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Tekstil ve hazir giyim sektorleri Tiirkiye nin ihracatinda ¢ok énemli bir paya sahiptir. 2022 yili TIM verilerine
gore bu oran %12,4°tiir. Tekstilin ham maddesi olan iplik ve ondan elde edilen dokuma kumaslarda olusan
hatalar kumas kalitesine zarar vermektedir. Bu g¢alismada ozellikle iplik tiretimi ve dokuma siireglerinde
meydana gelen atki ve ¢6zgli dogrultusunda kargilagilan hatalara sebep olan hata kaynaklarimin (kok nedenlerin)
ve bu hata kaynaklarina getirilebilecek ¢6ziim Onerilerinin etkileri arastirilmistir. Coziime kavusturulabilecek
hatalarin adlari, sayilari ve hata kaynaklariin agiklamalar ile sayilart detayli olarak agiklanmistir. Bu sayede
olusabilecek kumas hatalarina karst Onlem alinmasi ve hatalarin giderilebilmesine katki saglanmistir.
Beraberinde literatiirde eksikligi tespit edilen dokuma kumas hatalarinin siniflandirilmasi, sebepleri ve hata
olusum siireglerini igeren sistematik bir analizde bu ¢alismanin ¢iktilarindan biri olmustur.

Anahtar Kelimeler: Atki, Cozgii, Dokuma kumag, Hata, Siire¢

Sources of Defect in Weft and Warp Direction in Woven Fabric and
Effects of Solution Suggestions

ABSTRACT

Textile and ready-made clothing sectors have a very important share in Turkey's exports. According to TIM data
for 2022, this rate is 12.4%. The defects that occur in the yarn, which is the raw material of textile, and the
woven fabrics obtained from it, damage the fabric quality. In this study, the effects of defect sources (root
causes) that cause defects in weft and warp lines, especially in yarn production and weaving processes, and the
effects of possible solutions to these defect sources. The names and numbers of the defects that can be resolved
and the descriptions of the defect sources and their numbers are explained in detail. In this way, it has been
contributed to take precautions against fabric faults that may occur and to eliminate the faults. One of the outputs
of this study was the classification of woven fabric defects, which were found to be lacking in the literature, a
systematic analysis including their causes and defect formation processes.
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|. GIRIS

Dokunmus kumaglarda goriilen hatalar kumasin kalitesini diigirmektedir. Beraberinde bu hatalar
kumasin {iretim asamalarinda verim kaybina neden olmaktadir. Dokuma kumas hatalarim
giderebilmek ve devaminda tekrar olusmasini engelleyebilmek icin hatalarin kaynagini yani kok
nedeni belirlemek biiyliik 6nem arz etmektedir. Kok nedene ulasabilmek icin ise Oncelikle kumasta
olusan hatayr dogru tamimlamak gerekir. Bu tanimlamay1 yapabilmek i¢in ilk asama hatanin hangi
siifta yer aldigini belirlemektir.

Dokuma kumaglarda olusan hatalarin siniflandirilmasi hakkinda yapilan galismalar incelendiginde
bircok farkli siniflandirma 6rnegi goze carpmaktadir. Bu konuda ilk kitap Goldberg tarafindan 1950
yilinda yayimlanmistir [1]. Goldberg hata smiflandirmalarini olustugu asamalara gére ham kumas,
iplik, boya ve bitim, giysi kumaglar1 ve cesitli diizgiinsiizliikler olmak {izere bes grupta incelemistir.
Dokuma hazirlik, dokuma islemi, makinenin hatali caligmasi gibi faktorlere ham kumas hatalarinin alt
nedenleri olarak yaklagilmigtir. Milli Egitim Bakanliginin Avrupa Birligi ile gelistirdigi mesleki ve
teknik egitimi giliclendirme projesi (MEGEP) kapsaminda yaymladigit Kumas Kontrolii egitim
modiiliinde ise dokuma kumas hatalari; dokuma makinesinden kaynaklanan hatalar, terbiye hatalari,
dokuma hazirlik hatalar1 ve yiizey yapimindaki hatalar basliklariyla siniflandirilarak hatanin kaynagi,
yonii ve olustugu asamalar birbiri iginde tanimlanmistir [2]. Yildiz [3] dokuma kumas hatalarin
yoniine gore smiflandirirken Acar [4] hem olustugu asamalara hem de yoOniine goére i¢ ige
siiflandirmigtir. Islam [5] ¢alismasinda dokuma kumas hatalarini olustugu asamalara gore iplik
egirme, ¢ozgl hazirlik, hasil, dokuma, boya, baski ve bitim olarak siniflandirmistir. Ala [6], Kisaoglu
[7] ve Ozdemir’in [8] calismalarinda ise hatalarin sadece yoniine gore smiflandirildigr goze
carpmaktadir. Cotton Incorporated tarafindan Standart Hata Kumas SozIliigii hazirlanmis ve hatalar
siniflandirilirken terbiye hatalari, desen hatalari, baski hatalari, ¢6zgii hattinda, atki hattinda ve ayrik
(izole) hatalar olmak iizere alt1 ana gruba ayrilmistir [9], [10]. Ayrica Tiirk Standartlar1 Enstitlisii’niin
(TSE) dokuma kumasg hatalar1 ve tamimlarini igeren TS 471 ISO 8498 “Dokuma Kumaslar — Hata
Tarifleri — Terimler” baslikli bir standardi bulunmaktadir [11]. Bu standarttaki hata siniflar
incelendiginde iplik hatalar1, atki dogrultusundaki hatalar, ¢6zgii dogrultusundaki hatalar, boyama,
baski veya bitirme islemleri hatalari, kumas kenar hatalar1 ile genel hatalar bi¢iminde alt1 grupta
incelendigi goriilmektedir.

Tim bu ¢alismalar incelendiginde ortak hata sinifi olarak iki sinif dikkat gekmektedir. Bunlar kumasin
eni dogrultusunda goriilen hatalar ve kumasin boyu dogrultusunda olusan hatalardir. Dokuma kumas
0zelinde konu incelendiginde kumasin eni yoniinde goriilen hatalara atki dogrultusunda olusan hatalar,
kumagin boyu yoniinde goriilen hatalara ¢6zgli dogrultusunda olusan hatalar da denilmektedir. Bunun
sebebi kumagin enini olusturan iplige atki, boyunu olusturan iplige ise ¢dzgli adi verilmesinden
kaynaklanmaktadir.

