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Bu calismada; tekstil isletmelerinin dokuma boliminin proses ve kalite
kontroli incelenmistir. Calismada, ©ncelikle proses ve kalite kontrol, kontrol
sistemleri ve proses kontrol teknikleri hakkinda bilgiler verilmistir.

Calismanin uygulamal1 yapilabilmesi icin Cukurova boélgesinde bir tekstil
isletmesi secilmistir. Isletmenin dokuma hazirhk ve dokuma bolumi bir arada ele
alinmigtir. Her iki bolume ait proses kontrol parametreleri tespit edilmistir.
Kontrollerin sikligi, yapilis periyodu ve kapsadiklar: stireler belirlenmistir. Standart
dis1 durumlar haftalik olarak derlenmistir. Toplanan veriler icin kontrol diyagramlar:
olusturulmus ve standart dist durumlar igin de neden- sonug diyagramlar:

hazirlanmustir.
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In this study, it was investigated about the proces and quality control of
weaving section in textile. Information about proces and quality control, control
systems and proces control techniques are given, initially.

A textile factory in Cukurovaregion is chosen to put the study in to practice.
The pre-weaving and weaving sections are dealt with together, both of departments’
proces control parameters are established. The frequency, setting period and the
spending time of controls are also determined. Exceptional stuations are reported
weekly. Control diagrams are prepared for the data that collected and ‘’reason —
result’’ diagrams are prepared for exceptional stuations.

Keywords:. textile, weaving enterprise, proces control, quality control



TESEKKUR

Yiksek lisans tezi kapsamunda hazirlamis  oldugum “DOKUMA
ISLETMELERINDE PROSES ve KALITE KONTROL” adhi calismamn
hazirlanmasinda sabir ve anlayisim higchir zaman esirgemeyen ve buginlere
gelmemde blytk emegi gegen basta damsman hocam Yrd. Dog. Dr. Emel Ceyhun
SABIR olmak tzere tim hocalarima tesekkir ederim ve saygilarimi sunarim.

CGalismamin uygulama kismindaki bilgileri alabilmemde fazlasiyla ¢aba sarf
eden Bossa- 2 T.A.S. Isletme Amiri Sn. Ozkan KARATAS’ a ve Isletme Sefi Sn.
Metin KARAMAN' atesekkdrlerimi bir borg bilirim.

Manevi desteklerinden dolayr Tekstil Muhendisligi Bolumindeki arastirma
gorevlisi arkadaglarimdan Emel KAPLAN ve Serin MAVRUZ' a da ayrica
tesekkdrler...

Bugiinlere gelmemde ¢abalarini, maddi ve manevi sekilde her zaman eksiksiz
sarf eden degerli ailleme tesekkirt bir borg bilirim.

H.Mehtap BULUKLU
Eyliil 2006



ICINDEKILER Sayfa No

(@ )4 I
AB ST RACT .. ettt st s e et e s e et eeeabe e e e st e e nraeenteans I
TESEKKUR. ..ottt e et ee s et sa et snssssessssss st ssssssensssasas s st sasanens [l
ICINDEKILER. ... eee e e e eeeeeeee e eses s s esasasasassssssssssesssssssssssssssnsssssssssnenseens v
CIZELGELER DIZINI.....ocuiteececececececececececececeeteeeeetceeteasssaeassesesssss s sssssssssssssssesaneeenens VI
Y= G LI = 2 ) 74 1) T VIl
TANIMLAR DIZINI....oovioiiieeeeeeeeee ettt XI
(I C) 1= 1S oo 1
2.ONCEKI CALISMALAR. ..ottt et eeeee s etesasssestsesses st ssssssssessasas et ssssanens 4
B.GENEL BILGILER......cueucuctctetceceetcietee e eae e eteasesteaeasastetssssesesssssssesessesesenensssnenens 9
S L KA. ettt et e r et n e e 9

3. 2. Kalite KONIOL.....c..oiiieieceece et 11
3.2.1.Kalite Kontrolde Kullanilan Sistemler............ccooovvviiiniieninenenece 12
3.2.1.1islem- ici Kalite Kontrol Sistemi............ccoceeeveeeeuerereiiiirsrerennnn. 13
3.2.1.2.5eNnSOMU SISLEIM....eeeieeeie e e e 13
3.2.1.3.Genislik Algilama Sistemi (GAS- 02) .....cceoeverenineeiineeiens 13
3.2.1.4.Uster Fabriscan SIStEMI.........ccoererereeieneeie e 14
3.2.2.Kumaglarda Hatalar1 Puanlandirma ve Degerlendirme Sistemleri......... 15

3.3 PrOSES KONLIOL......cuieei ettt e 16
3.4.Proses Kontrol TEKNIKIENT.........c.ooieiiie e 20
3.5.1gtatistikSEl Proses KONIOL..........c.cucviveeeceueieiiceeecteeee e 22
3.5. L AKIS DIYAGIraIML.....ceeiveieiieeiieeeie ettt e st 24
3.5.2.Cetele DiYagramMi........ccceeueieeiereeie sttt 25
3.5.3.Paret0 DiYagraMi........ccceeuereeiereeie et see e sre e 25
3.5.4.Neden- SONUG DiYagraML.......cccceieririeriire e 26

5.5 HISIOGIAIM. ... e 27
3.5.6.DaZ1Ma DIYAGraML.....ccueieiiereirie st 28
3.5.7.KoNtrol Diyagramlari........cccoeereieeresieneeiieeee et 29



3.6.1dtatistiksel Proses Kontrol TEKNIKIENi.........c.cceeeceeeeeceeeeececececeeececeeeeeeveeeeeeeeen, 31
3.7.1gtatistiksel Proses Kontrol Igin Hazirlik Asamast..........c.ccceveveveeeeeccvenennennn. 32
3.8.1datigtiksel Kalite Kontrol ile istatistiksel Proses Kontrol Arasindaki
= 4 = S 33
3.9.SUreC YEErTiliK ANAIZI.......coieeieieee e 34
4.DOKUMA ISLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL................. 35
4.11sletme IleT1gili GEnel Bilgiler........ccccouveiueveieiieeiereeeeee e 35
4.2 Isletmede Proses Kontrol CalismMalar .........ccccececeeeeeceeeceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesesesee e 39
4.2.1.Dokuma Hazirlikta Proses KOntrol...........cccovecveeniesescenece e 39
4.2.2.Dokumada Proses KONLIoL...........cooveoeereeienie e ceese e 45
4.2.3.KONLrol GrafiKIErT.....cc.eoveieceeeece e 63
4.2.4.5ebep- SONUG DIYagIramil.....cc.evueieereeie i 102
4.3.Isletmede Kalite KONLIOL.........c.ccoeueueeeeee e 104
5.SONUCLAR VE ONERILER.......c.cuiiieececteeeeeeeeeee st en s sasssaneenanas 106
5. L SONUGTAL ... ettt 106
ST 0 1= 4 1[= TR 109
KAYNAKLAR. .ttt e e e e sar e re e ee s e ee s nsaraeseeeeeeseesansaraeaeeees 111
(@ Y4 €1 =011V 1 £ TR 117
EKLER



CiZELGELER DiziNi Sayfa No

Cizelge 3.1. Kontrol FonKsSiyonunun Y ONELiMi..........ccoevieeirieeieneene e 20
Cizelge 3.2. Proses Kontrol TEKNIKIEN ..o 22
Cizelge 3.3. istatistiksel Proses KONrol..........ccoceeuevereeeeeccveeeieeieeesee e 23
Cizelge 4.1. isletmede Uretilen Kumaslarin Karistm Oranlar...........coeeeeeeeeevevevnenee, 35
Cizelge 4.2. Seri Cozgu Makinasinda Y apilan Kontrol Islemleri...........cccoccuunneee. 40
Cizelge 4.3. Konik Cozgli Makinasinda Y apilan Kontrol Islemleri........................... 42
Cizelge 4.4. Hasil Makinasinda Y apilan Kontrol Islemleri...........ccccoviivivcveeeieennee, 44
Cizelge 4.5. Secilmis Bir Tekstil Isletmesinde Proses Kontrol Parametre Sayilar: ve
KOOl SIKHKIA. ... 46
Cizelge 4.6. GUNIUK KONtrol Say1lart..........cceveieiine i 48
Cizelge 4.7. Bir MakinaIcin Kontrol Edilen Parametre Sayist..........ccccvcveveeeeeennes, 49
Cizelge 4.8. Dokuma Isletmesinde Bir Vardiyadaki Kontrol Sayist...............c.......... 50
Cizelge 4.9. Toplam KONIOl SAYISI.....ccuieiiririiriere e 51
Cizelge 4.10.Proses Kontrol Zaman: Ile fIgili VEriler........coovveceieveercvcreeeeeeenee, 53
Cizelge 4.11 . Vardiyalara Gore Hata Sayisi ve Bu Hatalarin Toplamdaki Payi......... 56
Cizelge 4.12.Picanol Omni Dokuma Makinast Igin Ornek SMGCS........ccccuvvevrernenene, 59
Cizelge 4.13.Picanol Gamma Dokuma Makinasi igin Ornek SMCS.........cceveuueeee. 60
Cizelge 4.14.Picanol GTM Dokuma Makinast Icin Ornek SMCS.......coceveeecvvnnee. 62
Cizelge 4.15.0mni Dokuma Makinasi I¢in Haftalara Gore En Cok Off- Standart
VEren PalrameLrEler ..o e 63
Cizelge 4.16.Picanol Omni Dokuma Makinasi Igin En Cok (Off- Standart) Veren
ParamELrElEr.......ceiee e 64
Cizelge 4.17.Picanol Omni Dokuma Makinesi Igin Her Bir Parametre Sayilarina Ait
OC, AKL VE UKL DEBENEi......ocueeeeereeeeeeeeeereees et 67
Cizelge 4.18.Picanol Gamma Dokuma Makinasi Icin Haftalara Goére En Cok Off-
Standart Veren Parametreler...... ... 78
Cizelge 4.19.Picanol Gamma Dokuma Makinasi Igin En Cok (Off- Standart) Veren
ParamELrElEr ... 79

Cizelge 4.20.Picanol Gamma Dokuma Makinasi icin Her Bir Parametre Sayilarina
Ait OC, AKL Ve UKL DEBENENi.....cocvceeerreeeeeeieeeeeeeeeseee e, 81

VI



Sayfa No
Cizelge 4.21.Picanol GTM Dokuma Makinasi icin Haftalara Gore En Cok Off-

Standart Veren Parametreler...... ..o iiveiiiieeie e 90
Cizelge 4.22.Picanol GTM Dokuma Makinasi icin En Cok (Off- Standart) Veren

ParaMELIEIE ... ettt sra e 91
Cizelge 4.23.Picanol GTM Dokuma Makinesi igin Her Bir Parametre Sayilarina Ait

OC, AKL VE UKL DESENEi.....ceevreeereceeeeeeeieeeeeeees e %4
Cizelge 4.24.Aralik/ 2004 de En Cok Meydana Gelen Hatalar ..............cccccvveveneen. 102

