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OZET

Brode Makinelerinde Kordone Aparatinin Iyilestirilmesi Suretiyle
Kumas Desen Cesitliliginin Gelistirilmesi

KULELI, Aykut
Yiiksek Lisans Tezi, Tekstil Miithendisligi Anabilim Dal
Tez Damismani: Prof. Dr. M. Cetin Erdogan
Ocak 2015, 27 sayfa

Bu calismada makinanin desen c¢esitliligini arttirmay1 saglayacak yeni bir
aparat gelistirilmesi hedeflenmektedir. Bu aparat kumas {izerine ddsenen
kordonenin zikzak salinim yapan iplik ile sabitlenmesini saglayacaktir. Mevcut
kordone aparatli brode makinelerinin yatirim maliyeti yiiksektir, 6te yandan diiz
brode makinelerine eklenecek kordone aparati ile bu islemin yapilmasi daha
diisiik yatinm maliyetiyle miimkiin olabilecektir. Ustelik mevcut diiz brode
makinesi yatirimlarindan daha fazla faydalanmak miimkiin olacaktir. Brode
makinasi lizerine aparat takildiktan sonra kumas gesitleri uygulanmasi detayli bir

bicimde incelenecektir.

[k yatirim maliyeti ¢ok yiiksek olan bu makinelerin amortisman siiresi de
oldukca uzundur. Tiim bunlarin 15181 altinda makine performansindaki en ufak

artis maliyetler ve rekabet agisindan biiyiik avantajlar saglayabilir.
Amacimiz performanstan ziyade iiriin ¢esitliligini arttirmak olacaktir.

Anahtar Sozciikler: Brode, nakis



ABSTRACT

Increasing Pattern Design Variety of Embroidered Fabrics by Adding
a Cordonnet Device on Shuttle Embroidery Machines

KULELI, Aykut
Master Thesis, Textile Engineering
Thesis Advisor: Prof. Dr. M. Cetin Erdogan
January 2015, 27 page

In this research it is aimed to develop a new device configuration for shuttle
embroidery machines which would provide a better pattern design variety. This
device would enable the machine to lay cordonnet on fabric and apply it on the
surface with the use of zig zag stitch. There are shuttle embroidery machines
constructed including cordonnet laying device but these machinery have relatively
higher investment. It would cost less if the actual investments are reevaluated by
adding these apparatus on them as re-investment cost will relatively be less than
purchasing new technologies. This new function implemented, increases the
opportunity of meeting more variety of orders thus enables more efficient
operating time. After implementation of this device different pattern variations are

examined.

The shuttle embroidery machines have a high initial investment cost
therefore their depreciation period is long. Any improvement of operating time of

the machine may bring in advantages in competitiveness and cost reduction.

Keywords: Embroidery
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1.GIRIS

Kisa tanimiyla Brode; kumas, deri veya kagit tizerine makine ya da el ile
yapilan ve ¢evresini sardigi motife kabartma havasii vermeye yarayan dekoratif
isleme tlirtidiir. Bu isleme icin renkli iplik, altin ya da giimiis tel, pamuk ipligi
veya ipek kullanilir. 12. ylizyilda, Homeros Destani'nda yazildig: tizere, Misir'da
Firavunlarin saltanat siirdiigli devirlerde ortaya ¢ikmis ve islenmeye baslamistir.
Onceleri el emegi olan bu islemeler zamanla dokuma tezgahlari, daha sonra da
yiizlerce ignesi olan yiiksek hizli ve bilgisayar kontrollii modern makinelerle
islenmeye baglamistir. Tiirkiye’de ise brode denildiginde akla sadece islemeli

perdelik kumas gelmektedir.

Brode makineleri yapisi itibari ile kurulum ve kullanim olarak teknik bilgi

isteyen ve yatirim maliyeti yliksek makineler gurubuna girmektedir.

Bu makinelerin yeni modellerinde iirlin ¢esitliligini arttirmak i¢in kordone
ve pul besleme aparatlar1 gelistirilmistir. Brode makinelerinin daha hizli, daha ¢ok
renk iplik kullanabilen kordone pul yapabilen ve makine iizerinde lazer kesim
yapabilen yeni modelleri mevcuttur ve fiyatlar1 da yaklasik olarak 400.0003

civarindadir. (Saurer,“Saurer resmi web sayfasi1”, http://www.saurer.com/en/start/,

(Erisim tarihi : 20.12.2014 )

Kordone besleme aparat1 ile iirlinii kordoneli olarak islemenin amaci son
donemde 3 boyutlu, daha canli ve albenisi yliksek kumaslar, dolayisiyla bunlarla
iiretilen albenisi yiiksek tekstil iirlinleri elde etmektir. Brode islemi gelinlik ve
abiye kumaslarinda genelde deseni daha belirginlestirmek i¢in nakisin (islemenin)

¢evresinde kontur olarak da kullanilir.

