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OZET
Apolet dikme makinesi

Bulus, vakum yuvalan (2), vakum havuzu (7), vakum vanasi (10) ve kompresor (14)
sayesinde kumasin emilerek sabitlenmesini saglayan, nokta lazer (6) ile dikis
noktasinin belirlendidi, duraklama ve ¢ift dikis yapmadan, tek seferde apolet dikimi

yapan bir apolet dikme sistemi ile ilgilidir.

(Sekil 1)
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ISTEMLER

Duraklama ve ¢ift dikis yapmadan, tek seferde apolet dikimi yapan bir apolet

dikme sistemi olup, ozelligi hahsedilen sistemin,

apoletin sabitlendidi en az bir apolet yuvasi (1),

apoletin, bahsedilen apolet yuvasina (1) sabitlenmesini sadlayan en az bir

vakum yuvasi (2),
apoletin hizalanmasini saglayan en az bir beden tablasi (3},

apolet hizalandiktan sonra, istenilen noktaya dikim sadlanmasina yardimci

olan en az bir dayama duvari (4),
dikisin dogru yere yapilmasini saglayan en az bir nokta lazer (6),
vakumlu galigma alanini belirleyen en az bir vakum havuzu (7),

bahsedilen vakum havuzunun (7) ve bahsedilen sistem tablasinin igine

gomuldugu ve rahat calisma alani saglayan en az bir gdomme tabla (9),

vakum gucunin, kumas kalinhgina ve turtne gore ayarlanmasini saglayan

en az bir vakum vanasi (10},

kumasin ve apoletin ustune basarak, dikisin gergeklesmesi esnasinda,

kumasin kaymasini engelleyen en az bir baski ayadi {(11),

ignenin kumasin Uzerinde gezerek dikisin tamamlanmasini saglayan en az

hir islem ayag (12),

bahsedilen gomme tabla (9) ile birlikte bahsedilen sistemin, kullanici

tarafindan, yukseltilip alcaltiimasini sadlayan en az bir ayar vidasi (13),

vakum ve bahsedilen sisteme baslama ve durma komutu sadlayan en az bir

anahtarh pedal (8),

bahsedilen vakum havuzuna (7) vakum saglayan kompresor (14)

icermesidir.
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TARIFNAME

Apolet dikme makinesi

Teknik Alan

Bulus, ust Uste dikim yapmadan ve kaydirmadan, gomlek kol apoleti diken bir sistem ile

ilgilidir.

Teknigin Bilinen Durumu

Kol apoleti, uzun kollu gomleklerin kol kisminin katlanarak kisaltiimasi icin kol igclerine

dikilen pargcadir. Bu yolla, katlanan kolu apolet yardimiyla dugmeleyerek, gomledi kisa

kola gevrilebilir. Ayrica apolet, kisa kollu gomleklerde sus ve dekor olarak

kullanilmaktadir. Bu apoletlerin mevcut uygulamalardaki dikiminde asagidaki sorunlarla

karsilasiimaktadir:

Tek bir apoletin dikim esnasinda sekiz defa makine durmaktadir. Dikis ayadi
kaldinhp dikis yapilan kol cevrilerek apolet dikimi (zarf dikisi) yapilir. Haliyle, bu
surecler dikisin uzun sUre almasina neden olmakta ve birim zamanda is kaybi
yasanmaktadir. Ortalama deneyimli bir galisanin gunluk apolet dikme sayisi
650 ile 800 arahdindadir.

Kalite agisindan, mevcut yontemle yapilan apolet takma dikisi, highbir milimetrik
olgu olmadan tamamen calisan kisinin kabiliyetine bagli yapilmakta ve hataya
acik bir olmaktadir. En sik yapilan hatalar, dikigin apoletin Uzerinden gomlek
koluna kaymasi, zarf dikisi yapilirken cift dikis izi birakmasidir. Apoletin
uzerinden kola dikis gergeklestigi icin donlenemeyen bir dider sorunda, gomlegin
gorunen yuzundeki iplik kesme islemi (zikzak izi) gorunen tarafta kalmasi ve

kétu bir goruntuye neden olmasidir.

Yikamal kumaslarda calsan, dikis ayagina mecburen gomlek kolunun uzerine
dusurmek zorundadir. Bu esnada yikamali kumas, dikis ayaginin baskisiyla
zedelenmektedir. Bu da yikamall kumaslarda ciddi firelere neden olmakta ve

urun defoluya gikmaktadir.

Apolet dugmesi daha onceden acik dikiimemis halde bulunan gdomlek kolunun
uzerinde isaretlenmis noktaya yapilir. Apolet, bu noktanin uzerine konularak

dikise baslanir. Fakat her defasinda bu nokta apoletin altinda kaldigindan
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dolayi, dikigi yapan operator, bu durumu fark etmez, dolayisiyla standart kalite
¢ikmaz. Apolet dikildikten sonra isaretlenen noktaya dudme dikildiginde dogru

acl yakalanamaz, apolet dikimi kaymis olur ve iliklendidinde apclet yan durur.

