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DOSEMELIK KUMAS URETEN BIR iSLETMEDE
RANDIMAN ANALIZI
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Ozet: Dokuma makinelerinde randimam ve iiriin kalitesini etkileyen en 6nemli faktorlerden birisi iplik kopuslaridir.
Iplik kopuslarmin azaltilmas1 ayni1 zamanda is¢i sayisini ve isletme maliyetlerini de etkileyecektir. Bu ¢alismada do-
semelik kumayg tireten bir dokuma isletmesinde iplik kopuslarin analiz edilmis, iiretim sirasinda ortaya ¢ikan duruslar
ve mekanik arizalar incelenmistir.
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Efficiency Analysis of a Factory Producing Upholstery Fabrics

Abstract: One of the most important factors which affects efficiency of weaving machine and fabric quality is yarn
breaks. Reduction in yarn breaks also reduces number of weavers and production costs. In this study, yarn breaks are
analyzed and machine stops and mechanical breakdowns during production are examined.
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1. GIRIS

Gilinlimiizde isletmeler verimli ve etken bir yapiya kavusmak i¢in kaynaklarini en iyi sekilde kul-
lanmak zorundadirlar. Verimlilik olduk¢a genis bir kavram olup, isletme diizeyinde incelenmesi; amag ve
gorevlerin belirlenmesini, iiretim kaynaklarinin saglanmasini, bunlarin kullanimia iliskin tim yo6netim
islevlerinin oldugu kadar biitiin iiretim kaynaklar1 arasindaki etkilesim ve sonuglarin belirlenmesini ve
yorumlanmasini gerektirir (Akal, 1996).

Cesitli tekstil makinelerinin verimliliginin belirlenmesinde genellikle randiman degeri esas alin-
maktadir. Randimani etkileyen en onemli parametrelerden birisi ¢aligma esnasinda ortaya ¢ikan iiretim
kesintilerdir. Buna yol agan nedenler arasinda malzeme kalitesi, makine hatalar1 ya da enerji kesintisinden
kaynaklanan mekanik duruslar sayilabilir. Bir dokuma makinesi ele alindiginda ortaya ¢ikan iplik kopuslar
makinenin randimanini, iiriin kalitesini ve maliyetini dogrudan etkilemektedir. Ayn1 zamanda dokumadaki
is¢i sayisina ve dolayisiyla personel maliyetine de etki eder. Dokumada ortaya ¢ikan iplik kopuslari, mal-
zeme kalitesinden, iplik ve bobin hazirlama proseslerinden, dokuma hazirlik iglemlerinden ve dokumadan
kaynaklanabilir. (Klingséhr, 1997)

Dokuma isletmelerinde iiretim kayiplarini veya iplik kopuslarini kabul edilebilecek seviyeye indi-
rilmesi i¢in yapilan ¢aligmalar, bu ¢alismalarin hizli ve hatasiz bir sekilde degerlendirilmesi isletmenin
verimliliginde biiyiik rol oynamaktadir.

Bu ¢alisma kapsaminda dosemelik kumas iireten bir dokuma igletmesinde randiman ve randimani
etkileyen parametreler ele alinmistir. Bu amagla atki ve ¢dzgii kopus sikliklar1 ve nedenleri, ¢esitli neden-
lerden ortaya ¢ikan duruslar, makinelerin fiili ¢aligma ve durus siireleri, mekanik arizalar incelenmistir.

2. MATERYAL ve YONTEM

Calisma kapsami iginde isletmede bulunan iki farkli ¢6zgii gurubu esas alinmistir. Her iki ¢ozgii
gurubunda atkida farkli iplik kullanarak degisik orgiilerde kumaglar dokunmaktadlr. Bu nedenle ayn1 ¢6z-
gii gurubunda dokunan kumaglar ayni kod altinda toplanmis olup TIP1 ve TIP 2 olarak adlandirilmistir.
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TIP 1 ¢6zgii grubunda bezayagi zemin 6rgiiler iizerinde basit érgiiler kullanilarak elde edilen ve cogunluk-
la geometrik desenli jakarli kumaslar dokunmaktadir. TIP 2 ¢dzgii grubunda ise daha karmasik jakar de-
senlerinin oldugu kumaslar ¢alisilmaktadir. Inceleme igin her bir tipten 6 makine olmak iizere toplam 12
makine segilmistir. Kullanilan ¢dzgiilerin 6zellikleri asagida verilmistir (Ozkal, 2000).

