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DOKUMA KUMAS

DOKUMA KUMAS, iki grup ipligin (Cozgii ve Atki), "orgii”
adi verilen belirli bir sistemle birbirlerine dik aciyla
baglanmast ile olusturulur.

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



DOKUMA TEKNOLOJISI

® Bir tekstil yiizeyi olan dokuma kumasi olusturmaytr saglayan
dokuma islemi (¢ozgii ve atki ipliklerinin birbirleriyle bir Orgii
diizeni olusturacak sekilde kesisim yapmalari), tiim diinyada
tezgah veya dokuma makinas: olarak adlandirilan makina ile
basarilir.

® Butezgah el tezgahi veya dokuma makinasi olabilir.

El Tezgahi



* Dokuma isleminde kumasin 6rgii sekli "AKTIF"
ipliklerin diger deyisle ¢cozgiilerin hareket
ettirilmesine bagldir. Buradan sunu anlayabiliriz
sadece aktif ipliklerin yonetilmesi ile farkli orgii
tipleri elde edilebilir.

® Dokuma makinalarinda ise Aktif ipliklerin
yonetilmesi icin de “AGIZLIK ACMA SISTEMLERI”
. kam (eksantrik veya viirek)- armiir- jakar"
kullanilmaktadir.
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Dokuma Makinast

A rapier weaving machine



DOKUMACILIGIN GELISIMI

Dokumacilik belki de insanlik tarihi kadar eskidir. Tarihi
bulgular ilk dokunmus kumasin M.O. 6000’ de Musir’lilar
tarafindan yapildigini gostermektedir.

Insanlar bir yandan viicutlarint sicak, soguk gibi cevre
etkilerinden korurlarken, aym zamanda daha medeni bir
goriintiiye de kavusmuslardir.

Giysiler sosyal statii, bolgesel yasam kosullart ve cesitli
sosyolojik akimlarin farklilasan etkileri altinda, degisik
tarzlarda gelisim gostermistir.

Giiniimiizde gelistirilen akilli kumagslar, cevre etkilerini
yanitlama ve mikro ciplerle iletisimi saglama gibi cok oOzel
fonksiyonlart  yerine getirmek  iizere  kullanmilmaya
baslanmuislardir.



DOKUMACILIGIN GELISIMI
El Tezgahlari
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DOKUMACILIGIN GELISIMI
El Tezgahlar

° [2.yiizyllda Ingiltere’de tezgahlarin standart
bir tasarima sahip olarak kullanildiklar: ve
tamamen agactan yapildiklar: bilinmektedir.

® Bu tipteki tasarimlarda, dokuma levendi
arkaya, kumas levendi ise one takilmakta ve
cozgiiler yatay diizlemde gerdirilmekteydi.
Giicii cerceveleri, iistten bir makaraya
dolanan  bir  kablo ile  birbirlerine
baglanmisken, alttan dokumacimin ayakla
calistirdigr pedallarla baglantili idi. Mekik
dogrudan elle firlatilmaktaydi;, vurus kollar
yoktu.  Tarak, atilan atkiyr  kumasa
yerlestirmek iizere, sasiye yukardan salinim
yvapabilecek sekilde mafsallanmigt.




Dokuma Kumaslarin Kullanim Alanlart

®* Dokuma, kumas yapmanin en yaygin metodudur.

® Kumas iiretiminin en biiyiik payini, dokuma kumas iiretimi
olusturmaktadir.

* Dokuma kumaslar cok farkli kullanim amacina yonelik olarak
liretilebilirler:

1. Giysilik kumaglar- takim elbiselikler, elbiselik, pantolonluk, gomleklik,
palto ve mantoluk kumaslar, spor giysileri icin iiretilen kumaslar, vb.

2. Ev tekstilleri ve dosemelikler- perdelikler, giineslikler, masa
ortiiliikleri,yatak carsaf ve ortiileri, havlular, yer, duvar ve mobilya
dosemelikleri, banyo takimlari, vb.

