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ABSTRACT

In this study is done a research about situation in blanket industry. Especially there is observed its growth between
1998-2004 years .In spite of so little researches in blanket area there is worked to determine the situation in our
country. The data of Government Statistical Institutions are wanted especially and blanket companies in Ushak are
visited and there were done observation. The most of blanket production capacity is established in Ushak but there
is using only 14 % of theirs potential for export. On the other hand in this study is mentioned blanket production
process with their main contour. There is some difference in blanket producing process due to raw material. In
conclusion there were given some suggestions how to use more productively the established capacity for export.

Key Words: Blanket,produktion metods

TURKIYE’DE BATTANIYE SEKTORUNUN DURUMU VE
BATTANIYE URETIM TEKNOLOJISI

OZET:

Bu caligmada iilkemizdeki battaniye sektoriiniin durumu ve battaniye iiretim teknolojisi hakkinda bir arastirma
yapilmstir. Ozellikle 1998-2004 yillar1 arasindaki gelisimi izlenmis olup battaniyecilik konusunda pek az mevcut
calismaya karsin bu konuda iilkemizdeki durum tespit edilmeye calisiimistir. DIE verileri 6zel olarak istenmis
olup ayrica Usaktaki battaniye firmalart ziyaret edilip isletmelerde gozlem yapilmistir.Tiirkiye’de mevcut
battaniye iiretim kapasitesinin biiyiik bolimii Usak ilinde kurulu olup mevcut potansiyelin yalnizca %14 lik
boliimiiniin ihracata doniik kullanmildigi tespit edilmistir. Bu ¢alismada ayrica battaniye iiretim siirecine ana
hatlariyla deginilmistir.

Battaniye iiretimindeki is akist hammaddeye bagli olarak biraz farklilik gostermektedir. Sonug olarak tilkemizde
kurulu kapasitenin ihracata yonelik daha verimli degerlendirile-bilmesi igin dneriler sunulmustur.

Anahatar Kelimeler: Battaniye,iretim yontemi
1.GIRIS

Battaniyeler her evin vazgegilmez ihtiyaglarindandir ve iilkemizde oldugu kadar doért mevsimi yasayan tiim
tilkelerin vatandaslar1 i¢in bir gereksinimdir. Battaniye hacimli ve &zel bir liretim prosesi gerektiren bir ev
tekstili Girlinii olmasina karsin {ilkemizde yayinlanmis olan bilimsel makalelerde pek az yer bulmustur.

Tiirkiye’de battaniye {iretimi toplam tekstil iiretimi iginde Onemli bir yere sahiptir. Malesef 2001’deki
devaluasyondan sonra ihracat adedi 2000 ne gore %18 artis gostermesine karsin toplam satig gelirinde dolar
bazinda %16 gerileme olmustur.Bu birim basina karliligin ciddi anlamda diistiigiinlin gostergesidir.

Ulkemizde battaniye iiretimi dendigi zaman Usak ili akla gelmektedir. Ureticilerimizin ¢ogu bu ilde faaliyet
gostermektedir. Bu ilde faaliyet gosteren 46 adet battaniye iiretim fabrikast mevcuttur. Bunlarin toplam iiretim
kapasitesi 3.000.000 adet/y1l peliis battaniyedir.Yurt i¢i ve yurt disi igin battaniye iiretimi yapilmaktadir.Usak
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sanayi ve ticaret odasi verilerine gore ilin battaniye ihracat potansiyeli 350.000.000 dolar civarindadir.Bu
potansiyeli 2004°te 4.565.602.000 $ olan tekstil ve hammaddeleri ihracat degerine oranlarsak %7,67 eder.Diger
illerdeki miinferit battaniye tesislerinin iiretim potansiyelleri de dikkate alinirsa tilkemizdeki

battaniye ihracatinin tekstil ve hammaddeleri ihracat degerine oran1 %8-10 arasinda oldugu tahmin edilebilir.Bu
verilerden yola ¢ikarak iilkemizde battaniye sanayine iliskin daha fazla dnem verilmesi ve istatistik tutulmasi
geregi ortaya ¢ikmaktadir.

