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Bu tezin tasarimi, hazirlanmasi, yiiriitiilmesi, arastirmalarimin yapilmasi ve
bulgularinin analizlerinde bilimsel etige ve akademik kurallara 6zenle riayet
edildigini; bu calismanin dogrudan birincil iiriinii olmayan bulgularin,
verilerin ve materyallerin bilimsel etige uygun olarak kaynak gosterildigini ve
alint1 yapilan calismalara atfedildigine beyan ederim.
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Son yillar i¢erisinde tekstil sektoriinde gerceklestirmis oldugu performans ve
bu performansa bagli olarak ortaya ¢ikan katma deger, istihdam imkanlar1 ve
sagladig1 doviz girdisi ile iilkemiz sanayiinin 6nemli bir giicii haline gelen
tekstil sektorii icerisinde hi¢ kusku yok ki onemli alt sektorlerden biri
pamuklu dokuma endiistrisidir. Pamuklu dokuma endiistrisi biinyesinde
dokuma hazirllk ve dokuma bdliimlerini igerinsinde bulundurur. Bu
boliimlerde verimlilik en onemli kavram olarak sodylenebilir. Verimlilik
kavrami boliimler igerisinde makinelerin fiili calisma siirelerinin toplam
caligma siirelerine orani ile hesaplanmaktadir.

Bu tez ¢alismasi ¢ercevesinde iiretim sonunda tip degisimi icin gerceklesen
diigiim isleminde harcanan tip degisim siirelerinin yiiksek oldugu tespit
edilmistir. Bu islemlerin minimize islemi i¢in dokuma ve dokuma hazirlik
boliimlerinde kullanilmast amaci ile yeni bir islem akis semasi
olusturulmustur. Bu islem akis semasma yerlestirilmek {iizere ¢ozgl
makinelerinin islem bitiminde diigiim olanagi saglayan yeni bir aktarma
makinesi tasarimi yapilmistir.

Yapilan tez calismasi boyunca gelistirilen yeni is akis semasi ve tasarim
neticesinde, dokuma hazirllk ve dokuma dairelerinde digim igin
geceklestirilen tip degisi stirelerini ciddi oranda azaltilmistir.

ANAHTAR KELIMELER: Dokuma, verimlilik, tip degisim siireleri,
randiman, tasarim



ABSTRACT

AN INVESTIGATION ON IMPROVEMENT OF KNOTTING TIME
IN TYPE CHANGE IN PLAIN CLOTH WEAVING
MSC THESIS
MELIK ALTAY
PAMUKKALE UNIVERSITY INSTITUTE OF SCIENCE
TEXTILE ENGINEERING
(SUPERVISOR: PROF. DR. YAHYA CAN)

DENIZLi, SEPTEMBER 2019

The cotton weaving industry includes weaving preparation and weaving
department. the most important concept in these section can be said as
productivity. The concept of efficiency is calculated by the ratio of the actual
working time of the machines to the total working time within the
departments.

With this thesis, it was found that the tip degisi times spent in the node process
for type changing were high at the end of production. In order to minimize
this time, a new work flow chart has been created for the use in weaving and
weaving preparation departments. A new transfer machine has been designed
to allow the warp machines to be knotted at the end of the process to be placed
in this work flow chart.

As aresult of the new work flow chart and design developed during the thesis
study, the tip degisi times for the knot in the weaving preparation and weaving
circles have been significantly reduced.

KEYWORDS: Weaving, efficiency, tip degisi time, yield, design

1



ICINDEKILER

Sayfa

OZET i
ABSTRACT ...uviiriinninnnnssanssnssssnsssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssasssssssssssssssssss ii
ICINDEKILER............ iiii
SEKIL LISTESI..ucuouiiieieeneeeenerenenenenenesesesesesesesesesesesesssesssssssssssesssssssssens iv
TABLO LISTEST c.uceuiuiuinnincnsinsiscnsinsiscnssinsssssssssssssssssssssssssssssssssssscs \
SEMBOL LISTEST c.cuucuiuninsininnisinscncnsesensensenssssissensesssssssssessessssssssscnse vi
ONSOZ.eeveeerereerereressesessesesessesssssssssssssssssassssssessssassssssesssssssssssessssssesessanes vii
Lo GIRIS oeerererrrrsssssssssssssssssssessssssssssssssssssesssessssssasssaseses 1
2. DOKUMA VE DOKUMA HAZIRLIK ISLEMI ...c.ccuniuncuncnncncsanecs 4
2.1 DoKUMA TSIEIMI ... 4
2.2 Dokuma Hazirlik TSIemi ........coeveveviveeieeeeeeeeeeeeeeeee e, 5
221  Cozgili COzmMe ISIEMi.....ocvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 5
2.2.1.1  Seri COzgl MaKINeSi .....c.ceevierieeeiieiieeieeriie e 6
2.2.1.2  Konik COzgli MaKINESI .....ccveeeviieeeiieeeiieeeiie e esvee e 7
2.2.1.3 Numune COzgili MaKinesi.........cccceereeeviienieiriienieeiiesieeieens 8

2.2.2  Hastllama ISIEmi .....c.ovovemiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 9

2.3 Temel OrGUIET ... 11
3. IS VE ZAMAN ETUDU....cuoueererererenererereresesesesesesesesssesesssesesssssssssssesns 14
4. LITERATUR ARASTIRMASI 16
5. MATERYAL VE METOT ...cccovieniinneicsnessancsssssssossssssasosssssssssssssssasss 21
S50 Materyal...o.eooiieiieeiieiee e 21

B T (<0 AU PSRRI 22
6. BULGULAR VE TARTISMA 30
6.1  Tip Degisim Siirelerinin Incelenmesi: Mevcut Durum................. 30
6.1.1  Hastllama IS1emi .......cooouomimimieiieieeeeeeeeeee e 30
6.1.2  DoKuma DaireSi ......ccevvieeririeeriieeeiiieeecieeeeiieesveeeereeeseveeenanee e 31
6.1.3  Hasillama Isleminde Hazirlik Siirelerinin Karsilastirilmasi... 33
6.1.4  Dokuma Isleminde Hazirlik Siirelerinin Karsilastirilmast...... 35
6.1.4.1 Bezayag: Orgii i¢in Hazirlik Siirelerinin Karsilastirilmasi 35
6.1.4.2 Dimi Orgii i¢in Hazirlik Siirelerinin Karsilastirilmasi....... 37
6.1.4.3 Saten Orgii I¢in Hazirlik Siirelerinin Karsilastirilmast....... 40

7. SONUC VE ONERILER ......ucueeeeereeeeeessssssssssssessssssssssssssssses 43
8. KAYNAKLAR 45
9. EKLER. ....cconiiiuiiniinaiosenssaiossssssssosssssssssssssssasosssssssssssssssssossssssssossssssasss 48
EK A Yeni Tasarim CizimIeri.........ccouveeeveeecieeeiieeeiieeciee e 48
OZGECMIS e eereeeeeeeesssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 52

i1



Sekil 2.1:
Sekil 2.2:
Sekil 2.3:
Sekil 2.4:
Sekil 2.5:
Sekil 2.6:

Sekil 2.7:

Sekil 2.8:

SEKIL LiSTESI

Sayfa
Dokuma teknigi (Baser 1998)........cooovveiieiiiiiieieeieeeeeeen 5
a) Caglik, b)Toplama taragi, ¢) Levende sarma kismi................... 7
Konik ¢Ozgli MaKinesi .......ccueevveeeiieriieiiieiecieeee et 8
Numune ¢0Zgl MAKINESI......ccccvreeriieeiiieeiieeeiie e eeree e 9
Hasil makinesi taslak gorintimi...........ccoevveeiieniienieeniienieeienne, 10

Hasil makinesi boliimleri A)Levent cagligi, B)Hasil tekneleri,
C)Kurutma iinitesi, D)Cekim silindiri ve sarim mekanizmast,
E)Has1l makinesi genel gorinlim ...........ccccvveevvieeiieeeeieeeieenns 10

Bezayagi orgili goriiniimleri A)Bezayagi 6rgii raporu, B)Bezayagi
orgli dokuma goriiniimii, C)Bezayagi orgii atki kesiti, D)
Bezayagi orgii ¢ozgii kesiti (Caglayan 2015)......ccccccevvenennnene. 11

Dimi 6rgii gértintimleri A)Dimi 6rgii raporu, B)Dimi 6rgi
dokuma goriiniimii, C)Dimi 6rgii atki kesiti, D)Dimi 6rgii ¢o6zgii
kesiti(Caglayan 2015) .....cooviieiiieieieeeee et 12

Sekil 2.9: Saten 6rgii goriiniimleri A)Saten orgii raporu, B)Saten orgii
dokuma goriiniimii, C)Saten orgii atki kesiti, D)Saten 6rgii
¢ozgli kesiti (Caglayan 2015) ......cccevvvieniieiieieeiieieeeeee e, 13
Sekil 3.1. Is Etiidiiniin kapsami1 ve amac1 (Ugiincii 2015) .....coooovevevevevnnnne. 15
Sekil 4.1: Dokuma makinasi tip degisimi Kaizen ¢alismasit % randiman
kay1iplart (Tas 2015) ..ooeeiieiieeeeeee e 20
Sekil 5.1: Karl Mayer numune ¢6zgii makinesi..........cccceeveereeeiiieneeeeeennen. 23
Sekil 5.2: Beninger hagil Mmakinesi..........cocveeeeivieeciieeniiieeeiie e 23
Sekil 5.3: Picanol Dokuma maKinesi .........cc..cceveeevuieeniniresirieeeiieeeiee e 25
Sekil 5.4: A:Staubli diigiim makinesi B:Farkli incelikteki iplik diigiimii.... 26
Sekil 5.5: Mevcut i$ aki$ SEMASI .......cccvveeeiuieeeiiiieeieeeciee e e 26
Sekil 5.6: Yeni sistem i$ aK1S SEMAST .....c.vvveeeeiuiiieieiiiiee e 27
Sekil 6.1: Bezayagi orgili diigiim iglemi tip degisi slireleri ..........ccceveennenne 36
Sekil 6.2:Dimi orgii diiglim islemi tip degisi stireleri ........cccceeevveevveeerieens 39
Sekil 6.3: Saten orgii diigiim islemi tip degisi siireleri..........cceevvereeenennee. 42

v



TABLO LISTESI

Sayfa

Tablo 4.1: Makinelerin haftalik olarak ¢alisma ve durus siireleri (Senol ve

digerlert 2009). ...ooiiieiieeieeee e e 18
Tablo 5.1. Iplik numaralarina (Ne) gore dokuma tezgahi hizlari(dev/dk) ... 25
Tablo 5.2. Dokuma tezgahlar1 islem akis semasi.........ccceevveeeriiennveennnnn. 28
Tablo 5.3. Is-zaman etiit fOrMU ............ocvoveveveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseseseeans 29
Tablo 6.1. Hasillama islemi takim hazirlama i¢in gerekli standart

ZAMANIAT ..ottt 31
Tablo 6.2. Dokuma makinesi is baglama standart zamanlari....................... 32
Tablo 6.3. Hasil makinesinde mevcut sistem ve yeni sistem standart

SUTELETT ..t 33
Tablo 6.4. Hasil makinesi is adimlar i¢in gerekli standart zamanlar .......... 34
Tablo 6.5. Bezayagi orgii diigiim islemi i¢in is zaman etiidii ...................... 35
Tablo 6.6. Bezayag1 0rgii tiretim SUreleri.......coevveerieeiiienieniieieeieeieeee 36
Tablo 6.7. Dimi 6rgii diiglim islemi i¢in is zaman etiidii..........c.ccceeveeennennne 38
Tablo 6.8. Dimi 6rgii tiretim SUreleri ........ccoeveveiieiieiiiieiecieeeee e, 39
Tablo 6.9. Saten orgii diigiim islemi i¢in is zaman etlidii .........c.cccecveeennennn. 41
Tablo 6.10. Dokuma tezgahi saten orgii liretim stireleri.........c.ccecevvenennnene 41



SEMBOL LISTESI

BMPN: Business Process Modeling Notation
SPSS: Statistical Package for the Social Sciences
Ki-Kare: Bagimsizlik Testi

dk: Dakika

M.O. : Milattan Once

CMC: Karboksi Metil Seliiloz

PVA: Polivinilasetat

Ne: Ingiliz Iplik Numaralandirma Sistemi

Dev: Makine Hiz Birimi

% R: Yiizde Randiman

m: Metre

vi



ONSOZ

Yiiksek lisans tezi kapsaminda hazirlamis oldugum “ Bez Dokuma
Isletmelerinde Randiman Kayiplarmin Incelenmesi” isimli calismanimn
hazirlanmasinda hig bir yardimini, sabir ve anlayisini benden ve ¢alismamdan
esirgemeyen Danigsman Hocam Prof.Dr. Yahya CAN’a sonsuz tesekkiirlerimi

sunarim.

