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OZET

Yiiksek Lisans

KOT PANTOLONLAR ICIN YENI GELISTIRILEN SURFILE DIKiS$
OTOMATININ DiKiS PERFORMANSI VE VERIMLILIGE ETKISININ
INCELENMESI

Mert ATES

Bursa Uludag Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Teknolojisi Anabilim Dal1

Damisman: Dog. Dr. Ayca GURARDA - Prof. Dr. E. Kenan CEVEN

Konfeksiyon sektoriinde giderek hacmini arttiran denim konfeksiyonda; Tiirkiye,
diinyada iiciincii, Avrupa’da ise lider iiretici konumundadir. Ulkemizde hazir giyim
ihracat1 ¢ok biiyiik bir 6neme sahiptir. Konfeksiyon ihracatimizin daha iist seviyelere
cekilebilmesi; bu sektdrde daha kaliteli iirlin tretilebilmesi, is¢ilik maliyetlerinin
asagiya cekilmesi ve triinlerin daha kisa siirede teslim edilmesi ile miimkiindiir. Bir
konfeksiyon iirliniinii ¢ok kisa siirede dikebilmek icin tek tek dikis makinalari
kullaniminin yerine, son yillarda kullanimi1 olduk¢a artan herhangi bir dikim iglemini
(kemer takma, etiket dikme, fleto cep takma, cep kapagi dikme, siirfile dikis yapma vb)
kendi basina yapan sistem grubu olan “dikis otomatlar1” énem kazanmustir. Ulkemizde
konfeksiyon sanayiinin bu kadar gelismis olmasina ragmen ne yazik ki yerli dikis
makinasi iiretilmemesi 6nemli bir eksikliktir. Bunun yaninda, “dikis otomatlar1” iireten
cok az sayida firma bulunmaktadir.

Bu calisma ile hazir giyimde “dikis otomati” olarak, kot pantolon pargalarmin
kenarlarina siirfile dikisi yapmak icin “Prototip Karsilikli Cift Kafali Siirfile
Otomati”nin tasarimi, imalati, Uretim parametrelerinin optimizasyonu yapilarak
iretilmis yeni gelistirilen bu siirfile dikis otomatinin dikis performansi ve verimlilige
etkisinin incelenmesi amag¢lanmaktadir.

Bu calisma; Tiibitak 1505 Universite Sanayii Destek Programi kapsaminda “‘Prototip
Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomat1 Tasarimi ve Imalat1” projesi (Proje No: 5170082)
ile desteklenmis ve ASIL Grup Makine Sanayi ve Dis Ticaret Ltd. Sti. firmas:1 ortakli
olarak yiriitilmustiir.

Anahtar Kelimeler: Konfeksiyon, dikis, siirfile, otomat

2020, viii + 69 sayfa.



ABSTRACT

MSc Thesis

INVESTIGATION OF THE EFFECT OF NEWLY DEVELOPED SERGING
AUTOMAT FOR DENIM TROUSERS ON SEAM PERFORMANCE AND
EFFECTIVENESS
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Increasing its volume in the apparel industry, denim apparel; Turkey, third in the world,
is a leader manufacturer in Europe. Ready-to-wear exports are of great importance in
our country. To increase our export of apparel to higher levels; it is possible to produce
higher quality products in this sector, by reducing the labor costs and delivering the
products in a shorter time. In order to sew a garment product in a very short time,
instead of using individual sewing machines, it is the system group that performs any
sewing process (belt wearing, label sewing, fleet pocketing, pocket cover sewing,
overcasting, etc.) by itself, which has increased in recent years. “Sewing automats” have
gained importance. Although the apparel industry is so developed in our country,
unfortunately it is an important deficiency that domestic sewing machines are not
produced. In addition, there are very few companies producing “sewing automat”.

With this study, it is aimed to examine the effect of this newly developed serging
automat for denim trousers, which is produced by optimizing the production parameters,
by designing, manufacturing, optimizing the production parameters of the "Prototype
Mutual Double Headed Serging Automat” to make overcasting the edges of jeans as a
"sewing automat" in ready-to-wear.

This work; within the scope of Tibitak 1505 University Industry Support Program, it
was supported with the project of " Desing and Production of Prototype Mutual Double
Headed Serging Automat " (Project number: 5170082) and ASIL Grup Makine Sanayi
ve Dig Ticaret Ltd. Sti. company was conducted in partnership.
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1. GIRIS

Konfeksiyon sektoriinde giderek hacmini arttiran denim konfeksiyonunda; Tiirkiye,
diinyada iiciincii, Avrupa’da ise lider iiretici konumundadir. Ulkemizde hazir giyim
ithracati, ¢cok biiyiik bir 6neme sahiptir. Konfeksiyon ihracatimizin daha iist seviyelere
cekilebilmesi; bu sektorde daha Kkaliteli {irlin {iretilebilmesi, iscilik maliyetlerinin
asaglya c¢ekilmesi ve iriinlerin daha kisa siirede teslim edilmesi ile miimkiindiir. Bir
konfeksiyon iirlinlinii ¢ok kisa siirede dikebilmek icin tek tek dikis makinalari
kullaniminin yerine, son yillarda kullanim1 olduk¢a artan herhangi bir dikim iglemini
(kemer takma, etiket dikme, fleto cep takma, cep kapagi dikme, siirfile dikis yapma
v.b.) kendi basma yapan sistem grubu olan “dikis otomatlari” 6nem kazanmustir.
Ulkemizde konfeksiyon sanayiinin bu kadar gelismis olmasina ragmen ne yazik ki yerli
dikis makinasi iiretilmemesi onemli bir eksikliktir. Bunun yaninda, “dikis otomatlar1”

ireten ¢ok az sayida firma bulunmaktadir.

Bu calisma ile hazir giyimde “dikis otomati” olarak kot pantolon pargalarinin
kenarlarina siirfile dikisi yapmak i¢in “Prototip Karsiikli Cift Kafali Siirfile
Otomat1”nin tasarimi, imalati, {liretim parametrelerinin optimizasyonu yapilarak
tretilmis yeni gelistirilen siirfile dikis otomatinin dikis performansi ve verimlilige

etkisinin incelenmesi amaglanmaktadir.

Mevcut teknolojiler incelendiginde kot pantolona ait kumas parcalarinin birlestirme
dikisleri yapilmadan once tek kafali siirfile otomat tasarimlarinin kullanildigr ve 4
parcadan olusan pantolon pargalarma ayr1 ayr siirfile yapilarak birlestirme isleminin
gerceklestirildigi goriilmektedir. Sektorde mevcut olan teknolojide tek kafaya sahip
otomatlar kullanildig1 i¢in pantolona ait iki (2) parcanin kemer kismindan baslayarak,
diger iki (2) parcanin ise paga kismindan baglayarak siirfile yapilmasi gerekmekte olup
kumas parcalar1 Dbirlestirildiginde siirfile dikisleri birbirine paralel sekilde

konumlanmaktadir.



Bu calismada kullanilan “Prototip Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomat1” ile sag ve sol
tarafa konumlandirilacak olan kafa mekanizmalari ile siirfile dikislerinin her dort parga

i¢in de kemer kismindan baglayarak yapilmasi miimkiindiir.

Yeni gelistirilen prototip “Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati” ile mevcut durumda
parga sayisina bagli olmaksizin gerekli olan 3 operatdr yerine tasarimdan kaynaklanan

konumlandirma sayesinde tek operatdr ile ayni isin yapilmasi miimkiin olacaktir.

Bu dikis otomati ile hem yurt i¢i ve yurt disinda pazarlarda benzeri olmayan mevcut
teknolojilere gore daha iistiin 6zelliklere sahip yeni bir iiriiniin tretilmesi hem de bu
tirlin ile islenen tekstil malzemelerinin (kumas pargasi) daha iistiin kalitede olmasinin
saglanmast miimkiin olmaktadir. Ayrica yeni {iriin ile islem zamanlarinin kisaltilarak
verimliligin yiikselmesi ile mevcut giinliik tiretim adetlerinde artiglar saglanmigtir. Bu
dikis makinas1 otomatlar1 ile {iriin kalitesi arttirilmis, daha hizli tretim yapilarak
zamandan tasarruf saglanmis ve pantolon {iretimi sirasinda birim  maliyet
diisiiriilmiistiir. Bu ¢alismanin amaci yeni gelistirilen bu siirfile dikis otomatinin, dikis

performansi ve verimliligine etkisinin incelenmesidir.

Calismanin birinci asamasinda; yeni gelistirilen siirfile dikis otomatinda elde edilen
dikislerin gorsel degerlendirmeleri yapilacaktir. Calismanin ikinci asamasinda; denim
pantolon dikiminde, klasik dikis makinasi ve dikis otomati kullanimlarinda zaman
etiitleri yapilarak elde edilen siireler birbirleriyle karsilastirilacaktir. Yeni gelistirilen
sirfile otomatinin kullanim siireleri ortaya c¢ikarilacaktir. Calismanin {igilincii
asamasinda ise, denim pantolonlara wuygulanan farkli dikis tiplerinin dikis
performanslar1 karsilagtirilarak denim pantolon dikiminde en wuygun dikis tipi

belirlenecektir.

Bu calisma; Tiibitak 1505 Universite Sanayii Destek Programi kapsaminda, “Prototip
Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomat: Tasarimi ve Imalat1” projesi ile desteklenmis ve

Asil Grup Makine Sanayi ve Dis Ticaret Ltd. Sti. firmas1 ortakli olarak yirtitiilmiistiir.



2. KURAMSAL TEMELLER ve KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Kot Pantolonun Tarihgesi

1800’li yillarin ikinci yarisinda Amerika’da altin arayan bir madenci, altin
madenlerinde kullanilmasi i¢in bir pantolona ihtiya¢ duyar. Dayanikli ve konforlu bir
pantolon arayisindaki madenci aslen Bavyerali olan ve San Fransisco’ya yelken ve ¢adir
bezi satmak icin gelen Levi Strauss ile tanisir. Levi Strauss’dan madenlerde
kullanabilecegi bir pantolon iiretmesini ister. Levi Strauss da elindeki yelken
bezlerinden bir pantolon iiretir ve madenlerde kullanilmaya baslayarak popiilerlesir.
Yelken bezi diye adlandirilan bu kumaslar ilk olarak Fransa’nin Serge De Nimes
bolgesinde dokundugu i¢in “De Nimes” ismi ile anilmaktadir. Denim pantolon {iretimi
ilk olarak bu olayla anilsa da bu pantolonlar1 daha onceleri Cenevizli denizciler
kullanmaktadir. Aslinda Cenevizli denizciler “De Nimes” olarak anilan bu kumastan
pantolonlar giymekteydiler. Hatta Cenevizli denizciler bu pantolonlart Fransizca “Blue
de Genes” (Cenevizli Mavisi) olarak adlandirmaktaydi. “Blue Jeans” ve “Denim”

isimleri bu sekilde ortaya ¢ikmustir (Tagag 2006).

Bir ihtiyagtan dogan denim pantolon kisa bir silirede popiiler kiiltiirin bir tiniformast
haline gelmistir. Blue jeans her yerde herkes tarafindan giyilmesi ve basarisini
siirdiirmesi pazarlama olanaklariyla saglanmstir. Ikinci Diinya savasi sonrasinda Elvis
Presley ve James Dean gibi tinliilerin denim pantolonlari kullanmasiyla denim pantolon
popiileritesini arttirmigtir. Denim kumaslar uzun yillarca her kademedeki halk
tarafindan ¢ok sevilen bir kumas olmustur. Konfeksiyon sektoriiniin gelismesiyle

paralel olarak da “blue jeans” iiretimi artarak biiyiik bir sektor haline gelmistir.

Tirkiye’de ise, denim pantolon ithalat yasaklarina takilarak sinirli sayida iilkeye
gelmekteydi. Bu ylizden, denim pantolonlarin fiyatlar1 oldukga yiiksekti. 1950 yilinda
ise Muhtesem Kot (Sekil 2.1), iilkemizde denim kumas iiretimine bagslayarak bu
kumaslardan pantolonlar {iretmistir. Bu tretilen pantolonlar kendi soyadi olan “Kot”
markastyla pazarlandig i¢in Tiirkiye’de denim pantolonlar “Kot” ismiyle bilinir hale

gelmistir.



MUNTESEM KOT HALEFLERI
KONFEXSIYON LIMITED SIRKET)

Sekil 2.1. Muhtesem Kot ve Kot firmasinin etiketi (Anonim 2019 a)

Denim kumastan tiretilen pantolonun Tiirk¢e de yaygin olarak “kot pantolon” ismiyle
kullanim1 dolayisiyla ¢alismanin bundan sonraki boliimlerinde denim pantolon veya

blue jeans yerine “kot pantolon” ifadesi kullanilacaktir.

