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0z

Bu arastirmada, dokuma hazirlik islemlerinden giicii tahar1 uygulamalarinin ve bu siirecte
karsilagilan problemlerin belirlenmesi ve yeni iiretimleri temel alan ¢0ziim Onerileri
gelistirilmesi amacglanmistir. Tarama modelindeki aragtirmanin evrenini tahar isleminin
siklikla kullanildigi armiirlii dokuma isletmeleri, 6rneklem grubunu ise Bursa ilinde
faaliyet goOsteren, turev 6rgu yapilar ile kumas tiretimi yapan 35 isletmenin tasarim birimi
ve ilgili diger calisanlar1 olusturmustur. Arastirmaci tarafindan, alt amaglar dogrultusunda
acik u¢lu ve 5 noktali derecelendirme sorulari bigiminde gelistirilen Olcek, arastirma
orneklemine yliz yiize uygulanmistir. Elde edilen veriler Microsoft Excel 2010
programinda analiz edilerek sayisal verilere doniistiiriilmiis, gozlem, inceleme ve
goriismeler ile saglanan bulgularla desteklenmis, arastirmanin alt amaglart dogrultusunda
olusturulan basliklar altinda sunulup agiklanarak yorumlanmistir. Isletmelerden alinan
sabit tahar plani {izerinden tiiretilmis Ornekler, sistematik olarak yapilan incelemelerle
aciklanmistir. Bununla birlikte arastirmaci tarafindan isletmeden saglanan bir 6rgiiniin
tahar plan1 analiz edilerek, farkli 6rgii tiiretme sistemleri olusturulmustur. Olusturulan bu
sistemler altinda tiiretilen orgiiler, ayrintili teknik ¢izimler ile gosterilmis ve agiklayici
metinlerle desteklenmistir. Sonug¢ olarak isletmelerin orgii tliretme yontemi hakkinda
sistematik bilgi sahibi olmadiklari, sabit tahar plani iizerinden orgii tiiretme yonteminin
yaygin olarak bilinmedigi ve bu uygulamanin belirgin bir basar1 gostermedigi, ancak tahar
analiz etme yontemi ile sistematik olarak her tahar planina uygulanabilecek bir yontem
gelistirilebilecegi sonucuna ulasilmistir. Ayrica tahar analizi yontemiyle oOrgii tliretme
konusunda ¢esitli arastirmalar yapilip bu kavramin gelistirilmesinin alana 6nemli katki
saglayacagi ve arastirmanin devami niteliginde planlanacak bir proje ile bu arastirma
sonuglarinin hizmet i¢i egitim kapsaminda ilgili isletmelerle paylasilmasinin yararli olacagi
Onerilmistir.
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ABSTRACT

In this research, drawing-in weaving preparation process, practices and the identification
and solution of problems encountered during process is intended to develop proposals
based new production. While dobby weaving milles in which drawing-in weaving is
generally used constitute the universe of the screening model research, derivatives of plain
weave and the design unit of 35 enterprises in Bursa which produce derivatives of plain
weave and fabric constitute the sample group. The scale of 5-point rating and of open-
ended questions is realised face to face by the researchers. The data obtained are analyzed
and converted to numerical data in the Microsoft Excel 2010 program. These datas are
explained according to subgoals of research which are supported by observation,
examination and discussions. The examples derived from the plan of drawing-in are
explained with systematic examinations. Besides, different derivatives of plain weave
systems are created analysis the plain of drawing-in by researcher. These derivatives of
plain weave are illustrated with detailed technical drawings and are supported by
explanatory texts. As a result, the fact that the enterprise don't have any systematic
information about the method of derivation that isn't known commonly and this practice
can't be successful are observed. But it is stated that a method is able to be used on every
plan of drawing-in. It is suggested that by this method the devaluation of this notion will
contribute to the field after researching on the derivation of weave and the results of
research will be useful to share with related enterprises.

vii



Science Code

Key Words : Drawing of heddle, To derive the lattice constant through drawing
plans, Drawing analysis

Page Number  : 108

Supervisor : Prof. Dr. Halide Sarioglu

viii



ICINDEKILER

TELIF HAKKI ve TEZ FOTOKOPI IZIN FORMU............ccccovovviiieieieeeeeeesenes [
ETIK ILKELERE UYGUNLUK BEYANI ........cccccooooiitiiiitieeseeeseseeseses s i
JUKT 0NAY SAYTASL. ..o ii
TESEKKUR ..ottt sttt ettt s ettt et sesaranas iv
(@ )4 Y
ABSTRACT ..ottt sttt en et n st sn st an et eneenenes Vii
TCINDEKILER ...ttt ettt ettt iX
TABLOLAR LISTESI.........coiiiiiiiiececeeeee et Xiv
SEKILLER LISTESI ......ocooviiiiiiieeeeee ettt XV
BOLUM T oottt ettt n et n et n s 1
GIRIS ..o ettt e ettt nen e 1
00 o o] o] [=1 o ¢ I SRS URRPRSROPPI 1

LL2 AMAG e 4
RT3 T=T o T 5

LA VarsayIMIAr...........ccooiiiiiiii e 5
TS.SINIFIIKIAY ... 5
T.0.TANIIMIAY ..........oooiiiiiiiiiiiic 6
BOLUM H ottt sttt nas et snsn s 7
KAVRAMSAL CERCEVE ........coioieeceeeeeee e s s sesas s 7
2.1.Temel DOKUMA OFGUIETI .........ccueveveieececeeeeeeeeee e 7
2.1.1.Bezaya@l Orgiisii ..........c.cccoevcvviuerieeieeieeceee e 9



2.1.2. DiMi OFQUST 1.vvvveveeeieieteteete ettt ese s sesesesesssssesesssesesesesees 10

2.1.3. SALEN OFGU .evviececeeieeeeeeee ettt s et n s et 11

2.2.0rgu TUretme YONTEMIETi......c.cucvveeceeeeeeeeeceee e 12

2.2.1.Bir Orgli Raporundan TUFEtME ........ccceuvveeeeeeeeeeeceeeeeeeeeee e 14

2.2.1.1.Baglantilarin Degistirilmesi..................cccccooviiniiiiniinnc, 14
2.2.1.1.1.Baglanti Noktalarinin Arttiridmasi Ve/Veya Eksiltilmesi

....................................................................................... 14

2.2.1.1.2.Baglanti Noktalarimin Kaydirimast.............................. 16

2.2.1.2.iplik Hareket Diizeninin Degistirilmesi..................c....cocovunv... 16

2.2.1.3. Tekrarh ya da Genisletilmis Orgii Raporlarinin Yeniden

DUZENIENMESI.....cviiiiiiiiieces e 18

2.2.1.3.1. Tekrarli Orgii Raporlarinda ...........................ccocoeu..... 19

2.2.1.3.2. Genigsletilmis Orgii Raporlarinda.................................. 22
2.2.2.Birden Cok Orglden TUrEtMe..........ccevvvvevereveriiireeeesseee e 24
2.2.2.1.0rgiilerin Tam Raporlarinin Birlestirilmesi ......................... 24
2.2.2.2.0rgiilerin Iplik Hareketlerinin i¢ Ice Yerlestirilmesi............ 25

2.3. Temel Orgulerden TUretilen Orguler.........oooeeeeeeeeeeeee e, 26
2.3.1. Bezayag Orgiisiinden Tiiretilen Orgiiler .................cco.ccovcevevvrvennnnn. 27
2.3.1.1. RIPS OFQU ..oovviieeeceeeeeeeecee et 27
0 T B =T VT 1 o - @ ] TR 29
2.3.1.3. Etamin OFgU c.c.ccueeiececececececcececececececeeeeeseese s ssssseseeens 31
2.3.1.4. ArpaciK Orgil.........cccooeviveieiiieiccieece s 31
2.3.1.5. KAUGUK OrQU ...oocviiecieicieieieeeee et 32
2.3.2. Dimi Orgusinden Turetilen Orguler.........oovveeeeeecceeeeeeeenes 32
2320 KartK Dimi ..o 33
2.3.2.L.1L.SIVIT UGIU DIMi.cooniiiiiiiiieeee s 33



2.3.3.

2.4. Tahar

24.1.

2.4.2.

2.4.3.

2.44.

2.3.2.1.2.KeSik UGIU DIMi w.ocvveiiiiieiieccie e 34

2.3.2.1.3.Dalgaly Dimi ....................cccoourriiiiiiiiiiiniiiii e 35

2.3.2.1.4.Capraz DIMIIEr ... 35
2.3.2.2. KESIK DIMI ..ottt 36
2.3.2.3.GOlgeli DIMIIEr ..o 38
Saten Orgustinden Turetilen Orguler...........ccoovceeeveveeeceeeeeeeene, 38
2.3.3.1. Kuvvetlendirilmis Saten.................ccccccviiiiiiiiiin e, 38
2.3.3.2. Cift Atlamali Saten .................cccce o 39
2.3.3.3. KarisiK Saten............ccooooviiieiiiiiie e 40
.................................................................................................................. 41
Islem Sirasina Gore Tahar Cesitleri..............c.cocooooveveiriiiieeseeeeee, 42
2.4.1.1. Lamel Tahart .........ccooovoiiii e 42
2.4.1.2. Gt Tahar ... 43
2.4.1.3. Tarak Tahari.............cccooiiiiii e 45
Tahar Plani ve Armiir Plani ... 47
2.4.2.1. Tahar PIani...........cccoooiiiii e 47
2.4.2.2. ATIMUL oot 49
Tahar Plani Cesitleri.................ccoooviiiiii e 51
2.4.3.1.Sira Tahar ... 51
2.4.3.2. Atlamali Tahar.............ccoooooiiiii e 52
2433. KirlK Tahar ... 53
2.4.3.4. GrUP TaANAY ..o s 54
2.4.3.5. Kansik Tahar...........cccooooii i 55
2.4.3.6. Boliinmiis Tahar ...................ccoooe e, 55
Uygulama Sekline Gore Taharlama Yontemleri..................c.c.coe. 56
2440 EI TARAIT........oooiiiii s 56



2.4.4.3.Cozgii Diigiimleme Isbag ................cocooovvivvieiiiieecececn, 58

BOLUM .ottt ettt ettt n et s et an e 59
YONTEM. ..ottt b bbbttt s s s bbb s e 59
3.1 Arastirma Modeli ..o 59

3.2. EVIeNn VB OFNEKIBM........cooiiiiiicieiceetce et 59

3.3. Veri Toplama Araclari............cccccoooiiiiiiiiiiii e 61

3.4. Verilerin Toplanmast ............ccccooiiiiiiiiiiiiiii s 61

3.5. Verilerin Analizi ve Degerlendirilmesi ....................ccccooiiniiiiiniie 62
BOLUM IV ..ottt 65
BULGULAR VE YORUMLAR ...ttt 65
4.1. Isletmelerde Kullanilan Orgii Tiiretme Yontemleri ................cc.ccccccevevnen.. 65

4.2. Tahar Isleminin Isletmelerde Uygulanisi..............c.cococooovveveerivencseenenennnn, 69

4.3. Tahar Isleminde Karsilasilan Sorunlar..................c.ccccoevvveveeieeeeeee e 75

4.4. Tahar isleminden Kaynaklanan Teknik Smirlihklarda Orgii Cesitliliginin
ATTIFIIMASL ... 79

4.4.1. isletmelerin Sabit Tahar Plam1 Uzerinde Orgii Tiiretme Cahismalar

............................................................................................................... 80
4.4.2. Arastirmacinin Sabit Tahar Plam Uzerinden Orgii Tiiretme

DENEMEIETT ... 90

4.4.2.1. Elde edilen 1. Orgii tiretme SisteMi.........cccceeveeeeveeeeeeeieenne, 91

4.4.2.2. Elde edilen 2. Orgii tiretme SisteMi.........cccoeveveeeveeeveieieennen, 95

4.4.2.3. Elde edilen 3. Orgii tliretme SiStemi..........cccoeveveeveverecceennnan 96

4.4.2.4. Elde edilen 4. Orgii tliretme SiStemi..........cccoooveveereverevcnennnnn 97

BOLUM V ..ottt ettt ettt 99
SONUC ve ONERILER............cooiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 99

Xii



Xiii



TABLOLAR LIiSTESI

Tablo 1. Rapor biiylikliigline gére gegerli atlama say1lart ........coccceevveeviieniiecniiecciee e, 11
Tablo 2. Isletmelerde Orgii Tiiretme Y&ntemlerinin Uygulanma Durumu .................c....... 67
Tablo 3. Isletmelerin Tahar Uygulamalarina fliskin Bilgiler...........ccccoucvevireiiiereriineiinnnnns 73
Tablo 4. Tahar Isleminde Karsilasilan SOTUNIAT ............ccceievieieeeeie s 78

Tablo 5. Isletmelerin Sabit Tahar Plan1 Uzerinde Orgii Tiiretme Calismalari

Xiv



Sekil 1.
Sekil 2.
Sekil 3.
Sekil 4.
Sekil 5.
Sekil 6.
Sekil 7.
Sekil 8.

Sekil 9.

Sekil 10.
Sekil 11.
Sekil 12.
Sekil 13.
Sekil 14.
Sekil 15.
Sekil 16.
Sekil 17.
Sekil 18.

Sekil 19.

Sekil 20.

Sekil 21.

SEKILLER LISTESI

Orgli raporunuN OZEHTKIETT. .......cveveveveeeeeeeeeee e, 6
Orgii raporunda belirtilen bos ve dolu baglantilar. ...............ccoevvererrierercrersinennnn. 7
Temel dokuma 6rgii raporlarinin sembolik gosterimleri ve 6zellikleri. ................ 8
Orgii raporunun sembolik gdsterime gore kareli kagida ¢izilmesi. ........cocoueve...... 8
Bezayagl 0Tl TaPOTU. .....vviiiiiiiiiiie ittt 9
Z ve S yonll dimi Orglstl GIZIMI.......cceiieiieniiie e 10
Atkl ve COZGI SALEN TAPOTU ...veeuviieiiiieiiei e 11
Yukar1 sag atlamali saten (A) ile saga yukar1 atlamali saten(B). ..........ccccoeuveenee 12
Orgi tiiretme yontemleri (Acuner 2001; Sar1081u 2005) ......ceveveveveeeeeeeeeeereeennn, 13
Baglant1 noktalarinin segilen 6rgii raporuna gore arttirllmasi .........ccoceveeeiennnne 15
Baglant1 noktalarinin segilen 6rgii raporuna gore eksiltilmesi. ..........cccoceerennne 15
Baglanti noktalarini se¢ilen semaya gore artirma ve eksiltme ..........ccocceevvveennee 15
Baglant1 noktalarinin rapor igerisinde kaydirilmasi ..........ccocoevvveeiiiinniienninnnnne, 16
Baglanti noktalarinin gruplar halinde kaydirilmast .........ccccoceviiiiiiiniinniinne, 16
COzgu iplik hareketlerinin tekrar ettirilmesiyle yeni 6rgu turetilmesi................. 17
COzgu ipliklerinin eksiltilmesiyle yeni 6rgu tiretilmesi .......ccoovevevieiieiciene, 17
Cozgii iplik gruplarinin eksiltilmesiyle yeni bir 6rgii tiiretilmesi..........c.ccveenee.. 18

Orgli raporu iizerinde ¢6zgii ipliklerinin yer degistirerek yeni drgii olusturmasi 18

Orgiiniin 90 derece saga ¢evrilmesiyle elde edilen degisik yonlerinin belirlenen

semaya gore atki ve ¢ozgii yoniinde birlestirilmesiyle orgii tiiretme................... 19
Orgliniin farkli konumlarim belirlenen semaya gore yerlestirilerek..................... 20

Orgiiniin degisik yonlerinin semaya gore atki ve ¢dzgii yoniinde birlestirilmesi 20
XV



Sekil 22. Orgiiniin pozitif ve negatif halinin (st iiste ve yan yana bir arada...................... 21
Sekil 23. Baglantilarin kaydirilmasi ile olusan tiirev orgiilerin yanyana birlestirilerek bir
arada kullanilmast..........ccoooviiiiii i 22
Sekil 24. Dort tertip metodu ile Orgli tUretMe .........ccveieece i 23
Sekil 25. Orgii raporunun ¢dzgii sirasinca 1:1 oraninda genisletilerek negatifinin
kullanilmasiyla 0rgli tUretilmesi.........cooveiviiiiiieiiiic e 23
Sekil 26. Orgii raporunun ¢dzgii sirasinca 1:1 oraninda genisletilerek negatifinin
kullanilmastyla yeni bir 6rgii tiretilmesi........covveeiiiieiiiie e 24
Sekil 27. Iki farkli 6rgiiniin farkli yonlii tam raporlarinin semaya gére birlestirilmesi...... 24
Sekil 28. Farkli rapor biiyiikliigiinde iki 6rgiiniin tam raporlarinin segilen semaya gore
o3 (TS 00 T PSSR 25
Sekil 29. iki farkli 6rgii raporunun iplik hareketlerinin i¢ ice birlestirilmesi..........ocou....... 26
Sekil 30. Dimi karakterli bir 6rguyu dimi ve saten drgisinden elde etmek....................... 26
Sekil 31. Temel orgiilerden tiiretilmis dokumalar .............cccooeiiiiiiiniinii e 27
Sekil 32. Rips orgiisiiniin bezayagindan tiretilmesi.........oocvveiiiieiiieeiiiee e 27
Sekil 33. Diiz ¢ozgii ripsi 6rnekleri (A, B ve C) ile karisik ¢6zgii ripsi 6rnekleri (D, E ve
o TR P TSR RTTRRPRPR 28
Sekil 34. Diiz atki ripsi 6rnekleri (A, B ve C) ile karisik atki ripsi 6rnekleri (D, E ve F ).28
Sekil 35. 4 Iplik gruplu kaydirilmus rips drgiisiiniin ¢izim asamalar1 (A, B, C ve D) ile
raporun tekrar ettirilmis $ekli (F) ....oooovviiiieiiiiii e 29
Sekil 36. Diizenli panama geSILIETT........iuiiiiiiieiiiieiiii it 29
Sekil 37. Diizensiz panama ¢izim asamasi(A,B,C,D ve E) ile raporun tekrar ettirilmesi (F)
............................................................................................................................. 30
Sekil 38. Panama O0rglinlin ¢izim a$amalart ..........cccouveiiiriiiieiiiie e 30
Sekil 39. A.Tekrar sayisi belirtilmeyen panama orgii raporu ¢izimi. B. Farkli tekrar
sayilar kullanilarak elde edilen panama Orgli...........cocvvrveiiniiiiiieniiie 31
Sekil 40. Etamin Orgil CeSitIeri.....ovriviviiirererieieceereieteeeeeetete e es ettt es st es et 31
Sekil 41. Arpacik 0Tl GIZIMI .oovveiiirieiiiiie ettt e e e nrnee e 32



Sekil 42.

Sekil 43.
Sekil 44.
Sekil 45.
Sekil 46.
Sekil 47.
Sekil 48.
Sekil 49.
Sekil 50.
Sekil 51.
Sekil 52.
Sekil 53.

Sekil 54.

Sekil 55.

Sekil 56.

Sekil 57.
Sekil 58.
Sekil 59.
Sekil 60.
Sekil 61.
Sekil 62.
Sekil 63.

Sekil 64.

Kaucuk motifleri(A, B, C ve D) , kauguk 6rgiiniin ¢izimi (B1,B2 ve B3) ve

Kauguk 6rgii raporunun tekrar ettirilmis sekli (B4) .......ccovviiiiiiiiiiiiieee 32
Iplik hareketlerinin ¢6zgii sirasinca diizenli olarak Kir1lmast ...........ccceevevevnnee. 33
Atki sirasinca iplik hareketlerinin diizensiz olarak kirilmasi ..........ccccocveviveenee. 34
(Cozgii sirasinca iplik hareketlerinin diizenli olarak kirllmasi ..o, 34
Orgii raporunun ¢dzgii sirasinca dalgali olarak Kirtlmast ...........ccceeveceeveicvennne, 35
Cozgii ipliklerinin diizenlenerek ¢apraz dimi olusturmast. .......ccccceevvveriieennnnen. 35
Cozgii ipliklerinin negatifinin alinarak ¢apraz dimi olusturulmast ..................... 36
Kesik dimi orglistinlin ¢izim a$amalari.........c..ccceereeiierniiieniesieesee e 36
Orgii raporunun kaydirilarak kesik dimi elde edilmesi ...........ccocoveverrirerircrennne, 37
Cozgii baglantilarinin arttirilmasiyla golgeli dimi elde edilmesi ..........ccccveenneeee. 38
Kuvvetlendirilmis saten OrneKIeri........cccoocvvveiiiiiiii i 39
Farkli dizilimlerle gblgeli saten olusturulmast ..o 39

Atlama yonii yukar1 dogru olan ¢ift atlamali saten 6rnegi (A) ile atlama yonii

saga dogru olan ¢ift atlamali saten 6rnegi (B).......cccocvvviiiniieniiieccec e, 40

Cozgii iplik hareketlerinin degistirilmesiyle olusan saten orgii ¢izimleri (Al ve

B1) ile raporlarin iki defa tekrar ettirilmis sekilleri (A2 ve B2) .....ccooevvenieeienne 40

Cozgii iplik hareketlerinin yer degistirmesi ile elde edilen farkli tasarimlar (Al

ve B2) ile raporlarin tekrar edilmis sekilleri (A2 ve B2) ...ccoooeiiiiiiiiiiiiiiee 41
Lamel, giicii ve tarak tahar1 (Ozeli, 2012) ......cocoevereeeeeeeeeeeeeee e, 41
Tahar PlANT...eeiiiiie 42
Ecr-Ecu Kapali Lamel, Eo1 A¢ik Lamel (Naveta, 2012)......cccocoeviiininiiniineene. 43
Gicii gozii Cesitleri (Emtradetr, 2012)......cceiiiiiiiiiieiieeeeee e 44
Otomatik Tarak Tahar1 (Mirentekstil, 2012) ........c.ccceveiiieiiviieceere e 45
Tahar planinin 6rgliniin Gstinde gOStETIMI ........vvvvvveiiiieiiiie e 47
Tahar planinin 6rglinlin altinda gOStErTMI.........c.cvvveiiiiiiiieiiii e 47
Tahar planinin say1sallagtirtlmast ........cccevveiiiiiiiiii 48



Sekil 65. Aynali armiir ¢izimi Ve OKUNUSU........cccoiiiiiiiiiiieiie e 49
Sekil 66. Sag armiir ¢iZimi V& OKUNUSU .....ceiuviiiiiiiiiaiie ettt 50
Sekil 67. Sol armiir ¢iZimi V& OKUNUSU ....c.cvvvvieiiiiireeiiiiiee s e e s siree e s sine e e e s siae e e e snnaeee e 50
Sekil 68. DUZ S1ra Tahar.......cccccuiiiiiiiiic e e e e nraee e 51
Sekil 69. Kaydirmali Sira Tahar .........ccoooviiiiiiiiii s 52
Sekil 70. Amalgam tahar OrNEKIEr ..........coouviiriieie e 52
Sekil 71. Atlamali saten tahari..........cccoveeiiiiiie e 53
Sekil 72. Diizenli kesik uglu Kirik tahar............cccoeeiiiiiii e 53
Sekil 73. Diizensiz kesik uglu kirik tahar...........ccoooiiiiiiiiii 54
Sekil 74. SIVIT UGIU (V) TaNAI .....cooiiiiie e s 54
Sekil 75. DUZENSIZ SIVIT UGIU TANAT .......ccvveieiie e 54
SeKil 76. GrUP tANATN .......eeieeece ettt nr e nns 55
Sekil 77. Karigik Tahar ........cooiiiiiii e 55
Sekil 78. GrUP tANAT .. ...t es 56
Sekil 79. Otomatik Tahar Makinesi ( Ozeli, 2012).......ccceeueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens 57
Sekil 80. Is Bag ( Tekstil portal,2012) ....c.cucveueuererereeeeereeereeeeesesesesesesesesssesesesssesssssssesesesesens 58
Sekil 81. Arastirma kapsamina alinan igletmelerin faaliyet alanlariin dagilimi............... 60
Sekil 82. Ankete katilan isletmelerin armiirlii tezgah sayilariin dagilimi.............ccoceee. 60
Sekil 83. Ankete katilan yetkililerin galistig1 pozisyonlara gére dagilimi.........cccoeevvvrennee. 61
Sekil 84. Isletmelerde en sik kullanilan 6rgii tiiretme yontemine iliskin dagilim .............. 65
Sekil 85. Isletmelerde kullanilacak drgii se¢iminde dikkat edilen unsurlarin dagilima....... 68
Sekil 86. Isletmelerde tahar yapma SIKIKIAIL...........covveiveviieeieiireiescre e, 69
Sekil 87. Isletmelerde hangi durumlarda tahar yapildigina iliskin dagilim........................ 70
Sekil 88. Isletmelerin fazla cergeve ile iiretim hakkinda diisiinceleri.........c.c.oovvrrrrnennee. 71
Sekil 89. Yetkililerin “Kullandiginiz ideal ¢ergeve sayisi kagtir?” Sorusuna Yanitlari ..... 71
Sekil 90. Isetmelerde en sik kullanilan ideal gerceve sayilarinin dagilimi........................ 72

XViil



Sekil 91. Isletmelerin tahar problemini yogun yasadigi dokumalarin dagilimi................. 75

Sekil 92. Isletmelerin tahar islemi sirasinda yasadigi problemlerin dagilimi..................... 76
Sekil 93. Isletmeden alman ayni sira tahar planinda uygulanabilecek orgiiler.................. 81
Sekil 94. Isletmeden alman &rgii raporu drneginin ayrintilt gOStErimi .......ovvvevrvrvererernnn. 82
Sekil 95. Isletmeden alian &rgii raporu drneginin ayrintili gOStErimi ..........coovvevevrcennnene, 82
Sekil 96. Isletmeden alian ekran goriintistinin GrNEFi...........ccevvvreverererrirererierereieeenane, 83

Sekil 97. Isletmeden alinmis sabit tahar planindan 6rgii tiiretme 6rneklerinde 1.tahar plani

Sekil 98. Isletmeden alinan 1. tahar planinin analizi.........c.c.coceceeverereeceeerereeeeereenenens 84
Sekil 99. Isletmenin 1. numarali tahar plani iizerinde yaptig1 6rgii tiiretme denemeleri ... 85

Sekil 100. Isletmeden alinmis sabit tahar planindan 6rgii tiiretme 6rneklerinde 2.tahar plani

............................................................................................................................. 86
Sekil 101. Isletmeden alinan 2 numarali tahar planinin analizi...............cceceeeevereeecererennnn. 86
Sekil 102. Isletmeden alinan 2 numarali tahar planinin farklt analizi .............c..ccecvvevnnne. 86

Sekil 103. Isletmenin 2. numaral1 tahar plan1 iizerinde yaptig1 6rgii tiiretme denemeleri ...87

Sekil 104. Isletmeden alinmis sabit tahar planindan 6rgii tiiretme 6rneklerinde 3.tahar plani

Sekil 105. Isletmeden alinan 3 numarali tahar planinin analizi...............cceceeeveveeecererennnn. 88
Sekil 106. isletmenin 3. numarali tahar plani iizerinde yaptig1 6rgii tiiretme denemeleri ... 89

Sekil 107. Orgii tiiretme denemelerinde kullanilacak tahar plani ve tahar planinin alindig

kumagin 6rgii raporu, armiir plani ve renk raporlari. ......ccccceviiiiiiiiniiieniieee 91
Sekil 108.1. 6rgi turetme sisteminde 1. dENEME .........cccviieiiiiiiieree e 92
Sekil 109.1. 6rgi turetme sisteminde 2. dBNEME .........cccevieiiriinieiee s 93
Sekil 110. 1. 6rgl tlretme sisteminde 3. dENEME .......oevveieiierieeecee e 94
Sekil 111. 1. 6rgl tlretme sisteminde 4. dENEME .......eevveieieereee e 95
Sekil 112. Tahar planinim analiz edilmesiyle elde edilen 2. Orgii tiiretme sistemi.............. 95
Sekil 113. 2. 6rgii tiiretme sisteminde deNEME ..........coevviviiiiiiiiiiiie e 96

XiX



Sekil 114. Tahar planmin analiz edilmesiyle elde edilen 3. Orgii tiiretme sistemi.............. 97

Sekil 115. 3. rgii tiiretme sisteminde dENEME ..........coevviviiiiiiiiiiiic e 97
Sekil 116. Tahar planinin analiz edilmesiyle elde edilen 2 farkli tahar plani..................... 98
Sekil 117. 4. 6rgii tiiretme sisteminde deNeME ..........ccovveviriiieiiiiie i 98

XX



BOLUM I

GIRIS

Bu boélimde problem durumu, arastirmanin amaci, Onemi, sayiltilari, kapsam ve

sinirliliklar ile tanimlar yer almistir.

1.1.Problem

Ulkemizde tekstil, yeri ve dnemi biiyiik oldugu kadar hizla gelisme gdsteren bir sahadur.
Ancak tekstil sektoriiniin son yillarda yasadig1 daralma Tiirkiye’de sektorel anlamda ¢ikis
arayislarini arttirmaktadir (Tiirkyilmaz, 2008; Imer, 1997). Bu nedenle kendini siirekli
yenileyen c¢agdas teknolojinin artan kapasitelerini izleyen tasarimlarin olusturulmasi igin
egitimdeki dokuma tasarlama uygulama ile ilgili disiplinlerin alt yapisini olusturan orgiileri
cok 1yl Ogrenmek, gerektiginde inceleyebilmek ve tiiretebilmek gerekmektedir (Seber,
1995). Bu ve benzeri durumlarda c¢ikis icin Ongoriilebilecek en etkili yol, tekstilde
yenilesmeye yonelik tasarim, planlama ve uygulama odakli teknik insan giicliniin
gelistirilmesi olacaktir (Tiirkyilmaz, 2008). Bu sekilde tasarimcilar kisith iiretim
kosullarinda dahi istenilen 6zelliklerde kumas iiretebilir veya iiretilebilecek kumaslarin
cesitliligini arttirabilir. Tasarimcilara iiretim silirecinde alternatif yontemler sunmak igin

cesitli arastirmalarin yapilmasi gerekmektedir.

Dokuma kumas yapim teknolojisi ¢ok eski bir endiistri islevi oldugundan kumas
tasariminda daha ¢ok deney ve birikimlerin sonucu ortaya ¢ikan gesitli pratik yontemler
uygulanmaktadir. Kumagin malzemesi iplik olan yap1 elemanlar1 ve konstriiksiyon olarak
nitelenen yapisi ile bir de dokusu bulunmaktadir. Birbirleri ile denge halinde olan ve
kumas yapisin1 bir arada tutan cesitli kuvvetlerin etkilerinin oldukc¢a karmasik oldugu

gorilmektedir (Uzun6z, 2006).