VII



SEKILLER DiziNi Sayfa No

Sekil 1.1. Kumas Kalitesine Etki Eden Faktorler..........ooovvvveieeieeeviereceee e 2
Sekil 3.1. Kalitenin BOYULIArs........cccoeiiieiieiiece s 9
Sekil 3.2. Kalite Ile Maliyet Arasindaki 1lisKi........cccoooveiverereieeeciceeeicceeee e, 10
Sekil 3.3. ZELLWEGER USTER Kumas KONrolU...........cceeeverveenieneeseesieeseeeeeens 15
Sekil 3.4. Basit Bir ProseS MOGEI.........cccveieeieniere e 17
Sekil 3.5. Kontrol Sistemi Elemanlarinin Cevrimi..........cccoveevenenine s 18
Sekil 3.6. Proses Kontroliiniin Uretim Sistemi igindeki Yeri......cocoveveceevceeeecnnne. 21
Sekil 3.7. Kalite Araglarinin Genel GOrinUMIENi.........ocveeereerierene s 24
SeKil 3.8. Cetele DiYagramlL......ccuiieiiieeie ittt sr e sre e enes 25
SeKil 3.9. ParetO DiYagraml........ccocveiriieiesiiie et sr e sne e e e 26
Sekil 3.10. Neden- SONUG DiYagraml.........coceuerieriereine s 27
SEKIl 3,11, HiSLOGraM... ettt ettt 28
Sekil 3.12. Dag1lma DiYagrami........cccceeeeueriieiereeie e ne s 29
Sekil 3.13. KONLIrOl DIYAGIAIML ......coeiiieeeie et sttt e 30
Sekil 4.1. Dokuma Hazirlik ve Dokuma Is AK1S SEMBSL........cceveveveeeveerveveieierererenas 38
Sekil 4.2. Ana Proses Igin Kontrol SIKIKIar..........c.c.vcvcveveeeeeeeeeseseieeeeees e 47
Sekil 4.3. Dokuma Prosesi I¢in Kontrol SIKIKIar..........cvveveverieeececeeeecvcveee 48
Sekil 4.4. Dokuma Isletmesinde Bir Makine icin Kontrol Edilen Parametre Sayisi..49
Sekil 4.5. Proseslere Gore Bir Vardiyadaki KONtrol SayiSt..........coeeveveerencneseeneenns 50
Sekil 4.6. Vardiyada Toplam Kontrol Edilen Parametre SayiSt.........ccceeeveeeevenennnnnne 52
Sekil 4.7. Fiili Kontrol Zamani- Making IlisKiSi........c.cceeeeeeeeeeeeeeee e, 54
Sekil 4.8. Vardiyalara GOre Hata Sayisi ve Bu Hatalarin Toplamdaki Payi.............. 57
Sekil 4.9. Omni Dokuma Makinasi icin En Cok Off- Standart Veren Parametreler..65
Sekil 4.10. Hiz Igin KONtrol Diyagrami...........c.cevceeveveeeeeeeeueieieisesseseses s s ssenes 68
Sekil 4.11. Makine Girisinde Kalite Durumu icin Kontrol Diyagrami...................... 68
Sekil 4.12. Kumas Genel Goriinim Kontrolii Igin Kontrol Diyagram...................... 69
Sekil 4.13. Kalite Lambalar1 Kontrolti Icin Kontrol Diyagrami...............c.ceveveeeneee. 70
Sekil 4.14. Testere Unitesi Derinligi Icin Kontrol Diyagrami............ccecceveeeeeeennee. 70
Sekil 4.15. Kenar Baglant: Leno iplikleri Kontrol(i icin Kontrol Diyagrami............. 71
Sekil 4.16. Atki Sikliginin Kontrol Edilmesi Igin Kontrol Diyagram....................... 71

VIl



Sekil 4.17. PFT Calisma Kontrol(i igin Kontrol Diyagrami..........cccc.eveeeveveveeeecunnns 72
Sekil 4.18. Sabit Ana Meme Pozisyonu Icin Kontrol Diyagrami...............c.ccccevnee.. 72
Sekil 4.19. Tansiyon Silindiri Y Ukseklik Kademesi Icin Kontrol Diyagram........... 73
Sekil 4.20. Yay Teli Pozisyonu Igin Kontrol Diyagrami............cccceeeeeveveieenvcvenenne. 74
Sekil 4.21. Testere Plastik Y ataklar: Kontrolui Icin Kontrol Diyagramu..................... 74
Sekil 4.22. Sacak Boyu Kontrolti Igin Kontrol Diyagrami...............ceeeeeeecueueieinnnnne, 75
Sekil 4.23. SMCS Dosyast I¢in Kontrol Diyagrami............cccececeerevevcverererseeeecnenns 75
Sekil 4.24. Telef Kenar Dlizgunltigui Icin Kontrol Diyagrami...........cceeeeeecevevevenee. 76
Sekil 4.25. Atk ipligi Kontrolti Igin Kontrol Diyagrami..............cceeeceveveieeecvcvevenne. 76
Sekil 4.26 Hava Kagagi Kontrolti Icin Kontrol Diyagrami..............cccceeeecvevevnne. 77
Sekil 4.27. Picanol Gamma Dokuma Makinasi icin En Cok Off- Standart Veren
ParamELTElEN ... e 80
Sekil 4.28. Hiz Igin KONtrol Diyagrami...........c.ccvceeeeveeeeeeeeeieieiesesseseseses s s ssenne, 82
Sekil 4.29. Makine Girisinde Kalite Durumu icin Kontrol Diyagrami...................... 83
Sekil 4.30. Kumas Genel Goriinim Kontrolii Igin Kontrol Diyagram...................... 83
Sekil 4.31. Kumas Kenar Y azisi ve Kontrol( icin Kontrol Diyagrami...................... 84
Sekil 4.32. Testere Unitesi Derinligi Icin Kontrol Diyagrami.............c.eccveeveveeennee. 84
Sekil 4.33. Testere Unitesi Y ilksekligi Icin Kontrol Diyagrami.............cceeeceevnenee. 85
Sekil 4.34. Atki Sikliginin Kontrol Edilmesi Igin Kontrol Diyagram....................... 85
Sekil 4.35. Testere Plastik Y ataklarinin Kontrol(i Icin Kontrol Diyagram............... 86
Sekil 4.36 Leno Agizlik Kapama Derecesi icin Kontrol Diyagrami..............c.c......... 86
Sekil 4.37. Sacak Boyu Kontrolti Igin Kontrol Diyagrami..............cceeeeeccueuerrinnnnne, 87
Sekil 4.38. SMCS Dosyast I¢in Kontrol Diyagrami............ccececeuevevevivererereeeeecnennns 87
Sekil 4.39. Telef Kenar Dlizgunltigti Icin Kontrol Diyagrami............ceeeeeecevevevnnee. 88
Sekil 4.40. Atk ipligi Kontrolti Igin Kontrol Diyagrami...........c..cececeueveieeecvevevennn. 88
Sekil 4.41. Picanol GTM Dokuma Makinasi Igin En Cok Off- Standart Veren
ParamMELTEIEN ... e 92
Sekil 4.42. Hiz Igin KONtrol Diyagrami...........cceeeeeeeveveeeeeeueieieiesessesesesss s e ssenes 95
Sekil 4.43. Makine Girisinde Kalite Durumu igin Kontrol Diyagrami...................... 95
Sekil 4.44. Agizlik Kapama Sente Kontrolti Icin Kontrol Diyagramu........................ 96



Sekil 4.45. Kumas Genel Gorinim Kontrolii Igin Kontrol Diyagram...................... 96
Sekil 4.46. Kumas Kenar1 ve Y azist Kontrolii icin Kontrol Diyagrami..................... 97
Sekil 4.47. Kalite Lambalar1 Kontrolti Icin Kontrol Diyagrami...............cceeeveeaneee. 97
Sekil 4.48. Akumilator Kontrolti Igin Kontrol Diyagrami..........c..ceeceeeeeececuevevennnnne, 98
Sekil 4.49. Testere Unitesi Y ilksekligi Icin Kontrol Diyagrami.............c.eeeeceevenenne. 98
Sekil 4.50. Kenar Baglant: Leno ipliklerinin Kontrolti Icin Kontrol Diyagram........ 99
Sekil 4.51. Testere Plastik Y ataklar: Kontrolui Icin Kontrol Diyagrami..................... 99
Sekil 4.52. Sagak Boyu Kontrolti Igin Kontrol Diyagrami............ccceeeeeeeueveieiennene, 100
Sekil 4.53. SMCS Dosyasi Igin Kontrol Diyagrami.............cceeeeeeeecuerevsnieenseverenn. 100
Sekil 4.54. Atk: ipligi Kontrolti Icin Kontrol Diyagrami.............coceccueevveecvevevenne. 101
Sekil 4.55. Kafa Besleme Sayisi Igin Kontrol Diyagrami............cecoceueeveicvcvenenne. 101
Sekil 4.56. Girdi- Bilgi Icin KilGiK Diyagrami............ccccocueueueieeeverereeeeeeeee e, 103
Sekil 4.57. Operator I¢in KilGiK Diyagrami.........cc.veceeveveeeeeeeceieeeieseseseseses e 103
Sekil 4.58. Makine Aksami Igin Kilgik Diyagrami...........c.ccecveveeeeecucveeieeecsererennn. 104



TANIMLAR DiziNi

Ana Proses. Calismanin yapildig: isletmede 3 temel bolim bulunmaktadir. Bunlar;
iplik, dokuma ve boya- terbiyedir. Bu bolimlerden her biri “ana proses’ olarak
adlandiriimaktadir.

Alt Proses: Iplik bolumi haric olmak lzere dokuma ile boya- terbiye bolumleri
kendi icerisinde de boliumlere ayrilmaktadir. Bu bélimlerden her birine “alt proses’
denir.

Kontrol Sikhgr: Proses kontrol cgaligmalari esnasinda yapilacak olan kontroltin
belirli bir periyotta (vardiya, gin, hafta vb) tekrar sayisidir (adet).

Proses Parametresi: Dokuma hazirlik ve dokuma bolimlerinde her bir makinede
bulunan proses kontrol parametresidir.

Kontrol Zamam: Proses kontrol ¢aligsmalari sirasinda her proses parametresinin bir
kez kontrolii icin gegen siredir (dakika). iki tip kontrol zaman: dikkate alinmaktadr.
SMCS (Standart Makine Calisma Sartlar1) Kontrol Zaman:: isletmede her bir
makine grubu igin proses kontrol parametreleri ile ilgili standartlara ait tablolar
vardir. Proses kontrol calismalari sonucunda elde edilen degerler bu tablolardaki
degerlerle karsilastirilmaktadir. Karsilastirma esnasinda gegen stireye SMCS kontrol
zamani denir. Dokuma isletmesindeki SMCS kontrol zamam 1 dk kabul edilmistir.
Toplam Kontrol Zaman: Ortaama kontrol zaman ile SMCS kontrol zamaninin
toplamindan elde edilmektedir (dakika).

Bir Makine icin Kontrol Edilen Parametre Sayisi: Bir makine tipi icin kag adet
parametrenin kontrol edildigini ifade etmektedir.

Toplam Kontrol Sayisi: Isletmede bir makine icin bir vardiyadaki kontrol sayisi ile
bir makine icin kontrol edilen parametre sayisi ¢arpimindan elde edilen sayidir (adet/
vardiya).

Fiili Kontrol Zamam: Toplam kontrol zaman ile kontrol sayisimn garpimidir. Bu
deger, her makine icin yapilan tim kontrollere harcanan zamam gosterir (dakika).
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1. GIRIS H.Mehtap BULUKLU

1.GIRIS

Guintimtizde diinya ekonomisi globallesmeye yoneldiginde, isletmeler rekabet
icerisindedir. Bu rekabetli ortamda isletmelerin birbirine gére avantajli duruma
gelmesinde en 6nemli faktor “KALITE” dir. Avrupa Birligine Uyelik konusunda
ilerleyen Ulkemizde, hem AB (Avrupa Birligi)' nin standartlarina uyulmas: hem de
AB pazarlarindaki rekabet ortaminda micadele sirecinin olmasi, kalitenin
isletmelerde en iyi sekilde olusturulmasint bir zorunluluk haline getirmistir.
Uriinlerin kaliteli olabilmesi icin, tiiketicinin driinle ilgili beklentilerinin karsilanmasi
gerekmektedir (Ozveri, 2001).

