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OZET

Bu yazida dokuma makinalarinin atki atma ve agizlik agma sistemleri incelenmekte ve bu sistem-
lerin en ¢ok kullanilaniari hakkinda bilgi verilmektedir. Ozellikle atki atma sistemleri ve bunlarin giiniimiizde
en biiyiik 6nemi tagiyanlar iizerinde durulmus bulunmaktadir. Agizlik agma sistemlerine ise kumas tasari-
mindaki dnemleri agisindan kisaca deginilmistir. Sonug béliimiinde genel bir yoruma yer verilmektedir.

ABSTRACT

In the present paper, the picking and the shedding mechanisms of weaving machines are studied
and explanations about the commonly used systems are given. The picking mechanisms are emphasized, in
particular, those which are of the most importance are explained in detail. The shedding mechanisms are
briefly described from the point of view of their importance on the fabric design. A conclusion has been

made.
1. GIRIS

Dokumaci goziiyle bakildiginda, dokuma makinalari imalatinda hala yapilabilecek pek ¢ok seyin
bulundugu agikca goriilmektedir. Dokumaci, kalitesi yiiksek kumaglari miimkiin olan en yiiksek hizda iire-
tebilecek tezgahlar istemektedir. Bu tezgahlar gerektiginde ¢ok renkli atki atabilmeli ve yiiksek, biiyiik ra-
porlu orgiileri de dokuyabilmelidirler. Bu esnada el emegine duyulan ihtiyacin en diisiik seviyeye indirilmis
olmas: ve zorunlu haller disinda makina duruslarinin da dniine gegilmesi dokumaciyr cok memnun edecektir.

Bu hususlardan hareketle, bir dokuma makinasinin tasariminda 6ncelikle iizerinde durulmasi gere-
ken iki sistem bulunmaktadir. Atk atma sistemi ve agizlik agma sistemi. Esas islemlerden bir digeri olan
tefe vurma mekanizmasi ile ¢ozgii salma ve kumas sarma tertibatlarinin 6nemleri tartisma kabul etmez ise
de tezgah iiretiminde bugiin, 6zellikle ilk iki sistem iizerinde caligiimaktadur.

*  Yard. Dog. Dr.
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2. ATKI ATMA SISTEMLERI

Acilmis bulunan agizlik igerisinden ¢ozgii ipliginin gegirilmesi dokuma islemlerinin en dnemlisidir.
Binlerce yillik gegmisi iginde dokuma tezgahlarinda bu iglem, mekanik dokuma makinalarina gelinceye ka-
dar iizerinde sarili bir atki rezervesi bulunan bir kiitlenin agizliktan el ile atilmasi suretiyle basarihyordu® .
En ilkel sistemlerin gelistirilmesi ile bu atki rezervesini tagiyan arag bildigimiz mekik formuna ulagmus, da-
ha sonra da dnce kamgi tertibati ardindan motor giicii ile firlatiimaya baslanmisti. Mekanik tezgahlarda
otomatik olarak masura degistirilmesinin bagariimasi giiniimiizde en yaygin bigimde kullaniimakta olan oto-
matik mekikli dokuma tezgahlarim ortaya cikarmisti®.

Tezgah imalatgilari atki atma igleminin mekikden baska araglarin yardimiyla da basarilabilecegini
diisiinerek farkli dokuma makinalar tasarlamaya basladilar. Kancali, mekikcikli, su jetli, hava jetli tezgahlar

imal edildi. Bir takim tasarimailar tiim bu sistemlerin yalnizca tek bir agizlik acabildiklerini ve bu nedenle
tek fazh olduklan igin de belirli bir iiretim hizini asamiyacaklarim diisiinerek, arka arkaya ilerleyen dalga
agizlikh sistemleri gelistirdiler. Bu gok fazh dokuma makinalarinda ayni anda birden fazla atki atma ele-
maninin ayn agizhklar 'iginde pespese taginmasi tasarlandi®.

