
Bu makalede "iwlik ilretiminde kalite kontrolu" isletme - 

~artlarlna ue gilnilmiizde mevcut kontrol teknolojisine 
gore ele a h m l g t r .  Penye pnmuk ipligi iigletmcsi ile 
OE-rotor iplik i81etmesine ait iki ornek esas allnorak 

I OFF-LINE ue ON-LINE kalite kontrol igartlannm kom- 
binasyonu icin birpldn hazlrlanmaya p lq~ lm~gt r r .  Bu 

I kontrol pldnlannln uygulanmas~ iplik iiretiminin her 
safhaslnda kalite giiuencesini saglayacagr gibi son ma- 
mule de istenilen kaliteyi kazand~racaktlr. 

ON-LINE AND OFF-LINE QUALITY CONTROL 
IN YARN PRODUCTION 

In thispaper "Quality assurance in yarnproduction" 
has been considered based on mill and OE-rotor spin- 
ning mill, conditions and the control technology auai- 
lable today. An attempt has been made based on the two 
examples of the combed cotton ring spinning mill, to 
set out aplan of sampling and on line superuision for a 
combination OFF-LINE and ON-LINE control conditi- 
ons. Application of this combinations will ensure qua- 
lity of the finishedproduct and improved quality assu- 
mnce at each stage ofyarn manufacture. 

I. ~ i ~ i g  
Son ylllarda klasik M i t e  kontrol teknikleri mikroig- 

lemciler, kigisel bilgisayarlar ve bilgisayarlarla donatil- 
m~f i r .  Bu durum organizasyonel ve teknik ac~dan 
problemlere yaklagimda onemli bir deggiklik anlami- 
na gelmekte ve geleneksel anlay~g~ kisa surede tama- 
miyle deG@irecek bir devrimin bag lan~c  noktns~ ol- 
maktad~r. Bu d u ~ u m  kalite kontrolunu; 

1-Laboratuvar cihazlannm bilgisayarlarla kombine ha- 
le getirilmesi, 
2-Proseslere uygun olarak elektronik izleyici sistemler- 
le "ON-LINE" (iglem ici) kontrol 

olmak uzere iki gekilde etkilernifir. Ancak hemen be- 
li~telim ki giinumiizde "ON-LINE kalite kontrolu klC 
sik laboratuvar kontrolunu tamamen ortadan kald~r- 
maylp onu basitlegtirme eglimindedir. Buna ilave ola- 
rak kalitenin geligtirilmesi ve takibi icin gerekli bilgile- 
rin kolayca elde edilmesine olanak saglamnktadx. Ozel- 
likle son ydlarda tekstil endustiisinde, uretim kapasite- 
si yiiksek ve pal1011 makinalarm kullan~lmas~ personel 
ve isletme yonetinlinden olan beklentileri artbrrmgt~r. 
Aynca pazar durumu da ihtiyaclan devamli deggen ta- 
lepleri h s a  zamanda adaptasyonu gerceklegtirecek bir 
esneklik gerelctirmigtir. 

0 t e  yardan diger sanayi dallannda o l d u a  gihi iplii- 
silikte de amaq mumkun olan en duguk maliyetle "ama- 
cauygun" sabitkalitedeiplikuretmekveboylece k2rhl1- 
@ anlttxmaktw. Ancak giinumuzde iplik igletmelerinin 
pazardan pay alabilmesi tekstilin diger dallar~nda oldu- 

gibi giin gegtilt~e gii$egmektedir. Ziraigletmeleri et- 
kileyen pgitli faktorler vard~r  ve bunlann etkile~i ol- 
d u k p  karmag~khr. 

