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Gumriik Birligine gegiste en avantajli sektor olarak kabul edilen Tekstil
Sektoriniin 6nemi , GAP 1n devreye girmesiyle daha da artacaktir. Thracata yonelik hazir
giyimde maliyetin diigmesi i¢in prosesin baglangi¢ noktast olan pamuga kadar gidilmesi
gerekir. Akilci yonetim, igletmede maliyet ve kalite optimizasyonu saglamak iizere

birimler aras1 iligkileri aragtirmaldir.

Bu amagla gelistirilen yazilimla isletmenin harman problemine, ayarlama

sorunlarna ve gesitli kararlarin parasallagtirilmasina bir yaklagim getirilmistir.

T.C. Tarim Bakanhg’ mn pamuk piyasalarindaki etkinlii Amerikan Tarnim
Bakanlig diizeyine getirilmelidir.
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ABSTRACT

At the frontier of Customs Union, the Textile Sector has been accepted as the
most advantageous one and will become even more important after the full completion
of GAP. The competitive edge of garment export market should require a cost reduction
mechanism starting from the very beginning of process, which is cotton. Intelligent
management should interrelate all the components in the mill to bring out cost and

quality optimization.

A software package has been developed to solve the blending problem and

machine setting problem via a monetary approach and linear optimization.

The Turkish Department of Agriculture should be reorganized to become more

powerful on cotton market as was USDA.



1. GIRIS

Problem ve Amaclar

Tamimlanmug bir amaca yonelik olarak tiretilecek iplik igin nitelikleri belli pamuk
partilerinden asgari sartlan saglayan en ucuz harmani hazirlamak, harmanin maliyetini ve
parametrelerini izlemek, prosesteki ayarlarin sonuglarim 6lgilebilir kilmak, ekartman
(¢ekim aparat) ayarina yardimc: olmak ve kopus-iiretim-randiman-personel bazinda

isletmeye uygun harman kalitesini belirlemektir.
Orjinal Katkilar

a. Uzunluk-mikroner iligkisinde Hacim yaklagim
b. Pamuk fiyatlamasinda SCI(Spinning Consistency Index, Egirim Tutarliligt Endeksi)
yaklagimi

¢. Prosesteki iyilestirmenin 6lgiimiinde SCI yaklagimi
d. Ring operatérleri igin tur siiresine gore etkinlik degerlendirmesi
e. Hat dengelemesi i¢in izleme sistemi
f. Tim kavram: bir araya getiren Yazilimin hazirlanmasi
1.1. Pamugun Ticari Giicii
Diinya pamuk piyasasinda fiyat belirlemesi amaciyla bilimsel esaslarin
uygulanmas: istegi HVI 6lglim cihazlaninin 6nemini arttirmigtir. Farkli yorelere ait farkl

karakterdeki pamuklan ortak bir skala ile degerlemek artik zorunlu hale gelmigtir
(OZDEMIR, 1990).

GAP 1 faaliyete gegmesiyle Tiirkiye’ nin pamuk iiretim kapasitesi 600.000 ton/yil
artacaktir. 1994 itibariyle Tirkiye’ nin kisa elyaf egirim kapasitesi A.T. nun %35
oramnda ve Open End (O.E.) egirim kapasitesi %20 oranindadir. GAP yoresinde
standardize edilmi§ pamuk tiretimi saglanmalidir (DERSAN, 1994). 1993 senesinde iplik



yatinmi konusunda Tirkiye diinya genelinde ikinci siradadir. 1995 senesi itibariyle

Tiirkiye, s6z konusu ring kapasitesiyle diinya dokuzuncusu, O.E. kapasitesiyle diinya

altincist konumundadir. Ancak iilke genelinde iiretimde olmayan makina parki nedeniyle

iplikhanelerdeki kapasite kullanim oramt %89 dan %65 e kadar gerilemistir. Oysa ayni

donemdeki iplik tiretimi %47 artmugtir. Thracata donik sikayetler i¢ piyasadaki pamuk

maliyetinin uluslararas: fiyatlara nazaran ozellikle 1995 senesinde %10-15 yiiksek

olmasindan kaynaklanmustir. Iplik dretimine iligkin degerler asagida siralanmugtir

(BILKONT, 1995):

Cizelge 1. Tiirkiye Pamuk Ipligi Uretimi

YIL URETIM(ton)| YII. URETIM(ton)
1985 362,000 1990 495,000
1986 382,000 1991 520,000
1987 450,000 1992 512,000
1988 480,000 1993 516,000
1989 525,000 1994 555,000

Uretim kapasitesinin Cukurova yoresi icin degerlendirmesi agagidaki gibidir

(AKDENIZ I[HRACATCI BIRLIKLERI, 1996 ):

Cizelge 2. Turkiye Pamuk Ipligi Uretiminde Cukurova Yéresinin Pay1

BOLGE

KAPASITE (ton/yil)

Adana
K Marag
G.Antep
Kayseri
Malatya
Diger

87,000
81,000
65,000
37,000
17,000
24,000

Toplam Kapasite
311,000

TURKIYE PAYI
%56
(1994 senesi igin)

Bolge kapasitesinin, %14 @i Sanko Grubu olmak iizere, %44 U sadece 7 firma

tarafindan kargillanmaktadir. Bu miktar 1994 senesi iplik iiretiminin %25 idir. Asagida bu

senelerde tretilen pamuk miktarlan siralanmugtir (D.1.E., 1995):



Cizelge 3. Tiirkiye Pamuk Uretimi
'

YIL. |URETiM(ton) [iTHALAT

1990 654,600 -
1991 559,426 -
1992 573,706 -
1993 602,238 -
1994 628,286 | 236,066
1995 770,000 -

Bu degerler géz oniine alindiginda 1994 senesinde pamuk-iplik piyasasindaki
toplam ciro (ortalama 160.000 TL/kg pamuk fiyati, Ne 30/1 igin 300.000 TL/kg iplik
fiyat:, ortalama 1.200 TL/kg nakliye bedeliyle) asagidaki sekilde hesaplanacaktir:

Cizelge 4. Tiirkiye Pamuk-Iplik Piyasalar1 1994 Cirosu

HESAP KALEMI TUTARI

Pamuk Alimlann  (628.286+236.066)ton * 160.000 TL/kg = 138 trilyon TL

Pamuk Nakliyesi 864.352 ton * 1.200 TL/kg = 1trilyon TL

Iplik Sattimlari ~ 555.000 ton * 300.000 TL/kg = 166 trilyon TL

Iplik Nakliyesi ~ 555.000 ton * 1.200 TL/kg = 0.6 trilyon TL
TOPLAM = 305.6 trilyon TL

Dogru pamuk segimi ve uygun harmanlama ile saglanacak %10 tasarruf ve

proses/kalite bazinda saglanacak %10 geligme halinde yilhik toplam kazang;

13.8 trilyon TL + 16.6 trilyon TL = 30.4 trilyon TL olacaktir. Sadece Bilkont
Iplik Fabrikalan olarak digtinildiginde dahi so6z konusu miktar senede yaklagik 8 trilyon
TL tutarindadir.



Cizelge 5. Bilkont Iplik Fabrikalar1 Yilhk Cirosu

HESAP KALEMI

Pamuk Alimlar118.796 ton * (160.000 + 1.200) TL/kg = 3.0 trilyon TL

Iplik Satimlar1  16.218 ton * (300.000 + 1.200) TL/kg = 4.9 trilyon TL
TOPLAM = 7.9 trilyon TL

Ayrica diinya genelinde en az 140 milyon insamin hayatlanni kismen ya da

tamamen pamugun ekiminden, toplanmasindan ve nakliyesinden kazandigi, 40 milyon
insamin pamugu isleyerek gecindigi; 200-300 milyon insanin pamuklu tiretimiyle varligim
sirdirdiigii  diginilirse pamufun sosyal Ozelligi de ortaya gikacaktir

(HEGETSCHWEILER, 1996).
1.2. A.B.D. Tarim Bakanh3y’ mn Iglevi

ABD Tarim Bakanh@ (U.S.D.A.) 1909 tarihinde resmi olarak siuflamaya
(grade), 1918 tarihinde sinifa ek olarak uzunluk bilgisine, 1966 tarihinde bunlara ilaveten
mikroner bilgisine uzanan kalite veri koleksiyonu olusturmaktadir. 1980 itibariyle
HVI(High Volume Instrument, Yiiksek Hacimli Test Cihazi) kullannmina gegilmis ve
1987 senesinde ulkedeki pamuk balyalarimin %41 i bu sistemle kontrol edilmistir.

Genig ve farkli liretim alanlarinda farkh tipte, hasat yonteminde ve ¢ir¢irda iglenen
pamuklarin olast en verimli degerlendirimi i¢in ABD Tanm Bakanligi Pamuk Departmani,
pamuk iireticilerine ticret karsiligi test sonucu bildirmektedir. Pamuk bu sonuca ve vadeli

piyasalardaki faiz hadlerine gore belirlenen fiyat tizerinden iglem gormektedir.

HVI ile yapilan testlerde tekrarlanabilirlik yeterli diizeyde ve laboratuvarlar arast
farklilik ihmal edilebilir boyuttadir (SASSER, 1988). Amerikan Tarim Bakanlig’ nin HVI
Kontrol Programina 1992-1993 doneminde 24 degisik iilkeden 81 laboratuvar katilmugtir.
Bu program ger¢evesinde USDA katilimcilara aylik bazda 6nceden 6lgilmis numuneler

gondermekte, sonuglari toplamakta ve derlenmis olarak katihmcilara geri



Cizelge 6. USDA-HVI Prog

amt 1992/93 Ddnemi Parametre Toleranslar

gondermektedir. S6z konusu donem igin laboratuvarlar arasi tekrar edilebilirlik yetenegi

Cizelge 6 da gosterilmistir(GHORASHI, 1994):

PARAMETRE |TOLERANS(+/-) [TOLERANS ICi
LAB. %
[Mikroner 0.10 88
'Uzunluk 0.02 920
Uniformite 1.00 90
[Mukavemet 1.00 76

Bakanligin Kalite Kontrol Programinin amaglar gunlardir:

a. Siniflama ofislerinin sonug¢larinin dogrulanmasi, izlenmesi,
b. Test sonuglarinin borsaya iletilmesi,

c. Istendiginde sonuglarin ticari kurumlara iletilmesi,

d. HVI 6lgiimlerinin yayginlastiriimast,

e. Uluslararasi kalibrasyon pamugu degerlerinin belirlenmesi,

f. HVI yeni modellerinin uygulamaya kabullerinin denenmesidir.

Prosediir genel olarak numunenin alinmasi, standart laboratuvar sartlarinda
kondisyonlanmasi, eksper elinden simflanmasi, HVI testi, testin bagka bir ofiste
tekrarlanarak ortalama degerlerin simflama sonuglanyla kargilagtirlmasi ve sonuglarin

argivlenmesi geklindedir. Islem akis semas: Sekil 1 de gosterilmigtir (WEST, 1995).

Kondisyonlama en az doért saat veya ortalama bir giin siirdiigii i¢in sonuglar
gecikmektedir. Bu sorunun ¢oziimi amaciyla RCU (Rapid Conditioning Unit), Hizli
Kondisyonlama Cihazi gelistirilmigtir (DEMPSEY, 1996).

Bakanligin balya etiketlerinde yer alan bilgilere Bolim 1.4.9. da aynca
deginilecektir.



Sekil 1. USDA pamuk numunesi islem akis semasi



1.3.  liplikhanelerin Yarmm
1.3.1. Kalite Bilinci

Kalitenin anahtar ifadeleri sunlardir:

a. Kalite amaca uygunluktur.
b. Diizeltmek yerine 6nlemelidir.
c. Sifir hata hedeflenmelidir.

d. Kalitenin maliyeti 6lgilebilmelidir.

Yaganan sorunlarin gogu uygun bir satig s6zlesmesinin yoklugundan kaynaklanir.

Islemigi kontrol sistemleri sifir hatayr ve 6nleyici tedbirleri olast kilmugtir (UNB 39, 1993;
SCHLETH, 1993).

1.3.2. Kalitenin Boyutlar:

Iplik igin s6z konusu olan tiim parametrelerde, istenen degerle saglanan deZer
arasindaki ilisgki ¢ degisik formda goriilir (UNB 39, 1993; SCHLETH, 1993;
LUCHINGER, 1995; FREY ve KLEIN, 1995):

a. Ekonomik kalite
b. Agint kalite
¢. Digiik kalite

1.3.2.1. Ekonomik Kalite

Sekil 2 de ornek olarak mukavemet parametresi segilmistir. Bazi 6rneklerde
dusiik degerlere (zayif yer) rastlanmakla beraber sinir digt deger hi¢ yoktur ve ortalama
deger hedef degere yakindir. Hammadde kalitesinde veya egirim sartlarinda olusacak

kiigik bir iyilesme zayif yerleri giderecektir.



Sekil 2. Ekonomik iplik kalitesi

1.3.2.2. Asir1 Kalite

Sekil 3 te 6rnek parametre yine mukavemettir. Aym ortalama ¢evresinde
varyasyonun diigiik olmasina ragmen segilen ortalama deger, hedef degere nazaran gok
yiksektir. Kargiligi gelmeyecek 6lu bir yatinm s6z konusudur. Bir gartname iizerinde
anlagmakla hem dokumaci daha ucuza iplik alabilecek hem de iplikhane gereksiz

harcamadan kurtulabilecektir.

Sekil 3. Asir1 iplik kalitesi



1.3.2.3. Diisiik Kalite

Sekil 4 te yine mukavemet incelenmigtir. Saglanan ortalama degerin hedef
degerden yiiksek olmasina ragmen yaganan ciddi varyasyon ve smir disgt degerler sikayet

konusu olacaktir. Coziim igin Kalite Yonetim Sistemi kurulmali ve yagatilmalidir.

Sekil 4. Diisiik iplik kalitesi
1.3.3. Kalite Faktorleri

Dort maddede 6zetlenir (LUCHINGER, 1995; FREY ve KLEIN, 1995):

a. Hammadde
b. Proses
¢. Personel

d. Know-How
1.3.3.1. Hammadde
Maliyetin %60' 1 (Rieter, Ne 20/1, O.E., Almanya, 1994) olan hammadde aym

zamanda kalite tizerine de ¢ok etkilidir. Hammadde se¢imindeki hatalar proses esnasinda

duzeltilemez. Proses optimizasyonu ancak ve ancak hammaddede belirli tolerans
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araliginda tutarliik saglamirsa miimkiindiir. Hammadde segimi , satin alma ofisine

birakilamayacak kadar ciddi ve uzmanlik geraktiren bir konudur.
1.3.3.2. Proses

Uygun makina segimi, uygun teknolojik donanim segimi, makina ayarlar,
sistematik koruma ve bakim, kalite denetleme konulan prosesi belirler. Bu alandaki

potansiyel heniiz tamamiyla kullamilmamugtir.

1.3.3.3. Personel

Iyi egitimli, sorumluluk ve yetki sahibi, motive olmug personel daha iyi kalite igin
sarttir.

1.3.3.4. Know-How

Yiiksek teknoloji iiriinii modern makinalarda ¢alisanlar igin baslangigta saglanan
bilgi ve tecriibe egitim yoluyla siirekli hale getirilmelidir. Enstitiiler, konferanslar,
damigmanlar, makina yapimcilan ve cihaz ireticileri gibi kaynaklarla yeni teknolojiler

izlenmelidir.
1.3.4. iplikhanenin Karsilastigx Sartlar

Gliniimiiziin iplikhanesi uluslararasi artan ticaretin, kabul edilebilir kalitede iiretim
yapan daha ¢ok rakibin, kisalan terminlerin, artan yatinm maliyetlerinin ve azalan
tecriibeli teknologlarin yarattigi boslugun tehditi altindadir. Artan makina hizlan Gretimi
arttirdign  gibi riskleri de arttirmugtir. Elyaf daha g¢ok hirpalamyor oldugundan
hammaddeden makina ayarlarina gelinceye kadar bir gok noktada ihtiyaglar degismistir.
Iplik tiiketicileri daha uzun metrajlarda hatasiz iplik istemektedir. Rekabet kar marjim
disirmigtir (LUCHINGER, 1992; UNB 39, 1993; SCHLETH, 1993).
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Bu noktada isletmenin basarih olmak igin hammadde, know-how, teknolojik
rekabet giicii, tretim olanaklarimin tam kullanim, kalifiye personel, yiiksek teknoloji
tiriinii ekipman, yonetim yapisi, kalite yonetimi konularinda kendisini hazirlamasi gerekir

(FREY ve KLEIN, 1995).
1.3.5. Yonetimin Sorumlulugu

Yonetimin iistiine diisen bir Kalite Yonetim Sisteminin kurulmasidir (UNB 39,
1993; SCHLETH, 1993; FREY, 1993). Bu sistemle Balya Yénetimi, Iplik Miihendisligi,

Proses Yonetimi gergeklesecektir.
1.3.5.1. Balya Yonetimi

Elyaftan ne beklendigi belli degilken igletme cesitli sikayetlerin oniinii kesmek
iizere iyi pamuk isteyecektir. Bu belki sorunsuz bir proses getirecektir ama sonug
maliyetti. Bu yontemde balyalar yogun olarak test edilecek, Ozelliklerine gore
siniflanacak ve oOnceden belirlenen sartlara gore regetelendirilerek isletmeye

verileceklerdir.
1.3.5.2. iplik Miihendisligi

Son kullamma uygun iplik parametrelerinin belirlenmesi, bu iplii egirmeye
uygun harmanin segimi, hammaddeye uygun proses segimi, hammaddeden iplik
Ozelliklerinin tahmini, uzun dénemli tutarlihk ve artan verimlilik ile gelen dusiik maliyet

avatajlarinin saglanmasidir.

1.3.5.3. Proses Yonetimi

Herhangi bir makinanin degil sistemin tamaminin optimizasyonudur. Bu amagla
her 6nemli agama oOncesi ve sonrasinda elyaf testi, sonuglara gére makina ayan, makina
ekipmam seg¢imi, bakim periyotlarinin belirlenmesi, erken uyar sistemlerinin kurulmasi

konularim kapsamaktadir.
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1.3.6. Bilgi Sistemleri

Kalite Yonetim Sistemlerinin vazgegilmez pargasidir. Entegre sistem fikri yeni
degildir (UNB 33,1986). Zellweger USTER firmast USTER MILLDATA adiyla
agagidaki izleme birimlerini birlestirmeyi 6nermigtir. Bu birimler arasi veri transferi,
metin veya grafik raporlar, ekran veya yazili ¢ikt1 opsiyonlan sunulmustur. Bu sistemle

Cizelge 7. Uster Milldata Birimleri

Serit Formasyonu
Laboratuvar Ilemleri

prim hesabi yapilabilmekte, {retim istatistikleri tutulabilmekte ve siparigler

izlenebilmektedir.

Labdata degisik kalite testlerinin sonuglanim izleyen kapsaml bir sistemdir
(LUCHINGER, 1992). Bu sistemde baglantilar agagidaki gibidir. Bilgi sistemi Uster
Milldata olarak isimlendirilmigtir ve 1986 senesinde sunulanlara ek olarak Rotordata

ve Conedata i¢in iki yonlii etkilegim ile Host baglantist 6nerilmigtir.

Uster Polylink bu sistemlerin son versiyonudur (UNB 39, 1993). Bu sistemde
yine aym birimler yer almakta ancak baglant: sebeke iizerinden yapilmaktadir. Sisteme PC
ler eklenebilmekte, modemle baglanti miimkiin olmakta ve Host baglantisi
desteklenmektedir. Aym zamanda tiim parametrelerin merkezi denetimi ve ayarlamast,
ikaz alarmlan ve siur dist hallerde makinamin durdurulmasi, gérsel kontrol ve izleme
olanaklan sunulmaktadir. Zellweger Uster 1993 yihinda ti¢ yil gegerli ilk ISO 9001
sertifikasin1 SQS-Isvigre’ den almustir.
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Bunlarin yant sira Triitzschler firmasit TKN sistemiyle tiim harman hallag hattim

bir merkezi panodan izleme ve kontrol etme olanagim sunmaktadir. Daha yiiksek

Cizelge 8. Uster Labdata Veri Hareketleri

USTER TESTER | Duiéunluk, tuyluliik testleri
USTER Numara
AUTOSORTER testleri
USTER Kopma mukavemeti testleri
TENSORAPID
USTER CLASSIMAT |Nadir goriilen hatalar testi
USTER FIBER Elyaf testleri
TESTING
DIGER Opsiyonel testler
ON LINE DATA Isletmeden Online gelen

_ sonuglar
SIKAYET/SPEKLER |Sikayetler ve spesifikasyonlar

By

ISLETME, Temel

SATINALMA raporlar

SATIS, PLANLAMA [Temel
raporlar

erigim sartlan istendiginde Texnet kullanilmaktadir. Boylece taraklarin bilgi sistemi olan
KIT; EAS (Elektronik Tesisat Kontrolu), EGS (Genel Elektrik Kontrolii), FC (Tesisat
Besleme Kontrolu) ile baglanabilir. Ayrica otomatik regiilasyon sistemleri de vardir

(ULKU, 1994).

Iplikhaneler igin geligtirilmekte olan bir eksper bilgi sistemi ve Schlafhorst

firmasmnin Gzerinde ¢ahigtig1 Corosult yazilim daha sonra incelenecektir.
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1.4. Pamuk Parametreleri

1.4.1. Uzunluk

Bu c¢aligmada span uzunluk kullamlacaktir. Elyaftaki liflerin iki gene arasina
kistinlmasindan sonra bulunan uzunluktur. Tam ad1 %2.5 uzunlugudur. Ekartman ayan
igin tercih edilir. “ %2.5 uzunlugu 28 mm dir” ifadesi rastgele segilen bir tutam elyaftaki
liflerin sayica %2.5'u 28 mm den uzun veya 28 mm boyunda demektir. Benzer sekilde

%50, %66.7 uzunluklar da kullanilr.
1.4.2. Uniformite

Uzunlugun homojenligine ait bir 6lgiidiir. %50 uzunlugun %2.5 uzunluga oram

olarak ifade edilir. Yiiksek degerler tercih edilir.

1.4.3. Mikroner

Genel olarak uzunluk arttikga lif incelir. Mikroner lifin cidar kahnligidir. Boya
alim yetenegini belirler. Herhangi bir numaradaki iplik igin kesitteki elyaf sayis1 asagidaki
sekilde hesaplanir:

Kesitteki Elyaf Sayis1 = 15000/( Ne * Mikroner)
1.4.4. Mukavemet
Elyafin kopmast esnasinda uygulanan kuvvettir. Birimi gr/tex tir. Aym zamanda
kopma uzamast da % olarak tayin edilir. Elastikiyet ise kuvvet uygulamasindan sonra

elyafin ilk uzunlufuna donebilme yetenegidir, % olarak ifade edilir. Testler demet

halindeki elyaf i¢in uygulanir.
1.4.5. Olgunluk

Lif geperinin gelisme derecesidir. Olgunlagtikga selilloz igerigi artar, boya afinitesi
degisir. % olarak ifade edilir (SAGEM, 1996).
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1.4.6. Parlakhk

Elyafin astine diigen 1s18in ne kadarimt ( % cinsinden) yansittigimin 6lgusiidiir.

Temizligin derecelendirilmesinde kullamlir. Rd olarak isimlendirilir.
1.4.7. Sarlk, Renk Derecesi

Elyaftaki sant gorintii yogunlugunun olgisiidir. b olarak isimlendirilir. Renk
semalarinda Rd ile birlikte degerlendirilir ve karsilik gelen renk koduna Renk Derecesi

denir.
1.4.8. Yiizen Elyaf Oram
Cekim silindirleri arasindaki kontrol edilemeyen liflerin 6lgumidir. Hesab:

asagidaki gibidir:

-Secant Mean = 3* ( %66.7 uzunluk - 0.1) Uzunluk ing cinsindendir.

Yiizen Elyaf % = 100 * ((%2.5 uzunluk / secant mean) - 0.975)
Ancak SAGEM, 1996 kaynakl bu formiilasyondan farkli olarak (E.KIRTAY, 1989)
agagidaki formiilii vermigtir:
Yiizen Elyaf % = 100‘ * ((%2.5 uzunluk / (2 * (%50 uzunluk - 0.075)) - 1)

Uzunluklar ing cinsindendir.

1.4.9. ABD Tarim Bakanhginin Balya Etiketleri

ABD Tarim Bakanlig: tlkedeki tiim pamuk balyalarii HVI 900 test cihazindan
gegirerek belli depolarda stoklamakta ve merkezi birimde veri bankasi olusturmaktadir.

Balyalara ait veriler etiketlerle balya tizerine iligtirildigi gibi manyetik ortamda da
sunulabilmektedir. Etikette yer alan bilgiler asagida ve Sekil 5 te gosterilmigtir (USDA,
1992):



Cirgir Kodu
Test Tipi
Modiil No

Modiil Hacmi

Cirgir Balya No Siniflama Tarihi
(Tek, modul)
(Cir¢ir parti no)
(Modiildeki balya sayst)

Uretici Hesap No (USDA igindir...)

Simfi

Uzunluk
Mikroner
Mukavemet
Uniformite

Rd

b

Toz

Cepel Derecesi
Smif Notlan
Renk Derecesi
Tipi

Kayrt Tipi

(Klasik usuldeki siiflama sonucu)

(max - min > 0.06 in¢ ise uyar igareti)

(max - min > 4 gr/ tex ise uyan igareti)
(max - min > 5 puan ise uyarl isareti)
(max - min > 7 puan ise uyari igareti)
(max - min > 2 birim ise uyarn igareti)
(max - min > 1 puan ise uyar isareti)
(Siniflama ofifsinde verilir)
(Siniflamadaki eksiltmelere ait notlar; 1slak, yagh,..)
(Upland / PIMA ayntina uygun renk semasina gore)
(Upland / PIMA )

( Orjinal, diizeltilmig, kopya, gozden gegirilmig)
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Amerikan Tanm Bakanlig’ min 6zel bir Pazarlama Servisi vardir, HVI 900
sistemini yaygin olarak kullanmaktadir, EFS ( Engineered Fiber System, Yonetilen Elyaf

Sistemi) isimli bir yazilimla Balya Y6netimi konusunda rekabet halindedir.

ABD Tanm Bakanligi istenen sartlara uygun balyalann segerek sevk
edebilmektedir.

1.5. Tanmmlar
cvr (120 yd) % = 120 yardalik test uzunlugundaki toplam varyasyon
katsayisidir. Cok sayida bobinden birer test sonucu
kullanilarak hesaplanr.
cvp (120 yd) % = 120 yardalik test uzunlugundaki bobinler arasi varyasyon
katsayisidir. Cok sayida bobinin ortalama degerleri
kullanilarak hesaplanir.
cvw (120 yd) % = 120 yardalik test uzunlugunda aym bobin igindeki
varyasyon katsayisidir. Bir bobinden ¢ok sayida ol¢iim
yapilarak hesaplanir.

cvr® = cvg’ + cvw’ (UNB 25, 1977)
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2. ONCEKI CALISMALAR

Iplik ticaretinde sorunlar gogunlukla uygun ticari sozlegmelerin yoklugundan
kaynaklanmaktadir. Kimi zamansa iplikte 6nemsenmeyen veya kabul edilebilir bulunan bir
takim hatalar kumagta sorun haline gelmektedir. Yine yaygin sikayet konusu abrajda

gozden kagan bir parametre de tiyliluktiir.

Bu sorunlarin ¢oziimiinde otomatik test sistemleri ve o6zellikle HVI 900 bir

asamadir. YOnetimin payina diigen sorumluluklar da azimsanmamalidir.
2.1.  Iplik Kontratlari ve Asgari Sartlar

Bir ¢ok tlkede iplik ticareti standart kontratlarla yapiimaktadir. Bu kontratlar
ticari kurumlarca hazirlanmakta ve ¢ogunlukla standart limit degerler yerine standart test

yontemlerini belirtmekle yetinmektedir.

Isvigre Pamuk Ipligi Kontrat: bu genellemenin istisnasidir. Bu kontratta hem test
yontemi, hem dizgisel 6rnekleme plani hem de kabul smin belirtilmektedir. Numara

varyasyonuyla ilgili kismi agagida 6rnek olarak gosterilmigtir (UNB 25, 1977):

Degisik kullamm amaglarma goére pamuk ipliginden beklenenler farklilik
gostermektedir. Asagidaki kargilagtirmali tablolar 1992-1995 doénemindeki istekleri

6zetlemektedir.

Orgii ipligi igin asafida soylenenlere ek olarak kopma uzamas: varyasyonuna %
10 st st konulmaktadir (FREY ve DOUGLAS, 1994).

Orgii ipligi olarak hazirlanan Ne 30/1 %100 pamuktan penye ring ipligi, 145
gr/m’ gramajla tek jarse olarak 6riilmiig ve lacivert renge boyanarak konfeksiyon mamulii
haline getirilmistir. Daha sonra goérsel kontrol yapilarak sonuglar iyi ve kotii olarak
Ozetlenmistir (FREY ve DOUGLAS, 1992). Anlagilacag iizere kumagin goriintiisii veya

verdigi izlenim ile ipliin parametreleri arasinda bir iligki vardur.
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Cizelge 9. Isvicre Pamuk Ipligi Kontratiiin Numara Varyasyonu Maddesi
Her paletten 20 numune ve her numuneden 120 yarda alinir, cvr %

hesaplanr. cevr % < 3.5 penye ipliklerde
cvr % < 4.0  karde ipliklerde
ise kabul edilir, degilse yeniden 20 numune alinarak 120 yardalik
uzunluk  idizerinden ftest yapilw, cvr% toplam 40 Olgiim
tamamlandiktan sonra hesaplanir.
cvr % < 4.0 penye ipliklerde
cvr % < 4.5  karde ipliklerde
ise kabul edilir, degilse red edilir. Eger sadece bir palet igin test
yapilyorsa limit degerler 0.5 birim daha disik kullanmir.

Cizelge 10. 1992-95 Donemi Iplikten Asgari Beklentiler (UNB 39, 1993)

Numara Varyasyonu, cv(100m)% <2.0% <2.0% <18%
Numara Varyasyonu, cv(10m)% - - <25%
Kopma Mukavemeti, Fmax/tex > 11 cN/tex > 11 cN/tex > 10 cN/tex
Kopma Mukavemeti Varyasyonu <10 % <10 % <10 %
Kopma Uzamasi, EFmax >5%*) >5% >5%
Zayif Yerler, 100000 metrede <1 adet <1 adet -

Iplik Diizgiinsiizligi, u% - - <25 % UStat.
Bobinler Arasi Tiiyliiliik Varyasyonu <7% <7% <7%
Nadir Goriilen Hatalar <50 % UStat| <50 % UStat |min A3/B3/C2/D2
Kalan Klasimat Hatalar1, 100000 mt.de - <50 % UStat | A3+B3+C2+D2<5

* Uzamadaki %1 kayip, mukavemetteki 2 cN/tex artig ile telafi edilir.

* Zayif yer : Mukavemeti, ortalamanin %60 altinda olan yerdir.

* Tiyliikik i¢in taraflar aralarinda anlagirlar (6rnek:<%50 USTER STAT.)

* Orgiide iplik diizgiinsiizligii %25 USTER STAT. tan az olmamalidur.