Bir kumasin tasariminda gozetilen estetik, teknik ve mali diisiince olmak iizere ii¢ temel
diistince bulunmaktadir. Kumas tasarimcilarinin, kumas tasarimi genel terimi kapsamina
giren orgii, renk ve desen bilgisi yaninda, dokuma teknolojisi, iplik yapimi ve kumas apre

1



tekniklerini de bilmesi gerekmektedir. Bir kumasin tasarimi i¢in g¢aligmalara, yapimi
istenen mamul kumasin 6nemli biitiin 6zelliklerini belirlemekle baglanmaktadir (Uzundz,

2006).

Bu etkiler kapsaminda diisiiniildiigiinde dokuma kumas tasarimi imge ve yapinin, estetik
ve islevsel ozelliklerin birlikte gbz oniinde bulunduruldugu bir siiregte gerceklesmektedir.
Bu siire¢ tiim tasarim disiplinlerinde oldugu gibi bir fikirle baglamaktadir. Tasarim fikrinin
ortaya ¢ikisi ile beraber, tasarimci imgelemindeki imaj ve diizenlemeleri goz-beyin-el
koordinasyonunu kullanarak eskizlere donistiirmektedir. Dokuma kumas eskizlerinin
cozlimlenmesi agsamasinda doku, renk, tekrar sistemleri, yiizey diizenlemesi, malzeme, yap1
ve teknikle ilgili secimler yapilmakta ve tlim bu siireglerde yaraticilik rol oynarken
6zgunluk hedeflenmektedir. Tasarimcilarin yaratici fikirler ve bu fikirlerini yorumlayarak

kumas olusturabilmeleri i¢in bazi yontemler uygulanmaktadir (Metlioglu, 2012).

Tasarimel, kendi yarattigr iirlinlin numunesini yaptirabilme ve gerektiginde {izerinde
degisikleri kisa zamanda yapabilme yetisine de sahiptir. Ayrica tasarimci, ¢alistigi alandaki
toplumun isteklerini, isletmenin satis ve fiyat politikasini, iiretim kapasitesi ve iiretim
teknolojisini ve gelecekteki hedeflerini de dikkate alarak bir sonraki sezon moda ¢izgilerini
ve bunun yaninda sektdrdeki geligsmeleri de takip eder. Calisma alanlarina giren konularda
arastirict ve yaratict gilice sahip, kiiltiirlii ve toplumu egiten, estetik zevklerini gelistiren,
uygulamalarini alanlarina aktarirken dogal ve yapay dgelere, imgelere akil ve sezgi yoluyla
yeni islevler kazandirabilen, i¢inde yasadiklari toplumun kiiltiir degerlerini ¢agdas bir
yorum ile kullanarak yeni sentezlere vardirabilen kisiler olmalar1 gerekmektedir. Insanlarla
iyi iletisim kurabilen ve ekip halinde c¢alisabilen, 6zgiin sekiller tasarlayabilme ve bunlar
cizimle ifade edebilme yeteneklerine sahip, sevecen, sabirli, hosgdriilii, kendini
gelistirmeye istekli, girisimci, hayal giicli zengin, estetik goriis sahibi, diisiincelerini
baskalarina ag¢ik bir bigimde aktarabilen, tasarimlarim ¢izgilerle ifade edebilen, (zihninde
tasarladiklarin1 ¢izebilen) dikkatini uzunca siire bir noktaya yogunlastirabilen, ayrintilari
algilayabilen, titiz ¢aligabilen kimseler olmalar1 gerekir. Tasarimecinin yaraticiligi, maliyet
limitleri, Gretim kapasitesi ve makine olanaklari ile sinirlidir. Bu da tasarimin en 6nemli ve
zor yanlarindan biridir. Bu nedenle tasarimci, konusunda ¢ok bilgili ve yaratict olmanin

yaninda uygun fiyatlarla satilabilir iiriinler yaratmak ve iiretmek becerisine sahip olmalidir.

(Ekinci, 2008)



Kumas olusumunda uygulanan yontemlere genellikle tekstil isletmelerinde iki sekilde
karar verilmektedir. Bu kararlarin aynis1 ya da benzeri yapilmak istenen bir 6rnege uygun
bigimde tasarim yapilmasi veya belirli bir kumas tiirliniin bir c¢esitlemesi olarak
uygulanmasi seklinde oldugu goriilmektedir. Birinci durumda 6rnek tam olarak analiz
edilerek kumasin 6nemli 6zellikleri ortaya cikarildiktan sonra yeni kumasin yapimi igin
gerekli teknik Ozellikler saptanmakta ve bunlar {retim unsurlart  bi¢iminde
hazirlanmaktadir. Ikinci halde ise belirli bir kumas tiiriiniin, amaca ve kullanilacak olan
hammaddeye gore, zorunlu olarak bazi teknik 6zelliklerinde uygun degisikliklerle benzer

bir kumas tasarlanmaktadir (Uzunoz, 2006).

Yukarida bahsedilen dokuma kumas olusumunda uygulanan bu yontemler degisiklik
gosterse de ipligin dokunacak hale getirilmesine kadar yapilan tiim islemler sabit
kalmaktadir. Iplik dairesinden gelen tasarima uygun ipliklerin dokuma béliimiinde
ekonomik, hatasiz ve yiiksek verimlilikle dokunacak hale getirilmesine yonelik yapilan
islemlerin hepsi dokuma hazirlik(ihzar) olarak adlandirilmaktadir. Bu islemler sirasiyla
bobin hazirlama, katlama ve biikiim, hasillama, ¢6zgii hazirlama ve taharlama islemleri
olmakla beraber birbirini takip ederek koordine ¢alismay1 zorunlu kilmaktadir. Dokuma
hazirlik islemlerinin etkinligi dogrudan dogruya kumasa yansimaktadir. Dokuma hazirlik
islemlerinin zamanlama ve hatasizlik verilerinin optimum diizeyde tutulmasi hem kalite
hem de iiretim artigini 6nemli yonde etkilemektedir (Giirsu, Tiirkyillmaz, ve Uzunoz,
2004). Isletmede verimliligi artirmak igin hazirhk islemlerinin yiiksek kalitede
yapilmasinin gerekliligi ortaya ¢ikmaktadir (Calisir, Senol, Tabakli, Tulrker, ve Yaman,
2009).

Dokuma hazirlik islemlerinden olan tahar isleminin, teori ve pratikte oldukga farklilik
gosteren bir uygulama oldugu goriilmektedir. Dokuma yapilabilmesi i¢in istenilen kalitede
bir 6rgiinin belirlenmesi, belirlenen 6rglye ve uygulanacak makineye uyumlu bir tahar
plan1 ¢ikarilmasi ve olusturulan tahar planiyla 6rgiliniin dokunabilmesi i¢in armiir planinin
hazirlanmas1 gibi iglemler direkt olarak birbirlerini etkilemektedir. Bununla birlikte ayni
orgliye birkag farkli tahar plan1 uygulanarak ulasilabilecegi gibi, ayni tahar planindan farkl
orgiilere de ulagilabilecegi bilinmektedir. Bu faktor ve tahar isleminin maliyet, siire ve is
kayb1 gibi olumsuz yonleri diigiiniildiiglinde, isletmeler benzer tasarimlar, orgiiye uygun
basit degisiklikler veya atki ipliginin degistirilerek farklt hammadde kullanilmasi gibi

pratik yontemlere bagvurdugu goézlemlenmektedir. Ayrica sira taharinin yaygin kullanimi



da bir bakima bununla ilgili oldugu ancak sira tahari hareket sayisini kisitladig

gorulmektedir.

Tekrarlarla Orgli raporu genisletilse de en fazla 32 hareketle simirli olmasi tasarimda
cesitlilik agisindan 6nemli bir engel olarak goriilmektedir. Teknik olarak 10mm cergeve

genisliginde maksimum 56 adet ¢erceveyle ¢alismak miimkiindiir. (Yerbasan, 2008)

Isletmelerde makine iizerinde uygulanms tahar, iiretilebilecek orgii ¢esidini kisitlamakla
birlikte siirekli olarak degistirilemeyecek kadar da ugrastirict bir islem halini almaktadir.
Makine ya da el tahar1 ayirt edilmeksizin hepsi emek yogun ve maliyetli oldugu gibi tahar
yapilirken de makinenin bir veya iki giin kullanilamamasi nedeni ile {iretim aksamasi s6z
konusudur. Konuyla ilgili yapilan 6n aragtirmalarda igletmelere belirli bir yiik ve isgiici,
zaman ve maliyet agisindan isletmeleri zorlayan bu islem siirecinde karsilasilan sorunlar
yapilan uygulamalar ve ¢6ziim Onerileriyle ilgili herhangi bir bilimsel c¢alismaya

ulagilamamuigtir. Ayrica tahar konusuyla ilgili kaynaklarin kisitli oldugu da bilinmektedir.

Bu baglamda isletmelerin tahar islemi uygulamalari, kullandiklar1 alternatif veya pratik
yontemlerin incelenmesi ve giigliiklerin belirlenmesi tahar isleminin orgii tliretmeye
getirdigi sinirliliklart asabilecek alternatif ¢oziim Onerileri ortaya koymak amaciyla bu
caligma planlanmistir. Yapilan bu caligma ilgili alana orijinal kaynak sunmasi agisindan
onemli gorilmektedir. Elde edilen veriler 1s18inda ihtiya¢ duyuldugu halde yeni
yontemlerin gelistirilerek, isletmelerin dokuma orgii tasariminda ¢esitlilige yonelmesini

saglamak gerekmektedir.

1.2.Amag

Arastirmanin genel amaci; dokuma hazirlik igslemlerinden tahar isleminin isletmelerde
uygulanisi ve bu igslem sirasinda karsilasilan giicliiklerin ortaya konmasi ve giicii taharinin
orgii tliretmeye getirdigi smirlandirmalarin  asilmasina  yonelik ¢6ziim Onerileri

gelistirmektir.

Bu genel amaca uygun olarak arastirma kapsaminda asagidaki sorulara cevap aranmustir.

. Isletmelerin 6rgii tiiretme ydntemleri nelerdir?
. Isletmelerin tahar islemine iliskin uygulamalar1 nasildir?
. Tahar isleminde karsilasilan zorluklari1 nelerdir?



* Sabit tahar planmi {izerinden Orgli tliretme caligmalari i¢in bir sistem/sistemler
gelistirilebilirmi?
1.3.0nem

Bu calisma, tahar islemini ve isletmelerdeki uygulanisini bilimsel olarak incelemesi,
karsilagilan problemleri ortaya koymasi Ozellikle taharin Orgii tliretmeye getirdigi
kisitlamalarin asilarak tahar degistirmeden farkli orgii tasarimlart yapabilme yol ve
yontemlerine iliskin Onerilerle ilgili sektére ve konuyla ilgili arastirmacilara katki
saglamasi agisindan onemli goriilmektedir. Ayrica ilgili sektor ¢alisanlarinin yapilacak
protokoller ¢ergevesinde verilecek hizmet ici egitimlerle bilgilendirilmesi de arastirmanin
onemli bir sonucudur. Bu baglamda arastirmanin maliyet kaybinin Oniine gececegi,
isletmelerin mevcut durumlarini tespit ederek 6zgiin ve farkli 6rgii tasarimlarina daha
kolay ulasabilecegi diisiiniilebilir. Ayrica konu ile ilgili yapilan literatiir taramalarinda bu
konuda benzer bir ¢alisma olmadig1 ve taharla ilgili kaynaklarinda yetersiz oldugu
goriilmektedir. Bu anlamda planlanan ¢alisma, konu ile ilgili kaynak olusturmasi ve daha

ileri ¢aligmalara veri olusturmasi agisindan da 6nem tagimaktadir.

1.4.Varsayimlar
1. Orneklemden saglanacak bilgiler gecerli ve giivenilirdir.

2. Arastirma kapsamina alinan igletmeler, evreni temsil niteligine sahiptir

1.5.Smirhliklar

Bu arastirma,

. Armiirlii dokuma iiretimi yapan isletmeler ile
. Dokuma hazirlik islemlerinden tahar ile
. Eylul 2012- Haziran 2015 tarihleri arasindaki siire ile sinirhdir.



1.6. Tanimlar

Sabit tahar: Tezgah iizerinde uygulanmis veya iizerinde ¢alismak i¢in belirlenmis tahar
planidir. Taharlama islemi maliyetli ve yorucu bir siire¢ oldugundan tezgah iizerindeki
tahar nadiren degismektedir. Bu durum da tezgah Uzerinde (Uretilebilecek desenleri

sinirlamaktadir.

Orgu tiretme: Tasarimcinin bilgi birikimi ve hayal giiciine dayanan, cesitli yontemlerle,
temel alinan bir 6rgii raporu iizerinde degisiklikler yapma ya da yeni 6rgii raporlar1 iiretme
islemidir. Sonsuz sayida orgii tiiretilebilir ancak tiiretilen Orgiilerin ¢ergeve sayilarinin ve

0rgu yapisinin iiretime uygun olmasi gerekir.

Sabit tahar plam iizerinden 6rgii tiiretme: Hazir bulunan (tahar islemi yapilmis) bir
tahar planina gore orgii tiiretme islemidir. Sabit tahar planinda belirtilen gergeve sayisi,
¢cOzgli sayist ve ¢Ozgiilerin dizilimi baslangigta belirlenen bir orgiiye gore hazirlansa da

istenildiginde tahar plan1 sabit tutularak orgii iizerinde tliretme islemleri yapilabilir.

Atky/¢ozgii yonii: Orgii raporunda dokumada oldugu gibi yatay siitunlar atki ipliklerini
dikey sutunlar ise ¢6zgl ipliklerini temsil eder ve ¢ozgii iplikleri soldan baglamak iizere
saga dogru raporun altinda numaralandirilir. Cozgii iplikleri dikey olarak soldan saga
dogru yan yana dizildiginden bu ydne ¢ozgii raporu (sirasi) denilmektedir. Ancak atki
iplikleri de soldan baslayarak saga dogru yiizme yaptig1 i¢in ayn1 zamanda bu yone atki
yonii de denilmektedir. Ayni sekilde atk iplikleri yatay olarak st iiste dizildiginden ve ilk
atki ipligi en alttaki atki ipligi oldugundan dolay1 asagidan yukariya dogru olan yon hem
atki raporu (siras1) hem de ¢ozgiiniin dikey durmasindan dolay1 ¢dzgii yonii olarak
adlandirilmaktadir. Orgii ¢izimlerinde, orgii tiiretme ydntemlerinde veya raporda iplik
hareketleri okunurken bu yone dikkat edilmelidir(Sekil 1). Karigikligi 6nlemek amaciyla
soldan saga dogru olan yon atki yonii, asagidan yukar1 dogru olan yon de ¢ozgii yoni

olarak ifade edilecektir.

ATKE VONT —_— Ti1rase
(G OZGT RAPORL) T
COBCT VONT
TATE] RAFOEL

Sekil 1. Orgii raporunun ozellikleri.



BOLUM II

KAVRAMSAL CERCEVE

Bu boliimde, temel dokuma orgiileri, orgii tiiretme yontemleri, tiiretilmis Orguler ve tahar
ile ilgili teorik agiklamalar yer almaktadir. Verilen bilgiler ilgili yazili kaynaklardan ve

ders notlarindan derlenmis, agiklayici sekiller arastirmaci tarafindan ¢izilmistir.

2.1.Temel Dokuma Orgiileri

Dokuma islemi en genel ve kabul gérmiis tanimiyla, atki ve ¢6zgii olmak iizere en az iki
iplik grubunun dik ya da dike yakin bir aciyla, belirli bir sistem igerisinde kesisip,
baglantilar olusturmasi sonucunda tekstil yiizeyleri elde edilmesidir. Dokuma isleminde
ipliklerin hangi diizende hangi sisteme gore baglantilar yapacagini gosteren basit teknik
cizimler kullanilir. Bu teknik ¢izimler rapor, dokuma raporu, 6rgi, 6rgl raporu hatta

isletmelerde plan veya patron olarak da adlandirilabilirler(imer, 1997).

Orgii raporlar1, dokunacak olan tekstil yapisinin tekrar eden en kictk birimidir. Bir 6rgi
raporundan raporu olusturacak atki ve ¢dzgii ipligi sayisi, hangi sirada hangi ipligin ne tir
bir baglanti yapacagi ve ortaya c¢ikacak olan kumasin karakteristik yapisi
anlasilabilmektedir. Baglantilar1 gosterebilmek icin temel olarak iki ifade bulunmaktadir.
Bunlar atki ipliginin, ¢ozgii ipligi lizerinden gecerek yapmis oldugu baglantiy1 gosteren bos
kare ifadesi ve ¢ozgl ipliginin, atki ipligi iizerinden gegerek yapmis oldugu ¢ozgii

baglantisin1 gosteren dolu kare ifadesidir (Sekil 2)

ATKI ~ B Dol ’cOgGU
BAGLANTISI Rf\l - Kﬂ{ BAGLANTISI
IPLIGE l | fpLiGE
GOZGU IPLIGI COZGU IPLIGI

Sekil 2. Orgii raporunda belirtilen bos ve dolu baglantilar.



Baglant1 ifadeleri 6rgii raporunun sembolik ifadesinde belirtilmektedir. Her temel 6rgiiniin
kendine 6zgli sembolik ifadesi vardir. Sembolik ifade de kesir ¢izgisinin iizerindeki
rakamlar sirasiyla ¢ozgii baglanti(dolu hareket) sayisini, ¢izginin altinda kalan rakamlar ise
atki baglant1 (bos hareket) sayisini ifade etmektedir ve tiim bu sayilarin toplami 6rgiiniin
kag¢ adet ¢ozgii ve atki ipliginden olusacagini gosterir. Ayrica sembolik gosterimlerde dimi

ve saten Orgiilere 6zgii 6zel ifadeler bulunmaktadir(Sekil 3).

BEZAYAGI DIni SATEN
ORGUSUNUN ORGUSUNUN ORGUSUNUN
SEMBOLIK SEMBOLIK SEMBOLIK
IFADESI IFADESI IFADESI
- — 2 B A
DOLU —>B 1 p2 3 z L B
BOS |~ 511 12 4
RAPOR 1+1=2 2+1+3+2=18 1+4=5

BUYUKLUGU |2 COZGU 2 ATKI |8 COZGU, 8 ATKI |5 QOZGU, 5 ATKI

RAPOR 1DOLU. 1BOS 1DOLU. 1BOS. 1 DOLU, 4 BOS.
OKUNUSU 3DOLU, 2BO$

Sekil 3. Temel dokuma 6rgii raporlarinin sembolik gosterimleri ve 6zellikleri.

Orgii raporunun ¢izimine kareli kagitta orgiiniin sembolik gdsteriminde belirtilen rapor
bliylikliigiiniin sinirlarinin belirlenmesiyle basglanir. Belirlenen alan numaralandirilir ve
raporun sembolik gdsterimindeki hareket ilk kareye ¢ozgii yoniinde aktarilir ve orgiliniin

cizim 6zelligine gore devam ettirilir(Sekil 4).

[

= D | s | L
= D | s | L
= D | s | L

1[2]3]4]5 1[2]3[4]5 1[2]3]4]5
A) B) (&) D)

Sekil 4. Orgii raporunun sembolik gosterime gore kareli kagida cizilmesi.

Dokuma orgiileri kumas yapilarina gore; basit yapili temel orgliler ve karmagik yapili

orgiiler olmak iizere ikiye ayrilmaktadir.

Bezayagi, saten ve dimi orglisiinden olusan temel dokuma 6rgiileri; adindan da anlasilacagi
tizere dokumanin temelini olusturmaktadir. Her temel orginin kendisine 6zgli sembolik

gosterimi, ¢izim yontemi, kullanim alan1 ve 6zellikleri bulunmaktadir.
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Bezayagi, dimi ve saten temel Orgiilerinden yola ¢ikarak bircok orgii tiiretilebilir ve daha
karmasik yapili orgiilere ulasilabilir. Bezayag: 6rgiislinii ¢imento, dimiyi tugla ve sateni de
ahsap bir malzemeye benzetecek olursak tlim bunlardan faydalanarak ister tek katli basit
bir ev, ister ¢ok katli modern bir bina olarak birbirinden farkli 6zellikte yapilar olusturmak
mimkunddr. Bu malzemeleri kullanmak tasarimcinin beceri, bilgi ve hayal giiciine
baghdir.

2.1.1.Bezayag Orgiisii

Bezayag1 orgiisii iki ¢ozgii ipligi ve iki atki ipliginden olusan ve iki cerceve ile
dokunabilen en basit ve temel dokuma orgiisiidiir. Orgiideki baglant1 yapilarinin dzelligi
bir atki ipliginin sirasiyla tiim ¢6zgii iplikleriyle bir ¢6zgl (dolu) ve bir atki (bos) baglanti
yaparken, ikinci atki ipliginin bunun tam tersi olarak bir atki ve bir ¢ozgii baglantisi
yapmasidir.(Sekil 5). Bezayagi orgiisii ¢izilirken 6rgliniin sembolik gosterimindeki 1 dolu
1 bos ifadesi ilk ¢6zgii ipligine aktarildiktan sonra 2. ¢6zgii ipligine bu ifadenin tam tersi

olan 1 bos 1 dolu ifadesi yerlestirilir.

Sekil 5. Bezayag1 6rgii raporu.

Bezayag orgiilerde atki ve ¢Ozgii iplik baglantilarinin esit olmasi ve her baglantinin dort
koseden diger baglantilarla temas halinde olmasi1 bu 0rgu tiiriinden elde edilen kumaglara

bir takim 6zellikler kazandirir.

Ozellikleri: Yirtilma mukavemeti diisiik, asinma mukavemeti yiiksektir. Kumasin her iki
yuzlnin de aymi goriiniime sahiptir. Sert ve esnek olmayan bir tutuma sahiptir.(Atk1 ve
¢ozgii iplik sikliginda azaltma yapilmadigi durumda). Aymi iplik ve esit siklikta
dokundugunda ince sert ve taneli bir gériiniim olugur. Iplik sikliklarinin degisimiyle farkl
etkiler edilir. Ornek olarak atki siklig1 diisiiriiliip, ¢6zgii siklig1 yiikseltildiginde ¢dzgii ripsi

gorinumu elde edilir. Baski ile desenlendirilmeye uygun bir yiizey olusturur.

Bezayag1 orgiiniin kullanildig1 6zel kumaslar; fresko, milraye, marengo, donegal, krep
jorjet, cuha, saksoni, alpaka, astragan, sali, kaput bezi, patiska, krep, muslin, organze,
vual, santuk, etamin, gaz bezi, tiilbent, mermersahi, basma, poplin, otoman, opal, branda
bezi ve taftadir. Kullanim alani olarak ev tekstilinde ve dis giyimde yaygin olarak

kullanilmaktadir. (Imer, 1997)



2.1.2. Dimi Orgusi

Dimi orgiisii en az li¢ ¢ozgii ve ii¢ atki ipliginden olusan, dokundugunda kumas {izerinde
dimi diagoneli denilen ¢apraz hatlarin goriildiigii temel dokuma orgiistidiir. Dimi orgiilerde
baglanti noktalar1 her c¢ozgii ipligi sirasinda bir iist veya bir alt atki ipliginden
baslamaktadir. Orgiide goriilen diagoneller bu sekilde ortaya ¢ikmaktadir. Dimi &rgiileri
iizerinde bulunan diagonellerin ¢ikis yonlerine gore Z (sag) yonlii ve S (sol) yonlii olmak
iizere iki farkli sekilde cizilebilir(Sekil 6). Orgiiniin Z veya S yonlii oldugu raporun
sembolik ifadesinde belirtilir (Acuner, 2001; imer, 1997; Tiirky1lmaz, 2008).

=R W s L

123 45

Sekil 6. Z ve S yonli dimi 6rgusu ¢izimi

Bu ifadeden orgiiniin 2 adet dolu hareketle baslayip 3 adet bos hareketle devam edecegi ve
orgiiniin 2+3= 5 adet ¢6zgli ve 5 adet atki ipliginden olusacagi anlasilmaktadir. Ayrica
raporun yaninda gosterilen Z veya S ifadesi ile de diagonellerinin ¢ikis yonleri baska bir
deyisle bir sonraki ¢6zgii ipligi hareketinin bir ist veya bir alt atki ipliginden baslayacagi
anlagilmaktadir (Sarioglu, 2012).

Dimi orgiilerde iplik hareketleri capraz hatlar olusturacak sekilde diizenlenir ve bu capraz
hatlar dokuma yiizeyinde tekrar eder. Her ¢6zgli baglantis1 bezayag1 orgiisii gibi diger
baglantilarla dort koseden degil iki koseden temas ederek daha yumusak ve dokiimli bir
yap1 olusturur. Rapordaki ¢apraz hat sayisina gore rapor biiyiikligii degisiklik gosterir ve

bu hatlar kumasin bir yiizlinde sag yonlii ise diger yoniinde sol yonlii goriiliir.

Ozellikleri: Kumasm bir yiiziinde sag yollu ¢izgiler gériiliirken diger yiiziinde sol yollu
cizgiler goriilmektir ayrica rapordaki diagonel sayisi rapor biiyiikliigline gore degisiklik
gosterebilmektedir. Dimi hatlar1 yaptiklar: agilara gore de 45 derece, daha dar agili veya
genis agili dimiler olarak siniflandirilabilir. Atki ve ¢dzgli orani orgiiye gore degisiklik
gosterebilir. Dokuma ylizeyinde atki ve ¢ozgii ipliklerinin yogunluk durumlarina gore atki

yiizlii ¢6zgii yiizlii veya esit yiizlii olabilmektedir. Kalin iplikler i¢in daha idealdir.

10



Dimi orgiilerin kullanildig1 6zel kumaslar; kamgarn, gabardin, filafil, setlant, cheviot,
whipcort, blayzer, flanel, melton, sayak, kase, tartan, lastikotin, kasmir, battaniye, loden,

diyagonal, diril, gabardin, denim, ¢arsaflik, pazen, trenckottur. (Imer, 1997)

2.1.3. Saten Orgil

Saten oOrgiisii en az 5 adet atki ve 5 adet ¢ozgii ipliginden olusan, her ¢ozgii ve atki
sirasinda yalnizca bir adet baglanti noktasinin(atki veya ¢ozgii) oldugu ve bu baglantilarin
birbirleriyle temas halinde olmadig: 6rgiilerdir(Sekil 7). Baglantilarin bu sekildeki dagilimi
orgii cizilirken kullamlan atlama sayisiyla saglanmaktadir (Acuner, 2001;Iimer, 1997;

Tirkyilmaz, 2008).

<
=

Sekil 7. Atki ve Cozgii saten raporu

Orgiide baglanti noktalarmin homojen olarak dagilabilmesi igin atlama sayisinin
belirlenmesinde bazi kurallar bulunmaktadir. Satenler atki ve ¢ozgli sayisina gore
adlandirilmaktadir. 7 ¢6zgii ve 7 atki ipliginden olusan satenlere 7°1i saten, 8adet ¢cozgii ve
8 adet atki ipliginden olusan satenlere ise 8’li saten denilmektedir. Atlama sayisi
belirlenirken de bu rapor sayisi dikkate alinmaktadir. Buna goére rapor sayisinin bir eksigi,
rapor sayisini tam bolen veya ortak bdleni olan bir sayr ve “1” sayisi atlama sayisi

olamaz.(Tablo 1)

Tablo 1. Rapor biiyiikliigiine gore gegerli atlama sayilari

RAPOR BUYUKLUGU ATLAMA SAYISI

5'li Saten 2ve3

6'h Saten -

7'l Saten 234ves

8'h Saten 3.vel

9 Saten 245ve’
10’ Saten Fve’7

11'li Saten 2345678ve9
12'li Saten Fve’7

Saten orgiilerde baglant1 noktalar1 atlama sayilarinin yukari ya da sag yonlii hareketi ile
belirlenebilecedi i¢in saten Orgiilerin ¢izimlerinde atlama sayilariyla beraber atlama
yoénunun de belirtilmesi gerekmektedir. Atlama yon( saten raporu ifadesinde yukari saga

ve saga yukart dogru olarak atlama sayis1 verildikten sonra yazilir.
11



Saten orgiiler atki ve ¢ozgili atlamalarinin ¢okluguna gore atki veya ¢dzgii sateni olarak
ikiye ayrilirlar(Sekil 8). Orgiiniin 6n yiizii ¢ozgii sateni ise arka yiizii atki sateni olacaktir.
Isletmelerde ¢dzgii sateni elde etmek icin dokuma makinesinde atki sateni dokunur ve
kumasin tersi kullanilir. Bunun sebebi ¢6zgii sateninde bir atki sirasinda biri hari¢ tiim
cozgulerin hareket almasidir. Hareketler ¢ergeve ile verileceginden ¢ozgii sateni yerine atki
sateni dokumak c¢ergevelerin zorlanmasini engeller ve sonug olarak ayni kumas elde edilir.

sl](SJr‘*

ATKI SATENI

B oW B
kw0

-
._t
= |

345 12 3 45 12345 12 3 45

oMW kW
"

. 'JZEI 1

123435 123

23 5
B3 B4

Sekil 8. Yukari sag atlamali saten (A) ile saga yukari atlamali saten(B).

Saten Orgli raporlarinda her sirada tek bir baglantinin olmasi ve bu baglantilarin diger
baglantilarda hicbir sekilde temas halinde olmayip, homojen bir sekilde dagilarak uzun
iplik atlamalar1 olusturmasi bu orgiilerle dokunan kumaslara bir takim 06zellikler

kazandirmaktadir.

Ozellikleri: Kumasin bir yiizii parlakken diger yiizii daha mattir. Kumas daha yumusak ve
dokamltdur. Satenler yiksek iplik sikliginda kullamilir. Orgii yapist sebebiyle dokumak
icin daha fazla iplik(Cozgl sateni icin ¢ozgl siklig1 atki sateni igin atki sikhigr yiiksek
tutulur) ve siire gerekecektir. Baglanti noktalarimin gevsekligi, kumasin dayanikliligini
diisiirecektir. Atk1 ve ¢ozgli sateni bir arada kullanilarak (Zemin atki veya ¢ozgii sateni,
deseni olusturan motifler ¢dzgii veya tam tersi) jakarli tiretimde kullanilan damask desenler

tretmek mumkiindir. (Acuner, 2001; Imer, 1997; Tiirkyilmaz, 2008).

Saten oOrgiilii kumaslar parlak ve piiriizsiiz olmalar1 sebebiyle, gece elbiseleri, gdmleklik

kumaslar, perde, Ortii ve sal, esarp gibi aksesuar iiretimlerinde siklikla kullanilmaktadirlar.