iplik igletmeleri uretim ve pazarlama agamalannda 
devaml~ olarak cegitli problemlerle kargi kargiyadlrlar. 
ithalat lsl t lamalar~ ve t ica~i anlqmalar iplik satxg~nl 
belirli iilkelerde zorlagbrmakta veya ozel durumlarda 
kolayla$xmaktad~r. Kapasitefazlal~@u~n sonucu uygu- 
lanan damping fiyatlarda dugmeye sebep olmaktadlr. 
Diger taraftan uluslararas~ standartlara uygun uretim 
yapan yeteiinden fazla igletme vard~r  ve bunun sonucn 
piyasaya istenilenin colt ustunde belirli kalite duzeyin- 
de mal siiriilmektedir. Aynca mevcut ga~tlara k a r g ~  bir 
igletmenin esneklig ve uyum gosterebiln~esi son dere- 
ce onemli bir faktordur. 0 te  yandan iplik uretiminde 
deneyimli ve kalifiye tekstil teknologlar~nl bnlmak ol- 
d u k p  giictur. Bu duium sanayilegmig ulkelerde ve 
ozellikle bir ulkenin sanayi bolgelerinde ortaya pkmak- 
tad~r.  Rnkipleriyle reltabet edebilme ozelligni koiuya- 
bilmek iqin giinumuz gal-tlannda igletmeler devamh 
bir gelcilde son derece yiiksek yatmmlar yapmaktadir- 
lar. Gerekli yatmmlaii kendi oz sermayeleriyle kaq~la -  
yabilen igletmeler his guphesiz daha sagl~kl~ bir gelig- 
me gosterecek ve gelecekte de bu durumlar~n~ surdure- 
bileceklerdir. 

~ . ~ P L ~ K C ~ L ~ K T E  BASARI FAKTORLER~ 
Kesikli lif iplilclerinin uretiminde ve pazarlanmas~n- 

da en onemli sorunlar iplik egrmenin cegitli safhalann- 
da surekli olarak kargl knrgiya gelinen problemlerdir. 

Bunlann en onemlileri; hammadde fiyatlan ve ure- 
tim masraflandw. Hammadde fiyatlann~ kalite ve kan- 
tite degerleri ve borsa fiyatlan belirlerken, uretim mas- 
raflar~da makina, lojistikve qah~ma saatleri gibi fdttor- 
lerden etkilenmektedir. Iplik satqlannin karl~h@ ise 
hammaddeve uretim maliyetlerinin yam sira moda eg-  



limleri, plc amagll kullan~m, piyasa degeri ve kalite spe- 
sifikasyonlan gibi pelt plrfaktijrden etkilenmektedir. 

Hammadde fiyatlan, uretim masraflar~ ve iplik sa tw 
lanlun karllh@ faktorlerinin her biri iplik egirme prose- 
sinin bagansmda veya bqanslzh@ndan egit derecede 
sorumludur. 

Ote yandan iiretilmesi istenilen kalite de onemli rol 
oynamaktmhr. Ancak burada KALTTE sozu ile "Amaca 
Uygun" uretimden soz edildigiui vurgulamakta yarar 
varhr. Bu nedenle, iplikcinin gayesi mevcut hammad- 
de, uretim gartlan ve iiretilen ipligin sahgmdan elde 
edilecek idr arasmda optimum bir denge olu$urmak- 
hr. Toplam idr kalite saglama lus~tlanndan ve kalite 
kontrol masrdanndan etkilenmektedir (Sekil 1). 

.Kalite Oelitirme 

.t)retirn 
Mdiyetlerinin 
Azalt~Imas 
.Hamrnamadde 
Maliyetlerinin 
Optimizasyonu 

Diker taraftan hammaddenin satm almmasmda, - 
uretim proseslerinin verimliliginde ve uygun bir iplik 
fiyahmn olu$xmlmaslnda M i t e  gartlanudan yararla- 
nan igletmeler maksimum k&n elde etmektedirler. 

