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ONSOZ

Ulkelerin refah seviyesine ulasabilmelerinde en onemli ekonomik faaliyet
olan sanayi sektorii i¢inde biiylik bir paya sahip olan tekstil sektoriiniin, ancak geligmis
teknoloji ve iyi egitilmis bireyler sayesinde Diinya ile rekabet edebilecegi aciktir.
Dokuma {iretimi ise tekstil sektoriiniin 6nemli pargasini olusturmaktadir. Dokuma
hazirlik iglemlerinden biri olan ¢ozgili hazirlama, zor oldugu kadar dokuma isletmeleri
icin biiyilk 6nem tasimaktadir. Cozgli hazirlama isleminde amag, bobinler halindeki
ipliklerin, dokuma makinesinde verimli olarak ¢alisacak bir forma getirilmesidir. Hizli,

sorunsuz ve kaliteli liretim icin kaliteli ¢ozgii sarttir.

Ilgili egitim birimlerinde ¢ogunlukla duvara monte edilmis ¢ubuklar iizerinde
hazirlanan ¢6zgii islemindeki zorluklar, emek ve zaman kaybina neden olmakta,
Ogrencinin derse olan motivasyonunu olumsuz etkilemekte ve sonug¢ olarak verimin
diismesine neden olmaktadir. Bu durum o&grencinin basarisini  da  olumsuz
etkilemektedir. Bu baglamda egitimde kullanilan ¢o6zgli hazirlama sistemlerinin
gelistirilmesi ve karsilasilan zorluklarin giderilmesi, ilgili tekstil sektorii agisindan da

Onemlidir.

Egitimde kullanilan ¢6zgii ¢ekme sistemlerinin arastirtlmasini, karsilasilan
sorunlarin belirlenmesini ve ¢oziime yonelik bir ¢6zgli hazirlama makinesi tasarimini

amaclayan bu deneysel arastirmanin ilgili egitime katki saglayacagi umulmaktadir.

Arastirma bes bolimden olugmaktadir. Birinci boliimde problem durumu,
aragtirmanin amaci, Onemi aragtirmanin sinirliliklari, varsayimlar, tanimlar; ikinci
boliimde kavramsal cergeve; ligiincii boliimde yontem; dordiincii boliimde bulgular ve

yorum; besinci boliimde ise sonug ve Oneriler yer almaktadir.

Arastirmanin  planlanmasinda ve yiiriitilmesinde beni yonlendiren, her
asamasinda destek olan tez danismanim Prof. Dr. Halide SARIOGLU hocama ve
makinenin elektronik yazilimini olusturan Mete Otomasyon’un sahibi Muzaffer

Mete’ye tesekkiirlerimi sunarim.

Osman EBIC
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OZET

TEK BOBINDEN COZGU HAZIRLAMA MAKINESI

EBIC, Osman
Yiiksek Lisans, Dokuma Orgii Egitimi Bilim Dali
Tez Danigsmant: Prof. Dr. Halide SARIOGLU
Temmuz — 2012, 86 sayfa

Bu arastirma, dokuma hazirlik islemlerinden ¢o6zgli hazirlamaya iligkin
aliskanliklar1 ve karsilasilan sorunlar1 belirlemek, ¢6zgii hazirlama islemini
kolaylastirarak ve iyilestirerek bu sorunlarin ¢ézlimiine yonelik tek bobinden ¢ozgii
hazirlama makinesi tasarimini amaglayan deneysel bir ¢alismadir. Arastirmanin evreni,
tekstil ile ilgili egitim veren yiliksekogretim kurumlarimin uygulamali dokuma alan
derslerine devam eden oOgrencilerdir. Gazi Universitesi Mesleki Egitim Fakiiltesi,
Tekstil Dokuma ve Orgii Ogretmenligi béliimiinde 6grenim goren 2010-2011 ve 2011
2012 Egitim-Ogretim yil1 4. simf 6grencileri arastirmanin drneklemini olusturmustur.
Amagclar dogrultusunda arastirmanin, “cozgli hazirlamada fiziksel zorluk, zaman ve
iplik sarfiyati ile istenilen kalitede de c¢ozgii elde edilememe gibi sorunlarla
karsilagilmaktadir” ve “gelistirilen ¢6zgii hazirlama makinesi ile geleneksel ¢ozgii
hazirlama yontemleri arasinda kullanimi agisindan anlamli farklilik vardir” hipotezlerini
ortaya koymaya yonelik likert dlgek gelistirilmistir. Gelistirilen Olgek ile arastirma
hipotezleri 6n test ve son test uygulamasi ile test edilmistir. On testten elde edilen
bulgulara gore belirlenen giicliiklerin ¢6ziimiine yonelik, daha zahmetsiz, kisa siirede ve
kaliteli ¢Ozgii hazirlamaya olanak taniyan ¢6zgii hazirlama makinesinin tasarimi
aragtirmaci tarafindan yapilmistir. Gelistirilen model makine Ogrenciler tarafindan
kullanilmig ve son test uygulamasi ile amaca uygunlugu belirlenmeye c¢alisilmigtir. Elde
edilen verilerin analizinde SPSS 17 istatistik programi kullanilmustir. On test ve son test
verileri arasindaki farklilik ise T testi ile 0.05 anlamlilik diizeyinde belirlenmistir. Elde
edilen bulgulara gore gelistirilen model makine ile ¢ozgii hazirlamada, fiziksel ve
zaman agisindan belirlenen sorunlarin anlamh farkla giderildigi belirlenmistir. Ayrica

¢Ozgii kalitesi ag¢isindan da anlamli olmamakla birlikte iyilesme oldugu anlagilmistir.
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ABSTRACT

A WARP PREPARATION MACHINE FROM ONE BOBBIN

EBIC, Osman
Master Thesis, Weaving and Knitting Education Discipline
Research Advisor: Prof. Dr. Halide SARIOGLU
July — 2012, 86 pages

The current study was an experimental study aiming at determining habits
regarding as preparing warp for weaving and the problems met, designing a warp
preparation machine from one bobbin for the solution of these problems facilitating and
upgrading the process of warp preparation. The population of the study was the students
attending to the applied weaving courses at secondary and higher education institutions
giving an education over textile. The sampling of the research consisted of fourth grade
students of Gazi University, Faculty of Vocational Education, Department of Textile,
Weaving and Knitting Teaching at the Educational Terms of 2010-2011 and 2011-2012.
Depending on the purpose of the research, a likert scale was develop in order to put
forward the hypotheses of “there are some physical challenges in preparing warp, time
and yarn waste and not being able to obtained warp at desired quality” and “there is a
significant difference between the newly designed warp preparing machine and
traditional warp preparation methods”. With the developed scale, research hypotheses
were tested through pre and post tests. According to the findings obtained in the pretest,
the design of the warp preparation machine that would enable warp preparation in a
easier way, in a shorter time and in a qualitative way for the solution of the determined
challenges by the researcher. The developed model machine was used by the students
and its suitability for the purpose was tried to be determined through post test. In the
analyses of the data obtained, SPSS 17 statistics program was used. The difference
between pre and post test data was determined through t test at the significance level of
0.05. With the machine developed depending on the findings obtained, it was found that
the physical and time problems determined at warp preparation were eliminated
significantly. In addition, it was found that there became an improvement in terms of

warp quality even if it was not at a significant level.



ICINDEKILER
JURI ONAY SAYFASL ..ottt i
ONSOZ. ... i
OZE T . e il
ABSTRACT ... e e e v
ICINDEKILER ..ottt \%
TABLOLAR LISTESI. ..ottt vii
SEKILLER LISTESI. . ..ottt viii
1. GIRIS
1.1. Problem Durtmu. .........oooiiiiiii e e e e 1
1.2, Arastirmanin AINACL. .......uiuuit ittt et ei e e e e eree e e eeaeeeaaans 6
1.3, Arastirmanin ONeMi...........oouiieiieii i 7
1.4. Arastirmanin Sinarhiliklari. ... 8
1.5, Varsayimlar. ..o 8
1.6, TanIimlar. ... ..o 8
. KAVRAMSAL CERCEVE
2.1. Endiistriyel Cozgli Hazirlama Sistemleri .............coooviiiiiiiiiinnn... 9
2,11 KoniK COZGU ..vvenviinietie e e e e 10
2,120 Seri COZU .o vveeneee e 15
2.2. Endiistriyel Numune C6zgli Hazirlama Sistemleri.............................. 17
2.2.1. Ozel caglik sistemli numune ¢6zgii hazirlama makinesi............... 17
2.2.2. Tek bobinden numune ¢6zgii hazirlama makinesi..................... 20
2.3. Egitimde Kullanilan C6zgli Hazirlama Sistemleri ......................o... 21
2.3.1. Duvarda ¢0zgii hazirlama..................coooiiiiiiiiiiii 21
2.3.2. Yerde ¢ozgii hazirlama..............oooiiiiiiiiiiii e 23
2.3.3. Dolapta ¢ozgii hazirlama.................c.ooiiiiiii i, 23
. YONTEM
3.1, Arastirma Modeli. ... ..o 25
3.2.Evren ve OrneKIem. ............ooouiiuiiiiii e, 25
3.3. Olgme Aracinin GeliStirilmesi............oouneuiueeeeieieie e, 27
3.4. Veri Toplama Teknikleri ve Verilerin Toplanmasi............................. 28
3.5 Verilerin ANaliZi «..o.o.oneiniinii i 31
. BULGULAR ve YORUM
4.1.Duvarda Cozgili Hazirlamada Karsilasilan Sorunlar............................. 32
4.1.1. Fiziksel ag1dan.............coviiniiiiiiii i, 32
4.1.2. Zaman agiSINdan. ...........ccovieieiiiiiei it 34
4.1.3. Kalite agisindan...............coccoviiiiii it 35
4.2. Tek Bobinden Cozgii Hazirlama Makinesi..............ccovviiiiiiiiiiinn. 36
4.2.1. Tek bobinden ¢6zgii hazirlama makinesinin mekanik
DOIIMICTT. .. eeee e 37
4.2.1.1. Makine iskeleti............coooeiiiiiiiiiiii i, 37
4.2.1.2.Geziciiplik kilavuzu.............coooiiiiiiiiiii 37
4.2.1.3. Boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendi.......................... 38

4.2.2. Tek bobinden ¢dzgii hazirlama makinesinin elektronik
BOIIMICTI. ... 40



vi

4.2.2.1. Elektronik tabla boliimii ve motorlar....................... 40
4.2.2.2. Elektronik sayaclar ve glivenlik sistemleri ................ 41
4.2.2.3. Makine kontrol Ginitesi.............cooeviiiiiiniiiiinninnnn. 44
4.3. Model makinede 6rnek bir uygulama...................cooiiiiiii e, 47
4.4. Model Makinede Karsilasilan Sorunlar.................ccoooviiiiiiiiinn. ... 51
4.4.1. Fiziksel acidan ...t 52
4.42. Zaman agISINAan ........cc..ooviiiniiiiei it 53
4.4.3. Kalite agisindan............ccccooiiiiiiiiiiiii i 54
4.5.Duvarda ve Model Makinede C6zgii Hazirlama Sistemlerinin
Karstlastirtlmast. ... ..o 56
SONUC ve ONERILER
S S OMUG . .t e 58
5.2 ONCIIIET . ... 61
KAYNAK C A . e 62
EKLER
EK 1 MEB’e Bagli Tekstil Egitimi Veren Liseler ................c.cc.oeoeini. 65
EK 2 Tekstil Egitimi Veren Yiiksekokullar .....................ooooiiinii. 67
EK 3 Tekstil Egitimi Veren Fakiilteler ...............cooocoiiiiiiiiiiinn. 69
EK 4 ONteSt.. . oottt 70

B S S 0m 1St .t ottt ——— e 74



vii

TABLOLAR LISTESI
Syf
Tablo 1. Aragtirma 6rnekleminin yillara ve cinsiyete gore dagilimi ....................... 25
Tablo 2. Ogrencilerin YaSIari. .. .........c..oiueiueiiie e, 26
Tablo 3.Ogrencilerin kullandiklari baslica ¢6zgii gekme yontemleri ...................... 26

Tablo 4. Ogrencilerin duvarda ¢6zgii cekme aracini ilk kullandiklari egitim diizeyi ....27

Tablo 5. Duvarda ¢6zgii hazirlama sisteminin fiziksel zorluklar1........................... 32
Tablo 6. Duvarda ¢6zgii hazirlama sisteminin zaman agisindan degerlendirilmesi.......34
Tablo 7. Duvarda ¢6zgii hazirlama sisteminin kaliteyi etkileyen faktorleri............... 35

Tablo 8. Iplik numaralarmnin ¢dzgii hazirlama makinesinde karsilik

gelen Tur — Uzunluk bilgileri ............oooiiiiiiieeeeeeeeee 42
Tablo 9. Model makinenin fiziksel zorluklari..................oo i, 52
Tablo 10. Model makinenin zaman agisindan degerlendirilmesi............................ 54
Tablo 11. Model makinenin kaliteyi etkileyen faktorleri.................o.oooiin . 55
Tablo 12. Cozgii hazirlama sistemlerinin zaman agisindan karsilastirilmasi.................. 56

Tablo 13. Cozgii hazirlama sistemlerinin genel olarak karsilastirilmasi................... 58



viil

SEKILLER LISTESI

Syf
Sekil 1. Dokuma kumaslarin siniflandirilmast................oooii i, 2
Sekil 2. Konik ¢6zgili hazirlama makinesi.............ocooiiiiiiiiiiii e 9
Sekil 3. Seri ¢6zgili hazirlama makinesi............ccoviiiiiiiiiii i e 10
Sekil 4. Diiz caglik sisteminde fren tertibati.................cooiiiiiiiii i 11
Sekil 5. Diiz caglik siteminin seramik tutuculart..................oooo 11
Sekil 6. Diiz caglik sisteminin iplik yoklay1c1st..........ooooiiiiiiiiiii e 12
Sekil 7. Bobinlerin dizildigi iZler...........ooiviiiiii e 12
Sekil 8. Capraz tarafl........c.vuiniiiit et 13
SeKil 9. SUPPOTL. .. .ne e 13
Sekil 10. Konik tambur. ... ..o e 14
Sekil 11. Konik tambura sarilan ¢ozgiilerin levende aktarilmasi............................ 14
Sekil 12, IPIK KANCASI. . ... ou it 15
Sekil 13. Iplik KeSme BICAZI. .. ... oovie i 16
Sekil 14. Caglik gevirme tertibati...........ooviuiiiiitiii e eie e 16
Sekil 15. Lutan v5.0 numune ¢6zgii hazirlama makinesi...................cooeviiiin.ee. 18
Sekil 16. Lutan v5.0’da otomatik bobin degistirme..............cooovievieiiiiiiienneennnnnn. 18
Sekil 17. Lutan v5.0’1n hareketli caglik sistemi..............cooiiiiiiiiiiiiiii.. 19
Sekil 18. Lutan v5.0’1n iplik kilavuzlari ve ¢apraz ¢ubuklari...................c..ceeeee 19
Sekil 19. SW550 numune ¢6zgii hazirlama makinesi.................cocevviiiiieiiinenn.. 20
Sekil 20. SW550°nin levende alma Kismi.............oooiiiii i 20
Sekil 21. Duvarda ¢6zgii hazirlama diizenegi.............ccooiiiiiiiiiiiiii e 21
Sekil 22. Capraza alma iglemi...........ooiuiiiiiiii e 22
Sekil 23. Yerde ¢ozgli hazirlama. ... 23
Sekil 24. Dolapta ¢ozgili hazirlama diizenegi.............ocooviiiiiiiiiiiie 24

Sekil 25. Boliimlere ayrilmis ¢6zgii levendini olusturan tirnakli disk
(a) Tirnag diizeltilmemis (b) Tirnag1 diizeltilmis. ..., 30
Sekil 26. Tek bobinden ¢6zgili hazirlama makinesi...............cooeviiiiiiiiiiiiiiininn, 36
Sekil 27. Makine 1SKeleti.........c.ooiuiiii i 37
Sekil 28. Gezict iplik KIlavuzu..........oooiiiii e 38
Sekil 29 Boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendinin dizimi...............ooooiiiiiiiiiiiia.. 38

Sekil 30. Elektronik Tabla BOIGMU. ..........ccoooiiii e, 40



X

Sekil 31. Makine iskeleti ve motorlar..............c.ooiiii i, 41
Sekil 32. Boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendinin tur Sayact .........ccoevvvviiniiieneniennennn, 41
Sekil 33. Hareketli iplik kilavuzunun tur sayact ...........coeviiiiiiiiiiiiiiiiii e, 43
Sekil 34. Metal algilayi1C1 SENSOT. .......oiueinei i 43
Sekil 35. Makine Kontrol Gnitesi..........ovuiiiriiitt it i e e eeee e, 44
Sekil 36. Cozgii ipliklerinin model makineye takilmast...................ooeiiiiiinn.. 47
Sekil 37. Boliimlere ayrilmis ¢6zgii levendinin makineye takilmast....................... 48

Sekil 38. Ipligin hareketli iplik kilavuzunun deliklerinden ve

sayag tekerlegindengegirilmesi............o.eevveenieniiienieeiieriee el 48

Sekil 39. Cozgii sayisinin belirlenmesi............ooevveiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 49
Sekil 40. Tur say1sinin belirlenmesi........o.oovuiiiiiiii e 50

Sekil 41. Cekilen ¢ozgiilerin makineye aktarilmasi...................cooo. 51



1. GIRIS
1.1. Problem Durumu

Tarih boyunca insanligin en 6nemli gereksinimlerinden biri olarak siiregelen
ortlinme, giiniimiiziin en Onemli sektorlerinden biri olan tekstil sektoriinii ortaya
cikarmistir. Tekstil sektorii, hammadden baslayarak iplik, dokuma, 6rme, boyama,
baski, konfeksiyon gibi farkli iiretim alanlarini da iginde barindirmaktadir. Bu sektor
giyim ve ev tekstillerinin yaninda otomotiv, havacilik, tip, insaat, uzay gibi birbirinden
cok farkli endiistriyel alanlara da hizmet etmektedir. Giyim, mekan ve endiistriyel
amacl tretilen tekstil yiizeyleri iki iplik sistemi ile olusturulan basit yapilardan bagka,
tek iplik sistemi ile yapilan 6rme kumaslar, {i¢ veya dort iplik sisteminin kullanildig:
takviyeli veya c¢ift kathh yapilar ve dokusuz (non-woven) tekstil yiizeyleri olarak

siniflandirilabilir.

Dokunmus kumaslarm 1.0. 6000 yillarinda kullamldigina iliskin arkeolojik
buluntularin varligi, giiniimiizden en az 8000 y1l 6ncesinden bilindigini gdstermektedir.
Yurdumuzda yapilan kazilarda neolitik doneme ait eski kumas kalintilar
bulunmaktadir. Diinyanin bir¢ok yerinde dokuma pargalari bulunmustur. Hintlilerin
kullandig1 bitki lifleri ve keci kilindan yapilan ortiiler, Hindistan da glimiis vazolarin
icinde bulunan pamuklu dokuma pargalar1 ve Misirli rahiplerin giydigi keten kiyafetler
bunlara 6rnek olarak gosterilmektedir. Ayrica ¢esitli kazilarda ortaya ¢ikarilan kumaslar
dokumaciligin biiyiik olasilikla Anadolu’da ortaya ¢iktigini gostermektedir. Konya’ nin
152 km giineydogusunda bulunan Catalhdyiik’te 1962 yilinda yapilan kazilarda neolitik
doneme iliskin atki ve ¢ozgiilerden olugsmus dokuma pargalart bulunmustur (Délen,

1992).

Dokumanin tanimi bir¢ok sekilde agiklanmistir. Kisaca dokumanin tanimi
yapilacak olursa, atki ve ¢ozgii ipliklerinin belli bir diizen i¢inde birbiri arasinda alt ve

ist konumlarinin degismesiyle olusturduklar yiizeydir.
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Sekil 1. Dokuma kumaslarin siniflandirilmasi



Dokuma isleminin ger¢eklesmesi icin yapilmasi zorunlu olan ve ayni zamanda
dokuma isleminin verimli, kaliteli ve hizli yapilabilmesini saglayan on hazirlik
islemlerine dokuma hazirlik islemleri denir. Dokumada kullanilacak iplikler gerekli
Ozellikler kazandirildiktan sonra kullanilir. Bu anlamda ¢ozgii ipliklerine biikiim
verilerek veya katlanarak mukavemeti arttirilabilir. Ipligin 6zelligine gére saglamliginin
arttirtlmast i¢in hasillama islemi yapilabilir. Dokuma hazirlik islemi dokunacak
kumasin 6zelligine gore ¢ozgli hazirlamay1 amaglayan bir islemdir. Dokuma hazirlik
islemleri; bobinleme (aktarma, biikiim ve katlama, atki hazirlama), ¢6zgili hazirlama,

hasillama ve tahar olarak siralanabilir.

