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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

SIPLAYS DUGUM KALITESININ IYILESTIRILMESI
Murat YILDIRIM
Namik Kemal Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali

Danisman: Prof. Dr. Ozer GOKTEPE

Bu tezde, kamgarn iplik isletmesinde biiylik kalite kayiplarina neden olan siplays
diiglim goriintiisiiniin iyilestirilmesi lizerine ¢alisilmistir. Siplays diigiim, bobin makinelerinde
siplays diigiim aparati kullanilarak hava ve 1s1 yardimi ile kesik uclarin iist {iste getirilerek
biikiilmesi ile yapilan bir diiglimdiir. Bu diiglimiin siirekli istenen kalitede yapilamamasi
kumas yilizeyinde gorsel hatalar olusturmakta ve ciddi kalite kayiplarina neden olmaktadir.
Literatiirde incelendiginde bugiine kadar yapilan c¢alismalarda makinalarin miikkemmel
kosullarda calistig1 varsayilarak anlik test sonuglarinin esas alindigir goriilmektedir. Oysa
makine performanslar1 anlik degil siireklidir. Bu caligmada biitiinciil bir yaklagimla siplays
kalitesine tesir eden bireysel faktorler degil tiim faktorler birlikte incelenmistir. Boylece bobin
makinalarinin siirekli olarak maksimum performansta ¢aligmalarini saglayacak ayarlamalar ve
diizeltmeler yapilmis ve siirdiiriilebilir iist seviye siplays diigiim kalitesi elde edilmesi
saglanmistir. Bu diizeltmeler yapilirken slire¢ yonetimi ve 10 adim Kaizen metotlar
uygulanmistir. Calismanin 6zgiin yonlerinden bir tanesi yiin ipliklerine 6zel siplays diigiim
referans degerlendirme karti olusturulmasi ve kabul sartlarinin belirlenmesidir. Deneylerde
elde edilecek siplays diigiim goriintlistinii iyi-kotii seklinde degerlendirmek yerine siplays
diigiim goriintli referans kart1 ile her bir diigiim derecelendirilerek daha rasyonel bir
degerlendirme yapilmistir. Yapilan caligmalar sonucunda, ozellikle tek kat ipliklerde hem
mevcut durumdan hem de mevcut diger makine tiplerinden daha iyi sonuglar elde edildigini

sOyleyebiliriz.

Anahtar kelimeler: siplays, iplik, yiin, siire¢, kamgarn

2016, 103 sayfa



ABSTRACT
MSc. Thesis

THE IMPROVEMENT OF SPLICE KNOT QUALITY
Murat YILDIRIM
Namik Kemal University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Textile Engineering

Supervisor: Prof. Dr. Ozer GOKTEPE

It was studied to improve splice knot quality in terms of visual appearance, strength
and elasticity. Splice knot is produced by splicer units on packaging machines with the help of
air pressure and heat. Low quality of splice knots causes visual defects and unacceptable
fabric quality also insufficient splice knot strength cause yarn breakages during warping and
weaving processes. In the literature, most of the studies focused on appearance, strength and
elasticity of splice knot by taking instant data from packaging machines assuming that
machines work properly all the time. The main aim of this study is to improve packaging
machine conditions to obtain sustainable appearance level, strength and elasticity all the time.
In order to evaluate the splice appearance objectively, a photographic reference card was
developed for combed wool yarns and also set acceptance limits. During improvement of the
machine operating conditions, a process management and a ten step Kaizen method helped us.
As a result of this study we obtained better splice quality especially on single ply yarns and
also better results compare to other type of packaging machines in Yiinsa.

Keywords: splice, yarn, wool, process, kamgarn
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1. GIRIS

Bu calismada isletmede biiyiik kalite kayiplarina neden olan siplays (splice) diigiim
gOriintlisiiniin iyilestirilmesi lizerine ¢alisilacaktir. Yillik 1 milyon metre iiretimi olan Solution
kumas kalitesini olusturan Nm 90/2 Yiin/Naylon ve Nm 45/1 Yiin/Naylon/Lycra ipliklerinde
yapilan siplays diiglimiin mamul kumas iizerinde olduk¢a goriiniir olmasi ve hata olarak
degerlendirilmesi sebebi ile mekanik diigiim kullanilmaya baslanmistir. Mekanik diigiim
tiretim stirecinin bir¢ok asamasinda problem olusturmaktadir. Yillik tiretimi 1 milyon metreyi
bulan ve toplam tiretimin % 9 unu olusturan bu kalitenin mekanik diiglimle iiretilmesi ciddi
aksakliklara neden olmaktadir. Bu kalitede once siplays diigiim denenmis ancak gorsel kirlilik
ve bunlarin hata olarak kabul edilmesi biiyiik kayiplara neden oldugundan mecburen mekanik

diigiime gecilmistir. Mekanik diigiim;

. Yetersiz bobin makinesi kapasitesi,

. Uzun cimbiz islem siiresi,

. Terbiye dairesinde makas makineleri kaynakli delik problemine neden olmasz,
J Kumasin tersinde gozle goriiniir olmast ve dikilen takim elbiselerde astar

kullanilmadiginda goriinmesi

o Ceketin tela yapisan 6n yiizeyinde kabart1 olusturmasindan
hem kumas treticileri hem de konfeksiyon ve markalar tarafindan istenmeyen bir durumdur.

Solution kumas kalitesinde tiriin gelistirme asamasindan itibaren iiretim asamasinda
zaman zaman siplays diiglim yapma denemeleri yapilmis ancak ¢ogunlukla basarili
olmamistir. Az da olsa basarili sonuglar elde edilmesi nedeni ile problemin kdk nedenine
ulagabilmek ve bundan sonraki siiregte yukarida bahsedilen olumsuzluklardan kurtulabilmek

amaci ile bu ¢calismanin yapilmasina karar verilmistir.

Bu ¢alisma, yapisi itibari ile sanayide mevcut bir problemin ¢odziilmesine yardimei

olacaktir. Bu yonden de 6zgiindiir.



2. LITERATUR TARAMASI

Bobin makinesindeki ayar parametrelerinin iplik ug¢ birlestirme kalitesine etkileri ilk
olarak 2000 senesinde Cheng ve Lam tarafindan incelenmistir. “Strenght of pneumatic spliced
polyester cotton ring spun yarns” isimli ¢alismada farkli sartlar altinda diigiimlenen ipliklerin
mukavemetlerindeki degisimleri incelemislerdir. Bunun igin istatistiksel bir metot
olusturmuslar ve optimum siplays sartlarini aragtirmislardir. Calisma sonunda siplays uglari
uzunluklart ve ipligin lineer yogunlugunun mukavemete etki eden en dnemli parametreler
oldugunu bulmuslardir. Siplays diigiim uzunlugu, siplays diigiim yapma siiresi ve hava
basinci siplays diigiim kalitesini etkileyen énemli parametreler oldugu goriilmiistiir. Iyi kalite
siplays diigiim yapmak i¢in bu 3 parametre detayli bir sekilde incelenmelidir. Bu c¢alismada
belirtilen parametreler incelendigi gibi optimum siplays sartlar1 da arastirilmis ve optimum
mukavemeti tahmin edecek bir istatistiksel model gelistirmeye calisilmistir. Yapilan
caligmada 65/35 pamuk/polyester iplikler, Mesdan jointair 114 siplays digiim aparati ve
mukavemet testleri icin Instron 4411 mukavemet cihazi kullamilmistir. Ortogonal analizler

icin asagidaki deney tablosu kullanilmustir.

Tablo 1. Deney Tasarimi1 (Cheng ve Lam 2000)

Siplays iinitesi iplik Parametreleri
Parametreleri
Faktor E L T Tex Biikiim
Seviyesi Faktorii
I 1 1 1 59 3157
I 3 3 3 37 3636
11 4 4 4 25 4114
VI 6 6 6 18 4592

E: Ug hazirlama i¢in gerekli hava basinci, L: u¢larin igeri ¢ekilmesi, T: siplays siiresi

Ayrica en baskin siplays diigim yapma ya da iplik parametrelerinin siplays
mukavemetine nasil etki ettikleri arastirilmustir. Iplik kopma kuvveti de farkli siplays diigiim
yapma sartlarinda O6nemli bir performans gostergesidir. Sonugta birlestirilen uclarn geri
cekme mesafesi ve ipligin lineer yogunlugunun da siplays diigim yapma esnasinda 6nemli

parametreler oldugu goriilmiistiir.



Cheng ve Lam tarafindan ayn1 zamanda yapilan “Physical properties of pneumatically
spliced cotton ring spun yarns” isimli 2. ¢alismada farkli sartlar altinda siplays diigiim yapilan
pamuk ipliklerinin fiziksel Ozellikleri incelenmistir. Bunlarin icinde mukavemet, egilme
direnci, slirtiinme direnci ve goriiniim vardir. Bir istatistiksel model de bu 6zelliklerin tahmin
edilmesinde kullanilmistir. Neticesinde optimum siplays diigiim yapma sartlar1 (hem siplays
aparatt hem de iplik makinasi agisindan) arastirilmistir. Sonuglar iplik lineer yogunlugunun
cok dnemli bir parametre oldugunu gostermistir.

Hem isletmeciler hem de makine iireticileri fark etmistir ki, tek basina diigiimleme
artik en iyl ¢Oziim degil, bunun yaninda farkli diiglim teknikleri de gelistirilmesi
gerekmektedir. Havali siplays teknikleri artik yerini bagka siplays diigiim yapma tekniklerine
terk etmektedir. Bu saha iyi bir dokuma/6rme performansi ve siplays diigiim yapma
mekanizmasinin basitlestirilmesi i¢indir. Bu c¢alismadaki amag farkli siplays {initeleri ve
iplikler kullanilarak siplayshi ipliklerin 6zelliklerini aragtirmaktir. Ayni zamanda optimum
siplays diigiim yapma sartlart belirlenecek ve istatistiksel model bu islemlerin yapilmasinda
kullanilacaktir. Bu ¢alismada %100 pamuk iplikleri kullanilmistir. Testlerde Tablo 1 deki
deney plan1 kullanilmistir.

Sonug olarak farkli siplays aparatlar1 ve iplik parametreleri siplays diigiim yapilmis
ipligin Ozelliklerini farkli diizeylerde etkilemektedir. Bunun yaninda iplik lineer yogunlugu
(tex) ve uglarin geri g¢ekilmesi L en Oonemli parametrelerdir. Biikiim faktorii de ayrica 3.
onemli parametredir. Fakat genel iplik 6zelliklerine etkisi L ye gore daha diistiktiir. E ve T nin
bir etkisi yoktur.

Cheng ve Lam’in 2003 yilinda yaptigi “Evaluating and comparing the physical
properties of spliced yarns by regression and neural network techniques” isimli {igiincii
calismada ise Siplays diigiimlii ipliklerin farkli 6zelliklerinden mukavemet, egilme direnci,
stirtlinme direnci ve gorlinlimii bir tek skorda birlestirerek ki toplam skor olarak bilinecektir,
sonrasinda ipligin toplam performansini analiz etmede kullanilacaktir. Regresyon ve yapay
sinir aglart modelleri siplays diigimli ipligin toplam skorunun tahmin edilmesinde
kullanilacak ve kendi aralarinda da hangisinin daha iyi bir sonug verecegi arastirilacaktir.

Ipligin fiziksel ozellikleri olarak mukavemet, egilme direnci, siirtinme direnci ve
goriiniim 6nemli 6zelliklerdir ki bunlar sonugta hem kumasin kalitesine hem de maliyetine
etki eder. Tekstil makinalarinin hizlariin artmasi hatasiz ipliklere ihtiyaci ¢ok arttirmistir.
Son iirliniin kalite ve performansini arttirmak i¢in ipligin performansini arttirmak gerekir. Bu
da daha kaliteli bir siplays diiglim yapma ile miimkiindiir. Yapay sinir aglar1 basit

elemanlardan olusur. Ag fonksiyonu da elemanlar aras1 baglantilar1 gergeklesir. Bu calisma

3



farkli siplays aparatlar ve iplik parametreleri olusturulan ipliklerin 6zelliklerini aragtirmistir.
Optimum siplays sartlar1 ve yapay sinir aglart modeli siplays diigiimlii ipliklerin 6zelliklerini
degerlendirmeye yardim eder. Ilave olarak yapay sinir aglari modelinden ve regresyon
modelinden alinan sonuglar karsilagtirilip, hangi modelin daha iyi sonug¢ verdigi ve siplays
digimli ipliklerin 6zelliklerini tahmin ettigi incelenmistir. Calismada pamuk iplikleri
kullanilmigtir. Faktor ve seviyeler ortogonal analizde kullanilmistir. Tablo 1 deki deney
tasarimi kullanilmigtir. Kopma mukavemeti i¢in Instron 4411cihazi kullanilmis ve testler
ASTM D2256 test metoduna gore yapilmistir. Egilme 0zelligi tespitinde KES-F
kullanilmistir. Asinma direnci igin Shirley Sized Yarn Abrasion Tester kullanilmistir.

Sonu¢ olarak ortogonal analizin yardimi ile parametrelerin 6nem seviyesi test
edilebilir, optimum Onem seviyesi test edilebilir, optimum siplays sartlarini saglayabiliriz.
Hem regresyon analizi hem de yapay sinir aglar1 yardimi ile siplays 6zelliklerini kolay ve tam
olarak tahminleyebiliriz. Bunun yaninda yapay sinir aglarindan regresyon analizine gore daha
dogru sonugclar elde edildigi goriilmiistiir.

Unal ve arkadaslari (2006), Pamuk/Elastan ipliklerin ug¢ birlestirme bolgesindeki
mukavemet ve kopma uzamasina ug birlestirme havasinin ve iplik biikiim katsayisinin etkisini
incelemek i¢in havali ve su piliskiirtmeli elasto siplays lnitesi ile denemeler yapilmustir.
Bobinleme isleminde, iplik hatalarinin kontrol edilmesi ve uzaklastirilmasi sonrasinda iplik
uclariin birlestirilmesi, art islemlerin verimliligi ve kalitesi yoniinden 6nemlidir. Bu c¢alisma
elastan ipliklerin diiglim davraniglarini incelemek agisindan Onemlidir. Havali veya su
puskiirtmeli elasto siplays tinitesi kullanildiginda, her iki sistem i¢in de mukavemet
azalmasimin %?20’nin altinda oldugu goriilmektedir. Bu, her iki sistemin kullaniminin da,
piyasada yaygin olarak kullanilan elastan karisimli Ne 30 pamuk iplikleri i¢in uygun olacagini
gostermektedir. Iplik ug birlestirme havasi arttiginda mukavemetin azaldig: gériilmektedir. Bu
nedenle 5 bar hava ile ¢aligmak mukavemet ydniinden daha iyi sonuglar vermektedir. Iplik ug
birlestirme havasi arttiginda, mukavemet gibi kopma uzamasi degerlerinin de olumsuz yonde
etkilendigi gézlenmektedir. Bu nedenle 5 bar hava ile ¢alismak daha uygun olacaktir. Havali
ve su pliskiirtmeli sistem arasinda ug birlesme bolgesindeki kopma uzamasi yoniinden belirgin
farklilik goriilmemistir.

Unal ve Arkadaslari (2010), yaptiklari “The effect of fiber properties on the
characteristics of spliced yarn Part I: prediction of spliced yarns tensile properties” isimli
¢alismanin 1. boliimiinde, siplays diigiim yapma parametrelerinin etkilerinin, siplays diigiimlii
ipligin mukavemet ve % kopma uzama o6zelliklerine etkisi incelenmistir. Bu sebeple 8 farkli

pamuk tipi, 3 farkli numara, 3 farkli biikkiim agis1 kullanilarak tiretim yapildi. Elyaf 6zellikleri
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AFIS ile olgiilmiistiir. Yapay sinir aglar1 ve response surface model ile yapilan testlerden elde
edilen sonuglar modellenmeye ¢alisilmistir. Siplays digiimlii ipligin mukavemet ve % kopma
uzamasina bagli degisken, elyaf ozellikleri ve makine o6zellikleri ( agma havasi, siplays
diiglim yapma havasi, siplays diiglim yapma zamani, iplik biikiimii, iplik numarasi) bagimsiz
degisken olarak sec¢ilmistir.

Iplik iiretimi sirasinda ince, kalin, neps olmaksizin miikemmel bir iplik iiretmek
miimkiin degildir. Bu sebeple hatali boliimlerin iiretilen iplikten ¢ikarilmasi gerekmektedir.
Ayni zamanda bir¢ok kopstan bobin iliretme yani farkli parcalarin karistirilarak homojen bir
bobin eldesi de diizgiin ve homojen bir kumas goriintiisii i¢in zorunluluktur. Kopuk iplik
uclarinin baglanmasi ise siplays lnitesi yardimi ile bobin makinasi {izerinde gerceklesir.
Simdiye kadar birgok siplays diigim yapma mekanizmasi gelistirilmistir. Havall,
elektrostatik, mekanik gibi. Bunlarin arasinda en basarili olan ve en yaygin kullanilan haval
siplays initesilerdir. Havali siplays {initeleri disinda mukavemet ve % kopma uzamasini
etkileyen bazi onemli parametreler daha vardir. Bunlar elyaf ve harmandir. Lifler arasi
stirtlinme ne kadar fazla ise o kadar fazla kompaktlik elde edilir. Pamuk/pes karigimlarinda
polyester miktar1 arttik¢a siplays diiglimlii ipligin mukavemeti artmaktadir. Bu calismaya

temel teskil eden deney tasarimi Tablo 2 de gosterilmistir.

Tablo 2. Deney tasarimi parametreleri (Unal ve ark. 2010)

Siplays Yapma Birim Degerler
Parametreleri
Prizma Tipi - Dz
Ag¢ma Borusu Yonii - Z
Besleme Kolu Seviyesi - Ikinci Derece
Ag¢ma Hava Basmci Zamani ms 200
Ac¢ma Hava Basmnci bar 2,5-3,0-3,5-4,0-4,5
Siplays Yapma Hava Basing Siiresi |ms 120-200-280-360
Siplays Yapma Hava Basmci bar |3,5-4,0-4,5-5,0-5,5-6,0

Ayn1 zamanda deney tasariminda kullanilan diger parametreler ve yapilan deney agiklamalari

da Tablo 3’de gosterilmistir.



Tablo 3. Deney tasarimi seviyeleri ve test sayis1 (Unal ve ark. 2010)

Parameters Blends Yarn _Yarn .Openlng _Spllcmg T{rr_\e of.
count twist factor air pressure air pressure splicing air

Levels 8 3 3 5 6 4

Full Factorial Replications for each sample 30

Design Total number of experiments in winding stage to be done for tenacity and elongation

=8x3x3x5x6x4x30
= 259,200 trials

Orthogonal Exp.  Replications for each sample = 30
Design Total number of experiments in winding stage to be done for tenacity and elongation = 2670 trials

Full faktoriyel deney tasariminda 259,200 adet deneme yapilmasi yerine ortogonal
deney tasarimi kullanilarak bu say1 2,670 e indirilmistir. Tahmin etme metodu olarak (RSM)
response surface metot ve (ANN) yapay sinir aglar1 kullanilmustir. Iliskiler zinciri Sekil 1

gosterilmistir.
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Sekil 1.Yapay sinir aglar1 dizayn1 (Unal ve ark. 2010)

Yapilan deneyler sonucunda elde edilen bulgular sunlardir; RSM analiz sonuglarina
gore lif ¢api, lif uzunlugu, iplik numarasi, biikiim ve agma hava basinci siplays diigiimlii
ipligin mukavemetini etkileyen parametrelerdir. Iplik numarasi ile agma havasi basinci
arasinda cifte etkilesim vardir. Iplik numaras1 kalinlastik¢a daha fazla agma havasmna ihtiyag
duyulmaktadir. Ayn1 sey biikiim i¢cinde gegerlidir. Yiiksek biikiimlii iplikler daha fazla agma
havasina ihtiya¢ duymaktadir. ANN analiz sonuglar1 da benzer sonuglart vermistir. ANN
analizinde RSM den farkli olarak siplays diigiim yapma hava basinct hem mukavemet hem de
% kopma wuzamasi igin etkilidir sonucunu vermisti. RSM ve ANN analizleri

karsilastirildiginda ANN sonuglarinin ¢ok daha gii¢lii ve gergege yakin oldugu goriilmiistiir.



Ayni arastirmacilarin yine ayni konu tizerinde yaptigi ¢alismanin 2. boliimii olan “The
effect of fiber properties on the characteristics of spliced yarn Part 11: Prediction of retained
spliced diameter” isimli ¢aligmanin hedefi siplaysl ipligin ¢apinin orijinal ipligin ¢apina
oraninin siplays parametreleri, elyaf ve iplik 6zellikleri ile iligkisinin arastirilmasi tizerinedir.
Bu calismada 8 farkli elyaftan {iretilmis ring pamuk ipligi, 3 farkli iplik numaras1 ve 3 farkl
biikiim kullanilmigtir. Siplays diigiim yapma parametrelerinin siplays c¢api iizerine etkisini
arastirmak i¢in, agma hava basinci, siplays diigiim yapma siiresi ve siplays diigiim yapma
hava basinci ortogonal deney tasariminda incelenmistir. Siplays ¢apt ANN ve RSM metotlari
kullanilarak analiz edilmistir. Analizler sonucunda ANN metodunun daha dogru sonuglar
verdigi gorilmistiir.

