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OZET

Orta Olcekli bir dokuma isletmesinde istatistiksel proses kontrol teknikleri kullanilarak kontrol sistemi
kurma calismalari yapilmis ve bu kontrol sisteminin diger dokuma isletmeleri icin de 6rnek olusturabilecegi
dusunulmustir. Belirli bir drnekleme planina bagli olarak tiretim parametrelerinin belirlenebilmesi ve bunlarin
kontroliiniin saglanabilmesi icin sondaj kontrolleri ile dokuma islemi sirasinda olusan duruslar nedenleri ile
birlikte incelenmis ve Uretimi devam eden kumas tizerindeki hatalar tespit edilmistir. Bu ¢alismalar icin Gg farkli
kord ve bir poplin dokuma kumasin Gretimi izlenmistir. Yapilan durus analizleri iplik, dokuma hazirlik, dokuma
proseslerindeki mevcut problemler konusunda bilgi vermekte ve 6zellikle iplik kalite 6zelliklerine, dokuma
makinesi ayarlarina ve dokuma hazirlik islemlerine isaret etmektedir. Dokuma kumas kalitesi ile ilgili yapilan
degerlendirmeler incelenen tim kumas tiplerinde iplikten gelen hata oraninin, dokuma hazirlik/dokuma
prosesinden kaynaklanan hata oranindan ¢cok daha yiiksek oldugunu gostermistir.

AnahtarKelimeler: istatistiksel proses kontrol, Dokuma isletmesi, Sondaj kontrolii, Dokuma kumas hatalari,
Dokuma makinesi duruslari, Kontrol kartlari.

ABSTRACT

Establishing a control system in a medium-scale weaving mill by using statistical process control techniques
was worked on and considered that the control system also would be a model for weaving mills. To determine
production parameters and control them according to a definite sampling plan, the loom stoppages were
investigated with their reasons and the defects on the fabric were detected during running of looms in process
inspection. Therefore three different kinds of cord and a poplin fabric were observed. Analysis of loom-stoppages
gives information about problems which are present in yarns, weaving preparation, weaving processes, and
particularly indicates yarn quality, weaving machine adjustments and weaving preparation processes. In
conclusion of woven fabric quality evaluations it was determined that the rate of defects originated from yarn
is rather higher than that of defects originated from weaving preparation/weaving process.

Keywords: Statistical process control, Weaving mill, Process inspection, Woven fabric defects, Loom stoppages,
Control charts.

kumas hata seviyesindeki diistise benzer bir durumun
dokuma makinesi durus sikliklarinda da goérildagi

1. GiRiS

Dokuma islemi sirasinda meydana gelen iplik kopuslari
dokuma makinesinin randimanina bagl olarak
Uretim kapasitesini ve ayni zamanda Uriin kalitesini
etkilemektedir. iplik kopuslarinin sebeplerihammadde,
iplik ve bobin lretim basamaklari ile dokuma hazirhk
ve dokuma islemlerinden kaynaklanmaktadir.

Dokuma isletmelerinde kabul edilebilir durus sayilari
son yillarda Onemli Olclide azalma gostermistir.
Weissenberger'in 1996 yilinda yaptigi bir arastirmada

ifade edilmektedir. 30 yil 6nce mekikli dokumacilikta
tek en pamuklu kumaslar icin 10° atkida toplam 10 atki
ve ¢6zgu durusu standart kabul edilirken, son yillarda
ancak 5'in altindaki durus sayisi tolere edilebilmektedir
(Weissenberger, 1996).

1997 yilinda Klingsohr tarafindan yapilan ¢alismada
iplik kopusunun maliyetinin belirlenmesinde dort
onemli asamanin irdelenmesinden bahsedilmektedir.
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Bu asamalar, ipligi baglamak icin dokumacinin katettigi
yol ve kopugu giderme isi, iplik kopuslarindan dolayi
dokumacinin beklenmesi ve dokumaci hatayi giderene
kadar gecen makine durus zamani, ham kontrol
sirasinda iplik kopusunun yol actigi hatalari diizeltmek
icin harcanan mesai ve buna bagh olarak bu kontrol
cihazinin calhismadigi sire, kalite hatalari ve mamul
malda bu hatalardan dolayi uygulanabilecek iskontolar
veya tazminatlardir (Klingsdhr, 1997).

On-line proses kontrol sistemlerinin olmadigi dokuma
isletmelerinde manuel olarak yapilan durus analizleri
icin ayrica personel istihdami gerekmektedir. Fakat
dokumadaki iplik kopuslarinin  maliyetinin  yani
sira kumas kalitesi Uzerindeki olumsuz etkileri de
disundlduginde iplik kopus sayisinin kontrol altina
alinmasinin dokuma isletmesinin tretim devamliigini
saglamasi ve kalitesi acisindan biylk 6nem tasidig
gorilmektedir.

2.DOKUMA iSLETMELERINDE KULLANILAN
KONTROL SiSTEMLERI

Tekstil isletmelerinde Uretim ve kaliteye iliskin bilgilerin
toplanmasi ve degerlendirilmesi amaciyla kullanilan
cesitli off-line ve on-line kontrol sistemleri vardir
(Kirtay, 1999).

Off-line kontrol sistemleri, kullanilacak bilgilerin bir
bilgi kayitcisi tarafindan bilgi kaynagindan okunarak,
bilgisayar programina veri olarak kaydedildigi
sistemlerdir. Bu sistemler on-line sistemlerle ayni
sonuclar verebilirler, fakat ara islemler nedeni ile
bilgilenme suresi uzar. Off-line kalite kontrollinde
kullanilan yaygin yontemler izleme, 6l¢gme, test yapma
ve istatistiksel analizlerdir.

On-line kontrol sistemleri, bilginin kaynagina strekli
bagli ve istenilen bilgileri bir araci isleme gerek
olmaksizin (okuma, kayit v.b.) alabilen 6zel yapili
bilgisayar sistemleridir. Boylece aninda bir bilgi akisi
saglanabilmekte ve insan emedgi, hatasi minimuma
indirilmektedir (Kirtay, 1999). Uriin gelistirme siirecinde
on-line kalite kontrol calismalari tamamiyla lretime
yonelir ve odaklanir. Dolayisiyla beklenen hedefler
Uretimi kontrol altinda tutmak ve Urlndeki imalat
bozukluklarini azaltmaktir.