Sonug olarak, yukanda anlatilan olumsuzluklardan dolayr ve mevcut goziumlerin konu
hakkindaki yetersizligi nedeniyle ilgili teknik alanda bir geligtirme yapilmasi gerekli

kilinmistir.
Bulusun Amaci

Bulus, mevcut durumlardan esinlenerek olugturulup yukarida belirtilen olumsuzluklar

co0zmeyi amaglamaktadir.
Bulusun amaglan su sekilde siralanabilir:

- Seri bir sekilde apolet dikim gerceklestirilir ve apolet dikimi esnasinda, dikis
makinesi hi¢ bir dikis kosesinde duraklama yapmadan operasyonu tek seferde
tamamlar. Dikis ayadi kalkmadan tek seferde apolet dikimini tamamlandidi igin

zaman tasarrufu saglanir.

- Calisanin kalifiye olmasina gerek kalmaz ve dikis makinesine verilen elektronik
dlguler sayesinde, makina hig bir dikis dlgusunu kagirmaksizin tek seferde

tamamlar.

- Mevcut uygulamada bulunan ayak ve digli hirlesimi, bulusa konu olan makinede

bulunmadigi igcin gomlek kolunda zedelenme olmaz.

- Apolet yuvasinda ki dayama duvarlan sayesinde, apoletin dogru noktaya
dikilmesi esnasinda yerinden oynamamasi saglanmaktadir.

- Gomlek kolunun duzgun hizalanabilmesi icin, beden tablasi kullaniimaktadir.

Baylece galisma alani genigletilmis olup, dogdru hizalamaya sadlanmaktadir.

Mevcut uygulamalarda en sik yapilan hatalara karsi, gelistirilen dikis makinesinin

urettigi cozumler su sekildedir:

- Dikis makinesi uzerindeki apolet yuvasi sayesinde, dikis islemi esnasinda

apolet, yuvada, sabit kaldi§indan dolayi dikis gomledin koluna dusmez.
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- Makine belirlenen bir alanda dikim yapar. Yani apoletin eni ve boyu kadar

belirlenen dlc makineye yuklendiginden, dikisin apoletin digina ¢ikmasini

engellemis olup, ¢ift dikis hatasi da ortadan kaldinimaktadr.

- Apolet yuvasinin igine, apolet, vakum yoluyla sabitlendiginden dikig istenilen

formda olmaktadir.

Yukarida anlatilan amaclar yerine getirmek Uzere bulus duraklama ve ¢ift dikis

yvapmadan, tek seferde apolet dikimi yapan bir apolet dikme sistemi olup,

apoletin sabitlendigi en az bir apolet yuvasi,

apoletin, bahsedilen apolet yuvasina sabitlenmesini saglayan en az bir

vakum yuvasi,
apoletin hizalanmasini sadlayan en az bir beden tablasi,

apolet hizalandiktan sonra, istenilen noktaya dikim saglanmasina yardimci

olan en az bir dayama duvari,
dikisin dogru yere yapillmasini saglayan en az bir nokta lazer,
vakumlu galisma alanini belirleyen en az bir vakum havuzu,

bahsedilen vakum havuzunun ve bahsedilen sistem tablasinin igcine

gomuldugu ve rahat calisma alani sadlayan en az bir gémme tabla,

vakum guciinun, kumas kalinligina ve turine gore ayarlanmasini saglayan

en az bir vakum vanasi,

kumasin ve apoletin Ustine basarak, dikisin gerceklesmesi esnasinda,

kumasin kaymasini engelleyen en az bir baski ayag,

ignenin kumasin uzerinde gezerek dikisin tamamlanmasini sadlayan en az

bir islem ayag,

bahsedilen gomme tabla ile birlikte bahsedilen sistemin, kullanici tarafindan,

yukseltilip algaltiimasini sadlayan en az bir ayar vidasi,
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- vakum ve bahsedilen sisteme baglama ve durma komutu saglayan en az bir

anahtarh pedal,
- bahsedilen vakum havuzuna vakum sadlayan kompresor
icermektedir.

Bulusun yapisal ve karakteristik ozellikleri ve tum avantajlan asagida verilen sekiller ve
bu sekillere atiflar yapilmak suretiyle yazilan detayll aciklama sayesinde daha net
olarak anlagilacaktir ve bu nedenle degerlendirmenin de bu sekiller ve detayli agiklama

goz dnune alinarak yapiimasi gerekmektedir.
Bulugun Anlagilmasina Yardimci Olacak Sekiller

Sekil 1, bulusa konu olan apolet dikme makinesinin tercih edilen yapillanmasinin

yandan gorunumudur.

Sekil 2, bulusa konu olan apolet dikme makinesinin tercih edilen yapilanmasinin alttan

gorunumudur.