2.2.0rgu Tlretme Yontemleri

Bu baglikta verilen bilgiler Sarioglu’nun Dokuma Teknikleri Ders Notlar1 (2005)’ndan

derlenmis, agiklayici sekiller arastirmaci tarafindan ¢izilmistir. Bir veya birden daha fazla
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orgiiden atki ve c¢Ozgii ipliginin baglantilarini, siralarint ve orgii raporlarint gesitli
yontemlerle yeniden diizenleyerek cok cesitli dokuma oOrgiileri tiiretilebilir. Bu orgiilerin
bir araya gelmesinde degisik yontemler uygulanir. Bu yontemlere 6rgi tlretme yontemleri
denir (Sar1oglu, 2005).

ORGU TURETME YONTEMLERI

nmmm.mml |Mmkmnﬁm1ﬂm TEKRARLIYADA = mmmsm ; wmmmomsl RO
DEGISTIRILMEST DEGISTIRILMESI GENISLETILMI$ ORGU
RAPORLARININ YENIDEN ORGULERIN [PLIK HAREKETLERININ
BAGLANTI HAREKET TEKRARI|L__D IC ICE YERLESTIRILMES]
NOKTALARININ
ARTTIRILMASI EKSILTME GENISLETILMIS ORGU
VE/VEYA YER DEGiSTiRMEl RAPORLARINDA
EKSILTILMESI
BAGLANTI || GENISLETILMI$ ORGU RAPORUNUN DEGISIK YONLU
NOKTALARININ KONUMLARININ BIRLESTIRILMESi (DORT TERTIP METODU)
KAYDIRILMASI {[GENISLETILMi$ ORGU RAPORUNUN POZITIF VE NEGATIFINI
KULLANILARAK GENISLETILMESI

TEKRARLI ORGU
RAPORLARINDA

ORGU RAPORUNUN DEGISIK KONUMLARININ BIR ARADA Dtll;NLI:.l\'MliSiI

ORGU RAPORUNUN POZITIF VE NEGATIFININ BiR ARADA DUZENLENMESI
BAGLANTILARIN KAYDIRILMASI iLE OLUSAN TUREVLERIN BiR ARADA KULLANILMASI

Sekil 9. Orgii tiiretme yontemleri (Acuner 2001; Sarioglu 2005)

Orgii tiiretme yontemleri daha genis bir tanim ile; raporun biitiin halinde kullanilmast, atki
ve/veya ¢0zgl yoninde tam rapor tekrarlar1 veya raporun genisletilmesi ile raporun ¢6zgii
ve atki baglanti noktalarini arttirma, eksiltme, kaydirma, iplik raporu sirasinda tekrar,
eksiltme, vb. degisiklikler, o6rgiiniin simetrisini veya negatifini alma, orgii raporunun sag ya
da sola belirli bir agida ¢evrilmesiyle elde edilen konumlarini rapor igerisine yerlestirme

vb. yontemlerle yeni 6rgii raporlar1 elde etme islemidir.

Orgli tiretme yontemleri uygulanan yonteme gére “bir 6rgii raporundan” veya “birden ¢ok

6rgu raporundan” olmak Uzere iki ana sinifta incelenebilir.

Orgii tiiretme yontemleri daha genis bir tanim ile; raporun biitiin halinde kullanilmasi, atk1
ve/veya ¢Ozgili yoniinde tam rapor tekrarlar1 veya raporun genisletilmesi ile raporun ¢ozgii
ve atki baglanti noktalarini arttirma, eksiltme, kaydirma, iplik raporu sirasinda tekrar,
eksiltme, vb. degisiklikler, 6rgiiniin simetrisini veya negatifini alma, orgii raporunun sag ya
da sola belirli bir agida ¢evrilmesiyle elde edilen konumlarini rapor igerisine yerlestirme
vb. yontemlerle yeni 6rgii raporlar: elde etme islemidir. Orgii tiiretme islemi atki ve/veya
¢ozgu ipliklerine uygulanabilmektedir. Ayrica tasarimci orgii tiiretme islemini rastgele ya

da planlanmis bir semadan veya referans bir 6rgiiden yararlanarak da uygulayabilir.
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2.2.1.Bir Orgli Raporundan Tiretme

Orgii tiiretmede tasarima temel alman orgii raporu; orgii raporu, ¢ozgii ve/veya atki
yoniinde tekrarlanmis orgii raporu veya genisletilmis Orgli raporu lizerinde baglantilar,
iplik hareketleri ve 6rgii raporu lizerinde yapilacak baz1 degisikliklerle sonsuz Orgi tirevi
elde edilebilir. Bu degisikler;

e Baglantilarin degistirilmesi

e Iplik hareket diizenlerinin degistirilmesi

e Orgii raporunun genisletilerek yeniden diizenlenmesidir.

2.2.1.1.Baglantilarin Degistirilmesi

Bu yontem de Orgii lizerindeki baglant1 noktalar1 degistirilerek yeni bir orgii tiiretilir. Bu
degisiklikler baglanti noktalarinin arttirilmasi, eksiltilmesi, hem arttirilip hem eksiltilmesi
ve kaydirilmast ile olusturulur. Tek Orgiiden olabilecegi gibi atki veya ¢ozgii yoniinde

tekrarli 6rgii raporlarinda da uygulanabilir.

2.2.1.1.1.Baglanti Noktalarimin Arttirilmasi Ve/Veya Eksiltilmesi

Bu yontemde ¢6zgii baglantisi temel alinir. Cozgii baglantisini arttirmak, atki baglantisini
eksiltilmesi demektir. Ancak orgii tiiretmede hedef baglanti ¢6zgii baglantisidir. Tasarima
temel olusturan orgii lizerindeki baglant1 noktalarina bir veya daha ¢ok baglant1 eklenerek

yeni orguler toretilir.

Sekil 10 da temel alinan orgiiye saten baglantilar1 eklenmistir. Tiiretilen 6rgii dimi hatlar
arasinda saten Ozelligini tasiyan boliimlere sahiptir. Sekil 11 de ise ¢ozgii baglantilarinin

eksiltilmesi yani atki baglantilarinin arttirtlmasi s6z konusudur.

Baglantilar1 arttirma ve eksiltme islemi 6rgii raporu iizerinde ayn1 anda da gercgeklesebilir

(Sekil 12).
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TEMEL ALINAN GRGT BAGLANTINOKTALARI  BAGLANTI NOKTALARININ

sLil EKLENMESI

F

e b

TURETILEN ORGT

12345678

Sekil 10. Baglant1 noktalarinin segilen 6rgii raporuna gore arttirilmasi

EKSILTILECEK BAGLANTI
NOKTALARI TURETILEN ORGU
g L3l RAPORU
9
10| x
9 x
8| X
7 x
6| X
5 x
TEMEL ALINAN ORGU 4 |«

3| b3

2 2] X

1 1) x

12 12345678910 12345678910 12345678910

Sekil 11. Baglant1 noktalarinin secilen 6rgii raporuna gore eksiltilmesi.

TURETILEN ORGT

BELIRLENEN
BAGLANTILAR

TEMEL ALINAN
ORGU

'y

12

Sekil 12. Baglanti noktalarini segilen semaya gore artirma ve eksiltme

Sekil 12. de atki ve ¢6zgii yoniinde 3 kez tekrar ettirilmis bezayagi orgiisiinde, karsilikli
capraz koseleri baglayan (x) bir semaya gore, sol yonlii ¢apraz lizerinde ki ¢ozgii
baglantilar1 eksiltilirken, sag yonlii ¢apraz ilizerinde ki ¢0zgii baglantilart arttirilmistir.

Baglanti noktalarinin bu degisimiyle 6rgiide damali bir goriiniim elde edilmistir.
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2.2.1.1.2.Baglanti Noktalarimin Kaydiriimasi

Temel alinan 6rgii raporunun baslangi¢ noktalarinin ¢6zgii veya atki yoniinde kaydirilmasi
ile yeni orgiiler tiiretilir. Bu yontem 06zellikle kesik dimilerde kullanilir. Baglant1 noktalar
kaydirilirken bir rapor i¢inde kaydirilabilecegi gibi (Sekil 13) tekrarli raporlar iizerinde,
belirlenen iplik gruplarinda da kaydirilabilir (Sekil 14).

s . T BAGLANTI
MEL ALINAN ;
TEMEL ALINAN ORGU RAPORU ~ REHBER ORGU e
Disd iz s 1B KAYDIRILMASI

1 2 6

i

5

1.2 & 4.5 6id 12 3 S 6 1.2 374 5 67

— b L s Lh o~

Sekil 13. Baglant1 noktalarinin rapor igerisinde kaydirilmasi

TEMEL ALINAN ORGU RAPORU BAGLANTI NOKTALARININ
KAYDIRILACAGI SEMA

X

123456738
BAGLANTI NOKTALARIN KAYDIRILMASI

1234567 8 91011121314151617 181920212223 242526272829303132

Sekil 14. Baglant1 noktalarinin gruplar halinde kaydirilmasi

2.2.1.2.Iplik Hareket Diizeninin Degistirilmesi

Bu yontemde iplik hareketlerinin 6rgili i¢indeki diizeni belirli yontemlerle degistirilir. Bu
yontemler tek bir iplik ve/veya iplik gruplarina uygulanabilen ii¢ ana grup altinda toplanir.
Rapor icerisindeki atki ve/veya ¢ozgili iplik hareketlerinin, tekrari, eksiltilmesi ve yer

degistirilmesi olarak siralanabilir.
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Hareket Tekrari: Ozellikle dalgali dimide kullanilan bu yontemde iplik hareketleri bir veya

daha fazla tekrar ettirilerek yeni orgii raporlar tiiretilir (Sekil 15).

TEMEL ALTNAN ORGT IPLIK HAREKETLERINIY TEKRAR ETTIRILMEST

D 1 1 1 47
2 1 2 1

234567839 W0NI2IMISIEITIEIINU

Sekil 15. Cozgu iplik hareketlerinin tekrar ettirilmesiyle yeni 6rgu tiretilmesi

Eksiltme: Cozgii ve /veya atki ipliginin hareket diizeninin rapor icerisinde tek ipliklerde ya
da iplik gruplarinda eksiltilmesiyle yeni 6rgii tiiretilir. Bu durumda eksiltilen iplik sayisina

bagli olarak raporun atki ve / veya ¢6zgii yoniinde kii¢iilmesi s6z konusudur.(Sekil 16).

TURETILEN ORGU RAPORU

TURETILECEK ORGU
pi_Ll s r EKSILTILECEK ¢OZGU
3 4 iPLi i

s

kW3 a0y -1 00 O

12345678910

Sekil 16. Cozgu ipliklerinin eksiltilmesiyle yeni drgu tiretilmesi

Sekil 17. de fantezi 6rgiide ¢6zgii iplikleri ikili gruplar halinde sirayla 6 gruba ayrilmis ve
daha sonra grup numarasi tek olan hareketler rapordan cikartilmistir. Boylelikle elde

edilecek yeni orgiiniinde ¢6zgii iplik sayis1 yar1 yariya azaltilmistir.

17



TURETILEN ORGT

TEMEL ALINAN ORGU IPLIK GRUPLARININ
J ERSILTILMESI

Sekil 17. Cozgi iplik gruplarinin eksiltilmesiyle yeni bir orgii tiiretilmesi

Yer Degistirme: Ana Orgii raporunda bulunan ¢0zgii ve/veya atki ipliginin hareket

diizeninin rapor igerisinde yer degistirmesiyle yeni bir orgi tiiretilir.

Sekil 18’ de dimi orgilislinlin tek sayili ve cift sayili ¢ozgli iplikleri kendi iginde
gruplandirilarak once tek sayili sonra ¢ift sayili iplik grubu yerlestirilerek yeni bir orgi
tiiretilmistir. Bu yontem icin her zaman tiim ¢o6zgii ipliklerinin yeniden diizenlenmesine
gerek yoktur. Rapordaki az sayida ¢ozgii ipligi degisimi ile de farkli gérinimler elde

etmek mimkuindur.

TURETILEN ORGU

TEMEL ALINAN ORGU BAGLANTILARIN YER
2 1 2 Z DEGISTIRMESI

=

L R N ]

Sekil 18. Orgi raporu Gzerinde ¢6zgii ipliklerinin yer degistirerek yeni érgii olusturmasi

2.2.1.3. Tekrarli ya da Genisletilmis Orgii Raporlarinin Yeniden

Duzenlenmesi

Tek bir ana 6rgiinlin rapor 6zelligini bozmadan farkli sekillerde bir arada kullanilmasiyla
yeni oOrgiiler tiiretilir. Bu Orgii tiiretme yOntemine Orgii raporunun genisleterek yeniden
diizenlenmesi yontemi denir. Bu ydntem Orgiiniin tam rapor olarak genisletilmesi ve

orgliniin belirli iplik atlamalar1 ile genisletilmesi olmak {izere iki ana grup altinda toplanir.
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2.2.1.3.1. Tekrarli Orgii Raporlarinda

Orgiiniin tam rapor olarak tekrarinda temel prensip, raporun biitiin olarak kullanilarak,
orgliniin belirli acilarda sag ya da sol yone cevrilmesi, negatifinin alinmasi veya
baglantilarin kaydirilmasiyla elde edilen farkli konumlarin1 belirlenen bir semaya gore yan
yana, ve/veya lst liste veya her iki yonde yerlestirilmesiyle yeni rgiiler tiiretebilmektir. Bu

sekilde orgli raporu kullanilacak semaya gore 2,3, 4 kat ya da daha fazla biiylimiis olur.

Orgii Raporunun Degisik Konumlarinmin Bir Arada Diizenlenmesi: Bu yontemde raporun

saga ya da sola belli agilarda dondiiriilmesiyle elde edilen degisik konumlar1 belirli bir

diizene gore bir araya getirilerek yeni bir orgii gelistirilir.

TEMEL ALINAN ORGU RAPORUNUN FARKLI KONUMLARI
1. KONUM 2. KONUM LEONUM  90° 4. KONUM TURETILEN ORGU

20 o0
A -) D 0) c -) B
ﬁa F%ﬂ Rﬁn n%(
C B A D
51 _ ir

TURETILEN ORGU RAPORU

jv]

ORGULERIN YERLESTIRILME DUZEN

S =

1. KONUM 1EKONUM

G e B n S D

4 KONUM 3 KONUM

1234567 89101112 123456758 9101112

Sekil 19. Orgiiniin 90 derece saga ¢evrilmesiyle elde edilen degisik yonlerinin belirlenen
semaya gore atki ve ¢ozgii yoniinde birlestirilmesiyle orgii tiiretme

Sekil 19. de 1.konumdaki saten orglisii 90 derece saga cevrilerek 2. konum, tekrar 90
derece saga c¢evrilmesiyle 3. konum ve tekrar ¢evrilmesiyle 4. konum elde edilmistir. Elde
edilen konumlar belirlenen semaya gore yerlerine yerlestirilmistir. Bu yontemde orgi
higbir degisiklige ugramadan tam rapor olarak kullanildigindan elde edilen 6rgiiniin rapor

boyutu iki katina ¢ikmustir.
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TEMEL ALINAN ORGU RAPORUNUN FARKLI KONUMLARI

TEMEL ALINAN ORGU 90° 902 90°
RAPORU
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Sekil 20.  Orgiiniin farkli konumlarin belirlenen semaya gore yerlestirilerek
yeni 6rgl turetilmesi

Orgiileri yeniden siralamak amaciyla kullanilacak sema icin herhangi bir 6rgii de
kullanilabilir. Sekil 20 de belirlenmis bir 6rgii sema olarak kullanilmigstir. 8x8 lik orgii 4
esit parcaya boliinerek 4x4 liik kareler elde edilmistir. ilk kare icin bos karelere 1. orgii
dolu karelere 4. 6rgii atanmistir. Altindaki boliime ise bos karelere 4.6rg, dolu karelere ise
1. 6rgii atanmistir. 3.boliimde ise bos karelere 2. 6rgii, dolu karelere 3. 6rgili atanmis ve son
olarak da 4. boliimde bos karelere 3. orgii, dolu karelere ise 2. 6rgii yerlestirilmistir. Bu
sebeple orgii orijinal boyutlarindan 8 kat biiyiik olacaktir (Sekil 21). Elde edilen 6rgi glzel
ve orijinal olsa da iiretilebilir olmas1 daha da énemlidir. Bu biiyiikliikteki 6rgii raporunun

dokunabilmesi i¢in iplik hareketlerinde eksiltmeler yapilabilir.
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Sekil 21. Orgiiniin degisik yonlerinin semaya gére atk1 ve ¢dzgii yoniinde birlestirilmesi
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Orgii_Raporunun Pozitif ve Negatifinin Bir Arada Dizenlenmesi: Bu yoéntem 6rg

raporunun ¢evrilerek yeniden diizenlenmesi yontemiyle aynidir. Tek farki orgiiniin kendisi

ve negatifinden 2 farkli 6rgii elde edilir ve belirlenen semaya goére bu iki 6rgii yerlestirilir.

Sekil 22 de saten Orgiisiiniin negatifi alinmig ve belirlenen semaya gore yerlestirilmistir.
Burada da farkli bir 6rgli sema olarak kullanilabilecegi gibi, negatifi alinan raporun
yukarida agiklanan yontemle birlestirilerek kullanilmasi da miimkiindiir. Bu O6rnekleri

cogaltmak miimkiindiir.

ELDE EDILEN ORGUNUN GENISLETILMIS HALL

ORGUNON ORGUNUN KULLANILACAK
POZIFITI NEGATIFI SEMA
1 3p
g4
7

POZITIF |NEGATIF

POZITIF |[NEGATIF

— ko L da Ln
— kL s L

NEGATIF| POZITIF

12345 12345

Sekil 22. Orgiiniin pozitif ve negatif halinin tst {iste ve yan yana bir arada
kullanilmasiyla yeni bir 6rgii elde edilmesi

Baglantilarimin Kaydirilmasi lle Olusan Tiirevierin Bir Arada Kullanilmasi: Bu yontemde

ise Orgiiniin atki ve/veya ¢ozgli yonlerinde kaydirilmasiyla elde edilen tiirev oOrgiilerin

belirlenen bir semaya gore birlestirilmesiyle elde edilir.

21



TEMEL ALINAN 1. ORGUNTN 2. ORGUNUN 3. ORGUNTN
OGRGU RAPORU BASLANGIC BASLANGIC BASLANGIC
pt 1 Z NOKTASI NOKTASI NOKTASI

1. ORGU | 2.0RGU | 3.0RGU

31 | ] HEN L
N EEEEN H NN CEN NN
| | I ]

12345678 09101112131415161718

Sekil 23. Baglantilarin kaydirilmasi ile olusan tiirev Orgiilerin yanyana birlestirilerek bir
arada kullanilmast.

Sekil 23 de verilen tliretmeye temel alinan dimi Orgiisii lizerinde ¢6zgii baglantilarinin
hareket noktasi her raporda bir Oncekine gOre ¢ozgu yoOnlinde 2 atlama yaparak
belirlenmistir. Bu yontemle elde edilen 3 farkli 6rgili raporu, belirlenen semaya gore yan
yana birlestirilerek yeni bir orgii tiiretilmistir. Elde edilen 6rgliniin atki sayis1 sabit kalirken
¢cOzgii iplik sayis1 3 kat artmistir. Bu sekilde birgok farkli sema da ¢ozgii veya atki yoniinde

orgiilerin kaydirilmasi ile farkli orgiiler tiiretmek miimkiindiir.

2.2.1.3.2. Genisletilmis Orgii Raporlarinda

Bu yontemde tasarimda temel alinan Grgiiniin Oncelikle atki ve / veya ¢ozgii siralarinin
belirli oranlarda genisletilmesi ve daha sonra genisletilmis 6rgli raporunun degisik ac1 ve
yonlere cevrilerek elde edilen farkli konumlarinin st iiste birlestirilmesi, iplik
hareketlerinin negatifi alinarak veya baglantilarin kaydirilarak kullanilmasi yolu ile yeni

orguler taretilir.

Genisletilmis Oreii Raporunun Degisik Yonlii Konumlarimin Birlestirilmesi (Dort Tertip

Metodu): Bu tiiretme yonteminde belirlenen motif hem ¢6zgii hem atki yoniinde 1:1
oraninda iplik atlamasi ile genisletilir. Genisletilen 6rglinun genellikle 90° cevrilmesi ile
degisik yonleri alinarak yeni motifler elde edilir. Elde edilen bu motiflerin iist liste

cakistirilmasi sonucu yeni orgi tiiretilmis olur.
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TEMEL ALINAN ORGT GRGE RAPORUNUN ATKIVE COZGT
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Sekil 24. Dért tertip metodu ile 6rgu tlretme

Genisletilmis Orgii Raporunun Pozitif ve Negatifinin Kullamlarak Genisletilmesi Ile Yeni

Orgii Turetilmesi: Bu tiiretme yonteminde belirlenen 6rgii atk1 veya ¢ozgii yoniinde belirli

iplik atlamalar1 ile genisletilir. Ayn1 zamanda belirlenen Orgiiniin negatifi de atki veya
¢ozgii yoniinde belirli iplik atlamalar1 ile genisletilir. Orgiiniin pozitif ve negatifinin
genisletilen raporlar iist iiste ¢akistirilarak yeni bir orgii tiiretilir. Sekil 25’de belirlenen
orgii ¢ozgii sirasinca 1:1 oraninda genisletilmis ve her ¢ozgii ipliginin yanina negatifi

almmustir. Elde edilen raporun ¢6zgii iplikleri iki katina ¢ikartilmistir.

TURETILEN ORG(U RAPORU

EENEEN .
TEMEL ALINAN ORGU RAPORUNUN COZGT COZGU IPLIK HAREKETLERININ [ [ | O o | O |
ORGU RAPORU SIRASINCA GENISLETILMES]

sl [T BT 11 []

NEGATIFININ ALINMASI

— W g Oy

1 2 3 4 5 6 112233445566

123456768 09101112

Sekil 25. Orgii raporunun ¢dzgii sirasinca 1:1 oraminda genisletilerek negatifinin
kullanilmasiyla orgii tiiretilmesi
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TEMEL
ALINAN ORCU

plt_2 cozel tt-l._mt\i\' SAGINA (;ﬁgcl‘_‘ m_m H__qruma_t\'ﬂ
2 GENISLEMES] SIMETREILERININ ALINMASI
4 4 4
k] 3 3
2 2 2
1 1 1
12134 12 3 4 112233144

TURETILEN ORGU RAPORT

Sekil 26. Orgii raporunun ¢ozgii sirasinca 1:1 oraninda genisletilerek negatifinin
kullanilmastyla yeni bir 6rgii tiiretilmesi

Sekil 26’da ise dimi Orgiisii ¢ozgii sirasinca genisletilerek her ¢6zgii ipliginin yanina

hareketin negatifi ¢izilmistir.

2.2.2.Birden Cok Orgiiden Turetme

Bu yontem orgulerin tam rapor olarak ya da iplik hareketlerinin belirli bir diizende

birlestirilmesi seklinde iki temele dayanmaktadir.

2.2.2.1.0rgiilerin Tam Raporlarinin Birlestirilmesi

Bu yontemde iki veya daha fazla 6rgiinii bel

irli bir semaya gore, bir arada kullanilmasiyla

yeni orgiiler tiiretilebilir. Orgiiler birlestirilirken orijinal halleri kullanildig1 gibi orgiilerin

farkl1 yonleri, simetrisi veya negatiflerini de kullanmak s6z konusudur..

1.ORGU 2. ORGU | 2. ORGUNUN 90° sAGA DONDURULMESIYLE ELDE EDILEN KONUMLARI
13 2z

57/ b—3 | _1.KONUM 2. KONUM 3. KONUM 4. KONUM
5 5 I 3 3 3
4 4 14 4 4 4
3 3 13 3 3 3
2 2 12 2 2 2
1 1 I 1 1 1

123453 123435 po123as 12345 12345 12345

1

ORGULERIN BIRLESTIRILMESI

5

4

. . 3
BIRLESTIRME SEMASI B

1

1. ORCT 1. 6rRCT 5
4

2. ORGT 3
4. 1. ORGIT 1. OrRGT 2
EONUM 1

12345123451234512345

TURETILEN ORGU RAPORU

[ L i -
12345678 91011121314151617181920

Sekil 27. iki farkl1 6rgiiniin farkl1 yonlii tam raporlarinin semaya gore birlestirilmesi
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Sekil 27’de esit rapor biiytikliiklerinde saten ve dimi orgiiniin farkli yonlerinden elde edilen
4 adet Orgii semaya gore birlestirilmistir. Saten orgiiniin homojen olarak dagilimindan
dolay1r zemin olarak diistiniilmiis ve aralarina dimi orgii yerlestirilmistir. Dimi 6rginin

deseni hareketlendirmesi i¢in 6rgiiniin kendisi degil, farkli yonleri kullanilmastir.

Ancak kullanilacak orgiilerin her defasinda esit sayida olmasina gerek yoktur. Atki ve
¢ozgii sayilar farkli raporlar kullanilmak istendiginde sonug itibariyle ortaya ¢ikacak desen
diistintilerek her orgiiniinde biitiin olarak yer almasini saglamak gerekmektedir. Sekil 28 de
secilen farkli biiyiikliikteki iki raporun verilen semaya gore birlestirilmesi ile tiiretilmis
orgii goriilmektedir. 10x24 olan rapor biiyiikliiglinde elde edilen 6rgiiniin, ¢ozgii ve atki

iplik sayilarinin kullanilan 2 6rgiiniinde ortak katlar1 oldugu goriilmektedir (2x8 ve 4x4).

1 6RGE YERLESTIRME SEMASI ORGULERIN SEMAYA GORE YERLESTIRILMESI
. .| . .| 10OrGU ‘ 1. ORGU
N 2.0RGU|2.0RGT — —
1234567% 1 8RG 1. ORGU 2. BRG]
20RGU 1. ORGU 2.0RGU2.ORGU

> orcol - ORGY 2 RGl 1] ] T |
L ORGE L ORGT EEESEEE N EEEYEE NN
: : B EEECCCECCEECSCEC NN N

D ) e

12314

TURETILEN ORGU RAPORU

Sekil 28. Farkli rapor biiyiikliigiinde iki 6rgiiniin tam raporlarinin se¢ilen semaya gore
birlestirilmesi

2.2.2.2.0rgiilerin iplik Hareketlerinin I¢ Ice Yerlestirilmesi

Bu yontemde orgiilerin iplik hareketleri i¢ ice gecerek birlestirilir. Kullanilacak orgiiler
¢Ozgu velveya atki yoniinde genisletilerek birlestirilir. Onceki yontemlerde de oldugu gibi

kullanilacak 6rgulerin simetrisi, negatifi veya farkli yonleri de kullanilabilir.

Sekil 29 da belirlenen 2 orgii, atki siralarinca 1:1 oranin da genisletilmis ve

orgiilerin iplik hareketleril:1 oranin da alinarak birlestirilmistir.
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Sekil 29. Iki farkl1 rgii raporunun iplik hareketlerinin ig ige birlestirilmesi

2.3. Temel Orgiilerden Taretilen Orguler

Temel oOrgiilerden, agiklanan bu Orgii tiiretme yontemleri uygulanarak sayisiz sekilde
tasarimlar olugturmak miimkiindiir. Hatta elde edilen bir 6rgiiye birden fazla yontemle ve
daha farkli orgiilerden de ulagilabilir (Sekil 30). Ancak siklikla kullanilan ve kabul gormiis
bazi orgiiler kendilerine has ¢izim yontemleri, 6zellikleri ve isimleriyle tiiretildigi temel
dokularin altinda gosterilmektedir. Bezayagi, dimi ve satenden tiiretilen bu orgiiler kismen
tiiretildigi orglilerin yapisal 6zelligini tagiyabilecegi gibi, bazen de bu 6zelligi tamamen
kaybedebilmektedirler bununla birlikte olusturulan yeni yapiyla birlikte kumasin

performansinin da etkilenmesi s6z konusudur.

LYONTEM 2 Z ORGUSUNDEN IPLIK GRUPLARININ YERDEGISTIRMEST ILE
3
5 5 5
4 4 4
ULASILMAK ISTENEN ORGU 3 3 3
2 2 2
1 1 1
5 12345 12 3 14253
4
3
2
1 2 YONTEM 1 @7 ORGUSUNUN BAGLANTI NOKTALARININ ARTTIRILMASI iLE
12345 4
5 5
4 4
3 3
2 2
1 1
12345 12345

Sekil 30. Dimi karakterli bir 6rglyt dimi ve saten orgustinden elde etmek
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Temel orgiilerden tiiretilen ve en sik kullanilan orgiiler sekil 31 de genel hatlartyla

siniflandirilmastir.
TEMEL ORGULERDEN TURETILMIS
DOKUMALAR
R

GOLGELI SATEN
CIFT ATLAMALI SATEN |
KARISIK SATEN

|

SIVRI UGLU DiMI

KESIK UCLU DiMi
DALGALI DiMI

CAPRAZ DiMI

KESIK DiMI
GOLGELI DiMI

Sekil 31. Temel orgiilerden tiiretilmis dokumalar

2.3.1. Bezayag@ Orgiisiinden Tiiretilen Orgiiler
Bezayagi karakteri kismen korunarak, iplik hareketlerinin genisletilmesi, cogaltilmasi veya
yer degistirmesi gibi bircok yontemle tiiretilebilen orgiilerdir. Genellikle dis giyim veya

dosemelik olarak kullanilabilmektedir.

2.3.1.1. Rips Orgi

Rips orgiiler, bezayagi 6rglistiniin ¢6zgii veya atki yoniinde genisletilip iplik hareketlerinin

istenilen sayida tekrar ettirilmesi ile olusturulabilir(Sekil 32.)
1"n E E E
2 12 12 12

A C D E

Sekil 32. Rips orgiisiiniin bezayagindan tiliretilmesi

_ kD L) e

12
F

Ancak ¢6zgii ve atki ripsi olmak {izere iki ¢esit olan rips orgiilerin kendilerine 6zgii ¢izim

yoOntemi ve rapor gosterimi vardir.

