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Bu makalede "Iplik iiretiminde kalite kontrolu" isletme
sartlarina ve giiniimiizde mevcut kontrol teknolojisine
gire ele alinnugtir. Penye pamulk ipligi igletmesi ile
OE-rotor iplik igletmesine ait iki 6rnek esas alinarak
OFF-LINE ve ON-LINE kalite kontrol sartlarinin kom-
binasyonu igin bir pldn hazirlanmaya calisilmugtir. Bu
kontrol planlariin uygulanmast iplik diretiminin her
safhasinda kalite giivencesini saglayacag: gibi son ma-
mule de istenilen kaliteyl kazandiracakiir.

ON-LINE AND OFF-LINE QUALITY CONTROL

"IN YARN PRODUCTION

In this paper "Quality assurance in yarn production”

" has been considered based on mill and OE-rotor spin-

ning mill, conditions and the control technology avai-
lable today. An attempt has been made based on the two
examples of the combed cotton ring spinning mill, fo
set out a plan of sampling and on line supervision for a
combination OFF-LINE and ON-LINE control conditi-
ons. Application of this combinations will ensure qua-
lity of the finished product and improved quality assu-
rance at each stage of yarn manufacture.
1. GIRIS

Son yillarda klasik kalite kontrol teknikleri mikroig-
lemciler, kisisel bilgisayarlar ve hilgisayarlarla donatil-
mistir. Bu durum organizasyonel ve teknik acidan
problemlere yaklasimda 6nemli bir degisiklik anlami-
na gelmekte ve geleneksel anlayigl kisa siirede tama-
miyle defistirecek bir devrimin baslangi¢c noktas: ol-
maktadir. Bu durum kalite kontrolunu;
1-Laboratuvar cihazlarinin bilgisayarlarla kombine ha-
le getirilmesi,
2-Proseslere uygun olarak elektronik izleyici sistemler-
le "ON-LINE" (iglem igi) kontrol

* Bu yaz1 Uster Bulletin 26,34,35,5 L. 456 ve 463'ten

derlenmistir.
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olmak iizere iki gekilde etkilemigtir. Ancak hemen be-
lirtelim ki giinimiizde "ON-LINE kalite kontrolu kla-
sik laboratuvar kontrolunu tamamen ortadan kaldir-
may1p onu basitlestirme egilimindedir. Buna ilave ola-
rak kalitenin geligtirilmesi ve takibi igin gereldli hilgile-
rin kolayca elde edilmesine olanak saglamaktadir. Ozel-
likle son yillarda tekstil endiistrisinde, iiretim kapasite-
si yiiksek ve pahalt makinalarin kullamilmas: perscnel
ve igletme yonetiminden olan beklentileri arttirmistir,
Ayrica pazar durumau da ihtiyaclar devaml degisen ta-
lepleri kisa zamanda adaptasyonu gerceklestirecek bir
esneklik gerektirmigtir,

Ote yandan diger sanayi dallarinda oldugu gibi iplik-
cilikte de amag miimkiin olan en diigitk maliyetle "ama-
ca uygun" sabitkalitede iplik iretmek ve bylece karlih-
g1 arttirmaktir. Ancak giiniimiizde iplik igletmelerinin
pazardan pay alabilmesi tekstilin diger dallarinda oldu-
gu gibi giin gectikee giiclesmektedir, Zira igletmeleri et-
kileyen cesitli faktodrler vardir ve bunlarin etkileri ol-
dukea karmasgiktir.

Iplik isletmeleri iiretim ve pazarlama asamalarinda
devaml olarak ¢esitli problemlerle kars: kargiyadirlar.
ithalat kusitlamalar ve ticari anlagmalar iplik satigimi
belirli iilkelerde zorlastirmakta veya ézel durumlarda
kolaylagtirmaktadir, Kapasitefazlahiginin sonucu uygu-
lanan damping fiyvatlarda diismeye sebep olmaktadir.
Diger tavaftan uluslararas: standartlara uygun iiretim
yapan yeterinden fazla igletme vardir ve bunun sonucu
piyasaya istenilenin ¢ok iistiinde belirli kalite diizeyin-
de mal siiriilmektedir. Ayrica mevcut sartlara kars: bir
igletmenin esnekligi ve uyum gosterebilmesi son dere-
ce dnemli bir faktérdiir. Ote yandan iplik tiretiminde
deneyimli ve kalifiye tekstil teknologlarini bulmak ol-
dukga giigtiir. Bu durum sanayilegmis iilkelerde ve
ozellikle bir tilkenin sanayi bélgelerinde ortaya ¢ikmak-
tadir. Rakipleriyle rekabet edebilme 6zelligini koruya-
bilmek i¢in glinimiiz gartlarinda igletmeler devamh
bir gekilde son derece yiiksek yatirimlar yapmaktadir-
lar. Gerekli yatirimlar kendi 6z sermayeleriyle kargila-
yabilen igletmeler hi¢ gliphesiz daha saghkl bir gelis-
me gosterecek ve gelecekte de bu durumlarini siirdiire-
bileceklerdir.