~ . K A L ~ T E  G ~ ~ V E N C E S ~ ?  SA&AMA 
YONTEMLERI 

Tekstil endustrisinde uretim ve kalite egit derecede 
oneme sahiptir ve bu husus hammaddeden bitmig UIU- 
ne kadar her uretim safbas~nda gecerlidir. Bir eufor- 
masyon sisteminin gorevi verimlilik ve kalite verilerini 
aynl onem derecesinde ve aynl anda saptamakhr. Yuka- 
nda da belirtildigi gibi iplik igletmecisiniu amacl mum- 
kun o l d u b  kadar az masrafla uygun ve sabit kalitede 
iplikuretmektir. Ancak hemen belirtelim Id uretilen ip- 
ligin kalitesi hammaddeye ve egirmeden onceki proses- 
lerde uretilen materyalin kalitesine baghd~r. Bilindigi 
gibi son cer pasajma kadar saptanamayan kalite bozuk- 
luklan iplik iiretim qamas~nda  duzeltilemez ve hie 
gupbesiz hatah iiretim nedeniyle yiiksek maliyete se- 
bep olur. Uretimde kalitenin saglanmas~ diger bir de- 
yigle M i t e  emniyetinin saglanmas~, ise OFF-LINE ve 
ON-LINE kalite kontrolunun kombine bir gekilde uy- 
gulanmas~na baghdlr. 

Dokuma ve orme surecinde bir iplign mevcut ozel- 

likleri ve bu ipligin bitmi5 kumagtald goriinuqii bir kag 
telmilr gere~le kolayca saptanabilir. Bir ipligin beldeni- 
leu kalitesinin iplik igletmelerinde ijl~uniu ise sadece 
yiiksek yatmm maliyetleri ile gercekleytirilebilir. Zira 
igletmede uretim esnasmda kontrol iqin otomatikve ve- 
rimi yiiksek iplik makinalan mumkun olan her yerde 
devamh bir izleyiciyi gerektirmektedir. Ornekleme sa- 
dece devamh bir deuetlemenin gerekmedigi, ON-LINE 
sisteminin uygulamas~nm mumkun o lmad~a  veya fi- 
nansal olarak g i i ~  oldurn du~umlarda yap~lmal~dw. 
sensorlar, olciim baghklan ve veri toplama sistemleri 
iplilc igletmelerinde uretimin ON-LINE kontrolunu 
mumkun hale getirmelctedirler. Yuksek ve devamh bir 
iplik kalitesinin elde edilmesi bu tur bir donamnun uy- 
gulanmas~yla kolaylqmaktadx. Kalitesiz uretim riski 
onemli olqiide duguriilmekte ve verimlilik a~ tbr~ lmak-  
tadlr. a t e  yandan labolatuvarda rutin olarak yap~lan 
manual testler de azaltdmaktadlr. Makina anzalan oto- 
matik olarak saptanmakta ve verimli bir makina ba- 
lum program1 uygulanabilmektedir. 

ON-LINE kalite kontrolu otoregiilatorlu lusa iglem- 
lerde meydaua gelen buyuk riskle~i de telali etmekte 
ve uretilen ipligin %100'uun kontrolunu saglamakta- 
dm. Bu durum kargwnda yani ON-LINE kalite kontro- 
lunun uygulanmasmm bir sonucu, iplik laboratuvarla- 
nnda yap~lan OFF-LINE kalite kontrol iglemlerinin ha- 
la gerekli olup olmad~b sotvsu akllm~za gelebilir. An- 
cak hemen belirtelimki laboratuvar mutlak gereklidir, 
gunku egirme iglemi oncesi hammadde ile ilgili olarak 
bilinmesi gerekli lif ozellikleri, iplik mukavemet ozellik- 
leri, iplik tiiylulu@ ve iplik bukumu ON-LINE olarak 
saptanamamaktad~r. Ote yandan ON-LINE sistemleri- 
uin duzenli kontrolu ve kalibrasyonu sadece OFF-LI- 
NE laboratuar testleri sayesinde garanti edilebilir. Ay- 
nca uretimin ticari standartlara gore karg~la@nlma- 
smda (Uster istatistikleri ile karqlagt~rmada) laboratu- 
arda yap~lan testlerin sonuclan kullan~lrnaya devam 
edecektir. 