Dokuma kumas hatalarinin tespiti i¢in TS 471 ISO 8498 “Dokuma Kumaglar — Hata Tarifleri —
Terimler” baslikli standartta yer alan hatalar, literatiirde gecen hatalar ve dokuma kumasla c¢aligan
tekstil firmalarinda yer alan ve Tablo 1°de deneyim bilgileri verilen uzman kigilerden derlenen
hatalarin birlestirilmesi ve birbirinin ayni1 olan hatalarin sadelestirilmesiyle toplam 180 adet dokuma
kumas hatasi tespit edilmistir. Bu hatalar yonlerine gore siniflandirilmigtir. Atki dogrultusunda 33’
TS 471 1SO 8498 standardinda ve literatiirde yer alan 12’si de tekstil firmalarindan elde edilen
verilerden olmak iizere toplam 45 adet hata tespit edilmistir. Cozgli dogrultusunda ise 24°{i TS 471
ISO 8498 standardinda ve literatiirde yer alan 6’s1 da tekstil firmalarindan elde edilen verilerden olmak
iizere toplam 30 adet hata tespit edilmistir. 180 hatanin 75’ini (%41,67) atki ve ¢6zgii dogrultusundaki
hatalar 105’ini (%58,33) ise kenar ve rastgele yonlii hatalar olusturmaktadir. Bu ¢alismada atki ve
¢Ozgili dogrultusundaki hatalarin olugmasina sebebiyet veren hata kok nedenlerine getirilen ¢6ziim
Onerileri ile ¢Oziim tretilen hatalar lizerinde durulmaktadir. Literatiirde dokuma kumas hatalarinin
karakteristikleri bazinda sistematik olarak smiflandirilmasi, hatalarin sebepleri ve ¢oziim yollarn
hakkinda yapilan galigmalarda tespit edilen eksikliklerin giderilmesi de caligmanin bir baska ¢iktisidir.
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Tablo 1. Goriisme yapilan uzmanlarin bilgileri

Brans Departmanm Tecriibe (y1l)
Tekstil Miihendisi Isletme Miidiirii 20
Tekstil Mithendisi Dokuma Dairesi Miidiirii 18
Tekstil Miithendisi Dokuma Dairesi Sefi 12
Makine Miihendisi Dokuma Dairesi Miidiir Yardimeisi 6
Tekstil Miihendisi Isletme Miidiirii 17
Tekstil Mithendisi Baski Dairesi Midiirii 13
Tekstil Miihendisi Boyahane Sefi 13
Tekstil Miihendisi Iplik Dairesi Miidiirii 12
Kimya Miihendisi Boyahane Sefi 18
Tekstil Miihendisi Dokuma Dairesi Sefi 16
Tekstil Miihendisi Dokuma Dairesi Sefi 8
Tekstil Teknikeri Kalite Kontrol Sefi 14

Il. YONTEM

Calisma gergeklestirilirken ilk asamada TSE’nin yayimladigi “Dokuma Kumaslar — Hata Tarifleri —
Terimler” baslikli TS 471 ISO 8498 numarali standardi incelenmistir. Bununla birlikte dokuma kumas
tiretimi gerceklestiren ve tekstil sanayinde 6nemli yeri olan tekstil firmalarinda galisan alaninda uzman
kisilerle yiiz yiize goriismeler gergeklestirilerek veriler toplanmistir. Uzman kisi alaninda yiiksek bilgi
birikimi ve deneyime sahip, sorunlara dogru ve hizli ¢oziimler iireten kisilere denilmektedir. Uzman
kisilerin tecriibeleri nispetinde karsilagtiklart hatalarin sebepleri ve ¢oziimleri hakkinda birbirlerinden
farkli oneriler sunabildikleri gozlenmistir. Bu durum daha fazla hata kaynagina erisilebilmesine ve
daha fazla ¢oziim yolu iiretilmesine imkan saglamistir. Bununla birlikte literatiirde yer alan bilgilerden
ve dokuma makinesi kullanim kitapgiklarindan da faydalanilmistir. Verilerin giivenilir kaynaklardan
elde edilmesine 6zen gosterilmistir. TS 471 ISO 8498 numarali standartta hatalarin isimleri, tanimlari
ve bazi olasi hata sebepleri ile ilgili bilgiler bulunurken, hatalarin giderilmesi hakkinda herhangi bir
bilgi bulunmamaktadir. Bu baglamda uzman kisilerin verdikleri katkilar g¢aligmanin etkinligini
artirmaktadir. Cesitli kumas hatalar1 vardir ve bunlarin bazilar1 birbirine benzerlik gosterir. Boyle
durumlarda hatanmn tiirii hakkinda anlasmazliklar olusabilir [12]. Ornegin elde edilen verilerin
birlestirilmesi asamasinda ayn1 hataya farkli kaynaklarda baska isim verilmesi veya kaynaklarda ayni
isimle anilan hatalarin farkli bigimlerde tanimlandiklari tespit edilmistir. Tim veriler birlikte
degerlendirilerek filtre edilmig, ayni anlama gelen hatalar sadelestirildikten sonra elde edilen veri
setindeki tiim hatalar tiirlerine gore ait olduklari siniflara yerlestirilmistir.