Bir ¢ok sektdrde oldugu gibi tekstil sektoriinde de her Uretilen degil, kaliteli
ve belirli standartlar: tasiyan Oretimler kabul edilmektedir. Bu durum ise bitin
endustri alanlarinda toplam kalite ve teknoloji yonetimini, bu yonetimin de
proseslere uygulanmasi zorunlulugunu meydana getirmektedir. Ayni zamanda tekstil
sektdrinin, dinya piyasalarinda yiksek oranda rekabet giiciine sahip olabilmesi ve
Ulke ekonomisine biytik katkida bulunabilmesi, toplam kalite yonetiminin geliserek
proses asamalarinda uygulanmasina baglidir (Sahin, 2003).

Yirminci yuzyilin ikinci yarisindan sonra globallesme hareketleri genislemis
ve beraberinde ezici rekabeti getirmistir. Bir yandan teknolojik imkanlar olagantstii
genislemis diger yandan uluslar arasi iliskilerin artistyla mal, hizmet ve paramn simir
Otes yogunlastirilmstir. Bu sekilde tiim sirketler yeni bir rekabet icerisine girmistir.
Ticari kuruluslar dnceden kurduklar: hakimiyetle pazarlarda yeni ve gucli rakiplerle
micadele icerisindedirler. Boylece kalite, maliyet ve hiz Ustinligl rekabet
Ustinlogtni getirmektedir. Kalite, maliyet ve hiz kavramlar arasinda sistematik bir
yaklasim vardir. Kaliteden hareketle diger faktorleri de iyilestirmek mimkin
olmaktadir (Sahin, 2003).

Kalite kavramini bu kadar 6n plana iten, yasanmakta olan hizli degisim
sirecine baglh olarak Uretilen mal ve hizmetlerdeki cesitlilik, ticari simirlarin yok
olmasi ve teknolojik gelismelerdir. Bu gelismeler de beraberinde yeni rekabet
kosullarini getirmektedir. Degisim ve gelisme, hicbir zaman 6niine gegilemeyecek ve
engellenemeyecek kavramlardir (Dogan, 2000).
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Bir kumasin kalitesi, musterinin istedigi kriterler ve Uretimin gerektirdigi
kriterler tarafindan belirlenmektedir ve Sekil 1.1' de verilmistir.

Sekil 1.1. Kumas Kalitesine Etki Eden Faktorler (Weissenberger and
Frick, 1992)

Isletmede iyi Urtin Gretmenin 6nemi kadar teknolojik donarmm, uygun makine
secimi, makinalarin korunmasi ve bakim ile kalite denetleme gibi parametreler de
onemli bir yere sahiptir. Bunlarin yam sira, personel segcimi ve personelin iyi
egitilmis olmasi da 6nemlidir. Clnkd, amag, minimum maliyet ve minimum zaman
oldugundan, en iyi Uretimi gergeklestirmek icin, hammaddenin 6nemi kadar diger
kosullar da 6nemli derecede saglanmalidir.

Isletmede Urlin Gretimi, Uretim planlama ve tasarim asamasinda baslamaktadr.
Dolayisiyla, hata, ilk ©nce dretim planlama ve tasarim asamasinda
onlenebilmektedir. Uriinle ilgili proses asamalarinda meydana gelen hatalar,
isletmelerin proses kontrol biriminin galismalar: ile nlenebilmektedir.

Proses kontrol sistemindeki son gelismelerle birlikte, proses bilgisayarlari,
dagitilmis kontrol sistemleri (Distributed Control Sistem DCS), micro islemciler
programlanabilir mantikli kontrol cihazlar: (Programmable Logic Controller- PLC)
gibi sistemler gelismistir (Ugur, 2000).

Bu calismada; oncelikle proses ve kalite kontrol hakkinda genel bilgiler
verilmistir. Kontrol sistemlerinden; sensorlt sistem, on- line kalite kontrol sistemleri,
GAS- 02 Genislik Algilama Sistemleri ve Uster Fabriscan sistemlerinden
bahsedilmistir. Daha sonra proses kontrol ve istatistiksel proses kontrol konusuna
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deginilmis olup, istatistiksel proses kontrol tekniklerinden; akis diyagrami, cetele
diyagram, pareto diyagrami, neden- sonug diyagramu, histogram, dagilma diyagrami
ve kontrol diyagramlari incelenmistir. Her birinin tamm yapilmis ve Onemleri
belirtilmistir.

Genel bilgilerden sonra calismanin yapilchg: isletme tantilmistir. Isletmede
dokuma hazirlik ve dokuma bdlumi bir arada bulundugundan dolay: kontrol
calismalar: bir arada yuratulmektedir. Dokuma hazirlik boliminde; ikiser adet seri
¢cOzgi, konik ¢ozgl ve hasil makineleri tespit edilmistir. Dokuma bdluminde ise
Picanol Omni, Picanol Gamma, Picanol GTM, Sulzer ve Sulzer Kasal1 olmak Uzere
bes adet makine tipi tespit edilmistir. Dokuma hazirlik ve dokuma bolimlerinde
bulunan tim makine gesitleri icin proses kontrol parametreleri ve bu parametrelere
gore yapilan kontrollerin sireleri alinmistir. Standart disi durumlar tespit edilmistir.

Bu calismanin amaci, secilmis bir isletmede dokuma hazirlik ve dokuma
bolumlerinde proses kontroliin nasil yapildigim gostermektir. Isletmede istatistiki
proses kontrol tekniklerinin kullanilmadigi gorulmistir. Bu nedenle, istatistiki
proses kontrol tekniklerinden kontrol diyagramlari, pareto ve neden- sonug
diyagramlar1 kullamilmustir. 36 hafta boyunca yapilan goézleme ait, haftalara gore en
¢cok meydana gelen off- standartlar (standart disi) ile ilgili kontrol diyagramlari,
pareto diyagramlar: ve kilgik diyagramlar: olusturulmustur. Off- standartlar, pareto
diyagrami ile 6nemlerine gore siralanmistir. Bu off- standartlarin meydana gelme
nedenleri ile ilgili olarak kilgik diyagramlar: cizilmistir. Kontrol diyagramlar: ile,
sinirlart agan proses parametreleri tespit edilmistir. Boylece, standart dist durumlarin
daha iyi bir sekilde gorilmesi saglanmustir. Bir dokuma isletmesinde vardiyali
calisgmanmin hatalar Gzerine etkisini incelemek amaciyla her vardiyada gerceklesen
hatalar tespit edilmis ve bu hatanin neden o vardiyada gergeklesmis olduguna dikkat
cekilmistir.

Calismanin yapildig: isletme, teknolojik gelismelerin daha hizl takip edildigi
bir isletme olmasi nedeniyle tercih edilmistir. Bir tekstil isletmesinde proses
kontroltn, istatistiksel proses kontrol teknikleriyle detayli bir sekilde ydrattlmesinin
kalite ve verimlilik agisindan, isletmeye daha ¢ok yarar saglayacagi gorulmuistur.
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2.ONCEKI CALISMALAR

Bu bélimde yapilan 6nceki calismalar yer almaktadir.

(Sabir, 2003) Kalite yaklasimlarinda proses kontrol teknigi ve tekstil
sanayinde uygulanabilirligi Gzerine bir ¢alisma yapilmistir. Calismada, iplik, dokuma
ve boya terbiye seklindeki temel Uretim dalinda ana ve alt prosesler, proses ve
mamul parametreleri, hatalarin  simiflandirilmast  yapilmistir.  Proses  kontrol
calismasinin tekstil isletmeleri igin gerekli ve sart oldugu sdylenmistir.

(Sawhney, 2000) iki komponentli pamuk ipliklerinin arastirma ve gelistirilme
sirecinde, ipliklerin gorinim ve kalitesinin hizli bir sekilde degerlendirilmesi
konusunda etkili bir metodun eksikligi karsilasilan sorun olarak belirtilmistir.
Arastirmada kullamlan ipliklerin ve sentetik liflerin “beyaz” olmasindan dolayi,
arastrma ve Uretim alanlarinda iplik kalitesinin gozden gegirilmesi hemen hemen
imkansiz bir durum olarak gordlmustir. MUmkin olan gegerli tek metot; ipligin
dokunmus ya da ortlmus iplik haline getirilmesi olarak bilinmektedir. Fakat, hem
imkansiz hem de zaman alic1 olarak degerlendirilmistir. Cesitli harici yontemlerden
dolayi, orijinal ipliklerin gorinim ve kalitesini de degistirmeye meyilli bulunmustur.
Bilgisayar printer1 etkili oldugundan dolay:, elektronik olarak iki komponentli
polyester bez ciktisi alinmistir.  Kumasin ¢iktisi alinmayan kismi, komponentlerini
daha net gostermistir. Mirekkep dagilimi bilgisayar tarafindan kolaylikla ve tam
olarak dagitildiginda, kumasin goruniim ve kalitesi her yonden daha avantajl1 olarak
incelenebilmektedir. Geleneksel kumas kalite kontrolt, fiziksel hatalarin
degerlendirilmesi, fiziksel ve mekanik ozelliklerin hesaplanmasi olarak iki yoldan
olusmaktadir. Bir tekstil fabrikasinda, her ipligin ve lifin kalite kontrol amagli her
asamada duzenli olarak gozlemlendigi taktirde, kumasin fiziki gorinimini ve
kalitesini degerlendirecek standart bir metot bulunmamaktadir. Bilgisayar ortaminda,
ciktisi alinmamis kismin, hatalar ve genel kalite yoniinden dahaiyi bilgi vermesinden
dolay1, calismalarin, gorunim ve kaliteyi tam degerlendirme ve gelistirme metoduna
yoneltildigini belirtmislerdir.

(Huang & arkadaglari, 2000) Goruntl islemcisiyle dokuma kumas analizi,
kumas degeri ve iplik bikimu gibi kumasin yapisal karakteristiklerinin tespiti
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yapilmistir. Kumas degeri, kumasin gorinimund, mekanik 6zelliklerini ve yontemini
etkileyen faktorler olarak bilinmektedir. Teshis etme, var olan Urinle, gelismesi
stiren Uriinin dokuma kalitesini korumay: saglamistir. Geleneksel yapi karakteristik
tespiti manuel denetim gerektirmektedir. Fakat manuel islemler yorucu ve zaman
alicidir.  Bu nedenle de kumas degerlerinin tammlanmast ve dokuma kalibinin
Olctlmesi amaciyla “Goruntl Analiz Sistemleri” gelistirilmistir.

(Kang ve ark., 2001) Otomatik kumas degerlendirme sistemi konusunda

arastirma yapilmistir. Bu arastirmada; dokuma kumas yapisinin otomatik olarak
analiz edilmesi ve kumas kalitesini objektif olarak belirleyebilmek icin gorinti
analizi teknigi kullamlarak galigma yapilmistir. Otomatik olarak 6lgim yaparken,
ipliklerin numaralary, 6rtme faktord, iplik kivrimi, kumasin kalinligi ve birim
alandaki agirlik gibi kumas konstriksiyon parametreleri ve kumasin enine kesitle
dizlemsel gorunttlerinden yararlanilmistir. Kumas kalitesini etkileyen balik, atki
kagig1 gibi hatalarin tespiti gorintm analizi ile belirlenebilmektedir.
Gelistirilen teknikle, sayisal degerlerle igtatistiksel analiz yapma olanagi da
bulunmaktadir. Bu islemlerin yam sira kumastaki ¢ozgl ve atki sikligi, iplik
merkezleri arasindaki uzakligin dlgllmesi ile tespit edilebilmektedir. Kumas deseni,
dokuma konstriksiyon parametreleri Olcllerek sistem tarafindan cikarilmaktadir.
Iplik araliklarinin diizensiz olmasi, digim, kalin iplik, balik, atki kagigi gibi
hatalarin ~ belirlenmesinde disey ve vyatay olarak profillerinin  analizi
yapilabilmektedir. iplik ve iplikler arasi bosluklarin ortalamasi, hatalar, standart
sapma hesabr ve ©Ongorilebilecek bir hata faktorinun kullaniimasiyla tespit
edilmektedir.

