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Gunumiizde olagan iistu bagarzlz ue karlz igletmeler go- 
riiglerini ve bununla ilgili stratejilerini kurmuglar ve 
buprensiplere kesinlikle uymaktadzr1ar.B~ iireticilerl% 
sim yapmq igletmeler" olarak isimlendirilmektedirler. 
Ortak ozelikleri; 
-Sadece ~ o k i y i  kalitede iiretirler, 
- ~ r e t i m  masraflari iyi kontrol edilmigtir ve d@uktiir, 
-Gerekli olanpamuk, yun, sentetik lifler veya iplik gibi 
materyaller dikkatli bir ~ekilde eksperler tarafindan sa- 
tzn alznzr. 
-Bu tip igletmelerin pazarlama organizasyonu i~ inde  di- 
rek temas kurduklarz kendi miigterileri uardzr ve tum 
satzglarznl 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 theseprinciples. The- 
se m.akers are called the "Opinion Leaders". Their com- 
mon features are; 
-They manufacture onlyproducts of top guality. 
-Theirproduction costs are well controlled, 
-They procure the material needed beeing it raw cotton, 
wooll, menmadefibres or yarn with great care by apro- 
fessional management. 
-They have an own customer oriented marketing-orga- 
nization having direct access to all the markets e.g. 
with own trademarks. 

*BU yam 22-24 Maps 1991 tarihlerinde Mersin fstanbul ve 12- 
mir'de diizenlenen USTER 1991 sempozywnundan derlenmigtir. 

i . ~ f ~ f f j  
Gunumuzde tekstil teknolojisi bag donduriicu bir 

luzla ilerlemekte, uretilen lif ~egitleri ve bunlann kan- 
glmlanndan elde edilen iplikler ve dokumalann yam sl- 
ra makinalarda saglanan otomasyon ve elektronik gelig- 
meler de klasik uretim makinalanna aligrmg pek ~ o k  
tekstilcinin hayal giicunu zorlamaktadlr. 

Son ydlarda tekstil makinalannda ulaqllan teknolo- 
jik geligmeler tekstil sektoriinu hzla emek y o b n  bir 
sanayi dah olmaktan pkanp, sermaye y o b n  bir sanayi 
dah gekline dijniigtiirmektedir. Bilindig gibi uzun yll- 
lardan beri iilkemizin dlg sabmdaki en buyiik avantajl 
iggiicunun sabg yapt@mz iilkelere oranla ~ o k  daha 
ucuz olmasl idi. Ucuz iggiicu avantajl hala lusmen sur- 
mesine ramen,  son toplu sozlegmelerden sonra yavag 
yavag dqsabmda onemli bir kazan~ olma niteligni yi- 
tirmeye baqlamigtx. 

Diger taraftan d q  pazarlardaki luyaslya rekabet ko- 
g u l l a n  da dugunulecek olursa, tekstilde bilin~li, yerin- 
de, modern, geligmeye apk ve surekli bir yatmm anla- 
ylglnln gereklilig apkga godebilir. Arbk surekli sabit 
bir kaliteyi saglamak bagari olmaktan @mug, surekli 
geligen, yukselen bir kalite aranlr olmaya baglamqt~. 
Bu yeni pazar anlaylglna uyum saglayabilmek i ~ i n  yeni 
yatmmlann gereklilig ne kadar apk ise, Turkiye'de 
teknolojik geligmeleri yakalayacak yeni yatmmlan su- 
rekli yapabilmenin zorlua da o kadar a p h r .  Cunku 
Turkiye'de en az bulunan, dolaymyla en pahall olan 
uretim faktorii paradm. Bu nedenle yapllacak yabnm- 
lann bilingli ve yerinde yapilmasmn yanlslra bu yab- 
nmlardan maksimum ol~iide yararlanmayl saglamak 
iizere bilgi toplama, o l~me ve degerlendirme yatmmla- 
nmn da yapilmasl, iggiicu ve makina verimlilignin ola- 
bildi@ ol~iide arthnlmasi gerekmektedir. 

On-line donammlar o l~me ve degerlendirme i ~ i n  
harcanan sureyi minimize ederek kalite belirleme ve 
duzeltme phgmalanmn modern makinalann uretim 
hzma uyum saglamasma yardlma olan sistemlerdir. 
Modern uretim makinalan ve veri toplama-degerlen- 
dirme sistemlerinden gerektig okude yararlanabil- 
mek iGn her seviyede yetigmig ve e@ilmig iggiicune sa- 
hip olmak her igletme igin vazge~ilmez bir gereksinim- 
dir. 1991 Uster sempozyumunda ele ahnan konulann 
derlenmesi suretiyle hazlrlanan bu yazlda modern veri 
toplama ve degerlendirme sistemleri incelenerek iplik- 
~i l ik  ve dokumaclllkta isim yapmig igletmelerin bagan 
faktijr ve nedenleri tarhgllacaktn-. 
2 . 1 ~ 1 ~  YAPMI$ ~ ~ L E T M E L E R ~ N  4 BWARI 
FAKTORU 

Bugiinku baganh phgmalanmzl2000y~linda da sur- 
durmek i ~ i n  yapmamz gerekenleri biliyor musunuz? 
Bu soruya yanit verecek kiginin 2000'li ylllarda tekstil 
endustrisinin nasll olaca&ni bilmesi, en azlndan bir fi- 



kir sahibi olmasi gerekir. 
Biz yonetim iglerinin temel yapisimn deggmeyeceg- 

ne ve endustriyel aktivitelerin mumkiin oldu&nca sa- 
bit kalaca$na inaniyoruz. Tekstil endustrisindeki bu- 
giinun ana uretim prosesleri gerek iplikqilikte ve gerek- 
se dokumacihkta 10 yll sonra da ayni olacakbr. IPlik 
sektoriinde ring iplik egirme ve rotor iplik egirme ile 
toplam iplik uretimi kargllanacaktm. Yani bu sistemle- 
re alternatif egirme sistemlerinin bulunaca@ni zannet- 
miyom. Diger taraftan dokumacilkta da giiniimuzde 
yaygn olarak kullamla gelmekte olan teknolojiler yani 
mekikqikli, rapier, sujetli ve hava jetli sistemler, bu 
y i iqhn  sonunakadar k u m q  uretiminin buyiik bir kis- 
m n i  kargilayacakbr. Bu soz ve duguncelerimiz uzun 
sureli ve dikkatli aragtumalara dayanmaktave iinde ge- 
len tekstil makina ureticileri tarafindan da paylapl- 
maktadir. 

Bagannin 2000 yhnda da devam edebilmesi sadece 
igletmenin ileriyi gormesi ve stratejisini saptayabilme- 
si ile mumkun olabilir. Ancak sadece ileriyi gorme ve 
stratejiyi saptama yeterli degildir. En onemli hususlar 
ileriyi goriigu cadi tutabilmek ve belirlenmig stratejiyi 
takip edebilmektir. Gunumiizde olaganustii baganli ve 
karli igletmeler goruglerini ve bununla ilgili stratejileri- 
ni kurmuglar ve bu prensiplere kesinlikle uymaktadm- 
lar. Bu ureticiler isim yapmig igletmeler (onde gelen ig- 
letmeler) olarak isimlendirilmektedirler. 

Isim yapmig igletmeler kendilerini nasil kamtlarlar, 
onlann gene1 ozellikleri nelerdir?. 

-Sadece qok iyi kalitede uretirler. 
- ~ r e t i m  masraflan iyi kontrol edilmigtir ve diiguk- 

tur. 
-Gerekli olan ham pamuk, yiin, sentetik lifler veya 

iplik gibi materyaller dikkatli bir gekilde profesyonel 
bir yonetim ile saglanlr. (Eksperler tarafmdan alinir) 
Mukemmel kalitede bir uretim iqin en iyi kaliteyi degl 
fakat en do@u kaliteyi sabn almak gerekir. 