C06zgu Ripsi: Enine rips de denilen ¢ozgii ripslerinde ¢6zgii ipligi atlamalar1 uzunlamasina

olup, kumas ylizeyinde yanyana gelmesi sonucu kumasta enine yonde bir ¢izgi halinde
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kabariklik olusturur. Rapor biiyiikliigli 2 adet ¢ozgii ipligiyle sabit kalsa da atki sirasinda
desenin sekline gore farklilik gostermektedir. Cozgii ripslerini baglanti sayilarinin
esitligine gore diiz ¢ozgii ripsi ve karisik ¢6zgii ripsi olarak siniflamak miimkiindiir(Sekil

33)

DUZ ¢OZGU RIPSLERI KARISIK ¢ 6ZGU RiPS

oWk

oWk
Wk ooy

FNWR U N DY

3

2 1
R;—3 Rg 2

Sekil 33. Dz ¢ozgu ripsi 6rnekleri (A, B ve C) ile karisik ¢6zgii ripsi 6rnekleri (D, E ve F)

Atki Ripsi: Cozgii ripsinin tam tersi olarak diisiiniilebilir. Atki ripsinde de uzunlamasina
atlamalar yapan atki iplikleri iist iiste gelerek kumas ylizeyinde boyuna yonde bir ¢izgi
halinde kabariklik olusturacaktir. Atki ripsleri de diiz ve karisik atki ripsleri olarak ikiye
ayrilmaktadir (Sekil 34.)

DUZ ATKI RIPSLERI

2 2
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2 1
1234
5
Ra} 2
3 1
123456
4 2
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4
12345678
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5
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1234567
Ppl 2 3 2
1 2 3 1
12345678 9101112

Sekil 34. Diiz atki ripsi 6rnekleri (A, B ve C) ile karisik atki ripsi 6rnekleri (D, E ve F )

Kaydirmal Rips: Cozgii ve atki ripsinin diginda iplik hareketlerinin sistemli bir sekilde
kaydirilmasi ile kaydirmali ripsler elde edilmektedir. Kaydirmali ripsler atki ve ¢6zgl ripsi

gibi rips Orgiiniin bir ¢esidi olmayip, tiirev bir orglistidiir

Kaydirmali ripsler, 6rgii raporunun ¢ozgii veya atki yoniinde genisletilerek rips raporunun
baslangi¢ noktasinin 2, 3 veya 4 iplik grubunda belirli bir sisteme gore kaydirilmasi ile
elde edilir (Sekil 35.).
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SEMA SEMAYA GORE 4'LU IPLiK GRUPLARININ HARFEFT BASLANGIC NOKTALARI
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4 Iplkc 4% plik 4 fplk  4'f Tplk
Grubu Grubu Grubu Grubu

Sekil 35. 4 iplik gruplu kaydirilmus rips orgiisiiniin ¢izim asamalar1 (A, B, C ve D) ile
raporun tekrar ettirilmis sekli (F)

Rips orglleri atki ripsi olarak ¢6zgii yoniinde, ¢6zgii ripsi olarak ¢6zgili yoniinde, atki ripsi
olarak atki yoniinde, ¢6zgii ripsi olarak atki yoniinde ve tiim bunlarin birlikte kullanilarak

kaydirilmasi miimkiindiir

2.3.1.2. Panama Orgii

Panama orguler; rips orgilerin iplik hareketlerini dizenli veya duzensiz olarak tekrar
ettirilmesiyle olusturulabilir. Ancak rips orgiiler gibi kendine 6zgii rapor gosterimi ve
¢izim yontemi vardir. Panamalar iplik hareketlerinin diizenine goére diizenli ve diizensiz

panama olarak iki ¢esittir (Tiirkyilmaz, 2008).

Diizenli panamalar; atki ve ¢6zgii baglantilarinin esit ve simetrik oldugu orgiilerdir. Rapora
gore alan belirlenir ve rips gibi hareketler aktarilir (Sekil 36.)

4
P
1

2
e
2

L P )

6

5
4 4
3 3
2 2
1 1

1234 1234356 12345678

Sekil 36. Diizenli panama gesitleri

Diizensiz panamalarin ¢iziminde ise rapor gosterimindeki atki ve ¢6zgii sayilari toplanarak
rapor biiyiikliigii belirlenir ve rapor alani ¢izilir. (Sekil 37.A) Ilk hareket dncelikle birinci
¢Ozgii ipligine aktarildiktan(Sekil 37.B) sonra atki ripsinde oldugu gibi birinci atki ipligine

aktarilir(Sekil 37. C). Ardindan olusan yarim baglantilar panama baglantisina tamamlanir
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ve baglantilarin kesistigi noktalara negatif baglantilar eklenerek bezayagi yapisinda orgii

tamamlanir (Sekil 37. D ve E).

P2 3
1 2
8 s[ ] s ]
7 7 7
6 6 6
5 5 5
4 4 )4
3 3 3
2 2 2 |
1 1 ->1 ]
12345678 12345678 12345678
4) 4 B)
)
ST T W]
EENEEEN TN

12345678

||
||
||
||
||
|| 1]
||
||
||
||
| |
3

12345678

Sekil 37. Diizensiz panama ¢izim asamasi(A,B,C,D ve E) ile raporun tekrar ettirilmesi (F)

Diger bir ¢izim yonteminde ise; orgiiniin sembolik gosterimindeki hareketler ilk kareye
¢Ozgili yoniinde aktarildiktan sonra belirlenen tekrar sayisinca atki yoniinde tekrar ettirilir.
Bezayagi yapisini kazandirmak icin orgliniin negatifi de belirlenen tekrar sayisinca orgiiye
eklenir. Tekrar sayilar1 6rgiiniin sembolik ifadesinin yaninda parantez igerisinde gosterilir.
Parantez igerisindeki 1,,3,ve 5. sayilar orgliniin kendisini(Sekil 38. 1 ve 2), 2.,4, ve 6.

Siradaki sayilar ise 6rgiiniin negatifini ifade eder (Sekil 38. 2 ve 4)

[ R - T )
[ R - T )
[ R - T )

[ R - T )

Sekil 38. Panama orgiiniin ¢izim agamalari
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Bu yontemde tekrar sayilari belirtilmedigi takdirde sembolik gosterimde ki iplik hareketleri
tekrar sayisi olarak kullanilir. Sekilsel olarak ilk yontemle ayni sonug ortaya ¢ikar. Tekrar
sayist belirtilmemis panama Orgiisiine bakildiginda iplik gruplarinin simetrik bir
goriiniimde baglant1 yaptiklart goriiliir. Ancak farkli tekrar sayilar1 kullanildiginda bu

goriiniim bozulur (Sekil 39.)

— bkd L3 da Ln v ) 60 O

9
8
5
6
5
4
3
2
1

1234567829

A) B)

Sekil 39. A.Tekrar sayis1 belirtilmeyen panama orgl raporu c¢izimi. B. Farkli tekrar
sayilar kullanilarak elde edilen panama 6rgii

2.3.1.3. Etamin Orgi

Etamin orgiiler belirli bir ¢izim yontemi, rapor gdsterimi ve desen ¢esitliligi olmayan,
bezayag1 Orgiinlin bolgesel olarak uzun atlamalar yaptirilmasiyla meydana gelen ve
dokundugunda elekli bir goriintime sahip orgiilerdir (Sekil 40.). Baglanti noktalarinin belli

noktlarda arttirtlmasi ve eksiltilmesi ile olusturulur.(Tirkyilmaz, 2008)

[ R L Y A N )
e L RV -

12345678 1234356
4) B)

Sekil 40. Etamin Orgii Cesitleri

2.3.1.4. Arpacik Orgii

Arpacik orgililerde etamin Orgiiler gibi belirli bir sembolik ifadesi olmayan ozel
orgilerdendir. Bezayagi zeminde sistematik olarak baglantilarin eksiltilmesi veya
arttirllmasiyla olusur (Sekil 41). Etamin orgiilerle benzerlik gdstermektedir ancak arpacik

orgiiler dokundugunda atlama yapan ¢6zgii ipligi gevsek kaldigi ve hemen yanindaki atki
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baglantilarinin onu sikistiracagi i¢in dokundugunda kumas yiizeyinde taneli, kabarcikli ve
plirlizlii bir goriiniim olacaktir. Bu yiizden bu tiir orgiiler arpacik, taneli veya kabarik

dokular olarak da isimlendirilebilirler.

; Sekil 1. Arpacik 6rgii ¢izimi
2.3.1.5. Kauguk Orgii

Kauguk orgiiler ¢esitli atki ve ¢ozgii ripslerinin Sekil 42. A, B, C veya D de goriildigii gibi
birlestirilerek raporun dortte birini olusturmast ve daha sonra enden ve boydan
negatiflerinin alinarak B2 ve B3 de oldugu gibi {iste ve yana yerlestirilmesi ile olusur. Bu

orgiilere milkaro orgiiler de denilmektedir.(Imer,1997)

3 4 5 8

2 3 1 7

1 2 3 6

123 1 2 5

A) 1234 1 14

B) 12345 3

(o) 2

1

] 8 8

7 7 7

6 6 6

5 5 5

4 14 14

3 3 3

2 2 2

1 1 1
12345678 12345678 12345678

B)1 B)2 B)3 B)4
Sekil 42. Kauguk motifleri(A, B, C ve D) , kauguk orgunin ¢izimi (B1,B2 ve B3) ve
Kauguk 6rgii raporunun tekrar ettirilmis sekli (B4)

2.3.2. Dimi Orgiisiinden Tiretilen Orgliler

Dimi orgiiler, yap1 6zellikleri bakimindan tiiretilmeye daha uygun olduklarindan bu tiir

orgiilerden daha fazla ¢eside ulasmak miimkiindiir .
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2.3.2.1. Kirik Dimi

Dimi diagonelleri Z veya S yonde capraz olarak yiikselmektedirler. Bu goriintii kumasg
iizerinde c¢apraz yivler olusturmaktadir. Ancak tasarim yaparken tahar plami iizerinde
ipliklerin hareketleri degistirilerek bu ¢apraz yivler tliggenlere, karolara ve hatta dairelere
dontistiirtilebilir. Bu tarz kirik dimilerin disinda gofret, hasir, meyilli hasir gibi 6zel

isimlerle bilinen kirik dimi ¢esitleri de bulunmaktadir.

2.3.2.1.1.Sivri Uglu Dimi

TURETILECEK DiMi ORGE RAPORU COZGU SIRASINCA IPLIK HAREKETLERININ

DUZENLI KIRTLMASIT
1234567 89%10 1 2345678 91011121314151617 181920
lx 1|x X
2 X 2 X x
D 1 1 2 z 3 x 3 X X
2 2 2 4 x 4 x x
5 X 5 X X
6 X 6 X X
7 X 7 X X
8 X 8 X X
9 X 9 x X
10 X 10 X X
10| X
9| X
8 X
7 X EENEETEETEE BN BN
6 x EENEN EN BN ER
5 X
4 X
3 X
2| [x 2] HENEENNEENE BN ||
1x EESNEENYEEE BN BEE B

1234356782910 123435678910 12345678910]9 87654312110

Sekil 43. Iplik hareketlerinin ¢dzgii sirasinca diizenli olarak kirilmasi

Sivri uglu veya zikzak olarak da adlandirilan bu 6rgiiler en ¢ok kullanilan dimi tiirevleridir.
Orglideki iplik hareketlerinin ¢dzgii ve/veya atki ydniinde diizenli veya diizensiz olarak
kirilmalariyla olusur. Dolayli olarak tahar plani iizerinde yapilan bu tarz degisikliklerle
meydana gelirler. Sekil 43.de dimi orgisunun ilk olarak ¢ozgi iplik hareketleri diizenli
olarak simetrik sekilde kirilarak yeni bir orgii tliretilmistir. Tiiretilen Orgiliniin atki iplik

hareketleri ise diizensiz olarak kirilma yaparak yeni bir orgii tiiretilmistir(Sekil 44.)
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ATKI SIRASINCA IPLIK HARFKETLERININ DUZENSIZ OLARAK KIRTLMASIT

X

L - e - -
]

X
12345678910

Sekil 44. Atk sirasinca iplik hareketlerinin diizensiz olarak kirilmasi

2.3.2.1.2.Kesik Uc¢lu Dimi

Bu orgiilerin sivri uglu dimilerden farki, kirilmanin oldugu ipligin aymi hareketi

tekrarlamasiyla sivri ug yerine kesik bir goriiniim elde edilmesidir (Sekil 45).

IPLIK HAREKETLERININ KESIK OLARAK KIRILMASI
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
X X

X X

TURETILEN ORGU RAPORU

L A T A
El
k2

XX I|X

123 45678 9101112131415 1617 18 1920 21 22

Sekil 45. Cozgii sirasinca iplik hareketlerinin diizenli olarak kirilmasi
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2.3.2.1.3.Dalgali Dimi

Iplik hareketlerinin kirilmasiyla meydana gelen bu orgiiler her zaman sivri ve keskin
kirilmalar yapmayabilirler. Sekil 46. da oldugu gibi hareketler daha yumusak ve dairesel
kirilmalar yapabilir. Bu tiir orgiiler dalgali dimi olarak adlandirilirlar. Dalgali dimiler iplik

hareketlerinin tekrarlanmasi yontemiyle olusturulurlar.

TURCTILCCDK DiMi RGOS0 GRGUNDN COZGO SIRASINGA DALGALI DLARAK KIRILMAS
12345678 9%W01112 1234567 % 91010 121314151617 18192020 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51

1[X 1[X X X[X[X

2 X i XX XX

3 X 3 X X X[X X[X

4 X 4 X X X[X XX

X 1 X% BB
L] X L] X X X X
D3 1 1 g 7 X 7 X X X X

3 2 2 5 X L X X X X

Hd X 9 X X

10} X 10| X[X XX

1 X 11} X[xX XX

12 X [} x| x[x]x

1
n
0] X
3 X
5 X
7 X
§ X
£ X
4 X
3 X
I
1[x |
1234356789 M0 13456718 91W112 2345 67 % 9 100II213 04151617 13 1920 20 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 36 35 36 37 38 38 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 30 51

Sekil 46 Orgil raporunun ¢dzgii sirasinca dalgali olarak kirilmasi

2.3.2.1.4.Capraz Dimiler

Iplik hareketlerinin degistirilmesiyle tiiretilen dimilere bir bagka &rnek ise yaygin olarak
baliksirt: olarak da adlandirilan capraz dimilerdir. iki ydéntemle elde edilebilen Bu
orgilerde ilk yontem olarak, rapor genellikle ikiye boliiniir, ilk boliim normal sirasiyla,

ikinci boltm ise sondan basa dogru gizilir. (Sekil 47 )

TURETILECEK ORGY €020 IPLIKLERININ TURETILEN BRGI RAPORUNUN GENISLETILMIS
YENIDEN DUZENLENMEST
123456738
1[x
2| [x
D3 1 Z 3 X
2 2 4 %
5 X
3 X
/ X
& X
8 8
7 7
6 3
5 5
4 4
3 3
2 2
1 1
12345678 1234[8765

Sekil 47. Cozgii ipliklerinin diizenlenerek ¢apraz dimi olusturmasi.

Diger bir yontem olarak 6rgii yine tam rapor veya raporun yarisi kullanilarak tiiretilir. Bu

yéntemde raporun son Yya da ilk bolimiin ¢ozgii ipliginin negatifi alinir ve daha sonra
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orgliniin yonii degistirilerek, yani Z yonlii ise S, S yonlii ise Z yon olarak rapor tamamlanir.
(Sekil 48.) Bu ornekte Z yonlii rapor yartya kadar ¢izilmis, daha sonra 4. ¢6zgii ipliginin
negatifi alinarak orgii S yonlii olarak ¢izilip rapor tamamlanmistir. Bu orgiiler “Baliksirt1*

olarak bilinir.

TURETILECEK ORGIT cOzclh tpLiKEERjNig\.I N]%GATiF.i TURETILEN ORGT RAPORUNUN GENISLETILMIS
ALINARAK YON DEGISTIRMEST HALL
123245678
11X
2 ps
Dz 1 Z 3 H
2 2 4 X
5 pis
[ 3
7 ps
3 X
& 3 8
7 7 7
& [ &
4 5 5
4 4 4
3 3 3
2 2 2
1 1 1
123456738 1234|8765

Sekil 48. Cozgii ipliklerinin negatifinin alinarak ¢apraz dimi olusturulmasi

2.3.2.2. Kesik Dimi

KESIK DiMi ORGOSTNTN ¢iZIM ASAMALARI

TEMEL ALINAN
ORGT RAPORT
D 3z

3

POZITIF POZITIF

— ) L B o

NEGATIF|

1 7 2 4 5 A 7 2 910111212 14151£17 18

Sekil 49. Kesik dimi orgiisiiniin ¢izim agsamalari
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Kesik dimi orgulere genel olarak bakildiginda, ¢apraz uzanan dimi diagonellerinin belirli
bir boliimiiniin kesilip, kaydirilarak tekrar ettirildigi izlenimi vermektedir. Bu goériiniimii
elde etmek icin tiretilecek olan dimi raporunun tamamu, yarist veya herhangi bir bolimdii
iplik grubu olarak belirlenir, ilk grup cizildikten sonra son ¢6zgu ipligi hareketinin negatifi
alinir ve baliksirt1 orgiilerden farkli olarak hareketin negatifi alindiktan sonra orgii yon
degistirmeyip Z ise Z, S ise S yonde ikinci iplik grubu cizilir. Sekil 49. daki 6rnekte 6x6
biiyiikliikteki raporun yarist kullanilmistir. Sekil 49.A da o6rgiiniin yarist (3 iplik grubu)
cizilmis, Sekil 49 B de 3. ¢ozgii ipliginin negatifi alinmis ve orgii Z yonde cizilmeye
devam etmistir. Bu sekilde 3 hareket ¢izildikten sonra yine Sekil 49.C de orginin negatifi
yani ilk hali 3 hareket olarak ¢izilmis ve Sekil 49.D de rapor tamamlanana kadar islem

devam ettirilmistir.

Kesik dimilerde diger dimi tiirevlerinde oldugu gibi atki, ¢ozgii ve hem atki hem ¢ozgl
yoniinde olusturulabilirler. Ayrica farkli bir yontem olarak ayni goriint, iiérgii raporunun
belirlenen bir bolimiiniin, baslangi¢c noktalarinin kaydirilarak tekrar ettirilmesiyle de elde
edilebilir. Sekil 50 de S yonlii dimi raporu tam rapor olarak atki sirasinca saga dogru 3
¢cOzgli hareketi kaydirilmistir. Baslangic noktalar1 kaydirilarak belirlendikten sonra rapor
baslangi¢ noktalarina eklenmistir. Bu sekilde atki sirasinca rapor 5 kati biiylimiis ve kesik

dimi elde edilmistir.

BASLANGIC NOKTALARININ ORGUNUN YERLESTIRIMEST ELDE EDILEN ORGUNUN ¢ OZGI SIRASINCA

KAYDIRILMAST TEKRAR ETTIRILMIS HALT
i [ |
5[] ]
[ |
-

1238
[ |
[ |
CE [ |
TEMEL ALINAN

ORGU RAPORU B
D2 8 B
3 1023 8 | ||
[ |
[ |
[ |

1234 5

12345

Sekil 50. Orgii raporunun kaydirilarak kesik dimi elde edilmesi
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2.3.2.3.Golgeli Dimiler

Golgeli dimiler; atki veya ¢ozgli baglantilarinin sistemli bir sekilde arttirllmasiyla elde
edilir. Olusturulan orgiilerin belirlenen bir semaya gore yeninden birlestirilmesiyle farkli
tasarimlar yapilabilir. Sekil 51.de ki ornekte ¢ozgii iplik baglantilar1 arttirilarak 4 farkli

orgii tiiretilmis, ve elde edilen orgiiler birlestirilerek golge etkisi kazandirilmistir.

TURETILEN ORGIU COZGT BACGLANTILARININ ARTTIRILMASIYLA
ELDE EDILEN ORGULER
5 5 5 5
4 4 4 4
3 3 3 3
2 2 2 2
1 1 1 1

1234535 12345 12345

ORGIULERIN RIRLESTIRILMESI

12345678 910111215314151617181920

Sekil 51. Cozgii baglantilarinin arttirilmasiyla golgeli dimi elde edilmesi

2.3.3. Saten Orgusiinden Taretilen Orgiler

Saten oOrgiilerde belirli kurallar dahilinde atlama sayilarinda, iplik hareketleri
siralamalarinda ve baglanti noktalarinda eksiltme ve arttirma yaparak bir ¢ok farkl tiirde

saten Ozelligini gosteren orgiiler tiiretilebilir.

2.3.3.1. Kuvvetlendirilmis Saten

Mevcut o6rgii raporu iizerinde belirlenen sistemde atki veya ¢ozgii baglant1 noktalari ilavesi
ile elde edilen orgiilerdir (Sekil 52 A, B, C, D ve E). Baglant1 noktalarinin saten karakterini
bozmamasina dikkat etmek gerekse De tasarimcinin istegi dogrultusunda istenilen sekilde
kuvvetlendirme yapilabilir ancak bu sekilde 6rgii dimi benzeri bir 6zellik kazanabilir (Sekil

52.C1).

Kuvvetlendirme isleminin asamali olarak baglanti arttirmasi seklinde rapor biiyiiterek
yapildigi rgiiler Golgeli Saten olarak adlandirilmaktadir. Golgeli dimilerle ayn1 6zelliklere
sahiptir. Ayni sekilde orgiiniin gecis halinde olmasi sebebiyle bu gecisleri farkli sekillerde

siralayarak (Sekil 53) istenilen sistemde farkli tasarimlar olusturulabilirler.
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12345678 91011121314151617181920

Sekil 53. Farkli dizilimlerle golgeli saten olusturulmasi

2.3.3.2. Cift Atlamali Saten

Cift atlamal1 genellikle biiylik raporlu satenlerde uzun atlamalarin kisaltilmasi i¢in mevcut
atlama sayisinin yaninda ikinci bir atlama sayisinin kullanilmasiyla olusturulurlar. Atlama
sayilar1 belirlenirken yine aymi kurallar gegerli olmakla beraber gegerli atlama sayilarinin
ikiye boylenmesiyle yapilir. Eger 6rgli yukar: atlama yoniinde olusturulacaksa rapor atki
yoniinde bir defa (Sekil 54. A), saga atlama yoniinde olusturulacaksa rapor ¢ozgii yoniinde

tekrar ettirilir (Sekil 54. B).
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Sekil 54. Atlama yonii yukar1 dogru olan ¢ift atlamali saten 6rnegi (A) ile atlama yonii saga
dogru olan ¢ift atlamali saten 6rnegi (B)

2.3.3.3. Karisik Saten

Bu orgiiler genellikle raporda olusan dimi karakterini, iplik hareketlerinin yer
degistirilmesiyle dagitmak amaciyla kullanilmaktadir. iplikler hareketleri atki veya ¢ozgii
yoniinde ister tek tek ister gruplar halinde yerlerinin degistirilmesi ile olusmaktadir (Sekil
55.). Bunun haricinde saten karakterinden biraz uzaklasilsa da farkli bir tasarim olusturmak

icinde kullanilabilir (Sekil 56.).

A) AL B)l
(R : ﬁ# g T
: Zl s S il
: i i o R EEEE EEnn
‘H 3_# : i m
R R e

1234567829 125693487 2 2 H
' 9 1011 l{57911'2‘46810
A)2 B)2
% H: E_ # I i 1;1}: ] I ] JE
6 8
sjrj .r*r* : B EEn T
3:i¢. *JLJ. s {E AEnE B EEmE
2 4 O ]
1l 3 N ]
: B =N T
; *ij aEE BN i B EEnE N NN
Sjrﬁ Trﬁrf HER REES B BEnS
t# 'r# s ; B EEnN B BEm
T ﬁ H JH {E EAn B Ein
12345678912345673829 4 ] HER
3
ir [ [N ]
1234567891011 1234567891011

Sekil 55. Cozgii iplik hareketlerinin degistirilmesiyle olusan saten Orgii ¢izimleri (Al ve
B1) ile raporlarin iki defa tekrar ettirilmis sekilleri (A2 ve B2)
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Sekil 56. Cozgii iplik hareketlerinin yer degistirmesi ile elde edilen farkli tasarimlar (A1
ve B2) ile raporlarin tekrar edilmis sekilleri (A2 ve B2)

2.4. Tahar

Bu baslikta derlenen bilgiler, yazili kaynaklar yaninda arastirmacinin igletmelerden
sagladig verilere de dayanmaktadir.

Orgiiniin istenilen sekilde uygulanabilmesi icin; ¢0zgu ipliklerinin belirli kurallar
dahilinde, lamellerden, ¢ercevelerdeki giicii gozlerinden ve tarak disleri arasindan sirasiyla
gecirilmesi islemidir (Sekil 57). Bu sekilde iplikler gruplara ayrilarak istenilen gruba,
istenilen hareketi atamak mumkun olur(Acuner, 2001).

Sekil 57. Lamel, giicii ve tarak tahari (Ozeli, 2012)

Tahar yapma islemine; ¢6zgii ipliklerinin tek tek kontroliinii saglamak, ¢6zgiilerin istenilen
sekilde agizlik olusturmalar1 saglamak, belirli en ve siklikta dokuma yapabilmek yeni
orgliyli makineye aktarabilmek i¢in gerek duyulmaktadir.(Giirsu, Uzun6z ve Tiirkyilmaz,

2004)
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Her farkli ¢ozgii hareketi ayr1 bir cercevenin varlifini gerektirir. Teorik olarak orgi
raporunda bulunan farkli ¢6zgili hareketi sayisi kadar ¢erceveye gereksinim var ise de
¢Ozgii sayisi fazla oldugu zaman ¢ergeveler lizerindeki yiikii azaltmak i¢in, gerekli ¢ergeve
sayisinin katlar1 kullanilabilir (Sekil 58). Ornegin iki cerceve ile dokunabilecek bir
Orgiiniin dort gerceveye taharlanmasi durumunda ¢ozgii iplikleri {izerindeki siirtlinme

azaltilmis olur (Y1lmaz, 2000).

Genellikle bez ayagi ve tiirevlerinde ihtiya¢ olan bir durumdur. Ayrica tahar raporu

genisletilerek her hareketin 2 defa yazilmasiyla 6rgii daha da genis olarak ¢ikabilmektedir.

| pa|—
=

1 2 112012

Sekil 58. Tahar plan1

2.4.1. Islem Sirasina Gore Tahar Cesitleri

Taharlama tek bir islemi kapsamamaktadir. Tahar islemi bir siirectir ve bu siire¢ sirasiyla;

lamel tahari, giicii tahar1 ve tarak tahari olarak uygulanmaktadir.

2.4.1.1. Lamel Tahart

Tahar isleminin ilk asamasi olan lamel tahari, ¢aprazi alinmis ¢6zgii ipliklerinin belirli
sayidaki lamellerden ve buradan da ¢ergevelere bagli olan giicii tellerinden gecirilmesiyle
baglar. Lamel taharina baslamadan once lamelleri temizlemek, bozuk ve kirik lamelleri
degistirmek, ve varsa c¢ozgii ipliklerinin takilip kopmasmna sebep olabilecek metal

capaklardan arindirmak gerekmektedir.

Lamel, Her ¢ozgii ipligine takilan, iplik koptugunda makineyi durduran metal sag

parcalardir.(Tirkyillmaz ve Uzunéz, 2008).
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Sekil 59. Ecr-Ecu Kapali Lamel, Eo1 A¢ik Lamel (Naveta, 2012)
Agirliklar ipligin 6zelligine ve numarasina gore degisir. Agik ve kapali lamel olarak
cesitleri  vardir(Sekil 59). Agik lameller genellikle ¢ozgii iplikleri makineye

yerlestirildikten sonra, kapali lameller ise otomatik tahar makinesiyle taharlama esnasinda

kullanilirlar. (Yakartepe ve Yakartepe, 2004)

Lamel testeresi, lameli tasiyan iplik kopunca, lamelin iizerine diistiigii ¢6zgii enince
uzanan tirtikli metal parcadir Cozgl ipligi koptugunda veya gevsediginde lamel bosta
kaldigindan lamel testeresinin iizerine diiserek kisa devre olusturur ve makinenin
durmasin1 saglar (Tiirkyilmaz ve Uzun6z 2008). Makinenin 450 devir/dk gibi yiiksek hizda
calistig1 distiniiliir ise, ¢6zgii kopusu gibi hatalarda makinenin ani durus yapmasi oldukca
onemlidir. Bu da lamel tahari ile miimkiindiir ancak fotosel gibi makineyi durduran bagka

sistemlerde mevcuttur

Lamel tahar1 hatalar1 siklikla lamellerin bir veya birden fazla ¢6zgii ipligine
takilmamasiyla olusur. Lamelsiz ¢ozgii iplikleri koptugunda makine durmayacagi icin
kopuk fark edilmez. Ayrica yanlis lamel se¢imi, kumas yiizeyinde eksik veya gerilimsiz

cozgii ipligi seklinde lamel hatalar1 da goriiliir.

2.4.1.2. Giicii Tahar

Gicii tahar1 ¢6zgii ipliklerinin tahar raporuna uygun bir sekilde gilicii gozlerinden tek tek
gecirilmesi islemidir. Her bir ¢6zgii ipligi, bir giicii géziinden gegmek suretiyle, onu tutan

cerceve tarafindan kontrol edilir.
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Sekil 60. Giicii gozii Cesitleri (Emtradetr, 2012)

Gucu, dokuma sirasinda cergeve ile hareket ederek agizlik agmaya yarayan metal
parcadir(Yakartepe ve Yakartepe, 1995) Gucller genellikle ince celik tellerden ve ya
lamalardan yapilmaktadir(Sekil 60). Her iki ucunda da ¢ergevelere baglandiklar1 boliimleri,
ortalarinda da Nire, Boncuk veya G0z diye tabir edilen dairesel veya eliptik delikler

bulunur.(Acuner, 2001)

Gucu Cergevesi ise glcii tellerinin bagli oldugu parcalardir. Genelde aliiminyum veya
baska hafif metal alasimlardan yapilirlar. Cergevelerin genisligi dokuma eninden 5-10 cm
fazladir ve yiiksekligi ise 36-48 cm arasinda olabilir Uzerindeki giicii askisi ile giiciilerin

cerceve Uzerinde kayarak hareketi saglanir.

Bilindigi gibi el dokumalarinda dokunacak kumasta kumas kenari varsa, saglamlik
acisindan kenarlarda bir giiciiden iki tel gegirilir. Cozgiilerin giicli gozlerinden gegirilmesi
islemi esnek bir t1ig yardimiyla yapilir. Armiirlii sistemde gergevelere takili olan guctiler,
jakarli sistemde malyon ipliklerinin Gzerinde bulunurlar. Malyon ipliginin yukar
kalkmasiyla ipligin iizerinde ki giiciiden gecen ¢ozgii ipligi de yukari kalkarak agizlik

olusturur. Bu islem 6rgii raporunda ki dolu kareye denk gelmektedir.