Digger bir dokuma tipinde ise, atkinin atilmasi belirli bir bolgede salimm yapan elemanlar ile sag-
lanmaktadir. Dokuma ile rmenin birlestirildigi bu sistemde, kumasta bildigimiz dokuma orgiisiiniin arasin-
da belirli araliklarla gozgiiye paralel ilerleyen ilmek dizileri de gdze ¢arpmaktadir. Heniiz baslangig asama-
sinda bulunan bu yeni sisteme, ileride umulan gelismeyi gosterirse dokumaya rakip olabilecek tek alterna-
tif goziiyle bakilmaktadir®.

Bu saydigimiz sistemlerin kendi aralarinda da pek degisik tipleri mevcuttur. Atk atmak igin alin-
mis bulunan patentler gok fazla olmakla beraber bunlan yukarida belirtilen ana bashklar altinda toplamak
konuya derli toplu bir yaklagimda bulunmak igin gereklidir. Simdi, siirekli olarak sorulan bir sorunun, "aca-
ba bunlardan hangisi en uygunudur?"* sorusunun cevabim inceleyelim.

2.1. Mekikli Tezgahlar:

Bugiin tiim diinyada kullanilan 3.350.000 dokuma makinasinin® % 77 sini mekikli tezgahlar olug-
turmaktadir® . Bunlarin gogunlugunu da otomatik tezgahlar teskil ederler®. Genel olarak artik tezgah ima-
latgilarni otomatik olmayan tezgah imalati yapmamaktadirlar’. Ancak yurdumuzda hild kiigiik dokuma
atelyelerinde bu tipler kullaniimaktadir. Masuranin dokumac: tarafindan degistirilmesi hem cok fazla el
emegine ihtiyag gosterdiginden, hem de duruslar sirasinda dokuma hatalari olugturdugundan, fiatlaninin
ucuz olmasi disinda bu makinalarin bir avantajlari bulunmamaktadir. Otomatik dokuma makinalan 6zellikle
stk sik kumas tipi degistirme gereksinimi mevcut olan ve tek renk atki atilan iiretim durumlari igin 6nerile-
bilir’. Dokuma endiistrisini yeni kurmakta olan iilkeler igin maliyetinin ucuzlugu nedeniyle Gneriliyor ise de

. kanimizca bu atki atma tipinden daha degisik yontemlere basvurma zamam gelmis bulunmaktadir. Gelis-
mis iilkelerde, makinaya ilave edilen atki masurasi, sarma cihazi (unifil) ile birlikte kullanildigii gordiigii-
miiz mekikle atki atmanin ortaya gikardigi problemler pek goktur. Mekigin ivmelendirilmesi ve frenlenmesi
esnasinda ziyan olan enerji miktari gok biiyiiktiir® + «* Y. Bundan bagka, bir kumas eninde atilan ve agirhg:
gramin kesirleri mertebesinde bulunan atki ipliginin, 400-500 gramlik bir kiitle tarafindan taginmasi yapilan
ig ile sarfedilen eneriji arasinda gok biiyiik bir ilave enerjinin daha boga harcandigini bize diisiindiirmektedir.
Bu tezgahlarda giiriiltii seviyesinin gok yiiksek olusu yine igletme agisindan énemli bir mahzurdur. Mekikli
tezgahlar ulagabilecekleri iiretim hizinin en iist seviyesine gikmislardw?®. Bu sinir mekiksiz tezgahlarin,
ozellikle de mekikgikli ve jetli tezgahlarin ulagtigi seviyenin ¢ok altinda bulunmaktadir!!. Burada uzun
uzun anlatilmasina gerek goriilmeyen, dokumacilar tarafindan gok iyi bilinen, mekigin ve take kollarin
eskime, kinlma, aginma sorunlarindan baska, mekigin ¢ozgiiyii patlatip disan ugmasi, gok renkli atks
atmada kasa degistirme mekanizmalaninin karmasik olusu gibi diger problemleri de ilave edilirse atki
atmak icin neden baska sistemlere ihtiyag duyuldugu daha iyi agiga gikmis olur. Son zamanlarda mekikli
tezgah imalatgilari da ¢ok kasali tezgah iiretimini hemen hemen durdurmus bulunmaktadirlar®. En iinlii
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mekikli tezgah yapimcilar bile mevcut imalat programlarina daha farkli atki atma sistemlerinin yer aldig
degisik modelleri ilave etmekte ve bunlari gelistirmek icin ¢aba gostermektedirler®+12.13.14