Son olarak da ailemin her bir ferdine, ¢alismalarimi gergeklestirdigim
dénem boyunca bana gosterdikleri anlayis ve yardimlarindan otiirii tesekkiir

ederim.
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1. GIRIS

Glinlimiizde rekabet ulusal olmaktan ¢ikmis ve uluslararasi platformlara
erismistir. Bu kosullarda rekabet giliciinii korumak ve gelistirmek isteyen firmalarin
strateji ve vizyonlarimi gozden gecirmeleri gerekmektedir. Streteji ve vizyonlarinin
yaninda degisimlere hizli ve uygun olarak tepki verebilmek amaci ile tim iiretim

adimlarini, siireclerini ve planlamalarini kontrol etmeleri gerekmektedir.

Giliniimiizde, Cin ve Hindistan gibi iilkelerin tekstil sektoriine hizli girisleri
birgok tekstil iilkesinde oldugu gibi lilkemizdeki igletmecileride endiselendirmektedir.
Tekstil isletmelerinde randiman ve verimlilik kavramlarini eskisinden daha g¢ok
onemsemeleri, miisterilerin istekleri dogrultusunda hizli cevap verebilmeleri yoniinde
caba gostermeleri gerekmektedir. Yiiksek randimanli ve verimli olmak isteyen
isletmelerin Oncelikli olarak, en kisa siirede iiretim, dogru zamanlama planlar1 ve
tiretim kayip siirelerini minimum olmasini saglayarak {iretimde darbogaz olusumunu
Onleyecek is akis semalar1 olusturmalari ve bu semalar1 en dogru sekilde uygulamalar

gerekmektedir.

Giliniimiizde isletmeler arasinda rekabet olabildigince artmistir. Hammadde
teminindeki zorluklar, enerji ve is giicliniin pahaliligi ve doviz fiyatlarindaki ani
degisimler dokuma isletmelerini olduk¢a zorlamaktadir. Bu durumda kar marjlar
olabildigince azalmis neredeyse basabas noktasindaki fiyatlarla isletmeler giinlerini
kurtarmaktadirlar. Bu durum siirdiiriilebilir bir durum degildir. Ozellikle katma degeri
ylksek olmayan {iriin iireten, bez dokuma isletmelerinde verimlilik, her zaman

oldugundan daha 6nemli hale gelmistir.

Verimlilik (prodiiktivite), israf ve savurganliktan uzak, kaynaklar1 en uygun
bicimde kullanarak iiretmek demektir. Teknik anlamda verimlilik, "iiretilen mal ve
hizmet miktar1 ile bu mal ve hizmet miktarinin {retilmesinde kullanilan girdiler
arasindaki oran” olarak tanimlanir ve ¢ikti/girdi olarak formiile edilir. Bu oranda
“Cikt1” iiretilen mal ya da hizmetin; “Girdi” ise bunlar iiretirken kullanilan is giicii,

sermaye, enerji, hammadde vb. kaynaklarin fiziksel ya da finansal biiyiikligiinii ifade



etmektedir. Verimlilikteki temel amag¢ daha az kaynak (girdi) kullanarak, daha fazla
{irlin (g1kt1) saglayarak, karlihig1 ya da fayday yiikseltmektir (Ugiincii 2015).

Verimlilik artis1 asagidaki sekillerden biri ile saglanabilir:
e (Girdi miktarindaki artis oranindan daha yiiksek oranda ¢ikti
e Ayni miktarda girdi kullanilarak daha fazla ¢ikt1
e Girdi miktar1 azalirken ¢ikti miktarinda artma
e Daha az girdi miktar1 kullanilarak ayni miktarda ¢ikti

e ikt azalis oramindan daha fazla oranda azalan girdi kullanimi (Ugiincii 2015).

Dokuma siiresince etkin ve saglikli planlama, randiman, verim ve en 6nemlisi
teslim siireleri bakiminda degisiklik gosteren taleplerin zamaninda karsilanabilmesi
basarisini olusturur. Verimli liretim sistemlerinin gelistirilmesi amaciyla olusturulan
semalar kullanan isletmeler dogru planlama ile rekabet avantajlarini ellerinde tutmay1
basarirlar. Ciinkii birden fazla kumas siparisleri birden fazla dokuma tezgahi {izerinde,
siparislerin termin tarihlerinin karsilamasi ve ayni1 zamanda maksimum tezgah verimi
saglanmasi konular1 altinda ¢izelgeleme oldukca karmasik bir yer almaktadir. Bu
durumlar netisicesinde diizglin is akis planlamar1 yapmak icin siparisleri benzer
Ozelliklerde gruplandirmak gerekmektedir. Gruplandirma islemi planlamanin ve 6n
hazirliklarin hizlandirilmasina olanak saglar. Fakat dokuma gibi dar bogaz olusturulan

kisimlar i¢in tezgah tip degisi siirelerinin goz dniine alinmasi1 gerekmektedir.

Dokuma dairelerinde tezgahlara yapilan siparis yiiklemeleri sirasinda
harcanan zaman (tip degisi siireleri) makine duruslarmin biiylik bir kismini
olusturmaktadir. Isletmeler tip degisi siirelerini kisaltarak dokuma tezgihlarmin
maksimum randimanda c¢alismalarint saglamalar1 gerekmektedir. Maksimum
randimanla tezgdh calistirmayr saglayan isletmeler verimlilik olarak artig

gostermektedir.

Tekstil sektoriinde verimlilik artisi, miisteri isteklerinin zamaninda
karsilanmasini, hizli iiretimlerin saglanmasini, termin siirelerinin azaltilarak taleplere
hizli cevaplarin verilmesini ve iiretim hattindaki makinelerin verimli ¢calisarak aginma
pay1 siirelerinin azaltilmasini saglamaktadir. Tiim bu durumlar tekstil isletmecilerinin

rekabet avantajlarin1 kaybetmelerini engelemektedir.



Dokuma isletmelerinde iiretim kayiplarin1 veya iplik kopuslarini kabul
edilebilecek seviyeye indirilmesi i¢in yapilan ¢alismalar, isletmenin verimliliginde
bliyiik rol oynamaktadir. Verimli isletmeler ayn1 zamanda karli isletmelerdir. Makine
ve ekipmanlarin yeni ve teknolojik olmasi, bu makine ve ekipmanlarin bakimlarmin
gerektigi sekilde ve gerektigi zaman yapilmasi, kaliteli ve mukavemeti yliksek
iplikler kullanilmasi, ¢calisanlarin egitimli olmas1 ve motivasyonlariin yiiksek olmasi
gibi pek cok faktoriin bir arada kontrol edilmesiyle yiiksek randiman, kaliteli mamul

ve yiiksek karlar gelebilecektir.

Dokuma isletmelerinde randimani etkileyen pek ¢ok faktor vardir. Oncelikle
iplik mukavemeti en 6nemli parametredir. Iplik kopuslar1 sebebiyle yasanan iiretim
kesintileri hem randimani diisiirecek hem de iiriin kalitesini olumsuz olarak
etkileyecektir. Atk1 ve ¢ozgii ipligi kopuslari makinenin randimanini, iiriin kalitesini
ve maliyetini dogrudan etkilemektedir. Duruslarin azaltilmasi i¢in ¢ok Snemli bir
unsur dokuma makinesi ayarlarinin dogru yapilmasidir. Bu tezin amaci bez dokuma
islemleri sirasinda dokuma makinesinde yeni is baglarken gecen siirelerin azaltilmasi

ve bu sayede dokuma makinesi randimanini artirmaktir.



2. DOKUMA VE DOKUMA HAZIRLIK ISLEMI

Bu boliimde oncelikle dokuma ve dokuma hazirlik islemleri olan; ¢ozgl
¢ozme, hasillama, taharlama ve diigiim siiregleri hakkinda kisa bilgiler verilecektir.

Sonrasinda ise dokuma igslemi detayli olarak agiklanacaktir.

2.1  Dokuma Islemi

Dokumanin ge¢misine bakildiginda, ilk dokuma tezgadhinin Misir, Cin,
Mezopotamya ve Hindistan uygarliklarinin ilk  donemlerinde kullanildig:
goriilmektedir. Bazi tarihgilere gore dokuma teknigi Mezopotamya da M.0O. 5000’1i
yillarda bilindigi diistiniilmektedir. Bu diisiincelere gore Asya ve Avrupa’nin bir¢ok
bolgesine buradan yayildigr diistiniilmektedir. Avrupa ortacagda dokuma ile
tanismistir. Ronasans donemini takip eden yillarda dokuma &ncelikli olarak italya’da
gelismistir. Daha sonralar ise Italya’daki dokumacilarin Fransa’ya gd¢ etmesi ile
Lyon ve Paris dokuma merkezleri olmustur. ilk tekstil fabrikas: Ingiltere’ de 1520°li
yillarda kuruldugu diisiiniilmektedir. John Kay’in 1700’1 yillarda hareketli mekik
mekanizmasini bulmasi1 ile dokumacilik sektorii hizli bir sekilde gelismeye
baglamistir. 1787 yilinda ilk otomatik dokuma tezgdhi patenti Dr. Cartwring
Tarafindan alinmistir. Rene Jacquard 1804 yilinda jakarli sistemi icat etmis ve

dokumacilik alaninda Avrupa teknik bir diizeye ulasmistir (Onder ve digerleri 2001).

1890’1 yillarin baglarinda bu giinlere kadar yapilan gelismeler dokuma
makinalarinin verimlilik ve dayamkliliklari yoniinde olmustur. Ingiltere’de 1894
yilinda otomatik bobin degistirme sistemi icat edilmistir. Daha sonraki yillarda ise
dokuma tezgahi lizerinde atki atma mekanizmalar ve agizlik sistemleri iizerine

caligmalar ve aragtirmalar yapilmistir.

Kumas, egirme ve baska sekillerde iplik haline getirilen her cins maddeden
tiretilmis olan, dokunan, oriilen veya farkli olarak sadece lifleri farkli metotlarla
tuturarak bir biitiin haline getirme yoluyla olusturulan yapi, dokuma kumas,
dosemelik, haly, triko, kece vb. dir. Dokuma, ¢6zgii ve atki olarak adlandirilan iki iplik
sisteminin belirli bir diizen ile birbirine dik a¢1 olusturacak sekilde baglanti kurmasi

islemidir. Dokumacilik ise ¢esitli lif veya iplik tiirlerinin belirli bir desen kullanilarak
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birlestirilmesi yoluyla, bez ya da kumas elde edilmesine yonelik yapilmig olan tim

islemlere denir (Corekcioglu 2006).

Dokuma siireci, atki ve ¢ozgii ipliklerinin hazirlanmalarini1 ve devaminda bu
iki farkli ipligin dokuma tezgahlarinda kumas haline getirilmesine kadar olan
islemlerin tiimiinii kapsamaktadir (Baser 1998). Sekil 2.1°de dokuma teknigi semasi

goriilmektedir.

§02gu iplikier:

/ oy A\ atk: ipligi

Sekil 2.1: Dokuma teknigi (Baser 1998).

2.2  Dokuma Hazirlik islemi

Dokuma siireci i¢in bir takim 6n hazirlik islemleri yapilmasi gerekmektedir.
Bu hazirlik sistemlerinin tiimiine birden dokuma hazirlik islemleri olarak adlandirilir.

