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Laser tekniklerinin pek ¢ok teknoloji alanlarina oldugu
gibi tekstile de uygulanmalari, gittikce daha yaygin hale
gelmektedir; ctinkii, laser isinlart kullanmak, hassas ve
hizh élgiimler yapmada ve islemleri kontrol etmede son
derece elverigli olmakatdir. Bir objeye ince, paralellesti-
rilmis ve kutuplanmus bir 151n demeti yollanarak bazi op-
tik dalga olaylan olusturulur. Bu yolla, yiizeyler, hacimler
va da bazi noktalar hakkinda kesin bir bilgi edinilmesi
miimkiin olabilir.

Laser Cift Odakh Anemometre kullanarak, hava jetli do-
kuma makinasinin dokuma kanalindaki akimin davra-
nig1 agiga gikarilabilir. Bu, atk: ipliginin optimal ani
gegisinin saglanabilmesine yardimci olur.

Tops ve bantlardaki liflerin paralelliklerinin ya da iplik-
lerin tiiyliiliiklerinin 6lgiimii, optik kirimmla gergekles-
tirilen bir gériintii analizine dayanmaktadir. Bu da, iplik
tiretim prosesindeki makinalarin lif paralellestirme etkin-
lerinin belirlenmesi i¢in bilgi saglar veya giivenilir iplik
tiyliiliik degerleri verir.

““‘Beneklenme deseni’’ yénteminde, bir kumasdaki hata
tipleri veya periodik hatalarin varhklar ve biiyiikliikleri
belirlenebilmektedir. Ayni zamanda, bir kumasn yiizey
yapisi da elde edilmektedir.

SOME LASER TECHNIQUES APPLIED
IN TEXTILES AND THEIR ADVANTAGES

The application of laser techniques in textiles as well
as in many technological areas are becoming
anincreasingly widespread situation, since it is
extremely convenient to use laser beams for making
precise and quick measurements and controlling the
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operations. Some optical wave events are evolved
through irradiating an object by thin, parallelised
and polarized beams. In this way, it may be possible
to obtain an exact knowledge about surfaces,
volumes or some points.

By using Laser Two Focus Anemometer, the flow
behaviour in the weaving channel of an air-jet
weaving machine can be detected. This helps to
achieve optimal impulse transmission to the weft
varn.

To measure the parallelism of fibers in tops and
slivers or the hairiness of yarns is based on the image
analysis performed by optical diffraction, which
provides information for determining the fiber
parallelisation efficiency of the machines in the
spinning process or gives reliable hairiness values of
yarns.

In “‘speckle pattern’’ method, kinds of defects or
presence of periodic defects in a woven fabric and
their size can be detected. The surface configuration
of a fabric is also obtained.

1. GIRIS

Laser, ¢ok siddetli ve tek renk 151k elde etmek tizere
son yillarda gelistirilmis diizeneklerin ismidir. Isik gibi
siniizoidal dalgalar halinde yayilan laser 1sinlari, sadece
tek bir diizlemde titresim yapma &zelligine sahiptirler. Bu
wsinlar iiretilme yéntemlerine gore depisik dalga boyla-
rinda ve degisik giicte olabilirler.

Laser isinlari dagilip etrafa sagilmadan, ¢ok uzak nok-
talara keskin ve ¢ok ince bir paralel 151n demeti halinde
yollanabildiklerinden gok dar bir alana odaklanabilir ve
ince islemlerde kullamilabilirler. Baz1 durumlarda geri
yansiyan isinlar aracihiiyla duyarl uzakhk élgiimleri de
yapilabilir. Milimetrenin elli binde biri diizeyinde 6lgiim
vapma-olanag laserlere resim ¢izme, metal kesme, Ay
uzakligim olcme, elmas ya da igneye delik agma, iletigim
veya tipta ameliyat ve hiicre tedavisi gibi alanlarda kul-
lanilma islevini vermistir. Artik tekstil teknolojisinde de
cok kath olarak hassas kumasg kesimi gibi bir islemde veya
cesitli iliretim asamalarndaki 6lgiimlerde laserlerin kul-
lanimi saglanmaktadir.

