


GIRIS:

Dokuma isleminin randimanli bir sekilde
gerceklesmesini saglamak icin yapilan on hazirlik islemleridir.

Dokuma hazirlik dairesi bir tekstil isletmesinin ara
dairesi gibi gortintiyorsa da aslinda en 6nemli gorevi yerine
getiren kistmdir.

Cunkdi iplikhanede gerek mekanik gerekse iscilik
hatalarindan dolay1 olusan tiim diizgiinstizliiklerin bulustugu
bu kisimda yapilmasi gerekenler tam olarak yapilmazsa ( hata
temizlemesi, diizgiin sarim...) ileride altindan kalkilamayacak
sorunlarla karsi karsiya kalinabilir. Bu dairenin kumasin kalitesi
tizerinde en az dokuma dairesi kadar onemi vardir diyebiliriz.



HALAT SARMA

Dokuma makinelerinde duruslara ¢cogunlukla dokuma
hazirlik neden olur. Bu nedenle dokuma hazirlik islemlerinin
iyi yapilmasi; hem dokuma makinelerinin randimanini
artirir, hem de dokunan kumasin kalitesini ytikseltir.
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Resim 1. HALAT SARMA



HALAT SARMA:

Halat sarma islemi ¢ozgt ipliklerinin indigo boyaya
girmeden once boyama i¢in yapilan bir hazirlik islemidir.

RESIM 2. CAGLIK KISMI VE H.SARMA LOGU



HALAT SARMA
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RESIM 3. H.S. PROGRAMI

» Halat Sarma islemine

planlamanin verilerine
gore calismaya baslanir.
Planlama her bir
partinin tim oOzelliklerini
iceren bir program
hazirlar ve isletemeye
teslim eder.

Daha sonra bu parti
programina uygun
iplikler, belirlenen tel
sayisina gore
cagliklara(kafeslere)
yerlestirilir.



HALAT SARMA

Planlamanin belirlemis oldugu parti bilgilerinin yani
sira halat sarma isletmesi olarak bir takim hesaplamalari
belirlemek gerekmektedir. Bunlar;

T.T.S= Caglik tel sayis1 x halat sayisi

log metraji= (grd.> bobin mt-patron gr)x Ne x 1,693 x caglik
say1sl

log sayist x caglik sayist x tel sayist x parti mt
Ne x 1,693

Uretim Kg=
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HALAT SARMA

Daha sonra iplikler her bir iplik oncelikler seramik ile
kapl kendi kilavuzlarindan daha sonra kopus ytiztiklerinden
gecirilir. Caglik bolimiinde hazirlanan iplikler makinanin 6n
boliimiine ( halat béliimii) getirilir ve burada her tel her bir

tarak disinden gecirilerek taharlanur.
R e IR =

as - anet | )
= "‘il | & |
¢ 3 b -

\

RESIM 6. IPLIK KLAVUZ BOLUMU



HALAT SARMA

. BEDESTAL KASNAGI

» Taharlama

isleminden

sonra iplikler halat

formunu al

abilmesi

icin oncelil
bedestal

<le birinci

kasnaklarindan sonra
da ikinci bedestal
kasnaklarindan

gecirilerek

halat

formuna ulagsmaktadir.






HALAT SARMA:

CAPRAZ ATMA :

Halat Sarmada yapilan bu islem halatin daha sonraki
islemlerinde halat diizeninde olusan sikintilarin( kesilme,
patlama, kopma vb.) islerimden az bir hasarla 6niine gegmek
ve halat agma isletmesinde ipliklerin a¢ilma diizeneginin
istenen formda olmasini ve yine burada olusacak sikintilarin en
az kayipla ontine gecilmek icin yapilan bir islemdir.

Capraz atilma islemi belirli program cercevesi icinde
yapilmaktadir. Bu program 10+30+100+1000x diizeneginde ve
son 3omt kaldiginda atilmaktadir.

capraz ipligi 8/3 PES ipliginden olusmaktadir. Pes
ipliginin kullanilmasinin sebebi; indigo boyanmamasi, kalin
olmasinin sebebi ise; deformasyonlara kasi dayanikli olmasidir.
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HALAT SARMA:

» Tim calismanin sonunda

bilgilerinin, operator
bilgilerinin,tarih,makine
no vb. bilgilerinin
bulundugu parti formu
loglarin tizerine konulur
ve tiim ihzarat boyunca
bu form tutulur.

