig, atki kiviim degerleri ve ¢ozgl
kivrim Ozellikleri tlizerinde ayr1 ayr etkisi oldugu
sonucu ¢ikarilir.

4. SONUC VE DEGERLENDIRME

Gelistirilmis olan pnomatik tezgah bilgisayar kontrolli
calistig1 icin dokuma islemi dncesinde armiir paletle-
rinin hazirlanmasina gerek olmamakta, dolayisiyla
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tezgahin hazirlik siireci acisindan maniiel kulla-nimli
tezgaha gore iscilik ve zamandan tasarruf saglamak-
tadir. Tezgahta dokunan numune kumas tertimlerine
dair dokuma siirelerinin ve dokunan kumaslarin
yapisal Ozelliklerinin incelenmesi ile elde edilen
sonuglar asagida ozetlenmistir.

o Gelistirilmis olan prototip tezgahta iiretim hiz1 6rgii
tipine bagl olarak degismektedir. Ozellikle ayni
agizhigin st tste tekrarladigi oOrgiilerde atilan
atkinin geri doniiste tutulmasi gerektigi i¢in doku-
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ma siireleri diger Orgiilere gore daha fazla vakit KAYNAKLAR

almaktadir. 1

e Numune kumas boylar1 ve atki sikliklart atki iplik
numarasindan ve Orgii tipinden etkilenmektedir.
Atki ipligi inceldikce atki sikliklarmin arttgi, ayni
atki sayisinda dokunan kumas boylarinin ise azal-
dig1 goriilmiistiir. Her agizlikta cerceve hareketle-
rinin degistigi B 1/1 deseninde atki siklig1 azal-
makta, aynmi atki sayisinda dokunan diger desen-
lerle karsilastirildiginda kumas uzunlugu artmak-
tadir. 4.

e Dokunan kumaslarin enleri gerek atki iplik num- ¢
aralan degistigi icin, gerekse orgii tipi degistigi igin
farklilik gostermektedir. Kumas enindeki ¢ozgii
iplik sayis1 sabit oldugu i¢in; kumas eninin azal-
masi1 ¢ozgii sikliginin yiikselmesine neden olurken,
kumas eninin artmasi ¢ozgli sikliginin azalmasina
neden olmaktadir. 8.

e Atk ipligi inceldik¢e atki kivrim degerinin arttig,
¢c0zgU kivrim degerinin ise azaldigr gorilmiistiir.
Orgii tipi degistikge atk1 ve ¢ozgii ipliklerinin bag-
lant1 say1s1 da degismekte dolayisiyla atki ve ¢ozgii
kivrim degerleri orgiiye bagli olarak ta farklilik
goOstermektedir.

Ozetlenen sonuglarmm numune kumas {iretiminde
kullanilan tiim el tezgahlarindan ve genel dokuma
konstriksiyonundan beklenen 6zelliklere uygun oldu-
gu goriilmektedir. Tezgahin kumas {iretim yetenegini
degerlendirme ¢alismalar1 kapsaminda iiretilen nu-
mune kumaslara yapilan kumas boyu, kumas eni, atki
siklig1, ¢ozgii sikligl, atki kiviim ve ¢ozgli kivrim
tayini deneyleri ve analizlerinden elde edilen degerler
grafiksel ve istatistiksel olarak incelendiginde sonug-
larin bliylik Olglide anlamli oldugu ve gelistirilmis
olan numune dokuma tezgdhinda agizlik a¢ma
disindaki fonksiyonlarin el ile gergeklestirilmesine
karsin yapilan tasarimi kumas halinde gosterebilecek
basarili numunelerin dokunabildigi goriilmektedir.
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