Dokuma hazirlik iglemlerinin ikinci asamasi olan ¢ézgii hazirlama, zor oldugu
kadar dokuma isletmeleri icin biiyiik 6nem tagimaktadir. Hizli dokuma yapabilmek,
dokuma sirasinda sorun yasamamak ve kaliteli {iriin iiretebilmek i¢in ¢ozgiilerin saglikl
diizgiin bir bicimde ¢ekilmesi gerekmektedir. Co6zgii hazirlama isleminde amag, bobin
halindeki ipliklerin, dokuma makinesinde verimli olarak calisacak bir forma
getirilmesidir. Cozglinlin diizgiin ve her bir yeri ayn1 yumusaklikta sarilmis olmasina

dikkat edilmelidir (Bediz,1985).

Tekstil dokuma sektoriinde, ¢ozgli hazirlama agsamasinda bobinler caglik diye
tabir edilen bir diizenege takilir. Caglik sayesinde ¢6zgii iplikleri diizglin bir sekilde
leventlere sarilabilir. Bir ¢ozgii teli tek bir bobinden elde edilir. Bu sistemde ¢ok sayida
bobine ve bobinlerin takildig1 caglik sistemi i¢in uygun mekéna ihtiya¢ duyulur.
Endiistride bu ihtiyaca karsilik bulmak daha kolaydir. Gerek caglik i¢in uygun ve genis
bir yer, gerekse bobin adedi kolaylikla saglanabilmektedir. Dokuma sektoriinde diiz

(seri) ve konik ¢0zgii hazirlama olmak tizere iki farkli yontem kullanilmaktadir.

Diiz ¢ozgiide cagliktaki bobinlerden gelen ¢6zgii iplikleri iplik kilavuzlarindan
ve gerdiriciden gectikten sonra agik taraktan gegirilerek yatay bir diizleme getirilir.
Cozgiilerin toplam tel sayisi taraktaki araliklara gore dagitilir. Tarak, ipliklerin diizgiin

araliklarda dizilmesini ve ¢6zgii enini sabit tutmaya yarar (Yakartepe,1994).

Yer sorunu genel olarak bir cagligin kapasitesini 900 ya da daha az sayida bobin
olarak smirlandig1 i¢cin dokuma levendini bir asamada hazirlamak miimkiin degildir

(Sentiirk, 2006). Diiz ¢ozgiide ¢aglik kapasitesi ve kumas enindeki ¢6zgii ipligi sayisina



gbre ara levent sayisi belirlenir. Ara levent hazirlanarak birlestirilir ve hasillanarak

dokuma levendine aktarilir.

Konik ¢ozgilide ise cagliktan alinan ¢ozgii bantlar1 (kalba) konik bir tamburun
tizerine belirli bir diizende kaydirilarak kalbalar halinde sarilir. Tambura sarilan ¢6zgii
iplikleri daha sonra dokuma levendine aktarilir. Konik ¢6zgii makinesinde daha ¢ok
renkli iplikler hazirlanmaktadir. Yeterli kalba sarimindan sonra elde edilen ¢ozgiiler

dokuma levendine aktarilir ve dokuma dairesine gonderilir.

Konik ¢ozgiide; silindirik tamburun kullanilmamasinin nedeni st {iste sarilan
¢cOzgl tabaklarmin yana dogru kontrolsiiz kayma gostermesidir. Gergeklesen bu
kontrolsiiz kaymalar dengeli ve kararli ¢ozgii hazirlamay1 engellemektedir. Konik
tamburda ise bu kaymalar kontrollii ve diizenli bir sekilde yapilabilmekte, ¢ozgiiler

karigmamakta ve dengeli bir sarim yapilabilmektedir (Eren, 2009).

Konik ¢6zgii makinesinin randimaninin normal olarak % 25-30 civarinda oldugu
belirtilmektedir. Bunun nedeni ¢ozgli hazirlama islemi bittikten sonra ¢ozgilerin
dokuma levendine aktarilmasinda makinenin durmasidir. Bu sorunu ortadan kaldirmak
ve konik ¢6zgii makinelerinin verimini artirmak amaciyla iki tamburlu ¢6zgli makineleri
gelistirilmistir. Bu tiir makinelerde karsilikli duran iki tambur sarim sonrasi yer
degistirebilmektedir. Birinci tambura yapilan sarim levende aktarilirken, ayni anda

ikinci tambura ¢6zgii ¢ekilebilmis ve duraklamalar en aza indirilmistir.

Kaliteli bir ¢ozgiiden beklenen ozellikleri, maksimum iplik uzunlugu, iplik
diizgiinliigli, gerekli olan iplik miktarinin en kisa siirede hazirlanmasi ve ipliklerin
deforme olmamas1 gibi siralamak miimkiindiir. Seri ya da konik ¢6zgii makinelerin
egitim kurumlarinda kullanilamamasi, buna bagli olarak ¢ozgii hazirlamada 6nemli
bulunan biitiin bu hususlarin karsilanmamasinin baslica nedenleri; fiziki ortam ve
malzeme yetersizligidir. Bu tiir makinelerin kullanilabilmesi i¢in caglik sisteminin

yerlestirilecegi genis bir mekéan ve yeterli miktarda iplik bobini bulunmalidir.

Seri liretimin yani sira tasarim biriminde 6nem tasiyan numune dokumalar i¢in de
¢ozgii hazirlanmaktadir. Numune dokumalarin ¢6zgii uzunluklari seri iiretime gore daha
kisadir. Dokuma isletmelerinin tasarim birimlerinde yogun olarak kullanilan numune
kumas dokuma makinesi, dokuma egitimi programlarinda da temel dokuma bilgisinin

daha iyi kavranmasina yonelik temel ara¢ durumundadir. Numune kumas dokuma



makinesi azami 45’cm ende kumas dokumaya yarayan, 4 — 24 cergeveli olabilen teorik
bilgilerin uygulamaya aktarilmasinda ve dokuma tasarimi c¢alismalarinda kullanilan
ahsap ya da metalden liretilmis bir aractir. Numune kumas dokuma makinesi i¢in az
sayida ve kisa ¢ozgii kullanilmasindan dolay1 ¢6zgii hazirlamada yiiksek sarim
kapasitesine sahip makinelere gerek duyulmaz. Bu tiir caligmalarda kullanilmak {izere
numune ¢6zgli makineleri piyasada mevcuttur. Numune ¢6zgii makinelerinin biiyiik yer
kaplayan bir caglik sistemi gerektirmemesi avantaj gibi goriinse de, bu tiir makinelerin
yiiksek fiyatlarda satisa sunulmasi dezavantajidir. Ilgili sektdr tasarimda ©6nem
tasidigindan dolay1r numune ¢ozgii hazirlama ve numune kumas dokuma makinelerine

yatirim yapmaktadir. Ancak egitim kurumlari i¢in ayni durum s6z konusu degildir.

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 11.09.2009 tarih ve 151 sayili karari ile
kabul edilen Haftalik Ders Cizelgelerinde (Tekstil Teknolojileri Alan1 Cerceve Ogretim
Programi Haftalik Ders Cizelgesi) bulunan Numune Kumas Dokuma Dersi igin “Milli
Egitim Bakanligi Orta Ogretim Kurumlar1 Sinif Gegme ve Sinav Ydnetmeligi’nin 33.
maddesi uyarinca yilsonu basar1 ortalamasi ile basarili sayilamayacak ders” ifadesi ile
Numune Kumas Dokuma Dersi’nin alan igin énemli oldugu belirtilmektedir. Onemli
goriilen bu ders kapsaminda ¢ozgli hazirlama isleminin iyilestirilmesi ve
kolaylastirilmasi, 6grencinin derse olan motivasyonuna ve verimine olan katkisi

acisindan dnemlidir.

Milli Egitim Bakanhiginin web sayfasindan ve OSYM’nin 2011 tercih
kilavuzundan alinan verilere gore tekstil egitimi veren 69 lise (Ek 1), 82 yiiksekokul
(Ek 2) ve 23 fakiilte de (Ek 3) tekstil programlarinin yer aldigir anlasilmaktadir. Bu
programlarda numune kumas dokuma konusunun anlasilabilmesi icin uygulamali

egitimin 6nemli bir yeri oldugu goriilmektedir.

Egitim ortamlarinda en ¢ok kullanilan yontem, duvara tutturulmus cubuklar
tizerinde ¢ozgli hazirlamadir (Tablo 3). Bu yontemde hazirlanan ¢ozgii iplikleri, az
sayida bobinden hatta ¢ogu zaman tek bobinden elde edilir. Cozgii hazirlayan kisi,
duvara tutturulmus olan bastaki ve sondaki iki ¢ubuk arasinda kumas i¢in gerekli olan
¢ozgii teli kadar gidip gelir. Iki cubuk arasindaki mesafe uzunlugunda ¢dzgii
cekilebilmektedir. Bu mesafe bazi uygulamalarda yeterli olurken, bazi uygulamalarda
kisa ya da uzun gelebilmektedir. Duvara monte edilmis bu ¢ubuklarin mesafelerinde

cogu zaman degisiklik yapilamamaktadir. Bu nedenden dolayr ¢ozgii boyunun



belirlenmesinde araca uymak zorunda kalinmaktadir. Cozgli hazirlama ve makineye
aktarma isinde en az bir kisiden yardim alma gerekliligi vardir. Boyle bir diizenekte
hazirlanan ¢6zgii, hazirlayan kisiyi fiziksel olarak yorar. Ornegin 4 metre araliginda
duvara tutturulmus ¢ozgili aracinda 180 ¢ozgii telinin ¢ekilecegini diisiiniiliirse ¢6zgii
hazirlayan kisinin bu ¢6zgliyli tamamlamasi i¢in 180 X 4 = 720 metre iki ¢ubuk
arasinda gidip gelmesi gerekir. Bu giigliigiin yani sira ¢ozgli hazirlama isi 6zen
gosterilmesi gereken bir istir. Diizgiin bir sekilde ¢ozgii hazirlanamadiginda ya da
hazirlayanlarin hata yapmasi durumunda, ¢6zgii iplikleri karigmakta ve egitim
kurumlar1 tarafindan giicliikle saglanan dokuma ipliklerinin gereksiz sarfiyatina neden

olmaktadir. Ayrica bu durum zaman ve emek sarfiyatini da beraberinde getirmektedir.

Sonug olarak duvarda ¢6zgii hazirlama 6grenciler tarafindan istenilmeyen yorucu
bir islem olarak goriilmektedir. Bu diizenekte hazirlanan ¢ozgiiler, kaliteli dokuma
kumasg iiretiminde baslica 6nem tasiyan, c¢ozgiilerin esit gerginlikte olma kosulunu
saglamamaktadir. Cozgiiyii hazirlayan tarafindan ne kadar dikkat edilirse edilsin
cozgiiler aras1 gerginlik farkliliklar1 olugmakta, bu da ¢6zgiilerin daha kolay karismasina
neden olmaktadir.  Egitim birimlerinde kullanilan duvarda ¢6zgii hazirlamada
karsilasilan sorunlar, 6grencinin derse olan motivasyonunu olumsuz etkilemekte, zaman
kaybina ve sonug olarak verimin diismesine neden olmaktadir. Bu durum 6grencinin

basarisini da olumsuz etkilemektedir.

Bu baglamda ¢ozgli hazirlama asamasinda karsilasildigi belirtilen giigliikleri
bilimsel verilerle otaya koyarak, bu giicliikleri en aza indirecek, kolay ve seri ¢alisma
Ozelligi tasiyan ¢Ozgii hazirlama makinesinin tasarimi konulu c¢aligmaya ihtiyag

duyulmustur.

1.2. Arastirmanin Amaci

Bu arastirmanin genel amaci; ¢6zgli hazirlamada aligkanliklarin ve karsilasilan
giicliiklerin belirlenmesi ve ¢o6ziime yonelik olarak ¢o6zgli hazirlama islemini
kolaylastirtp 1iyilestirecek tek bobinden ¢6zgii hazirlama makinesi tasariminin

gergeklestirilmesidir.



Bu genel amag dogrultusunda arastirmada asagidaki hipotezler test edilmistir.

1. Cozgii hazirlama isleminde;
a) fiziksel zorluk, zaman ve istenilen kalitede ¢ozgii elde edilememe
gibi sorunlarla karsilasilmaktadir.
b) karsilagilan sorunlari giderecek bir ¢6zgii hazirlama makinesinin
tasarimi miimkiindiir.
2. Tasarimi gergeklestirilen ¢ozgii hazirlama makinesi ile;
a) fiziksel, zaman ve kalite ile karsilasilan sorunlar ¢ozlime
kavusmustur.
b) geleneksel ¢ozgii hazirlama yontemi arasinda kullanim agisindan

anlaml farklilik vardir.

1.3. Arastirmanin Onemi

Kumas olusumunu o6grenebilmek i¢in uygulama yapmak sarttir. Kumasg
dokuyabilmek i¢in ilk basta dokuma hazirlik islemlerinin yapilmasi gerekmektedir.
Egitimde dokuma hazirlik iglemleri; ¢6zgii ¢ekme, ¢ozgiileri makineye aktarma, giicli
tahan ve tarak tahar1 islemleridir. Diizglin ve hatasiz bir kumas dokuyabilmek, diizgiin
¢Ozgli hazirlanmasi ile miimkiindiir. Cozgili hazirlama isleminde ¢6zgii ipliklerinin ayni
gerginlikte olmasi 6nem tasimakta, bu sayede tahar isleminde kolaylik ve dokumada
diizgiinliik saglanabilmektedir. Cozgii hazirlamanin kolay olmasi durumunda dokumaci
onemli derecede zaman kazanacak ve gereksiz enerji harcamayacaktir. Bu sayede
dokuma hazirlik islemleri kisa siirecek, daha ¢ok tasarim ve uygulama yapmaya zaman
kalacaktir. Tek bobinden ¢6zgli hazirlama makinesinin 6nemini su sekilde
siralayabiliriz; ¢0zgii hazirlama isleminin kisa siirede yapilmasi ve zamandan tasarruf
saglanmasi, dokuma hazirlik islemlerini daha kisa siirede tamamlayarak daha ¢ok
uygulamaya zaman harcanmasi, insan giliciinii en aza indirerek gereksiz emek
sarfiyatinin Oniine gecilmesi, iplik sarfiyatini en aza indirilmesi, 6grencinin islemlerde
karsilastig1r zorluklar agisindan ortaya c¢ikan derse karst olumsuz yaklagimini
engellemeye katki saglayacagi, dolayisiyla 6grencinin derse karsi ilgi ve basarisina da

olumlu yonde etki edecegi diistintilmektedir.



1.4. Arastirmanin Stmirhihiklar:

e Arastirma 2009-2010 ve 2010-2011Egitim 6gretim yili Gazi Universitesi
Mesleki Egitim Fakiiltesi Tekstil Dokuma ve Orgii Ogretmenligi béliimiinde okuyan 4.
sinif 6grencileri ile sinirlidir.

e Arastirma halihazirda kullanilan ¢6zgii hazirlama siirecinin incelenmesi

ve tek bobinden ¢6zgii hazirlama kapsaminda gelistirilmesi ile sinirlidir.

1.5. Varsayimlar

e Ogrencilerden 6lgek yoluyla saglanan goriisler gecerli ve giivenilirdir.

1.6. Tamimlar

Dokuma hazirlik islemleri; ilgili egitim programlarinda uygulanan dokuma

hazirlik (¢ozgii ¢cekme, ¢ozgiileri makineye aktarma, giicii ve tarak tahari ) islemleridir.

Boliimlere ayrilmis levent; tek bobinden ¢6zgii hazirlama makinesi igin

arastirmaci tarafindan gelistirilen ¢ozgii levendidir.



2. KAVRAMSAL CERCEVE

Cozgli hazirlama sistemlerini endiistriyel ve geleneksel olarak ayirmamiz
miimkiindiir. Endiistriyel ¢ozgli hazirlamada konik (Sekil 2) ve seri (Sekil 3) olmak
iizere iki farkli makine kullanilmaktadir. Ayrica numune kumaslar icin kisa metrajda
¢Ozgli hazirlayan makinelerde mevcuttur. Geleneksel ¢ozgli hazirlamada ise ii¢ farkl
sitem ortaya ¢ikmaktadir. Bunlar; duvarda ¢ozgii hazirlama, yerde ¢6zgli hazirlama ve
dolapta ¢ozgii hazirlama sistemleridir. Bunlardan en ¢ok kullanilan sistem ise duvarda

¢Ozgii hazirlama sistemidir.
2.1. Endiistriyel Cozgii hazirlama sistemleri

Dokuma makinesinde kumas dokuyabilmek i¢in ¢ozgii ipliklerinin istenen
Ozelliklere gore ( ¢Ozgii sayisi, rengi, uzunlugu) birbirine paralel ve esit gerginlikte
uygun ¢ozgli hazirlama makinesi kullanilarak dokuma levendi {izerinde toplanmasi
islemidir. Konik ve seri olmak iizere iki ¢esit ¢0zgii hazirlama iglemi vardir. Bu baslik
altinda sunulan seri ve konik ¢ozgii ile ilgili bilgiler ve aciklayic1 sekiller, Gazi
Universitesi Egitim Bilimleri Enstitiisii Dokuma Orgii Egitimi programinda verilen
Seminer Dersi geregi Ankara Plasmen Endistri Ticaret A.S. isletmesinde yapilan

gbzlem ve incelemeler sonucu tespit edilmistir.

Sekil 2. Konik ¢ozgii hazirlama makinesi (Plasmen Endiistri A.S.)
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Sekil 3. Seri ¢ozgii hazirlama makinesi

2.1.1. Konik Cozgii

Cagliktan gelen ¢ozgii ipliklerinin belirlenen genislikte kalbalar (bant) halinde
iizerinde konik plakalar bulunan tambur iizerine istenen sayida ve uzunlukta sarilmasi,
daha sonra dokuma levendi tizerine aktarilmasi islemidir. Konik ¢6zgii makinesinin ana
elemanlarim1 caglik, capraz taragi, support, toplama taragi, konik tambur ve levende

alma kismu olarak siralayabiliriz.

Konik ¢6zgli makinesinde bobinlerin iizerine dizildigi metal sehpalara caglik
denilmektedir. Caglik, bobinlerden gelen iplik uclarinin esit gerginlikte, birbirine
paralel ve diizgiin bir sekilde tambur {izerine aktarilmasin1 saglayan en Onemli
elemandir. Cagliklar "V’ seklinde ve paralel sekilde olmak iizere iki tiptir. Caglhk
tizerinde, ¢ozgii ipliklerinin diizgiin bir sekilde sevk edilebilmesini saglayan 3 bolim

vardir. Bunlar:

e Fren Tertibati: Cozgii ipliklerinin sabit gerilim altinda bobinlerden sagilmasini
saglar. Cozgi ipliklerinin esit gerginlikte bobinlerden sagilmasini1 ve makinenin
durusu sirasinda ipliklerin gerginliginin sabit kalmasini saglayan bolimdiir

(Sekil 4). Her bobinden alinan iplik uglar1 frenlerden gegirilir.
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Sekil 4. Diiz caghk sisteminde fren tertibati (Plasmen Endiistri Ticaret A.S. )

e 1Iplik yoklayic1: Fren tertibatindan gegirilen ¢ozgii iplikleri sirasi ile seramik
tutuculardan (Sekil 5) ve iplik yoklayicilardan (Sekil 6) gegirilir. Iplik tutuculari
ipliklerin diizgiin bir sekilde sevk edilmesini saglar. Iplik yoklayicilar1 ¢ozgii
ipligi koptugu zaman veya bobin iizerinde iplik bittigi zaman makineyi otomatik
olarak durdurur. Makine iplik kopmasindan dolay1 durdugunda, yoklayicilarin
bulundugu bdliimiindeki lamba yanar ve ipligin gectigi kanca asagiya inerek

kopan yeri gosterir.

Sekil 5. Diiz caghk siteminin seramik tutucular1 (Plasmen Endiistri Ticaret A.S.)
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Sekil 6. Diiz caghk sisteminin iplik yoklayicis1 (Plasmen Endiistri Ticaret A.S. )

e 1igler: Bobinlerin iizerine dizildigi parcalardir (Sekil 7). Bobinlerin iizerinden

ipliklerin diizgiin bir sekilde sagilmasi i¢in bobinleri sabit tutmaya yarar.

