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ABSTRACT 

 

In this study of the thesis, it is aimed to test the accuracy of calculations of the data, using a 

developed national pattern design and calculation program, for weaving production and those of 

the structural parameters from grey fabric to finished fabrics by comparison of the analysis values 

of some selected finished woven fabrics. In addition, due to the functionality of the program, loss 

of time will be minimized and the margin of error arising from fabric production calculations will 

be minimized, thus preventing excess production losses. It is aimed to implement and disseminate 

the national pattern design and calculation program in textile companies dealing woven 

manufacturing due to the opportunities it offers and ease of use. As a result of the comparisons 

made on selected fabrics, it was observed that there was a 99% closeness between the parametric 

data of the program modules and the finished fabric structural analysis values and the weaving 

production parameters determined using these values. 
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1. GĠRĠġ

Dokuma kumaĢlar, genellikle en az iki ayrı iplik sistemi kullanılarak meydana getirilir. 

KumaĢın uzun boyutunda yer alan ipliklere „„Çözgü'‟ adı verilirken, kumaĢın enine uzanan 

ipliklere „'Atkı‟‟ iplikleri denir. Dokuma kumaĢlarının üretim yöntemi ve kullanım amacına bağlı 

olarak, iki veya daha fazla sayıda iplik sistemi kullanılabilir (Türker, 2006). 

Dokuma kumaĢların temel yapısını oluĢturan atkı ve çözgü iplikleri arasındaki farklı 

kesiĢim düzenleri, çeĢitli dokuma örgülerini tanımlamak ve adlandırmak için kullanılır. Bu örgüler 

arasında, bezayağı, dimi ve saten gibi terimlerle ifade edilen ve farklı özelliklere sahip kesiĢim 

düzenlerini temsil eden üç ana örgü türü bulunmaktadır. Diğer tüm örgüler ise, istenilen 

özelliklerdeki kumaĢı elde etmek için belirli yöntemlerle geliĢtirilmiĢlerdir. Bu örgülere de Türev 

Örgüler denilmektedir (BaĢer, 2004). 

Dokuma tekstil iĢletmelerinde, üretim farklı yaklaĢımlarla gerçekleĢtirilebilir. Ġlk yaklaĢım, 

müĢteri taleplerine ve sunulan numune kumaĢa uygun analizlerin yapılmasını, tasarım bilgilerinin 

oluĢturulmasını ve sonrasında gerekli hesaplamaların ve planlamaların yapılmasını içerir. Bu 

sürecin ardından aynı veya benzer nitelikte dokuma kumaĢ üretimine geçilir. Diğer bir yaklaĢım ise 

doğrudan tasarım yapmak ve bu tasarımları müĢteri beğenisine sunmaktır (Ala, 2015). 

KumaĢ tasarımı sırasında, bilgisayar destekli tasarım kullanarak, kullanıcılar desenle ilgili 

tahar ve armür raporlarını fare ile ekran üzerindeki kareli bir forma girebilirler. Daha sonra 

bilgisayara desen oluĢturma talimatını vererek, tasarlanan kumaĢı sanal bir ortamda test edebilirler. 

Bu yöntem, deneme-yanılma sürecine harcanan süreyi azaltarak gerçekçi yaklaĢımlarla ve istenilen 

ölçülere en yakın Ģekilde üretimi hızlandırır (Saatçi, 1996). 

Bilgisayar destekli dokuma kumaĢ tasarımı, sadece zaman tasarrufu sağlamakla kalmaz, 

aynı zamanda yeni tasarlanan bir kumaĢın iplik numaraları, iplik renkleri ve kumaĢ 

parametrelerinin belirlenmesi açısından da büyük bir kolaylık sunar ve hata riskini minimumda 

tutar (Türker, 2006). 

Dokuma desenleri ve üretim planlaması için kullanılan bir CAD/CAM programı, 

DELPHIXE5 sürümü kullanılarak geliĢtirilmiĢtir. Bu çalıĢma kapsamında geliĢtirilen dokuma 

desen tasarım programı, kumaĢ üreticileri ve tasarımcılar tarafından armürlü dokumalar için 

kullanılabilecek entegre bir CAD/CAM sistemi olarak tasarlanmıĢtır. Programın tasarımı sırasında, 

kullanıcılar desenlerini fare veya klavye yardımıyla kareli desen kâğıdı benzeri bir çalıĢma 

alanında oluĢturduktan sonra, program otomatik olarak tahar ve armür planlarını oluĢturmakla 

kalmayıp, aynı zamanda desen tasarımını geliĢtirme için kullanabilecekleri araçlar sunmaktadır. Bu 

yazılım, kumaĢ tasarımcılarının geleneksel olarak kâğıt üzerinde gerçekleĢtirdikleri tasarım 

süreçlerini bilgisayar ekranına taĢıyarak kolaylaĢtırır. Ayrıca, bazı önemli bilgileri ve hazır görsel 

tasarım ögelerini sunar. Program menüsü aracılığıyla iplik, dokuma tezgâhı ve üretim koĢullarına 

yönelik verileri kullanarak mamul kumaĢın parametrelerini hesaplayabilir veya bir kumaĢ analizi 
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sonucu elde edilen verileri kullanarak ham kumaĢ parametreleri ve dokuma iĢlemi için gereken 

iplik miktarlarını hesaplayabilirsiniz (ALA, 2015). 

 

1.1. Dokuma KumaĢ 

Ġnsanın örtünmek ve dıĢ etkilere karĢı korunma ihtiyacından doğan tekstil çoğu kiĢi bunun 

pek farkında olmasa da giyimden, ev tekstiline, sağlıktan gıdaya, hatta tarımdan inĢaata kadar 

hayatımızın her alanına yayılmıĢ durumdadır. UNESCO (BirleĢmiĢ Milletler Eğitim Bilim ve 

Kültür TeĢkilatı) insanlığın beĢ temel gereksinimi olduğu ve bunların öncelik sırasına göre 

„„Beslenme, Giyim, Sağlık hizmetleri, Barınma ve Güvenlik‟‟ olduklarını açıklamıĢtır. 

Bu sıralamada da görüldüğü üzere insanların beslenmeden sonraki giyinme ihtiyacı ile 

baĢlayan tekstil Ģu anda sayılan beĢ temel gereksinimde de kullanılmakta ve hayatımızın her 

alanında kendini göstermektedir. 

Tekstil yüzeyleri genel olarak üretim yöntemlerine göre üç ana gruba ayrılabilir. Bunlar; 

 

1. Dokuma 

2. Örme 

3. Dokusuz 

 

KeçeleĢtirme, iğneleme ya da yapıĢtırma gibi metotlarla iplik üretimi olmadan doğrudan 

tekstil liflerinin düzgün bir yüzey oluĢturması ile meydana gelen dokusuz kumaĢların yanı sıra, 

iğne veya tığ gibi örme aparatları ile oluĢturulan ilmek çubuklarının, yandaki ilmek çubukları ile 

bağlanması sonucu elde edilen örme kumaĢlar da önemli kumaĢlardır. 

"Dokuma kumaĢlar" iki farklı yönde hareket eden iplik sistemine dayalıdır. Bu iki iplik 

sistemi, birbirleriyle sistemli bir Ģekilde çapraz birleĢirler ve çeĢitli düzenlerde birbiri içerisinden 

geçirilerek ve bağlanarak örgü olarak adlandırdığımız doku oluĢturma olarak tanımlanabilir OluĢan 

dokuma kumaĢın içinde dikey ipliklere "Çözgü," yatay ipliklere ise "Atkı" adı verilir. Ġpliklerin bu 

kesiĢimleri sonucunda oluĢan noktalar “bağlama" olarak adlandırılır. Atkı yatay iplikleri, kumaĢın 

geniĢliğini belirlerken, çözgü iplikleri uzunluğu belirler. Bir çözgü ve bir atkı iplik sisteminin 

hareketleri ile oluĢan temel dokular için üç ana bağlama yöntemi vardır. Bezayağı, dimi ve saten 

olarak isimlendirilen her doku Ana örgüler ve bu dokulardan türetilen Türev örgüler olmak üzere 

dokuma örgüleri iki grupta incelenir. 

 

1.2. Dokuma KumaĢların Tarihçesi 
Dokuma sanatının ilk izleri Neolitik döneme tarihlenmektedir. Dokumacılığın temeli, iplik 

üretimine dayandırılır. Liflerin ayrılması, bükülmesi, ağaç kabuğu liflerinin Ģekil verilmesi ve 

eğirilmesi, örgü kavramının doğmasına yol açmıĢtır. Doğada mevcut olan ağaç dallarının ve 

bitkilerin çapraz birleĢimiyle ortaya çıkan dokuma sanatı, ilk dokuma adımları olarak kabul edilir.  
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Ġlk çağlarda, saz, kamıĢ otu, bataklık otu ve at kıllarının dokumada kullanıldığı 

anlaĢılmaktadır (Yıldız, 2022). 