Iplik ¢ap son iiriiniin fiziksel dzelliklerini etkileyen énemli bir parametredir. iplik cap:
lizerinde bulunan varyasyonlar istenmeyen hatalara sebep olabilir. Ince yerler sonraki
asamalarda ¢ozgiide, hasilda, taharda ve dokumada kopuslara neden olmaktadir. Kalin yerler
ve neps ise kumas iizerinde goriinliir hatalara neden olurlar. Bilindigi {izere ring
makinalarindan ¢ikan koplar bobin makinalarinda ¢ok daha biiylik bobinler haline
getirilmektedir. Bu islem sirasinda da siplays diigiim ile ek yerler birlestirilmektedir. Siplays
diigiimde asil istenen orijinal iplik ¢apma en yakin capta iplik elde etmektir. Kullanilan
malzeme ¢esidinin yaninda siplays diigiim yapilirken agma havasi basinci, siplays hava
basinci ve siplays siiresi de degisken olarak kullanilmistir. Sonug olarak deney planina uygun
yapilan testler sonucunda elde edilen degerler RSM ve ANN tahmin etme metotlarinda

incelenmistir. Deney tasarimina konu olan parametrelerde degerleri Tablo’4 dedir.

Tablo 4. Girdi parametreleri ve degerler (Unal ve ark. 2010)

Siplays Yapma Birim Degerler
Parametreleri
Ag¢ma Hava basinci bar 2,5-3,0-3,5-4,0-4,5
Siplays yapma Hava Basinci bar 3,5-4,0-4,5-5,0-5,5-6,0
Siplays Yapma Hava Basmci Siiresi |msec 120-200-280-360

Elyaf ¢api, kisa lif orani, iplik numarasi, iplik biikiimii ve agma hava basinci1 Ayrica
RSM ye gore ortalama lif uzunlugu da etkilemektedir. Lif ¢api, kisa lif oran1 ve iplik numarasi
siplays capmi negatif yonde, biikiim pozitif yonde etkilemektedir. En 6nemli makine

parametresi agma havasidir. A¢gma havasinin artmasi siplays ¢capini diisiirmektedir. Genel kani



siplays diigiim yapma havasi ve basincinin etkili oldugu yontindeydi ancak istatistiksel olarak
anlamli bir etkisinin olmadig1 goriildii. Modeller arasinda ANN nin RSM ve regresyona gore

cok daha keskin sonuglar verdigi Sekil 2’de gosterilmistir.
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Sekil 2. ANN ve RSM sonuglari (Unal ve ark. 2010)

Webb ve arkadaglarinin 2009 da yaptiklar1 “The influence of yarn count on the
splicing of simple continuous filament syntetic yarns” isimli ¢alismada iplik numarasi ile
siplays performansi arasindaki iligskiyi incelemektedir. Yapilan testlerde endiistride kullanilan
standart iplikler kullanilmistir. Mevcut havali siplayslarda iplik numarasinin kalinlasmast
genellikle diigiimleme bolgesindeki kesit alanin artmasina neden olmaktadir. Sadece belli bir
grup iplik i¢in tasarlanan siplays prizmasi diisiindiigiimiizde, ipligin dtex’i arttiginda ipligin
capt da artacaktir. Bazi noktalarda prizmanin kesiti beklide gerekli karistirmaya yeterli
olmayacaktir. Aslinda iplik numarasi bir miktar arttiginda lifler ¢ok sikisik bir hale gelmekte
ve prizma iginde yeterli alan olmadig: i¢in hareket edememektedir. Bu gibi durumlarda en
mantikli secenek daha genis bir prizma kanali kullanmaktir. Bu durum Sekil 3’de

gosterilmistir.
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Sekil 3. Prizma kanal tasarimi (Webb 2009)

Bu yaklagim, daha mukavemetli daha mukavemetli diigiim elde etmeyi saglamakta
ancak siplays diigiim goriintii kalitesi diigmektedir. Bu da bir ¢ok kumasta gorsel olarak hata
olarak algilanmasimna neden olmaktadir. Sadece kesit alanin arttirilmasi kalin ipliklerin
diigiimlenmesi i¢in tam bir ¢oziim degildir. Bir bagka onemli faktor isekesit alana baglh

kalmaksizin siplays performansinin limitleridir.

Bunlar:

o Bigak ayirma mesafesi

o Siplays kanali1 kesiti

o Siplays kanali uzunlugudur. Sekil 4’de gosterilmistir.

Sekil 4. Farkli uzunluklardaki siplays kanali (Webb 2009)



Bu ¢alismada segilen siplays parametreleri Tablo 5 de gosterilmistir.

Tablo 5. Siplays parametreleri (Webb 2009)

Faktor |Parametre Seviyel |Seviye2 |Seviye3 |Seviyed
A |Kanal Uzunlugu (6 mm 16 mm 32 mm 50 mm
B |Hava Basmct |40 psi 55 psi 70 psi 85 psi
C |Kanal Kesiti 0.80mm |1.25mm |N/A N/A
D |iplk No 2200 dtex |6600 dtex [N/A N/A
E |Bgak Ayrmu |32 mm 64 mm N/A N/A

Bu deney planina gore elde edilen test sonuclar1 Anova da istatitiksel olarak analiz
edilmistir. Bunlarin sonucunda yeterli miktarda numara arttiginda; siplays kalitesi ve

mukavemeti asagidaki sartlar olustugunda degigsmektedir

o Siplays kanal1 kesiti arttiginda
o Hava basinci arttiginda
o Bigak ayirma mesafesi arttiginda

B. Januachi ve arkadaslar1 2011 de yaptiklar1 “image analysis of the elastane position
effect on the appearance of wet pneumatic spliced elastic corespun yarn” isimli ¢aligmasinda
denim corespun iplik icine konan elastanin (spandex) islak siplays sonucu goriintiisii
tartisilmistir. Siplays bolgesi kesit alan1 goriintii analizi incelenmistir. Bu ¢alisma ayni
zamanda Ortme faktorii ve spandex elyaf dagilimini da incelemistir. Objektif metot (goriintii
analizi) ile siibjektif metot (uzman degerlendirmeleri) da tartisilmistir. Bu ¢alismada ulasilan
sonuglardan bir tanesi de spandex elyaf agisal pozisyonu siplays diigiim yapma sartlarindan
(siplays uzunlugu, siiresi, suyun katilimi) ciddi sekilde etkilenmektedir. Goriintii analizi

sonucu elde edilen goriintii Sekil 5°de verilmistir.
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Sekil 5. Goriintii analizi sonucu (Januachi ve ark. 2011)

Elastomerik lifler tekstil tiriinlerinde ¢ok yaygin olarak kullanilmaktadir. Siplays
diigiimleme 2 noktada memnuniyet olusturmalidir. Goriiniim ve mukavemet. Suana kadar
elastomerik ipliklerin yapisinin analizi ve elastikligi konusunda sayisiz arastirma yapilmistir.
Islak siplays diigiim yapma kuru yonteme goére ¢ok yenidir. Daha iyi gorsellik ve mukavemet
sagladig1 i¢in tercih edilmeye baslanmistir. Deney tasarimina gore yapilan test sonuglari
Matlab programinda incelenmistir.

Sonugta goriilmiistiir ki objektif analiz metotlar1 (goriintii analizi) tatmin edebilir
sonuglar vermektedir. Bununla beraber uzman degerlendirmeleri ile karsilastirildiginda
yetersiz olduklar1 gériilmiistiir.

Wu ve arkadaglarin 2016 yilinda yaptig “ Study on the effects of the characteristics of
a vortex on splice strengh in pneumatic yarn splicing” isimli ¢aligmasinda vortex etkisinin
siplays diigliim {izerine etkilerini incelemistir.

Havali iplik siplays diigiim yapma; 2 ucun farkli yonlere donerek baglanmasini
saglayan karmasik bir yontemdir. Proses ve prizma kanali yapisina bagl olarak hava akis
alan1 biikiimsiiz filament uclarii etkilemesi sonucunda siplays mukavemetine etki etmede
onemli bir rol oynar. Bu ¢aligma Ansys analizi yardimi ile bir simiilasyon olusturmus ve
burada hava akisinin siplays aparati icinde nasil hareket ettigi ve nasil olmasi gerektigi

konusunda agiklamalara yardimci olmustur.
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Sekil 6. Havali siplays tinitesinin kesit goriintimii (Wu ve ark. 2016)

Bu ¢alismada modelleme yaninda gegici kitle akis testi ki izotermal prensibe baghdir,
nlimerik simiilasyon sonuglarini siplays iinitesi i¢inde kiitle akisi ile karsilagtirarak dogrulama
icin kullanilmistir. Yine ayni calismada mukavemet ile ipligin tekrar sarilmasinin sekli
arasindaki iligki incelenmistir. Mukavemet testi elde edilen numunelere uygulanmis ve teorik
analizlerle karsilagtirilmistir. Niimerik sonuglarla deneysel sonuglar géstermistir ki, giris hava
basinci karisim kanalinda Vortex ve mukavemeti etkilemektedir. Vortex giris basinci arttikga
artmakta ve bu da siplays mukavemetini arttirmaktadir.

Bu c¢alismada modelleme igin CFD analizi (computational fluid mechanics)
kullanilmistir. Karigtirma kanalindaki hava hareketinin niimerik olarak simiile edilmistir.

Makine olarak Murata Vortex iplik makinalar1 kullanilmistir.
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Sekil 7. Ansys yardimi ile CFD analizinin modellenmesi (Wu ve ark. 2016)
Deneysel ve simiilasyon testleri gostermistir ki vortex agikc¢a girig basinci tarafindan
etkilenmektedir. Bu da sarmalama etkisini arttirmakta ve daha diizgiin bir siplays diigiim elde

edilmektedir. Bunun yani sira girig basincinin siirekli artmasi asir1 biikiime neden olmaktadir.
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Sekil 8. Siplays diigiim yapma sirasinda olusabilecek 3 farki model (Wu ve ark. 2016)

Issa ve arkadaslar1 “A new approach to the unsupervised detection and classification
of the splice yarn joint” (2008) isimli ¢alismalarinda siplays diigiimlii iplik birlestirmeleri ve
algilanmalar1 i¢in otomatik goOriintii esasli bir sistem Onermektedir. Siplays algilama

prosesinde, LGB algoritmasi tabanli bir 6grenme metodu kullanilmistir. Siplays siniflandirma
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prosesinde dinamik zaman dongilisii algoritmasi kullanilmistir.  Bu metotta siplays
birlestirmeleri 3 bolime ayrilmistir. Yapilan islemlerde kullanilan dinamik zaman dongiisii
(DTW) algoritmasi sayesinde bu yontem biitiin iplik tiplerinde kullanilabilir olmaktadir. Son
yillarda tekstil endiistrisi yliksek kaliteli kumaslar dolayis1 ile ipliklerin iiretilmesi konusunda
ciddi bash altindadir. Bu, global yaris ve miisterilerde olusan artan kalite anlayisi sonucunda
geligmistir. Bunun sonucunda elyaftan iplik iiretiminin sonuna kadar olan siiregte maksimum
verimli ve minimum hatali {iriinler iiretilmesi bir zorunluluk hale gelmistir. Siplays diigiim
yapma prosesindeki 2 6nemli ¢ikti; mukavemet ve goriintiidiir. Siplays diigiim incelendiginde
3 boliimden olustugu goriilmektedir. b) Sargi liflerinden olusan boliim c) biikiim almis bolge

d) karisik liflerin olusturdugu bolge. Sekil. 9°da gdsterilmistir.

(b) Wrapping (c) Twisting (d) Intermingling

Sekil 9. Siplays diigiim bélgeleri (Issa 2008)

Sekil 9’dan da goriilecegi tlizere siplays diiglimiim goriintii kalitesi b ve d bolgelerine gore
degerlendirilmektedir.

Onerilen yeni sistem 4 asamadan olusmaktadir.

. Analiz ve goriintiiniin 6n iglenmesi

. Goriintliniin parcalanmasi ve boliinmesi
. Goriintli parcalarinin tanimlanmasi

o Hatalarin analiz edilmesi

14



Gray Image Module I

ETTEITETTTTTEEE

Mean of cohmms
[ :'mua]:zelr:ﬂr.l-'w_m"

| LBG Alronthm I

v .
foreground Background | Module I

Dwvnarmic
Prosrammin

Yarn and splice Gray

Mean of
TOWSE
Final
classification

.............................................

Sekil 10. Onerilen sistemin asamalar1 (Meb 2011)

Bu c¢alismanin yaninda deneysel tasarim ve testler de yapilarak sonuglar
karsilastirilmistir. Buradan elde edilen sonuglar hem uzmanlar hem de model tarafindan
degerlendirilmistir. Bu c¢alismada elde edilen model sonuglart siplays digimli iplik
degerlendirme i¢in yeni bir agilim olabilir.

Mogeet ve arkadaslarinin yaptigr “The influence of splicing parameters on retained
splice strenght, elongation and appearence of spliced cotton/flax blended yarn” isimli
caligmalarinda (2012), 74 tex pamuk/keten ipliginin goriintiisii, mukavemeti ve % kopma
uzamasi farkli siplays parametrelerinin etkisi arastirilmistir. Siplays uzunlugu, biikiim zamani,
iplik tutma seviye tipi, on plaka tipi, biikkiim agma boru tipi, ve siplays yapma nozul profili
bagimsiz degiskenler olarak alinmistir. Her degisken icin 2 seviye, 2 kesirli faktoriyel deney
tasarim1 kullanilmistir. Dizayn ve sonuglarinda degerlendirilmesinde Minitab yazilimindan
yararlanilmistir. Sonuglara gore siplays diiglim mukavemetini etkileyen en 6nemli parametre
siplays diize profilidir. Siplays % kopma uzamai ise ana olarak biikiim agma boru tipinden
etkilenmektedir. Siplays goriintii kalitesini ise iplik tutma seviye tipinin etkiledigi
gorilmiistiir.

Lewandowski ve arkadaslarimin yaptigi “Identification and classification of spliced
wool combed yarn joints by artifical neural network Part I: Developing an artifical neural
network model” (2005) isimli calismasinda yapay sinir aglarinin kullanarak, belirli siplays
sonuglarinin tahmin edilmesine yonelik 2 boliinden olusan bir ¢alisma yapmustir.

Lif uzunlugu gibi liflerin fiziksel 6zelliklerinin niimerik Ol¢iimleri iplik mukavemetlerinin

diisiiriilmesine yarar ve makine iiretim parametrelerinin istenen sekilde degistirilmesine
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olanak tanir. Fakat insan giicii ile yapilan bu islemler ¢ok zaman alicidir. Otomatik ve
bilgisayarli teknikler arttk modern ekonomilerin bir zorunlulugu olmustur. Gorsel ya da elle
yapilan kontroller ile tahmin etme bir¢ok sikintiyr yaninda getirmektedir. Bunlar; yavas,
stibjektif, kisiye, tecriibelere ve o anki psikolojik durum gibi. Bunlarin sonucunda kisiden
bagimsiz kontrol, degerlendirme ve tahmin etme modellerinin gelistirilmesi mecburiyet haline
gelmistir. Daha Onceleri insanlar tarafindan yapilan degerlendirmelerin yerini tutmasi icin
gelistirilen metotlardan biri de yapay sinir aglaridir (Artificial Neural Network, ANN).

Bu calismada sekil 11 de verilen is akisina gore hareket edilerek en uygun ve en iyi

tahmin etme gergeklestirilmeye ¢alisilmistir.

FIVE
ARBITRARILY
CHOSEN YARN
PROPERTIES Tabulated

i Yy - input model Chart data

—>| LEARNING [ | EXAMINING ’
SELECTION PROCESS PROCESS
OF ANN

—P
SORTING DETERMINING
OF JOINT
QUALITY

ALWA LWA ‘bubble’

Sekil 11. ANN is akis1 (Meb 2011)

Siralama listesinin olusturulmasi ve siplays diigiimlii iplik 6zelliklerinin tanimlanmasi i¢in
Onerilen metodoloji su adimlardan olusmustur.
. Iplik ve mukavemet 6zelliklerinin tanimlanmasi

. ANN’nin se¢imi

. Ogrenme prosesi

. Islem prosesi

o Ayirma prosesi

. Kalite tanimlamasi

Burada amag siirekli 6grenen ve kendini gelistiren bir sistem yardimi ile istenen sonuglarin
her zaman dogru tahmin edilmesini saglamaktir.

Ayni calismanin 2. boliimii olan “Part II: Interpretation of identification and
classification results of the unknotted splice yarn joints” konusunda ise ilk ¢alismanin devami
niteliginde deney tasarimi caligmalar1 yapilmistir. Deney tasarimindaki parametreler; siplays
yapma zamani (6 seviye), siplays diigiim uglari uzunlugu (9 seviye), siplays yapmada
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kullanilan hava basinct ve u¢ agma zamani (6 seviye). Bu caligmanin sonunda, ANN
uygulamasi siplays diiglim siniflandirma ve tanimayi basit ve acik bir sekilde yapabildigi
goriilmiistiir. Etkinin artmasi i¢in metoda daha iyi 6greti yapilmalidir. ANN’nin ¢ok kisa
zamanda siplays diigiimii tanidigi ve kalitesini de degerlendirdigi de goriilmiistiir.

Lewandowski ve arkadaslarinin (2004) yaptigi “ Strenght and geometrical sizes of
pneumatically combed wool ring spun yarns” isimli caligmada ise farkl sartlar altinda siplays
diigiim yapilan kamgarn yiin ipliginin geometrik boyutlart ve mukavemetleri arastirilmistir.
Eskiden beri kullanilan mekanik diigiim yerine kullanilmaya baslanilan siplays digiim
sayesinde ¢6zgii ve dokumadaki randiman ciddi oranda artmistir. Bu ¢aligsmada siplays diigiim
mukavemeti analiz edilmis ve gorlintii de asagidaki skalaya gore degerlendirilmistir.

1- Kotii ve kabul edilemez

2- Marjinal olarak kabul edilebilir.

3- Kabul edilebilir

4- 1yi

5- Miikemmel

Deney tasarimi parametreleri de su sekilde olusturulmustur.

. Siplays zamani (6 seviye)

. Siplays diiglim kulak uzunlugu (9 seviye)

. Siplays yapma i¢in hava miktari

o Siplays yapma i¢in iplik ucu hazirlama zamani (6 seviye)

Elde edilen sonuglarin degerlendirilmesinde sonra mukavemet ve siplays boyutunun siplays
yapma zamani ve siplays uglar1 hazirlama zamanindan etkilendigi goriilmiistiir.

Drobina ve arkadaslarmin (2006) yilinda yaptig1 “Application of the image analysis
technique for estimating the dimensions of siplaysd connections of yarn ends” isimli
caligmada siplays diiglimiin geometrik boyutlarini tanimlamak i¢in goriintii analiz teknigine
uygun bir algoritma hazirlamistir. Ilave olarak lappace filtrede eklenmistir. Ayrica siplays
diigiim kulaklarinin geometrik boyutlarmin hesaplanmasi i¢in “Aritmetik Operasyonlar”
prosediirii kullanilmistir. Tekstil endiistrisinde gilinlimiizdeki gelismeler hatasiz iiretime
yoneliktir. Uriinlerin kalite seviyesi ise modern makine ve techizat kullanma ile direkt
alakalidir. Kaliteli iiriin tiretmek i¢in ayrica maksimum diizeyde makinay1 ve elyafi tanimak
gerekmektedir. Bu siire¢ icerisinde siplays yapma da ¢cok onemli bir kalite parametresi olarak
ortaya c¢ikmaktadir. Siplays islemi hem hatasi temizlenen ipliklerin kesik uclarmin

birlestirilmesinde ve ayni zamanda degisen kopslarin birlestirilmesinde kullanilir. Literatiire
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gore yaygin olarak siplays diigim degerlendirmeleri gozle ve uzmanlar yardimi ile
yapilmaktadir. Ancak bu goriintii analizi yardimu ile de yapilabilir.

Bu ¢alismada 25 tex (Nm 40), 630 Z biikiim kamgarn ipligi kullanilmistir. Elde edilen
siplayslar 2D goriintii analizi ile hafizaya alinmistir. Resimlerin ¢ekilmesinde CCD kamera
kullanilmistir. Calismanin sonunda siplayslarin dijital olarak alinan resimlerinden geometrik
boyutlarinin alinabildigi ve hesaplanabildigi goriilmiistiir.