Giicii tahar hatalar1 genellikle ¢6zgu ipliklerinin tahar raporunda belirtilen siradan farkli
olarak giiciilerden gegirilmesiyle olusur. Ipliklerin hareket sirasi degistiginden dokuma
orgiistinde bozulmalar, kirilmalar ortaya ¢ikar. Cozgii ipligi giicliye tersinden takildiginda,
ipligin giicliye dolanmas1 veya gucinin ters donmesi gibi sonuclara yol acabilir. Gici
goziindeki bir asinma veya c¢ikinti, ipligin agir1 siirtinmesiyle beraber kopmaya sebebiyet

verebilir.
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2.4.1.3. Tarak Tahart

Tarak, ¢esitli metal ve plastik maddelere uglarindan tutturulmus ince metal plakalardan
yapilir. iki plaka arasindaki bosluga tarak disi denir. Taraklar birim 6lciide ki dis sayilarina

gore numaralandirilirlar (Acuner, 2001; Tiirkyilmaz ve Uzun6z 2004).

Tarak taharinda giiciilerden gecirilmis olan ¢ozgii iplikleri, tahar planinda belirtilen
sayilarda gruplar halinde tarak dislerinden gegirilir. Bu gruplama genelde orgiiye gore
béliinebilir sekilde tercih edilir. Ornek olarak rapor biiyiikliigii 4 ¢ozgii ise, iplikler tarak
disinden 2’ser, 4’er veya 8’er gegirilebildigi gibi tek tek de gecirilebilir. Tek raporlu
orgiilerde, zaman zaman kullanilan ¢ok ince siisleme iplikleri nedeniyle ya da degisik
gOranum istekleriyle 2-2-1, 2-3 gibi farkli sayili gruplamalar da yapilabilir (Acuner, 2001).
Tarak tahar1 genellikle el ile yapildig1 gibi otomatik tarak tahari yapan sistemlerde

mevcuttur (Sekil 61).

Sekil 61. Otomatik Tarak Tahar1 (Mirentekstil, 2012)

Taragin Gorevleri ise; ¢ozgi ipliklerinin sikligim1 belirlemek, ¢6zgl ipliklerinin paralel
ve esit araliklarla beslenmesini saglamak. tefe vurma hareketi ile atki ipligini sikistirmak
ve sikligini ayarlamak, kumas enini belirli bir oranda sabit tutabilmek seklinde sayilabilir

(Acuner, 2001).

Tek bir tarak disinden gecirilen ¢ozgii ipligi sayis1 kumas enine, ¢ozgii sikligina, kullanilan
ipligin cinsine ve numarasina baglhdir. Ornek olarak 36 Ne pamuk ipliginde 30cm ¢ozgii
sikligindaki tirlin i¢in 30 numara tarak kullanildiginda her disten bir tel gececektir. Ancak
bdyle bir durumda pamuk ipliginin genel 6zelligi geregi iplikler agir1 siirtinmeden dolay1
kopacaktir. 30’1u tarak yerine 15°1i tarak kullanip her disten 2 adet ¢ozgii ipligi gegirmek

bu stirtiinmeyi azaltir.
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Polyester ipliklerde ortalama 70 ¢ozgii sikligi i¢in genellikle bir tarak disinden 4 adet
¢Ozgu ipligi gegirilir. Cozgii ipligi koptugunda bos kalan giicii telinin sagindan sirayla 4
adet ¢ozgii ipi kaldirilarak hangi disten gectigine bakilir. Iplerin dordii de aym disten
geciyorsa kopan iplik sol dise ait demektir. Eger ipliklerin 3 tanesi bir diste, 1 tanesi de
farkl1 bir disten geciyor ise bir diste 4 adet iplik olmasi1 gerektiginden ipligin sagdaki disten

koptugu anlasilacaktir

Cesitli tiretimlerde kullanilan farkli tarak cesitleri bulunmaktir. Bunlar; profilli tarak,
bolmeli tarak, leno taragi, ondiile taragi ve oynar tarak olarak sayilabilir.(Yakartepe ve
Yakartepe, 1995)

Profilli tarak: Hava jetli ve su jetli dokuma makinelerinde atki atiminin kolayligini

saglayan kanall taraktir.

Bolmeli tarak; Yiksek hizli dokuma makinelerinde kullanilan 6zel bir taraktir. Bolmeler

atki ipliginin taragin arkasindan Oniine gegebilmesi icin alt ve iist olmak iizere ikiye

ayrilmistir.

Leno tarak: Sirali olarak ard arda bulunan tam ve yarim uzunluktaki dis tellerinden olusan
bir dokuma taragidir. Yarim uzunlukta olan dislerde icinden ¢apraz yapan ipliklerin gectigi

delikler vardir.

Ondiile taragi; Dislerinin gruplar halinde sira ile yukariya ve asagiya dogru birbirine

yaklastig1 6zel bir taraktir. Kumasta dalgali bir goriiniim saglar.

Oynar tarak: Mekikli dokuma makinelerinde mekik agizlik i¢inde kalmigsa mekigin
olusturdugu basincin etkisi ile yerinden arkaya dogru giden tarak tipidir. Taragin bu
sekilde geriye gidisi tezgahi durduran mekanizmayr calistirir. Ayni1 zamanda ¢ozgi

patlagini engeller. Bu taraklarin yani sira 6zel dokulu kumaglar i¢in de taraklar mevcuttur.

Tarak tahari hatalar1 genellikle ¢6zgii ipliklerinin taraktan hatali bir sira ile gegirilmesinden
kaynaklanir. Kumasta top boyunca devam eden bir bosluk veya kabariklik olarak goriiniir
ve bu durumda desen bozulur. Fark edildiginde hemen diizeltilebilecek bir hata ¢esididir.
Ayrica yanlis disten gecirilen ¢ozgii ipligi kisa siire igerisinde kopmakta veya yaninda ki

cozgiileri koparmaktadir.
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2.4.2. Tahar Plani ve Armiir Plam

2.4.2.1. Tahar Plan

Tahar planin1 kagit {lizerinde gosterilmesinde uygulanan iki farkli yontem iizerinden

gidilmektedir.

Ik olarak tahar plani érgiiniin iizerinde gosterilir. Kumasin dokunma durumundan hareket
edilerek dokuma tezgahinda kumasa en yakin olan birinci ¢erceve kabul edilir ve digerleri
onden arkaya dogru siralanir. Buna gore taharin gosterilmesinde baslangi¢c noktasi olan ilk

cergeve Orgiiye en yakin olanidir ve siralama geriye dogru yapilmaktadir(Sekil 62 A).

5 1
4 2
3] X 3 X
2 4
1] 5

4 4
3 3
2 2
1 1

123 45 123 43

Sekil 62. Tahar planinin 6rgiiniin Gstinde gosterimi

Diger bir goriis ise, kumasa en uzak yani ¢6zgii levendine en yakin olan ¢ergeve birinci
kabul edilirken, siralama arkadan 6ne dogru yapilir. Desen kagidinda da ayni diizende

gosterilir(Sekil 62 B).

Tim bunlarla birlikte tahar plan1 6rgiiniin altinda veya iizerinde gosterilebilir(Sekil 63).
Ancak dokuma tezgahinin yapisina ve kumas olusumunda ki islem sirasina daha uygun
oldugundan tahar plani1 6rgiiniin {izerinde gosterilip, baslangi¢c noktasi da ¢ozgii levendine
en yakin olan g¢er¢eve kabul edilmektedir. Endustride de en c¢ok bu ydntem
kullanilmaktadir. (Acuner, 2001)

5
4
3 X
2]
1]

Dok w e
B

12345 12345

Sekil 63. Tahar planinin 6rgiiniin altinda gosterimi
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(Cozgt ipliklerinin taraktan gegirilisi hangi tahar diizeninde yapilirsa yapilsin, daima 6rgii

ile gergeveler arasinda gosterilmelidir (Sekil 64).

Tahar planinin orgiiniin istiinde ve altinda gosterimi tahar planini ¢ikarmak icin 6rgu
raporunun ilk hareketinden baslayarak tiim farkli hareketler belirlenir. Her farkli hareket
bir ¢ergeveye denk gelecegi i¢in farkli hareket kadar ¢ergeve sayisi, ¢ozgii sirasi Uizerinde
ve sol hizasinda yukaridan asagiya dogru yazilir. Daha sonra her farkli hareket sirasiyla

cercevelere isaretlenir

Uretim ile ilgili yapilan her ¢alismanin pratik olarak uygulanabilir olmasi énemlidir bu
sebeple tahar planinin tahar dairesi tarafindan daha verimli kullanilabilmesi i¢in tahar plani
sayisallagtirilir. Burada amag yapilacak olan tahar igleminin pratikte daha hizli ve kolay
gerceklesmesi icin ¢ergeve hareketlerinin okunarak sayisallastirilmasidir. Sayisallagtirma

islemi yapilirken disten gecen tel sayis1 dikkate alinir.

Tahar dairesine gonderilecek olan sayisal tahardir. Taharlama islemi ilk ¢6zgii ipliginden
baslayarak toplam ¢ozgii tel sayisinca devam eder. Sayisallastirilmis taharda hareketler
disten gecen tel sayis1 kadar yukaridan asagiya yazilir daha sonra bir ¢izgi ¢ekilerek islem
devam eder. Boyle bir planda ¢ozgiilerin kacarli olarak disten gececegi belirtilecegi igin

ayni planla tarak tahar1 da devam eder (Sekil 64).

TAHAR PLANI TAHAR PLANININ
1 23 45678 9101112 SAYISAL HALT
X X X 1
2 X X 2
3 X 3
4 X X 4
5 X X 1
6 X X 5

TARAK PLANI

L= - ]

ARMTUR PLANI

ORGU RAPORU

b3 = LA

= ha W de Lh O

1 2345678 5101112 1234356

Sekil 64. Tahar planinin sayisallastirilmasi

Daha pratik olmasi agisindan yan yana da yazilabilir ancak disten gecen tel sayisinda
ayrilmasi gerekmektedir. Ornek olarak; 1 23-415-64 6 -5 1 2 gibi. Tahar planinin

sayisallagtirllmis halde gosterimi disten gecen tel sayisinin degistigi yani ¢ozgi

yogunlugunun raporlu oldugu islerde biiyiikk 6nem tasir.
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2.4.2.2. Armur

Kumasi meydana getirmek iizere, ¢ozgii ve atki ipliklerinin birbirleriyle baglanti
yapabilmeleri i¢in Orgiiniin geregine gore bir bolim ¢ozgii ipliklerinin digerlerinden
ayrilarak yukar1 dogru kalkmasini ve aradan atkinin gegebilecegi, agizlik denilen boslugun

olusturulmasini dokuma tezgahlarinda ki sistemler saglar. (Acuner, 2001)

Agizlik agmada kullanilan sistemler; kamli agizlik agma, armiirlii agizlik agma ve jakarl
agizlik agma mekanizmalar olarak ii¢ gruba ayrilmaktadir. Kamli ve armiirlii agizlik agma
mekanizmalarinda ayni harekete sahip giiciiler bir cerceveye, jakarli agizlik a¢gma
mekanizmasinda ise, her giicii birbirinden bagimsiz olarak jakar makinesine
baglidir.(Abdullayev, Hascelik, ve Soydan, 2003)

Armiir tertibatinin giicii ¢ergevelerinin araciligi ile ¢ozgi ipliklerine yaptirdigi hareketlerin
desen kagidi iizerinde gdsterilmesine armiir plani veya kisaca armiir denir.(Acuner, 2001)
Armiir plan1 dokuma 6rgiisiiniin &zetidir. Orgiilerin armiir planinda, 6rgli raporundaki her
farkli hareket birkez yer alir. Armiir plan1 ¢akinti olarak da adlandirilir. Armiir plani,
istenilen oOrgiiyli dokumak i¢in hangi cergevelerin yukarida hangilerinin ise asagida

olacagini belirlemeye yarar (Ozkendirci, 2008).

Bu sistemde iizerinde delikler bulunan ve orgiiye gore bu deliklerin pimlerle kapatildig:
plakalar veya kartlar kullanildig1 gibi elektronik olan sistemlerde bulunmaktadir (Yilmaz,
2000). Armiir plani, aynali armiir, sag armiir ve sol armiir plani olmak iizere 3 farkli

sekilde gosterilebilir.

Aynali Armur; Armiir ¢iziminde oOrgiideki farkli ¢ozgii hareketlerinin tahar yardimiyla

cercevelere aktarilirken kullanilan ¢izime ayna denir. Ayna yardimiyla hareketlerin
aktarildig1 armiirler aynali armiirii olugturmaktadir. Ayna ¢izimi taharin sagina, armiir ise

ayna ¢iziminin hemen altina, 6rgiliniin sagina ¢izilir (Sekil 65).

TAHAR PLANI AYNA ARMUR PLANININ OKUNUSU
12345678
1 X * 5. ATKI SIRASI=3» 5 *
2[4 x x4 x 4 ATKISIRASI-» 4 %= 1. Atka swrasmda 1. cerceve kalkacak
3 X {11 4 3. ATKI SIRASI=» 3 *|% 2. Atla swasmda 1. ve 2. gergeve kalkacak
4 2 ATKISIRASI = 2| % 3. Atla swasmda 2. ve 3. gergeve kalkacak
1. ATKI SIRASI =3 1| = 4. Atk swasmda 3. ve 4. gergeve kalkacak
1234 5. Atk sirasmda 4. cergeve kalkacak
; s 2444
4 4 *| % jadlififjeafiea]
3 3 * | % 2 2 2 2
z 2[3f thed
1 1= Wl St
1234 — oo

Sekil 65. Aynali armiir ¢izimi ve okunusu
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Sag ve sol armiir: Armur tertibati dokuma makinelerine sonradan takilan bagimsiz bir

tertibattir ve makinenin sag veya sol tarafina takilabilir. Ancak dokuma makineleri
iireticileri 2001 ve sonraki modellerde armiirii saga sabitlemislerdir. Bu durumda armiir
¢iziminin sagda olmasini standartlagtirmistir. Eski model dokuma makinelerinde armiiriin
her iki tarafa da takilabilmesi desenlendirmede dikkat edilmesi gerek bir konuydu. Ciinkii
armiiriin sag veya solda olmasi okuyucu ignelerin kumanda edecekleri ¢ercevelerin sirasini
degistirmektedir. Yanlis belirlenmis bir Orgiiniin tamamen tersten dokunmasina sebep

olabilmektedir.

Sag armiirde desen kagidinda taharin saginda yer alir. Orgii raporundaki ilk ¢dzgii hareketi
asagidan yukar1 dogru okunur, armiirde sagdan sola dogru yazilir. Boylelikle aynali
armiirden farkli olarak armiir planinda dikey siitunlar atkilari, yatay satilarda gerceveleri

olusturur (Sekil 66).

TAHAR PLANI SAG ARMUR SAG ARMUR PLANININ OKUNUSU
12345678 54321 G
1|X X ||l s ss
2[#x 34 x x| 2 W | | | 1. Atla srasmnda 1. gergeve kalkacak
3 p{EEE{ESNEE] B wl%l--|->]|3 iviviviviiv: 2. Atk srasmda 1. ve 2. gerceve kalkacak
4 X4 | % -] 4 SERRE 3. Atk srasmda 2. ve 3. gergeve kalkacak
| | T o e e = 4. Atla srasmda 3. ve 4. gergeve kalkacak
4

. Atk swrasmnda 4. gergeve kalkacak

«|%|1 €—1. CERCEVE
x|#| |2 €=2. CERCEVE
| = 3 €=—3. CERCEVE
| % 4 €1 CERCEVE

= e LA

Sekil 66. Sag armiir ¢izimi ve okunusu

Sol armiirde ise armiir taharin soluna ¢izilir ve asagidan yukartya dogru okunan ¢dzgi

hareketi armiirde soldan saga dogru yazilir (Sekil 67).

SOL ARMUR TAHAR PLANI SOL ARMIU'R PLANININ OKUNUSU
12345 123456738 A
1fsts X X SisIsIsS
2| xlx S E S RS EI b I 1. Atk sirasinda 1. gergeve kalkacak
k] e | 3 J5 X|4 lwiviviviv] 2 Atky sirasmda 1. ve 2. gergeve kalkacak
4|< F*{%}|---4 E = 2 7= 3. Atla sirasinda 2. ve 3. gergeve kalkacak
— o ed o 4. Atla srasinda 3. ve 4. gergeve kalkacak
¢ ¢ ¢¢ ¢ 5. Atla sirasinda 4. gergeve kalkacak
5
4 12345
3 1. CERCEVE memd 1| %| %
2 2. CERCEVE =3 2 *| %
1 3.CERCEVE —> 3 % | %
4. CERCEVE —2 4 %| %

Sekil 67. Sol armiir ¢izimi ve okunusu
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2.4.3. Tahar Plam Cesitleri

Tahar planinda ki diisiince ayni hareketi yapan ¢ozgii ipliklerinin ayni gergevelerde
toplanmasidir. Ancak g¢ergevelere asir1 yliklenmemek, basitlik-sadelik saglamak, dokuma
makinesinin niteliklerine uymak ve miimkiin olan en az g¢erceve sayisim1 kullanmak gibi
etkenler tahari yonlendirirler. Orgiilerin cok cesitli olusu ve dokuma tezgahlarinin

nitelikleri bir ¢ok farkli tahar ¢esitlerinin olugmasini saglamigtir

Bu taharlar, sira tahar (diiz sira tahar-kaydirmali sira tahar), atlamali tahar (amalgam
tahar-saten tarzi atlamal tahar), kirik tahar (diizenli kirik tahar-diizensiz kirik tahar-sivri
uclu tahar-kesik sivri uglu tahar), grup tahar, karisik tahar ve boliinmiis tahar olarak

siralanmaktadir.

2.4.3.1. Sira Tahar

Diiz Sira Tahar: En ¢ok kullanilan taharlardan birisidir. COzguler ilk gergeveden son

cergeveye kadar sirayla gegirilir. Rapor bitiminde basa doniiliir(Sekil 68)

Bu taharlama yontemi ile neredeyse tiim 6rgiiler uygulanabilir. Ornek olarak 8 cerceveli
sira tahara sahip bir orgiiye, 8 lik saten, dimi, veya panama tiirevleri uygulanabilir. Jakarli
sistemlerde de cozgiler 600 tel, 800 tel, 1200 tel veya 2400 tel v.b sekilde gruplara
ayrilarak sira tahar uygulanir. Boylece her tiirlii 6rgii makineye uygulanabilmekte ve yeni
tahar islemine gerek duyulmamaktadir. Ancak bu gibi durumlarda dikkat edilmesi gereken
noktalar vardir. Ornek olarak 600 tel sira tahar1 yapilmis tezgahta 38 ¢ozgulil bir 6rgi
kullanildiginda 600 tel 38 e tam boliinemeyecegi icin son orgii eksik ¢ikar bu da kumasta

600 tel aralikla goriilen boyuna izlere sebep olmaktadir.

£ w |
.

1 2[ 3] 4

Sekil 68. Diiz Sira Tahar

Kaydirmali Sira Tahar: Cozgller gercevelerden sira ile gecirilirken baslangi¢ noktasi her

seferinde bir veya birkag ¢erceve kayar(Sekil 69).
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Sekil 69. Kaydirmali Sira Tahar

2.4.3.2. Atlamali Tahar

Amalgam (4Gucult) Tahar: 4 c¢ergeve kullanilan raporlar igin uygundur. Bu tahar

uygulanirken arka arkaya geg¢mesi gereken ipler once ikinci, sonra iigiincii ¢er¢eveden

gegirilir. Yani islem sirasinda ikinci ve ii¢lincii ¢cergevenin yeri degistirilir(Sekil 70).

Teknik olarak bakildiginda sira tahari ile ayni oOzelliklere sahiptir. Ancak pratikte
cercevelere diisen yiikkli azaltmak icin kullanildigi gibi 6zellikli ipliklerin birbirine

karismasini engellemek i¢inde kullanilabilir.
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Sekil 70. Amalgam tahar 6rnekleri

Ayrica Bazi dokuma tezgahlarinda gergeveler eksantriklerle hareket ettirilmektedir. Bu tip
tezgahlarda cerceveler eksantriklerle hareket ettirilmektedir. Bu tip tezgahlarda birinci ile
ikinci, Uglnct ile dordiincii tezgahlar ayni anda hareket eder. Bu tip tezgahlarda ikinci
cozgii ipligi lgiincii cercevedeki, ligiincii ¢ozgii ipligi de ikinci cercevedeki giiciiden

gecirilir.(Acuner, 2001)

Saten Tarzi Atlamalr Tahar: Cozgiilerin birbirinin sagina soluna dolanmalarin1 engellemek

amaciyla yapilan saten mantiginda ki tahar planidir (Sekil 71).
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Sekil 71. Atlamali saten tahari

2.4.3.3. Kiritk Tahar

Baliksirti, kirik dimi vb. orgiilerde 6rgii raporu iginde varsayilan bir eksenin sagina ve
soluna dogru belirli bir diizende baz1 ipliklerin birlikte hareket ettikleri goriiliir. Tahar
geregi olarak ayni hareketi yapan ¢6zgi iplikleri ayni ¢ercevelerden gegirileceginden bu
sekilde olusan taharlara kirik tahar denilmektedir. Taharda bulunan kirik yollar

orgudekilerle uyumludurlar. (Acuner, 2001)

Kirik tahar;  dtzenli kesik uclu, diizensiz kesik uclu, sivri uglu, kesik sivri uclu olmak

Uzere dort grupta incelenebilir.

Duzenli Kesik Uclu Kirik Tahar:  Cozguler cercevelerden gecirilirken sivri u¢ yapan

kisimlarda ayn1 hareket tekrar ettirilerek sivri uglarin diizenli bir sekilde kirildig

tahardir(Sekil 72).

1/2/3(4/5(6/7[3]9[10{1112/13/14{15/16
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Sekil 72. Diizenli kesik uglu kirik tahar

Duzensiz (Desenli) Kesik Uclu Kirik Tahar; Cozguler cercevelerden gegirilirken sivri ug

yapan kisimlarda ayni hareket tekrar ettirilerek sivri uglarin diizensiz bir sekilde kirildigi

tahardir (Sekil 73).
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Sekil 73. Dlzensiz kesik uclu kirik tahar

Sivri Uclu (V) Tahar ; Sivri ug olusturacak sekilde diizenli olarak kirilan tahar planidir
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Sekil 74. Sivri Uclu (V) Tahar

Duzensiz (Desenli) Sivri Uglu Tahar: Sivri uglu iplik ¢ekimi kesilerek belli sayida gucu

atladiktan sonra yeniden iplik ¢ekimine gegilen tahardir (Imer, 1997; Sekil 75).
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Sekil 75. Dlizensiz sivri uclu tahar

2.4.3.4. Grup Tahar

Kumasta zemin olarak degisik orgiiler kullanilmasi, ya da gesitli orgiilerle ¢6zgl yoninde
yollar ve siislemeler yapilmasi istenirse boyle durumlarda karisikligi 6nlemek tizere benzer
hareketler bulunsa bile kullanilan her 6rgiiniin ayri ayri taharinin yapilmasi daha dogru
olacaktir. Bdylece birlikte kullanilan orgiilere gore gruplar halinde ayri ayri1 diizenlenen

tahar ¢esidine grup tahar denir.

54



Grup Tahar genellikle, ¢izgili kareli yada diger fantezi kumaslarda iki ayri1 orgiiniin
bulundugu ve bu orgiiler ig¢inde iki ayr1 ¢ozgii seti olan dokumalarda kullanilir(Alpan ve
Seber, 1989; Sekil 76)
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Sekil 76. Grup tahar

2.4.3.5. Karisik Tahar

Biiytik ¢6zgii raporlarinda, ayni rapor iginde ¢esitli yerlere dagilmis ¢ozgii ipliklerinin ayni
baglantilar1 yaptiklar1 goriiliir. Bu dokularin tahar planini hazirlarken miimkiin oldugu
kadar gucu sayisini en aza diisiirmek gerekir. Ayni baglantiyr yapan ¢ozgii iplikleri ayni
giiciiye gecirmek sureti ile glicii adedinden tasarruf edilmis olur (imer, 1997; Sekil 77)
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Sekil 77. Karigik Tahar

Bazi orgiilerde rapor biiylikligl ve ipliklerin fazla tekrar etmesi gibi sebeplerden dolay:
iplikler gruplanamazlar. Bu tiir orgiiler, ancak ayni hareketi yapan ipliklerin aym
cerceveden gecmesiyle taharlanmaktadir. Bu sekilde olusturulan ve karisik bir goriiniim
sergileyen tahar tlriine karisik tahar denmektedir. Bu tahar tiirti, kumasin dokunmasi
sirasinda kopan ¢ozgli ipliklerinin dogru olarak baglanmasinda oldukca giicliik
cikaracaktir. Bu ¢ok 6nemli sakincasindan dolayi karigik tahar yalnizca Zorunlu kalinan

durumlarda uygulanmaktadir (Acuner, 2001).

2.4.3.6. Boliinmiis Tahar

Ilave Cozgiilii veya ¢ift katli kumaslarmn taharlanmasinda uygulanilan yéntemdir. Ust ve alt

¢ozgii iplikleri boliinerek taharlanir (Sekil 78).
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Sekil 78. Grup tahar

2.4.4. Uygulama Sekline Gore Taharlama Yontemleri

Taharlama islemi el ile ve makine ile olmak {izere iki sekilde yapilmaktadir.

24.4.1. El Tahanr

Elle taharlamada orgiiye gore giictilere karsilik gelen ¢ozgii iplikleri giiciilerden gecirilerek
taharlama yapilir. Lamel ve taraktan ayri ayr1 islemlerle ve ayr1 ayr gegirilmektedir.(Uster,

1989)

[lk olarak tahar planina gére cerceve sayis1 belirlenir ve giiciiler bu gergevelere yerlestirilir.
Az iplikli gergeveler arkaya cok iplikli ¢ergeveler one yerlestirilmelidir. Bunun nedeni
¢ozgii ipligi gerilimini ve bundan dolayr da ¢6zgili kopuslarini azaltmaktir. Ayrica onde

temiz agizlik olusturmaktir.

Lamel testere adedi belirlenerek lameller testerelere tahmini olarak dagitilir ve tahar
tezgahina yerlestirilir. Taharlama soldan saga dogru yapilir. Caprazi alinmis ¢ozgii iplikleri
once paralel hale sonra da lamellerin hizasina getirilir ve ¢ozgii iplikleri sirasiyla bir kisi
tarafindan o6nce lamellerden sonra giiciilerden diger kisiye verilir, diger kisi bu ipleri bir t1g
yardimi ile lamel ve gicllerden gecirir. Bu islem bittikten sonra tahar tezgahi dokuma
makinesine tasinir ve tarak tahari dokuma makinesi iizerinde yapilir. Once tarak numarasi
belirlenir sonra da glictlerden gelen ¢6zgi ipleri tarak dislerinden gegirilir (Yakartepe ve
Yakartepe, 1995).

2.4.4.2. Makine Tahart

Cozgii ipliklerini dokuma takimia diizglin bir sekilde taharlanmasi i¢in otomatik bir
taharlama sistemi ginimuizde vazgecilmez bir unsurdur. Otomatik taharlama makineleri
taharlama islemini el ile taharlama islemiyle karsilastirildiginda 5-10 kat hizlandirmakta ve

56



dokuma atolyesine gereken hareket 6zgiirliiglinii saglamaktadir. Taharlama hiz1 ortalama
100-140 tel/dk. olan bu makineler ¢6zgii telini bagka hicbir ara elemana ihtiya¢ duymadan
rahatlikla ve seri bir sekilde giicii, lamel ve taraktan gecirebilmektedir (Yakartepe ve
Yakartepe, 1995).Makine taharinda ¢ozgii ipligi, lamel, giicii teli ve taraktan ayni anda tek
bir islemle gecirilmektedir. Kart delme makinesi, kontrol karti ve yoklayici cihazin
gorevini kucuk bir bilgisayar ve elektronik kontrol pargalarinin irtibatin1 saglayan arayiiz
devralmaktadir (Uster, 1989).

Sekil 79. Otomatik Tahar Makinesi ( Ozeli, 2012)

Elektronik tahar sisteminde desen tanimi1 makineye mini bilgisayar tarafindan direkt olarak
girilmektedir. Boylece Onceden programlanan giicli teli tipi, ¢ozgii levendi numarasi,
cerceve sayisi ve tahar islemi igin gerekli biitiin kontrol komutlar1 referans olarak pc

vasitasi ile tahar makinesine génderilmektedir.(Uster, 1989)

Taharlama islemi boyunca ¢dzgii tahar nakil arabasinda kalmaktadir. Taharlama islemi
tamamlandiktan sonra ¢6zgli tahar makinesinden ayrilir ve dokuma makinesine
yerlestirilmek iizere tahar nakil arabasinda sevk edilir. Tahar igslemi tamamlandiktan sonra
¢cozgu levendi gergeveler ve tarak tahar nakil arabasi ile taginir ve dokuma makinesine

yerlestirilir.

Ik olarak ¢ozgii levendi tahar ¢dzgii sehpasina yerlestirilir. Levendin baslangicindaki
diizgiin olmayan iplikler acilir. Yuvarlak bir fir¢a yardimi ile ¢6zgii akisi saglanarak ipler
gergin hale getirilir. Gerginligi saglanan ipler metal taraklarla tarama yolu ile paralel
duruma getirilir ve metal ¢ubuklara sikistirilarak ipler sabitlenir. Tek taraftan sabitlenen
ipler tekrar taranarak diger taraftan da sabitlenir. Bu islemlerden sonra gecici lamel

testereleri (dokuma makinesinde yerlerini gergek lamel testerelerine birakirlar) tahar
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sehpasi iizerindeki ¢ubuklara asilir. Sonra uygun olan tarak segilir ve tezgaha yerlestirilir.
Iplik numarasina gore secilen igne ve tahar raporuna gore hazirlanan tahar kartonu
makineye yerlestirilir. Son olarak ¢ozgii ipleri tahar makinesi tarafindan lamel, giicli ve
taraktan sirasi ile tek seferde gecirilir. Uglar bantlanarak tahar tezgahi tasima sehpasi ile

dokuma tezgahina tasinir.

2.4.4.3.Cozgii Diigiimleme Isbag

Dokuma tezgahinda eger ayn1 ¢ozgiiye yani ayni dokumaya devam edilecekse makinedeki
biten ¢ozgii ile hasillanmis yeni ¢ozgli u¢ uca baglanir. Bu baglamada Once tezgah
Uzerindeki ¢6zgu lamelerden, gliciiden ve taraktan ¢ikarilmadan diizgiince kesilir ve ucu

uzun birakilir.

