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Giiniimliizde olagan tisti basarili ve karli igletmeler go-
riislerini ve bununla ilgili stratejilerini kurmugslar ve
bu prensiplere kesinlikle uymaktadirlar. Bu iireticiler "I-
sim yapmuis isletmeler" olarak isimlendirilmektedirler.
Ortak ézelikleri;

-Sadece cokiyi kalitede tiretirler,

-Uretim masraflari iyi kontrol edilmistir ve diistiktiir,
-Gerekli olan pamuk, yiin, sentetik lifler veya iplik gibi
materyaller dikkatli bir sekilde eksperler tarafindan sa-
tin alinir.

-Bu tip igletmelerin pazarlama organizasyonu iginde di-
rek temas kurduklar: kendi miisterileri vardir ve tim
satislarint kendi ticari isimleriyle yaparlar.

THE CRITICAL SUCCESS FACTORS IN
SPINNING AND WEAVING AND THE 4
SUCCESS FACTORS OF THE

OPINION LEADER

Ecceptionally succesful and profitable companies have
already today set up a vision and the corresponding
strategy and are strictly following these principles. The-
se makers are called the "Opinion Leaders". Their com-
mon features are;

-They manufacture only products of top guality.

-Their production costs are well controlled,

-They procure the material needed beeing it raw cotton,
wooll, menmadefibres or yarn with great care by a pro-
fessional management.

-They have an own customer oriented marketing-orga-
nization having direct access to all the markets e.g.
with own trademarks.

*Bu yaz1 22-24 Mayis 1991 tarihlerinde Mersin Istanbul ve Iz-
mir’de diizenlenen USTER 1991 sempozyumundan derlenmistir.
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1.GIRIS

Giniimiizde tekstil teknolojisi bag dondiiriicii bir
hizla ilerlemekte, iiretilen lif ¢egitleri ve bunlarin kan-
simlarindan elde edilen iplikler ve dokumalarin yani si-
ramakinalarda saglanan otomasyon ve elektronik gelig-
meler de klasik tiretim makinalarina ahgms pek ¢ok
tekstilcinin hayal giiciinii zorlamaktadir.

Son yillarda tekstil makinalarinda ulagilan teknolo-
jik geligmeler tekstil sektoriinii hizla emek yogun bir
sanayi dal olmaktan ¢ikarip, sermaye yogun bir sanayi
dah gekline doniigtiirmektedir. Bilindigi gibi uzun yil-
lardan beri iilkemizin dig satimdaki en biiyiik avantaji
iggiiciiniin satis yaptigimiz iilkelere oranla ¢ok daha
ucuz olmasi idi. Ucuz iggiicli avantaji hala kismen siir-
mesine ragmen, son toplu sézlesmelerden sonra yavas
yavag digsatimda 6nemli bir kazan¢ olma niteligini yi-
tirmeye baglamigtir.

Diger taraftan dig pazarlardaki kiyasiya rekabet ko-
sullan da diigiiniilecek olursa, tekstilde bilingli, yerin-
de, modern, gelismeye acik ve siirekli bir yatirim anla-
yisinin gerekliligi acikea goriilebilir. Artik siirekli sabit
bir kaliteyi saglamak bagar1 olmaktan ¢ikmis, siirekli
geligen, yiikselen bir kalite aranir olmaya baglamigtir.
Bu yeni pazar anlayigina uyum saglayabilmek igin yeni
yatirimlarin ‘gerekliligi ne kadar acik ise, Tiirkiye’de
teknolojik geligmeleri yakalayacak yeni yatirimlar sii-
rekli yapabilmenin zorlugu da o kadar agiktir. Ciinkii
Tiirkiye’de en az bulunan, dolayisiyla en pahali olan
iiretim faktorii paradir. Bu nedenle yapilacak yatirnm-
larin bilingli ve yerinde yapilmasinin yanisira bu yati-
rimlardan maksimum olgiide yararlanmayi saglamak
tizere bilgi toplama, Slgme ve degerlendirme yatinmla-
rinin da yapilmas, iggiicii ve makina verimliliginin ola-
bildigi 6l¢iide arttirilmasi gerekmektedir.

On-line donammlar Slgme ve degerlendirme igin
harcanan siireyi minimize ederek kalite belirleme ve
diizeltme c¢aligmalarinin modern makinalarin iiretim
hizina uyum saglamasina yardimei olan sistemlerdir.
Modern iiretim makinalari ve veri toplama-degerlen-
dirme sistemlerinden gerektigi olgiide yararlanabil-
mek i¢in her seviyede yetigmis ve egitilmisg iggiiciine sa-
hip olmak her igletme i¢in vazgecilmez bir gereksinim-
dir. 1991 Uster sempozyumunda ele alinan konularin
derlenmesi suretiyle hazirlanan bu yazida modern veri
toplama ve degerlendirme sistemleri incelenerek iplik-
cilik ve dokumacilikta isim yapmisg igletmelerin bagan
faktor ve nedenleri tartisilacaktir.
2.1SIM YAPMIS iSLETMELERIN 4 BASARI
FAKTORU

Bugiinkii basarih galigmalarinizi 2000 yilinda da siir-
diirmek i¢in yapmaniz gerekenleri biliyor musunuz?
Bu soruya yanit verecek kiginin 2000’1li yillarda tekstil
endiistrisinin nasil olacagini bilmesi, en azindan bir fi-
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kir sahibi olmasi gerekir.

Biz y6netim iglerinin temel yapisinin degismeyecegi-
ne ve endiistriyel aktivitelerin miimkiin oldugunca sa-
bit kalacagina inaniyoruz. Tekstil endiistrisindeki bu-
giiniin ana iiretim prosesleri gerek iplik¢ilikte ve gerek-
se dokumacilikta 10 y1l sonra da ayni olacaktir. Iplik
sektoriinde ring iplik efirme ve rotor iplik egirme ile
toplam iplik iiretimi kargilanacaktir. Yani bu sistemle-
re alternatif egirme sistemlerinin bulunacaginm zannet-
miyoruz. Diger taraftan dokumacilikta da giiniimiizde
yaygin olarak kullanila gelmekte olan teknolojiler yani
mekikgikli, rapier, sujetli ve hava jetli sistemler, bu
yiizyilin sonuna kadar kumasg iiretiminin biiyiik bir kis-
mini kargilayacaktir. Bu sz ve diigiincelerimiz uzun
sureli ve dikkatli aragtirmalara dayanmakta ve 6nde ge-
len tekstil makina iireticileri tarafindan da paylagil-
maktadir.

Bagarinin 2000 yilinda da devam edebilmesi sadece
igletmenin ileriyi gérmesi ve stratejisini saptayabilme-
si ile miimkiin olabilir. Ancak sadece ileriyi gérme ve
stratejiyi saptama yeterli degildir. En 6nemli hususlar
ileriyi goriigii canh tutabilmek ve belirlenmis stratejiyi
takip edebilmektir. Giiniimiizde olaganiistii bagarili ve
karliigletmeler goriislerini ve bununla ilgili stratejileri-
ni kurmuslar ve bu prensiplere kesinlikle uymaktadir-
lar. Bu iireticiler isim yapmisg igletmeler (6nde gelen ig-
letmeler) olarak isimlendirilmektedirler.

Isim yapmis isletmeler kendilerini nasil kanitlarlar,
onlarin genel 6zellikleri nelerdir?.

-Sadece ¢ok iyi kalitede iiretirler.

-Uretim masraflar iyi kontrol edilmistir ve diigiik-
tir.