Dokuma hazirlik islemleri; ¢ozgii ¢ozme ve hasillama seklindedir.

2.2.1 Cozgii Cozme Islemi

Kumaglarda atki iplikleriyle birlikte baglanti olusturan kumas yapisindaki
boyuna iplikleri ¢6zme islemidir. Dokunacak olan kumas tipi ve ozelliklerine baglh
olarak belirlenen siklik, uzunluk ve sayida ¢6zgii ipligini iki tarafinda dairesel
destekler bulunan bir silindir {izerine sarma islemidir. Cozgii iplikleri dokuma
tezgahinda atki ipliklerine gore daha fazla ve siirekli olarak gerilim altinda olacaklari

icin mukavemet degerleri yiiksek ve gerilime dayanikli ipliklerden tercih edilir.
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Cozgii iplikleri dokunan kumas cinsine gore farkliliklar gdsterebilir. Bu
farkliliklar iplik renklerinden iplik numaralarina kadar degisebilir. Bu farkliliklar g6z
oniine alindiginda farkl ¢6zgii ¢ozme sistemlerine ihtiya¢ duyulmustur. Bu ihtiyaglar
dogrultusunda farkli ¢ozgii makinalar iretilmistir. Gelistirilen farkli ¢6zgii ¢6zme
sistemlerinin yaninda kisa metrajdaki numune {iretimler icin ise numune ¢ozgi

makinalari da tiretilmistir.

2.2.1.1 Seri Cozgii Makinesi

Tek iplik ¢esidinden veya sinirhi renk raporu igeren ¢ozgiilerin uzun metrajda
hazirlanmasinda kullanilir. Seri ¢6zgli hazirlama sisteminde ¢ozgiiler dnce kismi
levent olarak isimlendirilen leventlere diisiik siklikta ve uzun metrajlarda sarilir. Daha
sonra dokumadaki siklig1 verecek sayida kismi ¢ozgiileri birlestirme makinesinde veya
hasil islemi sirasinda birlestirilerek dokuma levendine sarilir. Ornegin 6300 telden
olusan bir dokuma levendinin hazirlanmasi i¢in 700 ¢ozgii ipliginin(telin) sarildig1 9
adet kismi levent hazirlanir. Daha sonra hazirlanan leventler birlestirilerek 700 X 9
=6300 telden olusan dokuma levendi hazirlanir. Seri ¢6zgii makinasi incelendiginde

ti¢ kisimdan olusur. Bu kisimlar;
I. Caglik (a),
2. Toplama taragi (b),

3. Levende sarma kismi (¢) seklindedir. Sekil 2.2°de gosterilmektedir.



Sekil 2.2: a) Caglik, b)Toplama taragi, ¢) Levende sarma kismi

2.2.1.2 Konik Cozgii Makinesi

Cagliktan gelen ¢ozgii iplikleri kisimlar halinde dokuma levendindeki siklikta
konik tambura yan yana sarilir. Konik tambura sarilan kisim sayisi dokuma
levendindeki toplam tel sayisini verecek sayida olur. Konik tambura istenen uzunluk
ve sayida sarilan ¢ozgiiler daha sonra dokuma levendine aktarilir ve dokuma levendi

hazirlanmis olur. Konik ¢6zgii kisimlari;

I. Caglik,

2. Capraz taragi,
3. Toplama taragi,
4, Klavuz silindiri,

5. Baski silindiri,

6. Konik tambur,



7. Levende aktarma seklindedir. Sekil 2.3’te gosterilmektedir.

Sekil 2.3: Konik ¢dzgii makinesi

2.2.1.3 Numune Cozgii Makinesi

Kisa metrajli ¢ozgiilerin tek veya smirli sayida bobinden c¢ekilerek
hazirlanmasi1 amaciyla gelistirilmis bir ¢6zgii hazirlama sistemidir (Sekil 2.4). Konik
¢ozgii hazirlama sistemi ile karsilastirildiginda kisa metrajli ve renk raporu caglik
bobin kapasitesini asan ¢ézgiilerin hazirlanmasinda avantaj olusturmaktadir. Numune
¢Ozgii hazirlama islemi ile seri ve konik ¢6zgii hazirlamada kullanilan caglik sistemi
ortadan kaldirilmakta ve ¢ok daha kiigiik alanda ¢o6zgli hazirlama islemi

gerceklestirilmektedir.



Sekil 2.4: Numune ¢dzgii makinesi

2.2.2 Hasillama islemi

Esas olarak dokuma isleminin randimanini artirmaya yonelik olarak ¢ozgii
ipliklerine uygulanan bir islemdir. Dokuma islemi sirasinda ¢ozgii iplikleri yeni
atilacak atki icin agizlik acildigi anda yer degistirirler. Bu islem her atki igin
tekrarlanir. Tekrarlanan islemler sirasinda ¢ozgii iplikleri gerek siirtlinme gerekse
gerilimden dolay1 yipranirlar. Ayrica kumas ¢izgisine kadar ¢ézgii iplikleri metal
ylzeylere (arka koprii, lamel, giicii, tarak ve mekik) siirekli olarak temas halindedir.
Bu durum ¢ozgii ipliklerinin tiilylenmesine ve aginmasina neden olur. Asinan ¢ozgii
iplikleri kopuslara neden olarak dokuma tezgahini durdurmaktadir. Bu durum dokuma
randimaninin diismesine neden olur. Dokuma randimanin diismemesi i¢in ¢ozgi
ipliklerine hasillama islemi yapilarak mukavvemet artirilir ve tiiyliiliik minimize edilir.
Hasgillama isleminde hagil maddesi olarak yapistiricilar (vaks, nisasta vb.), yumusatici

maddeler, su tutucu maddeler ve antiseptikler kullanilir.
Hasil makineleri (Sekil 2.5);

1. Levent cagligi (A),
Hasil tekneleri (B),
Kurutma finitesi (C),

Cekme silindiri (D),

A

Sarim mekanizmasindan olusur (D) (Sekil 2.6)
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Sekil 2.5: Hasil makinesi taslak goriiniimii

Sekil 2.6: Hasil makinesi boliimleri A)Levent cagligi, B)Hasil tekneleri, C)Kurutma tinitesi, D)Cekim
silindiri ve sarim mekanizmasi, E)Hasil makinesi genel goriiniim
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2.3 Temel Orgiiler

Bezayag1 Orgii; dokuma orgiileri arasinda en basit orgii tiiriidiir. Atki
ipligininin kumas boyunca ¢6zgii ipliklerinin bir altindan bir iistiinden gecerek ve diger

atki ipliginin ters hareket ederek olusturdugu orgii tipidir (Sekil 2.7).

Bezayag1 orgii tipi Orgii tipleri arasinda en kiigiik rapora sahip orgii tipidir.
Orgii raporunda iki ¢ozgii ipligi ve iki atk1 ipliginden olusur. Orgii tipleri arasinda atki
ve ¢ozgl ipliginin en fazla baglant1 kurdugu 6rgii tipidir. Bu nedenle bezayagi orgii

tipi kumaglar dayanikhidirlar.

Bezayagi orgiiye sahip kumaslarin her iki yiiziinde goriiniisler aynidir. Kumas
tizerine herhangibir desen uygulamasi yapilmamis ise Bezayagi Orgiiniin kumas
desenine bir etkisi yoktur. Bezayag1 orgiiye sahip kumaslar en basit ve dayanikli
kumas olduklar1 i¢in pamuk, yiin, sentetik, ipek iplikler ile yapilan dokuma tipi
kumaslar i¢in uygundur. Bu yiizden; gomleklik, astarlik, elbiselik, branda kumaslar,

mutfak takimlar1 gibi her sektorde ve alanda kullanim alanina sahiptir.

Sekil 2.7: Bezayagi orgii gortiniimleri A)Bezayagi orgii raporu, B)Bezayagi 6rgii dokuma goriiniimii,
C)Bezayag orgii atki kesiti, D) Bezayag orgii ¢ozgii kesiti (Caglayan 2015)

Dimi Orgii; dimi 6rgiiliir kumaslarda her ¢dzgii ipligi kendi atki ipligiyle ve

birbirlerinin pesi sira baglanir. Bu nedenle baglant1 noktalar1 sola veya saga dogru bir

hat olusturur. Kumas iizerinde diagonal bir ¢izgi halinde bir goriiniim olusur. Bu

goriiniime dimi yolu denir.

En kiiciik dimi orgli 3 atki ipli§ ve 3 ¢ozgii ipliginden olusur. Dimi 6rgii
raporlarinda atki ve ¢6zgii sayilari birbirine esittir (Sekil 2.8). Dimi diagonali sol yollu
(S)dimilerin sagdan sola, sag yollu (Z) dimi orgiilerinde ise soldan saga dogru

yukselmektedir. Dimi 6rgiilii kumaslarda kumasin her iki yiizii birbirinden farkl
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goriiniime sahiptir. Dimi Orgililerde kumasin 6n yiizii sagdan sola diagonal bir yol

izlerse kumasin arka yiizii soldan saga dogru diagonal yol izler.

Dimi orgiiler Bezayag: orgiilere gére daha fazla siklikta dokunabilir. Bundan
dolay1 dimi 6rgiilii kumaslar Bezayagi kumaslara gore daha kalin ve agir bir kumas

olusturmak miimkendir. Dimi orgiilii kumaslarin agir olmasi kolay burusmasini

s

Sekil 2.8: Dimi 6rgii goriiniimleri A)Dimi 6rgii raporu, B)Dimi 6rgii dokuma goriiniimii, C)Dimi 6rgii
atki kesiti, D)Dimi 6rgii ¢6zgii kesiti(Caglayan 2015)

engeller.

Saten 6rgii; 6rgli raporu icerisinde iplik baglanti noktalarmin birbirleri ile hi¢
temas etmeyecek bigimde daginik olarak yerlesen temel dokuma orgiilerindendir.
Saten her atki ve ¢ozgii birbirini sadece bir kez baglar ancak bu baglama dimi 6rgiide
oldugu gibi sirali degildir. Her baglanti birbiriyle temas etmeyecek bigimde dagitilmis

oldugundan dolay1 herhangi bir yol olusturmaz.

En kiigiik saten orgli 5’1i satendir. Bu oOrgii tipi 5 ¢ozgii ipligi ve 5 atki
ipliginden olusur. En biiyiik raporu 20 ¢ozgii ipligi ve 20 atki ipliginden olusur. Saten
orgiilii kumaslar, dimi oOrgiiler gibi diyagonal yollar olusturmadigi i¢in ve uzun
atlamalar olusturdugundan parlak, yumusak, dokiimlii ve priizsiiz kumas yapilari

olusturur (Sekil 2.9).

Saten orgiiler ¢ozgii sateni ve atki sateni olmak tizere ikiye ayrilirlar. Cozgii
sateni atki ipliginin O6rgli raporu igerisinde her sirada sadece birkez {ist yiizeyde
goriildiigli ve baglant1 yaptig1 orgiilerdir. Atk sateni ise ¢6zgii ipliginin 6rgii raporu
igcerisinde hersirada sadece bir kere iist yiizeye ¢ikarak baglanti yaptig1 saten orgii

¢esidine ise atki sateni ad1 veriler.
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Sekil 2.9: Saten orgii goriiniimleri A)Saten 6rgii raporu, B)Saten 6rgii dokuma goriiniimii, C)Saten
orgii atki kesiti, D)Saten 6rgii ¢ozgii kesiti (Caglayan 2015)
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3. IS VE ZAMAN ETUDU

Uriin veya hizmet iireten isletmelerin en temel kurulus amaglarindan birisi de
kar elde etmektir. En basit anlamiyla kar; bir lirlin veya hizmetin satisindan elde edilen
gelirden, o {riin veya hizmetin elde edilmesi i¢in yapilan toplam harcamanin
cikartilmasiyla elde edilen meblagdir. Bu haliyle kar1 artirmanin iki yolu vardir. Ya

satig gelirleri artmali ya da iiretim malilyetleri asagiya ¢ekilmelidir.