Sekil 7. Bobinlerin dizildigi igler (Plasmen Endiistri Ticaret A.S.)

e (Capraz tarad:: Bir disi, alt ve st tarafindan lehimli digeri serbest olmak iizere
siralanmis 6zel bir taraktir (Sekil 8). Capraz taraginin her disinden bir ¢ozgii teli
gegirilerek ¢ozgii ipliklerinin ¢apraza alinmasini saglar. Her kalba baslangicinda,
capraz taragi yukari kaldirilarak birinci ¢apraz ipligi agizliktan gecirilir, daha

sonra asag1 indirilerek ikinci ¢apraz ipligi gecirilir.
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Sekil 8. Capraz tarag) (Plasmen Endiistri Ticaret A.S.)

e Support: Uzerinde capraz taragi, toplama tarag (V-tarak), kumpas, kizak
sabitlestirme ve kaydirma aparati, capraza alma kolu, toplama taraginin
konikligine gore ayarlanabilen aparati ve cetveli gibi aksamlar tagir (Sekil 9).
Support ¢ozgii ipliklerinin istenen genislikte yan yana kalbalar halinde tambur

tizerine sarilmasini saglayan elemandir.

Sekil 9. Support (Plasmen Endiistri Ticaret A.S. )

Toplama taragi ortasinda bulunan vida yardimiyla acilir kapanir
durumdadir. Capraz taragindan gelen ¢6zgi ipliklerinin kalba enini ve cm’deki

sikligin1 belirleyerek tambur tizerine sarilmasini saglar.

Support kizaginin gorevi tambur lizerine kalba sarimi1 yapilirken support

tertibatin1 tamburun konik kismina dogru kaydirmaktir.
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Konik Tambur: Uzerinde konik plakalarm bulundugu, ¢dzgii ipliklerinin
kalbalar halinde iizerine sarildigi 4 metre genisligi ve 4-5 metre uzunlugu olan
ici bos silindire konik tambur (Sekil 10) denir. Tamburun iizerinde kalba

uclarinin sarilmasini saglayan ¢iviler vardir.

Sekil 10. Konik tambur (Plasmen Endiistri Ticaret A.S.)

Levende alma kismi: Tambur {izerinde istenen toplam ¢ozgli tel sayisi
tamamlandiktan sonra biitlin ¢ozgiiler esit gerginlikte tamburun arkasina takilan

dokuma levendi iizerine aktarilan kisimdir (Sekil 11).

Sekil 11. Konik tambura sarilan ¢ozgiilerin levende aktarilmasi
(Plasmen Endiistri Ticaret A.S.)
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2.1.2. Seri Cozgii

Asagida basliklar altinda sunulan seri ¢ozgii ile ilgili bilgiler sekillerle

aciklanmistir.

Seri Cozgii cagliktan gelen ¢ozgii ipliklerinin toplama taragindan gegerek
birbirine paralel ve esit gerginlikte levent iizerine sarilmasi islemidir. Seri ¢ozgiide
hazirlanan leventler birlestirilerek istenen ¢ozgli tel sayisi elde edilir. Seri ¢ozgii
makinesinin ili¢ ana elemani vardir. Bunlar1 caglik, toplama taragi ve levende alma
kismi olarak siralayabiliriz. Caglik, seri ¢6zgii makinesinde bobinlerin {izerine dizildigi
boliimdiir. Caglik tizerindeki tertibatla ¢ozgli ipliklerinin birbirine paralel ve esit
gerginlikte levent lizerine sarilmasini saglar. Seri ¢6zgii makinesinde V caglik kullanilir

(MEB Modiil 542TGD459).
V cagligin tizerindeki boliimler;

e ligler bobinlerin iizerine dizildigi ¢ubuklardir.

e Gerilim tertibat1 cagliga dizili olan bobinlerin iizerindeki ¢ozgii ipliklerinin
istenen gerilimde ¢oziilmesini saglar.

e Iplik kancasi caglikta iplik calisir durumda iken kancaya takili durumda olup

iplik kopuslarinda kanca diiserek makineyi otomatik olarak stop ettirir (Sekil

12).

Sekil 12. Iplik kancas1 (Modiil 542TGD459)



16

e Iplik kesme bigagi bobinlerin iizerindeki iplik bittigi zaman ¢dzgii ipliklerinin
kesilmesini iplik kesme bigagi saglar. Bicak cagligin basindan sonuna dogru
cekilerek ¢ozgii ipliklerinin toplu halde kesilmesini saglar (Sekil 13).

oy o =

Sekil 13. Iplik kesme bicag (Modiil 542TGD459)

e Caghk cevirme tertibati bobinlerin iizerindeki iplikler bittiginde cagligin

arkasindaki bobinleri 6n tarafa getiren tertibattir (Sekil 14).

Sekil 14. Caghk cevirme tertibati (Modiil 542TGD459)
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e (Cozgii Tarag, cagliktan gelen ¢ozgii ipliklerinin paralel ve diizgiin bir sekilde
levent lizerine aktarilmasini saglar. Saga sola hareket ederek acilip kapanma
pozisyonuyla ¢ozgiilerin enini levent enine gore ayarlayan, her disinden bir

¢ozgii teli gecirilen toplama taraktir (MEB Modiil 542TGD459).

e Levende Alma Kismi, cagliktan gelen ¢6zgli ipliklerinin paralel ve esit
gerginlikte levent iizerine sarilmasini saglayan kisimdir. Taraktan gelen ¢ozgii
iplikleri sevk silindirinden gecerek levent lizerine sarilir. Baski silindirinin
levent iizerine sarilan ¢ozgii ipliklerini sikistirmasi ve levendin doniis hizini

ayarlamasi ile diizgiin sarim yapilir (MEB Modiil 542TGD459).

2.2. Endiistriyel Numune Cozgii Hazirlama Sistemleri

Endiistriyel numune ¢0zgii hazirlamada farkli 6zelliklerde makineler
kullanilabilmektedir. Endiistriyel numune ¢6zgli hazirlama sistemlerine iligskin bilgiler
Miren Tekstil Ithalat ve Miimessillik San. Tic. Ltd. Sti’den elde edilmistir. Numune
¢Ozgli hazirlama makinelerini c¢alisgma  Ozellikleri bakimindan iki  sekilde

siniflandirabiliriz.

2.2.1. Ozel caghk sistemli numune ¢é6zgii hazirlama makinesi

CCI TECH INC. Firmasinin iirettigi Lutan v5.0 (Sekil 15) modeli numune ¢6zgii
hazirlama makinesi iizerinde hareketli caglik sistemini barindirmaktadir. Caglik
sitemine takilan bobinler tambur etrafinda donen iplik kilavuzlari ile ayni devirde
donmektedir. Cozgii hazirlama sirasinda tambur sabit durmaktadir ve iplik
kilavuzlarinin yaninda yer alan demir ¢ubuklar ile ¢apraza alama islemi yapilmaktadir.
Hazirlanan ¢0zgili capraza alma ipliginin gecirilmesinden sonra dokuma levendine

aktarilmaktadir. Aktarim sirasinda tambur donmektedir.



18

Sekil 15. Lutan v5.0 numune ¢6zgii hazirlama makinesi
(Miren Tekstil Tic. Ltd. Sti.)

Cozgii hazirlamada kullanilan bobinler bittikten sonra otomatik bobin degistirme

(Sekil 16) ile yeni bobin makineye takilmaktadir.

Sekil 16. Lutan v5.0°da otomatik bobin degistirme (Miren Tekstil Tic. Ltd. Sti.)

Bobinlerden alinan iplik uglar1 kilavuzlardan gegirildikten sonra sabit tambura
baglanmaktadir. Caglik sistemi (Sekil 17), tambur iizerinde dénen iplik kilavuzlarn ile

ayni devirde donmektedir.
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Sekil 17. Lutan v5.0’nin hareketli caghk sistemi (Miren Tekstil Tic. Ltd. Sti.)

Hareketli kilavuzlar sabit duran tamburun en basindan baslayarak istenilen
sayida ¢ozgii elde edilene kadar tambur {izerine sarim yapmaktadir (Sekil 18). Capraz
cubuklar tambur tizerinde iplik kilavuzlar ile birlikte hareket etmektedir. Sarim islemi

sirasinda ¢apraza alma iglemi de yapilmaktadir.

Sekil 18. Lutan v5.0’1n iplik kilavuzlari ve ¢capraz cubuklar:
(Miren Tekstil Tic. Ltd. Sti.)
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2.2.2. Tek bobinden numune ¢6zgii hazirlama makinesi

CCI TECH INC. Firmasinin irettigi SW550 (Sekil 19) modeli tek bobinden
¢Ozgl hazirlayabilmektedir. Bobinden alinan iplik ucu kilavuzdan gegirildikten sonra
doner tambura baglanmaktadir. Tamburun dénmesi ve iplik kilavuzunun hareket
etmesiyle ¢cozgili hazirlanmaktadir. Hazirlanan ¢6zgilide ¢apraza alma islemi sikistirma

aparatlari ile yapilmakta ve ¢ozgii levende aktarilmaktadir.

Sekil 19. SW550 numune ¢ozgii hazirlama makinesi (Miren Tekstil Tic. Ltd. Sti.)

Hazirlanan ¢ozgiide capraza alma islemi sikistirma aparatlari ile yapilmakta ve

¢Ozgl levende aktarilmaktadir (Sekil 20).

Sekil 20. SW550°nin levende alma kismi (Miren Tekstil Tic. Ltd. Sti.)
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2.3. Egitimde Kullanilan Cozgii Hazirlama Sistemleri

El dokuma tezgéhi icin genellikle ii¢ yontemle ¢6zgii hazirlanir. Bunlar sirasiyla
duvarda ¢0zgili hazirlama, yerde ¢0zgii hazirlama ve dolapta ¢ozgli hazirlama
sistemleridir. Bu bagliklar altinda sunulan bilgiler ve agiklayici sekiller, Sarioglu’nun

Dokumaya Hazirlik islemleri ders notlarindan yararlanilarak hazirlanmustir.

2.3.1. Duvarda ¢ozgii hazirlama

El dokuma atdlye alaninin sinirli oldugu yerlerde kullanilir. Atélye iginde
duvarlara yerlestirilmis metal veya aga¢ c¢ubuklar yardimiyla ¢0zgii aparatinda
hazirlanir (Sekil 21). Cozgii isleminde bir kisi calisacaksa ¢ubuklar ¢alisacak kisinin
daha az yorulacag sekilde kare, dikdortgen ya da daire bigiminde siralanir. ki ya da
daha fazla kisi ¢alisacaksa ve ¢ozgiinlin uzun olmasi isteniyorsa ¢ubuklar duvarda ayni

eksende olacak sekilde dizilmelidir.

Cozgl hazirlanacak olan ipin ucu, duvarda belirli araliklarla yerlestirilmis olan
demir ¢ubuklardan en alt veya en iistte bulunanlardan bir tanesine baglanir. Ardindan
ikinci veya tigiincii gubuklarda ¢apraz yapilarak diger biitiin ¢ubuklarin tizerinden alinir.
Iplikler istenilen ¢6zgii uzunluguna ulasilincaya kadar gubuklar iizerine cekilmeye

devam edilir.

Sekil 21. Duvarda ¢ozgii hazirlama diizenegi (Modiil 215ESB396)
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Capraza alma (Sekil 22) isleminin amaci isin tezgdha baglanmasi aninda
ipliklerin sirasinin karigmasimi Onlemek ve iplerin herhangi bir sebeple kopmasi
durumunda kopan ¢ozgiliniin yerinin kolayca bulunmasini saglamaktir. Ayrica renkli
¢Ozgl hazirlama sirasinda ¢6zgii ipliklerinin sayisinin kontrol edilmesine yardimci olur.
Desen islemi sirasinda da sirast gelen ipligin yerini bulmak i¢in c¢apraz isleminden

faydalanilir.

e

Sekil 22. Capraza alma islemi

Cozglinlin  hazirlanmas1 dokumanin enine gore gerekli ¢ozgii tel sayisi
tamamlanincaya kadar siirdiiriiliir. Cozgii hazirlama iglemi bittikten sonra capraz
degisik renkte ve daha kalin bir iplikle baglanir. Caprazi baglanan ¢6zgii her iki
ucundan takili bulundugu ¢ubuklar yardimiyla ¢6zgii hazirlama aparatindan alinarak
¢Ozgl levendi lizerine gergin bir sekilde sarilir. Levende sarma islemi ¢apraza uzak olan
¢Ozgli ucundan baslanarak caprazin, ¢ozgii kopriisiine ulasacagi bir mesafeye gelinceye
kadar stirdiiriilir. Bu asamadan sonra ¢aprazda bulunan iplikler yerine g¢ubuklar

gecirilerek ¢ozgiinlin ucu kesilir ve isin baglanmasina gegilir.
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2.3.2. Yerde ¢ozgii hazirlama

Yerde ¢ozgii hazirlama sistemi (Sekil 23), duvarda ¢ozgili hazirlama sistemi ile
ayn1 Ozellikleri tagimaktadir. Bu sistemdeki tek fark kullanilan gubuklarin duvarda degil

yerde olmasidir.

Sekil 23. Yerde ¢ozgii hazirlama diizenegi (Sarioglu, 1994)

2.3.3. Dolapta cozgii hazirlama

El dokuma atolyelerinde kullanilan bu tip ¢6zgli aparatlarinin temel 6zelligi,
¢Ozgii hazirlayan kisinin sabit durarak kendi ekseni etrafinda dénen bir dolap iizerine

¢Ozgl hazirlamasidir (Sekil 24).
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Sekil 24. Dolapta ¢ozgii hazirlama diizenegi.

Dolap iizerinde donebilecegi bir mil ile zemine sabitlenmistir. Genellikle silindir
bi¢iminde olan dolabin bas ve son tarafina yakin kisminda ¢iviler bulunur. Bu tip ¢6zgii
hazirlama aparatlar bir kisinin rahatca calisabilecegi sekilde tasarlanmistir. Cozgii ipi,
dolabin iistiinde bulunan bir ¢iviye baglanarak c¢apraz iplerinden gecirilir ve silindir
dolap kendi ekseni etrafinda ¢6zgii uzunluguna bagli olarak déndiiriiliir. Istenilen ¢ozgii
uzunluguna ulasincaya kadar dondiiriilen dolap, altta bulunan bitis ¢ivilerinden
belirlenen bir tanesine baglanir. Daha uzun bir ¢ozgii i¢in hazirlanmak isteniyorsa
alttaki ¢ivinin etrafindan alinip dolap geriye dogru dondiiriiliir, capraz iplerinden

almarak istteki ¢ivilere baglanacak sekilde ¢ozgliye devam edilir.

(Cozgli hazirlama islemi bittikten sonra ¢ozgiilerin caprazi baglanarak
karismamalarina dikkat edilmelidir. Cozgiiler daha sonra sarili bulundugu dolaptan

uclart makasla kesilerek alinip is baglamaya sevk edilir.
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3. YONTEM
3.1. Arastirma Modeli

Bu aragtirma tekstil egitimi programlart kapsamindaki, dokuma konulu
uygulamali 6gretimlerde, ¢0zgli hazirlama asamasinda karsilasilan hatalarin  ve
zorluklarin tespit edilmesi ve giderilmesine yonelik ¢ozgli hazirlama makinesi

gelistirmeyi amaclayan deneysel bir arastirmadir.

3.2. Evren ve Orneklem

Arastirmanin evrenini, tekstil ile ilgili egitim veren yliksekdgretim kurumlarinin
uygulamali dokuma alan derslerine devam eden 06grenciler olusturmaktadir. Gazi
Universitesi Mesleki Egitim Fakiiltesi, Tekstil Dokuma ve Orgii Ogretmenligi
boliimiinde 6grenim géren 2010-2011 ve 2011-2012 Egitim-Ogretim yili 4. siuf

Ogrencileri arastirmanin 6rneklemini (Tablo 1) olugturmustur.

Tablo 1. Arastirma drnekleminin yillara ve cinsiyete gore dagilim

2010-2011 2011-2012
Cinsiyet 4. simf 4. simif Toplam
ogrencileri | ogrencileri
Say1 Say1 Say1 %o
Erkek 15 12 27 39,13
Kiz 23 19 42 60,87
Toplam 38 31 69 %100

Tablo 1’de goriinen 2010-2011 egitim-0gretim y1l1 4. sinif 6grencileri, sorunlarin
belirlenmesinde, 2011-2012 egitim-6gretim yilinda 4. siifa devam eden 6grencileri ise
hem sorunlarin belirlenmesinde hem de gelistirilen ¢6zgli hazirlama makinesinin

degerlendirilmesinde veri kaynagi olarak kullanilmigtir.

Arastirma kapsamina alinan 6grencilerin, yas (Tablo 2), cinsiyet, kullandiklar1
baslica ¢ozgii cekme sistemleri (Tablo 3) ve ilk kullandiklar1 egitim diizeyi hakkinda ki
bilgiler (Tablo 4) verilmistir. Bu veriler ayn1 zamanda 6grencilerin ¢6zgii hazirlama

sistemlerine kars1 hazir bulunusluklar1 hakkinda 6n bilgi vermektedir.
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2010-2011 2011-2012
4. sitmf 4. sitmf TOPLAM
ogrencileri ogrencileri
Yas Say1 % Say1 % Say1 %

21 2 52 3 9,7 5 7,24
22 13 34,2 7 22,6 20 28,98
23 8 21,1 10 323 18 26,08
24 6 15,8 6 19,4 12 17,39
25 9 23,7 5 16,1 14 20,28
Toplam 38 %100 31 %100 69 %100

Tablo 2’den anlagildigi gibi arastirmaya toplam

69 ogrenci katilmugtir.

Arastirmaya katilan 6grencilerin %28,98’1 22, %26,08’inin 23 yasinda oldugu genel

ortalamadan anlasilmaktadir.

Tablo 3. Ogrencilerin kullandiklar1 baghca ¢ozgii cekme yontemleri

Egitim Ogretim Yili 2010-2011 2011-2012
ST T Toplam
4. simif 6grencileri | 4. simf 6grencileri
Yontem Say1 % Say1 % Say1 %

Duvarda cozgii hazirlama 36 94,8 31 100 67 97,1
Dolapta ¢ozgii hazirlama 1 2,6 - - 1 1,45
Bobinden ¢6zgii hazirlama 1 2,6 - - 1 1,45

Toplam 38 %100 31 %100 69 %100

Tablo.3’de anlasildig1 gibi 6grencilerin karsilastig: ilk ¢ozgii gekme yonteminin

duvarda ¢ozgili cekme oldugu % 97,1°lik oranla agikca goriilmektedir. Bu tablodan yola

¢ikarak en ¢ok kullanilan yontemin duvarda ¢6zgii hazirlama oldugu sdylenebilir.
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Tablo 4. Ogrencilerin duvarda ¢é6zgii cekme aracim ilk kullandiklar
egitim diizeyi

Egitim Ogretim Y1l 2010-2011 2011-2012
4. sitmif 4. simf Toplam
ogrencileri ogrencileri
Egitim diizeyi Say1 % Say1 % Say1 %
Lise 17 44,73 7 22,59 24 34,78
Yiiksekokul 1 2,63 - - 1 1,44
Universite 20 52,63 24 77,41 44 63,76
Toplam 38 %100 31 %100 69 %100

Arastirmaya katilan 6grencilerin %63,76’s1 duvarda ¢ozgili cekme yontemini ilk
olarak iiniversitede kullandig1 Tablo 4’de anlasilmaktadir. Gazi Universitesi Mesleki
Egitim Fakiiltesi El Sanatlar1 Boliimiinde duvarda ¢ozgli hazirlama sisteminin
kullanilmasi ve dzellikle 2011-2012 Egitim- Ogretim y1l1 6grencilerinden %77,41’inin
ilk olarak {iniversitede ¢ozgli ¢ekmis olmasindan dolayr aragtirma grubunun az

deneyimi oldugunu sdylenebilir.

3.3. Olcme Aracinin Gelistirilmesi

Dokuma dersi kapsamindaki uygulamalarda, arastirmanin “¢6zgli hazirlamada
zaman, iplik sarfiyati ve istenilen kalitede de ¢6zgii elde edilememe gibi sorunlarla
karsilagilmaktadir” (1. hipotez) ve “gelistirilen ¢6zgii hazirlama makinesi ile geleneksel
¢Ozgli hazirlama yontemi arasinda kullanimi agisindan anlamli farklilik vardir” (3.
hipotez) hipotezlerini ortaya koymaya yonelik arastirmaci tarafindan bes dereceli likert
tipi Olgek gelistirilmis ve uzman goriislerine sunularak alinan elestiriler dogrultusunda
son sekli verilmistir. Gelistirilen 6lgek deneme amaciyla 2010-2011 Egitim-Ogretim y1li
4. Smifina devam eden 38 6grenciye uygulanmis ve analiz edilmis, amaglara uygunluk
acisindan yeterli goriilmiistiir. Bu deneme uygulamasiyla yaklasik bir yil aralikla
uygulanan hipotezlerin test sonuglar1 arasinda anlamli bir fark olmamasida (p>0,05)

6lcegin gilivenirligini ortaya koymaktadir.