TiP1:

Toplam ¢ozgii tel sayisi: 1248 tel (kenarlar dahil)

Cozgii sikligt: 8 ¢cozgii/cm

Cozgii iplik numarasi ve cinsi: 20/2 Nm Akrilik

Atk sikligt: 6 atki/cm

Kullanilan atki iplikleri: 2 Nm Senil, 20/2 Nm Akrilik, 6/2 Nm Akrilik,
14/2 Nm Akrilik

Ham en: 150 cm

TiP2:

Toplam ¢ozgii tel sayisi: 2496 tel (kenarlar dahil)

Cozgii siklig: 16 ¢ozgii/cm

Cozgii iplik numarasi ve cinsi: 40/2 Nm Akrilik, 350 Denye Polipropilen
Atk siklhigt: 6 atki/cm

Kullanilan atki iplikleri: 2 Nm Senil, 20/2 Nm Akrilik, 6/2 Nm Akrilik,
14/2 Nm Akrilik

Ham en: 150 cm

12 adet dokuma makinesinin 6zellikleri ayni olup jakarl kancali dokuma makineleridir.

Veri toplama esasina dayanan bu ¢alismada 16 hafta boyunca c¢aligma giinleri iginde ve 3 vardiya
icin randiman, atki ve ¢dzgii kopus adetleri, kisa ve uzun siireli durus adetlerine ait bilgiler toplanmustir.
Toplanan bu bilgiler haftalik olarak degerlendirilmistir.

3. BULGULAR ve TARTISMA

3.1. Ortalama Randimanlarin Degerlendirilmesi

Makinelerin ortalama randiman degerleri; her makine icin hafta i¢cindeki fiili calisma ve durus siire-
lerinden ¢ikarilmistir. Buna gore makinelerin haftalik olarak fiili ¢alisma ve durus siireleri Cizelge I’de
verilmistir (Ozkal, 2000).

Cizelge 1. Makinelerin haftalik olarak fiili calisma ve durus siireleri.

Hafta TiP1 TiP2
Fiili galisma Siresi | Durus sireleri | Ortalama randiman | Fiili galisma Siresi |  Durus stireleri Ortalama
(dk) (dk) (%) (dk) (dk) randiman (%)
1 34622 9051 79 32143 9570 77
2 37208 8013 82 34072 9617 78
3 12853 3162 80 11222 4168 73
4 38134 9673 80 38820 9173 81
5 38742 8486 82 35079 12066 74
6 38635 7839 83 31932 9861 76
7 37696 9414 80 36051 9230 80
8 36925 8832 81 30122 14516 67
9 37978 10325 79 30287 15266 66
10 37418 9044 81 30426 15144 67
11 37098 9348 80 25227 16906 60
12 36524 9603 79 25753 21005 55
13 32839 9318 78 34028 11403 75
14 31913 11054 74 29738 12622 70
15 35737 10845 77 31195 13722 69
16 33280 11551 74 30607 14690 68
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Sekil 1’°de her iki tip i¢in ortalama randimanlarin degisimi goriilmektedir.
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Sekil 1:
TIPI ve TIP2 ¢ozgii gruplart icin haftalik bazda ortalama randimanin degisimi.

Buna gore her iki ¢dzgii grubu icin randiman degerleri birbirine yakindir. TIP1 ¢dzgii grubunda
daha ¢ok bezayag agirlikli basit orgiilerin kullanilmasi nedeniyle randiman degerleri biraz daha fazla ola-
rak goriilmektedir. TIP2 ¢zgii grubunda ise 8. haftadan sonra randiman degerlerinin diistiigii géze ¢arp-
maktadir. 8. Haftadan sonra TiP2 grubunda Nm 40/2 ¢dzgiiniin yaninda 350 denye polipropilen ¢ozgii
kullanilmaya baglanmistir. Makine bazinda yapilan incelemede 350 denye ¢o6zgii ipliginin kullanilmasi
durumunda ¢6zgii kopuslarinda ¢ok fazla miktarda artis gézlenmis, ¢ok telli ¢ozgii kopuslaria rastlanmis-
tir. TIP2 grubunu dokuyan makinelerde Nm 40/2 akrilik ¢6zgii kullanilan giin sayisinin fazla oldugu hafta-
larda ortalama randiman %70’in tizerinde iken, 350 denye propilen ¢6zgii kullanilan giin sayisinin fazla
oldugu haftalarda ise ortalama randiman %54-67 arasinda gerceklesmistir.