Hava jetli dokuma makinalarinda, atk: ipliginin ge-
cirildigi dokuma kanali icerisindeki hava akiminmn stiratli
bir 6élciimii laser optik 6lgerlerle gerceklestirilmektedir.
Tops ve bantlardaki paralellik derecesinin belirlenmesi
ve iplik tiiyliiliigiiniin 6l¢iimiinde optik kirimimh (difrak-
siyon) gergeklestirilen bir goériintii analizi yontemi kulla-
nilmaktadir. Laser 1ginlariyla aydinlatilan bir dokuma
kumastan yansiyan ve gegen isinlarin gdzlem yapilan bir
diizlem iizerinde olusturdugu ‘‘beneklenme deseni’’, do-
kunustaki ince farklarin ayirdedilebilmesine ve kumas-
taki hatalarin belirlenmesine olanak saglamaktadir.

TEKSTIL VE MAKINA CILT:1 sAYi:4 TEMMUZ 1987

_—
B

temle
bir ta
gulan
tirdig

2.LA

K
de ta
trom:
paket
dir. I
olup,
ton s
sen f
onda
olurl;

U
yacaj
kanst
hizlas
dans
eden
ce 11k
doga
lifica
mina
yOnte
mekt

L
gazl
run t

L
Si
Ser ys
karai

larin
Optil
ren t

S

lerek
sema:
lama
ni ge
dik,

TEKS®

—e e, T



X lambasindan ¢ikan tek renk (monokromatik) 151k,
birinci ekrandaki O deligine gonderilerek, bu deligin ikin-
ci ekrandaki M ve N deliklerini aydinlatan bir kaynak
olarak gorev yapmasi saglanir. M ve N deliklerini uygun
fazda terk eden dalgalar, S ekramna dogru ilerleyen dal-
galara doniisiirler. Esit yollar gitmis veya bir digerinin
tam dalga boyunun kati kadar fazla yol almis uygun faz-
da iki dalga ekran iizerinde birbirini kuvvetlendirir. Biri
digerinden yarim dalga boyu veya yarnim dalga boyunun
tek katlan kadar farkli yol gitmis olarak ekran iizerine
zit fazda ulasan iki dalga birbirini yok eder. Sonugta, ek-
ran iizerinde ‘‘sacaklar’ veya “‘franjlar’’ denen ve bir-
biri ardina parlak ve karanhk ¢izgilerden meydana gelmis
bir girisim deseni elde edilir.

Ince bir film tabakas: iizerine gelen 1sinlardan bir kis-
m1 dogrudan iist yiizeyden, bir kismi da kirilarak alt yii-
zeyden yansir. Film tabakasimin kalinhgina bagh olarak
iist ve alt yiizeyden yansiyan isinlarin katettikkleri yol
uzunluklarimn farklh olmasi, girisim sacaklarinin mey-
dana gelmesine neden olur. Diizgiin bir cam levha bir yii-
zey iizerine konup, yukandan aydinlatildiginda iki yiizey
arasinda sinirlanan hava filmi yardimiyla o yiizeyin op-
tik bakimdan diizgiinliigii kontrol edilebilir.

Isigin dalga boyunu bir uzunluk standardi cinsinden
élcmekte veya bilinmeyen bir uzunlugu, bilinen igik dal-
ga boylarn cinsinden dlgmekte INTERFEROMETRE'ler
kullamlir. Girisim prensibine dayanan bir él¢iim tekni-
gine sahip bu cihazlarla gok kiigitk uzunluk ve genislik-
leri 6lgmek miimkiindiir.

KIRINIM (Difraksiyon):

Bir 1510 demetinin bir engelin arkasindaki bolgeye bii-
kiilerek gegisine kirinim adi verilir. Bir ipekli kumas parca-
s1 arasindan, uzaktaki bir 1k kaynagina bakildiginda, 151810
yolu birgok kiiciik lekelerden meydana gelmis gibi goriindr.
Kirimm nedeniyle, bir yarik arasindan gecerek bir ekran iize-
rine gelen paralel ve tek renk 151k demeti, yariktan daha ge-
nis bir parlak leke olusturur. Leke seridinin kenarlanindan
ve dar bir bolgede ard arda karanlik ve parlak ince seritler
bulunur.