On-line dokuma tezgahi izleme sistemlerinde veriler
otomatik olarak toplanir veislenir. istenilen veriler rapor
halinde alinabilirken ayni zamanda verilerin otomatik
olarak depolanmasi saglanabilir. Dokuma isleminde
periyodik olarak toplanan tretim verilerinin hizli ve
hatasiz sekilde degerlendirilmesi Gretim hatalarinin ve
kayiplarinin zamaninda tespit edilmesinde 6nemli rol
oynamaktadir.

Dokuma isletmelerinde kullanilan otomatik veri
toplama sistemleri ile glincel, objektif bilgilere

ulagilarak isletme icindeki zayif yerler hizla
belirlenebilir. Otomatik olarak verilerin saglanmasi
degisik hammaddeler arasindaki benzerlik, materyal
hazirlama islemleri, tezgah yerlesimi, klima kosullar
v.b. konular hakkinda bilgi verir. Sistemden saglanan
bilgiler ile bir siparisin planlanmasi, gerekli materyalin
hazirlanmasi ve personelin yerinin belirlenmesi kisa ve
glvenilir bir bicimde organize edilebilir.

2001 yilina kadar Zellweger Uster firmasi tarafindan
servise sunulan dokuma tezgahi izleme sistemi
Loomdata sistemidir.

Loomdata sistemiile dokuma makinesirandimanlarinin
stirekli denetimi yapilabilir. Kisa duruslara bagli olarak
durus zamanlarinin (iplik kopuslar) ve daha uzun
Uretim disi zamanlarin (tamir, ¢c6zgi degisimi v.b.) alt
siniflarina ayrilarak incelenmesi tretimde sistematik bir
artis saglar.

Her bir makinede durus frekanslarinin otomatik ve
stirekli kontroli dizeltilebilecek olan dis kosullarin
aninda saptanmasini mimkin kilar. Cesitli dokuma
makineleri veya istenen sayida secilmis makine gruplari
arasinda ek personele gerek duyulmadan karsilastirma
amaclh denemeler yapilabilir. lyilestirilen islem
sartlarinin saptanmasi ile durus frekanslar azaltilabilir.
Her makine durusu ve her baslangi¢ pozisyonu olasi
bir kumas hatasi sebebi oldugu icin sistemin aktif
kullanimi ile durus frekanslarinda azalma saglanarak
kumas kalitesi yuikseltilebilir.

Kumas tiplerine 0zgli makine (retimine iliskin
ortalama degerler Uretim planlamasini kolaylastirir.
Loomdata raporlarinda planlama bolimi igin Gretimi
arttirma, glinliik makine dagilimi ve lretim kapasitesi
konulariyla ilgili bilgiler mevcuttur. Ozel raporlar cesitli
dokuma makinelerindeki stok ¢ozglilere ve ¢6zgi bitis
zamanina bagli olarak gerekli kontrolli saglar. Alinan
Uretim verileri ile isletme istatistikleri olusturularak fiili
Uretim maliyetleriyle ilgili daha dogru hesaplamalar
yapilabilir. Ayrica kumas tiplerine ait iplik materyali,
makine ayarlari gibi optimum c¢alisma kosullariyla ilgili
bilgiler tespit edilerek kaydedilebilir.

Dokuma isletmesi calisanlarinin, objektif ve otomatik
olarak saptanmis karakteristik degerlere dayali olarak
tretkenliginin kontroli ile verimlilige yonelik cabalarin
artmasi saglanir. Ayni zamanda isletmedeki her bir
calisma pozisyonu icin daha az personel ¢ok daha
ekonomik olarak yerlestirilebilir. Ayrica ticret 6demeleri
cahsanlarin is ylki ve verimliligi g6z 6niine alinarak
ayarlanabilir.

3. MATERYAL

istatistiksel proses kontrol sistemi kurma calismasinin
yapildigi orta 6lcekli dokuma isletmesinde duruslarin
kontrol  altina alinabilmesi icin  kullanilacak
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verilerin  toplanabilmesi amaciyla Uretim islemi
sondaj kontrolleriyle duruslar yonunden sirekli
olarak izlenmistir. Durus sondaj kontrolleri yapilan
kumaslardan Poplin A kumasin 6zellikleri ve Uretim
parametreleri |.Bolimde ayrintili olarak verilmistir
(Kisaoglu, 2002).

4. METOT

4. 1. Proses Kontroliinde Duruslar i¢in Uygulanan
Yontem

Deneysel calismaya baslamadan once dokuma
isletmesine 6zgl sik olarak ortaya c¢ikan durus
nedenlerini belirlemek amaciyla bir siniflandirma

yapilmis  ve durus sondaj kontrollerinde bu
siniflamadan yararlanilmistir. Dokuma duruslariyla ilgili
yapilan siniflama Tablo 1'de goriilmektedir (Kisaoglu,
2002).

Durus sondaj kontrollerinde toplanan verilerden
faydalanarak her kumas tipi icin makine bazinda
glnlik makine duruslarini kapsayan ayrintili - bir
diizenleme yapilmistir. incelenen kumas tiplerinde
Uretim sirasinda meydana gelen dokuma duruslar
icin durus nedenleri esas alinarak yapilan Pareto
analizleriyle durusa en fazla neden olan unsurlar tespit
edilmistir (Kisaoglu, 2002).

Tablo 1. Dokuma makinesi durus nedenleri.

Durus Nedenleri

- Buktmsuz iplik - Eksik ug

- Ince yer - Fazla uc

- Ince-kalin yer, neps - Kenar ipligi

- Balik - Gevsek ¢ozgu ipligi
Cozgu ipligi kopuslari - Uguntu - Capraz ¢ozgu ipligi

- Ustubi - llave ¢cozgii ipligi

- Dagim - Yapisik ¢cozgii ipligi

- Pamuklama - Kirli-yagh ¢6zgu ipligi

- Cerceve ayarsizligi - Tespit edilemeyen

- B ukumsuz iplik - Atki yigilmasi

- Ince-kalin yer, neps - Yarim atki

TN - Balk - Bobin degisiminde kopuk

Atk pligi kopuslan - Ucuntu - Bozuk bobin patronu

- Dugum - Bobin sarimi bozuk

- Mekikgik birakmasi - Kirli-yagh atki ipligi

- Ulak - Top kesme

- Ayar - Cozgii levendi bekleme
Diger duruslar - Yaglama - Tahar kontrol i

- Temizlik - Tahar hatasi diizeltme

- Mekanik

Durus nedenlerinin iplik ve dokuma hazirlik/dokuma
kaynakl olarak iki genel baslhk altinda toplandigi
bir diger durus degerlendirmesi de yapilmistir.