-Gerekli olan ham pamuk, yiin, sentetik lifler veya
iplik gibi materyaller dikkatli bir gekilde profesyonel
bir y6énetim ile saglanir. (Eksperler tarafindan alinir)
Miikemmel kalitede bir iiretim igin en iyi kaliteyi degil
fakat en dogru kaliteyi satin almak gerekir.

Bu tip isletmelerin pazarlama organizasyonu iginde
direkt temas kurduklarnn kendi miigterileri vardir ve
tiim satiglarim kendi ticari isimleriyle yaparlar. Thra-
catg, tiiccar vb. tigiincii gahislara ihtiyaglar yoktur.

Bunlar, isim yapmg isletmelerin 4 bagan faktorii-
diir. Eger bir igsletme bu d6rt amaci gerc¢eklegtirebilirse
yiiksek kar diizeyinde devamli bir isi garanti eder. Isim
yapmis bir igletme olmak i¢in herhangi bir sihir veya
biiyiiye gerek yoktur. Yukarida belirtilen 4 bagar fakto-
rit ile birlegtirilmig dogru bir strateji ve kesin goriig ig-
letmeleri bu seviyeye getirmeye yetecektir.

Uretim yerinin bu anathar faktérler {izerinde ¢ok
fazla etkisi olmamakta ve en iyi iiretim degigmeyen
ekonomik gartlar altinda gergeklegmektedir. Bu neden-
le sadece maliyetler nedeniyle diiglik ig¢i ticretli iilkele-
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re iiretimin transferinin gerekli olup olmadigi ciddi ola-
rak diigiiniilmesi gereken bir sorudur. Ancak hemen
belirtelim ki Diinya’nin pek ¢ok isim yapmisg igletmesi
Bati Avrupa, USA ve Japonya gibi endiistrilegmis iilke-
lerde bulunur.

Tekstil sektoriinde isim yapmig bir igletme olmak
biiyiik boyutlarda ve daha da 6nemlisi diizenli bir gekil-
de yatirim yapmayi gerektirir. Sekil 1’deki dongii bunu
¢ok iyi bir gekilde aciklamaktadir. Yeni yatirimlar igin
bagari ve karlilik gereklidir. Yarinin bagarsini ve karh-
ligini garanti etmek i¢in de yeni yatirimlar garttar,

Basari ve Kar —— Yeni Yatinmlar lgin

Yeni Yatinmlar —— Yarinin Bagansi ve Kari igin

Sekil 1. Bagariin Kontrol Déngiisii

Isim yapmig igletmeler analiz edildiginde onlarin bu
prensiblere kesinlikle uyduklarini, yeni makinalara ya-
tirim yaptiklarini, On-Line ve Off-Line kalite kontrolii-
nii diizenli bir gekilde uyguladiklarini géreceksiniz.

O halde bagari i¢in anahtar yukarida belirtilen 4 fak-
toriin:

-Yiiksek kaliteli tiriinler

-Diigiik tiretim maliyetleri

-Profesyonel materyal saglanmasi

-Miigteriye yonelik pazar organizasyonu

birlesmesinin sonucudur.
3.IPLIK URETIM VE KALITESINDEKI
DEGISIMLER VE BU DEGISIME iSiM YAPMIS
ISLETMELERIN ETKIiSI

Bundan dnceki béliimde de belirtildigi gibi Ring ve
Rotor iplik¢iliginde ana iiretim iglemlerinin 2000 yilina
kadar degismeyecegi tahmin edilmektedir. Ancak ger-
¢ek olan gudur ki iplik igletmelerinin ¢ehresi yildan y1-
la degigmektedir.
3.1.Uretimdeki Degismeler

Mevcut makinalar (¢ok eskiler harig) iiretim kapasi-
teleri yiiksek ve/veya diger avantajlari olan daha az sa-
yidaki makinalar ile degigtirilmektedir.

Otomasyon derecesi hizla artmaktadir. Prosesler
arasi otomatik materyal nakli ve ring iplik makinalarin-
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da iplik kapuklarinin otomotik olarak baglanmasi bu
konudaki 6rneklerden sadece ikisidir. Makinalar bilgi-
sayarlarla ve elektronik izleyiciler ile donatilmigtar.,

Isletme yoneticileri gerekli bilgileri dogrudan ofisle-
rindeki bilgisayar ekranlarindan alabilirler. Az fakat
kalifiye perscnel tiim iiretim prosesini kontrol altinda
tutabilir.
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Sekil 2. Uretimdeki Degisiklikler
3.2.Kalitedeki Degisimler

Iplik kalitesi gegmiste devamli olarak artmis ve gele-
cekte de daha fazla geligecektir. Bugiiniin yiiksek kali-
te istekleri, kumaglarin bitim iglemlerinden ¢ok iire-
timdeki gergek optimizasyon i¢in gereklidir. Ornegin,
yeni hava-jetli dokuma makinalar orta kalite iplik ile
verimli bir gekilde ¢alisamaz. Aynm1 zamanda proses ka-

| litesi de gittik¢e daha 6nemli rol oynamaktadir. Yanhs

ayarlarin ve arizali parc¢alarin uzun siire kalmasina
sans tammmamak igin her iiretim pozisyonu ve hatta
hammadde sistematik olarak kontrol edilmelidir (Sekil
3). Tabii ¢aliganlarin kalitesini de unutmamak gerekir.
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A : 1000 i saatindeki iplik kopuslari

B : 100 000 metredeki iplik temizleme sayisi

C : Saatteki dokuma durug sayisi
Sekil 3.Kalitedeki Degisiklikler

Gegmigte basit bazi igler yapan ig¢iler ve ustalar bel-
li bir iiretim alanina nezaret eder hale gelmiglerdir.
Her birisi kendi vardiyalarinda degeri 2-3 milyon dolar
degerindeki makinalardan sorumludur. Biitiin bu ger-
cekler dikkate ahndiginda boyle modern iplik isletmele-
rinin verimli bir gekilde sadece sanayilesmis iilkelerde
calisabilecegine inaniyoruz.
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3.3.1sim Yapmisg isletmeler

Bu degisimlerin kimin tarafindan ortaya atildigim
(gergeklestirildigini) hi¢ diisiindiiniiz mi? Bazilarnniz
pazar veya makina iireticileri diyeceksiniz. Bu diigiince-
niz yanhg degildir. Ancak biz esas etkinin taninmig ig-
letmelerden geldigine inaniyoruz.

Taninmig igletmelerin goriigleri vardir. Onlar strate-
jilerini agagadaki hususlar anlamak igin kurarlar.

a.Hangi pazar icin ne tiretilecek?

b. Rekabet ortaminda daha iyi olmak i¢in nasil ve ne-
rede iiretilecek?

Ayrica makina ve donanim {iireticileri ile birlikte ye-
ni fikirler geligtirirler. Bagar garantisi olmadan yeni
makinalara yatinm yaparlar. Menfaatleri yeni teknolo-
jiler sayesinde daima 6nde olmalaridir. Bundan bagka
gelecekleri i¢in para kazanirlar.

Tablo 1.1plik Uretiminde Karlilig Etkileyen Faktorler

g KAR
-I"(ahte Gelistirme ORETIM
-Uretim MALIYETLERI
Maliyetlerinin
Azaltilmasi
-Hammamadde HAMMADDE
Maliyetlerinin MALIYETLERI
Optimizasyonu

Tablo 1’de siradan iplik igletmeleri ile isim yapmusg ig-
letmeler arasindaki fark goriilmektedir. isim yapmg ig-
letmeler iyi ve sabit iplik kalitesinde iiretebilirler. Kali-
te en azindan miigterinin istedigi kadar iyidir. Biraz
yiiksek fiyatlara ragmen Avrupa’da yiiksek kalite sikin-
tis1 vardir. Giinkii modern dokuma makinalar uzun
siire vasat kalitedeki ipliklerle calisamazlar.