Gelistirilen besli likert tipi 6l¢ekte, her ifade icin verilecek cevap kodlar1 1.00 ile
5.00 arasinda degismektedir. Ogrenciler, her ifadeye iliskin goriisleri “hic

2 13 bh) 13 2 13

katilmiyorum”, “az katiliyorum”, “orta derecede katiliyorum”, “cok katiliyorum” ve
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“kesinlikle katiltyorum” seceneklerinden birisini isaretleyerek belirtmislerdir. Olgekte
yer alan araliklarin esit oldugu (4/5) diislincesinden hareket ederek seceneklere ait

sinirlar agsagida belirtilmistir.
(1) 1.00 — 1.80 Hig katilmiyorum;
(2) 1.81 — 2.60 Az katiliyorum;
(3) 2.61 — 3.40 Orta derecede katiliyorum;
(4) 3.41 — 4.20 Cok katiliyorum,;

(5) 4.21 — 5.00 Kesinlikle katiliyorum.

Gelistirilen Olgek dort boliimden olusmaktadir. Birinci boliimde 6grenciyi
tanimaya ve dokuma dersi uygulamalarinda ¢6zgii hazirlama deneyimlerine iliskin bilgi
edinmeye yonelik 4 ifadeye; ikinci boliimde fiziksel zorluklarin tespiti i¢in 16 ifadeye;
ticlincii boliimde belirli sayidaki ¢6zgii hazirlama islemine harcanan zamanin tespitine
iliskin 10 ifadeye ve dordiincii boliimde ¢6zgii kalitesini etkileyen faktorlerin tespiti icin

8 ifadeye olmak iizere 6lgek toplam 38 ifadeye yer verilmistir. (Ek 4).

3.4. Veri Toplama Teknikleri ve Verilerin Toplanmasi

Gelistirilen olgek, arastirmanin 1. Hipotezi dogrultusunda sorunlarin tespitine
iliskin 6n verileri elde etmek ve {izere, Dokuma Teknolojisi I-Il ve Dokuma Uretim
Dersini alan Gazi Universitesi Mesleki Egitim Fakiiltesi Tekstil Dokuma ve Orgii
Ogretmenligi Programi, 2010- 2011 Egitim - Ogretim yili 4. simf dgrencilerine 6n test

olarak uygulanmistir.

On testten elde edilen bulgulara gore arastirmanm 2. Hipotezi dogrultusunda
belirlenen giigliiklerin ¢oziimiine yonelik, daha zahmetsiz ve kisa siirede, kaliteli ¢ozgii
hazirlamaya olanak taniyan ¢6zgii hazirlama makinesinin tasarimi arastirmaci tarafindan
yapilmistir. Bu siirecte malzeme ve donanim arastirmasi yapilmis secilen malzeme ve
donanim amaca uygunluk agisindan degerlendirilerek denenmis ve uygun goriilenler

prototip iiretimde kullanilmigtir.
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Kullanimda ortaya c¢ikabilecek aksakliklari somut olarak belirleyebilmek
amaciyla, liretilen model makinenin 6n deneme g¢aligmasi yapilmistir. Bunun igin 2011-
2012 Egitim-Ogretim yil1 basinda Gazi Universitesi Mesleki Egitim Fakiiltesi Tekstil
Dokuma ve Orgii Ogretmenligi béliimiinde okuyan 3. sif &grencilerine, Dokuma
Teknolojisi II dersi kapsaminda Tek Bobinden Cozgli Hazirlama Makinesinin
tasarlanan ilk sekliyle tanitimi yapilmistir. Tanmitim sonrast makinenin Ogrenciler
tarafindan denenmesi saglanmistir. Deneme c¢alismasinda, ¢6zgii hazirlama makinesi 8
metre uzunlugundaki 80 adet kirmiz1 ¢ézgiiyli 25 dakikada ¢ekmistir. Ayni1 ozelliklere
sahip 8 metre uzunlugundaki 80 adet mavi ¢ozgiiyii de 25 dakikada ¢ekmistir. Ipliklerin
karisma riskinden dolayi ilk Once iist kumas ¢ozgiileri, daha sonra alt kumas ¢ozgiileri
makineye beslenmis ve c¢ekilmistir. Cozgii ¢ekme makinesi toplamda 8 metre
uzunlugundaki 160 adet c¢ozgli c¢ekme islemini yaklasik olarak 50 dakikada

tamamlamistir (¢ekim sirasinda duraklamalar dikkate alinmamastir).

Model makine ile ¢6zgii hazirlama isleminde 6grenci goriisleri ve aragtirmacinin

gbzlemlerine gore baslica iki sorun belirlenmistir.

1. Farkli renkteki ¢6zgili ipliklerinin ayr1 ayr1 ¢ekilmesiyle ¢6zgii hazirlama

stiresi uzamstir.

2. Bolimlere ayrilmis levent iizerindeki disk tirnaklarinin belirgin olmamasi
nedeniyle, iplik kilavuzundan gelen ¢ozgii ipliginin diskler arasi gec¢isinde giicliik ve
hata gozlenmistir. Bu durum c¢ozgli iplikleri arasinda gerginlik farkina da neden

olmustur.

Belirlenen bu sorunlarin giderilmesine yonelik c¢aligmalar planlanarak

gergeklestirilmistir.

1. sorunun (farklt renkteki ¢ozgii ipliklerinin ayr1 ayrit c¢ekilmesiyle ¢ozgii
hazirlama islemi siiresinde uzama) ¢oziimiine yonelik denemelerde iist kumas ve alt
kumas c¢ozgiileri ayr1 kilavuzlardan, aym1 anda makineye beslenmis, bu durumda
karisma olmadig1 goriilmiistiir. Ayrica, farkl iki ipligin tek seferde ¢ekilmesiyle ¢ozgii
hazirlama iglemi daha kisa zamanda tamamlanmistir. Bu yontemle toplam 160 adet
¢Ozgli 25 dakikadan daha az bir zamanda hazirlanabilmistir. Ek olarak ¢6zgili hazirlama

makinesine birbirinden bagimsiz 4 iplik kilavuzu ve 4 iplik tansiyonu takilmasiyla 4
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bobinden birden c¢ekilen ipliklerle ¢Ozgii hazirlama isleminin yapilabilecegi de

anlagilmistir.

2. sorunun (¢0zgii hazirlama makinesinin ¢aligmasi sirasinda boliimlere ayrilmis
¢Ozgii levendinin iizerinde bulunan disk tirnaklarinin belirgin olmamasindan dolay1
ipligin diskler aras1 gecisinde giicliik ve hata) ¢6ziimiine yonelik denemelerde disk
tirnaklart tek yonlii hale getirilerek iplik tarafindan daha hassas algilanmasi saglanarak
sorun ¢Oziilmistiir (Sekil 25). Ayrica tek bobinden ¢ozgii hazirlama makinesinin devir
hizinin disiirtilmesiyle, ¢ozgiiler arasi gerginlik farkinin en aza indirilebilecegi de

anlasilmistir.

(a) (b)

Sekil 25. Boliimlere ayrilmis ¢6zgii levendini olusturan tirnakh disk
(a) Tirnag diizeltilmemis (b) Tirnag diizeltilmis.

Dokuma ve Orgii Uretimi ders igerigi geregi ii¢ dokuma tasarmmi yapilmaktadir.
Ornekleme alinan 2011-2012 Egitim-Ogretim yilinimn ikinci yarisinda Gazi Universitesi
Mesleki Egitim Fakiiltesi Tekstil Dokuma ve Orgii Ogretmenligi béliimiinde okuyan 4.
siif 6grencileri, ilgili ders icerigi geregi birinci dokuma tasarimlari i¢in duvarda ¢ozgii
cekme aracini kullanmislardir. Sonrasinda 1. arastirma hipotezi 6n test uygulanmasi ile
test edilmistir. Daha sonra ayni gruba, gelistirilen ve gozlenen aksakliklar1 giderilen
model makine hakkinda bilgilendirmek iizere sunum yapilmis ve makinenin ikinci ve

{iciincii dokuma tasarimlarinda kullamlmas1 saglanmistir. Iki farkli yontemde ¢ozgii
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hazirlama isleminin kisa zaman araliklariyla uygulanmasina, ¢ozgii ¢cekme islemleri
arasindaki farkin daha net saglamak ve dogru ve giivenilir bilgi elde edebilmek
acisindan Ozellikle tercih edilmistir. Makine 6grenciler tarafindan kullanildiktan 3.

arastirma hipotezi son test uygulamasi ile test edilmistir.

3.5. Verilerin Analizi

Verilerin analizinde SPSS 17 istatistik programi kullanilmistir. Arastirmanin 1.
ve 3. Hipotezine iliskin 0grenci goriislerine dayali veriler istatistiksel olarak analiz

edilmistir.

Arastirmanin 2. Hipotezi dogrultusunda karsilagilan sorunlar1 gidermek iizere
gelistirilen model makinenin elemanlart ve ¢alisma prensibi ilgili baglik altida ayrintili

olarak ve fotograflarla desteklenerek agiklanmistir.

Olgegin birinci boliimiiniin analizinde, dgrenciyi tanimaya ve dokuma dersi
uygulamalarinda ¢6zgili hazirlama deneyimlerine iliskin bilgilerin frekans (f) ve yiizde
(%) dagilimlar1 alimmistir. Olgegin ikinci boliimiinde karsilasilan fiziksel zorluklara ve
dordiincii boliimiinde kaliteyi etkileyen faktorlere iliskin her bir ifadenin frekans (f),
ylizde dagilim (%), aritmetik ortalama (f) ve Standart sapmalar1 (s) alinmig;
boliimlerin genel ortalamalar1 ise olumsuz ifadeler (*) ters yonde puanlanarak
hesaplanmistir. Olgegin iigiincii boliimiinde ¢dzgii hazirlama islemine harcanan zamanin
tespitine iliskin verilerin frekans (f) ve yiizde dagilimlari (%) alinmistir. On test ve son

test verileri arasindaki farklilik ise T testi ile 0.05 anlamlilik diizeyinde belirlenmistir.

Analizler sonucu elde edilen bulgular, alt amaclar paralelinde olusturulan
basliklar altinda sunularak agiklanmis ve yorumlanmis, karsilagtirmali olarak

degerlendirilmistir.
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4. BULGULAR ve YORUM

Bu boliimde; aragtirmanin amaglar1 dogrultusunda duvarda ¢6zgili hazirlamada
kargilagilan sorunlara iligkin bulgulara, bu sorunlara ¢oziim getirmek amaciyla
arastirmaci tarafindan gelistirilen ¢6zgli hazirlama makinesinin ayrintili tanitimina ve
kullanimina iligkin 6rnek bir uygulamaya, model makinenin kullaniminda karsilasilan

sorunlara ve s6z konusu iki sistemin karsilastirilmasina iliskin bulgulara yer verilmistir.

4.1. Duvarda Cozgii Hazirlamada Karsilasilan Sorunlar

“Duvarda Cozgii Hazirlama™ sisteminde karsilagilan sorunlara iligkin 6n testten
elde edilen bulgular, amaglar dogrultusunda fiziksel, zaman ve kalite agisindan olmak

lizere ayr1 basliklar altinda tablolar halinde sunularak agiklanip yorumlanmustir.
4.1.1. Fiziksel A¢idan

Duvarda ¢6zgii hazirlamada fiziksel zorluk olarak algilanan bulgular Tablo 5’de

sunulmustur.
Tablo 5. Duvarda ¢6zgii hazirlama sisteminin fiziksel zorluklar
() L) (5] ) =7
) Hig Az Oria Cok Eesin —_
Fiziksel Zoxrluklar N X 8

f | % |f| % f ¥ f ¥ f %

1. Cozgii hanrlama islemini sevmiyorum. * 2165|4129 |13 4.9 3097 |9 [ 29031 [341%) 123

2, Cizgii  hanrlamada capraza  alma
islemini kanghriyorun. *

3. Cozgi hadama iglemi heni fizilisel
olarak yoruyor.*

4. Cozgi hazirlama aparahm rahaihlda
Jullanahiliyorum.

5. Cozgi hanrlama islemi cok zamanim
ahyor.*

6. Cozgi hanrlama aparatm  istedigim
zaman kullanahilme imbkinna sahihim.

7. (Cozgii hanrlamada genellikle iek renk

17 (5486 |walz2 65 |5 ||| 323 |te| 12

397 |6 |1ma | 8|25z |ta|as2] 31406 1,03

6 1194 3| 97 |12 [387 S 11815 (161 |31 300131

2|65 |13 |ae | 6 | a0 | 3233137 099

6 (14| 5|16l |1z l3e7 | 3| 97 |5 | 161 |31 237 | 13

11 (355) 9 |29.0 | 7 |226 397 1 32|31 216 112

iplik Jullanyyorum.
8. Cok renkli cozgileri de lolayhia
Famlayaitive s |16t| 8 2se | fass | 4|3 o7 ]|a]274] 18
9,  Cizgii hamrlarken en ar hir ldgiden "
i szl a2 2les Vo | mo]ie]set |3 |ass|oss
10. Cozgi hanrlarken yardmer bulmakta | o oo | 5| o) | 6 (194 | 4 | 120 | 2 | 258 | 31 | 206 | 135
zorlanayorum.
11. Cozgilleri malkineye altarirken "
T rorum. 2 |65 1237 | s {161 |5 1|7 22631 |300]| 132
12. Cizgitleri hamstmbgmda yend ebzgi | 7 ) sqelyp 333 [ 3 (o7 | o | - | 1| 32 |3 ] Lse | om
celdyorum.
13. Cozgiileri makineye akianirken en az hir
Flion st s 2065|132 |alize | 2|07 |2 |6n7 ] |az| 12
14. Cozgiileri makineye alotanrken yardime:
e 7 |26|s |51 )]s |25 2|65 |9 203|203 153
15, Cozgilleri cizgii levendine diizgiin | 5 |y 1| 5| 150 14 [asz | 4| o] 2| o7 |31 |28 | 115
SATATIY 0TI
16. Cozgiileri makineye aktardikian sonra
i g 1327|2269 |20] 5|61 ]9 |03 |3a| 122

GENEL 31 2714
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Bulgulara gore ¢ozgii hazirlamada (Ifade 9) 4,35°lik ve ¢ozgiileri makineye
aktarmada (Ifadel3) 4,29’luk ortalama katilm ile en az bir kisiden yardim alma
zorunlulugu 6n plana ¢ikmaktadir. “Duvarda ¢ozgli ¢ekme aparatini istedigim zaman
kullanabilme imké&nina sahibim” ifadesine ise 6grencilerin katilim ortalamasi 2,87°dir.
Tablo 5’deki bulgulardan “Cozgiileri karistirdigimda yeniden ¢ozgii ¢ekiyorum”
ifadesine ise dgrencilerin ¢ogunlukla katilmadiklar (1,64 ) yani, ¢ogunlugun boyle bir
durumla karsilasmadigi anlasilmaktadir.  Ogrenciler “Duvarda ¢ozgii hazirlama
aparatin1  rahatlikla kullanabiliyorum” ifadesine ortalama 3,00’lik katilimla
zorlandiklarini, “¢6zgili hazirlama isleminin ¢ok zamanimi aliyor” ifadesine ortalama
3,77°lik, “¢ozgli hazirlama islemi beni fiziksel olarak yoruyor” ifadesine ise 4,06’lik

katilimla ¢6zgii hazirlamanin yorucu bir islem oldugunu belirtmislerdir.

Ogrencilerin “Duvarda ¢ozgii cekme aparatin1 istedigim zaman kullanabilme
imkanina sahibim” ifadesine 2,87’lik ortalama ile katilimi, duvarlarda sabit olan ¢6zgii
hazirlama diizeneginin, farkli derslerde de kullanilan simif ortaminda kalmast,
dolayisiyla kullamimiin kisitli olmasi nedeniyle dogaldir. Ogrenciler ders aralarindaki
bos zamanlarini, o zaman diliminde ¢d6zgii hazirlama diizeneginin bulundugu sinif
ortamimin uygun olmamasindan &tiirii degerlendirememektedirler. Ogrencilerin “¢ozgii
hazirlama islemi ¢ok zamanimi aliyor” ve “cozgili hazirlama islemi beni fiziksel olarak
yoruyor” ifadelerine yiiksek ortalama ile katilimi, ¢6zgli hazirlamanin ayn1 zamanda
sevilmeyen bir islem oldugunu da diisiindiirmektedir. Ayrica olas1 bir kazaya sebebiyet
vermemesi i¢in duvarda belirli bir ylikseklige sabitlenen ¢6zgii hazirlama aparatini, boy
ortalamasi kisa olan 6grencilerin kullanmada zorlandigi gozlenmistir. Bu durumun
dolayli olarak “duvarda ¢ozgii ¢ekme aparatini rahatlikla kullanabiliyorum” ifadesine

katilim ortalamasini diistirdiigii sdylenebilir.
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4.1.2. Zaman Acisindan

Ogrenciler birinci dokuma tasarimlar icin ortalama 300 — 400 adet arasinda
¢ozgii cekmistir. Ogrenciler tarafindan cekilen ¢odzgiiler, tek ve cok renkli olmakla
birlikte tek katli ve ¢ok katli olarak farkli kumas tiirleri i¢in kullanilmistir. Tablo 6’da
farkli dokuma kumas yapilar1 i¢in ¢6zgii ¢ekme islemine harcanan zamana iliskin

Ogrenci gorlis ve degerlendirmeleri sunulmustur.

Tablo 6. Duvarda ¢ozgii hazirlama sisteminin zaman acisindan degerlendirilmesi

3 saatten

0-30 dk | 30-60 dk | 1-2saat | 2 -3 saat
fazla

Zaman Agisindan Degerlendirme
f | % f| % f| % f| % f | %

1. Tek renkli tek kath kumaslar icin

- 7 1226120 (645] 4 | 129] - - - -
¢ozgii hazirlama zamani.

2. Cok renkli tek kath kumaslar i¢in

- - - 319717 226)16|51,6] 5 |16,1
¢0zgii hazirlama zamani.

3. Tek kath kumaslar icin c¢ozgii

ipliklerinin gerginlik ayari. ) S T3S 13 Ao 6 194 T 3.2

4. Tek kath kumaslar icin cozgiilerin

makineye aktarilmasi. ) ) 1135516 1194111135513 %7

5. Tek kath kumaslar icin hazirlanan

¢ozgii karisikhi@ginin giderilmesi. 3 9.7 1103231131419 3 %7 2 6,5

6. Tek renkli ¢cok kath kumaslar igin

- - - 111355117 (548 3 | 97 | - -
¢ozgil hazirlama zamani.

7. Cok renkli ¢cok kath kumaslar i¢in

- - - S {161 11355113419 2 | 6,5
¢ozgii hazirlama zaman.

8. Cok kath kumaslar icin ¢ozgii

S . 7122611 (355110]32312 65| 1] 3.2
ipliklerinin gerginlik ayari.

9. Cok kath kumaslar icin c¢ozgiilerin 4

makineye aktarilmasi. 12919 129019 12901 6 11941 3 9.7

10. Cok kath kumaslar i¢in hazirlanan

¢ozgii karisikhginin giderilmesi. ! 32 (5 (1611213871 8 1258 5 ) 16,1

Tablo 6’daki verilere gore 6grencilerin %64,5 ‘lik gibi biiyiik bir ¢ogunlugu tek
renkli tek kath kumaslarin ¢6zgiisiinii 30 - 60 dakika arasinda ¢ektigini ifade etmistir.
Ogrencilerin = %54,8’i tek renkli cok katli kumaslar i¢in 2-3 saat arasinda ¢dzgii
hazirlayabildigini belirtmistir. Cok renkli tek kath (%51,6) kumaslar ve ¢ok renkli ¢cok
katl (%41,9) kumaslar i¢in ¢d6zgii hazirlama zamani 2-3 saat arasinda degisiklik
gostermistir.  Tek renkli kumaglarda, tek kath (%41,9) ve ¢ok katlilar (%38,7) i¢in
hazirlanan ¢6zgiilerde herhangi bir karisiklik olmasi durumunda 6grencilerin 1 ya da 2

saat diizeltmeler i¢in zaman harcadiklar1 anlagilmaktadir.
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Kumas i¢in segilen ¢ozgiilerin ¢ok renkli olmasi, renk raporuna gore her rengin
bulunmasi gereken aralikta ve sayida alimmasini ya da renklerin gereken sayida,
dokuma makinesine aktarma sirasinda birlestirilmek iizere ayr1 ayr1 hazirlanmasini
gerektirdiginden ¢ozgii hazirlama siiresini uzatmaktadir. Bu durum tek katli ya da ¢ok
katl olsun tiim kumas ¢ozgiileri i¢cin gegerlidir. Ek olarak ¢6zgii sayisinin artmasi ise
stireyi dogal olarak uzatmaktadir. Bu nedenle ¢ok renkli ve ¢ok katli kumaslarda ¢ozgii

hazirlama iglemlerinin daha fazla zaman aldig1 soylenebilir.