~ Ulkemizdeki tezgahlarin bir gogunun otomatik mekikli oldugu bilinmektedir. Makina Kimya En-
diistrisi Kurumu'da DORNIER Lisans: ile bu tip tezgahlari yapmaktadir, Bursa gevresinde ise atelyelerde
otomatik olmayan tezgahlar dzellikle gok ucuz olan fiatlani nedeniyle hild imal edilmekte, satiimakta ve
bilhassa ipekli ve cok ozel tiplerde kumaslarin dokunmasinda kullaniimaktadirlar. Yalnizca Bursa bélgesin-
de bu tip tezgahlardan 20.000 kadar bulundugu tahmin edilmektedir' *. Sadece bu bile oldukga yiiksek bir
sayidir. Ulkemizin iginde bulundugu sartlar gzoniine alinarak dokuma sektdriinde gok ciddi bir inceleme
yapilmasi ve tezgah imalati konusunda bir dizi énlem alinmasi kaginilmazdir. Bugiin birgok tesislerde fazla
bir harcama yapilmadan mevcut dokuma makinalari iizerinde atki atma sistemi degisikligine gidilerek iire-
tim hizi ve kalitesi ¢cok yiikseltilebilir. Ayrica Devlet sektorii ve 6zel sektorde dokuma makinalari ve yedek
parca imalatina onem verilmesi ve siirdiiriilmekte olan imalatin iilkemize en uygun bigime sokulmasi, en
onemli ihracat potansiyelimizi olusturan tekstil endiistrimizde, kazandigimiz dévizi disari kaptirmamamiz
icin gerekli bulunmaktadir. Bu hususta biraz daha ge¢ kalinmasi halinde kayiplarimizin telafi edilemeyecek
bir diizeye gelecegi endisesini tasimaktayiz,

Mekikli dokuma makinalarinin iiretim potansiyellerinin sinirina ulagsmis bulundugu daha énce be-
lirtilmis idi. Bir gelisme yapilmak istendiginde mekik icerisindeki atki rezervesini, mekik boyutlarini ve kiit-
lesini azaltmak, bunun igin de yeni materyalleri uygulamak seklinde olabilecegi disiiniilebilir. Belki boyle-
likle makina hizinin da bir parga daha artirilmasi miimkiin olacaktir. isgilik verimi yoniinden diisiiniil diigiin-
de eger atki masurasi sarma cihazi mevcut ise otomatik mekikli tezgahlar bir dlgiide tatmin edici olmakta-
dirlar. Bu tezgahlarin diinyadaki iiretimi yilda 30.000 civarinda bulunmaktadir. Ancak fantazi dokuma
isleminde mekikli tezgahlarda 6nemli dlgiide hiz diisiiriilmesi gerekeceginden uygulamada pek tavsiye edil-
memektedirler?.

2 2. Mekiksiz Atki Atma Sistemleri

Atki masurasi sarma ve batarya doldurma iglemleri ortadan kalkinca dokumada biiyiik ¢apta bir is-
gilik azalmasi goriilmiistiir. Mekigin ivmelenmesi, frenlenmesi, giiriiltiisii ve diger sorunlarim yok edip ay-
rica hiz1 diisiirmeden gok renkli atki atma olanagini dokumaya kazandiran mekiksiz atki atma sistemleri
olmustur. Kisaca bu sistemleri gézden gecirelim.

2.2.1. Mekikgikli dokuma makinalan:

Diinya'da en onemli temsilcisi Sulzer firmasi olan mekikgikle atki atma sistemi, bir bakima meki-
gin halefi olarak diisiiniilebilir® . Mekikdeki agirhk ve boyutlar kiiciiltiilerek enerji kaybi minimum seviyeye
indirilmis ayrica hzin artinimasi miimkiin olmustur. Bu sistemde mekikgigi firlatmak icin gerekli enerji
bir burulma gubugundan elde edilmektedir’. Cok renkli atki atmada giiglilkler ortadan kaldiriimis, olduk-
¢a genis enlerde dokuma yapmak bdylece de iiretim hizini ¢ok fazia yiikseltmek imkani kazanilmistir. Ke-
nar yapmada geligtirilen teknik ile yan yana birden fazla kumas: dokuyabilmek bu sistemde rahatga bagari-
labilmektedir. Mekikgikle atki atan makinalar her gesit kumasi, yiiksek iiretim hizlarinda, iistiin kalite ve per-
formans ozelliklerine sahip olacak bigimde dokuyabilmektedirler’ i,