Isim yapmug igletmelerin iiretim maliyetleri diigiik-

1Kg Iplik Igin Sure (Saat)
0.t —

CV9% Dizgunsizlik

156.56

VERIMLILIK

' - . 17

0
1970 1990

Sekil 4. 60 Ne Penye Pamuk Ipliginde Verimlilik ve Kalite
Gelismeleri

TEKSTIL VE MUHENDIS YIL:5 SAYI:28 AGUSTOS 1991



tiir. Bu igletmeler rasyonalize ve optimize edilmigler-
dir. Kalite ve verim bakimindan 6nceden belirlenmig
amaglara ulagmak i¢in miimkiin olan her yerde oto-
masyon ve ON-LINE izleme uygulanir,

Hammadde, para kazanma ve kaybetmede son dere-
ce etkilidir. Ciinki, ince ipliklerde hammadde maliyeti
% 60’a kadar gikabilmektedir. Isim yapmig isletmeler
on-line ve laboratuvar gereglerinden yeterli bilgiyi al-
diklar igin lif maliyeti ve kalite terimi arasinda en iyi
dengeyi kurabilirler. Tablo 1’deki ikinci 6nemli nokta
kar’dir. Bu sadece iplik¢inin kar olmayip, aym zaman-
da dokumacinin da kazancidir; Ciinkii igletmede iyi ip-
lik kullanmak verimli ¢alismay1 ve minimum ikinci ka-
lite liriinii saglayacaktir.

Bu amaglara nasil ulagihr? (isim yapmig igletme na-
sil olunur? Nasil muhafaza edilir?.) Bu kesinlikle kolay
degildir. Ancak iki 6nemli faktér vardir.

Kar yapmak icin bagarili olmak.

Kazanca yarinin bagarisini garanti etmek igin yeni
teknolojilere yatirmak.

Yeni teknoloji ne demektir? Sadece yeni makinalara
ve otomasyona degil ayni zamanda enformasyon tekno-
lojisine de yatirmm yapmak onemlidir. Enformasyon
teknolojisinin anlami, enstriimanlar ve sistemlerle ge-
sitli proses kademelerini izlemek ve degisik yénetim ka-
demeleri igin gerekli bilgileri saglamaktir. Enformas-
yon teknolojisi bir yonetim olup amaglanan kaliteye ve
verimlilige ulagmak i¢in gerekli kararlarin alinmasina
imkan saglar. Ancak bunun da belli bir maliyeti vardir.
Yeni modern igletmeler toplam yatirimlarinin % 5'i ka-
dar bir kismin1 enformasyon teknolojisi i¢in harcarlar.
4 IPLIKCILIKTE ENFORMASYON
TEKNOLOJiSI

Kalite ve tiretim maliyetleri konusuna girmeden 6n-
ce gecen 20 yila bir goz atalim. Sekil 4’de 1970-1990 yil-
lar arasinda 1 kg 60 Ne penye pamuk ipligi tiretimi
icin gerekli siirenin nasil azaldify acikea gorillmekte-
dir.

(]
)

1970

@ lstisnalar (Rahatsiz edici)

@ Istisnalar (Kahul editmeyen)

Sekil 5.1970 ve 1990’da Kumas Kalite Dereceleri
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Diger taraftan ayni ipligin Uster Istatistiklerine gére
% 50 simirinin 1970°teki % 17,5 degerinden 1990°daki %
16,5 degerine inigi de ayni tablo’da gosterilmektedir.

Bu degigsmelerden bagka asafida aciklanan diger
6nemli geligmeleri de belirtmekte yarar vardir, Sekil
5’in sol tarafinda 1970’de uygulandif gekliyle kumagla-
ra ait farkh dereceler gosterilmektedir.

Burada "A" iyi "B" orta ve "C" kotiidiir. Sag tarafta
ise 1990’daki durum goriilmektedir. "A" ve "B" ¢ok iyi
ve "C" 1970’deki "A"nin benzer iyidir. Diger bir deyigle
tekstil endiistrisi ¢ok yiiksek kalite seviyesine ulagmig-
tir.

Bunlar geligmelerle ilgili olarak iyi haberlerdir. Fa-
kat baz1 kétii haberler de vardir. Tiim bu "fyi" iplikler
maalesef "Istisnalar" olarak isimlendirilen bir veya da-
ha fazla siyah nokta icermektedirler. "Istisna" ifadesi,
ornegin 100iyi bobin arasinda numara varyasyonu yiik-
sek, diizgiinsiiz ve ¢ok fazla ince yer, kalin yer ve neps
ihtiva eden bobini belirtmek i¢in kullanilmaktadir.
1970’li y1llarda bu istisnalar rahatsiz edici degildi, ¢iin-
ki bir kumagta diizgiinsiizliik olarak ¢ok fazla goze bat-
miyordu. Ancak giiniimiizde iplik ve kumagin temel ka-
litesi mitkemmeldir ve bu nedenle istisnalar ¢ok daha
rahatsiz edicidir. Dolayisiyla bu tip hatalar mamiiliin
ikinci kaliteye ayrilmasina sebep olurlar.

Bir iplik igletmesi i¢in bunun anlami nedir? 1970’de
kalite kontrolunun ana hedefi ortalama iplik kalitesini

‘yiikseltmek, tekstil laboratuvar: tarafindan yapilan te-

sadiifi testler ile zayif noktalar bularak adim adim kali-
teyi iyilestirmekti. 1990’da ise ana hedef ortalama kali-
te olmayip istisnalan elimine etmektedir. Bu nedenle
tekstil endiistrisinin bu yeni istekleri igin kalite giiven-
cesini kargilayacak enformasyon teknolojisi geligtiril-

migtir,
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Sekil 6. 30.000 iglik Penye Pamuk Ipligi isletmesinin Sematik
Goriintisi

Sekil 6’da ftalya’da faaliyet gosteren son derece mo-
dern makinalar ve enformasyon teknolojisi gerecleriy-
le donatilmig 30.000 iglik gok modern bir iplik igletmesi

237




e S e e e P S e e i e e S e e B L e g e L e e e

gosterilmektedir. Goriildiigii gibi tekstil laboratuvar:
ve on-line veri merkezi oldugu gibi, iplik hazirlik igle-
mi i¢in Sliver DATA, Ring iplikgiligi icin Ring DATA
ve bobinleme béliimii icin CONEDATA vardir. Agag-
daki béliimde béyle bir on-line veri merkezinin gérevle-
ri ve olanaklar bazi pratik orneklerle agiklanacaktir.

4.1.Uster Sliverdata

Uster Sliverdata iplik hazirlama igin birlegtirilmig
kalite ve iiretim kontrol sistemidir. Esas olarak Uster
Sliverdata tiim tiretim makinalarini izler. Bundan bag-
ka Penyoz ve Cerlerde;

-band numarasi (numara varyasyonu),

-Diizgiinsiizliik,

-Spektrogram,

gibi ¢ok 6nemli kalite parametrelerini on-line olg-
mek igin kalite izleyicileri ile donatilabilir. Belli kalite
limitleri agildiginda alarm verilir. Ve hatta makina dur-
durulur. Gorevli teknisyen uyarilmig olur, sorunu ¢6-
zer ve makinay1 yeniden ¢aligtirir.