Ulusal ve uluslararasi rekabetin olabildigince artmasi sebebiyle, bir {iriiniin
satis bedelinin artirilabilmesi pek de miimkiin goriilmemektedir. Bu durumda
karhiligimmin artirilmast hi¢ olmazsa isletmelerin iiretime devam edebilmeleri ig¢in

iretim maliyetlerinin azaltilabilmesi kaginilmaz goriilmektedir.

Tekstil sektoriindeki liretim maliyetleri i¢cinde en onemli maliyet kalemleri;
hammadde, enerji, amortisman ve iscilik giderleridir. Isletmeler bu iiretim
giderlerinden sadece iscilik giderlerini azaltilabilirler. Zira hammadde, enerji ve
amortisman, isletme dis1 faktorlere bagh bir baska deyisle etki edilemeyen iiretim

giderleridir.

Iscilik giderleri icin de; isgiye Odenmesi gereken briit iicret yasalarla
belirlenmis ve dolayisiyla isletme tarafindan degistirilemeyen bir husustur. Burada
isletmelerin, verimliligi ve dolayisiyka karlilig1 artirabilmesi i¢in elllerinde kalan tek
argiiman, ayni igi ayni kalitede daha az sayida isci ile yapabilmektir. Tekstil sektoriinde
gelisen teknoloji ile birlikte artan otomasyon, bu konuda isverenlerin elini

kolaylagtirmaktadir.

Tiim bu agiklamalarla birlikte; miihendisllikte verimliligi artirma teknikleri
icinde siklikla kullanilan yéntemlerden birisi de is ve zaman etiidiidiir. Is ve zaman
etiidiinde is¢iler tarafindan yapilan isler, daha kiiglik parcalara ayrilamaz en kiiciik
parcalar halinde degerlendirilir. Her bir parga is i¢cin de kronometrelerle zaman etiitleri
yapilir. Ol¢iim yapilan islerde calisan isciler, ortalama seviyede tecriibeye ve egitime
sahip isciler olmalidir. Is parcalarmin siirelerinin ve is¢ilere taninmasi gereken toplam
dinlenme siirelerinin toplami ile bir is i¢in gereken minimum siireler hesaplanir. Bu
haliyle isletmelerde liretim miktarmin ve mamul kalitesinin azalmadan islerin devami

icin gereken minumum is¢i sayilar1 hesaplanabilir.
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Is etiidii sadece sistemi iyilestirmekle kalmaz, ayni zamanda islemler igin
gerekli standart zamanlar1 da tespit eder. Bu sayede iiretim planlama ve kontrolii ile
tesvikli iicret sistemlerinde onemli yararlar saglar. Uriin veya hizmet iireten
isletmelerde miihendislerin ana amaclar1 verimlilik diizeyini yiikseltmek, kapasiteyi
artirmak, maliyetleri diislirmek ve calisma ortamini iyilestirmektir. Verimliligin
artirilmas1 mevcut kaynaklardan daha etkin yararlanmak ile gerceklestirilebilir. Is
etiidii bu amaca ulasmanin en etkin yollarindan biridir. Is etiidii, sistemin mevcut
durumunun sorgulanmasi ile baglar, yerine performansinin daha yiiksek olmasini
saglayacak revizyon ya da alternatif sistem Onerilerinin gelistirilmesi ile devam eder
ve son olarak da, Onerilerin gerceklestirilmesi halinde katlanilacak yatirim
maliyetlerini, elde edilecek performans artisi ile kiyaslayarak, yatirimin getiri oraninin

hesaplanmas yolu ile karar vericilere yardime1 olur (Ugiincii 2015).

) METOT ETUDU

Isi kolaylastirmak ve yapiligi
icin daha ekonomik
yéntemler gelistirmek

l

~ ig OLcUMO
Isin yapilma stresini
belirlemek

|

YUKSEK
VERIMLILIK

iS ETUDU

’

Sekil 3.1. Is Etiidiiniin kapsanu ve amac1 (Ugiincii 2015)

Is etiidiiniin baslica temel amaclar1 sunlardir.

e Gereksiz faaliyetlerden kurtulmak
e Gerekli faaliyetleri miimkiin olan en ekonomik sekilde diizenlemek
e Uygun ¢alisma yontemlerini standartlastirmak
e Isile ilgili dogru zaman standartlarini belirlemek
e Uretimde kullanilan faktérlerden yararlanma oranini artirmak
o Isgiiciinii egitmek
e Mevcut calisma kosullarindan daha iyi calisma kosullarina gegmek
(Ugiincii 2015)
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4. LITERATUR ARASTIRMASI

Literatiirde yer alan c¢alismalar incelediginde; genellikle caligmalarin;
verimlilik, randiman ve dokuma dairesinde randiman seklinde caligmalar yapildigi

gOriilmiistiir.

Meri¢ ve Ozkal (2002), yaptiklar1 calismada dokuma isletmelerinde randiman
tizerine etki eden faktdrleri incelemislerdir. Mekanik ariza, atki ve ¢ozgii duruslart ve
tip degisi siirelerinden dolay1 ortaya ¢ikan makine duruslarinin fazla olmasi makinenin
fiili ¢alisma stiresini azaltarak durus siirelerini artirmakta ve bundan dolay1 randimani

azaltmakta oldugunu tespit etmislerdir.

Yapilan aragtirmada makine randimanin diisiislerin biiyiik cogunlugunu atki ve
¢Ozgii duruslarindan meydana geldigini tespit etmislerdir. Mekanik arizalar kaynakli
makine duruslarini ise bakimlarin planli yapilmasi ile olusabilecek mekanik arizalar
mininumuma indirilmesinin makine randimanint olumlu yonde ekiledigini
gormiislerdir. Bu durumlarin yaninda hammadde cinsi, planlama, desen gibi tiim

proseslerinde randiman iizerinde dolayli olarak etkilerinin oldugunu tespit etmislerdir.

Uretim verilerinin hizli ve dogru analiz edilmesi ile aksiyon planlarinimn
hizlandirilmasininda makine randimanlarina olumlu yonde etkilerinin oldugunu tespit
etmiglerdir. Bu nedenle giiniimiizde bir¢ok dokuma isletmesinde tiim makineleri
kontrol eden ve veri akisini yonlendiren online sistemler bulunmaktadir. Online iiretim
takibi ile aksiyon planlar1 anlik olarak yapilabilir ve randimanlar

yiikseltilebilmektedir.

Sonug olarak is¢i ve makinenin birlikte calismasi ile elde edicek olan verim,
gerek tiretim planlamasi gerekse kapasite planlamasi konularinda 6nemli bir konudur.
Isletmeler iginde yapilacak olan iiretim kayiplarinin analiz ¢alismalri ve bu durumlarin
giderilmesi i¢in baglatilacak ¢alismalar igletmelerin verimliligini artiracak adimlar

oldugunu tespit etmislerdir.

Corekegioglu (2006); tekstil iiriinlerinin iiretimde darbogaz olarak algilanan
dokuma siireglerinde karsilasilan en oOnemli problemlerden biri olan dokuma

tezgahlarinda ¢izelgeleme problemini incelemistir.
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Bu calismada tek levent kullanilarak iiretilen kumaglarin dokuma tezgahlarina
yiiklenmesi igin bir ¢izelgeleme modeli dnerilmistir. Onerilen modelin temel amact,
dokuma siirecindeki ¢izelgeleme problemine anlasilir ve uygulanabilir bir ¢oziim

getirmek i¢in ¢aligmalarda bulunmustur.

Yapilan ¢aligmada onerilen model iiretim hattindaki hazirlik zamanlarinini
minimize edilmesi amaciyla benzer 6zelliklerdeki isleri gruplandirarak beraber islem
gormesini ve sipariglerin tezgahlara atanmasini, siparislerin gerek duyduklar tezgah
ozelliklerine goére yapilmasimi saglanmistir. Bu cizelgelemeler yapilirken dokuma
tezgahlarinin bakim planlamasi g6z onilinde bulundurulmustur. Tim islemlerin

analizleri icin BMPN notasyonlar1 kullanilmistir.

Bu calismada bir bilgisayar programinin tasarimi ve kodlamasinda Once
gelistirilmesi gereken yazilim gelistirme kisminda 6nemli bir yere sahip olan analiz
siireci gelistirilmistir. Gergeklestirlen analiz ile ortaya ¢ikarilan modelin BMPN
diyagramlari ile olusturulmasi ve yonetilmesi ile kodlama ve tasarim siireci i¢in girdi

olsturan analiz dokiimantasyonu ¢ok gii¢lii hale getirilmistir.

BMPN notasyonlari ile olusturulan ¢izelgeleme modelinde is akiglarinmi takip
edebilecek karar noktalarinda alternetif akiglar1 daha net olarak gorebileceklerdir.
Isletmeler, BPMN’i kullanmas! ile ¢izelgeleme faaliyetlerini daha iyi anlayabilecek ve

daha hizl1 olarak uyum gosterebileceklerdir.

Bilen (2007), yapmis oldugu c¢alismada tekstil isletmelerinde verimlilik ve
verimlilik 6l¢timleri i¢in en uygun yol olarak isletmelerde is etiitiidiinli 6nermistir. Bu
i etiitleri ile ¢alisan ayrimlar1 ve performaslari, yapilan is ve is adimlari, iki kalite
oranlari, béliimlere gore calisan yetkinlikleri ve calisan sayilar1 incelenmistir. Is

etiitlerini isletme boliimlerine gore anket olarak da yapmustir.

Yapilan bu caligmada is etiitleri ile birgok bdliimde yapilan is adimlari
icerinden gereksiz adimlar belirlenerek kaldirilmis ve performans artiglar
gozlemlenmistir. Ayrica bdliimlerde ¢alisan sayilar1 yapilan isler ile orantilanarak
boliimler icin personel azlatilmasi yapilmistir. Etlit sonuclarinin tiimi Ki-Kare,

standart sapma ve frekans analizi ile SPSS programi ile yapilmistir.
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Sonug olarak; Tekstil sektoriindeki isletmelerde calisan personelin, verimlilik
konusunda ve buna bagli olan konularda bilgilendirilmeleri gerektigi, en alt basamakta
bulunan is¢iden en iist basamaktaki yoneticiye kadar tliim ¢alisanlarin verimlilik
konusu ile ilgili bilgi sahibi olmalar1 ve ayrica bu konu hakkinda yonlendirilmeleri
gerektigini tespit etmistir. Bu etiit sonuclar1 incelendiginde isletmelerin is etiidii ve

verimlilik konusunda ¢ok biiyiik yararlar elde ettigi sonucuna varmistir.

Senol ve arkadaslar1 (2009); yaptiklart c¢alismada gelisen teknoloji ve
bilgisayar sistemleri ile tiretime dair veri toplamak olduk¢a kolay hale gelmistir. Bir
dokuma tezgdhinda tiim atilan atki sayisini, randiman, ¢6zgii gerilimi, tezgahin
calisma siiresini ve tiim durus nedenlerini kisa siirelerde elde edilebilmektedir. Ancak
bu durumun getirdigi kolayliklar bir yana bu alinan verilerin hizli, giivenilir ve dogru
bir sekilde degirlendirilmesi gerektigini diisiinmektedirler. Tim bunlarin
dogrultusunda bu ¢alismada dosemelik kumas iireten bir dokuma isletmesinde iplik

kopuslarini analiz edilerek iiretim sirasinda orataya ¢ikan duruslar incelenmistir.

Calisma siiresince 12 dokuma tezgahi kullanilmistir. Bu tezgahlarin 16 hafta

boyunca 3 vardiya olarak makine duruslari incelenmistir.

Tablo 4.1: Makinelerin haftalik olarak calisma ve durus siireleri (Senol ve digerleri 2009).