3. Endiistriyel ve teknik kumaglar- transmisyon kayislari, emniyet
kemerleri, yelken bezleri, cuval bezi, cadir bezi, insaatlar icin
jeotekstiller, ziraat ortiileri, vb.



Exclusive ladies’ and men's
waoolen and worsted apparel
fabrics. Especially weavers
precessing yams of low breaking
strength and high cost like
cashmere, alpaca, mohair and
silkfwoaol bBlends, need a gentle
handling of these yams during
filling insertion. The waste saving
facilitated by the MotoEco™ is
essential for the cost effective

preduction of highest fabric

quality.

Alta moda fabrics for neckties,
women's wear, tapestry and
uphelstery goods frem sill.
These fabrics illustrate the
almaost unlimited patterning
potential of DORMIER weaving

machines.

All kinds of industrial fabrics
from the finest filter materials
te air bags - requiring zera
defect weaving - through to
glass reving.

Specially designed and
engineered solutions are
available for this very

diversified range of products.

High quality fabrics with
dabby styles up to 28
harness frames for ladies
and gents apparel fabrics
from cotten and synthetics
with the pessibility of

multiple filling inserticn.

B.ay anveer kek yiinlii Ipekli dosemelik Filtre kumaslari, P amul.du ve
giysilik kumaslar kumaslar, boyun hava yastiklarr sentetik desenli
baglari kumaglar



All kinds of industrial fakrics
frem medium-heavy coating
materials through heawvy
awning fabrics to air bags

- requiring zere defect
weaving. Specially designed
and engineered solutions
are available for this very
diversified range of fabric

production.

Endiistriyel kumaslar,

tentelikler, hava
yastiklart

High rate of filling insertion, the
waste saving MoteEco™ system
as well as quality assurance
through the Autematic Start-mark
Prevention ASP are important
argurments for the production of

all kinds of mattress ticking.

Yatak yiizii, kiliflik

Modern shirting fakrics frem
gotton and cotton blends and
also apparel fabkrics from wool
and wool blends. Alse inthese
cases DORMIER air-jets with
high productivity, low spare
parts consumption and excellent
fabric quality offer an economic
alternative to negative tape

rapier weaving machines.

Gomleklikler

Autometive and residential
upholstery fabrics - woven
with 8 filling celors utilizing
dobbies up te 16 harness
frames, or Jacquard machines
with up to 10,000 hooks on
the DORNIER air-jet

weaving machine, type AS.

Otomobil tekstilleri,
desenli dosemelikler
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Normal dokunmus diiz kumaglar: Temel orgiiler

Bezayadl PLAIN WEAVE

Picks

Dimi atkilar
TWILL WEAVE

Saten

Warps SATIN & SATEEN WEAVES

cozguler

Warp Float Flat View of X2 R.H.Twill Weave
GOzgu
atlamasi Atk

Weft (Filling) Float  o+|amas|
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® Damask

esenli Kumagslar
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Dokuma Kumas Uretimi

® 2002 DPT verilerine gore,

1.
2.
3.
4.

Pamuklu dokuma kumaslar: 1,7 milyar metre
Suni-sentetik dokuma kumaglar:462 milyon metre
Yiinlii dokuma kumas iiretimi: 69 milyon metre

Keten, kendir, jiit dokuma kumaslar: 17 milyon metre

® 2002 yili diinya dokuma ve orme kumas ticareti:

Yaklasik 63 milyar dolar

® Uluslar arasi Ticaret Merkezi verilerine gore
Tiirkiye’nin 2002 yilinda, diinya toplam kumas
ticareti icindeki payt %2,5 civarinda



Dokuma Kumas Uretimi

® Tiirkive diinya pamuklu dokuma sektoriinde,
mekikli-mekiksiz tezgah kapasitesinden vyaklasik
%2,5 pay almaktadir. Atk atma sistemine gore, bu
tezgahlarin %84 kancali ve mekikcikli, 9016'st da
hava jetlidir.

