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OZET

Bu ¢alismada, tekstil isletmeleri i¢in 6nemli olan ve dokuma randimanimi etkileyen hasil prosesinin geleneksel
uygulamalari, hasil prosesi maliyeti ve hasillama igslemi sirasinda karsilagilan sorunlar incelenmistir. Hasil makinesi
temel olarak besleme kismi, hagil teknesi, kurutma bolgesi ve dokuma levendine sarim bolimlerinden olusmaktadir.
Geleneksel hasillama uygulamalarinda nisasta, seliiloz tiirevleri gibi dogal kaynakli ve polivinilalkol ve akrilat vb
sentetik kaynakli hasil maddeleri kullanilmaktadir. Calismada hagillamada meydana gelen hasil maddeleri hatalari,
ipligin sebep oldugu hatalar, hasillama sirasinda meydana gelen hatalar, makine ve donanim hatalar1 incelenerek ¢6ziim
oOnerileri getirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Hasillama, Hasil Makinesi, Hasil Maddeleri, Hasillama Problemleri

THE IMPORTANCE OF SIZING PROCESS, COST
ANALYSIS, PROBLEMS ENCOUNTERED AND
SUGGESTIONS FOR SOLUTION

ABSTRACT

In this study, sizing process, which is important for textile mills and affect the efficiency of weaving, traditional sizing
applications, the costs of sizing process and problems in sizing process were investigated. Sizing machine mainly
consists of feeder, sizing pool, dryer and warp beam. In traditional sizing applications, natural sizing materials such as
starch, cellulose derivates, and synthetics ones such as polyvinyl alcohol and acrylate are used. The problems due to
sizing materials, caused by yarn, occurring in sizing process and also the problems due to machinery and equipment
were examined and solution suggestions were proposed in this study.
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1. GIRIS

Cozgii iplikleri dokuma makinelerinde lamel, giicii ve
tarak dislerinden gecerken, agizligin agilip kapanmasi
sirasinda ve ayrica tefe vurma igleminde stirekli degisken
gerilime ve silirtinmeye maruz kalarak asinir ve
hirpalanirlar. Cozgl ipliklerinin kullanilmasi esnasinda
ayni kisimlar tizerinde ¢ok kez tekrarlanan hareketler, iplik
ylizeyinin zedelenmesine sebep olacagindan bu ipliklerin
direnglerini arttirmak amaciyla hasillama islemi yapilir[ 1].
Hasillama isleminin amaci ipliklere dokunabilirlik 6zelligi
kazandirmak gibi goriinse de, dokumada randiman ve kali-
teyi arttirmak, diizgiin bir kumas yiizeyi elde etmek, terbi-
ye iglemleri sirasinda kolaylikla ve liflere zarar vermeden
sokiilebilmesi, ham ve mamul kumas maliyetlerini arttiric
olmamasi gibi amaglar da hasillama isleminin
amagclarindandir.