Toplanan veriler bir hata kaynaginin birden fazla hataya sebep olabildigini ortaya koymaktadir.
Kumagslarda ¢ok sayida ve cesitte hata ile karsilagilmaktadir. Bu hatalarin olusmasina sebep olan pek
cok hata nedeni bulunmaktadir. Ayni zamanda bir hata kaynaginin birden fazla hataya neden
olabilecegi gergegi de birlikte degerlendirildiginde kumasta karsilagilan hatanin esas nedenine ulagmak
hayli giiclesmektedir. Dolayisiyla olusan hatanin giderilebilmesi i¢in gerekli ¢ozlimii liretmeyi de
geciktirmektedir. Bu ¢aligmada tiimden gelim mantigiyla calisan bir kok sebep analiz metodu olan
Hata Agac1 Analizi yonteminden de faydalanilarak, istenmeyen hatalarin olugmasina sebep olan hata
kaynaklarinin ortaya c¢ikarilmast saglanmistir. Hata Agaci Analizi bir sistemin istenmeyen bir
durumunun incelendigi bir hata analizi tiriidiir. Bu analiz yontemi, sistemlerin nasil basarisiz
olabilecegini anlamak, riski azaltmanin en iyi yollarin1 belirlemek [13] herhangi bir probleme etki
eden karmasik ve birbirleri ile karsilikli iligki i¢inde bulunan olumsuzluklarin belirlenmesi ve bu
olumsuzluklarin olugma olasiliklarinin degerlendirilmesi, herhangi bir sistemde kendini tehlike olarak
hissettiren tiim problem veya olumsuzluklarin sistematik olarak ortaya konulmasidir [14]. Dokuma
kumas hatalarinin k6k nedenlerine ulasmak ve bir kok nedenin birden fazla hataya sebep olup
olmadigini aragtirmak i¢in bu ¢alismada Hata Agact Analizi kullanilmisgtir.
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Hatay1 tanimlamada 6nemli Gzniteliklerden biri hatanin kaynagini (k6k nedeni) bilmektir. Hatanin
kaynagi, hataya yol agan girdilerin ya da siire¢ ve asamalarin 6zellikleri ve ayrmtilarini ifade eder [15].
Doshi ve ark. [16] da c¢aligmalarinda bahsettigine benzer olarak dokuma kumas iiretiminde hatanin
kaynagi girdiler bazinda malzeme (ham madde), makine, ¢alisan, ortam ve metot olmak tizere 5 farkh
deger olarak incelenmektedir. Girdilerden malzeme, dokuma kumasi olusturan atki ve ¢Ozgii
ipliklerinin ve bu ipliklerin ham maddesi olan elyafin 6zelliklerinden kaynaklanan hatalarla birlikte
terbiye proseslerinde kullanilan kimyevilerden kaynaklanan hatalar1 belirtmektedir. Malzeme kaynakl
hatalar genellikle diisiik kalite veya yanlis malzeme se¢imi sonucu ortaya ¢ikarak istenilen {iriin tipi ve
kalitesine ulasmay1 engellemektedir. Bir diger girdi de makinedir. Makine girdisi kumasin islem
gordligii herhangi bir makineden kaynaklanan hatalar ifade eder. Makine kaynakli hatalar makinenin
arizalanmasi, ayarlarinin bozulmasi, bakiminin yapilmamasi, makinenin eskimesi ve teknolojik diizeyi
ile iligkili olarak ortaya ¢ikmaktadirlar. Calisan girdisi kumasin ilk olusum asamasindan baglayarak
terbiye islemleri dahil son asamasina kadar gormiis oldugu islemlerde ona muamelede bulunan
operatoriin vazifesini eksik veya hatali yapmasindan kaynaklanan hatalar1 belirtmektedir. Caligan
kaynakli hatalar operatorlerin standart uygulama proseslerine uymamasi, yeterli egitimleri almamalari
veya is ylkiiniin fazla olmasi gibi durumlardan kaynaklanmakta ve tiretim miktari ile Kaliteyi direkt
etkilemektedir. Diger bir girdi olan ortam girdisi ise ¢evresel kosullardan kaynaklanan hatalar1 ifade
eder. Ortamin rutubet ve temizligine dikkat edilmemesi hassas ¢alisan makinelerin gozeneklerinde
titkanma veya kumasta nope, yabanci lif gibi problemlere yol acabilmektedir. Metot girdisi ise islem
talimatlari, siire¢ tanimlamalari ile tasarim temelli hatalar1 belirtmektedir. Hatali metot uygulamalari
ise sistematik hatalar olugsmasina neden olmaktadir [17, 18].

Bu genel hata kaynaklarimi bilmek kumasta bir hata ile karsilagildiginda bu hatanin sebebini bulmak
adina biiyiikk 6neme sahiptir. Ancak tek basina bunlar1 bilmek bazen yetersiz kalmaktadir. Hatalarin
sebeplerini bulmak i¢in hatanin iiretimin hangi asamasinda olustugunu da bilmek gerekir. Hataya
sebep olan faktdriin makine oldugu diisiiniilityorsa hangi makineden kaynaklandigini bulmak icin
hatanin olustugu asamanin (siirecin) bilinmesi gerekir. Ya da ¢alisandan kaynaklanan bir hata oldugu
diistiniiliiyorsa yine tiretimin hangi asamasinda ¢alisan kisinin hataya sebep oldugunun tespit edilmesi
ve hatasinin tekrar edilmemesi adina egitilmesi i¢in bu siirecin bilinmesi gerekir.

Dokuma kumas iiretiminde hatanin kaynagi siirecler bazinda iplik tiretim, dokuma hazirlik, dokuma,
terbiye ve diger siirecler (ham kumasin iizerinde bulunan uguntu, c¢epel vb. bazi maddelerin
uzaklastirilmasi i¢in yapilan cimbiz islemi, mamul kumasa uygulanan kalite kontrol ve paketleme
islemleri veya kumasin taginmasi ve depolanmasi sirasindaki islemler vb.) olmak iizere 5 farkli deger
olarak incelenmektedir. Kumasin ham maddesi ipliktir. Iplik iiretim siirecinde meydana gelen bir hata
sadece ipligin degil kumasin da hatali {iretilmesine neden olmaktadir. Bu sebeple kumasta iplik
kaynakli bir hata ile karsilasildiginda hatanin kaynagini bulmak i¢in iplik liretim asamalarini gézden
gecirmek gerekir. Dokuma siireci incelendiginde 6nce dokuma hazirlik iglemlerinin ardindan dokuma
isleminin gerceklestigi goriilmektedir. Dokuma hazirlik asamasi, kumasin dokunmasinda kullanilan
atki ipliklerine uygulanan aktarma isleminden ve ¢6zgii ipliklerine uygulanan ¢ézgii hazirlama ve
hagillama gibi hazirlik evrelerinden olugmaktadir. Dokuma hazirlik isleminin ardindan dokuma
makinesinde kumas dokunur. Dokuma kumaslarda dokuma islemi siirecinden kaynaklanan bir¢ok hata
ile karsilasilmaktadir. Baz1 kaynaklarda dokuma hazirlik islemleri dokuma siirecinin disinda tutulmus
ve ayri bir hata silireci olarak incelenmistir. Bu c¢alismada ise dokuma hazirlik asamasi dokuma
siirecinin bir parcasi olarak incelenmistir. Kumas dokuma islemi tamamlandiktan sonra 6n terbiye,
renklendirme (boya ve baski) ve bir takim farkli 6zellikler kazandirilmasi i¢in bitim islemlerinden
olusan terbiye islemlerine tabi tutulur. Bu islemler ¢ogunlukla bir kimyasal madde kullanimu ile
yapilmakla birlikte bazi iglemlerde ise makine 6zellikleri ve aparatlarinin degistirilmesi gibi fiziksel
birtakim etkilerden faydalamilmaktadir. Gerek kimyasal maddelerin kullanimi gerekse fiziksel
Ozelliklerin degistirilmesi esnasinda bazi problemler yasanabilmekte ve bunlarda dokuma kumaslarda
hataya sebep olabilmektedir.
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[1l. BULGULAR VE TARTISMA

Daha 6nce de bahsedildigi lizere dokuma kumaslarda tespit edilen 180 hatanin 75’ini (%41,67) atki ve
cozgii dogrultusundaki hatalar olusturmaktadir. Yine onceki boliimlerde vurgulandig: iizere hatanin
kaynag siire¢ esasli incelendiginde 5 kisimdan olugmaktadir. Bu ¢alismada bilhassa dokuma kumasin
atki ve ¢oOzgli dogrultusunda goriilen, iplik iiretimi ve dokuma siireci kaynakli hatalari iizerine
incelemeler yapilmistir. Atki dogrultusunda goriilen hatalarin her biri tek tek meydana geldigi siireg
acisindan incelendiginde toplam 56 siire¢ temelli hata kaynagi oldugu gorilmistir. Atk
dogrultusunda 45 farkli hata oldugu halde burada sayinin 56 c¢ikmasiin sebebi farkli hata
kaynaklariin ayni hataya sebep olabilmesidir. Ornegin bir hata hem iplik iiretim siireci kaynakli
sebeplerden hem de dokuma siireci kaynakli sebeplerden dolayr meydana gelebiliyorsa bu durum o
hatanin iki defa sayilmasina neden olmakta ve hata sayisini arttirmaktadir. Benzer bicimde ¢ozgii
dogrultusunda 30 farkli hata varken siire¢ kaynakli tekrar eden hatalar eklendiginde sayinin 45°e
yiikseldigi goriilmektedir. Tablolarda yer alan “Siire¢ten Kaynakli Hatanin Toplam Hataya Orani (%)”
boliimiinde toplam ytizdesel degerin %100°den fazla ¢ikmasinin sebebi de yine ayni hatanin farkl
stireclerde tekrarli sayilmasindan kaynaklanmaktadir.