2.2. Diinyada ve Tiirkiye’de Denim Kumas ve Kot Pantolon Uretimi

Bir zamanlar diinyanin en 6nemli denim ireticisi olan ABD, son yillarda iiretimde
liderligini is¢iligin daha ucuz oldugu iilkelere kaptirmistir. Cin, Hindistan, Pakistan,
Banglades gibi Asya iikeleri ve Tiirkiye Diinya’nin adeta dikis odalar1 haline gelmistir.
Diinya’nin belli bashi denim iireticileri glinlimiizde denim giysilere yeni fonksiyonlar
kazandirarak yeni pazarlar yaratma cabasindadirlar. Yeni firetilen kot pantolonlarda
kullanicilar esneklik, su gegirmezlik, leke tutmazlik, burusmazlik gibi fonksiyonel
ozellikler istemekte ve kullanicilar yenilik¢i 6zelliklerle tiretilmis bu kot pantolonlar
satin almay1 arzulamaktadir. Uluslararas1 bir arastirma kurulusuna goére ABD’de bir
tilketicinin gardrobunda ortalama olarak 7 adet kot pantolon bulunmaktadir (Anonim
2016 b).

Tirkiye’nin denim kumas ihracati incelendiginde son yedi yil icinde inis ve cikislar
yasanmasina ragmen belli bir seviyede ihracatin yapilmakta oldugunu Cizelge 2.1’ deki

aragtirma sonuglar1 ortaya koymaktadir. 2018 verileri goz Oniline alindiginda oransal



olarak inig ve ¢ikig gosteren ihracat rakamlar1 deger bazinda incelenirse siirekli yiikselen

bir egri gostermektedir.

Cizelge 2.1. Tiirkiye’nin Deger Bazinda Yillar Igindeki Denim Kumas ihracat: (Anonim
2018)
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Tiirkiye’nin en ¢ok kot kumas ihrag ettigi iilkelere bakildiginda Avrupa iilkeleri, Asya
tilkeleri ve Kuzey Afrika iilkelerine 6nemli oranda yer kaplamaktadir. Toplam ihracatin
% 36,9° u Tunus, Misir ve Fas gibi Kuzey Afrika iilkelerine yapilmaktadir (Cizelge
2.2).

Cizelge 2.2. Tiirkiye’nin Deger Bazinda (Milyon EURO) Denim Kumas Ihrac Ettigi
Ulkeler (Anonim 2018)

ULKELER 2016 2017 DEGISIiM PAY
TUNUS 45 46 2,1% 14,1%
MISIR 37 42 14,3% 12,8%
ITALYA 51 36 -30,7% 10,9%
FAS 19 33 68,7% 10,0%
BANGLADES 25 30 18,1% 9,1%
HONG KONG 25 21 -16,6% 6,3%
ALMANYA 13 18 34,2% 5,4%
A.B.D 12 12 2,3% 3,7%
CiN 11 12 5,3% 3,6%
MACARISTAN 6 7 9,1% 2,1%
DiGER ULKELER 95 71 -25,2% 21,8%
TOPLAM iHRACAT 341 327 -4,1% 100%




Cizelge 2.3. Tiirkiye’nin Deger Bazinda Yillar igindeki Denim Kumas ithalat: (Anonim
2018)
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Uretimin yogun oldugu bir iilke olmasmna ragmen Tiirkiye’de denim kumas ithali de
gergeklestirilmektedir. Cizelge 2.3 deki veriler incelendiginde ithalatin ihracat ile yakin
rakamlara sahip oldugu goriilmektedir. Ornegin 2017 yilinda 327 Milyon Euro’luk
thracatin karsisinda 311 Milyon Euro ithalat yapildig1 goriilmektedir. Cizelge 2.4 deki
veriler incelendiginde, Tirkiye'nin en ¢ok denim kumas ithal ettigi iilkeler, iscilik

maliyetlerinin daha diisiik oldugu tlkelerdir.

Cizelge 2.4. Tiirkiye’nin Deger Bazinda (Milyon EURO) Denim Kumas ithal Ettigi
Ulkeler (Anonim 2018)

ULKELER 2016 2017  DEGISIM PAY
MISIR 64 85 32,9% 27,4%
PAKISTAN 58 83 42,8% 26,6%
ITALYA 23 21 -8,9% 6,8%
TURKMENISTAN 12 15 19,3% 4,7%
HINDISTAN 12 11 -7,8% 3,7%
CiN 9,1 11 21,2% 3,5%
BAHREYN 13 10 -24,1% 3,2%
MAKEDONYA 8,8 6,1 -31,0% 2,0%
TUNUS 6,2 5,2 -16,2% 1,7%
ETiYOPYA 0,3 45 1323,0% 1,4%
DiGER ULKELER 47 60 27,1% 19,1%
TOPLAM iTHALAT 254 311 22,5% 100%




Tiirkiye, konfeksiyon alaninda diinyadaki gelismelere paralel olarak iiretimin hizla
arttigr bir lilke olmustur. Konfeksiyon alaninda misterisi olan {ilkelerin ¢ogunlukla
Avrupa iilkeleri olmasindan dolay1r bu iilkelerden gelen talebi ve yiiksek kalite
beklentisini karsilamak igin belirli bir kapasite ve kalite diizeyine ulagmistir. Diinya
standartlarinda iiretim yapan biiyiik fabrikalar, entegre tesisler kurulmustur. Birgok {inlii
markanin tercih ettigi denim kumaslarimiz, konfeksiyon veya kumas olarak ihrag

edilmektedir (Anonim 2016).

Diinyaya denim kumas temin edilen tlkeler siralamasinda, Cizelge 2.5 de goriildiigi
gibi Cin % 38,3’ liikk pay1 ile zirvede yer alirken Tiirkiye bu siralamada % 8,6 lik pay
ile 4. sirada yer almaktadir. Diinyaya denim kumas modasini yayan ve ortaya ¢ikartan

ABD ise 6. Sirada yer almaktadir.

Cizelge 2.5. Diinya’da En Cok Denim Kumas Ihra¢ Eden Ulkeler (Anonim 2018)

- 2015-2016

ULKELER 2014 2015 2016 prdisim PAY
CiN 1.235.733 1535.812 1588329  3,4% 38,3%
PAKISTAN 404.303 461.421  443.340 -3,9% 10,7%
HONG KONG 412909  461.874  407.021  -11,9% 9,8%
TURKIYE 320.157 340.787  355.701 4,4% 8,6%
HINDISTAN 262.800 287.421  280.649 -2,4% 6,8%
A.B.D. 175.344  163.225 151.854  -7,0% 3,7%
iTALYA 178252 156500 143.286  -8,4% 3,5%
JAPONYA 104507  123.026  104.442  -15,1% 25%
MISIR 62.061 77380  98.695 27,5% 2.4%
MEKSIKA 60.019 83500  68.394  -18,1% 1,6%
gIL(I;éIiER 421506 516136 506.693  -1,8%  12,2%
;}?&én 3637501 4.207.082 4148404  -14%  100%




Denim kumas olarak ihracat wverileri ile denim pantolon ihracat verileri
karsilagtirildiginda katma degeri olusturulan denim kumasin ¢ok daha yiiksek bedellere

satilarak hazir giyim ihracatinda 6nemli bir yer tutmaktadir.

Cizelge 2.6. Tiirkiye’nin Deger Bazinda (Milyon EURO) Yillar Igindeki Denim
Pantolon Ihracat1 (Anonim 2018)
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Cizelge 2.7 deki veriler incelendiginde denim pantolon ihracatinin % 75,4° i AB
ilkelerine yapildigi goriilmektedir. Yani Tiirkiye’de ihrag¢ edilen her 4 kottan 3’ii AB

iilkelerine yapilmaktadir.

Cizelge 2.7. Tiirkiye’nin Deger Bazinda (Milyon Euro) Denim Pantolon ihrag Ettigi
Ulkeler (Anonim 2018)

ULKELER 2016 2017 DEGISIM  PAY
ISPANYA 386 425 10,2% 20,5%
ALMANYA 366 358 -2,3% 17,2%
INGILTERE 264 264 -0,2% 12,7%
HOLLANDA 152 168 10,8% 8,1%
DANIMARKA 142 127 -10,5% 6,1%
FRANSA 82 76 -6,9% 3,7%
ITALYA 79 70 -11,6% 3,4%
A.B.D. 45 46 3,7% 2,2%
CEKYA 42 40 -3,8% 1,9%
ISVEC 31 38 23,4% 1,8%
DiGER ULKELER 545 466 -14,5% 22,4%
iT}(I)RPL‘é';/'T 2.133 2.079 -2,6% 100%




Tiirkiye, denim kumas oldugu gibi denim pantolon da ithal etmektedir. Ancak Cizelge
2.8 ve Cizelge 2.9 deki veriler incelendiginde yapilan ithalatin ihracatina gore daha
diisiik rakamlarda kaldig1 goriilmektedir. Tiirkiye denim pantolon ithalatinda Misir ve

Banglades gibi iilkelerden ithalatinin % 56,9 unu karsilamaktadir.

Cizelge 2.8. Tiirkiye’nin Deger Bazinda (Milyon EURO) Yillar Igindeki Denim
Pantolon Ithalat: (Anonim 2018)
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Cizelge 2.9. Tiirkiye’nin Deger Bazinda (Milyon Euro) Denim Kumas Ithal Ettigi
Ulkeler (Anonim 2018)

ULKELER 2016 2017  DEGISIiM  PAY
MISIR 94 90 -4,0% 33,3%
BANGLADES 93 64 -31,4% 23,6%
ITALYA 17 15 -9,4% 5,7%
ISPANYA 13 15 12,3% 5,5%
BULGARISTAN 15 15 -0,7% 5,4%
PAKISTAN 14 14 0,3% 5,4%
CiN 13 10 -23,3% 3,7%
FAS 6,9 7 1,6% 2,6%
KAMBOCYA 75 6,2 -16,9% 2,3%
TUNUS 5 5,6 11,3% 2,1%
DiGER ULKELER 35 28 -20,2% 10,4%
iTTO: kLAA'Qf'r 313 270 139%  100%




Diinyaya denim pantolon ihracatina bakacak olursak bu iilkeler; Cin, Banglades ve
Tiirkiye olarak siralanmaktadir. Tiirkiye Diinya denim pantolon ihracatinda 3. Sirada

yer almaktadir. (Cizelge 2.10)

Cizelge 2.10. Diinya’da En Cok Denim Pantolon Ihra¢ Eden Ulkeler (Anonim 2018)

. 2015-2016

ULKELER 2014 2015 2016 o Gisim PAY
CiN 11.496 12.996  12.076 -7,1% 28,4%
BANGLADES - 6.522 7.464 14,4% 17,6%
TURKIYE 1.892 2.053 2.133 3,9% 5,0%
ALMANYA 1.985 1.994 2.076 4,1% 4,9%
ISPANYA 1.333 1.749 1.729 -1,1% 4,1%
VIETNAM 874 1.045 1.547 48,1% 3,6%
ITALYA 1.597 1.530 1.519 -0,7% 3,6%
HONG KONG 1.544 1.704 1.458 -14,4% 3,4%
MEKSIKA 1.162 1.333 1.232 -7,5% 2,9%
HOLLANDA 1.003 893 932 4,3% 2,2%
DiGER ULKELER  15.394 10.628  10.281 -3,3% 24,2%
;}?&é‘m 38.280 42,446  42.449 0,0% 100%
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2.3. Denim Kumas ve Ozellikleri

Kot pantolon iiretiminde kullanilan denim kumas, genel olarak ¢6zgii ipligi boyali atki
ipligi ise boyali olmayan ipliklerden {iretilen dokuma kumaslardir. Bu kumaslarin
tiretiminde kullanilan ¢6zgii iplikleri genelde indigo renginde boyanmaktadir. Denim
kumaglar kalin, dayanikli ve genel olarak 6n yiizii boyali arka yiizii boyasiz ipliklerden
olusan ¢ozgii yiizeyli dokuma kumaslardir. Bu kumaslar genel olarak dimi o6rgii
tirevlerinden iretilmektedir. Yaygin olarak kullamilan o6rgii raporlar1 Sekil 2.2° de
goriildigi gibi 3/1 dimi (z) ve 2/1 dimi (z) orgiileridir. Bu 6rgii raporlari ¢ozgii yiizeyli
orgiilerdir (Korkmaz 2009).

a b

Sekil 2.2. Denim kumaslarda en ¢ok kullanilan 6rgiiler, a) Dimi 3/1(z), b) Dimi 2/1(z)

Denim kumaglarda kullanilan iplikler, genellikle kalin numarali open-end rotor
iplikeiligi ile iiretilmis ipliklerdir. Open-end rotor ipligi, penye iplige gore daha kalin ve
diisiik kaliteli iplikdir ancak olduk¢a yaygin olarak kullanilmaktadir. Denim kumaslar,
Ne 5 ile Ne 17 numara araligindaki % 100 pamuk elyafindan {iretilen iplikler ile

dokunmaktadir (Birinci 2009).