Dash ve arkadaslari 2002 senesinde yaptiklart ¢alismada, konvansiyonel ring ve
kompakt ipliklerini karsilastirmistir. Iplik ug birlestirme asamasinda her iki iplik tipi i¢in de
havali standart ve su piiskiirtmeli iplik ug birlestirme teknikleri kullanilmstir.

Sonug¢ olarak, kompakt ipliklerde uglart birlestirilen bolgenin mukavemetinin ring
ipliklerden yiiksek oldugunu, ancak kompakt ipliklerde iplik ug¢ birlesme bolgesi
mukavemetinin normal iplik mukavemetine oraninin konvansiyonel ring ipliklerinkinden
daha diisiik oldugunu belirtmislerdir.

Siplays diiglimiin iyilestirilmesi isimli bu ¢alismanin literatiirdeki ¢alismalardan en
onemli farki, siplays diigiimii etkileyen parametreler nedir sorusuna cevap aramaktan ¢ok,
aynt makinada siirekli ve siirdiiriilebilir kalitede diigiim nasil elde edilir sorusuna cevap
aramaktir. Bu sayede isletmelerin en biiyiik problemlerinden biri olan siirekli ayni kalitede
siplays diigiim iiretme problemi ortadan kalkacak ve bundan sonraki caligsmalara 1s1k
tutacaktir. Ayrica her isletme, bu ¢alismada elde edilen sonuglardan yararlanarak kendisine

0zel ¢oziimleri gelistirebilir.
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3. ISLETME TANITIMI

Kamgarn; kaliteli, ince, diizgilin ipliklerin iiretilmesinde kullanilan bir yiin iplik¢ilik
sistemidir. Iplik iiretiminde genellikle 25 mikrondan daha ince ve 65 mm den uzun lifler
kullanilir. Elde edilen iplik incelendiginde, igerisindeki liflerin tamamen birbirlerine paralel
oldugu ve kisa liflerin bulunmadig: goriiliir. Bu nedenle bu sistemde elde edilen iplik diizgiin
goriiniislii ve ince bir yapiya sahiptir. Ipligin iiretilmesi sirasinda tarama islemiyle lifler
paralellesmis ve kisa lifler biinyeden alinmig ve oOzellikle neps istenmeyen maddelerin
temizlenmesi saglanmis olur. Kamgarn sistemi, yiin elyafi ile uygun uzunlukta kesikli elyaf
karigimlarinda da kullanilir. Kamgarn iplikleri kaliteli ve list giyim amagh yiinli kumas

tiretiminde kullanilir. Sekil 12°de Yiinsa kamgarn iplik tiretim asamalar1 verilmektedir.

| Kamgarn | Elyaf . .| 1-2-3 Pasaj
iplikgiligi = (Tops) W | Melanjor [} Cekme
B
| — . | . ‘ | Hazirlama .+ | Tarama
Ring Iplik < | Fitil 1 Gokmesi 1 (Penyiiz)
‘ P —
Fikse C Bobin

Sekil 12. Kamgarn iplik liretim asamalari

3.1. Melanjor
Tops bandlarinin, yapilan harmanlarin ve melanj renklerinin homojen karigimini

saglamak i¢in bu makine kullanilir. Sekil 13°de gosterilmistir.
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Sekil 13. Melanjor makinesinin kisimlar: (Meb 2011)

3.2.  (1-2-3) Pasaj Cekme
(Cekme makineleri kamgarn yiin iplikciliginde yiiksek kaliteli iplik iiretme

fonksiyonuna sahiptir. Cekme makinelerinde yiin, polyester vb. tiirdeki materyalin homojen
karigtirilmasiyla bandlar retilir. Pasaj sayist da ¢aligilan materyalin cinsine gore degisiklikler
gosterir. Bantta lifler ne kadar diizgiin, paralel olursa ¢ekim o kadar yiiksek degere ulasabilir.

Cekimin fazlalig lif mukavemetini ve diizglinliigiinii artirir.
Cekme makinesinin gorevlert;

o Dublaj yardimiyla tesadiifi olarak beslenen bantlarin inceli kalinli yerlerinin bir araya
gelmesi suretiyle elyaf diizgiinsiizliiglinti en aza indirerek numara sapmalarini dnlemek
. Birden fazla bandi bir araya getirerek karisimin homojen bir hale gelmesini saglamak

o Farkli tiirdeki ve renkteki elyaf bantlarini, dublaj yardimiyla bir araya getirerek

karisimi saglamak

. Elyafi en az {i¢ ¢ekim makinesinden gegirerek her iki yondeki lif uglart kivrimlarini
agmak
. Cekim yardimiyla her agamada bantlar1 inceltmek, numarayi diistirmek
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Sarun s Gekim kismi Besleme Kismm

Sekil 14. Cekme makinesinin kisimlar1 (Meb 2011)

3.3. Tarama (Penyoz)
Kamgarn iplik kompakt yiizeyli diizgiin bir ipliktir. Buna gore bu karakterde bir

ipligin elde edilmesi igin, elyaf bandi birbirine tam paralel bir hale getirmek gerekmektedir.
Kamgarn iplik¢iliginde kullanilan tarama makinalarinda elyaf; neps, pitrak ¢op gibi yabanci
materyallerden ayrilir, lifler paralellestirilir. Istenmeyen kisa lifler dokiiliir. Tarama

makinalarindan alinan telefe Kemling denir.

3.4. Hazirlama Cekmesi
Bu bolimde yine ¢ekme ve katlama islemleri gergeklestirilmektedir. Hazirlama

cekmesinin diger cekmelerden tek farkli islemi makineye entegre olan bir regiilator ile ¢ekilen
bantlarin numarasinin belirlenen sabit bir degerde iiretimini gergeklestirmektedir. Buradaki

numara ayarlamasi daha sonradan elde edilecek iplik numarasinin tayini i¢in ¢ok 6nemlidir.

3.5.  Fitil
Cekme makinelerinde islem goriip kovalara istiflenmis olan bantlar, iplik olmak i¢in

biitiin 6zelliklere sahiptirler. Ancak ¢ekme makinelerinden bant olarak iplik makinesine

besleme yapilamadigi igin bantlarin bir miktar daha incelmesi gerekir. Cekme makinesinden
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¢ikan bandin kovalara doldurulup ring iplik makinesinin etrafina dizilmesi, orada islem
gordiiriilmesi hem yer acisindan hem de c¢alisma kolaylig1 agisindan zordur.

Uzun lif iplik¢iliginde ¢ekme makinelerinden sonra elyaf, iplik hazirlikta son iglemleri
gerceklestiren fitil (finisdr) makinesi ile egrilmeye daha uygun olan fitil formatina getirilip
bobin halinde sarilir. Bantlarin ¢ekilerek iplik makinesinde islenebilecek forma getiren
makinelere fitil (finisér) makinesi denir. (Sekil 15)

Makinenin gorevleri;

o Regiileli ¢ekmelerden gelen bantlar1 incelterek, istenilen numaraya getirmek
o Istenilen incelige getirilmis elyafi ovalayip, yalanci biikiim vererek &n mukavemet
kazandirmak

OVALAMA KISMI

Sekil 15. Fitil (finisér) makinesinin kisimlari (Meb 2011)

3.6. Ring Iplik
Yiin iplik¢iliginde son basamak, fitil makinesinden gelen fitilleri ¢ekimle inceltip

kullanilacag1 yere uygun numara ve mukavemette iplik elde etmek, istenilen biikiimii vermek

ve bu ipligi masuralara sarmaktir. Bu islem, bilezikli egirme de denilen ring iplik
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makinelerinde gergeklesir. Yin iplik¢iliginde fitil makinesinden aldigimiz fitil, ring iplik
makinelerinde ¢ekimle inceltilir, iplik olusumu i¢in yeterli incelige getirilen bu lif demetine
biikiim verilerek mukavemet kazandirilir. Bu sekilde olusturulan iplik, masuralara sarilarak
kops haline getirilir. Ring iplik egirme sistemi siirekli olarak ipligi egiren ve masuralara saran
bir sistemdir. Bu sistemde iplik, ¢ikis silindirlerini terk ettikten sonra dénen ig ve kopganin
icinden gecerek bilikiim almakta, ig {izerine takili olarak donmekte olan masuraya
sartlmaktadir. Ana iplik egirme elemani igdir. Fitil ayn1 sistemde inceltilerek biikiim alip
masuralara sarildigi igin siirekli bir sistemdir. Ring iplik makinesinde fitil makinesinin

prensibine benzer bir sistem kullanilmakta olup daha hassas bir islem ge¢irilmektedir.

Fitil cubugu Elastan

V-wivh elastan

kKilavuzu

Elastan
besleme tinitesi

- N

Cekim Sisteung

Bilezik

Sekil 16. Ring 6z1i iplik makinesi ¢alisma prensibi (Meb 2011)

3.7.  Fikse
Fikse, yiiksek biikiimlii, ¢ok katli ipliklerde biikiimii sabitlemek, mukavemet

kazandirmak, statik elektriklenmeyi Onlemek ve ipligin rahat c¢alisabilmesini saglamak

amaciyla buharli 1s1 verilmesi ile iplikte kalic1 sekil degistirme islemidir.

Biikiimlii iplikler, ipligin bobinden bosaltilmasi sirasinda biikiimii agma egilimindedir. Gergin
olan biikiimlii ip gevsediginde, iplik genellikle birka¢ ilmek olarak bir araya gelir ve ters

yonde kendi iistiine kivrimlagir. Olusan bu biikliimler daha sonraki iplik prosesleri boyunca
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ipligin kopmasina ya da kalite hatasina yol agar. Dokumada kumas olusumu sirasinda ipligin
kendi iizerine kivrimlasmasi, hatalara ve diisiik kalitede kumasa sebep olur. Biikiim
acilmasina ve ipligin kivrimlagsmasina karsilik ipligin dayaniminin arttirilmasi i¢in biikiimiin
fikse olmasi gereklidir. Biikiimiin fikse edilmesinde en basit ve yaygin olan yontem, yliksek
sicaklikta, biikiimlii iplik iizerine doyma sicakliginda buhar uygulamaktir. Sonug olarak fikse,
biikiimii stabilize etmek i¢in ylinde 81 °C sicaklikta buhar ile yapilan vakumlu buharlama

islemidir.

)y O

Sekil 17. Ipligin fiksaj dncesi (Solda) ve sonrasi (Sagda) goriiniimii (Meb 2011)

3.8.  Bobin
Ipliklerin atki veya ¢ozgii ipligi olarak kullanilabilmesi igin bobin haline

getirilmesi gerekmektedir. Fikse edilen kopslardan bobin olustururken iplik iizerinde
bulunan hatali kisimlar temizlenir, uzun metrajda iplik sarimi ile makine randimani artar

ve maliyet diisiiriiliir, dokuma dairesinde ¢aligsma rahatlig1 saglanir.
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4. BOBIN MAKINESI CALISMA TEKNIiGi

Ring iplik makinelerinden sevk edilen kopslarin {izerinde ortalama 80 ¢ iplik
bulunmaktadir. Bobin makinelerinde ise kopslar birlestirilerek 1,3 kg agirliginda bobin haline
getirilmektedir. Burada ipligin lizerindeki ince, kalin, neps, uzun ince, uzun kalin ve balik v.b.
hatalar1 kesilip temizlenerek iplikten uzaklagtirilir.

Kaliteyi direkt olarak etkileyen bu hatalarin bobinleme prosesi sirasinda iplikten mutlaka
temizlenmesi lazimdir. Bobin makinasinin gorevleri;

o Ring iplik makinesinde kops halinde sarilmis iplikleri birlestirerek 1,3 kg agirliginda
bobinler haline getirmek

. Dokuma-6rme hatalarina ve makinelerde kopuslara neden olabilecek iplik hatalarini
(neps, balik, diigiim, ince ve kanin vb.) gidermek

o Bobin boya i¢in delikli masurada bobin hazirlamak

o Kopslar1 rasgele birlestirerek homojen bir bobin elde etmek aynm1 zamanda iplik

boyunca hatal1 ve istenmeyen parcalarin ayrilip temizlenmesini saglamak.

Easnak sarg yolklayica

Iplik sevlk kasnag

— iplik belccisi
—
Temazlevici

—_— _
FParafinor

Germe lazaim

& o Catallh volclavica

O temmazllevic

~—. Ant balon tertabaty

Sekil 18. Bobin Makinesi Calisma Prensibi (Meb 2011)
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Ipligin bobinlenmesi sirasinda giderilen hatalar sunlardir;

o Ince-kalin yer: Iplikteki kalin yerler az biikiilmiis yerlerdir. Kalin yerler ipligin
mukavemetini diisiirerek dokumada kopuslara neden olmaktadir. Ince yerler ise iplikte elyafin
az oldugu yerlerdir. Kopuslara ve kumasta hatalara neden olmaktadir.

. Diigiim: Iplik iizerindeki diigiimler degisik biiyiikliiklerde olabilir. Diigiim bulunan
¢Ozgii iplikleri lamellerden gegmez, kopar.

. Ekleme hatalar1: Iplik makinesinde kopus sirasinda egrilmemis kisimdan alman ug,
iplik sevk silindirinin altina diger ucla beraber yerlestirilip sevk edildigi i¢in ekleme hatalari
olusur.

. Ucuntular: Iplikhanedeki uguntularin iplige sarilmasi ile olusan hatalardir.

o Bitkisel ve hayvansal atiklar: Bitkisel ve hayvansal atiklar balyadan iplige kadar

ulagabilen kalintilardir. Dokuma sirasinda hatalara neden olur. Cop, pitrak gibi.

Klasik ve modern bobin makinelerinde olmasi gereken ana elamanlar sunlardir:

o Iplik gezdiricileri: Bobinaj sirasinda ipligin bobin masurasi iizerine gapraz veya diiz
sekilde sevk edilmesini saglayan elamandir. Ozellikle gapraz sarimli bobin makinelerinde
bulunur.

o Iplik frenleri: Ipligin sabit ve belirli bir gerilimde sarimini saglayan ve temizlemeye de
yardimci olan elemandir. Yayl, silindirli ve diskli ¢esitleri bulunmaktadir.

o Iplik temizleyicileri: Ipligin kopstan bobin hiline getirilmesi sirasinda ince, kaln,
neps, biikkiim hatalar1 olan yerlerin bicak yardimi ile kesilerek iplikten uzaklastirilimasi
islemini saglar.

. Siplays tinitesi: Kesik iplik u¢larini baglamada kullanilir.

. Iplik yoklayicilari: iplik yoklayicilarinin gérevi, kopma aninda bobinin durmasim

saglamaktir. iplik yoklayicilar iplik temizleyicilerden sonra yer almaktadur.

Bobin makinesinde kopslarin oturdugu biitiin igler ayn1 konumda ve yukaridan bakildigi
zaman ig, gézle diisey konumda olmalidir.
Igler arasindaki konum farklihig1 iplik gerginligini dogrudan etkiler. Asagidan yukariya iplik
yolu incelendiginde en alta bir ig iizerine oturmus kopstan ¢oziilen iplik, balon kiricidan

gecer. Burada iplik balonu daraltilir.
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On temizleyicide 6zellikle iplik iizerinde kalmis ¢epel ile alinabildigi kadar neps ve
ucuntular temizlenir. On temizleyiciden sonra iplik tansiyon kancasindan gecer. Tansiyon
kancasmin goérevi ipligin ucunu ileriye iterek belli gerginlikte sarimi saglar. Ust emis kolu
ise bobine sarilan ipligin ucunu bulmay saglar. Tansiyon kancasindan gecen iplik sensorden
gecer. Gorevi ipligin hattin1 kontrol ederek ipligin sarimini saglamaktir. Catalli yoklayici
ipligin mevcut olup olmadigin1 kontrol eder. iplik gatalli yoklayici tarafindan hissedilmiyorsa
(yani iplik yoksa) alttaki masura degistirilir. Daha sonra iplik, fren tertibatindan gecer. Amag
ipligin kontrollii olarak sarilmasini ve gerginlikle iplik iizerindeki zayif yerlerin kopmasini
saglamaktir. “Deveboynu” da tabir edilen emis diizesi (iist emis kolu) iplik koptugu zaman bu
ipligi emer. Iplik temizleme tertibatinda iplik hatalarmdan temizlenir. iplik diigiim tertibatinda
ise kopan ipligin iki ucu birbirine eklenir. Ipligin iki ucu diigiimlenmemekte ve basingli hava
yardimi ile iplik uglari birlestirilir. En sonda ise yivli tambur tarafindan siirtme sonucu

dondiiriilen bobine iplik sarilmaktadir.

4.1. Balon kirma tertibati
Balon kiric1 kopstan iplik sagilirken meydana gelen balonu ufaltir. Yani ipligin daha

fazla gerilmesini onleyerek yiiksek bobinleme hizlariyla ¢aligmaya imkan hazirlar. Kops,
pozisyonu itibariyle anti balon tertibatin1 ve fren tertibati girisini ortalamaktadir. Dondiiriilen
bobin vasitasiyla iplik, kopstan sagilmaya baglanir.

Boylece hareket eden iplikte bir gerginlik goriilmeye baglar. Bobin sariminin devam
etmesi kopsun bosalmasini gerektirecek, kopsun dibine gelindiginde ise iplikteki gerginlik
azami degerine ulasacaktir. Bunun sebebi ise dolu kopsta ufak olan balonun kopsun
bosalmasina paralel olarak biiylimesidir. Sarim hiz1 arttik¢a genel olarak gerginlik de artar.
Anti balon tertibatinin diger bir gorevi de ipligin spiraller yapmadan kopstan sagilmasini
saglamaktir. Boylelikle ipligi fazla germeden yiiksek bobin hizlartyla ¢aligmak miimkiin
olmakta ve ipligin bobine sarilmasindaki yogunluk degismemektedir. Bu durum, boya

bobinleri i¢in ¢ok dnemlidir.

4.2.  On temizleyici
On temizleyici iplik freninin altinda olup biikiimden dolay1 kopstan gelebilecek fiyonk

seklindeki iplikteki kivrilmalarin fren sahasina girmesini onler. Iplik, sevk plakasinin kenari

ile hareketli kiska¢ kolunun meydana getirdigi bir yariktan sevk edilir.
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4.3. 1Iplik fren tertibat
Bu tertibatin gorevi iplige homojen bir gerginlik kazandirmaktir. Bdylece iplik

tizerindeki zayif yerler bu gerginligin etkisiyle kopartilacak ve bobin belirli bir sertlikle
sarilacaktir. Iplige uygulanabilecek en uygun frenleme kuvveti (yani gerginlik) ipligin kopma
mukavemetinin yaklasik %8-12’si civarinda olmalidir. Gerginligin artirilmasi halinde iplik
tizerindeki elastikiyet kaybolmakta ve bu durum 6zellikle dokumada yogun iplik kopuslarina
sebep olmaktadir. Gerginligin diisiik tutulmasi halinde ise iplik lizerindeki zayif yerler

kopmayacaktir.

4.4. 1Iplik emis diizesi ve kapatma klapesi
Bobin makinesinde sarilmakta olan ipligin kopmasi halinde iplik emis diizesi, sevk

plakasi ile kops arasindaki alt ipligi emer. Kapatma klapesi iplik emis diizesinin agzini
kapatir. Ipligin kopmasi aninda iplik emis diizesi alt ipligi emer ve kanaldaki devamli emis
havas1 vasitasiyla sikica emilir vaziyette tutar. Kapatma klapesi, miknatis vasitasiyla; iplik
kopusundan sonra alt ve iist ipligin baglanmasi1 sirasinda ve dolu bobinin degistirilmesi

sirasinda iplik emis diizesinin agzini kapatir.

4.5.  Optik ve Kapasitif iplik temizleyicisi
Iplik freninden sonra yer alan elektronik iplik temizleyicisi iplik iizerindeki kalin

yerler, ince yerler ve ¢ift iplik gibi hatalar1 temizler. Bunu saglamak i¢in elektronik
temizleyici, i¢cinden ge¢mekte olan ipligi kontrol eder ve bobin iginin bilgisayarina; statik
iplik sinyali, dinamik iplik sinyali, kalin yer sinyali, ince yer sinyali ve ¢ift iplik sinyali diye
sinyaller gonderir. Elektronik iplik temizleyici, optik sistem ve kapasitif sisteme gore
caligmaktadir. Optik sistemde ipligin capi 1s1kla Olgiilmekte, kapasitif sistemde ise ipligin

kiitlesi kondansatorlerle Olgiilmektedir. Elektronik iplik temizleyicisinde yapilabilecek

ayarlar;
. Materyal ayar1
. Iplik numarasi: Laboratuvarda tespit edilen fiilf iplik numaras skalada ayarlanr.