SLIVERDATA nigin etkili bir donanimdir? Sliverda-
ta ile liretimin % 100’ band agirligy ve diizgiinsiizlik
acgisindan test edilir. Halbuki tekstil laboratuvar: tara-
findan yapilan tesadiifi 6rnekleme ile {iretimin sadece
% 1’ kontrol edilebilir. Ayni durumu Spektrogram igin
de soyleyebiliriz.

Tekstil laboratuvar: uzun test periyodlari ile sinirh-
dir. Halbuki SLIVERDATA ile her cikigtan saatte 6
spektogram alinir. Modern, hizli test makinalarinda
on-line test zorunludur. Dakikada 5 Kg band iireten
Cer dikkate alindiginda USTER SLIVERDATA olma-
dan istisnalardan kagmanin zorlugunu siiphesiz tah-
min edersiniz.

USTER SLIVERDATA’nmin ekonomik yamda ¢ok
onemlidir. Bu sistem olmadan laboratuvar personeli
band agirhgini vardiyada ancak 1 kez kontrol edebilir
ki bu da haftada 80 veya yilda 2700 test eder. SLIVER-
DATA ile haftada 1 test veya y1lda 50 test yeterlidir.

SLIVERDATA’nin

-Sikayet olmamasi,

-Hig ikinci kalite iiretilmemesi (numara varyasyonu
nedeniyle),

-Yiiksek iiretim,

-Daha az rutin kontroller,

-Uzun bakim periyodlari,

-Hizla ariza giderme,

gibi avantajlar saglamasi nedeniyle amortisman sii-
resi kisadir. Yukarida belirtilen noktalarin hepsi iire-
tim maliyetlerinin diismesine veya géreceli olarak da-
ha fazla kar edilmesine yardim eder. Ustelik SLIVER-
DATA

-Sabit kalite,
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-Hatasiz {iretim,

-Miigteriyi tatmin etme,

-Daha iyi ¢calisma sartlan,

-Huzurlu uyuma,

gibi ¢cok say1da indirekt kazang saglar. Her seyi hesa-
ba katarak daha yiiksek kalitede iiretmek gerekir;

Ozet olarak, giiniimiizde iplik hazirlik prosesinde
kullanilan yiiksek iiretimli makinalarin iyi bir kalitede
"[stisnasiz=hatasiz" caligmalariisteniyorsa on-line kali-
te kontrol sistemleri ile donatilmahidir. Direkt ve Indi-
rekt kazanclar nedeniyle SLIVERDATA’ya benzer sis-
temlerkendilerini genellikle bir y1ldan daha kisa bir sii-
rede amorti ederler ve boylece iiretim masraflarinin
diigmesine yardim ederler.

4.2.Uster Ringerdata

Ring iplikeiligi icin veri sistemi olan USTER RING-
DATA hakkinda konuguldugunda genellikle agagidaki
proveke edici rakamlar kullanilir. Aragtirmacilara gore
ring iplik¢iliginde iglerin % 80’u tiim iplik kopuglarinin
% 70’inden sorumludur. Amerika’da ITT tarafindan ya-
pilan bir aragtirmaya gore ¢6zgii tellerinin % 20’si ¢oz-
gii kopuslarinin % 80’nine sebep olmaktadir.

USTER RINGDATA bu problemi nasil ¢6zer? RING-
DATA bir on-line sistem olup makinanin her iki yani
hareketli yoklayicilar ile donatilmigtir. Her ig kisa peri-
yodlarla iplik kopuglar ve i hizlar bakimindan izle-
nir. Sinyaller tiim makinalardan merkezi olarak topla-
nir. Bu merkezden cesitli rapor tipleri elde edilebilir.
Raporlarin en 6nemlisi her giin alinan ve "kotii i rapo-
ru' olarak isimlendirilenidir. Bu bilgi ile bakim ekibi
sistematik olarak hatali igleri tamir edebilir ve béylece
bu iglerin sebep oldugu iiretim kopukluklar ve kalite
ditlgmeleri 6nlenebilir.

RINGDATA’nin sagladign avantajlar ii¢ grupta topla-
nabilir,

-Hatali ig pozisyonlarinin sistematik olarak elimine
edilmesi nedeniyle daha iyi iplik kalitesi, boylece top-
lam kalite iyilegecektir.

-Daha az iplik kopugu nedeniyle yiiksek verim. Ayr-
ca pek cok iplik igletmesi iplik kopuglarinda minimum
seviyeye ulagtiktan sonra i hizlarini arttirabilir.

-Yonetim kararlar i¢in destek. Cok detayh ve giive-
nilir bilgiler hammaddedeki, klimadaki, vb. degisimler
sonunda igletmedeki egilimlerin saptanmasina yardim-
ciolur.

Sonug olarak RINGDATA iplik igletmelerinde yiik-
sek bir kalite i¢in degerli bir gerectir. Hatal iglerin dii-
zeltilmesi ile en yiiksek iplik kalitesine ulagabilir. Yiik-
sek verim ve az sayrdaki personel nedeniyle iretim ma-
liyetleri diigtiriilir. ROTOR iplik¢iliginde RINGDA-
TA’nin gorevlerini yerine getirmek tizere ROTOR DA-
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TA devreye girmektedir.
Sonug olarak on-line sistemlerin kullanilmasiyla ilgi-
li olarak bazi 6nemli sonuglar ¢ikarilabilir.

-Yiiksek kalite ve verimliligi garanti etmek igin mo-
dern yiiksek istihsalli makinalarin, bulundugu igletme-
lerde ekonomik ve miimkiin olan her yerde on-line kali-
te kontrol gereklidir.

-Ikinci kalite iiriinlerin ve miigteri sikayetlerinin 6n-
lenebilmesi igin "Istisnalarin” (hatallarn) giderilme-
sinde on-line etkili bir aragtir.

-On-line sistemler kendilerini kisa zamanda amorti
ederler ve rekabete dayanan pazar ortaminda belirli
bir yer edinilmesine yardime: olurlar.

5.LABORATUVARDA UYGUN TESTLER ILE
KALITENIN IYiLESTIiRILMESI

Bundan 6énceki béliimlerde de agiklandifn gibi iplik
igletmelerinde iiretim son kirk y1l boyunca biiyiik 6l¢ii-
de artmigtir. Acaba ayni periyod siiresince iplik kalitesi-
ne ne olmugtur? Yiiksek #iretim hizlarinin kaliteyi ne-
gatif etkiledigi bilinmesine ragmen iiretilen ipliklerin
kalitesi belirgin bir gekilde artmigtir. Sekil 7’de iplik
diizgiinstizliigiin son 40 y1l i¢indeki iyilegmesi gosteril-
mektedir. Uster istatistiklerinin % 50 degerine tekabiil
eden bu grafikte 20 Ne karde ve 60 Ne iplikleri gosteril-
mektedir. Bu geligmeler sadece makina dizaynlarinin
yiiksek hizlara uygun hale getirilmesi ve iplik igletmele-
rin de test donammlariyla kalite kontrolunun yaygin-
lagtirilmasi miimkiindiir.
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Sekil 7. Uster Istatistiklerine Gore (%50 siri) Iplik
Diizgiinsiizliigiindeki Gelisme

Son zamanlarda gittikce artan bir gekilde on-line ka-
lite kontrol sistemlerinin tesis edildigini goériiyoruz.
Acaba bunlar gelecekte klasik off-line laboratuvarlarin
yerine gececekler mi? Hi¢ siiphesiz bu gergeklesmiye-
cektir. Ancak laboratuvarlarin gorevi kalite kontrolun-
dan kalite yénetimine degisecektir. Bu béliimde giinii-
miiz 6l¢iim metodlarinin ve donamimlarinin iplik iglet-
mesine olan etkileri agiklanmaya ¢ahisilacaktir.
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Iplikgilikte en yiiksek iiriin kalitesi her zaman en iyi
laboratuvar test sonuglar: anlamina gelmez. Dizayn ve
uygunluk kalitelerinin birbirine yakin olmasi yani ip-
likte olmasi istenilenler ile son iiriiniin kalite paramet-
relerinin miimkiin oldugu kadar ayni olmasi ¢ok daha
énemlidir. Ancak ¢ogu kez bu en iyi diizgiinsiizliige,
yiikksek mukavemete v.b. ne doniigtiirillmektedir.