Bu tip igletmelerin pazarlama organizasyonu iqinde 
direkt temas kurduklan kendi miigterileri vardir ve 
tiim sabglanni kendi ticari isimleriyle yaparlar. ihra- 
catp, tiiccar vb. uqiincii ghs la ra  ihtiya~lan yoktur. 

Bunlar, isim yapmq igletmelerin 4 bagan faktorii- 
dur. Eger bir igletme bu dort amaci gerqeklegtirebilirse 
yiiksek kar duzeyinde devamli bir igi garanti eder. 1sim 
yapmg bir igletme olmak igin herhangi bir sihir veya 
buyiiye gerek yoktur. Yukanda belirtilen 4 bagan fakto- 
rii ile birle$irilmig d o w  bir strateji ve kesin goriig ig- 
letmeleri bu seviyeye getirmeye yetecektir. 

~ r e t i m  yerinin bu anathar faktorler uzerinde qok 
fazla etkisi olmamakta ve en iyi uretim degiameyen 
ekonomik gartlar altmda gerqeklegmektedir. Bu neden- 
le sadece maliyetler nedeniyle duguk i~g i  ucretli ulkele- 
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re uretimin transferinin gerekli olup olmadig ciddi ola- 
rak dugiiniilmesi gereken bir sorudur. Ancak hemen 
belirtelim ki Dunya'mn pek ~ o k  isim yapmig igletmesi 
Bah Avrupa, USA ve Japonya gibi endiistrilegmig iilke- 
lerde bulunur. 

Tekstil sektoriinde isim yapmig bir igletme olmak 
buyiik boyutlarda ve daha da onemlisi diizenli bir gekil- 
de yabnm yapmay gerektirir. Sekil l'deki dongii bunu 
~ o k  iyi bir gekilde a~iklamaktadir. Yeni yatmrnlar igin 
b q a n  ve karlhk gereklidir. Yannin bagansim ve karh- 
h$ni garanti etmek i ~ i n  de yeni yabnmlar g-r. 

BaSarl ve Kar - Yeni Yat~rlrnlar lqin 

I Yeni Yatmrnlar - Yarmrn B a ~ a r ~ s l  ve Karl lqin I 
Sekil I .  B a a a m  Kontrol Dongiisii 

him yapmig igletmeler analiz edildiginde onlann bu 
prensiblere kesinlikle uyduklarim, yeni makinalara ya- 
tmm yapi;lklannl, On-Line ve Off-Line kalite kontrolii- 
nu duzenli bir gekilde uyguladiklanni goreceksiniz. 

0 halde bagan iqin anahtar yukanda belirtilen 4 fak- 
toriin: 

-Yuksek kaliteli uriinler 
-Diiguk uretim maliyetleri 
-Profesyonel materyal saglanmasi 
-Mu@eriye yonelik pazar organizasyonu 
birlegmesinin sonucudur. 

3.1 P L ~  K URET~M VE KAL~TES~NDEH 
DEGISIMLER VE BU D E G ~ $ ~ M E  IS& YAPMIS 
I$LETMELER~N ETKk3i' 

Bundan onceki bolumde de belirtildigi gibi Ring ve 
Rotor iplikqiliginde ana uretim iglemlerinin 2000 ydma 
kadar deggmeyecegi tahmin edilmektedir. Ancak ger- 
cek olan gudur ki iplik igletmelerinin ~ehresi  ylldan yl- 
la deggmektedir. 
3.l.uretimdeki Degiqmeler 

Mevcut makinalar (qok eskiler hariq) iiretim kapasi- 
teleri yiiksek velveya diger avantajlan olan daha az sa- 
yldaki makinalar ile degiGirilmektedir. 

Otomasyon derecesi hizla artmaktahr. Prosesler 
arasi otomatik materyal nakli ve ring iplik makinalann- 



da iplik kapuklanmn otomotik olarak baglanmasl bu 3.3.fsim Yapmq fgletmeler 
konudaki orneklerden sadece ikisidir. Makinalar bilgi- Bu degigimlerin kimin tarafindan ortaya akl&@nl 
sayarlarla ve elektronik izleyiciler ile donathqtx .  (gerceklegtirildigini) his diigundunuz mu? Bazilmmz 

fgletme yoneticileri gerekli bilgileri domdan ofisle- pazar veya makina iireticileri diyeceksiniz. Bu dugiince- 
rindeki bilgisayar ekranlanndan alabilirler. Az fakat niz yanllg degildir. Ancak biz esas etkinin tazllnmg ig- 
kalifiye personel tiim uretim prosesini kontrol altmda letmelerden geldigine inaniyoruz. 

8eki l2 .  Uretirndeki Degi~iklikler 

3.2.Kalitedeki Deggimler 
fplik kalitesi geG&i&e devamli olarak artmlg ve gele- 

cekte de daha fazla geligecektir. Bugiinun yiiksek kali- 
te istekleri, kumaglann bitim iglemlerinden ~ o k  iire- 
timdeki ger~ek optirnizasyon isin gereklidir. brnegin, 
yeni hava-jetli dokuma makinalan orta kalite iplik ile 
verimli bir gekilde &gamaz. A p  zamanda proses ka- 
litesi de gittikce daha onemli rol oynamaktadir. Yanlig 
ayarlmn ve mzah parpdann uzun sure kalmasina 
gans Wmamak  icin her uretim pozisyonu ve hatta 
hammadde sistematik olarak kontrol edilmelidir (qekil 
3). Tabii & p n l m n  kalitesini de unutmamak gerekir. 
, 

A : 1000 i g  saa tmdek i  i p l i k  kopu$larl 

B : 100 000 rretredeki l p l i k  r m 2 l -  say,%, 

C : Saatreki dokurm durug raylri 

- - 

Tmnmig igletmelerin goriigleri vardir. Onlar strate- 
jilerini aga@daki hususlin anlamak iein kurarlar. 

a.Hangi pazar iqin ne uretilecek? 
b. Rekabet ortammda daha iyi olmak icin nasll ve ne- 

rede uretilecek? 
Aynca makina ve donarum ureticileri ile birlikte ye- 

ni fikirler gelifirirler. Bagan garantisi olmadan yeni 
makinalara yatmm yaparlar. Menfaatleri yeni teknolo- 
jiler sayesinde daima onde olmalandlr. Bundan bagka 
gelecekleri i ~ i n  para kazanlrlar. 
Tablo 1. hlik Uretirninde KarUh Etkileyen Faktiirler 

-Kalite Geligtirme 

-Uretirn 

Maliyetlerinin 

Azal t~lrnasi 

-Hamrnarnadde 

Maliyetlerinin 

Optirnizasyonu 

- p Tablo l'de siradan iplik igletmeleri ile isim yapmg ig- 

- KAR 

URET~M 
MAL~YETLER~ 

HAMMADDE 
MAL~YETLER~ 

letmeler arasmdaki fark goriilmektedir. 1sim yapmg ig- 
letmeler iyi ve sabit iplik kalitesinde uretebilirler. Kali- 
te en azindan miigterinin istedigi kadar iyidir. Biraz 
yiiksek fiyatlara ragmen Avrupa'da yuksek kalite silun- 
hsl vardw. Cunkii modern dokuma makinalan uzun 
sure vasat kalitedeki ipliklerle digamazlar. 

fsim yapmg igletmelerin iiretim maliyetleri dugiik- 

I 
8eki l3 .  Kalitedeki Degi~iklikler 

Ge~migte basit bazl igler yapan ig~iler ve ustalar bel- 
li bir uretim alanina nezaret eder hale gelmiglerdir. 
~ e r  birisi kendi vardiyalannda degeri 2-3 milyon dolar 
degerindeki makinalardan sorumludur. Biitiin bu ger- 
gekler dikkate dindi@nda boyle modern iplik igletmele- 

pligabilecegine inaniyoruz. 
rinin verimli bir gekllde sadece sanayilegmig ulkelerde Q 

Geligmeleri 
ekil4.  60 Ne Penye Pamuk Ipliginde Verirnlilik ve Kalite 



tiir. Bu igletmeler rasyonalize ve optimize edilmigler- 
dir. Kalite ve verim balumindan onceden belirlenmig 
amaqlara ulagmak i ~ i n  mumkiin olan her yerde oto- 
masyon ve ON-- izlemetuygularur. 