Liflerin iplik haline getirilmesi bilinmediği için lifler birbirine bağlanarak iplik haline 

getirilmiĢtir. Dokumalar, ekleme düğüm yöntemi ve keçeleĢtirme tekniği kullanılarak yapılmıĢtır. 

Bu icatlar, uzun iplerin elbiseler, ev eĢyaları ve sepetler yapmak için kullanılmasına olanak 

tanımıĢtır. Bu dönemde, saz ve benzeri bitkilerin örülerek iplik elde edilmesi yöntemi, sepetçilik ve 

örücülük sanatının geliĢmesine katkı sağlamıĢtır (Yıldız,2022). 

Dokusal yüzey tekniklerinden dokuma ve el dokumacılığının, en az 9000 yıl önce bilindiği, 

Çatalhöyük'teki arkeolojik kazılarda bulunan buluntularla kanıtlanmıĢ (www.turkiyedokumaatlas). 

M.Ö. 6. yüzyılın ortalarına ait olan Yunan vazosunun orta gövde bölümünde, kadınların 

dokuma iĢleri yaparken çok açık bir Ģekilde tasvir edildiği sahneler bulunmaktadır. Bu sahnelerde, 

yünün tartılması, bükülmesi, tezgâhlarda dokunması ve dokunmuĢ kumaĢların katlanması gibi iĢler, 

Atina'daki genç kızların Tanrıça Athena için dokudukları peplos resmedilmiĢtir (ġekil 1.1‟de 

Karaoğlan, 2019). 

 

  ġekil 1.1. Atinalı kızların Tanrıça Athena için dokudukları peplos (Karaoğlan ,2019). 

 

Bitki liflerini, özellikle keten ve kenevir gibi bitkileri, keĢfettiler ve bu bitkilerden giysi ve 

diğer ürünler ürettiler. Zamanla, hayvanların evcilleĢtirilmesi ile yünlü dokumacılıkta önemli 

ilerlemeler kaydedildi. Ġlk eğirme iĢlemi, iki el arasında yünün taĢ ile ovuĢturularak yapıldığı tezine 

dayandırılmaktadır. Bu yöntemle elde edilen iplikler aralıklı olduğundan, iğne kullanımı icat edildi. 

Ġpliklerin uçlarına taĢ bağlanarak ipliklere büküm verildi. Daha sonra taĢların yerine ağaç kullanıldı 

ve böylece ilk iğneler geliĢtirildi (Yıldız, 2022). Anadolu'da dokuma ile ilgili kumaĢ izleri, 

Konya'daki Çatalhöyük kazılarında keĢfedilmiĢtir. Bu kalıntılar, M.Ö. 6000 yılına kadar uzandığı 

tahmin edilen ve Ģimdiye kadar bulunan en eski kumaĢ izleri olarak kabul edilir (Karaoğlan, 2019).    

Dokumacılığın Mezopotamya'dan Asya ve Avrupa'ya yayıldığına inanılır. Ayrıca, 

Mezopotamya, Mısır, Çin ve Hint uygarlıklarının erken dönemlerinde bağımsız olarak 

dokumacılığın ortaya çıktığı görüĢü savunulur (AK, 2006). Dokuma sanatının temel geliĢimi, 

Floransa‟nın goblenlerinin ünü ile baĢlayan Ġtalyan dokumacılarının Fransa'ya göç etmesiyle Paris 

önemli dokuma merkezi haline gelmiĢtir. Bununla birlikte XIV. Yüzyılda Jean Gobelin kendi adıyla 
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Gobelin fabrikasını kurması daha sonra, Flaman dokumacılarının Ġngiltere‟ye göç etmesiyle ilk 

çağlardan beri çok az geliĢme gösteren dokumacılığın geliĢimi Ġngiltere‟de endüstri devrimiyle 

baĢlamıĢtır (BaĢer, 1989). 

1520‟lere yaklaĢıldığında dokuma tezgahlarının ve dokumacıların aynı çatı altında 

toplanmasıyla Ġngiltere‟de ilk tekstil fabrikasının Newberry‟de kurulması, 1725 yılında Fransız 

Basile Bochon, delikli kartla çözgü kontrolünü bulması. 1733'te John Kay'in hareketli uçan mekiği 

bulması, 1764'te James Hargreaves'in ilk iplik makinesini ve 1776'da James Watt'ın buhar 

makinesini icat etmesi tekstil endüstrisinin tarihsel geliĢiminde önemli dönüm noktalarını oluĢturur 

(BaĢer, 1989). 

J.M. Jacquard, Falcon ve Vaucansson‟un icatları üzerinde çalıĢmalar yapmıĢ ve kendi adını 

taĢıyan çözgü ipliklerinin tek tek kontrol edilmesini sağlayan büyük raporlu ve nerdeyse sınırsız 

sayıda desenli kumaĢların dokunması için kullanılan jakar ağızlık açma sistemine sahip bir dokuma 

tezgahıdır. Bu tezgâh, ağızlık açma mekanizması, karton Ģablonlarla kontrol edilen bir sistemle 

çalıĢtırır. Bu sayede, istenilen desenlerin dokunması mümkün olur, sadece dokumacılıkla sınırlı 

değildir. Jakar tezgahının sistemi, bilgisayarın atası olarak da kabul edilir. Çünkü, delikli karton 

Ģablonlar, bilgisayar programlamasında kullanılan ikili kod sisteminin öncüsüdür (Kaplan, 2020). 

 

1.3. Dokuma Tekniği. 
Dokuma, iki ipliğin belirli bir düzende dik açı oluĢturarak belirli bir sisteme göre 

bağlanmasından oluĢan bir yüzey oluĢturma yöntemidir. Dokuma iĢlemi sırasında, dikey yönde 

kullanılan ipliklere "çözgü" denirken, yatay yönde kullanılanlara ise "atkı" adı verilir. Çözgüler, 

"aktif" iplik sistemini temsil ederken, atkılar "pasif" iplik sistemi olarak bilinirler (Marmaralı, 

2013). 

Dokuma esnasında çözgü ve atkı ipliklerinin birbirleriyle bağlantı kurmasını sağlayan, 

birbirini izleyen üç temel hareket vardır. Ağızlık açma, atkı atma ve tefe vurma bu iĢlemin 

sürekliliğini sağlayabilmek için tamamlayıcı hareket olan çözgü salma ve kumaĢ sarma olarak 

bilinen bu iki iĢleme gerek duyulur kumaĢ oluĢumu bakımından en basit doku yapısının oluĢturmak 

için çerçeveli bir sistemde en az iki çerçeveye ihtiyaç duyulur (Çelik, 2016). 

ġekil 1.2‟de (Eberle, Hermeling, Homberger, Menzer, Ring, 2008) dokuma tezgahının Ģematik 

Ģekli görünmektedir. 
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ġekil 1.2. Çerçeveli dokuma Ģeması (Eberle ve diğer., 2008) 

 

1.4. Temel Dokuma Yapıları 
Dokuma kumaĢların tanımlanmasında ve sınıflandırılmasında farklı metotlar tercih 

edilebilir. KumaĢ tasarımcısı ve analizcisi için yapılan tanım yürütülecek olan tasarım veya analiz 

çalıĢmasının doğru sonuçlara ulaĢabilmesi için oldukça önemlidir. Bu amaçla Kullanılacak olan 

verilerin doğru tanımlanması ve süreçlerin buna uygun olarak planlanması gerekir. 

Dokuma kumaĢlar kullanım yerlerine, hammadde özellikleri ve desenine göre 

sınıflandırılabilirler. Dokuma kumaĢın sahip olduğu desen ve örgü zenginliği bu sınıflandırmanın 

temel belirleyenidir. Buna göre dokuma kumaĢlar armürlü kumaĢ ve jakarlı kumaĢ olmak üzere 

ikiye ayrılır. Armür ve jakar dokuma makinelerinde kullanılan ağızlık açma sistemlerinin 

isimleridir. Ġki sistem arasındaki fark hareket kapasiteleridir. Armürlü ağızlık açma sistemine sahip 

dokuma makinelerinin yüksek çerçeve sayısının üretim hızına etkisinden dolayı sınırlı sayıda 

çerçeve kullanım nedeni ile desen kapasitesi sınırlıdır. Jakarlı ağızlık açma sistemine sahip dokuma 

makinelerinde tüm çözgü ipliklerinin ayrı ayrı kontrol edilmesi sayesinde desen ve örgü kapasitesi 

sınırsızdır. Dokuma kumaĢlar kullanım yerine, amacına uygun özellikleri sağlamak ve doğru 

tanımlanabilmesi için en önemli iĢlem adımlarından biri örgü yapısının tespit edilebilmesidir. 