Ug vardiya olarak ¢alisan isletmede, vardiyalar arasindaki randiman degisimini gormek igin ¢alis-
ma saatlerine gore ortalama randimanlar alinmistir. Cizelge 1I’de vardiyalarin ¢alisma saatlerine gére ran-
diman degerlerinin degisimi goriilmektedir.

Cizelge II. Vardiyalarin ¢calisma saatlerine gore haftalik ortalama randiman (%) degerleri.

Hafta TiP1 TiP2 Ortalama
7-15 15-23 23-7 7-15 15-23 23-7 7-15 15-23 23-7
1 75 77 80 75 76 84 75 77 82
2 81 81 83 76 76 76 78 79 79
3 80 85 75 68 66 76 74 76 75
4 84 81 78 78 79 84 81 80 81
5 81 82 80 71 74 76 76 78 80
6 82 85 82 75 71 71 78 78 76
7 81 81 79 77 81 81 79 81 80
8 79 81 80 66 68 62 72 75 71
9 76 81 79 65 65 68 71 73 74
10 80 80 80 64 67 68 72 74 74
11 76 77 83 54 55 60 65 64 71
12 80 83 77 52 56 55 66 69 66
13 77 76 72 70 73 78 74 74 75
14 71 72 75 64 68 74 67 70 74
15 78 78 75 69 68 70 73 73 72
16 76 76 71 66 71 66 71 73 68

Vardiyalarin ¢alisma saatlerine gore ortalama randiman degerlerinin degisimi Sekil 2’de verilmis-
tir. Buna gore ¢aligma saatleri bazinda vardiyalar arasinda randimanlarda biiyiik farklar gériilmemektedir.
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Sekil 2:
Calisma saatlerine gore ortalama randiman degerlerinin degigimi.

Randimani etkileyen en 6nemli faktorler atki ve ¢ozgii kopuslar ile calisma esnasinda ortaya ¢ikan
kisa ve uzun siireli duruslardir.

3.2. Atki ve Cozgii Kopuslarimin Degerlendirilmesi

Dokuma makinelerinde randimani etkileyen en énemli faktdrlerden birisi iplik kopuslaridir. Do-
kuma islemi sirasinda ortaya ¢ikan kopuslarin mamul kalitesi {izerindeki olumsuz etkisi yaninda, iplik ko-
pus sayist dokumahanenin verimliligini ve dolayisiyla isletme masraflarin1 6nemli Slgiide etkileyecektir.
Bir dokuma makinesinin bir saatlik ¢aligma zamani boyunca 1,5 kopustan daha az bir iplik kopus sayisiyla
calistig1 durumda en iyi kalitede kumaslarin iretilebilecegi kabul edilmektedir. Burada 6ncelikle malzeme-
nin se¢imi 6nemli rol oynamaktadir (Klingsohr, 1997 ve Wirth, 1998). Yapilan arastirmalarda pahali elyaf
karisimlart kullanildiginda hammadde ve egirme maliyetleri yiiksek olsa da, dokuma maliyetlerinde iplik
kopuslarinin azaldigi ve bundan dolayi ikinci kalite mamul miktarinin yar1 yariya azaldigir gorilmistiir.
(Wirth, 1998)

Bunun yaninda hazirlanan ¢6zgii levent kalitesinin de dokuma verimliligi ve 6zellikle ¢6zgii iplik
kopuslari iizerinde biiyiik etkisi vardir. Ozellikle kotii hazirlanmus ¢ozgiiler daha fazla iplik kopuslarina yol
acarak dokuma maliyetlerini arttirdig1 gibi, kalitenin de diismesine neden olmaktadir. Bu nedenle dokuma
hazirlik iglemleri biiylik 6nem tagimaktadir. Dokuma hazirlik islemlerinde ¢ozgii levent kalitesini etkileyen
en 6nemli faktor iplik gerginlikleridir. Ozellikle konik ¢dzgii makinelerinde bantlar arasindaki gerilim fark-
lar1 dokumada iplik akigina olumsuz etki ederek kopuslara neden olacaktir.