Hammadde, para kazanma ve kaybetmede son dere- 
ce etkilidir. Cunku, ince ipliklerde hammadde maliyeti 
% 60'a kadar pkabilmektedir. 1sim yapmig igletmeler 
on-line ve laboratuvar gere~lerinden yeterli bilgiyi al- 
&Man i ~ i n  lif maliyeti ve kalite terimi arasinda en iyi 
dengeyi kurabilirler. Tablo l'deki ikinci onemli nokta 
kar'dir. Bu sadece iplikcinin kan olmaylp, a p  zaman- 
da dokumacimn da kazancilr; Cunkii igletmede iyi ip- 
lik kullanmak verimli gihgmayl ve minimum ikinci ka- 

, lite uriinu sag1ayacakt.w. 
Bu ama~lara nasll ulagihr? (isim yapmig igletme na- 

srl olunur? Nasd muhafaza edilir?.) Bu kesinlikle kolay 
degildir. Ancak iki onemli faktor vardir. 

Kar yapmak igin baganli olmak. 
Kazanci yanmn bagansim garanti etmek iqin yeni 

teknolojilere yatmnak. 
Yeni teknoloji ne demektir? Sadece yeni makinalara 

ve otomasyona dew ayni zamanda enformasyon tekno- 
lojisine de yatmm yapmak onemlidir. Enformasyon 
teknolojisinin adarm, enstriimanlar ve sistemlerle ce- 
gitli proses kademelerini izlemek ve degigik yonetim ka- 
demeleri ipin gerekli bilgileri sa&un&r. Enformas- 
yon teknolojisi bir yonetim olup ama~lanan kaliteye ve 
verimlilige ulagmak isin gerekli kararlann ahnmasina 
imkan saglar. Ancak bunun da belli bir maliyeti var&r. 
Yeni modern igletmeler toplam yatmmlannin % 5'i ka- 
dar bir h s m m  enformasyon teknolojisi isin harcarlar. 
4.f P L ~ K C ~ L ~  KTE ENFORMASYON 
TEKNOLOJIS~ 

Kalite ve uretim maliyetleri konusuna girmeden on- 
ce gesen 20 ylla bir goz atahm. Qekil4'de 1970-1990 yll- 
lan arasinda 1 kg 60 Ne penye pamuk ipligi uretimi 
i ~ i n  gerekli surenin nasil ma l l&  a p k p  goriilmekte- 
dir. 

@ekil5.1970 ve 1990'da Kumag Kalite Dereceleri 

TEKsTfL VE M ~ E N D ~ S  YIL5 SAYk28 A ~ U S T O S  1991 

Diger taraftan aym ipligin Uster Istatistiklerine gore 
% 50 simnnin 1970'teki % 17'5 degerinden 1990'daki % 
16'5 degerine inigi de aym tablo'da gosterilmektedir. 

Bu deBgmelerden bagka agaBda apklanan diger 
onemli geligmeleri de belirtmekte yarar varlr .  Qekil 
5'in sol tarafinda 1970'de uygu1anlg.l gekliyle kumagla- 
ra ait farkh dereceler gosterilmektedir. 

Burada " A  iyi "B" orta ve " C  kotiidur. Sag t ,  
ise 1990'daki durum goriilmektedir. "A" ve "B" cok iyi 
ve " C  1970'deki "Nnin benzer iyidir. Diger bir deyigle 
tekstil endustrisi qok yiiksek Mi te  seviyesine ulagmig- 
hr. 

Bunlar geligmelerle ilgili olarak iyi haberlerdir. Fa- 
kat bazi kotii haberler de vardir. Tum bu "fyi" iplikler 
maalesef "Istisnalar" olarak isimlendirilen bir veya da- 
ha fazla siyah nokta iqermektedirler. "lstisnau ifadesi, 
ornegin 100 iyi bobin arasinda numaravaryasyonuyiik- 
sek, diizgiinsuz ve cok fazla ince yer, kalin yer ve neps 
ihtiva eden bobini belirtmek isin kullanilmakta&r, 
1970'li ylllarda bu istisnalar rahatsiz edici degildi, tun- 
kii bir kumagta duzgiinsiizliik olarak qok fazla goze bat- 
miyordu. Ancak giinumiizde iplikve kumagin temel ka- 
litesi mukemmeldir ve bu nedenle istisnalar ~ o k  daha 
rahatsiz edicidir. Dolaylsiyla bu tip hatalar mamiilun 
ikinci kaliteye aynlmasina sebep olurlar. 

Bir iplik igletmesi igin bunun anlarm nedir? 1970'de 
kalite kontrolunun ana hedefi ortalama iplik kalitesini 
yiikseltmek, tekstil laboratuvan tarafindan yaprlan te- 
sadiifi testler ile zaylf noktalan bularak adim adlm kali- 
teyi iyilegtirmekti. 1990'da ise ana hedef ortalama kali- 
te olmaylp istisnalan elimine etmektedir. Bu nedenle 
tekstil endustrisinin bu yeni istekleri iqin kalite giiven- 
cesini kargilayacak enformasyon teknolojisi geligtiril- 

qekil6'da italya'da faaliyet gosteren son derece mo- 
dern makinalar ve enformasyon teknolojisi gerecleriy- 
le donatdmig 30.000 iglik qok modern bir iplik igletmesi 



gosterilmektedir. Goriildiim gibi tekstil laboratuvari 
ve on-line veri merkezi oldugu gibi, iplik hazlrhk igle- 
mi igin Sliver DATA, Ring iplikdligi igin Ring DATA 
ve bobinleme bolumu igin CONEDATA varhr. &a@- 
daki bolumde boyle bir on-line veri merkezinin gorevle- 
ri ve olanaklan bazi pratik orneklerle a~klanacaktx. 

4.1.Uster Sliverdata 
Uster Sliverdata iplik hazlrlama igin birlefirilmig 

kalite ve uretim kontrol sistemidir. Esas olarak Uster 
Sliverdata tiim iiretim makinalanru izler. Bundan bag- 
ka Penyoz ve Cerlerde; 

-band numarasl (numara varyasyonu), 
-Diizgiinsuzliik, 
-Spektrogram, 

gibi qok onemli kalite pararnetrelerini on-line olg- 
mek igin kalite izleyicileri ile donatllabilir. Belli kalite 
limitleri agild@nda alarm verilir. Ve hatta makina dur- 
durulur. Gorevli teknisyen uyanlmlg olur, sorunu go- 
zer ve makinayl yeniden iylqdmr. 

SLIVERDATA nigh etkili bir donan~mdlr? Sliverda- 
ta ile uretimin % 1 0 0 ' ~  band a@rllii;l ve duzgiinsiizliik 
apsmdan test edilir. Halbuki tekstil laboratuvan tara- 
findan yapilan tesadufi ornekleme ile uretimin sadece 
% l'i kontrol edilebilir. Aym durumu Spektrogram igin 
de soyleyebiliriz. 