* Orgide ring iplikler igin biikiim (Alfa-¢) 3.1 - 3.6 arahgnda, O.E. iplikler igin %25 daha

fazla olacaktir.
(UNB 39, 1993)




Cizelge 11. Ne 30/1 Orgii Ipliginde Gorsel Kontrol Sonuglan

Duzgﬁﬁluk cv (1

cm ) % % 12.7 | % 13.5
Ince Yer/km (-50%) 1.4 3.5
Kalin Yer/km (+ 50 % ) 23.2 545
Neps/km (+200%) 42.8 82.3
Numara Varyasyonu, cv ( 100 m ) % %1.9 ()| %1.4(*)
A3+B3+C2+D2/100 km 1.28 345
Uzun Kalin Yer, E 0.6 1.3
Uzun Ince Yer, H2+12 1.92(**) 0.75
* Fark istatistiken anlamsizdir.
**Alinan 5 numunenin sadece birinde vardir
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Asagida orgi ipligin igin Uretici ve tiiketicinin talepleri gosterilmigtir. Cizelge

incelendiginde Ne 20/1 igin ihtilaf konulart bitkiim ve kopma mukavemeti olarak

gorinmektedir. Ne 30/1 iginse duzgiinliik ve ince/kalin/neps sayilart sorunlu olacaktir

(FREY ve DOUGLAS, 1994)

Cizelge 12. Ne 20/1 ve 30/1 Orgii Ipliklerinde Uretici/Tiiketici Beklentileri

Dizgiinliik, cvm % 13 & 145 | <123 %
Numara Sapmasi, A % - * - +% 1.5
[Numara Varyasyonu, cvt (100 m) % - * - <18
Biikiim, Alfa-e 33 3.5+0.2 35 |35+02
Ince Yerler/km (-50 % ) 4 * 10 max 5
Kalin Yerler/km (+ 50 % ) 50 * 70 max 20
[Neps/km (+200% ) 60 * 90 max 40
Kopma Mukavemeti, Fmax/tex, cN/tex 12.5 min 13 13 min 13
Kopma Mukavemeti Varyasyonu, cv% 9 <10 9 <10
Kopma Uzamasi, EFmax % - min 6.1 - min 5.8
Kalan Klasimat Hatalan - 80/160 - 100/200
A1/B1/C1/D1(ort/max)

100 km de A3/B3/C2/D2 (ort/max) - 3/5 - 3/5

100 km de E - max 1 | - max 1

100 km de H2/12 - max 3.5 - max 3.5
* Uretici ve tiiketici anlasacaklardir. (FREY ve DOUGLAS, 1994)
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Ne 34/1 ve Ne 38/1 i¢in tiketicinin istedigi sartlar asagida gosterilmigtir. Bu
parametrelerin buytk kismu Uster test cihazlanyla olgilmektedir (FREY ve KLEIN,
1995; LUCHINGER, 1995).

Cizelge 13. Ne 34/1 ve 38/1 Orgii Ipliginde Tiiketici Beklentileri

Diizgiinlik, cv % max %13 |max %13.5
Numara Sapmasi, A % +% 15| +%1.5
Numara Varyasyonu, cv ( 100 m ) % <%l18 | <%l1.38
Biikiim, Alfa-e 3.6+02]| 3.75+0.2
Ince Yer/km (-50%) max 5 max 8
Kalin Yer/km (+50 %) max 25 | max 35
Neps/km (+200%) max 60 | max 80
Kopma Mukavemeti, Fmax/tex, cN/tex min 13 min 13
Kopma mukavemeti Varyasyonu, cv % <%10 <%10
Kopma Uzamsi, EFmax % min %5.6 | min %5.6
Kalan Klasimat Hatalan | 125/250 | 150/300
A1/B1/C1/D1(ort/max)

100 km de A3/B3/C2/D2 (ort/max) | 4/7 5/8

100 km de E max 1 max 1

100 km de H2/12 max 3.5 | max3.5

Dokuma igin dretilen ipliklerde proses esnasinda belli olan niteliklere de dikkat
edilmelidir. Asagida Sulzer AG, Ruti kaynakh tablolar derlenmistir (FREY, 1992).
Dokuma hiz1 ve saglanan kopusa bagh olarak son kisimda gosterilen sayilar tiretimdeki %
cinsinden artigtir. Yiiksek hiz eger ayni kopus diizeyi korunamiyorsa, her zaman iiretimi

arttiramayacaktir.

Bu noktada Uster firmasimn diinya genelinde topladig: bilgilerle olusturdugu
Uster Statistics referans niteligi kazanmaktadir. Bazi parametreler “Tiiyliiliik, ilgili Uster
Statistics' in %25 dizeyinde olacaktir” geklinde tammlanabilmektedir. Bu degerler her
yedi yilda bir giincellenerek yaymlanmaktadir. Ugiincii sayist 1996 sonunda ¢ikacaktir.
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Cizelge 14. Sulzer Performans Sonuglarina Gore Smiflama

KOTU >1.5 >1.2

ORTALAMA 1.25 1.0

1Yl 0.90 0.6
OK IYl <0.8 <0.4

KOTU >2.2

105 102 100 98
500 130 127 123 120
600 160 154 147 140
700 180 174 167 160

Tiirkiye’ de bu yonde olumlu gelismeler goriilmektedir. Ornegin bir grup tekstil
firmasmin ortaklik yoluyla kurdugu Ataks Dig Ticaret A.S. iplik alimlarinda bir satis
sOzlesmesi mahiyetindeki Siparis Mektubunu kullanmaktadir. Boylece sunlar
saglanmaktadir (ATAKS, 1996):

a. Numara tayini TS244, kopma uzunlugu ve uzama oram tayini TS245, bikum tayini
TS247, biukim cv% tayini TS247 ve TS239, Uster diizgiinsizligi ve cv% tayini
TS2394, gorinis dizglinsizligi tayini TS268 sartina uygun olacaktir.

b. Tarafsiz laboratuvar olarak I.T.U. Tekstil Laboratuvan segilmektedir.
c¢. Laboratuvardan gecer sonug alamayan iplikler iade edilmektedir.

d. Bazi parametreler i¢in kabul sinirlan verilmektedir.



2.2,

Cizelge 15. Ataks A.S. Ne 30/1 Penye Ring Ipligi Sartlan

Biikiim 2.5 - 3.6 arasinda
Bikiim cv% <%7.5
Nem Igerigi <%8.5
CRL ile Rkm min 15.5
Kopma Uzamasi Oran min %6.2
CRE ile Rkm min 12.9
Kopma Uzamast Oram min %5.6
u% max 11.7
Diizgunsiizlik cv% max 14.8
Ince Yer/km max 12.5
Kalin Yer/km max 110
Neps/km max 105

Iplik Hatalarimin Kumastaki Goriiniimii

Iplikte kiitle diizgiinligi olgiimleri u%, cv% ile gosterilmekte ve ozellikle uzun

donemli u% varyasyonlan numara sapmast olarak degerlendirilmektedir.

gibidir (UNB 24, 1976).

Cizelge 16. 100 Atk: Bobini Degisiminde Bant Sayist

SRR

- Dokuma kumaslarda cvy (100 m ) % ile atki bandi arasindaki iligki asagidaki

cv (100 m) % TKI
BOBINI DEGISIMI
HER BOBINDEN KRITIK KRITIK
BIRER TEST SAPMA SAPMA
% 7 % 10
2 2 0
3 10 2
4 20 8
5 32 15
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Aymn sekilde 6rgii kumaslardaki bantsiz tiretim olasiliklan hesaplanmig ve asagida
gosterilmistir (UNB 24, 1976). Yiksek numara varyasyonunda bantsiz iiretim miimkiin
olmayabilmektedir.

Cizelge 17. Numara Varyasyonuna Bagh Olarak Orgii Kumasta Bantsiz Uretim
Olasiliklan

HER BOBINDEN 4 128 4 128
BIRER TEST BESLEME|BESLEME | BESLEME |BESLEME
2 100 100 100 100
3 100 90 100 90
4 100 30 70 30
5 95 0 15 0
* Bir Parga = 4 besleme * 32 bobin veya 128 besleme * 1 bobin

Iplikteki kisa doénemli u% varyasyonu kumasa bulutlu goriinim olarak
yansimaktadir. Bu varyasyonun periyodik olmas: halinde kumagta Resim 1 de gosterilen

moire (periyodik hata) hatasindan s6z edilmektedir.

Uzun donemli yani numara varyasyonu olan hallerde; dokuma kumaslarda ¢izgili
veya banth, 6rgli kumaglarda ise hareli bir goriintii olusacaktir. S6z konusu varyasyon
bobinlerin sistematik dizimi halinde daha tehlikeli olacaktir. Resim 2 de gosterilen
denemeler kabul edilebilir varyasyonun, cvi{(120 yd) %, 2.5 degerinden kiigiikk olmasi
gerektigini gostermektedir. Ancak sistematik dizin riski goz Oniine alinarak giivenli

degerin 1.5 - 2 alinmasi 6nerilmektedir.

Dokumada bobinler arasindaki % 6- 8 oramindaki bir varyasyon tecriibeli
gézlemciler icin gozle ayirt edilebilir bir simrdir. Dokumada artan tiiyliilik nedeniyle
teorik simir orgiide istenenden daha yiiksek olacaktir ancak kesin bir deger heniiz

sOylenememektedir.
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Kalin veya ince ip geklindeki hatalarin verecegi rahatsizlik kumagi olusturan diger
bobinlerin varyasyon diizeyi arttikga azalacaktir. Kalin ipler kesikli 1gikta, ince ipler ise
stirekli 1g1kta daha belirgin goriinmektedir(UNB 25, 1977). Resim 3 kumagtaki goriiniim

Ornegidir.

Elyafin inceligiyle ilgili temel parametre mikronerdir. Mikronerdeki varyasyon
tiylaligii ve nepsi arttinct yonde etki gostermektedir. Aymt zamanda boya afinitesi
farklilig1 yaratacagindan renk problemlerine yol agabilmektedir (UNB 33, 1986).

Boyama sorunlarina etki eden diger faktorler arasinda nep, bitkisel kalintilar ve
yuksek toz igerigi de sayilmaktadir. Benzer gekilde artan tiiyliiliik varyasyonu da boya ve
apre sonrast ¢esitli problemlere yol agabilecektir. Resim 4 te artan varyasyonun kara

tahtadaki goriintiisi yer almaktadir.

————

—

|

J
i "
ll

i

H =44 H=252 H=158

Resim 4. Tiyluliik varyasyonunun iplik gériinimiine etkisi

Kumagta yumusak tuse igin diizgiin ve yiiksek tiiylilik ile diigik biikiim
uygulanmaktadir (FREY ve DOUGLAS, 1993).



2.3. Mevcut Test Olanaklan

2.3.1. Islemigi ve islemdisi Kontrol

Literattirde on line/off line kontrol olarak ta s6z edilmektedir. Geligsen teknoloji
sayesinde hatalar1 6nceki asamalarda fark etmek daha ucuza mal olmaktadir. Ornegin
dokumacilara gore kargilagilan sorunlarin %56 si iplik egirme (bunun %71 i ince yer,
%39 u kalin yer hatasidir);%20 si bobin aktarma, %13 ii bobinleme, %11 i yabanci
madde koékenlidir. Ayrica ince ve kalin yerlerin iplikteyken temizlenmesi 0.01 CHF

maliyet getirmekte ve mamiil kumagta 10 cm kayba yol agmaktadir.

Islemdisi kontroliin dezavantajlant arasinda numunelerin fiziken laboratuvara
taginma glicliigu, tasinma sirasinda zarar gérme riski ve en Onemlisi gecikme faktori
sayilmaktadir. Her ne kadar bazi testler (6rnegin mukavemet) dogas itibariyle zorunlu

olarak iglemdis: yuiriitiilse de, isletmelerde hibrid tekniklere yer verilmektedir.

Ancak asagidaki hallerde iglemdisi kontrol edilmektedir (UNB 35, 1988):
Open End makinasi igin;
a. Periyodik olmayan sapmalarin belgelenmesinde
b. Belirli iglerin detayh analizinde
c. Islemigi sistemin denetiminde
d. Uster Statistics ile karsilastirmada
e. Satigtaki iplige Kalite Sertifikasi vermede
f. Tuyluliik 6lgimiinde
g. Numara ve tiylilikk varyasyonu olgiimiinde
h. Orgii/dokuma sikayetlerinin incelenmesinde

1. Diizgiinstizliik indeksinin belirlenmesinde



Hazirlik agamasi igin;

a. Islemici sistemin yoklugunda (6rnegin tarakta)

b. Periyodik olmayan sapmalarin belgelenmesinde
¢. Kontrol sinirlarimin testinde

d. Belirli sorunlanin/makinalarin detayh analizinde
e. Islemigi sistemin denetiminde

f. Uster Statistics ile kargilagtirmada

g. Makinalardaki kalite / liretim sistemlerinin kalibrasyonunda
Genel olarak;

a. Kalite Izleme Sisteminin ilk kurulusunda
b. Surekli izleme gerekli degilken
c. Surekli izleme miimkiin degilken

d. Siuirekli izleme finansal olarak anlamsizken

Asagida Ne 24/1 ring karde ipligi igin bir 6rnek verilmigtir (DOUGLAS, 1986).
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Cizelge 18. Ne 24/1 Karde Ring Ipliginde Islemdis1 Diizgiinsiizlik Degerleri ve Uretim
Miktarlan

Taraklar 16 135 40 4.9 5.0
Cer 1. Pasaj 4 400 100 3.0 2.7
Cer ILPasaj 4 400 100 2.6 2.0
Fitil 576 28 1 5.6 2.0
Ring 18500 18 0.022 14.7} 2.5

Bagka bir yaklagimla fiili 6rnek olarak Bilkont Ring II tesisi ele alinacaktir. Fitil ve

kopslardan sonra diizeltici islem yoktur ve satig fiyatt normalden %20 daha digiiktiir.

Onceki agamalar olan olan tarak, cer birinci pasaj, cer ikinci pasaj igin diizeltici islem aym

makina tizerinde uygulanmakta ve maliyet olarak aym miktarda birinci kalite tiretimden
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yoksun kalinmasi ele alinmaktadir. Makina parki, ¢aligma sartlar, cari fiyatlar ve saatlik
uretimler asagidaki gibidir. Tim agamalarda sorun ¢ikaran ( 6rnegin klima anzasi) bir hal
ele alindiginda toplam maliyet 325.000.000 TL kayp firsat olmak iizere toplam
381.900.000 TL/saat olacaktir. Serit diizgiinsiizlifti , numara varyasyonu gibi daha
lokal hatalarda bu kayup fitil ve kops agamasinda netlik kazanacak ve maliyet 57.100.000
TL/saat olarak gergeklesecektir.

Cizelge 19. Bilkont Ring II Isletmesi Uretim Bilgileri

ISLEM MAK.SYS| CALISMA SARTLARI | kg/saat | TL/kg
Tarak 20 Ne 0.130, 120 m/d, %90 589 | 100,000
[Cer1 (2 gozli) 5 Ne 0.130, 400 m/d, %80 872 | 130,000
CerII (2 gozlil) 5 Ne 0.130, 500 m/d, %80 1090 | 140,000
Fitil (120 igli) 6 Ne0.75, 1.1 T/, 1200 d/d, %75 | 707 | 180,000
Ring (960 igli) 19  |Ne20, 16.36 T/", 14000 d/d, %90] 632 | 250,000

Cizelge 20. Bilkont Ring II Isletmesi Islemdist Kontrolde Olusan MaliyetDetay

ISLEM MALIYET TIPI TOPLAM MALIYET
Tarak Uretilemeyen birinci kalite {589 * 100.000 = 58.9 milyon TL
ICer 1. pasaj Uretilemeyen birinci kalite  [872 * 130.000 = 113.4 milyon TL
Cer II. pasaj Uretilemeyen birinci kalite 1090 * 140.000 = 152.6 milyon TL
Fitil Ikinci kalite fiyat farks 707 * 180.000 * 0.20 = 25.5 milyon TL
Ring Ikinci kalite fiyat farki 632 * 250.000 * 0.20 =31.6 milyon TL
TOPLAM ___ 381.9 milyon TL
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Islemigi kontrolde tam ve zamamndé gelen bilgiyle tedbir almak daha yerinde
olmaktadir. Asagida igletmenin farkli noktalarindaki iglemigi sistem alternatifleri
siralanmaktadir (DOUGLAS, 1986; ULKU, 1995).

Cizelge 21. Islemici Kontrol Alternatifleri

ISLEM ALT ERNATIFLER
Harman Hallag TKN (Tritzschler), ABC Control (Rieter)
Tarak KIT (Triitzschler), SLIVERDATA (Uster), Regiilasyon
sistemleri
Cerler USTER ADC, USC; SLIVERDATA
Ring RINGDATA (Uster)
Bobin CONEDATA, USTER POLYGUARD, Q-PACK
Open End ROTORDATA (Uster), COROLAB (Schlafhorst),
SPINCONTROL (Rieter)

Onemli bir diger nokta da iglemdisi 6lgiimler igin kabul edilebilir varyasyon
simirlandir. Agagidaki tablolar elyaf ve iplik igin bazi parametrelerdeki cv% sinirlarim

gostermektedir (FREY, 1992; UNB 39, 1993).



Cizelge 22. islemdis1 Testte Pamuk ve Iplik I¢in Parametre Toleranslar

Mikroner <25% | HVI

% 50 Uzunluk <25% | HVI

% 2.5 Uzunluk <12% | HVI

Uniformite <20% | HVI

Mukavemet <45% | HVI

Uzama <95%{ HVI

Nep Sayisi <10% | AFIS

umara <1.0% | 0.74 [Ne56icin

Biikiim <25% | 203 |[1051 tpm igin
cv dizginlik <1.0%| 093 |UT1/233ile
Tuylilik <35% | 3.19 [UT3ile
Tuylilitk sh <30% | 271 |[UT3ile
Mukavemet Fmax | <3.5% | 3.35 |5 m/dak, CRE
[Uzama EFmax <75%1| 7.34 |5Sm/dak, CRE
Ince Yer <10% 1-4 |adet
Kalin Yer <10% 9-19 [adet
[Nep Sayisi <10% | 24 -44 |adet

2.3.2. Isletmedeki Kontrol Noktalar:

Harman hallag dairesinden itibaren kontrol edilen parametreler asagida

siralanmaktadir (LUCHINGER, 1989; TOYODA, 1993; UNB 39, 1993).

Standart bir Kalite Izleme Programinda yukanidaki parametreler igin numune alma

yontemi ve sikhigi, hedef degerler ve kontrol sirlan, red halinde yapilmas: gerekenler

gibi konulara da yer verilmelidir. Hedef belirlerken Uster Statistics yol gosterici

olabilmektedir.



Cizelge 23. Prosesteki Kontrol Noktalar

Harman |[Nep, mikrotoz, yiizen elyaf, dokiintii islemdisi
Hallag - islemici
Tarak Serit Ne, cv%, spektrogram,nep, telef, islemdig1
lizen elyaf, mikrotoz, u%
SLIVERDATA - |Qerit Ne, cv(100m)%, cv(1cm)%e, islemici
spektrogram
Cer I, I  |Serit Ne, cv(1cm)%, spektrogram, u% islemdis1
SLIVERDATA  {Serit Ne, cv(l m)%, cv(lcm)%, spektrogram  fislemigi
Fitil Fitil Ne, cv(1cm)%, spektrogram, fitil u%, [islemdis1
fitil kopusu, fitil uzunlugu
- islemigi
Ring Iplik Ne, cv(100m)%, cv(1cm)%, spektrogram,
tiylilik, kopma mukavemeti ve uzamasi,  |islemdist
Eﬁkﬁm, klasimat, iplik u%, iplik kopusu,
tkim cv%, pnomofil telef diizeyi, nadir
hata sayisi
RINGDATA [Kopus, biikiim, kopuk kalma siiresi, hiz islemici
farkliliklar
Bobin Klasimat, cv(1cm)%, nadir hata sayist,
spektrogram, tiyliiliikk, kopma mukavemeti l|islemdig
ve uzamasl, iplik stirtiinmesi, rutubet
CONEDATA ([fplik hatalan, nadir hatalar, kopus, cv% islemici
Open End [iplik Ne, cv(100m)%, cv(1cm)%, nadir hatalar,
spektrogram, tiiyliilikk, kopma mukavemeti ve  |islemdist
juzamast, rutubet, bikiim, iplik sirtiinmesi
ROTORDATA  Icy(1cm)%, nadir hatalar, klasimat, spektrogram [islemigi
periyodik hatalar, kopuslar, kopus siiresi

35
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2.3.3. lplikhanede Ol¢iim Olanaklar

2.3.3.1, Uster Tester 3

Iplik, fitl ve serit igin dizgiinsizlik u%, cv%, ince/kalin/nep sayisi,
duzgunsuzlik indeksi, numara ve tiyliiliik tayini amagh 6lgiim cihazidir. Merkezi veri

sistemine baglanabilir, yiksek hizda ¢aligir, ekran/yazici ¢iktist verir (USTER, 1991).

2.3.3.2. Uster Tensojet

Iplik mukavemeti ve kopma uzamasi tayini amacli, 24 km/saat test kapasiteli
otomatik test cihazidir. Dokuma/6rgiide gelen ipligin ¢ahgma sartlar1 tahmininde de
kullamlabilir. Ekran/yazici ¢iktist verir (USTER, 1993).

2.3.3.3. Uster Quickspin System

Sistem Uster MDTA 3, Uster Rotorring 3 ve Uster Quickspin' den kuruludur.
MDTA 3 ¢epel ve toz miktan tayininde kullanilir.

Cepel  : 500 um den biiyiik pargaciklardir.

Toz ¢ 50 - 500 um aras1 pargaciklardir.

Mikro Toz: 15 - 50 pm arasi pargaciklardir.

Ug¢an Toz: 15um den kiigiik, islenirken ortadan kaybolan tozlardir.

Bu sistemle birlikte diizgiinliigi izlemek iizere kara tahta ve toz, gepel vb izlemek
uzere beyaz tahta kullalir. Dogru degerlendirme igin ipligin paralel olarak sarilmasi

gerekir. Bu nedenle sarimdan 6nce tahtanin kenarlarina yapistinic: siiriilmektedir.

MDTA 3 ile 10 gramlik numune 8 dakikada analiz edilir. Uster Rotorring 3
analiz edilen pamugu yaklagik bir metre uzunlugunda serite gevirir. Daha sonra bu seritle
Quickspin beslenerek 30 dakika iginde yaklastk 200 metre uzunlugunda O.E. tipi iplik
elde edilir. Bu sistemle;
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a. O.E. makinasinda ekipman segimi ve ayar1

b. Hammadde degerlendirmesi ve segimi

¢. Harman hallag temizlik ayarn

d. Karigim denemeleri ( harman, renk, maliyet,..)

e. Dizim plam kargilagtirmasi

f. Egirilecek ipligin parametrelerinin tahmini yapilabilir (FREY, 1991; USTER,
1993; PETERS, 1995).

2.3.3.4. Uster AFISN, T, L, D

Elyaftaki gepel ve toz sayisin/miktarini, nep saytsin/miktarim, tek bir lifin ¢ap ve

uzunlugunu tayin amaciyla kullanilir.

AFIS - N . Nep modiiludiir. Balyadan iplige kadar tiim asamalarda nep
tayini yapar. Harman degerlendirmesi, temizlik ayar: amaciyla
kullanilir.

AFIS - T. Cepel modiiliidir. Harmanda yer alan partilerin temizlenme
derecelerini belirlemede kullarlir.

AFIS - L. Uzunluk modiiliidiir. Yiizen elyaf orammn agirlik esash olarak
direk 6lgiimiinde kullanulir.

AFIS - D. Cap modiiliidiir. Olgunlagmig ve olgunlagmamus elyafin kesin
¢ap tayininde kullanilir.

Ozellikle harman hallag ve hazirlik hatt1 optimizasyonunda etkindir. Iplikten nasil
bir sonug alinacagini tahmin etmek tizere Uster Tester 3 ile kombine kullamlabilir (FREY
ve SCHLETH, 1994).

2.3.3.4. Uster Optiscan

Olgiimden ziyade 6lgiim ve aksiyon nitelifinde harman hallag hattinda yabanci

madde temizligi yapmak tizere kullamilir. Temizlik esnasindaki iyi lif kaybi sadece % 0.04
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nisbetindedir. Yabanct madde temizligi bobinlerdeki iplik temizleyicilerle de

desteklenebilir (FREY, 1994; MEIER, 1996).

Sistemin faydalari asagida siralanmugtir (FREY, 1994):

a. Yabanci madde prosesin baginda ayiklanir.

b. Ayiklama esnasinda kaybedilen iyi lif ¢ok azdir.

¢. Yabanct madde kokenli iplik kopuglan azalir.

d. Kopuslar ve “kir” azaldigindan bobin temizlik yiikii azalir,

randimman artar.

2.3.3.6. Uster HVI 900

Tek elyaf yerine demet iizerinden 6lgiim yapan yiiksek kapasiteli ( iki operatorle
saatte 180 test, 20 sn/test ) ¢ok yonlii elyaf test cihazidir. Elyafin uzunlugu, aniformitesi,
mukavemeti, mikroneri, uzama orani, seker igerigi, olgunlugu, ¢epel miktar1 ve rengi seri
olarak belirlenir. Ekran/yazici ¢iktist verir. Merkezi bilgi sistemine baglanabilir.
Datamanager yazilmiyla sonuglar manyetik ortamda saklanabilir. BIAS yazilim

baglantisiyla harman segimine, ambar simiflamasina yardimei olacaktir. Sonuglart,

a. Pamuk ticaretinde fiyat belirlemesinde

b. Isletmeye pamuk aliminda, segiminde

¢. Harman hazirlamada

d. Proseste optimizasyonunda (ekartman ayari, temizlik derecesi,..)

e. Elyaf deponun sinfflamasinda

f. Egirim katsayis1 (SCI) araciligiyla egirim performansinin

tahmininde kullamlir (FREY, 1991).

Aralik 1994 itibariyle 850 adet HVI diinya genelinde faal durumdadir. En biiyak
kullanic1 225 adetle Amerikan Tanm Bakanligi’ dir. Geriye kalan 625 adetin %70
iplikhanelerde, diger kismu aragtirma enstitiileri, iniversiteler, tekstil makinasi ureticileri,

pamuk tacirleri, resmi/6zel pamuk ireticileri tarafindan kullaniimaktadir (FREY, 1994).
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Cihazin yaklagtk maliyeti 150.000 USD veya 80.000 TL/USD kuruyla 12 milyar
TL dir. Sistemin ¢aliyma maliyeti iki ayn olgekteki isletme igin asagida gikarnlmugtir:

* A * Kiigiik Isletme: 100 balya/giin, 6 giin/hafta, 50 hafta/yil, 480 Ibs/balya
* B * Biiyiik Isletme: 500 balya/giin, 6 giin/hafta, 50 hafta/yil, 480 Ibs/balya

Cihaz Maliyeti 150.000 USD, amortisman 5 yil, faiz %12

Cizelge 24. HVI 900 Isletim ve Hammadde Maliyeti

HESAP KALEMI A B

Hammadde Maliyeti

Balya/yil 30,000 150,000
Agirlik, Ibs/yil 14,400,000] 72,000,000
Fiyat, USD/lbs 0.70 0.70
Tutar, USD/yil 10,080,000] 50,400,000
Cihaz Maliyeti

Tutar, USD/y1l (150.000 * 0.12/5) 33,600 33,600
Bakim ve Yonetim 8,000 12,000
Toplam USD/yil 41,600 45,600
Iscilik Maliyeti

2 teknisyen, 5 USD/saat, 1.75 saat/vardiya 5,200 20,800
Yan Faydalar - 1,040 4,160
Toplam USD/yil 6,240] 24,960

(1 USD/kg iplik ederine ve %13 telefe gire )

Pamuga yatirilan yiksek miktardakipara g6z Oniine aliursa test igin harcanan

miktarin son derece dnemsiz oldugu goriilecektir. (USTER, 1995).

" Benzer bir caliymanin Bilkont Iplik Fabrikalan igin dokiimii asagidadur:



Cizelge 25. Bilkont Iplik Fabrikalarinda HVI 900 Maliyeti

Cihaz Maliyeti (4 yil amortisman, %60 faiz)
150.000 USD * 80.000 TL/USD * 1,60/ 4 yil

Iscilik Maliyeti , 200.000 TL/saat
2 operatér, 7 saat/giin, 6 giin/hafta, 51 hafta/yil

HESAP KALEMI | TUTARI
Hammadde O.E. 18 ton, %13 telef, 7giin/hafta, 51 hafta/yil
Ring! 18 ton, %20 telef, 6 giin/hafta, 51 hafta/yil
Ring2 14 ton, %15 telef, 6 giin‘hafta, 51 hafta/yil
Toplam 18.796.000 kg * 160.000 TL/kg = | 3 trilyon TL

= 4.8 milyar TL

Bakim ve Yonetim 12.500 USD * 80.000 TL/USD = | 1 milyar TL
Toplam|5.8 milyar TL

860 milyon TL

TOPLAM]|6.66 milyar TL
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Bagska bir deyisle yilik pamuk maliyetinin %0.22 si veya 300.000 TL/kg ortalama

Ne 30/1 fiyatiyla iplik cirosunun ( 19.278 ton/yil) sadece %0.12 si nisbetinde bir test

maliyeti s6z konusudur. Konuya kalite igin yapilan test cihazi yatrim goziiyle bakilacak

olursa Cizelge 26 da gosterilen durumla kargilagilacaktir:

Goriilecegi uizere getirdikleri biiyiik olgekli tasarruf nedeniyle firmalar bu

cihazlara yatinm yapmaktadir. Ancak Tiirkiye’ de merkezi 6lgiim birimi kurmak igin

gereken cihaz sayist ve Nejat Siimer firmasindaki kayitlar, sistemsizlik nedeniyle kiigiik

firmalarin mahrum birakildig: bir bilgi birikimini igaret etmektedir.

Cizelge 27. Tiirkiye’ de kurulu Uster Olgiim Cihazlan

AFIS 10 adet USTER TESTER 3
HVI 900 35 adet QUICKSPIN

90 adet

2 adet

Cari fiyatlarla toplam 1.500.000.000.000 TL degerindedir.
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Cizelge 26. Bilkont Iplik Fabrikalar: Igin Uster Olgiim Cihazlari Yatwim Projeksiyonu

MEVCUTLAR YAKLASIK

DEGERI
HVI 900 + DataManager 12 milyar TL
[USTER TESTER 3 10 milyar TL
USTER TENSOJET 12 milyar TL

TOPLAM 34 milyar TL
Amortisman + Iscilik dahil senelik 18.9 milyar TL ile
iplik cirosunun %0.33 oranindadir.

DUSUNULENLER YAKLASIK

DEGERI
[USTER QUICKSPIN 12 milyar TL
USTER AFIS 12 milyar TL

TOPLAM 24 milyar TL
Amortisman + Isilik dahil senelik 13.3 milyar TL
Genel Toplam 32.2 milyar TL dir, iplik cirosunun %0.56 oramindadir.

HVI 900 ele alindiginda merkezi sistemle olgiim igin gereken cihaz sayist

asagida hesaplanmigtir:

120 test/saat, 2 Olgiim/numune ile 60 balya/saat , 200 kg/balya ile 12.000 kg/saat test
kapasitesi vardir. Ug vardiya gahigildiginda 21 saat/giin, 6 giin/hafta ile 1994 senesi
tiretimi olan 628.000 tonun testinin 6 ayda tamamlanabilmesi i¢in 17 adet HVI 900
cihazi gerekmektedir.

2.4. Balya Yonetimi ve Onerilen Harman
2.4.1. Balya Yonetimi Kavram

Temel olarak Balya Yonetimi; kabul edilebilir kalitede, tutarh ve ekonmik iplik
tiretimi igin elyaf ozelliklerine gore balya se¢imidir. Yeni bir kavram degildir. Iplik

treticileri eskiden beri mengei, elyaf uzunlugu ve smif degerlerine gére harmanlama
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yapmaktadir. 1950 senesinde harman kriteri olarak mikroner denenmis ve iplik
kalitesinde bir artig gézlenmigtir. Bugiin HVI sistemleriyle artik daha bilimsel bir yontem
izlenmektedir. Boylece igletmedeki tiim balyalarin (%100 kontrol) test edilmesi olanak

dahilindedir.

Pamuk, dogal elyaf olmasi nedeniyle kendi iginde varyasyon tagimaktadir. Ay
balyadan alinan iki numune dahi farkli sonug verebilmektedir. Aym sorun hazirlanan
harmanlarda da yaganmaktadir. Alt limitin diginda kalan kisimlar hatali iplik Gretimine
neden oldugu igin isletme pratigi ortalama degeri yiikseltmek yoniindedir. Boylece
varyasyon kontrol edilmedigi igin kargiligi gelmeyecek bir maliyet/yatinm olusmaktadir.
Go6z oniinde tutulmasi gereken ve Balya Yonetimi ile saglanabilen noktalar asagida
gosterilmigtir:

a. Harmamin kalitesi en kétii balya tarafindan belirlenir, %100 kontrol sarttir.

b. Harmanin sonucu cer ikinci pasaj ¢ikisinda incelenmelidir.