A. ATKI DOGRULTUSUNDA GORULEN HATALAR

Tablo 2’de gosterildigi tizere atki dogrultusunda goriilen hatalarin her biri tek tek meydana geldigi
siire¢ acisindan incelendiginde toplam 56 siire¢ temelli tekrarli hata kaynagi bulunmaktadir. Bunlarin
11°1 iplik iretim siireci, 36’s1 dokuma siireci, 7’si terbiye siireci ve 2’si de diger siireclerden
kaynaklanmaktadir.

Tablo 2. Atk dogrultusunda goriilen hatalarin siire¢ kaynakl dagilim

Hatanin Siirecten Kaynakh - Atha . Sitregten Kvaynakll Hata.n mn

Kaynaklandi Siirec Hata Sayisi Dogrultusundaki Atki Dogrultusundaki
Hata Sayis1 Hataya Orani (%)

Iplik Uretim Siireci 11 24,44
Dokuma Siireci 36 45 80
Terbiye Siireci 7 15,56
Diger 2 4,44
Toplam 56 45 124,44

Tablo 2’deki verilere bakildiginda agirlikli olarak dokuma siireci kaynakli hatalar olmak iizere
beraberinde iplik tiretim siireci kaynakli hatalarin ¢ogunlukta oldugu goériilmektedir. Bu iki siire¢ten
kaynaklanan hatalarin ortaya ¢ikmasina sebep olan hata nedenlerine yonelik ¢6ziim Onerileri
olusturulmasi ve bunlarin ¢oziime kavusturulmasi ile daha kusursuz dokuma kumaslarin iiretimi
saglanabilecektir. Hataya sebep olan her hata nedeni igin bir ¢6ziim Onerisi vardir. Bazen bir ¢6ziim
Onerisi ile birden fazla hata nedeninin yok olmasi saglanabilmekte ve dolayisiyla daha ¢ok hataya
engel olunabilmektedir. Atki dogrultusunda goriilen iplik tiretimi ve dokuma siireci kaynakli hatalara
sebep olan 123 adet farkli hata nedeni bulunmaktadir. Bu arastirma bulgularindan biri Sekil 1’de
gosterildigi sekliyle sadece 8 ¢oziim Onerisi ile bu 123 farkli hata nedeninin 32’sinin (%26,02)
Onlenebilecegini gostermistir.
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Coziim

Coziim Onerisi Aciklamas1

Coziime Kavusturdugu Hata Nedeni

Coziime Kavusturulan

Etki Ettigi

No Hata Ad Hata Sayis1
Atk atma zamanlamasmm diizensizligi Atk Atlamasi
Atk siklik farklari Atki Band1
Yanhs mekik atma agis1 Kisa Atki
1 Atkiatma sistemi gozden gegirilmelidir Atkmmn zamanmndan 6nce atilmasi Kopuk atky, diisiik atki 5
Tarak ile kumas ¢ekimi arasinda bir mekigin
tutulmasma neden olan noksan bir atki atma hareketi Mekik tutulma izi
dongiisii
Elektronik kart, ¢ozgii gerginlik sensorii, ¢ozgii - . S Atki bandi
Ima tertibatindaki bir hat:
salma motoru ve rediiktorii ile kavrama plakasi (6zgi salma tertibatm, " hata Durus izi, baslangi¢ yeri
2 gozden gegirimeli ve arizal pargalar Kumas dokunurken ¢6zgii salimmasi Atk kirikhig: 4
df:gis.tiri]n%e!idir. Mekanizmada bosluk varsa Cozgiiniin ileri dogn'l .erken har.eketi ile atki ipliginin Diizensiz atks sikg
giderilmelidir kumasa tam yerlestirilememesi
Elektronik kart, kumas sarma motoru, balatasi, Atk bandi
sanzumany, silindir mili eksantrigi, zincir gerdirme Atk kirikhgt
3 makarasi kontrol edilmeli ve arizali pargalar Kumas sarma (¢ekme) sistemindeki bir hata Durus izi, baslangi¢ yeri 5
degistirilmelidir. Kumag sarma zamanlamasi Diizensiz atki sikhigi
gozden gegirilmelidir Atki yigiimasi
Devamh fﬂémﬂan ka'rl.?ir.n ipliklerdeki yapisma Atk kirklig:
noktalarmmn diizensizligi
4 Kalite kontrolden gegirilmis daha kaliteli iplikle Atkmm'(Asentetik iplik haricindekiler) elastikiyetinin ve Atkuda tarak kesigi 4
calisiimaldir rutubetinin az olmasi
Atk ipliklerinde yapisal farkliliklar olmasi Gozyas1 damlasi
Mukavemeti diisiik atki ipligi kullaniimas1 Kopuk atky, diisiik atki
Operatdriin bobinleri yanhs takmasi Atkida bozuk renk dizimi
Dokumacmin ayak aramamasi veya ayak aramada  Cift atk
(atki bulmada) yanlglk yapmasi Eksik atki
Dokumacmin dikkatsizligi Durus izi, baglangi¢ yeri
Dok.umacmm é?tk] ipligi kopusu sonrasi1 agizliktaki ipligi Eksik atki
temizlememesi
Tlgili islemin talimatnamesi gozden gegirilmelidir ~Hatah atki dizilimi Farkh atki
5  ve dokumacilar uyarimahdir, gerekiyorsa egitim Dokumacmimn kopan atkmm ucunu yanls atkiya 7
I - Farkl atki
verilmelidir baglamas1
Atk ipligindeki kontrol eksikligi Farkl atki
Atk ipligini hazirlayan ¢alisanin hatasi Diizensiz atki sikhigi
Yere diisen ve yaglanan bobinlerin tekrar bobin Ly
Kirli atki
kafesine takilmasi e
Dokumacmm dolu bobin kutusunu ve bobin kafesini -
. Kirli atkt
kontrol etmemesi
Atk bobininden ¢ift kat atki ipligi gelmesi Cift atki
k olarak sarilmis bir atk inindeki bi
Qevse olaral sgr w.1§' bir atki bobinindeki bir veya Dkiilmils atki
birden fazla atki ipliginin sarmmnmn kaymasi
6 Atki bobini dogru gerginlikte sarimis olan bobinle Atk ipliginin bobine gergin sekilde sariimasi Gergin atki 6
degistirilmelidir Yumusak sarmv/diisiik gerginlikte atki bobini
Gevsek atki
kullamilmas
Gevsek sarilmig bobin kullanilmast Kirli atk:
. . - RO - Eksik atki
7 Atki gatalvsensorleri yeniden ayarlanmal veya  Agizlikta atki ipliginin olup olmadigmi kontrol eden atki imeklenmis atkt 3
degistirilmelidir ¢atalnm/sensorlerinin gérevini yapmamasi Kopuk atks, disiik atki
Atk bobinlerinin arasma daha ince iplik sarih bir bobin .
takilm Ince atki
Farkh olan bobin dogrusuyla degistirilmeli ve as1' — — -
8 s Atki bobinlerinin arasma daha kaln iplik saril bir 3
bobin dairesi uyarimaldir . Kalmn atki
bobin takilmast
Farkh tipte iplik kullanimt Karigik atki