Tekstil laboratuvan uzun test periyodlam ile slnlrh- 
dn-. Halbuki SLIVERDATA ile her gllugtan saatte 6 
spektogram ahnlr. Modern, hlzli test makinalannda 
on-line test zorunludur. Dakikada 5 Kg band iireten 
Cer dikkate &n&@nda USTER SLIVERDATA olma- 
dan istisnalardan kagmanm zorlu@nu giiphesiz tah- 
min edersiniz. 

USTER SLIVERDATA'nm ekonomik yanlda gok 
onernlidir. Bu sistem olmadan laboratuvar personeli 
band aii;lrh$ni vardiyada ancak 1 kez kontrol edebilir 
ki bu da haftada 80 veya yllda 2700 test eder. SLIVER- 
DATA ile haftada 1 test veya yllda 50 test yeterlidir. 

SLIVERDATA' nln 
-$ikayet olmamas~, 
-Hi$ ikinci kalite uretilmemesi (numara varyasyonu 

nedeniyle), 
-Yuksek uretim, 
-Daha az rutin kontroller, 
-Uzun balum periyodlan, 
- H d a  anza giderme, 
gibi avantajlar safjamasl nedeniyle amortisman su- 

resi lusadir. Yukanda belirtilen noktalann hepsi ure- 
tim maliyetlerinin dugmesine veya goreceli olarak da- 
ha fazla kar edilmesine yardm eder. ~ s t e l i k  SLIVER- 
DATA 

-Sabit kalite, 

-Hatasiz uretim, 
-Mu@eriyi tatmin etme, 
-Daha iyi phgma gartlan, 
-Huzurlu uyuma, 
gibi gok saylda indirekt kazang saglar. Her geyi hesa- 

ba katarak daha yiiksek kalitede uretmek gerekir; 
0zet olarak, giinumuzde iplik hazirhk prosesinde 

kullanilan yiiksek iiretimli makinalann iyi bir kalitede 
"fstisnaslz = hataslz" phgmalan isteniyorsa on-line kali- 
te kontrol sistemleri ile donatdmal~dir. Direkt ve fndi- 
rekt kazanglar nedeniyle SLIVERDATA'ya benzer sis- 
temler kendilerini genellikle bir ylldan daha h s a  bir su- 
rede amorti ederler ve boylece iiretim masraflannin 
dugmesine yard~m ederler. 

4.2.Uster Ringerdata 
Ring iplik~i1iii;i igin veri sistemi olan USTER RING- 

DATA haklunda konuguldugunda genellikle agaBdaki 
proveke edici rakamlar kullanlhr. Aragix-macilara gore 
ring iplikgilignde iglerin % 30'11 tiim iplik kopuglanmn 
% 70'inden sorumludur. Amerika'da ITT tarafindan ya- 
pllan bir aragbrmaya gore gozgii tellerinin % 20'si ~ o z -  
gii kopuglanmn % 80'nine sebep olmaktadlr. 

USTER RINGDATA bu problemi nasll gozer? RING- 
DATA bir on-line sistem olup makinanm her iki yani 
hareketli yoklaylcllar ile donaixlm@r. Her ig h s a  peri- 
yodlarla iplii kopu$an ve ig hlzlan balumindan izle- 
nir. Sinyaller tum makinalardan merkezi olarak topla- 
mr. Bu merkezden gegitli rapor tipleri elde edilebilir. 
Raporlann en onemlisi her giin alinan ve "kotu ig rapo- 
ru" olarak isimlendirilenidir. Bu bilgi ile balum ekibi 
sistematik olarak hatah igleri tamir edebilir ve boylece 
bu iglerin sebep o l d u a  uretim kopukluklar~ ve kalite 
dugmeleri onlenebilir. 

RINGDATAYnm sagladla avantajlar iig grupta topla- 
nabilir. 

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

-Daha az iplik kopugu nedeniyle yiiksek verim. Ayn- 
ca pek gok iplik igletmesi iplik kopuglannda minimum 
seviyeye ulaoktan sonra ig hlzlann~ artbrabilir. 

-Yonetim kararlan igin destek. Cok detayll ve giive- 
nilir bilgiler hammaddedeki, klimadaki, vb. degigimler 
sonunda igletmedeki ei;;ilimlerin saptanmasma yardim- 
a olur. 

Sonug olarak RINGDATA iplik igletmelerinde yiik- 
sek bir kalite igin degerli bir geregtir. Hatall iglerin dii- 
zeltilmesi ile en yiiksek iplik kalitesine ulagabilir. Yuk- 
sek verim ve az sayldaki personel nedeniyle uretim ma- 
liyetleri diiguriilur. ROTOR iplikgiliginde RINGDA- 
TA'mn gorevlerini yerine getirmek iizere ROTOR DA- 



TA devreye girmektedir. 
Sonug olarak on-line sistemlerin kullamlmasiyla ilgi- 

li olarak bazi onemli sonuglar qkadabilir. 
-Yiiksek kalite ve verimliligi garanti etmek igin mo- 

dern yuksek istihsalli makinalann, bulundugu igletme- 
lerde ekonomik ve miimkiin olan her yerde on-line kali- 
te kontrol gereklidir. 

-ikinci kalite uriinlerin ve mugteri gikayetlerinin on- 
lenebilmesi igin "lstisnalannN (hatahlam) giderilme- 
sinde on-line etkili bir araw. 

-On-line sistemler kendilerini lusa zamanda amorti 
ederler ve rekabete dayanan pazar ortawnda belirli 
bir yer edinilmesine yardimcl olurlar. 

- 5.LABORATUVARDA UYGUN TESTLER f LE 
KAL~TEMN M L E ~ T ~ R ~ L M E S ~  

Bundan onceki bolumlerde de apkland1g.l gibi iplik 
igletmelerinde uretim son lurk yll boyunca biiyiik olgu- 
de artm@r. Acaba aym periyod suresince iplik kalitesi- 
ne ne olmugtur? Yiiksek uretim hlzlanmn kaliteyi ne- 
gatif etkiledigi bilinmesine @men uretilen ipliklerin 
kalitesi belirgin bir gekilde a&m@r. qekil 7'de iplik 
diizgiinsuzlugun son 40 yil igindeki iyilegmesi gosteril- 
mektedir. Uster istatistiklerinin % 50 degerine tekabiil 
eden bu grafikte 20 Ne karde ve 60 Ne iplikleri gosteril- 
mektedir. Bu geligmeler sadece makina dizaynlannln 
yiiksek hlzlara uygun hale getirilmesi ve iplik igletmele- 
rin de test donanimlanyla kalite kontrolunun yaygn- 
la@nlmasi mumkundur. 

1949 1952 1957 1965 1970 1975 1902 1969 

ekil7. Uster Istatistiklerine (Xire (%KO s m )  1plik 

Son zamanlarda gittikge artan bir gekilde on-line ka- 
lite kontrol sistemlerinin tesis edildigini goriiyoruz. 
Acaba bunlar gelecekte klasik off-line laboratuvarlann 
yerine gegecekler mi? Hig guphesiz bu gergeklegmiye- 
cektir. Ancak laboratuvarlann gorevi kalite kontrolun- 
dan kalite yonetimine deggecektir. Bu bolumde giinu- 
muz olgum metodlannin ve donammlannln iplik iglet- 
mesine olan etkileri apklanmaya @gilacakt;lr. 

jplikgilikte en yiiksek iiriin kalitesi her zaman en iyi 
laboratuvar test sonuglan anlamma gelmez. Bizayn ve 
uygunluk kalitelerinin birbirine yalun olmasl yani ip- 
likte olmasi istenilenler ile son uriinun kalite paramet- 
relerinin mumkiin oldurn kadar aym olmasl ~ o k  daha 
onemlidir. Ancak SO@ kez bu en iyi duzgiinsiizluge, 
yiiksek mukavemete v.b. ne donugtiiriilmektedir. 