Kirimim A1 veya Optik Sebeke, genellikle saydam bir
levha iizerine birbirine paralel ve esit aralikl olarak cizil-
mis cok ince ve sik gizgilerden olusmus bir alettir. Bir kiri-
mim aginin verdigi gdriintii, onun kendi yapisiyla ilgilidir.
Belirli bir dalga boyu ile elde edilen boyle bir gériintiiden
o giiriintityit veren cismin yapisi ¢ikarilabilir veya yapisi bi-
linen bir cismin goriintiisiinden isinlarin dalga boyu hesap-
lanabilir.

KUTUPLANMA (Polarizasyon):

Enine ve boyuna dalgalarda girisim ve kirinim olay-
lar1 olusur; ancak, kutuplanma sadece enine dalgalarda

190

meydana gelir. Bir enine dalgamin titresimlerinin yer al-
dig1 diizleme *‘titresim diizlemi’’ denir. Dalgalarin yayil-
ma dogrultusundan sonsuz sayida titresim diizlemi
gecebileceginden enine dalgalar yayilma dogrultusuna dik
tiim dogrultularda titresebilirler. Titresimleri yalmz bir
diizlemde ver alan dalgalara ‘‘gizgisel veya diizlemsel
dalgalar’’ denir. Sekil 3’de enine dalgalann kutuplanma-
sim gosteren bir model deney yer almaktadir.

“— Cozimleyici

Kutuplayiei

Sekil 3. Kutuplanma model deneyi

Elektromanyetik dalga niteliginden olan 1s181n titre-
sim diizlemi olarak elektrik alan titresimlerinin yer aldi-
81 ditzlemler alinir. Bir 151k kaynagindan yayilan her bir
foton ¢izgisel kutuplanmig olmakla beraber, rastgele yon-
lenmis atomlardan yayilan 151k iginde her dogrultuda tit-
resim yapan dalgalar mevcuttur. Ancak laser isinlan
kutuplanmis olarak elde edilirler.

3. TEKSTILDE LASERLERIN BAZI UYGULAMA
ALANLARI

3.1. Hava Jetli Dokuma Makinasimin Dokuma Kanalin-
da Yapll'an Olgiimler

Resim 1.Hava jetli bir dokuma makinasinin dokuma kanalinda
L2F &lciimiiniin yapihisi [Schachenmann, 1986]
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rafindan 151n boliicii prizma ile eszamanh olarak déndiirii-
len iki diyafram iizerine aksettirilir. Diyaframlarin arkasinda
yer alan iki adet cam lifli 151k kilavuz kablosu, yayilan 15181
iki foto-kademeleyiciye (fotomultiplier) nakleder. Dénme
acisinin ¢dziimlemesinin gerekli oldugu turbo makinalardaki
dlciimler icin, tetik gorevi yapan elektronik elemanlarla
kontrol edilen bir Bragg hiicresi tarafindan, laser 15181 op-
tik aracin iginde veya disinda birlestirilir.

3.1.2.3. Sinyal Islemi ve Elektronik Diizenekler

iki adet ““foromultiplier’’ yayilan isik sinyallerini elek-
tronik carpma sinyallerine (pulse train) gevirir. Dijital ko-
relatdr (120 hat ve minumum bant genigligi 10 ns) iki
¢arpma dizisinin ¢apraz korelogramim olusturur. Kore-
lagram bir bilgisayarda istatistiksel olarak degerlendiri-
lir. Bu ayn1 zamanda 151n agisim ayarlamasi igin kademeli
motorlan da kontrol eder. Boylece ugus agisinin bilgisa-
yar kontrollii olarak belirlenmesi miimkiin kilinir. De-
gerlendirme program ortalama hiz ve 151 yéniine normal
diizlemdeki ugus agisi i¢in veri saglar. Programlanabilir
elektronik anahtar (tetik) bir anahtar agma arahiginda se-
gilecek herhangi bir 6lglim penceresini etken duruma
getirir.

3.2. Tops ve Bant Paralelligi ile iplik Tiiyliiliigii
Olciimiinde Yeni Laser Yéntemleri

Bir kesikli lif ipligi tiretiminde, ipligin egrilmesinden
onceki hazirhk devresinin her asamasinda liflerin olabil-
digince paralellestirilmesine veya paralelligin iyilestiril-
mesine calisilir, ¢iinkii, ipligi olusturan lif kiitlesinin
ipligin ugradig: cesitli etkiler kargisindaki davramsi, ip-
lik 6zelliklerini belirleyen temel unsurlardan biridir.