Tablo 2'de belirtilen iki kaynaga bagl olarak
ortaya c¢lkan durus nedenleri yer almaktadir
(Kisaoglu, 2002).

Tablo 2. iplik ve dokuma hazirlik/dokumadan kaynaklanan durus nedenleri.

iplikten kaynaklanan durus nedenleri

- Atkida/c6zgude bukimsiz iplik

- Cozgude ince yer

- Atkida/c6zgude ince-kalin yer, neps

- Atkida/c6zguide balik

Dokuma hazirlik ve dokumadan kaynaklanan durus nedenleri

- Atkida/c6zglde dugim

- Pamuklama

- Atkida/c6zglde ucuntu

- Gevsek ¢ozg ipligi

- Eksik, fazla c6zgii ucu

- Capraz ¢ozgu ipligi

- Ustiib

- llave cdzg ipligi

- Kenar ipligi

- Yapisik c6zgu ipligi

- Cerceve ayarsizligi

- Kirli-yagh cozgu ipligi

- Bozuk bobin patronu

- Kirli-yagh atki ipligi

- Bobin sarimi bozuk

- Bobin degisiminde kopuk

- Atki yigilmasi - Mekikcik birakmasi

- Yarim atki - Top kesme

- Ulak - Cozgu levendi bekleme
- Ayar - Tahar kontrolu

- Yaglama - Tahar hatasi duizeltme
- Temizlik - Mekanik
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4. 2. Durugslar icin Hazirlanan Kontrol Kartlar
Dokuma kumas tretiminde karsilasilan atki ve ¢o6zgt
ipligi kopuslari tesadfi olaylardir. Kisa bir siire icinde
bir kopus gozlemleme olasiligi diisik iken, gozlem
stresi uzadiginda kopma olasihgi artacak fakat bir
kopustan sonra diger bir kopusun meydana gelme
olasihigi azalacaktir (ikiz v.d., 1998).

Atk ve ¢b6zgl kopuslarini incelemek icin Poisson
dagihsi  kullanihr. Simetrik bir dagihs olmayan
Poisson dagilisi, kopus sayisi besi gectigi taktirde
normal dagilisa yaklasmaktadir. Bu o6zelliginden
faydalanilarak dokuma isletmesi durus sayilari icin ¢
kontrol kartlari kullanilir.

isletmedeki  dokuma  makinelerinin  duruslar
acgisindan kontrolini saglayabilmek icin cahsilan
tiplere ait ¢ grup kontrol kartlari hazirlanmistir. Bu
kontrol kartlarina, her kontrol gliniinde tespit edilen
en dusuk ve en yuksek durus dederlerini veren
makine numaralari islenmistir (Kisaoglu, 2002).

5.DURUS SONDAJ KONTROL SONUCLARI

Belirlenen kumas tiplerinde sondaj sireleri icinde
tespit edilen durus sayilari durus nedenleriyle birlikte
incelenmis ve durus nedenleri icin Pareto analizi
yapilarak durus dagilim yizdeleri grafikler halinde
verilmistir (Kisaoglu, 2002).

Ayni kumas tipini dokuyan makineler arasinda
durus sayisi agisindan farkin 6nemli olup olmadigini
belirlemek icin tesadif parselleri deneme tasarimi
kurularak varyans analizi yapilmistir. % 5 6nem
seviyesinde  degerlendirilen  varyans  analizi
sonuclarina gore Kord C, Kord B, Kord A kumas

istatistiksel acidan onemli olmadigi, Poplin A kumas
tipinde ise bu farkin 6nemli oldugu gorilmistir. Bu
sonuca gore Poplin A kumasi dokuyan makinelerin
her birinin bir kez isleme dahil edilmedigi varyans
analizi yapilmig ve 316 ile 317 numarali makinelerin
yer almadigi iki ayrn varyans analizi sonucunda
dokuma makineleri arasindaki farkin  6nemli
olmadigi belirlenmistir. Cikan sonuca uygun olarak
Poplin A kumasi dokuyan tim makineler ve 316-317
numarali makinelerin disindaki diger makineler icin
kontrol karti sinir degerleri hesaplanmistir. Bu iki
durum icin hesaplanan durus sayilari sadece ondalk
hanede birbirinden farklihk g&stermekte, tam
sayllarda herhangi bir degisiklik gortilmemektedir.
Durus sayilarinin kesikli degiskenler oldugu dikkate
alinarak Poplin A kumasi dokuyan makineler
arasinda duruslar agisindan farkin dnemli olmadigi
varsayimi yapilmistir. Bu durumda durusg sayilari igin
her makineye ayri ayri kontrol karti hazirlamak yerine
incelenen tim kumaslar icin tip bazinda kontrol
kartlari hazirlanmistir (Kisaoglu, 2002).

Duruslarin  kontroll icin ¢ grup kontrol kartlari
kullanilmistir. Grup kontrol kartlarinda en az ve
en fazla durus yapan dokuma makine numaralari
bulunmaktadir. Boylece standart disi calisan ve sik
durus yapan dokuma makineleri kolaylikla tespit
edilebilmektedir (Kisaoglu, 2002).