Su ana kadar kurulmus ve diiz nakig yapabilen makinelerinin ¢ok fazla
yatirim gerektirmeden kordone aparati gelistirerek kordoneli desen iiretebilen
makinelere doniistiiriilmesi mevcut yatirimlarin  degerlendirilmesi agisindan

Onemlidir.


http://www.saurer.com/en/start/

Bu calismanin amaci, diiz nakis yapabilen makinelere kordone besleme
aparat1 takarak onun kordoneli iiriin tiretebilir hale getirmektir. Kordone besleme
aparat1 hali hazirda isletmelerde kullanilmaktadir. Yapilacak ¢alismada kordone
besleme aparatinin nakis isleme makinesine uyarlanmasi saglanacaktir. Boylelikle
eldeki makineler kordone de yapabilecek 6zellige kavusacagindan isletmelerin

kordoneli yeni brode makinesi alinmasina gerek kalmayacaktir.



2.GENEL BILGILER
2.1 Nakis ve Brodenin Tanim

Nakis, kumas veya baska zemin materyallerinin tizerine iplik ve ignenin
ilmek olusturmasi ile desen meydana getirecek sekilde isleyen bir el sanatidir.

(Caulfield & Saward, 1885).

Nakis insan tiiriiniin uyguladigi sanatsal ifadenin en eski bi¢imlerinden
birini temsil etmektedir. Igne ile yapilan, dekorasyon i¢in kullanilan bir metottur

ve genellikle dokuma kumas tizerine uygulanir. (Harris, 1993).

Nakis isleminde igne ve iplik harici bantlar, boncuklar, pullar da
kullanilmaktadir. Nakis hem yerli zanaat hem de profesyonel bir is olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. 19.yy.’dan itibaren el nakisina alternatif olarak makine

nakis1 da profesyonel olarak kullanilmaya baglanmstir.

Onceleri sadece kadinlara hitap eden bu el sanati, ileriki tarihlerde iki cins
tarafindan da kabul gOrmiistiir. .(creation of new dimensions in embroidery, LAU SZE

WING, Institute of Textiles & Clothing The Hong Kong Polytechnic University May 2010)

Nakis ile dokuma ve 6rme kumaslar lizerine desenlendirme yapilarak 6zel
bir goriiniim ve albeni kazandirilir. 18. yiizyila kadar nakis; kasnaklara gerili
kumaglara tek iplik kullanilarak elle yapilirdi. Halen bu sekilde elle nakis
islenebilmesine ragmen yiiksek adetli tekstil mamulleri nakis ve/veya brode

makinelerinde otomatik olarak islenmektedir.

Nakis islemi; genel anlamda diiz dikis (kilit dikis) yontemi ile kasnaga gerili
kumasin yiizeyine kasnagin hareketi ile motif veya desen olusturulmasidir. Nakis
isleminde igne sadece dalip-¢ikma hareketi yaparken, desen (dikis yatirimi) ise

altindaki kumasin gerildigi kasnagin hareketi ile olugmaktadir.



2.2 Nakis ve Brode Makinelerinde ilmek olusumu

- Igne iist iplikle birlikte kumasin alt yiizeyine geger.

- Igne kumasin altinda iist iplik halkas1 olusturur.

- Bu halka, bir kavrayici (¢aganoz denir) tarafindan yakalanir ve

genisletilerek alt ipligi tasiyan mekik tizerinden gegirilir.

- Mekik ipligi ile st ipligin birbirleri igerisinden gegirilmis hali makinenin
tizerinde bulunan iplik verici (horoz denir) tarafindan kumasin ortasina kadar

cekilir. Boylelikle dikis islemi tamamlanmais olur.

Baska bir anlatimla dikis (ilmek) olusturma yontemi diiz dikis makinesi ile

aynidir.

Kisa tanimiyla Brode ise; kumas, deri veya kagit lizerine makine ya da el ile
yapilan ve ¢evresini sardigr motife kabartma havasini vermeye yarayan dekoratif
isleme tlridir. Bu isleme icin renkli iplik, altin ya da giimiis tel, pamuk ipligi

veya ipek kullanilir.

Bu makinelerin yeni modellerinde iiriin ¢esitliligini arttirmak i¢in kordone
ve pul besleme aparatlar gelistirilmistir. Brode makinelerinin daha hizli, daha ¢ok
renk iplik kullanabilen kordone pul yapabilen ve makine iizerinde lazer kesim
yapabilen yeni modelleri mevcuttur ve fiyatlar1 da yaklasik olarak 400.000$

civarindadir. (http://www.saurer.com/en/start/)

Bu calismada kullanilacak olan kordone besleme aparati ile, iiretilecek
kumaglar 3 boyutlu, daha canli ve albenisi yiiksek olacak, dolayisiyla bunlardan
tiretilecek tekstil tirtinlerinin de dolayisiyla albenisi yiiksek olacaktir. Brode islemi
gelinlik ve abiye kumaglarinda genelde deseni daha belirginlestirmek i¢in nakigin

(islemenin) ¢evresinde kontur olarak da kullanilir.

Su ana kadar kurulmus ve diiz nakis yapabilen makinelerinin ¢ok fazla

yatirim gerektirmeden kordone aparati gelistirerek kordoneli desen (brode)


http://www.saurer.com/en/start/

tiretebilen makinelere doniistiiriilmesi mevcut yatirimlarin  degerlendirilmesi

agisindan dnemlidir.