Sekil 1. 8 ¢oziim onerisi ile atki dogrultusundaki énlenebilen hata nedenleri ve ¢oziime kavusturulan hatalar

Sunulan bu 8 ¢6ziim 6nerisi ile siire¢ bazinda olusumu engellenebilen hata sayilart incelendiginde ise
iplik {iretim siireci kaynakli meydana gelen toplam 11 adet hatanin 7°sine (%63,64) ¢oziim
iiretilmektedir. Benzer bicimde bu durum dokuma siireci kaynakli hatalar incelendiginde ayn1 8 ¢6ziim
Onerisi ile toplam 36 hatanin 22’sine (%61,11) ¢6ziim iretilebildigini gdostermektedir. Bu durum
¢Oziim tretilen yani ¢6ziime kavusturulan hata adlariyla birlikte Tablo 3’de belirtilmistir. Ayrica yine
Tablo 3’de her bir ¢6ziim 6nerisi ile kag farkli hatanin giderilmesine etki edildigi de gosterilmektedir.
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Tablo 3. 8 ¢oziim onerisi ile atki dogrultusunda ¢oziim iiretilebilen hatalarin orani ve hata adlar

Hatanin Coziim Toplam  Céziim Uretilen .
Kaynaklandigi Uretilen Hata Hatanin Toplam Coziim Uretilen Hata Adlar
Siire¢ Hata Sayis1 ~ Sayis1  Hataya Oram (%)

Atki bandi, atkit kirikligi, atkida
Iplik Uretim Siireci 7 11 63,64 tarak kesigi, karigik atki, gergin
atki, gdzyas1 damlasi, eksik atki
Atkida  bozuk  renk  dizimi,
ilmeklenmis atki, atki atlamasi,
atkida tarak kesigi, atki bandi,
diizensiz atki sikhigi, c¢ift atka,
dokilmiis atki, atki kirikligi, mekik
Dokuma Siireci 22 36 61,11 tutulma izi, eksik atki, kopuk-diisiik
atki, kanisik atki, farkli atki, ince
atki, kalin atki, kirli atki, kisa atki,
gergin atki, gevsek atki, atki
yigilmasi, durus izi-baglangi¢ yeri

Sekil 1’de aktarilan 8 ¢6ziim Onerisiyle birlikte atki dogrultusunda ¢6ziim {iretilen hatalar
incelendiginde hem iplik {iretim siireci hem de dokuma siireci kaynakli 6 adet ortak yani tekrarli hata
bulunmaktadir. Bu ortak hatalar (atki bandi, atki kiriklig1, atkida tarak kesigi, karisik atki, gergin atka,
eksik atki) ¢ikarildiginda 8 ¢6ziim Onerisi ile 23 ayr1 hatanin giderilmesine katki sunulmaktadir. Atki
dogrultusundaki toplam 45 ayr1 hata goz oniine alindiginda meydana gelebilecek hatalarin %51,11°¢
kadar onlenebilecegi goriilmektedir. Bu ¢6ziim onerileri incelendiginde 8 oneriden yarisinin (1,2,3 ve
7 numarali Oneriler) mekanik problemlerden kaynaklanan hatalara getirilen ¢éziim Onerileri diger
yarisinin ise (4,5,6 ve 8 numarali 6neriler) iplik (atki) kalitesi ve talimatlara uymamaktan kaynakli
hatalara getirilen ¢oziim Onerilerinden olustugu anlasilmaktadir. Mekanik problemlerden ve talimatlara
uymamaktan kaynaklanan hata nedeni sayilar1 10 iken iplik kalitesinden kaynaklanan hata nedeni
sayist 12°dir.

Atki dogrultusunda ¢6ziime kavusturulan hata nedenlerinin detaylarinin verildigi Sekil 1’de yer alan
¢Oziim Onerilerinin analizi yapildiginda atki atma sisteminin gozden gegirilmesi, atki g¢atalinin
ayarlanmasi veya degistirilmesi ile ¢6zgii salma ve kumas sarma sistemlerinin gézden gegirilmesiyle
10 ayr1 hata nedeni engellenebilmektedir. Atki bobininde dogru gerginlikte sarilmis ayni cins ve
kaliteli iplikler kullanarak 12 ayr1 hata nedeni engellenebilirken islemleri talimatlara uygun
gergeklestirerek de 10 ayr1 hata nedenine engel olunabilmektedir. Belirtilen bu 6nlemler ile atki
dogrultusundaki iplik tretimi ve dokuma siireci kaynakli hatalara sebep olan hata nedenlerinin
32’sinin (%26,02) 6nlenebilecegi bulunmustur.

B. COZGU DOGRULTUSUNDA GORULEN HATALAR

Tablo 4’te gosterildigi tizere ¢6zgli dogrultusunda goriilen hatalarin her biri tek tek meydana geldigi
siire¢ acisindan incelendiginde toplam 45 siire¢ temelli tekrarli hata kaynagi bulunmaktadir. Bunlarin
12’si iplik tiretim siireci, 25’1 dokuma siireci, 8’1 terbiye siirecinden kaynaklanmaktadir.

Tablo 4. Cozgii dogrultusunda goriilen hatalarin siire¢ kaynakli dagilimi

Hatanin Siirecten Kaynakh - Cozgi . Siir.e.e(;tein Kzlynakll Hatan'ln
Kaynaklandi Siirec Hata Sayist Dogrultusundaki Cozgii Dogrultusundaki
Hata Sayis1 Hataya Oram (%)
Iplik Uretim Siireci 12 40
Dokuma Siireci 25 30 83,33
Terbiye Siireci 8 26,67
Toplam 45 30 150
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Tablo 4’teki verilere bakildiginda dokuma siireci kaynakli hatalar basta olmak tizere iplik {iretim
siireci kaynakli hatalarinda ikinci sirada oldugu goriilmektedir. Daha miikemmel dokuma kumas
tiretimi ancak olusturulan ¢éziim onerileri ile bu iki siirecten kaynaklanan hatalarin ortaya ¢ikmasina
sebep olan hata nedenlerinin ¢6ziime kavusturulmasi ile saglanabilir.