5. 1. Poplin A Kumasin Durus Sondaj Kontrol
Sonuglari

Poplin A kumasi dokuyan makinelerin glinliik toplam
dokuma durus sayilari Tablo 3'de, durus nedenlerine
gore siniflandirilmis toplam durus sayilari Tablo 4'de
verilmistir (Kisaoglu, 2002).

tiplerini dokuyan makineler arasindaki farkin
Tablo 3. Poplin A kumasin iiretiminde sondajla belirlenen giinliik durus sayilari.
anter] 1 1234|567 [8]|9]10]|11[12|13[14|15[16|17|18[19|20| Top. | Ort.
Mak. No
309 0 1 1 0 6 i1 1 0 1 1 2 1 10 2 i2 4 2 12 3 i3 33 1,65
311 1 3 00 10 2 70 0 1 10 1 i1 3 41 0 1 12 2 i3 10 10 21 1,05
312 0 1 0 ‘0 4 {0 1 i1 11 1 12 11 0 0 i0 i3 i1 {0 12 10 18 0,90
314 1 0 1 {0 2 4 0 0 3 0 0 2 i1 2 71 i1 3 0 2 3 26 1,30
315 1 0 0 10 0 0 0 1 0 1 0 '3 12 2 2 {2 2 i1 0 0 17 0,85
316 1 0 0 i1 0 0 0 0 0 2 0 0 i0 1 2 i1 2 i2 0 i0 12 0,60
317 5 0 6 i1 0 {0 i1 {0 12 i1 2 11 0 2 i5 i3 0 {2 i3 i4 38 1,90
5. 1. 1. Poplin A Kumasin Dokuma Durus ve ince-kalin yer, neps nedeniyle olusan ¢6zg ipligi

Sayllarinin  Pareto  Analizi ile
incelenmesi

Poplin A kumasin ¢6zg, atki, diger ve toplam durus

nedenlerinin sayisal degerleri Pareto diyagrami

ile Sekil 1-4'de, durus yulzdelerinin dagilimi ise

Sekil 5'de gosterilmistir (Kisaoglu, 2002).

Sekil 1'deki Poplin A kumasin ¢6zgl duruslari icin
cizilen Pareto diyagrami incelendiginde kenar ipligi

kopuslarinin toplam ¢6zgl duruslarinin % 48,44'tin(
olusturdugu gorulmektedir. Diger kumas tiplerinde
¢ok o6nemli sayida durusa yol a¢cmayan, dokuma
hazirlik kaynakli bir diger ¢6zgli durus nedeni
olan fazla ug¢ hatasi ile birlikte bu lc¢ durus nedeni
toplam ¢ozgi ipligi kopuslarinin % 60'Iina yakinini
olusturmaktadir. Atkida bikimsuz iplik ve ince-kalin
yer, neps nedeniyle olusan atkiipligi kopuslari toplam
atkiduruslarinin yaklasik % 50'sine neden olmaktadir.
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Ayrica sadece bobin degisimindeki kopuk nedeniyle
olusan atki ipligi kopuslar toplam atki duruslarinin
% 28,73'Uni  meydana getirmektedir. Diger
duruslarin % 50'si yaglama ve mekanik nedenlerle
olusan duruslardan kaynaklanmaktadir.

Sekil 5'deki durus dagilim degerlerinden toplam
durus sayisinin yarisindan fazlasina atki ipliginin
neden oldugu gorilmektedir. Atkida bikimsiiz
iplik, ince-kalin yer, neps ve bobin degisimindeki
kopuk nedeniyle olusan atki ipligi kopuslar toplam

duruslar icinde % 40,61 oraninda yuksek bir paya
sahiptir. Toplam duruglarin % 40'ina yakini ¢6zgi
ipligindeki kopuslardan meydana gelmektedir.
Kenar ipligi ve ince-kalin yer, neps nedeniyle olusan
¢ozgl ipligi kopuslar toplam duruglarin yaklasik
% 20’sini olusturmaktadir. Sekil 4'deki toplam
duruslar icin ¢izilen Pareto diyagrami incelendiginde
atkida ve ¢ozglide onemli sayida kopusa neden
olan bu bes durus nedeninin toplam duruslarin
% 59.39'unu olusturdugu gorilmektedir.

Tablo 4. Poplin A kumasin durus nedenlerine goére durus sayilari.

Durus Nedenleri Makine Numaralari Toplam Ort. durus/mak.
ICozgli Kopus Nedenleri 309 311 312 314 315 316 | 317
Kenar ipligi 3 2 14 19 0,14
ince-kalin yer, neps 4 1 4 3 12 0,09
[Fazla uc 2 1 1 1 2 7 0,05
ince yer 2 1 1 4 0,03
Bukumsuz iplik 1 2 3 0,02
Eksik uc 2 1 3 0,02
Ustiib 1 1 1 3 0,02
[Tespit edilemeyen 1 1 0 1 3 0,02
Ucuntu 1 1 2 0,01
Digum 1 1 2 0,01
Capraz iplik 1 1 2 0,01
Cerceve ayarsiz 2 2 0,01
Balik 1 1 0,01
Pamuklama 1 1 0,01
[Toplam ¢6zgu durusu 12 7 5 11 4 1 24 64 0,46
Durus Nedenleri Makine Numaralari .
[Atki Durus Nedenleri: 300 [ 311 | 312 | 314 | 315 | 316 [317] '°oPRm Qrt-durusimal
Bukumsuz iplik 6 5 2 5 2 6 26 0,19
Bobin degisiminde kopuk 2 2 3 4 5 4 5 25 0,18
ince-kalin yer, neps 6 2 3 1 2 1 1 16 0,11
Digum 1 2 3 0,02
Balik 1 2 3 0,02
Bozuk bobin patronu 1 1 1 3 0,02
Bobin sarimi bozuk 1 2 3 0,02
'Yarim atki 1 1 1 3 0,02
Mekikcik birakmasi 1 1 2 0,01
Atk yigilmasi 1 1 0,01
Ucuntu 1 1 0,01
Kirli, yagh atki ipligi 1 1 0,01
[Toplam atki durusu 16 13 11 13 11 9 14 87 0,62
Makine Numaralari .
Diger Durus Nedenleri: 300 [ 311 [ 312 | 314 | 315 [ 316 [ 317 | 'oPam Ort. durug/mak.
Ayar 1 1 2 0,01
Yaglama 1 1 1 1 4 0,03
[Temizlik 1 1 0,01
[Top kesme 1 1 2 0,01
Ulak 1 1 2 0,01
Mekanik 2 1 3 0,02
[Toplam diger durus sayisi: 5 1 2 2 2 2 0 14 0,10
[Toplam Durus Sayisi: 33 21 18 26 17 12 | 38 165 1,18

(*) Sondajla belirlenen
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Sekil 1. Poplin A kumasin ¢6zgii kopuslari icin Pareto diyagrami.

—_—
—_—
—_—

Sekil 2. Poplin A kumasin atki kopuslari icin Pareto diyagrami.

Diger Duruslarin Toplam Saysst
2
1

Yaglama Mekanik Ayar Top kesme Temizlik

100

Toplam Diger Duruslarin Kumalatf Yozdest

Sekil 3. Poplin A kumasin diger duruslari icin Pareto diyagrami.