® Dokuma sektorii halen gelisimini koruyan bir
sektordiir. 2010°a kadar gelisim siirecinin devam
edecegi tahmin edilmekte ve bu gelisimin en hizli
Asya’da gerceklesecegi diisiiniilmektedir.



Dokuma Isletmesi Organizasyonu

Genel yonetim
Finans-muhasebe
Personel/insan kaynaklart
Satin alma

Pazarlama

Uriin Gelistirme, Ar-Ge
Planlama

Uretim

Kalite kontrol

Teknik ve yardimci servisler



Dokuma Teknolojisi

® Dokuma hazirlik teknolojisi

® Dokuma makinalari teknolojisi

Dokuma Isletmesi/Dairesi Islemleri
Dokuma kumas iiretimi (verimlilik, iiretkenlik, kalite)
Hambez kontrol ( temizleme/cimbiz islemleri, kalite tasnifi ve
olgme)
Uretim planlama

Proses kontrol&gozetleme sistemleri(CAD,CAM
uygulamalari)

Isletme yerlesimi
Avdinlatma
Iklimlendirme

Dokuma ekonomisi(iiretim maliyetleri)



Dokuma Hazirlik

Cozgii Hazirlama Is Akig Semast
SARMA

Iplik kopslarinin bobinlere aktarilmasi ve iplik hatalarinin temizlenmesi

v
COZGU COZME

Cozgii ipliklerinin ¢6zgii leventlerine yan yana belli bir gerilim ve \

diizende paralel olarak sarilmasi

v
HASILLAMA
Cozgii ipliklerine mukavemet kazandirmak amaci ile hasil ve yaglayici
— maddelerle kaplanmalari
TAHARLAMA S

DUGUMLEME

Her bir ¢ozgii telinin . =Tl ;
belli bir diizende giicii Biten eski ¢ozgil ile yeni
ve taraktan gegirilmesi ¢ozgi tellerinin birebir

- DOKUMA ‘ diigtimlenmesi



Dokuma Hazirlik
Atkt Hazirlama Is Akis Semasi

SARMA

Mekikli Dokuma Makinalar/

MASURA SARMA

Ipliklerin bobinlerden
masuralara aktarilarak,
sarilmasi

Iplik kopslarinin bobinlere aktarilmasi ve iplik hatalarinin temizlenmesi ‘

Mekiksiz Dokuma Makinalari

KONDISYONLAMA

Masura veya bobinlerin
buharlanmalariyla atki
ipliklerinin rahat
dokunmalarinin saglanmasi

l
DOKUMA




Dokuma Isleminin Temel Hareketleri

Dokuma sirasinda ¢ozgii ve atki ipliklerinin birbirleriyle
kesismesini saglamak iizere, birbirini takip eden iic temel
hareket yapilir.

1. Agizlik Acma: Cozgii tellerinin iki tabakaya ayrilmasiyla, icinden bir
atkt tastyict elemanin gecirilebilecegi Dbiiyiikliikteki, agizlik adi verilen
bir tiinelin olusturulmasi islemidir.

2. Atki Atma: Atku ipliginin agizlik boyunca tasinmasi islemidir.

3. Tefeleme (tefe vurma): Agizliga son tasimmis atkinmin kumas olusum
cizgisine dogru itilerek, onceden dokunmus kumasa dahil edilmesi

islemidir.
Bu ii¢ islem dokumanin temel hareketleri olarak adlandirilir
ve yukarida verilen siralamada gerceklestirilmeleri gereklidir.

Bu hareketlerin birbirlerine gore hassas zamanlamalari
oldukca onemlidir.



Dokuma Isleminin Temel Hareketleri

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

4. Cozgii Salma: Bu harekette ¢ozgii, 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 sikligint saglayacak sekilde cekilerek, kumas levendine
sarulir.

Bu islemler tamamlandiginda bir dokuma periyodu/dokuma
dongiisii tamamlanmis olur.