Bu uc¢ iplikler paralel oluncaya kadar taranir. Sonra diiglim sehpasia yerlestirilir.
Diizgiince taranir ve sikistirilir. Sehpada eski ve yeni ¢dzgili birbirinin alt ve istiindedir.
Bundan sonra diigiim makinesi rayina yerlestirilir. Once el ile birka¢ deneme baglantis
yapilir. Diigiimler kontrol edilir ve diiglimleme makinesi ¢alistirilir. Sonra diiglimlenen
yerler gicllerden ve lamellerden gecirilir. Bunlar tahardan itina ile gegirilip ¢ozgu

gerdirilir ve dokumaya baglanir (Sekil 80).

Sekil 80. Is Bag ( Tekstil portal,2012)

58



BOLUM I

YONTEM

Bu boliimde arastirma modeli, evren ve Orneklem, verilerin toplanmasi ve verilerin

¢Ozlimlenmesi konulari lizerinde durulmustur.

3.1. Arastirma Modeli

Bu aragtirma, dokuma hazirlik islemlerinden tahar islemi uygulamalar1 ve bu siirecte
karsilagilan problemlerin belirlenmesi ve yeni iiretimleri temel alan ¢0ziim Onerileri

gelistirilmesini amaclayan tarama modelinde bir arastirmadir.

3.2. Evren ve Orneklem

Arastirmada dokuma hazirlik islemlerinden taharin siklikla kullanildigi armiirlii dokuma
isletmeleri ¢alismanin evrenini olusturmustur. Amaca uygun rastgele 0Orneklem
kullanilmigtir. Bursa ilinde faaliyet gosteren yarisindan fazlasini géomleklik ve perdelik
kumas iireten firmalarin olusturdugu bunlarin yani sira désemelik, ev tekstili, kadin giyim
ve ceketlik kumasg tireten firmalarinda bulundugu tiirev 6rgii yapilar ile kumas iiretimi
yapan 35 isletme ¢alismaya orneklem alinmistir (Sekil 81). Arastirma kapsamina giren
isletmelerin se¢iminde, isletmenin tretimde farkli orgii yapilarin1 kullanmasi ve

arastirmaya katilima isteklilik oncelik olusturmustur.
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B Gomleklik kumas
B Perdelik kumas
m Dogemelik kumas
M Ev tekstil

H Kadin giyim

m Ceketlik kumas

Sekil 81. Arastirma kapsamina alinan isletmelerin faaliyet alanlarinin dagilimi

Aragtirma kapsamina alian isletmelerin armiirlii dokuma tezgah sayilar1 5 ila 71 arasinda

cesitlilik gostermis, bu degerler esit araliklarla siniflandirilarak Sekil 82 de sunulmustur.

M 10 veya daha az
m11-20 arasi
™ 21-30 arasli

W 31-40 arasi

Sekil 82. Ankete katilan igletmelerin armiirlii tezgah sayilarinin dagilimi

Arastirma Ornekleminin tasarimci veya arge sorumlusu olmasi tercih edilmis, ancak
isletmelerde personelin bilgi, beceri diizeyi ve uygulama durumuna gore yapilan
yonlendirmeler ve saglanan imkanlar dogrultusunda, yogunluk sirasina gore isletme
sahipleri, ustalar, iiretim sefleri, isletme yetkilileri ve planlama sorumlular1 da 6rneklem

alinmistir. Orneklem aliman personelin isletmede ki pozisyonlar1 Sekil 83 ‘e sunulmustur.
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M Desinator

H Arge sorumlusu
® isletme sahibi
W Usta

m Uretim sefi

m isletme yetkilisi

Planlama sorumlusu

Sekil 83. Ankete katilan yetkililerin ¢alistig1 pozisyonlara gore dagilimi

3.3. Veri Toplama Araclar

Tarama modelinde hazirlanmis olan bu ¢aligmada, arastirma kapsamina giren isletmelerin
tasarim birimi ve tahar islemini gergeklestiren ¢alisanlara uygulanan 6lg¢ek, alt amaclar
dogrultusunda acik uclu ve 5°li derecelendirme sorular1 bigiminde arastirmaci tarafindan

gelistirilmistir.

Bagimsiz sorulardan olusan Olgekte sorularin anlagilirligi, cevaplanabilirligi amaca
uygunlugu acisindan giivenilirligi 6rnekleme alinan isletmelerin yaklasik %5°1 lizerinde
uygulanarak degerlendirilmis, gerekli diizeltme ve eklemeler yapilmistir. Olgek, dereceli,

kapal1 ve agik uglu sorulardan olusmustur (Ek-1)

Hazirlanan 6lgek isletmelerin ve katilimceilarin 6zelliklerini belirleyen sorularla, alt amaclar
dogrultusunda bilgi saglayic1 10 adet agik uglu sorudan olusan bir tablo ve “Isletmelerde
kullanilan Orgii tiiretme yontemleri” ne yonelik 10, tahar isleminin isletmelerde
uygulanisa yoénelik 9, “tahar isleminde karsilasilan sorunlar” a iliskin 7 ve “Orgii
tiretme uygulamalarina iligkin goriisler” ini almak {izere 9 ifadeden olusan besli likert’in
bulundugu 4 tablo icermektedir. Alt amaglara gore ayr1 boliimlerde hazirlanmis, olumlu ve
olumsuz olarak karigik sekilde sunulmus toplam 35 adet ifadeye iliskin goriislerini “hig
katilmiyorum”, “az katiliyorum”, “orta derecede katiliyorum”, “katiliyorum” ve “gok

katiliyorum” seklinde derecelendirilmistir.

3.4. Verilerin Toplanmasi

Veri toplama araci, aragtirmaci tarafindan anket uygulama yontemi ile uygulanmistir. Agik
uclu sorularda kisa ve net yanitlar, Likert de ise her bir ifade i¢in bes dereceden birini

isaretlemeleri istenmistir. Ayn1 zamanda isletmelerde anketin uygulandig: yetkililer disinda
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ulagilabilen degisik pozisyonlarda ki c¢alisanlarla da goriismeler yapilarak gozlem ve
incelemelerde bulunulmustur. Ayrica 3 isletmede tahar ve orgii tiiretme uygulamalarina ait

orneklere ulagilmustir.

3.5. Verilerin Analizi ve Degerlendirilmesi

Elde edilen verilerin istatistik analizi arastirmaci Microsoft Excel 2010 programinda
yapilmis; Olcekden elde edilen verilerin % dagilimlari, ayn1 zamanda o6lcegin likert
boliimiinde sunulan ifadelerin aritmetik ortalamalari (x) ve standart sapmalar1 (s) da
hesaplanmistir. Besli likert’de, her ifade igin verilen cevaplar hi¢ katilmiyorum(1.00) ile
Cok katiliyorum(5.00) arasinda kodlanmistir.  Likert’in  genel ortalamalarinin

hesaplanmasinda ise olumsuz ifadeler (*) ters yonde puanlanmustir.

Olgekte yer alan araliklarin esit oldugu (4/5) diisiincesinden hareket edilerek seceneklere

ait sinirlar asagida belirtilmistir.
1,00 — 1,80 Hig¢ katilmiyorum;
1,81 - 2,60 Az katiliyorum;
2,61 — 3,40 Orta derece katiliyorum,;
3,41 — 4,20 Katilryorum;
4,21 - 5,00 Cok katiliyorum;

Acik uglu sorulardan elde edilen birbirine benzer bulgular gruplandirilarak, yiizdelik
sirasina gore siralandirilip pasta grafik bigiminde, besli likert de ise her alt amag igin ayri
tablolar olusturularak, tablolarda frekanslar1 (f) ile birlikte % dagilimlarina, aritmetik
ortalamalar (x), standart sapmalar1 (s) ve genel ortalamalarina yer verilmistir. Pasta grafik
ve tablolar haline getirilen bulgular, arastirmanin alt amaglar1 dogrultusunda olusturulan
basliklar altinda sunulup agiklanarak, gdzlem ve incelemeler ile elde edilen bulgularla da

desteklenerek yorumlanmistir.

Arastirmanin  dérdiincii  alt amaci dogrultusunda olusturulan “Tahar Isleminden
Kaynaklanan Teknik Sinirliliklarda Orgii Tiiretme* bashg altinda “Isletmelerin Sabit
Tahar Plam1 Uzerinden Orgii Tiiretme Uygulamalari“ Isletmelerden alinan ornekler
Uzerinde sistematik olarak yapilan incelemelerle agiklanmistir. Arastirmacinin denemeleri
ise “Arastirmacinin Sabit Tahar Plan1 Uzerinden Orgii Tiiretme Denemeleri bashiginda

sunulmustur. Arastirmacit isletmeden aldigi bir Orgliniin tahar, armiir, tarak ve renk
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raporlarin1 belirttikten sonra tahar planimi analiz ederek, sistematik olarak orgii tiiretme
sistemlerini olusturmustur. Olusturulan bu sistemler altinda farkli secenekler ile orguler
tiiretilmis ve ayrintili teknik cizimler ile gosterilmistir. Teknik ¢izimlerde Orgii raporuna
yakin olan gergeve 1. cerceve olarak belirtilmistir. Orgii tiiretme sistemlerine iliskin teknik
cizimleri igeren sekiller, Orgli tiiretme sistemi ve ayni sistem temelinde olusturulan

denemeler agisindan agiklayici metinlerle desteklenmistir.
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BOLUM IV

BULGULAR ve YORUMLAR

4.1. Isletmelerde Kullanilan Orgii Tiiretme Yontemleri

En sik kullanilan 6rgii tiiretme yontemine iliskin isletme yetkililerinden saglanan bulgular

Sekil 84’de sunulmustur.

m Temel orgller Uzerinden hayal gucu ile.
® Analiz yaparak.

@ Belirli bir yontem kullanmiyoruz.

= Orgii tiiretmiyoruz.

# Desene gore degisir

Sekil 84. Isletmelerde en sik kullanilan 6rgii tiiretme ydntemine iliskin dagilim

Sekil 84’de ki grafikten isletmelerin yarisina yakininin (% 46) “temel Orgiilerden
tasarlayarak* orgii tiirettikleri, bunu % 23 oraniyla yetkililerin bir 6rgii tiiretme yontemi
olarak gordiigii kumas analizi yaparak orgii tiiretmenin izledigi goriilmektedir. % 14’{iniin
ise sistematik bir yontem kullanmadigi, yine % 14’tiniin Orgii tiiretme g¢alismasinda

bulunmadig: anlasilmaktadir.

Isletmelerde yapilan gdzlem ve incelemelerde, yetkililerle yapilan goriismelerde temel
orgiiler tizerinden baglantilarin eklenip, arttirilmasiyla motifler olusturduklari, birden fazla
orgliyli bir araya getirerek yeni bir 6rgii olusturduklar1 veya birkag farkli temel orgiiyii bir

kompozisyon olusturarak bir arada kullandiklari anlagilmistir. Ancak bunlari bir o6rgii
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tiretme yontemi olarak ifade etmemektedirler. Yetkililerin, bu konuyla ilgili fikirlerinin

olmadig1 ve kullandiklart belirli 6rgii tiiretme yontemlerinin bulunmadigi gorilmiistiir.

Isletmelerde “orgii tiiretme kavrami yerine “kalite olusturma® kavrami bulunmaktadir.
Isletmeler yaptiklar: iiretim ¢esidine gore belirli bir siklik, iplik cinsi ve drgii yapisini bir
araya getirerek kalite olarak isimlendirmektedir. Miisterilerde o kalite {izerinden siparis
vermektedir. Uretim ¢esitlerine gore firmalar belirli kalitelerde kumaslar hazirlamaktadir.
Diz zemin Uzerine kiicik motifler, motiflerden olusan biiyiik desenler veya isletmelerde
oxford zemin olarak da bilinen krep oOrgii benzeri efekt olusturacak tiirev orgiiler,
literatiirde lanse, isletmelerde ise kesme olarak bilinen Orgiiler, diiz zemin {izerine dikey
cizgiler olusturulacak sekilde yapilan ve isletmelerde pano kumas olarak bilinen 6rgiiler bu
kalitelerde kullanilan Orgiilere Ornektir. Tasarimcinin iiretece§i dokuma, perdelik,
gomleklik veya dosemelik olarak 6nceden belirlendigi i¢in tasarimcilar yukarida belirtilen
kalitelerde miisteri istegi dogrultusunda orgiiler tiiretmektedirler. Bu durumu da Sekil 85°
de Orgiu se¢iminde, yapilan tasarim ve g¢erceve sayisina uygunluk ile istenen kumas

ozelliginin dikkate alindiginin belirtilmesi de desteklemektedir.

Isletmelerin  6rgii tiiretme yontemlerini kismen uyguladiklar1 Tablo 2’nin  genel
ortalamasindan anlasilmaktadir. Ortalama degerlerden arastirma kapsamina alinan
isletmelerin cogunlugunun (1,89) fason iiretimde bulunmadigi anlasilmis, %17 gibi diisiik
bir oranda fason dretimin yapildig1 belirtilmistir. Isletmelerin ifadelere katilim
ortalamalarindan miisterilerinden 6zgiin tasarim talepleri aldiklar1 (2,94), aym sekilde
kumas analizi yontemi ile de orgii tiirettikleri(2,69) anlasilmaktadir. Yine belirli orgiilerde
iiretim yapildigi i¢in farkli 6rgii arayislarina ihtiya¢ duyulmadigini 2,45 ortalamayla, tahar
degistirmeden c¢ok farkli orgii tiiretebildiklerini 2,63 ortalama ile belirtmiglerdir. Siklikla
kullandiklar1 tasarimlarin 3,20 ortalamayla 6zgiin oldugu, ayn1 zamanda 3,23 ortalamayla
basit tasarimlari tercih ettikleri de anlasilmaktadir. Tasarlanan Orgiilerin makineye
uygulanirken 6nemli bir sorun yasanmadigi ancak %17 gibi diisiik bir oran olsa da bazi

sorunlarin yasandigi anlagiimaktadir.

66



Tablo 2. isletmelerde Orgii Turetme Yontemlerinin Uygulanma Durumu

. L N Katilmiyorum Az katihyorum Orta derecede Katiliyorum Cok
ISLETMELERIN ORGU TURETME 1) (2) katiliyorum (3) 4) katiliyorum _
UYGULAMALARI f % f % f % f % f % N X S

Tasarlanan drgileri makineye
uyarlamakta herhangi bir problem 6 17,14 14 4000 4 1143 9 2571 2 571 35 263 4,69

yasamtyoruz.

Miisterilerden 6zgiin 6rgii tasarmi

. 6 1714 8 2286 7 2000 10 2857 4 1143 35 294 224
talepleri altyoruz.

Smirh harekete bagh kalmak orgii

cesidini de smrlyor.* 4 11,43 13 3714 7 2000 7 2000 4 11,43 35 283 3,67

En sk kullandigimuz orgiiler basit

taharh tasarmlardr * 6 1714 5 1429 4 1143 15 4286 5 1429 35 323 453

Genelikle belirli rgilerde tretim
yapildig1 i¢in yeni ve farkh 6rgii 14 4000 6 1714 4 1143 7 2000 4 1143 35 246 412
arayiglarma ihtiya¢ duyulmaz*

Daha ¢ok fason uretimlerde

18 51,43 11 31,43 O 000 4 1143 2 571 35 1,89 742
bulunuyoruz.*

Tahar degistirmeden ¢ok farkh
dokuma 6rgii gesitleri 3 857 19 5429 4 1143 6 17,14 3 857 35 2,63 6,82
tiiretebiliyoruz.(Sira tahar haric)

Daha ¢ok tiretilmis kumaslar analiz

L 6 1714 14 4000 2 571 11 3143 2 571 35 269 539
ederek orgiler tretiyoruz.*

Siklikla kullandigmiz drgiiler 6zgiin

tasarmlarmuzdir. 3 857 9 2571 4 1143 16 4571 3 857 35 320 5,61
Kullanilacak 6rgii de gerceve

sayssinm az olmas1 tercih edilir. * 15 4286 5 1429 6 1714 8 2286 1 28 35 229 5,15
GENEL 3,24

*Olumsuz anlam iceren ifadeler

Bulgulardan miisteri taleplerinin kumas analizi yonteminin 0rgii tasariminda orta derecede
etkili oldugu anlasilmaktadir. Ancak Sekil 84’de kumas analizinin kullanilan ikinci yontem
olarak belirtildigi gorulmektedir. Bu bulgu Tablo 2’ de “kumas analizi yaparak oOrgii
tiretiyoruz” ifadesine verilen orta derecede katiliyorum (%31) yanitiyla desteklense de
diger yandan %40 oraninda az katilim olmasi celiski ortaya koymaktadir. Miisterilerin
genellikle orijinal kumag ornekleri tizerinden siparis verdikleri diisiiniilecek olursa kumas
analizi yonteminin ¢ogunlukla kullanilmasi daha olagan goriilmektedir. Diger yandan

isletmelerin oOrgii tasarlarken genellikle pratik, basit ayn1 zamanda da 6zgiin tasarimlara
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yoneldikleri anlagilmaktadir. Yine Tablo 2°de ki tahar degistirmeden orgii tiiretebiliyoruz
ifadesine az katiliyorum degerlendirmesinin % 54 oldugu goriilmektedir. Bu durumdan,
oOrgii tiiretirken makine tizerinde ki tahar planinin bir engel olusturdugunu ve Uretim
cesitliligini smirlandirarak yeniden tahar yapmaya yonlendirdigi diisiincesine varilmistir.
Isletme yetkilileri ile yapilan goriismelerde, drgiilerin makineye uygulanmasinda yasanan
sorunlarin genellikle isletmeye gelen numune kumasin tipk: iiretimi istendiginde, tezgahta
hazir bulunan ¢o6zgiiniin siklig1 ve tahar planinin istenen kumastan farkli oldugu durumlar

icin s6z konusu oldugu belirlenmistir.

B Yapilan tasarim ve ¢ergeve sayisina uygunluk
m Istenilen goriintii

® Kumasin agma yapmamasi

m Siklik

m Esit gergeve sayisi

m Kolay uygulanabilir olmast

Iplik cinsi

Sekil 85. Isletmelerde kullanilacak 6rgii seciminde dikkat edilen unsurlarin dagilimi

Sekil 85’de yetkililerin “Kullanacaginiz orgliyii segerken dikkat ettiginiz baslica unsur
nedir ?” sorusuna verdikleri yanitlar sonucu 7 adet unsur ortaya ¢ikmistir. Yapilan tasarim
ve istenilen goriintii yanitlar1 daha once belirtildigi gibi isletmelerde ki kalite anlayisindan
kaynaklanmaktadir. Ayrica yapilan tasarimin yani sira gergeve sayisina uygunlugu en fazla
dikkat edilen unsur olmaktan 6te zaten bir zorunluluktur. En fazla dikkat edilen Gglnci
unsur ise isletmelerde “kumasin agmasi” olarak ifade edilen 6rgiiden kaynaklanan bir
hatadir. Bu hata kullanilan orgiilerin uyumsuzlugu ve atki-¢6zgii siklig1 ile dogrudan
etkilidir. Ornek olarak yiiksek siklikla 5li ¢ozgii saten ve 12 li atki sateni bir arada
kullanildiginda ¢ozgii ve atki iplikleri kumas iizerinde homojen bir dagilim gostermek
yerine kumasin bazi kisimlarinda sik bazi kisimlarda gevsek olarak dagilmaktadirlar. Veya
bezayagindan olusan bir zeminde yiiksek atlamali orgiiyle motif yapildiginda motifin
basladig: alanlarda iplikler gevsek kalacak ve kumasta a¢ilma meydana gelecektir. Sikligin
dikkat edilen unsurlar arasinda olmasinin bagka bir nedeni ise yiiksek siklikta dokunan

kumasglarda sik baglantili bir 6rgii tercih edildiginde iplikler siirtinmeden dolay1 siirekli
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kopacak ve tezgahin durmasina neden olacaktir. Diger bir unsur olan esit ¢ergeve sayisi ise
tahar planiyla ilgi bir durumdur ve genis raporlu &rgiilerde dikkat edilmektedir. Uretilen
orglide ayn1 hareketi yapan ¢ok fazla ¢6zgii ipligi varsa veya ¢ok az sayida harekete katilan
¢cozgu iplikleri varsa bu durum kimi g¢ergevelerin fazla giiciiyle zorlanmasina, kimi
cercevenin de iizerinde ¢ok az giicii olmasina sebep olacagindan tezgahin randimanini
olumsuz etkileyecektir. Ancak siklikla kullanilan Orguler Tablo 2’de de belirtildigi {izere
basit ve pratik orgiiler oldugundan bu unsura ¢ok fazla dikkat edilmemektedir. Ayrica yine
Tablo 2 de kullanilacak 6rgiiniin ¢er¢eve sayisinin az olmasi tercih edilir ifadesine diisiik
oranda olsa yiiksek katilim durumlarinin verilmis olmasi ¢ergeve sayisinin da dikkat edilen
bir unsur oldugu goriilmektedir. Kolay uygulanabilir olmas1 ve kullanilan ipligin cinsi ¢ok

nadir de olsa dikkat edilen unsurlar arasinda yer almaktadir.

4.2. Tahar Isleminin Isletmelerde Uygulamsi

M Hig veya ayda 1 defa H Ayda 1 defa

N1
3%

B Ayda 2 defa B Ayda 2 veya 3 defa

M 3-4 Ayda bir defa (Cok nadir) M 2 Ayda bir defa

M Ayda 1 veya 2 defa M Ayda 1-5 arasi
Ayda 3 defa B Ayda 3 veya 4 defa
W Ayda 4 defa Ayda 5-10 arasi

Ayda 5-7 arasi

Sekil 86. Isletmelerde tahar yapma sikliklart

Isletmelerin tahar yapma sikliklarmin gosterildigi Sekil 86’da ki grafik incelendiginde
birbirine ¢ok yakin yanitlar oldugu gézlemlenmektedir. Yizdelik paya gore ilk dort yanit
Ayda 1 veya hi¢ (%20) den baslayarak belirgin bir sekilde git gide siklasarak, Ayda 1 defa
(%17), Ayda 2 defa (%17) ve Ayda 2 veya 3 defa (%14) seklinde devam etmistir. 3-4 ayda
bir nadiren tahar yapan %8 lik bir kesim oldugu gézlemlenmistir. Sekil 86’da tahar yapma
sikliklarini grupladigimizda ayda 5-10 aras1 %6, ayda 1-5 arast %63 ve 2,3 ayda bir %31
oldugu goriilmektedir. Ancak bu veriler rutin olmayip degisiklik gosterdigi igin dikkate
deger bulunmadig1 soylenebilir. Yetkililerle yapilan goriismelerde isletmelerde yapilan

tahar sayisinin bulunan déneme gore degisiklik gosterdigi ifade edilmistir. isletmede baz1
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donemler giinde 2,3 tahar yapilirken, bazi donemde iki ay boyunca tahar yapilmadigi
gorulebilmektedir. Bu durumu fuar gibi organizasyonlarla, sektorde ki ekonomik

dalgalanmalarin etkiledigi bildirilmistir.

Hangi durumlarda tahar yapildigina iliskin isletme yetkililerinden saglanan bulgular Sekil

87’ de sunulmustur.

B Yeni siparislerde
m Sikhk degisimlerinde.
Numune ¢alismalarinda
B Musteri talepleri dogrultusunda

m Dizim diizeni degismesi gerektiginde

Sekil 87. Isletmelerde hangi durumlarda tahar yapildigina iliskin dagilim

Sekil 87 incelendiginde; %40 gibi yiliksek bir oranla igletmelerde en ¢ok yeni siparisler
sebebiyle tahar yapildigi goriilmektedir. %20 lik kisim ikinci en yiliksek durumun siklik
degisimleri oldugu belirtmektedir. Siklik degisimi, alinan siparis geregi tezgahi siparise
uygun hale getirme amaciyla yapilabildigi gibi, yeni kalite olusturup o tezgah {izerinde
numune kumaslar iiretmek amaciyla da yapilabilmektedir. Grafikte %17 lik diger bir
kismin numune ¢aligmalar1 yapmak amaciyla yeni tahar yaptiklar1 goriilmektedir. Miisteri
talepleri (%12) ve dizim diizeninin degigmesi (%11) en diisiik oranlara sahip durumlardir.
Miisteri talepleri yeni siparislerle ilgili bir durumdur. Dizim diizeni ise daha ¢ok tarak

tahariyla ilgili bir durumdur ve ¢6zgii sikligini etkilemektedir.
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® Desen ve orgii ¢esitliligi saglar.

m Olumsuz etkiler.

® Ozgiin iiretim imkan1 saglar.

B Tezgahin is yuku artar ve zamanla yipranir.
m Kaliteli Gretim.

® Daha verimli ve rahat ¢alisabilmeyi saglar.

= Genis rapor olanagi.

Sekil 88. Isletmelerin fazla cerceve ile iiretim hakkinda diisiinceleri

Fazla ¢erceve ile tiretim hakkinda yetkililerinden saglanan bulgular Sekil 88 ’de ki grafikte
sunulmustur. Grafikte %40 lik ¢ogunlugun olumlu ve ortak bir kani olarak bu soruya desen
ve Orgii cesitliligi yanitin1 vermistir. Yetkililerin; hataya sebep olabilme, iplik kopma
sorunlari, kumas kalitesini diisiirme, gereksiz is yiikii ve orgiileri ¢ergevelere esit dagitma
gerekliligi yanitlarinin birlestirilerek genel olarak “olumsuz etkiler* altinda toplanan
ifadeler %17 lik bir kesimi olusturmaktadir. Yine olumsuz olan “tezgahin is yiikii artar ve
zamanla yipranir® yanit1 %11 oranina sahiptir. Toplamda %28’1 bulan bu olumsuz yanitlar
haricinde %62’lik kismin 6zellikle desen cesitliligi ve 6zgiin desen iiretimleri agisindan

fazla cerceve ile iiretimin faydali oldugunu belirtmektedir.

12 Adet
M 16 Adet
H 14 Adet
M 8 Adet

10 Adet
1 20 Adet
1 6 Adet

Sekil 89. Yetkililerin “Kullandiginiz ideal ¢erceve sayisi kagtir?” Sorusuna Yanitlari

Kullanilan ideal gergeve sayisi hakkinda yetkililerinden saglanan bulgular Sekil 89’da
sunulmustur. Grafikte en ideal cer¢eve sayisinin %37°lik katilimla 12 adet oldugu

goriilmektedir. Kenar cercevelerinin de goéz Oniine alinarak verilen bu yanitta 2 adet
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cergevenin kenar Orgii icin kullanildigr disiiniildiiginde geriye 10 adet cergeve
kalmaktadir. 10 adetle iiretilebilecek temel orgiiler incelendiginde; bez ayagi, 5°li ve 10’lu

saten, 5’li ve 10’lu dimi 6rguleri olarak sinirlamak miimkiindiir.

m 16 Cerceve
m 18 Cerceve
m 14 Cercgeve
m 20 Cerceve
m 22 Cerceve
m 12 Cercgeve
8 Cergeve

Sekil 90. isletmelerde en sik kullanilan ideal ¢ergeve sayilarinm dagilimi

Sekil 90’da isletmelerin kullanmis olduklar1 en fazla c¢ergeve saymin dagilimi
goriilmektedir. Dokuma makinelerinde 6zel durumlarda cergeve sayisi 46 adete kadar
cikabilse de yaygin kullanilan standart bir dokuma makinesinin {izerinde bulunan cergeve
sayisinin 24 oldugu bilinmektedir. Ancak verilen yanitlardan tezgah iizerinde ki tiim
cergevelerin tiretime katildig1 goriilmektedir. En fazla sayida ¢erceve kullaniminin %5 gibi
diisiik bir oranla 22 adet gerceve oldu goriilmektedir. Bununla beraber 14, 16, 18 ve 20
cercevenin ilk dort yaniti olusturdugu ve birbirlerine yakin oranlara sahip oldugu
gorilmektedir. Sekil 89 ve 90’da goriildiigi tizere verilen yanitlarin hepsi ¢ift sayilardan

olusmaktadir.
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Tablo 3. Isletmelerin Tahar Uygulamalarina Iliskin Bilgiler

Emnlmiyversm Ar baohyermm Oro derecede  Eaoliyverzm ok

ISLETMEL FRIN TAHAR 1y ') banliveram (31 (4 baoliversm

WWELLAMALART f % f % f % f % f % N X 5
Tahar defistirmelten kagmidii icin
benzer tasarmmlar tercih 3 837 8 2286 3 335 14 4000 T 2000 35 340 453
edimekiedr
Teniden tahar vapma iemine gok s oam . . R, -
fivh ligag dopm 0 000 18 5143 4 1143 10 285 3 83 I[o204 14
:;”fﬁmmmm:fﬁ“m ofomafl i g0i4 11 3143 2 5T1 5 1420 4 1143 35 231 474
Yayem clarak kltindimm= tahar _— - P . as snm Ee
cesii s thardr. o0 000 6 1714 1 28 14 4000 14 4000 35 403 678
Stra taharmm kulls mbms =ebebi
benzer furlch Grgileriniretimesine. 1 2,86 4 1143 2 571 18 5143 10 2837 35 391 7,07

timikan tanmmasdir

Eullamilscal: tahar plarm firatim - ais oz i . cas as a2 -
resie olfica b ehbivargy, | 296 6 1114 5 1420 17 4857 6 1714 35 360 596
Tcle mmemizdeli tim dolouma
makinabrnda Benfentabarpla 0 000 ¢ 2371 6 1744 15 4286 5 1429 35 346 332
sorunsira wypubnabimeltadie
e e i e Kali

semigngbmewlalfie . oo 4 1143 6 1704 15 4286 7 2000 35 334 474
eleman gelmektedir.
Isemmede mharigemiignkaliie e e - e e amn eas
e 14 4000 9 2571 3 857 8 228 1 28 33 223 515

Tablo 3’deki ortalama degerlerden arastirma kapsamina alinan igletmelerin ¢ogunlugunun
(2,34) sabit tahar plani iizerinde orgii tiiretmedikleri Orgii tlireten isletmelerin %17
oraninda oldugu, yine cogunlugun (3,40) tahar degistirmekten kacinildigi i¢in benzer
tasarimlara yoneldigi anlasilmistir. Isletmelerin ifadelere katilim ortalamalarindan otomatik
tahar tercih etmedikleri (2,31) belirlenmistir. Isletmelere tahar islemi icin kalifiye eleman
geldigi 3,54 ve isletmelerde tahar islemi i¢in eleman istihdam edilmedigi 2,23 ortalamayla
tablo Gzerinde birbirini destekleyen iki ifade olarak gorulmektedir. 2,94 ortalama ile
isletmelerin yeniden tahar yapma islemine ihtiya¢ duymadig goriilmiistiir. Ayrica birbirini
destekler sekilde en sik kullanilan tahar planinin sira tahari oldugu 4,30 ortalama ile, sira

taharin farkl 6rgiiler kullanilmasina olanak sagladigi ise 3,94 ortalama ile belirtilmistir.
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Bulgular, isletmelerin tahar degistirmeden farkli Orgiiler {iretme konusunda basari
gosteremedigini, bu sebeple benzer tasarimlar uygulanabilecek taharlarin secilip desen
cesitliligini belirli grup desenlerle sinirladigini agikca goriilmektedir. Bu durum Tablo 2 de
yer alan “tahar degistirmeden ¢ok farkli dokuma orgii cesitleri tiiretebiliyoruz* ifadesine
%8,57 hig, %59,3 az katilimla desteklenmektedir.