Giiniimiizde, hem denim sanayisinin hem de tiiketicinin beklentileri dogrultusunda
kumaslarda elastan kullanimi artmistir. Elastan katkili atki ipligi kullanilarak esnek
denim kumaglar iiretilmektedir. Bdylece tiiketicinin bu kumaglar ile iiretilen bir
pantolonu kullanirken hissettigi konfor artmistir. Hatta ¢ozgili ipligi elastan katkili

olarak {iretilen denimler ile konfor seviyesi olduk¢a yiikseltilmistir.
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2.4. Denim Kumas Uretim Asamalan

Fitil
Ring Iplik Makinesi
Bobin Makinesi

|

Pamuk
|
| |
Harman Hallag Harman Hallag
Tarak Tarak
Cer I-1T Cer 1-11

Open-End Makinesi

Iplik

r

Halat Sarma
Halat Boyama (Rope Dyc)
ITalat A¢gma

Hasul
|

Cozgli Hazirlama

Cozgi Boyama+Hagil (Slasher)

Kalite Kontrol ve

Dokuma

Terbiye (Finishing)

Paketleme

Sekil 2.3. Denim kumas tiretim asamalar1 (Babaarslan 2019)

Sekil 2.3” de, denim kumasgin iiretimi iplik asamasindan itibaren belirtilmistir. Sekilde
de goriildiigii gibi, denim kumas {iretimi farkli agamalardan olusmaktadir. Bu asamalar

hakkindaki bilgiler, denim isletmesinin genel iiretim akis1 gozlenerek elde edilen

bilgilerden olusmaktadir.

Halat sarma; bobinlerdeki iplikleri halat formuna getirebilmek igin silindire sarilmakta
ve bu silindirler halat boya makinesinde boyanmak {izere makinenin cagligina
yerlestirilmektedir. On yikama asamasinda 4 tekneden geg¢mekte ve indigo boya
teknelerine daldirilmaktadir. Daha sonra yumusatici teknesine daldirilarak, kumasta
istenen tutum Ozellikleri saglanmaktadir. Son olarak ii¢ tekne arka yikama (son yikama)

yapilmaktadir. Kurutma tablalarindan gecerek, nem orani, pamuk mamiiller i¢cin % 8

ticari nem degerine getirilerek, kurutma islemi gergeklestirilmektedir.
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Halat boyama; isleminde kiip boyarmaddeler kullanilmaktadir. Kiip boyarmaddeler,
tekneler arasinda oksidasyon ve rediiksiyon yapilarak boyama islemi yapilmaktadir.
Halat seklinde boyanan iplikler koyler mekanizmasi ile simitlenerek kovalara

yigilmaktadir. Halatlar yigilirken her halat i¢in tek bir kova kullanilmaktadir.

Halat acma; her bir kovadaki halat tel tel agilarak levende sarilmaktadir. Her halat bir

levende sarilmaktadir. Halat agma isleminden sonra hasil islemine ge¢ilmektedir.

Hasil isleminde leventlere aktarilan halatlar gruplanarak hasil islemi yapilmaktadir.
Hagil igleminde hasil maddesi olarak nisasta ve tiirevleri ile PVA ve CMC
kullanilmaktadir. Hasil islemi tekneler ile yapildiktan sonra iplikler kurutucudan
gegirilerek % 6-8 nem oraninda tutulmaktadir. Yaygin olarak denim kumas tliretiminde

bu asamalar kullanilmaktadir.

Cozgii hazirlama; hagsil islemi ardindan ¢6zgii iplikleri giicii tellerinden gegirilerek
Orgii raporuna gore ayarlanmaktadir. Bu islem ile agizlik acilarak atki ipliginin kumasa
eklenmesi i¢in gerekli programlama yapilmaktadir. Ayn1 zamanda atki ipligini kumasa
daha saglam bir sekilde katmak i¢in kullanilan tarak da bu asamada rapor dogrultusunda
ayarlanarak bu islemin ardindan ¢ozgii dokuma makinesine yerlestirilerek kumagin

tiretimi gergeklestirilmektedir.

2.5. Kot Pantolon Uretimi

Kot pantolonu iiretiminde, kaliplarin dogru se¢ilmesi, beden 6l¢iilerinin dogru alinmasi
dikis ipliklerinin uygun secilmesi ve dikislerin diizgiin ve uygun gergeklestirilmesi ¢cok
onemlidir. Kot pantolonun kalitesini ortaya ¢ikaran en 6nemli unsurlar, kalibindan sonra
dikis iplikleri ve dikis kalitesidir. Sekil 2.4’de kot pantolona dikis uygulanan bdlgeler
goriilmektedir. Kot pantolonda, bacak i¢, dis dikisleri, paga kivirma dikisleri, cep takma
dikisleri, kemer, kemer kopriisii takma dikisleri, fermuar takma, patlet dikisleri, conta

dikisleri onemli dikis bolgeleridir.
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Sekil 2.4. Kot pantolonda dikis uygulanan bolgeler
Kot pantolona uygulanan dikim plan1 ve dikim siireleri Cizelge 2.11°de goriilmektedir.

Cizelge 2.11. Kot pantolon dikim plan1 ve dikim siireleri (Anonim 2011 b)

Calisma Olgiilen Birim
Sira | Yapilan isin Tanim 13 1 Performans | Zaman
Araci Adet
(dk)
Hazirhk
1 Saat cebi isaretleme | Elle ve isaretle 2 0,85 0,35
2 Saat cep agz1 dikme Cift igne 5 0,75 0,18
3 | Arkacep agzi dikme Cift igne 5 0,75 0,39
4 Saat cebi kirma Utii 5 - 0,00
5 Saat cep monte Cift igne 5 0,70 0,74
On cep torbasina
6 karsilik takma Regme 2 0,65 0,56
7 Etiket takma DSM 4 0,80 0,83
8 | On cep torbasi tulum DSM 3 0,75 0,73
9 On cep torbasi gaze DSM 2 0,60 0,68
19 | Oncep pervazina DSM 4 0,80 0,83
astar tutturma
ON
On cep astan o
11 tutturma Cift igne 3 0,80 0,64
12 | Onoeplkarsiig DSM 2 0,70 0,62
monte etme
13 On cep astan DSM 25 0,70 0,76
tutturma

14 | On ag overlok O"i‘gl'i‘f(k > 3 0,80 0,49
15 | Sag patlet hazirlama Ovi(;rlli(:(k 3 3 0,45 0,30
16 Sol patlet hazirlama | Overlok 3 ipli 0,20 0,10
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Cizelge 2.11. Kot pantolon dikim plan1 ve dikim siireleri (devam)

17 Sol patlet takma ve DSM 5 0.75 0,94

¢imasi

ARKA
18 Conta takma DSM 4 0,70 0,33
19 Arka orta ¢atma DSM 4 0,70 0,80
20 Arka cep takma DSM 3 0,70 1,01
21 Arka cep gaze DSM 5 0,70 0,79
BIRLESIM

22 Fermuar takma DSM 5 0,80 1,00
23 | Patlet Ustii siis dikisi Cift igne 5 0,85 0,77
24 Sag patlet takma DSM 5 0,85 0,77
o5 | Onageima +gaze DSM 5 0,80 0,69

dikisi
26 Bacak arasi1 ¢atma Ovieprlli(l)(k 2 5 0,70 0,91
27 Bacak arasi ¢ima Z.mak/DSM 4 0,85 0,78
28 Yan ¢atma Ovieprllici)(k 2 5 0,70 0,9
29 Yan ¢ima DSM 5 0,75 0,88
30 Yikama talimati DSM 5 0.85 0,45

takma
31 Kemer takma KE makinasi 5 0,75 0,90
32 Kemer ucu kapama DSM 5 0,80 1,28
33 Paca kivirma DSM 4 0,70 0,75
34 Kopril takma Punteriz mak. 5 0,75 1,03

(8 punteriz)
35 Koprii kesme Kopr 4 0,70 1,00
kes.mak
Punteriz .

36 (11 adet vurus) Punteriz mak. 3 0,70 0,91
37 Iplik temizleme Elle 2,5 0,35 2,02

Cizelge 2.11°den goriildigii gibi 26-29 uncu islemlerde bacak arasi ve yan catma
dikislerinde pargalar tek tek overlok dikis ile gegilmekte veya tek seferde iki parca
birlestirilecek sekilde overlok dikis gecilmekte sonra iizerine ¢ima dikis yapilmaktadir.
Son yillarda bu dikis tipi arzu edilmemektedir. Bunun yerine pantolon parcalarimin

kenarlari tek tek overlok dikis gecilip daha sonra birlestirme yapilmaktadir.

Pantolonun 4 parcasinin her 2 kenar1 da overlok dikis gecileceginden toplam 8 kenar

overlok gecilecektir ve bu 8 kenarin overlok dikis gecilmesi 1 par¢a olmaktadir.
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Piyasada var olan tek kafa siirfile otomati ile 750 parca/giin elde edilmektedir. Proje
kapsaminda tasarlanan “Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomat1” ile 2500 parga/giin elde
edilmesi miimkiin olacaktir. Tek kafa otomatta 1 parcanin islem gormesi i¢in 0,72 dk
gerekirken yeni gelistirilen siirfile otomati1 ile bu siirenin 0,21 dakikaya diistirilmiistiir.
Boylece zaman tasarrufu saglanmigtir. Ayrica parga sayisina bagli olmaksizin gerekli
olan 3 operator yerine tasarimdan kaynaklanan konumlandirma sayesinde tek operator

ile ayn1 isin yapilmasi1 miimkiin olacaktir. Bu da isgiicii a¢isindan kazang saglayacaktir.

Mevcut durumda tek kafa kullanildiginda birlestirilen pagalarin overlok dikislerinin
yonii birbirine paralel olup, yeni tasarim ile overlok dikislerin V tipi bir yerlesim ve
goriinime sahip olarak gerceklestirilmesi miimkiin olacaktir. Mevcut sistemde
birlestirilen iki parcanin dikisleri biri asagiya diger yukariya dogru yapildigindan,
birlestirme sonrasinda ¢ok daha fazla dikis donmesi gerceklesmekte olup tasarlanan
strfile otomatinda, dikisler daima kemerden pagaya dogru yapildigi i¢in kumas
tizerindeki dikis zorlamalar1 hep ayni yonde olacak bunun sonucu olarak parca
birlestirmeden sonra ve yikama operasyonundan sonra dahi paga bolgesindeki donmeler

elimine edilecektir.
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2.6. Temel Dikis Tipleri
Dikis tiplerini siniflandirilmasinda 6 temel simif yer almaktadir. Bu siniflar; ASTM D
6193-16 “Standard Practice for Stitches and Seams” standardinda belirtilmistir

(Anonim 2016 a). Cizelge 2.1°de, dikis tiplerinin siniflandirilmasi yer almaktadir.

Cizelge 2.12. Dikis tipleri (Anonim 2016 a)

DIKIS SINIFI DIKIiS TiPi DIKIiS TiPININ ALT GRUPLARI
100 Tel Iplikli Zincir 101-102-103-104-105
Dikis
200 El Dikisi 201-202-203-204-205
300 Diiz Dikis 301-302-303-304-305-306-307-308-309-

310-311-312-313-314-315-316

Cok Iplikli Zincir 401-402-403-404-405-406-407-408-409-

400 Dikis 410-411
501-502-503-504-505-506-507-508-500-
500 Overlok Dikis 510-511-512-513-514-515-516-517-518-
519-520-521-522
600 Kapar]‘)lf‘kf;ma‘?h 601-602-603-604-605-606-607-608-609-610

Tek iplikli zincir dikis (100); dikis ipliginin kumasin alt yiizeyinde kendisiyle
ilmeklendigi dikis tipidir. Kumasin iist yiizeyinde diiz dikis seklinde, alt yiizeyinde ise
i¢ ige gecen halkalar olarak goriinmektedir. Tek ipligin halkalar1 birbiri i¢inden gectigi

i¢in ¢ok esnek bir dikis tlriidiir.

Kolaylikla sokiilebilir bir dikistir. Tek iplikli zincir dikis, 6zellikle kumas kenarlarinin
bitisinde, baglant1 yerlerinde ve ayni zamanda Orgli kumaslarin esnek sekilde
birlestirilmesinde kullanilmaktadir. Sekil 2.5’ de tek iplikli zincir dikisin kesit sekli

goriilmektedir.
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Sekil 2.5. Tek iplikli zincir dikis (101) (Anonim 2016 a)

El dikisi (200); El dikisinde tek iplik kullamlir. igne ve ipligin kumas: delerek, kumasin
tizerinden alta gecmesi ile el dikisi olusur. El dikis tipi, sadece elde degil makinelerde
de yapilmaktadir. Makinelerde yapilan el dikisi; erkek pantolonu yan dikisinde ya da
ceket, kaban yakas1 vb st dikislerde tercih edilmektedir. Sekil 2.6°da el dikisin kesit
sekli goriilmektedir.