Hasil prosesinde diisiik maliyette kalitenin ve verimliligin
gelistirilmesi i¢in yapilan ¢aligmalar optimum hasillama
kosullarinin belirlenmesi, kurutma enerjisinin azaltilmasi
icin alternatif kurutma tekniklerinin arastirilmasi, ¢ozgii
kopus tahmini i¢in yapilan ¢aligmalar ve hasil maddesinin
geri kazanimi vb. gibi seklindedir. Hari ve Tewary (1985)
yapmis olduklar1 ¢alismada, yliksek nem oranlarinin iplik
kalitesinde arzu edilen 6zellikleri arttirip arttirmadigi ya da
dokuma asamasinda hasillanmis ipliklerin dokunabilirli-
ginde olusan zararlar1 azaltip azaltmadigi belirlemeye
calismiglardir. Taguchi parametre modeli kullanilarak cam
lif iplikleri i¢in hasillama kondiisyonlarinin belirlenmesi
Cheng ve ark. (2007) tarafindan incelenmistir. Calismada
Taguchi yontemiyle diisiik maliyette kalitenin ve verimlili-
gin gelistirilmesi irdelenmistir. Katovic ve ark. (2008)
tarafindan yapilan bir caligmada, hasil almada mikrodalga
ile kurutmanin etkisi arastirilmistir. Hagillanmis ipligin
fiziksel ve mekanik 6zellikleri 3 farkli kurutma isleminin
analizi ile ortaya konmustur. Kovacevic ve ark. (2000)
yapmis olduklar1 ¢alismada, dokuma makinesindeki her
kesimden alinan ¢6zgii ipliginin kirilma giicii, farkli doku-
ma makinelerinde ayni ¢ozgiiden alinan 3 farkli dokuma
kullanilarak 6l¢iilmiislerdir. Unal ve ark. (2004), calisma-
larinda hasil maddesi geri kazanim sistemleri tizerinde bir
arastirma yapmislardir. Atik su maliyetinin ve ¢evreye ver-
mis oldugu zararin azaltilmasi i¢in en iyi yontem olarak
hasil sokme atik sularmin geri kazanimi oldugunu
belirtmislerdir. Hasil sokme geri kazanimi prosesinin hasil
maddelerinin geri kullanimi, atik sularin geri kullanima,
maliyetlerin azalmasi gibi bir¢ok avantajlar1 bulunmakta-
dir. Biitiin bu ¢aligmalar hagil prosesinin énemini agikca
ortaya koymaktadir.

Bu calismada, hasil prosesi, proses elemanlari, prosesin
isletmede kapladigi alan, prosesin isletmeye maliyeti,
karsilagilan hatalar, hatalarin kaynaklari, isletme bazinda
¢Oziim Onerileri ortaya konulmustur. Elde edilen verilerin
toplanmasinda biiyiik Olcekli bir tekstil isletmesinde
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calisma yapilmis olup, veriler giiniimiiz kosullarini
yansitmaktadir. Calismada, glinimiizde kurulum maliyeti
acisindan biiytik bir maliyete sahip olan, dokuma prosesini
hem {iiriin hem de proses olarak etkileyen, hatadan dolay1
geri donme maliyeti yiliksek olan hasil prosesinin 6nemine
ve iyilestirilmesine dikkat ¢ekilmesi amaglanmistir.

2.HASILLAMA PROSESI

Hasillama Prosesi, dokuma prosesi Oncesi yiiriitiilen ve
dokuma isleminin performansini dogrudan etkileyen,
isletmede kapladigi fiziki alan (yaklasik 120 m”), tiikettigi
enerji, ¢evreye verdigi atik miktar1 ve proseste uzmanlik
gerektiren yoniiyle incelenmesi gereken Onemli bir
prosestir. Sekil 1'de geleneksel hasil makinesi is akist
gorlilmektedir. Hasil makinesi temel olarak; besleme
kismi (1), hasil teknesi (2), kurutma bolgesi(3) ve dokuma
levendine sarim boliimlerinden(4) olusmaktadir. Sekilde
kurutma bolgesindeki boliimde (3) atik olarak verilen 1s1
isletme kosullar1 agisindan biiyiik 5nem tagimaktadir.

QOZGT BESLEME EIEMI HASIL TEKNEST EURUTMA BOLGEST DOEUMA

LEVENDINE SARIM

0m im Xm 12m
fo o o .
m @ @ )

Sekil 1. Hasil Makinesinde Is Akist

Cozgii besleme kismi levent cagligi olup, hasil makinesini
beslemek ig¢in iizerlerinden ¢ozgii iplik tabakalari
cekilebilen diiz ¢ozgii makinelerinde sarilmig olan ara
¢ozgii leventlerinin yerlestirildigi sehpaya verilen isimdir.
Hasil teknesi; ¢Ozgii hasillama makinesinin genellikle
hasil eriyigini 1sitmak ve hazirlamak i¢in kullanilan,
buharla 1sitilan, dis kaplamasi ve agik ya da kapali buhar
borular1 bulunan ve hasil flottesinin bulundugu teknedir.
Kurutma bolgesi, hasillama ve sikma isleminden gegirilen
¢ozgli ipliklerinin kuru hava ve buharla 1sitilan silindirlere
temas ettirilerek kurutuldugu bolimdiir. Dokuma
levendine sarim boliimi ise kurutma bdliimiinden ¢ikan
¢Ozgl ipliklerinin birlestirilerek dokumaya gonderilmek
iizere dokuma makinesi ¢ozgii levendine sarildigi boliim
olup, hasil makinesinin son bolimiidiir.