RESIM 1. PARTI FORMU
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HAdLA B

Halatlar ilk 1slanma teknesine girdiginde her bir halata
ait beslenme acisi hafif sekilde fark eder. Bu durum iplik
geriliminin degismesini engeller. Iplik geriliminin degismesi
ile farkli boya yapisi meydana gelir.

On islem teknelerinin her birinde istege gore farkl bir
islem uygulanabilir. Boyama teknelerinde dakikada 10-18 kg
halat boyanur. Iplik {izerindeki mum, magnezyum tuzlari, bu
on islemler sayesinde temizlenerek boyama yapilir.
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RESIM 16 . INDIGO BOYAMA

Boyama iglemi birkac
teknede birden
gerceklesmektedir. Boyama
islemini gerceklestiren halatlar
belli bir yiikseklige ¢ikar ve
burada oksidasyon olay1
gerceklesir. Boyanan halat hava
ile temas ettiginde boya
oksitlenir ve tekrar boyama
teknesine gelir. Halatin boya
ile temasini artirmak igin
tekneler derin yapilmistir.

Boya teknelerinden gecerek
boyanan halatlar tekrar bazi
islemleri tabii tutulmak tizere
islem teknelerine gelirler. Bu
teknelerde yikama, yumusatma
gibi islemler yapilir. Bu
teknelerin sayisi 5 tanedir.
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Halat boyamada dikkat edilecek en 6nemli unsurlardan
bazilari; halatin nemi ve yumusakligidir. Tim halatlarda yumusak
bir tutum ve ortalama nem degeri 7-8 arasinda olmalidir. Bu durum

halat agma isleminde ipliklerin rahat agcilmasi ve istenilen gerilimin
verilmesine yardimci olur.

Halat boyama sirasinda halatlarin catlama, kesilme, yan
atma ve ozellikle renk farkliligin olusmamasina dikkat edilmelidir.

Halat sagim sirasinda ayrica stirekli olarak kova
sagimlarinin dikkatli bir sekilde stirekli kontrol altinda olmalidir.
Aksi halde kova i¢i bozuk sagim haltalarin agilmamasina ve kesilip
telef olmasina yol agmaktadir.
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HALAT ACMA:
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RESIM 19. H.A. PROGRAM

» Halat boyamasi

tamamlandiktan sonraki
bolim halat agma
kismidir. Burada
partilerin calisma sekli
planlama tarafinca
belirlenir. Parti calisma
diizeni, bos levent
durumu, hasil durumu
vb. her sey planlama
programinda yer
almaktadir.



HALAT ACMA:

Halat sarma bolimiinde halatlar halinde sarilip indigo
boyayla boyanan ¢ozgii ipliklerinin halatlarinin acilip hasil i¢in
leventlere sarildig1 boliimdiir. 1k 6ncelikle boyahaneden cikan
kovalar kendilerine ayrilmis mavi alanlarin tizerine konulur.
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RESIM 20. HALAT ACMA KOVASI



HALAT ACMA:

-.—- * Burada indigodan

kovalar icinde gelen
i halatlar kilavuzlardan
gecer, tansiyon
bolgelerinde gerilime
maruz kalir daha sonra
akiimiilator silindirlerine
basing farklarini
onleyerek halatin on
tarak kismina dogru
RESIM 21. HALAT KLAVUZU iletilmesi ile devam eder.




HALAT ACMA:
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» Halat tansiyon
bolgelerinde gerilime
maruz kalir daha sonra
aktimiilator silindirlerine
basing farklarini onleyerek
halatin on tarak kismina
dogru iletilmesi ile devam
eder.

RESIM 22. AKUMULATOR



» Aktimulatorden
- gectikten sonra halat
gerilimini tamamlamasi
icin tansiyon
kilavuzlarindan gecer ve
gerilim farki
olusturularak halat
acilma islemi
gerceklestirilir.