Her durumda gozonune ahnmas~ gereken onemli 
bir nokta ON-LINE veri d o n a n ~ m ~ n ~ n  verdigi sonu&a- 
n n  iplik makinalan uzeriudeki qegitli kogullara bag11 
kalmas~dlr (zaman zaman degigen slcakhk ve rutubet 
ga~-tlanna, agm ip@n etkisiue, tozlarmve pislilderin et- 
kisine bag11 kalmas~ gibi). Bu sebeple ON-LINE kon- 
trol sonuclannm, laboratuar test sonuclanna gore da- 
hafazlavaryasyon gostereceg sonucunavanlabilir. 

Ancak her ne kadar sabit bir kditenin surekliligi 
ON-LINE sistemleri sayesinde mumkunse de bu siste- 
me yiiklenemeyecek testlerin sonuclannm almmasm- 
dalaboratuanntamamlaym bir rol oynad@ unutulma- 
mahd~r. 





)tizflnsiizltilr Tiivliiliik Numara Kopma Mukavemeti  Nadir  i p l i k  H a t a l a r ~  Diger  
Testlel 

Valyasyon -TL?ylOIOk (H) -Varyasyon -Kopma mukavemcti -1plii hata 
:atsaw1 (%CV) Standard katsav~si (CV) -Uzama sinffland~rmas~ 
~ t i z & s t i z l ~ c r  sapma (Sh) -Frekans dagtllrm -Kopma igi 
Index Spcktrogram d i y a g r m  S t rok  diyagram 
Spektrogram -Varyans-uunluk -Kuwet-uzama 

grafibi ~axyansuzunluk e6i 
@iii -Diyagram 
Diyagam / 

USTER TESTER 
USTER 

USTER AUTOSORTER TENSORAPID 
I I I 

I 

Y O N E ~ , S A T I S  VE SATIN ALMA 
ICIN TEMEL BILGILER 

Tablo 2. A ~ m a  Temizlcmc ve Taraklamn i.$ernlerindc "ON-LINE" vc "OFF-LINE" IZalite Ibntrulunun Ihnbinosyonu 

Tcst 
Metodu 

OFF-LINE 

ON-- 

(Ncps idn) 
Dakantti miktan I lBanddiiktintti 1 3 nyda bir I USTERmtm 

Kalite 
Parametresi 

DliktintU miktan 
mikro toz 

OFF-LINE 

muhtevasi 

Band numarasi 
100 mBanddaki%CV 

1 cm'dcki '3 CV 

Numune 
Formu 

Lif tutamlilr~ 
d8kUntti 

Spcktogram 

Band numaras1 
(On-linc sistemin 

kontrolu isin) 

1 cm'dcki % CV 
Spcktogam 

(on-line sistcmin 
kontrolu isin) 

Diyagram 

NCPS 

Band 

Test 
Periyodu 

3 ayda bir 

Band 

Band 

Bandlttilbcnt 

Dcvamli 

Ornclc 
Hacmi 

Ayda bir 

Ayda bir 

Ayda bir 

Tcst 
Aleti 

USTER mtm 
Mikro toz ve 

1Jrctimin 
tamami 

dalcUntti dcyici 

USTER 
Sliver data 

lxlOOm 

Dakirada 
126 

mctre 

USTER 
Autosoitcr 

USTER 
Tcster 

USTER M i - N  



Tabla 3. "ON-LINE" vc "OFF-LINE Kalite Kontrolunun Kombinasyonu 
- 
Lif 
formu - 

band 

drnck hacmi 
aleti 

USTER 
% 100 tirctim sliver data 

Test 
metodu 

Tcst 
periyodu Paramctrcsi 

band numarasi 
1 pasat 
x r  

2 pasaj 
cer 

- 

1 mctcrlik 
bantlardaki % CV 
1 ml ik  
bantlardaki 9b CV 
spektogram 
bant numarasi 
(on line sistemi 