Dokuma ve ormede artan iiretim h u h  nedeniyle 
eskiden bilinen duzgiinsiizli&, mukavemet gibi klasik 
test parametrelerinden daha fazlasim bilmek ~ o k  daha 
onemli hale gelmigtir. ~~liktiiyliilugii bu gegit test para- 
metrelerine verilebilecek miikemmel bir ornektir. Diiz- 
giinsuzliik ol~erinin en yeni jenerasyonu USTER TES- 
TER 3 ile kullamcdar ek kalite parametrelerini sapta- 
ma irnkanina kavugmuglardw. Varyans-uzunluk egri- 
si, diizgiinsiizliik Indeksi "I" ve bobinler arasi varyas- 
yon, olgiilen kiitle varyasyonundan hesaplamr. Aynca 
1plik tiiylulugiinu ve iplik numarasim olgmek igin de 
ilave moduller vardir. 
5.1.Tiiyliiliik 

USTER TESTER 3 ile olgulen tiim yeni iplik kalite 
parametreleri iginde en onemlisi muhtemelen iplik tiiy- 
liilumdiir. Iplik tiiylulugii kumag ozelliklerini oldugu 
kadar dokumada veya ormede d igma  gartlanm da et- 
kiler. Tuyliilugii olgmek icin mevcut metodlar yavag, 
ve tekrarlanabilirligi duguktiir. Bu nedenle son yillara 
kadar tiiyliilugun rutin olarak ol~iilmesi pektercih edil- 
mezdi. USTER TESTER 3 igin tiiyluliik modiilu geligti- 
rilmesiyle tekstil endustrisine yeni bir tiiyliiluk olgum 
metodu sunulmugtur. Tuyluliik olgerinde olgum dam 
paralel lglk demeti formundadlr. Alici tarafindaki optik 
sistem tiim direkt igdclarr siizmekte ve sadece dag.1mk 
igig.1 kaydetmektedir. 

Uster istatistiklerinin en son baslusi tiiyliiliik testle- 
ri igin diyagramlan da igermekte ve tuyliiliik (H) deger- 
leri, standart sapma (Sh) (bobin ifindeki varyasyon) ile 
bobinler arasi ortalama tiiyluliik varyasyonu (% CVb) 
rsterilmektedir. , 
I I 

$ekilS. iplik Tiiyliiliik D' lyagrruru 

Bu arada bilinmesi gereken bir nokta, kumaga arm 
edilen ozellikleri kazandirmakigin belli rniktardatiiylu- 
lugiin istendigidir. Dolaymyla en diiguk tiiyliiliik- dege- 
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rinin en iyi 01dug-u mutlak degldir. Ancak onemli olan 
iplik tiiylulugiinun bobin iginde ve bobinler arasinda 
duzgiin d a u m g  olmas~dw. 
5.2.fplik Test Sonuqlan 

Mukavemet, uzama diizgiinsiizlih, sik ve seyrek ha- 
talann saptanmas1 gibi klasik test parametrelerine da- 
y& iplik kalite degerlendirilmesi giinumiizde pek ye- 
terli olmarnaktadir. Yeni kugak test d o m m l a n  ile ka- 
lite parametreleri huh ve daha giivenilii metodlarla 
saptanabilir. iplik kalitesi gimdi daha iyi tammlanabil- 
mektedir. Boylece daha sonraki proseslerin istekleri- 
nin daha iyi ayarlanmasi ve son iiriiniin istenilen kali- 
tesine ulagmak mumkiin olabilmektedir. 

Yiiksek kalitede iplik iiretimi iqin mevcut iplik kalite 
standartlannin test edilmesinin yeterli olmad@ apk- 
hr. fstenilen iplik kalitesi sadece hammaddeyi seqerek 
ve iplik igletmesindeki hazirhk iglemlerini optimize 
ederek elde edilebilir. 0 halde hazirlik iglemlerinde 
hangi kalite parametrelerinde onemlidir? Geleneksel 
olarak band a@rli@, h s a  terim diizgiinsuzliig (% U ve 
% CV) ve spektrogram iplik agunasinda kontrol edilir- 
di. Bu fonksiyonlar giinumiizde on-line sistemler ile ya- 
pllmaktadir. Ancak diger onemli test parametreleri tek- 
ranlanabilir olmamalan, huh test metodlan veya alet- 
lerin yoklugu nedeniyle kontrol edilemezlerdi. Giinu- 
muzde yeni kugak lif test donmmlan nleps, h s a  lif, do- 
kuntii ve mikro toz iqerigi gibi ozelliklende kontrol ede- 
bilmektedir. Bu aletler iplik iireticilerine tiim iiretim 
proseslerini analiz edecek ve optimizasyon saghyacak 
onemli imkanlar sunmaktadw. 0rnek olarak qaadaki  
bolumde neps oli$imii incelenecektir. 
5.3.Neps 0lqiimii 

Kulladan hammaddenin iqindeki nepsin saylm la- 
boratuvar personeli itjn son derece zaman alici bir iq- 
lemdir. Sonuqlann giivenilirligi qok saylda deggkene 
bagl~dir. Bunlar ozellikle gozlemciler ile ilgilidir. Bilin- 
dig gibi iplik igletrnesinde nepslerin test edildif.ji tek 
yer tar& tiilbentidir. Zira tarak tiilbenti neps saylm 
iqin uygun test ornegi vermektedir. Yiiksek istihsalli 
yeni kugak tarak makinalannda tiilbent ppraz kaylg 
yardimyla alin&B iqin tarak tiilbentinde neps sayma 
imkan~ kalmarnigtn. Bu nedenle de hammaddede neps 
saylmi aletine olan ihtiyaq gittikqe onem kazanmi@r. 
MIS-N (ileri lif enformasyon sistemi) bu ihtiyac~ gider- 
mek iqin geligtirilmigtir. AFIS-N hammaddeden fitile 
kadar neps boyutunu ve neps saylsm otomatik olarak 
saptayan bir alettir. AZlnan ornek, lif, neps ve cop-qe- 
pel olmak iizere alet tarafindan aynhr. Cop ve qepel 
parpcdclan santrifiij hareketi ile aynlir. Tek liner ve 
nepsler hava ak~m ile toplan~r ve dowdan  elektro op- 
tik izleyicilere nakledilir. Tek bir lif duguk voltajli bir 
sinyal yayarken nepsler ol~iilebilen pikler verirler. Pik 
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yiikseklig d o e d a n  neps boyutu ile ilintilidir ve onla- 
n n  20 boyut slnlfina aynlmasim miimkiin hlar. 

AFIS-N kullanilarak 0, 5 g r a d  3-5 ornek ile aga@- 
daki sonuqlan alinabilir. 

-Ornek boyutu (aarhk olarak), 
-Ornekteki neps saylsi, 
-0rtalama neps boyutu (mm olarak pp),  
-Bir gram ornekteki neps sayla, 
-Neps says1 histogram, 
-3-5 test iqin ornek ortalamas~ ve standart sapma. 
0rnek aletin besleme silindirine verildikten sonra 

tiim test iglemi ve sonuq herhang bir operator girigimi- 
ne gerek kalmadan tamamlamr. Tum iglemin tarnam- 
lanmasi 10 dakikadan daha az bir sure almakta olup bu 
aynl ornegn 4 9  saat siiren vizuel kontrolunagore bii- 
yiik bir ilerlemedir. Pamuk toplanma oncesi hiq neps 
ihtiva etmemesine ramen, balyadaki pamuk neps ihti- 
va eder. Hig giiphesiz ki bunlar toplamada ve qirqirla- 
mada olugmaktadir. Bu nedenle farkl~ orijinli pamuk 
balyalanndaki neps saylsinin varyasyon gostermesini 
anlamak qok kolaydir. ~retilecek belli bir iplige en uy- 
gun h g i m  hazirlamak igin pamuk seqilirken bu ger- 
qek dikkate ahnmalilr. 