2.3 Kordonenin Tanim

Brode makinelerinde kordone ipligi desenin i¢ini veya ¢evresini olusturan
diiz dikisin iist ipliginin altina serbest olarak yatirilir. (Bkz. Sekil 2.1) Nakis’in iist
ipligi bu kordeneyi zikzak sekilde dikerek kordoneyi kumasa tutturur.

IGNE

\ _— USTIPLIK

KORDONE

" e

Sekil 2.1. Kordonenin Kumas Zemini Uzerine Aplikasyonu (Yatirp dikilmesi)

Asagidaki resimlerde kordenesiz ve kordeli kumas ornekleri goriilmektedir

(Bkz. Sekil 2.2 ve Sekil 2.3)



Sekil 2.2 Kordonesiz Kumag Sekil 2.3 Kordoneli Kumas

Sekil 2.2’ye nazaran Sekil 2.3’teki goriintli desen belirginligi agisindan ¢ok daha

canlidir.

Nakis makinelerinde oldugu gibi brode makinelerinde de desen, kasnagin
ignenin altinda hareketi ile olustugundan igneler ayni yere dalip ¢ikarlar. Bu
sebepten de kordone ipliginin kumas iizerine yatirthp dikilmesi Sekil 2.1
goriildiigli gibi iki yanindan tutturmak seklinde olmasi gerekir. Baska bir
anlatimla kordone ipliginin sabit dalis yapan ignenin altinda hareket etmesi

gerekmektedir.

Kordonenin kumas tlizerine yatirilip dikilmesi sonucunda olusturulan diger
bir 6rnek olan ¢oklu kordeneli goriintii (Bkz. Sekil 2.4) gibi olacaktir. Burada
tekstil mamullerinde kordonenin yiizeye tutturuldugu iplik (ya da fitil) ve kordone
ayni1 renk iplikten tiretildigi i¢in tutturma ipligi goriintiiyii bozmamaktadir.



Sekil 2.4. Kordone ile Olusturulmus Desenin Detay Goriintiisii

2.4 Nakisin Tarihcesi

Brode kelimesi Anglo Saxon dilindeki ‘kenar’ kelimesine karsilik olarak
kullanilan ‘edge’ kelimesinden gelir. Ancak teknikte brodenin kullanilmasi ¢ok

daha uzun yillar 6ncesine dayanir.
Nakis isleme M.O. 5yy-3yy.’a dayanmaktadir.( Gillow and Bryan 1999, p. 178)

Bu islem terziler tarafindan yamalarda, takviyeli giysilerde dikise yardime1
olarak kullanilmakta ve ayni zamanda dekoratif amaca da hizmet etmektedir. (

Gillow and Bryan 1999, p. 12)

Nakis ortagagda Islam Diinyasinda da ¢cok énemli bir sanattir. Bu konudaki
en dnemli eserlerden biri olan “iki Elin Sanatr” adli eser 17.yiizyil Tiirk Gezgini
Evliya Celebi tarafindan yazilmistir. Nakisin popiiler bir sanat haline gelmesinin
sebebi de Miisliimanlarda yiiksek sosyal statii isareti olmasindan
kaynaklanmaktadir. Nakis, Istanbul, Sam, Kahire sehirlerinde iiniformalarda,
bayraklarda, mendillerde, ayakkabilarda, tuniklerde, halatlarda, at eyerlerinde,

terliklerde, keselerde, oOrtiilerde ve deri kemerlerde goriilmektedir. El islemesi



nakis yapanlar genellikle gilimiis veya altin iplik kullanmaktaydilar.
(http://www.aramcoworld.com/issue/200703/the.skill.of.the.two.hands.htm )

Misir’da yapilan kazilarda da brodenin yaklasik 3000 yil 6nce bilindigi
ortaya ¢ikmistir. En eski brode 6rneklerine Eski Misir’da keten kumasglar {izerine
ve kenarlarma islemeler yapilmak suretiyle olusturulmus tekstil yiizeylerine
rastlanmistir. Bu brode Ornekleri Misir’in kuru, rutubetsiz iklimi nedeniyle

bozulmadan giintimiize kadar gelebilmistir.

Brode ve nakisin makinelesmeden 6nceki tarihi M.0.3000 yilina dayanr.
Misir’da yapilan kazilarda elle giinlik kiyafetler iizerine islenmis Ornekleri

bulunmustur. (Bkz. Sekil 2.5)

Fig. 2.—Engraving taken from L'Encyclopedie : The art of the embroiderer, by St. Aubin.
Sekil 2.5 de Fransa’da elle kasnak iizerine nakis iglemesi
2.5 Makine Nakisinin Tarihcesi

Makine ile nakis isleme igin 1800’lii yillara gelinmesi gerekmektedir ki bu
yillarda bile gelistirilen makinelerde, igne batislarinin elle yapildigi ve kumasin

gerildigi kasnaga hareketinin mekanik olarak iletildigi goriilmektedir.

Endiistri devrimiyle birlikte nakis sanati evlerden ¢ikarak teknolojiyle

bulusmus ve seri tiretilmeye baglanmistir.



Nakis makinelerinin tarihi 1869’a kadar dayanmaktadir. O tarihte Diinyanin
ilk elde nakis yapabilen makinesi Franz Saurer tarafindan imal edilmistir. Bu is
icin 1853 te kendi ismi ile kurmus oldugu vakifta calismalarina baslamistir.
Diinyanin ilk mekikli 4 2 yarda isleme yapabilen brode nakis makinesi ise Saurer

tarafindan 1878 yilinda imal edilmistir.