Dokuma ve 6rmede artan iiretim hizlar nedeniyle
eskiden bilinen diizgiinsiizliik, mukavemet gibi klasik
test parametrelerinden daha fazlasim bilmek ¢ok daha
onemli hale gelmigtir. Iplik tiiyliiliigii bu cesit test para-
metrelerine verilebilecek mitkemmel bir 6rnektir. Diiz-
giinsiizliik 6lgerinin en yeni jenerasyonu USTER TES-
TER 3 ile kullanicilar ek kalite parametrelerini sapta-
ma imkanina kavugmuglardir. Varyans-uzunluk egri-
si, diizgiinsiizlikk Indeksi "I" ve bobinler aras1 varyas-
yon, &l¢iilen kiitle varyasyonundan hesaplanir. Ayrica
Iplik tiiyliliigiinii ve iplik numarasim 6lgmek igin de
ilave modiiller vardir.
5.1.Tiyliliik

USTER TESTER 3 ile olgiilen tiim yeni iplik kalite
parametreleriiginde en 6nemlisi muhtemelen iplik tiiy-
liliigidiir. Iplik tiyliliigi kumag ézelliklerini oldugu
kadar dokumada veya 6rmede ¢aligma gartlarim da et-
kiler. Tiiyliliigii 6lgmek icin mevcut metodlar yavag,
ve tekrarlanabilirligi diigiiktiir. Bu nedenle son yillara
kadar tiiyliiliigiin rutin olarak élgiilmesi pek tercih edil-
mezdi. USTER TESTER 3 i¢in tiiyliilikk modiilii geligti-
rilmesiyle tekstil endiistrisine yeni bir tiiyliiliik 6l¢lim
metodu sunulmugtur. Tiyliiliikk 6lgerinde 6l¢iim alam
paralel 151k demeti formundadir. Ahei tarafindaki optik
sistem tiim direkt 1g1klan siizmekte ve sadece daélmk
151g1 kaydetmektedir.

Uster istatistiklerinin en son baskis tiiyliiliik testle-
rii¢in diyagramlar da icermekte ve tiiyliilitk (H) deger-
leri, standart sapma (Sh) (bobin i¢indeki varyasyon) ile
bobinler arasi ortalama tiiyliiliik varyasyonu (% CVb)
gosterilmektedir.

Sekil 8.Iplik Tiiylilik Diyagramu

Bu arada bilinmesi gereken bir nokta, kumaga arzu
edilen 6zellikleri kazandirmak i¢in belli miktarda tiiylii-
ligiin istendigidir. Dolayisiyla en diigiik tiiyliiliik dege-
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rinin en iyi oldugu mutlak degildir. Ancak énemli olan
iplik tiiyliliiginiin bobin i¢cinde ve bobinler arasinda
diizgiin dagilmig olmasidar.
5.2.Iplik Test Sonuglar

Mukavemet, uzama diizgiinsiizliik, sik ve seyrek ha-
talarin saptanmasi gibi klasik test parametrelerine da-
yah iplik kalite degerlendirilmesi giiniimiizde pek ye-
terli olmamaktadir. Yeni kusak test donanimlar ile ka-
lite parametreleri hizh ve daha giivenilir metodlarla
saptanabilir. Iplik kalitesi simdi daha iyi tanimlanabil-
mektedir. Béylece daha sonraki proseslerin istekleri-
nin daha iyi ayarlanmasi ve son iiriiniin istenilen kali-
tesine ulagmak miimkiin olabilmektedir.

Yiiksek kalitede iplik iiretimi i¢in meveut iplik kalite
standartlarinin test edilmesinin yeterli olmadigy agtk-
tir. Istenilen iplik kalitesi sadece hammaddeyi secerek
ve iplik igletmesindeki hazirlik iglemlerini optimize
ederek elde edilebilir. O halde hazirhk iglemlerinde

hangi kalite parametrelerinde 6nemlidir? Geleneksel

olarak band agirhg, kisa terim diizgiinsiizlig (% U ve
% CV) ve spektrogram iplik agamasinda kontrol edilir-
di. Bu fonksiyonlar giiniimiizde on-line sistemler ile ya-
pilmaktadir. Ancak diger onemli test parametreleri tek-
ranlanabilir olmamalari, hizli test metodlari veya alet-
lerin yoklugu nedeniyle kontrol edilemezlerdi. Giinii-
miizde yeni kugak lif test donanimlari neps, kisa lif, do-
kiintii ve mikro toz igerigi gibi 6zellikleride kontrol ede-
bilmektedir. Bu aletler iplik iireticilerine tiim tretim
proseslerini analiz edecek ve optimizasyon saghyacak
énemli imkanlar sunmaktadir. Ornek olarak agagidaki
béliimde neps ol¢iimii incelenecektir.
5.3.Neps Olgiimii

Kullanilan hammaddenin igindeki nepsin sayimi la-
boratuvar personeli i¢in son derece zaman alic bir ig-
lemdir. Sonuclarnn giivenilirlifi ¢ok sayida degiskene
baghdir. Bunlar ¢zellikle gozlemciler ile ilgilidir. Bilin-
digi gibi iplik igletmesinde nepslerin test edildigi tek
yer tarak tiilbentidir. Zira tarak tiilbenti neps sayimi
i¢in uygun test 6rnegi vermektedir. Yiiksek istihsalli
yeni kugak tarak makinalarinda tiilbent ¢apraz kayis
yardimiyla alindig1 igin tarak tiilbentinde neps sayma
imkani kalmamigtir. Bu nedenle de hammaddede neps
sayimi aletine olan ihtiya¢ gittik¢ce 6nem kazanmigtir.
AFIS-N (lerilif enformasyon sistemi) bu ihtiyaci gider-
mek icin geligtirilmigtir. AFIS-N hammaddeden fitile
kadar neps boyutunu ve neps sayisini otomatik olarak
saptayan bir alettir. Alinan 6rnek, lif, neps ve ¢op-ce-
pel olmak iizere alet tarafindan ayrilir. Cép ve ¢epel
pargaciklan santrifiij hareketi ile ayrlir. Tek lifler ve
nepsler hava akimi ile toplanir ve dogrudan elektro op-
tik izleyicilere nakledilir. Tek bir lif diigiik voltajh bir
sinyal yayarken nepsler olgiilebilen pikler verirler. Pik

240

yiiksekligi dogrudan neps boyutu ile ilintilidir ve onla-
rin 20 boyut sinifina ayrilmasini miimkiin kilar.

AFIS-N kullanilarak 0,5 gramlik 8-5 6rnek ile agag-
daki sonuglari alinabilir.

-Ornek boyutu (agirlik olarak),

-Ornekteki neps saysi,

-Ortalama neps boyutu (mm olarak ¢ap),

-Bir gram oérnekteki neps sayisi,

-Neps sayis1 histograma,

-3-5 test igin 6rnek ortalamasi ve standart sapma.