¢. Harmanin ortalama degerleri egirilen ipligin performansin: belirler.

d. Hem balyalardaki ve harmandaki, hem de egirilen iplikteki varyasyon

izlenmelidir,

Boylece; harmanlar arasindaki ve farkli yillarin mahsulleri arasindaki varyasyon

onlenecek, ihtiyaca uygun harman kullanimiyla maliyet indirimi gergeklesecektir.

Maliyet indirimi firsatim olanakh kilan diger nedenler sunlardir:

a. Balya Yonetimi olmaksizin  varyasyon kontrol edilememekte ve bu nedenle
“gerekenden iyi elyafa” para yatinlmaktadir.

b. Elyaf-iplik iligkisi iyi bilinmedigi i¢in elyaftan beklenen asgari sartlar belirsizdir, “ne
alacagim bilmeyen igin tiim alternatifler pahalli olmaktadir”.

c. Yetersiz proses kontrolii, bakim plani nedeniyle elyaf ¢ok hirpalandig i¢in “daha iyi
elyafa” ihtiya¢ duyuldugu disinilmektedir.
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d. Hammadde varyasyonu nedeniyle maksimum i§ hizina ¢tkilamamakta, kopuslar ve 1§

yiikii artmakta, maliyet yiikselmekte ve yonetim daha iyi elyaf talep etmektedir.

Sistemin uygulamasindaki dort onemli asama asagida siralanmustir (UNB 338,
1991):

a. Mevcut sartlanin belirlenmesi, %100 test yapilmasi

b. Mevcut balyalarin elyaf 6zelliklerine gore kategdtilendirilmesi
c. Sabit regeteyle tutarli harman verilmesi

d. Thtiyaca uygun optimum harman verilmesisinin belirlenmesi,

strekliligin saglanmasidir.

2.4.2. Uster Sistemleriyle Balya Yonetimi Uygulamalan

2.4.2.1. HVI 900, AFIS, Quickspin Cihazlar

HVI 900 ile ¢ok sayida test hizla sonuglandirilmakta ve elyafa ait uzunluk,
iiniformite, mukavemet, mikroner, Rd, b, renk derecesi, ¢epel degerleri belirlenmektedir.
Aym sekilde pamuk alimi alternatiflerini, numuneleri test ederek karsilastirmak miimkiin

olmaktadir,

AFIS-N  modiiliyle hammadde alternatifleri nep igeriklerine gore
degerlendirilmektedir. Cok aykir bulunan balyalar harmanlara kangtirnlmamaktadir.

Quickspin sistemiyle alternatifler temizlenebilirliklerine gore degerlendirilmekte,
farkh oranlarda karigim yapilmasi halinde renk ve iplik degerleri sonuglan elde edilmekte,

egirilecek ipligin gorsel degerlendirilmesi yapiimaktadir.

2.4.2.2. Balya Testinde Ornek Hacmi

Genel prensip balyalarin %100 testidir. Her balyadan alinacak numuneyle

parametreleri belirlemek iizere yapilacak olgim sayist igin USDA pratigi asagida
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gosterilmigtir (SASSER, 1988). Aym tabloda o6rnekleme yapilmasi halinde halinde
parametreler igin 6ngoriilen varyasyon sinirlart cv% olarak belirtilmistir (USTER, 1993).

Cizelge 28. HVI 900 Testinde Olgiim Sayisi, cv% Baraji

PARAMETRE OLCUM SAYISI cv% BARAJI
Uzunluk 2-4 3.0
Uniformite 2-4 3.0
Mukavemet 2-4 9.0
Mikroner 1-2 12.0
Rd 2 4.0
b 2 8.0

Bu sinirlarin agilmast halinde tekrar aym miktarda numune toplanmakta, test
edilmekte ve tamaminin varyasyonu (cv%) yeniden hesaplanmaktadir. Partinin tamam
test edildigi halde uyumsuzluk varsa balyalar ferdi olarak ait olduklart kategorilere
dagitilmaktadir. Uyum saglandiinda bulunan ortalama degerlerin ayn:t parti i¢indeki tiim
balyalarda gegerli oldugu kabul edilmekte ve partinin tamamu aym kategoriye

yerlestirilmektedir.
2.4.2.3. Egirim Katsayisi

Literatiirde SCI = Spinning Consistency Index veya Egirim Tutarhligi Indeksi
adiyla gegmektedir, kisaca Egirim Katsayist, SCI olarak amlacaktir.

HVI 900 sisteminin 1970 tarihinde kullamlmaya baglamasiyla birlikte diinya
genelinde ¢ok sayida pamuk numunesinin HVI sonuglan ve bu hammaddeyle egirilen
ipliklerin test sonuglari Zellweger Uster firmasinda biriktirilerek bir veri bankast
olugturulmugtur. HVI parametreleri ile ipligin mukavemeti, kopma uzamasi, gériinimii
ve nep igerigi parametreleri arasinda g¢oklu regrasyon analizi yapilarak SCI gelistirilmistir.

Formulu agagida gosterilmigtir:
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S.C.I. FORMULASYONU

ICC Kalibrasyon Pamugu ve Uniformite Oram ile
SCI = -412.7 + 2.9 * MUKAVEMET - 9.32 * MIKRONER + 49.28 * UZUNLUK +8.72 *
UNIFORMITE + 0.65 * Rd

USDA Kalibrasyon Pamugu ve Uniformite Indeksi ile
SCI = -412.7 + 2.9 * MUKAVEMET - 9.32 * MIKRONER + 49.28 * UZUNLUK + 4.80 *
UNIFORMITE + 0.65 * Rd

Sekil 6. SCI formiilasyonu

Formiillerde yer alan katsayilar agagidaki bilgilere dayanmaktadir:

a. Ring ve rotor olmak iizere farkli numaralarda, degisik pamuk tipleriyle uretilen
ipliklerin ABD deki son 5 yilin test ortalamalar1 alimmaktadir.

b. Her sene 160 tip pamuktan %100 tek tip, saf olarak iplik egirilmektedir.

¢. Pamuk numunelerinde uzunluk 23.8 - 34.9 mm, mukavemet 18 -36 gr/tex, mikroner
2.8 - 5.8 degerleri arasinda olmaktadir. Béylece diinyadaki pamuk tiplerinin %90' 1

kapsanmaktadir.
SCI nin baglica yararlart agagida siralanmigtir:

a. Elyaf parametrelerinin hem ortalama hem de varyasyon degerlerini izlemektedir.

b. Elyaf parametrelerinin kargihikli etkilesimlerini g6z 6niine almaktadir.

¢. Hazirlanan harmanlann tutarhliginin bir 6lgtst olarak kullanilabilmektedir.

d. Egirilecek ipligin performansi ve 6zellikle 1000 ig saatteki kopus oranim tahmin
edebilmektedir.

e. Hammadde alternatiflerinin fiyat ve kalite agisindan degerlendirilmesinde
kullanilabilmektedir.

f. Ambardaki kategori sayisim1 kombine olmasi nedeniyle kabul edilebilir dizeye

indirmektedir.
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Cizelge 29. SCI Diizeniyle Kategorileme

PARAMETRE| PLAN 1 | PLAN 2 | PLAN 3

SCI -
Mikroner 4
Mukavemet 5
Uzunluk 5
Uniformite 3
Rd 5
b 6
TOPLAM 9000 100 24

SCI ile birlikte kullanilabilen manuel kategorileme kriterleri mengei ve simf

bilgisidir ( USTER, 1995).
2.4.2.4. Balya Yonetimi ile Maliyet indirimi
2.4.2.4.1. HVI 900 Ornegi

Harman biyiikligi 10 ton olan ve 9 degisik mengeide pamuk kangimiyla ¢alisan
bir firmada harmanin SCI” degerinin (firmanin 6zgiin formiilasyonu) 135 - 140 arasinda
olmast halinde tutarl iplik kalitesi saglanabilmektedir. Karigim oranlaninin aym renk ve
SCI” degerini korumak iizere bir miktar degistirilmesi, her harman i¢in 400 USD tasarruf
yaratmugtir. Degerler agagidaki tabloda gosterilmigtir, kazang %2.3 diizeyindedir (FREY,
1994). Bilkont Iplik Fabrikalan 6zelinde bu orandaki tasarruf yilda

18.796.000 kg * 160.000 TL/kg * %2.3 = 69 milyar TL

anlamina gelmektedir. HVI 900 cihazinin maliyetinin 12 milyar TL oldugu disiiniiliirse

bu son derece onemli bir miktardir.
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Cizelge 30. HVI 900 ile Maliyet indirimi Ornegi

[URSS Al 1.02 % 10 2,251 %0 0
[URSS Bl 0.82 % 20 3,620 %20 3,620
TURK B2 0.80 % 20 3,532} %20 3,532
SIRA C1 0.80 %5 883 %5 883
[BURK C2 0.78 %S5 860 %6 1,033
ALAB D1 0.78 %4 688 %4 688
BURK D2 0.78 %3 516 %20 3,443
MEMP D3 0.78 %5 783 %20 3,134

2.4.2.4.2. Quickspin Ornegi

Ambannda asagida gosterilen bes degisik tipte pamuk bulunan bir iiretici,
kullandi$1 harman regetesini ipligin gorsel kalitesinde bir fark yaratmaksizin degistirerek
maliyetini %2.5 oraninda diigiirmiigtiir. Degerler Cizelge 31' de ve ipligin kara tahta
fotograflart Resim 5' te gosterilmistir (FREY, 1994). Bilkont Iplik Fabrikalari 6zelinde bu

tasarruf senede 75 milyar TL anlamina gelen onemli bir miktardir.

Cizelge 31. Quickspin Ile Incelenen Harmanin Birimleri

Tip 2 % 15 11 % 15 11
Tip 3 %5 3 % 15 10
Tip 4 %5 3 % 10 5
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2.4.3. Spinlab BIAS Yazilim

BIAS = Bale Inventory and Analysis System, Balya Ambari ve Analiz Sistemi,
Balya Yonetimi amaciyla Zellweger Uster ve Spinlab firmalari tarafindan geligtirilmigtir.
Ik versiyonu Ver 1.27 olarak 1986 senesinde, ikinci versiyonu Ver 2.0 olarak 1993

senesinde piyasaya ¢ikmugtir.

Yazilim ekrana ve yaziciya ¢ikt1 veren, merkezi sebekeye baglanabilen, barkodlu
calisma olanag tantyan, HVI 900 test cihaziyla otomatik haberlesebilen, PC iizerinde

meniilerle ¢aligan komple bir pakettir.

Test sonuglarini diizenli raporlar halinde argivler, ambar raporlarint yazili listeler
veya parametre bazinda histogramlar olarak verir, amban kayden kategorilere boler,
kategori tamimlarmin kullamici  tarafindan degistirilmesine izin verir, kullanicinin
belirleyecegi sarf yontemine gore ambardan ¢ikis yapar, kullanicinin 6ncelik sirasina  gore
bes degisik parametreyi esas alarak harman regetesi ve balya dizim plamt verir, farkh
amaglar i¢in farkli regete tanimu olanagini sunar, regetelerin belli bir amag igin parametre
bazinda egilimini grafik olarak gosterir, SCI ve CSP (Count * Strength Product, Numara
* Mukavemet Carpimi) hesabini otomatik yapar.

Sarf yontemleri amban es zamanl tiiketim, manuel titketim, merkezli tiiketim
olmak uizere dort tiptedir. Merkezli titkketim, normal ve ambara gore tiiketim tiplerinin bir

karma modelidir.

Bu yazihmda optimizasyon yoktur, sadece izleme vardir. Ancak program
sundugu degisik ve zengin olanaklarla, elyaf alimi planlarindan harmanlar arasi varyasyon
analizine kadar uzanan bir yelpazede yonetim igin degerli bir firsat konumundadir

(USTER, 1993).
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2.4.4. Balya Yonetiminde Dogrusal Programlama

HVI ile 6lgim olanag: saglandiktan ve artan kapasiteleriyle bilgisayarlarin kisa
zamanda dogrusal programlama problemlerini ¢6zebilmelerinden sonra bu problem tekrar

giindeme gelmistir.

Pamugun dogal elyaf olmasi tahmin edilebilrlifini zedelemektedir. Ancak dar
araliklarda tutuldugu siirece elyaf 6zelliklerinin aritmetik toplamu anlamli olmaktadir.
Sadece mikroner igin terslerin toplamu tercih edilmektedir. Ornegin birinci tip pamugun
oranmna a; ve mikronerine mik1, ikinci tip pamufun oranina a, ve mikronerine mik;

denildiginde kanigimin mikroneri agagidaki gibi hesaplanacaktir:
al* 1/mik1+a2*1/mik2=1/mik

Dogal olarak formilasyonun gegerliligi amag¢ fonksiyon ve kisitlayicilarin
oransalligina, toplanabilirligine ve kesinligine bagh olacaktir. Kesinlik 6zelligi parametreik
analiz veya hassasiyet analizi ile saglanabilmekte ve kimi zaman dar bir aralik i¢in alt / Gst

limitler konularak pekigtirilmektedir.

Ama¢  fonksiyonunda  maliyet  belirlenirken  asagidaki = faktorler
degerlendirilecektir:
a, Siparig maliyeti ( aragtirma ve test )
b. Tagima maliyeti ( nakliye, sigorta, depolama, veri isleme )
c. Satinalma maliyeti ( TL/kg, is¢ilik, yonetim )
Degisik bir amag fonksiyonu tanimi agagidaki gekilde verilmigtir. Ancak bu tamim,

formilasyonun dogrusallik sartiu saglayamamaktadir (BEZDUNYI, 1965; Y.EL
MOGAHZY, 1992' den).

a. Hammadde maliyeti ( TL/kg, nakliye, depolama ,faiz )
b. Her tip pamuktan ¢ikan telef geliri iizerinden alternatif faiz geliri

c. Her tipin iplie cevrilebilen etkin miktan



51

k k

k
Ama¢=(1/2 ai*Wyi)*(IOO*z a;*ci-cw*z a4 * Wy )

i=1 i=1 i=]

Y =1 tipi pamugun harmandaki oram

Wy: =i tipi pamuktan iplige ¢evrilen miktar

k = Harmandaki tip sayist
Ci =1 tipi pamugun birim maliyeti
cw = Ortalama telef maliyeti

Wi =1 tipt pamuk i¢in telef yiizdesi

Kisitlayicilar arasinda kalite igin olanlara ilaveten harman oranlarimi biitiine
tamamlayan bir kisit daha yer alacaktir. Ayrica stok miktarlart veya belli bir harman
yiizdesi tizerine de kisit konulabilmektedir. Elyaf ozelliklerinin birlegik etkisini dikkate
alabilmek tizere Elyaf Kalite Endeksi ( EKE, FQI = Fiber Quality Index ) tiiretilmigtir:

EKE = Mukavemet (gr/tex) * Uzunluk (ing) / Mikroner
Aym amagla turetilen bir diger parametre de Kopma Kuvvetidir ( KK, SBF =

Skein Break Force ) :

KK =-3795 - 90.5 * Mikroner + 1715 * Uzunluk (ing) + 43 *
Uniformite Oram + 41 * Mukavemet + 56 * Uzama Oram +
1.45 *Rd ( Bu formiil Ne 8/1 ring ipligi igindir)
Varyasyonu kontrol amaciyla da kisitlar getirilebilir. Toplam varyasyon her tip
i¢in ortalama degerler belirlenirken gikan varyasyon ile harmanda bir araya getirilen
tiplerin ortalama degerleri arasindaki varyasyonun toplamudir. Ancak onemli olan dahili
(aym tip i¢indeki) varyasyondur ve boylece formiilasyon basitlesmektedir:
8 * Owi’ < Cistenen’

a; =1 tipinin harmandaki oranm

Owi =i tipinin s6z konusu parametredeki varyasyonu
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Bu sartlarda 6rnek model agagidaki gibi olacaktir (EL MOGAHZY, 1992).

k

min z = Z a *c
i=1
kisitlayicilar
k
Mukavemet Z a; * Muk; > MUK stenen
i=1
k -
Mikroner ) a* (1/Miki) 2 (1/MiKitenenatt)
i=1
k by
Mikroner 2 ai * ( 1 /Mlkl) S ( 1 /MIKistenenust)
i=1
k
EKE Y. & * EKE; > EKEjgenen
i=1
Harman Sart1 a; = ORANalt;
Harman Sart1 a; < ORANIst;
k
Biitiinleme Sart: Z a; =1.00
i=l
ko
Varyasyon Y a* 0’ S Ouecren

i=1

Hindistan' da daha basit bir yontem (varyasyon, harman sarti, kalite endeksi
kullaniimadan) 6nerilmis ve Ekonomik Sipariy Miktari ile desteklenmistir. Ancak soz
konusu tammlamada pamuk fiyatlarimdaki kayganlk ve farkl donemlerde degisik
karakterde pamuk alimi olanaklan goz ardi edilmigtir. Caligmanin agirhigt HVI 900 ve
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BIAS iizerinedir (N.BATTA, 1994). El Mogahzy’ den farkh olarak bu modelde mikroner

i¢in parametrenin tersleri yerine normal aritmetik toplamlan tercih edilmigtir:

k
Y & *Miki = Mikisenen

i=]
2.4.5. Onerilen Harmanm Sartlari

Harman hazirlanirken izlenen baghica kurallar asagida swralanmigtir (SAGEM,

1989):

a. Rollergin ve sawgin pamuklar kangtirilmaz.

b. Parametrelerde yiiksek varyasyona yol agacak kadar farkli pamuklar kangtirnlmaz.

c. %2.5 uzunluk, Uniformite oram, mikroner cv%, yiizen elyaf orani parametreleri
birbirine yakin olan pamuklar bir arada kullanilir.

d. Prensip olarak iretilecek iplik numarasina ve tipine (O.E./Ring) gére harman
hazirlanir.

e. Mengei kangtirilarak harman yapilmaz. Ancak bu konuda genel pratik aym oram
korudugu siirece kangim kullanmakta yoniindedir. USDA heyetinin Bossa Denim
Isletmesi’ ndeki goriisii de mensei karistirmak lehinedir (1995).

f. Gelen pamuk partilerinden %20 oraninda numune toplanir, her numuneden dérder
olgim yapilir (Balya Yonetimi teorisinden ve USDA HVI 6lgiim pratiginden farkli
olarak) . %2.5 uzunluklar, ortalama uzunlugun tizerinde kalan partiler yiiksek numara
iplik Uretimi igin aynilir. Ortalama mukavemeti diigiik partiler %100 saf olarak kullanilir,

fitil/ring bukimi arttirilir ve atks ipligi iiretimine kanalize edilir.

Cizelge 32' de bazt parametreler igin harman ortalamast beklentileri gosterilmigtir

(SAGEM, 1989; TOYODA, 1993; USDA, 1995).



Cizelge 32. Onerilen Asgari Harman Sartlart

PARAMETRE SAGEM TOYODA USDA
1989 1993 1995
UZUNLUK cv% <2.8 > 22 eger 6<Ne<10 -
Aralik < 1.5 mm | > 25 eger 10<Ne<30 -
- > 27 eger 30<Ne -
UNIFORMITE > % 46 - -
ORANI Aralik <5 - -
MUKAVEMET - - 22<Muk<23, Ring
- - 26< ,O.E.
MIKRONER | 3.5<Mik<4.0 | <4.5eper 6<Ne<30 [ 3.8<Mik<4.5
cv%<6 eger Ne>40| <4.2 eger 30<Ne cv%<10
- - Miksler arasi
- - sapma < 0.2
YUZEN ELYAF <9% 25 - -
ORANI <% 20 eger ince Ne - =
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Cizelge 33 ise, Bossa Denim Igletmeleri’nde pamuk alimi esnasinda saglanmaya

¢aligilan parametreleri gostermektedir (1995).

Cizelge 33. Bossa Denim Isletmeleri Satinalma Sartlar:

PARAMETRE OPEN END RING
UZUNLUK 25.5-21.5 26.0 - 29.0
MIKRONER 3.6-4.4 3.6-44
MUKAVEMET 26.0 - 29.0 24.0 - 28.0
UNIFORMITE END. min % 80 min % 85
OLGUNLUK min % 70 min % 70
CEPEL max % 1.5 max % 1.5
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2.5. Proses Yonetimi

Temel olarak elyaf ozelliklerinin her prosesin Oncesinde ve sonrasinda
kontroliidir. Boylece ekartman ayarlan, devir, telef yiizdesi, dogru ekipman se¢imi ve
bakim periyotlar1 belirlemesi yapilmaktadir. Elyaf ozelliklerine en uygun proses ayan

segimi ve tutarliligin saglanmast ile maliyet tasarrufu gergeklesecektir (UNB 38, 1991).

Proses Yonetimi tek bir agamanmn degil tim hattin en iyilenmesidir. Erken uyarn
sistemleriyle hatali mal Uretimini en aza indirmektedir. Dogru degerlerde se¢ilmis ve
surekliligi saglanmig elyaf 6zelliklerine gore ayar yapilmakta ve yine bu sonuglara
dayanilarak elyaf 6zellikleri ile iplik parametreleri arasinda iligki kurulmaktadir. Buyiik
olgiide islem i¢i kontrol ekipmanlart yardimiyla galigan sistem Pareto Prensibine uygun
sonuglar ¢ikarmaktadir. Ornegin, 20.000 igli ve 1.000 igsaatte 30 kopus veren bir
iplikhanede Ringdata sonuglarina gore toplam kopuslarin % 12 si sadece 115 igden
kaynaklanmaktadir. Sistem parametrelerdeki varyasyonunun da izlenmesine olanak

tammaktadir (UNB 39, 1993; SCHLETH, 1993).
2.5.1. Temel Yontem
2.5.1.1. Nomogram

Ayni uzunlukta, agiwhkta veya olgide iki degiskeni kargilagtirmak tizere
Nomogram kullanilir. Grafikteki egriler matematik hesaplara tecriibeler dogrultusunda
pratik paylar verilerek ¢izilmigtir. Degiskenlerden her biri eksenler {izerinde belirtilir ve
grafikte bir nokta olarak kesistirilir. Bulunan nokta iki egrinin arasindaysa iki degiskenin
istatistiken % 99 giivenle farksiz oldugu soylenir. Egrilerin diginda kalan bolgede
degiskenlerin farkli oldugu séylenecektir. Nomogram kullamminda dikkat edilecek
noktalar agagida siralanmig ve nomogramlar Ek 1' de sunulmugtur (UNB 16, 1971):

a. Ornek hacmi temsil kabiliyeti olacak kadar biiyiik segilmelidir.

b. Kiyaslanacak degerler 30 dan biiyiik olmalidir.



56

c. Kiyaslanacak degerler aym toplumdan ahinmalidir. Farklilik varsa sayica ¢ok olam
digerine oranli olarak dugtirmek gerekir.
d. Orjinal 6lgim sonuglar kullamlmalidir. Degerleri 30 un iizerine gikartmak amaciyla

oranli arttirmak yanhs sonug verecektir.

Gozlem sayisinmn 30 dan az oldugu hallerde iki degisken icin esit sayida gozlem
yapilir. Degiskenlerin ortalama degerleri x; ve x,, standart sapmalan s; ve s, 6rnek hacmi
n=m=n iken

n

t = Xl-le*
| s+ s?

hesaplanir ve sonug nomograma iglenir. Bulunan nokta egrinin altindaysa iki degisken

arasinda anlamli bir fark yok demektir.

Iki test cihazinin sonuglan karsilagtrilirken cihazin azami toleransi dikkate
almmalidir. Aradaki fark toleransin digindaysa, yitkksek olan deger tolerans olgiisiinde
digiriilmeli ve yukanda gosterilen t degeri hesaplanarak sonug belirlenmelidir. Ornegin
Uster Tester 1 cihazi igin alinan numunelerden birincisinin ortalamasi x; = 410 ve
standart sapmasi s; = 45 iken ikincisinin ortalamasi x, = 352 ve standart sapmasi s, = 37
cikmugtir. Iplikteki kusur sayisinin belirlenmesi amaciyla her iki numuneden de 10 adet

o6l¢tim yapilmustir. Cihazin toleranst % 10 oldugundan;
(410-352)/410=% 14

olarak hesaplanan fark toleransi agmaktadir. Bu nedenle bilyiik deger x,” = 0.90 *
410 = 369 olarak diizeltilecek ve t hesaplanacaktir.

10 0.92

=1369-352| * |———— =0.
| | 45% + 372

bulundugundan cihazlar arasinda anlamh bir fark olmadig: sonucu gikanlacaktir ( UNB
26, 1978).



57

2.5.1.2. Uster Istatistikleri

Isletmede saglanan degerlerin uluslararasi piyasadaki gegerliligin olgisidiir.
Diinya genelinde toplanan sonuglar gruplanarak grafikler halinde sunulmaktadr.
Zellweger firmas1 bu istatistikleri olugturulmakta ve yedi senelik donemlerde revize

ederek tekrar yayinlamaktadir.

Testlerin tamamu Uster’ deki laboratuvarlarda aym test cihazlari kullanilarak
gergeklestirilmektedir. Testler de hammadde ve proses Ozelliklerinden kaynaklanan
degiskenlikler 6nlenememektedir. Iplik numuneleri ringlerde kopslardan, O.E. de makina
tizerinden alinmaktadir. Testler 22 ¥ 2 °C sicaklik ve 65 + 2 % RH rutubet ortaminda

yapilmaktadir.

Hakkinda Uster Statistics hazirlanmamig materyaller igin diuzgiinsizliik endeksi
(1) yayinlanmaktadir. Endeksin degeri sifir ila bir arasindadir. Ideal diizgiinsiizliik

halinde endeks bir degerini almaktadir.

Iplik hatalar igin hassasiyet ayar ince, kalin, neps sirasiyla -50%, +50%, +200%

seklindedir. O.E. igin neps hassasiyeti +280% alinmaktadir.

Degisik referans uzunluklarla galigildiginda elde edilen cv% degerleri farklilik
gosterdiginden karsilikli de@erler bir grafige iglenmekte ve degiskenlik uzunluk egrisi
adiyla amilmaktadir. Ideali yatayla yaklagik 26° ag1 yapmasidir ancak idealden uzaklastik¢a

s0z konusu ag1 kiigiilmektedir.

Taylulik i¢in sadece ortalama deger degil, bobin i¢i ve bobinler arasi varyasyon
degerleri de izlenmektedir. Istatistikler diinya genelinde “iyi” kabul edilen iplikhanelerin
test sonuglanyla olusturulmaktadir. Tablolarda yer alan %S5, %25, %50, %75, %95
degerleri s6z konusu test sonuglarini veya daha iyisini elde edebilen iplikhane miktarini

gostermektedir. Ornegin karde ring ipligi Ne 30/1 i¢in %u = 13 degeri diinya genelinde
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%25 lik dilimde yer almakta veya bir bagka deyisle “iyi iplikhanelerin %25 I Ne 30/1 ring
karde ipligini 13 veya daha dusiik %u degeriyle uretebilmektedir”.

Yayinlanmug istatistikler 1982 ve 1989 tarihlidir. Yeni yayimn 1996 sonunda
¢ikmasi beklenmektedir (UNB 36, 1989).

2.5.2. Otomatik Regiilasyon
Islemigi kontrol amaciyla taraklarda ve cerlerde kullamilan yaygim bir yontemdir.
Izlemeyi daha etkin yapmak iizere KIT, Sliverdata gibi sistemlerle birlegtirilerek

uygulanmaktadir. Cizelge 34 te otomatik regiilasyonun getirisini gosteren bir tabloya yer

verilmistir (UNB 24, 1976).

Saglanacak kalite diizelmesi regiilasyon tipine gore agagidaki gibi olacaktir:
a. Numara varyasyonu ortalama numara civarinda + 2%, tiim tipler igin.
b. Iplikte cvr (100 m) % , yaklasik %2 Uzun terimli igin.
< %?2 Diger tipler igin.
c. iplikte cvy (100 m)% yaklasik %1 Kisa terimli igin.

d. Serit spektrograminda diizelme, Kisa terimli igin.

Cizelge 34. Otomatik Regiilasyonun Kaliteye Etkisi

Serit Ne 0.173

Dizgiinlik %ou 3.00 1.80 2.70

Numara Varyasyonu |cvt (1 m)% 2.81 0.79 -

Iplik Ne 12

Diizgiinlik cv % 152+0.2 15.0+02 |15.7+0.2

[Numara Varyasyonu [cvt (100 m)% 242 1.51 0.89

Kopma Uzunlugu |Rkm 7.30 8.10 8.60

Kusurlar/1000km |Ince yer (-50%) 743 5+3 6+3
Kalin yer (+50%) 33+7 31+6 46 + 8
Nep (+200%) 974 + 36 836 + 33 950 + 37

Kopuslar 1000 igsaatte 133 59 23

%100 Pamuk, Teksas Middling, 23.8 mm elyaf uzunlugu, 3.2 mikroner
UCC-S : USTER CARD CONTROL-Short Term, kisa terim igin tarak regiilasyonu sistemidir.
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Regiilasyonlu sistem kombinasyonlan igin énerilenler Cizelge 35 te siralanmugtir
(UNB 32, 1984). Isletmenin iretim planina uygun olarak bu planlardan herhangi biri
segilebilecegi gibi karma planlar da denenebilmektedir.

Sistem Uster Sliverdata ile desteklendiinde makinalar numara, duzginlik ve
spektrogram agisindan izlenecek ve alarm noktalarinda makinalar durdurulacaktir (UNB

33, 1986, DOUGLAS, 1986).

Numara ikazi halinde olasi sorunlar sunlardir:
a. Yanlis numaradaki materyalle besleme
b. Yanlis materyalle besleme
¢. Cekim silindirlerine sarma
d. Eksik veya fazla geritle besleme
e. Beslenen geridin kismen veya tamamen emilmes,
f. Anizali veya yanliy ayarlanmig otoregiilatorler
g. Otoregiilasyonsuz gelen varyasyonlu materyal
h. Diizgiin olmayan ¢ekim
1. Taraklara beslemede yanlis ayar

J. Taraktaki tiilin kismen kayb:

Diizgiinsiizliik ikaz1 halinde olas1 sorunlar sunlardir:
a. Cekim elemanlarinin yanliy ayan
b. Hatali makina pargalar
¢. Cekim silindirlerine sarma
d. Beslenen seridin kismen emilmesi
e. Anzali otoregiilatorler
f. Dublaj sayisimn yetersizligi
g. Tataktaki tiliin kismen kaybi
h. Garnitiir tellerinin yipranmast veya aginmast

1. Yanl§ tarama ayari



Cizelge 35. Regiilasyonlu Sistem Kombinasyonlan

Tarak(UT)-Cer I-Cer 1II
%100 tek tip ¢alisan kurulu fabrikalar

Ring/OE/Diger

Tarak-Cer I (OT)-Cer I
%100 tek tip ¢aligacak yeni kurulan fabrikalar

Ring/OE/Diger

Tarak(OT)-Cer I-Cer 11
Cerde kangim yapan, ¢ift pasaj cerli fabrikalar

Ring/OE/Diger

Tarak-Cer I(KT)- Cer I
Kalin numaralarda OE g¢alisacak yent
kurulan fabrikalar, tek/¢ift pasaj cer

OE/Diger

Tarak(OT)-Cer I- Cer I

Kalin numaralarda OE galigacak yeni
kurulan fabrikalar, tek/cift pasaj cer

OE/Diger

Tarak(KT)- Cer I

Kisa elyaf igerigi yitksek pamuk/sentetik telefi
cahisan fabrikalar i¢in en diizgiin ve ¢ekim
dalgasiz serit tiretimi saglar. Cer opsiyonel
oldugu igin ekonomiktir,

OE/Diger

Tarak(OT)-Cer 1

[Normal elyaf boyunda yeterince tagiyici lif
barindiran kisa elyafli telefle ¢alisan kurulu
fabrikalarda alternatif H kadar iyi olmayan
bir iplik numara varyasyonu degeri saglar.

OE/Diger

Tarak-Cer I(KT)

[Normal elyaf boyunda yeterince tagtyict lif
barindiran kisa elyafl telefle ¢aligacak yeni
kurulan fabrikalarda olduk¢a diizgiin serit ve
iplik degerleri saglar.