[k makinelerde iiretim oldukca yavast1 (dakikada 28 ilmik -dalig). Ayrica,
renk degisimleri elle yapilmak zorundayd: ki bu, tiim makinede tek bir rengi
calistirmak, daha sonra bu rengi ¢ikarmak, yeni renk ipligi her bir igneye yeniden
gecirmek anlamina geliyordu. Bu islemleri dikkate alarak, kiiciik makinelerde
toplam 350 ve daha biiyiik makinelerde toplam 1400 adet igne bulundugunu
diisiiniildiiglinde, renk degistirme islemleri asir1 bir sekilde zaman kaybettirici
olabiliyordu. Sekil 2.6 de brode makinesinin mekanik olarak kullanimi

goriilmektedir.

Sekil 2.6 Brode makinesinin mekanik (elle) kullanimi

1912 yilina kadar otomatik isleme yapabilen brode makinesi heniiz mevcut
degildi. Pantograf denilen bu sistem kisiye bagimli ve mekanik bir sistemdir.

Makinenin her bir igne batigina elle hilkmederek c¢aligtirilmasi gerektigin devir
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(igne dalis1) sayist oldukga diisiiktir. Bu tarihten sonra otomatik sistemler

mekanik brode makinelerinin yerini almigtir.

1931 yilinda Saurer firmas1 914 cm ve 1371,6 cm uzunlugunda ve 60 cm
eninde isleme (kasnak) alanina sahip ve o zamanin en uzun ve genis ende isleme
yapabilen 2S modelini piyasaya siirmiistiir. 1963 yilinda yine Saurer firmasi 75
cm ve 104 cm eninde isleme alanina sahip brode makinelerini gelistirmistir. 1979
yilina kadar sadece desen ebatlar1 konusunda ilerleme kaydedilirken, bu yilda iki
kat iplik kapasitesine sahip brode makineleri gelistirilirmis, elektronik olarak
kasnak pozisyon kontrolii yapabilen makinelerin kullanilmasi i¢in ise 1983 yilina
kadar beklenmesi gerekmistir. 1987 yilinda ise tiim kontrollerin elektronik olarak
yapilabilmesi saglanmistir. 1993 ve 1995 yillarinda ise otomatik iplik kesme
aparatlar1 brode makinelerine entegre edilmis boylece makineden ¢ikan kumasin
bir sonraki islem olan iplik temizleme ve kalitede gegen siire yari yariya

azaltilmistir.

2005 yilinda brode makinesi iizerinde lazer aparati eklenmis boylelikle

iriinlerin ¢esitliligi diiz perdeden ve basit kumastan farklilagtirilmastir.

2008 ‘e gelindiginde iiriin ¢esitliligini arttirmak amagli brode makinelerine

kordone aparat1 ve pul aparatlar1 eklenmistir.

Gilinlimiizde brode makinelerinin dakikadaki devir sayilarinin arttirilmasi ve

iplik renk sayisinin arttirilmast konusunda ¢aligmalar devam etmektedir.

Aragtirilan konu iginde olmasa da giliniimiizde nakis ve brode makineleri ile
Net Shape Manufacturing teknigi ile iiretilebilecek parcgalar (6zellikle karbon elyaf

kullanilarak) tizerinde de ¢alismalar hizla devam etmektedir.
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3.NAKIS VE BRODE MAKINELERINDE KULLANILAN
IPLIKLER, ZEMIN KUMASLARI VE DESEN RAPORLARI

3.1 Brode ve Nakis Makinelerine Kullamilan iplikler

Brode makinelerinde kordoneyi kumasa baglayan dikiste iist ve alt iplik

olmak tizere 2 degisik iplik kullanilmaktadir.

Desenin goriintiisiine de katkisi olan st iplik i¢in genellikle 2, 3 veya 4 kath
biikiilmiis PES iplik kullanilmaktadir. Kullanilan st ipligin en 6nemli 6zelligi
siirtiinmeye ve gerilime dayanikli olabilmesidir. Ipligin kopmamasi, gerdiriciden
ve igneden gecisi esnasinda olusan siirtiinmeye ve desenin diizgiin yerlesebilmesi

icin gereken gerginlige dayanikli iplik cinsleri kullanilmalidir.

Brode makineleri 100 Denye’den 1200 Denye’ye kadar degisen
numaralardaki iplikler ile calisabilmektedirler. Ayrica ipliklerin biikiimii de
islemenin kalitesini ve makinenin verimliligini dogrudan etkilemektedir. Biikiim
ne kadar azsa, ipligin isleme esnasinda kopma orani o kadar yiikselir. Bunun
yaninda ipligin tusesi (tutumu) de kaliteyi ve verimliligi direk olarak etkileyen

diger bir faktordiir.

Alt mekik ipliklerinde ise mat goriiniimlii Nm 80/2 veya Nm 60/2 kesik
elyaf polyester iplikler tercih edilmektedir.