Ornek aletin besleme silindirine verildikten sonra
tiim test islemi ve sonug herhangi bir operator girisimi-
ne gerek kalmadan tamamlamir. Tiim iglemin tamam-
lanmasi 10 dakikadan daha az bir siire almakta olup bu
ayn1 érnegin 4-9 saat stiren vizuel kontroluna gore bii-
yiik bir ilerlemedir. Pamuk toplanma 6éncesi hi¢ neps
ihtiva etmemesine ragmen, balyadaki pamuk neps ihti-
va eder. Hig giliphesiz ki bunlar toplamada ve girgirla-
mada olugmaktadir. Bu nedenle farkli orijinli pamuk
balyalarindaki neps sayisinin varyasyon gostermesini
anlamak ¢ok kolaydir. Uretilecek belli bir iplige en uy-
gun karigimi hazirlamak igin pamuk segilirken bu ger-
cek dikkate alinmaldir.

AFIS-N aleti ile ham pamugun yani sira prosesin
herhangi bir kademesinde de neps sayis: saptanabilir.
Sekil 9°da AFIS-N aleti ile penye ring ipligi iiretim is-
lemleri sirasindaki neps sayim sonuglan gosterilmekte-
dir.

Ham Pamuk
Tarak Oncesi [ >l

Tarak Sonrasi [~

1. Pasaj cer |-

Penye Hazirlama [
Penye |

2.Pasaj car [

0 100 200 300 400

Neps/Gr

Sekil 9. AFIS-N’de Neps Miktarimin iglem Kademelerine Gire
Degigimi

Sekilden de anlagilabilecegi gibi,

-A¢ma ve temizleme kademelerinin her birinde neps
muhtevasi artmaktadir.

-Taraklama genellikle nepsi azaltmaktadir.

-Tlave nepsler tarama esnasinda uzaklagtirilir.

Bu drnekte de gorildigii gibi giiniimiizde iplik igletme-
si neps acisindan hammaddeden iplige kadar izlenebi-
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lir.

Bilindigi gibi nepsten bagka diger kalite parametreleri
de iplik kalitesini geligtirmede ve iiretim verimliliginde
egit derecede 6nemli rol oynarlar. Yukarida neps hak-
kinda detayli bilgi verdik, ancak bu alet yardimiyla ki-
sa lifleri, tozlar1 ve ayni zamanda ¢op ¢epeli de ayirma
imkanina sahibiz. Bu parametreleri de neps’e benzer
gekilde aymi etkinlikte kontrol edilebilmektedir. Bu
aletlerin kullanmilmasiyla egirme hazirhk prosesleri ¢ok
daha geffaf hale gelmistir. Bunun optimizasyonu iplik
iireticileri i¢in verimin artmasina, yiiksek iplik kalitesi-
ne ve hammaddenin daha iyi kullanimina sebep olmus-
tur.

Ancak hemen belirtelim ki arzu edilen kalitenin mey-
dana getirilebilmesi i¢in hammaddenin daha iiretimin
baslangicinda istenilen 6zelliklerde ayarlanmasi gerek-
lidir. Hammaddenin ekonomik se¢imi i¢in de lif 6zellik-
lerinin tiimiiniin bilinmesi ¢ok énemlidir.
6.LIFLERIN HVI ANALIZI

Son elli y1l iginde lif 6zelliklerini kabul edilebilir tek-
rarlanabilirlik derecesinde 6lgen ¢ok sayida alet gelisti-
rilmigtir. Ancak, bu aletlerin ¢ogu zaman alici test igle-
mini gerektirmesi nedeniyle biiyiik miktardaki pamuk
orneklerinin analizi i¢in uygun degildi. Bu nedenle ip-
lik igletmelerinde harman kompozisyonu nadiren tek
balya test sonuglarina gore yapilmaktaydi. 10 yil 6nce
HVI test donamimlarinin geligtirilmesiyle her balyanin
test edilmesi ve harmanlarin ortalama lif 6zelliklerinin
saptanmasi miimkiin olabilmigtir.

Uretilen ipligin kalitesi, lif 6zelliklerinin analiz edile-
rek, bu 6zellikler ile iplik ozellikleri arasinda bir kore-
lasyon kurulmasina baghdir. Iplik kalitesinin lif testle-
rine dayanarak tahminlenmesi gittik¢e gercek olmakta-
dar.

Ote yandan istenilen iplik kalitesi i¢in uygun ve eko-
nomik hammadde se¢imi miimkiindiir.

SPINLAP USTER HVI 900 sistemi agagida belirti-
len pamulk lif 6zelliklerini 6l¢gmek i¢in ¢ok sayidaki test
istasyonunu birlestirmigtir.

-Uzama mesafesi (span uzunlugu) olarak lif uzunlu-
g"‘])

-Demet halindeki lif mukavemeti ve uzama,

-Incelik (mikroner),

-Renk,

-Yabanci madde.

Bunlar iplik 6zelliklerini ve iiretim gartlarini etkile-
yen parametreler olarak bilinir. Bu sistem sadece 2 tek-
nisyen ile saatte 180 ¢rnek test edecek kapasitededir.
Test istasyonlarindan sonuglarin toplanmasi ve sonug
tablolarin basilmasida dahil olmak iizere testlerin ¢ogu
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otomatiklegtirilmigtir.

HVI testi tekstil endiistrisinin ¢esitli boliimlerinde
genis kabul gormiigtiir.

-Pamuk iireticileri, girgireilar ve tiiccarlar ham pa-
muk kalitesinin objektif olarak degerlendirilmesine bir
¢oziim bulmuglardir,

-USDA’da (Amerika Tarim Bakanhg’nda) Ameri-
kan pamuklarinin smiflandirilmasinda eksperlerin
subjektif degerlendirmesinden HVI’ya déniilmiistiir.
1991°den itibaren her bir balya Amerikan pamugu
HVTI’ya gore siniflandirilacaktir.

-Tim diinyadaki iplik iireticileri pamuk aliminda
HVI test sistemini kullanmakta, depoya giren her bal-
yay1kontrol etmekte ve balya yonetim sistemlerini yeri-
ne getirmektedirler.
7.BALYA YONETIM SISTEMI

Etkili bir balya yonetim sisteminin iplik iireticileri
icin pek ¢ok avantaji vardir.

-Objektif test sonuclarina dayandirilan hammadde
secimi eksperlerin bilgilendirmesine gére daha kolay-
dir. Segim iplik kalite isteklerine dayandirilarak uygu-
lanabilir, istenilen iplik kalitesi i¢in sonucta 6nemli 61-
ciide parasal tasarruf saglayan ¢ok ekonomik hammad-
de segilebilir. Isletmeye giren her balyanin kontrolu ile
satig kontratindaki kalite 6zelliklerine tekabiil eden ¢i-
kig kalitesi garanti edilebilir,

-Kaétii kaliteli balyalar proses baslamadan 6nce sap-
tanabilir. Tiim partinin bir veya iki k6t kaliteli balya
ile kalitesinin bozulmasindan kaginilir. Bu karigmalar
genellikle pek ¢ok iglem kademelerinden sonra bitmis
tirinlerde saptanir, Kétii kaliteli bitmis iiriinlerin azal-
tilmasi i¢in tasarruf potansiyeli hala ¢ok yiiksektir,

-Harmanin balya kompozisyonu, HVI ile él¢iilen lif
ozelliklerine gére yapilarak optimize edilebilir.

-Harmandan harmana ortalama lif 6zellikleri sabit
tutuldugu kadar, harmanlar arasindaki varyasyonda
miimkiin oldugunca minimum seviyede tutulur.