Tops, bant veya fitil icerisindeki liflerin birbirlerine
gore konumlarn ne kadar diizgiin veya paralellikleri ne
kadar iyi ise, o tops, bant veya fitilden egrilen ipliin diiz-
ginsiizlitk degeri de orantih olarak o derecede iyi olur.
Birim iplik uzunluklarindaki agirhk degisiminin az olmas:
ya da iplik kesitlerindeki u¢ sayisi degisiminin az olma-
s1, iplik mukavemetini artiran direk bir etmendir. Diiz-
ginsiizlik ve biikkiim dagilimi yakindan ilgilidir.
ipliklerde neps olusumu, lif uzunlugu dagihsina bagh ol-
dugu kadar lif paralelligine bagh olarak da degisim gts-
terir. iplik tiylaligi iizerinde yine lif paralelligi etkili
olmaktadir.

Ayn sekilde, istenen goriiniim ve davramsg tzellikle-
rine sahip bir kumas dokuyabilmek i¢in 6zellikleri kesin
belirlenmis iplikleri kullanmak gerekir. Iplik iiretiminin
kontrollii olarak yiiriitiilebilmesi bakimundan, burada,
tops ve bantlardaki paralelligin hassas ve seri bir yolla
dlciilebilmesinin ve degerlendirilebilmesinin 6nemi orta-
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ya ¢cikmaktadir. Uretim sonrasinda yapilan kontroller de
iplik kalitesinin tam olarak belirlenebilmesi bakimindan
6nemlidir. Ancak, 6rnegin iplik tiiyliliigi, kumagin go-
riiniim ve kullamm ¢zelliklerini etkileyen 6nemli bir pa-
rametre olmasina karsin, élgiimiinde gegmiste uygulanan
teknikler son derece yetersiz kalmstir.

Hem tops ve bantlardaki paralelligi hem de iplik tiiy-
litliigiinii belirlemede kullanilan eski yontemlerde, ince-
lenen parametrelerle dogrudan baglantih olmayan
bityiiklitkler 6lgiilmektedir. Bu dl¢iimler, dlgiilen biiyiik-
litkklerin gercek degerlerini vermemeleri yiiziinden sakin-
canhdirlar ya da érnegin, iplik tiyliiligiiniin él¢timiinde
kullanilan ve optik-elektronik bir prensiple ¢calisan baz
aletlerde oldugu gibi, yalmiz iplik gévdesinden bir mik-
tar uzaklikian jtibaren cikan uglar dikkate alinmaktadir.
Bu yontem cok acik olarak kisa tiiyleri ve onlarin uzun-
luklarim ihmal etmekte ve bu yiizden tiiyliiliigiin ancak
kismen degerlendirilmesine olanak vermektedir. Elektros-
tatik y6ntemlerde, tiiylerin sayimm kolaylastirmak ba-
kimindan lifler iplik gbvdesine dik olacak sekilde
kabartilirlar. Fakat bu, lifler normal konumlarimin di-
sinda bir pozisyona zorlandiklarindan, 6lgiimde hata ya-
ratir. ‘“Vidicon tiipii ile iplik muayenesi’’ sistemi de
kullanilabilir. Bu sistemde de ipligin 6lciim kafasindan
gegirilmesi son derece zaman alicidir. Mekanik prensip-
le calisan aletlerin diizenlenmesi ise olduk¢a karmasik ve
glictiir [Barella, Martin, Vigo ve Manich, 1980].

Laser 1511 kolayca &lciilebilen ya da kayda gegirile-
bilen 151k siddetlerine sahip bulunan difraktometrelerin
yapilma olanagini vermistir. Burada da, optik araclarla
gerceklestirilen analizlerin, isleyebildikleri biiyiik miktar-
da bilgi, analizin gerceklestirildigi hiz (151k hiz1) ve iki bo-
yutlu 6lgme olanagi bakimindan iistiin olmalarindan
yararlamlmaktadir. Tarama ve egirme igleminin farkh
asamalannda lif paralelliinin gelisiminin ve paralelligi-
nin iplik iizerinde ve ceresindeki uzaysal dagiliminin 6l-
¢iisiinii veren yeni optik analiz yéntemleri sayesinde
tekstil materyallerinin 6zelliklerinin izlenip, kontrol edi-
lebilmeleri miimkiin olmaktadir.