KumaĢ örgüsünün en az iki iplik sistemi ile tekrar eden en küçük birimi örgü raporudur 

(Abdullayev ve Abdullayev, 2014). Dokumada bezayağı, dimi ve saten olmak üzere üç temel ana 

örgü yapısının yanında bunlardan türetilen sayısız örgü çeĢidi vardır. 
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1.5. Dokuma Desen Tasarım Programları 
Dokuma desen tasarım programları, tekstil sektöründe önemli bir araçtır. Bu programlar, 

tasarımcıların daha verimli ve üretken olmasını ve yeni ve özgün desenler geliĢtirmesini 

sağlayarak, sektörün rekabet gücünü artırmaya yardımcı olmaktadır. Dokuma tasarım örnekleri 

estetiğin ve tekniğin doğru bir Ģekilde bütünleĢmesi sonucu ortaya çıkan tasarımlardır (Çoruh, 

2019). 

Dokuma Desen Tasarım Programları, dokuma kumaĢların desenlerini, renklerini, örgü 

yapılarını ve üretim parametrelerini bilgisayar ortamında tasarlamak ve simüle etmek için 

kullanılan yazılımlardır. Bu programlar, dokuma kumaĢ tasarımcılarına ve üreticilerine zaman ve 

maliyet tasarrufu sağlamanın yanında inovasyon ve kalite artıĢı da sunmaktadır. Dokuma Desen 

Tasarım Programları, genellikle CAD ve CAM modüllerinden oluĢmaktadır. CAD modülü, desen 

tasarımı, renklendirme, raporlama, armür oluĢturma, tahar hesaplama gibi iĢlevleri içerirken, CAM 

modülü ise dokuma makinesine uygun veri dosyalarının oluĢturulması ve aktarılması gibi iĢlevleri 

içermektedir. 

Dokuma Desen Tasarım Programları, farklı dokuma teknikleri, kumaĢ türleri ve makine 

tiplerine göre çeĢitlilik göstermektedir. Örneğin, jakarlı dokuma kumaĢlar için jakar desen tasarım 

programları kullanılmaktadır. Bu programlar, jakarlı dokuma makinesinin ağızlık açma 

mekanizmasını kontrol edebilmekte ve her çözgü ipliğinin ayrı ayrı hareket etmesini 

sağlayabilmektedir. Böylece çok detaylı ve karmaĢık desenler dokunabilmektedir. Armürlü 

dokuma kumaĢlar için ise armürlü dokuma desen tasarım programları kullanılmaktadır. Bu 

programlar, düz dokuma makinesinin çözgü ipliklerini gruplar halinde kontrol edebilmekte ve basit 

veya karmaĢık armürler oluĢturabilmektedir. 

Dokuma desen tasarım yazılımlarında desenler, fare veya klavye yardımıyla kareli desen 

kâğıdı görünümünde çalıĢma alanında oluĢturulduktan sonra, program otomatik olarak tahar ve 

armür planlarını oluĢturur. Ġhtiyaç duyulduğunda, kullanıcılar tarafından da tahar ve armür planları 

elle oluĢturulabilir. Bu özelliklerin yanı sıra, kullanıcıya; DeğiĢik örgülerin yapılabilmesi için örgü 

ve Ġplik veri tabanı (iplik cinsi, büküm, numara), renk düzenleyici ve istenilen rengi uygulama, 

tasarımın orijinalini koruyarak farklı bir isimle istenilen formatta kaydetme, atkı, çözgü 

sıklıklarına ve renk raporlarına göre kumaĢ simülasyonunun elde edilebilmesi ve üzerinde 

çalıĢılabilmesi, oluĢturulan görüntülerin veri tabanı dosyası, görüntü dosyası formunda yazdırma 

ve kaydetme ĠĢlemi ve aktarımının yapılabilmesi, Geri alma, yineleme, silme, seçme ,taĢı, kes, 

kopyala ve yapıĢtır gibi birçok seçenek sunmaktadır. Dokuma desen tasarım programlarına örnek 

olarak Phenelope Dobby (Ġspanya), Arahne (Slovenya), Nedsense (Hollanda), Slotça Textiles 

Limited (Ġskoçya), EAT Design Sope Company (Almanya), Textronics (Hindistan), Kopperman 

(Almanya), Wilcom Mira (Avustralya), Booria Dobby (Ġran), Pointcarre Textile Software (Fransa), 

Fiber Works PCW Bronze (Kanada). Simetri (Türkiye) gibi programlar verilebilir. 
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1.6. GeliĢtirilmiĢ Yerli Dokuma Desen Tasarım ve Hesaplama Programı 
1.6.1. Desen Tasarım Modülü 

GeliĢtirilmiĢ yerli bir dokuma desen tasarım ve hesaplama Programı, dokuma desenleri ve 

üretim planlaması için kumaĢ üreticileri ve tasarımcıları tarafından bireysel olarak 

kullanılabilmektedir. Programın minimum sistem gereksinimleri Windows XP ve üzeri iĢletim 

sistemini ve 1 GB RAM'i içerirken, yaklaĢık 50 MB disk alanı kaplamaktadır. Programı, 

masaüstündeki kısayolu veya baĢlat menüsünden kolayca açabilirsiniz. 

Yerli desen tasarım programının kullanıcı arayüzü ġekil 1.3'te görülebilir. Desen çizim 

bölümü, tahar planı çizim bölümü ve armür planı çizim bölümü, dokuma kumaĢ tasarımcılarının 

kolayca kullanabileceği Ģekilde kareli desen kâğıdı formunda tasarlanmıĢtır. Desen alanı boyutları, 

farklı desen ölçekleri için isteğe bağlı olarak değiĢtirilebilir. 

Desen, tahar ve armür alanları, tasarımcıların takibini kolaylaĢtırmak amacıyla kalın 

çizgilerle ayrılmıĢ 4x4 boyutundaki karelerle düzenlenmiĢtir. Her kare, bir atkı ipliği ile bir çözgü 

ipliğinin kesiĢtiği bölgeyi temsil eder. Algoritmaya uygun olarak, çözgü ipliğinin atkı ipliğine göre 

üstte bulunduğu kesiĢme noktaları, ilgili kareye farenin sol düğmesiyle tıklanarak doldurulabilir. 

Aynı kareye tekrar tıklarsanız, karenin içi boĢalacaktır. Bu yöntemle desen raporu istenen 

büyüklükte oluĢturulabilir. 

 

ġekil 1.3. Desen tasarım programı ara yüzü 

 

Dokuma kumaĢlarda farklı örgü planları ve renk planları kullanarak desenlendirme yapmak 

mümkündür. Renkli ipliklerle çalıĢarak desenlere renk efektleri eklemek için renk paletinden 

istenilen çözgü veya atkı ipliği için renk seçilir ve desen çizimi yapılır. Tahar ve armür planları, 

örgüye uygun olarak çözgü ipliklerini çerçevelerde bulunan gücülerden belirli bir sıra ile 
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geçirilmesi ve her atkı atımından önce desene uygun ağızlığın açılması açısından büyük önem taĢır. 

Program arayüzünde tahar planı desen çiziminin üst kısmında, armür planı ise desen çiziminin sağ 

kısmında yer alır. Desen ve tahar planı arasındaki çözgü ipliklerinin tarak diĢlerinden geçiĢini 

gösteren tarak planı da bulunmaktadır Program algoritması, desen örgüsünün tasarlanmasının 

ardından otomatik olarak en düĢük çerçeve sayısına göre tahar planını oluĢturur. Desen çizimi 

sırasında, program eĢ zamanlı olarak armür planını da otomatik olarak oluĢturur. 

 

1.6.2. Hesaplama Modülü 

GeliĢtirilmiĢ Yerli Bir Dokuma Hesapları Programında iki ayrı form bulunmaktadır; 

„„Ġmalat ġartlarından Mamul KumaĢ Bilgilerinin Hesaplanması‟‟ ve „„KumaĢ Analizi Sonucu Elde 

Edilen Verilerden Ġmalat Bilgilerinin Hesaplanması‟‟ formu(ġekil 1.4 ve 1.5). 