2. JPLIKCILIKTE BASARI FAKTORLERI

Kesikli lif ipliklerinin iiretiminde ve pazarlanmasin-
da en énemli sorunlariplik egirmenin gesitli safthalarin-
da siirekli olarak karg: kargiya gelinen problemlerdir.

Bunlarn en onemlileri; hammadde fiyatlar ve iire-
tim masraflandir. Hammadde fiyatlarini kalite ve kan-
tite degerleri ve borsa fiyatlar belirlerken, iiretim mas-
raflarida makina, lojistik ve caligma saatleri gibi faktor-
lerden etkilenmektedir. Iplik satiglarinin karhihg ise
hammadde ve tiretim maliyetlerinin yani sira moda ei-
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limleri, ok amagli kullanim, piyasa degeri ve kalite spe-
sifikasyonlan gibi pek gok faktorden etkilenmektedir.

Hammadde fiyatlar, iiretim masraflari ve iplik satig-
larinin karlihg faktorlerinin her biri iplik egirme prose-
sinin bagarsinda veya bagarisizhfindan esit derecede
sorumludur.

Ote yandan iiretilmesi istenilen kalite de tnemli rol
oynamaktadir. Ancak burada KALITE sézii ile "Amaca
Uygun" {iretimden s6z edildigini vurgulamakta yarar
vardir. Bu nedenle, iplik¢inin gayesi meveut hammad-
de, iiretim gartlan ve iiretilen ipligin satigindan elde
edilecek kir arasinda optimum bir denge olugturmak-
tir, Toplam kér kalite saglama kisitlarindan ve kalite
kontrol masraflarindan etkilenmektedir (Sekil 1).

: KAR
-Kalite Gelistirme ORETIM
|-Uretim MALIYETLERI
Maliyetlerinin
Azaltilmasi
-Hammamadde HAMMADDE
Maliyetlerinin * MALIYETLERI
Optimizasyonu

Sekil 1. iplikcilikte Bagar: Faktorleri

Diger taraftan hammaddenin satin alinmasinda,
iiretim proseslerinin verimliliginde ve uygun bir iplik
fivatimin olugturulmasinda kalite gartlarindan yararla-
nan igletmeler maksimum kin elde etmektedirler.

3.KALITE GUVENCESINI SAGLAMA
YONTEMLERI

Tekstil endiistrisinde iiretim ve kalite egit derecede
oneme sahiptir ve bu husus hammaddeden bitmig {iri-
ne kadar her iiretim safhasinda gegerlidir. Bir enfor-
masyon sisteminin gorevi verimlilik ve kalite verilerini
ayn1 6nem derecesinde ve ayni anda saptamaktir. Yuka-
rida da belirtildigi gibi iplik isletmecisinin amaci miim-
kiin oldugu kadar az masrafla uygun ve sabit kalitede
iplik tiretmektir. Ancak hemen belirtelim ki {iretilen ip-
ligin kalitesi hammaddeye ve efirmeden onceki proses-
lerde iiretilen materyalin kalitesine baghdir. Bilindigi
gibi son cer pasajina kadar saptanamayan kalite bozuk-
luklan iplik iretim agamasinda diizeltilemez ve hig
sliphesiz hatah iiretim nedeniyle yiikksek maliyete se-
bep olur. Uretimde kalitenin saglanmas: diger bir de-
yisle kalite emniyetinin saglanmasi, ise OFF-LINE ve
ON-LINE kalite kontrolunun kombine bir sekilde uy-
gulanmasina baghdir.