. Iplik ¢ap ayart: Iplik capindaki kalinlasma % cinsinden belirtilir.
. Hiz ayar1: Bobin makinesindeki sarim hizinin degeri skalada ayarlanir.
. Hata boyu ayari: Orme ve dokuma ipliginin kumas iizerinde kabul edilebilen hata

boyunun iizerindeki hatalarin kesilmesidir.
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4.6. Iplik diigiimleme tertibati
Iplik diigiim tertibati, iplik uclarinin diigiimlenmeyip birbirine baglandigi ve ek

yerinde u¢ olmayan hatta birlestirme yerinin dahi fark edilemedigi siplays iinitesi Sisteminden
olusur. Siplays tinitesi; basingli hava ve 1s1 yardimiyla iplik uglarmin diigiimsiiz bir sekilde
birlestirilmesidir. Havali siplays iinitesi ile iplik uglarmin biikiimii 6nce hava ile agilarak
hazirlanir, sonra birbirine karistirilir ve hava tiirbiilans1 ile beraberce biikiiliir. Ipligin bu

baglant1 yerinin mukavemeti, normal iplik mukavemetine yakindir.

4.7. 1Iplik sevk tamburu
Iplik yoklayicisi tarafindan kontrol edilen iplik baraban vasitasiyla déndiiriilen bobine

sarilir. Bobin, yivli tamburun {izerine oturdugu i¢in yivli tamburun dénmesiyle beraberinde
bobini de ¢evreden degerek dondiiriirken iizerindeki kanalin i¢ine giren ipligi de saga sola
gezdirir. Bir bobinin g¢evreden tahrikinin faydasi ¢apin biiylimesine bagli olmaksizin bobin

sarim hizinin degismemesidir.

4.8. Kusak bozma tertibati

Bobin sarilma sirasinda yivli tambur tarafindan ¢evreden dondiiriiliir. Iplik sarildik¢a
bobinin ¢apinin biiylimesiyle bobinin devir sayist azalirken yivli tamburun devir sayis1 ayni
kalacag1 i¢in bobin ile tambur arasindaki devir orami degisir. Devir oranlarmin kesirsiz
sayilara rastladig1 durumlarda birbiri ardina yapilan sarimlar ¢ok sik olarak yan yana gelir ve
kusak olusturur. Boya bobininin sarilmasi durumunda bu kusaklar abrajli iplik boyamasina
sebep oldugu i¢in ipligin sagilmasi sirasinda birkag sarim kati1 birden firlayabilir. Kusak
bozma tertibatinin goérevi, yivli tamburu sarim sirasinda bobine gore biraz kaydirilarak iplik

katlarinin birbiri izerine sarilmasini 6nlemektir.

4.9. Dolu bobinde durdurma tertibatlari
Her sarim basliginda sarilmakta olan bobinlerin doldugu, metraj 6l¢iim sistemi ve ¢ap

Olclim sistemi ile tespit edilir ve dolan bobin durdurularak degistirilir.

4.10. Uzunluk o6l¢iim sistemi
Bu sistem istenilen uzunlukta bobin elde etmeye yarar. Bobinleme islemi sirasinda

bobin igi bilgisayar1 bobine sarilan ipligin uzunlugunu &lger. istenen uzunlukta iplik bobine

sar1ldig1 zaman bobin igi bilgisayar1 tamburu durdurur ve bobin degistirilir.
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4.11. Cap ol¢iim sistemi
Bobin istenen ¢apa ulastig1 zaman ¢ap durdurma tertibat1 tarafindan durdurulur. iplik

sevk tamburu ve bobin arasindaki devir sayisi oranindan giderek ig bilgisayari siirekli olarak
bobin ¢apini tespit eder. Istenen ¢apa ulasildiginda ig bilgisayar1 bobini durduracak ve dolu

bobin degisecektir.
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5. SIPLAYS UNITESI CALISMA TEKNIiGi

Siplays Tlnitesi, optik ya da kapasitif 6l¢iim cihazlar1 tarafindan tespit edilmesi
sonucunda iplikte uygun olmayan bdolgelerin kesilmesi ve sonra kesik uglarin hava, su ya da

1s1 ile birlestirilmesi isini yapar.

cerlikon
schlafhorst

Sekil 19. Siplays Unitesi (Schlafhorst 2005)

5.1.  Siplays ¢esitleri
. Haval1 Siplays tinitesi (Standart siplays tinitesi): Genel olarak kullanilan siplays tinitesi

modelidir. Bir¢ok ¢esit iplik tipi ve numarasinda kullanilir. Hava yardimu ile siplays diigiim
yapar.

o Enjeksiyon (Sulu) siplays tinitesi: Kompakt, merserize ipliklerde ve genellikle
pamukta bu yontem kullanilir.

. Termo (Sicak) Siplays iinitesi: Iyi bir goriintii, yiiksek mukavemet ve bazi zor
harmanlarda kullanilir.

o Diger (Elasto, kompakt flex v.b.): Standart olmayan iplik numara ve harman
kombinasyonlarinda daha biiyiik ya da daha kii¢iik makas aralig ile kesim yapabilen siplays

unitesidir.
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5.2.  Siplays iinitesi Calisma Prensibi
Iplik {izerindeki hata kesildikten sonra alt ve iist iplik bulucular bobin ve kops

tizerindeki iplikleri hava yolu ile emerek tutar. Kollar iplikleri prizma igerisine yatirir ve
kapak kapanir. Ardindan borucuklar icine gekilen iplik uclar1 hava yardimi ile agilir. Iplik
uclar1 agildiktan sonra ipligi borucuktan disartya ¢ekecek tirnaklar batarak ipligi prizma
kanalina ¢eker. Prizma igerisinde ipligin biikiim yoniinde basingl sicak hava iiflenerek iplik

diigiimlenir.

Sekil 20. Iplik kontrolii ve temizlenmesi (Schlafhorst 2005)

5.3.  Siplays Unitesi Ayar Ekram
Siplays iinitesi parametrelerinin ayarlandig1 ekranda Ip Ucu Ag¢ma Kodu, Siplays

Kodu ve Termo Kodu adinda 3 adet parametre bulunur. U¢ A¢ma Kodu ve Siplays Kodu

zamanla ilgili kodlar iken Termo kodu sicaklikla ilgilidir.

e Uc¢ Acma Kodu

U¢ A¢ma Kodunun anlami girilen kodun yaninda bulanan siire boyunca, u¢ agma
manometresinde regiilatdrle ayarlana hava basinci kadar ipligin biikiimiiniin tersi yoniinde

uflemesi demektir.
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Tablo 6. U¢ A¢ma Kodu Tanimlar1

UC ACMA KODU | ISLEM SURESI (ms)
Fonksiyon kapal

100

200

300

400

500

600

700

N|ofo|h~|lwWwIN|(FL|O

e Siplays Kodu

Siplays Kodunun anlami girilen kodun yaninda bulanan siire boyunca, siplays
manometresinde regiilatorle ayarlanan hava basinci kadar ipligin biikiimii yoniinde tiflemesi,

beklemesi ve tekrar tiflemesi demektir.

Tablo 7. Siplays Kodu Tanimlari

SIPLAYS KODU| ISLEM SURESI (MS)
Fonksiyon kapah
20
40
60
80
100
120
140
160
180

o

OO |N[O|O A |WIN|F

Tablo 8. Temel Ayar Tanimlari

TEMEL AYARLAR
Sinyal 1 5

Mola 3
Sinyal 2 5
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e Termo kodu

Termo kodlarinin anlami verilen koda gore makinenin rezistansinin ¢ikacagi firma
tarafindan belirlenen sicakligi gosterir. Rezistans igerisinde basingli hava isitilarak siplays

esnasinda kullanilir.

Tablo 9. Termo kodu tanimlar

KOD iC DAHILI SIPLAYS ISISI | MATERYAL
ISI DERECESI ('C) | (YAKLASIK) ('C)
0 0 0 KAPALI
1 117 58 .
5 134 o SENTETIK
3 151 75
4 168 83 o
c 18t T SENTETIK-YUN
6 202 100
7 219 108
8 236 117
9 253 125 .
10 270 133
11 287 142
12 304 150
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6. DUGUM

2 tip diigiim vardir. Siplays diigiim ve mekanik diiglim

6.1.  Siplays Diigiim

Bobin makinelerinde siplays diigiim aparati kullanilan yapilan diigiimdiir. Kesik 2
ucun hava yardimu ile agilmasi ve uglar 3-4 cm {ist tiste konularak, hava ve 1s1 yardimi ile
birbiri {istiine dolandirilarak birlestirilmesi ile gergeklestirilir.

Sekil 21. Siplays Diigiim Gortiniimii

6.2. Mekanik Diigiim:
Siplays tinitesi yerine kullanilan mekanik diiglim aparati ile kesik uglar geleneksel

diiglim goriintiistinde birlestirilir.
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Sekil 22. Mekanik Diigiim Gortiniimii

6.3.  Siplays diigiim olusma nedenleri
Yabanci madde (Cop, pitrak, polipropilen, kil)

o Kisa ince ve kalin yer
o Uzun ince ve kalin yer
. Balik

. Neps

o Periyodik hatalar

. Numara varyasyonu

Sekil 23. Temizlenmesi gereken hatalar (Schlafhorst 2005)



7. MATERYAL VE YONTEM

7.1. Materyal

Bu ¢alismada en ¢ok iiretimi olan Solution kalitesi baz alinarak ¢alismalar yapilmistir.
Bu kalitenin atki ve ¢6zgii iplikleri; ¢6zgli ekru, Nm 90/2 %85 21 mikron yiin %15 2 denye
naylon, 816 S biikiim ipligi ve atki Nm 45/1 %70 21 mikron Yin iplik ,%30 2 denye naylon
750 S biikiimli iplikler kullanilmistir. Calismalar Schlathorst 338 model bobin makinalar
lizerinde yapilmistir. Karsilastirma testleri Schlathorst X5 te ve Murata Bobin makinalar

referans alinarak yapilmistir.

Bu calismada siplays diigiim kalitesini etkileyen parametreler tespit edilip, bunlarin
siplays diiglim goriintlisiine etkileri incelenmis, girdi kriterleri tespit edildikten sonra

iyilestirme faaliyetleri izerinde ¢aligilmistir.

Calismaya baslamadan Once iizerinde c¢alisilacak makinelerin ¢alisma prensibi
incelenmistir. Bobin makinesi ve siplays tiinitesi detay siire¢ haritalar1 listelenmis ve varsa
ol¢ii birimleri ve karakteristikleri bulunmustur. Boylelikle gézden kagmasi ihtimal olabilecek

biitlin parametreler g6z 6niinde tutulmustur.

7.2. Yontem

7.2.1. 10 adim Kaizen

Problemlerin ¢dziimiinde ve yeni Oneriler bulmada 10 adim Kaizen metodu
kullanilmistir. Bu metot sistematik ve kiiciik adimlar atarak iyilestirmeleri 6ngdrmektedir.
Kaizen insancil bir yaklagimdir, ¢iinkii herkesin katilimini bekler. Her ¢alisanin, dmriiniin
licte birini gegirdigi yer olan ¢alisma ortamini iyilestirmeye katkida bulunabilecegi inancina
dayanir.

Sonug olarak Kaizen, 7 israfi ortadan kaldirarak, isi rekabet¢i ve karli hale doniistiiriir.
Israfi azaltan her 6nlem projesi, siirekli iyilestirmede ileriye dogru atilmis bir adim sayilir.
Sorunlarin lizerine gitmek; sorunlarin gizlenmesi yerine ortaya ¢ikartilmasi ¢agdas iiretim ve
yonetim anlayisinda 6nemli bir hedeftir. Her ortaya ¢ikan sorun, iyilestirme yapilacak bir
alan1 veya konuyu gosterir. Bu bakimdan, toplam kalite yonetimine ge¢mis tiim isyerlerinde,
her zaman i¢in bir sorun av1 vardir.

7 israf tiirli sunlardir:

. Asir1 tiretim
. Envanter
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. Tasima

. Hatalar
. Isleme

. Hareket
. Bekleme

Yeni durumun
yayginlagmasi

Kurulusun hedef
ve dncelikleri

Alt-komite ve TPM

2. ADIM
Hedefin
belirlenmesi

3. ADIM
Ekibin
atanmasi

9. ADIM
Siireklilik ve
standardizasyq

4. ADIM

Mevcut
durumun

Sonuglarin
dogrulanmas

7. ADIM

Aksiyonlar tedbirlerin

Z tespiti

PUKO Gevrimi ve Kaizen - Odaklanmis lyilestirmelerin 10 Adimi

Sekil 24. Kaizen dongiisii (lean.org.tr 2016)

10 adim Kaizen adimlar1 ve agiklamalari soyledir;

o Kaizen konusunun se¢imi

Kayip yapisinin incelenmesi sonucu, deger akis haritalandirilir, bulunan acil durum problemi
gidermek tizere, Oncelik ile iizerine gidilmesi gereken konular arastirilir, etkisi ve kazanimi
onemli olanlar belirlenir.

. Hedefin konmasi

Bizi tatmin edecek hedef sayisal olarak tespit edilir, hedefler smart olmalidir. Yani smart
demek ile belirli, 6l¢iilebilir, ulasilabilir, ger¢ekei, termin tarihli olmak.

o Ekibin atanmasi

Ekip iiyelerinin se¢imi ( hiyararsik degil - konuya yonelik - kisisel becerilere gore ) EKip lider

( ekip tliyelerini sevk ve idare edebilecek - motivasyonu yiiksek kisi )
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o Mevcut durumun tespiti

Ekip ilk toplantilarin1 yapar, konu ve hedef iizerinde fikir alis verisinde bulunur, konuyu daha
iyi anlayabilmek i¢in veri toplanmasi ve gzlemler yapma ihtiyaclarini belirler.

. Proje planinin hazirlanmasi

Analiz ¢alismalarini da igeren faaliyet adimlarini belirler, Faaliyet zaman planlamasini yapar,
sorumlulart belirler, faaliyet plani ¢izer, fiili duruma gore revize eder.

. Analizler ve ¢oziimlerin kararlagtirilmasi

Beyin firtinasi, balik kil¢igi, Snlk metodu, neden-neden analizi vb. bir metot segilip sik¢a
toplanilir, ¢éziime giden yol i¢in ¢cember devamli kiiciiltiiliir.

o Iyilestirmelerin uygulanmasi

Gerekli olan biit¢e belirlenir ve iist kademece ayrilmasi saglanir, gegici standartlar yiiriirlige
konulur, beklenmedik bir olumsuzlugun ¢ikarmasi i¢cin maksimum dikkat gosterilir, gézlemler
ve veri toplama yogun olarak serer.

o Sonuglarin dogrulanmast

Gelistirme faaliyetinin sonuglarina bakar, sonuglart hedef degerleri ile karsilastirir, kazang
tespit eder, kutsal ticliiniin bozulmadigini ispat eder (Kalite-is giivenligi-iiretkenlik)

. Stirekliligin saglanmasi ve standardizasyon

6. adimda belirlenen gecici standartlar1 resmilestirilir, yeni durumu siirekli kilacak kontrol
mekanizmalarimni tasarlayin, yeni metotlar1 ilgili herkese duyurun, sorumlulari yeni
spesifikasyon ve kontrol metotlar1 konusunda egitin, standartlasan yeni uygulamanin
ongoriilen kazanglar siirekli sagladigindan emin olun yonetime sunus ve raporlama i¢in hazir
olun.

. Yayginlastirma

Basariy1 herkese ilan edin, calismalardan c¢ikan dersleri listeleyin, bulgular1 herkes ile

paylasin, ayni gelistirmenin diger noktalarda da yapilabilmesi hususunda yol gosterici olun.

7.2.2. Siire¢c Yonetimi
Belirli bir girdiyi, fayda saglayicilar1 igin belirli bir dizi faydali ¢iktiya doniistiiren;

tanimlanabilen, sinirlar1 konulabilen, tekrarlanabilen, Olgiilebilen, mutlaka bir sorumlusu olan,

fonksiyonlar arasi1 ve birbirine bagl deger yaratan faaliyet dizinidir.
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Sitirecler;

o Tanimlanabilir

Detay siirecinin nerde basladigi, nerde bittigi, karar noktalari, diger siireclerle etkilesimleri,
girdileri, ¢iktilari, sorumlular1 ve adimlart belli olmadan tanimlanmis sayilmaz ve
tanimlanamazsa kontrol edilemez ve Olgiilemez

e Olgiilebilir

Ornegin elektrik maliyetinin toplam maliyet icindeki pay1 hesaplanabilir fakat gereksiz
kullanilan elektrik maliyetinin toplam maliyetler icindeki veya toplam elektrik maliyeti
icindeki pay1 hesaplanamaz.

e  Yinelenebilir

Degerlendirme islemi adimi ana siire¢ iginde silirekli olarak tekrarlanmalidir. Eger bu
degerlendirme bir defaya mahsus ise 6l¢gmenin bir anlami yoktur ¢iinkii bir defaya mahsus
oldugu zaman kiyaslanacak baska degerler var olmaz ve ne kadar iyi veya kotii olup olmadigi
anlasilamaz.

e  Ic ve dis fayda saglayicilarin istek ve beklentilerini karsilayabilir

Hizmet alanlar memnuniyet oranindaki artisin 6l¢iilmesi ve degerlendirilmesi hizmet alanlarin
beklenti ve isteklerinin ne derecede karsilandiginin bir Slgiisiidiir

o Kontrol edilebilir ve katma deger yaratir olmalidir.

Degerlendirme siiresinin ne zaman basladigi, degerlendirmenin kimler tarafindan yapildig ve
degerlendirme sonunda hangi isleme kimler tarafindan tabi tutulacagi bilinmelidir aksi
takdirde bu siireyi kontrol etmek miimkiin degildir. Degerlendirme siiresinin her 6l¢iim degeri
beklenmeyen durumlar gdz oniine alinarak bir 6ncekinden daha kisa olmali veya fazla olsa da

fark ¢cok az olmalidir.

Stireclerle Yonetimin Faydalari,

e Kurum stireglerinde ki katma deger olusturmayan adimlar ortadan kalkar

e Kurum siirecleri arasinda veya siire¢ boyunca gereksiz beklemeler engellenir.

e [Kaynaklarin daha hizli ve etkin kullanimini saglar.

e Kurumun etkinligini ve verimliligini arttirmak ve ‘Yalin Yonetim’ hedeflerine
ulagsmak i¢in etki degisime hizli adaptasyonu saglar.

e Basariya Onciililk eden is alanlarinda iyilesmelerin ve gelismelerin siirekliligi
saglar.

e (alisanlarin organizasyon i¢indeki yerinin netlesmesini saglar.
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e Maliyetlerin azaltilip gelirlerin yiikseltilmesini saglar.

Bu c¢alismada en ¢ok iiretimi olan Solution kumas Kalitesi baz alinarak g¢alismalar
yapilmistir. Bu kumas kalitesinin atki ve ¢ozgii iplikleri; ¢6zgii ekru, Nm 90/2 %85 21 mikron
yiin %15 2 denye naylon, 816 S biikiim ipligi ve atki Nm 45/1 %70 21 mikron Yiin iplik ,%30
2 denye naylon, 750 S biikiimlii ipliklerdir.

Bu c¢alismada siplays diigim kalitesini etkileyen parametreler tespit edilip, bunlarin
siplays diigiim goriintiisiine etkileri incelenmistir. Girdi Kkriterleri tespit edildikten sonra
iyilestirme faaliyetleri lizerinde ¢alisilmistir. Bobin makinasi ve siplays iinitesi ana siirecleri
sirasiyla Sekil 25 ve 26 da verilmistir. Bir sonraki siire¢ adim; ana siireglerde verilen her bir

adim1 detaylandirmaktir.

4 MAGAZINLERE
“% MASURALARI

USTER " ADAPTORE BOS

KONIK KOY

{ A ™

INFORMATORDEN

& iG TANSIYONUNU
| START VER

¥ MEKANIK AYARLA

PARTI BILGILERINI
iINFORMATORDEN

Sekil 25.Bobin makinasi is siireci
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Detay siire¢ haritalar1 ve incelenmesi gereken parametreler de sirasiyla Tablo 10 ve 11 de
verilmistir. Bu parametrelerin tamami sebep sonug analizi Tablosunda incelenmistir ve her
biri i¢in iyilestirmeler gelistirilmistir. Parametrelerden hangilerinin 6nemli ve akabinde 6nem

siras1 da Tablo 12 de verilen sebep sonug analizinde gosterilmistir.