OE/Diger

Tarak-Vatka-Peny6z-Cer I(KT)- Cer II

%100 pamuk penye ¢aligan kurulu fabrikalarda
iplik numara varyasyonu ve periyodik penyoz
hatalan bakimindan en iyi ¢6ziimdiir. Orgii
kumagtaki abraj riskini diigiiriir. Cer II pasaj
opsiyonel oldugu igin ekonomiktir.

Tarak(UT)-Vatka-Peny6z-Cer I-Cer 11

Iplikten beklenen kalitenin ok yiiksek olmadig1
kangimlarla da galigilan kurulu fabrikalar
i¢in ekonomik ¢oziimdiir.

60
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Spektrogram ikazi halinde olasi sorunlar sunlardir:

a. Donen aksamdaki anizali pargalar (beyzi ¢ekim silindirleri, agtnmug yatak, sorunlu
digliler, ezilmig veya yipranmig bask silindirleri, ...)

b. Cekim elemanlarinin yanhs ayan (¢ekim dalgasi)

c. Onceki islemlerden gelen hatali seritler

d. Otoregiilatorlerdeki osilasyonlar

e. Penye eklemeleri

f. Garnituir tellerinin yipranmasi (tambur, dofer )

Uzun terimli diizgiinstizliikler ve dalga boyu itibariyle senkronize olmaya yatkin
periyodik hatalar (peny6z periyoditesi) dublajla diizeltilememektedir. Dublajdan 6nceki

CVance Y0 1le sonraki cvyona % arasindaki iligki asagidaki gibidir:

cv, %

once

CVsomra Y0 = ——tee—e——
Jdublajsayisi

Degisik uzunluklar i¢in hesaplanan cv % degerleri farkli ¢ikmakta ve bunlar

varyasyon-uzunluk egrisi olarak Sekil 7 de 6rnegi verilen grafikte gosterilmektedir.

Uster  Tester  cihazryla 100 metreye  kadar olan  degisimler
degerlendirilebilmektedir. Daha uzun dalga boylan igin olgiimler Uster Sliverdata ile
mimkiindiir. Sistemin 6lgegi iplik veya fitil iretimindeki ¢ekim ile ¢arpilarak Sekil 7 de
gorilen grafik elde edilmektedir. Grafikteki egriler fiili bir iplikhanenin sonuglaridir.
Peny6z, cer ve ring iplik cv % goriniimleri birbirlerine uyumludur. Grafikte kesikli
cizgiyle gosterilen 26°30° dlgustindeki ag1 “ideal egimi” vurgulamaktadir. Kisa metrajli
degisimde degerlerin pratik olarak ideal egri iizerinde olmasi ring makinasinda gekim
dalgasinin nadiren goriilecegi anlammna gelmektedir. Daha uzun metrajlarda yataya
yaklagan cv% gorunimi, yasanan dizginsizligin onceki agamalardan kaynaklandigim

gostermektedir (UNB 33, 1986).
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2.5.3. Harman Halla¢ Hatti

Elyafin inceligi i¢in 6lgiim parametresi olarak mikronerin kullanimi yaygindir.
Uster FEM (Uster Fiber Fineness Monitor, Uster Elyaf inceligi izleme) cihazi otomatik
harman hallag dairelerinde aym hattan beslenen tek bir taraga baglanmaktadir. Cihaz,
eger varsa, taraktaki otomatik regiilasyonu etkilememektedir. Cihazin amaci elyafin
agilmast esnasinda hattin iyi caliymamasi, balyalarm hatali dizimi, elle beslemede
dikkatsizlik gibi nedenlerle olusacak sorunlarin zamaninda belirlenmesidir. $ekil 8 de
sistemin qiktilant gosterilmigtir. Vardiya degisiminden iki saat sonra ortaya gikan
varyasyon, vardiya degisimine yakin etrafa sagilan tiim telefin balyalarn tizerine
beslenmesinden kaynaklanmaktadir. Iki saatlik siire, sz konusu katmamn harmandan
taraga gelinceye kadar gegen zamandir. Benzer sekilde balyalann yiikseklikleri aym
degilken yine sorun yaganmaktadir. Bu durumlarda balyalar elle aym yiikseklige
getirilmeli ve artan kisimlar aralara teleflerle birlikte olabildigince dagilmg olarak

yayilmahdir (UNB 33, 1986).

Harman hallag hattina dair USDA heyetinin notlart agagida siralanmustir (USDA,
1995):

a. Mikser; balya acilan noktaya yakin olmahdir.

b. Mikser odalar1 tamamen doldurulmamahdr.

¢. Mikserin ¢aligma hizi sabit tutlmalidir.

d. Mikserin toplam durugu % 10 - 15 dolayinda olmalidir.

e. Yerlesim plaminda aym Ozellikteki balyalar yanyana konulmamahdir. Balyalar elle
dizlenmemeli ama bu kagimlmazsa kangik balyalardan besleme yoluna gidilmelidir.
Miimkiin olan en kiigiik harman, olas: en biiyiik ambardan segilmelidir.

f. Blendomatin tarama hizi maksimumun altinda olmalidir.

g. Blendomatin dalmasi maksimuma getirilmemelidir.

h. Blendomatin toplam durusu % 10 - 15 dolayinda olmahdir.

1. Taraklardan, cerlerden ¢ikan kovalar belirli bir plana gore ¢apraz beslenmelidir.
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Pamugun iglenmesi sirasinda en yitksek malzeme kaybi ( yaklagtk %7) harman
hallag ve tarak asamalarninda gergeklesir. Ayni zamanda elyafin temizlenmesi bu agamada
son bulmaktadir. Temizlik derecesi

Rotor (OE) egirim igin tozun uzaklastiriimasi

Hava jetli egirim i¢in ¢er¢piin ayrilmasi

Orgii ipligi tiretimi igin nepsin azaltilmasi

Ring ipligi tiretimi i¢in elyafin en az hirpalanmasi
amaglarindan uygun olana goére belirlenmelidir. Harman hallag dairesine bu olgiide
esneklik saglamak tzere Rieter firmasi Vario Set modelini gelistirmigtir. Bu sistemle
makinalar kolay ayarlanabilmekte, ayarlarin sonuca etkisi olgiilebilmekte, temizlik ayarlan

verilebilmektedir (TAD, 1996).

Pamuk iglemesinde artan 6lgiim olanaklant arasinda Triutzschler Nep Ccontrol
NCT, Untronics FCT (Fiber Contamination Tester, Elyaf Kirlilik Olger) sayilmaktadir.
Ayrica ring makinalarinda iglerde kalite izleme amagh Schlathorst CIS (Caddy
Identification System, I Izleme Sistemi) gelistirilmistir. Maliyetin yaridan fazlasin
pamugun olusturdugu iplikgilikte esnek harman hallag hattiyla telefin digtriilmesi ve
elyafin hirpalanmadan temizlenmesi miimkiin olmaktadir (DEMPSEY, 1996).

2.5.4. Makina Ayarlan

HVI 900 ile harman hallag dairesinden cer ¢ikigina kadar ekartman ayar
yapilabilmektedir. Uzunluk tayinini agirhga goére yapan AFIS-L modiiliyle yapilan
ekartman ayarimn daha basanhi oldugu gorilmektedir ancak HVI 900 sistemi daha
yaygindir.

Harman hallag hatt: boyunca her makinamin girisinden ve ¢ikigindan numune
alinarak olgiim yapilmahdir. Hattin sonuna dogru span uzunlugunun ve iiniformite
orammn artmasi, yizen elyaf oranmmin azalmasi gerekmektedir. Aykinn hallerde ayar

denemeleri yapiimaktadir (KIRTAY, 1989).
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Taraklarda bakim donemini belirlemek amaciyla Zellweger Uster firmast AFIS-N
modiiliinii 6nermektedir. Onceden belirlenen siur nep degerine ulastik¢a tarak bakima

alinacaktir.

Taraklarda girig kisminda yapilan ayarlar span uzunlugunu ve yiizen elyaf oranin,
sapkalarda yapilan ayarlar tiniformite ve telef oranlarini degistirecektir. Span uzunlugunu,
uniformite oramimi arttiran, neps ve yiizen elyaf orani diigiiren yonde ayar seti
denenmelidir. Ancak ayarlama 6ncesinde garnitiir tellerinin bilenmis, diizgin yiizeyli ve

ezilmemis durumda olmasi gerekmektedir (KIRTAY, 1989).

Cekim bolgelerindeki ekartman ayar1 igin numune alirken geridin hareket yoniine
dikkat edilmelidir. Numuneler ¢ift tarafli 6zel kiskagla alinmali, taraktan ¢ikig yonii F,
diger yon B harfiyle gosterilerek sonuglar aymi tabloya ayni ayr kayit edilmelidir. Teorik
egri i¢in gerekli katsayilar ile teorik ve fiili egrilerin farkli konumlarinda uygulanacak
onlemler Ek 2'de 6zetlenmistir. Elyaftaki kancalar nedeniyle B ve F uzunluklar farkh
olmaktadir. Optimum ayar halinde aradaki fark en aza inecektir. Ayrnca kiitle
degiskenligini de (numara kontrolii) izlemek gerekmektedir (SAGEM, 1989; BILKONT,
1986; KIRTAY, 1989).

2.5.5. Bobin Makinasinda Temizlik ve Hiz Ayar

Bobin makinalarindaki otomatik temizleyiciler makinadan gegen ipligin tamaminin
temizlenmesini saglamaktadir. Hatalann iki boyutlu kabul g6rmiis uluslararasi
siuflandirmasina Klasimat Sistemi denmektedir. Zellweger Uster firmasimin sistem
dahilinde sundugu yardimci dokimanlar Uster Grades, Uster Correlator, Uster
Translator sablonlarxdx}r. Firmanin otomatik temizleyicileri, Classimat test cihazlar,
Conedata bobin bilgi sistemi, Uster Statistics uluslararasi karsilagtirma referanst,

Usterized tescilli ticari markas: da bulunmaktadir.
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Kesitteki % Arbis

Azalma

0.1 1 2 4 8 32 cm

Kesitteki %

Hata Urunlugy,cm

Sekil 9. Classimat hata tablosu

Sekil 9" da hatalarin isimleri ve boyutlan gosterilmektedir. Ipligin ortalama
kesitine gore kalinlik veya incelik derecesi diigey eksende, hatanin uzunlugu ise yatay
eksende yer almaktadir. Ornegin A3 grubu kesidi ipligin ortalama kesitinden % 250 - 400
daha genis ve uzunlugu 0.1 - 1.0 cm arasinda olan hatalan kapsamaktadir. Kisa kalin yer
hatalan1 A1..D4 gruplan, ¢ok nadir gériilen dubleler E grubu, uzun kalin yer hatalarnt F ve

G gruplari, uzun ince yer hatalan H1..12 gruplan olarak amlmaktadir.

Hatanin kaynag: agisindan degerlendirildiginde klasimat iizerinde ¢izilen A4-B3-
C2-D1 kogsegeninin altinda kalan alan hammadde ve taraklama hatalarim, tistiinde kalan

alan ise cer ve egirim hatalanm belirlemektedir. Notasyondaki farkhliklar nedeniyle

agagidaki hatirlatma yapilacaktir:

Cizelge 36. Classimat Hata Tipleri ve Kaynaklan

M Materyalden gelen hatalardir.
P Prosesten (agma, tarama, cerleme, fitilleme) gelen % 25
hatalardir.
S Egirimden (Ring, O.E.) gelen hatalardir. % 75
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S6z konusu hatalarin karde, penye, melanj, sentetik, O.E. tiplerine gore dagilimu
Cizelge 37 de gosterilmigtir. P1 hatasi genellikle agir1 numara varyasyonundan, P3 hatasi
ylizen elyafin az bikiim alarak birikmesinden, S1 hatasi gekim bolgesinde ve S2 hatasi
¢ekim bolgesi sonrasinda iplige karigan uguntudan, S3 hatasi aprona dolasan elyaftan, S4
hatasi kopga sorunlarindan ileri gelmektedir. S8 hatasi O.E. egirime 6zgiidiir, agir1 biikkiim
nedeniyle mukavemeti de dusiiktiir. Ring ve O.E. egirim sistemleri i¢in hata ¢rnekleri
Resim 6 ve Resim 7 de gosterilmigtir (UNB 21, 1973). Yiiksek ¢ekim ve gok agik apron

aralig: hata sayisim arttirmaktadir.

Cizelge 37. Egirim Sistemlerine Gore Hata Frekanslar

Yabanct Madde . .
M2  |Elyaf Dolagmasi - 4.8 10 23 -
M3  |[Sentetik Elyaf - - 1.3 5.3 -
P1 |Ekleme 10.1 12.5 8.6 16 6
P2 |Uzun Santuk - - - - 9.5
P3  |Kisa Santuk 6.2 6.9 5.4 6.1 11.5
S1  |Kopma Uguntu 42 44 38 29 26.3
S2  |Gezer Uguntu 18 14.3 22 15 1
S3  |Uzun Uguntu Birikintisi 3 1 43 2 -
S4  |Balk - 0.8 1.3 1.3 -
S5 [Stynlmalar 2 3.1 1 0.1 -
S6 |Zincirleme Hata 2.1 13 1.3 0.3 2
S7  |Bizilmeler 0.4 02 0.4 - -
S8  |Asint Biikiim - - - - 24.2
HATA SAYISI 2834 3528 2466 1382 190
ISLETME SAYISI 137 118 105 89 8

Kapasitif o6lgiim yapan cihazlarda materyalin fiziki o6zelliklerine ve bobin
makinasimn ¢aligtifi klima sartlarina gore belirlenen katsaytya materyal numarasi (MZ)
denmektedir. Tipik degerler Cizelge 38 de siralanmugtir (UNB 29, 1981).



Resim 6. Ring Egirimde Hata Ornekleri
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Resim 6. devami
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Resim 7. O.E. Egirimde Hata Ornekleri

7



72

Cizelge 38. Materyal Numaras: Tablosu

Pamuk, Yiin 7.5

Asetat, Poliamid| 5.5
Polipropilen 4.5
Polyester 3.5

Isletmenin ve materyalin sartlarina otomatik olarak uyum gosteren makinalarda
temizlik daha etkin olmaktadir. Béylece asagidaki sorunlarin kontrolii saglanabilmektedir
(UNB 29, 1981):

a, Partinin etkin nem kontroli

b. Nominal-fiili iplik numara sapmalarinin tesbiti
¢. Materyal numarasinin etkin tesbiti

d. Nominal-fiili karigim oranlarimin tesbiti

e. Iplikteki kimyasal katkilarin etkisinin tesbiti

f. Partiler aras: farkliliklarin kontroli

Sadece temizleyerek kotii iplikten iyi bir sonug almak mimkiin degildir. Eklenen
dugimler ipligin kalitesini olumsuz etkilemektedir. Bu nedenle temizlik ayan segilirken
100.000 metrede ortaya ¢ikacak diigum sayisi, kopus orani, bobinleme hizi, tiretimi ve
randimam dikkate alinmaktadir. Bu noktada Grades ve Correlator veya Translator

kullanilabilmektedir.

Translator Basis lizerine igaretlenen “cikarlacak hatalan” temizleyecek egri
Translator ile belirlenmektedir. Amag bu hatalan gikarabilecek en genig ayan bulmaktir.
Belirlenen referans uzunlugu ve hassasiyet derecesinde hangi hata gruplarinin

temizlenecegini bulmak tizere Grades ve Correlator kullanilmaktadir.

Bobinleme hizinin belirlenmesi amaciyla aym grafik tzerinde ig saatteki tretim,
kopus ve digim gosterilmekte ve en yiksek iiretimin gergeklestigi nokta

isaretlenmektedir. Sekil 10 da soz konusu hiz yaklasik 1000 metre/dak dir. Ancak dncelik
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kaliteye verildiginde kopus ve diigiimiin aniden artmaya bagladig1 yer olan 900 metre/dak
daha uygun bir se¢im olacaktir.

Temizlik ayarmin segilmesi amactyla ayni grafik iizerinde ii¢ farkli hassasiyet ve
on farkli referans uzunlugu ile ¢ahgilan iki saatin sonundaki iiretim ve kesme sayilan
isaretlenmektedir. $ekil 11 de de goriilecegi gibi her ii¢ egri de benzer niteliktedir. Bu
anlamda kisa kalin yerleri hedefleyen ayar setlerinden, iki santimetreden uzun olanlan

temizleme yeteneginin daha iyi goriinmesi nedeniyle +100 %, 4.0 cm ayan

onerilmektedir.
HASSASIYET REF.UZUNLUGU
+ 140 % 2.0 cm
+ 120 % 3.0cm
+ 100 % 4.0 cm

Hatalarin kumagtaki goriintisiine gére izin verilen hata kartelas1 olugturulmali ve
bu sete tolerans gosteren ayarlar makinalara yiiklenmelidir. Dogru bobinleme hizim
belirlemek tizere igletmede denemeler yapilmalidir. Pamuk iplik¢iliginde 6rgii ve dokuma

amagh temizlik igin temizlik sinurlan Cizelge 39 da gosterilmigtir (UNB 29, 1981).

Ring iplik uretiminin ¢ikig noktas: olan bobinlerde bilgi sistemi olarak Conedata'
nin amortizasyonuyla ilgili hesabin Bilkont Iplik Fabrikalar’ na uyarlanmig sekli asagida
gosterilmektedir (DOUGLAS, 1982):

Fiili bir 6rnekte ¢ aylk strede bobin ortalama randimaninda 8 puanlik bir artig
saglanmasina ragmen, isletmelere 6zel nedenlerle s6z konusu artig sadece +4 puan olarak

degerlendirilecektir.

Bilkont Iplik Fabrikalar’ nda 1220 iglik bobin makinast vardir. Ortalama numara
Ne 30/1, randiman %65, ti¢ vardiya ve yilda 300 giin ¢aligma vardir. Bir igsaatteki iiretim
1200 m/d ortalama hizla 0.92 kg dir. Bobinleme maliyeti 46.000 TL/kg dir.
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Conedata' nin maliyeti 165.000 SFR, kur 80.000 TL/SFR ve yillik faiz %60 iken;
randimandaki 4 puanlik artig tiretimi 4 / 65 = 6.15 % artturacaktir. Bu artigla saglanan

yillik fayda,

F;

F= 1220 ig*0.92 kg/igsaat*24 ssat/giin *300 giin/yil *46.000 TL/kg *0.0615

F=22.861.000.000 TL/y1l olacaktir.

Conedata' min yillik maliyeti, C;

C=165.000 SFR * 80.000 TL/SFR * 0.60 = 7.920.000.000 TL/y1l olacaktir.

Bu sartlarda yatinm kendisini

(165.000 * 80.000 ) / ( 22.861.000.000 - 7.920.000.000 ) = 0.88 yil = 11 ay iginde

amorti edecektir.

Denim

Cizelge 39. Kullanim Amacina Gore Temizlik Sinur

o))

..
=1
o.

7, %100karde 87-91
Denim 8, %100karde | 140/180 44 4-17 25-30 | 69-81
[Nevresim |20, %100karde | 200 21 0-1 13 34 -35
Gomleklik {40, %100penye| 90/70 14 34 15-20 | 32-38
Yagmurluk |40, PES/Pamuk| 160 11 3-4 16 29 -30
Poplin Gl . 60, %100penye| 170 11 4.5 8 22 -24
Gomleklik |70, %100penye| 180 13 2-3 10 | 25-26
Elbiselik |80, %100penye| 170 10 1-2 15 | 26-27

Altgiyim |20, %100karde | 150/220 | 1.7/2.0 19 2-4 | 20-25| 41-48
Elbiselik |24, %100penye | 130/180| 1.2/1.7 17 3-5 | 30-40 | 50-62
Altgiyim 30, %100penye| 170 2.0 16 3-4 20 | 39-40
Altgivim |32, %100penye | 140/190| 1.5/2.5 15 3.4 | 30-40 | 48-59
Spor Gmlk.[40, %100penye | 130/170| 1.7 14 3.4 |30-40 | 47-58
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2.5.6. Ring Iplikte Kopus

Ringdata' nin kurulu oldugu igletmelerde 50.000 igsaatlik gozlem donemiyle
olusturulan sonuglar 300.000 igi kapsamaktadir. Bu degerler gegici Uster Statistics
grafikleri olarak Sekil 12 ve Sekil 13 te gosterilmektedir (UNB 32, 1984).

Kopus grafiklerinde makinamin devri, kullamlan bukiim gibi parametrelere yer

verilmemigtir. Bu parametreler ileride hazirlanacak grafiklere dahil edilecektir.

Ortalama kopus alma siiresi yaklagik olarak operatériin bir tam tur siiresinin yarist

kadardir.

Otomatik ve manuel takim degistirme sistemli makinalarda gergeklesen
randimanlar Sekil 14 te gosterilmektedir. Grafik gegici niteliktedir(UNB 32, 1984).
Randiman kayiplari bog donen iglerden ve takim degisiminden kaynaklanmaktadir.

Ringdata sistemiyle saglanan 1gikh kopus ikazi operatoriin tur plamm
belirlemektedir. Yiiriiniilen mesafe %50 ye yakin azalabilmektedir. Sekil 15 te 6rnek
isleyis gosterilmektedir. Sistemin iist siun olarak, her tur sonrasinda lambalarin azami
yanisimn yandifi durum segilmektedir. Her makinada 12 lamba varken degisen tur
siirelerine kargilik gelen ikaz sayisinin 1000 igsaatteki kopus sayisina ve makinadaki i§

sayisina gore dagilim Sekil 16 da verilmigtir (UNB 29, 1984).

Bilkont Iplik Fabrikalan igin yorum yapildiginda her makinada 960 veya yaklagik
1000 ig olmasi ve ortalama 20 dakikalik tur siiresiyle 1000 igsaatteki kopusun 20 olmasi
halinde agik konumlu lamba sayis1 grafikten 5 olarak okunmaktadir. Makinalarin
olugturdugu koridorlarda bu sayidan daha fazla ikaz yok iken sistem operatoriin

yiiridiigii mesafeyi ve harcadifs siireyi yariya yakin azaltabilmektedir.
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Yapilan klasimat testleri kopuslu ipliklerle kopugsuz olanlar arasinda bir farkhilik
oldugunu gostermektedir. Cizelge 40 ta Nm 40/1, %100 yiin iplik i¢in kargilagtirmalh
degerler gosterilmektedir (DOUGLAS, 1986).

Cizelge 40. Kopugslarin Kaliteye Etkisi

4/1 B4 4/2 C4 1/6
A3 4/8 B3 10/6 ]| C3 6/8 D3 5/12

A2 132/52| B2 [25/28] C2 [13/26] D2 9/34
Al [228/240) Bl |[59/62] C1 [32/48] D1 ([25/60

Hatalar 100.000 metredeki adet olarak gosterilmigtir.
ANAHTAR : Kopuslu Kops / Kopugsuz Kops

Kopuslarda hammadde, devir, biikiim, klima gartlar1 gibi etkenler olmakla beraber
dogru segilmig bir bilezik ve kopca ¢ok daha etkin olabilmektedir. Bracker firmasi
yaymnladig: el kitabinda kopga secimi akis semasim gostermektedir (BRACKER, 1995).
Aym kitapta kopuslarin maliyetine iligkin asagida gosterilen hesap tablosuna yer

verilmektedir:
Ne 30/1, 30.000 ig, 1.000 ig saatte 40 kopus ile yillik kayip,

40 kopug/1000igsaat * 30.000 ig * 8000 saat/yil * 20 gr/saat * 20 dak/kopus ile 64.800
kg/yil dir.

Cizelge 41. Kopuslarin Uretime Etkisi

24 25 120,000 | 26.4140.0)52.8[21.6]32.0{43.218.4[27.2]36.0

30 20 130,000 | 39.6 1 60.0179.232.4{48.0]64.8127.6]40.8{54.0

40 17 40,000 | 66.0 |100.0]132.0] 54.0 {80.0{108.0|46.0}68.0|90.0
Yillik Calisma Degisik ig sayilan ve numaralarda 1000 igsaatteki kopus sayisina gore yillik
8000 saat tiretim kaybim ton cinsinden géstermektedir. Kopuk alma stiresi 20 dakikadur.
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Kopus sayisinda saglanacak bir iyilesmenin yilhk uretime katkisi asagida

hesaplanmigtir (OBERHOLZER, 1996):

Ne 30, 8000 saat/yil, 20 gr/ig/saat iretim, 30.000 ig, ortalama kopuk alma siiresi 20
dakika ve kopustaki azalma 1000 igsaatte 10 adet iken,

10 kopus/1000 igsaat *30.000 ig * 8000 saat/yil * 20 gr/saat * 20 dak/kopus ile senede
16.000 kg daha fazla tiretim yapilabilecektir.

Bilkont Iplik Fabrikalan i¢in soéz konusu iyilesme kurulu 55.680 i8, 24.4 gr/ig/saat
iiretim, 20 dakika ortalama kopuk alma siiresi, 7200 saat/yil galigma ile Ne 30/1 igin;

10 kopug/1000 igsaat *55.680 ig *7200 saat/yil * 24.4 gr/saat*20 dak/kopus ile 32.600
kg gibi yiiksek bir miktardur.

2.6. liplik Miihendisligi

Amaca uygun ipligi tretmek iizere dofru hammadde kangiminin segilmesi ve
proses edilmesidir. Elyaf ozelliklerinin iiretilen iplife yansimalani aragtirilmakta ve

boylece performansin énceden tahmin edilmesi miimkiin olmaktadir (UNB 38, 1991).

Dogru uygulamayla Iplik Miihendisligi asagidaki faydalari gergekleyecektir (UNB
39, 1993):

a. Iplige ve ipligin kullanim yerine uygun optimum kalite sartlarinin saglanmas
b. Gereken kaliteye uygun optimum hammadde segimi

¢. Hammaddenin daha iyi kullanimiyla etkenligin artmas1

d. Iplik kalite parametrelerinin dnceden tahmin edilmesi

e. Prosesin tamaminda tanimlanms kalite diizeyinin sirdirilmesi

f. Uzun vadede sabit kalitenin getirecegi market avantajinin yakalanmasi

g. Artan randimanlarla maliyetlerin digtiriilmesi
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2.6.1. HVI Parametrelerinin Etkinligi

HVI 900 verilerinin iplik kopusu, iplik kusurlar, mukavemet tizerindeki agiklayic
etkisi agagida ozetlenmektedir (SASSER, 1988):

Ne 40/1 ring %100 pamuk
Olgiilen kopuslarin %95 I agiklanabilmistir.
Ne 33/1 ring %100 pamuk
Olgiilen iplik diizgiinsiizligi bityiik 6lgiide tahmin edilebilmis,
kusurlarin %83 i agiklanabilmigtir.
Ne 26/1 ring %100 pamuk karde
Mukavemetteki degiskenlige etkilerine gore parametreler
stralanmugtir. Uzunluk (%22), mukavemet (%20), tiniformite
(%20), mikroner (%15), uzama (%5), Rd (%3), toz igerigi
(%3). Geriye kalan %12 lik kissm HVI parametreleriyle
agtklanamayan etkilerdir.
Ne 26/1 O.E. %100 pamuk
Parametrelerin mukavemete etkisi soyledir: Mukavemet (%24),
uniformite (%17), mikroner (%14), uzunluk (%12), uzama (%8), Rd
(%6), toz igerigi (%6). Geriye kalan %13 lik kisim HVI dis1 etkenlerdir.

HVI parametreleriyle hesaplanan SCI degeri ve iplik kopuslar arasindaki iligki
Sekil 17 de gosterilmigtir. Tarah alan 1000 igsaatteki kopuglan, kalin ¢izgi ise harmanin
SCI degerini ifade etmektedir. SCI ekseni 1/10 6lgeklidir (FREY, 1995).
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Sekil 17. SCI-kopus iligkisi

2.6.2. HVI Parametrelerinin lplik Kalitesiyle iliskisi

Cizelge 42 de Ring ve O.E. iplikler igin elyaf ve iplik Ozelliklerinin iligkisi
gosterilmigtir. Yiiksek korelasyon 2 ile, ¢ok zayif korelasyon 0 ile belirtilmigtir. Kisa elyaf
oram 1966 senesinden itibaren tiim pamuk tiplerinde giderek artmakta ve iplik kalitesini

olumsuz etkilemektedir (UNB 38, 1991).

Cizelge 42. HVI 900 Parametrelerinin Ring Iplikle Iligkisi

" RING EGIRIM

[Uzunluk 2 2 2 2 1
Mikroner 1 1 1 1 1
Nep,cepel,toz 0 2 0 0 0
1/8" mukv. 0 0 2 0 0
1/8" uzama 0 0 0 2 0
Renk/Rd 0 0 0 0 0

O.E. egirimde kesitteki elyaf sayisinin 100-120 arasinda olmasi, rotor
kirlenmesinin azaltilabilmesi amaciyla elyafin iyi temizlenmesi, ince numaralar igin

mukavim elyaf kullanilmas: 6nerilmektedir (UNB 38, 1991).
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Cizelge 43. HVI 900 Parametrelerinin O.E. Iplikle ligkisi

OPEN END EGIRIM
Uzunluk 1 1 2 2 1
IMikroner 1 1 1 1 1
[Nep,cepel toz 1 1 2 2 0
1/8" mukv. 0 0 2 0 0
1/8" uzama 0 0 0 2 0
Renk/Rd 0 0 0 0 0

Ring egirimde otomatik takim takim degistiricili, fitil tagima / styirma sistemli
tezgah tireticisinin elyaf-iplik iligkisine bakisi agagidaki tabloda gosterilmektedir. Benzer
sekilde yiiksek korelasyon igin 2, zayif korelasyon igin O kullamlmusgtir (TOYODA,
1993).

Cizelge 44. Elyaf Degerlerinin Toyoda Ring Iplikle Iligkisi

Uzunluk

Uniformite
Kisa Elyaf%
Mikroner
|Olgunluk
Mukavemet
Siuf

Toz

paad | et [t | N [ (DN | DN ] =

ot | et |t | = [ DD [N | N
el Ll bl R el 1 R LS R 1Y)
prt | bt | ot | f = RO DO | O

== NN IN == N

ol Il NS AR SR L SEE N o | S

ot | bt |t [N = [N [ DN | =

et et [N (D[N = = [ DN

NN [t [ DD |t |t | pmt
RN |t [ DO == [N

Genel olarak sunlar soylenebilir:

a. Ayni iplik numarasinda elyaf uzadikga mukavemet artar.
b. Olgunlagmamus elyaf neps yapar, goériiniimii bozar.
c. Incelik harman hazirlanirken goz oniinde tutulmaldir, elyaf inceldikge neps artar.

d. Uniformite diigiikse, kopuslar artar, goriiniim bozulur.
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HVI ile olgiilen mikroner, olgunlugu tam olarak ifade edememektedir. Pamuk
alim sirasinda asgari %70 olgunluk sartimn gozetilmesi daha tedbirli bir davrang

olacaktir. Incelik tayini igin agagidaki kisa formiil bir yaklagim vermektedir:

Ei=IN/KES
El = Elyaf inceligi, tex
IN = Iplik numarasi, tex

KES = Kesitteki Elyaf Sayisi (asgari 100)

Benzer sekilde, olgiimde kullamlan 1/8” kiska¢ nedeniyle HVI Kalibrasyon
pamuguyla kalibre edilen HVI cihazlanimn mukavemet sonuglan supheyle
kargilanmaktadir. Bu nedenle USDA 1/8” kiskagla stelometrede yapilan Olgiimlere
dayanana ICC Kalibrasyon Pamugunu kullanmaktadir. O.E. egirimde agagida tammlanan
kuvvet verimi, bitkiime bagh kalmak kaydiyla, %50 civarinda sabit ¢ikmaktadir. Baska
bir deyisle elyaf mukavemetindeki 1 cN/tex artiy, aym sartlarda ¢ahsan ipligin

mukavemetinde 0.5 cN/tex artisa yol agmaktadir. Sekil 18 mukavemetler arasindaki

iligkiyi O.E. egirim i¢in gostermektedir.