Bu, tiim iiretim proseslerinde yiiksek iiretim verim-
liligi ile sonuglanacaktir,

Goriililyorki giiniimiiz laboratuvar testlerindeki tek-
noloji ile iplik iireticileri iirtinlerini daha iyi kaliteye
ulagtirmanin yani sira iiretim iglemlerinin verimliligi-
ni gelistirmede de etkili donanimlara sahiptirler.

Tiylilik gibi ilave iplik kalite parametreleri hizli ve
dogru bir gekilde saptanabilir. Sonraki iglemlerce talep
edilen ipliklerin daha iyi tamimlanmasina ve iiretime
yardim ederler.

Neps, yabanci madde, mikro toz, kisa lif bakimin-
dan gore proses, hammadde ve makina parkinin ¢ok iyi
kullanilmasini miimkiin kilar.
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HVI test sonuglarn lif 6zelliklerinin iyi bir agiklanma-
sidir. Istenilen iplik kalitesi i¢in daha etkili bir ham-
madde se¢imi yapilabilir. K6tii kaliteli pamuklarin eli-
minasyonu reklamasyonu azaltir. Balya hazirlamadaki
iyi bir uyum yiiksek verimlilik ile sonuglanir.

Pamuk iireticileri,eksperler,tiiccarlar i¢cin HVI dona-
nimlar ¢ok 6nemlidir. Ayni donanim iplik igletmelerin-
de hammaddenin ekonomik se¢imi, balya yénetimi ve
karigimlarin optimum kompozisyonu igin de gerekli-
dir.

Prosesin optimizasyonu ve hammaddenin en iyi se-
kilde kullanimi igin ise AFIS-N veya MTM gibi tek lif
test donanimlarinin kullanildig bir proses kontroluna
gerek vardir.

Kismen band ve fitillerin test edilmesinde de kullani-
lan iplik kalitesi test donanimlar istenilen kalitedeki
son iiriin i¢in son derece gereklidir. Bu donamimlar ay-
n1 zamanda on-line kalite kontrolunda da 6nemli rol oy-
narlar. (Ornegin, arizah yoklayicilar). Bu gerecler iplik
tireticilerine;

-Yiiksek kaliteli iiriinlerin iiretimi, pazarin veya tii-
keticinin isteklerinin tam olarak kargilanmasi,

-Makinalarin miimkiin olan en iyi verimlilik kogulla-
rinda ¢aligtirilmasi,

-Amaca uygun en ekonomik hammadde se¢imi, gibi
yararlar saglamaktadir.

8. DOKUMACILIKTA MEYDANA GELEN
GELISMELER

Yukarida da belirtildigi gibi son yillarda iplik ve do-
kuma makinalarinda ulagilan teknik seviye ve igletme-
lerin ve iiretimin daha kolay ve zamaninda izlenmesini
saglayan veri toplama ve degerlendirme sistemleri sa-
yesinde bir taraftar biiyiik {iretim artiglarina ulagirken
diger taraftan kumag kalitesinde de ¢ok 6nemli gelisme-
leri saglanmigtir.

Zirih Federal Teknoloji Enstitiisi’'nden Prof. Kra-
use bir aragtirmasinda iplik ve dokuma igletmelerinde
bir saatteki verimin her 30 yilda bir ikiye katlandifim
gostermigtir. Bu degigimin uzun bir siireden beri bu se-
kilde devam ettigi gozéniine ahnacak olursa, bundan
sonraki 30 y1lda da benzer geligmeler beklemek yanhg
olmayacaktir.

Son 25-30 y1lda dokuma igletmelerindeki degisiklik-
ler incelendiginde, 25 yil 6ncesinde genellikle standart
mekikli tezgahlarin ve mekikgikli tezgahlarin bulundu-
gu ve kullanildiy gériilecektir. Giiniimiizde ise mekik-
siz tezgahlar pazarda 6nemli bir yer kazanmiglardir,
Hava jetli, su jetli tezgahlar, rapier tezgahlar ve mekik-
li tezgahlar pazarda pay sahibi olabilmeki ¢in yogun re-
kabet i¢indedirler. Giiniimiizde mevcut 4.5 milyon tez-
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gahin % 25’i mekiksiz tezgahlardar.

Tezgah tiplerindeki degisim iiretim hizlarinda bii-
yik artig saglarken, proses ve kalite kontrolunun da da-
ha hizli yapilmasim gerekli kilmis ve son yillarda tez-
gahlan birlikte yénetmek ve kisa siirede miimkiin olan
en fazla bilgiyi edinebilme sistemlerinin kurulmasini
da gerekli hale getirmistir.

Dokuma igletmelerindeki bu geligmeler pazarda,
iriinlerde, isletmede ve iiretimde ne gibi degisiklikler
yaratmigtir?

1.Pazarlar satic1 pazar1 durumundan , ahic pazan
durumuna déniigmiig, miisterilerin istekleri devamlh
biiytidiigii igin iireticiler ¢ok daha iyi pazar bilgisine ih-
tiya¢ duymaya baglamiglardir.

2.Kumag kalite istekleri 6nemli dlgiide artmig, buna
kargin fiat miizakereleri giiclesmistir.

3.Tekstildeki yeni uygulamalar v hizhi degisen mo-
da, yaraticihik ve yeni usuller iizerindeki baskiy: arttir-
migtir. Bu gelisime ayak uydurabilmek icin de siirekli
daha fazla yatirnm yapmak gerekmektedir.

4.Kalifiye eleman bulmak pekgok iilkede giiclegmis-
tir. Tekstil endiistrisinde ig¢i dalgalanma orani olduk-
¢a artmigtir. ;

5.Yukarida da belirtildigi gibi son 30 yilda iiretimin
% 100 artmasinin yani sira iiretim kontrolu ve izlenme-
si i¢in yeni sistemler gelistirilmistir. Bilgisayarlar tiim
y6netim kararlar i¢in temel gereksinim haline gelmis-
tir.

6.Tek siparigler kii¢iilmiig, stoga degil miisteri sipa-
riglerine déniik iiretim yapilmaya baglanmistir.

7."Minumum siirede {iretim" gibi, "Tam zamaninda
"liretim kavrami da slogan olmaktan cikip, pek cok is-
letmede gercek olmugtur.

Tabii ki tiim bu geligmeler isim yapmis isletmeler ile
diger isletmeler arasindaki mesafeyi arttirmistir.
9.DOKUMA ISLETMELERINDE COZGU VE TiP
DEGISIKLIKLERININ VERIME ETKisi

Son yillarda tezgah performanslarinda ortaya ¢ikan
degisiklikler dokuma 6ncesi ve sonras islem kademleri-
ni de ¢ok fazla etkilemis ve dokuma igletmesinde tiim
iretim kademelerinin optimizasyonunu 6énemli hale
getirmigtir. Asagidaki béliimde dokuma isletmesinin
optimizasyonunda ¢ok 6nemli olan ¢ézgii ve tip degistir-
me iglemleri kisaca incelenmis ve 25 yil oncesi ile kiya-
lanmigtir.

5000 ¢ozgii telli 2000 metre uzunlugunda ¢ok renkli
bir kumas, i¢in 1965 yilindaki iiretim siireleri,

-Kismi (B6lmeli) ¢ozgiiicin 6 saat

-Hagillama 3 saat

-Taharlama 8 saat
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-Tip Degigikli 4 saat

-Dokuma 596 saat (Ruti ¢ mekikli tezgahlar ile) ol-
mak iizere toplam 617 saattir. Toplam siirenin % 1,3
taharlamaya, % 0,6 s1 tip degisikligine, % 96,6’s1 doku-
ma iglemine harcanmaktadir. 1990 yilinda s6z konusu
siireler agagdaki gibi degigmistir.