Sekil 4. Poplin A kumasin durus sayilari icin Pareto diyagrami.

Pamukkale University, Journal of Engineering Sciences, Vol. 16, No. 3, 2010

308




Orta Biiyiikliikte Bir Dokuma Igletmesinde Istatistiksel Proses Kontrol Sistemi: Il. Duruslarin Kontrolii

%52,73

BT ¢ozgi duruslan

T. atks duruglarn

2T diger duruslan

Sekil 5.Poplin A kumasin durus dagilim yiizdeleri.

Tablo 5. Poplin A kumasin durus sayilari ¢ kontrol karti icin hesaplanan degerler.

Uyari
Orta Cizgi Sinirlar F O Sinirlar — Eylem (%30 )Sinirlan
Gizg + (F20)Sinirlan Y
n S 2,27 3,36 4,45
Ust Limit ’ ! !
1,18
- 0 0 0
Alt Limit
317 309
o o
317 317
4,45
317
31 3 e
3 34 311315 34 3y 309317
o o o
316 309-12-17 315 309-14-15-17
o o
311-12-15
31617 309-12-17
1,18 ‘
314-16
] ] ] ] ] ] ] n ']
309-12 311-12-15-16 315-16-17 311-14-15-16 311-15-16 314 314-15-16 316 311-12 312 317 311-15-16
31112151617 309141647 309-12-16-17 s12-14 311-12-15-16
3144546-17  309-11-12-14-15
Gunler
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
ot | 129 | 071 | 114 | 029 | 200 | 071 | 043 | 043 | 1,00 | 1,00 | 1,00 | 1,57 | 057 | 129 | 18 | 229 | 171 | 143 | 143 | 143
Maks.| 5 3 6 1 6 4 1 1 3 2 2 3 2 2 5 4 3 3 3 4
Min. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0
[ —e—on o Maks. = Min_ |

Sekil 6. Poplin A kumasin durus sayilari icin ¢ grup kontrol karti.

Poplin A durus sayllari ¢ grup kontrol Kkarti
incelendiginde 317 numarali dokuma makinesinin
diger makinelere gore en fazla durus, 316 numarali
makinenin ise en az durus yaptigi gorilmektedir.
Yapilan durus sondaj kontrollerinde 317 numarali
makinenin 9 defa, 316 numarali makinenin ise 2 defa
maksimum durus yaptigi belirlenmistir.

20 gin boyunca belirlenen ginlik ortalama
durus sayilart st eylem sinirinin  Uzerinde bir
dedger almamistir. 317 numarali makine 3 defa,
309 numarall makine 1 defa Ust limit dederini
asmistir. Ortalama ginlik durus sayilarinin eylem

sinirlari disina ¢ikmamasi nedeniyle proses duruslar
acisindan kontrol altinda sayilabilir fakat, s6z konusu
iki makinenin izlenmesinde fayda vardir.

6. SONUCLARIN TARTISILMASI

Durus analizleri dokuma durus nedenleri hakkinda
bilgi vermekte ve ayni zamanda duruslarla ilgili
hangi proseslere midahale edilmesi gerektigine
isaret etmektedir. Durus analizleri birbirini izleyen
prosesler serisinde karsilasilan tim zayif noktalarin
belirlenmesine imkan tanir. Yapilan durus analiz
tespitlerine  uygun olarak isletmedeki tim
makinelerin kontrol altina alinmasiyla en kiguk
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Uretim partilerinin dahi kontrolii saglanabilir.
Ozellikle numune bazinda gerceklestirilen (iretim
sirasinda durug kontrollerinin yogunlastiriimasi ile
ana Uretime iyilestirilmis sartlarda daha bilingli olarak
baslanabilir. Boylece dokuma isletmesinin en verimli
sekilde planlanmasi ve diizenlenmesi miimkuin olur.

Deneysel calismanin yapildigi on-line kontrol sistemi
olmayan dokuma isletmesinde dretim sirasinda
olusan duruslar sondaj kontrolleriyle nedenleri ile
birlikte incelenerek analiz edilmistir. Yapilan durus
sondaj kontrol sonuclarinin degerlendirilmesinde
kord kumaslardaki duruslarin ortalama % 72.36'sinin
¢6zgl kopuslarindan meydana geldigi gortlmustir.
Poplin kumasta ise duruslar % 52,73 oraninda atki
ipliginde, % 38,79 oraninda ¢6zgl ipliginde kopuslar
seklinde ortaya cikmistir. Kord kumaslarin ¢6zgi
kopuslarinin % 70,66’sinin  kenar ipligi, cerceve
ayarsizligi ve iplikteki ince-kalin yer, neps hatasindan
kaynaklandigi tespit edilmistir. C6zgli kopuslarina
neden olan bu {¢ unsur toplam duruslarnn
% 51,30'unu olusturmaktadir. Poplin kumasta da
¢ozgli ipligi kopuslarinin % 48,44’tine kenar ipligi ve
iplikteki ince-kalin yer, neps hatasi neden olmaktadir.
Bunun disinda o6nemli sayida c¢o6zgl kopusuna
neden olan bir diger unsur 6zellikle dokuma hazirlik
islemlerinden kaynaklanan fazla u¢ hatasidir.
Kord kumaslarda atki ipligi kopuslarinin % 59,29'u
bobin degisimindeki kopuk ve mekikcik birakmasi
nedeniyle meydana gelmektedir. Poplin kumasta atki
ipligi kopuslarinin % 28,74'inl bobin degisimindeki

kopuk, % 48,28'ini atki ipligindeki biikiimsiz iplik ve
ince-kalin yer, neps hatasi olusturmaktadir. Bobin
degisimindeki kopuk operatériin  dokunmakta
olan atki ipligi bobini ile bir sonraki atki ipliginin
uclarini  birbirine  baglamamasi  veya bobin
sonundaki diizensiz sarim sonucu olusmaktadir
(Kisaoglu, 2002).