2.1. Hasil Maddeleri

Gilintimiizde isletmelerde hasil cozeltilerinde dogal ve
sentetik kaynakli hasil maddeleri kullanilmaktadir. Dogal
kaynakl1 hagil maddeleri nisasta ve tiirevleri, seliiloz tiirev-
leri vb ve sentetik kaynakli hasil maddeleri de polivinilal-
koller ve poliakrilatlardan olusmaktadir [8].
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2.2. Hasil Cozeltisinden Beklenen Ozellikler

Amaca uygun olarak hazirlanmis bir hasil, ¢ozgii ipliginin
iyl dokunma ozelligine sahip olmasini saglar ve yiiksek
randimanla kaliteli bir kumas olusumuna yardimeci olur.
Bir hasil ¢ozeltisinden alkaliyi benimsememesi (alkaliden
etkilenmeme), iyi bir viskoziteye (hasilda tabaka teskil
etmeme) sahip olma, yikanabilirlik (enzim gerektirmeyen
bir yikama ile kumastan kolayca uzaklastirabilme), nemli
tabaka teskili (¢cozgii ipliginin rutubetini ayarlayict etki
saglama), c¢ozgl ipligi tlizerinde iyi bir film tabakasi
olusturma (¢ozgii ipliklerini mekanik zorlamalardan
miimkiin oldugunca korumak) gibi Ozelliklere sahip
olmasi beklenir [9].

2.3. Hasil Prosesinde Etkili Olan Parametreler

Hagil alma oranma ve hasillama islemine etki eden
faktorler hasil parametreleri olarak adlandirilir. Hasil
parametrelerini statik ve dinamik olarak ikiye ayirmak
mimkiindiir. Bu parametreler tablo 1'de verilmistir.

Tablo 1. Hasillama Islemine Etki Eden Parametreler [10]

HASIL PARAMETRELERI
1.) STATIK FAKTORLER 2. DINAMIiK FAKTORLER
1.Cozgi ipliginin hammaddesi 1. Hagul teknesi sikma basinct
(Pamuk, viskon, flos,vs..)
2.Cozgi ipligi lif cinsi
(Kisa, flament ve lif 6zellikleri)

2. Cozgii ipligi gerilimleri
(Caglik, yas, kurutma, ayirma, sarim)

3. Calisma hiz1

4. Kurutma sicakligi

5. Kurutma zamani

6. Hasil flottesi

7. Flotte Konsantrasyonu

8. Hagil viskozitesi

9. Hasul flotte sicakligi

10. Teknedeki hasil seviyesi

3. Cozgii ipligi numarast

4. Cozgii ipligi cinsi (ring, open-end gibi)
5. Cozgii tel adedi

6. Ham leventlerin kalitesi

7. iscilik

8. Hasil maddelerinin cinsi

9. Hasl flottesinin hazirlanis sekli

10. Ham ¢6zgii ipliklerinin nemi

11. Buharn basinci, kondens suyu
miktari

2.4. Hasillama Isleminin Kontrol Parametreleri

Hasillama isleminin kontrol faktdrleri; hasil maddelerinde
kontrol, hasil filminde kontrol, hasilli iplikte kontrol
seklinde siralanabilir.