3.2. Zemin Kumaslari

Genellikle gelinlik kumas1 veya perde yapilacak kumaslar polyester esash
zemin kumasglar1 tercih edilmektedir. Bu kumaslara piyasada g¢esitli adlar
verilmistir. Bunlar; vual, muslu tergal, tergal organze, elbiselik pamuklu
kumaslar, keten, tafta, saten, ipek, teri koton, patiska, poplin, silebezi gibi isimli

kumaslardir.

Kullanilan zeminin mukavemeti gz oOniine alindiginda, tiil veya benzeri

diisiik mukavemetli kumaglar i¢in destek saglayan yardimci malzeme olarak tela
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kullanilmaktadir. Bu malzemeler kasnaga gerilme sirasinda {ist kumagla birlikte
gerilmektedirler. Telalar kumas cinsine bagli olarak kumasin {istiine veya altina
gerilmektedir. Kumagla birlikte islenen tela 90 derece kaynar suda eriyip yok
olabilen 6zellikde bir teladir. Brode makinesinde islenen tiim mamuller daha sonra
boyahaneye geldiklerinde ilk olarak tela eritme islemi daha sonra —gerekiyorsa-

boya ve en fiksesi i¢in gergefli kurutucu (Ram denir) makinesine girerler.

Suda eriyen tela ayrica sadece dikis ipligi kullanilarak yapilan ve piyasada

glipiir dantel denilen kumaslarin tiretiminde de kullanilmaktadir (Bkz. Sekil 3.1)
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Sekil 3.1 Sadece Dikis Ipligi Ile Yapilan Kumas Ornegi (Giipiir Dantel)

3.3 Nakis ve Brode Makinelerinde Desen Raporu Ozellikleri

3.3.1 Nakis Makinelerinin Rapor Ozellikleri

Nakis makineleri ayni milden hareket alan en az bir en ¢ok 56 nakis
tinitesinden olusur. Nakis {initelerinde ortalama 12 igne vardir ve ayn1 zamanda bu
iinitelerin her birinde pul aparati ve kordone aparati da bulunabilir. Her bir nakis
{initesindeki igne sayis1 ve iiniteler arasindaki mesafe de sabittir. Unitede bulunan

12 igneden her birine farkli renk nakis ipligi takilabilir. Bu da nakis makinesinde
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caligilan desenlerde 12 renk kullanilabilmesini saglar. Brode makinesine gore
nakis makinesinin en biiyiikk avantaji da budur. Otomatik iplik kesme tertibati
olmayan brode makinelerinde dogal olarak renk degisimi miimkiin degildir. Bu

yiizden desenler tek renkli ¢alisilir.

Brode makinelerinde desen raporu esit araliklar ile (2,7 cm) yan yana duran
igneler tarafindan belirlenir. Desenin raporuna gore makinede bulunan ignelere
iplik takilir. Bu makinelerinde igneler arasinda 2,7 c¢cm lik aralik desen raporu

hazirlanirken en diisiik birim olarak dikkate alinir.

Bagka bir anlatimla nakis ve brode makinelerinde rapor dendiginde, desenin
tekrar etme mesafesi anlasilmaktadir. Nakis makinelerinde bu 06l¢ii sabittir ve bir
desen tasarlanirken nakis makinesinin kafa araligi Olclisii gz Oniinde

bulundurulur.

Ornegin; diiz nakis makinelerinde 16, 23, 33, 40, 45 cm kafa araligma sahip
nakis makinesi modelleri mevcuttur (Bkz. Sekil 3.2)
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Sekil 3.2 Nakig Makinesinin Kafasi



14

Sekilde nakis makinesinin 1 adet isleme kafasi goriinmektedir. Nakis
tinitelerindeki igne sayis1 makine modellerine gore degisiklik gostermesine
karsilik kafalar arasi mesafeler daha oncede belirtildigi iizere sabittir ve bu
sebepten dolayr desenin raporu makinenin bu Ozelligine uygun hale

getirilmektedir.
3.3.2 Brode Makinelerinin Rapor Ozellikleri

Nakis ve brode makinelerinin ortak ozelligi her desenin, bir raporunun
tekrarimin olusmasidir boylece uzun kumas tekrar eden bu desenle doldurularak
katma deger yaratilir. Brode makinelerinde rapor denilince, desen tekrarinin
olustugu alanin sagdan sola 6l¢iisii akla gelmektedir. Genellikle (inch) 6l¢ii birimi
kullanilir. linch, yani 4/4 rapor makinenin iizerindeki tiim ignelerin kullanildigi

rapordur.

Raporlama 4 ve 4’iin katlar1 (8, 12, 16, 20 gibi) seklinde artar. Ornegin 8/4
rapor iki igne araligi, 12/4 rapor ii¢ igne araligi demektir. iki igne aras1 daha dnce
belirtildigi gibi 2,7 cm.’dir. Bu ayn1 zamanda 4/4 raporun 6l¢iistidiir. 8/4 rapor bu

Olciiniin 2 kat1 seklindedir ve digerleri de bu sekilde devam eder.

Rapora bagli olarak makine {iizerindeki iplik takili igne sayilar1 da
degismektedir. Ozellikle yaka desenlerinin igne sayilarinin hesaplamalarinda

gerekli olan bu sabit igne sayilar1 agsagidaki Bkz. Cizelge 3.1.’de gosterilmistir.