Yukarida belirtilen hususlarin yaninda mekikgikli dokuma makinasinin imalati gok yiiksek malze-
me Kkalitesine, mithendislik ve teknoloji seviyesine, ayrica da oldukga hassas imalat prosediirlerine kesinlikle
ihtiyag gostermektedir®+7+*. Bu makinalarin yiiksek fiati yukarida belirtilen ve birdenbire gok cazip gelen
meziyetlerine ragmen biiyiik bir sorun olarak kargimiza ¢ikmaktadr. Mekikgikli tezgahlardan da artik iire-
tim hizlar1 bakimindan asiri bir yiikselme beklenmemektedir. Mekikliye gore daha diisiik giiriiltii seviyesi ve
daha iyi bir atk: gerilimi saglanmig bulunmaktadir. Yalnizca, klavuzlardan gegerken mekikgigin biiyiik hiz
kaybi onlenebilirse bu dnemli bir gelisme olacaktir’. Bu makinalarin yilksek kalitede iiretim ve biiyiik
calisma geniglikleri igin tavsiye edilebilecegini soyleyebiliriz' ®.

Ancak boylesine biiyiik bir hassasiyet ve pahali bir teknoloji ile gok daha milkemmel sistemlerin
gelistirilebilecegi de akla gelmektedir. Nitekim Sulzer firmasi da son zamanlarda hava jetli sistemler iizerinde
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galigmalarini yogunlastirmis bulunmaktadir®.

2.2.2. Kancalh dokuma makinalar::

Kancali (rapier) dokuma makinalarinin diger sistemlere gore en 6nemli sayilabilecek ozelligi atk:
ipliginin agizlik igerisinde pozitif kontrolunu saglayabilmeleridir’ ' . Bunlarda atkiy tagimak igin kullamilan
vasitanin kiitle olarak mekikden az oldugu iddia edilemez. Ayrica hizlarini da gok yiiksek seviyelere gikar-
mak miimkiin degildir. Zaten dokuma isleminde kancanin agizliga girisi ve ¢ikigi normalden iki kat fazla za-
mana gerek gostermektedir. Mekikli tezgahlara nazaran atki gerilimi kontrolu da daha zayiftir. Alici kanca-
nin agzlik kapanirken disari gikmis olmasi gerektiginden asimetrik agizlik gereksinimi dogmakta ve bu du-
rum da armiirlii ve jakarli makinalarda karisikliklara yol agmaktadir. Cozgii kopuslarinda kancalarin artisa
neden olabilecegi de diisiiniilerek bu makinalar diisiik iiretim hizlarinda, kaba, zayif ve fantazi atki iplikli,
gok atki rengi bulunan kumaslar ile 6zel kumaslarin dokunmasinda dnerilebilirler®«! 2+ 17+1%,

2.2.3. Su jetli dokuma makinalari:

Su jeti ile atkinin atilmasi da giiniimiizde gergeklestirilmis bulunmaktadir. Bu sistemle calisan tez-
gahlar bilhassa Cekoslovak firmalariimal etmektedirler. Ancak dokunacak kumasglarin hidrofob ipliklerle si-
nirlandirlmis olmasinin yani sira, tezgah genisli§inin de ¢ok zor artirilabilmesi bu sistem iizerinde fazla ¢a-
lismaya gerek gostermemistir3-13+14, .