Incelenen zaman dilimi i¢inde dokuma makinelerinde ortaya ¢ikan atki ve ¢ozgii iplik kopuslari ile
bunlarin disinda meydana gelen durus sayilari Cizelge 1I’de verilmistir. Kayit edilen durus adetlerinden
%531 atki iplik kopuslarini, %29’u ise ¢6zgii iplik kopuslarini icermektedir. Diger nedenlerden dolay:
olan kisa siireli duruslar %18°lik bir paya sahiptir.

Sekil 3’te incelenen zaman dilimi i¢inde atki ipligi kopuslarinin degisimi goriilmektedir. Atki ipligi
kopuslarinin en biiyiik nedeni, atki atma mekanizmalarinda ortaya ¢ikan mekanik arizalardir. Atkidan kay-
naklanan duruslar genellikle kopus seklinde olmayip, kancalardaki ayar bozukluklari nedeniyle atkinin
kayit edilememesi, atki gerginliginin diisiik olmasi veya atki makaslarinin ¢alismamasi seklinde ortaya
cikmaktadir. Bu nedenlerden kaynaklanan kisa siireli duruslar, atki ipligi kopusu olarak makine iizerinde
kayit edilmektedir. Incelenen zaman dilimi icinde ortaya ¢ikan mekanik arizalara bakildiginda atki ipligi
kopuslarinin nedeninin, atkinin diizgiin ¢alismasini engelleyici arizalardan kaynaklandigi goriilebilir.
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Cizelge II1. Haftalara gore kisa siireli durus adetleri

Hafta Atki ipligi kopus adetleri GozgU ipligi kopus adetleri Diger nedenle olan durus adetleri

TiP 1 TiP2 TiP1 TiP2 TiP1 TiP2
1 3935 3387 1659 1071 1330 2059
2 3967 3750 1716 2205 1202 1792
3 1573 918 450 1600 362 340
4 5450 4072 1443 2369 999 1648
5 4316 4015 1204 3248 1070 1420
6 4444 3314 1580 3128 1008 958
7 5207 4423 1492 1841 1364 1373
8 4486 3860 1672 4597 1435 2190
9 5350 4866 1813 4093 1203 3320
10 4828 4702 2024 4260 1356 1718
11 5119 4751 1221 4227 1281 2367
12 4983 4387 1610 6282 1250 1814
13 4939 4111 1798 2350 1037 2943
14 6539 3497 3440 2815 1368 1950
15 5953 4362 3727 3501 1537 3088
16 6391 3917 2668 4033 1389 1517

Haftalara gore ¢ozgii ipligi kopuslarinin dagilimi Sekil 4’te goriilmektedir. Atkidaki kopuslar ge-
nellikle ayar bozukluklarindan ve mekanik arizalardan ortaya g¢ikarken, ¢6zgii ipligi kopuslarinda bu ne-
denlerin yaninda iplik kalitesi biiyiik rol oynamaktadir. Sekil 4’te goriildiigiim gibi TIP 1 ve TIP 2 grupla-
rinda ayni1 tip ¢6zgii kullanilmasina ragmen TIP 2 grubunda ¢zgii ipligi kopuslar1 daha fazla gerceklesmis-
tir. TIP 2 grubunda daha ince numarada ¢6zgii kullanilmakta ve ayrica gesitli 6rgii kombinasyonlarindan
olusan karmasik desenler iiretilmektedir. Buna bagl olarak TiP 2 grubunda daha fazla ¢6zgii ipligi kopusu
ortaya ¢ikmustir. 8. Haftadan sonra ise TIP 2 ¢ozgii grubunda ¢dzgii ipligi kopuslarinda belirgin bir artis
gbze carpmaktadir. Boliim 3.1°de belirtildigi gibi bu haftadan sonra ayni desenler iizerinde ¢6zgii ipligi
olarak 350 denye polipropilen kullanilmaya baslanmigtir. Bu ¢6zgiiniin kullanilmaya baslanmasiyla birlikte
¢Ozgii ipligi kopuslarinda belirgin bir artis yaganmistir. Bu durum ortalama randimanin diismesine de ne-
den olmustur.
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Sekil 3:
Atk kopus adetlerinin degisimi

Atkidaki kopuslar genellikle ayar bozukluklarindan veya mekanik arizalardan ortaya ¢ikarken,
¢ozgii ipligindeki kopuslarda bunlarin yaninda iplik kalitesi biiyiik rol oynar. Haftalik olarak ¢6zgii kopus
adetlerinin degisimi Sekil 4°de goriilmektedir. TIP1 ve TIP2 kumas gruplan karsilastirildiginda, TIP2 ku-
mas grubu icin 6zellikle 8. Haftadan sonra, ¢6zgii kopus adetlerinin belirgin bir sekilde arttig1 gdze carp-

135



maktadir. Yapilan incelemede 8. Haftadan itibaren 350 denye polipropilen tekstiire ¢6zgii ipliginin kulla-
nilmaya baslandigi tespit edilmistir. Daha zay1f karakterli olan bu ¢6zgii ipliklerinde ¢6zgii kopus adetleri
artmistir.