Devlet istatistik enstitiisii verilerine gore battaniye ihracati 1998-2004 yillar1 arasinda 34.172.277 dolardan
48.896.706 dolara yiikselmigstir, adet bazindaki ihracat ise 1998 del3.987.801 adetten 23.294.751 adede
yiikselmistir. Sadece usak ilinin potansiyelinin bile dolar bazinda %14 iine ulasilmistir. Bu durumu yerinde
Usaktaki fabrikalarda izleyip, ve ¢ok diisiik kapasiteyle calisan veya kapatmis isletmeleri goriip de tiziilmemek
miimkiin degildir

Bu konuda ciddi tedbirlerin alinmamasi durumunda yatirim yapan kuruluslarin zarar edip iilke sermayesini
bataga gommeleri kagimilmazdir. Burada igletmelerin bilingsiz yatirim yapmalarinin yani sira kapasite
planlamasinda rol oynayan kuruluslarinda hesapsizca yatirima izin verdigi gergegi ortaya ¢ikmaktadir. Bu iilke
ekonomimiz agisindan ¢ok biiyiik bir zarardir. Bu hususta devlet planlama teskilatinin tekstil miithendisleri odast
ile igbirligi iginde yatirim kararlar1 aldirmasi geregi ortaya ¢ikmaktadir.

2.BATTANIYE URETIM SURECINE BiR BAKIS

Bir sanayi tesisinde battaniye iiretim siireci genellikle asagidaki sathalardan olusur.
2.1 Battaniyelik iplik tiretimi

2.2 Battaniye kumasimin dokunmasi
2.3 Ara kalite kontrol (Cimbiz islemi)
2.4 Sardonlama (Tiiylendirme)

2.5 Firgalama

2.6 Makaslama

2.7 Boydan sire dikimi

2.8 Kesim

2.9 Enden Sire Dikimi

2.10 Son kalite kontrol

2.11 Paketleme ve sevkiyat

2.1 Battaniyelik Iplik Uretimi

Battaniyelik iplik iiretimine uygun elyaf secilerek baslanir. Ulkemizde battaniyecilikte yaygin olarak kullanilan
elyaflar sunlardir:

- Dogal liflerden pamuk ve yiin

- Yapay liflerden akrilik, poliester ve poliamidtir.

Battaniye tiretiminde ¢6zgii ve atki iplikleri farkli numara ve elyaf karakterindedir. Cozgii iplikleri genellikle
open-end iplik¢iligi ile elde edilirken, atki iplikleri genellikle strayhgarn olarak iiretilir.

Battaniye ipligi liretim tesisinde bulunmasi gereken makineler sunlardir:

Harman-hallag, strayhgarn tarak, vargel, tops tarak, cer makinesi, ince veya kalin open-end iplik egirme
makinesi ve bobin sarma makineleri.

2.2 Battaniye Kumasinin Dokunmasi

Battaniye dokuma islemi iki ana safhadan olusur

2.2.1 Dokuma hazirhik islemleri:¢6zgii ¢6zme ve taharlama

Dokuma hazirlikta ¢ozgii iplikleri ilgili battaniye desenine ve enine uygun olarak tahar isleminden gegirilerek

¢oOzgii levendine sarilir.
Tarak araliklarindan ve giicii tellerinin lamellerinden gegirilen ¢6zgii iplikleri dokumaya elverisli hale getirilir.
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2.2.2 Dokuma

Battaniyenin desenine bagli olarak uygun tezgah secilir. Battaniye dokumada armiirlii mekikli, mekikcikli, hava
jetli ve jakarli tezgahlardan yararlanilabilir. Yeni bir tesis kurulurken tezgah se¢iminde daha ziyade genis en
dokuma tezgahlarina yer verilmelidir. Bu hususta battaniyelerin ham ebatlarina iligkin tablo.1 de verilen
degerlerden yararlanilabilir .

2.3. Kalite Kontrol (cimbiz islemi)

Ham battaniyelerin dokuma hatalarmin kontrolii ve giderilmesine cimbiz ad1 verilir, cimbiz dairesinde 151kl bir
kalite kontrol masasindan veya iistten iyi aydinlatilmis egik yiizeyli bir masadan gegirilen battaniye rulolari
gozle kontrol edilir. Buda atki kivrimlari, boncuklanma, balik gibi hatalar cimbiz yardimiyla is¢i tarafindan
giderilir.

Yiin battaniye lretiminde diger yapay elyaflardan imal edilen battaniyelerden farkli olarak cimbiz isleminden
sonra sacak yapilir. Bu islemi miiteakip kumas yikama ve kurutma islemleri gelir. Bir sonraki islem
sardonlamadir.