RESIM 23. TANSIYON BOLGESI



HALAT ACMA:

Kovalar uygun yerlere yerlestirilir. Halatin kovadan akis
yonu indigodan kovaya yerlestirildigi gibi dikey yondedir.
Boylece dolasma engellenir.

Kinematik valf halatin a¢ilip kapanmasini saglar, hava
ventili ise halata devri-daim saglar. Sinir salteri ise son gorevi
gorur.

Bu kisimda kullanilan hava basinci 3,5Pa olarak
belirlenir. Bu basincin altinda olursa halatlar agilmaz toplu
sekilde hareket eder ve patlaklara yol acar, basing fazla olursa
gerilim artacagindan iplikleri koparir ve calisamaz duruma
getirir.
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HALAT ACMA:

s

RESIM 25. HALAT CALISMA DUZENI

Halat acma isleminin
baslangicinda halatin
ikinci metresinde halat
sarma bolumiinde atilan
caprazlar yardimiyla her
bir ¢ozgliniin ucu
bulunup levende sarma
islemine baslanir. Indigo
boyamanin verimliligine
gore(rutubet degerleri,
yumusatma dereceleri
vb.) halatin kolay veya
zor atilmasi
durumlarinda digim
sayis1 degisir.
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HALAT ACMA:

Kopuslarin fazla olmasi ve ayarlamalar ile olusan vakit
kaybi1 tiretim miktarini ve islem zamanini olumsuz yonde

etkiler.

Bir kovadaki halatlarin agilmasi parti metrajinin
uzunluguna ve halat durumuna bagli olarak (iplik kalitesi,
halatlarin halat sarma ve halat boyadaki gecirdigi durumlar
vb.) degismektedir.



HALAT ACMA:

Halat acilma isleminin ardindan kopus sayilarinin,
halat calisma durumunun vb. bilgilerin belirlenmesi
gerekmektedir.

kopus degeri = kopus adedi x 107 / parti Mt / T.'T.S

Bu degerin miimkiin oldugunca az olmasi
istenilmektedir. Nitekim kopus degeri partinin kalitesini
dogrudan etkilemektedir.



HALAT ACMA:

Parti calismasi bittikten sonra calisan operator bilgisi,
log numarasi, halat numarasi, makine numarasi, levent calisma
stiresi ve kopus bilgilerinin, parti bilgilerinin yer aldig1 halat
acma analiz formu eksiksiz doldurulur. Bu form 6nceki ve
sonraki isletmelerin tiim bilgilerini icerdiginde dolay1 kayit
altina alinir.

RESIM 27 . H.A ANALIZ FORMU



HALAT ACMA:

RESIM 28. CALISMA DETAYI

Halat calismasi sonrasi
bir onceki isletmeye ait
problem ve eksiklikler,
calisma tarihi, halat
numarasi, parti bilgileri,
iplik bilgisi parti calisma
detayina yazilir ve
problemler yetkili kisiler
ile gorusulerek sorunun
¢ozumu aranir.
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HASIL:

RESIM 29. HASIL MAKINASI

Hasillama islemi,
dokumadan once cozgu
ipliklerinin bir elyaf ve iplik
kalitelerine gore uygun bir
hasil cozeltisiyle icinde
sitkma silindirleri bulunan
bir tekneden gecirilmesi,
hasil maddelerinin iplige
aktarilmasi ve kurutulmasi
sonunda dokumada
istenen ozelliklerin
kazandirilmasi teknigidir.



HASH::

» Halat agmada hazirlanan
leventler planlamanin
onceden belirledigi
sekilde hasil bolimiine
gecilir. Bu programda
parti bilgileri, parti
metraji, levent sayisi ve
levent eni verileri e
bulunmaktadir. PR —————

SEKIL 30. HASIL PROGRAMI



HASIL:

Program verilerin ardindan levent metraji, levent eni
belirlenmelidir.