AFIS-N aleti ile ham pamugun yam sira prosesin 
herhangi bir kademesinde de neps saylsi saptanabilir. 
Qekil9'da AFIS-N aleti ile penye ring iplig iiretim ig- 
lemleri sirasindaki neps saylm sonuglan gosterilmekte- 
dir. 

Ham Parnuk 

Tarak Oncesi 

Tarak Sonraso 

1. Pasal cot 

Penye Hamriama 

Peuye 

2.Parej cer 

Filil 
0 100 200 300 400 

NepsIGr 

lekil9. AFIS-N'de Neps Miktamm 1~1em Kademelerine Gre 
egigimi 

Qekilden de anlagllabilecegi gibi, 
-Aqma ve temizleme kademelerinin her birinde neps 
rnuhtevasi artmaktadw. 
-Taraklama genellikle nepsi azaltmaktadlr. 
-nave nepsler tarama esnasinda uzakl@rilir. 
Bu ornekte de gortildiigii gibi giiniimiizde iplik igletme- 
si neps aqisindan hammaddeden iplige kadar izlenebi- 



lir. 
Bilindigi gibi nepsten bqka  diger kalite parametreleri 
de iplik kalitesini geligtirmede ve uretim verimliliginde 
egit derecede onemli rol'oynarlar. Yukarlda neps hak- 
kmda detayh bilgi verdik, ancak bu alet yardirmyla lu- 
sa lifleri, tozlan ve aym zamanda cop ~epeli de ayrma 
imkanlna sahibiz. Bu parametreleri de neps'e benzer 
gekilde aynl etkinlikte kontrol edilebilmektedir. Bu 
aletlerin kullamlmasiyla egrme hazlrhk prosesleri cok 
daha geffaf hale gelmigtir. Bunun optimizasyonu iplik 
ureticileri iein verimin artmaslna, yiiksek iplik kalitesi- 
ne ve hammaddenin daha iyi kullanlmlna sebep olmug- 
tur. 
Ancak hemen belirtelim ki a r m  edilen kalitenin mey- 
dana getirilebilmesi iqin hammaddenin daha uretimin 
baglangwnda istenilen ozelliklerde ayarlanmasi gerek- 
lidir. Hammaddenin ekonomik secimi icin de lif ozellik- 
lerinin tiimunun bilinmesi qok onemlidir. 
G.LIFLER~N HVI ANAL~Z~ 

Son elli yll icinde lif ozelliklerini kabul edilebilir tek- 
rarlanabilirlik derecesinde oleen cok sayda alet gelisti- 
rilmigtir. Ancak, bu aletlerin $om zaman alicl test igle- 
mini gerektirmesi nedeniyle buyiik miktardaki pamuk 
orneklerinin analizi i ~ i n  uygun deadi.  Bu nedenle ip- 
lik igletmelerinde harman kompozisyonu nadiren tek 
balya test sonuclanna gore yapllmaktaydi. 10 y l  once 
HVI test donanlmlannln geligtirilmesiyle her balyanin 
test edilmesi ve harmanlann ortalama lif ozelliklerinin 
saptanmasi mumkun olabilmigtir. 

~ r e t i l en  ipligin kalitesi, lif ozelliklerinin analiz edile- 
rek, bu ozellikler ile iplik ozellikleri araslnda bir kore- 
lasyon kurulmasina baglihr. iplik kalitesinin lif testle- 
rine dayanarak tahminlenmesi gittikce gercek olmakta- 
dm. 

0 te  yandan istenilen iplik kalitesi i ~ i n  uygun ve eko- 
nomik hammadde se~imi mumkundiir. 

SPCNLAP USTER HVI 900 sistemi aga$da belirti- 
len pamuk lif ozelliklerini ol~mek igin cok sayldaki test 
istasyonunu birlegtirmigtir. 

-Uzama mesafesi (span uzunlu@) olarak lif uzunlu- 
m ,  

-Demet halindeki lif mukavemeti ve uzama, 
-1ncelik (mikroner), 
-Renk, 
-Yabana madde. 
Bunlar iplik ozelliklerini ve uretim gartlarlm etkile- 

yen parametreler olarak bilinir. Bu sistem sadece 2 tek- 
nisyen ile saatte 180 ornek test edecek kapasitededir. 
Test istasyonlanndan sonuglann toplanmasi ve sonu$ 
tablolann basllmasida dahil olmak uzere testlerin GO@ 

otomatikleatirilmigtir. 
HVI testi tekstil endustrisinin cegitli bolumlerinde 

genig kabul gormugtur. 
-Pamuk ureticileri, prgrcllar ve tiiccarlar ham pa- 

muk kalitesinin objektif olarak degerlendirilmesine bir 
~ozum bulmuglar&r. 

-USDAYda (Amerika Tanm Bakanli$'nda) Arneri- 
kan pamuklanmn sinflandinlmasinda eksperlerin 
subjektif degerlendirmesinden HVI'ya donulmugtur. 
1991'den itibaren her bir balya Amerikan pamum 
HVI'ya gore s inf lan&nladt~r .  

-Tum dunyadaki iplik ureticileri pamuk alirmnda 
HVI test sistemini kullanmakta, depoya giren her bal- 
yay kontrol etmekte ve balya yonetim sistemleriniyeri- 
ne getirmektedirler. 
7.BALYA YONET~M sf STEM 

Etkili bir balya yonetim sisteminin iplik ureticileri 
i ~ i n  pek cok avantaji vardir. 

-0bjektif test sonuclaima dayandlnlan hammadde 
se~imi eksperlerin bilgilendirmesine gore daha kolay- 
dlr. Segim iplik kalite isteklerine dayandmlarak uygu- 
lanabilir, istenilen iplik kalitesi igin sonupa onemli ol- 
cude parasal tasarruf saglayan cok ekonomik hammad- 
de secilebilir. 1gletmeye giren her balyanin kontrolu ile 
satq kontratmdaki kalite ozelliklerine tekabul eden $1- 

lug kalitesi garanti edilebilir. 
-Kotu kaliteli balyalar proses baglamadan once sap- 

tanabilir. Tum partinin bir veya iki kotu kaliteli balya 
ile kalitesinin bozulmaslndan kapnlllr. Bu kangmalar 
genellikle pek cok iglem kademelerinden sonra bitmig 
uiiinlerde saptanlr. Kotu kaliteli bitmig uriinlerin a d -  
tdmasl i ~ i n  tasarruf potansiyeli hala cok yiiksektir. 

-Harmanin balya kompozisyonu, HVI ile ol~iilen lif 
ozelliklerine gore yapilarak optimize edilebilir. 

-Harmandan harmana ortalama lif ozellikleri sabit 
tutuldub kadar, harmanlar arasindaki valyasyonda 
miimkiin oldu@nca minimum seviyede tutulur. 

Bu, tum uretim proseslerinde yiiksek uretim verim- 
liligi ile sonu~$anacak.hr. 

Goriiluyor ki giinumuz laboratuvar testlerindeki tek- 
noloji ile iplik ureticileri uriinlerini daha iyi kaliteye 
ulagim-manln yam sira uretim iglemlerinin verimliligi- 
ni geligtirmede de etkili donammlara sahiptirler. 