ON-LINE 

OFF-LINE 

bant Haftada bir Hcr &@tan I USTEEt 
kontrol isin) 
1 cm banttaki 

3x10 mt I ~ u t o  sorter 
I 

%CV 
(ON-LINE sistemi 
kontrol isin) 
Spektogram 
(ON-LJNE sistcmi 
kontrol isin) 
Diyagram 
band numarasl 
1 mt banttaki %CV 
1 cm banttaki 9bCV 
spcktogram 
bant numarasi 
ON-LINE sistcmi 

Hcr gkqtan USTER 
cn az 125 mt tcstcr 

band Haftada bir 

bant Urctimin USTER 
70 100 Slivcr data ON-LINE 

bant Haftada bir Hcr q~kigtan USTER 
kontrol isin 
1 cm gerttcki % CV 
(ON LJNE sistemi 
kontrol igin) 
spcktofram 
(ON-LINE sistemi 
kontrol isin 
Divamam 

Her qlkigtan USTER 
en az 125 metre Tcstcr 

bant Haftada 
bir OFF-LINE 

I Metodu I Parametrcsi I 
Tablo 4. Penye hattida ON-LINE ve OFF-LINE Kalite Kontrolunun Kombinnsyonu 

Periyodu I Hacmi I Aleti I I Test I Kalite I Numune 

vatkasi 

vatka ucnve 

Test I drnck I Tcst 

H c m n  6 d o h  penycvatkasi 
bir kce Terazi 

bobini I 
birleg- 
tirid 

Haftada - .  
vatkasi 

Bant bant 
numaras1 

8 dolu 
pcnyevatkasi Tcrasi 

Penye I OFF-- I 1 cm'deki % CV 
Spelctogram 

Haftada bir 

bant 
Haftada Her pkqtan USTER 

cn ae 125 mt. Tcstcr 
bir I 

3x10 mt. 

Diyagram 

9b Penyc 

USTER 
Autosortcr 

I I 

Haftada 
bir 

USTER 
Autosortcr 



Tablo 5. Fitil vc Ring Iplik Makinolanndu "ON-LINE" vc "OFF-LINE" Iklitc I~unt~~ulunun Kornbinnsyonu 

Fitii 
dakinas~ 

Ring 
ipiilc 

dakinasi 

Pitil 8 fitil bobini hilftada 10 mctrcdc 
IFF-LINE numarasi (4 6n,4 arka) I bir 1 bir Autosortcr I 

Test 
Mctodu 

- 

1 cm'dcki SaCV 8 fitil bobini haftada 125 mctrcde 
Scpcktrogram Diyabwam (4 6n,4 arka) I bir 1 USTER tester I 