Cozgili dogrultusunda goriilen iplik iiretimi ve dokuma siireci kaynakli hatalara sebep olan 78 adet
farkli hata nedeni bulunmaktadir. Bu aragtirma bulgularindan bir digeri Sekil 2’de belirtildigi iizere
sadece 8 ¢6ziim Onerisi ile bu 78 hata nedeninin 19’unun (%24,36) 6nlenebilecegini gostermesidir.

Coziim
No

Coziime Kavusturulan Etki Ettigi

o0ziim A¢IKI. oziime K. turdugu Hata Nedeni
Coziim Agiklamasi Coziime Kavusturdugu Hata Nedeni Hata Ads Hata Sayis1

Cozgii hazirlamada caglik dizimiyle ilgiliislemin Cozgii bobinlerinin igine kaln iplik sarih farkh bir bobin  Catlak

1 talimatnamesi gozden gecirilmelidir ve dokuma kérl‘srfliSI " " i bobin takm K?hn.gozlgu 4
hazrlik dairesi uyarimahdir, gerekiyorsa egitim C?Zg? a21'r ay?.m' ar'm. cag ga'ya'mhs o ,aSI - (Gzgli yolu
- (Cozgii bobinlerinin i¢ine ince iplik sarth farkh bir bobin o
verilmelidir Ince ¢ozgii
karigmasi
e e L . - Catlak
Tarak disi diizeltimelidir, diizeltilemezse Tarak diglerindeki a¢iima ya da egrilik
2 L Tarak yolu 3
degistirimelidir — P
Tarak diginin hasarh olmas1 (Cozgil siyriimasi
ozgii atl
3 Diizgiinsiizliik degerleri kalite kontrolden Cizgii ipligindeki diizgginsiizlik ve kalite sorunu EZZguT(a;m_?SI 3
gecirilmis iplik kullandmalidir gl pigin eun opursosen
Cozgii diizglinsiizligii
Diizensiz harman nedeniyle boya almmmn degismesi  Cozgii yolu
fplik dairesi/tedarikgisi uyariimalidir, gerekirse Biikiim ve bobin ('ialrelermde 1p']1kler1n 'karxstu"ﬂmam Cozgii yolu
4 .. o Mat, yar1 mat gibi farklh matlk iceren ipliklerin Y 3
egitim verilmelidir Parlayan ¢6zgii
karigmast
Iplik harmanlarmnin karismasi Karigik ¢ozgii
Dokuma hazirlik islemlerinde iplik frenleyicilerin  Dokuma hazirlikta (caglik, seri-konik ¢6zgii makineleri) rein gozgu
5 N o R e . Gevsek ¢ozgii 3
ayarlar1 gbzden gegiriimelidir ¢0zgii gegirilirken iplik frenlerinin yanhs ayarlanmasi e
Yay ¢ozgii
Ilgili islemin talimatnamesi gozden gegirilmelidir, Cozgiide bulunan standart dis diigiimlerin tarak Gerein cézei
6 dokuma hazirlik dairesi ve dokumacilar dislerinden geginceye kadar taraga sikismasi e qozgt 3
uyariimaldir, gerekiyorsa diigiim atma egitimi ~ Cozgiliye standart dis1 ya da zayif diigiim atimasmdan ~ Gevsek ¢ozgii
verilmelidir kaynakh siirekli kopuslarm olmasi Kopuk ¢ozgii
D"Okl.'l.mflcmln ¢ozgi ko;?ugun}x giderdikten sonra Gergin gozgii
¢ozgiiyli cok fazla gerdirmesi
R L - L DOW Clm? ¢ozgl klopugunu‘ giderdikten sonra g6zl Gevsek ¢ozgil
Igili islemin talimatnamesi gozden gegirilmelidir  ipligini yeterince gerdirmemesi
7 ve dokumacilar uyariimahdr, gerekiyorsa egitim Dokumacmm yagh, kirli ellerle kopuk almasi veya Kirli cészii 5
verilmelidir ¢ozgiiye dokunmasi i eozed
Dokumacu}m ¢ozgi kopul'darml giderirken tahar Yanhs tahar
raporuna dikkat etmemesi
Cozgii kopugu alirken dokumacmm dikkat etmemesi  Cift ¢ozgii
Tarak yolu
8  Yeniden tahar yapilmalidir Tarak tahari (dizim) hatasi Yanls tahar 3
Cozgii bandi

Sekil 2. 8 ¢oziim onerisi ile ¢ozgii dogrultusundaki onlenebilen hata nedenleri ve etki ettigi hatalar

Sunulan bu 8 ¢6ziim Onerisi ile olusumu engellenebilen hata sayilar1 incelendiginde, iplik iiretim
siireci kaynakli meydana gelen toplam 12 adet hatanin 7°sine (%58,33) ¢6ziim iiretilmektedir. Dokuma
stireci kaynakli hatalar ele alindiginda ise ayni1 8 ¢oziim Onerisi ile toplam 25 hatanin 16’sina (%64)
¢Oziim iretilebildigi ortaya ¢ikmaktadir. Coziim iiretilen yani ¢6ziime kavusturulan hata adlar ile her
bir ¢6ziim Onerisinin ka¢ farkli hatanin giderilmesine etki ettigini gosteren bilgiler Tablo 5’te
verilmistir.
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Tablo 5. 8 ¢oziim onerisi ile ¢ozgii dogrultusunda ¢oziim tiretilebilen hatalarin orant ve hata adlar

Hatanin Céoziim Toplam  Céziim Uretilen
Kaynaklandigi Uretilen Hata Hatanin Toplam Coziim Uretilen Hata Adlar
Siire¢ Hata Sayis1 ~ Sayis1  Hataya Oram (%)

Cozgii atlamasi, parlayan ¢ozgi,

Iplik Uretim Siireci 7 12 58,33 kanisik ¢6zgii, kopuk ¢ozgii, ¢cozgii
bandi, ¢b6zgli  yolu, ¢bzgi
diizgiinsiizligii
Cozgii atlamasi, ¢ozgi yolu, karisik
¢oOzgii, gergin ¢dzgii, gevsek ¢ozgi,
¢ozgl siyrilmasi, ince ¢ozgi, kalin