2.2.4. Hava jetli dokuma makinalar:

Cok fazli dokuma makinalar: giiniimiizde ticari bir 6nem kazanamamis olmakla birlikte basit orgii-
li ve biiyilk miktarlarda kumaglarin dokunmasinda kullaniimak iizere gelistirilmektedirler®. Tasarim baki-
mindan g¢ok yeni ama iiretim hizi agisindan biiyiik iimitler vadeden bu sistem oIgunIa;.hnhncéya kadar hava
jetli dokuma makinalarinin bu sahada rakipsiz bir yeri olacagi kanisi yaygindir®. '

Atk atmada kullanilan sistemler arasinda son zamanlarda en cok iizerinde ¢alisilan sistem hava
jetli olanidir. Bu sistemin iiretim hizinin son derece yiiksek olusu ve giiriiltiisiiz calismasi yaninda, kullanilan
iplik cinslerinde belirli bir sinirlama bulunmayisi en belirli avantajlanidir! ®.

Genel olarak atkinin atilmas: degisik firmalar tarafindan iiretilen makinalarda ii¢ sistemle basaril-
maktadir®,

1. Esas hava jetini saglayan bir meme ve klavuz kanal

2, Esas jete ilaveten tezgah eninin artirilmasini saglayan yardimci jetler ve klavuz kanal

3. Esas jet, yardimci jetler ve 6zel profil verilmis bir tarak.

Hava jetli tezgahlar, orta gramajli kumaslara kadar ¢ikabilen hafif kumaslar dokuyabilmektedirler. Bunlarin

sinirt 400-500 gr/m? olarak verilmektedir. Dokumada Nm 100 ile Nm 10 arasinda stapel liflerden egrilmis

veya filament lifli iplikler kullanilabilmektedir®. ipliklerin kalitesi gok dnem tasimakta hatta tezgahin eko-

nomikligine birinci derecede etkili oldugu bildirilmektedir®+'®. Cozgiide kontiniifilament iplik kullanmildi-
ginda, atkida tekstiire, kontiniifilament yada egrilmis atki kullanmak, ¢ozgii iplikleri tekstiire ise atkida teks-
tiire veya egrilmis iplik kullanmak uygundur. Cozgii ve atki egrilmis olabilir!®,

Kontinii filament atki, ipligin diiz, muntazam yiizeyinden dolayi havanin gekim kuvvetinin diismesi
yiiziinden sorun yaratmaktadir® . Cozgii ipliginin egrilmis olmasi halinde diizgiinsiiz yiizey, kalin ve ince iplik
yerleri, tezgahin ¢alisma durumunu ve kumas kalitesini olumsuz yonde etkiler. Bobin kalitesi, hasil ve goz-
gii gekme islemleri, hava jetli tezgahlarda diger dokuma sistemlerine gore daha kritik bir durum arzetmek-
tedir' . Open-end sistemi ile egrilen iplikler, ring sistemindekilerden daha iyi galismaktadir' ® . iplik elastisi-
tesinin yiiksek olmasi olumlu bir etki yaratmaktadir. Bobin dairesinde, iplikdeki zayif noktalarin giderilmesi
c:iiéiln'{luilan:lln kiigiik tutulmasi, sert ve dengeli bir bobin iiretilmesi bakimindan uygun gerilim ve bobin

oyu ile konikliginin segilmesi dnemli hu . Li i T X
koniklik gapi bi.?yiidiikgi daha iyi sonun;Is‘ajr:r:::l:a;;::::;r::;iftzzili&?l?ldNak- e I"lular'md'ﬂ :
R o - Nm 24/1 ve daha ince iplikler
igin 3° 51" lik bir koniklik, Nm 24/1 den kalin iplikler igin ise 2° lik bir koniklik kullaniimas: tavsiye edil-
mektedir'®,

N Cozgii cekme isleminin daha diisiik hizlarda yapilmasi halinde iplik geriliminde diisiis olacagindan
daha iyi sonuglar alinabilmektedir. Deneylerden elde edilen sonuglara gore 59-12 tex iplikler igin 500-700
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m/dk, 118-59 tex iplikler i¢in 200-400 m/dk. hizlar en uygun olanlaridir, Hagillamanin tek ug ile yapilmasi
ve normalden % 1-2 daha fazla hagil ilavesi tavsiye edilmektedir!®.

Cozgii ve atki da kullanilan ipliklerin fantazi iplik olmamasi hala biiyiik bir simrlama olarak bilin-
mektedir? .