Dokuma ve drme siirecinde bir ipligin mevcut 6zel-
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likleri ve bu ipligin bitmig kumasgtaki goriintigii bir kag
teknik geregle kolayca saptanabilir, Bir ipligin bekleni-
len kalitesinin iplik igletmelerinde él¢iimii ise sadece
yliksek yatirim maliyetleri ile gerceklestirilebilir. Zira
isletmede iiretim esnasinda kontrol igin otomatik ve ve-
rimi yiiksek iplik makinalari miimkiin olan her yerde
devamh bir izleyiciyi gerektirmektedir. Ornekleme sa-
dece devaml bir denetlemenin gerekmedigi, ON-LINE
sisteminin uygulamasinin miimkiin olmadig veya fi-
nansal olarak gii¢ oldugu durumlarda yapilmaldir,
sensorlar, dlgiim baglklarl ve veri toplama sistemleri
iplik isletmelerinde firetimin ON-LINE kontrolunu
miimkiin hale getirmektedirler. Yiiksek ve devamh bir
iplik kalitesinin elde edilmesi bu tiir bir donanimin uy-
gulanmasiyla kolaylagmaktadir. Kalitesiz tiretim riski
dnemli dl¢iide diigiiritlmekte ve verimlilik arttirilmak-
tadir, Ote yandan laboratuvarda rutin olarak yapilan
manual testler de azaltilmaktadir. Makina arzalari oto-
matik olarak saptanmakta ve verimli bir makina ba-
kim programi uygulanabilmektedir.

ON-LINE kalite kontrolu otoregiilatorlii kisa iglem-
lerde meydana gelen biiyiik riskleri de telafi etmelkte
ve tiretilen ipligin %100°niin kontrolunu saglamakta-
dir. Bu durum kargisinda yani ON-LINE kalite kontro-
lunun uygulanmasinin bir sonucuy, iplik laboratuvarla-
rinda yapilan OFF-LINE kalite kontrol islemlerinin ha-
la gerekli olup olmadif1 sorusu aklimiza gelebilir. An-
cak hemen belirtelimki laboratuvar mutlak gereklidir,
¢iinkii egirme iglemi dncesi hammadde ile ilgili olarak
bilinmesi gerekli lif zellikleri, iplik mukavemet 6zellik-
leri, iplik tliyliiliigi ve iplik bitkiimii ON-LINE olarak
saptanamamaktadir. Ote yandan ON-LINE sistemleri-
nin diizenli kontrolu ve kalibrasyonu sadece OFF-LI-
NE laboratuar testleri sayesinde garanti edilebilir. Ay-
rica iiretimin ticari standartlara gére kargilastinlma-
sinda (Uster istatistikleri ile kargilagtirmada) laboratu-
arda yapian testlerin sonuglan kullamilmaya devam
edecektir,

Her durumda gézéniine alinmasi gereken 6nemli
bir nokta ON-LINE veri donanimimn verdigi sonugla-
rin iplik makinalarn {izerindeki cesitli kogullara bagh
kalmasidir (zaman zaman degisen sicaklik ve rutubet
sartlarina, agirigigin etkisine, tozlarin ve pisliklerin et-
kisine bagh kalmasi gibi). Bu sebeple ON-LINE kon-
trol sonuglarimin, laboratuar test sonuclarina gore da-
ha fazla varyasyon gosterecegi sonucuna varilabilir,

Ancak her ne kadar sabit bir kalitenin siirekliligi
ON-LINE sistemleri sayesinde miimkiinse de bu siste-
me yiiklenemeyecek testlerin sonuclarimin alinmasin-
dalaboratuarin tamamlayici bir rol oynadift unutulma-
mahdir.
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Bilindigi gibi iplik firetiminde her bir proses kademe-
si bir varyasyon kaynagdir. Dolayistyla kalite verileri-
ni toplamanin temel amaci hatali iiretim pozisyonlari-
nin miimkiin oldugu kadar erken saptanmasidir. Zira
herhangi bir iretim kademesinde meydana gelen, an-
cak zamaninda tespit edilemeyen bir hata iplik kopusgla-
nnda veya dokunmug kumasta goriilen hatalarda asin
bir artig oluncaya kadar saptanamiyacaktir, ON-LINE
ve OFF-LINE kalite kontrolunun kombinasyonu bu ve
benzeri hatalarn {iretimin ilk safhalarinda tespit edil-
mesini ve bdylece hatal, dolayisiyla kalitesiz, iiretimin
azaltilmasin saglamaktadir.

Yukarida da belirtildigi gibi iplik {iretim makinalari-
mn hizi her gegen giin biraz daha artmaktadir, Hig giip-
hesiz bu durum iplik oncesi kademelerdeki makinalar
icin de gegerlidir, dolayisiyla her iglem kademesinin ka-
lite denetimine olan gereksinimleri artmaktadir, Zira
700 m/dak. kadar hizla calisan modern bir cerde hatal
bir parganin yeterince erken olarak saptanamamasi
onemli ol¢iide tiretim ve kalite diigiikliigiine sebep ola-
caktir. Bu nedenle bu makinalarda ON-LINE veri top-
lama sistemine hem verimlilik ve hem de kalite agisin-
dan bilgi saglayacaktir. Ancak hemen belirtelim ki Bir
ON-LINE veri toplama diizenegi elkonomik olarak ma-
teryal akigina ¢ok fazla bagli oldugu i¢in bu tip bir dona-
mima ait yiliksek yatinmlar sadece tarak, cer,rotor iplik
egirme ve bobinleme gibi yiiksek hizhi iglemlerde eko-
nomik olmaktadir.