ALT EMi$ KOLU iPLIK KISTIRICILAR

D LT TUTUCU KLAPASI O  OSNOEN KOPS VE BOBINDEN
iPEMi$ LiK UCLARINI GELEN UCU PRiZMA cletl el
B KOPSTAN GELEN e | GELEN iPLIKLERI
iPLIGi YAKALAR KISTIRIRLAR
| |
- BASKI KOLU VE ACMA VANASI
Séf_ﬁ';mﬁ(':;g; ‘ PRIZMA KAPAGI . BICAKLAR KAPANIR . BASINCLI HAVAYI
ACILIR ACAR
|
. BASKI KOLU ACILAN
KESILEN UGLAR ACMA BORULARI i
EeniLin . e . UGLAR ACILIR . UGLARI KANAL ICINE
CEKER
A
KAPAK, KISTIRICI ‘
BICAK BASKI KOLU .
el e T— SIPLAYS'LAMA ACMA VANASI
i e s VANASI PRIZMA BASINGLI HAVAYI
L HAVASINI ACAR KAPATIR
N KLAPA <" USTERSIPLAYS
i& CALISIR . SIPLAYS'LANAN iPLiGi . KONTROLU
SERBEST BIRAKIR YAPAR

Sekil 26. Siplays iinitesi is siireci

Is siirecleri ¢ikarildiktan sonra hem bobin makinesi hem de siplays iinitesi aparati igin
detay stire¢ haritasi ¢ikarilip, girdi kriteri olmaya miisait olan parametreler tespit edilmistir.
Tespit edilen parametreler daha sonra 6nem diizeyine gore sebep sonug¢ analizi yapilarak en

cok tlizerinde durulmasi gereken parametreler belirlenmistir.
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Tablo 10. Bobin makinesi detay siire¢ haritasi

Girdiler |

Spesifikasyon

Olgiit

Karakteristik

Girdi

SUREC ADIMI

Ciktilar

Cikt1

Karakteristik

Olgiit|

Spesifikasyon|

Yeterlilik

Cevrim
Siiresi

VA
/NVA

Dokiiman|

Kontrol
/ Giiriiltii

Ekipman

Parti no

PARTI
BILGILERI

PARTI BILGILERINI
INFORMATORDEN GiR

Devir

Metraj

Nm

Splice kodu

Iplik gerdirici

ilmek kodu

Cerceve baskisy

Iplik tutucu
ayart

USTER
KESME
EGRISI

USTER BILGILERINI GIiR

Captaki
degisim,
Uzunluk

SPLIICE
EGRISI

Tablo 11. Siplays tinitesi detay siire¢ haritasi

Girdiler

Spesifikasyon

Karakteristik

Girdi

SUREC ADIMI

Ciktilar

Cikti

Karakteristik

Olgiit

Spesifikasyon

Yeterlilik

VA
INVA

Cevrim
Siiresi

Dokiiman

Kontrol
/ Giriiltii

Ekipman

50

EMIS KUVVETI

Vakum,iplik

iPLIK UCU EMILIR

Telef iplik

5-6

UST EMI$ KOLUNUN
BARABANA MESAFESI

UST EMi$ KOLUNUN
PARALELLIGI

DEFLEKTOR PLAKA
AYARI

PRIZMA KANALINA
YATIRMA

i¢304'C
Splice 150 'C

PRIZMA SICAKLIGI

Is

PRIZMA HASARLI MI?

PRIZMA KIRLI Mi?

PRIZMA KANALI
GENISLIGI

Salise

BICAKLARIN AYNI
ANDA KESME
DURUMU

BICAKLAR IPLIK
UCLARINI KESER

Telef iplik

BIGAK BOLGESI
TEMIZLIGI

Manuel

BICAK KESKINLIGI

BICAK YAGLAMA

VS 400 Sprey

YAG TIPI

5

ACMA BORUSUNA
GELEN HAVA MK TARI

z
5

KESILEN UCLAR EMILIR

Hava

Seramikli,
Turtkh,
Seramiksiz

DITRIBUTOR
KAPAKCIK TiPi

UC ACILIR

UC ACMA BORUSU
HASAR DURUMU

UC ACMA BORUSU
TIKALI MI?

0 RING VAR MI?

BORUCUK ACI YONU
DOGRU MU?

Testereli,
Testeresiz

UG ACMA TiPi

BORUCUK S/Z YONU
DOGRU MU?

Ag¢ma kodu,
Agma basmnci

ACMA HAVASI
OPTIMUM

3 MM ALLEN iLE AYAR

BASKI KOLU

Bar

SPLICE BASINCI:

Hava

SPLICE HAVA AKIMI
UCLARI KAYNASTIRIR

Hava

%Rh

HAVANIN NEMI

T/m

IPLIK BUKUMU
VARYASYONU

GURULTU DEGISKENLERI

Adet/1 km

IPLIKTEKI INCE YER
SAYISI

Adet/1 km

IPLIKTEKI KALIN YER
SAYISI
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Tablo 12. Sebep-Sonug analizi

SEBEP-SONUC ANALIZi 12
=
:E E
23
Ho) 2
[CHR=
Miisteri Onceligi| 7 | 3
Siire¢ Adimi Siire¢ Girdisi Total
SPLICER
1 |BASKI KOLU 3 MM ALLEN iLE AYAR 10| 10| 100
2 | BICAKLAR iPLiK UCLARINI KESER BICAK BOLGESi TEMIZLiGi 10| 10| 100
3 | BICAKLAR iPLiK UCLARINI KESER BICAK KESKIiNLiGi 10| 10| 100
4 |UC ACILIR UC ACMA BORUSU HASAR DURUMU 10| 10| 100
5|UC ACILIR UC ACMA BORUSU TIKALI MI? 10| 10| 100
6 |UC ACILIR ACMA HAVASI OPTIMUM 10| 10| 100
7 |USTER BILGILERINi GiR SPLICE EGRISi 10| 10| 100
8 | BICAKLAR iPLiK UCLARINI KESER BICAKLARIN AYNI ANDA KESMEDURUMU | 10| 8 | 94
9 |GURULTU DEGiSKENLERI iPLIK BUKUMU 99| 9
10|GURULTU DEGiSKENLERI iPLIKTEKI INCE YER SAYISI 99| 9%
11|PRiZMA KANALINA YATIRMA PRIZMA HASARLI MI? 99| 9
12| PRiZMA KANALINA YATIRMA PRIZMA KiRLI Mi? 99| 9
13| PRiZMA KANALINA YATIRMA PRIZMA KANALI GENISLIGi 99| 9
14|UC AGILIR BORUCUK S Z YONU DOGRU MU? 9|9| 9
15|KESILEN UCLAR EMILIR ACMA BORUSUNA GELEN HAVA MIKTARI 8 |10| 86
16|SPLICE HAVA AKIMI UCLARI KAYNASTIRIR [SPLICE BASINCI: 89| 8
17|SPLICE HAVA AKIMI UCLARI KAYNASTIRIR |DEFLEKTOR PLAKA AYARI 8| 8| 80
18| GURULTU DEGiSKENLERI iPLIKTEKI KALIN YER SAYISI 95| 78
19| PARTI BILGILERINi INFORMATORDEN GiR |SPLICE KODU 7|16]| 67
20| PARTI BILGILERINi INFORMATORDEN GiR |ACMA KODU 716]| 67
21|PRiZMA KANALINA YATIRMA PRIZMA SICAKLIGI 59| 62
22|PARTI BiLGILERINi INFORMATORDEN GiR |iLMEK KODU 55| 50
23|SPLICE HAVA AKIMI UCLARI KAYNASTIRIR |HAVANIN NEMi 55| 50
24{UC ACILIR ORING VAR MI? 55| 50
25|BICAKLAR iPLiK UCLARINI KESER BICAK YAGLAMA 52| 41
26{UC ACILIR BORUCUK ACI YONU DOGRU MU? 44| 40
27{UC ACILIR UC ACMA TiPi 44| 40
28{UC ACILIR DITRIBUTOR KAPAKCIK TiPi 201| 17
29| BICAKLAR iPLiK UGCLARINI KESER YAG TiPi 1(1] 10
30]iPLiK UCU EMILIR EMIS KUVVETI 1(1] 10
31/iPLIK UCU EMILIR UST EMIS KOLUNUN BARABANA MESAFESI | 1 | 1| 10
32]iPLiK UCU EMILIR UST EMIi$ KOLUNUN PARALELLIGI 1(1] 10
33| PARTI BiLGILERINi INFORMATORDEN GiR |PARTI NO 111]| 10
34| PARTI BILGILERINi INFORMATORDEN GiR |DEVIR 111]| 10
35| PARTI BILGILERINi INFORMATORDEN GiR |METRAJ 11| 10
36| PARTI BiLGILERiINi INFORMATORDEN GiR |NM 11| 10
37| PARTI BILGILERINi INFORMATORDEN GiR |iPLiK GERDIRICI 11| 10
38| PARTI BILGILERINi INFORMATORDEN GiR |CERCEVE BASKISI 11| 10
39| PARTI BiLGILERiINi INFORMATORDEN GiR |iPLiK TUTUCU AYARI 1(1] 10
40| USTER BiLGILERINi GiR USTER KESME EGRISI 1(1] 10
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Sebep-sonu¢ matrisi sebeplerin 6nceliklendirilmesinde kullanilir. Ancak bu calismada tiim
parametrelerin incelenmesine karar verilmistir. Her bir parametrede yapilacak kiigiik
iyilestirmelerin (Kaizen metodu gerekliligi) siplays kalitesi iyilestirmesine etki edecegi
diistiniilmektedir. Tablo 12°deki bazi parametreler incelenememistir. Bunun sebebi bu
parametrelerin bobin makinasinda kontrol edilemeyecegidir. Ornegin iplik biikiimii, iplik

numarasi, yag tipi v.b.

Uzerinde ¢alisma yapilabilen parametreler sunlardir;

Bigaklar farkli zamanda kesiyor
o Hasarli boru
o Ayar civatasi bozuk (Allen ayar1)

. Bigaklar kirli

o Borucuk yonii yanlis
o Prizma genisligi

o Deflektor ayar1 bozuk
J Prizma kirli

. Uc a¢gma borusu tikali
. Bigaklar kor

7.2.3. Deney tasarim ve kurgu
o Yapilan biitiin 6n ¢alismalarda ayni partiden kopslar kullanilmistir. Bu sebeple yeterli

sayida kops partiden ayrilmistir.

. Veri elde edilirken ayn1 makinanin ayn1 kafast kullanilmistir.

. Parametreler degistirilirken sadece istenen parametre degistirilmis digerleri sabit
tutulmustur.

. Elde edilen sonuglar, ben ve bana 6n ¢alismalarda yardimei olan NKU Tekstil

miihendisligi 4. Simf lisans dgrencisi Elif OTER tarafindan, hazirlanan fotografik
degerlendirme karti ile ayr1 ayr1 degerlendirilmistir.

o Bu degerlendirme yapmadan once degerlendirme egitimi alinmustir.

. Elde edilen sonuglar karsilagtirilmis ve yarim puanin iizerindeki farklarda numuneler
tekrar degerlendirilmistir.

. Bireysel degerlendirme sonuglarinin ortalamasi alinmis ve bir asagiya yuvarlanmistir.

o Dolayzst ile laboratuvarlarda kullanilan en alta yuvarlama mantigi kullanilmistir.
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7.2.4. Fotografik siplays diigiim degerlendirmesi
Deneylerde elde edilecek siplays digim gorintiisiini  iyi-kotii  seklinde

degerlendirmek yerine siplays diiglim goriintii referans karti ile her bir diigim
derecelendirilerek daha rasyonel bir degerlendirme yapilmis olacaktir. Bu ayni zamanda
kisiden kisiye degisebilecek olan bir degerlendirme yontemini de daha rasyonel ve rakamlarla
ifade edilebilen, kolay kullanilabilen bir ydnteme c¢evirmis olacaktir. Siplays digim
gorilintiisiinlin bu sekilde ifade edilmesi ile operatorlere ve bakimcilara daha net ifadelerle
diglim goriintii kalitesi anlatilabilecektir. Gerektiginde farkli iplik numaralar i¢in farkh
kartlar hazirlanabilir ve isletmede yayginlastirilabilir. Her iplik tipine uygun gelistirilen
siplays diiglim referans goriintii karti i¢cin ayr1 ayr1 kabul noktalar1 belirlenebilir. Bu kart bir

yiinlii iplik ve kumas iireticisi firmada ilk defa uygulanmaya baslamistir.

Sekil 27. Siplays diiglim referans goriintii degerlendirme karti
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8. ELDE EDIiLEN BULGULAR VE ANALIZLER

8.1.  Mevcut durumu etkileyen faktorlerin analizi

8.1.1. Bigaklar farkli zamanda kesiyor

Tablo 13. Bigaklar farkli zamanda kesiyor

Nm 45/1 Bigaklar farl'(ll Nm 90/2 Bigcaklar farl-(ll
zamanda kesiyor zamanda kesiyor
1 2,5 1 3,0
2 2,5 2 3,0
3 2,5 3 4,0
4 2,0 4 3,5
5 3,0 5 3,5
6 2,5 6 3,0
7 3,0 7 3,5
8 2,5 8 2,5
9 2,0 9 3,0
10 2,5 10 2,5
11 2,5 11 3,5
12 2,0 12 3,0
13 2,5 13 1,0
14 2,5 14 3,0
15 2,5 15 3,0
16 1,5 16 3,0
17 2,5 17 3,5
18 3,0 18 3,0
19 3,0 19 4,0
20 2,5 20 3,5
21 1,5 21 2,5
22 1,5 22 2,0
23 3,0 23 2,5
24 3,0 24 3,0
25 3,0 25 2,0
26 3,0 26 1,5
27 3,0 27 3,0
28 3,0 28 3,0
29 3,0 29 1,0
30 2,5 30 2,5
31 2,5 31 2,0
32 2,5 32 2,0
33 2,5 33 3,0
34 2,0 34 2,5
35 2,5 35 2,5
36 3,0 36 3,0
37 2,0 37 2,5
38 2,0 38 3,0
39 2,5 39 3,0
40 2,5 40 3,0
Ortalama 2,50 Ortalama 2,79
Maks 3,0 Maks 4,0
Min 1,5 Min 1,0
STD Sapma 0,44 STD Sapma 0,68
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8.1.2. Hasarh boru
Tablo 14. Hasarli boru

Hasarh Hasarh
Nm 45/1 Nm 90/2

Boru Boru
1 3,0 1 2,5
2 2,0 2 2,0
3 3,0 3 2,0
4 3,0 4 2,5
5 2,0 5 2,5
6 1,5 6 2,0
7 2,5 7 2,5
8 2,0 8 2,0
9 3,0 9 1,5
10 2,5 10 2,5
11 2,5 11 3,0
12 2,5 12 2,0
13 3,0 13 2,0
14 2,5 14 2,5
15 3,0 15 2,5
16 3,0 16 2,0
17 2,5 17 2,0
18 1,5 18 2,5
19 2,5 19 1,5
20 2,0 20 2,0
21 2,0 21 1,5
22 2,0 22 1,5
23 2,0 23 2,0
24 1,5 24 3,0
25 1,5 25 2,5
26 3,0 26 1,5
27 2,5 27 1,5
28 2,5 28 2,0
29 3,0 29 2,5
30 2,5 30 2,0
31 2,5 31 2,0
32 3,0 32 2,5
33 1,0 33 2,0
34 2,5 34 2,0
35 3,0 35 2,5
36 2,5 36 1,5
37 3,5 37 2,5
38 3,0 38 2,0
39 3,0 39 2,5
40 3,0 40 2,5

Ortalama 2,48 Ortalama 2,15
Maks 3,5 Maks 3,0
Min 1,0 Min 1,5

STD Sapma 0,57 STD Sapma 0,41
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8.1.3. Ayar civatasi bozuk (Allen ayar)

Tablo 15. Ayar civatasi bozuk (Allen ayari)

Nm 45/1 Avyar Civatasi Bozuk Nm 90/2 Ayar Civatasi Bozuk
1 2,5 1 2,5
2 2,5 2 2,5
3 3,0 3 2,5
4 2,0 4 3,5
5 2,5 5 2,0
6 3,0 6 3,5
7 3,0 7 2,5
8 2,0 8 2,0
9 2,5 9 3,0
10 2,5 10 3,5
11 2,0 11 3,0
12 2,5 12 2,5
13 2,0 13 3,0
14 2,5 14 3,0
15 2,5 15 3,0
16 2,0 16 3,5
17 2,5 17 3,5
18 3,0 18 2,5
19 2,5 19 3,5
20 2,5 20 2,5
21 2,5 21 3,5
22 2,5 22 3,0
23 2,5 23 2,5
24 2,5 24 3,5
25 2,0 25 3,0
26 2,5 26 3,0
27 2,5 27 3,0
28 2,0 28 3,0
29 2,0 29 3,0
30 2,5 30 3,0
31 2,5 31 3,0
32 3,0 32 3,5
33 2,5 33 4,0
34 3,0 34 3,5
35 2,5 35 3,5
36 2,0 36 3,5
37 3,0 37 3,5
38 3,0 38 2,5
39 3,0 39 2,5
40 3,0 40 2,5

Ortalama 2,51 Ortalama 3,00

Maks 3,0 Maks 4,0
Min 2,0 Min 2,0
STD Sapma 0,35 STD Sapma 0,48
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8.1.4. Bigaklar Kirli
Tablo 16. Bigaklar kirli

Nm 45/1 Bicaklar Kirli Nm 90/2 Bigcaklar Kirli
1 3,5 1 3,0
2 3,0 2 3,0
3 4,0 3 3,0
4 3,0 4 3,0
5 3,0 5 3,0
6 3,0 6 3,0
7 2,5 7 3,0
8 3,0 8 3,0
9 2,0 9 3,0
10 3,5 10 3,5
11 3,0 11 3,0
12 3,0 12 3,0
13 3,0 13 3,0
14 3,0 14 2,5
15 2,0 15 3,0
16 2,5 16 3,0
17 2,5 17 3,0
18 3,5 18 3,0
19 3,0 19 3,5
20 3,0 20 3,0
21 3,0 21 3,0
22 3,0 22 3,5
23 2,5 23 3,0
24 3,0 24 3,0
25 3,0 25 2,5
26 3,5 26 3,0
27 3,0 27 3,0
28 3,0 28 2,5
29 2,5 29 3,0
30 3,0 30 3,0
31 3,0 31 3,0
32 3,0 32 3,0
33 2,5 33 3,0
34 3,0 34 2,5
35 3,0 35 3,0
36 2,5 36 3,0
37 3,0 37 3,0
38 3,0 38 2,5
39 3,5 39 3,0
40 3,0 40 2,5

Ortalama 2,95 Ortalama 2,96

Maks 4,0 Maks 3,5
Min 2,0 Min 2,5
STD Sapma 0,39 STD Sapma 0,24
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8.1.5. Borucuk yonii yanhs

Tablo 17. Borucuk yo6nii yanlis

Borucuk yonii Borucuk yonii
Nm 45/1 Nm 90/2
Yanhs Yanhs
1 3,0 1 2,5
2 3,0 2 3,0
3 3,5 3 3,0
4 3,5 4 3,0
5 3,0 5 3,0
6 3,0 6 2,5
7 3,0 7 3,0
8 3,0 8 2,5
9 3,0 9 3,0
10 3,5 10 2,5
11 4,0 11 3,5
12 3,0 12 2,5
13 2,5 13 3,0
14 3,5 14 2,5
15 3,0 15 2,5
16 3,5 16 2,5
17 3,0 17 2,5
18 3,0 18 3,0
19 3,5 19 2,5
20 2,5 20 2,5
21 3,0 21 2,5
22 2,0 22 2,0
23 3,0 23 1,5
24 3,0 24 2,5
25 2,0 25 2,0
26 3,0 26 2,5
27 2,5 27 2,5
28 3,5 28 3,5
29 2,5 29 3,0
30 3,5 30 3,0
31 4,0 31 2,5
32 3,0 32 3,0
33 3,0 33 2,0
34 3,0 34 3,0
35 3,0 35 2,5
36 3,5 36 3,0
37 3,0 37 3,0
38 3,0 38 4,0
39 3,5 39 3,5
40 4,0 40 3,5
Ortalama 3,10 Ortalama 2,75
Maks 4,0 Maks 4,0
Min 2,0 Min 1,5
STD Sapma 0,46 STD Sapma 0,48
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8.1.6. Prizma genisligi

Tablo 18. Prizma Genisligi

Nm 45/1 Prizma Genigsligi Nm 90/2 Prizma Genigsligi
1 2,5 1 3,0
2 2,5 2 2,5
3 2,0 3 3,0
4 3,0 4 2,0
5 2,0 5 3,0
6 3,0 6 3,0
7 3,0 7 3,0
8 3,0 8 2,5
9 3,0 9 3,0
10 3,0 10 2,5
11 2,5 11 2,5
12 3,0 12 2,5
13 3,0 13 2,0
14 2,5 14 2,0
15 3,5 15 3,0
16 3,0 16 3,0
17 2,5 17 3,0
18 3,0 18 3,0
19 3,0 19 3,0
20 3,5 20 2,0
21 3,0 21 3,0
22 3,5 22 2,5
23 3,0 23 3,0
24 2,5 24 2,0
25 3,0 25 2,0
26 3,0 26 2,0
27 2,0 27 2,5
28 3,0 28 2,0
29 3,5 29 3,0
30 3,5 30 3,0
31 2,5 31 2,5
32 3,0 32 3,0
33 3,0 33 3,0
34 3,5 34 3,0
35 3,0 35 3,0
36 2,5 36 3,0
37 3,0 37 3,0
38 3,5 38 3,0
39 3,5 39 3,0
40 3,5 40 3,0