incelenen kumas tiplerinde iplikten ve dokuma
hazirlik/dokumadan kaynaklanan duruslarla ilgili
yapilan degerlendirmenin sonuclari Tablo 6'da
verilmistir. Bu sonuglara gore kord kumaslarda
dokuma duruslarinin = % 24,02'si iplikten, %
75,98'i dokuma hazirlik ve dokuma islemlerinden
kaynaklanmaktadir. Weissenberger'in (1996) yilinda
dokuma durus nedenleri konusunda yaptigr bir
arastirmada duruslarin yaklasik % 20-30'unun iplik
hatalarindan, % 30-40'inin dolayli veya dolaysiz
olarak dokuma hazirlik etkilerinden, %30-40'Inin
dokumadaki proses etkilerinden kaynaklandigindan
bahsedilmektedir. Bu dagilimin normal dokuma
sartlarinda gerceklestigi ve dagilimdan gorilen
onemli sapmalarin arastiriimasi gerektigi
belirtiimektedir. Bu durumda Poplin A kumas
tipinde iplikten kaynaklanan durus sayisi belirtilen
degerin en az % 10 Uzerindedir. Poplin kumasin
durus analiz raporlarindan atki ipligi kopuslarinin
% 50'den fazla oldugu ve vyaklasik % 30'nun
bikimsiz iplik ve % 20'sinin ince-kalin yer, neps
hatasindan kaynaklandigi gorilmektedir.

Tablo 6. incelenen kumaslarda iplikten ve dokuma hazirlik/dokumadan kaynaklanan durus dagilimlari (%).

Kumas Tipleri .
Durus Nedenleri Kord C Kord B Kord A Poplin A
iplik Hatalan %20,63 %26,53 %24,90 %40,12
D.Hazirlik\Dokuma Proses Etkileri %79,37 %73,47 %75,10 %59,88

Bitlin kumas tiplerinde o6nemli oranda ¢ozgi
ipligi kopusuna sebep olan kenar ipliklerinin
bulundugu bdlgede hasilin  yetersiz oldugu
distnilmektedir. Egbers ve arkadaslarinin yaptig
bir arastirmada da dokuma isletmelerinde iplik
kopusuna en cok kenarlarda rastlandigi, en fazla
asinmanin kenarlardaki ¢6zgu ipliklerinde meydana
geldigi ve cogu zaman bu bolgede yetersiz
hasillama oldugundan bahsedilmektedir. Hasil
dairesinde birkag dakika stiren hatali bir ¢alismanin
dokuma isletmesinde saatlerce veya glinlerce
stiren performans dusukligiine yol acabilecegi
belirtiimektedir. Hasillama isleminde ¢6zgu enince
ve boyunca sabit bir hasil alma oranin saglanmasi
ve belirlenen Uretim kosullarina uygun bir hasillama
islemi yapilmasi onerilmektedir (Egbers v.d., 1985).

Cerceve ayarsizhgi nedeniyle olusan ¢6zgi ipligi
kopuslarini  ve mekikcik birakmasi ile olusan
atki ipligi kopuslarini azaltmak icin optimum
makine ayarlari saptanmalidir. Pratikte kumas
konstriiksiyonun benzer oldugu tipler icin birbirine
yakin dokuma makine ayarlari yapilmaktadir.
Egbers ve arkadaslan tarafindan dokuma verimliligi
konusunda yapilan arastirmada dokuma makinesi
ayarlarinin  belirlenmesinde iplik kalitesinin de
dikkate alinmasi gerektiginden, ozellikle dusik
kaliteli ipliklerle yapilacak olan dokumalar icin
makine ayarlarinin olduk¢a hassas secilmesinden
s6z edilmektedir. Dokuma makineleri icin optimum
tip ayarlarinin  seciminde durus analizlerinden
(atki-cozgu iplik kopus etltleri) ve atki-¢ozgi
ipliklerindeki gerilimlerin 6l¢tilmesiyle saglanacak
bilgilerden faydalanilacagi belirtiimektedir.
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Ozellikle yiiksek devirli dokuma makinelerindeki
¢6zgl ipliklerinin geriliminin  Olcllebilmesi igin
yiksek frekansli elektronik cihazlarin kullanilmasi
onerilmekte, tekrarlanacak olan 6l¢lim ve durus
etitleri ile makine ayarlarinda mimkiin olabilecek
degisikliklere isaret edilmektedir. Kurulan proses
kontrol sisteminin 6nemli bir bolimd olusturan,
durus sayilarinin kontrolinde kullanilan ¢ grup
kontrol kartlarindan faydalanarak en az durus yaptigi
belirlenen dokuma makinesinin ayarlarina uygun
olarak ayni veya benzer kumas tiplerini dokuyan
makinelerin ayarlari diizenlenebilir.

Sik rastlanan iplik hatalari olan ince-kalin yer
ve nepsten kaynaklanan iplik kopuslar toplam
duruslar icinde yiiksek bir oran olusturmaktadir.
Sik rastlanan iplik hatalarinin en énemli iki kaynagi
hammadde ve iplik dretim islemlerinin uygun
kosullarda gerceklestirilememesidir. Cok sayida
hatali noktanin bulundugu ipliklerin mukavemetinin
diistiik olmasindan dolayr dokuma Uretimi sirasinda
stk sik kopuslar meydana gelmektedir. Dokuma
durus frekansini azaltmak icin Uretilecek kumasa
uygun iplik karakteristiklerini belirleme yoniindeki
calismalar agirlik kazanmalidir. iplik kalitesini, iplik
mukavemeti, kopma uzamasi, iplik hatalar, digim
sayisl, iplik dizglinslizligl, numara varyasyonu
gibi temel iplik karakteristikleri belirlemektedir. iplik
kalite karakteristiklerinin kontrol altinda oldugu atki
ve ¢6zgl iplikleriyle yapilan dokuma islemi nitelik ve
verimlilik acisindan beklenen seviyeye ulasacaktir.

Uretim durusuna neden olan hatalarin sondaj
kontrolleri ile belirlenebilme durumunu ortaya
koyan bir degerlendirme yapilmis, buna gore
kord kumaslarda bikiimsiiz iplik hatasinin ¢ézgu
ipliklerinde daha fazla durusa, atki ipliginde ise
daha az sayida durusa neden oldugu belirlenmistir.
Dokuma islemi sirasinda ¢ozgu ipliklerinin atki

ipliklerine kiyasla daha fazla oranda gerilimle
karsilasmasi nedeniyle mukavemet acisindan zayif
olan bikiumsilz yerlerde daha sik kopus oldugu
gorilmustir. Poplin kumasta ise bukimsiz iplik
hatasi nedeniyle olusan atki ipligi kopuslari, ¢6zgi
ipligi kopuslarina oranla daha fazladir. Bu durumda
poplin kumasin Uretildigi atki ve ¢ozgu ipliklerinin
kalite karakteristiklerinin birbirinden oldukca farkli
oldugu dusiinilmektedir. Durus analiz raporlarindaki
atki ipligi kopuslarinin yaklasik % 50'sinin bikimsiz
iplikveince-kalinyer, neps hatasindan kaynaklanmasi
bu dislinceyi pekistirmektedir. Hata sondaj
kontrolleri ile tespit edilebilen bir diger atki ve ¢6zgi
ipligi kopus nedenin kumas ylizeyindeki digim
hatasi oldugu saptanmistir. Bununla beraber yapilan
durus ve hata sondaj kontrollerinin karsilastiriimasi
sonucunda durusa neden olan hata sayisi ile durus
sayisi arasinda kesin bir iliski kurulamamistir.