Hafta TIP1 TiP2
Fiili calisma Suresi | Durug streleri |  Ortalama randiman | Fiili calisma Stresi |  Durus sreleri Ortalama
(dk) (dk) (%) (dk) (dk) randiman (%)
1 34622 9051 79 32143 9570 7
2 37208 8013 82 34072 9617 78
3 12853 3162 80 11222 4168 73
4 38134 9673 80 38820 9173 81
5 38742 8486 82 35079 12066 74
6 38635 7839 83 31932 9861 76
7 37696 9414 80 36051 9230 80
8 36925 8832 81 30122 14516 67
9 37978 10325 79 30287 15266 66
10 37418 9044 81 30426 15144 67
11 37098 9348 80 26227 16906 60
12 36524 9603 79 25753 21005 55
13 32839 9318 78 34028 11403 75
14 31913 11054 74 29738 12622 70
15 35737 10845 77 31195 13722 69
16 33280 11551 74 30607 14690 68

Dokuma tezgahlarinin duruslar tizerinde dokuma hazirlik béliimiindeki ¢6zgt
levent kalitelerinin ¢ozgii ipliklerinde gegeklesen kopuslarda biiytiik etkilerinin oldugu

goriilmiistiir. Ayrica konik ¢6zgli makinesinde bantlar arasi gerilim farklarininda
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¢cozgli kopuslarin1 etkiledigini tespit etmislerdir. Bu yiizden dokuma hazirlik

dairelerinin ¢6zgii kopuslarina biiyiik etkisinin oldugunu gérmiislerdir.

Bu durumlarin yaninda dokuma isletmelerinde numune (kisa metrajli)
caligmalar1 yapilmasi nedeniyle gerek tip degisi siireleri gerekse desen ve planlamanin

yapilmasindan kaynakli duruglarinda yiiksek oldugu goriilmiistiir.

Sonu¢ olarak yapilan analizleri incelediklerinde isletmelerde ¢ogunlukla
verimliligi azaltan en onemli faktorlerin ¢ozgli ve atki duruglart oldugunu ve bu
durumlarin fazla zaman kaybina neden olarak randimani disiirdligiini tespit

etmislerdir.

Sabir ve Sarpkaya (2011), yaptiklar1 calismada tekstil isletmelerinde dokuma
randimanini etkileyen hasillama isleminin geleneksel uygulamalari, hasillama islem
maliyeti ve hasillama islemi sirasinda karsilasilan sorunlari incelemislerdir.

Karsilagilan sorunlara ¢6ziim onerileri getirmeye ¢aligmislardir.

Sonug olarak hagillama isleminin yiiksek enerji tiiketen hem de 1slak bir
proseses olmasi nedeni ile hata faktdrlerinin fazlaligi, uygun olmaya hasil ¢ozeltisinin
hazirlanmasi sirasinda olusan atik miktar1 ve ayrica prosesin siire olarak fazla zaman
kaplamasi1 gibi nedenler ile ortaya ¢ikan teleflerin fazlaligindan dolayr bu prosesin

tyilestirilmesi ve optimizasyonunun geregini ortaya koymuslardir.

Tas (2015), Dokuma Makinasi Tip Degisim Tip degisi Kaizen Calismast isimli
yapmis oldugu calismada dokuma makinesindeki duruslari incelemistir. Elde edilen
sonuclara gore % randiman kayiplart diigiim icin % 2,8, diiglim bekleme icin %2 ve
levent bekleme i¢in % 1,4 olarak tespit etmistir. Bu degerler toplandig1 zaman diigiim

islemi i¢in % 6,2 olarak bulunmustur (Sekil 4.1).
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% Randiman Kayiplari

TA% 1A%

T3% 1% 0.9%

«ﬁpﬁ@u iﬁa 65!# ﬁﬁf

q @5 0@?@ V \&p f q eﬁd’

Sekil 4.1: Dokuma makinast tip degisimi Kaizen ¢aligmast % randiman kayiplart (Tas 2015)
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S. MATERYAL VE METOT

Bu ¢alismanin amaci; dokuma fabrikalarinda randiman etkileyen en onemli
etkenlerden olan, is degisimi sirasinda yapilan diigiim islemi ve dokuma tezgadhinin
tekrar caligma siiresinin (tip degisi), olabildigince minumum hale getirilerek dokuma
randimaninin artirtlmasidir. Bu amag icin, ¢calismada oncelikle birbirinin benzeri olan
ve arka arkaya digim islemi yapilabilecek siparisler belirlenmistir. Belirlenen
siparisler iplik numaralarina gore dort farkli gruba ayrilmistir. Ayrica yapilacak etiit
islemlerin anlasilabilir olmasi icin siparisler, 6rgii tiplerine ve tel sayilarina gore de

gruplandirilmistir.

5.1 Materyal

Bu caligmanin materyali; farkli ¢6zgii numaralari, farkli ¢ozgi sikliklart ve
farkli ¢6zgii tel sayilari ile hazirlanan toplam 16 ¢6zgii levendidir. Her bir orgii tipi
i¢in 4 farkli numarada ¢ozgii ve atki ipligi kullamlmustir. Iplik ve kumas dzellikleri
Olctimiinde kullanilan standartlar Tablo 5.1°de verilmistir. Her bir orgii tipi i¢in
hazirlanan leventlere ait bazi iplik 6zellikleri ise sirastyla Tablo 5.2, Tablo 5.3 ve Tablo

5.4’de verilmistir.

Tablo 5.1. iplik ve kumas 6zelikleri 6l¢iimiinde kullanilan standartlar

Olgiilen Ozellik Kullanilan Standart
Cozgii Ipligi Numarasi TS244
Cozgii Siklig TS250
Cozgli Mukavemeti TS245

Tablo 5.2. Dimi 6rgii icin hazirlanan levendler ve bazi ¢6zgii ipligi 6zellikleri

Levent1 | Levent2 Levent 3 Levent 4
(Cozgli numarasi (Ne) 24/1 20/1 16/1 10/1
Cozgii sikligi (tel/cm) 28 28 28 28
Cozgii tel sayist 5620 5620 5620 5620
Cozgii Mukavemeti 20 18 15 14
(cN/tex)
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Tablo 5.3. Bezayagi orgii icin hazirlanan levendler ve bazi ¢ozgii ipligi 6zellikleri

Levent1 | Levent 2 Levent 3 Levent 4
(Cozgli numarasi (Ne) 50/1 40/1 36/1 30/1
Cozgii siklig (tel/cm) 38 38 38 38
Cozgl tel sayisi 8246 8246 8246 8246
Cozgii Mukavemeti 21 18 18 17
(cN/tex)
Tablo 5.4. Saten 6rgii i¢in hazirlanan levendler ve bazi ¢6zgii ipligi 6zellikleri
Levent1 | Levent 2 Levent 3 Levent 4
(C0zgii numarast (Ne) 80/1 70/1 60/1 50/1
Cozgii siklig (tel/cm) 46 46 46 46
Cozgii tel sayis1 12876 12876 12876 12876
Cozgii Mukavemeti 22 21 23 19

(cN/tex)

Oncelikli olarak siras1 ile dimi drgii, bez ayag1 orgii ve saten orgii siralamasi

ile islemler yapilmistir. Bu orgii tipleri kendi i¢lerinde yapilan etiitler neticesinde ayr1

ayri olarak degerlendirilmistir.

5.2 Metot

Materyal kisminda ayrintilart verilen 12 farkli levent i¢in ¢dzgii ¢dzme

isleminde ¢6zgii makinesi olarak Karl Mayer( GOM 16) Numune C6zgii makinesi

kullanilmistir (Sekil 5.1).
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Sekil 5.1: Karl Mayer numune ¢6zgii makinesi

Hasillama islemi i¢in ise hasil makinesi olarak Beninger (2016) hasil makinesi

kullanilmistir (Sekil 5.2).

Sekil 5.2: Beninger hasil makinesi

Yeni sistem aktarma sistemi (tasarim): Caligmada yeni bir ¢ozgii aktarma
makinesi tasarlanmigtir (EK A). Bu tasarima iki ¢6zgii levendi baglanmaktadir. Bu iki
¢Ozgii levendi sekronize ¢alisarak bir biri iizerine aktarma islemi yapmaktadir. Birbiri
iizerine aktarma islemi yapilmadan oOnce iki levent arasma diigiim sehpasi

yerlestirilerek diigiim islemi gergeklestirilir. Diglim isleminin ardindan aktarma islemi
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yapilir. Aktarma islemi sirasinda ¢ozgii tellerinde sarkma, ve gerginlik fark:
olusmamasi icin gerekli tansiyon ayarlamalar1 yapilmaktadir. Bu tansiyon ayarlarini
yapabilmek i¢in ve aktarma esnasinda stabil tutabilmek i¢in pnomatik pistonlar ile
sistem tasarimi desteklenmistir. Gerekli ayarlamalar ardindan aktarma islemine gegilir

ve ¢ozgii telleri diiglimlii sekilde kesiksiz olarak {ist {liste sarilir.

Yapilacak olan makine, ¢oziilecek olan leventin makine iizerinde bulunan diger
bos levente sarilmasi prensibiyle c¢alisacaktir. Coziilecek levent avare durumda
yataklanacaktir. Yatak ara mesafeleri el volanti ile manuel olarak ayarlanarak leventin
baglanmas1 saglanacaktir. Coziilen levente avare bir silindir iizerinden gecerek
sarilacak olan levente ulasacaktir. Bu aktarim sirasinda avare olan kistm pnomatik
kampana ile ayarlanacak ve ipliklerin gerilimi operator tarafindan gozlenecektir. Saran
kisimda rediiktorlii motora bagli diger iki yatak iizerinden bos levent olacak.Bu motor
tahriki ile iplik avare leventten tahrikli levente aktarilacaktir. Tahrikli taraf aynalar1 da
manuel el volant1 olacaktir.Leventlerin sokiiliip takilmasi i¢in her iki kisimda ikiser
adet pnomatik levent ayagi bulunacaktir. Avare kisim aynasi sadece tek tarafli hareketli
olacak.Tahrikli kisim aynasi sag,sol ve birlikte seklinde bagimli,bagimsiz hareket

edecektir. Makine tek bir ana alt sase tlizerinde kurulacak.
Makine Ozellikleri:
Makine Hizi: 5-50 m/dk
Makine Motor Giicii: 5,5 kw
Pndmatik Ihtiyac: 6 bar kuru ve temiz hava
Sase: Sa¢ ve Profil
Avare Silindir:114 cm ¢apinda paslanmaz silindir
Motor Rediiktor: Helisel rediiktorlii motor

Kontrol Paneli: Tahrik motoru cihaz kontrollii hiz pot ayarli, diiglime

kontrollerinin yapilmasi i¢in PLC sistemi kullanilacaktir.

Elektrik komponet: Start, stop ve acil stop butonlari.
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Bagli adaptér: Istenilen ii¢ takim levent igin baglant1 ve ayak aparatlari.

Bu tasarlanan makine ¢ozgii ¢ozme islemi ile hasillama islemi arasinda
kullanilarak islem akis semas1 igerisine yerlestirilmistir. Tasarim ile ilgili teknik

cizimler ve gorseller EK-A da verilmistir.

Hazirlanan leventler i¢cin dokuma isleminde Picanol markali dokuma tezgéahi
kullanilmistir (Sekil 5.3). Tezgah hizlar1 (dev/dk) caligilacak iplik numarasina gore
ayarlanmistir (Tablo 5.1).

Sekil 5.3: Picanol Dokuma makinesi

Tablo 5.1. iplik numaralarina (Ne) gére dokuma tezgahi hizlari(dev/dk)

Iplik Numaras1 | 80/1 | 70/1 | 60/1 | 50/1 | 40/1 | 36/1 | 30/1 | 24/1 | 20/1 | 16/1 | 10/1
(Ne)

Makine Hiz 500 | 500 | 500 | 550 | 550 | 550 | 550 | 550 | 550 | 550 | 550
(dev/dk)

Diigiim islemi i¢in Staubli marka 2013 model diigiim makinasi kullanilmistir
(Sekil 5.4 A). Diigiim sirasinda hasilsiz ve farkli kalinliktaki ipliklerin problem
yaratmamasi i¢in diigiim makinasinin igne tertibatina ¢ift diigtim aparat1 ilave edilerek
diigiim iglemi yapilmistir (Sekil 5.4 B). Diigiim islemi sirasinda makinenin hiz1 iplik
numarasina gore degisiklik gostermektedir. Iplik numaras1 arttikga makine hizi

distiriilmiistiir. 80/1 iplik i¢in 300 tel/dk, 10/1 iplik i¢in 450 tel /dk olarak diigiim
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islemi yapilmistir. Diger iplik numaralar1 i¢in makine hizlar bu iki deger arasinda

farklilik gostermektedir.