-Taharlama 8 saat

-Tip degisikligi 3 saat

-Dokuma 130 saat

(Sulzer mekikli tezgah ile)

Bu durumda normal taharlama toplam siirenin %
5,4 ini, tip degigikligi % 2 sini, dokuma iglemi ise %
87,8’ini almaktadir. Toplam tiretimdeki bu ¢ok 6nemli
yuzdesel degisimin tezgah hizlarindaki muazzam artig-
tan kaynaklandify diigiiniilebilir. Sonug olarak taharla-
ma icin iiretim siiresi ylizdesi 4 misli artmigtir.

Opysa elleyapilan taharlama yerine otomatik taharla-
ma veya uzatma aparati kullanilacak olursa, taharla-
ma siiresi 8 saatten 1.5 saate incecik, % olarak da top-
lam siirenin % 5.4’{1 yerine % 1,1 ini alacaktir. Bu gekil-
de bir uygulama toplam iiretim siiresini azaltmanin ya-
n1 sira iiretimin esnekligini de son derece arttiracaktir.

Yukaridaki 6rnekten de anlagilabilecegi gibi, doku-
ma teknolojisindeki degigiklikler dokuma igletmelerin-
deki verimi ¢ok biiyiik 6l¢iide arttirmigtir. Ancak pek
¢ok igletme dokuma 6ncesi ve sonrasi iiretim kademele-
ri icin bu gelismeye ayak uyduramamigtir. Oysa isim
yapmis igletmelerin iplik bagar: faktorleri dekayh opti-
mize iiretim gerektirir.
10.DOKUMACILIKTA ENFORMASYON
TEKNOLOJISI

Bilgisayar sistemleri onceleri elle yavag olarak yapi-
lan iglemleri daha hizh yapmak amaciyla kullanilmasi-
na ragmen, bazl igletmeler verileri bilgi {iretmek ama-
ciyla kullanmak tizere ilk adimlar atmiglardir.

Buamagla da verileri analiz etmeye ve organizasyon-
larinin yapisin degigtirerek rekabet giiciinii arttirma-
ya baglamiglardir. Béylece "enformasyon teknolojisi"
denildiginde sadece bilgisayar sistemleri degil, ayn: za-
manda tiim organizasyon anlasilmaya baglanmigtir.

Zellweger-Uster dokuma tezgahi izleme konusunda-
ki caligmalara 20 y1ldan fazla bir siire 6nce baglamgtir.
Giiniimiizde ¢ok iyi taninan LOOMDATA sistemini 10
yil 6nce geligtirmig ve 350’den fazla igletmeye monte et-
migtir, Sistem 12-990 dokuma makinasim kontrol ede-
bilmekle beraber, ortalama 100-150 dokuma makinasi
bir LOOMDATA sistemine baglanmaktadir. Sistemin
ana fonksiyonlar izleme, planlama ve veri izlemedir.

Hangi verileri izleriz?

Dokuma makinalarinin devri, ¢ozgii kopuslar, gibi
duruglar ve makinada insan tarafindan gerceklegtiri-
len aktiviteler (tamir,kopuk baglama gibi).
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Dokuma makinasinda hangi aktiviteler baglatilir?

Bir veya tiim makina grubunun bir dokumaya fak-
sis, ¢ozgii degigimi. Yeni ¢ozgii otomatik olarak sisteme
alinir. Sistemi hangi makinada hangi dokumacinin ¢a-
ligtigim bilir ve iiretim verilerini otomatik olarak doku-
maciya hesaplar.

Yukaridaki verilerin tiimii makina, personel, kulla-
nilan materyal veya zaman gibi degisik kriterler izerin-
den segilebilir. LOOMDATA gibi bir enformasyon sis-
temi sadece otomatik veri dosyalama sistemi olmayip,
igletmedeki bilgi akigin1 daha etkin bir hale getirmekte-
dir.

Ayrica iplikgilikte aciklanan yararlara benzer yarar-
lar da saglamaktadir.

Data sistemleri yardimiyla iiretime en uygun iplik
alimi, ¢6zgii hazirlama ve hazirlanan ¢6zgiilerin plan-
lanmasi miimkiin olabilmektedir. Zira bu bir statik
planlama sistemi olmayip, dinamik bir sistemdir. Dola-
yisiyla data sistemiyle irtibata gegildiginde sistem her
seferinde yeniden hesaplama yapmakta ve bu iglemi ya-
parken de ¢ozgiide o ana kadar gozlenen duruglar: ve
iiretim dig1 saatleri de dikkate almaktadir. Buna goére
de ¢6zgiiniin kesin bitis zamani hesaplanabilmektedir.

Oteyandan hesaplanan makina randimaniyla siirek-
li sorun yaratan makinalari kolayca saptamak ve incele-
mek miimkiin olabilmektedir. Ayrica her dokumacinin
igyiikii de otomatik olarak hesaplandigi i¢in makina da-
gitiminin daha rasyonel yapilarak randimanin arttiril-
masi saglanabilmektedir.

Her gegen giin daha bagarih olmak buz tizerinde go-
zii kapal yiriimeye benzer. Buzun incelii hakkinda
siirekli bilgi sahibi olunmamaigsa yanhsg yonde ilerlersi-
niz ve buz kirnliverir! LOOMDATA gibi veri izleme ve
degerlendirme sistemleri size attifiniz her adimdan
sonra iiretimde bulundugumuz yer ve gideceginiz yon
hakkinda kesin bilgiler verir, bu nedenle de her gegen
giin igletmeler i¢in vazgegilmez kontrol ve yonetim ara-
ct olmaktadirlar.
11.SONUC

Giiniimiiziin gelisen teknolojik kogullar iplik ve do-
kuma igletmelerinde iiretimi biiyiik ol¢iide arttirirken
kontrol ve yonetim iglevlerinin de daha sistematik ve
hizh bigimde yapilmasi geregini ortaya koymusglar. Ay-
rica son yillarda degisen pazar ortami igletmelerden sii-
rekli sabit bir kaliteyi istemekle yetinmeyip, siirekli
yiikselen bir kalite ister hale gelmistir. Bu yazida isim
yapmis igletmelerin nitelikleri tanimlanarak, bu iglet-
melerin bagar faktérleri incelenmigtir.

Isim yapms isletmelerin bagari faktérleri dort grup-
ta toplanabilir.

1-En yiiksek kalitede {iretmek

2-En diigitk maliyet ile {iretmek
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3-Profesyonel hammadde satin alimi

4-Miigteriye yonelik pazarlama organizasyonu yuka-
ndaki faktorler diisiiniildiigiinde bunlan gerceklegtire-
bilmek i¢in, ¢ok hizh ve giivenli veri izleme sistemleri-
nin gerekliligi de acikea ortaya gikmaktadir. Giintimiiz-
de tiim iiretim prosesini ON-LINE esasina dayal ola-
rak kontrol eden ve diizeltme ol¢timlerinin hemen ya-
pilmasin ve bilgilerin istenildigi an kullanima hazir
olacak gekilde izlenip depolanmasinmi saglayan RING-
DATA, ROTORDATA, LOOMDATA gibi sistemler
vardir. Fakat hemen belirtmek gerekir ki ON-LINE ka-
lite izleme ve kontrolu diizenli laboratuvar testlerinin
gereksiz oldugu anlamina gelmez. Ancak iplik ve kuma-
gin iiretimleri sirasinda ON-LINE sistemler ile siirekli
kontrol edilmesi sayesinde rutin iglemlerin bityik 6l¢ti-
de elemine edilmesi sonucu pahali ve simirli kapasite
dekalan laboratuvarlar daha etkin olarak kullanilabile-
cektir.
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