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ORGU KUMAS TOP BASI DIKIMI VE FIRE YONETIMI

Kapsamli Rehber — Standart Operasyon Prosediiri (SOP)
BB-TLM-001 e Rev. 1.0 ¢ Temmuz 2026

Bu rehber; sahadaki operatérden bakim-onarim ekibine ve isletme yonetimine kadar tiim sirecleri
kapsayan bir standart operasyon prosediirii (SOP) niteligindedir. Boyahane, ramdz ve baski hatlarinda
orgi kumas toplarinin ug uca eklenmesinde kalite, verimlilik ve fire yonetimini standartlastirmayi amaclar.

1. Top Basi Dikiminin Temelleri ve Zorluklari

Tekstil terbiye (boyahane, raméz, baski vb.) isletmelerinde kumaslarin kesintisiz bir sekilde makinelere
beslenebilmesi icin toplarin uc uca eklenmesi islemine top basi dikimi denir. Orgii kumaslarin yapisi geregi
esnek olmasi ve kenarlarinin kivrilma egilimi, bu islemi dokuma kumaslara gore daha hassas hale getirir.

Kullanilan dikis tipi genellikle 1SO 4915 standardina gére 101 numarali tek iplik zincir dikistir (tasinabilir
cuval agzi tipi makineler). Bu dikis tek yonden cekildiginde kolayca sokiildiigl icin proses sonunda toplarin
ayrilmasini hizlandirir; daha yiiksek mukavemet gereken hatlarda 401 numarali cift iplik zincir dikis tercih
edilebilir.

Dikkat edilmesi gereken iki temel kural vardir:

1. Kalinlik ve iz yapma riski: Katl ve kalin dikisler, fular (emdirme-sikma) silindirlerinde ezilip metrelerce
iz yapabilir. Uc uca ekleme (butt-seam) veya ince zincir dikis tercih edilmelidir.

2. Esneklik: Dikis, kumasla birlikte esnemelidir. Esnemeyen sabit dikisler makine parkurundaki gerilimde
patlar ve kumas kopar.

Kumasin Gidecegi isleme Gore Dikim Stratejileri

¢ Boya makinesi (jet/overflow): Siddetli mekanik sirtiinme ve halat formunda cekim vardir. Dikis
tansiyonu esnek birakilmali, yiiksek mukavemetli iplik kullaniimahdir.

e Ramoz (kurutma/fiksaj): Kumas igneli palet veya mandallarla enine gerdirilir. Kivrilan kenarlar dikis
sirasinda tamamen acilip kenar kenara (sifira sifir) hizalanmalidir; aksi halde kenar takibi (sensorler)
sasar ve kumas palet disina kacar.

e Sardon / makas (tiras): Dikis yeri ince ve diiz olmalidir; kalin dikis sardon garnittr tellerini kirar veya
makas bicaklarinin kumasi kesmesine yol acar.

o Apre / fular: Silindirlerin kaucuk kaplamasini ezmemek icin en ince dikis profili uygulanmalidir.

2. Adim Adim Dogru Dikim islemi

1. Kumas yonlerinin belirlenmesi (ters/yiiz ve may yonii): iki topun da ayni yiiziiniin ayni tarafa
baktigindan emin olun. May (ilmek cubugu) yonlerinin ters diismemesi; boyama, tuse ve may dénmesi
kaynakh farkliliklari engeller.

2. Kumas uclarinin hizalanmasi ve kesimi: Uclar kesinlikle elle yirtilmamali, keskin ve genis bir tekstil
makasiyla diiz bir hat seklinde kesilmelidir. Stprem gibi kenari kivrilan kumaslarda kivrimlar elle
acilarak makineye verilmelidir.

3. Dikim islemi: Kumasi kesinlikle gerdirmeyin. Makine calisirken kumasi sadece yonlendirin; kendinize
dogru cekmeyin. Gerdirilerek dikilen 6rgii kumas serbest kaldiginda biizilir ve kenarlardan yirtilir.
Dikis payi en fazla 2-3 cm olmalidir.
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4. Esneklik ve dikis kontrolii: Dikim bittikten sonra birlesim yerini hafifce esneterek kontrol edin. Zincir
dikisin kolay sokilecek yoni belli olsun diye iplik ucunda bir miktar pay birakin.

3. Sarf Malzemeleri: igne ve iplik Secimi

Yanhs sarf malzemesi, dikis islemi miikemmel gériinse bile makine parkurunda felakete yol acar.
igne Secimi
e Uc yapist: Orgii kumaslarda iplikleri kesip koparan sivri uclu (R) igneler yerine mutlaka yuvarlak uglu

(ball-point / jarse) igneler kullanilmalidir. ince érgiiler icin SES (kiiciik yuvarlak uc), kalin érgiiler ve
elastanli yapilar icin SUK (orta yuvarlak uc) idealdir.