 

 
ġekil 1.4. Ġmalat Ģartlarından mamul kumaĢ bilgilerinin hesaplanması modülü 

 

 
ġekil 1.5. KumaĢ analizi sonucu elde edilen bilgilerden imalat bilgilerinin hesaplanması modülü 
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Bu tez çalıĢmasında geliĢtirilmiĢ yerli desen tasarım ve hesaplama programının bazı bitmiĢ 

dokuma kumaĢların analiz değerleriyle geliĢtirilmiĢ yerli bir desen tasarım programın dokuma 

kumaĢlara yönelik mamul kumaĢ ve imalat bilgileri hesaplamalarının doğruluğunun kıyaslanarak 

test edilmesi amaçlanmıĢtır. Bu kapsamda GĠRĠġ bölümünde dokuma kumaĢlar ve tarihçesi, 

yabancı menĢeli dokuma programlar ve bunlara alternatif olarak ülkemizde yerli olarak geliĢtiril bir 

desen tasarım hesaplama programı hakkında özet bilgiler sunulmuĢtur. ÖNCEKĠ ÇALIġMALAR 

bölümünde literatür taraması yapılarak desen tasarım programları ve yazılım geliĢtirme hususunda 

yapılan bazı akademik çalıĢmalar rapor edilmiĢtir. MATERYAL&METOT ve 

BULGULAR&TARTIġMA bölümleri, seçilmiĢ bazı mamul kumaĢların analiz değerleri ortaya 

konulmuĢ bilgileri ve mevcut yerli imkân ve kabiliyetlerle geliĢtirilmiĢ olan dokuma programının 

hesaplama modülü kullanılarak belirlenen üretim ve kumaĢ parametre datasıyla kıyaslanmasını 

vermektedir. SONUÇLAR&ÖNERĠLER bölümü bu karĢılaĢtırmalardan varılan sayısal verileri 

özetlemektedir. SeçilmiĢ kumaĢlar özelinde yapılan kıyaslamalar neticesinde, program modülü 

parametrik verileriyle kumaĢların mamul yapısal analiz değerleri ve bu değerler kullanılarak 

belirlenen dokuma üretim parametreleri arasında ağırlıklı %99 oranında yakınlık olduğu 

görülmüĢtür. Bununla birlikte Dokuma Programı‟nın endüstriyel uygulamalardaki baĢarısını 

doğrulamaya yönelik gelecek çalıĢmalar için önerilerde bulunulmuĢtur. 
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2. ÖNCEKĠ ÇALIġMALAR 

 

Bu bölümde konuyla ilgili daha önceki çalıĢmalar hakkında kısa bilgiler verilmiĢtir. 

 

2.1. Dokuma Desen Tasarımı ile Ġlgili ÇalıĢmalar 

Bilgisayar Destekli Tasarım (BDT) sistemlerinin ilk örnekleri akademik düzeyde 1963 

yılında Ivan E. Sutherland'ın Massachusetts Teknoloji Enstitüsü'ndeki doktora tezi sırasında ortaya 

çıktı. Sutherland, "Çizim Levhası" adını verdiği bu sistemle, uygun programlama teknikleri ve veri 

yapılarını kullanarak, sürekli olarak yenilenen bir ekranda etkileĢimli çalıĢmanın nasıl mümkün 

olduğunu gösterdi. Bu sistem, bilgisayar destekli tasarımın baĢlangıcını temsil etmektedir 

(Aydoğan, 2006). 

Bilgisayar Destekli Tasarım (BDT) 1960'lı yıllarda bilgisayar teknolojisinin geliĢmesi, 

dokuma tasarımını dijitalleĢtirmenin önünü açtı. Bu dönemde tekstil endüstrisinde ilk bilgisayar 

destekli tasarım (BDT) sistemleri kullanılmaya baĢlandı. Bu sistemler, tasarımcılara desenleri 

bilgisayar ekranlarında oluĢturma ve düzenleme fırsatı sağladı. Dokuma simülasyon yazılımları 

1980'ler de ortaya çıktı. Bu yazılımlar, tasarımcıların kumaĢ desenlerini bilgisayar ekranlarında 

gerçekçi bir Ģekilde görüntülemelerini ve değiĢtirmelerini sağladı. Bu, tasarımcıların renk, doku ve 

desenlerle oynamalarını kolaylaĢtırdı. 

Dijital dokuma tezgâhları 2000'ler de Tekstil endüstrisinde, giderek daha yaygın hale geldi. 

Dijital dokuma tezgâhları bilgisayardan kontrol edilerek kumaĢları dokuma ve karmaĢık desenleri 

oluĢturma yeteneğine sahiptir. 

Güngör BaĢer, Türkiye'de dokuma desen tasarımı alanında gerçekleĢtirilen ilk bilgisayar 

programlarından birini oluĢturan isimlerden biridir. BaĢer'in 1989 tarihli çalıĢmasında, DOS tabanlı 

bir yazılım kullanarak BASIC programlama diliyle karmaĢık çizgili desenlerin bilgisayar ekranında 

tasarlanmasına imkân tanıyan bir yazılım geliĢtirdiği görülmektedir. Bu yazılım, karmaĢık 

desenlerin daha hızlı ve kolay bir Ģekilde tasarlanmasına yönelik bir araç sunmaktadır ve dokuma 

desen tasarımının bilgisayar ortamında yapılmasına olanak sağlamıĢtır. 

Dokuma kumaĢ tasarım süreci, dokunacak kumaĢ yüzeyi, kullanılacak materyal, iĢlevsellik 

gereksinimleri ve renk aralığı gibi önemli estetik faktörlerin belirlenmesi ile baĢlar. Bu aĢamadan 

sonra, tasarım süreci temel sanat prensipleri ile zenginleĢtirilir (Uğurlu, 1990). 

Türker (2006) ise, çalıĢmasının merkezine yerleĢtirdiği desen programını Visual Basic 

programlama dili kullanarak geliĢtirmiĢtir. Özellikle armürlü kumaĢlar olmak üzere dokuma 

kumaĢların bilgisayar tabanlı tasarımını incelemiĢtir. Program, bezayağı, dimi ve saten örgüleri ile 

bunların türevlerini oluĢturmak için kullanıcı dostu bir arayüz sunmaktadır. 

Ala, 2015 yılında Çukurova Üniversitesi iĢ birliğiyle, GÜLAS firmasıyla birlikte 

"Bilgisayar Kontrollü Ağızlık Açma ve Desenlendirme Yeteneklerine Sahip Yarı-Otomatik 

Numune KumaĢ Dokuma Tezgâhı Tasarımı" baĢlıklı bir tez çalıĢması gerçekleĢtirdi. Bu çalıĢmada, 
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yarı manüel armürlü ağızlık açma sistemine sahip olan Gülas dokuma tezgâhlarına yönelik 

bilgisayar kontrollü ağızlık açma mekanizmaları tasarlandı, geliĢtirildi ve bir prototip üretildi. 

Ayrıca, bu proje, farklı ihtiyaçlara cevap verebilen, ticari değeri yüksek bir ürünün ortaya 

çıkmasına katkı sağlayan _01365.STZ.2012-1 kodlu SAN-TEZ projesinin bir parçası olarak Ekim 

2012'de baĢlatıldı. Dokuma Desen Tasarım Programı DELPHIXE5 sürümü kullanılarak 

kodlanmıĢtır. Program, armürlü dokumalar için kullanılabilecek entegre bir CAD/CAM sistemi 

olarak tasarlanmıĢtır. Program tasarımı sırasında, kullanıcılar desenlerini fare veya klavye 

yardımıyla kareli desen kâğıdı görünümündeki çalıĢma alanında oluĢturduktan sonra, programın 

tahar ve armür planlarını otomatik olarak oluĢturmasının yanı sıra desen tasarımı ve geliĢtirmesi 

için kullanabileceği araçlarla donatılmıĢtır. 

AteĢ (2020) Tekstil sektöründe elyaf, iplik, dokuma hazırlık ve dokuma aĢamalarındaki 

proseslere yönelik matematiksel modellerin oluĢturulması ve çözüm algoritmalarının geliĢtirilmesi 

için bir bilgisayar yazılımı hazırlamıĢtır. Yazılım, Delphi Rio 10.3 yazılımı kullanılarak 

geliĢtirilmiĢtir. Program, tekstil mühendisleri ve tekstil sektöründe çalıĢanlar için bir tür "Hesap 

Makinesi" iĢlevi görmektedir. Endüstriyel ve akademik doğrulama çalıĢmaları sonucunda daha 

fazla geliĢtirme potansiyeli taĢımaktadır. Programın testleri, sanal veriler kullanılarak 

gerçekleĢtirilmiĢtir. 

Kaplan (2020) tarafından yürütülen tez çalıĢması, elektronik jakarlı numune dokuma 

makinesinin geliĢtirilmesi ve prototip imalatını içermektedir. GeliĢtirilen prototip makine üzerinde, 

temel ve karmaĢık örgü tiplerinde numune kumaĢlarının üretimi gerçekleĢtirilmiĢ ve üretim 

kabiliyeti incelenmiĢtir. 
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3. MATERYAL VE METOD 

 

ÇalıĢma konusuna esas olmak üzere 20 adet mamul kumaĢ analiz edilerek yapısal 

parametreleri bulunmuĢtur. Bu değerler ve belirli kabuller üzerinden, geliĢtirilmiĢ yerli dokuma 

programının hesap modülleri kullanılarak, dokuma üretim parametreleri, ham ve mamul 

kumaĢlardan beklenen kumaĢların parametrik değerleri hesaplanmıĢ, özellikle gramaj, sıklık, 

kumaĢ ebatları bakımından karĢılaĢtırmalar yapılmıĢtır. Ġlaveten konunun daha iyi anlaĢılması için 

kumaĢ analiz yöntemleri ve araç-gereçleri konusunda bilgiler verilmiĢtir. 