Resim 1: Cimbiz islemi

2.4. Sardonlama

2.4.1 Sardonlama nedir?
Sardonlama dokunmus kumasin ipliklerinin yapisinda bulunan liflerin yiizeye ¢ikartilmasi islemidir.Bu islem
sardon makinesiyle gergeklestirilir. Istenen tiiylenme efektine gbre mamul battaniyeler ham battaniyelere gore

genelde boydan % 2-3 uzar, enden % 22- % 25 arasinda daralir.Bu sonuglarda en fazla sardonlamanin etkisi
vardir.

Tablo 1: Battaniye Cesitlerine Géore Ham ve Mamiil Ebatlar

Battaniye tiirii Ham Ebatlar Mamul Ebatlar
En x Boy (cm) En x Boy (cm)

Tek Kisilik Battaniye 196 x 197 150 x 210

Cift Kisilik Battaniye 233 x 215 180 x 220

Battal Ebatta Battaniye 255 x220 200 x 230
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2.4.2 Sardonlama sonrasi kumasin 6zelliklerinde meydana gelen gelismeler

-Hacmi artar

-Yumusak bir tutum kazanir

-Is1 tutma 6zelligi artar

-Gorilinlim 6zeligi gelisir

Fikri M. Senol ve Aysen Agikgdz tarafindan yapilan “ Battaniye Uretiminde Sardonlamanin Etkileri” konulu
aragtirmaya gore farkli sardonlama enerjilerinde ve degisik pasaj sayilartyla yapilan deneyler sonucunda
asagidaki bulgular elde edilmistir.

Sardonlama sonrasinda battaniyelerde ende %7.8 ila %13.3 arasinda daralma goriilmekte . Boydaki artis ise
%3.4 ila %9 arasindadir . Sardonlamada battaniye kumasinda %1,15 ila %13.1 arasinda agirlik kaybi
olabilmektedir. Fircalama ve makas islemlerinde agirhik kaybi %2.4 ila %7.3 arasinda degisebilmektedir.Bu
caligmalara gore toplam kayip bir battaniye igin agirlikta %3.6 ila % 19.2 arasinda olmustur. Sardonlama
makinesinde sardonlama enerjisi degistirilebilir.Sardon pasaji sayisi ve sardonlama enerjisi arttik¢a battaniye
boylar1 uzamakta, enler daralmakta ve tiiyliilik artmadir.

Sardonlama sonras1 battaniye ylizeyindeki tiiyliiliikk homojen olmadigindan ek islemler uygulanir.

2.5.Fir¢alama veya Tiger Islemi

Sardonlama igleminden sonra fircalama yapilir. Bu islem Tiger makinesinde yapildigindan makinenin
adiylada anilir.Bu makineden gegirilen battaniye kumaslarinda, yiizeylerindeki diizensiz olarak yolunmus olan
battaniye tliylerinin diklestirilmesi ve kopmus olanlarin uzaklastirilmasi saglanir . Uzaklastirilan elyaflar tekrar
iplik imalatinda kullanilabilir. Battaniye ylizeyinin daha parlak bir hal almasi i¢in kumas porl6tdr’den gegirilir.

2.6 Makaslama

Kabartilmig olan battaniye tiiyleri daha diizgiin bir yiizey elde etmek i¢in belli uzunluklarda

Makaslama islemini yapan makineden gegirilerek kesilir.Eger tiiy boylari istenen uzunlukta ise iki kenarma sire
dikimi igin gonderilir.Eger degilse tekrar makaslamaya tabi tutulur.

Battaniye yiizeylerinden kesilen elyaflar makinenin telef boliimiinde biriktirilir. Bu telefler yorgan, dosek gibi ev
tekstili tirtinlerinde dolgu malzemesi olarak degerlendirilir.

2.7 Boydan Sire Dikimi

Makaslamadan sonra battaniye topu boyunca kumasin iki kenarina kalin bant dikilir. Bu islem biiyiik tesislerde
boydan dikim makineleriyle, zincir dikis veya zikzak dikisle otomatik olarak yapilir. Bu makine kullanilmadan
elde sanayi tipi zincir dikis veya zikzak dikis makineleriyle de dikilebilir.