Hasil Maddelerinde Kontrol: Hasil maddelerinde aranan
ve kontrolleri yapilan baslica 6zellikler hasil maddesi
cinsine gore degisse de burada genel olarak bahsedilmistir.
Hasil maddesinde aranan ve kontrolleri yapilan baglica
ozellikler sunlardir: polimerizasyon derecesi (bir zincirin
bliytidiigii ortalama boy), hidroliz derecesi (suda ¢ézliinme
derecesi), viskozite stabilitesi (akiskanliga kars1 gosterilen
diren¢ dengesi), sicaklik dengesi, kimyasal stabilitesi,
adezyon (yapistirma) kabiliyeti, kopiikleme kabiliyeti
(cozelti karisiminda kopiliklenme durumunun az olmast),
kiife dayaniklilik, kolay sokiilebilirlik

Hasil Filminde Kontrol : Hasil filminin baz1 6zelikleri, onu
meydana getiren hasil maddesinin 6zelliklerinden
kaynaklanir. Bununla birlikte hasil maddesi hasil sivisina
geldikten sonra bagka fiziksel 6zelliklerde kazanir: Gerilme
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ve uzama kabiliyeti, taze polimerizasyon modiilli, taze
hidroliz derecesi ve elastikiyet gibi 6zellikler hasillamay1
etkiler.

Hagsilli Iplikte Kontrol : Asmmma (siirtinme) kabiliyeti,
ayirma giigliigii , ayrilmada elastikiyet, hasil filminde
seffaflik, film yumusakligi, ekonomik durum seklindedir.

Hasil Makinesinde Kontrol : Bolgelere gore gerilimler ve
uzama, hasil makinesindeki gerilim bolgelerine gore
degisir. Gerilimler; 1-kuru boliim- hasil leventleri alani, 2-
yas bolim- hasil teknesi alani, 3-kuru boliim-kurutma
kismi alan1 ve 4-kuru bolim-dokuma levendine sarim
alani seklinde dort bolgeye ayrilir.

3.HASILLAMADAMALIYETANALIZI

Hagil prosesinin incelemesinde 6nemli bir unsur da maliyet
konusudur. Burada; maliyet unsurlarindan 6nemli olanlar
incelenmis, biiyiik 6lgekli bir tekstil isletmesinde giincel
veriler kullanilarak bir maliyet analizi yapilmis ve sonuglar
degerlendirilmistir. Boylece hasil proseninin maliyet yo-
niinden de 6nemi ortaya konulabilmistir. Hasillama islemi
sirasinda enerji tiiketimi olarak hasil prosesinde goze
carpan parametreler: Hagillanmis ipliklerin kurutulmasin-
da kullanilan buhar eldesinde harcanan enerji (dogalgaz
kullanim ile elde ediliyor), hasil ¢ozeltisinin 1sitilmast,
hasil makinesinin harcamis oldugu elektrik enerjisi
(cekmis oldugu enerji) seklindedir. Hasil prosesinin
isletmeye maliyetini etkileyen parametreler ise: Hasil
maddesi maliyeti, is¢ilik maliyeti, hasil ¢ozeltisi i¢in kulla-
nilacak suyun aritma maliyeti, hasil makinesi kurulum
maliyeti (seri ¢6zgli makinesi ve hasil makinesi maliyeti),
enerji maliyeti toplami hasil prosesi maliyetini vermekte-
dir. Buna gore secilmis bir isletme i¢in elde edilebilen
verilerle 1 m ¢ozgii ipligi hasillamast icin maliyet
hesaplanacak olursa;

I.  Hagsillanmus ipliklerin kurutulmasinda kullanilan buhar

eldesinde harcanan enerji: Ayda 150.000 standart m’
dogal gaz kullammu olmaktadir. 1 m’ dogal gaz
maliyeti: 0,597243 TL ve ayda yaklasik 600.000 m
c¢ozgli ipligi hasillaniyorsa;
150.000X0,597243=89.586,45 TL (1 aylik hagillanmis
ipliklerin kurutulmasi i¢in gerekli dogalgaz maliyeti)
Im ¢ozgii ipligi hasillamasinda kullanilan dogal gazin
maliyeti=89.586,45/600.000=0,15 TL

II. Hagil makinesinin ¢ektigi elektriksel glic: 32 kW,
2000 m iplik i¢in hasil siiresi 0,000135 saat ise 32
kWX 0,000135s5aX0,13TL=0,0005616 TL

II. 2000 m 5000 tel 20/1 Ne pamuklu iplik i¢in 350 It su,
50 kg CMS 60 (Nisasta) X 0,75 euro/kg= 37,5 euro=
80,6 TL/2000=0,0403 TL, 10 kg E14 yapistiric1 X 1,75
euro’kg = 17,5 euro= 37,6 TL/2000=0,0188 TL, 2 kg
vaks X 2 euro/kg=4 euro=8,6 TL/2000=0,0043 TL
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IV. Suyun aritilmasi maliyeti ihmal edilecek kadar diisiik
bir maliyet oldugundan hesaplamaya dahil
edilmemektedir.