4.1.3. Kalite acisindan

Duvarda ¢6zgii hazirlama sisteminde ¢ozgii ve kumas kalitesini etkileyen

faktorlere iligkin bulgular Tablo 7°de gosterilmistir.

Tablo 7. Duvarda ¢ozgii hazirlama sisteminde kaliteyi etkileyen faktorler

1) Hi 2) Az | (3) Orta | (4) Cok | (5)Kesin
Kaliteyi Etkileyen Faktorler () Hie) @ ®) @< ©) N | X

fl % | f| % |f| % | f]| % || %

1. Cozgi hazirlamrken  cozgiiler

arasi gerginlik farki| - | - - - 8 | 258 | 10| 32313 |41,9] 31| 416|082
olugsmaktadir.* *

2. Hazrlanan ¢ozgiiler —makineye| | 3107 |6 [19a) 9|20 13]a10]310]20] 101
tasinirken karismaktadir.* *

3. Coézgii uzunluklarimin farkindan
dolayr iplik sarfiyati ortaya| 1|32 6 | 194 8 | 258 110|323 ) 6 | 194 |31 | 345 | 1,12
cikmaktadir.* *

4. Hazirlanan ¢ozgiiler makineye
aktarildigZinda aym uzunlukta| 6| 194 | 11 | 355 9 | 29,0 ] 3 971 2 6,5 | 31 | 248 | 1,12
olmaktadir.

5. Cozgiiler  makineye tasmrken( )| (o | o | 05| ¢ | 104 o [200] 6 | 10431320 | 104
tilylenmektedir.* ¥

6. Cozgii hazirlanirken iplikler zarar
gormekte ve bu durum dokumayi| 2| 65 | 6 | 194 | 9 | 290 5 | 161 ] 9 | 290 | 31 | 341 | 1,28
zorlastirmaktadir.* *

7. Corgiller cozgii levendine kumas| - 1o | 5 56| 10| 323 ) s |61 | 3| 07 |31 ] 274 | 123
eninde sarilabilmektedir.

8. Cozgiiler ¢ozgii levendine esit
gerginlikte ve diizgiin sekilde| 7| 22,6 | 14 | 452 | 7 | 226 | 1 | 32 | 2 | 65 | 31 | 225 | 1,06

sarilabilmektedir.

GENEL 31 | 2,37
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Ogrenciler kaliteyi etkileyen faktorler olarak, ¢ozgiiler arasi gerginlik farki
olustugunu (ifade 1) 4,16 ortalama ile ve hazirlanan ¢ozgiilerin makineye aktarirken
karistigim (ifade 2) 4,03 ortalama ile belirtmislerdir. Ayrica “Hazirlanan ¢ozgiiler ¢ozgii
levendine kumas eninde sarilabilmektedir” ifadesine ortalama 2,74’liikk katilimdan

¢ozgililerin ¢6zgii levendine kumas eninde sarilamadigi anlagilmistir.

Cozgli hazirlanirken ¢ozgiiler arasinda olusan gerginlik farkinin ¢ozgiilerin
karigmasin neden oldugu ve bundan dolay1 “Cozgiiler makineye aktarirken
karigsmaktadir” ifadesine katilim ortalamasini (4,03) yiikselttigi sdylenebilir. Cozgiilerin
¢ozgli levendine kumas eninde sarilamamasi, ¢ozgli levendi ve tarak arasinda aci
olusturarak siirtlinmeden dolay1 kenar ipliklerinin dokuma sirasinda kopmasina neden
oldugu igin, istenmeyen bir durumdur. Bulgular kumas eninde ve diizgiin sarimin
gerceklestirilemedigini  gostermektedir. Bu durumun ¢ozgli  kalitesini  olumsuz
etkilemesi ayrica 6grencinin motivasyonunu olumsuz yonde etkilemesi ve derse olan

ilgisini azaltmasi s6z konusudur.

4.2. Tek Bobinden Cozgii Hazirlama Makinesi

Gelistirilen model makinenin (Sekil 26) mekanik ve elektronik boliimleri ve
bunlar1 olusturan elemanlar ayr1 ayr1 detayli olarak agiklanmistir. Gerektiginde
aciklamalar ¢izim ve fotograflarla desteklenmistir. Metin agiklamalari olarak yer verilen

cizimlerde Solidworks 2011 kati modelleme ¢izim programi kullanilmigtir.

1- Makine kontrol tinitesi

2- Elektronik tablanin bulundugu kisim
3- Hareketli iplik kilavuzu

4- Iplik tansivonlar

5- Boliimlere ayrilnug ¢6zgi levendinin
takildh@ kisun

Sekil 26. Tek bobinden ¢ozgii hazirlama makinesi
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4.2.1. Tek bobinden ¢ozgii hazirlama makinesinin mekanik

boliimleri
Tek bobinden ¢ozgii hazirlama makinesinin mekanik boliimleri makine iskeleti,
gezici iplik kilavuzu ve béliimlere ayrilmis ¢6zgii levendidir.
4.2.1.1. Makine iskeleti

Makine iskeleti (Sekil 27) 30 X 30 X 3 mm’lik ¢elik kdosebentten imal edilmistir.

Makinenin rahat taginabilmesi i¢in iskeletin altina tekerlek konulmustur.

Sekil 27. Makine iskeleti

Makine iskeletinin etrafi 1 mm kalinliginda sac ile kapatilmistir. Ayrica makine
aparatlarinin konulabilmesi i¢in kapakli 6zel bolim yapilmis ve bdylelikle daha
kullanish hale getirilmistir. Onlem olarak elektronik tabla ve motor béliimii icin kilitli
kapak konulmustur. C6zgii hazirlama makinesi i¢in kullanilan mekanik ve elektronik

kisimlari iizerinde barindiran iskelet biitiiniiyle makine gévdesini olusturur.

4.2.1.2. Gezici iplik kilavuzu

Gezici iplik kilavuzu, vidali mil iizerinde sag ve sola hareket edebilen ve ¢ozgii
ipligini boliimlere ayrilmig levende aktaran boliimdiir (Sekil 28). Vidali mil iki rulman
tutucusu ile makine gdvdesine sabitlenmistir. Rediiktdrlii motor yardimiyla vidali mil
kendi ekseni etrafinda dondiiriilebilmektedir. Bu sayede vidalt mil {izerinde bulunan

gezici iplik kilavuzunun hareketi saglanmaktadir. Gezici iplik kilavuzu, vidali milin
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donmesiyle makine iizerinde sag ve sola hareket etmektedir. Bdylece makineye
beslenen ¢ozgii ipliginin, boliimlere ayrilmig ¢6zgii levendinin boliimleri arasinda gegisi
saglanmaktadir. Ayrica gezici iplik kilavuzunun iizerinde saya¢ bulunmaktadir. Bu
sayacin ucuna kanalli tekerlek yapilmis ve bu tekerlek Sekil 28°de isaretle
gosterilmigtir. Cozgii ipligi bu tekerlegin iizerinden geg¢irilmekte ve tekerlegin

donmesiyle levende sarilan ¢6zgii ipliginin uzunlugu o6l¢iilebilmektedir.

Sekil 28. Gezici iplik kilavuzu

4.2.1.3. Boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendi

Asagida boliimlere ayrilmis ¢6zgii levendinin yapiminda kullanilan malzemeler

tanitilmig, dizim sekline gore diizenlenen detay sekillerle agiklanmistir (Sekil 29).

(@) (b)

Sekil 29. Boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendinin dizimi
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a) Tirnakl diskleri ve pullart grup halinde tagimak i¢in 16 mm capinda 90 cm
uzunlugunda 1 adet aliiminyum boru kullanilmistir. Aliiminyumun, celige
gore ¢ok daha hafif ve islenebilme kabiliyetinin yiiksek olmasi, dogal glimiis
rengi ve iyi bir ylizey kalitesi saglamasi nedeniyle tercih edilmistir (Ddlen,
2011).

b) Tirnakli disklerin sabit ve ayni1 diizende durmasi i¢in 90 cm uzunlugundaki
aliiminyum borunun u¢ kismma 19 mm c¢apinda 7,5 cm uzunlugunda
alliminyum boru sabitlenmistir.

¢) Levendin kolay cevrilebilmesi i¢in 19 mm c¢apindaki alimiinyum borunun
ucuna, 30’luk anahtar agizli somun per¢inlenerek sabitlenmistir.

d) Cozgl ipliklerinin sirali bir sekilde durmasi ve karigsmamasi {iclin ipligi
deforme etmeyen tirnakli disk kullanilmistir.

e) Tirnakl diskler arasinda bosluk olusturabilmek icin ¢elik pul kullanilmstir.

f) Celik pul sonrasi tirnakl disk yerlestirilerek ¢6zgii ipliginin sarilacagi bolim

olusturulmustur.

16 mm ¢apinda 90 cm uzunlugunda aliiminyum boru iizerine tirnakli disk ve pul
dizimi yapilmistir. Levendin son bolimiine 19 mm c¢apinda 7,5 cm uzunlugunda
aliiminyum boru konularak sabitlenmis ve bdylece tirnakli disklerin aliiminyum boru
tizerinden ¢ikmasi engellenmistir. Béliimlere ayrilmis levent iizerine; 101 adet tirnakli
disk ve 200 adet celik pul takilarak 100 aralik olusturulmustur. iki tirnakli disk arasia
konulan demir pulun artirilmast boliim araligini dolayisiyla bdliimlere ayrilmis ¢ozgii
levendinin boyunu artirmaktadir. Boliimlere ayrilmis ¢6zgii levendinin fazla uzun
olmas1 kullanim a¢isindan uygun goriilmemistir. C6zgli hazirlama islemi aliiminyum
boru etrafina sarilarak yapildigi i¢in tirnakli disk caplari Oonemlidir. Disk caplari
sarilacak ¢ozgiiniin azami uzunlugunu belirlemektedir. Pul sayist diisiiriiliip disk cap1
yiikseltilerek boliimlere ayrilmis levent boyu kisaltilabilir, ayni say1 ve uzunlukta ¢ozgii

hazirlanabilir.

Biitin bu faktorler g6z onilinde bulundurularak boéliimlere ayrilmis ¢ozgii
levendinin Slgiileri belirlenmistir. Tirnakli disk ve diskler arasina konulan pullarin sayisi
sarilacak olan ¢dzgiiniin metrajin1 etkiledigi i¢in yapilan denemeler sonucunda 10 cm

capinda tirnakli disk ve diskler arasi bosluk i¢in 2 adet ¢elik pul uygun goriilmiistiir. Bu
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dogrultuda yaklasik olarak boliimlere ayrilmis levendin her bir araligina kalin ipliklerle

80 metre, ince ipliklerle 120 metre ¢ozgii ¢ekilebilmektedir.

4.2.2. Tek bobinden ¢ozgii hazirlama makinesinin elektronik

boliimleri

Tek bobinden ¢6zgii hazirlama makinesinin elektronik bdliimiinii,
e clektronik tabla boliimii ve motorlar,
e clektronik sayaclar ve giivenlik sistemleri

e makine kontrol iinitesi olusturmaktadir.

4.2.2.1. Elektronik tabla boliimii ve motorlar

Cozgli hazirlama makinesinde birbirinden bagimsiz iki adet 380 V elektrikle
calisan motor kullanilmigtir. Motorlarin devrini diisiirmek amaciyla motorlara rediiktor
takilmistir. Ayrica motor hizlarinin kontrol altina alinabilmesi ig¢in siiriiciiler
yerlestirilmistir (Sekil 30). Siiriiciilerin kullanilabilmesi dolayisiyla motor hizlarinin
ayarlanabilmesi i¢in mecburen 380 Volt ile ¢alisan motorlar kullanilmistir (Sekil 31).
Egitim ortaminda 220 Volt elektrigin kullaniyor olmasindan dolayi, giic kaynagi
kullanilarak ¢6zgili hazirlama makinesi 220 Volt elektrikle ¢alisabilir hale getirilmistir.

Sekil 30. Elektronik tabla boliimii
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Bu motorlardan biri boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendini, digeri ise vidalt mili
cevirmekte ve bu sayede vidali mil lizerindeki iplik kilavuzunu hareket ettirmektedir.
Siiriiciiler yardimiyla motorlarin hizlar1 ayarlanmistir. Deneme calismalarindan sonra

uygun motor hizlar1 belirlenmistir.

Sekil 31. Makine iskeleti ve motorlar

4.2.2.2. Elektronik sayaclar ve giivenlik sistemleri

Boliimlere ayrilmig ¢ozgii levendinin ve hareketli iplik kilavuzunun istenilen
pozisyonda durabilmesi ve kontrol edilebilmesi i¢in enkoder diye tabir edilen tur
sayaclar1 (Sekil 32) kullanilmistir. Istenen ¢6zgii ipligi uzunlugunu saglamak igin
boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendinin tur sayisinin belirlenmesi gerekir. Buna tur sayaci

yardimci olur.

Sekil 32. Boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendinin tur sayaci
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Makineye her beslenen farkli 6zellikteki ipligin metraja gore tur hesabinin
yapilmasi gerekir. Ciinkii iplik numaralariin farkindan dolay: tur sayilart farklilik

gosterir (Tablo 8).

Tablo 8. Iplik numaralarinin ¢6zgii hazirlama makinesinde karsihk
gelen Uzunluk —Tur bilgileri

iplik Numaralari
Uzunluk - Tur 9,6 Nm 7,2 Nm 4 Nm
Uzunluk (metre) 5 10 5 10 5 10
Tur sayisi 110 | 212 | 104 | 196 | 102 | 182

Kalin ipligin sarim igleminde levent iizerindeki iplik ¢ap1 ince iplige gore daha
hizli biiytidiiginden dolay1 bu fark olugsmaktadir. Buna iligkin yapilan deneme sonuglari
Tablo 8’de goriilmektedir. Numaralari farkl iki iplikten 10’ar metre ¢6zgii hazirlanmak
istendiginde, kalin iplik (4 Nm) ¢6zgii levendine sarilirken 10 metre uzunluk 182 tura
denk gelirken ince iplikte (9,6 Nm) ise ayni uzunluk yaklasik 212 tura denk gelmektedir
(Tablo 8).

Vidali mil i¢in kullanilan tur sayaci (Sekil 33) sayesinde, vidali milin tur sayisi
belirlenebilmektedir. Vidali milin donmesiyle iizerinde bulunan hareketli iplik kilavuzu
sag ya da sola dogru hareket edebilir. Béylece makineye beslenen ipligin diskler arasi
gecisi saglanir. Dolayisiyla diskler arast mesafenin degismesi bu tur sayisini degistirir.
Belirlenen tur sayist makine kontrol {initesinde travers pozisyon bolimiinde yer
almaktadir. Diskler arasi mesafe kullanilan pul kalinliklarina gore (3 mm X 2 adet = 6)
6 mm olarak ayarlanmistir. Leventte kullanilan disk kalinlig1 ise 3 mm’dir. Hareketli
iplik kilavuzunun diskler arasi gecisi icin 9 mm’lik ilerleme yapilmalidir. Belirlenen 9
mm’lik mesafe travers pozisyonda 10,1 tura denk gelmektedir. Boliimlere ayrilmis
¢Ozgl levendinin yapimindan sonra travers pozisyon deger belirlenmistir. Boliimlere
ayrilmis ¢6zgli levendinde diskler arasi mesafe degistirilmedigi siirece travers pozisyon
degeri sabit kalacaktir. Travers pozisyon degeri, olast bir karisikliga neden olmamasi
icin arastirmaci tarafindan sifrelenerek makine kontrol iinitesinden erisilebilirligi

siirlandirilmistir. Travers pozisyon degeri, ¢6zgli hazirlama makinesinin deneme
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iretimi olmasindan dolayr ayarlanabilir yapilmistir. Cozgii hazirlama makinesinin seri

iretiminde bu deger sabit tutulabilir ve makine kontrol tinitesinden erisilebilirligi iptal

edilebilir.

Sekil 33. Hareketli iplik kilavuzunun tur sayaci

Tek bobinden ¢6zgili hazirlama makinesinde, vidali milin basinda ve sonunda
olmak tiizere giivenlik amaclh 2 adet metal algilayici sensor (Sekil 34) kullanilmistir.
Kullanilan bu iki sensor hareketli iplik kilavuzunun sinirlarini belirlemektedir. Boylece
hareketli iplik kilavuzunun, boliimle ayrilmis ¢6zgii levendinde bulunan 1. ve 100.

aralig1 disina ¢gikmasi engellenmistir.

Sekil 34. Metal algilayici sensor
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4.2.2.3. Makine kontrol iinitesi

Cozgii hazirlama makinesinin kontrol iinitesinde dokunmatik ekran (Sekil 35)

kullanilmigtir. Dokunmatik ekranda yer alan boliimler asagida resimlerle agiklanmustir.

al| £
0 0 RESET
0 0
0.0 | s

Sekil 35. Makine kontrol iinitesi

Makine kontrol iinitesinde yer alan tuslarin gorevleri;

=

o Boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendini diiz (sarma yonil) g¢evirme

tusudur. Basildiginda boliimlere ayrilmis ¢6zgii levendi arkadan 6ne dogru
doner. Levent hareketini durdurmak i¢in ayn1 tusa tekrar basmak yeterlidir. Tus

basili oldugunda yani aktif iken ekran {izerinde yanip soner.

o Boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendini ters (sOkme yonil) ¢evirme
tusudur. Basildiginda boliimlere ayrilmis ¢6zgii levendi onden arkaya dogru
doner. Levent hareketini durdurmak i¢in ayni tusa tekrar basmak yeterlidir. Tus

basili oldugunda yani aktif iken ekran {izerinde yanip soner.

o Gezici iplik kilavuzunu sol tarafa kaydirma tusudur. Basili
tutuldugunda iplik kilavuzu sola dogru hareket etmeye baslar. Uzerine basildig:

surece aktif durumdadir.
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Gezici iplik kilavuzunu sag tarafa kaydirma tusudur. Basili
tutuldugunda iplik kilavuzu saga dogru hareket etmeye baslar. Uzerine basildig

surece aktif durumdadir.

" BASA ]
DON I

iplik kilavuzu saga dogru hareket eder ve boliimlere ayrilmis ¢6zgii levendinin 1.

Gezici iplik kilavuzunu baglangi¢c noktasina gonderir. Basildiginda

araligina geldiginde otomatik olarak durur. Basili oldugu durumda basa don
tusunda “sistem basa doniiyor” yazisi ¢ikar. Tus aktif iken ekran iizerinde yanip
soner. Iplik kilavuzunu basa désnmeden durdurmak istenirse tusa tekrar basmak

yeterlidir.

ml 0 0 Tur sayisi butonuna basildiginda yeni bir

pencere acilir.

0 e 9999

(L2038 )(ar]

EnEnanEs

IIIIIIII[::]EHH

73 | Agilan pencerede ilgili boliime 0-9999 araliginda bir deger

i
N
|

girilir.

MSOO | 0 1. slitun istenen tur sayisini, 2. siitun ise

tamamlanan tur sayisini gosterir.

— AYARLAR

= Tusuna basildiginda, sarilacak olan ¢ozgiilerin

belirlenecegi pencere agilir.

Acilan pencerede boliimlere ayrilmis ¢6zgli levendinde yer alan araliklarin
numaralar1 gosterilir. Bu boliim 5 sayfa halindedir. Her sayfa 20 aralik igerir.
Pencerenin alt kisminda yer alan sag ve sol ok isaretleriyle sayfalar aras1 gegis
yapilir. Dolayisiyla 5 x 20 = 100 olmak iizere boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendi
tizerindeki boliim sayisina denk gelir. Cozgii levendinde sarilmasi istenilen

aralik bu sayfa iizerindeki tuglara basilarak belirlenir ve seg¢ilen aralik ekran



46

lizerinde yanip soOner. Sarillacak olan c¢ozgiiler belirlendikten sonra
[ (.

tusuna basilarak ana ekrana doniilebilir.

3. sayfa 4. sayfa

1. siitunda sarilacak olan toplam ¢6zgii adedi,

2. siitunda ise sarim1 tamamlanmis ¢6zgii adedini gosterir.

. Bu tusa basildiginda o ana kadar sayis1 tamamlanmis olan tur ve sarilmis
olan ¢6zgl sayisi ekran iizerinde sifirlanir. Yeni ayar yapimi sirasinda ise bu tus,

eski bilgileri sifirlar.



47

o _ == | Vidali milin tur sayisim  gostermektedir.