Sekil 3 ve 4’te goriildiigii gibi 6zellikle 3. haftada hem ¢6zgii hem de atkida kopus oranlar1 ¢ok dii-
siik olarak gerceklesmistir. Fiili calisma durumlarina bakildiginda (Cizelge 1) bu hafta i¢inde haftada iki
giin ¢alisildigi tespit edilmis ve dolayisiyla kopus adetleri diisiik olarak gergeklesmistir.

Cozgii ve atki iplik kopuslarimin diginda diger nedenle olan duruslar, makine tizerindeki kisa siireli
duruslart icermektedir. Bu tiir duruslar genellikle siirekli ¢alisma durumunda elektronik devrelerdeki 1sin-
madan kaynaklanmaktadir.
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Sekil 4:
(Cozgii kopus adetlerinin degisimi

3.3. Uzun Siireli Duruslarin incelenmesi

Burada makine tizerinde 10 dakikadan daha uzun olan ve nedenleri kayit altina alinan duruslar de-
gerlendirilmistir. Ortaya ¢ikan duruslarin nedenleri ve durus stireleri Cizelge IV’de verilmistir.

Cizelge 1V. Uzun siireli duruslarin nedenleri, adetleri ve siireleri

Durug Nedenleri Toplam durus adedi Toplam ?;:;J§ siresi

Elektrik arizasi 112 4199
Bakim 144 1999
Yemek molasi 1250 35675
Mekanik ariza 362 23735
Temizlik 1847 46180
Cozgii baglama (elle) 334 62095
Atk ipligi yok 90 9950
Cok telli gozgii kopuslari 276 16550
Desen yok 31 4575
Tip degisimi 47 3135
Hidrofor arizasi 1 180

Enerji yok 229 11340
Tahar 18 6785
Ayar 29 1485
Levent yok 1 165

Numune galismasl 76 6290
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Sekil 5:

Uzun siireli duruglarin dagilumi

Uzun siireli duruslarin dagilimina bakildiginda en fazla temizlik nedeniyle duruslarin ortaya ¢iktig
goriilmektedir. Bunu yemek molalar1 ve mekanik arizalar izlemektedir. Elle ¢ozgii baglama ve ¢ok telli
¢0zgli kopuslar ile birlikte diigiiniildiiglinde bunlar toplam uzun siireli duruslarin yaklagik %84 ’iinii olus-
turmaktadir.

Durus adetlerinin yaninda, duruglar siireleri biiylik 6nem tasimaktadir. Durus siireleri agisindan
yapilan degerlendirme Sekil 6’da goriilmektedir.
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Sekil 6:

Durus stirelerine gére duruglarin dagilimi

Durus siireleri agisindan ele alindiginda ¢6zgii leventlerinin elle baglanmasi en fazla zamani al-
maktadir. Makineye is baglanmasi ya da makineden is kesme gibi islemler nedeniyle olusan makine durus-
lar1 teknolojik duruslar olarak nitelendirilir. Bu tiir duruslarin yol agtig1 iiretim kayiplar1 biiylik 6l¢iide
makineyi kullanan kisinin ¢alisma yontem ve hizina baghdir (Baser, 1988). Is baglama faaliyetlerinin on
alt1 hafta boyunca istikrarli bir degisim izleyerek yaklasik ayni seviyede kaldigi soylenebilir. Bunun nedeni
genellikle ¢ozgii levent metrajlarinin birbirine yakin olmasi ve makine randimanina gore degismekle birlik-
te yaklasik ayn1 zaman araliklartyla ¢6zgiiniin baglanmasidir.