 

3.1. KumaĢ Analizi 
KumaĢ sınırsız yaratıcı fikirler ve teknik süreçler sonunda ortaya çıkmıĢ, dizayn, doku ve 

rengi ile tam bir estetik tasarımdır (Sarıoğlu, Çağlayan, Yıldız, 2012). Analiz kelimesi Türk Dil 

Kurumu sözlüğüne göre çözümleme tahlil etme anlamına gelmektedir. KumaĢ analizi numune bir 

kumaĢ parçasından faydalanarak, aynı kumaĢı ya da numune kumaĢ özelliklerine en yakın kumaĢı 

elde edebilmek dokuma üretim hesaplarını yapabilmek için, standart veya standart olmayan 

yöntemler uygulayarak, kumaĢ yapısal parametrelerinin ortaya konulmasıdır. AĢağıda kumaĢ 

analizinde kullanılan araç gereçler tanıtılmaktadır (Gaye, 2016, Bozdoğan, 2010). 

 

3.2. KumaĢ Analizinde Kullanılan Araç Gereçler 

Lup aleti: Üst tarafında mercek, alt kısmında dokunun incelenebilmesi için kare formunda 

boĢluk olan kumaĢ örgüsündeki çözgü tel sayısı ve atkı tel sayısı sıklıklarının tespit edilmesinde 

kullanılan bir tür büyüteçtir. ġekil 3.1‟de lup görünmektedir. Lup optik iplik sayma aleti olarak da 

tanımlanmaktadır. 

ġek l  3.1. Lup aleti 

 

Makas: Analiz iĢlemleri sırasında gereken kumaĢ miktarını kesebilmek için makastan 

faydalanılır. 

Cetvel: Numune kumaĢın analiz iĢlemi için gerekli uzunluk ölçümlerinin yapılabilmesi ve 

bu doğrultuda gereken miktarları iĢaretlenerek kesilebilmesini sağlar. 

Analiz Ġğnesi: Örgü yapısını lup ile analiz ederken kumaĢtaki çözgü (tel/cm) ve atkı 

(atkı/cm) sıklık sayısının tespit edilmesinde iplikleri ayrıĢtırmak için kullanılır. 
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Kareli desen kâğıdı: Analiz sırasında çözgü ipliklerinin yaptığı hareketlerden yola 

çıkılarak, eĢit sayıda ve büyüklükte karelerin bulunduğu siyah veya renkli kalemler ile kare formu 

Ģeklinde doldurarak gösterebildiğimiz kağıttır. ġekil 3.2‟de Kareli formdaki desen kâğıdı 

görünmektedir. 

 ġek l  3.2. Kareli desen kâğıdı 
 

Gramaj Aleti: Elimizdeki analizi yapılacak olan örnek kumaĢlar genelde küçük ebatlara 

sahip olduğundan 10 cm2
, 50 cm

2
 ve 100 cm

2‟lik daire formunda Ģablon kullanılmaktadır. Genel 

olarak 100 cm
2‟lik Ģablonlar kullanılır. ġablonun alt kısmındaki jilet veya bıçaklar ile düzgün 

formda kesim iĢlemini gerçekleĢtirir. ġekil 3.3‟te 100 cm
2‟lik Ģablonlu gramaj aleti görünmektedir. 

 

ġek l  3.3. Gramaj numune kesim aleti 

 

 

Hassas Terazi: KumaĢ analizi iĢlemi esnasında kumaĢın ham ve mamul gramajı ile atkı ve 

çözgü ipliklerinin numaralarını tespit etmek amacı ile ağırlıklarının ölçüm iĢlemini gerçekleĢtirir. 

ġekil 3.4‟te hassas terazi görünmektedir. 
 

 

 
ġek l  3.4. Hassas terazi 
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3.3. Dokuma KumaĢ Analiziyle Belirlenen Yapısal Özellikler 

Dokuma kumaĢ analizi ve üretim hesaplamalar Dokuma kumaĢ üretimi dokuma 

iĢletmelerinde iki yol izlenerek gerçekleĢtirilebilir. Bunlardan birincisi istenilen özellikte ve 

nitelikte dokuma kumaĢın tasarlanarak üretilmesi, ikincisi ise eldeki bir örneğin aynı özelliklerine 

sahip kumaĢın üretilmesidir. Bu üretim Ģeklinde, eldeki örneğin analiz edilmesi, kumaĢa ait tüm 

teknik özelliklerin ve bilgilerin belirlenmesi ile gerçekleĢebilmektedir. Dokuma kumaĢ analizleri, 

bir kumaĢın kullanım ve tasarım özelliklerini belirlemek amacı ile yapılan bir dizi testtir. Analiz 

sırasında: Öncelik ile kumaĢın yüzü ve tersi belirlendikten sonra çözgü yönü tespit edilir ve kumaĢ 

yapısını analiz etmek için; Doku yapısı (Örgü raporu), kumaĢ metrekare ve metre tül ağırlığı, çözgü 

ve atkı sıklık sayıları, çözgü ve atkı ipliklerinin kat sayısı ve büküm yönü, çözgü ve atkı ipliklerinin 

hammadde, renk ve numaraları, çözgü ve atkının kısalma Oranı parametrelerinin belirlenmesi 

gerekir. Bu parametreler, kumaĢın görünümüne, ağırlığına kalınlığına esnekliğine, mukavemetine 

ve diğer özelliklerine direkt olarak etki ederler. Dolayısıyla kumaĢ analizi yapılırken bu özelliklerin 

belirlenmesi gerekmektedir (Bal, 2007). 

 

3.4. GeliĢtirilmiĢ Yerli Dokuma Desen Tasarım ve Hesaplama Programı 
Programda iki ayrı hesaplama modülü bulunmaktadır (Ala, 2015); Bunlar 1-Ġmalat 

ġartlarından Mamul KumaĢ Bilgilerinin Hesaplanması modülü ve 2-KumaĢ Analizi Sonucu Elde 

Edilen Verilerden Ġmalat Bilgilerinin Hesaplanması modülü. Bu modüller sırasıyla ġekil 3.5 ve 

ġekil 3.6‟da verilmektedir. 

 

 
ġek l  3.5. Ġmalat Ģartlarından mamul kumaĢ bilgilerinin hesaplanması modülü 
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ġek l  3.6. KumaĢ analizi verilerinden imalat bilgilerinin hesaplanması modülü 

 

3.4.1. Modül-1 Ġmalat ġartlarından Mamul KumaĢ Bilgilerinin Hesaplanması 
Modül-1 formunda mamul kumaĢ hesaplamalar için imalat kumaĢ parametreleri veya bir 

kumaĢ analizi sonucu elde edilen veriler kullanılabilir. Ġmalat bilgileri giriĢi bölümünde bulunan 

dokuma üretim bilgileri (ġekil 3.7) tarak eni, tarak numarası, tarak diĢ boĢluğundan geçen çözgü 

teli sayısı, mekanik (tezgâhtaki) atkı sıklığı, çözgü uzunluğu (ham çözgü boyu), çözgü büzülmesi, 

atkı büzülmesi, çözgü telefi, atkı telefi tezgâh ve üretim Ģartlarına yönelik veriler üretilecek olan 

yeni kumaĢın istenilen özelliklerine göre ya da kumaĢ analizinden imalat Ģartlarına formundan 

yaptığımız hesaplamalar ile elde ettiğimiz verileri kumaĢ analizinden çağır düğmesine basarak  

Otomatik olarak aktarılır ve temizle düğmesi ile de gerek görüldüğü durumlarda girilen veya 

aktarılan tüm veri giriĢlerini temizler. 
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ġek l  3.7. Modül-1 dokuma üretim bilgileri giriĢ paneli 

 

Dokuma üretim bilgileri giriĢi yapıldıktan sonra yanında bulunan Çözgü ve atkı iplik 

verileri giriĢi yapılır. Çözgü ve atkı iplik numaraları ile birim raporda kullanılan iplik adetlerinin 

giriĢi altı farklı iplik türüne göre düzenlenmiĢtir. Kullanıcı, ihtiyaç duyduğu miktarları girebilirken, 

gerekmeyen alanları boĢ bırakabilir. GiriĢ yapılan numaralar için kullanıcı, açılır menüde dört 

farklı numaralandırma sisteminden birini (Ne, Nm, Tex, Denye) seçebilir. (ġekil 3.8) 
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ġek l  3.8. Modül-1 çözgü ve atkı iplik verileri giriĢ paneli 

 

Veri giriĢleri tamamlandıktan sonra, mamul kumaĢ bilgileri, çözgü iplik ihtiyacı ve atkı 

iplik ihtiyacı değerleri, ġekil 3.9‟da gösterilen paneldeki "Hesapla" düğmesini kullanarak 

hesaplanır. 
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     ġek l  3.9. Modül-1 mamul kumaĢ bilgileri, çözgü ve atkı ihtiyacı hesaplanan değerler paneli  
 

GiriĢ verileri kullanılarak mamul kumaĢın geniĢliği, metrekare ağırlığı, metretül ağırlığı, 

çözgü sıklığı, atkı sıklığı ve kumaĢ uzunluğu hesaplanır. Ġplik ihtiyaçları, her farklı iplik giriĢi için 

ayrı ayrı hesaplanır. Hesaplanan herhangi bir değere yanında bulunan soru iĢaretine tıkladığınızda, 

ilgili değerin hesaplanmasında kullanılan formülü mamul kumaĢ bilgileri panelinin alt kısmında 

görebilirsiniz. Kullanılan formüller ġekil 3.10-3.15‟e kadar gösterilmiĢtir. 