Cizelge 3.1 Brode Makinelerinde Desenin Raporuna Gére igne Sayilart

Rapor 4/4 8/4 12/4 16/4 20/4 24/4
linch | 2inch | 3inch |4inch 5inch 6 inch
2,7cm|54cm |81lcm |108cm |13,5cm | 16,2cm

Iplik Takili Igne Sayis1 | 1480 | 740 490 370 adet | 292 adet | 246 adet

(22 yarda makine icin 2 adet adet adet

katlr)
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Yukarida belirtildigi gibi brode makineleri desen raporu konusunda nakis
makinelerine gore bir hayli esnektir. Desen tekrari yani desenin raporunun
boyutlar1 (cm) olarak ne kadar azsa iplik takma hazirlik siiresi artmasina ragmen
desenin makineden c¢ikis siiresi, yani desenin toplam ilmek sayisi azaldigindan
makinenin tiim kumasi desenlendirme siiresi azalir. Daha az igne batis1 yaparak
kumasin tamami desenlendirilir. Eger desen raporu ne kadar genis olursa da daha
az igneye iplik takilir, ancak desende kullanilacak ilmek sayis1 artar ve dolayisiyla
makine isleme siiresi de uzar ki bu da tiretim verimliligini ve maliyetini dogrudan
etkileyen bir faktordiir. Bu durumda, nakis makinesi ve brode makinesi arasinda
kiyaslama yapilirsa, desen raporu nakis makinelerinin minimum kordoneli raporu
olan 45 cm’ye ne kadar yaklasirsa brode makineleri fiyat avantajin1 kaybeder. 20
cm ve daha az igne batis sayisina sahip desenlerde brode makineleri ayn1 deseni
kullandigimiz varsayilirsa makine igleme siiresi nakis makinelerinin yarisi
kadardir. Buna bir kerede islenen kumas miktarinin da yaklasik nakis
makinelerinin 2 kat1 oldugu (iki katli makinelerde) diisiiniiliirse 1 brode makinesi

ayn siirede yaklasik 4 nakis makinesinin yaptig1 isi yapiyor demektir. (2004-2006
Nakig Firmasi — 2014-2015 Brode Firmasi etiid ve Giinlikk Caligma Raporlart)
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4 MATERYAL ve METOT

4.1 Materyal

Arastirmada tizerinde kordone tertibati entegre edilecek nakis makinesi
1998 model Laesser L120’dir. (Bkz. Sekil 4.1)

Makinenin nakis isleme alan1 58,3 metrekaredir. Net isleme alan1 20,36 X 2

metre uzunlukta ve 1,45 metre enindedir.

Igneler aras1 mesafesi 2,7 cm dir.

Makine devri kordonesiz : 200 devir/dakika

Makine devri kordoneli : 200 devir/dakika

Otomatik iplik kesme yok

Sekil 4.1 Kordonesiz Laesser L120 Nakis Makinesi
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Arastirmada, Bkz. Sekil 4.1°de fotografi verilen ve iizerinde degisiklik
yapilacak nakis makinesine takilacak mekanizmanin fotografi ise Bkz. Sekil

4.2°de verilmektedir.

Sekil 4.2 Nakig Makinesine Adapte Edilecek Brode Mekanizmasinin Genel Goriintiisii

Bkz. Sekil 4.2°de yakin ¢ekim fotografi olan aparat 2 adet motor, 2 adet
motor kontrol(devrin diisiik veya yiiksek olmasi durumunda motor torkunun sabit
olmasini saglamak i¢in) 2 adet ana mil, yaklasik 140 adet kilavuz ve bunlarin

baglanti elemanlarinda olugsmaktadir.

4.2 Metot

Yapilacak uygulamada kordone ipliginin kumas iizerine beslemesini
(yatirilmasini) saglayan kilavuzun hareketinin kontrol altina alinmasit sorunluydu.
Bunun nedeni kumasi tasiyan kasnagin nakis icin ignenin altinda hareketli

olmasidir.

Kordone ipliginin ignenin sagina ve soluna salinim yapabilmesi igin ortak
bir milden hareket alinmakta ve bu milinde hareketi de makine boyunca (yaklasik
20 mt) dort adet motor tarafindan saglanmaktadir. Kordonenin salinim hareketi

birkac¢ sekilde saglanmaktadir. Bunlar;
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*Kordonenin iginden gegtigi kilavuzu hareket ettirerek.

-Her bir kilavuzun ayr1 bir motor tahriki ile.

-Biitiin kilavuzlar i¢in tekbir motordan tahrikle

*Kordonenin saga ve sola hareketinin bir yay vasitasi ile saglanmasi.

Son yontem genelde nakis makinelerine sonradan takilan aparatlar igin
uygulanmaktadir. Her bir kordone ipligi bir yay vasitast ile ignenin altinda saga ve

sola hareket ettirilmektedir.

Arastirmada kullanilan 20 yardalik Laser L120 makinesini dort boliim gibi
diistinerek 4 adet motor ve mil ile her bir kordone yatirimi icin ayr1 bir kilavuz

yerlestirme aparat1 gelistirilmeye calisildi.