Levent metraji = parti metraji / levent sayisi
Daha sonra hasil recetesi belirlenir. Hammadde pamuk ise
nisasta hasili, viskon modal , tencel ve bunlarin karisimi1 olan
rejenere sentetik ise PVA hasili kullanilmaktadir. Kullanicak hasil
maddelerinin yani sira wax,su, yapistirici maddeleri yine flotte

icine eklenecektir. AN
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RESIM 31. PISIRME KAZANI
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HASIL:

» Cagliktan gelen iplikler
hasillama islemi i¢in
teknelere girmektedir. Hasil
makinesi 2 tekneden
meydana gelir. Hasil
makinesinin 2 tekneden
olusmasi makinenin yiiksek
hizda ve verimli bir hasil
isleminin gerceklesmesini
se(liglar. Bu ytizden makinede
1 degil 2 adet hasil teknesi
mevcuttur. Her 2 hasil
teknesi ayni anda
calisabilecegi gibi tek tek de
calisabilir.

RESIM 33. HASIL TEKNESI



HASIL:

Hasil teknesinde; daldirma ve sikma kurutma silindirleri
vardir. Daldirma silindirleri 2 tanedir. Sikma ise 2 tanedir. Hasil
teknesindeki daldirma silindirleri gecen ¢ozgii tellerini teknenin
icinde bulunan hasilla tam olarak muamele edilmesini saglar.

Sikma silindirleri ise hasillanmis ¢ozgii iplilerinin fazla

hasillarinin alinmasini ve hasilin tam olarak iplige niifuz etmesini
saglar.



HASIL:

» Cozgu iplikleri silindir ve kilavuzlardan gecerken bir takim
gerginliklere maruz kalmaktadir. Caglik, 1slak bolge, kuru bolge,
sarma gerilimi gibi kisimlarda ¢ozgii gerilim altindadur.

R

RESIM 34. GERILIM SEMATIK GOSTERIMI



HASIL:

Gerilim hesaplarken;
Kirilma Mukavemeti: BLm(11,5 cN/tex)
Tarak Eni: 180 cm
T.T.S.: 4000
Iplik tex: (50Nm)
BLm x tex x T.T.S.

100
FA,FE,FN,FT,FW gerilimlerini hesaplarken kendi tansiyon
degerlerini kullanarak;

BLk(N)=

BLk(N) x BLp/100
Ornegin;
FA= 11500N x 6/100 = 6goN



HASIL:

Flotte icine koydugumuz hasil maddelerini tespit ettikten sonra
hasil maddesinin reflacto degerini saptamamiz gerekmektedir.
Reflacto; hasil maddesi icerisindeki kuru madde oraninin %

cinsinden degerini ifade etmektedir.
Reflacto= kuru madde miktari*100/flotte
Bu durumda reflactoyu etkileyen bazi onemli unsurlar vardir
bunlar;
Su azaldig1 zaman reflacto artar ters oranti vardir.

Sikma silindirleri ile hasil alma ters orantilidir, basing artarsa
hasil alimi diiser ve reflacto arttikca hasil alma artacagindan
hasil alma vizkozitesi ile dogru orantilidir.



HASIL:

Bir diger onemli etkenlerden biri vizkozitedir. Vizkozite
akiskanligi ifade etmektedir. Birim siiredeki basin degeri ile
edilir.

Vizkozite degeri 80 mPa.s ile 300 mPa.s arasinda olmalidir. Ust
sinir1 astiginda konsantrasyon diissmekte ve istenilen sikma degeri i¢in
daha yiiksek basinclar gerekmektedir bu durum iplige zarar verir. Alt
sinirin alinda olmasi durumunda; sikma basing farkliligi nedeniyle iplik
tizerinde degisiklik hasil almasi soz konusu olacaktir.



HASIL:

Hasil teknesinden ¢ikan
hasilli iplikler tst ‘
kistmda bulunan teflon

madde ile kapli kurutma
tamburundan gecer.

Bu tamburlarin kurutma B
sicaklig1 120-130°C | ‘
arasindadir ve kontakt B
kurutma yapar. Bunun
nedeni indigonun iplik
Uzerinde migrasyonunu
onlemektir.

RESIM 35. KURUTMA BOLUMU



HASIL:

Teflon kapli ve teflon kaph olmayan kurutma
tamburdan gecerken iplikler sok kurutmaya maruz birakilir.
Oyle ki bu tamburlarin kaplamasiz olmasinin bir nedeni de
cozgu ipliklerine titii gibi muamele edilmesini saglamaktir.