Mamul en yanında bulunan soru iĢaretine tıklandığında (ġekil 3.10) mamul en değerinin 

hesaplanmasında kullanılan formül görülmektedir.  
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ġek l  3.10. Modül-1 mamul kumaĢ eninin hesaplanması 
 

ġek l  3.11. Modül-1 mamul kumaĢ metre kare ağırlığı (g/m²) hesaplanması 
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ġek l  3.12. Modül-1 mamul kumaĢ metre tül ağırlığı (g /m) hesaplanması 

 

ġek l  3.13. Modül-1 mamul kumaĢ çözgü sıklığının hesaplanması 
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ġek l  3.14. Modül-1 mamul kumaĢ atkı sıklığının hesaplanması 
 

ġek l  3.15. Modül-1 mamul kumaĢ uzunluğunun hesaplanması 
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Çözgü iplik numaraları ile birim raporda kullanılan iplik adetlerinin giriĢi yapıldıktan 

sonra (ġekil 3.8). Çözgü ipliği ihtiyacı panelinde (ġekil 3.16) altı farklı ipliğe kadar veri girilmesi 

durumunda ayrı ayrı hesaplanır. Çözgü ipliği ihtiyacı için kullanılan formüller ġekil 3.17- 3.22 

aralığında gösterilmiĢtir. 

 

ġek l  3.16. Modül-1 çözgü ipliği ihtiyacı hesaplama paneli 

 

 
ġek l  3.17. Modül-1 birinci çözgü için iplik ihtiyacının hesaplanması 

 



24  

 
ġek l  3.18. Modül-1 ikinci çözgü için iplik ihtiyacının hesaplanması 

 

ġek l  3.19. Modül-1 üçüncü çözgü için iplik ihtiyacının hesaplanması 
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ġek l  3.20. Modül-1 dördüncü çözgü için iplik ihtiyacının hesaplanması 

 

ġek l  3.21. Modül-1 beĢinci çözgü için iplik ihtiyacının hesaplanması 
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ġek l  3.22. Modül-1 altıncı çözgü için iplik ihtiyacının hesaplanması 

 

Atlı iplik numaraları ile birim raporda kullanılan iplik adetlerinin giriĢi yapıldıktan sonra 

(ġekil 3.9). Atkı ipliği ihtiyacı panelinde (ġekil 3.23) altı farklı ipliğe kadar veri girilmesi 

durumunda ayrı ayrı hesaplanır. Atkı ipliği ihtiyacı hesap formülleri ġekil 3.24-3.29 aralığında 

gösterilmiĢtir. 

 

ġek l  3.23. Modül-1 atkı ipliği ihtiyacı hesaplama paneli 

 



27  

 
ġek l  3.24. Modül-1 birinci atkı ipliği ihtiyacının hesaplanması 

 

ġek l  3.25. Modül-1 ikinci atkı ipliği ihtiyacının hesaplanması 
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ġek l  3.26. Modül-1 üçüncü atkı ipliği ihtiyacının hesaplanması 

 

ġek l  3.27. Modül-1 dördüncü atkı ipliği ihtiyacının hesaplanması 
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ġek l  3.28. Modül-1 beĢinci atkı ipliği ihtiyacının hesaplanması 

 

ġek l  3.29. Modül-1 altıncı atkı ipliği ihtiyacının hesaplanması 
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Modül-1 Ġmalat ġartlarından Mamul KumaĢ Bilgilerinin Hesaplanması‟‟ formunda, sol alt 

köĢede bulunan ve ġekil 3.30'da gösterilen iplik numarası dönüĢüm paneli sayesinde Ne, Nm, 

Denye ve Tex iplik numara birimleri arasında dönüĢüm yapılabilmektedir. Numara birimi 

seçildikten sonra hesaplama otomatik olarak gerçekleĢir ve diğer üç birime göre hesaplanan 

değerler panelde görünür. 

 

 
ġek l  3.30. Modül-1 iplik numara dönüĢüm paneli 

 

Örnek olarak Nm50, Ne50, 50 Denye ve 50 Tex iplik numaralarının diğer sistemlerdeki 

değer karĢılıkları ve dönüĢümleri aĢağıda verilmiĢtir (ġekil 3.31). 

 

ġek l  3.31. Modül-1 iplik numarasının diğer numara birimlerine göre dönüĢümü 
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A3 3. Atkı için iplik miktarı kg

A4 4. Atkı için iplik miktarı kg

A5 5. Atkı için iplik miktarı kg

A6 6. Atkı için iplik miktarı kg

Çizelge 3.1. Modül-1 Ġmalat Ģartlarından mamul kumaĢ bilgilerin hesaplanması formülleri 

 
 

   

 

 

 

 

 



32  

3.4.2. Modül-2 KumaĢ Analizi Sonuçlarından Üretim Bilgilerinin hesaplanması 
“Modül-2 KumaĢ Analizi Sonuçlarından Üretim Bilgileri Hesaplama" formu, kumaĢ 

tasarımcılarının bir kumaĢın analizi sonucunda elde edilen verileri ve kabulleri kullanarak kumaĢ 

üretimi için gerekli bilgileri hesaplayabilecekleri bir araç sunar. Bu formda hesaplama yapabilmek 

için, analiz edilen mamul kumaĢın analiz sonucu elde ettiğimiz verileri ġekil 3.32'de gösterilen 

panelden kumaĢ bilgileri kısmında bulunan mamul en, mamul çözgü sıklığı ve mamul atkı sıklığı 

verilerini ve ġekil 3.33‟te gösterilen panelden üretime iliĢkin kabulleri ve ġekil 3.34'te gösterilen 

panelden çözgü ve atkı iplik verilerinin girilmesi gerekmektedir. 

 

ġek l  3.32. Modül-2 mamul kumaĢ verisi giriĢ paneli 

 

ġek l  3.33. Modül-2 kabuller verisi giriĢ paneli 
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Çözgü ve atkı iplik numaraları ile birim raporda kullanılan iplik adet sayıları, altı farklı 

iplik türüne göre düzenlenmiĢtir. (ġekil 3.34) Tasarımcı, gereksinim duyduğu miktarları girebilir ve 

diğer alanları boĢ bırakabilir. GiriĢ yapılan numaralar için kullanıcı, açılır menüde sunulan dört 

farklı numaralandırma sisteminden birini (Ne, Nm, Tex, Denye) seçebilir 

 

ġek l  3.34. Modül-2 çözgü ve atkı iplik verileri giriĢ panelleri 
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ġek l  3.35. Modül-2 Ġmalat bilgileri hesaplama paneli 

 

Veri giriĢi tamamlandıktan sonra, hesaplamalar, "Hesapla" düğmesini tıklayarak ġekil 

3.35‟te gösterilen ilgili panele uygulanır. Bu hesaplamalar, girilen verilerle birlikte tarağın 

geniĢliği, tarağın numarası, ham kumaĢın geniĢliği, ham kumaĢın uzunluğu, ham kumaĢın atkı 

sıklığı, ham kumaĢın çözgü sıklığı, mekanik atkı sıklığı, ham kumaĢın metrekare ağırlığı, ham 

kumaĢın metretül ağırlığı, tarağın çözgü sıklığı ve toplam çözgü tel sayısını hesaplar. Bu 

hesaplamalarda, Çizelge 3.2'deki formülleri kullanır. Her hesaplanmıĢ değerle birlikte bulunan bir 

soru iĢareti simgesine tıklanırsa, ilgili değerin hesaplandığı formül, üretim bilgi panelinin alt 

kısmında görüntülenebilir. Bu formda yapılan hesaplamaların sonuçları, "KumaĢ Analizini Çağır" 

düğmesi ile "Ġmalat ġartlarına Göre Üretilen KumaĢ Bilgiler" formuna aktarılabilmektedir. 
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ġek l  3.36. Modül-2 tarak eninin hesaplanması 