4. KALITE TEST PARAMETRELERI

Iplik iiretiminin her proses kademesinde kontrol
edilmesi ve denetlenmesi gereken belirli sayida kalite
parametresi vardir. Bunlarin bazilar temel parametre-
ler olarak degerlendirilirler ve igletmelerde rutin ola-
rak kontrol edilirler. Bu agidan incelendiginde,

-Hammadde kalite parametreleri

-Iplik kalite parametreleri
arasindaki fark: bilmekte yarar vardir, Pamuk lifleri ge-
nel olarak biiyiik partiler halinde islenebilen ve islen-
mesi esnasinda problem yaratmayan bir tekstil ham-
maddesi olarak goriilebilir, Ancak belirli tipte yeterli
miktarda lif bulunmadiginda bu durum degigir. Buna
ilave olarak pazar tarafindan talep edilen 6zellikler sii-
rekli olarak artmaktadir. Ote yandan her kademedeki
iiretim artisi ve yeni tekniklerin uygulanmasinin bir so-
nucu olarak énceleri problemsiz olarak goriilen ham-
madde simdi tiretimde baz problemlere sebep olabilir.
Ornegin %100 OE-rotor ipligi tiretiminde, prosesin, ro-
torlardaki toz birikiminden etkilenmesi, penye ipligi
iiretiminde kisa liflerin oynadif rol (kisa lif miktarinin
artmasi iplik kopma mukavemetinin diigmesine, iplik
ve dokumada kopuslarn artmasina sebep olmalkta-
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dir.)vb. gibi.

Proses sonucu olugan parametrelerden numara ve
numara varyasyonu en onemli kalite karakteristikle-
rindendir.Bunlariplik kopma mukavemetivaryasyonu-
na,egirme sonrasi proseslerdeki ¢aligma 6zelliklerine
ve hitmis kumasin goriiniigiine etki etmektedir.iplik
bobinleri arasindaki dilgitk bir varyasyon iplik {iretim
igleminin ilk kademelerindeki numara varyasyonuna
baghdir.Iplik makinalarinda numara diizeltmelerin-
den kaginilmalidir.Zira ortalama numara teksel drnek-
lere dayahdir ve dolayisiyla sonuelar giphelidir, Kiigiik
ornelderden elde edilen sonuclara dayanarak gergekles-
tirilen diizeltmelerin daha sonra gereksiz veya yanlis
yapildig anlagilabilir. Bu nedenle numara dizeltmeleri
ideal sartlar altinda uzun bir siire¢ i¢inde numaranin
devaml gekilde kontrolu yoluyla yapilmalidir,

Ote yandan son zamanlarda yaygin olarak él¢iilme-
ye basglanan iplik tiiylilliigiiniin 6l¢limii iretim proses-
lerinin ve makina elemanlarimin optimum sartlara geti-
rilmesinde son derece yararhdir. Ornegin ¢ozgii iplikle-
rindeki agin tiylilitk stirtiinmeye sebep olmakta, bu
yizden de ¢dzgil ipliklerindeki kopug sayis1 artmakta-
dir. Hava jetli dokumada ise verimliligi diigiirmekte-
dir. Tiiylii ipliklerden dokunmug 6rme ve dokuma ku-
maglarin yitksek varyasyon nedeniyle ikinci kaliteye ay-
rilmalan sikea gérillmektedir.

5. ON-LINE VE OFF-LINE KALITE
KONTROLUNUN KOMBINASYONU

ON-LINE ve OFF-LINE kalite kontrolunun kombi-
nasyonu, birisi penye pamuk ipligi digeri OE pamuk ip-
ligi iireten iki igletme 6rnek alinarak asagida tablolarla
aciklanmaya caligilacalktir (Tablo 1-6). Her iki {iretim-
de proses kademeleri ayn ayri ele alinmig ve konuyu
agiklamak igin hazirlanan tablolar giintimiiz sartlann-
daki teknik imkanlara ve litaratiirlerde belirtilen islet-
me deneyimlerine gore diizenlenmigtir. Bu tablolarin
igletmelerine yeni bir kalite kontrol sistemini yerlesgtir-
meye caligan veya meveut sistemlerini reorganize eden
iplikeiler i¢in son derece yararh olacagi kamsindayiz.