V. Hasil makinesi kurulum maliyeti: seri ¢cozgii makinesi
fiyatt: 300.000 euro = 645.000 TL ve hasil makinesi
fiyati: 700.000 euro =1.505.000 TL bulunur.

Tablo 2'de yukarida hesaplanan hasil prosesi maliyetinin
ozeti goriilmektedir. Tablo 2'de bahsedilen 1 m'lik ¢ozgii
ipligi i¢in bulunan maliyet unsurlarmin toplam maliyet
icindeki oransal dagilimi Sekil 2'de goriilmektedir. Burada
kurulum maliyeti gosterilmemistir. Sekilden de agikca
goriildigl tizere kullanilan dogal gaz maliyeti yaklasik
%70 lik payla en biliylk maliyet unsurudur. Bunu
%18,83'liik pay ile nisasta maliyeti izlemektedir. En az
maliyet, hasil makinesinin ¢ektigi elektrik enerjisi tiiketim
maliyetidir.

Tablo 2. 1m ¢dzgii ipligi hasillamast i¢in Hasil Prosesi Maliyeti
(Segilmis bir isletmede, 2010 y1l1 verileri)

Toplam 1m ¢ozgii
MALIYETLER maliyetteki — ipligi
pay1 icin maliyeti
(%) aL)
Kullanilan Dogal Gaz Maliyeti (TL) 70,09 0,15
Has1l Makinesinin Cektigi Elektrik
Enerjisi Tiiketim Maliyeti (kWh) 0,26 0,0005616
Kullanilan Nisasta Maliyeti (TL/kg) 18,83 0,0403
Kullanilan Yapistirict Maliyeti (TL/kg) 8,79 0,0188
Kullanilan Vaks Maliyeti (TL/kg) 2,01 0,0043
Toplam Maliyet (TL) 0,214

Hasil Prosesi Maliyet Dagilimi (%)

m Kullanilan Dodal Gaz Maliyeti

@ Hagil Makinesinin Cektigi
Elektrik Enerjisi Tuketim
Maliyeti

o Kullanilan Migasta Maliyeti

026

18,82

O Kullanilan Yapistine: Maliyeti

o Kullanilan Vaks Maliyeti

Sekil 2. Hasil Prosesi Maliyet Dagilimi

3. HASILLAMADA MEYDANA GELEN HATALAR
VE COZUM ONERILERI

Bu calismada hasil prosesinde karsilasilabilecek hatalarin
da bir analizi yapilmistir. Hasillama sirasinda baslica dort
noktada hatalar olugsmakta ve hasil sonuglarini etkilemek-
tedir. Bu hatalarin kaynaklari:

e Hasilmaddeleri hatalari,

 Ipligin sebep oldugu hatalar,

* Hasillamada meydana gelen hatalar ve

*  Makine ve donanim hatalar1
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seklindedir. Bu hata kaynaklari, alt gruplar ile birlikte
derlenmistir [10] ve daha iyi analiz edilebilmesi i¢in siste-
matik olarak Sekil 3'de verilmistir. Goriildiigii gibi proses-
te oldukca fazla hata kaynagi goriilmektedir. Bu durum
prosesin iyilestirilmesinin gerekliligini daha acik olarak
ortaya koymaktadir.