So6z konusu yéntemler optik kirilma ile gergeklestiri-
len bir gériintii analizine dayanmaktadir. Objenin bir Fo-
urier transformu olan bu analiz, 151 tarafindan
aydinlatilan alan icerisindeki ortalamay1 vermektedir. Her
bir 6lgiimde dizilme (oryentasyon)egiliminin veya iplik
titylidliigii durumunda liflerin silindirik yerlesmeden olan
sapmalarinin genel bir gostergesi elde edilmektedir [Sil-
va, Rodrigues, Morgado ve Amoreia, 1981].

3.2.1. Paralelligin Degerlendirilmesi

Kirimim (difraksiyon) deseni, liflerin gelisigiizel da-
gihmi séz konusu oldugunda 151k siddetinin de gelisigii-
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de) agiklanan yontemlerde oldugu gibi buradaki yontemle
de materyalin yiizey durumu hakkinda bilgi saglanabilir
[Toba ve Sawaji, 1982].

Bu béliimde, séz konusu olan ¢alismada agiklanan
laser beneklenme deseni yéntemi, dokunustaki ince fark-
larin ayirdedilebilmesinde ve kumastaki hatalarin mua-
yenesinde kullamlacak bir teknik olarak denenmektedir.
Aymi zamanda iki boyutlu ya da iki y6nlii latis diizenle-
medeki kumaslarin tiiylii yiizeyleri {izerinde de aym
yontemle inceleme yapilmistir. Kumasglarin otokorelyas-
yon fonksiyonlari incelenmis, korelasyon fonksiyonlarin-
da uygun bir kesilme yapildifinda yontemin daha da
uygulanabilir oldugu saptanmstir.

3.3.1. Yontem

Uygun bir 1s1na tabi tutulan tiiylii veya piiriizlii bir
yap1 (obje diizlemi) icin, yansiyan ya da gecen 1sinlarla
elde edilen beneklenme deseninin enerji spektrumu ile ob-
je diizlemindeki 1s1k siddeti dagilislar1 arasinda var olan
iligki tek boyutlu analizle belirlenebilir.

Sekil 7.’de gtzlem diizlemi olarak bir fotografik film
kullanilmaktadir. k dalga boyundaki laser isinlarindan,
obje diizleminden yansiyan veya gecenlerin 151k siddeti
dagihis1 I(u) olup, dagihsin biyiikligii,

seklinde tamimlanmaktadir. ¥ (u), I{u)’ya gore daha hiz-
I olarak sansa bagh ve diizgiin bicimde (-7 ile 7 arali-
ginda) degisen gercek bir fonksyondur. Gézlem diizlemi
iizerindeki bir » noktasinda yansiyan ya da gecen bir
151810 genlik dagilimi A (x),

A (x) = ﬁz s 1Y2(u) el¥@ei2ar/Ng,. . ... .... @)

seklinde verilmektedir.

Obje Dizlemi Gozlem Dizlemi
u X

\

u r

I ———

R

Sekil 7.Beneklenme deseni analizi ile ilgili koordinatlar [Toba ve
Sawaji, 1982].
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Film Duzlemi

Goranty Dizlemi
X kil

Laser Isig Konveks Mercek

Dalga Boyu
PY

|
-

Sekil 8. Fourier déniisimli optik sistem [Toba ve Sawaji, 1982],

Bazi ddniisiimlerle elde edilen 151k siddeti dagilisi
|AGO)| *.. gozlem dizlemindeki fotografik film iizerine
kaydedilir. Bu film daha sonra X dalga boyunda laser
1sinlarina tutularak, Sekil 8'deki gibi bir optik sistem va-
sitasiyla Fourier doniisimiine ugratilir. p= 27/A R,
q= 27/N F ve F odak uzakhg olup, fotografik filmin
seffafhik olgiisiiniin 1simnin siddet dagihst ile orantih ol-
dugu kabulil ile goriintii diizlemindeki siddet dagilisa P(¥),

2
Pwﬂ:[f 'A(x)lze—iq""x dx]
aq
B f Il (u+ = Sdu............. 3)

denklemleriyle belirlenmektedir.