Dokuma Siireci 16 25 64 cozgii, kirli ¢ozgi, kopuk c¢ozgi,

tarak yolu, yanlis tahar, ¢ozgi
bandj, catlak, yay ¢ozgii, cift ¢cozgii

Sekil 2°de bahsedilen 8 ¢6ziim Onerisi ile ¢6zgii dogrultusunda ¢6ziim iiretilen hatalar incelendiginde
hem iplik tiretim siireci hem de dokuma siireci kaynakli 5 adet ortak hata (¢cozgii atlamasi, karigik
¢ozgii, kopuk ¢ozgii, ¢ozgii bandi, ¢ozgii yolu) bulunmaktadir. Bu ortak hatalar ¢ikarildiginda 8 ¢6ziim
Onerisi ile 18 ayr1 hatanin giderilmesine katki sunulmaktadir. Makalenin giris boliimiinde de
belirtildigi lizere ¢6zgli dogrultusundaki toplam 30 hata géz Oniine alindiginda meydana gelebilecek
hatalarin %60’a kadar Onlenebilecegi goriilmektedir. Bu ¢dziim Onerileri incelendiginde 8 Oneriden
yarisinin (1,6,7 ve 8 numarali Oneriler) talimatlara uymamaktan kaynakli hatalara getirilen ¢oziim
onerilerinden olustugu goriilmektedir. Kalan 6nerilerden ikisi (2 ve 5 numarali 6neriler) mekanik
problemlerden kaynaklanan hatalara getirilen ¢6ziim Onerileri diger ikisi de (3 ve 4 numarali 6neriler)
iplik (cozgli) kalitesi kaynakli hatalara getirilen ¢6ziim Onerilerinden olustugu anlasilmaktadir.
Talimatlara uymamaktan kaynaklanan hata nedeni sayis1 11 iken mekanik problemlerden kaynaklanan
hata nedeni sayist 3, iplik kalitesinden kaynaklanan hata nedeni say1s1 5’tir.

Cozgil dogrultusunda ¢oziime kavusturulan hata nedenlerinin detaylarinin verildigi Sekil 2’de yer alan
¢Oziim Onerilerinin analizi yapildiginda islemleri talimatlara uygun gergeklestirerek ve operatorlere
egitim vererek caglik dizimi, tahar dizimi, diiglim gibi hatalarin olugsmasinin oniine gegilip 11 ayr1 hata
nedeni engellenebilir. Tarak disi ve iplik frenleyicilerin kontrolleri ile 3, iplik harmani ve kalitesinin
kontrolii ile de 5 ayr1 hata nedenine engel olunabilmektedir. Belirtilen bu Onlemler ile ¢ozgi
dogrultusundaki iplik tretimi ve dokuma siireci kaynakli hatalara sebep olan hata nedenlerinin
19’unun (%24,36) Onlenebilecegi tespit edilmistir. Atki ve ¢ozgli dogrultusunda ¢6ziim iretilen
hatalarin tanimlar1 Tablo 6’da verilmistir.

Tablo 6. Atkt ve ¢ozgii dogrultusunda ¢oziim tiretilen hatalar ve tanimlar

Hata Ad1 Hatanin Aciklamasi

Atki atlamasi Bir ya da birkag atk: telinin, bir veya birka¢ ¢6zgii teli iizerinden 6rgiiye uygun

baglanti yapmaksizin atlamasidir.

Atk band1 Bitigigindeki normal kumas zemininden goriiniim olarak farklilik arz eden,

kolaylikla secilebilen tam olarak belirlenmis kenarlar1 olan bir bant.

Atk kiriklig

Kumasin tamamina veya bir kismina rastgele dagilmis ince, atki dogrultusundaki
kiriklar.

Atkida bozuk renk dizimi

Bir kumasta renk raporundan farkli dizilimde goriinen boyanmus atki iplikleri.

Atkida tarak kesigi

Kismi olarak kesilmis atki ipligi.

Cift atki

Ayni agizlikta, iki atki ipliginin, tek atki ipligi gibi dokunmasi sonucu goriilen
hatadir. Kumagin tam eninde goriiliir.

Dokiilmiis atki

Belirli bir genislikteki bolgede, bir atki ipliginin farkli kalinliklara sahip olmasi.

Durus izi, baglangic yeri

Agikca goriilen bir baglangici olan ve normal kumas ile kademeli birlesen daha
yiiksek veya daha diisiik atki yogunlugundaki bir bant.

Eksik atki

Kumasta atki atilmamis ¢ubuk seklindeki bir bolge. Atki ipliginin kopmasi
nedeniyle kumasgta bir atki eksikligi seklinde goriiliir.

Farkl atk:

Istenen dokuma deseni raporunun biitiinl{igiinii bozan bir atki ipligi.
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Tablo 6 (devamuy). Atki ve ¢ozgii dogrultusunda ¢oziim iiretilen hatalar ve tanimlart

Gergin atk1

Bitigik atki ipliklerinden daha biiyiik gerilim altinda olan veya diisiik kivrima
sahip olan bir atki ipligi.

Gevsek atki

Bitigik atki ipliklerine gore biraz biiziismiis olarak goriinen, yeterli gerginlikte
atilamamus bir atki ipligi.

Gozyast damlast

Bezayag1 veya diger bir temel orgiiye ve siirekli filaman ¢6zgii ipliklerine sahip
bir kumasta 151k yansimasi farkliliklarina neden olan, bir veya daha ¢ok bitisik atki
ipliginin kisa eliptik sapma goriiniimii olusturmast.

Ilmeklenmis atki

Atki ipliginde gerilim farki ya da biikiim kaynakli olusan ilmekler ve kivrilmalar.

Ince atki Kumasta diger atki tellerine gore gozle goriilebilir derecede ince olan atki
ipligidir. Iplik ¢izgisel yogunlugunun gorece diisiik olmasi.

Kalin atki Kumasta diger atki tellerine gore gozle goriilebilir derecede kalin olan atki
ipligidir. Iplik ¢izgisel yogunlugunun gorece yiiksek olmasi.

Karigik atki Bitigik atki ipliklerine gore farkli 6zelliklerdeki iki veya daha fazla atki ipligi.

Diizensiz atki siklig1

Atk1 yogunlugundaki bir artma - azalma nedeniyle olusan, kumasin diger kisimlar1
ile karsilastirildiginda belirgin olarak goriinen bir bant.

Kisa atki Kumasin yiizii veya arkasinda genellikle birkag ¢6zgii ipligi izerinde goriinen atki
dogrultusundaki bir iplik atlamasi.
Kirli atki Kir, yag veya diger kirleticiler ile rengi bozulmus ya da kirlenmis olan atki.

Kopuk atki, diisiik atki

Kumasin eni dogrultusunda sadece bir kisimda bulunan bir atki ipligi.

Mekik tutulma izi

Mekigin boyutlarina karsilik gelen bir alan iizerinde yayilan bir dokuma kusuru
veya sinirl bir bolgedeki kumasg biiziilmesi.

Atk yigilmasi

Kumas tizerinde atki yoniinde iplik diizgiinstizliigii veya siklik seklinde goriinen
hatadir. Atk: ipliginin gerekenden uzun atilarak fazlaligin yigilma halinde atkida
bulunmasidir. Yigilan iplik ¢ekildiginde kopuk olmadig goriiliir.