(Huang & Ghosh 2002) On-line él¢iim sistemlerinin, islem boyunca stirekli
olarak bir ya da daha fazla ana trtntn 6zelliklerinin 6lgtilmesine ve Urinin kalite
gozlemine olanak sagladigi gortlmektedir. On-line 6lciimlerde edinilen bilgiler
proses kontroliinde kullanilabilmektedir. Uygun proses kontrol sistemleriyle
birlestirildikten sonra, on-line olgiim sistemlerinin verimliligi artirdigi, kaliteyi
gelistirdigi ve sonucta; daha fazla otomasyon imkan sagladig: gorilmistr.

(Oktay, 1998) Shewhart, kalite kontrolde 6nemli bir yeri olan kontrol

grafikleri Gzerine calisma yapmustir. Ortalamasi m ve standart sapmast s olan bir
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ana kutleden n birimlik orneklerin cekildigi durumlarda; bu Orneklerin normal

dagilima uygunluk gosterdigini bulmustur. m’ niin ve s’ min bilinmesi durumunda

guven sinirlar: ile 6rnek ortalamalar icin kontrol grafigi Gzerinde alt ve Ust kontrol
sinirlarinin hesaplanabilecegini tespit etmistir.

Ayrica, X ve R kontrol grafikleri ileilgili calismada;
1. X ve R grafiklerinin istatistiki temelleri ve bu grafiklere ait deneme sinirlarinin
belirlenmesi,
2. X veR grafiklerinin gelistiriimesi ve kullaniimast,
Standart degerlerle X ve R grafigi dizayn,

X ve R grafiklerinden tesaduifi olmayan durumlar ve bunlarin yorumlanmast,

X ve R grafiklerinde normallikten uzaklasma ve bunun etkileri
gibi durumlari incelemistir.

(Kisaoglu, 2002) Iplik tipi, kalitesi ve kalite kontrol konularinda incelemeler
yapilmistir. Orta Olgekli bir dokuma isletmesinde istatistiki proses kontrol
parametreleri kullamlarak secilen dort kumasa ait Uretim ve kalite parametreleri
belirlenmistir. Uretimin durus ve hatalar yoniinden kontrol altina alindig1 érnek bir
proses kontrol sistemi kurulmustur. Bu ¢alismanin hazirlanmasinda tg farkli kumasg
(kord ve poplin) cesiti 6rnek alinmustir. Belirli bir 6rnekleme plamyla Gretim
parametreleri belirlenmistir. Bunlarin kontroliniin saglanmasinda sondaj kontrolleri
ile dokuma sirasinda olusan duruslar nedenleri ile birlikte incelenmistir. Uretimi
devam eden kumaslar Uzerinde olusan hatalari tespit edilmistir.  Uriin
karakteristiklerinin kontrolinde, kontrol dairesinde dokuma kumas hatalarinin
ayrintili incelemesi yapilmistir. Ornek alinan farkl: kumas tiplerinde proses kontrol
sistemleri kullanilarak durus ve zaman kayiplart minimuma indirilmeye calisilirken,
Uretimdeki verim ve kumas kalitesi artirilmaya galisilmistir. Hata sayisi fazla olan
ipliklerden dokunan kumaslarda yap1 ve gorinim itibariyle bozukluk gézlenmistir.
Dolayisiyla hatali iplikte mukavemetin disik olmasi nedeniyle Gretim randimaninin
da dustk oldugu tespit edilmistir. Bu nedenle de Uretilecek ipligin, isletmede
dizginlik, numara varyasyonu, mukavemet ve uzama gibi Ozelliklerinin test
edilebilme imkanlarinin olmasinin fayda getirecegi tespit edilmistir. Dokuma kumas
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uretiminde ve kalitesinin belirlenmesinde ve kontrol altina alinmasinda, sondaj
kontrollerinin, ham kumas kontroll, proses kontrol c¢alismasi, dokuma dretimi
sirasinda yapilan durus ve hatalarin kontrollerinde de énemli oldugunu belirtilmistir.
CUnkd, durus sonda kontrolleri durus nedenlerinin belirlenmesi ve sorunlarin
giderilmesi konusunda ayrintil1 bilgi verilmektedir.

Calisma sirasinda da kalite kontrol boélimiinde kumas hatalarindan ¢tzgu ucu,
gevsek, kirli- yagli ¢ozgu ipligi, leke, atki yigilmasi, yagli uguntu vb hatalarin
temizlenmesi sirasinda fazla zaman kaybi oldugu gozlemlenmistir. Bu zaman
kaybimin ve hatalarin mumkin oldugunca 6nlenmesi igin calismalara agirlik
verilmesi gerektigi belirtilmistir. Dokumada ve kalite kontrolde calisan kisilerin de
kurulmus olan proses kontrol sistemi hakkinda detayli bir sekilde bilgilendirilmis
olmasinin saglanarak bu tir faaliyetlerin artirilmas: gerektigine de deginilmistir.

(Bircan ve Gedik, 2003) Istatistiksel proses kontrol teknikleri kullanilarak, bir
dikimevinde Uretim hatalarimin sebepleri arastirilmistir. Bu Uretim  hatalarinin
belirlenen spesifikasyonlara uygun olup olmadigi incelenmistir. Dikimevinden elde
ettikleri veriler, istatistiksel proses kontrol tekniklerinden olan Pareto Analizi,
Neden- sonu¢ Diyagrami, Kontrol Diyagramlar: Uzerinde uygulanmustir. IPK
teknikleri sonucunda olusturduklar: kontrol tablosuna gore % 1,5’ luk bir hata oran
tespit edilmistir.  Ayrica duzenledikleri grafiklere gore Uretimin kontrol altinda
oldugu gortlmistir. Hata oranlarimn ise aylik Gretimde % 5 in atina
dustrdlmesinde basarili olduklarim ortaya cikarmis olup, hedefe uygunlugu
sagladiklart  belirtilmistir.  Urtnlerin - kalite seviyelerini daha az maliyetle
artirdiklarindan dolay: tilke ekonomisine katkida bulunduklar: da tespit edilmistir.

(Ozcan, 2006) istatistiksel proses kontrol tekniklerinden pareto analizi
cimento sanayinde uygulanmistir. Calismada, fabrikada meydana gelen dretim
duruglarinin sebepleri arastirilarak, Pareto Analizi ile dnem sirasina konulmustur.
Arizalarin bakim maliyetleri ile ilgili analiz yapilmis olup, Pareto Diyagram
Uzerinde gosterilmistir. Verimi duslren nedenlerin, birgok faktdrden kaynaklandigi
gordlmustar. Ayrica, duruslar: ve her tirlt hatalar: tespit etmek, Uretimde kalite ile
ilgili problemlerin analizini yapmak, dolayisiyla verimin yikseltilmesini saglamak
amaciyla Pareto Analizi’ nin rahatlikla kullanilabilecegi vurgulanmustir.
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(Akin ve Oztiirk, 2005) istatistiksel proses kontrol tekniklerinin cesitli
sektorlerde kullanildigi ve bu tekniklerin Gretim ve hizmet sektdrlerinde ekip
calismasi olarak yurttuldigi ifade edilmistir. Boylece kaliteyi kontrol altina almak,
yiksek kalite saglayarak verimliligi arttrmak, misteri memnuniyetini  sirekli
gelistirmek ve dolayisiyla maliyet masraflarinda minimizasyon saglayarak
isletmelerin karlihigim sirekli hale getirmenin mimkin olabilecegi savunulmustur.
Teknolojinin  ilerlemesiyle, istatistigin  bilgisayar ortaminda  uygulanmaya
baglanmasiyla, istatistik analizlerin tim siireglerinde de kullamm alanm bulunmustur.
Boylece istatistikle ilgili formullerin daha kisa zamanda hazirlandig: belirtilmistir.
SPSS adth verilen 6zel bir paket programda istatistiksel proses kontrol tekniklerinin
uygulanabilecegi tespit edilmistir. SPSS programinda herhangi bir degiskene ait
histogram elde edilebilmesi icin ilgili verilerin, SPSS veri tabamna aktarilmasi
gerekmektedir. Programda bulunan diger linkler aracihigiyla diyagramlarin kisa
siirede olusturulmasinin saglanacag: gorilmstir. Istatistiksel proses kontroltin diger
tekniklerinde de kullamlabilecegi orneklerle agiklanmustir.

(Unlu, 2001) Tekstil sektorunin diger alanlarinda oldugu gibi dokuma
alaninda da kullanilan bilgisayar CAD/ CAM sistemleri konusunda bir calisma
yapilmistir. Tasarimda, kalitede, sevkiyatta ve fiyatta oldukca avantagjli oldugunu,
dokuma kumas tasariminda ve Uretiminde CAD (Computer Aided Design), CAM
(Computer Aided Manufacture) armirli (dobby) ve jakarl (jackuard) olmak Uzere
iki ayr1 tasarim ve Uretim program igerdikleri belirtilmistir. Her iki programda
tasarim ve desenlendirme asamasindan sonra, tahar ve armir planlarimin otomeatik
olarak hesaplanabilecegi, tasarim asamasinda iken herhangi bir degisikligin
kolaylikla yapilabilecegi ve guncellestirilip, ekrana yansitilabilecegi ifade edilmistir.
Her iki sisteminde oncelikle zamandan tasarruf saglanmasinda ve Uretimdeki
hatalarin en aza indirgenmesinde, Ureticiler icin blyldk bir avantg oldugu tespit
edilmistir. Zamandan tasarruf edilmesiyle de mali agidan da oldukga iyi olacag:

vurgulanmustir.
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3.GENEL BIiLGILER

Bu bolumde, kalite, kalite kontrol, proses ve proses kontrol hakkinda genel
bilgiler yer aimaktadhr.

3.1.Kalite

Kalite genel olarak amaca uygunluk seklinde tammlanmaktadir. Bir mamulin
kalitesinden bahsedilebilmesi icin 6nce iki temel faktor g6z Onune alinmalidir.
Bunlar; fonksiyon ya da kullanilis amaci ve fiyatidir (Kog, 2000).

Kalite ve verimlilik, Uretimin basindan sonuna kadar kontrollerin yapilmast,
olusabilecek hatayr Onlemeye yonelik onlemlerin alinmasi, Uretim prosesleri,
mUsteri, kaynak ve gelisim bolumlerindekilerle iyi iletisim ile var olan bilginin etkili
bir sekilde degerlendirilmesine bagli olmaktadir (Denkendorf, 1994).

Kalite, musteri ve tedarik¢i agisindan degerlendirilmektedir. Tedarikgi icin
maliyet, Urin performanst ve teslim tarihi 6nemli iken, misteri acisindan fiyat,
sartnameye uygunluk ve teslim tarihi 6nemlidir. Bu durumda Kalitenin boyutlar
Sekil 3.1’ de gorilmektedir.

Kalite Nedir?

Tedarikei Miisteri
Malyel Fiyai )
ik Ferr!-':mnar- 5 SarlnAm=ea Lypguabl
Testim larlfl Teulim 1a:1RE

Sekil 3.1. Kalitenin Boyutlari1 (Uster, 1996)
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Rekabette Usttinlik saglamak agisindan K- T- M (Kalite- Maliyet- Termin)
arasindaki iliskide Ustinlik saglanmasi gerekmektedir. Sekil 3.2'de, kalite ile
maliyet arasindaki iligki verilmistir ve asgari maliyet optimum kalitede, yani belirli
bir hata diizeyinde gerceklesmektedir. Sekilde iki temel hata vardir (Kahraman,
1994):

1. Hatalar1 dnleme maliyeti: Bu maliyetin daha distk seviyede gerceklesmesi,
muayene yerine hata onleyici yaklasimla saglanmalidir.