Dolayistyla bu boliimde gezici iplik kilavuzunun diskler arasi gegisi sirasinda ne

kadar ilerleyecegi belirlenir. Cozgli hazirlama makinesinin prototip iiretim
olmasindan dolay1 bu deger degistirilebilir olarak ayarlanmistir. En uygun deger
belirlendiginde bu boliim sabitlenmelidir. Bu ylizden travers pozisyon boliimii

sifrelenerek ulasilabilirligi kisitlanmastir.

4.3. Model makinede drnek bir uygulama

Bu baglik altinda model makinede ¢6zgili hazirlama islemi 6rnek bir uygulama
ile aciklanmistir. Uygulama siirecinde makinenin kontrolii i¢in kullanilan mekanik ve
elektronik boliimlerin baslangicta Ogrencileri zorladigi, ancak ogrencinin kisisel
yatkinligina gore farklilik gostermekle beraber genellikle bunun kisa siirede asildigi
gozlenmistir. Ilgili ders kapsaminda yapilan uygulamada iist kumas (lacivert) ve alt
kumas (mavi) i¢in 172, toplamda 344 adet ¢ozgii ¢ekilmistir. Cekilen her bir ¢ozgii 5
metre uzunlugundadir. Yapilan bu 6rnek c¢alismanin ¢6zgii hazirlama ve makineye

aktarma islemi detaylari ile agiklanmistir.

Hazirlanacak ¢ozgli icin secgilen iplik bobinleri, kilavuzlardan ve iplik
tansiyonlarindan gegirilir (Sekil 36). Model makinede 4 adet iplik tansiyonu olmasindan

dolay1 en fazla 4 bobinden ¢ozgii ¢cekme islemi yapilabilmektedir.

Sekil 36. Cozgii ipliklerinin model makineye takilmasi
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Boliimlere ayrilmis ¢ozgli levendi makineye takilir (Sekil 37). Levendin

takilmasi sirasinda makinenin ¢alisir durumda olmamasina dikkat edilmelidir.

Sekil 37. Boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendinin makineye takilmasi

Cozgii iplikleri hareketli iplik kilavuzunun deliklerinden ve sayag tekerleginden
(Sekil 38) gecirilir. Cozgii ipligi saya¢ tekerleginden diizgiin gegirilmelidir. Aksi
takdirde iplik uzunlugu hatali tespit edilir. Makine kontrol ekraninda “basa don”

diigmesine basilir ve iplik ucu ¢6zgii levendine baglanir.

Sekil 38. Ipligin hareketli iplik kilavuzunun deliklerinden
ve saya¢ tekerleginden gecirilmesi

Makine kontrol ekraninda yer alan “ayarlar” diigmesine basilarak c¢ekilecek olan
¢Ozgl sayisi belirlenir. Bu 6rnek uygulamada 344 ¢6zgii ¢ekilmek istendigi ve 4 bobin

makineye beslendigi i¢in boliimlere ayrilmis ¢ozgii levendinde 344 / 4 = 86 aralik
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secilmigtir (Sekil 39). Secilen toplam aralik sayist kontrol ekraninin ana sayfasinda

goriilebilir.

=) o
ElE == % | 0
EE I o0

Sekil 39. Cozgii sayisimin belirlenmesi

Cozgiide 5 metre uzunlugun kag tura denk geldiginin bilinmemesinden dolay1,
makine kontrol ekraninda (Sekil 40 (a)) tur sayisi olarak 5000 gibi yiiksek bir deger
girilir. “Otomatik sarim” tusuna basilarak sarim islemi baslatilir. Hareketli iplik
kilavuzunun iizerinde bulunan ve iplik uzunlugunu 6lgen sayag istenilen uzunluga denk
geldiginde aymi tus ile makine durdurulur (b). Makine kontrol ekraninda yer alan tur
sayisinin 1 fazlasi yiiksek girilen deger ile degistirilir (c) ve “otomatik sarim” tusuna
basilarak ¢6zgii ¢ekme islemine devam edilir. Model makine 86 aralik doldugunda (d)
yani toplamda 344 adet ¢ozgii teli ¢cektiginde kendiliginden durur. C6zgii hazirlanirken
ipligin kopmas1 durumunda makine kullanici tarafindan durdurulmalidir. Gergeklesen
kopma ge¢ fark edilirse kopmanin gergeklestigi boliim bulunarak sarilan ¢ozgiiler
cikarilmalidir. Hatali sarim yapilan kismin ¢ikarilmasi i¢in bolimlere ayrilmis ¢ozgi
levendi makineden ¢ikarilir ve el ile s6kme islemi yapilir. Hatali sarim yapilan yer
cikarildiktan sonra ¢6zgii hazirlama islemi kaldigir yerden devam ettirilir. Hatali sarim

sayisin az olmasi kopmanin erken fark edilmesine baglidir.
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Sekil 40. Tur sayisinin belirlenmesi

Cozgii cekmeden sonra yapilan makineye aktarma islemi Sekil 41°de asamali
olarak gosterilmistir. Istenilen ¢dzgii sayis1 tamamlana kadar makinenin durmasi
beklenir (a). Bolimlere ayrilmis ¢6zgii levendi makineden c¢ikartilir ve sehpa tizerine
yerlestirilir. Tirnakli disk tizerinde bulunan ¢6zgii iplikleri bigak yardimiyla kesilir (b).
Uglan c¢ikarilan ¢6zgii iplikleri 6zel bir aparat yardimiyla sikistirilir (c) ve boliimlere
ayrilmis ¢ozgii levendi iizerinde bulunan ¢ozgiiler ¢ikarilmaya baglanir (d). Cozgi
iplikleri, levent iizerinden ¢ikmasina yakin ikinci sikistirma aparati ile sikistirilir ve
levent iizerinden tamamen c¢ikartilir (e). Cozgii uglar1 birinci sikistirma aparatindan
almarak kumas baglanti cubuguna gergin bir sekilde baglanir (f). Kumas baglanti
cubuguna bagli olan ¢ozgiiler ¢ozgii levendine sarilir (g) ve ikinci sikistirma aparatindan
alan ¢6zgii uclariyla giicii ve ardindan tarak tahari yapilir (h). Tahar isleminden sonra

sikigtirma aparati ¢ikartilir.
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Sekil 41. Cekilen cozgiilerin makineye aktarilmasi

4.4. Model Makinede Karsilasilan Sorunlar

Model makine, Yogun olarak kullanildigi anlasilan duvarda ¢6zgii hazirlama
sisteminde karsilasilan sorunlar1 en aza indirmek, ¢ozgii hazirlama sistemlerine katki
saglamak amaciyla arastirmaci tarafindan gelistirilmistir. Bu baslik altinda gelistirilen
model makinede karsilagilan fiziksel, zaman ve kalite agisindan sorunlara iliskin
bulgulara yer verilmistir. Bu bulgular 6grencilerin son test i¢in vermis oldugu

cevaplarin katilim ortalamalarindan elde edilmistir.
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Model makinede ¢ozgili hazirlamada fiziksel zorluk olarak algilanan bulgular

Tablo 9°da sunulmustur.

Tablo 9. Model makinenin fiziksel zorluklari

¢y ® 3) O] )
Hig¢ Az Orta Cok Kesin _
Fiziksel Zorluklar N X s
f % f % f % f % f %
. . 30
1. Makinede  ¢ozgii hazirlama | 50| o | 300 | 10 | 335 | 4 | 133] 4 | 133 2,90% | 1,18
islemini sevmiyorum.
2. Capraza alma isleminin 30
olmamas1 ¢ozgii hazirlamayr | 16 | 533 | 6 | 200 | 3 100 | 2 6,7 3 10,0 2,00% | 1,36
zorlastirmaktadir.*
. . . . 30
3. Cozgii hazirlama islemi beni | )| 400t ¢ 1200 7 [233] 3 | 100 2 | 67 223% | 127
fiziksel olarak yoruyor.*
- . 30
4. Cozgi hazirlama makinesini | , | | o |50 |13 | 433 | s [ 167 ] 4 | 133 3,10 | 1,09
rahathkla kullanabiliyorum.
- . . 30
5. Cozgi hazrlama islemi gok | o | 5oL 1o 333 7 |33 - | - |5 | 167 246% | 135
zamanimi alyor.*
6. Cozgii hazirlama makinesinin 30
tasmabilir  olmas1  kolayhk | - - 3 (100 3 [100] 8 | 267 ] 16 | 533 423 | 1,00
saglamaktadir.
. . 30
7. Cozgi hazirlamada genellikle | 1 535 | o | 300 7 | 33| 4 [133] 3 | 100 2,56 | 127
tek renk iplik kullantyorum.
. P 30
8. Cok renkli cozgiileri de | [} ,00 1 4 | 133] 8 (267 4 |133] 8 | 267 313 | 147
kolaylikla hazirlayabiliyorum.
. . 30
9. Cozgii hazrlarken en az bir | 1 55 | 5 533 5 | 67| o | 300 ] 8 | 267 3.53% | 122
kisiden yardim aliyorum.*
. 30
10. Cozgii  hazilarken yarduner | )\ 50 1o | 333 | 7 (233 1| 33 | 1] 33 2,03* | 1,03
bulmakta zorlaniyorum.*
PP . 30
11. Cozgiileri makineye aktarirken s (26717 | 2335|8267 5 |167] 2 6.7 2.53% | 125
karistirtyorum.*
P - . 30
12. Cozgiileri kanstrdigimda yeni | 5\ 500 | s | 167 | 7 [233] 2 | 67| 1] 33 1.96* | 1,15
¢ozgii cekiyorum.*
13. Cozgiileri makineye aktarirken 30
en az bir Kkisiden yardim | 3 10,0 ] 5 16,7 ] 5 16,7 11 | 36,7 ] 6 | 20,0 3,40% | 1,27
aliyorum.*
14. Cozgiileri makineye aktarirken 30
yardimci bulmakta 6 20,0 § 9 30,0 | 11 | 36,7 3 10,0 1 3,3 2,46* | 1,04
zorlamyorum.*
P P . 30
15. Cozgiileri  ¢bzgii levendine | 5\ 1571 o | 300 7 [235] 3 [100] 6 | 200 2,86* | 1,38
diizgiin saramiyorum.
16. Cozgiileri makineye 30
aktardiktan sonra dizeltmek | 4 13,3 3 10,0 | 10 | 33,3 5 16,7 8 | 26,7 3,33*% | 1,34
¢ok zamanim aliyor.*
30
GENEL 3,20

Bulgulara gore ¢dzgii hazirlamada (ifade 9) 3,53’liikk ve ¢dzgiileri makineye

aktarmada (ifade 13) 3,40’lik ortalama katilim ile en az bir kisiden yardim alindig
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sonucu ortaya ¢ikmaktadir. Tablo 9°daki bulgulardan “Cozgiileri karigtirdigimda yeni
cozgii ¢ekiyorum” ifadesine Ogrencilerin ¢ogunlukla katilmadiklar1 (1,96) yani,
cogunlugun bdyle bir durumla karsilasmadigi anlasilmaktadir. Ogrenciler, “Cozgii
hazirlama makinesinin tagimabilir olmas1 kolaylik saglamaktadir” (ifade 6 ) ifadesine
ortalama 4,23’lik katilimla tasmnabilir olmasinin faydali oldugunu belirtmislerdir.
Ogrencilerin “Capraza alma isleminin olmamasi ¢dzgii hazirlamay1 zorlastirmaktadir”
(Ifade 2) ifadesine ortalama 2,00’lik katilimi model makinede ¢apraza alma islemini

gerekli gormedikleri belirlenmistir.

Ogrencilerin, “Coézgii hazirlama makinesinin tagmabilir olmas1 kolaylik
saglamaktadir” ifadesine 4,23’liikk ortalama ile katilimi model makinede tekerlek
kullanilmast ve bundan dolay1 istenilen ortamda rahatlikla ¢ozgii ¢ekilebilir olmasina
baglanabilir. Ogrencilerin “Capraza alma isleminin olmamasi ¢6zgii hazirlamayi
zorlagtirmaktadir” ifadesine diisiik ortalama ile katilimi, model makinede ¢apraza alma
islemi yerine kullanilan sikistirma aparatinin tahar islemine kolaylik sagladigini

gostermektedir.

4.4.2. Zaman acisindan

4. simif 6grencileri ortalama olarak her bir dokuma igin yaklasik 400 — 500
araliginda ¢ozgii ¢ekmistir. Tablo 10’da, 6grencilerin ¢dzgii hazirlamada ne kadar

zaman harcadigini gosteren bilgiler yer almaktadir.

Tablo 10’daki verilere gore, 6grencilerin % 46,7°lik gibi biiyiikk bir ¢ogunlugu
tek renkli tek katli kumaslarin ¢6zgiisiinii 1 - 2 saat arasinda hazirladigini ifade etmistir.
Ogrencilerin % 40’1 ¢ok renkli tek katli kumaslarm ¢ozgiisiinii ise 30 -60 dakika
arasinda hazirladiklarini belirtmistir. Bu durumda tek katli kumaslar i¢in hazirlanan tek
renkli ¢ozgiilerin, ¢cok renkli ¢ozgiilere nazaran daha fazla zaman aldig1 anlasilmaktadir.
Cozgii hazirlamada 1-2 saat arasinda siiren ve en ¢ok zaman alan iglemin % 46,7’lik
oranla tek renkli tek katli ve ¢cok renkli ¢ok katli kumaslar i¢in ¢6zgili hazirlama oldugu

Tablo 10’dan anlasilmaktadir.

Model makinede ¢ok renkli ¢cozgiilerin daha kisa zamanda c¢ekilebilir olmasi, 4
adet iplik bobininin ayni anda takilabiliyor olmasindan kaynaklanmaktadir. Tek renkli

cozgiileri hazirlamada atdlye ortaminda ayni oOzelliklere sahip bobin sayilarinin
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yetersizliginden dolay1 fazla zaman harcanmistir. Tek renkli ¢ozgiilerin kisa zamanda

cekilebilir olmasi iplik stoguna baglidir. Model makinede ¢ok renkli ve ¢ok katli kumas

cOzgiilerinin kisa zamanda cekilebiliyor olmasiyla zamandan tasarruf saglandigi

sOylenebilir.

Tablo 10. Model makinenin zaman acisindan degerlendirilmesi

faktorlere iligkin bulgular Tablo 11°de gosterilmistir.

030dk | 30-60dk | 12saat | 2-3saar | SRR
Zaman Acisindan Degerlendirme
f % f % f % f % f %

1. Tjek "renkll tek kath kumaslar icin i 367 Ve lass |4 | a| 1] 33
¢ozgii hazirlama zamani.

2. Cnok"renkll tek kath kumaslar icin 3 0100 |12 400103334 ]33] 33
¢ozgii hazirlama zamani.

3. Tek kath kumaslar icin ¢bzgii | o | 0 1 o | 300 10335 2] 67 ]3| 100
ipliklerinin gerginlik ayari.

4. Tek‘katll kumaslar icin cozgiilerin g | 26793007 2354 ]33]2] 67
makineye aktarilmasi.

5. T“ek "katll kul}la§lal“l¢ll‘l ha?lrlanan 3100 ass |7 | malaler|s |16
¢ozgii karisikh@inin giderilmesi.

6. Tf,k"renkll ¢ok kath kumaslar igin s {167 o] 33s 13673 | 100] 1| 33
¢Ozgii hazirlama zamani.

7. (,jf)k"renkll ¢ok kath kumaslar icin 1133 ol s00|ialasr)als]lz2] er
¢ozgii hazirlama zamani.

8. Cok kath kumaslar icin ¢bzgii | | oo | 15| 335 | 7 [ 235 | 6 | 200 4| 133
ipliklerinin gerginlik ayari.

9. Cok-katll kumaslar icin ¢ozgiilerin 4|33 o 3003671 | 35|67
makineye aktarilmasi.

10. (,j.()k"katll kul}laslar. 1@11.1 ha?lrlanan 2l 67 s 267 o300 a]33] 7] 223
¢ozgii karisikhiginin giderilmesi.

4.4.3. Kalite acisindan
Model makine ile ¢6zgli hazirlamada ¢6zgii ve kumas kalitesini etkileyen

Kaliteyi etkileyen faktorlerde 6grencilerin 3,40°lik ortalama katilimlariyla en

yiiksek degerin ¢dzgii hazirlanirken ¢ozgiiler arasi gerginlik farki olusmaktadir (Ifade 1)

ifadesi oldugu Tablo 11°de goriilmektedir. Model makinede “Hazirlanan ¢6zgiliniin

makineye tagmirken tiiylenmektedir” (ifade 5) ifadesine 2,90 katilm ortalamas: ile

cOzgiilerde cok fazla tiiylenmenin olmadigr anlagilmistir. Hazirlanan ¢6zgiiniin

makineye aktarilmasinda kumas eninde sarilabilmesi dokuma diizgiinliigli acisindan
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onemlidir. Ogrenciler, “Cozgiiler ¢dzgii levendine kumas eninde sarilabilmektedir”
(ifade 9) ifadesine 3,70’lik ortalama ile katilmislardir. Dolayisiyla model makinede

hazirlanan ¢6zgiilerin kumas eninde ¢6zgii levendine sarilabildigi anlasilmaktadir.

Kaliteyi etkileyen faktorlerden en yiiksek degerin “Cozgil hazirlanirken ¢ozgiiler
arasi gerginlik farki olusmaktadir” ifadesine katilim ortalamasi (3,40) ortalama degere
(3) karsilik geldiginden genel anlamda ¢ozgiiler aras1 gerginlik farkinin ¢ok olmadigi
sOylenebilir. Ayrica hazirlanan ¢ozgiilerin  ¢ozgli levendine kumas eninde
sarilabilmesinden dolay1r (3,70) dokuma sirasinda kenar ipliklerinde fazla kopma

olmayacag1 sonucu ¢ikarilabilir.

Tablo 11. Model makinenin kaliteyi etkileyen faktorleri

1) 2 3 @ )]
Hic¢ Az Orta Cok Kesin —
Kaliteyi Etkileyen Faktorler N i s
f % f % f % f % f %
l.Ciizgii.hz}mrlamrken cozgiiler aras1 | | 6 1200111367 8 |26715] 167 30 3.40% | 1,00
gerginlik farki olusmaktadir.*
2.Hazirlanan  cozgiiller makineye o 3006|2006 |200]- = 1o 300 30 280* | 1.62
tasinirken kanismaktadir.*
3.Cozgii uzunluklarimin farkindan 30
dolay1 iplik sarfiyati ortaya | 8 | 26,7 | 12 | 400 | 5 16,7 1 33 14| 133 2,36*% | 1,29
c¢ikmaktadir.*
4.Hazirlanan  ¢ozgiiller = makineye 30
aktarildiginda aym uzunlukta | 1| 33, | 10 | 333 | 7 | 233 ] 6 | 20,0] 6 | 20,0 3,20 | 1,21
olmaktadir.
5.Cozgiiler  makineye tasmirken | o o oa | o [300 ] 4 | 133 |5 | 167 ] 20 | 200 | 132
tiiylenmektedir.*
6.Cozgii hazirlanirken iplikler zarar 30
gormekte ve bu durum dokumay1 | 6 [ 200 ] 9 | 300] 5 | 167 | 6 |200] 4| 133 2,76% | 1,35
zorlastirmaktadir.*
7.Cozgiiler ¢ozgii levendine kumas | | o5 | o o s [ 6710|335 )0 [ 300] 30 | 370 | 107
eninde sarilabilmektedir.
8.Cozgiiler c¢ozgii levendine esit 30
gerginlikte ve diizgiin sekilde | 8 | 26,7 ] 10 | 333 | 8 | 26,7 | 3 10,0 1] 33 2,30 1,08
sarilabilmektedir.
GENEL 30 3,12
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4.5. Duvarda ve Model Makinede Cozgii Hazirlama Sistemlerinin

Karsilastirilmasi

Duvarda ve tek bobinden ¢6zgii hazirlama sistemleri istatistiksel olarak

karsilastirilmistir. Bu iki sistem arasindaki anlamli farkliliklar belirlenmistir (p<0,05).