Kuvvet Verimi = Iplik Mukavemeti / Elyaf Mukavemeti

17 !
16 ; =
L]
15 _ ! e
ERE okse b Bokie -
zZ 13 ) —= ".'v’.v
S, / e e //
w12 — =T - —
b4 / 4T .
£ — et — .
> / ,_—"/‘ l/
B 10 S | B S -
2 o AT | Disok Bukln
B -
6 R
w e r @ 2 o o O 2 3 ¢ & 8 & 3 3
Elyag MukavemecN/tex)

Sekil 18. Elyaf mukavemetinin O.E. iplik mukavemetine etkisi
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Ortalama bir biikiimde elyaf uzunlugundaki 1 mm lik arti ipligin mukavemetini
yaklasik 0.4 cN/tex arttirmaktadir. ICC Kalibrasyon Pamuguyla yapilan 6lgiimde uzunluk
olarak %2.5 degeri kullaniimaktadir. Sekil 19 da uzunluk ve mukavemet arasindaki iligki

O.E. egirim i¢in Ozetlenmigtir.

17
el ] : | [ T ]
15 | | i | |
% 14 ! 7’/'
Z -~ aksek Baklng - ]
G 13 |- - 7
g 12 Ll 1 ‘
_gn | /1/ |
L Dusnk Bala : |
10 e U Dagok: s : {
= 9 V i |
L‘f 8 I ' | ;
s ! |
6 ! ! | ] ’ | !
22 23 264 25 26 27 28 29 3C 31 32 33 34 25
KV 2.5% vaunluk. imm]

Sekil 19. Elyaf uzunlugunun O.E. iplik mukavemetine etkisi
HVI ile 6lgiilen renk, parlaklik (Rd) ve sarilik (b) degerleri ile iplik arasinda O.E.

Ozelinde bir iligki heniiz kurulamamugtir.

Parametrelerin iplige etkisi ve farkh kullanicilar i¢in 6nemt Cizelge 45' te

siralanmaktadir (FARBER, 1994).

Elyaf ozellikleri ve iplik mukavemeti arasindaki iligkiye ait korelsyon katsayilan

() Cizelge 47 de siralanmigtir (RAMEY ve ark., 1977;KARAGUVEN, 1995' ten.).



Cizelge 45. HVI 900 Parametrelerinin Kullanictya Gére Anlami

Mukavemet | * * k| x
[Uzama *
%50 Uzunluk| * * Lk ox
%2.5 Uzunluk ¥
Uniformite *
Parlaklik * [ % | % | x| % | x| %
Sarnilik * | % | * | x| % | * | %
epel Alam | * [ * | * [ * | *
|Cepel Sayisi *
IGecerli Faktor |6 |36 [6[10]3 3] -[-1-
KULLANICI |Cif |Ctr [Stm|Tii {ipli [Org{Boy|Ko [Per|Tii
tci [circlfla joca [k [i/D|a/T |nfe Jak [ket
1 |ma |r oku |erbilksi fen lici
ma [ye [yon|de
ci

Cizelge 46. HVI 900 Parametrelerinin Iplik¢iye Degeri

Mikroner ~ * * * * * * *
|Olgunluk * * * * * * * * * *
Mukavemet * * *

Uzama *

Uzunluk * %* * * * % *

Uniformite | * * * * * *

Toz, cepel * * * * * *

Mikroner 0.031{0.088| 0.045 | 0.007
Uzunluk 0.75810.725| 0.669 | 0.747

0 aralik Muk |0.790{0.814| 0.822 | 0.744
1/8"aralik Muk 10.903(0.906| 0.874 | 0.857
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2.6.3. O.E. Ipliklerinde Parametre Tahmini

Ege pamuguyla yapilan 12 farkli harmanin Ingolstadt KB-86 tarak, Vouk SH-1
ADC-E cer birinci/ikinci pasaj ve Rieter M 1/1 O.E. makinasinda ¢aligiimasiyla elde
edilen degerlere gore formiiller gelistirilmigtir. Proses detay: Cizelge 48 de verilmistir.

Cizelge 48. O.E. Iplik Tahmini Igin Kullamlan Proses Bilgisi

8 16.71 ve 24.59 TARAK: 400 g/m vatka girisi, 4 g/m gerit ¢ikig1

16 17.57 ve 22.00 [CER: Dublaj 8, hiz 300 m/dak, kisa-orta-uzun

22 | 22.00 ve 30.60 terimli regiilasyon
30 [23.06,30.60,37.49 | O.E.: 47 mm rotor ¢ap1, 45.000 devir/dak

Minitab istatistik program paketiyle stepwise yontemiyle desteklenen ¢oklu
regrasyon uygulanmgtir, Hedef iplik parametreleri tityliitik, dizginsiizlilk, mukavemet
ve kopma uzamasi olarak segilmigtir. Bu sekilde belirlenen parametreler ve korelasyon
katsayilari asagida gosterilmistir (BOZKURT ve KADOGLU, 1994).

Cizelge 49. O E. Iplik Tahmini Igin Formiilasyon
R AT TR T

Sabit 3.6700 45.8720 -30.7200] 2343.700
Yab.Madde Orant 8.5620 -4.8670 1.7060 -85.700
Mikroner 0.7130 5.6590 -0.7640{ -203.100
Parlaklik 0.2483 -0.0470 0.0162 -44.480
Sarilik -0.9560 -0.0330 0.1707 12.530
%2.5 Uzunluk -0.3114 -0.1010 0.1328 1.367
Uniformite -0.1374 -0.0006 ~ 0.0590 21.960
Mukavemet 0.1052 0.0344 -0.0270 -34.070
Kopma Uzunlugu| 0.0100 0.1630 -0.1710 -1.998
Serit Dzgnszlg. -0.0963 0.6290 0.0243 27.496
Numara 0.3050 0.1357 0.0555 7.053
Biikiim -0.2530 0.4764 -0.6133 7.052
Log(Yab.Madde)| -0.9230 0.7070 -0.4691 -27.850
Log (Mikroner) 8.1500 -44.5700 -0.3000f 1715.000
Log(Ne) -20.7230 1.7370 -6.4090] -2152.830
Log (Biikiim) 15.8730 -30.2540 39.3550] -406.600
KATSAYI (r kare) | 0.9090 0.9280 0.5910 0.974
Fiili l¢iimden r2 0.9600 0.9680 - -




2.6.4. liplikhane i¢in Uzman Sistemler

2.6.4.1. Corosult Sistemi

Schlathorst firmas: tarafindan gelistirilmektedir. PC iizerinde c¢alisan mevcut
duzende kullanici ipligin tiiketilecegi amaci segmektedir. Daha sonra hammaddenin orijini
(balya halinde pamuk, geri kazanim, penyoz telefi, ...) ve iuretilecek ipligin numarasi
secilmektedir. Sistem geritteki toz ve g¢epele ait bilgi varsa kabul etmekte yoksa
baslangigta verilen standart ayar (default) yiiriirliige sokmaktadir. Elyaf ozellikleri cer
seridinin HVI test sonucuna gore girilmektedir. Sistem rotor tipini, hizini, bikiimii,
cekimi, kesitteki elyaf sayisim belirlemekte ve efer bir sorun varsa kullaniciyi
uyarmaktadir. Kullanicimn makina ustiindeki pargalara ait omiir beklentisi tanitildiktan
sonra sistem so6z konusu tip igin tiim ayarlann gosterdigi gibi, pargalarin bakim

periyotlarimi da listelemektedir (FARBER, 1994).
2.6.4.2. Brite-Euram Projesi

Universite-sanayi isbirligi ile gergeklesen bir projedir. Projenin amagladigi Uzman

Sistem agagidaki iglemleri yapacaktir:

* Optimum hammadde se¢imi
* Optimum egirim gartlarinin segimi
* Makinalarin ve kontrol sistemlerinin ayarlanmast
* Uretim takibi
* Hata hallerinde ¢6ziim Onerilerinin getirilmesi
* Hammadde stogunun izlenmesi ve kontrolii
Sistem, pamuk balyalarindan HVI ile alinan sonuglara gore ¢aligmakta ancak daha
givenli tahminler i¢in FMT olgimlerine ihtiyag duymaktadir. Hedeflenen iplik
parametreleri mukavemet, kopma uzamasi, diizgiinsiizlilk, ince/kalin/nep sayisi olarak

secilmigtir.



91

Gergeklesen sonuglara daha fazla agirlik vermek tizere son olgiimler bir katsayiyla

carpilarak diizeltilmektedir.

Calismalarda 20 degisik tip pamuk kullanlarak, ii¢ degisik numara ve (¢ degisik
biikiimde Ring/O.E. sistemleriyle iplik egirilmigtir. Tahminleme g¢oklu regrasyonla
yapilmistir. Programin EGER...  ciimleleriyle kurulmas: degisik durumlarda farklt

oneriler sunabilmesine olanak tanimaktadir.

Programa eklenmesi diigiiniilen modiiller agagida siralanmugtir:
* statistik Proses Kontrolu

* Optimum Harman algoritmasi

* Makina ayarlarini gergeklestirecek Otomatik Kontrol Sistemi
* Balya Yonetim Sistemi

* Corosult ile baglanabilme olanag:

Sistem Belgika’ da kurulu bir iplikhanede denenmektedir. Sistemin performansi

Cizelge 50 de gosterilmigtir (KIEKENS ve VAN LANGENHOVE, 1994).

Cizelge 50. Brite-Euram Projesi Tahmin Kalitesi Degerleri

vemet (Rkm) 7 0.979 8
Uzama (E%) 14 0.903 16
Dzgszlk.(u%) 4 0.921 15
Ince yer (Ne<20) 1 0.203 6
Ince yer (Ne>20) 4 0.839 9
Kalin yer (Ne<20) 9 0.714 10
Kalin yer (Ne>20) 4 0.763 11
Nep (Ne<20) 12 0.829 13
[Nep (Ne>20) 10 0.828 11
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2.6.4.3. Diger Cahgmalar

The Significance of AFIS Nep and Trash Particle Count in Determining
Imperfection Levels of Cotton Yarns, Pamuk Ipliklerindeki Kusur Tayininde AFIS Nep
ve Cepel Olgerin Onemi, FARBER.

Ring/O.E. ipliklerde fitil/gerit lizerinde belirlenen nepsin egirilen iplikte ortaya

¢ikaracag kusurlarin tahmini konuludur.

Predictability of Ring and O.E. Yarn Properties on the Basis of HVI Parameters;
Ring/O.E. Iplik Ozelliklerinin HVI Parametreleriyle Tahmin Edilebilirligi, RIPKA,
OHLIDAL, PRICE.

Tahmini sonuglar ile fiili 6lgiimlerin bir diizeltme katsayistyla harmanlanmasi

konuludur.

The Importance of Cotton Fiber Elongation on Yarn Quality and Weaving
Performance; Iplik Kalitesi ve Dokuma Performans: Uzerinde Elyaf Uzamasinin Onemi,
BACKE.

Elyaftaki uzamanin balya dizimi yapilirken dikkate alinmasi ve O.E. iplikleri igin

diizgiinsiizlilk, mukavemet, uzama, tiiyliilitk parametrelerinin projektil dokuma

performansi konusunda incelenmesi Gizerinedir.

Bu yazilann tamam 23. Bremen Pamuk Konferans’ nda sunulmugstur

(DEMPSEY, 1996).
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3. MATERYAL VE METOD

3.1. Mevcut Durum
Denemeler Bilkont Iplik Fabrikalan’ na ait asagidaki makina parki iizerinde
gergeklestirilmigtir:

Cizelge 51. Bilkont Iplik Fabrikalart Makina Park

TRUTZSCHLER Harman hallag|1993, 1995| 6 hat
TOYODA Vatka, Peny6z 1993 3,14
TOYODA DYM 600C Cer L, II 1993, 1995 34
TOYODA FL100 Fitil 1993, 1995] 2040ig
TOYODA RX2 Ring 1993, 1995 55.680 ig
MURATEC 7V Bobin 1993, 1995 1.220ig
SCHALAFHORST A288| Open End 1995 432018

Laboratuvarda Uster Tester 3, Uster Tensojet, Spinlab HVI 900 cihazlan
bulunmaktadir. Klima sistemi olarak Luwa ve LTG segilmigtir. Otomatik fitil tagima, fitil
takim degistirme, ring takim deg@istirme, 19 makina i¢in bobine otomatik kops transferi,
bobin takim degistirme, vatka tagima, taraklarda uzun terim ve cer ikinci pasajlarda orta

terim regiilasyon sistemlerine yer verilmigtir.

Firma Sahinler Holding’ e baglidir ve 1995 senesinde 15.5 trilyon TL iiretimden
satigla en biiyiik 50 isletme igerisinde 18. siradadir (1.T.O., 1996).

Isletmelerde Ege pamugu kullamilmaktadir. Rollergin pamuklara ait tipik degerler
asagida gosterilmigtir:

Cizelge 52. Ege Pamugu Parametre Ornegi

29.7

21.9 50.4 23.8 6.0 39 75.9]8.2|31-2
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Isletmede penye / karde veya numara bazinda degigiklik gosteren bir harman
uygulamast yoktur. Fabrika, kar merkezi olarak ¢alisan ii¢ igletmeden olugmakta ve her
isletme kendi pamuk deposunu kullanmaktadir. Harman mantigi, ambardaki tim partileri

es zamanl olarak tiikketmek tizere olugturulmustur.

Ambara gelen yaklagik 80 balya veya bagka bir deyigle 17 tonluk partilerden
rastgele secilen balyalar aracilifiyla on adet numune toplanmaktadir. Numuneler test
edilerek yiizen elyafin da dahil oldugu deger seti ortaya gikanimaktadir. Test sonuglart
dosyalarda saklanmakta ancak ambart es zamanh tilketecek regete MS Excel ile
hazirlanmaktadir. Ambardaki partiler birbirlerine  kangtinlmaksizn  ayn  ayn

istiflenmektedir.

Uretimin kabaca 10 tonu penye ring, 10 tonu karde ring, 20 tonu O.E., 15 tonu
melanj ring ipligidir. Ortalama numara Ne 30/1 dir. Ancak piyasa sartlari nedeniyle

isletmede melanj yerine %100 pamuk galigiimaktadir.

Uretilen ipligin kalitesine bakildiginda ortalama degerler genel olarak iyidir ancak
zaman zarfinda yasanan tutarsizlik ve abraj konulu sikayetler siireklilik gostermektedir.
Asagida verilen degerler Ne 30/1 penye ring ipligi icin Uster Statistics 1989 sonuglariyla
%25 diliminden daha iyi bir goriiniim sunmaktadir. Orgi ipligi olarak tiiketilen bu tipten
beklentilerin farkli miktarlarda kargilanabildigi anlagilmaktadir:

Cizelge 53. Uretilen Ipligin Beklentileri Kargilama Orant

BILKONT 345 | 7.7 [17.5}110.1] 1.4 [28.5]473]| 54

USTER %25 339 | 76 |17.2]100[4.1]350(78.0] 4.8
IORGU SARTI | 265 | 10.0 {13.5]10.0{ 5.0 { 20.0|40.0] 5.6
KARSILAMA%| 130 | 130 {129 ] 99 |357] 70 | 84 | 96

Ozellikle mukavemetteki asinhik goze batmaktadir. Bu tip 16.000 devir ve 20.28

biikiimle (T/”) tiretilmektedir. Maliyetin iginde pamugun pay1 %60 mertebesindedir.
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3.2. Metod
3.2.1. Recetenin Dahili Degiskenligi

Isletmenin giinlitk diizeninde hazirlanan ve BDT 019 Blendomatin altina agtlan 74
balyadan numune alinmig ve HVI 900 ile test edilmigtir. Daha sonra bu harmanla tretilen
ve kanigimin son noktast olan cer ikinci pasajdan hem karde hem penye i¢in numune

alinmig ve HVI 900 ile test edilmistir. Sonuglar Ek 3' te verilmigtir.

Ozellikle mikroner icin literatirde s6z edilen harmonik orta denenmis ancak
belirgin bir fark olmadig: i¢in pratikligi nedeniyle aritmetik orta tercih edilmigtir. Her

balyadan bir 6l¢iim yapildig: igin sonug agirlikh ortalama ile aymi gikmugtir.

Cizelge 54. Aritmetik - Harmonik Orta Kargilagtirmasi

Aritmetik Orta 292 14821239 4.0 [74.8]8.9 |1527

Harmonik Orta | 29.2 | 48.1 | 23.9 3.9 |74.118.9 1527
Regete dahilinde belirlenen varyasyon ile Spinlab BIAS El Kitabinda bildirilen

sinir varyasyon degerleri asagida gosterilmigtir:

Cizelge 55. Regete Degerlerinin BIAS Sinir Degerleriyle Karsilagtirmast

RECETE 2.8 30 ] 46 5.7 7.0]14.2

BIAS SINIR 3.0 30| 9.0 120 [{4.0}8.0

Hazirhk agamasinda normal beklenti olan %10 iyilestirmenin ne Olgude
saglanabildigini anlamak iizere cer numunesinin SCI degeri oranlanmugtir. Beklenen

iyillesmenin saglanamamasi proses ayarlanyla iligkili olmalidir.

Cizelge 56. Hazirlik Hatti Karde/Penye Iyilestirme Oranlari

PENYE HATTI 1618 5.80

KARDE HATTI 1616 5.76
BALYA NUMUNESI | 1527 -
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Isletmedeki program ile alinan degerler ve fiili 6lgiim sonucunda bulunan degerler
birbirlerini tam olarak kargilayamamigtir. Sorun, partilere atfedilen degerlerin temsil
yeteneginin azhifi, elyafin dogal karakteri ve arirtmetik yontemle bulunan degerdeki

elyafin aslinda yaratilmayacag ger¢ekleridir.

Cizelge 57. Teorik Regete Degerleriyle Fiili Olgiim Uyumu

Teorik 29.7 {50.5123.9 40 76.2|8.2]1573
Fiili 29.2 | 482 ] 23.9 40 |74.8] 8.9 ]1527
IORAN % 102 105 | 1000} 1000 |102] 92 | 103

Ancak bu halde dahi agirlikli ortalamayla bulunan deferin % 3 oraninda

azaltilmas yeterli olabilmektedir.

3.2.2. Ambar Degerlendirmesi ve Kategorilendirme

Ambardaki tiim partilerden numune toplanmig ve HVI 900 ile test edilmigtir.
BIAS El Kitabinda belirtilen simr degerlerin agilmast halinde ilgili partilerden tekrar
numune alinmig ve sonuglar onceki degerlerle birlikte ele alinmugtir. Simir cv% degerleri
astliyorsa islem tekrarlanmig, tim balyalardan numune alindiysa balyalar ozelliklerine

gore ayn ayr gruplara dagitilmgtir.

Ek 4' te 29.02.96 tarihi itibariyle bir igletmenin ambarinda yer alan partiler
gosterilmigtir. Ambardaki 1948 balya 42 degisik partiye aittir ve farkli yerlerde
istiflenmigtir. Balya sayist 10 adetten fazla olan partiler ele alinmug, digerleri tek tek
olgiilerek dogru kategorilere dagitilmigtir. Son duruma ait siiflanmamig ambar dagilimi
da Ek 5' te venlmigti. Smir cv% degerleriyle karsilagtirmali degerler agagida

sunulmustur.

Cizelge 58. Ambar Varyasyonunun Sinir Degerlere Uyumu

Tiim Ambar 2.2 34 1 7.1 8.4 34(7.1

[Ozet Ambar 2.5 311 75 90 |35]70
Siir Deger 3.0 3.0 | 9.0 120 [4.0][8.0
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Genel olarak ambarin tamamimin BIAS El Kitab: degerlerine gore tek bir grup
oldugu goriilmektedir. Dolayisiyla ambart es zamanh tiiketen harman mantigiyla tutarh
sonuglar alinmas1 beklenmelidir. Ancak sonraki pamuk sevkiyatlani goz oniine alinarak

ambar yine de kategorilere aynlmgtir. Kategori tablosu agagidaki gibidir:

Cizelge 59. Gruplamada Kullamlan Kategori Tablosu

SCI ~1400 |1400 - 1500|1500 - 16001600 - 1700] 1700 +
Mikroner 3.8 38-42 42+ - -

Kategorilere aynlmig ambara ait cv% degerleri asafida gosterilmigtir. Genel
olarak parametrebazinda varyasyonun azaldigi gorilmektedir. Sadece tek partiden
olustugu igin varyasyon tablosunda gosterilmeyen grup ta dikkate alindiginda, ambardaki
42 grubun, teorik olarak iki ayn mengei ile 30 adede, ancak fiili olarak 8 adede indigi
anlagilacaktir. Sonug forklift operatorii agisindan hatasiz ve kolay bulunabilir gruplama
ve ambar yonetimi agisindan kolay sayilabilir daha az yer sarfi gerektiren yerlesim plani

demektir.

Cizelge 60. Gruplanmig Ambarin Varyasyon Degerleri

21 0.9 43 9. 4.3 4.6 156107
22 0.7 0.3 2.2 3.6 10134104
31 1.5 1.9 7.1 5.3 34169119
32 1.1 2.9 54 3.5 39158038
33 1.6 2.8 7.4 33 1.5 14309
41 0.3 0.4 2.8 3.9 5.8 110.3]10.4
SINIR DEGER| 3.0 3.0 9.0 120 140 |8.0| -

Sentetik elyaf, telef, yliikleme/bogaltma alani, gegici stok bolgesi dikkate alinarak
ambar isleyis plan1 Ek 11' de gésterildigi gibi olugturulmugtur.

3.2.3. Onceki Regetelerin Takibi

Iigletmede Ege pamuguna gegildikten sonra aym lotta gahsilan regeteler
aragtinlmigtir. Son bir aylik degerler kronolojik olarak Ek 6' da listelenmistir. Bazi



parametrelerde degerlerin seyri grafik halinde Ek 7' de gosterilmistir. S6z konusu
regetelerin cv% leri olduk¢a tutarlt bir goriiniim sunmaktadir. Buna ragmen receteler
siiflannug diizene gore verilseydi varyasyonun ne kadar azaltilabilecegi incelenmistir.
Sonuglar aym tabloda gosterilmig ve kargilagtirma kolaylig1 agisindan simflarin varyasyon
katsayilarimin ortalamalant da belirtilmigtir. Mikronerdeki ¢ok kiigiik artig bir yana
birakilirsa, tiim parametrelerde varyasyonun daha iyi kontrol edilebildigi agikga
gorilmiigtiir. Ancak ongoriilen ambar ve kategori diizeni bu eksiklik g6z o6niinde

tutularak mikroneri de igerecek sekilde zenginlestirilmigtir.

Cizelge 61. Son Regetelerin SCI Bazinda Siniflanmasi Halinde Olusan Varyasyon

cv% Tiumi 1.0 1.3 22 0.8 13]1.4
cv% 1500<SCI<1600 0.7 1.1 | 23 0.8 1.111.4
cv% 1600<SCI<1700 0.1 03 0.7 1.0 04|10
cv% Sinifli Diizen Ort. 04 0.7 1.5 0.9 08)1.2

Bu diizende bakildiginda, daha once s6z edilen parametre bazindaki grafikler, Ek

8' de gosterildigi gibi, artan SCI degerine bagh olarak benzer bir egilimi ortaya
koymaktadirlar. SCI iizerindeki kontrol, tek bagina tiim parametrelerde yiiksek hakimiyet

olanag: tanimaktadir.
3.2.4. Iplik ve Pamuk Parametreleri Arasindaki Korelasyon

Daha once listelenen regetelerle tiretilen Ne 30/1 penye ring ipligi degerleri Ek 9'
da gosterilmigtir. Elyaf deZerleriyle birlikte gosterilen hacim tamimlamas: elyafin silindirik
olmasi ve uzadik¢a incelmesi ancak kiitlece aym kalmasi gergegi lizerine turetilmigtir.

Formiil agagida da gosterildigi gibi silindir i¢in hacim ifadesinden ibarettir:
Hacim = Uzunluk * (Mikroner / 2 )*

Ege pamugu ile yapilan bu denemede pamugun hacim karakteristifi ortalama
olarak 112 bulunmugtur. Ornegin listede yer alan 44 sira numaral regetede uzunluk 29.8

mm dir. Bu numune i¢in mikroner tahmini 112 = 29.8 * (Mikroner / 2)* formiiliiyle
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3.87 bulunmugtur. Gergek degerin 3.90 oldugu goriilecektir. Ancak bagka yore
pamuklarinda kullamlmadan once sinanmasi ve gerekiyorsa diizeltilmesi yerinde

olacaktir.

Parametreler arasindaki basit korelasyon tablosu Ek 10' da sunulmugtur, SCI ile
pamuk parametreleri arasinda guglii bir iligki goriilmektedir. Daha zayif olmakla birlikte
kopma kilometresi olarak tanman Rkm, iplik igin en belirleyici parametredir. Iplik ve
pamuk parametreleri arasinda Ne 30/1 penye ring 20.32 T/” biikiimlii iplik 6zelinde giiglii

bir basir regrasyon kurulamamugtir.

3.2.5. Tahmin Formiilleri

Asagida alternatif formiilasyonlar gosterilmis ve rastgele bir 6mek igin

denenmigtir:

Rkm ve %u dan SCI, SCI dan pamuk parametrelerinin
tahmini
SCI=((1343.8 + 12.97 * Rkm) + (1992.7 - 41.5 * %u)) / 2

Uzunluk =8 + 0.0138 * SCI
Uniformite = 21 + 0.0311 * SCI
Mukavemet = 8 + 0.0092 * SCI
Mikroner = -2.4 + 0.0747 * SCI

Yiizen Elyaf = 46.4 - 0.0156 * SCI
Uzama, %E =10.3 - 0.0023 * SCI
Parlaklik, Rd = 15.9 + 0.0389 * SCI

Rkm den pamuk parametrelerinin tahmini

Uzunluk =26.3 +0.19 * Rkm
Uniformite = 42.6 + 0.4832 * Rkm
Mukavemet =21.8 + 0.0361 * Rkm
Mikroner = 100.7 + 0.8201 * Rkm
Yiizen Elyaf =30.7 - 0.5038 * Rkm

Uzama, %E = 8 - 0.0786 * Rkm
Parlaklik, Rd = 71.7 + 0.3047 * Rkm
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an pamuk parametrelerinin tahmini

Uzunluk = 35.2 - 0.5486 * %U
Uniformite = 66.8 - 1.555 * %U
Mukavemet = 23.7 - 0.1199 * %U
Mikroner = 122.4 -0.7256 * %U
Yiizen Elyaf= 0.7 + 2.0865 * %U
Uzama, %E = 4.5 + 0.2091 * %U
Parlaklik, Rd =82.2 - 0.5087 * %U

Rkm den iplik parametrelerinin tahmini

Mukavemet = 0.1 + 19.682 * Rkm
(Mukavemet = Rkm * 1000 / Ne / 1.693)
Mukavemet cv% = 29.9 - 1.2641 * Rkm

Diizgiinsiizliik, %U = 10.6 - 0.0273 * Rkm

Asagidaki tabloda alternatiflerin tahmin giicii rastgele bir oOrnek uzerinde

kargilagtirmali olarak gosterilmigtir:

Cizelge 62. Alternatif Tahmin Formiillerinin Ayni Ornek Uzerinde Performans

Kargilagtirmasi

Uzunluk 293 29.6 0.99 29.6 0.99 29.6 0.99
Uniformite 50.1 50.9 0.98 50.9 0.98 50.9 0.98
Mukavemet 223 22.4 1.00 224 1.00 224 1.00
Mikroner 4.0 3.9 1.03 3.9 1.03 3.9 1.03
Yiizen Elyaf 23.0 22.0 1.05 22.0 1.05 22.2 1.04
Uzama, %E 6.8 6.6 1.03 6.7 1.01 6.7 1.01
Parlaklik, Rd 76.9 76.9 1.00 76.9 1.00 77.0 1.00

Iplik parametre tahmini igin aym ornekten yararlamlmigtir. Ancak bu ornekte

sonug baganh gozikse de korelasyon katsayilan ( r2) dugiiktir . Diizginsiizlik degeri
azami 10.6 olabilmekte ama Ne 30/1 penye igin %95 diliminde 13.5 degerine

rastlanmaktadir.
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Cizelge 63. Iplik Parametre Tahmini Performans Ornegi

Mukavemet 3403 | 3404 | 0.99
Mukavemet cv% 79 8.1 0.98
Diizgiinsiizliik, %U 10.2

3.2.6. Amaca Uygun Harman Sec¢imi

Bu degerler dogrultusunda Ataks firmasina sevk edilecek iplik igin uygun

harmanin parametreleri agagidaki gibi olacaktir:

Cizelge 64. Isletmenin Regetesiyle Gereken Regetelerin Penye/Karde Hat Bazinda

Kargilagtirmast

Uzunluk

Uniformite 48.8 48.6 455
Mukavemet 223 223 22.1
Mikroner 39 4.0 4.0

Yizen Elyaf 24.2 25.1 293
[Uzama, %E 7.0 6.9 7.4

Parlaklik, Rd 75.6 76.2 75.2
S.CIL 1510 1507 1425

Kolayca gorilebilecegi gibi ortak regete kullamimu kaynak israfidir. Amaglanan
degerler fiili regeteyle penyede %4, kardede %6 oraninda agilmugtir.

Bilkont Iplik Fabrikalar’ nin 4.057 ton/yil penye, 6.813 ton/yil karde sarfi ve
ortalama 160.000 TL/kg pamuk fiyatiyla sadece bu sebepten ugradigi yillik kayip,

4.057.000 kg * 160.000 TL/kg * 0.04 = 25.9 milyar TL
6.813.000 kg * 160.000 TL/kg * 0.06 = 65.4 milyar TL
Toplam  91.3 milyar TL/y1l tutarindadur.
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Isletmelerin asgari kalite sartlanmin Uster Statistics araciigiyla segimi yoluna
gidilecektir. Ortalama numara Ne 30 oldugu igin belirleme bu esasa gore tiim tipler igin

yapilacaktir. Minimum tniformite %49 alinacaktir.

Cizelge 65. Uster Statistics Degerleriyle Asgari Harman Sartlan

25 29.6 50.9 22.4 39 | 769 1568

25 29.1 49.8 223 39 | 76.2 | 1533

5 29.2 49.7 22.4 39 | 76.6 | 1538
25 28.5 49 22.2 4 76 | 1495
50 | 28.2 49 22.1 4 75.3 | 1480

Bu tablolann yardimiyla miisterinin isteklerine gore ¢ farklt kalite ve fiyatta iplik

tretimi yapilabilecektir. Ataks firmasinin beklentileri Uster Statistics %50 diizeyindedir.

Bu sartlarda isletmeye %50 diizeyi hedef se¢ilmig ve depolar birlestirilmigtir. Her
iki depoda da aym gruplama mantigiyla balyalar dizilmistir. Isletmelere belirlenen hedef
deger dogrultusunda recete ¢ikist yapilmigtir. Ambardaki gruplar genel olarak uygun

isletmeye rezerve edilmistir.

3.2.7. Ring Makinalarinda Kopus Etiidleri

Ne 20/1 karde ring ipligini 14.000 devir, 16.36 T/” biikiimle ¢alisan makinalarda
operatorler ti¢ veya dort makinaya bakmaktadirlar. Yapilan etiidler en az alti saat
surelidir. Bu stre zarfinda makinalarda otomatik takim degisimi oldugunda dahi operator
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tek basina g¢alijmaya devam etmigtir. Harman degistikge tekrarlanan etiidlerin

ortalamalan asagida gosterilmektedir.

Cizelge 66. Ring Makinalarinda Harmana Gore Kopuglar

29.1 49.5 21.6 38 | 74.6 | 1529 15

29.6 50.4 22.1 3.8 |76.1 ] 1565 13
30.2 50.5 23.1 43 | 746 | 1590 12

r’=0.99, Kopus=90-0.04963 * SCI

Isletmede Ne 20/1 siirekli ¢aligildipn igin diger numaralarda aragtirma olanagi

bulunamamugtir.