6. KALITE RAPORLARI VE BILGI AKISI

Bundan onceki boliimlerde agiklanan ON-LINE ve
OFF-LINE kalite kontrolunun kombinasyonunun bir
sonucu olarak kalite verilerinin pek ¢ogu giinliik, hafta-
ik veya aylik olarak elde edilebilmektedir. Iplik islet-
mesi ve dzellikle laboratuvar kolay anlasilabilecek bir
kalite raporunun diizenlenmesi ve igletmede bu gesit
bilgilere ihtiyag duyan kisilere bu raporu diizenli hir
form haline getirme gorevini iistlenmistir. Ote yandan
iplik isletmesinin satig béliimii herhangi bir iplik parti-
sinin tiim énemli {iretim verilerini iceren bir dékiima-
nin elinde olmasini istemektedir. Hammaddenin satin
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Tablo 1. USTER LAEDATA Akis Divagrami

sletmeden gelen ornekler
Diizgiinsiizliil Thiyliilitk Numara Kopma Mukavemeti Nadir iplik Hatalam Diger
Testler
-Varyasyon -Tiiyliiliik (H) -Varyasyon -Kopma mukavemeti -Iplik hata
katsayis1 (%CV) -Standard katsayis1 (CV) -Uzama siniflandirmasi
-Diizgiinsiizlitkler  sapma (Sh) -Frekans dafihim  -Kopma isi
-Index -Spektrogram diyagram -Strok diyagram
-Spektrogram -Varyans-uzunluk -Kuvvet-uzama
-Varyans uzunluk  efrisi grafifi
efrisi -Diyagram
-Diyagram /
USTER USTER DIGER TEST
A USTERAUTOSORTER.| | qpNEORAFID KLASIMAT ALETLERI
L | f l |
| Isletmeden gelen on-line veriler | o | USTER | Spesifalsyonlar I
LABDATA
ISLETME ICIN TEMEL BILGILER - ~  YONETIM,SATIS VE SATIN ALMA
ICIN TEMEL BILGILER

Tablo 2. Agma Temizleme ve Taraklama Islemlerinde "ON-LINE'

' ve "OFF-LINE" Kalite Kantralunun I{ombinasyonu

Test Kalite Numune Test Ornek Test
Metodu Parametresi Formu Periyodu Hacmi Aleti
Temizleme Dékiintii miktarn Lif tutamlan USTER mtm
Hatt1 OFF-LINE mikro toz dakiintii 3 ayda bir Mikro toz ve
muhtevasi dékiintit izleyici
. Band numarasi )
Regiileli | ON-LINE | 100 m Banddaki%CV Band Devaml Uretimin USTER
Tarak 1 em'deki % CV tamami Sliver data
Spektogram
Band numarasi
OFF-LINE (On-line sistemin Band Ayda bir 1x100m USTER
kontrolu igin) Autosorter
1 cm'deki % CV
Spektogram Dakilkada
(on-line sistemin Band Ayda bir 125 USTER
kontrolu icin) metre Tester
Diyagram
Neps Band/ttlbent Ayda bir USTER Afis-N
(Neps igin)
Dikiintty miktar: Band dékiintii 3 ayda bir USTER mtm
14 TEKSTIL VE MUHENDIS YIL:5 SAYI:25 SUBAT 1991
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Tablo 3. "ON-LINE" ve "OFF-LINE" Kalite Kontrolunun Kombinasyonu