Sekil 2.6. El dikisi (201) (Anonim 2016 a)

Diiz dikis (300); bir iist iplik ve bir alt ipligin kumas katlarinin orta noktasinda baglanti
yapmast ile olugsmaktadir. Kumasin {ist ylizeyinde ve alt yiizeyinde ayni goriintiiye
sahiptir igneden gelen iplik ve mekikten gelen ipligin olusturdugu dikis tipidir. Yiiksek
mukavemetli, sokiilmesi zor dikis tipidir. Esnek bir dikis degildir. Kot pantolon
tiretiminde de ozellikle esnek dikisin istenmedigi yerlerde kullanilmaktadir. Diiz dikis
makinasi ile yapilan ve en ¢ok tercih edilen dikis tipidir. Sekil 2.7°de diiz dikisin kesit
sekli goriilmektedir.
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Sekil 2.7. Diiz dikis (301) (Anonim 2016 a)

Cok iplikli zincir dikis (400) ; iki iplik sisteminden olusur. Birinci iplik sistemindeki
ilmekler kumastan (dikilen malzemeden) gecirilir ve ikinci iplik sisteminin (liiper ipligi)
ilmekleri ile zincir seklinde tutturularak ilmek zincirleri olusturur. Tek iplikli zincir
dikise nazaran daha az esnektir. Kot pantolon iiretiminde Ozellikle kemer kopriisii
dikisinde 400 sinifi dikisler kullanilmaktadir. Sekil 2.8’de ¢ok iplikli zincir dikisin kesit
sekli goriilmektedir.

[
1]
L]
L]
L]
L]
L]
L)
L]
L]
L]

. -

Sekil 2.8. Cok iplikli zincir dikis (401) (Anonim 2016 a)

Overlok dikis (500); kumas kenarlarini temizlemek ve saglamlastirmak amaciyla
yapilan sarma dikisi olarak bilinen dikis tipidir. 3 ve 4 iplikli overlok dikisler,
birlestirme dikislerinde, 5 iplikli overlok dikis ise dayanikli olmasi istenen birlestirme
dikislerinde emniyet dikisi olarak kullanilmaktadir. Overlok dikisin iplik tiiketimi
oldukga fazladir. Sekil 2.6°da 3 iplikli overlok dikisin kesit sekli goriilmektedir.
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Sekil 2.9. 3 iplikli overlok dikis (504) (Anonim 2016 a)

Kapama dikis (600); iki ya da daha fazla igne ipligi, alt tarafta kavrayici ipligi, st
ylizeyde ise bir yatirim ipligi ile baglant1 yaparak olugmaktadir. Bu dikiste, dikis ipligi
tiketimi ¢ok yiiksektir. Bu tip dikisler, kalinlig1 arttirmadan kumasin yan yana
birlesmesi i¢in kullanilir. Bu dikis tipi, dantel, 6rgii, lastik vb. aksesuarlar1 kumasla

birlestirmek i¢in kullanilir. Sekil 2.10°de kapama dikisin kesit sekli goriilmektedir.

Sekil 2.10. Kapama dikis (602) (Anonim 2016 a)

2.7. Kot Pantolon Uretiminde Kullanilan Dikis Tipleri

Pantolon paca birlestirmeleri, bacak arasi catma ve yan catma olarak ikiye
ayrilmaktadir. Kumas ve kot pantolonlarin ¢ogunda bacak arasi ¢atma ve yan ¢atma da
genellikle ti¢ iplik overlok ile birlestirme dikim tipi (504), dort iplik overlok ile
birlestirme dikim tipi (514) veya bes iplik overlok ile birlestirme dikim tipi (516)
kullanilmaktadir. Bu dikim tipleri Sekil 2.11’de goriilmektedir.
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Sekil 2.11. Birlestirme dikim tipi (a) 504 dikis tipi ile, (b) 516 dikis tipi (Anonim 2016
a)

Kot pantolonlarinda bacak arasi ¢catmada ¢ift igneli diiz dikis ile katlamali dikim tipi

(301) de tercih edilmektedir. Katlamali tipi Sekil 2.12’de goriilmektedir.

Sekil 2.12. Katlamali dikim tipi (Anonim 2016 a)

Pantolonlarda yan catma ve bacak arasi dikislerinde cift igneli diiz dikis ile katlamali
dikim tipi veya li¢ veya dort iplik overlok dikis ile birlestirme dikim tipi uygulandiginda
kumas katlanarak dikildiginden potluk yapmakta ve giyen kisinin viicudunu rahatsiz
etmektedir. Bu nedenle son yillarda, bu bélgelerde kumas kenarlarina overlok dikis
(504) yapip diiz dikis ile birlestirme dikim tipi (301) veya tek iplikli zincir dikis ile
birlestirme dikim tipi (401) uygulanmaktadir. Bu dikim tipleri Sekil 2.13’de

goriilmektedir.
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Sekil 2.13. Birlestirme dikim tipi (504 ile 301 veya 401 dikis tipi) (Anonim 2016 a)

Dikis makinalar ireticilerine ait teknolojilerin incelenmesi sonucunda, kot pantolona
ait kumas parcalarinin kenarlarina yapilan overlok dikislerinde tek kafali siirfile otomat
tasarimlarinin kullanildigi, bu durumda da 4 par¢adan olusan pantolon pargalarina ayri

ayr siirfile yapilarak islemin gergeklestirildigi goriilmiistiir.

Sektorde mevcut olan teknolojide tek kafaya sahip otomatlar kullanildig: i¢in pantolona
ait iki (2) parcanin kemer kismindan baglayarak, diger iki (2) parcanin ise paca
kismindan baslayarak siirfile yapilmasi gerekmekte olup kumas pargalari
birlestirildiginde dikisler Sekil 2.14° de gorildiigi gibi, birbirine paralel sekilde

konumlanmaktadir.

"

N
AR

W,

Sekil 2.14. Tek kafali siirfile otomatinda pantolon birlestirme dikisleri konumu
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Yeni gelistirilen “Prototip Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomat1” (otomat kafalari iki
adet olup sag ve sol tarafta konumlandirilmistir) ile pantolon parcalari i¢in overlok
dikislerinin her dort (4) parca i¢in de kemer kismindan tek yonlii olarak baglatilmasi
miimkiin olmakta bdylelikle birlestirme ¢izgisi boyunca dikislerin Sekil 2.15°de
goriildiigii gibi, V seklinde konumlanmasi saglanmaktadir.
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Sekil 2.15. “Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati”nda pantolon birlestirme dikisleri
konumu

Overlok dikislerinin V seklinde konumlanmasi, hazir giyim sektoriindeki biiyiik
firmalarmin talep ettigi bir dikis kalitesi olup, yeni gelistirlen siirfile otomati ile

pantolon overlok dikislerine bu 6zellik kazandirilmis olmaktadir.

2.8. Hazir Giyim Endiistrisinde Dikis Otomatlar1 ve Kot Pantolon Uretiminde
Kullamlan Dikis Otomatlar:

2.8.1. Hazir Giyim Endiistrisinde Otomatlar

Dikis makinesinin icadi ile ortaya ¢ikan hazir giyim sektorii 6zellikle iiretimin hizli
olmasma ve kisi basina diisen giysi sayisini arttirmaya yonelmistir. Bu sayede giysi
fiyatlar1 ucuzlamis ve herkesin birka¢ giysiden daha fazlasina erisimini saglamistir.
Hazir giyim sektorii biiyiimeye devam ederken ¢esitli gelismeler ile hiz ve kalitenin
artmasi saglanmistir. Uretimin artmasi ile talep de artarak giysinin bir gereklilikten

cikip bir zevk haline gelmesi saglanmustir (Ozdemir 2007).
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Diinya ticaretinde onemli bir konumda olan hazir giyim sektorli, emek yogun bir
sektordiir. Bu ylizden insana bagli hatanin oldukca yiiksek oldugu sektorde kaliteli
iiretim icin uzman personel ihtiyacini ortaya cikarmaktadir. Ayni zamanda insan
faktoriiniin ~ iiretimdeki paymin yiiksek olmasindan otiirii, kalite stireklilik
gostermemektedir. Hazir giyim sektorii de, bu sorunlart ¢ézmek ve hata oranini
azaltmak amaciyla teknolojinin de gelismesiyle birlikte otomasyon teknolojilerinden
faydalanmaya baglamiglardir. Otomasyon uygulamalari ile maliyetler azaltilmis, kalite
siirekli hale gelmistir. Ancak en 6nemli etkisi uzman personel gereksinimini ortadan
kaldirmigtir. Clinkii otomasyon uygulanan makineler normal seviyede bir is¢i veya
uzman is¢i ayirimi yapmadan standart is ortaya koymaktadir. Dikis otomatlart
dedigimiz bu otomatik sistemler sektore hiz kazandirmis ve kalitenin artmasina neden

olmustur (Unal ve ark. 2005).

Unal ve arkadaslari; dikis otomatlarini  kullanim yerine, kumanda sistemine,
otomasyon derecesine ve yapilarina gore siniflandirmiglardir. Bu siniflandirma asagida
verilmistir;

Kullanim verlerine gore:

1) Kisa Dikis Otomatlari: Diigme, ilik, regme otomatlari.

2) Uzun Dikis Otomatlari: Uzun kenar otomatlari.
Kumanda sistemine gore;

1) Mekanik Kumandalilar (Kumanda Kasnakli Makine)

2) Niimerik Kontrollii Makineler (Bilgisayara Bagli Kumandalilar)

Otomasyon derecesine gore:

1) Yar1 Otomatikler: Calisan Kisi, kismen sevk ve kontrol isini yapar.

2) Tam Otomatikler: Islemin biiyiik bir kismmi makine yapar. Isciye sadece
makineyi ¢alistirma ve durdurma gorevi diiger.

3) Mekanizma Isyerleri: Makineye kumas besleme, dikme, kumasin
cikarilmasi ve istiflenmesini kendi yapar.

Yapilarina gore;

1) Tek Amagli Otomatlar: Makine tek bir islem yapabilir. Cep dikme otomati buna
ornek olarak verilebilir.

2) Cok Amagli Otomatlar: Makine birden fazla islem yapabilir (Unal ve ark. 2005).
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2.8.2. Kot Pantolon Uretiminde Kullamilan Otomatlar

Diigme Dikme Otomaty; tek iplikli zincir dikis yaparak diigmeleri diken bir otomattir.
Sabit dikis sayisina gore calisan makine bir dikis programi ile donatilmistir. Sekil

2.16’de diigme dikme otomatina bir 6rnek goriilmektedir.

Sekil 2.16. Diigme dikme otomati (Anonim 2019 b)

flik Acma Otomatlari; kumaslar1 sabitleyerek kumas iizerinde diigmenin gececegi
biiylikliikte bir kesik agilarak bu kesigin kenarlarinin dikimini yapan otomattir. Sekil

2.17°da ilik agma otomatina bir 6rnek goriilmektedir.

Sekil 2.17. Ilik agma otomat1 (Anonim 2019 c)
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Pens Otomati; yarim ve tam pens dikislerini gergeklestiren dikis otomatidir. Pens
uzunlugu ve pens derinligi ayarlanabilir veya programlanabilirdir. Sekil 2.18’de pens

otomatina bir 6rnek goriilmektedir.

* beisler
LET ]

Sekil 2.18. Pens otomat1 (Anonim 2019 d)

Cep Otomati; programlanabilir cep dikim otomati; iyi bir goriis saglanacak bigimde
onden yiiklenmekte ve kivirma, transport ve dikim boliimlerinden olugmaktadir. Dikim
boliimiinde tek igneli hizli bir diiz dikis makinesi bulunmaktadir. Boliimler arasinda

transport otomatik olarak yapilir. Sekil 2.19°de cep otomatina bir 6rnek goriilmektedir.

Sekil 2.19. Cep otomat1 (Anonim 2019 e)
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Punteriz Makinesi; kot kumaslarinda, ilik baglarinda, kemer kopriilerinde, ig
camagirlarinda saglamlastirma islemi olarak tanimlayabilecegimiz islemin yapildig:
makinelerdir. Bilgisayar kontrollii yapilan bu islem c¢ok farkli dikis programlari

icermektedir. Sekil 2.20° de punteriz dikis otomatina bir 6rnek goriilmektedir.

Sekil 2.20. Punteriz dikis otomati (Anonim 2019 f)

Tek kafa siirfile otomati; pantolon ve eteklerin u¢ kisimlarina, i¢ dikislerine temizlik
amacgh siirfile dikisi yapar. Sekil 2.21°de tek kafali siirfile otomatina bir 6rnek

goriilmektedir.
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-
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Sekil 2.21. Tek kafa siirfile otomat1 ((1) (Anonim 2019 g) ,(2) (Anonim 2019 h) )
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Elektronik Cep Fleto Dikis Otomati; tek fleto ve cift fleto dikebilme 6zelligi ile ceket
cebinin u¢ kismina ince serit kumas ge¢irme islemini gergeklestiren otomatlardir.
Bilgisayar programlari ile gesit ek dzellikler kazandirilabilmektedir. Sekil 2.22” de cep

fleto otomatina bir 6rnek goriilmektedir.

Sekil 2.22. Cep fleto otomati (Anonim 2019 1)

Pantolon Yan Catma Otomati; pantolonlarda 6n ve arka parcalarin yan ¢izgilerinden
dikilmesi islemi yan ¢atma otomati ile daha kisa siirede ve daha kaliteli bir sekilde

yapilmaktadir. Sekil 2.23” de pantolon yan ¢atma otomat1 goriilmektedir.