Kopuslarin bu kadar diigiik olmast ve bunu dogrulayan diigiik i yiikleri igginin
bakabilecegi makina sayisiin arttinilmasi yoniinde baski yapmaktadir. Ancak yorede
yasanan yuksek is¢i sirkiilasyonu nedeniyle isletmede acemi iggiler ¢aligmakta ve ¢ok
sayida is¢i yedek olarak egitim kadrosu adiyla tutulmaktadir. Bu noktada operatorlerin
i kapsamu ve temizlik sorumluluklart arttinlmaktadir. Werner kanaliyla duyurulan 1000
igsaatteki 20 kopus diizeyi devrin daha fazla arttinlmasimt engellemektedir. Aym sekilde
orgii ipligi olarak tiiketilen iplikte alfa. = 3.6 dan sapilamamaktadir. Ancak, eger tur

stireleri kisaltilirsa yillik iiretim kayb1 azalabilecektir.
3.2.8. Ring Makinalarinda Tur Siiresi Etiidii

Yapilan 240.000 igsaatlik etiidiin sonuglant asagidaki tabloda Ozetlenmistir.
Standart zamanlar MPM Is Etidi kitabma uygun olarak belirlenen %18 dinlenme payim
icermektedir. Fitil degistirmek ve kege temizligi yapmak iizere ayn akipler vardir,
operatdr sadece o an igin zorunlu gordigi iglemleri yapmaktadir. Mangon ve kopga
temizligi i¢in ayn ayn frekans ve zaman etiidleri yapilmig ancak a@irlikh ortalamalan

kullanitmugtar.
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Cizelge 67. Ring Makinasinda Mevcut Durumdaki Is Kapsami

Kopstan kopuk baglama | 3422 0.12 14.26
Fitilden kopuk baglama | 245 0.11 1.02
Fitil degigtirme 175 0.09 0.73
Kece temizligi 282 0.21 1.18
Mangon/kopga temizligi | 363 0.18 1.51

Konveyore miidahale 41 1.06 0.17

Makinanin gevresi 82 metredir ve yiirime hizi1 50 m/dak olarak 6lgulmiistiir. Bu

sartlarda sadece yurame siiresi

3 makina igin 246 metre ve 4.9 dakika
4 makina igin 328 metre ve 6.6 dakika
5 makina igin 410 metre ve 8.2 dakika olarak bulunacaktir.

Ortalamada 1000 ig saatteki kopus 14.26 bulunmustur. Yilda 7.500 saat galigan
18.420 iglik isletmede Ne 20/1 igin ayarlar 14.000 devir ve 16.36 T/” bukim veya baska
bir ifadeyle 0.038 kg/igsaat iiretim geklindedir.

Degisik tur siireleri ve makina sayilan igin etkinlik degerleri agagida hesaplanmig
ve tablo halinde gosterilmigtir.
Etkinlik%=((60 / Tur siiresi)* Yiirime Siiresi + Makina Sayis1*2.59)*100/60
Etkinlik %= ((60/10)*49+3 *2.59) * 100/ 60

10 dakikalik tur siiresi ve li¢ makina igindir.

Yilhk Uretim Kaybr = (Kopug/1000)* 1g sayis1 * Uretim/igsaat *
Tur siiresi/60 dak * Yillik Caliyma Saati
Yillik Uretim Kaybr= (14.26 / 1000 ) * 18240 * 0.038 * (10/ 60) * 7500
= 12354 kg/yil
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Cizelge 68. Ring Operatorinin Tur Sireleri ve Etkinligi

10 dak 3 62 15 dak 3 46
4 83 4 62
5 103 5 76
3 54 3 37
4 72 4 50
5 90 5 63

Sonuglar sendikal %85 mesguliyet smmun ile birlikte aym grafik {izerinde

gosterilmigtir. Aym etkiyi veren haller agagida siralanmugtir:
10 dakika tur siiresi ve 4 makina/iggi

12 dakika tur siiresi ve 4.5 makina/iggi

RING OPERATORU TUR SURESI ETUDU

110

100
s 90 —e—10dak
é 80 ——12 dak
Z 70 et 15 dak
E 60 i 20 dak
S0 ~J-—Mesg.Snm
40
30

MAKINA SAYIST

Sekil 20. Ring operat6ril igin tur stiresi ve etkinlik
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3.2.9. Ring Makinalarinda Performansa Gore Harman Secimi

Makinalardaki kopus diizeyi hem randiman, hem iiretimi, hem iggi sayisim
belirlemektedir. Ambarda hazir olan veya satin alma agisindan alternatif olugturan elyafin

en ucuz toplam maliyet ile sarf plam aragtirilacaktir.

SCI ve Ne 20/1 tipindeki kopuglar arasinda asagidaki iligki daha 6nce
kurulmusgtur:

Kopusg =90 - 0.04963 * SCI

Ne 20/1 tipi igin kops agirlign 52 gram ve takim degisim siiresi 5 dakikadir.
Kopuslar, tur stiresi olan 12 dakika zarfinca iiretimin aksamasina neden olmaktadir. Bu

sartlarda degisik kopuk diizeyleri i¢in erigilebilir tiretim ve randiman hesaplanmugtir:
Kopustan Uretim Kaybi=(Kopus /1000)* 960 ig/mak *0.038 kg/ig/mak *(12 /60)saat*24

Hesap giinliik diizendedir, teorik uretimde hi¢ kopus ve takim degisimi olmadig1

kabul edilmigtir, randiman %100 alinmustir.

Cizelge 69. Ulagilabilir Azami Ring Randimani

10 1.76 35 884.3 | 847.5 95.8
15 2.65 35 884.3 | 846.7 95.7
20 3.52 35 884.3 | 845.8 95.6
25 4.41 35 884.3 | 844.9 95.5
30 5.29 35 884.3 | 844.0 95.4

Bu sartlarda randimanin, tretim ve kopusla iligkisi asagidaki gibi olacaktir:

Randiman + 0.02 * Kopus =96
0.1133 * Uretim - Randiman = 0.16

Satin alinmig pamuk partilerinin elyaf 6zellikleri ve fiyatlan birlikte incelendiginde
su tablo elde edilecektir. S6z konusu degerler + 5 puanhk aralik icindeki ortalama SCI
igin ortalama fiyatlardir. Bagka bir deyigle kimi zaman aym kalitedeki pamuk igin fazla
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para 6denmigtir. Genel ortalama alindifinda SCI nin kilogram fiyat: yaklagik 110 TL

bulunmaktadir.

Cizelge 70. Satin Alinan Pamuk Lotlarinda SCI ve Maliyet

1400 | 154,000 | 1500 | 165,000 | 1580 | 173,000
1420 | 156,000 | 1520 [ 167,000 ] 1590 | 175,000
1450 | 159,000 | 1540 | 169,000 | 1600 | 176,000
1480 | 163,000 | 1560 [ 170,000 - -

Isletmede iggilik harig aylik 24 milyar TL sabit masraf vardir. Bu miktar 26 giin
calisma ve 19 makina igin 48 milyon TL/giin-mak demektir. Randimana gore (iretim ile

eslestirildiginde su sonug elde edilmigtir:

Cizelge 71. Sabit Maliyetlerin Randimana Gore Birim Degeri

95.8 847.5 | 56650

95.7 846.7 | 56701
95.6 845.8 | 56762
95.5 844.9 | 56820

Is¢ilik maliyeti ortalama 26.000.000 TL/ay ve 26 giin vardiyada 8 saat igin
125.000 TL/saat tir. Kopusg sayistyla iligkili olarak igletmedeki pratik kural 1000 ig saatte

30 kopusa kadar 4 makina, daha sonra 3 makina geklindedir.

Cizelge 72. Kopusa Gore Ring Operatoriiniin Birim Maliyeti

15,000,000 17,700
> 30 3 21 |21,000,000] 96 847 [24,780

Isletmenin onceki deneyimi SCI degerinin 1400 - 1600 araliginda kalmastni
gerektirmigtir. Kopuslar i¢in st sinir olarak Werner tarafindan belirlenen 1000 igsatte 20

adet alinmugtir.

Bu hazirlik Gizerine asagidaki model kurulmus ve LINDO ile ¢oziilmiigtir.
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min C30 * A30 + C40 * A40 + CSCI * SCI -CRND *RND
Kisitlayicilar...
A30+A40=1
K30U * A30 +K40U * A40 - KPS 20
KSYsq * SCI + KSYkpsscr ¥ KPS =SBTsq
KSYrnokps ¥ RND + KSYkpskps * KPS~ = SBTxps
KSYrnpurt * RND + KSYurr  * URT = SBTwer
KPS < KPSpst
RND <100
SCI = SClar
SCI < SClyst
URT 2 URTair
A30,A40 =1veyal
KPS, SCL, RND, URT =0
Anahtar:
A30, A40 : Sirastyla 3 ve 4 makina alternatiflerinin se¢im durumlan, 1=Seg.
SCI . Isletmede kullanilacak SCI seviyesi
RND . Isletmede saglanmasi beklenen azami ring randimant
C30, C40 : Srirastyla 3 ve 4 makina i¢in ig¢ilik maliyeti
CSCI, CRND : SCI ve randimana iligkin birim maliyetler (SCI igin telefli)
K30U, K40U : Alternatiflerin segime zorlama simrlan
KSYscr, KSYxesscr, SBTsar : SCI ve Kopus arasindaki iligkinin katsayilart
KSYrnoxrs KS Ykpskes, SBTkps : Randiman ve Kopus arasindaki iligkinin katsayilan
KSYrxourt, KSYurturt, SBTugrr : Randiman ve Uretim arasindaki iliskinin katsayilari
KPSyst, SClart, SClust, URT At : Kopus iist stin, SCI alt ve st siniri, Uretim alt simrt



Bu sartlarda fiili degerler yerlerine yerlestirildiginde model agagidaki gibi olacaktir:

min 17700 * A30 + 24780 * A40 + 125 * SCI - 571 * RND

Kisttlayicilar...

(1) A30+A40=1

(2) 30 *A30+80 * A40-KPS >0
(3)  0.04963 * SCI+ KPS =90

(4) RND+002*KPS =96

(5 RND -0.1133 * URT =-0.16
(6) KPS <20

(7) RND <100

(8 SCI  >1400

9) SCI <1600

A30, A40 =1veya0
KPS, SCI, RND, URT >0
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Model SCI nin deger almasiyla ¢aligmaktadir. Burada once kopus hesaplanmakta

ve (2) nolu egsitsizlikle is¢i sayisi belirlenmekte, (4) nolu esitlikle randiman belirlenmekte,

(5) nolu esitlikle iiretim belirlenmektedir. (1) nolu esitlik i§¢i sayisim saptama

zorunlulugunu, (6) numara kopusun st sinirini, (7) numara randimanin teorik sirin, (8)

ve (9) numaralar kabul goren SCI araligiu belirlemektedir. Amag fonksiyonunda SCI

birim maliyeti %12 telef nedeniyle

110/(1.00 - 0.12) = 125

olarak belirlenmistir. Problemin ¢6ziimii agagidaki sekilde ger¢eklesmistir:

SCI= 1410 Kopug = 20 adet / 1000 igsaat

Randiman = % 95.6 Uretim = 845.2 kg/giinmak

Isci Sayist = 15, veya 4 makina /iggi
Maliyet = 118.260 + 111.350 = 229.610 TL/kg Ne 20/1
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Belirlenen SCI s6z konusu hedef degerlerin altindadir. Dolayisiyla belirlenen
degerdeki harmanla ¢aligildigy takdirde yukarida gosterilen sartlardan daha iyi sonuglar
alinmahdir. Aksi takdirde sorun

hazirlik agamasinda

makina/ proses ayarlarinda

klimada

yonetimde

bakim yetersizliginde

iscilerde aranmalidir. Ancak bu modelde sadece
gerekli deger aranmustir, istenen kalite igin yeterli harman degeri bulunandan yiiksektir.

3.3. lIplikhanede Optimizasyon Yazilimi

Iplikhanede sik rastlanan sorunlara degisik bir yorum getirmek tizere Iplikhanede

Proses ve Kalite Optimizasyonu adiyla bir yazilim gelistirilmistir.

Yazihm Windows-Excel uzerindedir ve dogrusal programlama problemini
LINDO fzerinde ¢ozmektedir. Kullanici ekranda tamimlanan tuglara basarak, bazi
hallerde diger kopyalama (sadece degerler) komutunu kullanarak, belirtilen kutulara
veri girisi yaparak ve LINDO iizerinde 6nceden agiklanan komutlan sadece yazarak
caligabilmektedir. Yazihm Bilkont Iplik Fabrikalan sartlarnina gore hazirlanmis ve

olabildigince esnek tutulmaya gayret edilmigtir.
Yazilmin modiilleri ve kapsamlan agagida gosterilmigtir:
TEST : Elyaf test sonuglarimn girigi, kategori tayini, tekrar test karan

AMBAR : Yeni partilerin ambara girigi, gruplann ortalama degerleri ve maliyeti ile

ambar ortalamalarinin tayini, birim SCI degeri hesabi

RECETE : Farkli regetelerin olugturulmasi, sarf edilenlerin ambardan disiilmesi, birim

maliyetler, amaglara uygun en ucuz regete segimi
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ARSIV : Satin alman partilerin ambarin hareketli birim SCI degerine gore grafikten

okunan ucuz / pahallt yorumu

ELYAF TAHMINI : Regete ve iplik degerlerinin birlikte girilmesiyle olugturulan basit
regrasyon modeli ve yeterli SCI tahmini

STANDART : Kategori araliklar, recete hacmi, tekrar test limitleri gibi standart bilgi
girigi
EKARTMAN : HVI ile ekartman ayan igin uygun Onlemi gosterebilen grafik ayar

yardimu

HAT DENGELEMESI : Open End ve Ring (Penye/karde) tesisleri igin proses bilgisine

gore makina yiiklemesi ve tip kompozisyonuna gére elyaf sarfi tayini, izleme sistemidir.

STANDART MALIYET : Open End ve Ring (Penye/karde) tesisleri igin iplik tipine ve

numarasina gore birim maliyet tayini

MESGULIYET : Ring, fitil, bobin makinalan i¢in mesguliyet hesabi, ig¢inin bakacag:

makina sayist onerisi
3.3.1. TEST Modiilii

Olgiimlerin HVI veya bagka bir cihazla yapilmasinin énemi yoktur. Aym partiye
ait 50 numunenin sonucu bir defada girilebilir, parametre bazinda ortalama ve cv%
degerleri agildift zaman aym modillde gosterilen tekrar numune alma hacmi kadar
numuneye gerek duyulur. Ancak istendigi takdirde buna ragmen partinin ambara alinmast
miimkiindir. Tekrarlanan numuneler oncekilerle birlikte degerlendirilmelidir. Siurin
altina diigiilemediSi zaman balyalar ortak gruplar bazinda siuflanarak ambara alinmalidir.

Boylece aym parti, ambara farkh gruplara dagitilarak alinmig olacaktir.
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3.3.2. AMBAR Modiilii

Tammlanmig 30 kategori bazinda ambardaki balyalann ortalama grup maliyeti ve
parametre bazinda ortalama degerleri ile grup mevcutlan gosterilmektedir. Ayni zamanda

ambarin tamam igin ortalama maliyet ve degerler de hesaplanmaktadir.

Elyaf 6zelliklerinden bulunan SCI ve birim fiyat arasinda ambar genelinde kurulan

iligki TL / kgSCI olarak birim SCI adiyla gésterilmektedir.

Yeni gelen partiler ile bu partilerin yerlegecegi grubun ortalama degerleri agirhkh

ortalama olarak balya sayisi tizerinden hesaplanmaktadir.

Yeni parti girigi sirasinda giincelleme yapilmadan once argivle tusuna basihirsa
partinin argive tanitimu yapilacaktir. Boylece bir donem iginde “hangi parti ortalamadan
daha ucuza alinmistr?” veya “hangi donemde ambarin ortalama maliyetinde disme
saglanabilmigtir?” veya “Gelen numuneye gore fiyat uygun mudur?” veya “Hangi araci

kurum daha uygun tekliflerle gelmektedir?” gibi sorulara cevap bulunabilecektir.

3.3.3. RECETE Modiilii

Regete secimi i¢in saglanan olanaklar agagida gosterilmigtir:

5 tip regete 2 ayr1 megei segimi
Mikroner igin alt / ist siur SCI igin alt / tst stmr
Es zamanl sarf yontemi

Herhangi bir regete igin hedef degerler segilip ¢6ziim alindiktan sonra regeteyle

ilgili olarak
Birim maliyet Ortalama parametre degerleri
Parametrelerin cv% degerleri Mengei dagilimimin dokiimii

bildirilmektedir. Aym zamanda belirlenen regete hacmi i¢in grup bazinda yeterli sayida

balyamin varligi kontrol edilmekte ve gerekiyorsa uyariimaktadir. Bu buytklikte kag
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recete daha alinabilecedi sorulmakta ve sonugta kag tanesinin saglanabilecegi

hatirlatiimaktadir.

Regete sarfi i¢in dnce se¢im yapildi  kontrolii vardir. Daha sonra segilen regete

tipi igin gruplara gore ilgili balyalar ambar kayitlarindan eksiltilmektedir. Regete numarasi

verilmemektedir.

Regetenin hazirlanmast igin kullamlan model agagida gosterilmistir.

30
min 2 Ct* Xi
i=1
Kisttlayzcilar...

30
Z M * Xy =2 AHM*RH min mikroner sarti
i=l

30

M * Xy < UHM*RH max mikroner sarti

i=1

30

Y S *X = AHS *RH  min SCI sarti

i=1

30
Y St *X; < UHS *RH max SCI sart:
i=]
Y Xt = HM*095  minMenseil sart
ieMENSEIN
Z Xt < HM*105 max Mengeil sarti
ieMENSEIN

30
Xy =2 RH*095 min Regete hacmi sart1

i=1

MV VY i=1,..,30 mevcut sartt
0 Vi=1,..,30

IN

Xt
Xi

v

Anahtar
Xi =1 grubundan alinan balya sayis;, i=1, .., 30
M; =i grubunun ortalama mikroneri, i=1, ..., 30

S; =i grubunun ortalama SCI ,i=1,..,30
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Ci =i grubunun ortalama maliyaeti, i=1,...,30
MVC; =i grubunun ambar mevcudu,i=1, ..., 30
AHM = Regetenin mikroner igin alt simir hedefi
UHM = Regetenin mikroner igin iist simr hedefi
AHS = Regetenin SCI i¢in alt sinir hedefi

UHS = Regetenin SCI igin iist simir hedefi

HM = Regetenin Menseil i¢in hedefi

RH  =Regetedeki balya sayisi, regete hacmi

Coziime esneklik saglamak iizere mengei hedefi icin + %5 ve regete hacmi igin -

%5 tolerans taninmugtir.

Amag fonksiyonda maliyetler TL/kg olarak kullanilmigtir. Balyalarin yaklagtk aym
agirlikta oldugu kabul edilmistir. Bu nedenle maliyetleri balya bedeline gevirip daha sonra
regete birim maliyeti i¢in tekrar kg bazina indirmek yerine, maliyetler TL/kg olarak

brrakilmugtir.

Model Excelden LINDO ya transfer edilmekte ve ¢oziim dosyast LINDO dan
Excele aktanilmaktadir. Sonuglar en yakin tam sayiya yuvarlanmaktadir. Bu nedenle son

haliyle regetenin durumu raporlanmaktadir.
3.3.4. ARSIV Modiilii

Yeni partilerin ambarin ortalamasina gore ucuz veya pahalli oldugu yorumunun
yapilabilmesi ve piyasadaki alternatifler arasinda ambann ortalama maliyetinin
dugiriilebilmesi i¢in uygun olanin segimi amaciyla hazirlanmigtir. Toplamda 52 farkh
partiyi aym grafik iizerinde gostermektedir. Numune pamuklar i¢in gergek fiyat

belirlenmektedir.
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3.3.5. ELYAF TAHMINi Modiilii

Isletme sartlarinda her tip ve numara igin regete degerleriyle iplik degerlerinin
birlikte girilmesiyle olusan tablo tizerinde basir regrasyon kurulmaktadir.
Degerler 20 farkh regete-iplik degeri tizerinden hesaplanabilmektedir. SCI dan
Rkm, SCI dan kopus, Rkm den kopus, SCI dan %u igin regrasyon katsayilan ve r*
degerleri gosterilmektedir. Bu degerler Uzerinden agagidaki parametreler tahmin
edilmektedir.
Cizelge 73. Elyaf Tahmin Modiiliindeki Parametreler

Uzunluk, Uniformite, | Rkm, %u, kopus,
Mukavemet, Mikroner, mukavemet
Parlaklik, Sarilik, SCI

Cizelge 74. Elyaf Tahmin Moduliiniin Tahminledigi Parametreler

Mukavemet Uzunluk

Mukavemet cv% | Uniformite
Diizgiinsiizliik, %u | Mukavemet
Kopus/1000 igsaat | Mikroner

SCI Yiizen Elyaf
Rkm

3.3.6. STANDART Modiilii

Yazihm genelinde gecerli olan tammlamalan gostermektedir. Kategorileri
belirleyen grup tammlamalar, tekrar test igin smir cv% degerleri, SCI hesabindaki
katsayilar, harmandaki balya sayisi, testlerda almmacak numune sayisi bilgileri

degistirilebilmektedir.
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3.3.7. EKARTMAN Modiilii

HVI ile yapilan 6n ve arka yon bazindaki uzunluk olgiimiine gore ekartman
mesafelerinin belirlenmesi amaciyla hazirlanmigtir. Cer birinci pasaj, cer ikinci pasaj, fitil
makinalarindaki ekartman ayarlarimin girisi yapilmaktadir. Daha sonra taraktan ¢ikan
seridin ¢ikis yonii 6n olmak tizere HVI ¢ift kiskagh aparatla uzunluk tayini yapilarak
sonuglar girilmektedir. Bu sonuglara gore teorik 6n ve arka uzunluk degerleri
hesaplanarak tablo ve grafik halinde gosterilmektedir. Tablodaki diger noktalar i¢in HVI
dlgiim sonuglan girildikge sistem agagidaki mesajlan vererek kullamciyr dogru ayar
saglama yoniinde uyarmaktadir. Sonuglarin tamami aym grafik tizerinde gosterilmektedir.

Cizelge 75. Ekartman Ayan Modiiluniin Mesaj Listesi

Ekartmam ag.
Ekartmani kapat.
Cekimi arttir.,
Cekimi azalt.
Baskilan ayir.
Baskilan yaklastir.

3.3.8. HAT DENGELEMESI Modiilii

Open End ve Ring isletmeler igin iki ayri dosya olarak hazirlanmugtir. Her iki
isletme igin de esas makina grubu olan O.E. ve ring makinalarinda 15 ayn tipe kadar
girig olanag vardir. Her proses i¢in proses bilgisi olarak uygun hallerde devir, biikiim,
randiman, numara girilmektedir. Makina gruplarina gére toplam makina sayisi, pamuklu
ve sentetik elyaf igin telef oranlar ayrica belirtilmektedir. Bu degerlere gore agamalarin

iiretim miktarlan ve yeterli makina sayilan hesaplanmaktadir.

Tiplerin elyaf kompozisyonu girildigi takdirde ginlik elyaf sarfi da
hesaplanmaktadir. Béylece gerektiginde sentetik tipler i¢in ambarda yeterli stok
diizeyinin tesbiti miimkiin olabilmektedir. Sistemde randiman, devir, numara gibi

parametrelerdeki degisikliklerin sonuca etkisi aragtinlabilmektedir.
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3.3.9. STANDART MALIYET Modiilii

Open End ve Ring igletmeleri igin agagidaki parametrelere gore maliyet

hesaplamak tizere hazirlanmgtir:

4 farkli elyaf ile harman

Nakliye sigortasi oran

Komisyon oran

Nakliye tcreti

Elyaf depoda bekleme siiresi

Iplik depoda bekleme siiresi

Stoga isletilecek aylik TL faizi

Ayhk elektrik sarfi, kwh

Aylik buhar sarfi, kg

Elektrik ticreti, TL/kwh

Buhar tcreti, TL/kg

Ambalaj malzemelerinin maliyeti

Telef oranlan (karde/penye/O.E.)

Telef satis fiyatlar

Proses bilgileri (devir, bitkkiim, numara, randiman)
Hatlardaki makina sayilan

Asamalara gore makina/iggi degerleri
Asamalara gore kapasite kullanim oranlan
Personel maliyet kalemleri

Amortisman (bina ve makina)

Aylik tretim, kg

Harman oranlarina goére birim maliyet hesaplandiktan sonra komisyon ve sigorta
tahakkuk ettirilmektedir. Elyafin ambarda bekleme siiresine ayhk faiz basit olarak

uygulanmakta ancak bir ay1 agan siireler iin bilesik faiz hesaplanmaktadir.
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Aylhk iretim miktan, enerji sarfiyati, telef oranlan, telef fiyatlari, ambalaj
maliyetinin unsurlar, proses bilgileri (tiplere ve numaraya gore), makina sayilar, personel

maliyeti unsurlari, amortisman tutan girilmektedir.

Ambalaj maliyeti i¢in hesap, her bobinin pogete konuldugu ve 24 bobinin bir

cuvala yerlestirildigi 6rnek tizerinedir.

Elektrik, amortisman maliyetleri ring makinalarindaki igleme siirelerine oranli
olarak dagitilmaktadir. Buhar maliyeti, genel idare giderleri, endirekt is¢ilik gibi

maliyetler esit olarak dagitilmaktadir.

Elyaf bedeli, bir kilogram net iplik igin gereken telefli agirhk iizerinden

hesaplanmaktadir.

Personel maliyeti, yillhk mal olusun net ¢aligilan giine oranlanmasiyla

kullanilmaktadir.

3.3.10. MESGULIYET Modiilii

Stumerbank Diyarbakir Pamuklu Isletmesinde kullanilan hesaplama yonteminden
degisen makina sartlan ve i§ elemanlan dogrultusunda uyarlanarak olusturulmustur. Ring
ve bobinde birim kilogram uzerinden, fitilde ¢ile iizerinden hesap yapilmugtir. Ring igin
periyodik servis, fitil ve bobin igin tesadiifi girisim metodu kullanilmigtir. Her iki metoda

ait tablolar ekte sunulmustur.
Makinalarda ¢aligan operatorlerin is elemanlan asagidaki gibidir:

FITIL OPERATORU ( 3 makina / is¢i )
Bos kovalan gotiiriir, gerit baglar. Robot (TRD) arizalysa takim degistirir
Fitil kopugu baglar Robot (TRT) anizaliysa fitil kalemi dizer.

Temizlik yapar.



RING OPERATORU ( 3 makina / iggi )
Kopstan kopuk baglar.
Mangon sariklanini temizler.

Kopga sariklarini temizler.

BOBIN OPERATORU ( 2 makina / isci)
San butona midahale eder

Parafin degistirir

CBF e ug bularak yardim eder.
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Fitil kopugu baglar
Gerektiginde kece temizler, fitil degistirir.
Konveyordeki takimlara miidahale eder.

Yesil 15tk ve Uster Blokajina miidahale eder
Patron tagir, dagitir.

Temizlik yapar.

Burada sadece Ring makinalarinda yapilan bir etiidin tzerinde durulacaktir.

Yazilimda hesaplar otomatik olarak gergeklesmektedir.

Cizelge 76. Ring Makinalanindaki Etiidiin Temel Verileri

Tip : Ne 20/1 Karde Ring

Fitil Agirlig : 1732 gram

Devir : 14001

Fitil Ne : 0.75

Biikim : 16.36

Kops Agirhigs : 52 gram

Takim Kayip Zamani : 4.45 dakika

Kops Ne : 20

Caligma Suresi : 450 dakika

Ig Sayisi : 960

Yiirime Hizi : 50 m/dak

I Mesafesi : 7.5 cm

URETIM |[SIKLIK| ORT. [TML.| TPL
DURAN MAKINADA ELEMANLAR kg adet [SIKLIK|{ZMN| ZMN
Kopstan Kopuk Baglama 707 717 1.01 |0.11| O.11
[Mangon/Kope¢a Sangi Temizleme 707 72 0.10 {0.08] 0.01
Konveyore Miidahale 707 14 0.02 [ 090 0.02
TOPLAM 1.14 0.14
ICALISAN MAKINADA ELEMANLAR
Fitil Degigtirme 707 12 0.02 |0.08} 0.002
Kece Temizligi 707 47 0.07 |[0.19| 0.010
Fitilden Kopuk Baglama 707 18 0.03 ]0.10| 0.003
Temizlik (%3) 0.04 - | 0.005
TOPLAM 0.15 0.020
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Operator (i makinaya bakarken;

I sayist 3 * 960 = 2880 adet
Duran Makina ig¢ilik zaman 0.14 dakika
Caligan Makina is¢ilik zamant 0.02 dakika
Toplam is¢ilik zamam 0.14 + 0.02 = 0.16 dakika
Toplam dinlenme pay1 % 18
Makina zaman pay1 % 1

Teorik iiretim zamam (dak/kgig) 20 *1693 *16.36 *39.37/ 14001 =1558 dak

Is faktori (Py) 2880 *0.16 * (1 +0.18) * 100/ 1558 =% 34.9

Yiirime faktorii (Py) 1.14* (0.075/50) * 100/2/0.16 =0.70
Yiiriime siiresi = 0.075 / 50 = 0.0015 ~ 0.002 dakika

Takim kayip zamam 1000 * 4.45 / 52 = 86 dakika
Tiim makinalarda otomatik takim degistirme oldugu i¢in girigim sifir alinmgtir.
Periyodik Servis Randimam % 100
Is faktorii < 50 oldugu igin tabloda yer almamaktadir.
Standart zaman ((1558 / %100) + 86) /(1 - 0.01) = 1660 dakika
Makina zaman pay1 olarak %1 kullanilmugtir.
Standart randiman 100 * 1558/ 1660 =% 93.8

Standart mesguliyet (0.16+(1.14+0.15)*0.002)*2880*100/ 1660 = %28.2

olmaktadir.
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4. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA

BIAS El Kitabinda gosterilen sinir cv% degerleri kullanilmaya baglandiktan sonra
isletmedeki  test edilen balya sayisinda artig gorulmistir. Asagida aym donemde
isletmeye giren partilere ait degerlerin ve kategorilerin belirlenmesi igin yapilan testlerin
dagilim siralanmigtir. Gelen partilerin tamamen aym tip oldugu samlmasina ragmen %10
oranindaki partide balyalar tek tek ayrilmigtir. Ambardaki pamuk hem daha iyi taninmg

hem de varyasyona hakim olunmugtur.

Cizelge 77. Ambar Lotlarinin Degerlendirilmesinde Numune Sayist Dagilimi

PARTI SAYISI : 30 Adet %
Ik 10 numuneyle karar verilen 15 50
Ikinci 10 numuneyle karar verilen 10 33
Ugiincii 10 numuneyle karar verilen| 2 7
Tek tek aynlan 3 10

SCI hesabiyla prosesin denetimi, aym harmanla ¢aligan farkli hazirhk
makinalarinin  performanslarint kargilagtirmayr son derece kolaylagtirmugtir. Ortalama
degerden sapan makinalar igin temizlik, ayar veya bakim doneminin geldigi sonucuna

varnlmaktadir,

Tarak makinalarinda Zellweger Uster firmasi tarafindan AFIS-N olgiimlerine goére
bakim periyodu belirlenmesi o6nerilmektedir. Aym sekilde SCI izerinden saglanan

iyilesme kriter alindiginda cer, peny6z makinalan igin bakim periyodu belirlenebilecektir.

Isletmenin onceki tecrilbesi esas alindiginda makina ayarlarinin veya isletme
kondisyonunun SCI ile izlenmesi mimkiindiir. Daha 6nce belirtilen penye ve karde hatt:
iyilestirmeleri ele alindifinda daha ¢ok proses gérmesine ve daha fazla telef dokiilmesine
ragmen, penye hatti SCI degerinin karde hattiyla aym ¢ikmasi, ayar hatasina igaret
etmektedir.