Kalite 
Paramctrcsi 

ON-JANE 

Numune 
Formu 

iplik bllkGmU 

lplik hatalarl 
. , 

iplik kopu$ari 

iplik numarasi 
100 mt'dcki 

%CV 

1 cm'dcki 76 CV IPI 
Spcktogram 

Diyagram 

iplik t ~ y l l l l ~ g ~  

Kopma mukavcmcti 
Kopma uenmas~ 

3N-LINE 

10 kops 

S/L/T 
iplik kopugar~ 

iplik hntalan 
ldasimat 

Tcst 
Alcti 

Tcst 
Pcriyodu 

iplilc 

20 kops 

10 lcops 

10 lcops 

10 kops 

I I I I 

IFF-LINE 

brnck 
Hacmi 

tip dcgi;igikliti 
oldu@mda 

ayda birvc tip 
dc@$ligindc 

Iplik hatalan 

bobin 

I I I I 

sUrcldi 

haftada bir 

ayda bir 

ayda bir 

nyda bir 

1 cm'dcki 70 CV 
IPI spcktopam 

diyagram 

TUyIUlUc 

Kopma mukavcmcti 
kopma uzamasi 

her kopsta 
10 Urnck 

300.000 mt 

kops 

ayda birvc tip 
dc@5ikli@ndc 

I I 

Urctim %, 100 

10 mctrcdc bir 

cnaa 
100 mt'dc bir 

20 Urnclc bir 
kapsta 20 iirnck 

Zwciglc 

USTER 
klasimat 

bobin 

bobin 

hcr bobindc 
20 Bruclc 

I I I I 

USTER 
Ring data 

USTER 
Autosortcr 

USTER 
Testcr 

USTER Tcstcr 

USTER 
tcnsorapid 

sQrcldi 
ttimo 

300.000 mt 

USTER 
Tcnsorapid 

iplik 
sUrtUnrncsi 

Ncm iqcrigi 

Urctimin I USTER clcktronik 
iplilc tcmielcyicisi 

Concdata 

USTER 
ldasimat 

aydn bir vc tip 
dc@gikliandc 

ayda bir 
ve tip 

bobin ayda bir 

bobin 

10 bubin 
dakilca 
1000 m 

10 bobin 
dakilca lOOOm 

her bobinlcmc 
poaisyonu 

USTER Tcstcr 

USTER 
Tester3 

Schlafhorst 

hcr partidcn 10 bobin Muhlo 



I 

1 Tablo 6. OE-ROTOR iplik Mukinos~nda "ON-LINE" vc "OFF-LINE" kalitc kontrolunun kombinasyonu 

Uretimin tUmU 

USTER Tester 

almmasmdan sorumlu bolum ise satm alinan farkh lif 
partilerinin kalite apsindan egilimlerinin nasd oldurn- 
nngkterenuznn donem raporlanylailgilidir. lpliiiire- 
tim peisoneli genelliie "istisnai"(hatali1an bildiren) ra- 
porlarla diger bir deyigle diyagramlann kolayca analiz 
edilmesiyle iiretim kademelerindeki hata yerlerinin ra- 
h a t p  saptanabildig raporlarla ilgilidir. igletme yoneti- 
mi ise kalite ve iiretim gartlanm geliqtirmek iqin uzun 
terim raporlanna referans tegkil edecek toplu formda 
bilgileri talep eder. Ek.1 de yukanda belirtilen iplik i$- 
letmesinin qegitli bolumlerinin ilgilendigi raporlarla il- 
gili o l d  ~ e ~ i t l i  iglem kademelerinden alinmig rapor- 
lar ile bunlann lusa a&lamalan verilmiqtir. 
Sonuq olarak aynnbh raporlan ile degigik qaligma grup- 
l a n n ~ n  gereksinimlerine cevap veren ve giiniimiizde ip- 
lik i~letmelerinde her geqen giin daha fazla kullan~m 
alan~ bulan ON-LINE sistemler ile ayni kalitenin sii- 
rekliiignden emin olunabilirse de ON-LINE sistemi 
ile yap~lamiyaeak testlerin sonn$lannin al~nmasindala- 
boratuvann tamamlaym rol oynad~$ unutu1mamal1- 
dm ve hemen belirtelim ki ON-LINE ve OFF-LINE ka- 
lite kontrolu sistemleri birbirlerinin yerine kullan~la- 
maz, aksine biribirlerini tamamlarlar ve ancak bu gart- 
lar alhnda kesin bagar~ garanti edilebilir. 

SLIVERDATA Rnporlan 
-Band numnmsl0.12 Nc d u n  3 wrnk mukinusma ail bnnd nurnnm 
d i y n p r n i  
-Sol tndb diyngiam ortnlnmolnrl sag tnmbk i  isc sun 2 I smtc 
oit ortnlumalnn giistcnncktcdir. 