Kurutma bolgesinin ¢ikisinda rutubet 6l¢me tertibati
ve bir vakslama tertibati vardir. Burada ipliklerin rutubeti
olctilir hem de statik elektriklenmeyi 6nleme amaciyla
vakslama yapilir. Kurutulmus ve vakslanmis iplikler taraktan
gecerek tahar icin dokuma levendine sarilir ve hasil islemi
tamamlanmis olur.



Skma (Destek)
Sindrri

Cozgu Shndri |
{pki Ost Bask (Destek) py cgerng M
Sindri Siindr Sindri

Hasil Teknesinin Teknolojk Semasi

RESIM 36. HASIL TEKNOLOJIK SEMASI







HASIL:

Mahlo boliimiinde ¢apraz ¢ubuklari cagliga dizilen levent sayisi
yani halat sayisinca olmakta ve her bir levent ¢ozgiilerinin
arasindan gecmektedir. Bunun amaci ise; hasillanan ¢ozgiilerinin
birbirine ge¢cmesi, karigsmasini ve yapisik calismasini
engellemektedir.

Bunun yanui sira taraktan gecen ¢ozgi ipliklerinin sagina ve
soluna cift kath capraz ipi atilarak ¢ozgiilerin levent kenarina
denk gelen kisimlarinda yapisikligi ve daginiklig:
engellemektedir.



& i 1 S
. iy i

SEKIL 38. LEVENT SARIMI

Ttim calismalarin ardindan
¢ozgi dokuma leventine
planlanan metrajda sarimi1
yapilir. Burada levent sol
kafasi sabit, sag kafa hareketli
olup ice sarim
gerceklesmektedir. Levent
sarim hizi makine hizina
orantilidir. Levent sarim
sertligi kullanilan
hammaddenin cinsine ve
tarak enine bagli olarak
ayarlanmaktadr.



HASIL:

Hasillama islemi tamamlandiktan sonra islak hasil alma, kuru
hasil alma, kopus degerlerini hesaplamak gerekmektedir.

Islak hasil alma = kullanilan hasil miktari*100*Ne*1693/T.T.S./Mt
Kuru hasil alma = 1slak hasil alma*reflacto/100

Kopus 107 = kopus adedi*107/T.T.S./Mt



HASIL:

e

SEKIL 39. HASILLI LEVENTLER

Islak hagil degerin
cok yiiksek oldugunda
dokuma sirasinda fazla
hasil cozgti tizerine
cokelme yapmaktadir.
Kuru hasil alma degeri ise
yine 1sla?< hasil alma
degerince orantili
olmalidir.

Kopus degeri
oldukca diistik olmalidur.
Cunku dusuk kopus ile
¢aligan ¢ozglinun caligma
performansi ve kalitesi o
derece yuksek olacaktir.



HASIL:

HASILIN GOREVLERI:

Iplik tizerindeki elyaf ucuntularini yapistirir.
Mukavemet kazandirir

Kaygan bir ylizey kazandirir

Dokumada pamuklanmay1 onler

Dokumada stirtinme direncini azaltir

Iplik elastikiyeti azalir

Dokuma i¢in iplikte olmasi gereken rutubeti verir
Iplik kalitesini artirir.
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HASIL:

HASIL MAKINASININ BOLUMLERI:

Bu boliim yas islem bolimiuidiir. Burada hazirlanan hasil
flottesine ¢ozgii salma bolgesinden gelen ¢ozgii iplikleri daldirilir ve
silindirler arasindan gecirilerek ipligin cinsine ve numarasina gore istenen
oranda hagil sivisinin iplige niifuz etmesi saglanir. Bu nedenle hasil
teknesi hasil makinelerinin en onemli kismidir. Hasil teknesi giriste sevk
silindirleri ve sikma silindirlerinden olusmaktadir. Ayrica; hasil

sicakliginin sabit tutulabilmesi icin 1sitma tertibati bulunmaktadir.

.
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SEKIL 40. HASIL TEKNESI



HASIL:

Cozguniin tekne icindeki hareket sekli hagillama
kalitesinde cok etkilidir. Tekne cidardan ve flotte icinden olmak
tzere iki sekilde 1sitilmalidir.