Durus izi, ¢6zgl ucu, digim ve atki yigiimasi
hatalari genellikle duruslardan sonra meydana
gelmektedir. Her ¢6zgi ve atki ipligi kopusu digim
ile giderilmekte ve c¢ok sayida digim kumas
kalitesinin dlsmesine sebep olmaktadir. Ayrica
durustan sonraki her calistirma islemi o6zellikle
Poplin A kumas tipinde oldugu gibi nispeten ince
dokuma konstriiksiyonuna sahip kumaslarda ani
beliren ve kumas goériiniisiini bozan durus izi hatasi
olusturmaktadir. Bu durumda atki ve ¢6zgi ipligi
kopuslari ile diger duruslarin sadece verimliligi
etkilemedig@i ayni zamanda dokuma kumas kalitesini
de olumsuz yonde etkiledigi sdylenebilir.

Kumas tiplerine goére 100 metre kumas
uzunlugundaki ortalama hata sayisi, hata puani
ve kalite sinifi ile bir dokuma makinesinin sondaj
kontrol suresinde belirlenen ortalama durus sayisi
Tablo 7'de verilmistir.

Tablo 7. incelenen kumas tiplerinin tiretim ve kalite karakteristikleri.

Kumas Tipleri
U. ve K. Karakteristikleri Kord € Kord B Kord A Poplin A
Ort.durus sayisi/mak.” 1,38 2,13 3,92 1,18
Ort. hata sayisi 16,58 10,03 16,08 11,22
Ort. hata puani 39,93 28,15 64,15 30,36
Kalite sinifi I. Kalite I. Kalite Il. Kalite I. Kalite

(*) Sondajla belirlenen

1985 yilinda Egbers ve arkadaslar tarafindan yapilan
bir arastirmada 100 metre kumas uzunlugu igin
toplam 12 adet hata sayisinin ve Uretim sirasinda bir
saatte en fazla 1,5 ¢6zgi kopusunun kabul edilebilir
sayllacagi belirtiimektedir. Arastirmacilar belirtilen
Uretim ve kalite parametrelerine sahip kumasi
birinci kalite kumas olarak siniflandirmislardir.

Ayrica yapilan arastirmada ikinci kalite Uretim
sonucu meydana gelen kayiplarin kumasin gercek
degerinin % 25-60"1 dulzeyinde olduguna isaret
edilmektedir. incelenen kord ve poplin kumaslarin
Tablo 7'de verilen Giretim ve kalite karakteristiklerinin
yukarida bahsedilen arastirma sonuclarina paralellik
gosterdigi gortlmektedir (Egbers v.d., 1985).
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6. SONUC VE ONERILER

Bir dokuma isletmesinde genel olarak verimliligi ve
ortalama kumas kalitesini etkileyen ana unsurlar
asagidaki basliklar altinda toplanabilir (Kirtay, 1988).

« Iplik tipi ve kalitesi,

«  Dokuma hazirhk islemleri,

«  Dokuma makinesinin teknolojik seviyesi ve
ayarl,

.« lsguciinin niteligi ve is yUkd,

«  Dokuma igletmesinin organizasyonu ve ortami
(iklimlendirme, cevre temizligi),

«  Dokunan kumas tipi ve cesitliligi,

- Uretim sirasinda uygulanacak kalite kontrol
islemi.

Bu calismada yukarida so6z edilen unsurlardan iplik
tipi, kalitesi ve kalite kontrol islemleri konularinda
incelemeler  yapilmistir.  Deneysel calismanin
yapildigi dokuma isletmesinde istatistiksel proses
kontrol teknikleri kullanilarak, secilen dort tip
kumasa ait Uretim ve kalite parametreleri belirlenmis
ve Uretimin durus ve hatalar ydniinden kontrol altina
alindigi 6rnek proses kontrol sistemiolusturulmustur.
Tdm kumaslarin gunlik Gretim miktarinin % 27.07'i
incelenmistir. Durus ve kumas hata verileri yaklasik
100 metre kumas ve belirli sayidaki sondaj verilerine
aittir. Fakat farkh kumas tipleri icin de benzer
proses kontrol teknikleri kullanilarak surekliligi
saglanabilecek olan kontrol sistemi ile durus ve
zaman kayiplari azaltilabilirken, tretim verimliligi
arttirilabilecek  boylelikle kumas kalitesinin de
yukselmesi saglanabilecektir. Calismadan elde edilen
sonuclar asagidaki gibi 6zetlenebilir (Kisaoglu, 2002).

- Onemli sayida hata iceren ipliklerden retilen
kumaslarda yapi ve gorinim bozuklugu
olabilirken, hatalarin olustugu noktalarin biylk
bolimiinde iplik mukavemeti de disik oldugu
icin kopuslar meydana gelmekte ve {retim
randimani diismektedir. Bundan dolayi dokuma
isleminin  hammaddesi olan ipligin kalite
karakteristiklerinin istenen ozellikte kumas
yapimina uygun olup olmadigi belirlenmelidir.
Uretilecek kumas icin ipligin dulzglnsizliik,
numara varyasyonu, tlylilik, mukavemet ve
uzama Ozelliklerinden en 6nemli olanlarini
dokuma isletmesinde test edebilme imkani
olmali ya da bu ozelliklerin test sonuglar
hakkinda bilgi sahibi olunmalidir.