2. Hata maliyetleri: Hatalarin olculebilen maliyeti, ol¢ilemeyen maliyetlerinden
cok daha kugtik olmalidr.

Maliyet
A

Toplam maliyet

Minimum

maliyet Hata Maliyeti

Hatalari Onleme
! Maliyeti

v

Optimum Hata (%)

Sekil 3.2. Kalite Ile Maliyet Arasindaki Iliski (Kahraman, 1994)

Kaliteli 0rin saglamak yeterli degildir. Bu nedenle uzun vadeli kalite
maliyetinin saglanabilmesi igin basarinin maliyeti de dikkatlice yonetilmelidir. Bu
maliyetler kalite icin dogru dlcimleri teskil etmektedir (Oakland, 2003).

Toplam Kalite Yonetimi (TKY); misteri ihtiyaglarinin karsilanmasinda prosesin
planlamp uygulanmasi igin organizasyonda katilimi saglayacak bitunlesik bir
sistemdir. Ayrica Uretilen mamultn ne kadar dogru Uretildigini gostermektedir.

10
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3.2.Kalite- Kontrol

Kaliteyi korumak, gelistirmek ve Uretimi en disik maliyetle gerceklestirmek
amaciyla Uretim oOncesi, Uretim asamasi ve Uretim sonrasi sireclerde uygulanan
islemlerin toplamina “Kalite Kontrol” denir (Kog, 2000).

Kalite- Kontrol aym zamanda, tesadifi 6rnekler araciligiyla sirekli teste
dayanarak muayene eden ve ciktilarin kalitesini tim dretim islemi boyunca stirdiren
ve gelistiren ekonomik ve etkili bir sistem olarak tanimlanmaktadir (Yelken &
Demir, 1978).

Kalite kontroliniin ana amaci; “tuketici isteklerini mimkin olan en
ekonomik dizeyde karsilayan mamulin Gretimi” seklinde tammlanabilir. Temel
amaca bagl1 alt amaglar asagidaki gibi verilmistir (Kog, 2000):

Mamul kalite diizeyini yukseltmek,

Mamul dizaynin gelistirmek,

Daha ucuz ve kolay islenebilir malzeme arastirmak,
Isletme maliyetlerini azaltilmak,

Iskarta, isGilik ve malzeme kayiplarim azaltmak,
Uretim hattindaki dar bogazlar: gidermek,

Personel moralini yikseltilmek,

MUsteri sikayetlerini azaltilmak,

© o N o o bk~ w DB

Rakiplere kars1 firmamn prestijini artirmak,

10. Isci- isveren iliskilerinde olumlu gelisme saglamak

seklinde siralanabilir. Bu alt amaglardan bazilar1 Uretim, satis, personel gibi diger
departmanlardan birisi icin temel amag olarak gorilebilmektedir (Kog, 2000). Ayrica
kalite kontrolln, teknik bilgiyi gelistirmek, gelismis kalite standartlarim saglamak
gibi amaclar: da vardir (Ulcay ve ark.1995).

Kalite kontrol fonksiyonunun asamalar1 asagidaki gibi siralanmistir (Kog, 2000):

1. Standartlari kurmak: Mamul kalitesini ilgilendiren maliyet, guvenirlilik ve
performans standartlarim saptamak,

2. Uygunlugu saglamak: Uretilen mamuliin kalite 6zelliklerinin 6nceden saptanmis
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standartlara uygunlugunu saglamak,

3. Dugzeltici kararlar almak: Gerekli dizeltici kararlari almak (tolerans limitleri
disina tasan sapmalarin olmasi),

4. Gelistirme calismalart: Yeni yontem ve teknolojik imkanlar: arastirmak.

Bir mamullin istenilen kalite diizeyinde Uretilebilmesi igin iki temel faktor ve
bunlara bagli olarak segilen alt fakttrlerin eldeki veri ve olanaklar cercevesi
dahilinde isletme politikalari, mamul cinsi, imalat yontemleri ve teknolojik olanaklar
g6z Online alinmaktadir (Kog, 2000).

Uretim kalitesi ile baglantili 6l¢timlerin, uygun ve 6lciilebilir nitelikte olmast

gerekmektedir (Winkler, 1997).
Kalite Kontrolde istatistigin Onemi: Gittikge artan tiiketici ihtiyaglar1 ve buna
bagli olarak genisleyen Uretim hacmi, muayeneyle bir denetim sisteminin baslamasi
nedeniyle istatistiki agidan yeni arayis ve ¢OzUmler gundeme gelmistir. Bu
asamadaki ilk gelisme W.A. Shewhart’in uygulamis oldugu kontrol semalari ile
Dodge Roming‘in gelistirmis oldugu o6rnekleme metotlar1 olarak bilinmektedir
(Ozveri, 2001).

3.2.1.Kalite Kontrolde K ullanilan Sistemler

Gegtigimiz 30 yildan bu yana dokuma makinalar: ile kumas kontrol masalari
verimliligi gesitli yonlerden dolay: oldukca artmustir (Meier ve ark. 1999).

Son yillarda iplik kalitesinin iyilestirilmesiyle dokuma makinasi Uzerindeki
prosese daha iyi hakim olma ve iplik kopuslarimin azaltiimas: saglanmaktadir.
Boylece dokuma hatalari en aza indirilmistir (Uster, 1998).

Bilgi toplama sistemleri islem-igi (on-line) ve islem-dis1 (off-line) olarak
yapilabilmektedir. Islem-ici sistemlerde, bilginin kaynagina siirekli bagli olmakla
beraber istenilen bilgileri bir araci islem olmaksizin (okuma, kayit vb) alabilen 6zel
yapili bir bilgisayar sistemidir. Islem- dis1 sistemlerde ise kullamlmas: gereken
bilgiler, kaynagindan bir bilgi kayit¢isi tarafindan okunarak bilgisayar programinda
veri olarak kaydedilmesidir. islem-dis1 sistemler islem- ici sistemlerle aym sonuclar:
vermesine ragmen ara islemlerden dolay: bilgi alma siiresi uzamaktadir(Kirtay,1999)
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3.2.1.1islem- ici Kalite Kontrol Sistemi

Dokuma kumas Uzerinde dogrudan kontrol yapan sistemler mevcuttur.
Visioreg sistemi ile islem- ici kalite kontrol yapabilme imkam bulunmaktadir. Cift
atki, atki kagigi, ¢cozgu kopugu, bukleler, digim, nope vb. tip bitin hatalar tespit
edilebilmektedir. Sistem; tefeye yaklasik olarak 1 metre kadar tzerinde bulunan bir
gubuk Uzerinde bulunan matriks kameralar hatay: algilayip goruntiyld analiz
etmektedir ve hatanin giderilmesi igin sinyal vermektedir. Hatanin adedi, hatamn tipi,
kumastaki yeri ve boyutu belirlenmektedir. Hata sebeplerinin kisa sirede tespit
edilerek giderilmesini saglayarak tekrar olusmasin 6nlemektedir (Ozsamsun, 1999).

3.2.1.2.Sensorli Sistem

Kalite kontrol icin kullamlan bir diger sistem Sicc- Compact + ‘dir. Bu bir
sensordir. Sensoruin kendisi optik yoklama esasina dayanmaktadir. 0,06 veya 0,12
mm kadar varabilen bir ¢ozinurlukte calisabilmektedir. Kumas dokuma esnasinda
sensorin dniinden gekilmektedir. Sensor gerekli olan 15181 kendisine saglayabilmekte
ve dokumanmin Orgu tipine bagli olarak uygulanabilecek ¢Ozinurlikte
secilebilmektedir. Sistem, dokumanin 6rgi seklini ve kumas enini taniyabilmektedir
veya tezgahin verilerinden kaydedebilmektedir ve sonuclari rapor halinde
verebilmektedir. Bu bilgiler uygun degerlendirme programlarina gevrilmektedir.
Ayni zamanda sistem, hata tamimlamasini da gergeklestirebilmektedir (Schmalfuss ve
ark. , 1999).

3.2.1.3.Genislik Algilama Sistemi (GAS- 02)

Gunde 24 saat kesintisiz 120 m/ dk hiza kadar (daha yiksek hizlara da
cikilabilmektedir) hareket eden optoelektronik bir sistemdir. Kumas boyunca
bilgisayar kontrolll olarak, siirekli kumas genisligini belirleyip, kumas eninin, kumas
uzunlugu ile degisiminin raporlanmas: islemini yapabilmektedir. Kumas, GAS-2
sisteminin algilayicilar: arasindaki alanda hareket ederken genisligi dlgilmektedir.

13



3. GENEL BILGILER H.Mehtap BULUKLU

Hareket eden kumasin uzunlugunu 6lgen algilayicidan gelen sinyallerle birlikte, veri
toplayan bilgisayarda yapilan islemler sonucunda elde edilen bilgiler, grafiksel ve
yazil: olarak Kalite Kontrol Raporuna eklenmektedir. Istege bagli olarak genisligin
belirlenen toleranslar disinda kalan yerlerin kumas Uzerindeki yerinin belirlenmesi
amaciyla, kumas kenarinda yikanabilen boya ya da yapiskan kagitla isaretleme
yapilabilmektedir. Kumas Uretim ya da kontrol hatti Gzerinde yerlestirilebilmektedir.
Her turli dokuma ve Orme kumaslar, maksimum 1856 mm’' ye kadar test
edilebilmektedir (Tubitak, uekae@mam.gov.tr).

3.2.1.4.Uster Fabriscan Sistemi

Dokuma sektorindeki gelismeler, kumas kontrollerindeki verim artisin,
dolayisiyla, kumas kalitesini etkilemektedir. Kumas kalitesindeki iyilesmeyi
saglayan faktorler; iplik kalitesi, daha iyi proses kontrol ve dokuma makinalarindaki
daha dusik iplik gerilimi olarak siralanmaktadir.

Manuel kumas kontrolinde (elle yapilan kontrol), kontrolériin degisken

performansi, hatalarin frekansi, hatalarin tipi ve buyukligi, calisma atmosferi ve
kisinin psikolojik durumu gibi faktorlere bagli olarak, beklenen guvenirlilik ve
Uretkenlik saglanamadigindan dolay: otomatik kontrol sistemlerine ilave olarak 1983
yilinda Zellweger Uster otomatik kumas kontrol makinalar: da Uretilmistir (Meier ve
ark., 2001).
Sistemin calisma prensibi: Ham kumas iki komponentli bir aydinlatici modul
arasindan gecerken modul 1s1k yansitmaktadir. Y ansitilan bu 1s1g1n kumas icerisinden
gegerek, kumasin kontrol edilmesi prensibiyle calismaktadir. Kumasin sikligi,
hatalarin tard ve kontrolin yapildigi proses asamasi, 1siklandirmanin tipini
etkilemektedir ve Sekil 3.3 de gorulmektedir (Meier ve ark., 2001).
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Sekil 3.3. ZELLWEGER USTER Kumas Kontroli (Meier ve ark., 2001)

Isik kaynaginin Uzerinde kontrol enine bagli olarak 2-8 arasi 6zel CCD
yuksek c¢ozunurlikte kamera bulunmaktadir. 110-140 cm eninde kumas kontrol
edilebilmektedir. Sistemde, hata detektort ile hatanin yeri, boyutu, tipi, kumas
uzunlugu ve genisligi, hatalarin tipleri ve birbirinden uzakliklar1 tespit
edilebilmektedir. Elde edilen sonuclar; standart rapor, hatamn konumu ve tip raporu
gibi Ug¢ c¢esit rapor halinde verilmektedir. Cihazin c¢alisma kosullari (ambient
conditions) i¢in 15-40°C sicaklik ve % 45-80 relatif nem orani gerekmektedir.