Beneklenme deseninin enerji spektrumu, obje diizle-
mindeki orjinal dlgiiye gore X F/AR oraninda biiyiititlen
otokorelasyon fonksiyonu ile aymdir. Eger test mater-
yali olarak iki yonlii latis diizenlemesinde bir dokuma ku-
mas kullanilmissa, bunlarin otokorelyasyon
fonksiyonlarim saptayarak, yiizeydeki statik durumlan

ve ipliklerin diizlemsel goriinisleri hakkinda kesin bilgi—\'

ler elde edilebilmektedir. Boylece beneklenme deseni, tekstil
yapilan arasinda ayrim yapma isleminde de kullanilabi-
lir olmaktadir. Genellikle, yerlesiminde periyodik diiz-
giinsiizligin devamhhiginin saglandifi bir materyalin
otokorelasyon fonksiyonu belirgin bigimde farkhdir; an-
cak, diizgiinsiiz materyalin otokorelasyon fonksiyonu be-
lirginligini yitirir ve u¢ noktalan keskinligini kaybeder.
Otokorelasyon fonksiyonunun goriintiisiindeki gélgele-
me dlciisil veya varyasyon, materyaldeki hatalann varl-
g1 saptamayl miimkiin kilar.

3.3.2. Optik Diizenleme

Sekil 9’da beneklenme deseninin elde edilmesinde kul-
lanilan deneysel aparatlar gériilmektedir. Sekil 9(a)’da,
He-Ne gaz laserinden yayilan sinlar (SmW;A= 632.8 um
dalga boyu) bir objektif mercek (2), bir igne deligi (3)
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Kumaslarin otokorelyasyon fonksiyonunun gériintii
diizlemi (8) tizerine bir filitre (kinmim ag1) diizgiin ola-
rak yerlestirilir. Bu, yiizeyden genlik gecis diizeyinin dé-
niisiimlii olarak sifir veya birim deger arasinda degisen
degerler almasim saglar. Silikon fotoelektrik hiicre tara-
findan alinan 151k miktar ve foto-elektro motor kuvvet
v, filitresiz 6l¢iimden elde edilen fotoelektromoter kuvvet
v;;’daki fotografik- kontrast varyasyonundan kaynakla-
nan hatay: diizeltecek sekilde dlgiiliir. 8= v/v; olmak iize-
re 3 degerleri belirlenir. § degeri otokorelasyon
fonksiyonunun gélgelenme derecesini gostermektedir.

3.3.3. Deneme Sonuglan

Dokuma kumaslarda pratikte olusan cesitli hatalar
dikkate alinarak fotografik filmler yardimiyla ikili gecis
(transmission) dagihsh model 6rnekleri Sekil 12°deki gi-
bi hazirlanmigtir, Dort farkh kafes bigimi, ayr ayn 6r-
nek filmler iizerine basilmigtir. A 6rneginde cubuklar
arasi genislik 2 mm olup, ortada olanin pozisyonu sola
kaydinlarak heriki taraftaki kafes araliklan degistirilmis-
tir. B ve C orneklerinde kafes araliklar: (1 mm) sabit an-
cak, B de ortadaki cubuk daha genis, C de ise iplik
kopugu olan bir kumasta olacag gibi dardir. D Srnegin-
de ise gubuk geniglikleri sabit, kafes arah degiskendir.
Bu da, doku yogunlugu degisken, dokuma kolonlarinin
var oldugu bir kumagin benzeri olarak ele ahnmaktadir.

Model deneme sonuclarinda hata biiyiikliikleri ile AR
degerleri arasindaki iliskiler incelenmistir. A, C ve D 6¢-
nekleri icin bu iligkilerin dogrusal oldugu gézlenmistir.
B Srneginin otokorelasyon fonksiyonu, filitrenin 151m kes-
me frekansmin etkisine girdigi icin bu 6rnekteki hatalar
belirlenememistir. Periyodik degisimli A ve D 6rnekleri
icin B degerindeki degisim genislik degisimli B ve C 6r-
neklerindeki degisimden daha biiyiiktiir.