Hasgillama 85 -95°C’de yapilmalidir. Tekne icindeki ¢ozgii
gerilimleri cok hassas olarak yapilmalidir. Makine hizina gore
sikma silindiri, daldirma silindiri, ¢cozgii gerilimi
ayarlanabilmektedir. Flottenin %R, PH, T, viskozite degerleri
hassas olarak kontrol edilmelidir. C6zgliniin numarasina, sikligina,
iplik cinsine, lif cinsine, calisma hizina, dokunacak kumasin
ozelliklerine gore hasillanma oranlar1 degisir. Hasil seviyesi tekne
icerisinde siirekli ayn1 seviyede olmalidir.



HASIL:

HASILLAMA KALITESINI ETKILEYEN FAKTORLER:

Hasgillamadan beklenen en iyi sonucu almak i¢in ¢ozgii
ipligi elyaf cinsi ile egirme sistemine kesikli veya kesiksiz olmasina,
iplik Ne, ve cozgi sikligina ve dokuma 6zelligine en uygun bir hasil
tatbik etmek gerekmektedir. Ayrica hasil makinesi ve isletmedeki
atmosfer

Yine hasil flottesinin konsantrasyonunun ve viskozitesinin
kontrollerinin yapilmasi, flottenin yapilacak hasilin ve kullanilan
ipligin ozelliklerine gore pisirilmesi, sicakliklarin ayarlanmasi,
makine ayarlarinin yapilmasi vb. gibi islemler ile hasillanacak
levendin kalitesini etkileyecektir.

Kisaca hasillama sirasinda yapilacak kontroller ve
ayarlamalar hasillanacak levendin kalitesini ve dolayisiyla
dokumaya sevk edilecek ¢ozgiilerin kalitesini etkileyecektir.



HASIL:
HASILLAMADAN BEKLENEN OZELLIKLER:

Mukavemet:
Viskozite uygunlugu
Sokiilebilirligi:
Strtinmeye direng:
Yapistirma gucu :
Ekonomi:
Renk:
Hasil filminin kaygan olmasi:
Stabilite
. Koptiklenme kabiliyeti en az diizeyde olmalidir
. Makine aksamini paslandirmamali ve siirtiinme ile
asindirmamalidir.
12. Kokusuz, yanmaz ve zehirsiz olmalidir
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SEMİNER/HAŞIL.MOV

DOKUMA:
Dokuma kumas; iki grup ipligin (Cozgt ve Atki), "6rgi” adi

verilen belirli bir sistemle birbirlerine dik aciyla baglanmasi ile
olusturulur.

Bu iki iplik grubundan Cozgiiler "AKTIF" iplik sistemi, Atkilar
ise "PASIF" iplik sistemi olarak adlandirilabilir.

Dokuma isleminde kumasin orgii sekli "AKTIF" ipliklerin diger
deyisle cozgtilerin hareket ettirilmesine baglidir. Buradan sunu
anlayabiliriz sadece aktif ipliklerin yonetilmesi ile farkli orgii
tipleri elde edilebilir.



DOKUMA:

Hasillama islemi
tamamlanmis leventler
dokuma islemi icin
dokuma isletmesine
gelir. Burada planlama,
urge, dokuma sefliginin
belirledigi siklik, orgiisi,
makine randimani vb.

2gi Koprisi f- Kumag Levendi

g: {égzgﬁ Levendi e- Mekik - Atkt Ipligi : :
o Kioder g- Tarek etmenler belirlenir ve

d- Gergeveler h: Dokunmug Kumag (Dokuma)

SEKIL 41. DOKUMA SEMATIK GOSTERIMi dokuma iglemine gegilir.



DOKUMA:

Bezayag| PLAIN WEAVE

Picks

Dimi atkilar
TWILL WEAVE

Saten

Werps SATIN & SATEEN \VEAVES

¢Ozguler

Warp Float Flat View of X2 R H.Twill Weave

Qozgl
atlamasi Atki
Weft (Fillrg) Flcat  atlamas:

SEKIL 42. ORGULER




DOKUMA:

Dokuma sirasinda ¢ozgt ve atki ipliklerinin birbirleriyle
kesismesini saglamak tizere, birbirini takip eden ti¢ temel hareket
yapilir.