Dokuma dongiileri, kumas istenilen uzunluga ulasincaya
kadar siirekli tekrarlanir( Ornegin, 1 dakikada 650 kez ).

Sonug¢ olarak, leventten sagilan ¢ozgii, dokuma bolgesine
sevk edilerek, kumasa doniistiiriiliir. Olusan kumas, dokuma
bolgesinden cekilerek, bir levent iizerine saruir. Bu akis,
dokuma sirasindaki materyal akisi olarak da adlandirilir.



harness 1

harness 2

Agizlik Acma

harness 1

RS

filling rib design

R

heddle
and eye — >

FIGURE 5.6 Filling rib obtained by changing the entering order of Figure 5.5.

harness 1

harness 2

plain weave

warp rib design

FIGURE 5.7 Warp rib obtained by changing the lifting order of Figure 5.5.
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Atkt Atma

® Mekik agizliktan gecerken,
mekik iizerine yerlestirilmis

masuradan sevk edilen iplik | cieckmo

agizlik boyunca yerlestirilir.

vurus kolu

mekik yuvasi
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Cozgii ve Atki Kontrol

DRUP WIRES .
Sl

kumasg olusum ¢izgisi ¢Ozgu salma

f‘ BACK RES!

'1""

: "\WiRP BEAM
[ i

{ BRAKE ACTING
ON WARP BEAM

L[isnl

kumas sarma

CLOTi ROLL

TAKE-UP LET-OFF

Flow of material through the loom



Dokuma Makinalarinin
Siniflandiriimasi

T

Agizlik acma tipine gore Atkl atma sistemine gore

32



Dokuma Makinalari

/ \

|?aml| makinalar | @arh makinalar

Armurlu makinalar




ATKI ATMA SISTEMINE GORE DOKUMA
MAKINALARI

|/Tek Fazli

—

[ Mekiksiz | [ Mekikli

— Mekikcikli

— Kancali

— Hava jeth
— Su Jeth




Atk Atma Sistemleri

atki ipligi

mekik
[ > —
o atki ipligi
mekikcik P >
atki ipligi
rijit : =
kancali R ' ) >
atki ipligi
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Shuttle

Projectile

Rigid Rapier

Flexible
Rapier

Air Jet

Water Jet

Handbook of Weaving
Sabit Adanur



DOKUMA MAKINALARININ

* Mekikcikli dokuma makinalari: Bu sistemde,
mekikcik olarak adlandirilan, ucan kiiciik mermilerden
sirast gelen bir taraftan firlatilmakta ve ucundan
kistirdigt atkiyr agizlik boyunca tasimaktadir. Mekikgik
karsi tarafa ulastiginda bir kontrol sistemi tarafindan
frenlenerek, durdurulmaktadir.

® Kancali dokuma makinalar, sisler iizerine monte

edilmis tutucu baslar vasitasiyla, atki kaydinin
yvapildigt sistemlerdir.

* Akiskan jetli (hava veya su) dokuma makinalari: Bu
sistemlerde atki, sikistirilmis hava veya su ile
hizlandirilarak, agizlikta tasinmaktadir.



Mekikcikli Atki Atma




Kancali Atki Atma

before entry in the shed.

2. Filling transfer at the center of the
machine.

by 3. Release of the inserted pick by the

right hand rapier - but only after the pick

is securely held by the catch selvedge.



Hava jetli atkr atma

Main mozzles of an
air jet weaving
machine

Air jet weaving machine



A weaving machine equipped with a jaquard mechanism for weaving figured fabrics



DORMIER tvpe AS air-jet weaving machines are universally usable for economical
production of high-grade standard stvles in single or double widins for clothing
fabrics, home furnishings and technical textiles. Shown here is a plant for
fashionable bed linen in nominal widths 220 cm and 340 cm.



Dialogue with customers-

The close contact between machine manufacturer and customer
as a mutually beneficial parmership. The weaver should be in a
position to fully utilize the potential of every weaving machine as
regards performance, flexibility, versatility and quality,