Tablo 3’den isletmelerin otomatik tahar tercih etmedikleri goriilmiis ve yetkililerle yapilan
goriismelerde 6zellikle bu durumun nedeni sorulmustur. Yetkililerden alinan bilgilere gore
otomatik tahar icin tahar firmasi isletmeye gelerek gerekli ¢erceveleri, lamelleri, ¢ozgiiniin
hazir oldugu leventi ve tahar planimi alarak kendi isletmesine gotiirmekte, burada tahar
islemini gergeklestikten sonra ¢ergeveleri taharlanmis olarak geri getirilip makine izerine
yerlestirmektedir. Bu asamada tezgah aparatlarinin isletme digina gonderilmesi ¢ok kabul
gormeyen bir durum olarak ifade edilmistir. Cercevelerin baska cergevelerle karigsmast,
giicii tellerinin kaybolmas1 veya aparatlarin zarar gérme ihtimalleri bulunsa da asil sebebin
isletmeye verilen tahar plani oldugu belirtilmistir. Isletmeler acisindan iiretilen 6zgiin
kumaslarin gizliliginin oldukca 6nemli oldugu, bazi isletmelerde kumas pargalarinin ¢ope
atilmayip 6zel makinelerde o6gitiildiginii ve bdyle bir gizlilik ortaminda isletmelerin
kumaslariin tahar planlarin1 paylagmak istemediklerini ifade etmislerdir. Otomatik tahar
ise genellikle biiyiik 6l¢ekli isletmelerin, birden fazla makinenin ayni anda taharlanmasi
durumunda tercih ettikleri; hatta kendi bunyelerindeki otomatik tahar makineleriyle

taharlayarak disariya gondermedikleri agiklanmistir.

Yine Tablo 3’deki bulgulardan isletmelerde tahar islemi i¢in eleman istihdam edilmedigi
gerektiginde gecici olarak disaridan eleman saglandigi goriilmektedir. Birbirilerini
destekleyen bu iki ifadeden aslinda ¢ok fazla tahar yapilmadigi, bu sebeple isletmede tahar
ustast istthdam etmek yerine disaridan temin edilmesinin isletmelerin ¢ikarina oldugu
anlagilmaktadir. Arastirma kapsamina alinan isletmelerin yaridan fazlasinda en ¢ok ayda 2
ihtiyag duyulmasi da (Sekil 86) bu durumu agiklamakta, tahar igin kalifiye usta istihdam

etmenin firma sahipleri i¢in gereksiz maliyet olarak goriildiigii anlasilmaktadir.
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4.3. Tahar Isleminde Karsilasilan Sorunlar

B Yiiksek ¢ozgi sikligina sahip basit orgiilii dokumalar
m Karmagik yapili dokumalar

® Renk raporlu dokumalar

m Tirev 6rgult dokumalar

= Sorun yagsamiyoruz

= Blyuk raporlu dokumalar

Biikiimlii ipliklerin kullanildig1 dokumalar

Yeni Orgii tasarimlari

Sekil 91. Isletmelerin tahar problemini yogun yasadig1 dokumalarin dagilimi

Sekil 91°de ki isletmelerde en ¢ok tahar probleminin yasandigi kumaslarin dagiliminin
goriildiigli grafikte en yiiksek orana sahip %26 lik kesimin karmasik yapili kumaslarda
tahar problemleri yasadig1 goriilmektedir. Yetkililerin bildirdiklerine gore bu problemler
ozellikle cift kathh kumaglarda iki ¢6zgii levendi kullanildiginda sorun yasanmakta, ¢ozgii
ipliginin yanlis cergeveden gecmesi sebebiyle kumas yiizeyinde hatali baglantilar
olusturmakta ve iki ¢0zgii grubu gerek renk, gerek numara olarak birbirlerinden farkli
degilse bu sorunun ¢oziimiinii daha da zorlastirmaktadir. Grafikte yiiksek bir orana sahip
diger bir yanitin ise %23 ile fazla cerceveli basit tahara sahip kumaslarin oldugu
gortlmektedir. Bu durum dikkat cekici oldugundan ozellikle yetkililere sorulmustur.
Yetkililerin bildirdigine gore tahar plani ne kadar basit olursa(4’lii veya 6’11 sira tahari vb.)
taharc1 bu plani ezberler ve bir siire sonra yaptigi islemi kendiliginden iggiidiisel olarak
yapmaya baglar. Boyle bir durumda taharci ezberledigi hareketleri hizli ve seri sekilde
yaparken, yaptigi islemin dogrulugunu denetleyemeyecegi igin eksik iplik alma veya
kaydirma gibi bir¢ok sorun ortaya ¢ikabilmektedir.

Sekil 91°deki Grafikte gozlemlenen diger bir durum ise %]17°lik katilimla renk raporlu
kumaslarda problem yasandigidir. Ozellikle renkli ¢ozgiiler gercevelere ayrilmayip, ayni
cerceveden gecirildiginde ve Ozellikle belirli bir grup iplige farkli orgii verilmek
istendiginde kumas ylizeyinde kaymalar oldugu belirtilmistir. Bu durumu bir 6rnek ile

aciklamak gerekirse; siyah ve beyaz olmak iizere iki farkli renk ¢6zgii ipliginin renk raporu
75



(1 beyaz, 1 siyah) x 50 tekrar, 20 siyah olarak belirtilmistir. Kumas tizerinde 20 adet olan
siyah iplik grubu saten 6rgu, siyah beyaz olarak tekrar eden 100 adet iplik grubu da bez
ayagi Orgiisii olusturacaktir. Belirli iplik gruplarin belirli bir 6rgii olusturacagi boyle bir
durumda istenilen goriintiiyii elde etmek i¢in hazirlanan ¢6zgiin tezgaha aktarilmasi ¢ok
ince hesaplar gerektirmektedir. Eger yanlis hesaplama yapilir ise, 20 adet siyah ipligin bir
kism1 sag veya sol tarafa kayarak bez ayagi olusturacak, onun yerine siyah beyaz devam
eden gruptan ayni oranda saten Orgiisii olusacaktir. Boyle bir durumda iplikler teker teker

kaydirilamayacagindan bu hatanin telafisi olduk¢a zaman ve emek gerektirecektir.

Son olarak ayni grafik tizerinde %17 oranla tiirev Orgiilii kumaslarda sorunlar yasandigi,
hi¢ sorun yasamayan %5 gibi kiigiik bir kesimin oldugu goriilmektedir. Ayrica % 3 ik
oranlara sahip blyuk raporlu 6rguler, bikimli ipliklerin bir arada kullanildigi kumaslar,
tel sayis1 fazla olan kumaglar ve yeni kalitelerde {iretilen kumaslarinda tahar islemi

sirasinda sorunlar yasandigi gortilmektedir

m Kaydirma/hatali dizim

m Slre

= Maaliyet

m Eksik lamel dizimi

® Rapor yanlislari

® Tahar raporunun yanlis hesaplanmasi

Sorun yagamiyoruz

Yanlis cergevenin 1. ¢cergeve yapilmasi

Sekil 92. Isletmelerin tahar iglemi sirasinda yasadig1 problemlerin dagilimi

Tahar islemi sirasinda yasanan baslica problemlerin dagiliminin gosterildigi Sekil 92°de ki
grafikte, baglica problemin %26 oranla kaydirma ve hatali dizimler oldugu goriilmektedir.
Burada ki hata siklikla giicii taharinda goriilmekte oldugu gibi tarak taharinda da
kaydirmalar olabilmektedir. Yiizdelik siralamaya gore yasanan 2. problemin ise %23
orantyla siire oldugu goriilmekte, ayrica Tablo’3 de ki “kullanilacak tahar planinin {iretim
stiresine oldukea fazla etkisi vardir ifadesine %47 katilimla, Tablo 3’de “tahar islemi igin
uzun bir siire ayirmak gerekmektedir ifadesine % 37 katilimla desteklenmektedir. %17

oranla igletmeler agisindan yasanan diger bir problemin maliyet oldugu goriilmektedir.
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Yapilan goriismelerde yetkililer; tahar islemi fiyatinin ¢6zgii sayistyla orantili oldugunu,
ortalama bir tahar igleminin 750-1500 tl arasi oldugunu belirtmiglerdir. Grafikte eksik
lamel dizimi (%8) ve rapor yanlislar1 (%8) yasanan diger problemler arasinda yer
almaktadir. Lamellenmeyen gozden kacan ¢6zgii iplikleri, iiretim sirasinda kopsa dahi bir
kontrol mekanizmalarima bagli olmadiklarindan fark edilemeyecek, fark edildiginde
metrelerce hatali iiretim yapilmis olacaktir. Tahar hesaplamasinda yapilan yanlisliklar,
grafikte %9 oraniyla yer almaktadir. Yapilan yanlis hesaplamalar sonucu eksik veya fazla
¢0zgu ipligi kalmaktadir. Yetkililer fazla ¢ozgii ipliginin makaralara sarilabilecegini ancak
eksik ¢oOzgli ipliklerinin genellikle yeniden ¢o6zgli hazirlanarak tahar yapildiginm
belirtmektedir. Grafik incelendiginde az da olsa (%6) hi¢ sorun yasamayan bir kesim
oldugu goriilmektedir. Ayrica digerlerinden farkli olarak belirtilen bir probleminde (%3)
tahar ustasinin giicii tahar1 yaparken tezgahta hangi cerceveyi 1. Cerceve olarak kabul
ettigi konusunda ki anlagmazliklar oldugu belirtilmektedir. Genellikle isletmelerde ¢6zgii
levendine yakin olan gergeve 1. Cerceve olarak kabul edilmektedir fakat tersi dahi olsa bu
durum tahar igslemi Oncesinde tahar ustasiyla goriisiilmektedir. Yetkilinin belirttigi bu
problem ancak diizenli olarak c¢alisilan usta yerine, yeni bir ustayla calisildiginda,
yasanacak iletisim kopukluklari sebebiyle yasanilabilir. Ciinkii her zaman ¢alisilan tahar
ustasi, isletmedeki tezgahlarin durumunu, 6zelliklerini ve isletmelerin iiretim sekillerini

bilmektedir.

Isletmelerin tahar isleminde orta derecede(2,90) sorun yasadiklari oOrgii tiiretme
yontemlerini kismen uyguladiklar1 Tablo 4’tin genel ortalamasindan anlasilmaktadir.
Ortalama degerlerden aragtirma kapsamina alinan igletmelerin ¢ogunlugunun (3,26) tahar
islemi i¢in uzun siire ayirdigr fakat yine cogunlugun (2,37) tahar isleminin siparisleri
geciktirmedigi anlasilmaktadir. Yine tahar isleminde yapilan hatanin genellikle yeniden
tahar yapilarak telafi edildigini 3,43 ortalamayla, tahar isleminde hatalarla karsilagildiginm
2,66 orani ile belirtmislerdir. Ayrica tahar degistirmeden Orgii tiiretilmek istendiginde
sorun yasayan azmligin(2,51) oldugu ve tahar isleminin yiiksek maliyetli oldugu(3,83)

gorilmiistiir.
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Tablo 4. Tahar Isleminde Karsilasilan Sorunlar

. . Katilmiyorum Az katiliyorum Orta derecede Katiliyorum Cok
TAHAR ISLEMINDE KARSILAN (1) (2) katiliyorum (3) (4) katilivorum _
SORUNLAR f % f % f % f % f % N X S
Tahar islemi yiizii
ahar islemi yliziinden alinan 13 37,14 9 2571 4 1143 5 1429 4 1143 35 237 394
siparigler gecikmektedir.*
Tahar isleminin maliyeti olduk
yi?ksélﬁi:* MACHOIKEE 1 286 5 1429 5 1429 12 3429 12 3429 35 383 485

Tahar iglemi i¢in uzun bir siire

. 6 1714 8 2286 0 000 13 3714 8 228 35 326 4,69
ayrmak gerekir.*

Sektoriin tahar iglemi igin kalifiye

elemana ihtiyact vardr.* 1 286 3 857 12 3429 10 2857 9 2571 35 366 474

Tahar degisiminde hatalarla

kargilagilmaktadir.* 5 1429 15 4286 6 17,14 S5 1429 4 1143 35 2,66 453

Tahar hatasmm telafisi cogu zaman

yeniden tahar yapmay1 gerekirir.* 2 571 7 2000 3 857 20 5714 3 857 35 343 752

Tahar degistirmeden farkh &rgii

tiretilmek istendiginde sorun 4 1143 18 5143 5 1429 7 2000 1 286 35 251 6,52
yasamaktayiz. *

GENEL 2,90

*olumsuz ifadeler

Bulgulardan; tahar isleminin uzun zaman aldig1 ancak bu siirecin siparisleri geciktirmedigi
anlagilmaktadir. Yetkililerin bildirdigi iizere, miisterilere sipariglerin teslim edilecegi tarih
belirlenirken Gretim sirecinde tahar islemi de dikkate alindigindan tahar isleminin fazladan
zaman kaybi olusturmadigi gercegi ortaya cikmaktadir. Yine ayni1 Tabloda tahar islemi
sirasinda hatalarla karsilagildig: ve karsilagilan hatalarin genellikle telafisinin yeniden tahar
yapmak oldugu goriilmektedir. Bu durum diisiik bir oranda olsa (%28) tahar islemi
yiizinden siparislerin geciktigi ifadesi ile iliskilendirildiginde tahar isleminde ¢ok sik
hatalarla karsilasilmadigi, ancak karsilasildiginda telafisinin uzun siire alacagi ve bu
sirecin de dQretim suresini uzatarak, siparislerin gecikebilmesine sebep olacagi

anlagilmaktadir.
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4.4. Tahar Isleminden Kaynaklanan Teknik Simirhliklarda Orgii Cesitliliginin

Arttirilmasi

Tablo 5.Isletmelerin Sabit Tahar Plan1 Uzerinde Orgii Tiiretme Calismalari

Katilmiyorum Az katiliyorum  Orta derecede Katiliyorum Cok
GORﬁSLER (1) (2) katiliyorum (3) (4) katiliyorum _

f % f % f % f % f % N X S

Isletme calianlarmm 6rgii tiiretme
konusunda yeterli bilgi ve beceri 11 3143 8 2286 5 1429 8 228 3 857 35 254 3,08
sahibi olmadiklarm diigiiniiyorum*

Orgii tiiretme konusunda verilecek

yenilik¢i bir egitimi gerekli 8 228 5 1429 4 1143 15 428 3 857 35 3,00 485
goruyorun*

Tahar degistirmeden orgii tiiretme

islemi igletmelerde ¢oguniukla 7 2000 13 3714 4 1143 7 2000 4 1143 35 266 3,67
kullaimaktadir.(Swra tahar harig)

Ancak sira taharda onceki {iretime
uygun tahari degistimeden ard 1 28 12 3429 6 17,14 7 2000 9 2571 35 331 4,06
arkaya farkl orgiiler kullanabilir*

Tahar degistirmeden orgii tiireterek

iiretim verimiligine katk: saglanabilir 1 286 4 1143 5 1429 15 4286 10 2857 35 3,83 552

Tahar degistirmeden bir ¢ok farkl

T 2 571 5 1429 4 1143 15 4286 9 2571 35 3,69 5,15
desen tiretilebilir

Fazla sayida cergeve ile tiretim

desen cesitligine imkan saglar 0 o000 3 857 1 28 21 6000 10 2857 35 4,09 8,75

Fazla sayida gerceve ile iiretim

makine duruslarm arttrr * 6 17,14 10 2857 11 3143 4 1143 4 1143 35 271 332

Fazla sayida cergeve ile tiretim
dokumada hata oranmi artmasma 9 2571 7 2000 10 2857 6 17,14 3 857 35 263 2,74
sebep olur*

GENEL 3,34

*Olumsuz ifadeler

Isletmelerin teknik smirliliga bagli orgii tiiretme basarilarinin orta derecede(3,34) oldugu
Tablo 5’in genel ortalamasindan anlasilmaktadir. Ortalama degerlerden arastirma
kapsamina alinan isletmelerin ¢ogunlugunun (2,54) ¢alisanlarinin 6rgii tiiretme konusunda
yeterli bilgiye sahip olduklarini diisiindiigii anlagilmaktadir. Tahar degistirmeden orgii
tiiretme yonteminin isletmelerde ¢cogunlukla kullanildigin1 2,66 ortalamayla, “Ancak sira
tahar ile bir onceki Uretime uygun tahar1 degistirmeden ard arda farkli oOrgiiler

iiretebileceklerini 3,31 ortalamayla katilim gostermislerdir. Isletmeler tahar degistirmeden
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orgii tlretilerek tiretimde verimlilik saglanacagini (3,81) ve yarisindan fazlasinin (%51)
orgli tiretme yoOntemleri hakkinda verilecek yenilik¢i bir egitimin gerekli oldugu

diistinmektedir.

Tablo 5’de yetkililerin tahar isleminden kaynaklanan teknik sinirliliklarda o6rgii
cesitliliginin arttirilmasina iligkin ifadelere katilim durumlart gosterilmektedir. Tablo 5
incelendiginde yetkililerin; isletme calisanlarinin 6rgii tiiretme konusunda yeterli bilgi ve
beceriye sahip olduklarini (%31) belirttigi goriilmektedir. Ancak bu durumun kendisine ve
isletme c¢alisanlarina karst olumsuz elestiride bulunmamak adma savunuldugu
diistiniilmektedir. Ciinkii Sekil 84’de yetkililere en sik kullanilan orgii tiiretme yontemi
soruldugunda net bir yontem belirtilememis ve isletmelerin 6rgii tiiretme islemini bit temel
iizerine oturtmadan hayal giicline dayali olarak yapildigi1 gézlemlenmistir. Ayrica yine ayni
Tabloda 6rgi tlretme konusunda verilecek yenilik¢i bir egitimi gerekli goriiyorum

ifadesine yiiksek oranla katilim ( %43) gdsterilmesi savunulan diisiinceyi desteklemektedir.

Yine Tablo 5’de ki baska bir ifade de; sira tahar harig, tahar degistirmeden orgii tiiretme
isletmelerin isletmelerde kullanildigi belirtilmis, ancak yetkililerin bu ifadeye katilimi
birbirine yakin oranlarda seyretmis, anca en fazla oranin %37 ile az katiliyorum seklinde
katilm gosterilmistir. Tahar degistirmeden orgli degistirme islemini ancak sira tahar ile
yapabiliriz ifadesine olumsuz katilim gergeklesmistir (%37 Az katiliyorum). Bu durum sira
tahar haricinde de farkli taharlar Uzerinden Orgu tiretilecegini gostermektedir. Tahar
planin1 degistirmeden birgok farkli orgiiler tiiretilebilecegi ve bu durumunda iiretim
verimliligine katki saglayacagi Tablo 5’de “tahar degistirmeden bir¢ok farkli orgii
tiretilebilir ve  “tahar degistirmeden Orgii degistirerek iiretim verimliligine katki

saglanabilir* ifadelerine %43 oranla olumlu yonde katilim gergekleserek belirtilmistir.

Yetkililerin Tablo 5’de sabit bir tahar plani iizerinde iiriin gesitliligi saglamak amaciyla
baz1 orgili tiiretme calismalan yaptiklar1 gozlemlenmistir. Bu calismalari paylasan
isletmelerden alnan &rnekler “Isletmelerin Ayn1 Tahar Plam1 Uzerinde Orgii Tiiretme
Calismalar1™ baslig1 altinda sunulmusg ve “Arastirmacinin sabit tahar plani lizerinden 6rgii
tiiretme denemeleri baslig1 altinda yine farkli isletmelerden alinan tahar planlari {izerinde

orgiiler tiiretilerek denemeler yapilmistir.

4.4.1. isletmelerin Sabit Tahar Plam1 Uzerinde Orgii Tiiretme Cahsmalar

Tablo 5’de “Onceki iiretime uygun tahar1 degistirmeden ancak sira taharda ard arda farkli

orgiiler kullanabilir® ifadesine yiiksek oranda olumlu katilim gosterildigi (%20
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katiliyorum, %26 ¢ok katiliyorum) ve Tablo 3’de “sira taharin siklikla kullanilmasinin
sebebi farkli orgiiler tiiretebilmeye imkan tanimasidir® ifadesine %57 oraninda olumlu
katilim gosterildigi daha 6nce belirtilmistir. Bu duruma 6rnek olarak gémleklik kumasg
iireten bir firmada sira taharla iiretilen kumaslar arastirilmis ve 16 cergeveli sira tahar

kullanilan desenlerin bir kag1 Sekil 93’de bir araya getirilmistir.
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Sekil 93. Isletmeden alian ayn1 sira tahar planinda uygulanabilecek &rgiiler

Sekilde goriilen 9 adet desenin tahar planlar1 ayni olmakla beraber armiir ve renk raporlari
farklidir. Fazla cerceveli sira taharlarin orgii tiiretmeye ne kadar uygun olduklar ve
birbirinden ¢ok farkli goriinen kumaslar elde etmeye olanak sagladiklar1 Sekil 88 de
gozlemlendigi gibi burada da goriilmektedir. Tezgah belirlenen bu sira tahar ile

taharlandiktan sonra tiim orgiiler iplikler degistirilerek ayn1 tezgah tizerinde Uretilebilir.

Ornekler incelendiginde armiir planinin énemli oldugu gibi ¢6zgii ve atki ipliklerinin renk
raporlarinin da desen iiretiminde oldukga etkili oldugu goriilmektedir. Bu durum Sekil 94

ve 95°de ayrintili olarak gosterilmektedir.
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Sekil 94. Isletmeden alian &rgii raporu drneginin ayrintili gosterimi
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Sekil 95. Isletmeden alinan 6rgii raporu drneginin ayrintili gdsterimi

Ancak sira tahar haricinde farkli tahar planlariyla yapilan 6rgii tiiretme calismalarinda

burada ki gibi genis yelpazeli bir sonuca ulagilamamaktadir. Farkl bir isletmede sira tahar

haricinde farkli taharlar iizerinden yapilan orgii tiiretme caligmalarina ulagilmis ve

kullanilan program {iizerinden ekran goriintiileri

alimmustir.

Program iizerindeki

goriintiilerde sol tarafta armiir plan1 ve atki renk raporu, armiir planinin saginda tahar

planina gore hareketlerin yerlestirilip renklendirilerek olusan desen bulunmaktadir.

Desenin altinda ¢6zgii renk raporu, onun altinda tarak plani ve en altta da tahar planlar

gorulmektedir (Sekil 96).
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Sekil 96. Isletmeden alinan ekran goriintiisiiniin 6rnegi

Isletmeden 3 farkli tahar plan1 ve bu tahar planma gore iiretilmis desenler elde

edilmistir.Isletmeden alinan ilk tahar plam Sekil 97’de sunulmustur.

ISLETMEDEN ALINAN 1 NUMARALI TAHAR PLANI
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Sekil 97. Isletmeden alinmis sabit tahar planindan 6rgii tiiretme Srneklerinde 1.tahar plani

Sekil 97°de ki 1 numarali tahar plani analiz edildiginde 14 gerceveden ve 90 ¢dzgii ipligi
hareketinden olustugu goriilmektedir. Tahar planin1 kumas {izerinde olusturacagi 6rgiiniin
genisligi 60 adet/cm ¢ozgii sikliginda 1,5 cm olacaktir. Tahar planinda ilk 5 ¢6zgii ipliginin
5 adet cerceveye sira tahar olarak aktarildigi, ardindan gelen 4 adet ¢6zgl ipliginin de
kirillarak devam ettigi ve 5 farkli hareketle olusacak bir orgiiniin ¢6zgii sirasinca
simetrisinin alinabilecegi goriilmektedir. Burada ki ilk 9 ¢6zgii ipligi desen iizerinde 1.

desen alanini olusturmaktadir. Sirasiyla 10., 11., 12. ve 13. ¢6zgi iplikleri; 6., 7., 8. ve 9.
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cergevelere sira tahar olarak aktarilmig, bu islem 9 defa tekrar ettirilmis ve boylece 9 defa
tekrar eden 4 cerceveli sira tahar elde edilmistir. Burada ki 36 adet ¢ozgii ipligi kumas
iizerinde 2. desen alani olusturmaktadir ve bu alan 60 adet/cm ¢6zgii sikliginda 0,6 cm
genisligindedir. 2. desen alanindan sonra gelen 9 adet ¢6zgii ipligi ilk desen alani gibi
siradaki 5 adet ¢erceveye simetri olusturacak sekilde aktarilarak 3. desen alani
olusturulmugtur. Ardindan gelen 36 adet ¢ozgli ipligi ise 2.desen alaninin aktarildig:
cergevelere simetri olusturacak sekilde aktarilarak 4. desen alani olusturulmus. Yapilan bu

analiz Sekil 98 de tahar plani iizerinde ¢izilerek daha ayrintili bir sekilde sunulmustur.

[SLETMEDEN ALINAN | NUMARALI TAIAR PLANI
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Sekil 98. Isletmeden alinan 1. tahar planinin analizi

=
i

Sekil 98’de goriildiigii lizere bu tahar planini en verimli sekilde kullanabilmek icin analiz
edildigi gibi kullanmak gerekmektedir. Bu durumda tahar plani ile 0,6 cm araliklarla
simetrisi alman iki farkli motif olusturulabilir. Zemin olarak 2. ve 4. desen araliklari
belirlenebilir, zemin bezayagi gibi 2 hareketli orgiiler kullanildiginda diiz bir goriiniim, 4
farkli harekete sahip farkli bir 6rgii kullanildiginda 6rgiiniin diiz ve simetrik hali yanyana
kullanilarak hareketli bir gortinim elde edilebilir. Sekil 99 A-H incelendiginde
tasarimcmin da bu mantikla diisiindiigi goriillmektedir. 8 adet 6rnekte 2. ve 4. desen
alanlar1 zemin olarak belirlenip bezayag: 6rgii tercih edilmis, 1. ve 3. desen alanlarinda da
kiiglik simetrik motifler yerlestirilmistir. Hareket katmasi amaciyla Sekil 100 E-H de ¢ozgu
iplikleri renklendirilmistir. Bu mantikla bu tahar planinda yalnizca bezayag: orgii lizerine
bu sekilde motifler ekleyerek bile oldukga fazla orgiiler tiiretilebilecegi gibi, atki raporunun
uzatilmasi, renk raporlar1 eklenmesi veya zeminde farkli orgiiler kullanmasiyla yiizlerce
orgl tdretilebilir. Ancak tiim orgiiler kullanilamayabilir. Tiim kombinasyonlarin kumasin

kullanim alanina uygun ve estetik olarak gdze hos gelmesi gerekmektedir.
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Sekil 99. Isletmenin 1. numarali tahar plani iizerinde yaptig1 6rgii tiiretme denemeleri
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Isletmeden alinan 2. Tahar plan1 Sekil 100’de sunulmustur.

ISLETMEDEN ALINAN 2 NUMARALI TAHAR PLANI

1 234567 8 8101112131415161718 1820
X

=

X

o
e
[l

R )
()
()

X X

Sekil 100. Isletmeden alinmis sabit tahar planindan 6rgii tiiretme 6rneklerinde 2.tahar plani

Sekil 100°de ki tahar plani analiz edildiginde; 11 ger¢eve ve 20 adet ¢ozgii ipligine sahip
sivri uclu tahar oldugu goriilmektedir. Ilk 10 hareket sira tahar olarak giderken, 11
hareketle beraber kirilma baglamis ve devaminda ki 9 hareket oOrgiinlin simetrisini
olusturmus, son 20. hareket farkli bir ¢gerceveye yerlestirilmistir. Bu tahar planindan o6rgii
tiretilirken; 10 farkli harekete sahip bir 6rgiiniin simetrisi olusturulabilir, 5 farkli harekete
sahip 2 farkli 6rgiiniin simetri yan yana kullanilabilir (Sekil 101) veya kiguk bir motif
olusturabilecek kiiclik bir drgili raporu, yanina bez ayagi ayagindan bir serit, onun yanina
2.motifi olusturacak farkli bir 6rgii ve sonuna yine bezayagiyla serit olusturarak daha farkl

bir tasarim olusturulabilir (Sekil 102).

ISLETMEDEN ALINAN 2 NUMARALT TAHAR PLANT

123 4 586 7 8 9101112131415 1617 18 19 20
11 X
10 X

9 x| [x

8 " X X "

7 X X

6 X X

5 X by X

4 X = X

3 X X

2 [x X
1x X

Sekil 101. Isletmeden alinan 2 numarali tahar planinin analizi

ISLETMEDEN ALINAN 2 NUMARALI TAHAR PLANI

12 304 sf6 7 8 910111213 1415 16§17 18 19 20
11 X
10} 4 X Y.

9 x| [x

8 X X

7 X X

6 X X

5 X X

4 X 3 X

3 X X

2 [x X
1[x X

Sekil 102. Isletmeden alman 2 numaral1 tahar planimin farkli analizi
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Isletmede ki tasarimcinin 2 numarali tahar plani igin tiirettigi orgiiler Sekil 103’de

sunulmustur.
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Sekil 103. Isletmenin 2. numarali tahar plani iizerinde yaptig1 6rgii tiiretme denemeleri
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2 numaral1 tahar planinda tiiretilen 6rgiiler incelendiginde; hepsinde belirlenen bir motifin
IC ice gecerek bir altta bir Ustte yerlestirildigi gorilmektedir. Tasarimcir bir kag farkli
orgliyli kullanarak degisik bir goriiniim elde etmekten ziyade belirli bir yontemle birbirine

yakin desenler olusturmayi tercih ettigi gézlemlenmistir (Sekil 103).

Isletmeden alinan son tahar plan1 Sekil 104’de gorilmektedir.