Fiziksel ag¢idan; duvarda ¢0zgii hazirlama sistemi Ogrencileri fiziksel olarak
yormaktayken, ¢6zgii hazirlama makinesi bu zorlugu ortadan kaldirmistir. Bu zorlugun
kaldirilmasinda otomasyon sisteminin kullanilmasi biiyiikk 6nem tasimaktadir. Tek
bobinden ¢ozgli hazirlama makinesinde daha kisa zamanda, daha fazla ¢ozgii
hazirlanabildigi sonucu ortaya c¢ikmistir. Duvarda ¢ozgii hazirlama aparatinin yeri
degistirilemediginden ve farkli derslerin yiiriitiildiigii egitim ortaminda kalmasindan
dolay1 6grenciler istedikleri vakit kullanamamaktadirlar. C6zgii hazirlama makinesinin
taginabilir olmasi ve Ogrencinin istedigi zaman ve uygun olan mekanda ¢0zgii
hazirlayabiliyor olmasi bu sorunu ortadan kaldirmistir. Cozgili hazirlama makinesinin
otomasyonu sayesinde emek sarfiyati en aza indirilmistir. Makinede ¢ozgii hazirlayan
kisi, duvarda ¢ozgii hazirlama sistemine gore daha az is giicii ile ¢alisilabilmistir ve bu
fark anlamli bulunmustur. “Cozgli hazirlama islemini sevmiyorum” ve “Cozgi
hazirlama aparatini / makinesini rahatlikla kullanabiliyorum” ifadelerinden alinan
cevaplarda da, iki sistem arasinda anlamh bir fark olmamakla birlikte ¢6zgii hazirlama

makinesinde daha olumlu yonde farklilik belirlenmistir.

Tablo 12. Cozgii hazirlama sistemlerinin zaman a¢isindan karsilastirilmasi

Duvarda Cézgii Tek Bobinden
g Cozgii Hazirlama
. . Hazirlama .
Zaman Ac¢isindan Degerlendirme Makinesi
% Siire % Siire
1. Tek renkli tek kath kumaslar icin cozgii 645 30— 60 dk 467 12 saat
hazirlama zaman. ’ ’
2. Cok renkli tek kath kumaslar icin cozgii 516 5.3 saat 400 30— 60 dk
hazirlama zamanu. ’ ’
3. Tek renkli ¢ok kath kumaslar icin c¢ozgii 548 |2 saat 36.7 |2 saat
hazirlama zamani. ’ '
4. Cok renkli cok kath kumaslar icin ¢ozgii 41.9 2 -3 saat 467 | -2 saat
hazirlama zaman. ’ ’
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Zaman acisindan; ¢ozgii hazirlama makinesi ve duvarda ¢ozgii hazirlama
sistemi degerlendirildiginde (Tablo 12):

Duvarda ¢6zgii hazirlama sisteminde; kumas i¢in segilen ¢ozgiilerin ¢ok renkli
olmasi, renk raporuna gore her rengin bulunmasi gereken aralikta ve sayida alinmasini
ya da renklerin gereken sayida, dokuma makinesine aktarma sirasinda birlestirilmek
lizere ayri ayri hazirlanmasini gerektirdiginden ¢ozgii hazirlama siiresini uzatmaktadir.
Bu durum tek kath ya da ¢ok katli olsun tiim kumas ¢ozgiileri i¢in gegerlidir. Ek olarak
¢Ozgll sayisinin artmasi ise siireyi dogal olarak uzatmaktadir. Bu nedenle ¢ok renkli ve
cok katli kumaglarda ¢6zgii hazirlama islemlerinin daha fazla zaman aldig1 sdylenebilir.

Model makinede; ¢ok renkli ¢ozgiilerin daha kisa zamanda ¢ekilebilir olmasi, 4
adet iplik bobininin ayn1 anda takilabiliyor olmasindan kaynaklanmaktadir. Tek renkli
cozgiileri hazirlamada atdlye ortaminda ayni oOzelliklere sahip bobin sayilarinin
yetersizliginden dolay1 fazla zaman harcanmistir. Tek renkli ¢ozgiilerin kisa zamanda
cekilebilir olmasi iplik stoguna baglidir. Model makinede ¢ok renkli ve ¢ok katli kumas
cOzgiilerinin kisa zamanda c¢ekilebiliyor olmasiyla zamandan tasarruf saglandigi

sOylenebilir.

Kalite acisindan; makinede hazirlanan ¢ozgiilerde gerginlik farklarinin daha az
oldugu goriilmiistiir ve bu durum dokuma isleminde kolaylik saglamistir. Makinede
hazirlanan ¢ozgiiler ¢ozgii levendine taginma sirasinda 6grencilere kolaylik saglamis
ipliklerin karigma riskini en aza indirmistir. Makinede ¢6zgili hazirlamada daha az iplik
sarfiyat1 ortaya ¢ikmistir. Hazirlanan ¢6zgiiler ¢6zgii levendine aktarirken kumas eninde
sarilabilmesi dokuma sirasinda iplik kopuslarimi azaltacagindan dokumada kolaylik
saglayacaktir. Cozgili hazirlama makinesinde hazirlanan ¢ozgiilerin kumas eninde ¢6zgii

levendine aktarimi daha kolay olmaktadir.

Tek bobinden ¢6zgii hazirlama makinesi ve duvarda ¢ozgii hazirlama sisteminin
fiziksel zorluk ve kaliteyi etkileyen faktorlerin genel ortalamalar1 Tablo 13’de
gosterilmistir. Katilim ortalamalar1 1 ile 5 arasinda degisiklik gostermektedir ve bu

degerlerden 5, en iyi deger anlamina gelmektedir (3.3.).
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Tablo 13. Cozgii hazirlama sistemlerinin genel olarak karsilastirilmasi

Cozgii hazirlama sistemi Tek Bobinden
Halama Sistomi | Haartama | DeEer Farka
Karsilasilan zorluklar Sistemi
Fiziksel A¢idan 2,74 3,20 0,46
Kalite Acisindan 2,37 3,12 0,75

Duvarda ve model makinede, ¢ozgii hazirlama sisteminde genel olarak farklidir.
Ornegin duvarda ¢ozgii hazirlama sisteminde, fiziksel zorlugu giderme degeri 2,74 iken
model makinede bu deger 3,20°dir. Bu iki ¢6zgli hazirlama sistemindeki degerler
karsilagtirildiginda, fiziksel zorlugu giderme degerlerindeki fark 0,46’iken, kalite
acisindan degerlendirme farkinin 0,75 oldugu Tablo 12°de agik¢a goriilmektedir. Bu
durumda model makinenin, ¢ozgii hazirlamaya olumlu katki sagladigin1 acikca ortaya

koymaktadir.



59

5. SONUC ve ONERILER
5.1. Sonug

Tekstil egitimi alan 6grencilerin, geleneksel ¢ozgii hazirlama sistemleri iginde
en yogun olarak duvarda c¢ozgli hazirlama sistemini kullandiklar1 belirlenmistir.
Duvarda ¢6zgii hazirlama siteminde karsilasilan sorunlar aragtirmada fiziksel, zaman ve

kalite agsindan olmak {izere ii¢ ana baslik altinda incelenmistir.
Duvarda ¢ozgii hazirlamada;

Fiziksel acidan; oOgrencilerin ¢6zgli hazirlamada ve ¢ozgiileri makineye
aktarmada en az bir kisiden yardim almak durumunda kaldigi, ¢6zgii hazirlama
aparatin1 kullanmada zorlandiklar1 sonucu elde edilmistir. Genel olarak, dgrencilerin
duvarda ¢6zgili hazirlamay1 fiziksel yonden yorucu bir islem olarak degerlendirdikleri
anlasilmistir. Duvarlarda sabit olan ¢6zgii hazirlama diizeneginin, farkli derslerde de
kullanilan egitim ortaminda kalmasi, dolayisiyla kullaniminin kisitli olmasi nedeniyle
dogaldir. Ogrenciler ders aralarindaki bos zamanlarmi, o zaman diliminde ¢bzgii
hazirlama diizeneginin bulundugu egitim ortammin uygun olmamasindan Gtiirii

degerlendirememektedirler.

Zaman acisindan; kumas icin segilen ¢ozgiilerin ¢ok renkli olmasi, renk
raporuna gore her rengin bulunmasi gereken aralikta ve sayida alinmasini ya da
renklerin gereken sayida, dokuma makinesine aktarma sirasinda birlestirilmek tizere
ayr1 ayrt hazirlanmasini gerektirdiginden ¢ozgii hazirlama siiresini uzatmaktadir. Bu

durum tek katli ya da ¢ok katli olsun tiim kumas ¢ozgiileri i¢in gegerlidir.

Kalite acisindan; ¢6zgili hazirlanirken ¢ozgiiler arasinda olusan gerginlik farki
cOzgiilerin karigsmasina neden olmakta, karisikligin giderilmesi sirasinda ¢ozgiiler
tilylenmekte ve yipranmakta dolayisiyla ¢ozgii kalitesi diismektedir. Cozgiiler ¢ozgii
levendine kumas eninde ve diizgiin sarilamamaktadir. Bu durum ¢6zgii levendi ve tarak
arasinda ag¢1 olusturarak siirtinmeden dolay1 kenar ipliklerinin dokuma sirasinda
kopmasina neden oldugu igin, istenmeyen bir durumdur. Ayrica bu durumun ¢ozgii
kalitesini dolayli olarak 6grencinin motivasyonunu olumsuz yonde etkilemesi ve derse

olan ilgisini azaltmasi s6z konusudur.
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Duvarda ¢ozgili hazirlamada karsilagilan bu sorunlarin ¢oziimiine yonelik olarak
arastirmalar yapilmig, egitim ortaminda kullanilabilir ozellikte ¢ozgli hazirlama
makinesi gelistirilmistir. Gelistirilen model makinede, ¢6zgii hazirlamada karsilasilan
fiziksel zorlugu gidermek icin elektrikli motorlar kullanilmistir. Ayrica daha kisa
zamanda ¢0zgli hazirlanabilmesi i¢in yeni bir otomasyon sistemi gelistirilmistir.
Gelistirilen model makine 6grencilerin kullanimina sunularak denenmis, aksakliklar

tespit edilerek diizeltilmistir.

Model makinenin kullaniminda karsilasilan sorunlar fiziksel, zaman ve kalite

a¢sindan olmak lizere {i¢ ana baslik altinda incelenmistir.

Fiziksel acidan; ¢6zgii hazirlamada, model makinenin istenilen sinifa rahatlikla
taginabilmesi 6grenciye kolaylik saglamistir. Capraza alma isleminin yerine sikistirma

aparatinin kullanilmasi tahar isleminde 6grencilere kolaylik saglamstir.

Zaman agisindan; model makineye 4 adet iplik bobininin ayn1 anda

takilmasindan dolay1 ¢cok renkli ¢ozgiiler daha kisa zamanda ¢ekilebilmistir.

Kalite acisindan; model makinede hazirlanan ¢6zgiliniin makineye tasinirken
cok karigmadigindan, fazla tiiylenmedigi ve ¢6zgii levendine kumas eninde sarilabildigi

gorilmiistiir.

Bulgulardan bu iki ¢0zgii hazirlama sistemi karsilastirildiginda sorunlarin
asagida aciklanan uygulamalarda anlamli farkla giderildigi ortaya ¢ikmistir. Duvarda
cozgili hazirlama sistemi Ogrencileri fiziksel olarak yormaktayken, ¢ozgii hazirlama
makinesi bu zorlugu ortadan kaldirmistir. Bu zorlugun kaldirilmasinda otomasyon
sisteminin kullanilmas1 biiylik 6nem tasimaktadir. Tek bobinden ¢6zgii hazirlama
makinesinde daha kisa zamanda, daha fazla ¢6zgli hazirlanabildigi sonucu ortaya
cikmigtir. Cozgii hazirlama makinesinin otomasyonu sayesinde insan giicii sarfiyatt en
aza indirilmistir. Makinede ¢6zgli hazirlayan kisi, duvarda ¢ozgii hazirlama sistemine
gore daha az is giicli ile c¢aligilabilmistir. Model makineye 4 bobin takilabiliyor
olmasindan dolay1, ayn1 6zelliklere sahip iplik bobin sayilarinin fazla olmast durumunda
¢Ozgli hazirlama siiresi kisalmistir. Boylece ¢ok renkli ¢ozgiiler model makinede,
duvarda ¢o6zgli hazirlama sistemine nazaran daha kisa zamanda ¢ekilebilmistir.
Makinede hazirlanan ¢6zgiilerde gerginlik farklariin daha az oldugu belirlenmis ve bu

durumun dokuma isleminde kolaylik sagladigi goézlenmistir. Makinede hazirlanan
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cozgiiler dokuma tezgahina tasinma sirasinda dgrencilere kolaylik saglamis karigtirma
riskini en aza indirmis, ¢ozgli levendine kumas eninde sarilarak daha kaliteli ¢ozgii elde

edilmesini saglamistir.

Arastirmaci tarafindan, deneme siirecinde makinenin kontrolii i¢in kullanilan
mekanik ve elektronik bdliimlerin baslangigta 6grencileri zorladigi, ancak 6grencinin
kisisel yatkinhigina gore farklilik gostermekle beraber genellikle bunun kisa siirede
asildigr gozlenmistir. Aslinda makine karmagik olmayan ve kolay &grenilebilecek bir
kullanima gore tasarlanmistir. Dolayisiyla tekrarli kullanimlarla bu zorlugun s6z konusu

olmayacag1 diisiiniilmektedir.

5.2. Oneriler

Model makinenin yapiminda arastirma biitgesinin kisith olmasindan dolay1
mekanik ve elektronik boliimlerdeki bazi uygulamalar yapilamamistir. Yapilamayan
ancak yapilmasinda yarar goriilen uygulamalar su sekilde siralanabilir. Model
makinenin mekanik boliimiinde kullanilan, boliimlere ayrilmis ¢6zgii levendinin daha
rahat taginabilmesi i¢in uzunlugu kisaltilabilir. Bunun i¢in daha ince, tirnakli disk
kullanilmas: yeterlidir. Ornegin, levent yapiminda 3 mm degil 2 mm kalinhiginda
tirnakli disk kullanilirsa, levent {izerinde 101 disk bulunmasindan dolay1 uzunlugu 2 X
101 = 202 mm (20,2 cm) daha kisa olacaktir. Cozgii makinesinde kullanilan levent
dokuma tezgahi ile uyumlu hale getirilebilir. Bu sayede boliimlere ayrilmis levent,
dokuma tezgahinda ¢ozgili levendi olarak kullanilabilecektir. Ayn1 zamanda ¢6zgiliyii
makineye aktarma igslemini ortadan kaldiracagi i¢in makineye aktarimda harcanan emek
ve zamani da ortadan kaldiracaktir. Makinede ¢6zgli uzunlugunu Slgmede elektronik
metraj Ol¢er kullanilabilir. Elektronik metraj dl¢erin kullanilmasiyla ¢6zgli makinesinde
tur — metraj hesab1 iglemine gerek kalmayacaktir. Ayrica iplik kopuslariin aninda
kontrol edilerek hatali sarimin Oniine gecilebilmesi i¢in makineye iplik yoklayicilar

takilabilir.
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EK 1
Tekstil Egitimi Veren MEB’e Bagh Liseler

SIRA iL iLCE KURUM ADI
1. ADANA CEYHAN Ceyhan Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi, Denizcilik
2. ADANA SARICAM Tiirk Tekstil Vakfi Mesleki ve Teknik Egitim Merkezi, Kiz
3. ADANA SEYHAN Yesilevler Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
4. ADANA SEYHAN Adana Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
5. ADANA SEYHAN Sabanci Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
6. ANTALYA DOSEMEALTI Antalya Organize Sanayi B6lgesi Teknik ve Endiistri
7. AYDIN NAZILLI Nazilli Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
8. AYDIN SOKE Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
9. BOLU MERKEZ Mimar Izzet Baysal Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
10. | BURSA NILUFER Hiiseyin Ozdilek Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
11. BURSA OSMANGAZI Necatibey Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
12. BURSA OSMANGAZI Ali Osman S6nmez Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
13. BURSA OSMANGAZI Tophane Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
14. DENIZLI HONAZ Denizli Il Ozel Idaresi 75. Y1l Teknik ve Endiistri Meslek
15. | DENIZLI MERKEZ Pamukkale Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
16. | DENIiZLI MERKEZ Atatiirk Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
17. | DENIZLI SARAYKOY Saraykoy Mesleki ve Teknik Egitim Merkezi
18. DENIZLI TAVAS Hanife ve Ahmet Parali Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
19. DIYARBAKI | KAYAPINAR Vali Gokhan Aydiner Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
20. | DIYARBAKI | KOCAKOY Kocakdy Cok Programli Lise
21. EDIRNE MERKEZ Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
22. GAZIANTEP | SAHINBEY Hac1 Muzaffer Bakkal Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
23. | GAZIANTEP | SAHINBEY Mehmet Riistii Uzel Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
24. | GAZIANTEP | SEHITKAMIL Haci Sani Konukoglu Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
25. HATAY KIRIKHAN Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
26. ISPARTA MERKEZ Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
27. ISPARTA MERKEZ Tiimay Yavuz Ali Ergun Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
28. ISTANBUL AVCILAR [HKIB Avecilar Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
29. | ISTANBUL BAHCELIEVLER [HKIB Kagithane Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
30. | ISTANBUL BUYUKCEKMECE | Dog. Dr. Burhan Bahriyeli Teknik ve Endiistri Meslek
31. | ISTANBUL KAGITHANE [HKIB Kagithane Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
32. ISTANBUL KARTAL Kartal Disk Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
33. ISTANBUL MALTEPE Mediha Engizer Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
34. | ISTANBUL SARIYER Siikran Ulgezen Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
35. ISTANBUL SILE Sile Teknik ve Meslek Lisesi
36. ISTANBUL SISLI Nisantasi Riistii Uzel Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
37. | ISTANBUL UMRANIYE Atatiirk Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
38. ISTANBUL ZEYTINBURNU Zeytinburnu TRISAD Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
39. | ISTANBUL ZEYTINBURNU Sehit Biiyiikel¢i Galip Balkar Teknik ve Endiistri Meslek
40. | iIZMIR BORNOVA Atatiirk Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
41. | IzMIR BORNOVA Mimar Sinan Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
42. IZMIR TORBALI Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
43. K.MARAS MERKEZ Sehit Idari Atase Galip Ozmen Teknik ve Endiistri Meslek
44. K.MARAS MERKEZ Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
45. KAYSERI KOCASINAN Arif Molu Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
46. KAYSERI KOCASINAN Atatiirk Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
47. | KAYSERI MELIKGAZI Tiirkiye Tekstil Sanayi Isverenleri Sendikast Mesleki
48. | KIRKLARELI | BABAESKI Babaeski Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
49. KIRKLARELI | LULEBURGAZ Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
50. KIRKLARELI | MERKEZ Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
51. | KILIS MERKEZ Kilis Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
52. KONYA EREGLI Eregli Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
53. MALATYA YESILYURT Yesilyurt Mesleki ve Teknik Egitim Merkezi
54. | NIGDE BOR Bor Irfan Ilk Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
55. NiGDE MERKEZ 75. yil Mehmet Goker Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
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SIRA iL ILCE KURUM ADI
56. RIZE MERKEZ Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
57. SAKARYA ERENLER Erenler Yunus Ciloglu Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
58. | SAKARYA FERIZLI Ferizli Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
59. SINOP GERZE Gerze Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
60. | TEKIRDAG CERKEZKOY Cerkezkoy Tiirk Tekstil Vakfi Mesleki ve Teknik Egitim
61. | TEKIRDAG CERKEZKOY Cerkezkdy Halit Narin Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
62. | TEKIRDAG CORLU Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
63. TEKIRDAG CORLU 75. Y1l Ulas Cok Programl: Lisesi
64. TEKIRDAG CORLU Velimese Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
65. | TEKIRDAG MERKEZ Ziibeyde Hanim K1z Teknik ve Meslek Lisesi
66. USAK MERKEZ Kiz Teknik ve Meslek Lisesi
67. USAK MERKEZ Usak Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
68. YALOVA MERKEZ Yalova Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi
69. YOZGAT MERKEZ Atatlirk Teknik ve Endiistri Meslek Lisesi