Sekil 3, bulusa konu olan apolet dikme makinesine ait gomme tablanin tercih edilen

yapilanmasinin gorunumudur,

Sekil 4, bulusa konu olan apolet dikme makinesine ait kompresorun tercih edilen

yapilanmasinin gorunumudur.
Parca Referanslarinin Agiklamasi

1. Apolet yuvasi

2. Vakum yuvasi

3. Beden tablasi

4. Dayama duvari

5. Govde

6. Nokta lazer

7. Vakum havuzu
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8. Anahtarl pedal
9. Gomme tabla
10. Vakum vanasi
11. Baski ayag
12. iglem ayag

13. Ayar vidasi

14. Kompresor

Cizimlerin mutlaka dlgeklendirilmesi gerekmemektedir ve mevcut bulusu anlamak igin
gerekli olmayan detaylar ihmal edilmis olabilmektedir. Bundan baska, en azindan
buyuk olguide 6zdes olan veya en azindan buyuk dlgude dzdes iglevleri olan elemanilar,

ayni numara ile gosterilmektedir.
Bulusun Detayli Agiklamasi

Bu detayli aciklamada, bulusa konu olan apolet dikme makinesinin tercih edilen

yapilanmalari, sadece konunun daha iyi anlasiimasina yonelik clarak aciklanmaktadir.
Apalet yuvasi (1), apoletin sabitlendigi kisimdir.

Vakum yuvasi (2), apoletin, apolet yuvasina (1) sabitlenmesini sadlayan kisimdir.
Beden tablasi (3}, apoletin hizalanmasini sadlayan kisimdir.

Dayama duvari (4), apolet hizalandiktan sonra istenilen noktaya dikim sadlayan

kisimdir.

Nokta lazer (8), dikisin dogru yere yapiimasini saglayan pargadir.
Vakum havuzu (7), vakumlu calisma alanini belirleyen kisimdir.
Anahtarh pedal (8), vakum ve makine icin start/stop saglayan kisimdir.

Gomme tabla (9), vakum sisteminin makine tablasinin icine gomuldugu, rahat ¢calisma

alani saglayan kisimdir.
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Vakum vanasi (10), vakum gucunu, kumasg kalinhigina ve turune gore, istenilen

seviyeye ayarlamayi sadlayan kisimdir.

Baski ayad (11), kumasin ve apoletin ustune basarak, dikigin gergeklegsmesi

esnasinda, kumasin kaymasini engelleyen kisimdir,

Islem aya@ (12), ignenin kumasin Uzerinde istenilen odlglide gezerek dikigin

tamamlanmasini saglayan kisimdir.

Ayar vidasi (13), makinenin kullanici tarafindan yukseltilip algaltiimasini saglayan

pargadir ve ergonomik calisma saglar.
Kompresor (14), vakum ile kumasin emilimi icin gereken vakumu saglayan pargadir.

Bulusa konu olan apolet dikme makinesi bir gomme tabla (9) uzerinde
konumlandiriimaktadir. Bu yapi igerisinde, ayar vidalar (13) yer alir. Gomme tabla (9)
ve ayar vidasinin {13) temel amaci, yeterince calisma alanini saglamak ve kisinin

boyuna uygun olan sekilde yukseklik ayarlamasinin yapilmasina imkan vermektedir.

Kullanic, dikilecek apoleti, apolet yuvasina {1) yerlestirir. Ardindan Uzerine kol kumasi
gorunen dis yuzunden vyerlestirilir. Onceden tabaka halinde uUst Uste yerlestirilen
gomlek kol kumaslar, tam orta yerinden bir sis aparatiyla delinmektedir. Bu delik
dugmenin dikilecedi isaret deligidir. Ayni zamanda nokta lazerle (6) dikisin baslama
yeridir. Kullanici, anahtarl pedala (8) dokundugu anda, vakum havuzundaki (7) vakum
yuvalarindan (2) apolet emilir ve sabitlenir. Eder kullanig isterse, vakum vanasindan

(10) hava emis gucunu belirleyebilir.

Apolet, istenilen sekilde, makineye konulduktan sonra, kol kumasi apoletin ustune
yerlestirilir. Baski ayagdi (11), kumas ve apoletin Uzerine anahtarli pedala (8)
dokunularak indirilir. Baski ayadi (11) dikis alanini belirler. Ayni zamanda baski ayadi

{11), yikamal kumaslarda zayiati ve kumas yipranmasini engeller.

Bu islemler vapildiktan sonra son agsamaya gecilir. Nokta lazerle {6), kol kumasginin
uzerindeki dugme isareti delidi, aymi hizaya geldiginde, anahtarl pedala son bir kez
daha basilir. Dikis ignesi komut alip islem ayadinin (12) igcinden gegerek, kumasin
ustunde, dikis bitene kadar kalkmaksizin harekete devam edip dikisi tamamlar. Bu
sayede tum hatalari minimize eden bir sistem olusturulur. Ayni zamanda temiz bir

goruntunun saglanabilmesi igin kumagin duz yuzunde calistigimiz yontem dikis



bitimindeki zikzak ve dugumun kumasin i¢c kisminda{gérunmeyen kisminda) kalmasini

sadlar.
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