Yapilan incelemede temizlik ve yemek molasi olarak ortaya ¢ikan duruslarin siiresel olarak da faz-
la oldugu goriilmistiir. Yemek molasi her vardiya igin bir kez verilmekte, temizlik ise bir vardiyada iki kez
yapilmaktadir. Yemek molas1 nedeniyle durusun kendi i¢inde ¢ok degiskenlik gosterdigi, bir yemek mola-
sinin 30 dakika olmasina ragmen durus adetleri ve durus siireleri arasinda bir oranti olmadig1 saptanmustir.
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Bunun nedeni is yogunluguna gdre operatdrlerin bazen tiim makineleri kapatmadan yemege doniisiimlii
olarak gitmeleri, yemek molasini kisa tutmalaridir.

Siiresel degerlendirmede de goriildiigli gibi mekanik arizalar ve ¢ok telli ¢ozgili kopuslart 6nemli
Olciide iiretim kaybina yol agmaktadir. Cok telli ¢6zgii kopuslar1 genellikle ¢ozgii kalitesinin diisiik olmasi
veya hasillamanin diizgiin yapilmamasi sonucunda ortaya ¢ikmaktadir. Bunun yaninda ortamdaki uguntular
iplik lizerine yapisarak birbirini tutmakta ve grup halinde iplik kopuslarina yol agmaktadir.

Yapilan ¢aligmada atki ipligi gereksiniminin zamaninda planlanmamasi nedeniyle duruslarin orta-
ya ¢iktig1 gozlenmistir. Verilen iplik siparislerinin zamaninda ve 6nem sirasina gore temin edilememesi
beklemeye ve sonugta liretim kaybina yol agmaktadir.

Numune g¢aligsmasi yapilmasi nedeniyle meydana gelen duruslar 6nemli bir yer tutmaktadir. Numu-
ne ¢aligmasi yapilacak desenler son sekliyle hazir olmadan ¢6zgiisii makineye takilmakta ve desen galigma-
st yapilmasi sirasinda makine bekletilmektedir. Bu da planlamanin etkin olarak yapilmamasindan kaynak-
lanmaktadir.

3.4. Mekanik Arizalarin Degerlendirilmesi

Uretimin programlara uygun bicimde siirdiiriilmesi, temel iiretim unsurundan birini olusturan ma-
kine ve tesislerin aksamadan ¢alismasina baglidir. Makinelerin belirli zamanlardaki bakimlarinin yapilmasi
ve beklenmedik zamanlarda ortaya ¢ikan arizalarin giderilmesi, iiretim akisini miimkiin oldugu kadar ak-
satmadan yapilmalidir (Kobu, 1979). Dokuma makinesi ayarlart hem makinenin ¢aligma davranigini hem
de kumagin kalitesini etkileyebilir. Bu nedenle ya makinenin ekraninda ya da dogrudan makinenin calis-
masinda bu ayarlarin tekrarlanabilmesi ve veri kiitiiphanesi araciligiyla elektronik olarak bunlara erisile-
bilmesi dnemlidir

Giiniimiizde dokuma makinelerinde bir ¢ok ayar elektronik olarak gergeklestirilmekte ve saklana-
bilmektedir. Boylece herhangi bir yanlig ayarlama riski olmadan hizli ve dogru ayarlara ulasmak olasidir.
Bunun sonucunda makine ayarlarinin yol actig1 sorunlar genellikle operatoriin bilgi eksikliginden kaynak-
lanmaktadir.

Caligmanin yapildig: isletmede bakim faaliyetleri planl olarak siirdiiriilmekte olup giinliik, hafta-
lik, aylik, 6 aylik ve yillik yapilmaktadir.

Isletme iginde toplanan verilere bakildiginda (Cizelge IV) on alt1 hafta boyunca 362 adet mekanik
ariza nedeniyle duruslarin ortaya c¢iktigi tespit edilmistir. Bunlardan bir kismi i¢in onarim talep edilmis
olup digerleri bakim faaliyetleri iginde degerlendirilmistir. Onarim talep edilen mekanik arizalarin igerigi
Cizelge V’de verilmistir.

Cizelge V. Mekanik arizalarin nedenleri ve ariza giderilme siireleri.