67

EK 2
Tekstil Egitimi Veren Yiiksekokullar
SIRA BOLUM UNIVERSITE YUKSEKOKUL
1. Tekstil Teknolojisi Abant Izzet Baysal Uni. (BOLU) Gerede M.Y.O.
2. Tekstil Teknolojisi Adiyaman Uni. M.Y.O.
3. Tekstil Teknolojisi Adnan Menderes Uni (AYDIN) Nazilli M.Y.O.
4. Tekstil Teknolojisi Adnan Menderes Uni (AYDIN Soke M.Y.O.
5. Tekstil Teknolojisi Akdeniz Uni. (ANTALYA) Serik M.Y.O.
6. Tekstil Teknolojisi Balikesir Uni. Dursunbey M.Y.O.
7. | Tekstil Teknolojisi Beykent Uni (ISTANBUL) M.Y.O.
8. Tekstil Teknolojisi Bilecik Uni. Pazaryeri M.Y.O.
9. Tekstil Teknolojisi Bing6!l Uni. Bingol Teknik Bilimler M.Y.O.
10. | Tekstil Teknolojisi Celal Bayar Uni. (MANISA) Salihli M.Y.O.
11. | Tekstil Teknolojisi Cumbhuriyet Uni. (SIVAS) Sivas M.Y.O.
12. | Tekstil Teknolojisi Cumbhuriyet Uni. (SIVAS) Giiriin M.Y.O.
13. | Tekstil Teknolojisi Canakkale Onsekiz Mart Uni. Yenice M.Y.O.
14. | Tekstil Teknolojisi Cukurova Uni. (ADANA) Adana M.Y.O.
15. | Tekstil Teknolojisi Cukurova Uni. (ADANA) Teknik Bilimler M.Y.O.
16. | Tekstil Teknolojisi Dokuz Eyliil Uni. (IZMIR) Izmir M.Y.O.
17. | Tekstil Teknolojisi Dumlupinar Uni. (KUTAHYA) Gediz M.Y.O.
18. | Tekstil Teknolojisi Diizce Uni. M.Y.O.
19. | Tekstil Teknolojisi Ege Uni. (IZMIR) Bayidir M.Y.O.
20. | Tekstil Teknolojisi Erciyes Uni. (KAYSERI) Mustafa Cikrikcioglu M.Y.O.
21. | Tekstil Teknolojisi Gaziantep Uni. Gaziantep M.Y.O.
22. | Tekstil Teknolojisi Gaziosmanpasa Uni. (TOKAT) Tokat M.Y.O.
23. | Tekstil Teknolojisi Gaziosmanpasa Uni. (TOKAT) Erbaa M.Y.O.
24. | Tekstil Teknolojisi Giresun Uni. Sebinkarahisar M.Y.O.
25. | Tekstil Teknolojisi Harran Uni. (SANLIURFA) Akgakale M.Y.O.
26. | Tekstil Teknolojisi Inéni Uni. (MALATYA) Yakinca M.Y.O.
27. | Tekstil Teknolojisi Kahramanmaras Siitcii Imam Uni. Kahramanmaras Meslek M.Y.O.
28. | Tekstil Teknolojisi Karabiik Uni. Safranbolu M.Y.O.
29. | Tekstil Teknolojisi Karadeniz Teknik Uni. (TRABZON) | Trabzon M.Y.O.
30. | Tekstil Teknolojisi Kirklareli Uni. Teknik Bilimler M.Y.O.
31. | Tekstil Teknolojisi Kurklareli Uni. Liileburgaz M.Y.O.
32. | Tekstil Teknolojisi Kocaeli Uni. Kandira M.Y.O.
33. | Tekstil Teknolojisi Mehmet Akif Ersoy Uni. Bucak Hikmet Tolunay M.Y.O.
34. | Tekstil Teknolojisi Namik Kemal Uni. (TEKIRDAG) Teknik Bilimler M.Y.O.
35. | Tekstil Teknolojisi Namik Kemal Uni. (TEKIRDAG) Cerkezkoéy M.Y.O.
36. | Tekstil Teknolojisi Namik Kemal Uni. (TEKIRDAG) Corlu M.Y.O.
37. | Tekstil Teknolojisi Nigde Uni. Bor Halil Zohre ataman M.Y.O.
38. | Tekstil Teknolojisi Pamukkale Uni. (DENIZLI) Denizli M.Y.O.
39. | Tekstil Teknolojisi Rize Uni. M.Y.O.
40. | Tekstil Teknolojisi Sakarya Uni. Ferizli M.Y.O.
41. | Tekstil Teknolojisi Selcuk Uni. (KONYA) Konya Eregli Kemal Akman M.Y.O.
42. | Tekstil Teknolojisi Sinop Uni. Boyabat M.Y.O.
43. | Tekstil Teknolojisi Sinop Uni. Gerze M.Y.O.
44. | Tekstil Teknolojisi Siileyman Demirel Uni. (ISPARTA) | Teknik Bilimler M.Y.O.
45. | Tekstil Teknolojisi Trakya Uni. (EDIRNE) Edirne Teknik Bilimler M.Y.O.
46. | Tekstil Teknolojisi Uludag Uni. (BURSA) Teknik Bilimler M.Y.O.
47. | Tekstil Teknolojisi Uludag Uni. (BURSA) Inegdl MLY.O.
48. | Tekstil Teknolojisi Uludag Uni. (BURSA) Orhangazi M.Y.O.
49. | Tekstil Teknolojisi Usak Uni. M.Y.O.
50. | Tekstil Teknolojisi Yalova Uni. Yalova M.Y.O.
51. | Tekstil Teknolojisi Beykent Uni. ISTANBUL) M.Y.O.
52. | Tekstil Teknolojisi Adiyaman Uni. M.Y.O.
53. | Tekstil Teknolojisi Adnan Menderes Uni. (AYDIN) Nazilli M.Y.O.
54. | Tekstil Teknolojisi Balikesir Uni. Dursunbey M.Y.O.
55. | Tekstil Teknolojisi Celal Bayar Uni. (MANISA) Salihli M.Y.O.
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SIRA BOLUM UNIVERSITE YUKSEKOKUL
56. | Tekstil Teknolojisi Cukurova Uni. (ADANA) Adana M.Y.O.
57. | Tekstil Teknolojisi Erciyes Uni. (KAYSERI) Mustafa Cikrik¢ioglu M.Y.O.
58. | Tekstil Teknolojisi Gaziantep Uni. Gaziantep M.Y.O.
59. | Tekstil Teknolojisi Kahramanmaras Siitcii Imam Uni. Kahramanmaras M.Y.O.
60. | Tekstil Teknolojisi Karadeniz Teknik Uni. (TRABZON) | Trabzon M.Y.O.
61. | Tekstil Teknolojisi Kocaeli Uni. Kandira M.Y.O.
62. | Tekstil Teknolojisi Namik Kemal Uni. (TEKIRDAG) Teknik Bilimler M.Y.O.
63. | Tekstil Teknolojisi Pamukkale Uni. (DENIZLI) Denizli M.Y.O.
64. | Tekstil Teknolojisi Sinop Uni. Gerze M.Y.O.
65. | Tekstil Teknolojisi Trakya Uni. (EDIRNE) Edirne Teknik Bilimler M.Y.O.
66. | Tekstil Teknolojisi Uludag Uni. (BURSA ) Teknik Bilimler M.Y.O.
67. | Tekstil Teknolojisi Uludag Uni. (BURSA ) Inegdl MLY.O.
68. | Tekstil Teknolojisi Uludag Uni. (BURSA ) Orhangazi M.Y.O.
69. | Tekstil Teknolojisi Yalova Uni. Yalova M.Y.O.
70. | Tekstil Teknolojisi Amasya Uni. M.Y.O.
71. | Tekstil Teknolojisi Balikesir Uni. Balikesir M.Y.O.
72. | Tekstil Teknolojisi Anadolu Uni. (ESKISEHIR) Porsuk M.Y.O.
73. | Tekstil Teknolojisi Afyon Kocatepe Uni. Afyon M.Y.O.
74. | Tekstil Teknolojisi Dicle Uni. (DIYARBAKIR) Diyarbakir M.Y.O.
75. | Tekstil Teknolojisi Abant izzet Baysal Uni. (BOLU) Bolu M.Y.O.
76. | Tekstil Teknolojisi Uludag Uni. (BURSA) Mustafakemalpasa M.Y.O.
77. | Tekstil Teknolojisi Hitit Uni. (CORUM) M.Y.O.
78. | Tekstil Teknolojisi Firat Uni. (ELAZIG) Teknik bilimler M.Y.O.
79. | Tekstil Teknolojisi Giresun Uni. M.Y.O.
80. | Tekstil Teknolojisi Kilis 7 Aralik Uni. M.Y.O.
81. | Tekstil Teknolojisi Osmaniye Korkut Ata Uni. Osmaniye M.Y.O.
82. | Tekstil Teknolojisi Beykent Uni. (ISTANBUL) M.Y.O.
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EK3
Tablo 4. Tekstil Egitimi Veren Fakiilteler
SIRA BOLUM UNIVERSITE FAKULTE
L. Tekstil Tasarim Cukurova Uni. (ADANA) Giiz. San. Fak.
2. Tekstil Tasarim ve Uretim Gazi Uni. (ANKARA) San. ve Tas. Fak.
3. Tekstil Tasarim ve Uretim (10) Gazi Uni. (ANKARA) San. ve Tas. Fak.
4. Tekstil Mithendisligi Cukurova Uni. (ADANA) Miih.-Mim. Fak.
5. Tekstil Miithendisligi Dokuz Eyliil Uni. (iZMIR) Miih. Fak.
6. Tekstil Miihendisligi Ege Uni. (IZMIR) Miih. Fak.
7. Tekstil Miihendisligi Erciyes Uni. (KAYSERI) Miih. Fak.
8. Tekstil Miihendisligi Istanbul Aydin Uni. Miih.-Mim. Fak.
9. Tekstil Miihendisligi Kahramanmaras Siitcii Imam Uni. Miih.-Mim. Fak.
10. Tekstil Miihendisligi Namik Kemal Uni. (TEKIRDAG) Corlu Miih. Fak.
11. Tekstil Mithendisligi Pamukkale Uni. (DENIZLI) Miih. Fak.
12. Tekstil Miithendisligi Siileyman Demirel Uni. (ISPARTA) | Miih.-Mim. Fak.
13. Tekstil Mithendisligi Uludag Uni. (BURSA) Miih.-Mim. Fak.
14. Tekstil Miithendisligi Usak Uni. Miih. Fak.
15. Tekstil Miihendisligi Istanbul Aydin Uni. Miih.-Mim. Fak.
16. Tekstil Miithendisligi Istanbul Aydm Uni. Miih.-Mim. Fak.
17. Tekstil Miithendisligi (Ingilizce) Gaziantep Uni. Miih. Fak.
18. Tekstil Miithendisligi (Ingilizce) Istanbul Teknik Uni. Tek. Tek. ve Tas.
19. Tekstil Miihendisligi (10) Kahramanmaras Siitcii imam Uni. Miih.-Mim. Fak.
20. Tekstil Miihendisligi (10) Siileyman Demirel Uni. (ISPARTA) | Miih.-Mim. Fak.
21. | Tekstil Miihendisligi (10) Uludag Uni. (BURSA) Miih.-Mim. Fak.
22. Tekstil Miihendisligi (10) Usak Uni. Miih. Fak.
23. Tekstil Miithendisligi Istanbul Aydm Uni. Miih.-Mim. Fak.
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EK 4
ON TEST
Sevgili 6grenci;

Bu anket, gelencksel ¢6zgii hazirlama sistemlerinde karsilagilan zorluklarin belirlenmesi ve
alternatif ¢oziim yollarmin gelistirilmesinde kullanilmasi amaci ile hazirlanmigtir. Liitfen agagidaki
verilen ifadelerin tiimiinii dikkatle okuyarak size en uygun se¢enegi isaretleyiz.

Katkilarizdan dolay: simdiden tesekkiir ederim.

GAZI UNIVERSITESI
Egitim Bilimleri Enstitiisii
Dokuma Orgii Egitimi Bilim Dali
Osman EBIC

Yasiniz ........

. Cinsiyetiniz ( )erkek ( )kiz

3. [Egitim siiresince kullandiginiz ilk ¢6zgii ¢cekme sistemini isaretleyiniz.
( ) Duvarda ¢ozgii cekme

() Yerde ¢ozgii gekme

( ) Dolapta ¢ozgii cekme

()Diger ..........o.n..n. (litfen belirtiniz.)

[\

4. Duvarda ¢ozgli ¢ekme aracini ilk nerede kullandiniz.
() Lise
() Yiiksekokul
( ) Universite
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Asagidaki ifadeler, ¢6zgili hazirlama makinesinde karsilasilan fiziksel zorluklarin
tespiti i¢in hazirlanmistir.

g
: :
Cevaplar = z
£ g >
2| g | % g —
S1 21858
=S =S < I R
T|E| 5|8 |2
. S| 8| | &=
Karsilasilan fiziksel zorluklar o f] s | o 'z
T | < | O || M
1. Duvarda ¢6zgii hazirlama iglemini sevmiyorum.
2. Capraza alma isleminin karistirryorum.
3. (Cozgii hazirlama islemi beni fiziksel olarak yoruyor.
4. (Cozgii hazirlama aparatini rahatlikla kullanabiliyorum.
5. Duvarda ¢6zgii hazirlama islemi ¢ok zamanimi aliyor.
6. Cozgii hazirlama aparatini istedigim zaman kullanabilme
imkénina sahibim.
7. Cozgii hazirlamada genellikle tek renk iplik kullantyorum.
8. Cok renkli ¢ozgiileri de kolaylikla hazirlayabiliyorum.
9. Cozgii hazirlarken en az bir kisiden yardim aliyorum.
10. Cozgii hazirlarken yardimci bulmakta giigliik ¢cekiyorum.
11. Cozgiileri makineye aktarirken karistirtyorum.
12. Cozgiileri karistirdigimda, diizeltmek yerine ¢ogunlukla yeni
¢Ozgii gekiyorum.
13. Cozgiileri makineye aktarirken en az bir kisiden yardim
aliyorum.
14. Cozgiileri makineye aktarirken yardimei1 bulmakta
zorlaniyorum.
15. Cozgiileri ¢ozgii levendine diizgilin saramiyorum.
16. Cozgiileri makineye aktardiktan sonra diizeltmek ¢ok zamanimi

aliyor.
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Asagidaki ifadeler, 300 — 400 ¢ozgii ¢ekme isleminin yaklasik olarak ne kadar
zaman aldigin1 bulmak i¢in hazirlanmistir. ( Liitfen her iki kumas tiiriini de

cevaplayiniz.)

TEK KATLI KUMASLAR COK KATLI KUMASLAR
ICIN ICIN
Cevaplar
Islemler
1-30 | 3060 | 12 [ 2-3 | 3 130 | 3060 | 12 [ 2-3 | 3
dakika | dakika | saat | saat s?;l;tlzn dakika | dakika | saat | saat s?;l;tlzn
1. Tek renkli
kumaslar i¢in
¢cozgli hazirlama
islemi yaklasik ne
kadar zaman
almaktadir?
2. Cok renkli
kumaslar i¢cin

¢ozgli hazirlama
yaklasik ne kadar
zaman
almaktadir?

3. Cozgi
ipliklerinin
gerginlik  ayari
yaklasik ne kadar
zaman
almaktadir?

4. Cozgilerin
tezgaha
aktarilmasi
yaklasik ne kadar
zaman
almaktadir?

5. Cozgu
ipliklerinin
karigmasi
durumunda
diizeltmeler
yaklagik ne kadar
zaman
almaktadir?
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Asagidaki ifadeler ¢ozgli hazirlama makinesinde, ¢ozgii kalitesini etkileyen
faktorlerin tespiti i¢in hazirlanmstir.

Cevaplar

Kaliteyi etkileyen faktorler

Orta derecede katiliyorum

Hig katilmiyorum
Az katiliyorum
Cok katiliyorum

Kesinlikle katiliyorum

1. Cozgii hazirlanirken ¢odzgiiler arasi gerginlik farki olugsmaktadir.

2. Hazrlanan ¢ozgiiler makineye taginirken karigmaktadir.

3. Cozgii uzunluklarinin farkindan dolayi iplik sarfiyati ortaya
¢cikmaktadir.

4. Hazrlanan ¢6zgiiler makineye aktarildiginda ayni uzunlukta
olmaktadir.

Cozgiiler makineye taginirken tiiylenmektedir.

6. Cozgii hazirlanirken iplikler zarar gérmekte ve bu durum
dokumay1 zorlastirmaktadir.

7. Cozgiiler ¢ozgii levendine kumas eninde sarilabilmektedir.

8. Cozgliler ¢ozgii levendine esit gerginlikte ve diizgiin sekilde
sarilabilmektedir.
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EK S
SON TEST
Sevgili 6grenci;

Bu anket, tek bobinden ¢dzgii hazirlama makinesinde karsilagilan zorluklarin belirlenmesi ve
alternatif ¢oziim yollarmin gelistirilmesinde kullanilmasi amaci ile hazirlanmigtir. Liitfen agagidaki
verilen ifadelerin tiimiinii dikkatle okuyarak size en uygun segenegi isaretleyiz.

Katkilarmizdan dolay: simdiden tesekkiir ederim.

GAZI UNIVERSITESI
Egitim Bilimleri Enstitiisii
Dokuma Orgii Egitimi Bilim Dali
Osman EBIC

e

Yasiniz ........

Cinsiyetiniz ( )erkek ( )kiz

7. Kullanmis oldugunuz ¢ozgii hazirlama makinesinin egitime katki sagladigini
diisiiniiyor musunuz?

() Evet, egitime katki saglamaktadir.

() Hayrr, egitime katki saglamamaktadir. Ciinkd......... ......... ..o,

a



tespiti i¢in hazirlanmistir.
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Asagidaki ifadeler, ¢6zgili hazirlama makinesinde karsilasilan fiziksel zorluklarin

Cevaplar

Karsilasilan fiziksel zorluklar

Hig katilmiyorum

Az katiliyorum

Orta derecede katiliyorum

Cok katilryorum

Kesinlikle katiliyorum

17.

Makinede ¢6zgii hazirlama iglemini sevmiyorum.

18.

Capraza alma isleminin olmamasi ¢6zgii hazirlama islemini
zorlastirmaktadir.

19.

Cozgii hazirlama islemi beni fiziksel olarak yoruyor.

20.

Cozgii hazirlama makinesini rahatlikla kullanabiliyorum.

21.

Makinede ¢ozgii hazirlama islemi ¢ok zamanimi aliyor.

22.

Cozgii hazirlama makinesinin taginabilir olmasi kullanim
kolaylig1 saglamaktadir.

23.

Cozgii hazirlamada genellikle tek renk iplik kullaniyorum.

24.

Cok renkli ¢ozgtileri de kolaylikla hazirlayabiliyorum.

25.

Cozgii hazirlarken en az bir kisiden yardim aliyorum.

26.

Cozgii hazirlarken yardimer bulmakta giicliik ¢ekiyorum.

27.

Cozgiileri makineye aktarirken karistirtyorum.

28.

Cozgiileri karistirdigimda, diizeltmek yerine ¢ogunlukla yeni
¢Ozgii gekiyorum.

29.

Cozgiileri makineye aktarirken en az bir kisiden yardim
aliyorum.

30.

Cozgiileri makineye aktarirken yardime1 bulmakta
zorlaniyorum.

31.

Cozgiileri ¢ozgii levendine diizgiin saramiyorum.

32.

Cozgiileri makineye aktardiktan sonra diizeltmek ¢ok zamanimi

aliyor.
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Asagidaki ifadeler, 400 — 500 ¢ozgii ¢ekme isleminin yaklasik olarak ne kadar
zaman aldigin1 bulmak i¢in hazirlanmistir. ( Liitfen her iki kumas tiiriini de

cevaplayiniz.)

Cevaplar
Islemler

TEK KATLI KUMASLAR COK KATLI KUMASLAR
ICIN ICIN
1-30 30-60 | 1-2 | 2-3 saaiten 1-30 30-60 | 1-2 | 2-3 saaiten
dakika | dakika | saat | saat P dakika | dakika | saat | saat
azla fazla

2. Tek renkli kumaslar
icin ¢6zgli hazirlama
islemi yaklagik ne
kadar zaman
almaktadir?

6. Cok renkli kumaslar
icin ¢6zgli hazirlama
yaklagik ne kadar
zaman almaktadir?

7. Cozglii  ipliklerinin
gerginlik ayari
yaklagik ne kadar
zaman almaktadir?

8. Cozgiilerin tezgaha
aktarilmas1 yaklagik
ne kadar zaman
almaktadir?

9. Cozgli  ipliklerinin
karismasi durumunda
diizeltmeler yaklasik
ne kadar zaman
almaktadir?
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Asagidaki ifadeler ¢ozgli hazirlama makinesinde, ¢ozgii kalitesini etkileyen
faktorlerin tespiti i¢in hazirlanmstir.

Cevaplar

Kaliteyi etkileyen faktorler

Hig katilmiyorum

Az katiliyorum

Orta derecede katiliyorum

Cok katiliyorum

Kesinlikle katiliyorum

Cozgii hazirlanirken ¢ozgiiler arasi gerginlik farki olusmaktadir.

10.

Hazirlanan ¢6zgiiler makineye taginirken karigmaktadir.

11.

Cozgii uzunluklarinin farkindan dolayi iplik sarfiyati ortaya
¢ikmaktadir.

12.

Hazirlanan ¢6zgiiler makineye aktarildiginda ayni uzunlukta
olmaktadir.

13.

Cozgiiler makineye taginirken tiiylenmektedir.

14.

Cozgii hazirlanirken iplikler zarar gérmekte ve bu durum
dokumay1 zorlastirmaktadir.

15.

Cozgiiler ¢ozgii levendine kumas eninde sarilabilmektedir.

16.

Cozgiiler ¢ozgii levendine esit gerginlikte ve diizgiin sekilde
sarilabilmektedir.