Sekil 5.4: A:Staubli diigiim makinesi B:Farkli incelikteki iplik diigiimii

Glinlimiizde bir¢ok dokuma fabrikasinda benzer islemlere gore benzer is akis

semalar1 kullanilmaktadir. Kullanilan mevcut is akis semasi Sekil 5.5°de verilmistir.

*Cozgli Takim Hazirhk R
N4 *¢Cozgl Cozme
CozZgu

ot | *Levend lzerisarim )

eHer is icin takim hazirlik 1\
eHasillama
Hasilfama

islemi elevend lizeri sarim |

eDokuma dairesinde her is igin Gretim bitiminde

/
~
eKumas Uretimi
eDiglim islemi
J

Sekil 5.5: Mevcut is akis semasi

26



Yapilan caligmada gelistirilen yeni sistem is akis semas1 Sekil 5.6’da

verilmistir.
*Cozgli Takim Hazirhk )
- eCozgu Cozme
CoZgu o
N eLevend uzeri sarim !
-

eYeni tasarim lizerinde digim islemi
eTiim Isler birbirine diglimlenerek kesintisiz sarim

/
eTek sefer takim hazirlik )
eHasillama

Hasillama . .
islemi elevend Uzeri sarim )
~
eKumas tretimi
/

Sekil 5.6: Yeni sistem is akis semasi

Cozgili ¢ozme islemi iki is akis semasi i¢in ayni olarak yapilmistir. Cozgii
isleminin ardindan mevcut sistem i¢in tiretim islemleri standart {iretim hattinda devam
edecek, yeni is akis semasi ise tasarimlart verilen yeni sistem ile yapilarak birbirine

diigimlenecek ve dokuma islemi igin hazir hale getirilmistir.

Sekil 5.5 ve Sekil 5.6’ de verilen is akis semalarina gore yapilan ¢alismalarda
birbiri ile uyumluluk gosteren siparisler belirlenmistir. Bu siparisler ayn1 siralama ile
iki farkli is akist i¢in hazirlanmistir. Bu iki farkli is akigina gore is-zaman etiitleri

yapilarak gelistirilen yeni sistem arasindaki olusan farklar incelenmistir.

Bu iiretimler i¢in 6ncelikle dimi, bez ayag1 ve saten orgililerden olusan dérder
adet siparis belirlenmis ve bu siparisler ayn1 metrajda tiretimler yapilarak kiyaslama
islemi yapilmistir. Bu kiyaslama islemi iki dokuma tezgahi segilerek ayni ayarlamalar
ile yapilmis ve ayn1 anda takim islemi yapilarak siparislerin dokunmasina baglanmastir.
Uretim siiresi boyunca iki tezgah ayni siparis siralamasi ile ¢alismalar1 yapilmistir

(Tablo 5.2). Bu iki tezgah iiretim siiresince ayr1 ayri i zaman etiitleri (Tablo 5.3)
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yapilarak iiretim stireleri ve tip degisi siireleri gézlemlenmistir. Tiim is zaman etiitleri

incelenerek yeni sistemin glinliik randimana etkileri belirlenmistir.

Tablo 5.2. Dokuma tezgéhlari islem akis semasi

Dokuma Tezgah icin Islem Akis Semasi
bt‘?}‘{\?‘ Tezgah 1 (Mevcut sistem) Tezgah 2 (Yeni Sistem)
Takm Islemi Takim Islemi
Ne 24/1 Uretim Ne 24/1 Uretim
Diigiim Islemi Diigiim Islemi
. Ne 20/1 Uretim Ne 20/1 Uretim
9.\“{\6‘@‘ Diigiim islemi Diigiim Islemi
Ne 16/1 Uretim Ne 16/1 Uretim
Diigiim Islemi Diigiim Islemi
Ne 10/1 Uretim Ne 10/1 Uretim
Tip Degisim Tip Degisim
Ne 50/1 Uretim Ne 50/1 Uretim
Diigiim Islemi Diigiim Islemi
s o Ne 40/1 [."Jretim Ne 40/1 F'Jretim
m‘a@ Diigiim islemi Diigiim Islemi
kol Ne 36/1 Uretim Ne 36/1 Uretim
Diigiim Islemi Diigiim Islemi
Ne 30/1 Uretim Ne 30/1 Uretim
Tip Degisim Tip Degisim
Ne 80/1 Uretim Ne 80/1 Uretim
Diigiim Islemi Diigiim islemi
o Ne 70/1 Uretim Ne 70/1 Uretim
e X Diigiim islemi Diigiim Islemi
Ne 60/1 Uretim Ne 60/1 Uretim
Diigiim Islemi Diigiim Islemi
Ne 50/1 Uretim Ne 50/1 Uretim
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Tablo 5.3. Is-zaman etiit formu

iS-ZAMAN ETUT FORMU
. Mevcut Sistem | Yeni Sistem
Islem Akisi . .
Siire (dk) Siire (dk)
Dokuma O
. . |Dokuma iiretim siiresi
islemi

Tezgahta biten siparise capraz agizhik alinmasi
D
ii Tezgah iizerinde biten leventin sokiilmesi salondan ¢ikarilmasi
g
u Dokunacak leventin dokuma salonuna getirilmesi
m
i Diigiimlenecek leventin tezgaha yerlestirilmesi
§ -
1 Diigiim sehpasimin hazrlanmasi
(3
m Diigiim isleminin yapilmas1
i

Yapilan diigiimiin cekilip tezgahin calis tirilmasi

Toplam Diigiim i¢in gecen siire toplam

Dokuma islemindeki verimlilik randiman hesabi ile yapilmistir. Randiman

hesabi i¢in kullanilan formiil Denklem 1 ve Denklem 2’de belirtilmistir.

Fiili iretim stresi (dk) = Toplam stre (dk) — Makine Setup streleri(dk) (D

(2)

Fiili Gretim siresi
Randiman (%R) = ( ) * 100

toplam siire

Toplam siire: Dokuma tezgahinda is baslangicindan is bitimine kadar gegen

toplam siiredir.

Fiili {iretim siiresi: Dokuma tezgahinda is baslangicindan is bitimine kadar

gecen siirede makine durus tip degisi siireleri ¢ikarildiktan sonra kalan siiredir.
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6. BULGULAR VE TARTISMA

6.1 Tip Degisim Siirelerinin incelenmesi: Mevcut Durum

Mevcut durum i¢in is zaman etiit sonuglart hagillama islemi ve dokuma dairesi

diigim islemi olmak tizere iki kisimda incelenmistir.

6.1.1 Hasillama islemi

Hasil makinesinde ¢6zgii ipliklerinin hagillanmasi i¢in gereken toplam siirenin
hesaplanabilmesi i¢in asagida belirtilen is adimlarinda zaman etiitleri yapilmis ve elde

edilen sonuclar Tablo 6.1 de verilmistir.

Yapilan zaman etiitlerindeki is adimlar1 sirasiyla asagidaki gibidir.

I. Basliktan bos levendin ¢ikarilmasi,

2. Cozgiiden leventleri hasil 6niine tagima,

3. Tasima kanali 6niinden levendin baglhiga takilmasi,
4. (Cozgli uglarinin baglanmasi,

5. Tekneden hasili geri ¢cekme,

6. Tekneye hasil doldurma,

7. Bagsliktaki levendin ¢aprazlarinin gecirilmesi seklindedir.

Tiim bu is adimlar i¢in gerekli siireler incelendiginde; hasil islemi i¢in takim
hazirlama siiresinin, Tablo 6.1’de verildigi gibi ortalama 27 dakika oldugu
goriilmektedir. Her siparis i¢in bu adimlar tekrarlanmaktadir. Bu siireler
incelendiginde hasil makinesinin takim hazirlama siiresinin yaklagik %33 liik kismin1
¢ozgiliden levendleri hasil Oniine tasima ve ¢ozgii uclarint baglama olusturmaktadir.

Ayrica her ¢ozgii baglama isleminde siparisin bagindan ve sonundan yaklasik 15 m
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¢ozgii ipligi telefe ayrilmaktadir. Bu durumlar hasil dairesinin randimanini da olumsuz

yonde etkilemektedir.

Tablo 6.1. Hasillama islemi takim hazirlama igin gerekli standart zamanlar

HASIL TAKIM HAZIRLAMA

iS ADIMLARI Ortalama

(dakika)
Basliktan bos levendin gikarilmasi 3
Cozgiden levendleri hasil 6niline tasima 4
Tasima kanali 6niinden levendin basliga takilmasi 5
Cozgl uclarinin baglanmasi 5
Tekneden hasili geri cekme (caprazin ge¢mesi ayni anda 60 sn) 4
Tekneye hasil doldurma 3
Basliktaki levendin ¢aprazlarinin gegirilmesi 3
Toplam hasillama islemi igin bekleme siiresi 27

6.1.2 Dokuma Dairesi

Dokuma makinesine ¢ozgii levendlerinin baglanabilmesi i¢in gereken toplam

siirenin hesaplanabilmesi i¢in asagida belirtilen is adimlarinda zaman etiitleri yapilmis

ve elde edilen sonuglar Tablo 6.2 de verilmistir.

Yapilan zaman etiitlerindeki is adimlar sirasiyla asagidaki gibidir.

1.

Tezgahta biten siparise capraz agizlik alinmasi,

Tezgah tizerinde biten levendin sokiilmesi salondan ¢ikarilmast,

Dokunacak levendin dokuma salonuna getirilmesi,

Diigiimlenecek levendin tezgaha yerlestirilmesi,

Diiglim sehpasinin hazirlanmasi,
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7.

Diiglim isleminin yapilmasi,

Yapilan diiglimiin ¢ekilip tezgahin ¢alistirilmasi seklindedir.

Calisma oncesi yapilan iglemlerin daha iyi anlasilmasi i¢in yapilan etiit

caligmalarinin sonuglar1 Tablo 6.2°de verilmistir. Tablo 6.2°de goriildiigii gibi diigiim

islemi ortalama 116 dakika siirmektedir. Diiglim islemi sirasinda yapilan leventlerin

dokuma salonundan c¢ikarilmast ve dolu leventlerin tekrar dokuma salonuna

getirilmesi randiman kaybina ve zaman kaybina yol agti§1 goriilmiistiir. Bu veriler

dogrultusunda digiim isleminin %75 lik kismimi tasima islemleri almaktadir. Bu

durum dokuma daireleri i¢in randiman kayiplarina yol actig1 tespit edilmistir.

Tablo 6.2. Dokuma makinesi is baglama standart zamanlar1

Diigiim
icin is
Adim
Sirasi

Etiit
Siire

Etiit
Siire

Etiit
Siire

Etiit
Siire

Etiit
Siire

Etiit
Siire

Etiit
Siire

Etiit
Siire

Etiit
Siire

10.
Etiit
Siire

Orta
lama
Siire
(dk)

Tezgahta
biten
siparise
capraz
agizlik
alinmasi

20

18

22

21,5

17,6

20

21

16

19

23

19,81

Biten
levendin
sokiilmesi
ve salondan
¢ikarilmasi

10

14

10

12

11

10

10,25

Levendin
dokuma
salonuna

getirilmesi

4,5

5,15

Diigiimlene
cek leventin
tezgaha
yerlestirilme
si

10

12

10

13

10

10

9,8

Diigiim
sehpasinin
hazirlanmas
1

25

30
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26

22

25

25

23,5

25

24

25,75

Diigiim
isleminin
yapilmast

25

25

24,5

25

25,5

23

25,5

25

25

24

24,75

Diiglimiin
cekilip
tezgahin
caligtirilmas
1

25

18

20

24

21

17

14

16

20

25

20

Toplam
diigiim i¢in
gecen slre

120

118

131

123

110

111

111

102

112

119

116
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Yapilan ¢alisma neticesinde mevcut sistem ile yeni sistem arasindaki

farkliliklar bu boliimde karsilastirma yapilarak degerlendirilmistir.