3.2.2.Kumaslarda Hatalar1 Puanlandirma ve Degerlendirme Sistemleri

Dokuma prosesinden kaynaklanan kumas hatalari, yiksek maliyete neden
olmaktadir. Sonucta, kaliteyi belirleyen kriterlerin agirligi artan oranda tersine
donusmeyen kumas hatalariyla belirlenebilmektedir. Dokuma sirasinda meydana
gelen duruglar da kumas hatalarina sebep olmaktadir. Bu nedenle, teknolojik proses
parametreleri; iplik kalitesi, makina hizi ve kumas kalitesi arasindaki iliskiyle
belirlenmektedir. Bu nedenle kalite emniyeti ve kalite o¢zellikleri dustnilerek
makinadaki her bir teknolojik gelisme, meydana gelebilecek duruslarin
minimizasyonu ve bundan kaynaklanan kumas hatalarinin artan oranda giderilmesi
yonunde olmalidir (Weissenberger, 1996).

Subjektif kumas kontroll, kumasi kontrol etmek ve hatalari gidermek
amaciyla gerekli zaman olarak degerlendirilmektedir. Telafi edilebilecek hatalar
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(deliklerin kapanmasi, kumasin 6n yuzindeki digiumlerin arka yizeye alinmasi,
dugumlerin ve yabanci cisimlerin ayrilarak ¢ikarilmasi gibi hatalar) diizeltici islemler
olarak bilinmektedir. Avrupa da yapilan uygulamalarda kontrol esnasinda kumasin
kalitesi asagidaki kriterlere gore degerlendirilmektedir (Felix ve ark, 2006):

1. Kalite: 100 m’ lik mesafede 10 hata iceren kumas,

2. Kalite (tazminat 6denecek sekilde): 100 m’ lik mesafede 15 hata iceren kumas,

3. Kalite (veyaiade): 100 m’ lik mesafede 15’ den fazla hata iceren kumas.

3.3. Proses Kontrol

Proses, yerine getirilmesi gereken bir gorevin uygulanmasina yonelik, her
asamasi farkli islemler iceren, birbirine bagli islemlerin, birbirinden etkilenen
asamalar halinde olan bir islemler bittnudir. Dar anlamda, bir imalat tipi olarak
proses, malzeme, isgucl ve enerjinin olusturdugu girdilerin tesis, donamm ve
kolayliklar yardimiyla tabi oldugu islemler kiimesi seklinde tammlanabilir (Mutlu,
1990).

Proses;, materyal, hareket, metot ve islemler igeren bir dizi girdinin, Grin
bilgisi, servis ve genellikle sonug gibi sekillerle istenilen ¢ikti haline dontsumudur.
Her bir proses girdi ve cikti incelemeleriyle analiz edilmektedir ki bu da kaliteyi
gelistirmektedir. Prosesin c¢iktist demek, ciktinin bir yere ya da birisine
dontstirilmis  olmasini  ifade etmektedir.  Ornegin; musterinin  ihtiyaglarim
karsilayacak ¢iktiy: tretmek icin girdiyi tammlamak, gozlemlemek ve kontrol etmek
gerekmektedir. Daha 6nceki prosesten cikti olarak desteklenmis olabilmektedir.

Sekil 3.4 de basit bir proses modelinde prosesin sinirlari verilmistir.
Kaynaklar girdileri, ciktilar misteri isteklerini olusturmaktadir.

16



3. GENEL BILGILER H.Mehtap BULUKLU

Musterinin sesi

Malzeme Geri Beslenim

K (Kagit dahil) \ M
A Uruinler U]
Y Metotlar ~ S
N - ——» Servisler T
A Bilgi E
K Bilgi R
L insanlar i
A (Yetenek, —> —>Kagit L
R deneyim, bilgi) Calismasi E
R

Cevre W

Kayit Araclar Prosesin Sesi
GIRDILER T CIKTILAR

Sekil 3.4. Basit Bir Proses Modeli (Oakland, 2003)

Kontrol, plana gore belirlenmis amaglara, hedeflere ve standartlara
uygunlugu saglamaya yonelik calismalardir. Kontrol sistemi ise, bu calismalarin
tasarlanmasi, gelistirilmesi, yasatilmas: ve koordinasyonuyla ilgili bir alt sistemdir
(Mutlu, 1990). Bu aciklamalar 15181 altinda, bir kontrol sisteminin elemanlari,
amaglar, olcumler, standartlar, karsilastrmalar, analiz, dizeltici kararlar ve dissal
bozucular olarak belirlenebilir. Sekil 3.5 de kontrol sistemi elemanlarinin ¢evrimi
verilmistir.
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Sekil 3.5. Kontrol Sistemi Elemanlarinin Cevrimi (Mutlu, 1990)

Prosesler daha uyumlu hale getirildiginde ve perakende asamasinda cazibeli
Urdn tretmek icin ¢cok daha fazla ¢caba gosterildiginde ana hedefe (diizenli kalite) ¢ok
daha fazla yaklasilabilmektedir. DOrt ana kalite kavrami ile hedef elde
edilebilmektedir. Bu kavramlar; bilgi, iletisim, uygun egitim ve azimdir (Fortess, 89).

Proses kontrol ise, bir Grin veya prosese ait karakteristiklerin degiskenligi,
Onceden saptanmis amaglara, hedeflere veya standartlara gore, izin verilebilir sinirlar
icerisinde tutmak amaciyla gozleme, derleme, analiz etme, diizenleme ve siirdirme
calisgmalarint iceren dinamik bir yontemler bittnudir seklinde tanimlanabilir. Bu
tammlamada Urin ve prosese ait karakteristikler; drin degiskenleri, prosesi
tammlayan veya etkileyen hammadde, katki maddeleri, malzeme ve yart mamullerin
nihai miktari, hacmi ve bilesim Ozellikleri ile ilgilidir. Proses degiskenleri ise nihai
drinun kalite karakteristiklerine etki eden proses ici performans degiskenleridir
(Mutlu, 1990).

Proses kontrol yapilirken ortalamadan sapmalarin dagilim ve derecesi goz
Onine alinmaktadir. Bu degiskenligin dagilim ise tesadiifi olan ve olmayan gibi iki
farkli grupta incelenebilir. Tesadifi degiskenlik, Uretim faktorlerinin yapisinda
varolan degiskenlerde = 3 standart sapma araligindaki degismeyi, Uretim prosesinin
yapisal toleranst olarak tammlanmaktadir. Tesadlfi olmayan degiskenlikler, yonetimi
duzeltici kararlar almaya zorlamaktadir. Daha sonra bu kararlara gore yardimci
teknikler uygulanmaktadir (Mutlu, 1990).
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Ayrica, sapmalar izin verilen sinirlar igerisinde (tolerans) tutulmalidir.
Boylece, nihai Urinin kalite karakteristiklerini istenen seviyede tutmak sartiyla
proses karakteristiklerinin degiskenlik sinirlarim  belirlemektedir.  Toleransin
beklenenden dar veya genis olmasi halinde, bir yandan degiskenlik dagiliminin
tesadiifi olup olmadigini belirlemede zorluk cikarken diger yandan bunun sonucunda
drinin  kendisinden beklenen performanst saglayamama gibi  durumlarla
karsilasilabilmektedir. Ozellikle toleransin dar olmasi, gerekenden daha bilyiik bir
maliyete neden olmaktadir. Proses kontroltn temel amaci, uygun toleranslarla proses
degiskenliginin istenen aralikta tutulabilmesidir. Diger kriterler ise; yukarida yer alan
aciklamalarla ilgili olarak verilerin gbzlenmesi, derlenmesi, analiz edilmesi, gerekli
dizeltmelerin yapilmasi ve bu calismalarin strdurilmesi seklinde siralanabilir
(Mutlu, 1990).

Bir prosesi kontrol etmek icgin bir ¢cok yol bulunmaktadir. Bunlar; deney yolu,
sezgiyle hareket etme yolu ve prosesi iyiymis gibi kabul etme yoludur. Deney yolu
cok zaman almaktadir. Sezgiyle hareket etme yolu ise oldukca risklidir. Kontroliin
amaci; meydana gelen duzeltilebilir hatalar1 belirleyip dizeltmek ve dogal limitler
icerisinde proses gssitliligini saglamaktir (Ott ve ark, 2000).

Bir proseste kontrol fonksiyon ¢alismalar1 Cizelge 3.1’ de verilmistir.
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Cizelge 3.1. Kontrol Fonksiyonunun Y énetimi (Murdoch, 1926)

1. ADIM OLCME ISLEMI Kontrol Edilecek Faktériin Olgimii

Prosesin kontrol altinda olup olmadiginakarar vermek icin
istatistiksel analiz kullamm

2. ADIM STANDART

3 ADIM OPTIMUM STANDARDA | Optimum seceneklerinin ve alternatif metotlarimn analizi

KARAR VERMEK ve degerlendirilmesi
4 ADIM STANDARTLARIN Prosesin gandart halde calistigina dair standart diizenden
' KONTROLU ne zaman saptigin belirlemek icin prosedir ayarlar

Cizelge asagidaki gibi analiz edilmistir.

1. Adim- Olgme: Bir 6lglim yapilamazsa, herhangi bir prosesi kontrol etmek
mumktn degildir. Boylece baslangicta dnce, kalitenin 6lgcimu, kalite kontrol igin
ayarlanmak zorundadir.

2. Adim- Standart: Proses icin standardi ayarlama oldukca oOnemlidir ve
istatistiksel teoriyi kullanmadan bu standard: elde etmek mimkin olmamaktadir.

3. Adim- Optimum Standarda Karar Vermek: Prosesin standartlarinda olduguna
karar verdikten sonra “Optimum calisma sartlart mi, en iyi proses mi?’ sorusu
sorulmaktadir. Problem, gelismis prosesin  degisken metotlarimn  ayrintili
incelemesini ve bir ¢cok olaylarda tretimin alternatif metotlarinin ekonomik yonlerini
icermektedir.

4. Adim- Standartlarin Kontrolt: Kontrol fonksiyonun son adimi, genellikle

kontrol grafikleriyle gerceklestirilmektedir.

3.4.Proses Kontrol Teknikleri

Proses kontrol teknikleri, fonksiyonel olarak Urunin uygunluk kalitesi ile
ilgili karakteristiklere uygulanmaktadir. Bu uygulamada kullanmlan modelin yapisi ile
amaclarina ekonomiklik faktorleri de eklenebilir. Bu faktOrler genel olarak,
prosesteki kontrol dist (izin verilebilir sinirlar  disindaki) karakteristiklerin

arastirilmasi, bu karakteristiklerin bulunmas: ve dizeltilmesiyle ilgili olarak
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kullamlan teknikler ile harcanan cabamin maliyetleri toplam arasindaki
karsilastirmalarla belirlenebilmektedir. Bu yaklasimla da, proses kontrol teknikleri G¢
asamada incelenmektedir. Prosese giren hammadde ve alt parcalar icin kabul
orneklemesi teknikleri, prosesteki islemleri dizeltmek ve yenilemek igin kontrol
kartlar1 (degiskenler ve ozellikleri igin) ve nihai Urinin muayenesi ve performans
testleri igin kabul orneklemesi teknikleridir (Mutlu, 1990).

Proses kontroltin Uretim sistemi igindeki yeri Sekil 3.6 da goruldugi gibidir.
Sekle gore Pazar ihtiyaclari ve talepleri dogrultusunda drin politikalari
belirlenmektedir. Daha sonra Urdnin tasarimi  yapilarak teknik  Ozellikleri
belirlenmektedir. Aymi zamanda prosesin girdileri agisindan, proses kapasitesi ve
karakteristikleri, prosesin kontroli ve kalite degiskenliklerinin g6z 0Oninde
bulundurulmast ile triiniin 6zelliklerine uygunluk tespit edilmektedir. Uriiniin teknik
Ozellikleriyle Urunin ozelliklerine uygunluk tespitinden sonra nihai Grinin kalite
karakteristikleri belirlenmektedir.