SCI ile ambar dizimi yapildi§i zaman saglanan kolaylik ve yer tasarrufu dikkat

cekicidir.
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Cizelge 78. SCI ile Mevcut Diizenin Ambar Etkinligi Kargilagtirmasi

Ambar Alani (en * boy), m2 30 * 60 = 180 30 * 60 = 1800
Balya Alani (en * boy), m2 09*14=126]09*14=1.26
Aylik Sarf (ton) 900 900
Ambardaki Bolme Sayist 45 parti 24 grup
Her Bolumdeki Balya Sayisi 80 160
Ustiiste Dizilen Balya Sayisi 5 5
Dizim Payi, % 5 5
Bolmeler Arasi Mesafe, m 0.2 0.2
Forklift Yolu, m 3.7 3.7
Bolme Alami (en * boy), m2 59%36=212}112*38=423
Gegici Stok Alani (en * boy), m2 - 22.6*12=271
Gegici Stok Kullanimi, % - 50
Bolme Dizim Plani (en * boy), adet 4%*4 8*4
Toplam Boélme Sayisi 45 24
Toplam Balya Sayist 45 * 80 =3600 | 24 * 160 = 3840
Toplam Kapasite, ton/ay 3600 * 0.22 = 7923840 * 0.22 = 845
Ambara Elyaf Girig Periyodu, giin 792*30/900=26 | 845*30/900=28
Yillik Girig Sayist 357/26 =14 357/28 =13
Toplam Aktif Alan, m2 45*212=954 124 * 423 =1015
271 *0.5= 135
TOPLAM= 1150
Ambar Alan Etkinligi, % 954 /1800 =53 | 1150 /1800 = 64

SCI iizerinden igletmelerdeki receteler incelenmis ve farklilastirma yoluna
gidilmigtir. Bilkont Iplik Fabrikalan® nin yillik 18.796 ton pamuk sarfinin igletmelere gore
dagilimi ve harman ortalama degerleri asagida gosterilmistir. Ortalama pamuk fiyati
160.000 TL/kg alindiginda toplam 78.600.000.000 TL/y1l kazang

elde edilecektir.
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Cizelge 79. Harman Kalitesini Ayarlamak Suretiyle Bilkont Iplik Fabrikalan I¢in Yillik

Kazang

YILLIK PAMUK 10870 4057 6813 7926 7926
SARFI (ton)

Uzunluk 298 29.2 28.9 28.8 28.2
Uniformite 49 4 499 49.1 498 49.0
Mukavemet 242 223 223 223 22.1
Mikroner 4.0 39 3.9 4.1 4.0

Parlaklik 76.6 76.3 75.8 724 75.3
SCI 1569 1539 1517 1514 1480
FARK % - 1.9 3.4 - 23

KAZANC, milyar TL - 12.3 37.1 - 29.2

Ne 30/1 penye ring ipligi i¢in 6rgi ipliginden beklenenleri kargilama kriterine gore
Bilkont Iplik Fabrikalar’ nda iiretilen iplik degerleri ile SCI 1539 degerine gore tahmini
iplik degerleri agagidaki tabloda karsilagtirlmigtir. Tahmin amactyla 6nce SCI - Rkm,
sonra sirastyla Rkm - Mukavemet, Rkm - Mukavemet cv%, Rkm - %u formilleri
kullanilmugtir. Degerlendirme esnasinda beklentiyi agan her % 1 lik dilim igin 5 puan ceza,

beklentiyi kargilayamayan her % 1 lik dilim i¢in 10 puan ceza verilmigtir.

Cizelge 80. Ayarlanmus Kalite ve Mevcut Diizenin Iplik Beklentilerini Kargilama

Oranlan

Mukavemet 345 295 265 | 130 | 111

Mukavemet cv% 7.7 10.9 10.0 130 92
Rkm 17.5 15.0 13.5 129 111
%u 10.1 102 10.0 99 98

TOPLAM CEZA PUANI 455 190
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Bu o6rnekte kargilayamama maliyet 10 puandan 48 puana ulagincaya kadar veya
bagka bir ifadeyle aginlik maliyetinin 9.6 katina gelmedikge, 1539 SCI diizeyi

ekonomikligini korumaktadir.

Onerilen regeteler asgari gereksinim iizerinedir. Ataks firmasmn sartlart
dustinuldiginde Ne 30/1 penye ring ipligi icin yeterli SCI diizeyinin 1510 oldugu
gorulmektedir. Ancak genel isletme tecriibesi dogrultusunda Uster %50 dilimi ve asgari

%49 tiniformite oram tercih edilmigtir.

Hazirlanan yazilmi BIAS, Corosult, Brite-Euram gibi profosyonel programlarla

kargilastirmak amaciyla Cizelge 81 hazirlanmugtir.
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Cizelge 81. Hazirlanan Yazilimin Digerleriyle Kargilagtirmasi

Lisan Tiirkge Ingilizce Ingilizce Ingilizce
Fiyat Ucretsiz Pahalh Pahalls Pahalli
Kullanici Dostu Orta Iyi Iyi Orta(1)
Stok Kontrolii Var Var Yok Olacak(1)
Ambar Histogrami Yok Var Yok Olacak(1)
Ambar Ortalama Maliyeti Var Var Yok Olacak(1)
Test Girigi Manuel | HVI-Datamanager | Manuel Belirsiz
Recetede

Kalite Sart1 Konulmast Manuel,var Manuel, var Otomatik(2) Var
Maliyet Optimizasyonu Var Yok Yok Olacak(1)
Maliyet Izlemesi Var Var Yok Olacak(1)
Deger Izlemesi Var Var Yok Olacak(1)
Trend Takibi Yok Var Yok Belirsiz
Balya Dizim Plam Yok Var Yok Yok
Iplik Deger Tahmini Amator(3) Yok Cok iyi Cok iyi
Egirim Sistemi Ring/O.E. Ring/O E. OE. Ring/O.E.
Interaktiflik Orta Sadece hatalar Cok iyi Cok 1yi(1)
Ayara Yardim Var(4) Var(4) Cok iyi(5) Otomatik(1)
Sorgulama Yetenegi Iyi Orta Cok iyi Cok iyi
Diger yazilimlara uygunluk Zayif Network, barkod Iyi(6) Iyi(7)
Bilgisayar Kodu EXCEL(8) | Dbase, kod sakli | Kod sakli Kod sakh
Bakim Dénemi Segimi Orta Yok Cok iyi Iyi
Destek Hizmetleri Var(9) Yok Olacak(10)
Mensei TURKIYE |ZELLWEGER USTER | SCHLAFHORS | TRUTZSCH.(11)
INOT (1) Sistem gelistirim agamsindadir, heniiz bitmemistir.

INOT (2) Cok sayida kullanim amacina goredir.

INOT (3) Tipe ve gecerli caligma sartlanina $zeldir, basit regrasyonla gahigir.

INOT (4) Sadece HVI ile olanaklidir. BIAS nasil yapilacagini séylemez.

INOT (5) Cekim, biikiim, rotor tipi gibi genig kapsamhdir.

INOT (6) OE makinalart ve network uyumludur.

INOT (7) Otomatik kontrol planlanmigtir, COROSULT uyumludur.

INOT (8) Kod agiktir, kullanici degistirebilir, gelistirebilir.

INOT (9) Hat dengelemesi, Standart maliyet, megguliyet hesabi vardir.

INOT (10) Istatistiki proses kontrolu, otomatik kontrol, balya yonetimi olacaktir.
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5. SONUCLAR

Artan rekabet ve otomasyon ortaminda iplikhanelerin sureklilikleri maliyet ve
kalite avantajlanna dayanacaktir. Hazirlanan yazilim ve ortaya gikan fikir biitini basit
goriinmekle beraber, firma 6zelinde ve Tirkiye genelinde buyiik miktarlardaki para

trafiine igaret etmektedir.

Tirkiye i¢in diigiiniildiginde, GAP yoresiyle birlikte artan pamuk rekoltesi,
yoreye yapilan iplikhane yatinmlani ve AT kapisinda tekstile 6zgii oldugu diistiniilen
lokomotif niteligiyle sektér giderek énem kazanmaktadir. Kapasitenin buyiik kismi

Cukurova - Harran yoresinde yogunlagmaktadir.

Konuya parasal nitelik kazandirmak tizere, yazilma uygun akilli  yonetimle

Bilkont Iplik Fabrikalart 6zelinde soz konusu yillik kazang gosterilecektir:

(1) Ring isletmesinde ortak regete (SCI=1569) uygulamasindan ayrilarak penye
(SCI=1539) ve karde (SCI= 1517) igin ayn regeteler hazirlanacaktir.

(2) O.E. isletmesinde harman kalitesi (SCI= 1514) dustirilerek SCI= 1480 dizeyine

gelinecektir.

(3) Daha alt kalitelerde pamuk alindig1 igin igletmenin ortalama pamuk maliyeti 110
TL/kgSCI kabuliiyle %2.5 diigerek 160.000 Tlkg yerine yaklagik 156.000 Tlkg

olacaktir.

(4) Prosesin izlenmesi, bakim ve temizlik periyotlarinin SCI yOntemiyle uygulanmasi
sonucu isletme genelinde hatali iiretim ve duruglar azalacak, ortalama randiman 1 puan

iyilesecektir. Boylece tiretim % 1 artacaktir.

(5) Saglanan maliyet avantaji nedeniyle ortalama Ne 30/1 deki kar marji ayni oranda
(% 2.5) artacaktir.
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(6) Etiid sonuglart dogrultusunda tur siiresi olan 12 dakika korunarak bir operatore 3

yerine 4 makina verilecektir. Kadro 21 kigiden 15 kisiye indirilecektir.
Hesap detay: agagidadir:

(1) Penye hatti tasarrufu 4057 ton * 160.000 TL/kg * 0.019 =12.300.000.000 TL/yil ve
karde hatti tasarrufu 6813 ton * 160.000 TL/kg * 0.034 = 37.100.000.000 TL/yil

olacaktir.

(2) O.E. hatt: tasarrufu 7926 ton * 160.000 TL/kg * 0.023 = 29.200.000.000 TL/yil
olacaktir.

(3) Ortalama pamuk maliyeti ambarin tiretime gore agirliklt SCI ortalamst 1552 den 1512
ye indiginden 160.000 TL/kg * 1512 / 1552 = 155.876 TL/kg olacaktir. Yilhk 18.726
ton pamuk sarfiyla senelik kazang 18.726 ton * ( 160.000 - 155.876 ) TL/kg =
77.200.000.000 TL/y1l dir.

(4) Uretim 1 puanlik randiman iyilesmesiyle %1 artacak ve 16218 * 1.01 = 16380 ton/yil

olacaktir.

(5) Ne 30/1 igin kar marjindaki (1552 - 1512)/1552 = %2.5 artigla senelik kazang 16380
ton * 291576 TL/kg * 0.025 = 119.400.000.000 TL/yil olacaktir. Uretime oranh olarak
penye igin 355.000 TL/kg, karde i¢in 305.000 TL/kg, OE igin 245.000 TL/kg fiyatlariyla
ortalama fiyat 291576 TL/kg bulunmugtur.

(6) Isgilik, ikramiye ve sosyal haklar dahil olmak iizere ortalama 26.000.000 TL/ay
olduguna gore yillik kazang (58 - 44) * 26.000.000 TL/ay * 12 ay/yil = 4.400.000.000
TL/y1l bulunacaktir.

Toplam Yillik Kazang 279.600.000.000 TL olacaktir.
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Isletmenin %15 kar marjiyla ¢alistign kabul edilirse s6z konusu yilhik tasarrufun

yillik kara oram
279.600.000.000 / (16380 ton * 291576 TL/kg * 0.15) = % 38.9
¢ikacaktir.

Tarim Bakanhginin merkezi sistemle, USDA 6rneginde oldugu gibi 6l¢iim
yapmasi, ticret borsalarim bu yonde zorlamast halinde kiigiik olgekli iireticiler de bu

avantajdan yararlanabileceklerdir.
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OZET

Isletmelerde en 6nemli tasarrufun yonetim becerisindeki artigla saglanacag:
iddias1, yaygin kam olan ig¢i sayisindaki azalmayla maliyet indirimi diisiincesinden

daha gergekeidir.

Iplik maliyetinin %60 oranindaki kismi hammadde, yani pamuk maliyetidir.

Dolayistyla Pareto Prensibinden hareketle oncelik hammadde yonetimine verilmelidir.

Isletmenin mevcut durumu incelenerek; kalite sartlarimin varhigi, sartlara uyum
derecesi, kalite tutarlilifi, proses ayarlarimin yapiliy yontemi, bakim/temizlik doénemi
secimi, regete hazirlama yontemi, ambar diizeni, laboratuvar olanaklari, personelin egitim

diizeyi, yonetimin istekliligi konulan raporlanmugtir.

Isletmenin giinliik diizeninde hazirlanan regetelerden birisi incelenmis ve o
doénemdeki ortalama harman kalitesi, SCI diizeyi, parametredeki varyasyon, bilgisayarda
kullanilan programin teorik verilerine uyum orani, hazirhigin beklentileri ne derece

kargilayabildigi belirlenmigtir.

Ambardaki yerlegim diizeni, elyaf giriy periyodu, numune alma yoéntemi
incelenerek yeni diizen tanitilmug ve gruplar olugturulmugtur. Ambarin isleyis bigimi
degistirilmigtir. Ambarin toplu degerlendirmesi, genel olarak alinan elyafin kaliteli ve tek

bir bityiik parti olarak digtiniilebilecegini gostermigtir.

Onceki regetelerin pespese getirilerek takip edilmesiyle saglanan ve ashnda
beklenen tutarlihin olgiisii saptanmgtir. Regeteler SCI degerlerine gore smiflandiginda

yaganan varyasyon yariya inmigtir.

Kullanilan regetelerle Ne 30/1 penye ring ipligi test degerleri eslestirilerek basit
regrasyon kurulmasi yoluna gidilmistir. Sonuglar tip ve igletme sartlarina 6zel olarak

degerlendirilmelidir.
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Basit regrasyon sonucu elde edilen formiiller kullanilarak uygun harman degerleri
aragtinlmig ve daha sonra isletmelerde kademeli olarak denenmigtir. Sisteme yonelik

temel elestiri fiziki kalite degerlerinden degil , abraj sikayetinden gelmistir.

Ring makinalarinda yapilan kopus ve tur siiresi etidleri iggi etkinlifi ve is
tanimlarinin gozden gegirilmesi amacina yoéneliktir. Elde edilen degerler dogrultusunda

yeterli harmana ait asgari SCI diizeyi aragtirilmgtir.

Son asamada isletmede ihtiya¢ duyulan; test sonuglar girisi, ambar kayitlar,
regete hazirlanigi, fiyat/kalite bazli parti argivi, tipe 6zel basit tahmin formiilleri, ekartman
ayari, hat dengelemesi, standart maliyet, megsguliyet hesabi1 konularimi kapsayan bir

yazihim hazirlanmigtir.

Bu sistemin kullanimiyla yillik yaklagik 19.000 ton pamuk sarfi olan ve %15 kar

marjiyla ¢aligan bir igletmede saglanacak kazang, karin %39 una kadar ¢ikabilmektedir.

Bakim/temizlik periyodu se¢imi, hazirlik hattt makina performans: kargilagtirma
islemi, dogru amaca uygun en ucuz harman kullanimi, farkli ayarlann standart maliyete
etkisi, kadro belirlemesi, hizli ekartman ayart gibi konularda daha etkin kararlar

alinabilmektedir.

Makro agidan bakildiginda T.C. Tannm Bakanlifr’ mn yeniden organizasyonu
yararh olacaktir. Kiigiik isletmelerin de yararlanabilecegi bagimsiz tekstil laboratuvarlan,
ticaret borsalannda HVI belgeli pamuk partilerinin iglem gérmesi, iilke pamugunun
olgiilebilir kaliteye gore fiyatlandinlarak ¢iftciden iplik¢iye kadar tim agamalann

Ozendirilmesi memleket i¢in yerinde olacaktir.
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SUMMARY

The most important method for cost reduction in a mill is increasing the skills of

management rather than decreasing the number of employees.

Cotton, as a raw material, owns %60 of total cost in spinning process. Therefore,

due to Pareto Principle it deserves to pay attention first.

In the examination of current status the following points were checked:

a. Existence of quality requirement definitions

b. Degree of accordance to existing requirements
¢. Consistency of quality

d. Method of process tuning

e. Method of maintenance/cleaning period selection
f. Method of mix selection

g. Layout and logic of raw material warehouse

h. Opportunities offered by laboratory

1. Education level of personnel

j- The willingness of management

One of a mix, which is prepared by daily routine, was examined and mean values
for parameters, degree of variation for parameters, level of SCI, accordance to theoritical

values, quality of spinning preparation process were determined.

The layout of warehouse, method of collecting samples and evaluation of
different cotton lots were examined. After completion of all test results and calculation,
an overview to whole warehouse was outlined: All bales in the warehouse belong to

same huge lot and average quality is extremely efficient.
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As a result of similar bales in the warehouse and mix selection principle, mix
trend for all parameters show considerable consistency. Moreover, a classification based

on SCI lowered the variation even further.

A research study to investigate simple regression between cotton and Ne 30/1
combed ring yarn parameters conducted. The results should be considered spesific to

type and will characteristics.

According to pre determined formulas for expecting yarn parameters from cotton
mix parameters, the required and sufficient quality level of mix was pointed out. During

two months of operation no significant phsical property related complaint has obtained.

The job definitions of ring frame operators and their work load were reviewed via
conducted end break studies, work and time studies. According to these values, the

required minimum level of SCI was searched by linear programming.

A software was developed consisting of test result entry, warehouse records, mix
selection, price/quality based lot trend, yarn parameter expectation, mill balance, standart

costing, work load, draft setting modules.

By utilizing this system, a mill, which consumes 19.000 tons of cotton per annum
and runs with %15 profit margin, can save up to %39 of annual profit. Moreover
maintenance/cleaning period selection, spinning preparation performance evaluation,
optimum mix selection, cost based what if analysis, etc. were subjected to scientific

decisions.

From the macro point of view, T.C. Department of Agriculture should be
reorginized to accomplish following items:

a. Independent textile laboratories serving to small scaled firms

b. Obligatory use of HVI values to proceed on cotton stockmarket.

¢. Dynamic pricing of cotton according to HVI values for all farmers,

ginners, spinners, merchants.
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Fibrograf hata semalart; :

. -

ekil 1-) B noktast ve F noktasi kendilerine ait ~ Sekil 4-) B noktas hattiin iizerine ¢ikmug, F
attin iizerine qkrmg ise ekartman agtk gerektifi  noktas: hattinin altina diigmiis ise deneyi yapilan
adar kapanacak. : kisimda cekim digiikligii var cekim

yiikseltilecgk(ir,/_,.,_\

kil 2-) B noktas ve F noktas: kendilerine ait _ Sekil 5-) B noktast hattin altia diigmiis F nok-

‘tin altina diigmiis ise ekartman kapah gerek- tast hattimn iizerinde ise deneyi yapian silindir
i kadar aqilacaktir. ’ iizerindeki - baski kendinden sonraki baskidan
e e e _uzaklagtinlacaktir.

il 3-) B noktas1 hattiun altina dd;mi!;: . nok- Sekil 6-) B noktast hattuun iizerine ctkmg, F
hattinin “iistiine ‘¢iknmg ise “den pilan noktasi hattimn iizerinde ise deneyi yapilan silin-
mda cekim _idisiikligi “var Scekim dir lizerindeki baski kendinden sonraki baskiya
alagtinlacaktir. yaklastinlacaktir.




BLENDOMAT ALTINDAKI 74 BALYADAN ALINAN TEST SONUGLARI
HAZIRLIK ASAMASINDAKI iYILESTIRME DUZEYI
VE RECETEDEKI VARYASYONUN TESBITI 29.02.86

BLY.NO | %2.55L | SFI UNIF MUK %E | MIC RD b CG [s.c.i
1] 288 6.6 45.9 226 5.1 4.1 76.1 8.9 31.3 | 1484
2] 296 35 49.5 23.9 5.8 38 77.4 8.6 31.1 | 1862
3] 290 4.9 47.4 228 5.2 3.8 73.2 8.6 413 | 1508
4] 288 35 49.4 23.0 5.4 3.9 74.8 9.5 31.3 | 1516
5 293 5.2 46.5 23.2 5.1 38 76.3 9.0 31.3 | 1518
6]  30.1 3.5 50.5 25.5 5.4 4.1 74.0 9.1 314 | 1595
7] 284 45 48.8 22.3 5.1 4.4 77.0 9.1 31.3 | 1486
8 275 5.8 48.9 21.1 5.7 4.1 74.1 9.1 314 | 1440
8| 298 35 50.1 24.5 57 37 76.0 8.9 31.3 | 1579
10] 29.2 3.5 48.6 22.3 5.1 43 75.4 9.1 313 | 1524
11, 291 3.5 49.3 237 5.2 4.0 74.4 9.0 314 | 1531
12 303 35 51.1 234 5.5 3.9 76.7 9.0 31.3 | 1607
13| 284 59 47.2 235 5.2 3.9 74.0 9.4 314 | 1478
14] 286 5.7 47.1 236 5.1 38 75.5 8.9 314 | 1490
15, 284 7.0 46.1 23.9 4.6 3.7 71.8 86 | 413 | 1470
16/ 30.0 5.0 45.6 24.8 5.2 3.8 75.3 9.2 31.3 | 1549
17]  29.5 35 48.4 24.9 5.4 4.0 77.3 8.6 311 | 1648
18] 31.6 3.5 49.0 23.2 5.0 4.1 77.8 8.6 31.1 | 1651
19] 299 3.9 47.1 22,6 5.0 3.9 76.1 8.7 31.3_| 1550
20] 290 52 47.2 235 57 4.1 75.1 8.9 31.4 | 1507
21] 292 49 47.1 23.4 5.1 3.8 75.2 8.8 314 | 1518
22] 290 48 475 24.1 49 36 72.2 8.0 414 | 1514
23] 307 3.5 50.3 26.8 54 38 76.4 8.8 31.3 | 1631
24] 284 5.6 47.5 24.3 5.2 4.1 75.2 9.5 31.3_ | 1482
25 295 35 49.2 24.8 5.0 4.1 76.0 9.1 31.3_| 1583
26, 29.0 4.8 47.4 23.8 5.9 3.8 68.9 8.5 51.3 | 1508
270 293 5.1 46.7 22.2 6.3 3.8 77.2 8.9 313 | 1518
28] 292 4.5 47.5 238 5.3 38 78.6 8.7 21.2 | 1525
29 292 35 48.9 233 5.3 3.8 33.9 9.0 31.4 | 1507
30, 281 6.6 471 22.2 5.3 3.5 72.3 7.8 412 | 1462
31, 291 5.1 47.0 25.8 5.6 4.0 75.3 9.0 314 | 1518
32, 285 6.0 47.1 246 5.0 4.0 73.8 9.1 314 | 1485
33, 2938 4.0 471 24.5 5.1 3.8 76.5 8.7 31.3 | 1552
34 283 5.2 48.2 229 5.0 39 76.2 9.1 31.3_ | 1482
35] 29.2 39 48.2 23.9 5.0 3.8 75.6 8.6 314 [ 1530
36 294 35 48.6 233 5.0 40 77.4 9.0 214 | 1541
37, 297 3.5 50.0 258 5.4 4.1 73.3 9.1 314 | 1571
8. 2717 6.4 47.9 236 4.9 43 74.0 9.4 314 | 1447
39] 295 4.9 46.6 242 5.1 4.0 74.3 9.0 314 | 1529
400 30.0 35 48.2 225 5.8 4.2 77.0 8.8 31.3 | 1562
41, 283 6.4 46.8 221 5.1 3.9 68.7 7.9 51,3 | 1462
42, 292 35 49.3 227 5.1 39 76.8 8.6 31.1 | 1536
43, 294 36 48.2 23.5 5.8 4.0 76.9 9.2 21.4 | 1537
44| 275 46 50.2 23.8 5.3 338 74.0 9.1 31.4 | 1462
45, 284 35 50.4 242 5.0 4.1 75.3 9.6 31.3 | 1507
46] 291 3.9 48.3 246 5.0 37 69.4 8.5 414 | 1524
47 305 35 46.9 26.4 5.9 4.1 74.8 9.4 31.3 | 1586
48 283 6.6 46.6 231 5.6 3.8 76.1 8.9 31.3 | 1469
49 299 35 48.4 252 6.1 4.1 78.7 86 | 212 | 1569
50, 29.0 3.5 49.1 226 6.0 38 78.5 8.3 31.1_| 1526
51] 288 5.3 47.4 23.9 59 | 39 76.8 8.7 31.3_| 1503
52] 287 35 51.1 24.0 5.9 39 73.3 9.4 314 | 1528
53] 289 4.9 47.6 23.5 5.1 3.8 78.1 8.3 31.1_| 1510
54] 304 3.5 50.1 23.9 5.6 43 74.0 8.8 31.4_ | 1600
55| 292 5.0 46.9 256 5.2 37 76.7 8.8 31.3 | 1525
56, 296 35 49.1 25.1 5.5 4.2 75.5 8.7 31.4 | 1557
57] 286 3.7 49.3 241 5.2 3.9 77.4 8.9 31.3 | 1510
58] 28.9 6.9 454 245 4.8 3.5 78.0 84 | 413 | 1497
59| 30.1 4.3 46.2 24.0 48 3.8 75.4 8.9 314 | 1567
601  29.0 5.1 47.3 242 5.1 4.1 75.2 9.6 31.3 | 1510
611 299 3.9 47.1 24.3 5.1 38 76.7 9.0 31.3 | 1556
62| 307 3.5 47.8 24.3 5.0 41 74.4 9.1 314 | 1598
63 293 3.9 48.1 24.1 5.1 38 76.4 9.0 31.3 | 1535
64] 285 4.4 48.8 240 5.4 46 74.9 9.5 31.3 | 1493
65| 30.6 3.5 48.9 258 5.5 45 75.6 9.7 31.3 [ 1604
66! 29.0 5.9 46.3 23.0 5.4 37 70.9 86 | 414 | 1498
67| 283 4.3 49.3 24.1 5.2 43 76.9 9.1 31.3 | 1492
68 281 35 51.3 26.0 6.4 4.0 76.6 8.8 31.3 | 1507
69| 28.2 46 49.1 22.5 5.1 45 76.6 9.5 21.4 | 1478
70. 30.2 35 49.6 229 5.3 4.0 775 9.0 214 | 1588
71] 308 43 45.2 253 5.2 43 75.2 9.2 31.3 | 1581
72| 288 4.0 48.7 249 5.3 3.9 74.8 9.2 314 | 1516
73] 300 35 50.1 239 6.3 38 77.8 8.7 31.1_| 1587
74] 296 5.0 46.3 24.2 4.7 43 74.4 8.8 314 | 1528
75| 2938 35 48.7 24.2 5.0 3.8 77.2 9.0 31.3 | 1565
ORT. 29.2 4.4 48.2 239 5.3 4.0 74.8 8.9 1528

%CV 2.8 234 3.0 46 7.2 6.7 7.0 42 2.9
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AMBARDA 29.02.96 TARIHI ITIBARIYLE BULUNAN BALYA GRUPLARIDIR.

LOT
GRUPNO |ADET {%2.5SL/%50SL|Y.EL% UNIF MUK |%E MIC Rd b C.G. |S.C.l S M
161,015 19| 297 14.8 224 4938 234 5.5 36| 753| 86, 314| 1567 31
161,021 112 29.1| 146 289 502 20.8 59 43| 756| 9.0f 313] 1529 313
161,027 21| 296 14.0 320| 479 223 54 40] 753| 91| 313] 1540 32
161,030) 160] 29.7| 15.2 182 51.0 234 6.0 39! 749 87| 314 1578 3|2
173,003 3] 293] 159 8.6/ 542 238 7.0 42| 755] 89| 314 1582 3|3
173,005 28] 300 152 264/ 509 223 7.0 37] 780/ 7.1] 312 1588 31
173,007 3| 294 150 194, 5141 217 6.4 36| 779| 7.0 411 1560 31
173,016 65 2841 13.5 355 482 22.0 5.8 40] 756| 8.8| 314 1468 22
404,018 70| 29.6/ 143 32.1| 482 216 6.3 43| 781 83| 311 1541 33
404,064 70f 302, 155 209, 514 23.0 6.5 46| 778/ 82 31.1| 1598 3|3
413,041 5| 291| 154 109/ 527 23.0 6.3 38/ 759 80| 312/ 1561 31
423,014 2| 299 146 231, 490 248 6.6 33| 763 84 312 1576 311
428,010 13 296 152 203| 513 23.2 7.3 35, 778 83| 312 1577 31
428,032| 280] 308] 165 10.4| 535 272 6.4 38/ 769/ 83| 312 1666 4 2
454,043 45, 296, 153 184| 517 23.8 6.0 42| 731, 86| 413 1572 3|2
577,007 1/ 288 138 387] 481 214 6.5 38/ 750 75 411 1501 3|1
577,011 1 301] 154 19.5] 510 25.0 6.8 41| 794 73! 311 1600 412
577,016 1 291 143 296, 492 251 6.6 38/ 764 81 312] 1535 312
579,053 70, 284, 136 368 48.0 246 5.9 33| 773] 72| 411| 1496 21
1,904,052 25| 291 14.5 248 497 229 6.1 38/ 680/ 76| 513 1530 3|2
1,904,053 65 295 146 265 494 242 57 31 726 80| 414, 1501 31
1,906,009 7| 287 142 282 493 24.7 71 37| 776| 81| 311] 1521 31
1,906,026 14| 287 132 406/ 46.0 201 6.7 33| 749| 7.9 411 1477 211
1,906,030 33| 287 140 334, 487 206 5.9 36/ 751| 81| 411] 1500 21
1,906,040 1] 296| 153 161 516 21.5 6.5 41| 782| 8.0 311 1570 312
1,906,046 7] 294 146 271 497 228 6.0 37| 785 75| 312| 1552 3.1
1,906,054 72| 296 145 309 489 20.9 6.2 37| 72| 73] 511 1543 31
1,906,055 10| 289 142 269 49.0 20.8 6.2 38| 703| 7.2 511 1509 3|1
1,906,056 15] 28.1] 144 236| 511 233 6.4 35| 692| 74| 51.1 1498 2 1
1,909,027 42| 307 152 23.7] 494 242 6.2 36| 768 7.5 411 1617 41
1,909,029 93] 295 144 31.7] 486 255 5.9 35 752 85 314| 1557 3 1
1,809,032 36| 288 1441 340, 488 244 5.8 38/ 750 81 #11] 1517 31
1,909,034 54| 298] 150 234 502 247 5.9 37] 755| 7.7 411 1586 31
1,809,035 100 284| 136 380/ 480 22.7 58 38| 745 84| 413 1483 22
1,909,036 71| 293 142 288/ 486 232 52 35/ 758 85| 314] 1539 31
1,915,003 18| 29.0/ 142 31.3] 489 207 6.8 41| 759| 86] 314, 1512 3|2
1,915,004 18| 287 141 28.1] 491 211 6.6 38, 776| 80 31.2] 1507 31
1,915,008 4 292| 15.0 188 513 216 6.1 42| 775 73] 31.2] 1548 3|2
1,915,018 3] 301 16.0 79/ 631 222 59 36] 7714 77| 312| 1614 4 |1
1,915,031 42] 294 150 258| 510 245 6.4 43| 765 87 313] 1560 3|3
1,916,054 70| 30.8] 153 216] 497 25.2 5.8 34| 708| 87| 414| 1627 4 1
1,919,036 79| 296 151 175] 512 241 6.2 39| 737 87| 413] 1573 3|2
1948|BALYA 42|FARKLI GRUP
MAX 308] 165 406 542 27.2 7.3 46| 794 91 1666 43
MIN 281 132 79! 460 20.1 5.2 31 68.0 7.0 1468 21
ORTALAMA 294| 147 252 50.0 231 6.2 38] 755 81 1551 3|1
%CV 2.2 48 32.1 34 7.1 7.5 8.4 34 71 2.78
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BALYA SAYISI 10 ADETTEN FAZLA OLAN GRUPLAR ASAGIDA GOSTERILMISTIR.