Sekil 2.23. Pantolon yan ¢atma otomati (Anonim 2019 j)
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Koprii Takma Otomati; direct drive, tam otomatik, tek igneli kemer koprii takma
otomatidir. 12 farkli koprii dikebilme ozelligine sahiptir. 2500 devir/dakika hiza
sahiptir. Sekil 2.24° de klasik pantolon koOprii takma otomatina ait bir Ornek

goriilmektedir.

Sekil 2.24. Klasik Pantolon K&prii Takma Otomati (Anonim 2019 k)

Yapilan bir arastirmada, iki farkl tiretim tekniklerine sahip olan konfeksiyon isletmeleri
karsilastinlmistir. Ikisinde de kot pantolon, klasik pantolon ve ceket iiretimi
yapilmaktadir. Birinci fabrikada, sadece klasik dikis makinalar1 vardir. ikinci fabrikada
ise hem klasik hem de dikis otomatlar1 bulunmaktadir (Ondogan ve ark. 2005).

Dikis otomatlar1 olarak, kemer takma otomati, etiket dikme otomati, fleto cep otomat,
cep kapagi dikme otomati, kot pantolon arka cep dikme otomati ve kemer koprii dikme
otomati yer almaktadir. Zaman 6l¢limleri dijital kronometre ile gergeklestirilmistir.

Arastirma sonucunda, otomat kullanilarak yapilan kemer takma, kemer koprii dikme,
etiket dikme, fleto cep, cep kapagi ve arka cep dikme gibi islemlerinin birim siireleri,
klasik dikis makinalar1 ile yapilanlara gore cok diismektedir. Bu da isletmenin

verimliligini artirmaktadir (Ondogan ve ark. 2005).

Yapilan bagka bir arastirmada, kot pantolonun paga kivirma isleminde, dikis otomati

kullaniminin islem siiresi ve kalite acgisindan avantaji incelenmistir. Pantolonda paca
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kivirma islemi zor bir islem olarak tanimlanmasa da el becerisi gerektirmektedir.
Ozellikle dar pacali pantolonlarda, makinenin (baski ayaginin) altinda silindirik paganin
kontrol edilmesi zor oldugundan, dikim siirelerinin uzamasina ve bazi istenmeyen kalite
sorunlarina neden olabilmektedir. Bu ¢alismada, “Alt Paga Kivirma Dikis Otomat1” ile
yapilan ¢alismalarda, dikis otomatinin klasik diiz dikis makinasi ile yapilan isleme gore
zaman agisindan biiyiik fark olusturdugu ortaya konulmustur. Bu c¢alismada, paca
kivirma isleminde otomat kullaniminin % 33,34 zaman tasarrufu sagladigi ve kalite
problemlerinin ortadan kalktig1 gériilmiistiir. Bu ¢alismada ayni1 zamanda bir giinde (8
saat) gerceklestirilen paca kivirma adetleri de incelenmistir. El yardimiyla klasik diiz
dikis makinasinda 1222 paga kivrilirken, otomat ile 1834 paca kivrilmaktadir. Boylece
birim iiretim zamanin azalmasi ile verimlilik arttirilmis ve insandan kaynakli olas1 kalite

problemleri ortadan kaldirilmistir (Boz, 2019).

Dikis otomatlarinin dikkat ¢eken avantajlart;
e Kalitede standartlasma,
e Emege bagimlilig1 azaltma,
e Uretim siiresini kisaltarak maliyetleri asag1 cekme,
e s kazalarim azaltma,
e Insandan kaynakl kalite problemlerini elimine etme,

e Dikimi zor olan bdlgelerde islemi kolaylagtirma olarak siralanabilir.

30



3. MATERYAL ve YONTEM

3.1. Materyal

Yeni Uretilen Karsiikh Cift Kafah Siirfile Otomati

Sekil 2.25’de, Tiibitak 1505 projesi destegi ile Asil Grup Makine Sanayi ve Dis Ticaret
Ltd. Srt. firmasi ile tiretilen ve kot pantolon tiretiminde kullanilacak olan siirfile otomati
goriilmektedir. Bu siirfile otomati sayesinde, iretim hizinda iyilesme ve kalitede artis
gergeklestirilmesi hedeflenmektedir. Geleneksel iiretim yontemlerinde bir kot pantolon
tiretiminde oldukga vakit harcayan siirfile islemlerinin hizlandirmas: beklenmektedir.
Yeni gelistirilen bu siirfile dikis otomati ile kot pantolonun pargalarinin dis kenarlarina

tek bir makine sisteminde siirfile islemleri yapilabilmektedir.

Sekil 3.1. Karsilikli ¢ift kafali siirfile otomati

Bu caligmada, kot pantolonlart i¢in Tibitak 1505 projesi destegi ile gelistirilen
“Karsiliklh Cift Kafali Siirfile Otomat1” nin dikis performansinin ve verimlilige etkisinin
incelenmesi hedeflenmistir. Yeni gelistirilen bu stirfile dikis otomati ile kot pantolonun
pargalarinin  dis  kenarlarina tek bir makine sisteminde siirfile islemleri

yapilabilmektedir.

Bu dikis otomati ile hem yurt i¢i ve yurt disinda pazarlarda benzeri olmayan mevcut
teknolojilere gore daha iistiin 6zelliklere sahip yeni bir iiriiniin iiretilmesi hem de bu

iiriin ile iglenen tekstil malzemelerinin (kumas parcasi) daha istiin kalitede olmasinin
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saglanmast miimkiin olmustur. Ayrica yeni iriin ile islem zamanlarmin kisaltilarak
verimliligin yiikselmesi ile mevcut glinliik tiretim adetlerinde % 230 oraninda artiglar
saglanmistir. Bu dikis makinasi otomatlari ile iirlin kalitesi artirilacak, daha hizli iiretim
yapilarak zamandan tasarruf saglanacak ve pantolon iiretimi sirasinda birim maliyet

dustriilecektir.

Calismanin birinci asamasinda karsilikli ¢ift kafali siirfile otomatinda elde edilen
dikiglerin gorsel degerlendirmeleri yapilmistir.Calismanin ikinci asamasinda; denim
pantolon dikiminde, klasik dikis makinas1 ve dikis otomati kullanimlarinda zaman
etiitleri yapilarak elde edilen siireler birbirleriyle karsilastirilmistir.Calismanin tiglincii
asamasinda ise, denim pantolonlara uygulanan farkli dikis tiplerinin dikis
performanslar1  karsilastirilarak denim pantolon dikiminde en uygun dikis tipi

belirlenmistir.

Bu calisma kapsaminda kullanilan denim kumas numunelerin yapisal 6zellikleri Cizelge
3.1’ de verilmistir. (P) kodlu kumas numunesinin atk1 ve ¢ozgii iplikleri %100 pamuk,
(ET) kodlu kumas numunesinin ¢ozgi iplikleri %100 pamuk, atki iplikleri pamuk/
elastan (dual-core spun), (E) kodlu kumas numunesinin ¢ozgii iplikleri yine %100

pamuk, atki ipligi pamuk/elastan (mono-core spun) dur.

Cizelge 3.1. Deneysel calismada kullanilan denim kumas numunelerin yapisal
ozellikleri

Iplik
Kumas | Orgii Kumas Sikhiklari Numaralan Kuma§ Gramaj
e (Ne) Kalinhg:
Kodu Tipi — (9/m?)
Cozgii Atk ogii | Atla (mm)
(Cozgii/cm) | (Atki/cm)
31z
P Dimi 23 17 7 7 0,7 390
Dokuma
31z
ET Dimi 40 30 14 18 0,51 245
Dokuma
31z
E Dimi 36 24 14 18 0,48 225
Dokuma
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3.2. Yontem

Bu calismada, Tiibitak 1505 projesi destegi ile gelistirilen dikis otomatinin dikis
performansi ve verimlilige etkisi incelenmistir. Siirfile otomati iiretiminde;

- Prototiplerin detayli ve fonksiyonel bir tasariminin yapilmasi, detay resimlerinin
cizilmesi

- Gerekli malzemelerin temin edilmesi ve miinferit parcalarin iiretilmesi

- Pargalarin montaj1 ve bosta ¢alisma denemelerinin yapilmasi

- Otomatlarda deneme iiretimlerinin yapilmasi

- Otomatlar tizerinde gerekli modifikasyonlarin gergeklestirilmesi

- Siirfile yapilan kumas numunelerinde kalite ve performans testlerinin yapilmasi

- Makine son seklini aldiktan sonra demonte edilerek boyatilmasi ve yeniden

monte edilmesi firma ortaklig1 ile gelistirilmistir.

Calisma Ar-Ge faaliyetlerinde yontem olarak oncelikle patent ve akademik yayinlar
hakkinda bilimsel literatiir taramasinin ardindan benchmark caligmalar1 ve teknolojik ve
ekonomik yapilabilirlik etiidii yapilmistir. ikinci asamada kavramsal tasarim yapilarak
hedef iiriin ozellikleri belirlenmistir. Uglincii etapta Solidworks 3D CAD yazilimi
kullanilarak sanal siirfile otomatinin {i¢ boyutlu mekanik tasarimlari yapilmis ve bu
sayede prototipi olusturacak parcalar belirlenip simiilasyonlar yapilmistir. Daha sonra
Solidworks yazilimi ile montaj dosyalart olusturulmustur. Tasarim uygunlugunun
belirlenmesi ve revizyonlar sonrasinda tasarim detaylandirma calismalar1 yapilip imalat

resimleri ¢izilmistir. Bu ¢alisma ii¢ asamadan olusmaktadir.

Calismanin birinci asamasinda klasik overlok makinesi ve karsilikli ¢ift kafali siirfile
otomatinda elde edilen dikislerin gorsel degerlendirmesi yapilmis ve dikilen numunelere

ev tipi yitkama uygulanarak yikama sonrasi iitii performansi degerlendirilmistir.

Ikinci asamada; kot pantolon dikiminde, klasik dikis makinas1 ve dikis otomati
kullanimlarinda zaman etiitleri yapilarak elde edilen siireler birbirleriyle
karsilastirilmistir. Geleneksel yontemler ile iiretim yapan bir denim pantolon {iiretim

tesisinde % 85 verim ile ¢aligsan bir is¢inin zaman etiidii ile yeni tiretilen “Karsilikli Cift
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Kafali Siirfile Otomati”nin kiyaslamast gergeklestirilmistir. Zaman Ol¢limleri

kronometre ile gerceklestirilmistir.

Calismanin iiglincii asamasinda ise, kot pantolonlara uygulanan farkli dikis tiplerinin
dikis performanslar1 karsilagtirilarak kot pantolon dikiminde en uygun dikis tipi
belirlenmigtir. Calisma kapsaminda kot pantolon parcalarinin birlestirilmesinde
kullanilan SSa-1/401 tek iplikli zincir dikis ve SSa-1/301 diiz dikis tipleri
kiyaslanmistir. Bu kiyaslamalar 3, 4 ve 5 dikis/cm dikis sikliklar1 arasinda

gerceklestirilmistir.

Tiim bu islemler; 44 beden bayan kot pantolonu hazir kaliplar1 kullanilarak Cizelge 3.1°

deki denim kumaslar {izerinden kesilen numune ile gergeklestirilmistir.

ARKA

Sekil 3.2. 44 beden bayan kot pantolon kalib1 6n ve arka goriiniimii
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Dikis mukavemeti testleri, kumas mukavemeti ve dikis verimliligi ASTM-D 1683-11a
“Standard Test Method for Failure in Sewn Seams of Woven Apparel Fabric” ne gore
Olclilmiistiir. Testler Shimadzu AG-X HS model ¢ekme test cihazi ile Uludag
Universitesi Tekstil Miihendisligi Fiziksel Testler Laboratuvari’nda yapilmistir. Dikis
verimliligi, (3.1) deki esitlik kullanilarak hesaplanmistir (Anonim 2011 a).

Dikis verimliligi (%) = Dikis mukavemeti / Kumas mukavemeti x 100 (3.1)

Kumaslar 24 saat siiresince standart atmosferik kosullarda (20 + 2 °C sicaklikta ve %65

+ 2 bagil nem sartlarinda) kondiisyonlanmastir.
Elde edilen sonuglara, SPSS 14.0 programi kullanilarak tek faktorlii varyans analizi

(ANOVA) yapilmistir. SNK (Student-Newman-Keuls) metodu kullanilarak kumaslar

arasindaki anlamli veya anlamsiz farklar ifade edilmistir.
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4. BULGULAR ve TARTISMA

4.1. Prototip Karsiikh Cift Kafah Dikis Otomat1 Imalati

Calismada dikis performans1 ve verimliligi incelenen siirfile dikis otomatinin,
imalatinda ¢alismalar 4 is paketinde gergeklestirilmistir.

Is Paketi 1 kapsaminda prototip otomatin tasarimi yapilmus,

Is Paketi 2 kapsaminda makine imalat siirecinin takip edilmis,

Is Paketi 3 kapsaminda deneme iiretimi, modifikasyonlar, iiretim testleri
yapilmistir.