1. Agizlik A¢ma: Cozgt tellerinin iki tabakaya ayrilmasiyla, icinden
bir atk: tasiyic1 elemanin gecirilebilecegi biiytikliikteki, agizlik adi
verilen bir tiinelin olusturulmasi islemidir.

2. Atkt Atma: Atk ipliginin agizlik boyunca boyunca taginmasi
islemidir.
3. Tefeleme (tefe vurma): Agizliga son taginmis atkinin kumas

olusum cizgisine dogru itilerek, onceden dokunmus kumasa dahil
edilmesi islemidir.
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DOKUMA:

Diger yandan, dokuma isleminin stirekliligini
saglayabilmek bakimindan iki tamamlayici harekete
daha gerek duyulur.

4. Cozgli Salma: Bu harekette cozgii, dokuma
levendinden gerekli hizda, uygun ve sabit bir gerilimde
salinarak, dokuma bolgesine sevk edilir.

5. Kumas Sarma: Bu harekette kumas, dokuma
bolgesinden arzu edilen atki sikligini saglayacak sekilde
cekilerek, kumas levendine sarilir.



DOKUMA:

Agizlik acma;
Cercevelerin disey
hareketi ile cozgu
iplikleri yukar: veya asagi
yonde hareket ederler.

HARNESSES

/

WAR® BLAM

SEKIL 44. AGIZLIK ACMA YAPISI



DOKUMA:

Atki atma;
akuimilatorden cikan
atki ipligini birinci kanca
uzerine alir atki yolunun
ortasinda diger kancanin
agzina takar ve karsi

HARNESSES

tarafa ulasir ve boylece ol e '

WAR® BLAM

atkr atimi saglanmis olur.

SEKIL 45. ATKI ATMA



DOKUMA:

Tefeleme; Guict ve
lamellerden gecen ¢ozgl
iplikleri atk: ipligi
bulustugun anda
tefeleme hareketi ile

FILLING PUSHED
FORWARD BY REED

kumas olusumu - , o,
gerceklestirilir. n

SEKIL 46. TEFE HAREKETI



DOKUMA:

(Cozgl ve atki kontrol :

. o 0 £S5 T - ..
kumas olusum cizgisi T gl ey, 00! salma

‘ BACK RES!

ST ,'1
e e 4 WARP BEAM
//f: ‘
i ;/-’@f < |

:;s;’g};f
4 snm ACTING
ON WARP BEAM

%

kumas sarma

\ ; K@ iUCMI
CLotn RouL

TAKE-UP




DOKUMA:

SEKIL 47. DOKUMA LEVENDI

Dokuma temel
hareketlerini
tanimladiktan sonra
dokuma kumas olusum
asamasina gecebiliriz. 11k
oncelikle ihzarda
hazirlanan levent dokuma
makinasina diigtimlenir.
Diigtimleme islemi diigim
makinasi ile yaklasik 30-
45dk arasinda yapilir. Daha
sonra ¢cozgu iplikleri lamel
ve glicii tellerinden
gecirilir.
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DOKUMA:

* Dokunan kumaslar
makinanin dok sarim
tertibati ile sarilir ve top
haline getirilir. Isikl
alanda kumas olusum
sirasinda atki yada
cozgusel herhangi bir
problem ile
karsilasildiginda onlem
alinarak hatanin

/< giderilmesi saglanir. Bir

SEKIL 52. DOK SARMA anlamda on kalite

kontrol temsil
etmektedir.
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KAYNAKLAR:

§IRIKCIOGLU MENSUCAT PAMUKLU DOKUMA
ISLETMELERI

KIPAS HOLDING DENIM ISLETMELERI

DENIM KUMAS TEKNOLOJiSi/DOC DR SAHIN
AKKAYA ITU

ITU DOKUMA TEKNOLQOJISI/PROF DR EMEL
ONDER

KLASIK DENIM PANTOLON URETIMIMINDE
OPTIMUM KUMAS ENININ BELIRLENMES]I
UZERINE BIR ARASTIRMA/ DOKUZEYLUL
UNIV.TEKSTIL MUH.BOLUMU SEVIL YESILPINAR