PAZAR URUNUN
- URUN ;
IHTIYACLARI ve —» A > TEKNIK —
POLITIKALA URUN TASARIMI I
TALEPLER RI OZELLIKLER
NiHA|
URUNUN
KALITE
KARAKTERIS-
TIKLERI
PROSES KAPASITESI ve
KARAKTERISTIKLERI
URUNUN
PROSES OZELLIKLERINE
GIRDILERI UYGUNLUK
PROSESIN KONTROLU

> ve y
KALITE DEGISKENLIG

Sekil 3.6. Proses Kontroliiniin Uretim Sistemi igindeki Y eri (Mutlu, 1990)
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Proses kontrol tekniklerinin istatistik ve tecriibeye dayal1 tekniklerinin yan
sira matematik programlama ve bilgisayarla ilgili olanlar1 da bulunmaktadir ve bu
teknikler Cizelge 3.2'de verilmistir.

Cizelge 3.2. Proses Kontrol Teknikleri (Mutlu, 1990)

- Ozdliklerin gorinim muayenesi,

SEZGISEL - Gantt semalari,
TEKNIKLER - Sezgisel hat dengeleme teknikleri,
- Dar- limit toleranst
. o - Periyodik muayene,
ISTATISTIKSEL | K abul sreklemesi,
TEKNIKLER - Proses kontrol diyagramlar (6zellikler ve degiskenler igin,

- Regresyon andizleri

- Matematik programlamateknikleri,
OPTIMiZASYON * Tek amach teknikler

i * Cok amagl1 teknikler
TEKNIKLER - Hedef programlama ve otomatik kontrol teknikleri,
- Otomatik hat dengeleme teknikleri

Kontrol yapmak, pahali olmasina ragmen, olduk¢ca ekonomiklik
saglamaktadir. Cunku kontrol yapilmas: sonucunda prosesin istenilen durumuna daha
verimli  bir sekilde ulasiimaktadir. Bu durumda islem maliyeti azalmaktadir
(Lee,1998).

3.5.istatistiksel Proses K ontrol

Istatistik, gozlemlere dayanan yorumlardaki belirsizligin
degerlendirilebilmesi igin gelistirilen ve uygulanan yontemler ve kurallar bilimidir.
Bir baska ifadeyle, istatistik, dogal olaylarin veya insan tarafindan olusturulan
olaylarin sonucu olarak elde edilen sayisal verilerin analizi bilimi olarak da
tanimlanabilir (Atil, 1998).

Istatistiksel yontemler, isletme yonetiminin zorunlu bir yardimcist olarak
ortaya cikmustir. Piyasa arastirmalari, bitce denetimi, stok denetimi gibi islevlerin de
cok onemli bir yere sahip oldugu bilinmektedir. igtatistiki bir calismanin bir cok
asamasi olup, asagida verilmistir (Acd, www1.gantep.edu.tr/~dalgic/ SPC.htm):
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- Yontemsel olan ilk asama, Uzerinde calisilacak olan istatistik birimleri (6zellik, ad
vb) tanimlamaktir.
- Teknik olan ikinci asama, verileri toplamaktir (6rnekleme, 6lgiim, anket yoluyla
sorgulama vb),
- Ucglincli asamada verileri, tim bilgiyi iceren tablo, egri veya diyagram seklinde
vermektir.
- Daha sonra hesaplanan bu parametrelerin yardimi ile gézlemler bir modele ya da
istatistik bir dagilima (binom, normal, vb) uyarlanmaya ¢alisilmaktadir.
- Sonug olarak; bircok 6zelligin belirlenmesi durumunda, aralarinda iliski olup
olmadhig: arastirilmaktadr.

Istatistiksel proses kontrolui kisaca Cizelge 3.3 de ifade edilmektedir (Acd,
www1.gantep.edu.tr/~dalgic/ SPC.htm).

Cizelge 3.3. Idatistiksel Proses Kontrol (ACD, wwwl.gantep.edu.tr/~dalgic/
SPC.htm)

- Verileri toplanmasi ve irdelenmes,

ISTATISTIKSEL ) ) _ o
- Isgucl, makine, donamm, malzeme ve yontemlerin 6zgl bilesimi,
PROSES )
KONTROL - Gercek performansin standart performansa gore karsilastirilip hareket

edilmesini saglayan geri besleme sirecidir.

Bu Uc kelimenin birlesiminden olusan istatistiksel Proses Kontrol (IPK),
proseslerdeki  degisimin Olcllerek irdelenmesi icin istatistiksel tekniklerin
uygulanmasichr. IPK’ min amaci hatalar: 6nlemektir (Sadece hatalar: yakalayip,
hatalar1 ayiklamak demek degildir) (Acd, www1.gantep.edu.tr/~dalgic/ SPC.htm).
IPK’ da 4 temel gorev asagidaki gibidir:

Proses degiskenligini 6lgmek,
Proses degiskenligini kontrol etmek,
Prosesi yeterli duruma getirmek,

A WD E

Proses degiskenliginin azaltiimasini siirdirmek.
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Planlama ve Uretim faaliyetlerinde, degisik kullanim amaglar1 gergevesinde,

kalite araclarindan yararlaniimaktadir. Bunlar:
- Akis diyagramlari,
- Histogramlar,
- Pareto Analizleri,
- Dagilma Grafikleri,
- Kontrol Tablolari,
- Sebep- sonug Diyagramlari,

Isleyis Diyagramlar1 gibi araglar olarak bilinmektedir. Bu araclarin genel
gorintmleri Sekil 3.7 de verilmistir.

Wiy Divagramiar: \Histogranlay \Paveto Andizleri Deilma Dipagrarnlar

Hugasice Hrzuy;

oo b i e

Uslepis \ontrol Tuhlolar: \Sebap-Sonure Anclizleri Fontrol Dipagranlar:
\Diparamlar:

Sekil 3.7. Kalite Araglarimin Genel Goruntmleri (ACD,www.1.gantep.edu.tr/~dalgic/
SPC.htm)

PRI ¥ A A
L1 )\}"\xxﬂ'\m P NETA LY
L ¢ EEPRRRE ) AR AT S

A oo
A hA a T N A Rk A VA
A !,J' U\‘! N

Kalite araglari detayl: olarak asagida sirasiyla agiklanmustur.

3.5.1.Akis Diyagrami

Herhangi bir proses icerisindeki sapmalari belirlemek igin drin ya da
hizmetin izledigi gercek ve ideal yollar1 belirlemek amaciyla kullamilmaktadir. Bu tir
diyagramlarin incelenmesiyle, sorunun potansiyel kaynagi ortaya cikartilirken
proseste gelistirilebilecek kisimlar kolaylikla belirlenebilmektedir (Kisaoglu, 2002).
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Bir diger adiyla is akis semasi, bir Grin ya da yontemle ilgili tum olaylarin
akisini, uygun sire¢ semast simgelerini kullanarak sirasiyla belirleyen bir streg
semasidir.  Ug adet is akimi semasi vardir: Bunlar; Isci tipi (iscinin ne yaptigim
kaydeden is akim semasi), malzeme tipi (malzemenin nasil tasindigim ya da nasil
isledigini kaydeden is akim semasi) ve son olarak da donanim tipi (aracin nasil
kullanmldigini kaydeden is akimi semasi) is akimi semasidir (Akal, 1991).

3.5.2.Cetele Diyagram

Cetele diyagrami; verilerin bir grafik form Uzerinde cetele konularak
siniflandirildig, veri toplama kolaylhig: saglayan bir aractir. Grafik form tzerindeki
siniflandirma yardimiyla, prosesin hatali bolimleri ve hata nedenlerinin arastirilmasi
saglanmaktadir. Bu diyagramin kullamminda ilk asamada, gozlenecek olay ve veri
toplama zaman: (gin, hafta, saat) belirlenmektedir. ikinci asamadaise, veri toplama
islemi icin ihtiyaca yonelik uygun cizelge duzenlemesi yapilmaktadir (Kisaoglu,
2002). Ornek bir cetele diyagram Sekil 3.8’ de gorilmektedir.

Sekil 3.8. Cetele Diyagrami (Acd, www1.gantep.edu.tr/~dalgic/ SPC.htm)

3.5.3.Pareto Diyagram

Pareto Diyagrami, bir problemi olusturan etkenlerin 6nem sirasina gore
listesidir. Az sayida 6nemli sorunun ¢ok sayidaki Onemsiz sorundan ayirma teknigi
olarak da tammlanabilir. Pareto diyagrami, her bir kalemin toplam etkiye olan
goreceli etkisini gostermektedir. Pareto analizlerinde bir hata, olusma yoninden en
yiksek ylzdeye sahip olmasina ragmen, en disik parasal kayba da neden
olabilmektedir (Kisaoglu, 2002).
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Vilfredo Pareto tarafindan gelistirilmis bir yontem olan Pareto ilkesi bugin
80:20 kural1 olarak bilinmektedir. 80:20'nin anlami; problemin kaynaklarimin %
80‘inin tim problemlerin % 20" sini olusturan basit nedenleri ortadan kaldirmakla
¢cozumlenebileceginin  6ngorulmesidir. Ayrica Pareto analizinin kullamlmasinin
amaci; problemlerin nedeni olan % 80'nin belirlenmesidir. Pareto diyagraminin
ciziminde arastirilacak sorun belirlendikten sonra uygun veri cizelgesiyle toplanan
bilgilerden yararlanilmaktadir. Toplanan veriler birim miktarlarina gore azalan bir
sra ile siralanmaktadir. Buyuklugine bakilmaksizin “digerleri” en son siraya
yerlestirilmektedir. Digerlerinin en az siraya yerlestirilmesinin nedeni, bir ¢ok az
miktardaki  kusur  nedenlerinden  olusmaktadir. Pareto  diyagramlarinin
yorumlanmasinda en 6nemli nokta, ¢dziime kavusturuldugu zaman en fazla kar
getirecek problemin ¢oziminden baglamaktir. Problemi ilgilendiren bélumlerle ortak
calismalar sayesinde ¢ozim onerileri gelistirilmektedir. Daha sonra belirli araliklarla
dizenlenen Pareto diyagramlar1 ile yapilan calismalarin basar1 durumlari
izlenebilmektedir. Proseste kontrol dist noktalar ve eksiklikler de tespit
edilebilmektedir  (Kisaoglu, 2002). Ornek bir pareto diyagramu Sekil 3.9° da
gorilmektedir.

L ] LR
Ty

Sekil 3.9. Pareto Diyagrami (Acd, www1.gantep.edu.tr/~dalgic/ SPC.htm)
3.5.4.Neden- Sonug Diyagram
4- M yontemi olarak da bilinen neden- sonug¢ diyagrami, sorunun olast
nedenlerini  kapsayan makine, malzeme, isgicl (man), metot ve maliyet

konularindan olusmaktadir. Neden- sonug diyagram, belirli bir sorun veya sonucun
nedenini arastirmak ve belirlemek igin sonuca etki eden bitiin nedenlerin bir arada
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gogterilmesi amaciyla kullamlmaktadir. Diyagramin kullanmminda; sag tarafa sonug
veya sorun, sol tarafaise olasi nedenler isaretlenmektedir. Sorunun belirlenmesinden
sonra hataya neden olan ana nedenler ve bu ana nedenleri ortaya cikaran alt nedenler
de beyin firtinast yontemiyle saptanmaktadir. Diyagramin olusmasinda etkili olan
cevresel ve isgletme igi faktorler de ayrintili olarak incelenmektedir. Neden- sonug
diyagramu, Ishikawa tarafindan 1943 yilinda gelistirilmistir (Kisaoglu, 2002). Ornek
bir neden- sonug diyagrami 3.10.”da gorulmektedir.