Is Paketi 4 kapsaminda sonuglarin degerlendirilmistir.

Is paketi 1’ de vapilan calismalar;

1.Bilimsel literatiir (Patent ve Akademik Yayinlar) taramasi

2.Benchmark calismalari

3.Teknik, teknolojik ve ekonomik yapilabilirlik etiidii

4.Kavramsal tasarim yapildiktan sonra hedef tiriin 6zelliklerinin belirlenmesi
5.Solidworks 3D CAD ile ii¢ boyutlu mekanik tasarimlarin yapilmasi ve siirfile
otomatini olusturacak pargalarin belirlenmesi

6.Solidworks'de montaj dosyalarinin olusturulmasi

7.Tasarim uygunlugunun belirlenmesi ve revizyonlar1 (Uretilen pargalarin gercek
boyutlarinin kontrolii ve modellenmesi 3D yazici ile yapilacaktir)

8.Simiilasyon

9.CAD tasarim detaylandirma caligmalari

10.Imalat i¢in teknik ¢izimlerin hazirlanmasi

11.Sistemlerin imalati igin gerekli malzeme ve pargalarin temin edilmesi

Is paketi 2’ de vapilan calismalar;

1.Mekanik imalat ¢alismalarinin planlanmasi

2.Montaj i¢in kullanilacak olan muhtelif mil, pim, bur¢, makara vb.nin tornalama
islemleri

3.Montaj i¢in kullanilacak olan sase, baglanti parcalari, tabla, magazin vb.nin frezeleme

islemleri
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4.Montaj icin kullanilacak olan sase, baglant1 pargalari, tabla, magazin vb.nin lazer
kesim islemleri

5.Montaj i¢in kullanilacak olan parcalara uygulanacak olan 1sil islem, kumlama,
parlatma islemleri

6.PLC yazilimin temin edilmesi

7.Montaj islemleri

8.Makine son seklini aldiktan sonra demonte edilerek boyatilmasi ve yeniden monte
edilmesi

9.Patent Bagvurusu Yapilmasi

Is paketi 3’ de vapilan calismalar;

1.Bosta test calismalari

2.Test ¢aligmalarinin degerlendirilmesi

3.Uretim parametrelerinin belirlenmesi ve deneme iiretimleri
4.Dikis performans testleri

5.Dikiglerin gorsel degerlendirmeleri

6.Istatistiksel analiz

7.1s ve zaman etiidii

8.Modifikasyonlarin yapilmasi

9.Uretim onay1

Is paketi 4’ de vapilan calismalar;

1.Uretilen dikis otomati iizerinde yapilan deneme iiretimleri ve kumaslara yapilan
testlerden elde edilen sonuglarin yorumlanmasi, tartisilmasi

2.Daha onceki is paketlerinde elde edilen deneme iiretimleri ve kumaslara ait tim
sonuclarin degerlendirilmesi gerceklestirilmistir. Sekil 4.1, 4.2 ve 4.3’de elde edilen

stirfile otomatinin gorselleri yer almaktadir.
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Sekil 4.3. Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati sol kafa overlok makinesinin goriiniimii
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4.2. Kot Pantolon I¢in Yeni Gelistirilen Siirfile Dikis Otomatinda Olusan

Dikislerin Degerlendirilmesi

Proje kapsaminda tasarlanan ve iretilen “Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomat1” nda
deneme c¢aligmalar1 yapilmistir. Bu otomatin sagladigi zaman kazancini goérmek icin
testler yapilmistir. Calisma kapsaminda Cizelge 3.1° de yapisal 6zellikleri verilen 3 tip
denim kumastan elde edilen pantolon pargalari tizerinde deneme tiretimleri yapilmistir.
Cizelge 3.1°deki kumaslara klasik overlok makinelerinde uygulanan siirfile dikis islemi
bir denim kumasg {iretimi yapan firmada gergeklestirilmistir. “Karsilikli Cift Kafali
Siirfile Otomat” sistemi ile yapilan siirfile dikisler ise, Asil Grup Makine firmasinda

yapilmistir.

Deneysel ¢alismamizda kullanilan kot pantolon pargalar1 44 beden bayan kot pantolon
kalibi kullanilarak elde edilmistir. Bu pantolon kaliplarina hali hazirda geleneksel
iiretim yapan denim kumas iireticisi firmada siirfile islemi yapilarak zaman etiidii
yapilmistir. Ayni sekilde 6zdes pantolon pargalarina proje kapsaminda {iretilen
“Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomat1” ile siirfile islemi yapilmistir. Asagida denim
ureticisi firma ve Asil Grup Makine firmalarinda yapilan islemlerin gorselleri

bulunmaktadir.
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Sekil 4.6-14’de denim fireticisi firmada klasik overlok makinesi ile (E) , (ET) ve (P)
kodlu denim kumas numunelerine 3-4 ve 5 dikis/cm dikis sikliklarinda yapilan overlok

dikis 6rnekleri goriilmektedir.
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Sekil 4.8. Denim tireticisi firmada E5 kodlu kumasa yapilan siirfile dikis (5 dikis/cm)
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Sekil 4.9. Denim iireticisi firmada ET3 kodlu kumasa yapilan siirfile dikisleri (3
dikis/cm)

Sekil 4.10. Denim ireticisi firmada ET4 kodlu kumasa yapilan siirfile dikisleri (4
dik/cm)

Sekil 4.11. Denim ireticisi firmada ETS5 kodlu kumasa yapilan siirfile dikisleri(5
dik/cm)
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Sekil 4.14. Denim ireticisi firmada PS5 kodlu kumasa yapilan siirfile dikisleri (5 dik/cm)
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Sekil 4.15-23’de Asil Makine firmasinda yeni lretilen siirfile otomati ile (E) , (ET) ve
(P) kodlu denim kumas numunelerine 3- 4 ve 5 dikis/cm dikis sikliklarinda yapilan

overlok dikis ornekleri goriilmektedir.

Sekil 4.15. Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati ile E3 kodlu kumasa yapilan siirfile
dikisleri (3 dikis/cm)

Sekil 4.16. Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati ile E4 kodlu kumasa yapilan siirfile
dikigleri (4 dikis/cm)

Sekil 4.17. Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati ile ES kodlu kumasa yapilan siirfile
dikisleri (5 dikis/cm)
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Sekil 4.18. Karsilikl1 Cift Kafali Siirfile Otomati ile ET3 kodlu kumasa yapilan siirfile
dikisleri (3 dikis/cm)

Sekil 4.19. Karsilikl1 Cift Kafali Siirfile Otomati ile ET4 kodlu kumasa yapilan siirfile
dikigleri (4 dikis/cm)

Sekil 4.20. Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomat: ile ETS kodlu kumasa yapilan siirfile
dikigleri (5 dikis/cm)
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Sekil 4.21. Karsilikl1 Cift Kafali Siirfile Otomati ile P3 kodlu kumasa yapilan siirfile
dikisleri (3 dikis/cm)
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Sekil 4.22. Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati ile P4 kodlu kumasa yapilan siirfile
dikisleri (4 dikis/cm)

Sekil 4.23. Karsilikl1 Cift Kafali Siirfile Otomati ile P5 kodlu kumasa yapilan siirfile
dikisleri (5 dikis/cm)
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4.3. Konvansiyonel Sistem Ve Yeni Siirfile Otomati ile Yapilan Siirfile Dikislerin

Yikama Performansinin Degerlendirilmesi

Konvansiyonel sistem ile overlok dikis makinesinde yapilan dikislerde, kot pantolonun
on ve arka pargalarin birlestirilmesi ile siirfile dikisleri arasinda olusan paralel form
yikama sonrasi burugmalara dolayisiyla {itii isleminde sikintilara neden olmaktadir.
Sekil 4.24° de klasik overlok makinesi ile dikilen dikisleri, Sekil 4.25” de ise “Karsilikli
Cift Kafali Stirfile Otomati” ile dikilen dikislerin pozisyonu goriilmektedir.
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Sekil 4.24. Klasik overlok makinesi ile elde edilen kot pantolon pagalarindaki dikislerin
pozisyonu
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Sekil 4.25. Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati ile yapilan dikislerin pozisyonu

Calismada, hali hazirda kullanilan overlok dikis makinesi ile yeni gelistirilen siirfile
otomati tarafindan yapilan dikislerin yikama sonrasi davranisi kiyaslanmistir. Gorsel
olarak yapilan degerlendirmelerde “Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati” ile yapilan
dikislerin yikama sonrasi burusmasi olduk¢a az olmustur. Bu yiizden ev tipi yikama
islemi sonrasi yapilan {itii isleminde rahat bir iitiileme saglandig1 goériilmiistiir. Sekil

4.26 ve Sekil 4.27° de, ET5 kumas numunesine klasik overlok makinesi ve siirfile
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otomat1 ile yapilan dikislerin ev tipi yikamadan Onceki ve sonraki goriintiileri yer

almaktadir.

Sekil 4.26. a- Klasik overlok makinesi, b- Siirfile Otomati ile dikilen ET5 numunesinin
yikama Oncesi goriintiisii

b

Sekil 4.27. a- Klasik overlok makinasi, b- Siirfile Otomat: ile dikilen ET5 numunesinin
yikama sonras1 goriintiisii
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4.4. Konvansiyonel Uretim ve Yeni Otomat Ile Yapilan Siirfile Dikiminde Zaman

Etiidii Calismasi

Kumas numunelerine denim kumas iiretimi yapan firmada, konvansiyonel lretimde
kullanilan bir overlok makinesi ile siirfile islemi yapilmistir. Ayni islem proje
calismasinda tiretilen “Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati” nda da yapilmistir. Her iki

islemde zaman etiidii yapilmistir. Sonuglar tablolar ve grafikler ile sunulmustur.

Konvansiyonel iiretim yapan bir denim kumas iiretim tesisinde % 85 verim ile ¢alisan
bir is¢inin overlok dikis makinasinda zaman etiidii ile yeni liretilen Karsilikl Cift Kafali
Siirfile otomatinin  zaman etiidiiniin  kiyaslamas1  gergeklestirilmistir. Deneysel
caligmada, 2 farkli overlok dikis sistemi (overlok dikis makinas1 ve “Karsilikli Cift
Kafali Siirfie Dikis Otomat1”) ile 3 farkli denim kumasa 3 farkli dikis siklig1 (3-4- ve 5
dikis/cm) ile overlok dikisler uygulanmis bdylece 18 farkli dikisli denim kumas

numunesi elde edilmistir. Dikis siireleri her iki isletmede de kronometre ile tutulmustur.

Zaman etiidii: Bir igin belirli bir iiretim siirecinde personelin o igin tim &gelerini

dikkate alarak isin yapilis siiresinin belirlendigi bir is 6l¢gme teknigidir (Kog 2015).

Zaman etiidii testleri kapsaminda elde edilen sonuglar Cizelge 4.1 ve Cizelge 4.2°de
verilmistir. Cizelge 4.1 ve 4.2°de yer alan dikis siireleri incelendiginde, konvansiyonel
sistem ile elde edilen siirfile siirelerinin, siirfile otomatindan elde edilen siirelere gore
oldukca yiiksek oldugu goriilmektedir. Bunun yaninda her iki sistemde de, dikis

isleminde dikis sikliklar arttikga dikis siirelerinin de uzadig1 goriilmektedir.
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Cizelge 4.1. Konvansiyonel sistemde iiretilen bir pantolonun tiim parcalarinin siirfile
dikis yapilma siiresi

KONVANSIYONEL SISTEM ILE SURFILE DiKiS SURELERI (s)
TOPLAM SURELER
P3 52,77
ET3 48,34
E3 46,81
P4 56,76
ET4 52,25
E4 52,01
P5 59,58
ET5 58,6
E5 61,91

Cizelge 4.2. Yeni lretilen siirfile otomati ile pantolonun tiim parcalarinin siirfile
yapilma stiresi

ASIL GRUP SURFILE SURELERI (s)
TOPLAM SURELER
P3-ASIL 16,89
ET3-ASIL 23,83
E3-ASIL 21,49
P4-ASIL 22,24
ET4-ASIL 24.8
E4-ASIL 25,05
P5-ASIL 26,47
ET5-ASIL 28,22
E5-ASIL 28,82
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Konvansiyonel tiretimde, overlok dikis makinasi ile 3 dikis/cm dikis sikliginda yapilan
dikislerin siireleri ile yeni gelistirilen stirfile otomati ile yapilan dikislerin siireleri Sekil
4.28’deki grafikte goriilmektedir. % 100 pamuklu denim kumasa (P) uygulanan overlok
dikis stiresi 52,77 s iken, siirfile otomati ile bu siire 16,89 s’ye diismektedir. Pamuk
/elastan karigimli ET ve E kodlu kumas numunelerinde overlok dikis stireleri 48,34 s ve

46,81 s iken, siirfile otomati ile bu siireler 23,83 s ve 21,49 s’ye diismektedir.