Test Kalite Lif Test Ornek hacmi Test
metodu Parametresi formu periyodu aleti
band numarasi
1 pasaj 1 meterlik USTER
cer ON-LINE bantlardaki % CV band stirelli % 100 {iretim sliver data
1 cmllik
bantlardaki % CV
spektogram
bant numarasi
(on line sistemi bant Haftada bir Her gkigtan USTER
kontrol icin) 3x10 mt Auto sorter
1 cm banttaki
% CV
{ON-LINE sistemi
kontrol igin) band Haftada bir Her gilastan USTER
OFF-LINE Spektogram en az 125 mt tester
(ON-LINE sistemi
kontrol igin)
Diyagram
band numarasi
2 pasaj 1 mt banttaki %CV bant stireldi Uretimin USTER
cer ON-LINE 1 cm banttalki %CV %100 Sliver data
spcktopram
bant numarasi
ON-LINE sistemi bant Haftada bir Her cikistan USTER
kontrol icin 3x10 mt Auto Sorter
1 em gertteki % CV
(ON LINE sistemi
kontrol igin) bant Haftada Her cikigtan USTER
OFF-LINE spektofram bir en az 125 metre Tester
(ON-LINE sisterni
kontrol igin
Diyagram
Tablo 4. Penye hattida ON-LINE ve OFF-LINE Kalite Kontrolunun Kombinasyonu
Test Kalite Numune | Test Ornck Test
Metodu Parametresi Periyodu Hacmi Aleti
bant
birles- OFF-LINE Vatka agirhifn penye FioT }E)i e%?;lél vatkasi Torust
tirici vatkas: | birkez bobini
Penye
vatka OFF-LINE vatka penye 8 dolu
birleg- afirhfn vatkasi Haftada penye vatkas: Terazi
tirici
Hant bant Haftada bir 3x10 mt. USTER
numarasl Autosorter
Penye OFF-LINE 1 cm’deki % CV Hafaia Her gikigtan USTER
Spelktogram bant Bip en az 125 mt. Tester
Diyagram
% Penye bant Haftada USTER
dokiintiisit bir Autosorter
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Tablo 5. Fitil ve Ring Iplik Makinalarinda "ON-LINE" ve "OFF-LINE" Kalite Kontrolunun Kombinasyonu

Test Kalite Numune Test Ornele Tost
Metodu Parametresi Formu Periyodu Hacmi Aleti
Fitil Fitil 8 fitil bobini haftada 10 metrede USTER
Makinas: | OFF-LINE numarasl (4 6n,4 arka) bir bir Autosorter
1 em'deki %CV 8 fitil bobini haftada 125 metrede USTER
Sepektrogram Diyagram | (4 6n,4 arka) bir bir tester
ON-LINE Iplik kopuslar iplik stirekli itretim % 100 USTER
Ring data
Ring Iplik numaras:
Iplik 100 mt'deki 20 kops haftada bir 10 metrede bir USTER
Malkinas1 %CV Autosorter
1 em'deki % CV IPI
Spektogram 10 kops ayda bir cnaz USTER
Diyagram 100 mt'de bir Tester
Iplik titylil i 10 kops ayda bir USTER Tester
Kopma mukavemeti 10 kops ayda bir 20 drnek bir USTER
Kopma uzamasi kopsta 20 érnck tensorapid
Iplik bitkiimi 10 kops tip degisikligi her kopsta Zweigle
olduffrunda 10 dérnelk
Iplik hatalar aydabirvetip | 300.000 mt USTER
) defisiklifinde klasimat
ON-LINE Iplik hatalan kops stireldi dretimin USTER clcktronik
5/L/T timil iplik temizleyicisi
iplik kopugarn Concedata
Iplik hatalar: bobin aydabirvetip |  300.000 mt USTER
klasimat degrisikliginde klasimat
1 cm’deki % CV ayda bir ve tip 10 bobin
IPI spektogram bobin degisikliginde dakika USTER Tester
OFF-LINE diyagram 1000 m
ayda bir 10 bobin USTER
Taylalik bobin ve tip dakika 1000m Testerd
Kopma mukavemeti her bobinde USTER
kopma uzamasi 20 tnek Tensorapid
iplile bobin ayda bir her bebinleme Schlafhorst
siirtiinmesi pozisyoenu
Nem igerifi bobin her partiden 10 bohin Mahlo
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Tablo 6. OE-ROTOR Iplik Makinasinda "ON-LINE" ve "OFF-LINE" kalite kontrolunun kombinasyonu