Ancak yerlestirilen her iki motor i¢in de nakis isleme alanindan sagindan ve

solundan 20 cm fire vermek zorunda kalinmaktadir. (Bkz. Sekil 4.3)
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Sekil 4.3 Fireler



20

5- BULGULAR

5.1 Teknik Bulgular

Arastirmanin amacina ulagsmasi i¢in teknik denemelerin tamami halen nakis

islemi yapan bir isletmede yapilmistir.

Makinenin devri kordoneli veya kordonesiz hali ile 200 devir / dakika
oldugundan kordone aparatinin makineyi yavaglatmasi gibi bir durum séz konusu
olmadigr goriildii. Ayrica yapilan 6n denemeler sonucu bu aparatin 350

devir/dakikadan yiiksek devirlerde saglikli calismadig1 goriilmiistiir.

Makinenin 24 saatte minimum 200.000 ilmeklik is yapmak {izere

planlandig1 i¢in kordonede de bu say1 rahatlikla yakalanabilmektedir.

Bir sonraki adim da ise sistem daha da gelistirilerek kordone iplikleri igin

gerginlik kontrolii ve diizenleyicisi eklenmesidir.

Klasik isleme makinesine eklenen bu aparat sayesinde Laser L120 model
diiz brode makinesi, perde tiirii diiz nakish kumaglarla birlikte gelinlik ve abiye
sektoriinde kullanilan high — fashion kumas tiirlerini de isleyebilir hale

gelebilecegi saptanmustir.

5.2 Yatirnm Karhlig1 Bulgular:

Klasik isleme makinelerine yapilacak bu tiir eklentilerin belirli bir maliyeti
olacag1 goriilmektedir. Ancak her yatirimda oldugu gibi bu yatirimda da karlilik

hesab1 yapilmasi gerekecektir.

Caligmada bunun i¢in yapilacak olan ilave yatirimla yeni kordoneli brode

makinesinin maliyeti kiyaslanmigtir.

Kordoneli ve kordonesiz kumaslarin giinliik tiretim miktarlar1 hesaplanacak
ve iki kumas tiirliniin piyasa degerleri géz oniinde bulundurularak giinliik ciro

miktarlart hesaplanip kiyaslama yapilacaktir.
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Glinlimiiz piyasa degerleri dikkate alindiginda yatirimin maliyeti ve karlilig

hesab1 agagida verilmistir:

5.2.1. Makinenin Birbirine Esdeger Kordoneli ve Kordonesiz bir

Siparisi Isleme Siiresi;

(60000 igne batishk kordoneli isin 18000 igne batis1 kordoneye aittir)

Cizelge 5.1 Makine Siireleri

KORDONESIZ KORDONELI
DESEN ISLEME ZAMANI 42000/200 = 210 dakika | 60000/200 = 300 dakika
KUMASIN KASNAGA | 20 dakika 20 dakika
GERIMI
MAKINEYE KASNAK | 10 dakika 30 dakika
YERLESTIRME
BEKLENMEYEN HATA | 8 dakika 8 dakika
PAYI
KASNAK BOSALTMA 10 dakika 10 dakika
TOPLAM 258 DAKIKA 368 DAKIKA
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5.2.2. Makinenin Birbirine Esdeger Kordoneli ve Kordonesiz bir

Siparisin Giinliik Uretim Miktar1 (m/3 vardiya)

Cizelge 5.2 Giinliik Uretim Miktarlar1 (m / 3 vardiya)

KORDONESIZ KORDONELI
Giinlik c¢alisma saati (3 | 1320 dakika 1320 dakika
vardiya)
Iplik  degisim  zamani | 40 dakika 40 dakika

(glinliik 1 kere)

Giinlik Kasnak Degisim
adeti

(1320-40) / 258
kasnak

= 4,96

(1320-40) / 368 = 3,47
kasnak

Uretim miktar1 (iki kath
makine her kat1 20,36 mt)

20,36 x 2 x 4,96 = 201,9 mt

19,96 x 2 x 3,47 = 138,5 mt

Uretilecek kumasta kordone bulunmas: sadece rapor degisim zamanini 20

dakika olarak etkiler, makine devri kordoneli ve kordonesiz olarak aynidir. Cikan

iiriinde kordone aparatlarindan dolayr sagdan ve soldan 20 cm kayip olmaktadir.

(Bkz. Sekil 4.3)

5.2.3. Makinenin Birbirine Esdeger Kordoneli ve Kordonesiz bir

Siparisi Giinliik Uretim Tutan ($/ 3 vardiya);

Cizelge 5.3 Giinliik Uretim Miktarlar1 ( $ / 3 vardiya)

KORDONESIZ

KORDONELI

GUNLUK
DEGERI ($)

URETIM

6X201,9=12114%

15X 138,5 =2077,83 $

Makine isleme siiresinde ilmek sayisinin artis1 hari¢ bir fark yoktur ve bu

artis yaklasik %30’luk bir artistir, bu fark kordonenin desene eklenmesinden

kaynaklanmaktadir.
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Brode makinelerinin ciro beklentisi 1500 $/giin oldugu disiiniiliirse
kordonesiz bir isle bu ciro hedefini yakalamak son piyasa kosullariyla imkansiz

hale gelmektedir.