@ Klasik Overlok Makinesi R Cift Kafali Siirfile Otomati

60 1 52,77
50 46,81
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KUMAS TiPLERIi

Sekil 4.28. Farkli tiplerdeki kumaslarin 3 dikis/cm dikis sikligindaki zaman farki

80,0% -
70,0% -
60,0% -
50,0% -
40,0% A
30,0% A
20,0% -
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0,0%
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Sekil 4.29. Yeni siirfile otomat ile 3 dikis/cm siklikta siirede elde edilen % kazang
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Sekil 4.29° daki grafikte, iki sistem arasindaki zaman farki yilizde olarak ifade edilmistir.
Yeni siirfile otomati kullannominda 3 dikis/em dikis sikliginda, P kodlu kumas
numunesinde % 68 lik bir kazang¢ saglanirken, ET kodlu kumas numunesinde % 50,7, E

kodlu kumas numunesinde ise % 54 liikk bir zaman kazanci saglanmustir.

Konvansiyonel iiretimde, overlok dikis makinasi ile 4 dikis/cm dikis sikliginda yapilan
dikislerin siireleri ile yeni gelistirilen siirfile otomati ile yapilan dikislerin siireleri Sekil
4.30°daki grafikte goriilmektedir. % 100 pamuklu denim kumasa (P) uygulanan overlok
dikis siiresi 56,76 s iken, siirfile otomati ile bu siire 22,24 s’ye diismektedir. Pamuk
/elastan karigimli ET ve E kodlu kumas numunelerinde overlok dikis siireleri 52,25 s ve

52,01 s iken, siirfile otomati ile bu siireler 24,8 s ve 25,05 s’ye diismektedir.

& Klasik Overlok Makinesi Cift Kafali Siirfile Otomati

56,76
60 52,25 52.01

50
= 40
<
= 30
<
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10

0

ET4
KUMAS TiPLERIi

Sekil 4.30. Farkli tiplerdeki kumaslarin 4 dikis/cm dikis sikligindaki zaman farki
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62,0% - 60,8%
60,0% -
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Sekil 4.31. Yeni siirfile otomat ile 4 dikis/cm siklikta siirede elde edilen % kazang

Sekil 4.31” deki grafikte, iki sistem arasindaki zaman fark: yiizde olarak ifade edilmistir.
Yeni siirfile otomati kullaniminda 4 dikis/cm dikis sikliginda, P kodlu kumas
numunesinde % 60,8 lik bir kazang saglanirken, ET kodlu kumas numunesinde % 52,5,

E kodlu kumag numunesinde ise % 51,8 lik bir zaman kazanc1 saglanmistir.

Konvansiyonel iiretimde, overlok dikis makinasi ile 5 dikis/cm dikis sikliginda yapilan
dikislerin siireleri ile yeni gelistirilen siirfile otomati ile yapilan dikislerin siireleri Sekil
4.32’ deki grafikte goriilmektedir. % 100 pamuklu denim kumasa (P) uygulanan overlok
dikis siiresi 59,58 s iken, siirfile otomati ile bu siire 26,47 s’ye diismektedir. Pamuk
/elastan karisimli ET ve E kodlu kumas numunelerinde overlok dikis stireleri 58,6 s ve

61,91 s iken, siirfile otomati ile bu siireler 28,22 s ve 28,82 s’ye diismektedir.
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B Klasik Overlok Makinesi Cift Kafali Siirfile Otomati

70 59,58 58,6 61,91

KUMAS TiPLERIi

Sekil 4.32. Farkli tiplerdeki kumaglarin 5 dikis/cm dikis sikligindaki zaman farki
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55,0% - |
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Sekil 4.33. Yeni siirfile otomati ile 5 dikis/cm siklikta siirede elde edilen % kazang

Sekil 4.33’ deki grafikte, iki sistem arasindaki zaman farki yiizde olarak ifade edilmistir.
Yeni siirfile otomati kullannminda 5 dikis/cm dikis sikliginda, P kodlu kumas
numunesinde % 55,6 lik bir kazang saglanirken, ET kodlu kumas numunesinde % 51,8,
E kodlu kumas numunesinde ise % 53,4 liik bir zaman kazanci saglanmistir. Her ii¢
dikis sikliginda da, yeni siirfile otomat1 ile yapilan overlok dikis siirelerindeki zaman

kazanclari, % 50 nin {izerinde bulunmustur.
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4.5. Kot Pantolonda Kullanilan Dikis Tiplerinin Dikis Performanslari

Kot pantolonunda kullanilan dikislerin saglamligi, iiriiniin kalitesi i¢in ¢ok onemlidir.
Giysinin dikim performansi, kumasin doku tipi, kumas kalinligi, gramaji, iplik siklig
gibi yapisal Ozelliklerine ve dikis tiplerine baglidir. Dikis mukavemeti ve dikis
verimliligi dikis performansi i¢in iki 6nemli parametredir. Bu nedenle, elastanli ve
elastansiz pamuklu denim dokuma kumaslarin kumas mukavemeti, dikis mukavemeti
ve dikis verimliligi test edilmistir. Dikis verimliligi, giysinin dikisi tasiyabilme
kapasitesi olarak tanimlanmaktadir. Dikis verimliligi, dikis mukavemetinin kumas
mukavemetine oranidir. Genellikle dikis verimliliginin % 60-80 arasinda olmasi
beklenmektedir, % 80-90 arasindaki degerleri elde etmek ise oldukga giictiir (Laing ve
Webster 1998). Diisiik dikis verimliligi degerleri giysini dikislerinde problem oldugunu
gostermektedir (Mehta ve ark. 2014).

Calisma kapsaminda {i¢ farkli denim kumas numunesi incelenmistir. Cizelge 3.1°de
kumas numunelerinin yapisal 6zellikleri yer almaktadir. E kodlu kumas numunesinin
¢ozgii iplikleri yine %100 pamuk, atki ipligi pamuk/elastan (mono-core spun), ET
kodlu kumas numunesinin ¢6zgii iplikleri %100 pamuk, atki iplikleri pamuk/ elastan. P
kodlu kumas numunesinin atki ve ¢6zgii iplikleri %100 pamuktur (Ates ve ark. 2019).

Yapilan bu calisma ile denim kot kumas yapisinin, dikis tipinin ve dikis sikliginin kot

pantolonun dikis performansina etkileri incelenmistir.

Yeni iiretilen siirfile dikis otomatinda kot pantolon pargalarinin dis kenarlarina sadece
overlok dikis yapilmaktadir. Bu parcalarin birlestirme islemi baska dikis makinalarinda
yapilmaktadir. Birlestirme de de diiz dikis ya da zincir dikis kullanilmaktadir. Yapilan
bu calisma ile kot pantolonda yeni siirfile otomati ile overlok c¢ekilmis kumas
kenarlarinin birlestirilmesinde hangi dikis tipinin hangi siklikta daha 1yi dikis

performansina sahip olabilecegi ortaya ¢ikarilmistir.

Kot pantolonun i¢ kenarlarinda genellikle katlamali dikim tipi kullanilmaktir. Dis

kenarlarinda ise Sekil 4.34’de de goriildiigii gibi birlestirme dikim tipi kullanilmaktadir.
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Sekil 4.35°de kullanilan farkli birlestirme dikim cesitleri yer almaktadir. Kumasg
kenarlar1 Once overlok geg¢ilmekte daha sonra da diiz dikis ya da zincir dikis

uygulanmaktadir.

Giysilerde uygun secilmeyen dikisler, giysinin kalitesini bozmakta ve dikis
performansini  diisiirmektedir. Dikislerde dikis sikliginin artmasi genellikle dikis
mukavemetini artirmaktadir (Amirbayat 1994). Zincir dikis ile yapilan dikislerin dikis
mukavemetleri de diiz dikise gore daha yiiksektir (Seetharam ve Nagarajan 2014).

Locksttch (301

Chamstitch(401

a-382-2/(504-401) b- §82-2/(504+301)

Sekil 4.35. Kot pantolonun dis kenarlarindaki dikis tipleri a- SSa-2 (504+401), b- SSa-2
(504+ 301) (Ates ve ark. 2019)

Calisma kapsaminda kot pantolon parcalarinin dis kenarlarinin birlestirilmesinde
kullanilan Ssa-1/401 tek iplikli zincir dikis ve Ssa-1/301 diiz (kilit) dikis tipleri

kiyaslanmistir. Bu kiyaslamalar 3, 4 ve 5 dikis/cm siklik ayarlar1 arasinda da
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gerceklestirilmistir. Elde edilen denim kumas numunelerinin, dikis mukavemeti, kumas

mukavemeti ve dikis verimliligi Ol¢lilmiistiir. Elde edilen sonuglar, Cizelge 4.3 ve

Cizelge 4.4 de verilmistir.

Cizelge 4.3. Zincir dikis (401) i¢in dikis mukavemeti, kumas mukavemeti ve dikis

verimliligi
Kumas Dikis Dikis Dikis Kumas Kumas Dikis
Kodu Sikhigi | Mukavemeti | Uzamas1 | mukavemeti | Uzamasi | Verimliligi
(dikis/cm) (N) (%) (N) (%) (%)
3 510,07 82,02 984,89 87,06 51,78
E 4 556,49 80,58 984,89 87,06 56,50
5 580,56 84,81 984,89 87,06 58,94
3 690,36 89,14 1126,81 90,60 61,26
ET 4 854,18 92,53 1126,81 90,60 75,80
5 867,11 88,54 1126,81 90,60 76,95
3 920,02 26,69 1814,11 24,96 50,71
P 4 971,10 28,82 1814,11 24,96 53,53
5 1140,59 31,54 1814,11 24,96 62,87

Cizelge 4.4. Diz dikis (301) igin dikis mukavemeti, kumas mukavemeti ve dikis

verimliligi

Kumas Dikis Dikis Dikis Kumas Kumas Dikis

Kodu ( d?ll(l:;;frln) Mukavemeti | Uzamast | " k?\l(;;meti UZ(%ZI)aSI Veri;;)l)iligi
(N) (%)

3 471,84 84,35 984,89 87,06 47,90

E 4 592,39 81,17 984,89 87,06 60,14

5 649,51 81,82 984,89 87,06 65,94

3 628,69 84,28 112,.81 90,60 55,79

ET 4 646,94 83,30 1126,81 90,60 57,41

5 750,79 89,13 1126,81 90,60 66,62

3 755,95 26,35 1814,11 24,96 41,67

P 4 835,84 26,24 1814,11 24,96 46,07

5 958,54 30,68 1814,11 24,96 52,83
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45.1. Kot Pantolonda Kullanilan Dikis Tiplerinin Dikis Mukavemeti Test

Sonuclari

Dikis mukavemeti, kumas kalitesine, dikis ipligi mukavemetine, dikis sikligina ve dikis
ile dikim tipine baghdir. Cizelge 4.3 de, farkli dikis sikliklarinda (3-4-5 dikis/cm),
overlok dikis ile birlikte zincir dikis uygulanan kot pantolonun dikis mukavemeti
degerleri; Cizelge 4.4’de de farkli dikis sikliklarinda (3-4-5 dikis/cm), overlok dikis ile
birlikte diiz dikis uygulanan kot pantolonun dikis mukavemeti degerleri goriilmektedir.
Cizelge 4.3’ de goriildiigii gibi, overlok ile zincir dikiste en diisiik dikis mukavemeti
degeri (E) kodlu denim kumas numunesinde 3 dikis/cm dikis sikliginda 510,07 N olarak
elde edilirken, en yiiksek dikis mukavemeti degeri (P) kodlu denim kumag numunesinde
5 dikis/cm dikis sikliginda 1140,59 N olarak elde edilmistir. Cizelge 4.4’ de gorildiugi
gibi, overlok ile diiz dikiste en diisiik dikis mukavemeti degeri (E) kodlu denim kumas
numunesinde 3 dikis/cm dikis sikliginda 471,84 N olarak elde edilirken, en yiiksek dikis
mukavemeti degeri (P) kodlu denim kumas numunesinde 5 dikis/cm dikis sikliginda
958,54 N olarak elde edilmistir. 3 dikis/cm dikis sikliginda zincir dikis ile diiz dikis
karsilastirildiginda zincir dikisin dikis mukavemeti degerlerinin daha yiiksek oldugu
goriilmistiir. Ayn1 zamanda dikis sikliklarinin arttirilmas: da dikis mukavemetini
artirmaktadir. Bunun yaninda % 100 pamuklu denim kumasin (P), elastan karigimli (E)

ve (ET) kumas numunelerine gore dikis mukavemeti degeri daha yiiksektir.