Hasil Diger ilave
II] HAST T maddelerinin | maddelerin disik
- yanlis tartilmasy wsada hagila
MADDELER] Kanlmas:
HATALART
N LT _,l Fezla tnce hagd |
 Cokveyaar _,l Kalin hagi |
>
Hagila suda
Hazir hagila > cozinmeyen
N nigasta ilavesi maddelerin lavesi
Hagila fazla
‘miktarda yag ve
| yumusaticr ilavesi
— Toz ve ugunmnun
2- IPLIGIN SEBEP autiocs
=] OLDUGU Yopaklamnis Boyal ipliklerde
HATALAR m:_ydﬂlnsl:lcn
Iyi anulamamig m;:i !
klor ve asil vast
™ artiklan
Baoyah ipliklerde
HASIL LAMADA Gﬂ;ﬁ:ﬁ@ = b':a?:nml
8 iplikte nem
MI‘.T&NA GELEN — olmas:
Hagillama 1s1smn
3 S 1 ditgmesi
I_" ﬁr-.vmm Hagil gizeltisinde
GELTN banman bakteriler
HATALAR T
anmn
ipliklers
| yapiymas:
Hagil teknesinin
o temiz
_ olmamazindan
viskozitesinin ipli
—p! T kaynakh iplik
dhibgmesi Gzerindeki
topaklannmalar
Sikma
—p silindirlerini
n MAKINE VE
DONANIM A
e Hagil makimesinin bomilmas:
—
Kurutma
silindirlerine
_ Baski yeterli buhar
Ly silindirlerinin pehmenesi

Sekil 3. Hasillamada Meydana Gelen Hatalar

Dokuma makinesi randimani uygun hasillama islemi ile
dogru orantihidir. Yeteri kadar hasillanamayan ¢ozgii
ipliklerinin dokunmasi isleminde kopuslar artacak ve
dokuma makinesi randimani diisecektir. Artan kopuslar
nedeniyle kumasta diigiim ¢ok olacak ve diigiim hatasi
kaynakli kumas hatalar1 da artacaktir. Bu calismada
maliyet analizi ve sorunlar1 tespitinin yani sira igletme
icerisinde hatalarin ¢6ziilmesi igin yardimci olabilecek
¢Oziim Onerilerine de yer verilmistir. Bu oneriler, isletme
kosullar1 dikkate alinarak hazirlanmistir. Tablo 3'de, Tablo
2'de verilen baslica hata kaynaklari, bunlarin neden oldugu
hatalar ve bu hatalarin giderilmesi i¢in uygulanabilecek
¢0zlim Onerileri verilmistir.

Tekstil ve Miihendis

SAYFA 11



Hasil Prosesinin Onemi, Maliyet Analizi,

Emel Ceyhun SABIR

Karsilagilan Sorunlar ve C6ziim Onerileri

Cigdem SARPKAYA

Tablo 3. Hasil Prosesinde Hata Kaynaklar1, Sebep Oldugu Hatalar ve Bu Hatalar I¢in C6ziim Onerileri

Hasil Prosesinde Hata
Kaynaklar

Hata kaynagimin ortaya ¢ikardig: hata

Hatayi ortadan kaldirmaya
yardimci olacak ¢oziim
onerisi

Hasil Maddeleri Hatalar:
Hasil maddelerinin yanlis

tartilmasi, Nisastanin yeter
derecede agilmamasi, Fazla
ince hasil, kalin hasil vs...

Istenen hasil alma oran1 ve ¢dzgii kalitesi
saglanamaz. Terbiye islemlerinde hasil zor
sOkiilir. Hasil flottesinin viskozitesinin
yiiksek olmast, hizli kurutmay1 engeller.

Hasil Cozeltisi viskozitesinde
ayarlama yapilir.

Ipligin Sebep Oldugu Hatalar
Toz ve uguntunun hagil ¢ozeltisinde

topaklanmas vs..

Kisa elyafli ipliklerin iplikten kopan
elyaflari, hasil teknesinde birikerek iplik
lizerine yapisirlar. Bundan otlirii ham
kumasta “iplik uguntulari” hatasi meydana
gelir.

Baglama giicii yiiksek olan
hasil maddelerinin
kullanilmasi gerekir.
Uguntular ham kumas kalite
kontrol sirasinda temizlenir,
hata giderilir.