2.8 Kesim

Battaniye kumas ilgili battaniye ebatlarina gore kesim masasina serilmek suretiyle yuvarlak bigak yardimiyla
kesilir.

2.9 Enden Sire Dikimi

Battaniyenin diger iki kenarina kalin bant gecirme islemi genellikle manuel olarak zikzak veya tek iplik zincir
dikis makineleriyle yapilir. Battaniye koselerindeki bantlarin verev sekilde  kivrilmasi, diiz dikis makinesi
yardimiyla yapilir.Kose bant kapama tabir edilen bu islem ile dikim prosesi tamamlanmig olur . Battaniye
tizerinde kalan fazla iplikler temizlenip final kalite kontrole gegilir .

2.10 Son Kalite Kontrol

Her battaniye i¢in hata kontrolleri dokuma ve dikim sathalarina iliskin yapilarak diizgiin olmayan battaniyeler
ikinci kaliteye ayrilir. Misteri taleplerine uygun ozellikleri tasiyan battaniyeler paketlemeye gonderilir . Ikinci
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kalite olan battaniyelerden ise tamir edilebilecekler tamir edilerek paketlemeye gonderilir, hatali olanlar ise i¢
piyasada ikinci kalite olarak satilmak {izere ayrilir.

2.11.Paketleme ve Sevkiyat
Miisteri taleplerine bagh olarak gerekli etiketleme yapilip battaniyeler katlanir . Uygun ambalaj malzemesine,

genellikle fermuarli polipropilen veya polietilen ¢antalara konarak
mamiil depoya gonderilir.

Resim 2. Ham Battaniye Ornegi Resim 3. Sardonlanmis Battaniye Ornegi

3. BATTANIYE SEKTORUNUN TURKIYEDE VARLIGINI GELISEREK SURDUREBILMESI iCIN
ONERILER

Diinyada giderek artan rekabet kosullarinda ayakta kalabilmek icin battaniye lireticileri asagidaki hususlara
6nem vermelidir .

3.1 Battaniye iiretiminde alisilmig elyaflar disina ¢ikarak daha farkli tirlinler gelistirilebilir .

Ornegin yiin yerine daha yumusak olan angora ve kasmir kullanilabilir. Bilhassa bebek battaniyeleri igin, bebek
cildi daha hassas oldugu i¢in bu elyaflar daha uygundur. Bebek battaniyelerinin ebatlarinin  kiigiik olusu,
angora ve kagsmir gibi pahali elyaflar1 pahali olsa da alic1 agisindan birim fiyati yiikseltmeyecektir.

3.2Battaniye ireticileri pazar hedeflerine doniik tiiketicilerin zevk ve tiiketim aligkanliklarini arastirmalidir.
Bunun igin tekstil mithendisliklerinin bulundugu tniversitelerden yardim alarak daha bilingli bir arastirmaya
yonelmelidir. Bitirme tezi konusu seklinde hedef konu miihendislik 6grencilerine verilebilir. Ayrica benzer
arastirmalar icin yabanci iilkelere aragtirma amagli 6grenci gonderilebilir boylece sanayi iiniversite isbirligi
gelisecegi gibi miihendislik fakiilteleri sanayiye hizmet etmis olur. Sanayiciler ise gelecek planlarmnin
dogrultusunda bazi ¢alismalar1 daha profesyonelce ve diisiik maliyetle yaptirmig olur.

3.3Isletmeler kendi biinyelerinde muhakkak arastirma-gelistirme birimi kurmali ve gelecekteki varliklarini
siirdirmek adina bu birimin maliyetine katlanmalidir. Bu birimler sirketin bel kemigini olusturmadan higbir
sanayi kurulusunun ne varligini siirdiirmesi miimkiin olur, nede marka yaratip pazarlamasindan sz edilemez.

3.4Tirkiye’den AB pazarma, Cin ve Uzak Dogu iilkelerine kiyasla transport giderleri daha diigiiktiir.Battaniye
gibi hacimli ve biiyiik ebatl iiriinlerde birim basina maliyet dikkate alindiginda ulagim giderleri énemli bir
yiizdeyi olugturur . Battaniye ireticileri en azindan rekabette yakin bolge iilkelerine ihracatta bu avantaji
degerlendirmelidir. Kisa siireli terminle ¢alismada yakin bolge iilkeleri igin bir avantajdir.Bu nedenle AB
pazarinin iyi degerlendirilmesi gerekir.
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