Ortalama 2,94 Ortalama 2,70

Maks 3,5 Maks 3,0
Min 2,0 Min 2,0
STD Sapma 0,43 STD Sapma 0,41

52




8.1.7. Deflektor ayar1 bozuk
Tablo 19. Deflektor ayar1 bozuk

Nm 45/1 Deflektor Ayari Nm 90/2 Deflektor Ayar
bozuk bozuk
1 3,0 1 3,0
2 2,5 2 3,5
3 2,0 3 3,0
4 2,0 4 3,5
5 2,5 5 2,5
6 2,0 6 3,0
7 2,0 7 3,5
8 2,0 8 3,5
9 2,5 9 3,0
10 2,0 10 3,0
11 2,0 11 3,0
12 2,5 12 3,5
13 3,0 13 3,0
14 2,5 14 3,0
15 1,5 15 3,5
16 2,5 16 4,0
17 2,5 17 2,5
18 2,0 18 3,5
19 2,5 19 3,0
20 2,0 20 3,0
21 2,0 21 2,5
22 2,5 22 4,0
23 3,0 23 2,5
24 2,5 24 4,5
25 2,5 25 3,5
26 2,5 26 3,0
27 2,5 27 3,0
28 2,5 28 2,5
29 3,0 29 3,0
30 3,0 30 3,0
31 3,0 31 2,5
32 2,5 32 4,5
33 3,0 33 4,5
34 2,5 34 4,0
35 3,0 35 4,0
36 2,5 36 3,0
37 2,0 37 2,5
38 2,5 38 3,0
39 2,0 39 3,5
40 2,5 40 3,5
Ortalama 2,43 Ortalama 3,25
Maks 3,0 Maks 4,5
Min 1,5 Min 2,5
STD Sapma 0,38 STD Sapma 0,57
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8.1.8. Prizma kirli
Tablo 20. Prizma kirli

Nm 45/1 Prizma Kirli Nm 90/2 Prizma Kirli
1 2,5 1 3,0
2 2,5 2 3,5
3 3,0 3 3,0
4 3,0 4 2,5
5 2,5 5 3,0
6 3,0 6 2,5
7 2,0 7 2,5
8 2,5 8 2,0
9 3,5 9 2,0
10 3,0 10 3,0
11 3,0 11 2,5
12 3,5 12 2,5
13 3,0 13 2,5
14 2,5 14 2,5
15 3,0 15 3,0
16 3,0 16 2,5
17 3,0 17 2,0
18 3,0 18 3,5
19 3,0 19 1,0
20 2,5 20 1,0
21 2,5 21 1,0
22 3,0 22 2,5
23 3,0 23 3,0
24 3,0 24 3,5
25 3,0 25 3,0
26 3,0 26 3,5
27 2,5 27 3,5
28 3,5 28 3,0
29 3,0 29 2,0
30 3,0 30 1,5
31 2,5 31 3,0
32 3,5 32 3,0
33 2,5 33 2,0
34 3,0 34 4,0
35 3,0 35 3,0
36 3,0 36 2,0
37 3,0 37 2,5
38 3,5 38 3,5
39 3,0 39 2,0
40 3,0 40 3,0

Ortalama 2,91 Ortalama 2,61
Maks 3,5 Maks 4,0
Min 2,0 Min 1,0
STD Sapma 0,34 STD Sapma 0,72
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8.1.9. Uc¢ acma borusu tikah

Tablo 21. U¢ agma borusu tikali

Nm 45/1 Ug Agma Nm 90/2 Ug Agma
Borusu Tikal Borusu Tikal
1 3,0 1 3,0
2 3,0 2 2,5
3 3,0 3 2,5
4 2,5 4 2,5
5 3,0 5 2,0
6 3,0 6 2,5
7 2,5 7 2,5
8 3,0 8 2,0
9 2,5 9 3,0
10 3,0 10 2,5
11 2,5 11 2,5
12 2,5 12 3,0
13 3,0 13 3,0
14 3,0 14 2,0
15 3,5 15 2,5
16 3,0 16 2,5
17 2,5 17 2,0
18 3,0 18 3,0
19 2,5 19 2,5
20 3,0 20 3,0
21 3,0 21 2,5
22 3,0 22 1,0
23 2,5 23 2,0
24 3,0 24 2,5
25 3,5 25 2,5
26 3,0 26 3,0
27 3,0 27 1,0
28 3,5 28 2,0
29 3,0 29 4,0
30 2,5 30 3,0
31 3,0 31 3,0
32 3,0 32 3,0
33 4,0 33 2,5
34 3,0 34 2,5
35 3,5 35 3,0
36 3,0 36 2,5
37 3,0 37 3,0
38 3,5 38 2,0
39 2,5 39 3,0
40 3,0 40 3,0
Ortalama 2,96 Ortalama 2,55
Maks 4,0 Maks 4,0
Min 2,5 Min 1,0
STD Sapma 0,35 STD Sapma 0,55
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8.1.10. Bicaklar kor
Tablo 22. Bigaklar kor

Nm 45/1 Bigaklar Kor Nm 90/2 Bigaklar Kor
1 3,0 1 3,0
2 2,5 2 3,0
3 3,0 3 3,5
4 3,0 4 2,5
5 2,0 5 3,0
6 2,5 6 3,0
7 3,0 7 3,0
8 3,0 8 3,0
9 2,5 9 3,5
10 3,0 10 2,5
11 3,0 11 3,0
12 3,0 12 3,0
13 2,5 13 2,5
14 2,5 14 3,0
15 2,5 15 3,0
16 3,0 16 3,0
17 3,0 17 2,5
18 3,0 18 3,0
19 2,5 19 2,5
20 3,0 20 3,0
21 2,5 21 2,5
22 2,5 22 3,0
23 3,0 23 3,0
24 3,0 24 2,5
25 3,0 25 2,5
26 2,5 26 2,5
27 2,5 27 2,5
28 3,0 28 3,0
29 2,5 29 2,5
30 3,0 30 3,0
31 3,0 31 2,5
32 3,0 32 3,0
33 3,0 33 2,5
34 2,5 34 3,0
35 2,5 35 3,0
36 2,5 36 3,0
37 3,0 37 2,5
38 3,0 38 3,0
39 3,0 39 3,0
40 2,5 40 3,0

Ortalama 2,78 Ortalama 2,85
Maks 3,0 Maks 3,5
Min 2,0 Min 2,5

STD Sapma 0,28 STD Sapma 0,28
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8.2. Tiim ayarlarin dogru yapilmasi ile elde edilen bulgular

Tablo 23. Tiim ayarlarin istenen sekilde ayarlanmasi ile elde edilen bulgular

Nm 45/1 Tiim ayarlar dogru Nm 90/2 |Tiim ayarlar dogru
1 3,0 1 4,0
2 3,0 2 4,0
3 4,0 3 4,0
4 4,0 4 4,5
5 3,0 5 3,5
6 3,5 6 4,0
7 3,5 7 3,0
8 3,5 8 3,5
9 3,5 9 4,0
10 4,0 10 4,0
11 3,5 11 3,5
12 4,0 12 3,5
13 4,0 13 3,5
14 4,0 14 3,5
15 3,5 15 4,0
16 3,0 16 3,5
17 3,0 17 3,5
18 4,0 18 4,0
19 3,5 19 4,0
20 3,5 20 3,5
21 3,0 21 4,5
22 3,5 22 4,5
23 3,5 23 4,0
24 3,5 24 3,0
25 3,5 25 3,5
26 3,5 26 3,5
27 3,5 27 3,0
28 3,5 28 3,5
29 3,5 29 3,5
30 3,5 30 3,5
31 3,5 31 3,5
32 3,5 32 3,0
33 3,0 33 4,0
34 3,5 34 4,0
35 3,5 35 3,5
36 3,5 36 3,5
37 3,5 37 4,0
38 3,5 38 3,5
39 3,5 39 3,5
40 3,5 40 4,0

Ortalama 3,50 Ortalama 3,70

Maks 4,0 Maks 4,5
Min 3,0 Min 3,0
STD Sapma 0,34 STD Sapma 0,39
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8.3. Bulgularin Degerlendirilmesi

Sebep sonug¢ analizinde elde edilen siplays diiglim kalitesini etkileyen parametreler
7.2.3. deney tasarimi ve kurgu boliimiinde anlatilan maddelere bagli kalinarak ayri ayri
incelenmistir. Yapilan testlerden elde edilen sonuglar siplays diiglim referans karti
kullanilarak degerlendirilmistir. 40 adet test yapilmis, elde edilen sonuglarin ortalamalari,
maksimum, minimum degerleri yani aralig1 incelenmis ayrica standart sapmasina bakilmistir.

Her bir ayar parametresinin kaliteye etkisi belli bir diizeyde olmasina ragmen biitiin
parametrelerin hepsinin istenen seviyeye ayarlanmasindan sonra elde edilen genel sonug
sinerji olusturarak Nm 90/2 de 3,70 e Nm 45/1 de 3,50 seviyesine ¢ikmistir. Baslangigta hem
Nm 90/2 hem de Nm 45/1 iplikleri i¢in ortalama siplays diigiim goriintii kalitesi 2.00
seviyesindeydi. Her bir parametreden elde edilen sonuglar bu seviyenin az ya da ¢ok iizerinde
elde edilmistir. Her bir parametrenin birlikte olusturdugu seviye ise beklentilerin oldukca
tizerine ulagmustir. Biz hedef olarak 3.00 iin lizerini almistik.

Sonugta elde edilen 3,70 ve 3,50 seviyeleri siirekliligi saglanabildigi takdirde gorsel
problemlerden dolayr hatali olarak ayrilan kumas hatalarin1 elimine edecektir. Ortalamada
yakalanan olduk¢a heyecan erici sonuclar1 aralik degerleri de desteklemektedir. Nm 90/2 de
3.0-4.5, Nm 45/1 de 3.0-4.0 arasinda degerler elde edilmis dolayisi ile elde edilen miinferit
degerlerin de hedef deger olan 3.0’dan daha iyi oldugu goriilmiistiir.

8.4. Mukavemet ve % Kopma Uzamasi degerlerinin incelenmesi

Mukavemet ve % kopma uzama degerleri, goriintiiniin yaninda bu c¢alismada
kendimize hedef olarak sectigimiz diger 2 Onemli parametredir. Tek basina goriintiiniin
iyilestirilmesi, ya da goriintiiyii iyilestirirken mukavemet ve % kopma uzamasimnin bozulmasi
istenen bir durum degildir. Sonuglarin basarili olabilmesi i¢in goriintliniin iyilestirilmesinin
yaninda mukavemet ve % kopma uzama degerlerinin de bozulmamasi gerekmektedir. Yiinsa
iplik isletmesinde siplays diiglim kabul sinir1 mevcut ipligin maksimum %80 1 kadardir. Nm
90/2 ig¢in 250 cN, Nm 45/1 i¢in 180 cN mukavemet degerleri, Nm 90/2 i¢in %20, Nm 45/1
icin %19 % kopma uzama degerlerinin %80 i minimum kabul sinirlarini olugturmaktadir.

Dolayistyla mukavemet igin sirasiyla 200 cN ve 144 cN, % kopma uzama igin
sirastyla %16 ve %15 minimum kabul sinirlar1 hedef olarak alinmistir. Bu degerler esliginde
hicbir miinferit parametre degeri kabul sinirlarinin altinda kalmamistir. Ortalamada elde
edilen ipliklerin mukavemet ve % kopma uzama degerleri de normal ipligin mukavemet ve %
kopma uzama degerlerinde oldukga yukaridadir. Bu islem bobinleme sonrasi prosesler olan
¢ozgii ve dokuma i¢in avantaj saglayacaktir.

Genel olarak sonuglar incelendiginde yapilan iyilestirmelerin hepsinin ayr1 ayri1 faydali
oldugu tablo 24’de goriilebilir.
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Tablo 24. Mukavemet ve % kopma uzama degerleri

Bigaklar Hasarli |Allen Ayani| Bigaklar Borucuk Prizma | Deflektor |PrizmaKirli| Ug Agma Bigaklar
Nm 45/1 farkh Boru Bozuk Kirli yonii Genisligi Ayari Borusu Kor
zamanda Yanhs bozuk Tikah
kesiyor
MUKAVEMET
Ortalama (cN) | 2817 264,8 2283 265,4 268,4 253,9 259,3 260,4 267,3 247,3
Maks 328,0 310,0 282,0 319,0 321,0 350,0 319,0 303,0 323,0 302,0
Min 241,0 202,0 144,0 206,0 182,0 191,0 217,0 178,0 147,0 111,0
%CV 9,05 11,09 19,36 12,24 10,68 14,76 10,77 14,4 14,7 16,62
%UZAMA
Ortalama 28,1% 26,9% 22,8% 26,8% 28,6% 25,6% 27,8% 28,1% 27,9% 26,4%
Maks 34,1% 35,6% 30,1% 32,7% 34,7% 31,7% 33,6% 35,5% 36,8% 34,4%
Min 21,5% 11,0% 11,5% 18,5% 14,8% 18,5% 22,1% 20,1% 12,4% 6,6%
%CV 10,28 25,48 25,18 14,35 10,68 13,7 12,13 13,8 20,39 23,56
Bigaklar Allen Ayari| Bigaklar Borucuk Prizma Deflektor Prizma UgAgma Bigaklar
Nm 90/2 farkl Hasarh Bozuk Kirli yonii Genisligi Ayari Kirli Borusu Kor
zamanda Boru Yanhig bozuk Tikah
kesiyor
MUKAVEMET
Ortalama 188,9 190,2 175,7 207,4 180,7 197,8 200,7 185,0 193,0 198,8
Maks 242,0 239,0 252,0 265,0 227,0 268,0 245,0 239,0 235,0 234,0
Min 156,0 136,0 104,0 156,0 139,0 153,0 168,0 149,0 125,0 147,0
%CV 13,1 14,2 20,4 14,5 13,3 16,2 10,4 13,2 14,7 10,6
%UZAMA
Ortalama 21,71% 20,54% 19,49% 24,39% 18,32% 20,98% 24,16% 21,15% 21,20% 23,19%
Maks 32,43% 28,91% 30,61% 34,45% 27,47% 32,11% 29,97% 28,00% 30,45% 30,40%
Min 13,49% 10,88% 5,92% 14,40% 10,51% 10,19% 17,01% 11,41% 6,88% 12,96%
%CV 22,18 24,43 38,79 19,1 26,23 26,11 15,51 22,51 33,68 19,52

8.5. Mevcut diger makinelerle karsilastirma

Yiinsa iplik isletmeleri biinyesinde Schlafhorst 338 bobin makinalarinin yaninda daha
yeni ve birgcok kontrol noktasi elektronik olan Schlafhorst X5 ve Murata bobin makinalar1 da
bulunmaktadir. Yapilan ¢alismadan elde edilen sonuglar ayn1 zamanda bu 2 makine tipinden
elde edilen sonuglarla karsilastirilmigtir. Tablo 24 de de goriilecegi tizere; goriintiiler
karsilastirildiginda Nm 90/2 iplik goriintii sonuglar1 arasinda ¢ok fazla fark goriilmemektedir.
Aralik degerleri Murata ile ayn1 ancak Schlafhorst X5 den daha iyidir. Mukavemet degerleri
ise hemen hemen aynidir. Buna mukabil mukavemet standart sapma degeri en iyi Schlathorst
338°dir. % Kopma uzama degerleri arasinda ise anlamli bir fark goriillememistir. Nm 45/1
iplik goriintii sonuglart incelendiginde ¢ok belirgin olarak Schlafthorst 338’den elde edilen
sonuglarin digerlerine gore ¢ok iyi oldugu goriilmektedir. Ayni fark hem mukavemet hem de
% kopma uzama degerleri arasinda da goriilmektedir. Buradan tek kat ipliklerde hem mevcut
durumdan hem de mevcut diger makine tiplerinden daha iyi sonuglar elde edildigini
sOyleyebiliriz. Tablo 25’de verilmistir.
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Tablo 25. Mevcut diger makinelerle karsilastirma

Nm 45/1 Degerlendirme Nm 90/2 Degerlendirme

No Shlaf.338 Murata Auto. X5 No Shlaf.338 Murata Auto. X5
1 3,0 3,0 3,0 1 4,0 4,0 3,5
2 3,0 3,0 3,0 2 4,0 4,0 4,0
3 4,0 3,0 2,5 3 4,0 4,0 4,0
4 4,0 3,0 3,0 4 4,5 4,0 3,5
5 3,0 3,0 3,0 5 3,5 3,5 4,0
6 3,5 3,0 3,0 6 4,0 4,0 3,0
7 3,5 3,0 2,5 7 3,0 4,5 2,5
8 3,5 3,0 2,5 8 3,5 4,0 3,5
9 3,5 3,0 1,5 9 4,0 4,0 3,5
10 4,0 3,0 2,0 10 4,0 4,0 4,0
11 3,5 2,0 2,5 11 3,5 4,0 4,0
12 4,0 2,5 2,5 12 3,5 3,5 4,0
13 4,0 3,0 3,0 13 3,5 4,0 4,0
14 4,0 30 2,5 14 35 4,0 4,0
15 3,5 3,0 3,0 15 4,0 3,5 3,5
16 3,0 3,0 3,0 16 3,5 4,0 4,0
17 3,0 3,0 3,0 17 3,5 3,5 2,0
18 4,0 2,5 1,5 18 4,0 3,5 4,0
19 3,5 1,0 3,0 19 4,0 4,0 4,0
20 3,5 3,0 3,0 20 3,5 4,0 3,5
21 3,0 3,0 2,0 21 4,5 3,5 3,5
22 3,5 3,0 3,0 22 4,5 3,0 4,0
23 3,5 3,0 3,0 23 4,0 4,0 4,0
24 35 30 3,0 24 3,0 4,5 4,0
25 3,5 3,0 3,0 25 3,5 3,5 3,5
26 3,5 2,5 3,0 26 3,5 3,5 3,0
27 3,5 2,5 2,0 27 3,0 4,0 4,0
28 3,5 2,5 2,5 28 3,5 4,0 4,0
29 35 2,5 3,0 29 35 4,0 4,0
30 3,5 3,0 3,0 30 3,5 3,0 3,5
31 3,5 3,0 3,0 31 3,5 3,5 4,0
32 3,5 3,0 3,0 32 3,0 4,0 3,5
33 3,0 3,0 3,0 33 4,0 3,5 3,5
34 3,5 3,0 3,0 34 4,0 4,0 4,0
35 3,5 3,0 2,5 35 3,5 4,0 4,0
36 3,5 3,0 2,5 36 3,5 4,0 3,5
37 3,5 3,0 2,5 37 4,0 3,5 3,5
38 3,5 3,0 3,0 38 3,5 4,0 3,5
39 3,5 2,5 2,5 39 35 4,0 4,0
40 3,5 2,0 3,0 40 4,0 3,5 4,0
Ortalama 3,50 2,81 2,71 Ortalama 3,70 3,83 3,69
Maks 4,0 3,0 3,0 Maks 4,5 4,5 4,0
Min 3,0 1,0 1,5 Min 3,0 3,0 2,0
Std.Sapma 0,34 0,38 0,46 Std.Sapma 0,39 0,33 0,45
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9. YAPILAN IYILESTIRMELER VE SUREKLILIK

9.1. Talimatlar
. Siplays tiinitesi ayar talimati

Bu talimat bobin makinalarinda yapilan siplays diigiimlerin daha sonraki proseslerde
acilmamasini ve diiglimiin diizgiin olmasini saglamak. Talimat detay1 Ek 1 dedir.

9.2.  Once/Sonra Kaizenler
. Makas bigak ayari civata ayari

Makas bicak ayar civatalari gevseme yapryordu. ilave edilen bir pul yardimi ile gevsemesi
onlendi. Yapilan ayarin siirekli sabit durmasi saglandi. Sebep sonug analizi Tablosunda 1 ve
8 nolu maddeleri iyilestirilmistir. Kaizen detay1 Ek 2 dedir.

o On temizleyici ayari

On temizleyici ayarlar1 hangi numarada ve kag¢ degerde olmasi gerektigi belirlenmistir. Sebep
sonug analizi Tablosunda 6 ve 15 nolu maddeleri iyilestirilmistir. Kaizen detay: Ek 3 dedir.

. Makine hava giris salteri degisimi

Mekanik olan salter dijitali ile degistirilmistir. Mekanik salterler zaman zaman hatal
gosterimde bulunabiliyor ya da yanlis okunabiliyordu. Sebep sonug analizi Tablosunda 6 ve
15 nolu maddeleri iyilestirilmistir. Kaizen detay1 Ek 4 dedir.