Test Kalite Lif Test Ornel Test
Metodu Parametresi Formu Periyodu Biiyiikliik Aleti
OE Rotor 1 cm’deki %CV
Iplike ON-LINE spektograf iplik stirekli iiretimin tiimi kealite paketli
Makinas1 iplik hatalan USTER polyguard
Iplik hatalar: iplile stirekli tiretimin USTER
S/L/T/Mo timi polyguard
Iplik kopuslan iplik siirekli tiretimin timi USTER polyguard
Roter data
iplik numaras 20 bobin haftada bir her bobinden USTER
100 mt’deki % CV ayda bir 100 mt Autoserter
1 cm'’deki % CV
OFF-LINE IPI Diyagram 10 bobin ayda bir minimum 100 mt USTER Tester
Spektogram
Tiiyliilitk 10 bobin ayda bir minimum 1000mt USTER Tester
Kopma mukavemecti | 10 bobin ayda bir her 20 USTER
A kopma uzamasi ornelt/kops Tensorapid
Nem icerifi bobin her partiden 10 bobhin Mahlo
Iplik stirtmesi 10 bobin ayda bir |10 efiirme pozisyonu Schlafhorst
Biikiim Bobin ayda bir her bobinden Zweigle
10 érnek
alinmasindan sorumlu boliim ise satin alinan farkh lif gg 1.
partilerinin kalite agisindan egilimlerinin nasil oldugu-
nu gisteren uzun donem raporlartyla ilgilidir. Iplik tire- m% Baddiniel b eukenncd ol
tim personeli genellikle "istisnai" (hatalilar bildiren) ra- i O prLrranpre 3“32.5 il s e B
porlarla diger bir deyigle diyagramlarin kolayca analiz ‘ i
EdilmESiY].E iiretim kademelerindeki hata yerlel‘inin ra- “g Yo Fasens Taagen seeas® o apatigans "'"E OO S T
hatca saptanabildigi raporlarla ilgilidir. Isletme yoneti- i sk
mi ise kalite ve iiretim gartlarim geligtirmek icinwzun | ~ -7
terim raporlarina referans tegkil edecek toplu formda QU MRSCHINER m RRSEAREN s
. . . . . 4 % § TaGt a9 23 25291 & 7 10 13 14 19 22 3TD: 121518 21 ¢ 2 & ¥
bilgileri talep eder. Ek.1 de yukarida belirtilen iplik is- sk etz
letmesinin gesitli boliimlerinin ilgilendigi raporlarla il- n i i
glll Olal'a.k. QE§1ﬂ.1 1518111 kademelerinden ahnml§ rapor- : l.tu seien yeetey Traaantiiyy i nafernnnanetesnnne,,
lar ile bunlanin kusa agiklamalar: verilmigtir., K o e e — R e o v
Sonug olarak ayrintil raporlan ile degisik caligma grup-
3 3 = - i - . (=324 MASCHIHE: 19 EW-KARDEHW 4300 SA 24- ¥-gA 13:40
larinin gereksinimlerine cevap veren ve giiniimiizde ip- tg:  aeEnasard A 7 0131549 22510 12130210 3 8 9
lik igletmelerinde her gecen giin daha fazla kullanmim e i {
a].anl bu]&n ON-’LINE SiStEmIEl' ile ayni ka]i‘tenin sii- n-§ FAIR W ITT I PN FTT P TYTTLITTTI R % PPN TTTTTT
reklilifinden emin olunabilirse de ON-LINE sistemi
ile yapllamlyacak testlerin Sonuglarlnln alinmasindala- ETR T TSRS A T e s
boratuvarin tamamlayici rol oynadifn unutulmamah-
dir ve hemen belirtelim ki ON-LINE ve OFF-LINE ka-  SLIVERDATA Raporlan )
. . I 2o x -Band numarasi 0.12 Ne olan 3 tarak makinasina ait band numara
lite kontrolu sistemleri birhirlerinin yerine kullanila- —

maz, aksine biribirlerini tamamiarlar ve ancak bu gart-
lar altinda kesin bagari garanti edilebilir.