 

ġek l  3.37. Modül-2 tarak numarasının hesaplanması 
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ġek l  3.38. Modül-2 ham kumaĢ eninin hesaplanması 

 

ġek l  3.39. Modül-2 ham kumaĢ uzunluğunun hesaplanması 
 

ġek l  3.40. Modül-2 ham kumaĢ atkı sıklığının hesaplanması 
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ġek l  3.41. Modül-2 ham kumaĢ çözgü sıklığının hesaplanması 

 

ġek l  3.42. Modül-2 ham kumaĢ mekanik atkı sıklığının hesaplanması 
 

ġek l  3.43. Modül-2 ham kumaĢ gramajı (g/m²) hesaplanması 
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ġek l  3.44. Modül-2 ham kumaĢ gramajı (g/m) hesaplanması 

 

ġek l  3.45. Modül-2 tarakta çözgü sıklığının hesaplanması 
 

ġek l  3.46. Modül-2 toplam çözgü tel sayısının hesaplanması 
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Çizelge 3.2. Modül-2 KumaĢ analizi sonuçlarından üretim bilgileri hesaplanması formüller 
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Çizelge 3.3. Modül-2 semboller, tanımlar ve birimleri 

SEMBOL TANIMLAMA  BĠRĠM 

TE Tarak Eni cm 

MKE  Mamul KumaĢ Eni cm 

KEDÇ KumaĢ Enden Dokuma Çekmesi % 

KETÇ KumaĢ Enden Terbiye Çekmesi % 

TN Tarak Numarası diĢ / 10 cm 

MCS Mamul Çözgü Sıklığı tel / cm 

BDGTS Bir DiĢten Geçen Tel Sayısı Adet 

HKE Ham KumaĢ Eni cm 

HKU Ham KumaĢ Uzunluğu mt 

MKU Mamul KumaĢ Uzunluğu mt 

KBTC KumaĢ Boydan Terbiye Çekmesi % 

HKAS Ham KumaĢ Atkı Sıklığı tel / cm 

MAS Mamul KumaĢ Atkı Sıklığı tel / cm 

HKCS Ham KumaĢ Çözgü Sıklığı tel / cm 

MCS Mamul KumaĢ Çözgü Sıklığı tel / cm 

MKAS Mekanik Atkı Sıklığı tel / cm 

TATA Toplam Atkı Teli Adedi Adet 

KBDC KumaĢ Boydan Dokuma Çekmesi % 

HKMKA Ham KumaĢ Metrekare Ağırlığı g / m² 

CA Çözgü Ağırlığı kg 

AA Atkı Ağırlığı kg 

HKMTA Ham KumaĢ Metretül Ağırlığı   g/ mtül 

TCS Tarakta Çözgü Sıklığı tel / cm 

TCTS Toplam Çözgü Tel Sayısı Adet 
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4. BULGULAR VE TARTIġMA 

 

4.1. KumaĢ Analizi ve Uygulamaları 
Tez çalıĢması kapsamında yirmi farklı örgü yapısına sahip bitmiĢ dokuma kumaĢların 

yapısal analizleri yapılmıĢtır. Analizi yapılan mamul kumaĢlara K1, K2, K3, …, K2O Ģeklinde 

kısaltmalar yapılmıĢtır. Analiz sonucu elde edilen mamul kumaĢ bilgileri Çizelge 4.1‟de 

verilmektedir. Dokuma imalat bilgilerinin hesaplanmasında kullanılması gereken teorik 

kabullerimiz Çizelge 4.2‟de verilmiĢtir. “Çizelge 4.1 Mamul bilgileri” ve “Çizelge 4.2 Kabuller” 

birlikte kullanılarak Modül-2 panelleri kullanılarak “Ham KumaĢ ve Dokuma Ġmalat Bilgilerinin” 

hesaplanma örneği ġekil 4.1‟de gösterilmiĢtir. ġekil 4.1‟de görüldüğü gibi, Modül-2 panelleri 

kullanılarak hesaplanan “Ham kumaĢ ve dokuma imalat bilgilerinden bir kısmıyla” mamul 

analiziyle belirlenmiĢ olan “Ġplik Numara Bilgileri” birlikte kullanılarak, “Mamul KumaĢların 

Yapısal Parametre değerleri” ve imalat için gerekli olan “Çözgü ve Atkı iplik Ġhtiyacı Hesabı” 

Modül-1 panelleri kullanılarak yapılmıĢtır. Bu Ģekilde program tarafından yapılan dokuma 

hesapları ile elde edilen mamul gramaj (g/ m², g/m), sıklık (tel/cm, atkı/cm) ve en-boy ebatları (cm, 

m) bakımından mamul kumaĢın analiz sonucu elde edilen gerçek değerleri üzerinden karĢılaĢtırma 

yapılmıĢ ve Mutlak Bağıl Fark Yüzdesi hesaplanmıĢtır. KarĢılaĢtırma Verileri Çizelge 4.3.‟de 

verilmektedir. Çizelge 4.3‟ten görüleceği üzere, seçilmiĢ kumaĢlar özelinde yapılan kıyaslamalar 

neticesinde, program modülü parametrik verileriyle kumaĢların mamul yapısal analiz değerleri ve 

bu değerler kullanılarak belirlenen dokuma üretim parametreleri arasında ağırlıklı %99 oranında 

yakınlık olduğu görülmüĢtür. Yapılan kıyas grafikleri ġekil 4.3‟ten ġekil 4.8‟e kadar gösterilmiĢtir. 

Benzer yöntemle, Modül-2 ve Modül-1 üzerinden hesaplanmıĢ olan “Ham KumaĢ ve Dokuma 

Ġmalat Bilgileri (Ham kumaĢ eni (cm), belirlenmiĢ ham kumaĢ boyu (m), ham kumaĢ çözgü ve 

atkı sıklığı (te/cm, atkı/cm), tarak en (cm), tarak numarası (diĢ/10cm), toplam çözgü tel sayısı 

(adet), çözgü ve atkı ağırlıkları (kg)), Çizelge 4.1‟de verilmiĢ olan ve analiz edilerek belirlenen 

“KumaĢ Mamul Bilgileriyle” Çizelge 4.2‟de yapılmıĢ olan “Kabuller” kullanılarak manuel olarak 

hesaplanmıĢ “Ham KumaĢ ve Dokuma Ġmalat Bilgileri (Ham kumaĢ eni (cm), belirlenmiĢ ham 

kumaĢ boyu (m), ham kumaĢ çözgü ve atkı sıklığı (te/cm, atkı/cm), tarak en (cm), tarak numarası 

(diĢ/10cm), toplam çözgü tel sayısı (adet), çözgü ve atkı ağırlıkları (kg)) Çizelge 4.4‟te görüldüğü 

üzere karĢılaĢtırması yapılmıĢtır. Yapılan kıyaslamaların grafikleri ġekil 4.9‟ten ġekil 4.17‟ye 

kadar gösterilmiĢtir. Bu karĢılaĢtırmanın amacı, “Programın veri setinin ne ölçüde güvenli olduğu” 

testini gerçekleĢtirmek olmuĢtur. Buradan hareketle, program doğruluğunun daha fazla endüstriyel 

üretim Ģartları altında denenmesi, örneğin müĢteriden gelen bir talep üzerine yapılacak mamul 

analiz çalıĢmasıyla elde edilecek verileri kullanıp, programın daha güvenli sonuçlar verip 

vermediğinin anlaĢılması için uygulanmıĢtır. Programın çok farklı yöntemlerle geliĢtirilmesi, geri 

planda çalıĢan matematik modellerinin ve algoritmaların kurgulanması da mümkündür. Bu 

yöntemlerin sistematik yaklaĢım açısından neler olabileceği öneriler kısmında verilmiĢtir. 
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ġek l  4.1. K1 analizinde elde edilen bilgilerden imalat bilgilerinin görüntüsü 

ġek l  4.2. Ġmalat bilgilerinden K1 bilgilerinin hesaplanması görüntüsü 
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Mamul kumaĢların metrekare gramajları analiz ve programda çıkan değerlerin mutlak bağıl 

farkları kıyaslandığında en yüksek %4,5 en düĢük %0,1 olduğu gözlenmiĢtir. 

 

 

     ġek l  4.3. Mamul metrekare gramajların (g/m2) karĢılaĢtırılması 
 

 

Mamul kumaĢların metretül gramajları analiz ve programda çıkan değerlerin mutlak bağıl farkları 

kıyaslandığında en yüksek %4,1 en düĢük %0,1 olduğu gözlenmiĢtir. 