¢ Is1 ve asinma direnci: Elastan (likra) iceren sentetik kumaslarda strtiinme isisi iplikleri eritip igneye
yapistirabilir. Bu durumlarda yapismayi azaltan teflon/seramik kaplamali veya asinma direnci yiiksek
titanyum nitrir (TiN) kaplamali igneler tercih edilmelidir.

e Tirnak testi: Operatorler her vardiya basinda igne ucunu tirnaklarindan gecirerek kontrol etmeli, en
ufak bir capaklanmada igne degistirilmelidir. Kirillan ignelerin tiim parcalari bulunup kayit altina
alinmali; parca bulunamiyorsa ilgili top isaretlenmelidir.

iplik Secimi

e Hammadde: Kasar (agartma) banyosundaki kimyasallarda zayiflayan %100 pamuk iplik yerine,
merkezinde filament, etrafinda kesik elyaf polyester bulunan PES/PES core-spun (poli-poli) iplikler
kullanilmahdir.

o Direncler: Ramézde kopmamak icin %15-20 arasi kopma uzamasina sahip olmali ve 190-210 °C fiksaj
sicakliklarinda biiztilmemelidir (dtsuk 1sil cekme).

o Kalinlik: Fular izini engellemek icin cok kalin ipliklerden kacinilmali; Ne 30/2, 40/2 veya 40/3 gibi
ylksek mukavemetli ince iplikler secilmelidir.

4. Ergonomi ve Ekipman iyilestirmeleri

Firenin asil sebebi genellikle operatériin dikkatsizligi degil, calisma sartlarinin yetersizligidir.

e Kor makaslar: Kumasi diiz kesemeyen kér makaslar, operatori glivence olsun diye 15 cm iceriden
dikmeye mecbur birakir. Makaslar daima keskin tutulmali ve periyodik bileme programina alinmalidir.

o Agir makineler: 5-7 kg'lik el tipi dikis makineleri omuz ve bilegi yorar. Makineler tavandan sarkan yayli
askiya (balanser) asilmali veya rayl masatsti sistemlere gecilmelidir.

e Aydinlatma ve calisma yiiksekligi: Dikim alani los olmamalidir. Kumas birlestirme islemi yerde iki
biklim degil, operatoriin bel hizasindaki platform veya araba tzerinde yapilmalidir.

5. Periyodik Bakim Takvimi

Arizayi cikmadan 6nlemek esastir.

o Gunluk bakim (operatér): Vardiya basinda igne ucu capak kontrolii. Vardiya sonunda liiper (caganoz)
bolgesindeki hav birikintisinin temizlenmesi ve ylizeye 1-2 damla ince makine yagl damlatilmasi.
Temizlikte dnce vakum tercih edilmeli; basinch hava kullanilacaksa havi yataklarin icine itmemek icin
kisa ve acih tGiflenmelidir.

e Haftalik bakim (mekanikgi): Alt transport dislileri arasindaki kumas tozlarinin fircayla temizlenmesi,
tansiyon (gerginlik) yaylarinin esneklik testi ve sabit/hareketli bicak keskinlik kontrold.
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o Aylik bakim (mekanikgi): Motor komurlerinin kontroli, balanser/ray sistemlerinin yaglanmasi ve iplik
kilavuz gozlerindeki mikroskobik asinma (iplik kesme centigi) kontrol(.

6. Fire Takibi ve Personel Motivasyonu

Yazihm altyapisi olmayan ve kiictk olcekli isletmelerde uygulanabilecek en etkili yontem “Sari Kova”
sistemidir:
1. izole toplama: Makine cikislarina yalnizca top basi dikis firelerinin atilacagi sari kovalar konur. icine
baska atik atilmasi yasaktir.
2. Kilo bazh 6l¢iim: Vardiya sonunda kova tartilir. Metre hesabi yapilmaz; net fire agirhgi kaydedilir.

3. Gorsel pano: Sonuclar beyaz tahtaya islenir. Rakamlar kilodan ziyade somutlastirilir (“Bugiin ¢ope
giden kumasla 50 tisort Gretilirdi” gibi).

4. Motivasyon: Cezalandirmak yerine, haftalik fire hedefini tutturan vardiyaya erken cikis hakki veya tatli
ismarlama gibi diistik biitceli fakat aidiyet yaratan takim édlleri verilir. Ceza sistemi, calisanlarin fireyi
¢Ope saklamasina neden olur ve 6lctimii bozar.

7. Yonetim icin Finansal Maliyet Analizi

Glinde 800 top (yaklasik 20 ton) kumas isleyen bir isletmede, top baslarinin 15 cm pay ile dikilmesi ile
optimize edilmis 3 cm pay ile dikilmesi arasindaki farkin yillik tablosu asagidadir (varsayimlar: top basina
tek dikis hatti, ayda 26 is glinii, ortalama gramaj ~350 g/metre):

Parametre Eski Aliskanlik (15cm)  Optimize Sistem (3 cm) isletmeye Kazanci
Giinliik fire 120 metre 24 metre Gilinde 96 metre

Aylik fire (26 is glinii) 3.120 metre 624 metre Ayda 2.496 metre
Yillik fire 37.440 metre 7.488 metre Yilda 29.952 metre

Yilda kurtarilan 29.952 metre kumasin ortalama agirligi yaklasik 10,5 tondur. Bitmis kumasin kilogram
maliyeti ortalama 8 USD alindiginda; yalnizca makaslari bileyip standartlari oturtarak ve dikis payini 3cm'ye
disurerek isletme kasasinda yillik yaklasik 84.000 USD kalmasi saglanir. Ayrica bu kumasi bosuna islemek
icin harcanan su, kimyasal, dogal gaz ve iscilik maliyetlerinden de tasarruf edilir.

Not: Tablodaki birim maliyet ve gramaj degerleri isletmeye gére degisir; hesap sablonu kendi verilerinizle
gtincellenmelidir.
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