6.1.3 Hasillama Isleminde Hazirhk Siirelerinin Karsilastirilmasi

Yapilan hasillama islemi sirasinda yeni sistem sayesinde ¢Ozgii iplikleri is
siralamasina gore arka arkaya birbirine diiglimlendigi i¢in hasil makinesinde kesintisiz
islem gormiistiir ve tasima islemleri bir kere yapilmistir. Eski sistemde ise isler ayri
ayr1 levendler iizerinde oldugu i¢in her bir levend ic¢in hasil hazirlik islemleri
tekrarlanmigtir. Bunun yaninda hasil makinesinde islerin birbiri ile birlestirilmesi i¢in
50 metre olan siparisler 65’er metre olarak c¢ekilmistir. Bu durum telef oranini
artirmigtir. Yeni sistemde ¢ozgii islemi sirasinda diiglim islemi uygulanarak tasarlanan
aktarma makinesi ile {ist iiste sarilan isler 50’ser metre olarak hazirlanmistir.
Boylelikle kesintisiz hasillama islemi sirasinda telef oran1 minimuma indirilmistir.
Ayrica yeni tasarim sayesinde hagillama islemi sirasinda her levend i¢in tekrarlanan
tagima islemleri ortadan kaldirilarak is¢ilik azaltilmistir. Her levend i¢in 27 (27 dk x 3
¢Ozgii levendi) dk siiren hasil hazirlik islemleri her siparis grubu (3 siparis tek ¢cozgii
levendi) i¢in 8 dk’ya diistiriilmiistiir. Calisma ile i3 adimlarindan ¢ikarilan adimlar
Tablo 6.3’de verilmigtir. Ayrica hasil makinesinin kesiksiz caligmasi ile iiretim

stiresini kisaltarak makine randimanini da artirmistir (Tablo 6.3).

Tablo 6.3. Hasil makinesinde mevcut sistem ve yeni sistem standart siireleri

HASIL TAKIM HAZIRLAMA
IS ADIMLARI Mevcut Sistem Yeni Sistem
Ortalama Siire Ortalama siire (dk)
(dk)
Basliktan bos levendin ¢ikarilmasi 3 -
Cozgiiden levendleri hagil 6niine tagima 4 -
Tasima kanali 6niinden levendin basliga takilmas1 5 -
Cozgii uclarimin baglanmasi 5 5
Tekneden hasili geri gekme (¢aprazin gegmesi ayni 4 -
anda 60 sn)
Tekneye hasil doldurma 3 3
Basliktaki levendin ¢aprazlarmin gegirilmesi 3 -
Toplam hasillama islemi icin bekleme siiresi (dk) 27 8
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Tablo 6.4. Has1l makinesi is adimlar1 i¢in gerekli standart zamanlar

Hasil Makinesi Is Akis Standart Siireleri

Islem Akis Siralamasi Mevcut Sistem (dakika) | Yeni Sistem (dakika)
Tip degisim (Takim hazirlama) 27 27
Ne 50/1 (Saten) Uretim 5 5
Hasil hazirlik 15 0
Ne 60/1 (Saten) Uretim 5 5
Hasil hazirlik 16 0
Ne 70/1 (Saten) Uretim 6 6
Hasil hazirlik 15 0
Ne 80/1 (Saten) Uretim 7 7
Ara Toplam 96 dakika 50 dakika
Tip degisim (Takim hazirlama) 26 24
Ne 30/1 (Bezayagi) Uretim 6 5
Hasil hazirlik 17 0
Ne 36/1 (Bezayag) Uretim 6 5
Hasil hazirlik 16 0
Ne 40/1 (Bezayagi) Uretim 5 5
Hasil hazirlik 15 0
Ne 50/1 (Bezayag) Uretim 6 5
Ara Toplam 97 dakika 44 dakika
Tip degisim (Takim hazirlama) 24 25
Ne 10/1 (Dimi) Uretim 4 4
Hasil hazirlik 15 0
Ne 16/1 (Dimi) Uretim 4 5
Hasil Hazirlik 16 0
Ne 20/1 (Dimi) Uretim 4 4
Hasil Hazirlik 15 0
Ne 24/1 (Dimi) Uretim 5 5
Ara Toplam 87 dakika 43 dakika
|_Toplam Uretim Siiresi 280 137
Toplam Hazirhk Siiresi 217 76
Fiili Uretim Siiresi 63 61
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6.1.4 Dokuma isleminde Hazirhk Siirelerinin Karsilastirilmasi

6.1.4.1 Bezayag Orgii I¢in Hazirlik Siirelerinin Karsilastirilmasi

Dokuma dairesinde yapilan islemler neticesinde Tezgah 1 mevcut is akisi ile
islem yapilmistir. Tezgah 2 ise ¢ozgii sonrast diigiim islemi yapilan is akisi ile islem
yapilmustir. Yapilan bu islemler iki tezgah icin ayr1 ayr1 is zaman etiidii yapilarak takip

edilmistir.

Tablo 6.5 farkli iplik numaralarina gore is zaman etiitleri detayli olarak

verilmigtir.

Tablo 6.5. Bezayag orgii diiglim islemi i¢in i zaman etiidii

Diiglim isleminden kaldirilan 1.Diigiim(dk) 2.Diigiim(dk) 3.Digiim(dk)

iglemler Mevcut Yeni | Mevcut | Yeni Mevcut Yeni
Sistem Sistem | Sistem | Sistem Sistem Sistem

Tezgahta biten siparise ¢capraz 25 - 23 - 23 -

agizlik alinmast

Tezgah iizerinde biten leventin 9 - 7 - 11 -

sokiilmesi salondan ¢ikarilmasi

Dokunacak leventin dokuma 5 - 5 - 9 -

salonuna getirilmesi

Diigiimlenecek leventin tezgaha 13 - 11 - 10 -

yerlestirilmesi

Diigiim sehpasinin hazirlanmasi 32 - 26 - 28 -

Diigiim isleminin yapilmasi 25 - 22 - 25 -

Yapilan diigiimiin ¢ekilip 15 15 16 18 16 14

tezgahin calistirilmasi

Tablo 6.5’ de goriildiigli gibi yeni sistem ile igslem yapilan tezgdhin diigiim siirelerinin
daha kisa oldugu yapilan etiitler ¢ercevesi tespit edilmistir. Yeni sistem ile mevcut

sistem arasindaki iiretim zaman farklar1 Tablo 6.6’ da verilmistir.
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Tablo 6.6. Bezayag orgii iiretim stireleri

Mevcut Sistem Tezgah 1 | Yeni Sistem Tezgih 2
(dakika) (dakika)

Takim siiresi(dakika) 108 108

Ne 50/1 (1. Numune) dakika 425 420
1. Diigiim Tip degisi (dakika) 124 15
Ne 40/1 (2. Numune) dakika 330 324
2. Diigiim Tip degisi (dakika) 110 18
Ne 36/1 (3. Numune) dakika 285 290
3. Diigiim Tip degisi (dakika) 122 14
Ne 30/1 (4. Numune) dakika 265 260

Toplam siire dakika 1769 1449

Fiili Uretim Siiresi 1305 1294
Toplam Tip degisi siiresi 356 47

Ortalama Tip degisi siiresi 118,67 15,67

Yeni sistemde ilk 6 madde diigiim isleminden c¢ikarilmistir. Bu durum

neticesinde bir tezgahin diigiim tip degisi islemi i¢in gerekli ortalama stire 118.67

dakikadan 15.67 dakikaya diistiigii gorilmiistiir. Bu dists ile digim tip degisi

stiresinin randimanit %86,8 artmistir. Asagidaki Elde edilen sonuglar Sekil 6.1°deki

grafikte yapilan diiglimlerin siireleri gosterilmektedir.

Bezayagi Orgii Setup Sureleri

140

124

120

100

80

60

40

Duglm Setup Suresi (dk)

20

1. DUglm Setup (dk) 2. DUgum Setup (dk)

122 118,67

15,67

3. DUgum Setup (dk) Ortalama Setup slresi

Digiim islem Sirasi

Sekil 6.1: Bezayagi orgii diiglim islemi tip degisi siireleri

Yapilan bu islemler i¢in dokuma tezgahi randiman hesabi;
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Fiili aretim sturesi

Randiman (%R) = (. ) * 100 Formiilii

toplam siire

hesaplanmustir.

Mevcut sistem ile dokuma islemi i¢in randiman hesabi;

1305 dk
Randiman (%R) = (

1769 ar * 100

Randiman (%R) = 73,7
Yeni sistem ile dokuma islemi randiman hesabi;

1294 dk
Randiman (%R) = (m) * 100

Randiman (%R) = 89,3

kullanilarak

Yeni sistem ile ¢ozgii ¢6zme islemi sonras1 diigiim islemi yapildiginda dokuma

isleminin daha erken bittigi tespit edilmistir. Bu durumun dokuma bdliimiine

kazandirdig1 stire 309 dk olarak bulunmustur. Kazanilan bu siire ile dokuma

boliimiiniin tiretim randimaninin %73,7’den %89,3’e ¢ikmistir. Randimanda ki artis

ile dokuma béliimiiniin verimi %15,6 yiikselmistir.

6.1.4.2 Dimi Orgii Icin Hazirhk Siirelerinin Karsilastirilmasi

Dokuma dairesinde yapilan islemler neticesinde Tezgah 1 mevcut is akist ile

islem yapilmistir. Tezgah 2 ise ¢ozgii sonrast diigiim islemi yapilan is akisi ile islem

yapilmistir. Yapilan bu islemler iki tezgah i¢in ayr1 ayri is zaman etiitii yapilarak takip

edilmistir. Tablo 6.7°te farkl1 iplik numaralarina gdre is zaman etiitleri detayli olarak

verilmigtir.

37



Tablo 6.7. Dimi 6rgii diigiim islemi icin is zaman etiidi

Diigiim isleminden kaldirilan 1.Digiim(dk) 2.Duglim(dk) 3.Diigiim(dk)

islemler Mevcut Yeni Mevcut | Yeni Mevcut Yeni
Sistem Sistem | Sistem | Sistem Sistem Sistem

Tezgahta biten siparise capraz 23 - 26 - 21 -

agizlik alinmasi

Tezgah tizerinde biten leventin 7 - 11 - 9 -

sokiilmesi salondan ¢ikarilmasi

Dokunacak leventin dokuma 10 - 7 - 11 -

salonuna getirilmesi

Diigtimlenecek leventin tezgaha 14 - 11 - 13 -

yerlestirilmesi

Diigiim sehpasinin hazirlanmasi 31 - 25 - 29 -

Diiglim isleminin yapilmast 25 - 20 - 23 -

Yapilan diigiimiin ¢ekilip 15 14 18 17 16 12

tezgahin calistirilmasi

Tablo 6.7°te goriildiigii gibi yeni sistem ile islem yapilan tezgahin digiim
siirelerinin daha kisa oldugu yapilan etiitler ¢ercevesi tespit edilmistir. Yeni sistem ile

mevcut sistem arasindaki liretim zaman farklar1 Tablo 6.8’da verilmistir.
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Tablo 6.8. Dimi 6rgii tiretim stireleri

Mevcut Sistem Tezgah 1 | Yeni Sistem Tezgah 2
(dakika) (dakika)

Takim siiresi(dakika) 108 108

Ne 24/1 (1. Numune) dakika 273,8 268.,8
1. Diigiim Tip degisi 124 14

Ne 20/1 (2. Numune) dakika 252,7 255,5
2. Diigtim Tip degisi 118 17

Ne 16/1 (3. Numune) dakika 210,5 220,6
3. Diigtim Tip degisi 122 12

Ne 10/1 (4. Numune) dakika 189,5 180,2

Toplam stire 1398.5 1076,1

Fiili Uretim Siiresi 926,5 925,1
Toplam Tip degisi siiresi 364 43

Ortalama Tip degisi siiresi 121,33 14,33

Yeni sistemde ilk 6 madde diigiim isleminden ¢ikarilmistir. Bu durum
neticesinde bir tezgahin diigliim tip degisi islemi i¢in gerekli ortalama siire 121,33 dk
dan 14,33 dk ya diistiigli goriilmiistiir. Bu disiis ile diigiim tip degisi siiresinin
randiman1 %88,2 artmistir. Asagidaki Elde edilen sonuclar Sekil 6.2°deki grafikte

yapilan diigiimlerin siireleri gosterilmektedir.