Tuyldiik gibi ilave iplik kalite parametreleri hzh  ve 
do@ bir gekilde saptanabilir. Sonraki iglemlerce talep 
edilen ipliklerin daha iyi tanlmlanmaslna ve uretime 
yarhm ederler. 

Neps, yabanci madde, mikro toz, lusa lif balumm- 
dan gore proses, hammadde ve makina parlunln cok iyi 
kullamlmasmi mumkiin lular. 



HVE test sonuqlan lif ozelliklerinin iyi bir aqiklanma- 
slchr. fstenilen iplik kalitesi iqin daha etkili bir ham- 
madde sesimi yapilabilir. Kotii kaliteli pamuklann eli- 
minasyonu reklamasyonu azalhr. Balya hazrrlamadaki 
iyi bir uyum yiiksek verimlilik ile sonu&ur. 

Pamuk iireticileri,eksperler,tuccarlar iqin HVT dona- 
mmlan qok onemlidir. Aym donamm iplik igletmelerin- 
de hammaddenin ekonomik se+, balya yonetimi ve 
k a n g d a n n  optimum kompozisyonu iqin de gerekli- 
dir. 

Prosesin optimizasyonu ve hammaddenin en iyi ge- 
kilde k u l l m  ig4n ise AFIS-N veya MTM gibi tek lif 
test donammlannm kullan~ld~@ bir proses kontroluna 
gerek vardw. 

Esmen band ve fitillerin test edilmesinde de kullam- 
lan iplik kalitesi test donammlan istenilen kalitedeki 
son uriin iqin son derece gereklidir. Bu donammlar ay- 
m zamanda on-line Mi t e  kontrolunda da onemli rol oy- 
narlar. (~rnegin,  m a l l  yoklaymlar). Bu gereqler iplik 
ureticilerine; 

-Yiiksek kaliteli uriinlerin uretimi, pazann veya tii- 
keticinin isteklerinin tam olarak kargdanmas~, 

-Makinalann murnkiin olan en iyi verimlilik kogulla- 
nnda phghnlmasi, 

-Amaca uygun en ekonomik hammadde seqimi, gibi 
yararlar saglamaktadir. 
8.DOKUMACILIKTA MEYDANA GELEN 
GEL~SMELER 

Yukanda da belirtildigi gibi son yllarda iplik ve do- 
kuma makinalannda ulagilan teknik seviye ve igletme- 
lerin ve uretimin daha kolay ve zamanlnda izlenmesini 
saglayan veri toplama ve degerlendirme sistemleri sa- 
yesinde bir taraftar buyiik uretim arhglanna ulagirken 
diger taraftan kumag kalitesinde de qok onemli geligme- 
leri sa&nmighr. 

Zurih Federal Teknoloji Enstitiisu'nden Prof.Kra- 
use bir arqhrmasmda iplik ve dokuma igletmelerinde 
bir saatteki verimin her 30 ydda bir ikiye katlandgml 
gostermigtir. Bu degigimin uzun bir sureden beri bu ge- 
kilde devam ettigi gozonune ahnacak olursa, bundan 
sonraki 30 yllda da benzer geligmeler beklemek yanlig 
olmayacakhr. 

Son 25-30 ydda dokuma igletmelerindeki degigiklik- 
ler incelendiginde, 25 yd oncesinde genellikle standart 
mekikli tezgahlann ve mekikqikli tezgahlann bulundu- 
$ju ve kullanildi$ goriilecektir. Gunumiizde ise mekik- 
siz tezgahlar pazarda onemli bir yer kazanmglardw. 
Hava jetli, su jetli tezgahlar, rapier tezgahlar ve mekik- 
li tezgahlar pazarda pay sahibi olabilmeki sin yogun re- 
kabet iqindedirler. Gunumuzde mevcut 4.5 milyon tez- 

gahin % 25'i mekiksiz tezgahlardir. 
Tezgah tiplerindeki de3gim uretim hdannda bu- 

ybk arhg saglarken, proses ve kalite kontrolunun da da- 
ha hlzli yapdmasinl gerekli Mmig ve son ydlarda tez- 
gahlan birlikte yonetmek ve lusa surede mumkun olan 
en fazla bilgiyi edinebilme sistemlerinin kurulmasim 
da gerekli hale getirmigtir. 

Dokuma igletmelerindeki bu geligmeler pazarda, 
uriinlerde, igletmede ve uretimde ne gibi de&$iikler 
yaratmghr? 

1.Pazarlar sahcl pazan durumundan , ahci pazan 
durumuna donugmug, miigterilerin istekleri devamli 
buyiidugu i ~ i n  ureticiler qok daha iyi pazar bilgisine ih- 
tiyas duyrnaya baglamiglardw. 

2.Kumag kalite istekleri onemli olqude artmig, buna 
kargin fiat miizakereleri giiqlegmigtir. 

3.Tekstildeki yeni uygulamalar v hizh deggen mo- 
da, yarahcllik ve yeni usuller uzerindeki basluyl a m r -  
mghr. Bu geligime ayak uydurabilmek iqin de surekli 
daha fazla yatinm yapmak gerekmektedir. 

4.Kalifiye eleman bulmak pekqok iilkede giiqlegmig- 
tir. Tekstil endustrisinde igqi dalgalanma oram olduk- 
tp artmlghr. , 

5.Yukanda da belirtildigi gibi son 30 ydda uretimin 
% 100 artmasinin yani slra uretim kontrolu ve izlenme- 
si iqin yeni sistemler geligtirilmigir. Bilgisayarlar tiim 
yonetim kararlan iqin temel gereksinim haline gelmig- 
tir. 

6.Tek siparigler kuqiilmug, stoga degil mii@eri sipa- 
riglerine doniik uretim yapilmaya baglanmi@r. 

7."Minumum surede uretim" gibi, "Tam zamanlnda 
"uretim kavram da slogan olmaktan qilup, pek ~ o k  ig- 
letmede gerqek olmumr. 

Tabii ki tum bu geligmeler isim yapmg igletmeler ile 
diger igletmeler arasindaki mesafeyi artbrmi@r. 
9.DOKUMA ~~$LETMELER~NDE COZGU VE 
D E G ~  S~KLIKLER~N~N VER~ME E T K ~ S ~  

Son yllarda tezgah performanslannda ortaya qlkan 
deggiklikler dokuma oncesi ve sonrasl iglem kademleri- 
ni de sok fazla etkilemig ve dokuma igletmesinde tum 
uretim kademelerinin optimizasyonunu onemli hale 
getirmigtir. &a$daki bolumde dokuma igletmesinin 
optimizasyonunda sok onemli olan sozgii ve tip degigtir- 
me iglemleri lusaca incelenmig ve 25 y l  oncesi ile luya- 
lanm@r. 

5000 sozgii telli 2000 metre uzunlugunda qok renkli 
bir kumag, iqin 1965 ydlndaki uretim sureleri, 

-Esmi (Bolmeli) qozgii isin 6 saat 
-Hagiflama 3 saat 
-Taharlama 8 saat 



-Tip Degigilili 4 saat 
-Dokuma 596 saat (Ruti c mekikli tezgahlan ile) ol- 

mak iizere toplam 617 saattir. Toplam surenin % 1,3'ii 
taharlamaya, % 0,6 si tip deBgikliBne, % 96,6's1 doku- 
ma iglemine harcanmaktadir. 1990 yllinda soz konusu 
sureler agaDdaki gibi degigmigtir. 