° Makine tizerindeki anahtar tanimlamalar1

Makine arkasindaki toz emicilerin agik ya da kapali oldugu belli olmuyordu. Bu anahtarlar
tanimlanmistir. Sebep sonug¢ analizi Tablosunda 2, 5 ve 12 nolu maddeleri iyilestirilmistir.
Kaizen detay1 Ek 5 dedir.

o Hava hortumu toplanma merkezinin yapilmasi

Hava hortumlari daginik, karisik ve diizensiz durmakta ayni zamanda karigikliga neden
olmakta ve kirlilik olusturmaktaydi. Hava hortumlarinin siirekli diizenli durmasini saglayacak
istasyonlar yapildi. Sebep sonug analizi Tablosunda 2, 5 ve 12 nolu maddeleri iyilestirilmistir.
Kaizen detay1 Ek 6 dedir.

. On tansiyon ayarlar1 tablosu yeri degistirildi

On tansiyon tablosu ayarlari makinada bir yerdeydi. Bunun yerine her ig basma asilarak
yanlis ayar yapilmasi engellendi. Sebep sonu¢ analizi Tablosunda 1 nolu madde
iyilestirilmistir. Kaizen detay1 Ek 7 dedir.
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. Gezer temizletici hortumunun uzatilmasi

Hortum kisa oldugu icin temizlik tam olarak yapilamiyordu. Araya dirsek ilave edilerek
islemin tam ve dogru olarak yapilmasi saglandi. Sebep sonug analizi Tablosunda 2 ve 12 nolu
maddeleri iyilestirilmistir. Kaizen detay1 Ek 8 dedir.

. Gezer temizleyici tifleme borular1 yoniiniin sabitlenmesi

Hareketli olan iifleme borular1 yonleri sabitlenmistir. Boylece tam olarak temizlemeleri
gereken noktalarin temizlenmesi saglanmistir. Sebep sonug analizi Tablosunda 2 nolu madde
iyilestirilmistir. Kaizen detay1 Ek 9 dedir.

o S/Z prizma yoniiniin ayrilmasi

Prizmalara ilk bakildiginda gozle yonleri ayrilamiyordu. Kirmizi (Z) ve Sar1 (S) ile boyanarak
yanlis prizma takilmasi Onlendi. Sebep sonu¢ analizi Tablosunda 14 nolu madde
iyilestirilmistir. Kaizen detayr Ek 10 dedir.

o Atk1 ve ¢Ozgii i¢in ayr1 siplays ayarlama

Atk1 ve ¢ozgii iplikleri igin ayr1 siplays aparatlar1 kullanilmaya baglandi. Cozgiide ¢ift kanal
atkida tek kanalli prizmalar kullanilmaya baslandi. Bu sayede mukavemet ve kalite istekleri
karsilanmig oldu. Kaizen detay1 Ek 11 dedir.

9.3. Egitimler
. Siplays boy ayar1 egitimi

Sebep sonug analizi Tablosunda 1 nolu madde iyilestirilmistir. Kaizen detay: Ek 12 dedir.
o Siplays tlinitesi makas ayar1 egitimi

Sebep sonug analizi Tablosunda 8 nolu madde iyilestirilmistir. Kaizen detay: Ek 13 dedir.
o Siplays tlnitesi temizligi egitimi

Sebep sonug analizi Tablosunda 2, 5 ve 12 nolu maddeler iyilestirilmistir. Kaizen detay1 Ek
14 dedir.

o Mekanik ve siplays diigiim tanimi egitimi

Kaizen detay1 Ek 15 dedir.
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9.4. DFformu
. Iplikler igin ayr1 ayr1 siplays siiresi ve termo ayar1

Iplik tipine gore siplays ayarlari olusturulmaya baslanmustir. Bu sayede 6zellikle en gok
kullanilan iplikler icin Ozel ayarlar gelistirilmeye baslanmistir. Sebep sonu¢ analizi
Tablosunda 6,15, 16, 19, 20 ve 21 nolu madde iyilestirilmistir. Kaizen detay1 Ek 16 dedir.

9.5. MP degisikligi
. Siplays tinitesi oring’i degistirildi.

O-ringlerin zamanla sicakligin etkisi ile malzeme 6zelligini kaybedip sertlesmesi nedeni ile
siplays kalitesinin bozulmakta ve tekrarli diiglim sayis1 artmaktadir. Bu sebeple o-ring tipi
degistirilmistir. Sebep sonug analizi Tablosunda 24 nolu madde iyilestirilmistir. Kaizen detay1
Ek 17 dedir.

9.6. Siireklilik
o Siplays iinitesi aparati proses kontrol noktalarinin olusturulmasi

Sebep sonug analizi Tablosunda 14, 16, 19, 20, 21, 22 ve 27 nolu maddeler iyilestirilmistir.
Detay form Ek 18 dedir.

° Bobin makinesi kontrol formunun olusturulmasi

Proses kontrol noktalart bir form {izerine islenerek kontrolii saglanmaktadir. Detay form Ek
19 dadir.

o Bobin makinesi iizerinde kaliteye etki eden Q noktalarinin olusturulmasi

Siplays kalitesine etki eden noktalar Q (Quality) noktalar1 olarak belirlenmis ve proses kontrol
adimlaria eklenmistir. Detay1 Ek 20 dedir.
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10. SONUCLAR VE ONERILER

Bu calismada isletmede biiylik kalite kayiplarina neden olan siplays diigiim
gorlintiisiinlin iyilestirilmesi lizerine ¢alisilmistir. Hedef olarak iiretimi tlim tiretimin %9 unu
olusturan ve ciddi problem yasanan bir kalitenin ¢ozgii ve atkisinda kullanilan 2 iplik tipi

secilmistir. Bunlar; Nm 90/2 Yiin/Naylon ve Nm 45/1 Yiin/Naylon/Lycra dir.

Yiinsa kamgarn iplikten kumas iireten entegre bir fabrikadir. Kamgarn Kaliteli, ince,
diizgiin ipliklerin iiretilmesinde kullanilan bir yiin iplikcilik sistemidir. Iplik iiretiminde uzun
ve ince lifler kullanilir. Elde edilen iplik incelendiginde, icerisindeki liflerin tamamen
birbirlerine paralel oldugu ve kisa liflerin bulunmadig1 goriiliir. Bu nedenle bu sistemde elde
edilen iplik diizgiin goriiniislii ve ince bir yapiya sahiptir. Ipligin iiretilmesi sirasinda tarama
islemiyle lifler paralellesmis ve kisa lifler biinyeden alinmistir. Ring iplik makinalarinda
tiretilen iplikler kopslara sarilir bunlar bobin makinasinda bobin haline getirilirken hem biiyiik
bobinler elde edilir hem de iplikteki hatali yerler temizlenir. Temizleme ve biiyiitme

sonucunda kesilen iplik uglari siplays diigtimlerler birbirine baglanir.

Splays diigiim bobin makinelerinde siplays diigim aparati kullanilarak yapilan
diiglimdiir. Kesik 2 ucun hava yardimi ile agilmast ve ucglar 3-4 cm st iiste konularak ve
hava, su veya 1s1 yardimi ile birbiri tstiine dolandirilarak birlestirilmesi ile gerceklestirilir.
Siplays diigiim olusma nedenleri genel olarak; yabanci madde (bitkisel atik, polipropilen, kil),
kisa ince ve kalin yer, uzun ince ve kalin yer, balik, neps, periyodik hatalar, numara
varyasyonudur. Bu ¢alismada siplays diigiim kalitesini etkileyen parametreler tespit edilip,

bunlarin siplays diigiim goriintiisiine etkileri incelenmistir.

Yapilan detay siire¢ analizleri ve sebep sonu¢ matrisi sonucunda bazi énemli girdi

parametreleri tespit edilmistir.

Deneylerde elde edilecek siplays diiglim goriintiisiinii  iyi-koti  seklinde
degerlendirmek yerine siplays diigiim goriintii referans karti ile her bir diigim
derecelendirilerek daha rasyonel bir degerlendirme yapilmis olacaktir. Bu ayni zamanda
kisiden kisiye degisebilecek olan bir degerlendirme yontemini de daha rasyonel ve rakamlarla
ifade edilebilen, kolay kullanilabilen bir ydnteme c¢evirmis olacaktir. Siplays diigiim
goriintiistiniin bu sekilde ifade edilmesi ile operatdrlere ve bakimcilara daha net ifadelerle

diiglim goriintii kalitesi anlatilabilecektir.

64



Gerektiginde farkli iplik numaralar1 i¢in farkli kartlar hazirlanabilir ve isletmede
yayginlastirilabilir. Her iplik tipine uygun gelistirilen siplays diiglim referans goriintii karti
icin ayr1 ayr1 kabul noktalar belirlenebilir. Bu kart bir yiinlii iplik ve kumas iireticisi firmada

ilk defa uygulanmaya baslamistir.

Sebep sonug analizinde elde edilen siplays diigiim kalitesini etkileyen parametreler
deney tasarimi ve kurgu boliimiinde anlatilan maddelere bagli kalinarak ayri ayri
incelenmistir. Yapilan testlerden elde edilen sonuglar siplays diigiim referans karti
kullanilarak degerlendirilmistir. 40 adet test yapilmis, elde edilen sonuglarin ortalamalari,

maksimum, minimum degerleri yani aralif1 incelenmis ayrica standart sapmasina bakilmistir.

Her bir ayar parametresinin kaliteye etkisi belli bir diizeyde olmasina ragmen biitiin
parametrelerin hepsinin istenen seviyeye ayarlanmasindan sonra elde edilen genel sonug
sinerji olusturarak Nm 90/2 de 3,70 e Nm 45/1 de 3,50 seviyesine cikmistir. Goriintii
iyilestirilirken mukavemet ve % kopma uzama degerlerinde herhangi bir diisiis olmamasi da
calismanin diger basarisidir. Bu igslem bobinleme sonrasi prosesler olan ¢6zgii ve dokuma igin
avantaj saglayacaktir. Elde edilen sonuglar isletmede bulunan diger tip bobin makinalari ile de
karsilastirilmis ve yapilan iyilestirmeler ile Schlafhorst 338 de elde edilen degerlerin Murata
ve Schlafhorst X5 den daha iyi oldugu goriilmiistiir. Ayn1 fark hem mukavemet hem de %
kopma uzama degerleri arasinda da goriilmektedir. Buradan tek kat ipliklerde hem mevcut
durumdan hem de mevcut diger makine tiplerinden daha iyi sonuglar elde edildigini

sOyleyebiliriz.

Caligmanin 6zgiin yonlerinden bir tanesi yiin ipliklerine &zel siplays diigim

degerlendirme kart1 olusturulmasi ve kabul sartlarinin belirlenmesidir.

Diger 6zgilin yon su ana kadar literatiirde genel olarak yapilan testlerde makinalarin
hep miikemmel calistif1 diisiiniilerek sonuglar elde edilmistir. Oysa makine performanslari
anlik degil siirekli olmalidir. Bu c¢alismada makinalarin siirekli maksimum performansta
caligmalarini saglayacak ayarlamalar ve diizeltmeler yapilmis ve dolayisi ile siirekli iist seviye

siplays diigiim kalitesi elde edilmesi saglanmistir.
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12. EKLER

EK 1. Siplays iinitesi ayar talimati

AMAC: Bobin biikkiim ve aktarma makinalarinda yapilan siplays diiglimlerin daha sonraki
proseslerde agilmamasini ve diiglimiin diizglin olmasin1 saglamak.

UYGULAMA:

SCHLOFHORST Bobin Makinasinda;

1. Acma ve siplays iinitesi makinasinda 6 bar basinci ayarla.

2. S Biikiimlii iplikler i¢cin DS 3 16/1E tip, Z biikiimlii iplikler icin DZ 3 16/1E tip prizmalar1
kullan.

3. Acma, siplays ve termo kodlarin1 makinaya gir.
4. Diiglim kulaklarini diizelt.
5. Diigiim seklini ve mukavemetini elle ve gozle kontrol et.
6. Asagidaki tablodakileri disindaki iplikleri i¢in daire sefinin talimatini al.

IPLIKLER igl\gs‘ SKIOPE‘:‘JYS UNITESI TERMO KODU
?[{)ﬂﬁglr( biikiimlii tek ve ¢ift kat 7 5 3 5 N 04 06
SIRO Lycra’li iplikler 3 4 3 4 N 04 06
Diger Cozgii Iplikleri 3 4 3 4 N 04 06
Yiin Cift Kat olacak iplikler 2 3 4 3 N 04 06
Yiin Tek Kat atki iplikleri 3 3 4 3 N 04 06
Yiin/Pes Tek Kat atki iplikleri 3 3 4 3 N 04 06
Yiin/Pes Cift Kat olacak iplikler 2 4 3 4 N 04 06
Yiin siro iplikler 7 6 3 6 N 04 06

Biikiim Makinalarinda 494 A Tip Diigiimleme Aparati;

1. Hava Basincini 5 — 6 bar’a ayarla.

2. Tim cift kat S biikiimlii iplikler i¢in 60 S Chamber, S1 Osilator; tiim ¢ift kat Z biikiimlii
iplikler i¢in 10 Z Chamber, Z1 Osilator kullan.

3. Diigiim A¢ma, Siplays {initesi ve kulak ayarlarini aparat iizerinde yap.

Elle ve gozle diigiim seklini ve mukavemetini kontrol et.
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EK 2. Makas bicak civata ayari sabitlemesi

YUNGD

KAIZEN NO

ONCE/SONRA KAIZEN FORMU

BOLUM ADI 3. KISIM BOBIN DAIRESI
PROBLEM MAKAS BICAK AYARI CIVATALARI GEVSEME YAPIYORDU
DURUM ANALIzZi CIVATALARIN ALTINA PUL TAKILDI

EKiP UYELERI VE

SiCiL NO 6897 NECATI AKILLI/4661 BIROL KOPARAN

¢OHzUM

BAGLANTI CIVATASININ ALTINA PUL TAKILARAK SABITLENMESI SAGLANDI

UYGULANAN MAKINE SAYISI 1 UYGULANACAK MAKINE SAYISI 6

OLUYORDU.

BAGLANTI CIVATALARI TITRESIMDEN CIVATA ILE PARCA ARASINA PUL KONULARAK
DOLAYI GEVSEME YAPTIGINDAN GEVSEMENIN ONUNE GECILMIS OLUNDU.
AYARLARDA BOZULMAYA SEBEP

ONCE SONRA

(Fotograf, sekil vb. yontemler kullnilarak iyilesme once durum agiklanir) | (Fotograf, sekil vb. yontemler kullmilarak fyilesme sonrasi durum aciklanir)

HARCANAN (TL) KAZANG (TL)
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EK 3. On temizleyici ayar

VUN KAIZEN NO
ONCE/SONRA KAIZEN FORMU
/ 1416
BOLOM ADI 3. klﬂlm bﬂbin
PROBLEM On temizleyici ayarlarinin bilinmemesi
On temizleyici ayarlarimin kag Nm'de, hangi degerde
DURUM ANALIZI olmasi gerektigi belirlenmemis
3906 ADEM KAPUCU 4875 NECIP YUKSEL 8110
EKiP UYELERI VE SiciL NO ISMAIL BOZKAYA
On temizleyicilerin kag numara iplikte kag degerde
olmasi gerektigi belirtildi makine basina asild
cHZOM operatorler bilgilendirildi
UYGULANAM MAKINE SAYISI 1 UYGULANACAK MAKINE SAYISI 10
ONCE SONRA
|Fotograt, sekil vb. yintember kullnalsrsk iyilegme Gnoe durum scikianir) | [Fotograt, sekil wb. yantemier kullnatsrak iyilegme sonras durum sgikisnir)
Nm
Araligi | On Temizleyici Degeri
36/2-40/2 0
49/2-72/2 1
37/1-64/1 2
80/1-
100/1 3
[
HARCANAN (TL) KAZANC (TL)
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EK 4. Makine hava giris salteri degisimi

. - . KAIZEN NO
YONDD ONCE/SONRA KAIZEN FORMU 1558
|BOLUM ADI |BOBIN DAIRESI MAKINE ADI 4 NOLU SCHLAFHORST BOBIN
|PROBLEM y o : ) o - e
MAKINA HAVA GIRIS BASINC SALTERLERI MEKANIK OLDUGU ICIN HATALI GOSTEREBILIYORDU
|JDURUM
ANALIZI
|EKIP UYELERI
NESCEND BIROL KOPARAN 4661/ERDEM YENER 3494
COZUM

DUITAL BASING GOSTERGELERI TAKILDI

UYGULANAN MAKINE SAYISI 6||UYGULANACAK MAKINE SAYISI

SONRA
(Fotograt, yerd vo. yhntemicr hufitarsd AAICEDE SONME Curim soRisne)

HARCANAN (TL)
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EK 5. Makine iizerindeki anahtar tanimlamalar

YUN KAIZEN NO
ONCE/SONRA KAIZEN FORMU
BOLUM ADI BOBIN DAIRESI
PROBLEM TOZ EMICILERIN ANAHTARLARI TANIMLI DEGILDI
Makine arkasindaki toz gidericilerin agik ya da kapal oldugu belli
DURUM ANALIzZi olmuyordu.

EKiP UYELERI VE SiCiL NO

6472 NIHAT CESME/ HAVVA KARATAS

¢6zim

Agma kapama diigmeleri tanimlandi

UYGULANAN MAKINE SAYISI

1 UYGULANACAK MAKINE SAYISI 2

HARCANAN (TL)

KAZANC (T1)
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EK 6. Hava hortumu toplanma merkezinin yapilmasi

ae . . KAIZEN NO
YONDD ONCE/SONRA KAIZEN FORMU
1026
BOLUM ADI AUTOCONER BOBIN BAKIM MAKINE ADI Bobin Dairesi
PROBLEM M hava hava h dagmdk durmasi.
iR hava hava h asacak bir yer olmadig icin geligi guzel yere atiliyordu.
ANALIZI yer g1 igin gelizi guzel ye
EKiP UYELERI :
e 3543 Kadirkzmaz
VE SICILNO
coziMm Yaptinian sepha sayesinde hortum toplanarak sanimaya bagland:
UYGULANAN MAKINE SAYISI 1 UYGULANACAK MAKINE SAYISI 7
é () A
b [
YANGIN
| . '
FIRE
H
)
wf y
]
1 :
HARCANAN (TL) KAZANC (TL)
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EK 7. On tansiyon ayarlari tablosu yer degisimi

. n ; KAIZEN NO
YUN ONCE/SONRA KAIZEN FORMU
1450

BOLUM ADI |3. KISIM BOBIN DAIRESI MAKINE ADI 4 NOLU BOBIN MAKINASI
PROBLEM | : .