Dimi Orgi Setup Siireleri
140

100
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40

20

Duglm Setup Suresi (dk)
-
(0] N
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»~ :
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IE L :
N E
=
. 'b
w
w

1. DGglm Setup 2. DUgum Setup 3. Digum Setup Ortalama Setup suresi
Digiim islem Sirasi

Sekil 6.2:Dimi orgii diigiim islemi tip degisi siireleri
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Yapilan bu islemler i¢in dokuma tezgahi randiman hesabi;

Fiili uretim suresi

Randiman (%R) = (

) * 100 Formiilii

Toplam siire

hesaplanmustir.

Mevcut sistem ile dokuma islemi i¢in randiman hesabi;

926,5 dk

Randiman (%R) = (m

) % 100

Randiman (%R) = 66,2

Yeni sistem ile dokuma islemi randiman hesabi;

925,1dk

Randiman (%R) = (m

) * 100

Randiman (%R) = 85,9

kullanilarak

Yeni sistem ile ¢ozgii ¢6zme islemi sonras1 diigiim islemi yapildiginda dokuma

isleminin daha erken bittigi tespit edilmistir. Bu durumun dokuma boliimiine

kazandirdig1 stire 321 dk olarak bulunmustur. Kazanilan bu siire ile dokuma

boliimiiniin iiretim randimaninin %66,2’den %85,9’e ¢ikmistir. Randimanda ki artis

ile dokuma béliimiiniin verimi %19,7 yiikselmistir.

6.1.4.3 Saten Orgii I¢in Hazirlik Siirelerinin Karsilastirilmasi

Dokuma dairesinde yapilan islemler neticesinde Tezgah 1 mevcut is akist ile

islem yapilmigtir. Tezgah 2 ise ¢ozgii sonras1 diigiim islemi yapilan is akisi ile islem

yapilmistir. Yapilan bu iglemler iki tezgah i¢in ayr1 ayr1 is zaman etiitii yapilarak takip

edilmistir. Tablo 6.9°de farkli iplik numaralarina gore is zaman etiitleri detayli olarak

verilmigtir.
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Tablo 6.9. Saten 6rgii diigiim islemi icin is zaman etiidii

Diigiim isleminden kaldirilan 1.Digiim(dk) 2.Duglim(dk) 3.Diigiim(dk)

islemler Mevcut Yeni Mevcut | Yeni Mevcut Yeni
Sistem Sistem | Sistem | Sistem Sistem Sistem

Tezgahta biten siparise capraz 35 - 30 - 28 -

agizlik alinmasi

Tezgah tizerinde biten leventin 9 - 6 - 5 -

sokiilmesi salondan ¢ikarilmasi

Dokunacak leventin dokuma 5 - 6 - 7 -

salonuna getirilmesi

Diigtimlenecek leventin tezgaha 13 - 13 - 15 -

yerlestirilmesi

Diigiim sehpasinin hazirlanmasi 26 - 25 - 23 -

Diiglim isleminin yapilmast 37 - 32 - 27 -

Yapilan diigiimiin ¢ekilip 20 23 18 20 17 16

tezgahin calistirilmasi

Tablo 6.9’de goriildiigii gibi yeni sistem ile islem yapilan tezgahin diigiim

stirelerinin daha kisa oldugu yapilan etiitler ¢ercevesi tespit edilmistir. Yeni sistem ile

mevcut sistem arasindaki iiretim zaman farklar1 Tablo 6.10°de verilmistir.

Tablo 6.10. Dokuma tezgéahi saten 6rgii liretim siireleri

Mevcut Sistem Tezgah 1 | Yeni Sistem Tezgah 2
(dakika) (dakika)

Takim stiresi(dakika) 138 138
Ne 80/1 (1. Numune) dakika 591,6 604
1. Digiim Tip degisi 145 23

Ne 70/1 (2. Numune) dakika 545,8 550,4
2. Dugiim Tip degisi 130 20

Ne 60/1 (3. Numune) dakika 500 492,5
3. Diigiim Tip degisi 122 16
Ne 50/1 (4. Numune) dakika 463,4 450

Toplam siire 2635,8 22939

Fiili Uretim Siiresi 2100,8 2096,9
Toplam Tip degisi siiresi 397 59

Ortalama Tip degisi siiresi 132,33 19,67

Yeni sistemde ilk 6 madde diigiim isleminden ¢ikarilmistir. Bu durum

neticesinde bir tezgahin diigiim tip degisi islemi i¢in gerekli ortalama siire 132,33 dk

dan 19,67 dk ya diistiigli goriilmistiir. Bu disiis ile diigiim tip degisi siiresinin
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randimant %385,14 artmistir. Asagidaki Elde edilen sonuglar Sekil 6.3’deki grafikte

yapilan diigiimlerin siireleri gosterilmektedir.

Saten Orgii Setup Siireleri

160 145

130 132,33

140 - 130 122

120
100
80
60
40

Duglm Setup Siiresi (dk)

19,67

20

1. DGgum Setup 2. DUgum Setup 3. Digum Setup Ortalama Setup siiresi
Digiim islem Sirasi

Sekil 6.3: Saten orgii diigiim islemi tip degisi siireleri

Yapilan bu igslemler i¢in dokuma tezgahi1 randiman hesabi;

Fiili iretim suresi

Randiman (%R) = ( ) * 100 Formiilii kullanilarak hesaplanmstir.

toplam siire

Mevcut sistem ile dokuma islemi i¢in randiman hesabi;

2100,8 dk

Randiman (%R) = (m

)+ 100

Randiman (%R) = 79,7
Yeni sistem ile dokuma iglemi randiman hesabi;

2096,9 dk

Randiman (%R) = (m

) * 100

Randiman (%R) = 91,4

Yeni sistem ile ¢ozgli ¢ozme islemi sonrast diigiim islemi yapildiginda dokuma
isleminin daha erken bittigi tespit edilmistir. Bu durumun dokuma bdliimiine
kazandirdig1 stire 338 dk olarak bulunmustur. Kazanilan bu siire ile dokuma
boliimiiniin tiretim randimaninin %79,7’den %91,4’e ¢ikmistir. Randimanda ki artig

ile dokuma tezgah verimi %11,7 ytlikselmistir.
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7. SONUC VE ONERILER

Bu calismada, kisa metrajlardaki iiretilen kumaslarin dokuma tezgahlarinda
islem gormesi icin yapilan diiglim islemlerinde gegen tip degisi siirelerinin azaltilmasi
icin uygulanabilir bir sistem tasarimi onerilmistir. Bu sistemin amaci, kisa metrajdaki
cOzgiilerin dokuma tezgahlarinda islem goérmesi i¢in uygulan digim islemi igin
gerekli tip degisi siirelerinin azaltilmasi i¢in ¢oziim sunmaktadir. Gergek anlamda
isletmelere uygun bir sistem olusturulmasi i¢in Denizli’de bulunan dokuma isletmesi
ile ortak bir calisma yiiriitiilmiistiir. Onerilen sistemde, kisa metrajli (numune)
siparislerin {iretim sahasinda diiglim zamanlarinin azaltilmas1 amaci ile benzer tel
konstriiksiyon 6zelliklerine sahip olan isler gruplandirilarak beraber islem gormeleri

saglanmstir.

Yapilan sistem tasariminda numune ¢6zgii makinesinde ¢oziilen ¢ozgiiler
tiretim aksaklig1 yapilmadan diigiim islemine alinmistir. Diiglim sirasinda hasilsiz ve
farkli iplik katlarinin problem yaratmamasi i¢in diiglim makinasinin igne tertibatina
cift diigiim aparat1 ilave edilerek diigiim islemi yapilmistir. Diiglim islemi yapilan
cOzgiiler yeni aktarma sistemi ile gruplandirma sirasina gore tek levend iizerine
sartlmigtir. Bu sira da ¢6zgii levendinin degistirilmesi i¢in harcanan zaman ortadan
kaldirimistir. Bu asamada yapilan bu degisiklik ile ¢ozgiiler tek levend halinde oldugu

icin hagillama islem hazirliginda her levend degistirilmesi sirasinda uygulanan;

e Basliktan bos levendin ¢ikarilmasi,

e (ozgiiden leventleri hasil Oniine tasima,

e Tasima kanali 6niinden levendin bagliga takilmasi,
e (Cozgl uclarinin baglanmasi,

e Tekneden hasili geri cekme,

e Basliktaki levendin ¢aprazlarinin gegirilmesi

islemlerini stirekli yapilmasini ortadan kaldirak bu sayiy1 bire diisiirmiistiir.
Boylelikle hasillama i¢in tip degisi siiresi kisaltilmistir. Bu durum dokuma hazirlik
boliimiin de hasil makinesinin randimanin artmasii saglayarak dokuma hazirlik

dairesinin verimini artirmistir.
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Yeni sistem tasarimi ile {ist iiste diigiimlenerek ¢oziilen kisa metrajl isler
hasillama igsleminden sonra dokuma dairesinde islem gérmiistiir. Dokuma dairesinde

yapilan sistem tasarimi ile diiglim islemi sirasinda uygulanan,

e Tezgahta biten siparise ¢apraz agizlik alinmasi,

e Tezgah ilizerinde biten levendin sokiilmesi salondan ¢ikarilmasi,
e Dokunacak levendin dokuma salonuna getirilmesi,

e Diigiimlenecek levendin tezgaha yerlestirilmesi,

e Diigiim sehpasinin hazirlanmasi,

e Diiglim isleminin yapilmasi

islemleri ortadan kaldirilmistir. Bu islemler ¢ozgli ¢6zme sirasinda yeni tasarlanan
sistem 1iizerinde yapildigindan dolayr dokuma dairesinde bu islemlere gerek
kalmamaktadir. Bu islemler yerine digimli ¢ozgii iplikleri geldigi anda tezgah

durdurularak diigiimlii ipliklerin ¢ekilip tezgahin ¢alistirilmasi islemi yapilmistir.

Sistem sayesinde 120 dakika olan diigiim tip degisi siireleri siparislerin
konstriiksiyon 6zelliklerine gore ortalama 20 dakikaya indirilmistir. Diiglim tip degisi
stirelerinde %385 lik azalmaya sebep olmustur. Bu durum dokuma tezgah verimleri

olumlu yonde etkileyerek ortalama %16 artirmistir.

Bu sistemin tekstil de dar bogaz olusturan dokuma dairelerinde verimliligi art1
yonde arttirdig1 ve iiretim siirelerini kisaltig1 tespit edilmistir. Bu sistemin dokuma
dairelerinde islem akis semalarina dahil edilmesinin isletmeler i¢in olumlu etkiler

olusturacagi diistiniilmektedir.

Ulkemizin 6ncii sektdrlerinden olan tekstilin en ¢ok darbogaz olusturan
dokuma siire¢lerinde verimlilik 6nemli bir alan olusturmaktadir. Verimlilik kavrami
dokuma dairelerinde randiman ile adlandirilir. Randiman dokuma tezgahlarinin pratik
caligma siirelerinin toplam siireye olan oraniyla belirlenir. Pratik ¢alisma siirelerinin
arttirllmas1 makine duruslarin azaltilmas: ile saglanilabilmektedir. Durus siireleri
azaltilmasi ile dokuma daire verimliligi artirilabilir. Boylelikle isletmelerin rakiplerine

kars1 rekabet sartlarini iyilestirmeleri ve rekabet avantaji elde edebilmeleri asikardir.
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9. EKLER

EK A Yeni Tasarim Cizimleri
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