Catlak

Iki bitisik iplik arasinda belirgin bir bosluk biciminde gdriinen, ¢dzgii ipliklerine
paralel olarak giden dar bir ¢izgi. Olusan bu bosluk kadife kumaslarda tiras islemi
sonucu hata olarak goriiniir.

Cozgii atlamasi

Cozgii ipliginin araliksiz birgok atki ipliginin iizerinden atlayarak dokumaya
girmemesidir.

Cozgii yolu Cozgii ipliginin bobin ya da ¢6zgii levendi formunda boyanmasi sirasinda olusan,
genisligi veya uzunlugu degisen ¢6zgili dogrultusundaki hafif renk degisimidir.

Gergin ¢ozgii Bitisik normal ¢6zgii ipliklerinden daha az kivrim gosteren bir ¢ozgii ipligi. Atki
ipliklerinin baskin oldugu yiizeylerde daha sik rastlanir.

Gevsek ¢ozgii Diger ¢ozgii ipliklerine gore biiziilmiis goriinen, yeter gerginlikte olmayan bir
cozgii ipligi.

Ince ¢ozgii Kumasta diger ¢ozgi tellerine gore gozle goriilebilir derecede ince olan ¢ozgl
ipligidir. Iplik cizgisel yogunlugunun gérece diisiik olmasi.

Kalin ¢6zgii Kumasta diger ¢ozgii tellerine gore gozle gortlebilir derecede kalin olan ¢ozgii
ipligidir. Iplik cizgisel yogunlugunun gorece yiiksek olmasi.

Kirli ¢ozgii Kir, yag veya diger kirleticiler ile rengi bozulmusg ya da kirlenmis olan ¢6zgii.

Kopuk ¢ozgii Kumasin tamami veya bir kisminda ¢6zgii ipliginin bulunmadigi, ¢ozgii
dogrultusundaki bir ¢ubuk.

Tarak yolu Atk ipliklerinin baskin oldugu ylizeylerde daha ¢ok ortaya c¢ikan, siirekli ¢izgi
seklinde ¢6zgii dogrultusunda goriilen ve eksik iplikten kaynaklanmayan agiklik.

Yanlig tahar Cozgii ipliklerinden bir veya birkaginin belirlenen tahar planindan farkl
giiciilerden veya tarak dislerinden yanlis gecirilmesi sonucu kumasta ¢6zgii
boyunca goriilen hatadir.

Yay cozgii Kumastaki bir ¢6zgii ipliginin agir1 egriligi.

Cift ¢ozgi Iki ¢ozgii ipliginin, bir ¢dzgii ipligi gibi aym giicli gozii ve tarak disinden
gecirilmesinden dolay1 kumasin ¢6zgii boyunda goriilen hatadir.

Cozgii bandi Kumasin boyu dogrultusunda diisey bantlar bigiminde goriinen hatadir.

Cozgii diizgiinsiizligii

Cozgii ipligindeki incelikler ve kalinliklar seklinde goriilen kisa periyotlu
diizgiinsiizliiklerdir.

Cozgli styrilmasi

Cift katli ¢6zgii ipliginin katlarindan birinin kopup (siyrilip) kumas icine tek kat
girmesi ve siyrilan boliimiin bir noktada toplanmasi

Karisik ¢ozgii

Bitisik ¢cozgii ipliklerine gore farkli 6zelliklerdeki iki veya daha fazla ¢ozgii ipligi.

Parlayan ¢6zgii

Bitisik ipliklerden daha parlak olan bir ¢ozgii ipligi.
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V. SONUC

Dokuma kumaslarin atki ve ¢6zgii dogrultusunda karsilagilan hatalarindan iplik {iretim siireci ve
dokuma siireci agamalarinda meydana gelenleri arastirilmistir. Literatiiriin yani sira 6zellikle uzman
kisilerle yapilan goriismeler bu arastirmaya zenginlik katmistir. Uzman kisilerle tek tek hata adlar,
tanimlari, hata nedenleri ve ¢6ziim Onerileri konusularak detayli bilgiler elde edilmistir. Arastirma
bulgularindan da anlasilacagi {izere bu siireglerde ortaya ¢ikan atki dogrultusundaki 32 farkli hata
kaynaginin (kok nedenin) sadece 8 ¢6ziim metodu kullanilarak Onlenebilecegi ve bu hata kaynagi
sayisinin atki dogrultusundaki biitiin hata kaynaklarinin %26,02’sini olusturdugu tespit edilmistir.
Ayn1 zamanda bu ¢oziim Onerileri ile atki dogrultusunda olusan 45 hatadan 23’tiniin (%51,11)
olusumunun engellenebilecegi veya tekrar olugmasimin Oniine gegilebilecegi goriilmiistiir. Benzer
sekilde ¢ozgii dogrultusundaki 19 farkli hata kaynaginin da yine farkli 8 ¢6ziim metodu kullanilarak
Onlenebilecegi ve bu hata kaynagi sayisinin ¢6zgli dogrultusundaki biitiin hata kaynaklarmin
%24,36’s1n1 olusturdugu saptanmistir. Bu durumun hata sayilarina yansimalari incelendiginde ¢ozgi
dogrultusunda olusan 30 hatadan 18’inin (%60) olusumunun engellenebilecegi veya tekrar
olugmasinin Oniine gegcilebilecegi goriilmiistiir. Burada dikkat ¢eken bir baska husus da kaliteli ve ayni
cins iplik kullanimi, makinelerin pargalarinin diizenli bakimi ve ¢alisanlarin belirtilen talimatlara
uymasi ile ¢ok biiyiik miktarlarda yatirm yapilmasina gerek olmadan hataya sebep olan hata
kaynaklarimin bircogunun diizeltilebilecegidir. Atki dogrultusunda goriilen 32 farkli kdk nedene
bakildiginda iplik kalitesi (%37,5), mekanik bakim (%31,25) ve ¢alisanlarin talimatlara uymamasi
(%31,25) kok nedenleri yiiksek oranlarda ancak dengeli bir dagilim gosterirken ¢6zgii dogrultusunda
gorillen hatalarda 19 kok nedenin 11 tanesini (%57,89) calisanlarin talimatlara uymamasi
olusturmaktadir. Bu verilerden ortaya c¢ikan bir baska sonug¢ ise isletmelerin ¢alisanlarina diizenli
egitim vererek, moral ve motivasyonlarini ylikseltecek organizasyonlar gergeklestirerek galiganlarinin
verimliligini arttirmasi gerekliligidir. Calisan veriminin artmasi ortaya ¢ikacak hata nedenlerini ve
dolayisiyla kumas hatalarin1 azaltacak bdylece daha kusursuz, daha hizli ve verimliligi yiiksek
iiretimlerin gerceklesmesine dnemli katki saglayacaktir.

TESEKKUR: Bu calisma TUBITAK tarafindan 116M084 numarali proje ile desteklenmistir.
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