TEKSTIL VE MUHENDIS YIL:5 SAYI:25 SUBAT 1991

-Sol tarafta diyagram ortalamalar sag taraftaki ise son 2. saate
ait ortalamalan giistermektedir,
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FARARKRAARAA R ARk kR ARRRRAAAEAARARARANHAR RARAREAN R b AR RARAARE # TER-LAIDATA, \Ln 1 vt /ugguga?quLT apcoled: MO 24.82.046 10:00
zor Zetiw e ate Scheni
USTER-FPOLYGUARD USTER-FOLYGUARD USTER-FOLYGUARD at TTAETEOAT ey i L : zo a4 81.0% 13:20
UrG v i.0 Urcs v 1.0 UG V1.0 Artil el ' 931sas00300 Fruefnr ¢+ eplog
AbkdhAddAddhddAddhddddAn WAARAARRAARRRARAAARAR AAARAARA RN R A AR AR AR R G":'r;.l.r‘:::l:l;l;lL:rn.':er|fd'“lr-'tlr\'llﬂl 1 Fasurlarnge!
Intern (Nuster)
MAGINE Mo, 1 HAOIE WO, 1 MAOmE M. 1 e 2 cdae
MD 20.06.00 10:12 MO 20.06.80 10:12  MD 20.06.08 10:12 e T T ER T OMER, s T sy g
stae 45 s s sra s nis PUESWOSOWIE. B WG
GlLeichmamsnai ghie i ¢ USIER TESTER 2 /1
CounT WEC  18.0  comT HEC  18.0  COUNT NEC  18.0 o s e T Zehtitz Zputen: 20 Freten: 20
MATERIAL HO. 7.5 MATERGAL NO. 7.5 HATERIAL NO. 7.5
TTEOR: o 41 TOMTOR: N a3 B o 23 Ritteluertsin ;; [ ‘:?v:’ D"N::““M ey :‘:;’;lm ":;:"A
: Standardatueichung 4.4 0.07 1293 £ 1214
TEST-LENGTH 50 M TEST-1E1CTH 500 H TEST LENGTH 500 KM Vertr.ber, Q¥3e- 20 o4 40 3 ay.% 5.9
Coltamnes Garofet, Loy e USTER CLASSINAGT 2
cv 14,2% IMPERFECTIQUS CLASSIMAT Laarge: 21% ka
P 109 L) e c o E F o H 1
SFECTROGRAM THIN MOICK  NEPS  SHORT THICK FIACES [P R T S H
3 k] [ 0 2 11.Z2 0.4 4.7 0.7 i Wi
2 791 377 1007 14 LI
LSt -30%  +35% 140t 400 I—T——I—T—I ToGees iz 11 e 2o ezt oo ev
dakaan 417 82 61 12 9 12 3 . )
AR RARRRAA R 25081 —I—~I—I-—T1 r.::z:x::r:;ﬁ:r&:i;:;nlnt:ﬁh:'-;;'nglvl-’;g:.“mwwm
L LR -40F 450t 200% 45 33 21 6 Arveit VEe wowes dzex
ARk ARA AR AR AR 4 2 4 1503 T—eT—J—T———1 Grenzwarte 1 Fs @.007 0.00N E~ 0.00s/ © 0ox
AAARARA AR AR AN ARAN R AN —_——— 380 78 33 g R mitteteert
kA AARRARRAR AR AN -50% +70% 280% 100‘1—1-&_1_1—-—1 Pruef- - "= Krart Oete- F F > Fc F Artait
= r T L2TE 0.Tex az N LES
pedssssssan 0 0 g umooiaoract 8 AR N it B T I T
_— Tatal: Zoulent 290 Froven: 2
RAARRARRARRARRAR "EDt +100% 400% ICHG THICK PLACES ﬂu. 2.30 3J01.0 1‘67.‘ I:I,Eti :_37 2.1 J0.7 v 0 112.2 Je.0
RARAA AR AR AR R Ak o o 0 5 R Ve BN o S et ML R e : i
AhARARAR AR RARNA 1001 T 1 .
SARARRLER AR 27 3 g:‘::::‘:”;;“ Frobeni 00 Frobeni 208
Ak AR A RARRAR 453 ] ————T 1 © 10 20 Iv A0 I8 40 Froben 30 49 I &0 Proven
kA Ak kAR kAR oo 201
Ahkkkd kAR AR AR AR 5 %
ARk A R A N dhr THIN FLACES
EREITTRT T ST TS
R A AR ARk =30%1- I- T
EAARAARRAR 126 3
AAAARAR kN =401T T=mmmsae]
*hARRARAA 3 0
AhARARh RN _75‘1 I I
AkAkhhdik j:Ta 3} 32cM
AhkhhhA A
el T USTER LABDATA Kalite Veri Raporu: Bu rapor Labdata siste-
* -
ey mine bagh tim aletlerin Hzet sonuclarin gostermektedir. Istenildi-
FI I TIT T 2 " "
R ginde ayrintili kalite raporlart alinabilir.
LEAREET ]
dhhdkhn
asran Prof.Dy, Erhan KIRTAY
Adkhddh s 3 = I .
Ahnane 1948 Izmir dogumlu. 1972 yilinda Ege Uni-
t versitesi Ziraal Fakiiltesi'nden mezun oldu.
Aym y1l Ege Uni. Ziraut Fak. Tekstil Madde-

leri Kiirsiisti'nde asistan olarak giireve bagla-
di. 1976 y1limda doktora calismasini tamam-
ladi. 1982 yilinda docent, 1988 yilinda profe-

USTER POLYGUARD Raporlar:

-OE rotor iplik makinasina ait ON-LINE rapor veri seti
-Sol diyagram  : Diizgiinsiizlitk degeri %CV ve spektogram sbr dnvanini aldi. Halen Ege Universitesi
-Orta tablo : Iplik ditzgiinsiizliikleri (ince ver, kalin yer, neps) Miihendislik Fakaltesi Tekstil Mihendisligi
-Sag diyagram : Klasimat degerleri Boldmii'nde girev yupmaktadir. Ingilizee ve Almanca bilmektedir.
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