Biitiin bunlarin yanindan makine isleme stiresindeki tek fark kordonelerin
takilmasi igin gereken siiredir ve bu da is¢ilik olarak her desen degisiminde 20

dakika ek iscilik anlamina gelir.
Ancak makinenin giinliik cirosu yaklasik olarak 2 katina ¢ikmaktadir.

22 yardalik Laesser makinasina gelistirilen kordone aparatlarinin takilmasi
her kat igin 55.000$’a mal olacaktir. Iki katl1 makine i¢in 110.000$ aparat masrafi

olacaktir.

Yukaridaki Bkz. Cizelge.3.’e gore Laesser L120 Brode makinesi kodoneli
bir is calistiginda giinliikk 866 $ daha fazla deger yaratmaktadir.

110.000 $ / 866 $ = 127 giin. Bu da 5,7 ay yapmaktadir.

Amacimiz eski brode makinesini aparat takarak kordone isler hale getirmek

oldugundan;

Laesser L120 makinesine 110.000 $ masraf ederek aparat yaptirmak,
laesser’in  kordoneli yeni modelini almaya gore eldeki yatirimin da

degerlendirilecegini diisliniirsek daha uygun olmaktadir.
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6. SONUC

Gelisme yolundaki birgok iilkede tekstil ve hazir giyim sektord,
sanayilesmenin ilk adimini olusturmustur. Sanayilesme ¢abasi igerisine giren
tilkelerin bu g¢abalarin1 gercgeklestirebilmesinde kilit rol {istlenen bu sektér hem
genel ihracat igerindeki payr hem de iiretim siirecinde yaratilan katma deger
bakimindan ekonomik kalkinma siirecindeki tlkeler agisindan vazgegilmez bir
sektordiir. Ekonomik gelismenin ve refahin artmasinin temelini olusturan
sanayilesmede itici gii¢ olan tekstil ve hazir giyim sektorii Tiirkiye’de de 1980°1i
yillardan itibaren benimsenen ihracata dayali biiylime modelinin basariyla

uygulanabilmesinde 6nemli bir unsurdur.

Nakis ve Brode tekstil yiizeylerinin ve mamullerinin desenlendirilmesinde
kullanilan enstriimanlardan biridir. Burada {iriin ¢esitliliginde olacak olan artiglar
carpan etkisiyle Hazir Giyim, Abiye ve Gelinlik sektorlerine fayda saglayacak ve
yeni lirlin gelistirmelerine olanak yaratacaktir. Sadece fiyat degil {iriin ¢esitliligi

de global pazarda var olabilmenin ilk kosulu olmustur.

Brode makinesine bu aparatin takilmasi, miisterinin Uzak Dogudan gelen
uriinlerdeki uzun terminlerden kaynakli kayiplarini da azaltmak acisindan da

gereklidir.

Nakis ve Brode makinesine kordone aplikasyonu sadece kumasin
desenlendirilmesinde kullanilmamaktadir. Kordonenin zemin materyallerine
tutturulma sekli karbon elyaf, bakir tel, iletken iplik vb. materyallerin uygun
zeminlere tutturulmasmi da saglamaktadir. TFP (Tailored Fiber Placement) adi
verilen bu yontemle Airbus ugaklarinin pencere cercevesi, degisik rezistansh

kumaglar, bir ¢cok yedek parga iretilebilmektedir.( Tailored Fiber Placement,
http://www.tailoredfiberplacement.com/LaysStitch-ACCE-2012.pdf , Erisim tarihi : 20.01.2015)

Teknik tekstiller konusunda yatirim yapan Almanya, Tajima Nakis
makineleri ile ortak bir ¢alisma yiiriiterek karbon elyafin kordone seklinde
islenmesi ile gelige gore daha hafif, dayanimi ¢elikten daha iyi ve maliyeti de

muadillerine gore %70 daha az, makine pargalar1 da nakis ve brode makinelerinde


http://www.tailoredfiberplacement.com/LayStitch-ACCE-2012.pdf
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tiretilmektedir. Dayanimiin ¢elige gore fazla olmasinin bir sebebi de elyaf
kullanilarak iiretilen parcanin sonradan sekillendirilerek degil tam olarak istenilen

sekilde iiretilebilmesidir.

Brode makinelerine ilave edilecek pliskiirtme boya basliklari, Swarovski tas
aparatlari, lazer kesim aparatlar1 halen gelistirme asamasindadir. Laesser firmasi
bu teknolojilerden bir kismin1 da piyasaya sunmussa da yiiksek maliyetlerinden

dolay1 heniiz yatirimcilarin ilgisini ¢cekememislerdir.

Her sektor yenilikleri takip etmek zorundadir ve tekstil sektoriiniin
devamliligi tamamen yeni iriinlere baghdir. Fiyat rekabetinin {istesinden ancak
yeni iriinlerle gelinebilmektedir. Konfeksiyon iiretiminin yatirim esigi diisiik

oldugundan kalite ve markalasma yeni {iriinlerle de desteklenmek zorundadir.

Miisterisi olan her is yatirim yapilabilir kategorisindedir ve pazarin 6nce
miisteri bulunmasi halinde yatirimi yiiksek de olsa brode makinesine veya
aragtirmada Onerilen bu tiir gelismelere yatirim yapmak, teknik tekstil tirlinleri de

hedef alindiginda karl bir is gibi gériinmektedir.
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