Cizelge 4.5’deki varyans analizi ve SNK sonuglarindan da goriildiigii gibi, kumas

tipinin, dikis sikliginin ve dikis tipinin dikis mukavemeti tizerinde oldukga etkilidir.
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Cizelge 4.5. Zincir dikis ve diiz dikisin dikis mukavemeti, dikis uzamas: ve dikis

verimliligi degerlerinin varyans analizi (ANOVA) ve SNK sonuglari

Parametreler Dikis Dikis Uzamasi (%) | Dikis Verimliligi
Mukavemeti (N) (%)
P/Sig. SNK P/Sig. SNK P/Sig. SNK
Kumas Tipi | E 560,14 a 8245 b 56,87 b
ET | ,000* | 739,68 b | ,000* 87,82 ¢ |,000* | 65,63 c
P 935,89 ¢ 28,43 a 51,86 a
Dikis 3 668,38 a 65,47 a 51,82 a
Siklig1 4 1,000 | 742,82 b | ,000* 65,48 a |,000* | 58,24 b
(dikis/cm) 5 82451 ¢ 67,75 b 64,02 ¢
Dikis tipi C 787,83 a 67,18 a 60,92 a
L |,000* | 702,65 b | ,000* 65,29 b | ,000* 55,13 Db

*: statistiksel olarak énemli (P < 0.05)
(a), (b) ve (c), SNK testine gore istatistiksel olarak farkli degerleri gostermektedir.
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Sekil 4.36. Kumas numunelerine ait 401 zincir dikis ile yapilan 3 farkli sikliktaki dikis

mukavemeti degerleri
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Sekil 4.37. Kumas numunelerine ait 301 diiz dikis ile yapilan 3 farkli sikliktaki dikis
mukavemeti degerleri

4.5.2. Kot pantolonda kullanilan dikislerin dikis uzamasi test sonuglari

Son yillarda elastanli kumaslarin kullaniminin artmasi ile birlikte dikislerde esneklik de
onem kazanmistir. Kumasin esnek oldugu kadar dikislerinde esnek olmasi
istenmektedir. Dikis uzamasi da, kumas tipine ve mukavemetine, dikis ve dikim tipine,

dikis siklig1 ve dikis ipligi esnekligine baghdir (Giirarda 2019).

Sekil 4.38’ de goriildiigii gibi, overlok ile zincir dikiste en diisiik dikis uzamasi degeri
(P) kodlu denim kumas numunesinde 3 dikis/cm dikis sikliginda % 26,69 olarak elde
edilirken, en yiiksek dikis uzamasi1 degeri (ET) kodlu denim kumas numunesinde 4
dikis/cm dikis sikliginda % 92,53 olarak elde edilmistir. Sekil 5.4’den goriildigi gibi,
overlok ile diiz dikiste en diisiik dikis uzamasi degeri (P) kodlu denim kumas
numunesinde 4 dikis/cm dikis siklifinda % 26,24 olarak elde edilirken, en yiiksek dikis
uzamast degeri (ET) kodlu denim kumas numunesinde 5 dikis/cm dikis sikliginda %
89,13 olarak elde edilmistir. Zincir dikis, igne ipligi ve liiper ipligi olmak tizere iki iplik
hareketinden olugmaktadir. Diiz dikis ise igne ipligi ve alt iplik olarak masura ipliginden
olusmaktadir. Zincir dikiste liiper ipligi alt kisimda yigilma yaparak ilmek halkalar
icinden gecer ve iplik tiiketimi diiz dikise gore daha fazla olur. Bu nedenle zincir dikisin

esnekligi diiz dikise gore daha fazladir.
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Cizelge 4.5’ deki varyans analizi ve SNK sonuglarindan da goriildiigii gibi,

tipinin, dikis sikliginin ve dikis tipinin dikis uzamasi iizerinde oldukga etkilidir.
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Sekil 4.38. Kumas numunelerinin 401 zincir dikis ile yapilan 3 farkli sikliktaki dikis

uzamasi degerleri
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Sekil 4.39. Kumas numunelerinin 301 diiz dikis ile yapilan 3 farkl sikliktaki dikis

uzamasi degerleri
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4.5.3. Kot pantolonun dikis verimligi test sonu¢lari

Giysilere uygulanan dikis verimliliginin tespiti dikis kalitesi i¢in olduk¢a Onemlidir.
Dikis verimliligi de, kumas yapisi, dikis ve dikim tipi ve dikis sikliindan 6nemli 6l¢iide
etkilenmektedir. Cizelge 4.3’ de goriildiigi gibi, overlok ile zincir dikiste en diisiik dikis
verimliligi degeri (P) kodlu denim kumas numunesinde 3 dikis/cm dikis sikliginda %
50,71 olarak elde edilirken, en yliksek dikis uzamasi degeri (ET) kodlu denim kumas
numunesinde 5 dikis/cm dikis sikliginda % 76,95 olarak elde edilmistir. Cizelge 4.4’ de
goriildiigii gibi, overlok ile diiz dikiste en diisiik dikis verimliligi degeri (P) kodlu denim
kumas numunesinde 3 dikis/cm dikis sikliginda % 43,50 olarak elde edilirken, en
yiiksek dikis uzamasi degeri (ET) kodlu denim kumas numunesinde 5 dikis/cm dikis
sikliginda % 66,62 olarak elde edilmistir. Dikislerde dikis verimliligi degerinin
genellikle % 60-80 arasinda olmasi istenmektedir. Overlok ve zincir dikis yapilan
dikisli numunelerinin dikis verimliligi, overlok ve diiz dikisli numunelerin dikis
verimliliginden daha yiiksektir. Dikis siklig1 arttik¢a dikis verimliligin de arttig1

gozlemlenmistir.

Cizelge 4.5’ deki varyans analizi ve SNK sonuglarindan da goriildiigii gibi, kumas

tipinin, dikis sikliginin ve dikis tipinin dikis verimliligi iizerinde oldukca etkilidir.
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Sekil 4.40. Kumas numunelerinin 401 zincir dikis ile yapilan 3 farkl sikliktaki dikis
verimliligi degerleri
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Sekil 4.41. Kumas numunelerinin 301 diiz dikis ile yapilan 3 farkli sikliktaki dikis
verimliligi degerleri

Bu calismada 3 farkli denim kumasa (P, E, ET) 3 farkli dikis sikliklarinda (3-4-5
dikis/cm) 2 farkli dikis tipi (overlok + zincir dikis, overlok + diiz dikis) uygulanmis ve
bunlarin dikis mukavemeti, dikis uzamasi ve dikis verimlilikleri bulunmustur. Overlok
+ zincir dikisin, overlok + diiz dikise oranla daha iyi dikis mukavemeti, dikis uzamasi
ve dikis verimliligi degerlerine sahip oldugu gorilmiistiir. 5 dikis/cm dikis sikliginda
overlok dikis + zincir dikis ile birlestirme dikim tipi ile dikilmis, pamuk/elastan
karisimli denim kumas numunesinin dikis verimliliginin % 77 ile en yliksek oldugu

goriilmektedir.
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5. SONUC

Konfeksiyon sektoriinde giderek hacmini arttiran denim konfeksiyonda; Tiirkiye,
diinyada iiciincii, Avrupa’da ise lider iiretici konumundadir. Ulkemizde hazir giyim
ithracatt ¢ok biiyiik bir 6neme sahiptir. Konfeksiyon ihracatimizin daha iist seviyelere
cekilebilmesi; bu sektorde daha kaliteli iiriin iretilebilmesi, is¢ilik maliyetlerinin
asagiya cekilmesi ve iriinlerin daha kisa siirede teslim edilmesi ile miimkiindiir. Bir
konfeksiyon iirlinlinii ¢ok kisa siirede dikebilmek icin tek tek dikis makinalari
kullaniminin yerine, son yillarda kullanimi olduk¢a artan herhangi bir dikim iglemini
(kemer takma, etiket dikme, fleto cep takma, cep kapagi dikme, siirfile dikis yapma vb)
kendi basina yapan sistem grubu olan “dikis otomatlar1” énem kazanmustir. Ulkemizde
konfeksiyon sanayiinin bu kadar gelismis olmasina ragmen ne yazik ki yerli dikis
makinasi liretilmemesi dnemli bir eksikliktir. Bunun yaninda, “dikis otomatlar1” {ireten

cok az sayida firma bulunmaktadir.

Bu calisma ile hazir giyimde “dikis otomat1” olarak, kot pantolon parcalarinin
kenarlarina siirfile dikisi yapmak i¢in “Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati”nin
tasarimi, imalati, iretim parametrelerinin optimizasyonu yapilarak iretilmis yeni
gelistirilen siirfile dikis otomatinin dikis performansi ve verimlilige etkisinin

incelenmesi yapilmistir.

Bu calisma; Tiibitak 1505 Universite Sanayii Destek Programi kapsaminda “Karsilikl

Cift Kafali Siirfile Otomat: Tasarimi ve Imalat1” projesi ile desteklenmis ve ASIL Grup
Makine Sanayi ve Dis Ticaret Ltd. Srt. firmasi ortakli olarak yiirtitiilmiistiir.

[malat: yapilan “Karsilikli Cift Kafali Siirfile Otomati”’nin diinyada bir benzeri
olmamasi1 iilkemiz adina hem i¢ pazarda disa bagimhilig1 azaltmakta hem de
yurtdisindan da talep gorerek iilkemiz ihracatina katki saglama potansiyeli

bulunmaktadir.
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Calisma kapsaminda {iretilen siirfile otomati sayesinde % 65 verim ile calisilarak
maliyetler asagi c¢ekilmekte ve otomatik bir sistem olmasi sebebiyle kaliteyi de

arttirmaktadir.

Calismanin birinci asamasinda, konvansiyonel tliretim ile “Karsilikli Cift Kafali Siirfile
Otomat1” nda yapilan deneme iiretimlerinde kot pantolonun 6n ve arka pargalarin
birlestirilmesi ile siirfile dikigleri arasinda olusan paralel form yikama sonrasi
burusmalara dolayisiyla iitii isleminde sikintilara neden olmaktadir. “Karsilikli Cift
Kafali Siirfile Otomat1” ile yaptigimiz denemelerde overlok dikislerin V seklinde bir

form aldig1 goriilmekte ve yikama sonrasi burugmay1 azaltmaktadir.

Calismanin ikinci asamasinda, Kumas numunelerine denim kumas firetimi yapan
firmada, konvansiyonel iiretimde kullanilan bir overlok makinesi ile siirfile islemi
yapilmistir. Ayni iglem proje calismasinda {iretilen “Karsilikli Cift Kafali Siirfile
Otomat1” nda da yapilmistir. Elde edilen siireler karsilagtirilarak zaman etiidii
yapilmistir. Yeni siirfile otomati kullaniminda 3 dikis/cm dikis sikliginda, P kodlu
kumas numunesinde % 68 lik bir kazang¢ saglanirken, ET kodlu kumas numunesinde %
50,7, E kodlu kumas numunesinde ise % 54 liik bir zaman kazanci saglanmistir. Yeni
stirfile otomat1 kullaniminda 4 dikis/cm dikis sikliginda, P kodlu kumas numunesinde %
60,8 lik bir kazan¢ saglanirken, ET kodlu kumas numunesinde % 52,5, E kodlu kumas
numunesinde ise % 51,8 lik bir zaman kazanci saglanmistir. Yeni siirfile otomati
kullaniminda 5 dikis/cm dikis sikliginda, P kodlu kumas numunesinde % 55,6 lik bir
kazan¢ saglanirken, ET kodlu kumas numunesinde % 51,8, E kodlu kumas
numunesinde ise % 53,4 liik bir zaman kazanci saglanmistir. Her {i¢ dikis sikliginda da,
yeni siirfile otomati ile yapilan overlok dikis siirelerindeki zaman kazanglari, % 50 nin

tizerinde bulunmustur.

Calismanin {i¢iincii asamasinda gergeklestirilen deneysel ¢alismalarda kullanilan denim
pantolona uygulanan dikislerin performans: incelenmistir. Son yillarda kot pantolon
iiretiminde elastanli denim kumaslar tercih edilmektedir. Farkli oranlarda elastan
karisimli denim kumaslardan yapilan giysiler, kisiye hareket 6zgiirliigii saglamakta ve

giysi konforunu artirmaktadir. Kot pantolonun kalitesine etki eden en Onemli
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parametrelerden biri dikis performansidir. Kot pantolonlarin bacak arasi dikislerinde
genellikle katlamali dikim tipi kullanilmaktadir. D1 kenarlarinda ise kumas kenarlar
overlok ile gegcildikten sonra birlestirme dikim tipi ile diiz dikis veya zincir dikis

uygulanmaktadir.

Bu calismada 3 farkli denim kumasa (P, E, ET) 3 farkhi dikis sikliklarinda (3-4-5
dikis/cm) 2 farkl dikis tipi (overlok + zincir dikis, overlok + diiz dikis) uygulanmis ve
bunlarin dikis mukavemeti, dikis uzamasi ve dikis verimlilikleri bulunmustur. Overlok
+ zincir dikisin, overlok + diiz dikise oranla daha iyi dikis mukavemeti, dikis uzamasi
ve dikis verimliligi degerlerine sahip oldugu goriilmistiir. 5 dikis/cm dikis sikliginda
overlok dikis + zincir dikis ile birlestirme dikim tipi ile dikilmis, ET (pamuk/elastan
karigimli) denim kumas numunesinin dikis verimliliginin % 77 ile en yiiksek oldugu

goriilmektedir.

Yapilan ¢aligmalar sonucunda kot pantolon i¢in yeni gelistirilen siirfile dikis otomatinin

dikis performansi ve verimlilige etkisinin olumlu oldugu ortaya ¢ikarilmistir.
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