Hasillamada Meydana Gelen
Hatalar

Hasgil flotte sicakliklarindaki
degisim

Hasul flottesindeki sicakligin degisimi flotte
viskozitesini de degistirir. Sicakliktaki degi-
sim hasil ¢ozeltisinin jellesmesine neden
olur. Jellesmeden dolay1 ¢ozgii ipliginde
ipliklerin taraktan gecememesi sdz konusu
olur ve ham kumas kalite kontrolde “cozgii

=9

kag1g1” hatasina neden olur.

Cozgii kagig1 hatasi
giderilemez, ancak bir sonraki
¢Ozgii grubunun hasillanmasi
sirasinda hasil ¢ozeltisi
sicakliklari kontrol edilmelidir.

Makine Ve Donamim Hatalari
Hasil teknesi sikma basinglart,
makine calisma hizi, kurutma
silindirleri sicakliklart vs...

Sikma silindirleri ve makine ¢aligma hizi
hasil alma oranint dogrudan etkileyen para-
metrelerdir. Buradaki bir sorun ¢6zgii ipli-
ginin az veya istenenden daha fazla hasil ile
kaplanmasina neden olacaktir ve ¢dzgii ip-
lik mukavemeti istendigi kadar olmayacak-
tir. Bu durumda dokuma dairesinde kopus-
lara neden olacak ve dokuma makinesi

Makine ayarlar1 kontrol edilip,
istenen degerlerde ¢alisilmaya
devam edilir.

randimani etkilenecektir.

Tablodan da anlasilacag: lizere hata parametreleri oldukga
cesitli ve parametre sayisi da oldukca fazladir. Bu hata
kaynaklarinin neden oldugu hatalar ne yazik ki proses
cikisinda yeterince dngoriilememekte ancak devam eden
proseslerdeki sorunlarla fark edilebilmektedir. Hatanin
geri doniisii liriin ve zaman kaybina dolayistyla maliyete
neden olmaktadir.

4.SONUC

Hasillama prosesi, dokuma prosesi Oncesi yiiriitiilen ve
dokuma isleminin performansini dogrudan etkileyen,
kurulum ve isletme maliyeti agisindan dikkate alinmasi
gereken Onemli bir prosestir. Ayrica hasil maddelerinin
isletmeye maliyeti az gibi goriinse de, bir sonraki islem
olan dokumada meydana getirecegi hata maliyeti olduk¢a
fazladir. Yeteri kadar hasillanamayan ¢ozgii ipliklerinin
dokunmasi isleminde kopuslar artacak ve dokuma
makinesi randimani diisecektir. Artan kopuslar nedeniyle
kumasta diiglim ¢ok olacak ve diiglim hatas1 kaynakli
kumas hatalar1 da artacaktir. Cozgii ipligi yanlis hasillanan
kumaslarin dokunmasinda tekrar bir geri doniis olmayip,
kumas ayni sekilde dokunmaya devam edilmektedir.
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Sorun bir sonraki partide ¢oziilmeye c¢alisilmaktadir.
Dolayisiyla yanlis hagillama iglemine tabi tutulan kumasin
isletmeye hem hasillama maliyeti hem de dokuma maliyeti
yliklenmektedir. Diger bir taraftan dokuma makinesi
randimani da uygun hasillama iglemi ile dogru orantilidir.

Bu ¢alismada maliyet analizi ve hata analizi yapilirken
sadece hasillama prosesi incelenmis, dokuma isleminden
sonraki hasil sokme asamasina yer verilmemistir. Ancak
hasil sokme prosesinin, hasillama isleminin kesikli de olsa
devami oldugu disiiniiliirse incelenmesi gereken bir
iretim asamasidir ve bu analizlerde hasil sokme
asamasinin da incelenmesi gerekmektedir.

Sonug olarak bu calismada, hasillamanin hem yiiksek
enerji tiiketen hem de 1slak bir proses olmasi, hata
unsurlariin fazlaligi, uygun olmayan hasil ¢ozeltisinin
ayarlanmasi sirasinda c¢evreye verilecek atik miktar: ve
hem de prosesin siire olarak uzunlugu gibi nedenlerle
ortaya cikacak telef miktarmin fazlalifi bu prosesin
tyilestirilmesinin ve optimizasyonunun geregini agikca
ortaya koymaktadir.
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