 

 

 ġek l  4.4. Mamul metretül (g/m) karĢılaĢtırılması 
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Mamul kumaĢların çözgü sıklıkları analiz ve programda çıkan değerlerin mutlak bağıl 

farkları kıyaslandığında en yüksek %1,3 en düĢük %0 olduğu gözlenmiĢtir. 

 

 
ġek l  4.5. Mamul çözgü sıklığı (tel/cm) karĢılaĢtırılması 

 

 

Mamul kumaĢların atkı sıklıkları analiz ve programda çıkan değerlerin mutlak bağıl 
farkları kıyaslandığında en yüksek % 4,8 en düĢük %0 olduğu gözlenmiĢtir 

. 

ġek l  4.6. Mamul atkı sıklığı (atkı/cm) karĢılaĢtırılması 
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Mamul kumaĢların enleri analiz ve programda çıkan değerlerin mutlak bağıl farkları 

kıyaslandığında en yüksek %0,6 en düĢük %0,1 olduğu gözlenmiĢtir. 

 

 
ġek l  4.7. Mamul en (cm) karĢılaĢtırılması 

 
 

Mamul kumaĢların boyları analiz ve programda çıkan değerlerin mutlak bağıl farkları 

kıyaslandığında en yüksek %0,8 en düĢük %0,1 olduğu gözlenmiĢtir. 

 

 
ġek l  4.8. Mamul boy (m) karĢılaĢtırılması 
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      ġek l  4.9. Tarak eni (cm) karĢılaĢtırılması 
 

 

 

 

ġek l  4.10. Tarak numarası (diĢ/10cm) karĢılaĢtırılması 
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                                      ġek l  4.11. Ham kumaĢ eni (cm) karĢılaĢtırılması 
 

 

 

ġek l  4.12. Ham kumaĢ boyu (m) karĢılaĢtırılması 
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ġek l  4.13. Ham kumaĢ çözgü sıklığı (tel/cm) karĢılaĢtırılması 
 

 

 

    ġek l  4.14. Ham kumaĢ atkı sıklığı (atkı/cm) karĢılaĢtırılması 
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                                     ġek l  4.15. Toplam çözgü tel sayısı (adet) karĢılaĢtırılması 
 

 

 

 

 
ġek l  4.16. Toplam çözgü ağırlığı (kg) karĢılaĢtırılması 
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                                  ġek l  4.17. Toplam atkı ağırlığı (kg) karĢılaĢtırılması 
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5. SONUÇLAR VE ÖNERĠLER 

 

Bu tez kapsamında, Bu tez çalıĢmasında geliĢtirilmiĢ yerli desen tasarım ve hesaplama 

programının bazı bitmiĢ dokuma kumaĢların analiz değerleriyle geliĢtirilmiĢ yerli bir desen tasarım 

programın dokuma kumaĢlara yönelik mamul kumaĢ ve imalat bilgileri hesaplamalarının 

doğruluğunun kıyaslanarak test edilmesi amaçlanmıĢtır. 

Modul-2 panelleri kullanılarak hesaplanan “ham kumaĢ ve dokuma imalat bilgilerinden bir 

kısmıyla birlikte” mamul analiziyle belirlenmiĢ olan “iplik numara bilgileri” birlikte kullanılarak, 

“mamul kumaĢların yapısal parametre değerleri” ve imalat için gerekli olan “çözgü ve atkı iplik 

ihtiyacı hesabı” Modül-1 panelleri kullanılarak yapılmıĢtır. Bu Ģekilde program tarafından yapılan 

dokuma hesapları ile elde edilen mamul gramaj (g/m2, g/m), sıklık (tel/cm, atkı/cm) ve en-boy 

ebatları (cm, m) bakımından mamul kumaĢın analiz sonucu elde edilen gerçek değerleri üzerinden 

karĢılaĢtırma yapılmıĢ ve Mutlak Bağıl Fark Yüzdesi hesaplanmıĢtır 

Benzer yöntemle, Modül-2 ve Modül-1 üzerinden hesaplanmıĢ olan “Ham KumaĢ ve 

Dokuma Ġmalat Bilgileri (Ham kumaĢ eni (cm), belirlenmiĢ ham kumaĢ boyu (m), ham kumaĢ 

çözgü ve atkı sıklığı (te/cm, atkı/cm), tarak en (cm), tarak numarası (diĢ/10cm), toplam çözgü tel 

sayısı (adet), çözgü ve atkı ağırlıkları (kg)), Çizelge 4.1‟de verilmiĢ olan ve analiz edilerek 

belirlenen “kumaĢ mamul bilgileriyle” Çizelge 4.2‟de yapılmıĢ olan “kabuller” kullanılarak manuel 

olarak hesaplanmıĢ “Ham KumaĢ ve Dokuma Ġmalat Bilgileri (Ham kumaĢ eni (cm), belirlenmiĢ 

ham kumaĢ boyu (m), ham kumaĢ çözgü ve atkı sıklığı (te/cm, atkı/cm), tarak en (cm), tarak 

numarası (diĢ/10cm), toplam çözgü tel sayısı (adet), çözgü ve atkı ağırlıkları (kg)) Çizelge 4.4‟te 

görüldüğü üzere karĢılaĢtırması yapılmıĢtır. 

Genel olarak analiz edilen kumaĢlardan yola çıkarak kumaĢların ölçülen değerleri ile 

programda hesaplanan değerlerin mutlak bağıl farkları kıyaslandığında çıkan sonuçlar sırasıyla; 

metrekare gramajları en yüksek %4,5 en düĢük %0,1, metretül gramajları en yüksek %4,1 en düĢük 

%0,1, çözgü sıklıkları en yüksek %1,3 en düĢük %0, atkı sıklıkları en yüksek %4,8 en düĢük %0, 

kumaĢ enleri en yüksek %0,6 en düĢük %0,1, kumaĢ boyları en yüksek %0,8 en düĢük %0,1 olarak 

bulunmuĢtur. SeçilmiĢ kumaĢlar özelinde yapılan kıyaslamalar neticesinde, program modülü 

parametrik verileriyle kumaĢların mamul yapısal analiz değerleri ve bu değerler kullanılarak 

belirlenen dokuma üretim parametreleri arasında ağırlıklı %99 oranında yakınlık olduğu 

görülmüĢtür. 

Bu karĢılaĢtırma çalıĢmalarının amacı, “programın veri setinin ne ölçüde güvenli olduğu” 

testini gerçekleĢtirmek olmuĢtur. Buradan hareketle, program doğruluğunun daha fazla endüstriyel 

üretim Ģartları altında denenmesi, örneğin müĢteriden gelen bir talep üzerine yapılacak mamul 

analiz çalıĢmasıyla elde edilecek verileri kullanıp, programın daha güvenli sonuçlar verip 

vermediğinin anlaĢılması için uygulanmıĢtır. 
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Programın çok farklı yöntemlerle geliĢtirilmesi, geri planda çalıĢan matematik modellerinin 

ve algoritmaların kurgulanması da mümkündür: 

 

 Birincisi çok farklı tip ve özelliklerde ve iĢletme özelinde dokuma hazırlık, dokuma ve 

mamul aĢamaları tamamlanmıĢ arĢivde yer alan dokuma kumaĢların, teknik veri seti 

üzerinden kategorize ederek veya sınıflandırma yaparak, programın test ve doğrulama 

çalıĢmalarında kullanmak suretiyle dokuma programının geliĢtirme çalıĢmalarına katkı 

sağlanabileceği düĢünülmektedir. 

 Ġkinci bir yol olarak, iĢletmelerde müĢteri talebinden baĢlayarak dokuma hazırlık, 

dokuma, terbiye aĢamalarını tip bazında takip ederek ve dokuma programına veri seti 

sağlamak suretiyle, proses aĢamalarında gerçekleĢen teknik numerik bilgilerin, 

program tarafından da modül hesaplarının yapılarak kontrol edilmesi ve sonuçlar 

bazında matematik model ve arka plan çalıĢtırma algoritmasının güçlendirilmesine katkı 

sağlanabileceği öngörülmektedir. 

 Son bir öneri olarak, dokuma programı tarafından hesaplanan ham kumaĢ, mamul 

kumaĢ ve dokuma bilgileri doğrultusunda önerilen üretim planlamasını (iĢ-imalat 

emirleri) kurgulayarak endüstriyel Ģartlarda realize etmek, üretim aĢamalarındaki ham 

ve mamul kumaĢ değerlerinin, farklı tipler için, proses aĢamalarında veri takibinde 

bulunarak kıyaslamalar yapmak, farklılıkları ortaya koymak ve program algoritma ve 

hesap modüllerinin üst düzeyde geliĢmesine katkı sağlamak Ģeklinde olabileceği 

düĢünülmektedir. 
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