Hava jetli atki atma sistemi, stapel ipliklerin dokunmasina son derece uygun olmakla birlikte elyaf
uguntusuna sebebiyet verdiginden cevredeki havanin toz miktarini artirmaktadir. Bazi firmalar bu nedenle,
tarak iizerine ve gogiis kopriisiine toz emme cihazlari yerlestirmislerdir. Buralardan emilen elyaf uguntulari
sonra tekrar kumasa iifiiriilmektedir? .

Hava jetli makinalarda gok renkli atki atilmasi heniiz basarilabilmistir. Atkinin atilmasi esnasinda
bir takim sorunlarin ortaya ¢iktigi ve bunlarin en 6nemlisinin de biikiim agtlmasi oldugunu belirtmekte ya-
rar vardir. Hava jetinin hizi ile atk: ipliginin hizi arasindaki fark atki ipligi yiizeyinde iki bilesene ayrilmak-
tadir. Bunlardan biri lif eksenine dik, digeri ise yiizeydeki biikiim ¢izgisine paraleldir. Dik bilesen kiigiik ol-
masina ragmen biikiimii degistirebilir, hatta tamamen agilmaya neden olabilir. Stapel liflerin ayriimasina
veya atki ipliginin tamamiyle agilmasina da yol agabilir. Eger iplik filamentlerden olusuyor ise bunlarin yer
degistirmesi miimkiindiir. Atki ipliginin yapisinda ortaya ¢ikan bu degisiklikler memeden uzaklastikga daha
da gogalir ve genis dokuma makinalarinda gozle goriiliir hale gelir?,

Bu ¢dziilmenin 6niine gegmek igin, atki atma memesine dyle bir tasarim verilebilir ki, neticede ha-
va jeti, iplige biikiimii ybniinde bir dénme ile etki edebilir?,

Atk goziilme probleminin hava jetli dokuma makinalarinda su jetlilerde daha ciddi bir sorun olma-
sinin sebebi, jet ile atki ipligi arasindaki bagil hiz farkinin gok daha biiyiik olmasidir?®. Atk ipligi agizlik
icerisinde 20-30 m/sn, hizla hareket ederken, tasiyici hava jetinin hizi 200-300 m/sn. mertebesinde bulun-
maktadir. Su jetinin hizi ise 40-60 m/sn, kadardir?. Eger hava jeti bu yiiksek hiz ile duran atki ipligine etki
ederse, ipligin ucu bu ani ve gok yiiksek hizli gekis ile liflere aynlabilir. Oldukga 6nemli bir problem olarak
kargimiza ¢ikmakta olan bu durum, atki ipliginden 6nce agizlikta hava akigina izin verilmesi ile 6nlenebil-
mektedir. Bunun icin atkinin atilmadan 6nce, ucunun biraz geri ¢ekilmesini ve hava jetine iplik biikiimii
yoniinde bir donii verilmesini saglamak gereklidir?.

Dokunan kumaglarin atki ve ¢ozgi sikhigim sinirlayici etmenlerin basinda, klavuz kullamimasi
gelmektedir. Ornegin Nm 90 ¢ozgii ipligi ile ulagilabilen maksimum ¢odzgii sikligi 60 tel/cm olabilmekte-
dir. Eger ortii tipi, saten gibi gevsek secilecek olursa sikhgi arttirmak miimkiindiir®,

Atkida Nm 5-Nm 85 stapel ve 60-300 den filament iplikler kullanilabilmektedir?® .

3. AGIZLIK ACMA SISTEMLERI

Dokuma igleminde atki ipliginin gegebilmesi i¢in ¢ozgii iplikleri iki tabaka halinde ayrilarak agiz-
lik agihr. Bu ayrilma her seferinde farkli ¢ozgii ipliklerinin olusturdugu gruplar seklinde yapilmaktadir.
Atilan her atki ipliginin iistinde ve altinda bulunacak ¢&zgii ipliklerinin belirlenmesi kumas tasarimi agi-
sindan biiyiik 6nem tasir. Kumasin orgii raporu bu amagla kareli kagida isaretlenerek dokunacak kumagin
konstriiksiyonu olusturulur.