ON TANSIYON TABLOSU MAKINANIN BAS KISMINDAYDI
DURUM
ANALIZI HER ZAMAN VAROLAN BILGIYE ULASMAK ZOR OLMAKTAYDI
EKiP UYELERI
VESICILNO | 122 NiHAT CESME
coziM — -

VAROLAN TABLO KUCUK YAPILARAK HER iGE TAKILDI
UYGULANAN MAKINE SAYISI 1||UYGULANACAK MAKINE SAYISI 10

ONCE SONRA

\“%: P

>

bt e

HARCANAN (TL) KAZANC (TL)
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EK 8. Gezer temizleyici hortumunun uzatilmasi

= KAZEN NO
ONCE/SONRA KAIZEN FORMU
1353
BOLUM ADI 3. X15IM BOBIN
PROBLEM GEZER TEMIZLEVICI HORTUMU XI15A
HORTUM KISA OLDUGU ICIN MAXINE ISLEVINI TAM ANLAMIVLA YERINE
DURUM ANALTZI GETIRMIYORDU
EKIP UYELERI VE SiCiL NO 4875 NECIP YUKSEL
ARADAKI YERE DIRSEX MONTE EDEREK MAKINENIN TAM RANDIMANL!
¢Ozum CALISMASI SAGLANDI
UYGULANAN MAKINE SAYISI 1 UYGULANACAK MAKINE SAYISI i

ONCE SONRA

{Fotograf, sekil yb, yontemier kulindarak fyilesme dnce | (Fotograf, sekil yvb, yontemier kullngdacak iyilesme sonras:

MISseGELEN YERE DIRSEK
IEENDI HAVA KACAGIH
-

=
=
>
-
-
>
-
=
-
et
1t
A
-
-

HARCANAN (TL} KAZANC (TL}
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EK 9. Gezer temizleyici iifleme borular: yoniiniin sabitlenmesi

.. = g KAIZEN NO
YUNGDD ONCE/SONRA KAIZEN FORMU
1024
oy < . 4.5-10-14-15-16-17
BOLUM ADI AUTOCONER BOBIN BAKIM MAKINE ADI ey
PROBLEM  |GEZER TEMIZLEYiCi UFLEME BORULARININ YONLERININ DEGISTIRILMESI
e UFLEME BORULARININ YONLERININ SABITLENMES.
ANALIZI
EKiP UYELERI | _- N —
VE SiCiLNO
cozim GEZER TEMIZLEYiCi BORULARINI YAPISTIRICI MADDEYLE SABITLESTIRILDI.
UYGULANAN MAKINE SAYISI 1 UYGULANACAK MAKINE SAYISI 7
ONCE SONRA
(Fotograt, sekil vb. yOntemier kulindarak iyilesme Gnce durnsm agkianir) (Fotograt, seil vh. yontemier kuSiniarak fyiieme sonmsi durum aghiane)
HARCANAN (TL) KAZANG (TL)
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EK 10. S/Z prizma yoniiniin ayrilmasi

o " . KAIZEN NO
YUNGD ONCE/SONRA KAIZEN FORMU
1652
BOLUM ADI MAKINE ADI
PROBLEM y
PRIZMALARIN AYRILMASI
DURUM
ANALIZI PRIZMALARA iLK BAKILDIGINDA GOZLE AYRILMIYORDU
EKiP UYELERI
VESICILNO 1,154 ERDEM YENER 5487 GUVEN TURA
cozim . ] 2 )
KIRMIZI(Z) VE SARI(S) BOYA iLE BOYANARAK PRIZMALARIN KARISIK TAKILMASI ONLENDI.
UYGULANAN MAKINE SAYISI 10|[UYGULANACAK MAKINE SAYISI 0

ONCE SONRA
(Fotograt, zekil vb. yomtemier kufllmlarak iyilezme once durum agkismir) {Fotograt, jekil vb. yontemder kullmidarak iyilesme sonras duram sgkisnir)

HARCANAN (TL) KAZANC (TL)
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EK 11. Atki ve ¢ozgii icin ayri siplays ayarlama

'YCJN% KAIZEN NO
ONCE/SONRA KAIZEN FORMU —

BOLUM ADI 3. kisim bobin

PROBLEM Splice kalitesi

Bizden senraki dokuma ve ¢o6zgu departmani bobin dairesinden farkh
ozelliklerde splice digim istemektedir ornek

DOKUMA ince goruntusu cok dizgin splice istemekte

DURUM ANALIZI COZGU splice digiimde mukavemet gézetmektedir

EKiP UYELERI VE SiCILNO 4875 NECIP YUKSEL

(ozgl ve dokuma ipliginde kullanilacak iplikler igin ayn ozelliklerde

cozum prizma kullanildi
UYGULANAN MAKINE SAYISI 1 UYGULANACAK MAKINE SAYISI 10
ONCE SONRA
(Fotograf, sekil vb., yontemler kullnilarak (Fotograf, sekil vb. yontemler kullnilarak iyilesme
iyilesme 6nce durum aciklanir) sonrasi durum agiklanir)

4

Gncederkgin ipierde cift kanal prizmaNlyyGrdy tek kanal prizma kullanarak daha
simi sadece ¢0zou iplikierinde mukavemet saglam fazla beliioimayapak dereczde splace
olmasi igin ¢ift kanal prizma kullanibyor yaﬁﬁ?ﬁsr sadland

HARCANAN (TL) KAZANC (TL)
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EK 12. Siplays boy ayar egitimi

Y LS A

EGITiMi HAZIRLAYAN >
NECATI AKILLI

SAYFANO

KONU SPLICER BOY AYAR EGITiMI

gﬁ‘“‘%
%

BAKIM CEVRE GORSEL YONETIM i$ GUVENLIGI KALITE KUGUK DURUS POKA YOKE
O = =] - =) ] =)
SIFIR ARIZA SMED MALIYET AZALTMA SAGLIK TEMIZLIK URETIM VERIMLILIK

) B O a O a )
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EK 13. Siplays iinitesi makas ayari egitimi

YONOD AR,

EGITIMi HAZIRLAYAN . Sl § é‘
NECATI AKILLI SAYFA NO ; I’ﬂﬂ 8

KONU SPLICER MAKAS AYARI < §

‘; ) =g ; :l
—-- 3
-
Sar: ve kifmizi fuglaraayni anda
basilarakKig pr:’ses pozisyanuna

almir. Gamel dan 63. ménuye
gelinir ve degrd |
basilarak

234 derccede rvvak
Kesmivas ise Guace
5.5 analBTEFTIc ace

BAKIM CEVRE GORSEL YONETIM i§ GUVENLIGI KALITE KUGUK DURUS POKA YOKE
O O O O = O
SIFIR ARIZA SMED MALIYET AZALTMA SAGLIK TEMIZLIK URETIM VERIMLILIK

== =) @) = .. B O
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EK 14. Siplays iinitesi temizligi egitimi

YyONDD

- S5
EGITIMI HAZIRLAYAN A g %
%

NECATI AKILLI SAYFA NO

KONU SPLICER TEMIZLIGI

82



EK 15. Mekanik ve siplays diigiim tanim egitimi

YONDD TA
o g EGITIM NO e @ %
EGITiMi HAZIRLAYAN b DARC AR
6083 SAYFA NO lm s
KONU MEKANIK VE SPLICE DUGUM % @

Splice diigum: iki iplik ucunun hava yardimi ile birlesmesi sonucu olusur. Splice dugumde dikkat
edilmesi gerekenler saglam olmasi, iplikte ve dokunan kumas yizeyinde goruntlisinin dizgin
olmasidir.

Splice diigiim ornekleri

Mekanik dugiim: iplik kalitesine gore dokuma ve iplik makinelerinde kopan ipliklerin birbirine
baglanarak iki capraz mekanik ucun ters doénusiyle olusan dugumdir. Kumasin ylzeyinde gorantr.

Mekanik diigiim ornekleri

GORSEL YONETIM i5 GUVENLIGI KAUTE KUGUK DURUS POKA YOKE
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EK 16. Iplikler i¢cin ayr1 ayr1 siplays siiresi ve termo ayari

DF FORMU YONDD
A- BILGI SAYFASI
BOLOM: | iPLIK KAYITNO: | 27  |KAYIT TARHE|
[ URON ADI: | BROADWAY ATKI iPLIGI 163150722 | cozginNo: |
[] VERIMLLIK KALITE [] MALIYET [ oiéer
[[] isGVENUGI [ | HAMMADDE [ | TERMIN

PROBLEMIN ACIKLAMASL: Froaiem torif baiint v detoy igarir simal, 54 2K e cavog verilecakNe? Ne zaman? Nerede? Nesil? Madan? Kim?

sebep oluyor.

Broadway laitesi atkl ipligi olan 722 Yiin/MNylon/Pagastik EKRU ipliginin splice gdrintdsd mamul kumasta hataya

PROBLEMIN MEDENLERI: (Froblems sabep slar nedantar kik nadens kodar detayh agklanmaiiir]

Problemin sebebi splice noktasindaki pagastik miktannin daha yogun olmas daha yiksek blkimli bir splice
gorintisi olusturuyor.

L Hammadde Hatast

[ Konstruksiyon hatas: iplik hatasi [ | Chzgi-Dokuma hatast [ | Aprehatas [ | BoyaHamam [ | Plenlama  [] Diger

PROBLEMIN COZUMU-Problamin pésiimine dair detaydr bilgier wariimedidir.

Splice hava basing Gfleme sdresi azaltilarak spice bolgesinde iplik bikdmdne yakin bir gdrintu olusturuldu.

Caziam simiflandirmasi:

[] konstriksiyon defigiklifi [ | Proses deigikligi || Hammadeiplik defisiklign  [+] Makine dedisikigi [] Diger

iyilestirme hedefleri:

[] verimiiilk [ | Sorddrilebilidik =] Miser memnunyet [ Hehiretim [] Hammadde temin kolayhs

84



EK 17. Siplays iinitesi o-ring degisimi

YUN MP FORMU

MP FORM MNO: 11

A- BILGI SAYFAS!

BOLUM: | Bobin
EKIPMAN: Bobin Makinesi
PARCA Splicer Oring
KAPSAM:  [v] VERIMLILIK (] Kkauite (] mMaLiver [] oiéer
[] isGOVENLIGE [ Bakm [] TEsLimaT

PROBLEMIN AClKLAMASl:[PrnHﬂm tanfi balirii we datay iperir oimal, rom oz anzan gekiinds gene! fodelarden kagmifmaildir. |

Oringlerin zamanla sicakhgin etkisiyle malzerme ézelligini kayip edip, sertlesmesi nedeni ile splice kalitesi
bozuluyor ve tekrarl digim sayis artriyordu.

Malzeme Q6x2 viton aring-mm02072902007725 tip orings déndldi.

PROBLEM | M CE}EU M E':Probl'n-ml'n pizimiine doir detayh bigiler verimeiidir.{ Gr-Kozan pompas: digl Pompa yerine diyafram pompa ile
degistiriieli yering , x nofy kozgnde 33 e KTM/E5 model dikey santrifij pompa olan 1 nofu basi suyy pompoes: parine , 354d debili ZWA3S model
Dipafrom Pompa takelds vb. )

Form Noc120 Form 127-24.12 2004-00 Sayfa 1,2

85



EK 18. Siplays iinitesi aparati proses kontrol noktalarinin olusturulmasi

QMMATRIS
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ok ayar e 2004 yilina ait oldugu
gorild.
ik uglan [fler
Ug agma c
. . |naralel olacak sekilde| Ug agma basinci 4 | Ug agma
[plik biiktimniin tersi yoniimde | parametreleri, , .
. agilyormu? Ug ama | bar +/-0,1 olamals. | parametresi, | . HerTip | Teknisye
basingli hava tlenerek pligin ucu | Borucuklar, , Gode | ..., X [
basinci optimummu?| Borucuklar 3/9 |Ug agma basing Degisiminde| 1
agilr, Hava Basing . .\ w e
vt n. | BOMUCUKlar dogru | yonindeolmah, | regilatdri
Regtilatdrd .
yandemi?
Splcer boyunu
ayarlayan timaklar
Splice boyunu ayarlayan tiraklar | Spilce hoyunu | dogru calisiyormu? : Elle, gazle . ,
p Yl y piee Y RS Splicer Boy 1ECE HerTip | Teknisye Her igde boy ayarlannin
iplige batarak aglan iphlk uclarnn | ayarlayan | Tinak kammda o cetvel Ofimine| 1 X X o ol il
prizma kanalma geker, timak. bosluk varmi? L yardimi fle - : 2
Uzkamin yaphg ayar
dogrumu?
Splice Splice
‘ o arametresi, | Ayarlanan splice arametresi
Prizma kanahnda bulunan iplikler P o ¥ p. p. ! ,
o w Splicer parametresi | Ugagma basinci 6 | Splice basm |, HerTip | Teknisye
iktim yaniinde basingh hava . . v | GOTE | L AR ER N
o v we  wen o | TEDSANS), | dogrumu? Basingh |bar+/-0,1olamal. | regilatard, Dedisiminde|  n
verilerek bikilir ve dugimlenir. | ,
Splice basing | hava optimummu? Termo
regiilatdrii parametresi

YUN
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EK 19. Bobin makinesi kontrol formunun olusturulmasi

Bobin Makinesi ig Check List

Makine No:

Makine Model:

Tarih:

IE Mo

Gz tistii Toz Emis
Borusu
Cahsryormu/\Varmi

Parselenlerde
Kirik {Eksik Varm

Ust Enjeksyon Kolu
Emis Mesafesi
Ayarlirm

Ust Enjeksyon
Kolura Takilan
Ustiibii Varmi

Ig Freni
Basryormu

Adaptdr
Mesafesi
Ayarlimu

Balon kinci
seramigi
merkezdemildegi
Imi
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EK 20. Bobin makinesi iizerinde Kkaliteye etki eden Q noktalarinin olusturulmasi

YONDD TA
— EGITIM NO e i %
EGITIMi HAZIRLAYAN }m
Dilek Darcan SAYFA NO '% g

KONU Bobin Q noktalar

a1l KONTROL NOKTASI Rezerve kanah: iplik basglangig ucu
konigin i¢ kismina birakir. Konik
PARAMETRE REZEAVE KANALI barabana takilir ve rezerve kilavuz kanal
— iPLIK KANALA DUZGUN yardimi ile iplik el ile konige sardinlir.
SARILMIE MI? Her bobin degisimi esnasinda ipligin,
SORUMLU OPERATOR rezerve kanali digina tagmamasina
KONTROL FREKANS! | HER 308N DE&igiMinDE dikkat edilmelidir.

Q2 KONTROL NOKTAS! Ust emis kolu: Ust emi§ kolu ipligin
= = = ucunu bobinden alip dugumleyiciye
PARAMETRE - (splayz kanali)gétiren koldur. Bobin
DEGER Smm OUMALI mesafesi Smm olmalidir. Calisan Gniteler
devamli alarm veriyorsa emis kolu
SORUMLU OFERATOR mesafesi kontrol edilmelidir.
Q3 KONTROL NOKTASI Toz emis borusu kapag:: Toz emis
borusu iplik Gzerindeki toz ve ugunculan
PARAMETRE TOZ EMIF BORUSU KRR emer. Kapak dizenli calismazsa bobin
KAPAX DUZENU icine Ustibl gitmesine neden olur.
el CAUSIYORMU s .
SORUMLU OPERATOR
KONTROL FREKANSI J VARDIYE
Q4 KONTROL NOKTASI Toz emis borusu altindaki seramik:
TOT BN BORUSD Seramikler, ipligin gectigi yuzeylerdeki
PARAMETRE ALTINDAKI purizsuz pargalardir. Kirk ve ¢atlak iplik
SERAMIK A s s
e porselenleri iplikte t‘uyiuk. neps gibi hatalara
pE&ER caTLAK neden olur. Operatorierden beklenen kink
OLABILIR ve ¢atlak porselenler boys programina anza
SORUMLY OPERATOR bildiriminde bulunmahdir.
KONTROL FREKANSI 1/VARDIVE
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FX altindaki ve tustundeki seramik:
Seramikler, ipligin gectigi ylizeylerdeki
puriuzsaz pargalardir. Kirk ve gatlak
iplik porselenleri iplikte tiylik, neps gibi
hatalara neden olur. Operatérerden
beklenen kirik ve ¢atlak porselenler
boys programina anza bildiriminde
bulunmalidir.

KONTROL NOKTASI
Gs/aé
FX ALTINDAXI VE UZERINDEKI
PARAMETRE KLz
SERAMIKLERI
KiR TOZ VARMI

DeseR iPLik DUZGUN GECIYORMU
SORUMLU OPERATOR
KONTROL FREKANSI 1/ VARDIVE
Q7 KONTROL NOKTASI
PARAMETRE GOZ TEMIZLEME NOZULU
DEGER TEMIZLK
SORUMLUY OPERATOR
KONTROL FREKANSI 1/ VARDIYE
Q8/09

KONTROL NOKTASI

SPLAYZ KANALI VE UC ACMA

PARAMETRE BORUCUKLAR!
DESER TEMIZUK
SORUMLU OPERATOR
KONTROL FREKANSI 1/ VARDIYE
Q10 KONTROL NOKTAS!
PARAMETRE iPLIK ON TEMIZLEYICI
DESER AYAR XONTROLD
SORUMLU TAXIM LIDERI
KONTROL FREKANSI TiP DEGigiMI
Qi1 KONTROL NOKTASI
PARAMETRE IPLIK TANSIYON PULU
DESER CAPAX XONTROLU
SORUMLY OPERATOR
KONTROL FREKANSI 1/ VARDIYE

Goz temizleme nozulu: ipligin gectigi
ve ipligi okuyan yerdir. iplikteki
farkliliklar gorap hatah kisimlan
temizlenmesini saglar. Mutiaka temiz
olmalidir.(Ustiiba kir,toz)

Splice kanah ve ug agma
borucuklan: ipligin dagam yapildig:
yerdir. Ug agma borucuklarinin igi
splice kanali temiz olmalidir.

iplik 6n temizleyici: Iplik ylizeyinde
bulunan uguntulan temizler. iplige
zarar vermemesi igin her iplikte farkh
ayarlar kullanilir. Tip degisiminde takim
liderieri buna dikkat etmesi
gerekmektedir.

Iplik tansiyon pulu: ipliligin
tansiyonunu ayarlayan disklerdir.
Pullann yuzeyleri parazsuz olmahdir.




12 by iplik tansiyon alt klavuz seramigi:
Q Seramikler, ipligin gectigi ylzeylerdeki
UK TANSIYONU AT punizsuz parcalardir. Kink ve catlak
AR AT KLAVUZ SERAMIST iplik porselenleri iplik tiyiik, neps gibi
. : TR hatalara neden olur. Operatorierden
beklenen kink ve gatlak porselenier
SORUMLU OPERATOR boys programina arza bildiriminde
KONTROL FREKANSI HER GUN
Kops tizeri klavuz seramigi:
24013 Seramikleri, ipligin gectigi
KOPS UZER1 KLAVUZ yuzeylerdeki pirizsiz pargalardir.
PARANEE SERAMIGI Kirik ve ¢atlak iplik porselenleri iplikte
S tuylik, neps gibi hatalara neden olur.
SER INTROL EDILME:
= . e Operatorierden beklenen kink ve
SORUMLY OPERATOR catlak porselenler boys programina
RONTRUE SR MR B anza bildinminde bulunmahdir.
KONTROL NOKTASI
Q14 Alt emis kolu: ipligin ucunu kopstan
alip dugumleyiciye(splic kanali)gotiren
PARAMETRE ALT EMi5 KOLU KONTROLI koldur. Caligan Gniteler devamli alarm
N veriyorsa emis kolu kontrol edilmelidir
DE&ER TEMIZLK
SORUMLU OPERATOR
KONTROL FREKANSI 1/ VARDIYE
Q15 KONTROL NOKTASI iplik fren kontrolii: Splice
yaparken ipligin gergin durmasini
PARAMETRE IPUK FREN KONTROLU saélayan koldur. Balon kincilanin
capak kontrold yapiimasi gerekir.
DESER CAPAX XONTROLU
SORUMLY MEKANIK BAKIM
KONTROL FREKANSI HER HAFTA BASI
BAKIM CEVRE GORSEL YONETIM IS GUVENLIGI KALITE KUCUK DURUS POKA YOKE
O = O O = O O
SIFIR ARIZA SMED MALIYET AZALTMA SAGLIK TEMIZLIK URETIM VERIMLILIK
DUZENLENME TARIHI 02.06.2015 ONAY REVIZYON TARIHI REVIZYON NO
BOLUM Iplik Boiima
MAKINE GRUBU Tum Makineler
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13. OZGECMIS

Murat YILDIRIM 1986 yilinda Uludag Universitesi Tekstil Miithendisligi béliimiine
girerek basladig1 kariyerinde 1993 yilinda Yiinsa A.S. de ¢alismaya baslamistir. Isletmenin
kalite kontrol, kalite giivence, TPM, yalin ydnetim, 6 sigma, proses kontrol, laboratuvar
yonetimi ve ar-ge merkezi yonetimi olmak tiizere ¢esitli alanlarinda ¢aligmistir. Su ana kadar
cok cesitli egitimler alarak kariyerine devam etmis 2014 de basladig1 yiiksek lisans egitimini

2016 da bitirmeyi hedeflemistir. Evli ve 2 ¢cocuk babasidir.

Kalite Kontrol miidiirliigii sorumluluklari: Sorumluluk alani; elyaf satin alinmasindan
mamul kumas tiretimi sonuna kadar olan biitiin kontrol noktalarin1 kapsamaktadir. Bu
baglamda kalite kontrol noktalarin is iliskisi i¢inde bulundugu béliimlerle yakin ¢aligmasini
saglama, olusan problemlerin ¢6ziimii konusunda karar alma, boliimleri yonlendirme, bilgi
degisimini saglama problemleri analiz etme ve sentezleme sorumluluk alanim igindedir.
Kalite standartlar1 olusturma ve ikame etme, ISO 9001, 14001, 50001 ve 18001 standartlarini
uygun calisma. TPM biinyesinde Kalite plar1 olarak calisma ve projeler hazirlayarak firma
biinyesinde bu projelere kogluk yapma. Firma hedef ve KPI’larina uygun ¢alisma ve ekibi bu

yonde yonlendirmedir.

Ar-Ge Miidiirliigii sorumluluklari: Yiinsa Arge Merkezi Bilim Sanayi Bakanligi
tarafindan akredite edilmis bir Arge merkezidir. Bu kapsamda temel amac1 Tubitak (Teydeb)
ve Bilim Sanayi Bakanligi (Santez) destekli projeler yapmak. Projeler kapsami; maliyet
diistirme, ilk defa iiretilen yeni triinler, enerji tasarrufudur. Yiinsa Arge merkezi tarafindan
olusturulmus projelerde koordinator olarak gorev almaktadir. Arge merkezi yonetimini
yapmakta, yeni projelerin olusturulmasinda ve daha sonra bu fikirlerin projeye
doniistiiriilmesi siireglerini yonetmektedir. Universitelerle, Bilim Sanayi Bakanligi ve Tubitak
ile yakin is iliskisi i¢inde bulunmaktadir. Firmanin g¢esitli seminer, konferans ve

organizasyonlarda temsil edilmesi gorevini de yerine getirmektedir.
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