ISLETMEDEN ALINAN 3 NUMARALI TAHAR PLANI
12345678 91011121314151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 20 30 31 32 33 34 35 36 37 38 30 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64
12 X X
1 X X
10 X X
9 X X

8
7
6
5 X X X X X X X X X X X X
4
3
2
1

X X

Sekil 104. Isletmeden alinmis sabit tahar planindan 6rgii tiiretme 6rneklerinde 3.tahar plani

Tahar plan1 analiz edildiginde; 12 c¢ergeve ve 64 ¢ozgli hareketinden olustugu
gorulmektedir. Grup tahari olarak bilinen bu tahar planinda ilk 8 ¢ozgii ipligi 4 ¢ergeveye
sira tahar uygulanarak iki defa tekrar ettirilmis ve 1. desen alanini olusturmus, ardindan
gelen 4 adet ¢6zgi ipligi siradaki ¢er¢evelere sira tahar olarak aktarilmis ve bu islem 6 defa
tekrar ettirilerek 24 ¢ozgii ipligine sahip 2. desen alani olusturulmustur. Sirada ki 8 adet
¢ozgii ipligi yine 1. desen alaninda oldugu gibi son 4 cergeveye sira tahar olarak
uygulanmis ardindan son 24 adet ¢ozgii ipligi 2. desen alani tekrar ettirmistir. Bu durum

tahar plani tizerinde Sekil 105°de ¢izilerek gosterilmistir.

ISLETMEDEN ALINAN 3 NUMARALI TAHAR PLANI

1234567 809 1011121314151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32053 34 35 36 37 38 39 40 |11 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64
k¢ S | X X Dln JJ_A_l (]
11 i J. X X =d B - - Al
( U TPLIGI X X ~rAZcl ME2E
9 = X X [ =] -] | ]
8 X x X X x X X X X X X X
7 X X X X X X X X X X X X
6 X X X X X X X X X X X X
5 X X X X X X | 3 X X X X X
4 X X
3 X X . SEN ALANI . I
2 [x X T L L . . . L
1[x x (LA GOLOUTFLIG (BI tOZGUTPLIGH)

Sekil 105. Isletmeden alinan 3 numarali tahar planinin analizi
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denemeleri

Isletmeden alian bu son tahar plani iizerinde 6rgii tiiretme agisindan diisiiniildiigiinde akla
ilk olarak aralarinda 24 ¢6zgii ipligi (60 adet/cm de 0,4 cm) mesafe bulunan 4 cergeveli iki
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farkli motif olusturacak orgiiniin bir zemin iizerine yerlestirilmesi fikri gelmektedir. Onun
haricinde tahar plani gruplara ayrilmis 4lii sira taharlardan olustugundan dolay1 2 veya 4
cerceveli herhangi bir 6rgii kullanilarak 12 gerceve ve 64 adet ¢ozgii ipliginden olusan bu
tahardan, sanki 4 g¢ergeveli 4 ¢ozgii iplikli sira tahar gibi faydalanip diiz bir 6rgii elde
etmek de miimkiin olacaktir. Bu sekilde bir¢cok yonteme gore orgii tiiretebilmeye uygun bir
tahar planindan isletmenin tiirettigi Orgiler Sekil 106°da sunulmustur. Ornekler
incelendiginde tiiretilen Orgiilerin karakteristik ozelliklerinin birbirlerine cok benzer
oldugu, zemin olarak burada da diger Orneklerde oldugu gibi bezayagi kullanildigi,
belirlenen motifin aynisinin farkli bir konumunun kullanildig1 ve ¢esitliligin armiir plani

tizerinden degil de daha ¢ok renk raporlari lizerinden saglanmaya caligildigi gozlenmistir.

4.4.2. Aragtirmacinin Sabit Tahar Plam Uzerinden Orgii Tiiretme Denemeleri

Bu baglikta isletmeden saglanan tahar plani lizerinde yapilan 6rgii tiiretme ¢aligmalar1 yer

almaktadir.

Sekil 107°de désemelik kumas tireten bir isletmede tiretilen kumasa ait 6rgii raporu, armiir
plani, tahar plani ve renk raporlari ile birlikte verilmistir. Orgii raporu incelendiginde uzun
atlamalar yapan atki ipligi baglantilar1 goériilmektedir. Bu durum ¢ozgii sikliginin diisiik
oldugu dokumalarda takilmalara sebep oldugu igin kullamisli degildir. Ancak yiksek
siklikta yapilan dokumalarda bu uzunluktaki baglantilar sorun olusturmamaktadir. Orgil
raporunun alindig1 isletmede de yiiksek siklikta (70 adet/cm) calisildigindan, yapilan 6rgii

tlretme denemelerinde uzun atlamali tasarimlara da yer verilmistir.

Sekil 107°de gorilen ornekteki tahar plani analiz edildiginde 16 ¢ozgii ipligi ve 9 farkl
hareket yani 9 ¢ergeveden olusan grup tahar1 goriilmektedir. Yapilan analizler sonucu tahar
planimin 4 farkli sistemde degerlendirilebilecegi goriisii ortaya ¢ikmistir. Bu sistemlerde
standart Orgili tasarimindan farkli olarak, oncelikle secilen Orgii ya da orgiiler 9 cergeveli
(en ¢ok 9 farkli hareket igeren) armiir planina yerlestirilmis, daha sonra tahar plani

Uzerinden orgl raporu elde edilmistir.
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TAHAR PLANI
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Sekil 107. Orgii tiiretme denemelerinde kullanilacak tahar plani ve tahar planmin alindig
kumasin 6rgii raporu, armiir plani ve renk raporlari.

4.4.2.1. Elde edilen 1. Orgl turetme sistemi

Bu oOrgl turetme sisteminde tahar plani bir biitiin olarak kabul edilmis, ayn1 hareketli
cOzgiiler tahar baz alinarak gerektiginde farkli ¢ercevelere de atanmistir. Bu sekilde daha
cok yalin karakterli ve farkli gorsel etkiye sahip orgiiler tiiretilmistir. Bu sistemde sayisiz

secenek Uretmek mimkundar.

1. denemede, genis kullanim alan1 ve isletmelerde sik¢a kullanilmasi sebebiyle bez ayagi
Orgist secilmistir. 2 farkli hareket igeren bezayagi orgii, 9 cerceveli armiir planina
yerlestirilerek tahar sekline bagli olarak benzer karakterin hakim oldugu bir o6rgi
tiretilmistir (Sekil 108).
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MEVCUT TAHAR PLANI
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Sekil 108. 1. 6rgl tiretme sisteminde 1. deneme

2. deneme 9 farkli harekete sahip dimi Orgusii armiir plan1 olarak kabul edilip tahar plani

tizerinden Orgii raporuna aktarilmistir (Sekil 109).
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MEVCUT TAHAR PLANI ARMTUR PLANININ CERCEVELERE
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12345678 910111213141516
Sekil 109. 1. 6rgu turetme sisteminde 2. deneme

3. deneme daha kapsamli bir tasarim elde etmek amaciyla 9 lu atki sateninden turetilen bir
0rgl armiir plan1 olarak kullanilmistir. Saten oOrgiiye ¢0zgl yonlnde, ¢ozgii baglanti
noktalar1 eklenerek golgeli saten karakteri elde edilmis ve orgiiniin atki ekseninde simetrisi
alinmustir (Sekil 110).
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MEVCUT TAHAR PLANI ARMUR PLANININ
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Sekil 110. 1. rgu tiretme sisteminde 3. deneme

4. deneme olarak 3 farkli harekete sahip sol yonlii dimi orgiisii segilmis, 9 gergeveli armiir

planina yerlestirilerek tahar sekline bagli olarak Sekil 111’°de goriilen 6rgii tiiretilmistir.
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MEVCUT TAHAR PLANI ARMUR PLANININ CERCEVELERE
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Sekil 111. 1. 6rgi tlretme sisteminde 4. deneme

4.4.2.2. Elde edilen 2. Orgi tiretme sistemi

Tahar plani incelendiginde ilk 9 hareketin 5 adet c¢ergeveye sivri uglu tahar olusturacak
sekilde aktarildigi ancak 6. ve 7. ¢ozgii ipliklerinin ¢ercevelerde yer degistirerek diizenli
sivri uglu tahar goriinimiinii bozdugu goriilmektedir. Kalan ¢dzguler ise geriye kalan 4
adet ¢ergeve lizerinde diizenli kirilan sivri uglu tahar1 olusturmaktadir. Bu sistemde 1.- 9.
¢ozgiiler, tahar planinda “1. Desen Alan1”; 10.-16. ¢ozguler “2. Desen Alani” olarak kabul
edilmistir (Sekil 112).

1 23 4 56 7 8 9010111213 141516
9 X
s| [ i/ hEdE x| [x
7 . X X
G J.i. _.u.ﬂk.J_ X X
5 X
4 X X -~ a% nfak s Y
3 X X ./ _’ N LLN
2l X X | IATIANI
X X

Sekil 112. Tahar planinin analiz edilmesiyle elde edilen 2. Orgii tiiretme sistemi

95



Sekil 112 de planlanan tasarima gore Sekil 113 de 1. desen alani igin atki ripsi, 2. desen
alan1 i¢inde dimi tiirevi bir 6rgli armiir planina yerlestirilmis ve bdylelikle yeni bir 6rgii

tliretilmistir.

MEVCUT TAHAR PLANI ARMUR PLANININ
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Sekil 113. 2. 6rgu tlretme sisteminde deneme

4.4.2.3. Elde edilen 3. Orgii tiiretme sistemi

Baska bir sistem olarak ilk iki gergeve 1. ve 2. ¢ozgii ipligiyle “1. Desen Alanini”, 8. ve 9.
cozguler“3. Desen Alanini” olusturmustur. 3. Desen Alant 1. Desen Alaninin simetrisi
konumundadir ancak bu alanda bez ayagi gibi iki ¢ergeveli bir Orgii kullanmak

gerekecektir. 3-7 numarali ¢ozguler “2. Desen Alan1” son olarak geri kalan ¢dzgulerde 4
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adet c¢ergeveye sivri uglu tahar olarak dagildigindan bu grup “4. Desen Alani” olarak
belirlenmistir (Sekil 114).

1 203 4 5 6 7TQ8 90111213 141516
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Sekil 114. Tahar planinin analiz edilmesiyle elde edilen 3. Orgii tiiretme sistemi

Buna gore Armiir planinda 1. desen alanina bezayagi 2. ve 4. desen alanina ¢6zgii agirlikli
iki farkl tiirev 6rgii yerlestirilmis ve tahar planina gére hareketler 6rgu raporunda gerekli

yerlere yerlestirilmistir (Sekil 115).
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Sekil 115. 3. 0rgu turetme sisteminde deneme

4.4.2.4. Elde edilen 4. Orgii turetme sistemi

4. sistemde tahar planinin i¢ ice ge¢mis 2 Orgliden olusturuldugu varsayilmistir ve orgi

tlretme yontemlerinden iki farkli 6rgiiniin iplik hareketlerinin i¢ ice gegmesi yonteminden

yararlanilmistir. Mevcut tahar plan1 Sekil 116°da g0sterildigi bigimde analiz edilerek i¢ ige

gecen 2 6rginin bolumleri belirtilmis, Sekil 117 A ve D de ise 6rgiilere ait tahar planlar

ayr1 ayr1 kendi iglerinde birlestirilmistir. 1. Orgiiye ait tahar (A) incelendiginde 5 cerceveye

ve 8 ¢ozgii ipligine sahip oldugu goriilmiistiir. Bu tahar plani kirilmalar dikkate alinarak
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sadelestirilmis ve ayn1 hareketler farkli ¢ercevelere atanarak 3 cergeveye indirilmistir(B).
Bu durumda 3 cercgeveli, dik eksende (¢ozgiiye paralel) simetrisi alinan bir 6rglnln
kullanilabilecegi anlasilmaktadir. 2. orgiiye ait taharin (C) ise 4 cerceveye ve 8 ¢0zgl
ipligine sahip oldugu gorilmiistir. Bu tahar plam1 kirilmalar dikkate alinarak
sadelestirilmis ve ayn1 hareketler farkli gercevelere atanarak 2 cergeveye indirilmistir (D).

Bu durumda iki cerceveli bir 6rgii ile birlikte kullanilabilecegi anlasilmaktadir.

MEVCUT TAHAR PLANI A C
12345'678910111213141516 1 2 57 81213 14 3 4 6 710111516
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Sekil 116. Tahar planinin analiz edilmesiyle elde edilen 2 farkl: tahar plan1

Mevcut tahar planindan elde edilen 1. Orgii icin Sekil 117°de ki atki kaydirilmis ¢ozgii
ripsi uyarlanmis, 2. orgii i¢inde tiiretilmis ¢6zgii ripsi uyarlanmistir. Elde edilen orgiler

belirlenen planla birlestirilerek yeni bir 6rgii tiiretilmistir.
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Sekil 117. 4. 6rgu tlretme sisteminde deneme
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BOLUM V

SONUC ve ONERILER

Bu boliimde arastirmanin sonuglari ve bu sonuglara ait 6neriler yer almaktadir.
5.1.Sonug

Arastirmadan isletmelerde kullanilan orgii tiiretme yontemlerine ait verilerden isletmelerin
orgii tiiretme yontemi hakkinda sistematik bilgi sahibi olmadiklari, genellikle belirli
orgiiler kullanildigindan farkli 6rgii arayislarina ihtiyaclarinin olmadigi ve orgi tliretme
yerine kalite olusturma kavramina yogunlasildigi sonucuna varilmistir. Ayrica isletmelerin
kumas analizini bir Orgii tiiretme yontemi olarak gordiigli ve miisteri taleplerinin orgi
tiiretme iizerine etkili oldugu bilgisine ulasilmistir. Isletmelerde orgii tiiretirken dikkat
edilen unsurlarin; istenilen tasarim ve uygulanabilirlik, elde edilmek istenen efekt, kumasin
acma yapmamasi, ¢ozgl ve atki sikligi, esit cerceve sayisi, kolay uygulanabilir olmasi ve
iplik cinsi oldugu sonucuna varilmistir. Genellikle az sayida uygulandig1 goriilen 6zgilin

tasarimlarda da basitlik ve pratikligin 6ne ¢iktig1 dikkati ¢ekmektedir.

Aragtirma kapsaminda ki isletmelerin yeni siparisler, siklik degisimleri, numune
caligmalari, miisteri talepleri ve dizim diizeninin degismesi gereken durumlarda tahar
yaptiklari, tahar yapma sikliklarinin donemlere gore oldukga degistigi fakat genel olarak
tahar isleminin ayda 1 ila 3 siklikta yapildigi, kimi isletmelerin hi¢ tahar yapmadigi ve bu
sebeple isletmelerde tahar ustasit istihdam etmeyi tercih etmedikleri anlagilmistir.
Isletmelerde, farkli orgiiler kullanilmasina imkan sagladig1 gerekgesiyle yaygin olarak sira
tahar kullanildigr sonucuna varilmistir. Arastirma kapsamina alinan isletmelerin, suana
kadar en ¢ok 22 farkli hareket igeren (gerceve) orgii raporlar1 uyguladigi, yogun olarak ise
16 cerceve ile calistiklari, kullanilacak toplam c¢ergeve sayisinin ¢ift olmasinin tercih

edildigi belirlenmistir. Isletmeler fazla cerceve kullaniminin, desen gesitliligi saglayacagi

konusunda goriis birligindedirler, ancak az da olsa makineyi yiprattig1 da diisiintilmektedir.
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Ulagilan bir bagka sonug, isletmelerin desen calinmasi, ¢ergeve veya aparatlarin zarar

gormesi ihtimaline karsin otomatik tahar tercih etmedikleridir.

Isletmelerin tahar islemi sirasinda yasadiklar1 problemler olarak yogunluk sirasina gore
kaydirma ve hatali dizim, siire, maliyet, eksik lamel dizimi, rapor yanlighklari, tahar
raporunun yanlig hesaplanmasi ve tahar ustasinin yanlis g¢erceveyi 1. cergeve olarak
kullanmas1 6n plana ¢ikmaktadir. En ¢ok problem yasanan kumaslarin ise yine yogunluk
sirasina gore karmasik yapili, yliksek ¢ozgii sikligina sahip basit orgilii, renk raporlu ,
tirev orgiilii, biiylik raporlu, biikiimlii ipliklerin kullanildigi dokumalar ve yeni orgi
tasarimlari oldugu belirlenmistir. Basit taharli orgiilerde tahar isleminin daha kolay olacag:
distiniilirken; tahar ustasinin az sayidaki farkli hareketi siirekli tekrarlamasiyla refleks
olarak devam ettirdigi, bu yiizden daha fazla hata olustugu bilgisine ulagilmistir. Tahar
isleminin yiiksek maliyette olmasi, dolayisi ile ¢ok sik yapilmamasi nedeni ile isletmelerde
genellikle tahar ustasi bulunmamasi da sorun olabilmektedir. Ayrica uzun bir siireg
gerektiren tahar islemi, iretim siiresi hesaplanirken dikkate alindigi igin siparisleri
geciktirmemekte, ancak tahar islemi kaynakli bir hatanin telafisi genellikle yeniden tahar

yapmak oldugundan, tahar isleminde yasanan bu tiir sorunlar siparisleri aksatabilmektedir.

Arastirmaya kapsamina alinan isletmelerde yaygin olmasa da sabit tahar plani lizerinden
orgiiler tiiretildigi, daha kolay olmasi nedeniyle sira tahar tercih edildigi belirlenmis,
bununla birlikte isletmelerin tahar degistirmeden bir ¢ok farkl orgiiler tiiretilebilecegini ve
bu sekilde iiretim verimliligine katki saglanabilecegini diisiindiikleri, ayrica bu konu

hakkinda verilecek yenilikg¢i bir egitimi gerekli gordiikleri anlagilmistir.

Aragtirma konusu kapsamina giren isletmelerden elde edilen g¢aligmalarda, sira tahar
tizerinden oldukc¢a farkli 6zellik gdsteren orgiiler elde edildigi goriilmiistiir. Farkli tahar
kullanildiginda ise ilk orgliye benzer orgiiler tiiretildigi ve renk raporlariyla farkli gorsel
etkiler elde ettikleri sonucuna ulasilmistir. Ancak aragtirmacinin yapmis oldugu
denemelerde tahar planinin sistematik olarak farkli sekilde degerlendirilebilecegi ortaya
cikmistir. Yapilan denemelerde tahar analizi kavramina ulasilmig, tahar planinin analiz
edilerek farkli sistemlerde kullanilabilecegi, her farkli sistemde birkag¢ farkli 6rgii tiiretme
segeneginin oldugu, her segenek i¢in de armiir planmin atki yoniinde genisletilmesi
ve/veya simetrisinin alinmasi ya da farkli orgiiler kullanilmas1 gibi yontemlerle onlarca
oOrgli tiiretilebilecegi goriilmistiir. Tahar planinin analiz edilmesinin, sabit tahar plan

Uzerinden 6rgu tiretme yontemi olarak kullanilabilecegi ve bu sayede birbirinden olduk¢a
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farklh orgiiler tiiretilerek iiretim cesitliligine ve verimliligine fayda saglayacagi goriisiine
varilmigtir. Ayrica tahar analizinin tasarim c¢alismalarina da farkli bir yontem olarak katki
saglayacag1 ve kavram olarak literatiire ge¢mesinin konu hakkinda goriilen eksikligin

giderilmesi amaciyla gerekli oldugu diistiniilmektedir.
5.2.0neriler

Arastirmadan elde edilen bulgulara gore, ilgililere ve bu konuda yapilacak aragtirmalara

yol gostermesi amaciyla agsagidaki oneriler gelistirilmistir.

e Orgii tiiretme yontemleri hakkinda yapilacak arastirmalarin isletmelerle
paylasilmasi hatta birlikte yiiriitiilmesi, deneysel arastirmalara agirlik verilmesi

onerilmektedir.

e Orgii tiiretilmesinde tahar plan1 sinirlilik getirdiginden, tahar analizi yontemiyle
orgii tiiretme konusunda c¢esitli aragtirmalar yapilip bu kavramin gelistirilmesi alana

onemli katki saglayacaktir.

e Aragtirmanin devami niteliginde planlanacak bir proje ile bu arastirma sonuglarinin

hizmet i¢i egitim kapsaminda ilgili isletmelerle paylasilmasi yararli olacaktir.

e Tahar isleminin maliyetini ve siiresini diisiirmek amaciyla daha kapsamh

arastirmalar yapilmalidir.

e Isletmelerde tahar kaynakli hatanin en aza indirilmesi amaciyla tahar isleminde ki
asamalarinin sistemli olarak kontrol edilmesi ve sektordeki kalifiye eleman

ihtiyacinin s6z konusu egitimlerle giderilmesi gereklidir.
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FiRMA BiLGILERI KATILIMCI BiLGILERi
FiRMA iSMi: CALISTIGI POZiSYON:
IS ALANI: iS TECRUBESI (YIL):
ILETiSiM: YAS:

ARMURLU DOKUMA MAKINASI SAYISI:

LUTFEN ASAGIDAKI SORULARI YANLARINDAKI BOSLUGA YANITLAYINIZ

En sik kullandigmiz 6rgii tiiretme yontemi hangisidir?

Kullandigmiz ideal ¢erceve sayisi kagtir?(Kenarlar dahil)

Kullanacagmiz orgiiyli segerken dikkat ettiginiz baghca
lunsur nedir?

Fazla sayida gergeve ile liretim i¢in ne sdyleyebilirsiniz

En fazla kag ¢ergeve ile cahstmz?(Kenarlar dahil)

Isletmede kag¢ adet armiirlii dokuma makinesi
tbulunmaktadir?

Hangi durumda yeni tahar yapilmaktadir?

Isletmede ayda kag defa tahar islemi yapiimaktadir?

Hangi kumaslarda tahar problemi yogun olarak
lvasanmaktadir?

Tahar isleminde yasadigmiz bashca sorun nedir?

LUTFEN ASAGIDAKI iFADELERi KATILIM DURUMUNUZA GORE iSARETLEYINiZ

KATILIM DURUMLARI =

Orta derecede
katiliyorum

Hig
katilmiyorum

Az
katihlyorum

Katihyorum

Cok
katihlyorum

Tasarlanan orgtileri makineye uyarlamakta herhangi bir
problem yasamiyoruz.

Miisterilerden 6zgiin 6rgii tasarmu talepleri aliyoruz.

Smirh harekete bagh kalmak orgii ¢esidini de smirlyor.

En sik kullandigimiz orgiiler basit taharh tasarimlardir.

Genelikle belirli 6rgiilerde tiretim yapildigi i¢in yeni ve farkl
Orgii arayislarma ihtiya¢ duyulmaz

Daha ¢ok fason retimlerde bulunuyoruz.

Tahar degistirmeden ¢ok farkh dokuma 6rgii ¢esitleri
tiiretebiliyoruz.(Sira tahar harig)

Daha ¢ok iiretilmis kumaslari analiz ederek orgiiler
tlretiyoruz.

Siklikla kullandigmmiz 6rgiiler 6zgiin tasarmlarmizdir.

Kullamlacak 6rgii de ¢ergeve sayismmn az olmasi tercih

edilir.
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LUTFEN ASAGIDAKI iFADELERiI KATILIM DURUMUNUZA GORE iSARETLEYINiZ

Hig Az Orta derecede Cok
Katillyorum
katilmiyorum | katiliyorum katiliyorum katiliyorum

KATILIM DURUMLARI =

Tahar degistirmekten kagmildigi i¢in benzer tasarimlar
tercih edilmektedir.

Yeniden tahar yapma islemine ¢ok fazla ihtiyag
duymuyoruz.

Isletmemizde genellikle otomatik tahar tercih edilir

Yaygmn olarak kullandigimiz tahar ¢esidi sira tahardir.

Sira taharmm kullamilma sebebi benzer farkh érgiilerin
iretilmesine imkan tammasidir.

Kullanilacak tahar planmnmn iiretim siiresine olduk¢a fazla
etkisi vardir.

Isletmemizdeki tiim dokuma makinalarmda istenilen tahar
plani sorunsuzca uygulanabilmektedir.

Tahar islemi icin isletmeye kalifiye eleman gelmektedir.

Isletmede tahar islemi igin kalifiye eleman istihdam
edilmektedir.

LUTFEN ASAGIDAKI iFADELERI KATILIM DURUMUNUZA GORE ISARETLEYINiZ

Hig Az Orta derecede Cok
Katihyorum
katilmiyorum | katihyorum katihyorum katilyorum

KATILIM DURUMLARI =

Tahar iglemi yiiziinden alnan siparigler gecikmektedir.

Tahar igleminin maliyeti olduk¢a yiiksektir.

Tahar iglemi i¢in uzun bir siire ayrmak gerekir.

Sektoriin tahar islemi i¢in kalifiye elemana ihtiyac1 vardir.

Tahar degisiminde hatalarla karsilagimaktadir.

Tahar hatasmm telafisi gogu zaman yeniden tahar yapmay1
gerektirir.

Tahar degistirmeden farkh 6rgii tiretilmek istendiginde
sorun yagamaktayiz.
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LUTFEN ASAGIDAKI iFADELERI KATILIM DURUMUNUZA GORE iSARETLEYINiZ

Hig Az Orta derecede Cok
Katilyorum
katilmiyorum | katiliyorum katihyorum katihyorum

KATILIM DURUMLARI =

Isletme ¢alisanlarmm 6rgii tiiretme konusunda yeterli bilgi
ve beceri sahibi olmadiklarmi diigiiniiyorum

Orgii tiiretme konusunda verilecek yenilikgi bir egitimi
gerekli gdrilyorum

Tahar degistirmeden 6rgii tiiretme iglemi igletmelerde
¢ogunlukla kullaniimaktadir.(Sira tahar haric)

Ancak sira taharda onceki tiretime uygun tahari
degistimeden ard arkaya farkh orgiiler kullanabilir

Tahar degistirmeden 6rgii tiireterek iiretim verimliligine
katki saglanabilir

Tahar degistirmeden bir ¢ok farkli desen tiiretilebilir

Fazla saywda gerceve ile iiretim desen ¢esitliligine imkan
saglar

Fazla sayida gerceve ile iiretim makine duruslarm arttirir.

Fazla sayida gergeve ile liretim dokumada hata oranmni
artmasma sebep olur

108



Gazi Gelecektir. ..

109



	TELİF HAKKI ve TEZ FOTOKOPİ İZİN FORMU
	ETİK İLKELERE UYGUNLUK BEYANI
	Jüri onay sayfası
	TEŞEKKÜR
	ÖZ
	ABSTRACT
	İÇİNDEKİLER
	TABLOLAR LİSTESİ
	ŞEKİLLER LİSTESİ
	BÖLÜM I
	GİRİŞ
	1.1.Problem
	1.2.Amaç
	1.3.Önem
	1.4.Varsayımlar
	1.5.Sınırlılıklar
	1.6.Tanımlar

	BÖLÜM II
	KAVRAMSAL ÇERÇEVE
	2.1.Temel Dokuma Örgüleri
	2.1.1.Bezayağı Örgüsü
	2.1.2. Dimi Örgüsü
	2.1.3. Saten Örgü

	2.2.Örgü Türetme Yöntemleri
	2.2.1.Bir Örgü Raporundan Türetme
	2.2.1.1.Bağlantıların Değiştirilmesi
	2.2.1.1.1.Bağlantı Noktalarının Arttırılması Ve/Veya Eksiltilmesi
	2.2.1.1.2.Bağlantı Noktalarının Kaydırılması

	2.2.1.2.İplik Hareket Düzeninin Değiştirilmesi
	2.2.1.3. Tekrarlı ya da Genişletilmiş Örgü Raporlarının Yeniden Düzenlenmesi
	2.2.1.3.1. Tekrarlı Örgü Raporlarında
	2.2.1.3.2. Genişletilmiş Örgü Raporlarında


	2.2.2.Birden Çok Örgüden Türetme
	2.2.2.1.Örgülerin Tam Raporlarının Birleştirilmesi
	2.2.2.2.Örgülerin İplik Hareketlerinin İç İçe Yerleştirilmesi


	2.3. Temel Örgülerden Türetilen Örgüler
	2.3.1. Bezayağı Örgüsünden Türetilen Örgüler
	2.3.1.1. Rips Örgü
	2.3.1.2. Panama Örgü
	2.3.1.3. Etamin Örgü
	2.3.1.4. Arpacık Örgü
	2.3.1.5. Kauçuk Örgü

	2.3.2. Dimi Örgüsünden Türetilen Örgüler
	2.3.2.1. Kırık Dimi
	2.3.2.1.1.Sivri Uçlu Dimi
	2.3.2.1.2.Kesik Uçlu Dimi
	2.3.2.1.3.Dalgalı Dimi
	2.3.2.1.4.Çapraz Dimiler

	2.3.2.2.  Kesik Dimi
	2.3.2.3.Gölgeli Dimiler

	2.3.3. Saten Örgüsünden Türetilen Örgüler
	2.3.3.1. Kuvvetlendirilmiş Saten
	2.3.3.2. Çift Atlamalı Saten
	2.3.3.3. Karışık Saten


	2.4. Tahar
	2.4.1. İşlem Sırasına Göre Tahar Çeşitleri
	2.4.1.1. Lamel Taharı
	2.4.1.2. Gücü Taharı
	2.4.1.3. Tarak Taharı

	2.4.2. Tahar Planı ve Armür Planı
	2.4.2.1. Tahar Planı
	2.4.2.2. Armür

	2.4.3. Tahar Planı Çeşitleri
	2.4.3.1. Sıra Tahar
	2.4.3.2. Atlamalı Tahar
	2.4.3.3. Kırık Tahar
	2.4.3.4. Grup Tahar
	2.4.3.5. Karışık Tahar
	2.4.3.6. Bölünmüş Tahar

	2.4.4. Uygulama Şekline Göre Taharlama Yöntemleri
	2.4.4.1. El Taharı
	2.4.4.2. Makine Taharı
	2.4.4.3.Çözgü Düğümleme İşbağ



	BÖLÜM III
	YÖNTEM
	3.1. Araştırma Modeli
	3.2. Evren ve Örneklem
	3.3. Veri Toplama Araçları
	3.4. Verilerin Toplanması
	3.5. Verilerin Analizi ve Değerlendirilmesi

	BÖLÜM IV
	BULGULAR ve YORUMLAR
	4.1. İşletmelerde Kullanılan Örgü Türetme Yöntemleri
	4.2. Tahar İşleminin İşletmelerde Uygulanışı
	4.3. Tahar İşleminde Karşılaşılan Sorunlar
	4.4. Tahar İşleminden Kaynaklanan Teknik Sınırlılıklarda Örgü Çeşitliliğinin Arttırılması
	4.4.1. İşletmelerin Sabit Tahar Planı Üzerinde Örgü Türetme Çalışmaları
	4.4.2. Araştırmacının Sabit Tahar Planı Üzerinden Örgü Türetme Denemeleri
	4.4.2.1. Elde edilen 1. Örgü türetme sistemi
	4.4.2.2. Elde edilen 2. Örgü türetme sistemi
	4.4.2.3. Elde edilen 3. Örgü türetme sistemi
	4.4.2.4. Elde edilen 4. Örgü türetme sistemi



	BÖLÜM V
	SONUÇ ve ÖNERİLER
	KAYNAKLAR
	EKLER
	Ek-1 Anket