Cozgii ipliklerinin yukari kalkmasi veya agagida kalmas: ya gruplar halinde veya tek tek yapilma-
lidir. Eger her atkida belirli bir grup ¢ézgiiniin aym hareketi yapmasi isteniyorsa bunlar ayni cergevedeki
giicii tellerinin boncuklarindan gegirilerek taharlanir. Bu gergevenin yukarida veya asagida bulunmas ise
ya eksantrik veya armiir cihazlaninin belirli bir diizenle galigmasi vasitasiyla basariimaktadir. Eger doku-
nacak kumasin orgii raporu gok bilyilk degilse bu durumda eksantrik kullanma uygun olacaktir. Tasarim
agisindan eksantrikli tezgahlarda sekiz cerceveden fazla galismak tavsiye edilmez’. Boylece raporda bu-
lunan gozgii ipligi kadar gerceve ve her cergeve icin de bir eksantrik plakasi gerekir. Raporda bulunan
cozgii adedi kadar atki atildiginda eksantrikler bir tam devir yapmis olurlar. Bu devir sirasinda her eksan-
trik kendisine ait olan gergeveyi orgii raporundaki gibi indirip kaldirir. Bu tip tezgahlar hizl iiretimler icin

uygundurlar’.
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Kumasin drgii raporunda gok fazla ¢ozgii ipligi varsa bu durumda armiir cihaz1 kullanmak gerekli
hale gelir. Desen tahtalarina gakilan plakalar veya kartona delinen delikler ile dnceden programlanan ger-
geve hareketleri istenilen orgiiniin dokunmasini saglayacaktir. Bu tezgahlarin galisma hizlan dncekilere
nazaran daha diisiiktiir. Cergeve sayisim 30'un istiine ¢ikarmak miimkiin ise de uygulamada 22 cergeveden
fazlasini kullanmak pek tercih edilmemektedir. Tahar diizenleyerek gok bilyilk raporlan bu makinalarda
dokumak miimkiin olabilir.

Eger her ¢ozgii ipligi ayri ayri kontrol edilmek istenirse jakar makinasi ile agizhik agilir. Degisik
tipleri bulunan jakar makinalan tezgahin yukari kismina takilirlar. Bu durumda ¢ahgma hizi ciddi bigimde
stnirlanmis olmaktadir”.

Bugiin armiirlii ve jakarli sistemlerde ¢ok temelli bir degisim goriilmemektedir. Yeni gelistirilen
ve "Rotary armiir'" ad: verilen sistem ile yiiksek hizlarda galigmak miimkiin olmaktadir®'. Jakarl agizhk
agma igin yeni bir model mevcut degilse de, jakar kartonlarinin bilgisayar ile delinmesi ve kontrolu iize-
rinde galisilmaktadir. Ancak elektronik olarak kart delme cihazlarinin gok pahali oldugu ve bu nedenle
kullanilmasinin ekonomik bulunmadigi one siiriilmektedir.

Cok fazli sistemlerde agizlik agilmasi ise olaya yepyeni boyutlar getirmis bulunmaktadir®. Bu
makinalarda agilan agizligin tezgah enince ilerledigi ve pes pese agizliklarin birbirlerini izleyerek acil-
diklari bilinmektedir. Bu konuda birgok patent alinmis bulunmakta ve ¢aligmalar halen devam etmekte-
dir®.

4.SONUC

Goriildiigii gibi dokuma makinalarindaki esas gelismeler, makinanin iiretimini ve kumas kalitesi-
ni yiikselterek iiriindeki elemegi payini azaltacak yénde olmaktadir. Tezgah iireticilerinin atki atma sistemi
iizerinde gok fazla durduklari ve tezgah tasariminin odak noktasini atki atma sisteminin olusturdugu agik-
¢a karsimiza ¢ikmaktadir. Dokuma kumasdan daha iyi bir tekstil yiizeyi elde edilemedigi siirece bu ugrasin
siifiip gidecegi anlagilmaktadir. Bu sirada kumaglarda desen faktorii acisindan agizlik agma sistemlerinde
yeni gelismelerin ortaya gikabilecegine dair herhangi bir belirti gérinmemektedir.
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