« Sondaj kontrolleri dokuma kumas uretiminin
ve kalitesinin belirlenmesinde ve kontrol altina
alinmasinda yol g0sterici bir nitelik tasimaktadir.
Genelde bitlin dokuma isletmeleri tarafindan
yapilan ham kumas kontrolleri kadar proses
kontrol sistemi kapsaminda, dokuma Uretimi
sirasinda yapilan durus ve hata sondaj kontrolleri
de 6nemlidir. Durus sondaj kontrolleri durus

nedenleri hakkinda ayrintili bilgi vermekte
ve bunlarin  degerlendirilmesiyle dokuma
prosesindeki veya dnceki proseslerdeki mevcut
problemler  kolaylikla  belirlenebilmektedir.
Boylece 6nemli sayida durusa neden oldugu
sondaj yontemi ile tespit edilen unsurlarin
onlenmesi veya azaltiimasina yonelik iplik
kalitesi ve dokuma hazirlik-dokuma prosesleri
kapsaminda iyilestirme c¢alismalari yapilabilir.
Hata sondaj kontrolleri ile 6zellikle iplikten
gelen hatalarin ve hata dagihm oranlarinin
belirlenebildigi  tespit edilmistir. Dokuma
Uretimi sirasinda sondaj yontemi ile belirlenen
hata dagilimlarindaki sapmalar 6nemli bir
hatanin varligina isaret edebilir. Uretim sirasinda
yapilacak kumas kontrolleri ile 6zellikle kumas
boyunca devam eden hatalarin tespit edilip,
onlem alinmasiyla ikinci kalite kumas miktarinda
azalma saglanacaktir. Sondaj kontrollerinin
prosesin gelismesi konusundaki bahsedilen bu
katkilarinin yanisira uzun zaman alan, yorucu
islemler olmamasi da bu kontrol islemlerinin
surekliliginin saglanmasini kolaylastirmaktadir.
Dokuma uretiminin durus ve hatalar ydoniinden
kontrol altinda tutulabilmesi icin gelistirilen
kontrol sistemi dahilinde sondaj kontrollerine
devam edilmesi onerilir.

Dokuma isletmelerinde kisa sureli atki ve ¢6zgi
ipligikopuslarindankaynaklanan Gretimkayiplari
azaltiimali, ¢6zgl levendi degisimleri, bekleme,
yeni ¢6zglinun tezgaha baglanmasi gibi uzun
sureli Uretim duruslarini  kisaltacak c¢alisma
diizenlemeleri ve dokuma operatoriiniin girigim
suresini azaltacak calismalar planlanmalidir.
Dokuma makinelerinin optimum ayarlarinin
belirlenmesinde proses kontrol elemanlarindan
durus analizleri konusunda ve dokuma
operatérlerinden  makinenin  performansi
hakkinda bilgi alinmalidir. Ayni veya benzer
kumas tiplerini Ureten dokuma makineleri
icinde randimani yiiksek olan makinenin ayarlari
esas alinarak oncelikle en sik durus yapan
makinelerinin ayarlarinin  kontrol edilmesi
durus sayisinda azalma saglayacaktir. Dokuma
ustasinin makineyi ayarlamasindan 6nce ve
sonra gerceklesen durus oranlari karsilastirilarak
calismalara yon verilmelidir. Optimum makine
ayarlarinin belirlenmesinin dikkatli ve bilingli
calismalar sonucunda gergeklestigi g6z ardi
edilmemelidir.

Dokuma hazirlik dairesinde ¢6zgl ¢6zme ve
hasil islemleri sirasinda olusan hatalar énemli
Olcliide dokuma islemine yansimaktadir. Bu
hatalarin dokuma verimliligini ve kalitesini
etkilemesi nedeniyle dokuma hazirlik dairesi icin
de proses kontrol sistemi kurma calismasinin
yapilmasi dnerilir.
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« Kalite kontrol boliminde dokuma kumas
hatalarindan renkli elyaf, ¢6zgl ucu, gevsek,
kirli-yagh ¢ozgu ipligi, atki yigilmasi, atk
ilmegi, yagl ucuntu, leke, digim ve sacak
gibi hatalarin temizlenmesi isleminin oldukga
fazla zaman aldigi gézlenmistir. Btlin dokuma
kumas hatalarinda oldugu gibi bu hatalarin
da mimkin olanlarinin  duzeltilmesi yerine
olugsmadan onlenmesi yonindeki calismalara
agirhk verilmelidir.

«  Dokuma durus sayilar ve kumas hata sayilari
icin hazirlanan kontrol kartlarindan faydalanarak
dokuma prosesinde olusabilecek 6zel nedenler
en kisa siirede saptanabilir ve prosesin kontrol
disina ¢ikmasina neden olacak etkilere karsi
dizeltici onlemler alinabilir. Boylece dokuma
isleminin performansi artarken hatali kumas
Uretim miktari da azalacaktir. Bu nedenle
Uretim verimliligi ve kalitesi kontrol sistemini
tamamlayan kontrol kartlari ile sirekli olarak
izlenerek,  prosesin iyilestirilmesi amaciyla
calismalar yapilmahdir.

« Dokuma dairesinin atmosfer kosullari Uretim
performansi, personelin konforu ve makineler
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KAYNAKLAR

acisindan ¢ok o6nemlidir. Dokuma kumas
Gretimi sirasinda pamuk lifindeki nem oraninin
degisiminden ve statik elektriklenmeden iplik
kopus orani etkilenmektedir. Bu olumsuz
etkiyi en aza indirmek i¢in uygun nem ortami
saglanmali ve ortam havasi temiz tutulmalidir.
Pamuk lifi icin dokuma dairesi havasinin bagil
nemi % 80, sicakligi tim tekstil lifleri icin
20-24°C'dir.Beklenen nem ve sicaklik oranlarinin
dokuma dairesinin her tarafinda esit olmasi
saglanmalidir.

«  Belirlenen Gretim ve kalite standartlarina uygun
dokuma  dretiminin  gergeklestirilebilmesi
icin Ozellikle durus ve hata sondaj kontrolleri
konusunda egitilmis elemana ihtiyag
duyulmaktadir. Kontrol sisteminin devamliligin
saglanmasi agisindan istatistiksel proses kontrol
tekniklerini kullanabilen yetismis proses kontrol
elemanlari istihdam edilmelidir. Bunun yanisira
dokuma ve kalite kontrol personelinin de
kurulan kontrol sistemi hakkinda detayl bilgiye
sahip olmasi saglanmali ve bu konudaki egitim
faaliyetlerine agirlik verilmelidir.
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