Mekanik ariza nedeni Adedi Toplam O(Ziglm sures
Sermin arizas| 1 15
Kanca 60 4000
Atk makaslari 60 3040
Rezerve 2 165
Glicl 4 135
Cimbar 9 555
Kenar telleri 5 200
Atki kayisinda kopuk 1 20
Bobin 9 360
Motor kayisl 2 150
Kenar harnis yaylari 3 175
Elektrik kesintisi nedeniyle kilitlenme 1 20
Kenar érgli yaylari 9 1300
Hava hortumu 1 50
Agizlik ayari 1 45
TOPLAM 168 10230

138



durus adedi

@ c 5 c - T =] c o > » X o) > c
c & 8§ 5 & ¢ °© & > £ § 2 € E @
< » [S [] > o} = > ° © N ° c = >
¢ £ 58 g 20 8y £ 5 £ 8 F 8
= ) = = o X
«© @© = =
= E=] o o o e} £ © X < N
= 2 o c o € < T o
< © X © = o o s <

= < >

< @ < o 3 T

5 o =

X ) £

X <

Sekil 6:

Nedenlerine bagh olarak mekanik arizalarin dagilimi.

On alt1 haftalik siire boyunca meydana gelen arizalarin genel karakteri incelendiginde gogunun
kancalar ve atki makaslar ile ilgili oldugu goriilmektedir. Kancalar ve atki makaslarinda ortaya ¢ikan me-
kanik arizalarin toplam mekanik arizalardaki pay1 yaklasik %71’ dir. Kancalarla ilgili arizalarda genellikle
kanca dillerinin arizali oldugu ve ayar hatalarinin ortaya ciktigi tespit edilmistir. Makaslarla ilgili ortaya
¢ikan en 6nemli ariza makaslarin kesmemesi seklindedir. Bunun igin atki makaslar1 sokiiliip temizlenmekte
ya da degistirilmektedir.

Mekanik arizalarin giderilme siireleri incelendiginde ortaya ¢ikis sikligina bagl olarak en fazla sii-
renin harcandig1 goriilmektedir. Sekil 7°de siiresel agidan degerlendirme verilmistir.
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Mekanik arizalarin giderilme stireleri

4. SONUC

Yapilan bu calismada dokuma igletmesinde randiman {iizerine etki eden faktorler incelenmistir.
Mekanik arizalarin, atki ve ¢ozgii kopuslarinin ve diger nedenlerle ortaya ¢ikan duruglarin fazla olmasi
makinenin fiili calisma siiresini azaltarak, durus siiresini arttirmakta ve dolayisiyla randimani diigiirmekte-
dir. Yapilan aragtirmada diisiik randimana sebep olan en 6nemli faktoriin yiiksek oranda atki kopuslari
oldugu tespit edilmistir. Calisma zamanlarinin randiman tizerindeki etkisi incelendiginde dogrudan bir
etkiye sahip olmadigi, ancak 23:00 — 7:00 saatleri arasindaki caligmanin daha iyi oldugunu séylemek
miimkiindiir.

Bakimlarin planli olarak yapilmasi nedeniyle olusabilecek mekanik arizalar minimuma indirilerek
randiman iizerinde olumlu bir etki saglanmigtir. Fakat temizlige daha fazla zaman ayrilmasi1 gerektigini
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sOylemek miimkiindiir. Ayrica is akisindaki hammadde satin alma, desen galismasi, planlama gibi tiim
proseslerin randiman iizerine dolayli olarak etkisi vardir. Bunlarla ilgili bliimlerin planl ve dogru calis-
malarmi temin etmek gerekmektedir.

Uretim verilerinin hizli ve dogru olarak degerlendirilmesinde bilgisayar teknolojisinin onemi bii-
yiiktiir. Bu nedenle giiniimiizde dokuma isletmelerinde tiim makineleri kontrol eden “on-line” veri toplama
ve kontrol sistemleri kullanilmaktadir. Bu sistemler iiretim esnasinda makinelerden gelen sinyalleri merke-
zi bilgisayarda toplayip degerlendirerek, bilgileri rapor halinde sunmakta, istenilen bilgileri depolamakta
ve gereken zamanlarda {iretim ve kalite seviyesinin grafiksel gosterimini yapabilmektedir. Maliyetleri yiik-
sek olan bu sistemler iiretim ve kalite kontrole 6nem veren modern isletmeler tarafindan benimsenmekte-
dir.

Sonug olarak makine ve is¢inin birlikte ¢alismasi sonucu elde edilecek olan verimin, gerek kapasite
planlamas1 ve gerekse iiretim programlamasi agisindan dnemli bir konudur. isletme i¢inde iiretim kayipla-
ria neden olan faktorler {izerinde yapilacak ¢aligmalar ve bunlarin giderilmesi yoniinde atilacak adimlar
isletmelerin iiretkenligini artiracaktir.
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