Hazirlanan 1 mm periyodlu (diizgiin arahkli) pamuk
ipligi kafes modelleri ile hatasiz ve hatali PET bezayag1
kumaslarin otokorelasyon fonksiyonlan da elde edilerek,
yapilan incelemelerle yonetim gegerliligi ve uygulanabi-
lirligi kamtlanmstir. Otokorelasyon fonksiyonlannin gol-
gelenme dereceleri (8 degerleri), 6rneklerindeki periyodik
diizgiinsiizliik ve hata dereceleriyle orantih olarak degis-
tiginden, B degerlerini hesaplama yoluyla kumaslardaki
bu tip hatalarn varhgim ve biiyiikliiklerini saptamak
miimkiindiir. Ayrica bu deneysel teknik, normal kumas
ile B degeri cinsinden sayisal olarak hatas: belirlenmis olan
kumaslar arasindaki farklari elde etmede de yararhdir.
Bu farklar, kumaglardaki hatalarin nicel olarak deger-
lendirilebilmesi bakimindan son derece etken olacaktir.

Bu y6ntem kumastaki hatalan, iplik diizgiinsiizlagii
veya tilylenme gibi iplik gériiniigiiniin etkilerini azaltici
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bir tarzda belirlediginden, ¢ift kinmin yéntemine gére da-
ha tistiindiir. Ancak, filtrenin hazirlanmasi ve dogruluk
ayanmn dikkatlice yapilmasi zorunludur. Ayrica, fotog-
rafik film gelistirme iglemi prosesin yiiriitiilmesinde ol-
dukga uzun bir zaman almaktadir.

4. SONUC

Giintimiiz teknolojisinin her alaninda kullanim git-
tikce yayginlasan laser iginlan ve laser teknikleri, tekstilde
de gelistirilen ydntemlerde cesitli iistiinlitkler yaratmig-
tir. Kumaglarin ¢cok kath olarak hassas kesiminde oldu-
gu gibi direk kullanimlarinin yamsira, bu yéntemler gesitli
tekstil islemlerinde gereken hizli ve hassas 6l¢iimler igin-
de avantajlidirlar. Ayrica, sadece statik bir konuma veya
kesikli bir isleme ait dl¢iimler icin degil, aym: zamanda
stirekli islemlerin yiiriitiilmesi sirasindaki gesitli ¢lgiim-
ler icin de son derece elveriglidirler. Bu nedenle, hem bir
parametrenin 1o0gru ve hassas olarak belirlenmesinde hem
de bir islemir .ontrollii olarak yiiriitilmesinde kullani-
labilmektedir! .r.

Laser Cift Odakh Anemometre teknigi sayesinde, ha-
va jetli dokuma makinalarimn dokuma kanalindaki aki-
min kesin ve siratli ol¢iimii yapilarak, atk:i ipliginin
optimal ani gegisini saglamada yardimci olunmaktadir.
Tops ve bantlardaki liflerin paralelligi yeni laser yontem-
leriyle hassas bicimde belirlenebildigi gibi, ipligin tiiylii-
liigi ve tiiyliilitk ve tiiy uzunluk gostergeleri bulunacak
sekilde siirekli olarak 6lciilebilmektedir. Tiy ¢ap, uzun-
luk ve sayisina gore iplik capinin gercege daha yakin be-
lirlenmesi boylece miimkiin olmaktadir. Statik haldeki
dokuma kumaslarimn otokorelasyon fonksiyonlar laser
beneklenme desenlerinden yararlanarak elde edilmekte,
yansima yéntemiyle bir dokuma kumasin yiizey gériinii-
mii saptanabilmekte veya 151n gecisi yontemiyle iplikle-
rin diizlemsel yerlesimleri cikanlabilmektedir. Dokuma
kumaglardaki periyodik hatalarin varhg ve bunlarin bii-
yiikliikleri bu sayede ortaya konabilmektedir. Yine bu
yontemle filitre tiplerinin uygun bir segimini yaparak, de-
gisik kumag hatalarimi da saptamak olasidir.
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