GRUPNO |BLY.SY%2.5SL1%50SL|Y.EL% |UNIF MUK |%E MIC Rd C.G. |S.C.lL S M
173,005 28] 30.0f 15.2 264, 509 223 7.0 37, 780 7.1 31.2] 1588 31
1,906,026 14| 287 132 406 460 2041 6.7 33| 749] 79 411 1477 21
1,906,030 33] 287 140 334 487; 206 59 36, 751 81| 411] 1500 21
1,906,054 72] 296 145 30.9] 489 209 6.2 37, 712| 73] 51.1] 1543 31
1,906,055 10| 289] 142 269 490, 208 6.2 38/ 703] 72 511, 1509 31
1,906,056 15 281 14.4 236| 511 233 6.4 35 692 74| 511 1498 21
1,915,004 18] 287 141 28.1] 491 21.1 6.6 38, 776| 80| 312 1807 31
161,015 118 29.7, 148 224| 498 234 55 36| 753 86/ 314, 1567 31
428,010 13] 296 152 203] 513 232 7.3 35 778 83| 312 1577 311
1,809,036 71] 293 142 288| 486 232 52 35 758| 85 314| 1539 311
404,064 70, 302 155 209 514 230 6.5 46, 778 82| 31.1| 1598 3|3
1,904,052 25| 291 14.5 248, 497 229 6.1 38/ 680] 76/ 51.3] 1530 32
161,021 112 291 14.6 299, 502 208 59 43| 756 9.0| 31.3] 1529 3,3
161,027 21| 296| 140 320 479, 223 54 40/ 753] 91| 31.3] 1540 32
161,030 160, 29.7] 152 182 510/ 234 6.0 39] 749| 87| 314| 1578 3|2
173,016 65| 28.1 13.5 355 482 22.0 5.8 40| 756{ 88| 314 1468 2|2
404,018 70| 296 143 321 482 216 6.3 43| 781 83| 311, 1541 3|3
454,043 45) 296| 153 184 51.7] 2338 6.0 42, 731| 86| 413] 1572 32
1,909,035 100/ 284| 136 38.0] 480 227 5.8 38] 745 84| 413| 1483 2.2
1,915,003 18] 290 142 313 489, 207 6.8 41| 759| 86| 314 1512 3|2
579,053 70| 284 136 36.8| 48.0; 246 59 33| 773] 72| 41.1] 1496 2.1
1,904,053 65| 295/ 146 265 494 242 57 31, 726| 8.0 414 1561 31
1,909,027 42| 307 152 237, 494, 242 6.2 36| 768| 7.5 411 1617 4 1
1,909,032 36) 288 141 340] 488 244 58 38 750{ 81 #41.1] 1517 31
1,909,034 54| 299 150 234, 502 247 59 37| 755| 77| 41.1] 1586 31
1,909,029 93] 295 144 31.7] 486 255 59 35 752| 85 314| 1887 31
1,916,054 70{ 308 153 216] 497| 252 58 34 708] 87 414] 1627 411
1,915,031 42 294 150 258 510 245 6.4 43| 765 87| 313 1560 3|3
1,919,036 79 296 151 17.5{ 512 241 6.2 39| 737 87| 413; 1573 32
428,032 280 308| 16.5 104 535 272 6.4 38| 769 83| 312 1666 4|2
1910|BALYA 30 FARKLI GRUP
MAX 30.8] 165 406| " 535 272 7.3 46| 781 91| 51.3] 1666 43
MIN 28.1 13.2 104 46.0 201 52 31 680| 71| 311 1468 21
ORTALAMA 294 146 271 496] 230 6.1 38 748| 82 1547 3[1
%CV 2.5 438 254 3.1 7.5 7.6 9.0 35 70 3.0




|EGE PAMUGUNA GEGILDIKTEN SONRA AYNI LOT NUMARASINDA KULLANILAN RECETELERDIR.

RECETE [%2.5SL [%50SL |Y.EL.% |UNIF MUKV. [%E MIC RD b CcG .

1 29.7 15.0 21.9 50.5 23.7 6.0 40 76.4 8.2] 31.2| 1572

2 29.7 15.0 20.7 507 23.5 6.0 4.0 76.0 82 312! 1572

3 29.7 15.0 21.5 50.5 238 6.0 39 76.2 81| 31.2| 1572

4 29.6 14.9 22.2 50.4 235 6.0 39 76.0 8.2] 31.2] 1566

5 29.6 14.9 223 50.4 23.7 6.0 39 76.3 8.2| 31.2] 1568

6 29.6 15.0 21.9 50.5 23.7 6.0 3.9 758 82 31.2| 1570

7 29.6 14.9 22.6 50.4 23.6 59 39 76.0 82| 31.2] 1566

8 29.7 15.0 22.0 50.5 239 6.0 40 76.2 82| 312] 1573

) 29.5 14.8 25.1 50.2 23.2 6.0 3.9 753 84 31.2f 1557
10 29.5 147 25.8 51.6 233 6.0 39 755 84| 312| 1571
11 30.2 15.2 242 517 233 6.7 39 7.9 82| 311 1608
12 30.1 15.2 24.4 516 23.1 6.6 39 7.7 8.2 31.1] 1604
13 302 15.3 23.2 51.9 232 6.7 39 777 83| 31.1] 1608
14 30.1 15.1 242 51.7 228 6.6 39 777 83| 311 1600
15 30.1 15.2 24.1 51.7 23.0 6.6 39 778 8.2| 31.1| 1602
16 294 14.7 23.3 50.1 225 6.4 40 76.0 78| 312] 1549
17 294 14.7 236 50.1 22.5 6.4 39 75.9 79/ 41.1] 1550
18 29.4 14.7 23.6 50.1 22.5 6.4 4.0 759 80! 41.1] 1548
19 29.3 14.6 24.1 50.0 224 64 4.0 758 80| 411 1543
20 29.4 14.7 240 50.0 226 6.4 39 758 80] 41.1] 15850
21 29.4 14.7 23.7 50.1 22.4 64 39 76.0 80| 41.1] 1548
22 29.6 14.9 22.3 50.4 23.9 6.0 4.0 76.3 82/ 31.2, 1568
23 29.6 15.0 215 50.5 238 59 39 76.0 8.1 31.2| 1570
24 29.7 15.0 219 50.4 238 6.0 39 759 82 31.2| 1572
25 290.8 15.1 21.1 51.5 22.4 6.6 40 773 80| 31.2| 1582
26 298 15.1 215 51.4 22.4 6.5 4.0 774 8.0/ 312 1582
27 29.8 15.1 220 51.3 22.4 6.5 40 774 80| 312] 1580
28 29.7 15.1 22.2 51.3 22.4 6.6 4.0 773 80| 312| 1578
29 29.7 15.1 224 513 22.4 6.6 39 774 80| 312 1578
30 29.7 15.0 22.9 51.2 22.4 6.6 39 774 80[ 312| 1578
31 29.4 14.8 22.7 50.3 22.1 6.5 39 76.1 79| 31.2] 1552
32 29.4 14.8 225 50.4 22.1 6.5 39 76.0 79| 41.2] 1554
33 29.4 14.8 23.0 50.3 22.1 6.5 3.9 76.1 79! 411 1552
34 29.8 15.0 230 51.1 224 6.6 39 77.0 81| 31.2] 1578
35 29.8 15.0 233 50.9 22.9 6.6 3.9 77.2 8.1] 31.2] 1579
36 29.8 15.0 229 51.1 22.5 6.6 4.0 77.2 81| 312| 1581
37 29.9 15.0 227 51.1 22.5 6.6 39 76.2 80; 312 1582
38 29.9 15.1 22.2 51.2 225 6.6 4.0 770 8.2] 312| 1584
39 29.7 15.0 223 51.2 226 6.6 39 774 8.0] 31.2| 1577
40 29.7 15.1 220 513 22.6 6.6 39 77.4 80| 312 1579
41 29.8 15.1 21.9 513 22.2 6.6 39 774 8.0{ 31.2 1579
42 29.8 15.1 218 51.4 226 6.6 39 774 80| 31.2] 1581
43 29.8 15.1 21.7 514 226 6.6 39 775 80] 312] 1582
44 29.8 15.2 21.2 515 226 6.6 39 776 79| 312| 1584
45 29.8 15.1 213 51.5 225 6.6 4.0 775 80, 312 1582
46 29.8 15.1 21.2 51.5 224 6.6 40 77.4 8.0/ 31.2] 1582
47 29.8 15.2 21.0 51.6 22.4 6.6 40 773 80] 31.2| 1583
48 29.8 15.2 20.9 516 224 6.6 40 773 80! 312, 1583
49 29.8 15.2 20.9 51.6 22.4 6.6 4.0 773 8.0] 31.2| 1583
50 29.8 15.2 20.8 51.6 224 6.6 4.0 774 8.0{ 31.2| 1584
51 29.4 14.9 21.0 51.8 220 6.5 39 76.3 7.9] 31.2] 1563
52 29.8 15.1 21.3 21.5 22.4 6.5 4.0 773 80| 31.2| 1581
53 30.2 153 219 52.1 228 6.7 4.0 785 8.1] 31.1] 1607
54 30.2 153 219 52.0 22.7 6.7 4.0 78.5 81| 31.1] 1608
55 30.2 15.3 22.1 52.0 228 6.7 4.0 785 8.1] 31.1] 1607
5 30.2 15.3 22.2 52.0 229 6.7 4.0 78.5 8.1] 31.1] 1607
57 30.2 153 21.9 52.1 229 6.6 4.0 78.4 81| 31.1] 1608
58 30.2 153 219 52.1 228 6.6 4.0 78.4 81| 31.1] 1607
59 30.2 153 22.0 52.0 229 6.7 40 78.5 8.11 31.2] 1607
60 29.7 15.1 21.7 51.3 225 6.6 3.9 774 80| 31.2] 1580
61 29.7 15.0 222 51.2 225 6.6 39 774 8.0/ 31.2| 1577
62 29.7 15.0 222 51.2 22.5 6.6 39 774 8.0] 31.2] 1576
63 29.7 15.0 219 513 226 6.6 39 774 80{ 31.2| 1578
64 29.7 15.0 22.0 51.2 22.5 6.6 39 774 8.0/ 312, 1578
65 29.7 15.0 220 51.2 225 6.6 39 774 8.0] 31.2] 1577
66 29.7 15.0 223 51.2 226 6.6 39 774 79| 31.2| 1577
67 294 14.9 21.6 50.7 22.4 6.6 40 75.7 8.0/ 41.1] 1557
68 29.4 14.9 21.6 50.7 224 6.6 4.0 75.7 8.0[ 41.1] 1556
69 29.4 149 215 50.8 212 6.6 40 756 8.1 41.1] 1553
70 294 14.9 21.4 50.7 224 6.6 4.0 758 8.0 41.1] 1558
" 29.4 14.9 21.5 50.7 223 6.6 40 75.8 8.0 411 1557
72 29.5 15.0 20.6 50.9 225 6.7 39 76.0 8.0[ 41.1] 1561
73 29.4 15.0 20.8 50.8 22.4 6.7 39 76.1 8.0; 411} 1557
74 29.4 14.9 21.2 50.7 226 6.7 39 76.3 79 41.1] 1558
75 29.4 14.9 209 50.7 228 6.7 39 76.4 79| 411 1559
76 29.5 149 21.2 50.7 228 6.7 39 76.4 79| 31.2| 1561
77 29.4 14.9 21.2 50.7 227 6.7 39 76.4 790 31.2] 1559
78 30.2 15.3 21.6 52.1 22.9 6.7 40 78.5 81 311] 1609
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SINIFLANDIKTAN SONRA VARYASYON AZALMISTIR.
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PENYE PE 029A [Ne: 30 Biikiim: 3.71
GUNLER Ne MUKAVEMET USTER
%CV MUK. %CV Rkm %E %Y . YER K. YER NEPS H HK+NP
1 1.26 333.10 8.81 16.92 4.98 10.37 3 38 72 5.60 113
2 1.41 324.30 8.78 16.47 4.61 10.19 3 32 54 5.61 89
3 1.43 339.70 8.73 17.25 4.91 10.28 0 35 60 5.45 95
4 1.85 334.60 8.03 17.00 4.95 10.32 3 34 55 5.67 92
5 1.74 345.10 8.20 17.53 5.22 10.39 3 32 58 5.86 93
6 1.13 332.30 8.68 16.88 5.14 10.36 1 30 53 541 84
7 1.34 340.30 7.90 17.29 4.94 10.28 2 29 48 5.49 79
8 1.41 337.90 8.83 17.17 5.25 10.22 2 32 60 575 94
9 1.36 338.40 8.08 17.19 4.77 10.02 1 23 48 5.19 72
10 1.47 333.00 8.24 16.91 4.72 10.21 3 29 45 5.56 77
1 1.57 336.00 8.42 17.07 5.09 10.22 1 29 49 5.40 79
12 1.47 342.40 8.03 17.39 5.34 10.25 2 30 52 5.50 84
13 1.34 357.70 6.68 18.17 5.63 10.37 2 29 45 5.31 76
14 1.34 358.10 6.35 18.19 5.82 10.21 1 27 45 528 73
15 1.08 362.20 6.06 18.40 5.73 10.30 2 33 55 5.74 90
16 1.02 334.80 8.08 17.01 4.88 10.20 1 25 46 5.82 72
17 1.29 349.50 7.58 17.75 5.54 10.20 1 29 48 5.25 78
18 1.27 344.00 7.53 17.47 4.81 10.10 2 29 48 5.10 79
19 1.30 332.50 9.07 16.89 5.24 10.18 2 32 59 5.36 93
20 1.30 346.50 8.34 17.60 5.17 10.20 1 28 45 527 74
21 1.65 353.40 7.22 17.95 5.59 10.19 1 25 46 5.72 72
22 1.48 332.40 8.11 16.89 5.01 10.27 2 37 53 5.71 92
23 1.34 345.50 8.72 17.55 517 10.28 2 29 45 5.30 76
24 1.53 349.00 6.74 17.73 5.88 10.37 2 28 56 5.82 86
25 1.23 348.70 7.86 17.72 5.36 10.28 0 38 60 5.26 98
26 1.43 336.00 8.64 17.07 5.41 10.10 0 31 46 5.56 77
27 1.22 333.50 7.80 16.94 4.88 10.16 2 23 50 5.63 75
28 1.39 347.90 7.75 17.67 5.13 10.10 1 25 41 5.56 67
29 1.53 34510 9.06 17.53 5.19 10.34 2 39 51 4.94 92
30 1.45 361.90 6.16 18.39 5.71 10.06 ] 21 47 5.66 68
31 1.01 340.80 8.06 17.31 4.83 10.23 2 32 41 5.34 75
32 1.28 346.00 7.56 17.58 4.80 10.18 2 25 53 5.68 80
33 1.43 359.60 6.62 18.27 5.63 10.17 1 27 56 5.90 84
34 1.18 362.80 5.94 18.43 5.74 10.24 1 31 43 5.46 75
35 1.09 359.60 6.36 18.26 5.66 10.30 1 37 52 5.80 90
36 1.38 349.90 7.98 17.77 5.01 10.18 1 38 47 5.33 86
37 1.20 344.10 7.83 17.48 4.79 9.96 1 27 43 5.62 71
38 1.27 347.20 7.95 17.64 5.11 9.80 0 22 38 5.28 61
39 1.22 351.40 7.84 17.85 5.16 10.19 2 29 31 5.16 62
40 1.51 354.20 6.67 17.99 5.69 9.99 0 22 46 5.42 68
4 1.24 355.20 7.28 18.04 5.46 10.19 2 28 49 5.11 79
42 1.52 342.60 8.32 17.41 5.31 9.78 2 22 38 5.12 62
43 1.52 333.90 8.32 16.96 5.37 10.06 2 22 49 5.09 73
“ 1.90 352.70 7.94 17.92 5.49 10.00 0 22 36 5.04 58
45 1.62 350.70 7.53 17.83 5.74 10.00 2 36 42 5.08 80
46 1.79 351.50 7.20 17.86 5.56 9.97 2 15 37 5.21 54
47 1.50 357.20 6.76 18.14 5.66 10.06 1 33 41 4.97 75
43 1.51 352.50 7.63 17.91 5.29 9.79 0 21 39 5.04 60
49 1.51 351.00 7.86 17.83 5.06 9.82 2 27 44 5.35 73
50 1.35 325.80 7.63 16.55 4.58 9.86 0 17 26 5.09 43
51 1.03 344.80 8.17 17.51 5.17 9.99 0 23 34 5.23 57
52 1.50 351.70 7.09 17.87 5.41 10.11 0 25 45 5.40 70
53 1.29 357.40 7.31 18.15 5.18 10.01 2 26 35 5.35 63
14 3456 1.7 17.6 5.2 10.1 14 28.5 473 54 774
13.62 233 10.29 2.83 6.49 1.57 66.39 19.38 17.63 . 4.72 16.57
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|BASIT ~ KORELASYON  TABLOSU
JPLIK VE PAMUK DEGERLERT ARASINDA

%25SL | %2.5CV | Y.EL% |UNIFORM| MUK %E HACIM RD S.Cl
Ne %CV 0.00 0.03 0.00 0.00 0.01 0.01 0.00 0.00 0.00
MUK 0.08 0.06 0.08 0.12 0.00 0.24 0.02 0.02 0.09
MK %CV 0.08 0.01 0.09 0.12 0.00 0.14 0.06 0.01 0.08
Rkm 0.08 0.06 0.08 0.12 0.00 0.24 0.02 0.02 0.09
%E 0.05 0.08 0.05 0.08 0.00 0.11 0.01 0.02 0.06
%U 0.09 0.04 0.14 0.13 0.00 0.18 0.00 0.01 0.10
[+K+NEP | 0.08 0.02 0.26 0.15 0.01 0.28 0.02 0.00 0.09
H 0.01 0.02 0.08 0.03 0.00 0.09 0.01 0.01 0.01
IPLIK DEGERLERI ARASINDA
Ne%CV | MUK [MK%CV| Rkm %E %U | HK+NEP H

Ne %CV 1 0.00 0.00 0.00 0.05 0.04 0.01 0.02

MUK 1 0.62 1.00 0.56 0.01 0.04 0.01

MK %CV 1 0.62 0.41 0.00 0.06 0.02

Rkm 1 0.56 0.01 0.04 0.01

%E 1 0.01 0.00 0.00

%U 1 0.55 0.21

[+K+NEP 1 0.19

PAMUK DEGERLERI ARASINDA
%25SL |%2.5CV |YEL% |UNIF MUK %E HACIM |RD SClL

%2.5SL 1 0.47 0.11 0.94 0.45 0.35 0.33 0.56 1.00
%2.5CV 1 0.04 041 0.40 0.11 0.05 0.21 0.47
YEL% 1 0.27 0.02 0.64 0.00 0.00 0.14
UNIF 1 0.36 0.53 0.29 043 0.96
MUK 1 0.06 0.02 0.36 0.47
%E 1 0.02 0.05 0.39
HACIM 1 0.14 0.29
Rd 1 0.56
ORJINAL FORMULASYON: - |SCI= -412.7 +2.9 * MKV. -9.32 * MIK. +49.28 * UZLK +8.72 * UNF +0.65 * RD

[
HACIM : HACIM = UZLK * (MiK/2) * (MiK/2)
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EK 12.

Program 5 dosyadan ibarettir: MASTER.XLS, MSXLS.XLS, LGIR.XLS, LCIK.PRN,
LINDO.EXE. Program Windows Excel iizerinde ¢aligmaktadir, dogrusal problemler
DOS ortamindan galigtinlan LINDO ile ¢ozilmektedir.

Yiiklemek i¢in C:\ OPT\ dizini agilir ve beg dosya da ayn: dizine kopyalanir.
ACMAK iCiN

1. Windows-Excel e girilir.

2. Caligma Dizini C\OPT\ yapilir.

3. LCIK.PRN dosyast agilir, sorulara Tamam cevab verilir.

4, MASTER XLS dosyas agilir, sorulara Evet cevab verilir.

veya MSXLSXLS dosyast XLSTART dizinine kopyalanir ve Excel ¢aligtiginda bu
islemler otomatik olarak yapilir. Bagka bir uygulama kullanilacaksa Cikis, program
kullamlacaksa Giris segilir.

CIKMAK ICIN

1. Ana Meniye gelene kadar Cikis basilir.
2.  Alt-F4 basihir ve saklanarak ¢ikilir.
TEST SONUCU GiRiSi

1.  Veriler, tamml kutulara girilir.

2. cv sinirlan uygun mu? (Evet: 2, Hayir: 3)
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2.1. Ambarla basilir.
2.2. Ortalamaya verilen grup numaralar oklara basarak segilir.
2.3. Yeni girig degerlerinin tamamu igaretlenir, Kopyala  segilir.

2.4. Ambar kayitlarinda balya sayisinin tizerine gelinir, Yapistir

Ozel-Sadece Degerler  segilir.
2.5. Sonuglar argivlenecek mi? (Evet: 2.5, Hayir: 2.6)
2.5.1. Arsivle basilir.
2.5.2. Sonuglar igaretlenir, Kopyala segilir.

2.5.3. Ilk bos satira gelerek Yapistir Ozel- Sadece

Degerler segilir.
2.5.4. Ambara Don basilir. Adim 2.1.5.2. ye devam edilir.
2.6. Giincelle basiir. Adim 10 ile devam edilir.
3. Siniflanacak mu? (Evet: 3, Hayir: 4)
3.1.  Tekrar numune aliur, Temizle basilir.
4.  Grup numarast segilir, girilir.
S, Sinifla bastilir.
6. Ambarla basiir.
7. Siniflanmis Amban Giincelle basilir.

8. Devam edilecek mi? (Evet: 8, Hayir= 9)
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8.1. Adim4 ile devam edilir.
9. Temizle bastlir.
10.  Cikag basilir.
AMBAR ISLEMLERI
Izlemek igin sadece Ambar basilir, is bitiminde Cikis bastlir.

Degisiklik igin Ambar basilir, fiyat-kalite-adet degisikligi yapilir, is bitiminde Cikis

basilir,

Ambari bogaltmak i¢in Ambar basilir, Temizle basilir ve bitiminde Cikis basilir.

RECETE iSLEMLERI

Yeni regete hazirlamak i¢in

1. Regete basilir.

2, Herhangi bir regete tipi segilir, istenen degerler girilir.
3. Yeni Recete Hazirla basilir.

4. Windows’ tan saklayarak ¢ikilir.

S. LINDO enter
TAKE LGIR. XLS enter
SDBC LCIK.PRN enter
QUIT enter  yapilr.
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6. Windows Excel’ e girilir.

7. LCIK PRN dosyast agilir, sorulara Tamam cevabi verilir.
8. MASTER XLS dosyast agilir, baglant1 kurulur.

9. Segilen recete tipi i¢in Yiikle basilir.

10. Sonuglar Saglanan Degerler Tablosundan izlenir, regete tipi belirlenir ve

ka¢ harman alinabilecegi kontrol edilebilir.

11. Cikas basilir.

Regcete diigmek igin,
1. Regete tipi belirlenir.
2. Yeterli syida balya var mi? (Evet: 2, Hayir: 3)
2.1. Recete Diis basilir. Adim 4 ile devam edilir.
3. Yeni Recete Hazirla basilir, veya regete hacmi digtriilerek tekrar denenir.

4, Cikis bastlir.

Regete yazdirmak i¢in

1. Regete basilir.

2. Gruplardaki balya sayisim1 yazdirmak igin Regete Yazdir,
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Regetenin ortalamalarim yazdirmak igin Regete Degerlerini Yazdir

basilir.

3. Cikas basilir.
ARSIV ISLEMLERI

1. Arsiv basilir.

2, Tabloyu yazdirmak igin Yazdir,
Grafigi yazdirmak i¢in Cizdir basilir.

3. Cikas basilir.

STANDART DEGERLERI DEGISTIRMEK

1. Standart basilir.

2, SCI veya kategoriler mi degistirilecek?(SCI veya kategori: 2, diger: 3)

2.1.  SCI tablosunun cari degerlerini veya kategorilerin bitim

noktalarim degistir.

2.2.  Ambar igin Temizle basilir, arsiv icin Temizle basilir, elyaf
tahmini i¢in Temizle basilir, Yeni Recete Hazirla basilir. Adm S5 ile

devam edilir

3. Regete hacmi degisecek mi? (Evet: 3, Hayir: 4)
3.1.  Yeni Recgete Hazirla basilir. Adim 5 ile devam edilir.

4. Tekrar numune alim hacmi degisecek mi? (Evet: 4, Hayir: 5)
4.1.  Tekrar numune sayisi degigtirilir. Adim 5 ile devam edilir.

s. Cikas basilir.
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IPLIKHANEDE KALITE VE PROSES OPTIMIZASYONU

YAZILIMA GIRiS

DIGER UYGULAMALAR

12/11/96
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SUTKHANEDE ELYAF VE PROSES OPTIMIZASYONU

STANDART BILGILER

EKARTMAN AYARI
HAT DENGELEMESI

STANDART MALIYETLER

'STANDART
MESGULIYET

[GTKAN ULUGAY ‘96



ELYAF TEST SONUGLARI GIRISI

12/11/96 154
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AMBAR KAYITLARI

12/11/96

1 | 50 |[160,000] 244|400 3.8 | 18.0] 65.0| 8.0 | 1198

2 | 60 [150,000] 250 45.0| 3.7 | 23.0]| 750 85 | 1293

3 | 40 (140,000 26.0| 490 | 36 | 225|780 8.0 | 1378

5

1

2 | 30 [154,000| 26.0| 43.0| 41 | 175]1650] 85 | 1298

5

4 | 128 |161,750{ 274 | 494 | 39 | 220]| 747 | 86 | 1442

5 | 50 [164,000] 29.0| 520} 42 | 23.0| 750 8.7 | 1546

1

2

3 | 45 |138,0001 28,0450 | 43 | 210 600]| 84 | 1419

2 | 20 |148,000| 255 445| 36 | 185|650 8.5 | 1294

3 ] 60 [152,000| 265|470 37 | 200} 76.0| 86 | 1376

4 | 50 [125,000] 278480 | 3.7 | 21.0| 75.0| 86 | 1451
40 |170,000| 29.0| 51.0f 3.5 | 20.0| 75.0| 8.7 | 15635
20 |130,000| 28.5)485| 39 | 190} 740 | 8.6 | 1482
50 |149,000] 30.0| 490 | 4.0 | 212| 740} 85 | 1565
40 |158,000| 256|441 | 44 | 190} 740 | 84 | 1296

162,000| 26.7 | 46.0| 43 | 19.2] 78.0] 8.5 | 1371
130,000 29.0 22317501 85 | 1534

155
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GRUP BITIM NOKTALARI
PARAMETRE 1 2 3 4 5
MIKRONER 3.8 42 42+ -
S.Cl. 1200 1300 1400 1500 1500 +
MENSEI EGE CUK - - -

!QIN% ARAJLA =
MIKR MUK Rd b
%CV 3.0 3.0 12.0 9.0 40 8.0

~ SCI( Spinning Consistency Index ) KATSAYILARL |
~ TIsABIT [ UZLK | UNIFF MIKR MUK Rd

ORJINALI 4127 | 49.28 8.72 9.32 2.9 0.65
GECERLIDG.] 412.7 | 49.28 8.72 9.32 2.9 0.65

~ ORTALAMABALYAAGIRLIGI(KG Y
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TARIH:

RING MAKINALARI IGIN ETUD DEGERLENDIRME FORMU

MELANJ

MATERYA
>0/ KARDE — |MARKA:

PAMUK/PES

RX/1995

960

Kopstan Kopuk Baglama 1268 1584 1.26 0.11 0.14
Manson/Kopga Sarigi Temizl. 1268 140 0.11 0.08 0.01
Konveyore Miidahale 1268 7 0.01 0.90 0.00
1 0.00 0.00
Fitil Degistirme ’ .
Kege Temizligi 1268 111 0.09 0.19 0.02
Fitilden Kopuk Baglama 1268 157 0.12 0.10 0.01
1 0.00 0.00
Temizlik(lscilik zamaninin%) 3 0.05 0.01
TOPLAM 0.36 0.04
MAKINA SAYISI
3 3.5 4
- HESAP KALEMi
|G SAYISI : — 2880 3360 3840
DURAN MAK.ISCILIK ZAMANI 0.15 0.15 0.15
. ICALISAN MAK.ISCILIK ZAMANI 0.04 0.04 0.04
{TOPLAM l§§|LIK ZAMANI 0.19 0.19 0.19
~ITOPLAM DINLENME PAY1 % 18 18 18
. |MAKINA ZAMAN PAY1% 4 4 4
JiE .URETIM ZAMANI (dak | Kg-ig 1558 1558 1558
- |Is FAKTORU 424 49.5 56.6 .
[YURUME FAKTORU o 0.71 0.71 0.71 :
 |TAKIM KAYIP ZAMANI 86 86 86 o
_ [PERIYODIK SERVIS RANDIMANI% 99.3 99.3 99.2
. ISTANDART ZAMAN ' 1723 1723 1725
- ISTANDART RANDIMAN .~ 90.4 90.4 90.3
|STANDART MESGULIYET 33.1 38.6 41 (-
]KPS/1000IGSAAT: | BU DEGER iSCI ICINDIR
_ [MAKINA/ISCI DEGERI 7.4 74 7.4
_ |[TABAN URETIM (Std.rnd ile) 752.1 877.5 | 1001.8
- [TAVAN URETIM (Std.Rnd.+4 ile) 785.4 916.3 1046.2
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TIPLERE GORE STANDART MALIYET HESAPLARI

TL BAZINDADIR. 12/11/96
OPEN END
HESAP KALEMi 8/1 OE | 1011 OE | 12/1 OE [ 16/1 OE | 30/1 OE
ELYAF BEDEL] 163781] 163781] 163781] 163781] 163781
NAKLIYE 2263 2263 2263| 2263 2263
SIGORTA 164 164 164 164 164
KOMISYON , 409 409 409 409 409
TOPLAM BALYA MALIYETI 166618] 166618] 166618] 166618] 166618
PAM.AMB.FINANS MALIYETI 13329 13329 13329] 13329 13329
IPLIK DIREKT ISCILIK BEDELI 1475 1611 1762] 2101 3619
ENDIREKT ISCILIK BEDELI 2117 2117 2117 2117 2117
TOPLAM ISCILIK MALIYETI 3593 3729 3879 4219 5737
ELEKTRIK 8661 8930 9228 9899 12901
BUHAR 704 704 704 704 704
TOPLAM ENERJI MALIYETI 9365 9634 9931] 10603 13605
SABIT KIYMET AMORTISMANI 129 181 237 366 939
MAKINA-TECH -TES AMRTS. 21528]  22197] 22937] 24605 32067
TOPLAM AMORTISMAN MLYT. o 21657] 22377] 23174 24971 33006
GENEL GIDERLER i 1022 1022 1022 1022 1022
AMBALAJ MALIYETI] 2673 2673 2673 2673 2673
ARATOPLAM 5 218257 219382 220627| 223435 235990
IPLIK AMB FINANS MALIYETI 5820 5850 5883 5958 6293
TELEF GELIRLERI -3080 -3080[ -3080| -3080 -3080
[BIRIM MALIYET | 220997] 222153] 223431] 226313]  239203]

TIPLERE GORE STANDART MALIYET HESAPLARI

DM BAZINDADIR. 57500 TL/DM 12/11/96
OPEN END
HESAP KALEMI 81 OE | 10/1 OE | 1211 OE | 16/1 OE| 30/1 OE
ELYAF BEDELI 2.85 2.85 2.85 2.85 2.85
INAKLIYE 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04
SIGORTA 0.003 0.003 0.003]  0.003 0.003
KOMISYON 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
TOPLAM BALYA MALlYETl S 2.90 2.90 2.90 2.90 2.90
PAM.AMB.FINANS MALIYETI 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23
IPLIK DIREKT ISCILIK BEDELI 0.03 0.03 0.03 0.04 0.06
ENDIREKT ISCILIK BEDEL] 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04
TOPLAM ISCILIK MAL!YETI 0.06 0.06 0.07 0.07 0.10
ELEKTRIK ~ 0.15 0.16 0.16 0.17 0.22
BUHAR e 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
TOPLAM ENERJI MALIYET! 0.16 0.17 0.17 0.18 0.24
0.00 0.00 0.00 0.01 0.02
MAKINA~TE(;H TES AMRT 0.37 0.39 0.40 0.43 0.56
TOPLAM AMORTISMAN MLYT.._: _038] 039 « o040] 043 @ 0.57
GENELGIDERLER =~ 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02
AMBALAJ MALIYETI 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
ARATOPLAM ~ 3.80 3.82 3.84 3.89 4.10
IPLIK AMB.FINANS MALIYETT 0.10 0.10 0.10 0.10 0.11
TELEF GELIRLER}I ‘ - -0.05 -0.05 -0.05] -0.05 -0.05

[BTRIM MALIYET

|

384 | 386 | 389 ]| 394 | ais |

160



i
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