-Taharlama 8 saat 
-Tip deggiklig 3 saat 
-Dokuma 130 saat 
(Sulzer mekikli tezgah ile) 
Bu durumda normal taharlama toplam surenin % 

5,4 unu, tip deggiklig % 2 sini, dokuma iglemi ise % 
87,B'ini almaktadir. Toplam iiretimdeki bu pok onemli 
yiizdesel degigimin tezgah hzlanndaki muazzam artig- 
tan kaynakland@ duquniilebilir. Sonuq olarak taharla- 
ma iqin uretim siiresi yiizdesi 4 misli artrmghr. 

Oysa elle yapilan taharlama yerine otomatik taharla- 
ma veya uzatma aparah kullallllacak olursa, taharla- 
ma suresi 8 sateen 1.5 saate incecik, % olarak da top- 
lam surenin % 5.4% yerine % 1,l ini alacahr. Bu gekil- 
de bir uygulama toplam uretim suresini azaltmarun ya- 
nl sira uretimin esnekliani de son derece artbracakbr. 

Yukandaki Brnekten de anlagllabileceB gibi, doku- 
ma teknolojisindeki deBgiklikler dokuma igletmelerin- 
deki verimi cok buyiik olgiide arthrmighr. Ancak pek 
qok igletme dokuma oncesi ve sonrasi uretim kademele- 
ri icin bu geligmeye ayak uyduramamighr. Oysa isim 
yapmlq igletmelerin iplik bagan faktorleri dekayli opti- 
mize uretim gerektirir. 
10.DOKUMACILIKTA ENFORMASYON 
TEKNOLOJ~ sf 

Bilgisayar sistemleri bnceleri elle yavag olarak yapl- 
lan iglemleri daha hizh yapmak amaciyla kullanilmasi- 
na ramen, baz~ igletmeler verileri bilgi uretmek ama- 
ciyla kullanmak iizere ilk a d d a n  atmiglardw. 

Bu amaqla da verileri analiz etmeye ve organizasyon- 
lannin yaplsinl degigtirerek rekabet giicunu artbrma- 
ya baglam~glard~r. Boylece "enformasyon teknolojisi" 
denildignde sadece bilgisayar sistemleri degil, aym za- 
manda tiim organizasyon anlagilmaya baglanmqtir. 

Zellweger-Uster dokuma tezgah izleme konusunda- 
ki rpligmalara 20 yildan fazla bir sure once baglami$lr. 
Gunumuzde qok iyi taninan LOOMDATA sistemini 10 
yl once geligtirmig ve 350'den fazla igletmeye monte et- 
migtir. Sistem 12-990 dokuma makinasini kontrol ede- 
bilmekle beraber, ortalama 100-150 dokuma makinasi 
bir LOOMDATA sistemine baglanmaktadm. Sistemin 
ana fonksiyonlan izleme, planlama ve veri izlemedir. 

Hangi verileri izleriz? 
Dokuma makinalmmn devri, qozgii kopuglan, gibi 

duruglar ve makinada insan tarafindan gerqeklegtiri- 
len aktiviteler (tarnir,kopuk baglama gibi). 
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Dokuma makinasinda hangi aktiviteler baglath? 
Bir veya tiim makina grubunun bir dokumaya fak- 

sis, ~0zgi.i de&imi. Yeni gozgii otomatik olarak sisteme 
d m r .  Sisterni hangi makinada hangi dokumacimn tp- 
hgh@ni bilir ve uretim verilerini otomatik olarak doku- 
maciya hesaplar. 

Yukandaki verilerin tiimu makina, personel, kulla- 
d a n  materyalveya zaman gibi deBgik kriterler iizerin- 
den secilebilir. LOOMDATA gibi bir enformasyon sis- 
temi sadece otomatik veri dosyalama sistemi olmayp, 
igletmedeki bilgi aluglm daha etkin bir hale getirmekte- 
dir. 

Aynca ip l i kd l i i  aqlklanan yararlara benzer yarar- 
lar da saglamaktadir. 

Data sistemleri yardim~yla uretime en uygun iplii 
aliml, qozgii hazirlama ve hazirlanan qozgiilerin plan- 
lanmasi mumkun olabilmektedir. Zira bu bir statik 
planlama sistemi olmayp, dinamik bir sistemdir. Dola- 
ysiyla data sistemiyle irtibata geqildignde sistem her 
seferinde yeniden hesaplama yapmaktave bu iglemi ya- 
parken de qozgiide o ana kadar gozlenen duru91an ve 
uretim dig1 saatleri de dikkate almaktadir. Buna gore 
de cozgiinun kesin bitig zamam hesaplanabilmektedir. 

0 te  yandan hesaplanan makina randimaniyla siirek- 
li sorun yaratan makinalan kolayca saptamakve incele- 
mek mumkun olabilmektedir. Aylrca her dokumacimn 
igyiiku de otomatik olarak hesaplandiD iqin makina da- 
&taminin daha rasyonel yapilarak randlmanin arthnl- 
mas1 saglanabilmektedir. 

Her geqen giin daha baganli olmak buz iizerinde go- 
zu kapali yiiriimeye benzer. Buzun incelia haklunda 
surekli bilgi sahibi olunmamigsa yanlig yonde ilerlersi- 
niz ve buz lurdiverir! LOOMDATA gibi veri izleme ve 
degerlendirme sistemleri size ath@niz her adimdan 
sonra uretimde bu1unduii;umuz yer ve gideceginiz yon 
haklunda kesin bilgiler verir, bu nedenle de her geqen 
giin igletmeler iqin vazgeqilmez kontrol ve yonetim ara- 
ci olmaktadwlar. 
11.soNUS: 

Guniimuziin gelisen teknolojik kogullar iplik ve do- 
kuma igletmelerinde uretimi buyiik olqiide arthnrken 
kontrol ve yonetim islevlerinin de daha sistematik ve 
hzh bi~imde yapilmasi gereBni ortaya koymuglar. Ay- 
nca son ylllarda deii;igen pazar ortaml igletmelerden su- 
rekli sabit bir kaliteyi istemekle yetinmeyip, siirekli 
yiikselen bir kalite ister hale gelmigtir. Bu yazida isim 
yapmlg isletmelerin nitelikleri tanimlanarak, bu iglet- 
melerin bagan faktorleri incelenmiqtir. 

Isim yapmig igletmelerin bagan faktorleri dort grup- 
ta toplanabilir. 

1-En yiiksek kalitede iiretmek 
2-En diigiik maliyet ile uretmek 



3-Profesyonel hammadde satin alimi 
4-Mugteriye yonelik pazarlama organizasyonu yuka- 

ndaki faktorler duguniildu@nde bunlan ger~eklegtire- 
bilmek iqin, qok hlzli ve giivenli veri izleme sistemleri- 
nin gereklili3 de a p k p  ortaya pkmaktadm. Gunumiiz- 
de tiim uretim prosesini ON-LINE esasina dayah ola- 
rak kontrol eden ve duzeltme ol@nlerinin hemen ya- 
pilmasim ve bilgilerin istenildia an kullamma hazir 
olacak gekilde izlenip depolanmasim saglayan RING- 
DATA, ROTORDATA, LOOMDATA gibi sistemler 
vardw. Fakat hemen belirtmek gerekir ki ON-LINE ka- 
lite izleme ve kontrolu duzenli laboratuvar testlerinin 
gereksiz oldurn anlamina gelmez. Ancak iplikve kuma- 
gin uretimleri sirasinda ON-LINE sistemler ile surekli 
kontrol edilmesi sayesinde rutin iglemlerin buyiik ol~$- 
de elemine edilmesi sonucu pahah ve simrli kapasite 
de kalan laboratuvarlar daha etkin olarak kullandabile- 
cektir. 
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