Sekil 3.10. Neden- Sonug Diyagrami (Acd, www1.gantep.edu.tr/~dalgic/ SPC.htm)

3.5.5.Histogram

Histogram, verilerin, gorsel olarak incelenebilmesine ve degerlendirilmesine
yarayan grafik araclardir. Uriiniin  yalmzca bir 0Ozelligi sayisal  olarak
gosterilmektedir. Ozelligin, degisken ve sayisal olmasi gerekmektedir. Veri sayisimn
en az 50- 100 arasinda olmasi halinde galismamin daha dogru yapilacag: ifade
edilmektedir. Ornek sayist kiiglik olan gruplarda kullamsl: bir teknik olmadig:
bilinmektedir. Fransiz istatistikgi A. M. Guerry tarafindan gelistirilmis bir yontem
olan histogramlarin giziminde izlenen yollar asagida verilmistir (Kisaoglu, 2002):

- Histogram ¢izimi icin verileri toplamak,

- En blyUk degerden en kiicik deger cikarilarak degisim araligini (range) bulmak,

- 6- 12 arasinda bir histogram cubugu say1si tespit etmek,

- Degisim genisligini histogram sayisina bolerek histogram araligint bulmak,

- Yatay eksendeki veri skalasina histogram araliklari, disey eksendeki frekans
skalasina gozlem yiizdesini veya sayisini isaretlemek,

- Histogram gubuklar1 histogram aralig1 eninde ve frekanslar1 boyunda gizmek
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gibi asamalar1 izlenmektedir. Ornek bir histogram Sekil 3.11’ de goriilmektedir.

Sekil 3.11. Histogram (Acd, www1.gantep.edu.tr/~dalgic/ SPC.htm)

3.5.6.Dagilma Diyagram

Dagilma diyagrami, herhangi bir degiskenin, diger bir degisken ile olan
iliskisini belirlemek icin degiskenlerden birini degistirerek, digerindeki degisimi
gbzlemek amaciyla kullanilmaktadir. Bu tir diyagramlar igin verilerin 30 giftten az
olmamasi Onerilmektedir. Noktalarin birbirine yakin olmasi ve dagilimin diz bir
Gizgi olusturmast degiskenler arasindaki gugcla bir iliskinin varligint gostermektedir.
Dagilma diyagraminda genel gruba dahil olmayan nokta veya nokta gruplari ise 6zel
faktorlerin oldugunu gosterebilmektedir. Dagilma diyagramlarimin gizimi asagidaki
asamalara gore yapilmaktadir (Kisaoglu, 2002):

- Aralarinda iliski olup olmadig: arastirilacak olan degiskenlerle ilgili veriler (x, y)
toplanmaktadr.

- Toplanan degerler arasindan en kicguk ile en biyik arasindaki fark bulunarak
grafik kagidinda derecelendirme yapilmaktadir.

- Aynt uzunlukta olan her iki eksen ¢ ile on arasinda esit parcaya ayrilmaktadir.

- Toplanan veriler grafige noktalama yontemi ile isaretlenmektedir.

- Degisik veri ciftlerinden ayni: sonucu gosterenler i¢ ice iki daire seklinde veya yan
yana iki nokta seklinde gosterilmektedir.

- Noktalarin olusturdugu sekil Uzerinde inceleme yaparak arastirilan Ozellikler
arasindaki iliski belirlenmektedir.

Ornek bir dagilma diyagram Sekil 3.12° de gorilmektedir.
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Sekil 3.12. Dagilma Diyagram (Acd, www1.gantep.edu.tr/~dalgic/ SPC.htm )
3.5.7.Kontrol Diyagramlari

Kontrol diyagramlari, Uretimin kontrol altinda tutulmasim yani kontrol
edilebilir  faktorlerin  degisip  degismedigini  bildirmektedirler.  Kontrol
diyagramlarimin amaci; hatalarin doguracagi kayiplarla, hatalari bulmak igin
harcanacak cabalarin maliyetleri arasinda uygun bir denge kurarak prosesin
surdardlmesini saglamaktir. Bu diyagramlar, yatay ekseni zaman, diisey ekseni kalite
ile ilgili bir karakteristik olan kayit grafiklerinin gelistirilmis seklidir ve kayit
grafiklerine “merkez cizgis” ile “kontrol limitlerinin” eklenmesiyle meydana
gelmislerdir (Kog, 2000). OC, kontrol grafigindeki “orta ¢izgi"dir. Segilen bir
hatamn gorilme sikliginin hafta sayisina bolumi ile elde edilmektedir. AKL ise “alt
kontrol limiti” anlaminda olup, ortalamanin karekokinin ¢ katimin, ortalamadan
cikariimas: ile elde edilmektedir. UKL ise “ist kontrol limiti” anlaminda olup,
ortalamanmin karekokinun U¢ katimn, ortalamaya eklenmesi ile elde edilmektedir.
OC, AKL ve UKL ilgili hesaplamalar 1 nolu esitlikte verilmistir.

OC=c, AKL= ¢c-3Jc ve UKL= c+3.¢ (3.1)

Ornek bir kontrol diyagrami Sekil 3.13' de goriilmektedir.
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Kalite Karakteristigi
A

Ust Kontrol Limiti

Orta Cizgi

Alt Kontrol Limiti Zaman (Ornek No)

Sekil 3.13. Kontrol Diyagram (Kog, 2000)

Bir prosesin kontrol diyagramlarini kullanarak izlenmesi ve istenilen limitler
arasinda kalmasi igin asagidaki faaliyetlere gerek duyulmaktadir (Kog, 2000).
1.  Gegmis verilerin analiz edilerek, buna gore kontrol limitlerini saptamak,
2. Bélirli zaman araliklarinda olgmeleri  yaparak fiilen gergeklestirilen

spesifikasyonlar: bulmak,
3. Kiyaslama ve yorumlama yapmak,
4. Hatanedenlerine gore dizeltici onlemler almak
Gegmis kayitlara gore kontrol diyagramlarinin  cizilebilmesi icin ¢

diyagramindan yararlanmlmistir. Imalatin gidisi hakkinda 6zet bilgi vermektedir.
Kontrol diyagramlarimin yorumlanmasi: Kontrol diyagramlari temel elemanlari
hesaplanarak belirlendiginden, kontrol diyagramlar1 Uzerine gbézlenen degerler
yerlestirildiginde prosesin durumu hakkinda yorum yapmak mimkindir. Genelde,
noktalar limitler arasinda yer aldiginda, prosesin tesadifi faktorlerin altinda
bulundugu ve boylece kontrol disina gikmadig1 sdylenebilmektedir. Fakat, bir veya
birkag noktanin limitler digina gikmasi halinde prosesi etkileyen bir 6zel faktorin
bulunduguna karar verilmektedir ve diizeltici onlemler alinmaktadir.

Proses kontroliinde gozlemlenecek karakteristigin segiminde dikkat edilmesi
gereken durumlar asagida siralanmistir (www.altisigma.com):
1. Surecin durumu hakkinda dogru bilgileri vermelidir.
2. Sureg disindan etkileyen faktorler en az diizeyde olmalidr.
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3. Olgiimler aminda alinabilmelidir.

4. Ornekleme ve dlguimler ekonomik olmalidr.

Belirli bir karakteristigin bu sartlar1 yerine getirmemesi halinde, bu sartlar1 saglayan
ve oOnceki karakteristik ile ski bagi olan alternatif bir karakteristik
kullanlabilmektedir.

3.6.istatistiksel Proses Kontrol Teknikleri

Kullammmda olan IPK * da gerekli teknikler asagidaki gibidir (Smith, 1991):
1. Prosesin her bir asamasinda istatistiksel proses kontroll siirdiirmek ve basarili
olmak i¢in proses kontrol diyagramlari,
2. Proses kabiliyeti, musteri talebi ve Orin spesifikasyonlariyla baglantili olan
proses kapasitesine deger bicmek i¢in kontrol grafiklerini kullanan proses kapasite
calismalart
3. Ureticiler igin kendi standartlarina uygun istatistiksel 6rnekleme
4. Kapasite miktar calismalart
5. Problem ¢oziimi icin yukarida bahsedilen yedi IPK teknigi
IPK, onemli bir aractrr ve pozitif proses sonuclarina ve birgok proses
gelismelerine kilavuzluk etmektedir. Bunlar (Smith, 1991);
. Uretimin seklinin belirlenebilmesi
. Yeniden ¢alismada azalmanin saglanmasi
. Dahaaz kusurlu Uretim
. Dahafazla tretim

1

2

3

4

5. Dahafazlaverim
6. Dahaaz ortalama maliyet

7. Dahaaz hata

8. Dahayiksek Uretim kalitesi

9. Telef miktarinda azalmay: saglama

10. Makine durus zamaninda azalma

11. Uretime harcanan zamanlarda daha az kay1p

12. Artan is memnuniyeti
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13. Gelismis rekabetci durum
14. Dahafazlais
Y ukaridaki maddeler etkilesim igerisindedir.

IPK ile Uretim Uniformdur ve kalite daha yuksektir. Bdylece, Uretim
artmaktachr. Uretim personeli tarafindan IPK’ nin kullamm, hatalar: gidermek ve
prosesi iyilestirme amaciyla yol gosterebilir. Daha fazla ¢alisma ve makine zaman,
hatay: dizeltmenin yerine daha iyi bir Uretim yapmak amaciyla dizenlenebilir.
Boylece maliyetler azalir (Smith, 1991).

3.7.istatistiksel Proses K ontrol icin Hazir ik Asamasi

Proses kontrolin kalite iyilestirmede etkili olabilmesi icin, isletmede 6nce
hazirlik asamasi gerekmektedir. Hazirlik asamasinin en dnemli kismini, denetlenecek
karakteristiklerin tespit edilmesi ve alinacak onlemler ile ilgili yontemlerin
belirlenmesi olusturmaktadir. Istatistiksel proses kontrol tekniklerinin uygulanmasina
gecilmeden dnceki asamalar asagida verilmistir (Kisaoglu, 2002):

1. Cevreyi Haairlamak: Yonetim, tutumunu belirlerken, gerekli olan tekniklerin
egitimi icin tUim kaynaklar1 temin etmesi gerekmektedir. Uygulamada istenilen
noktaya gelindikce destegini devam ettirmeli ve calisanlar: tesvik etmelidir.

2. Prosesleri Tammlamak: Bu asamada, proses ile elemanlart (isgi, techizat,
malzeme, yontemler ve gevre vs) tammmlanmalidir. Proseslerin degisik yonlerini iyi
bilenlerin tecriibeleri birlestirilerek, agik bir sekilde agiklanmasi gerekmektedir. Bu
nedenlerden dolay: kullamlacak olan neden- sonug diyagramlari, prosesi grafiksel
acidan tammlamaktadir ve Uriin degiskenliginin kaynaklarini belli edecek bilgileri
icermektedir.

3. Olculecek Karakteristikleri Tespit Etmek: Prosesin verimliligini ve drinin
kalitesini  etkileyen karakteristiklerin  hepsi  belirlenerek  degerlendirmeler
yapiimaktadir. Degerlendirme icin de gergek ve potansiyel butin etkenlerin 6nem
sirasina gore siralanmasi gerekmektedir. Istatistiksel proses kontroliin basaril olmast
icin musteri ile diyalogun gelistirilerek, takim calismast ve ishirligi anlayisi
saglanmalidir.
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4. Olgme Sistemini Tespit Etmek: Kontroliin verimli olmasi, 6lgme metodunun
dogruluguyla iliskili olarak degisebilen rakamsal bilgilere dayanmaktadir. Segimi
yapilacak olan 6l¢gme cihazi igin gerekli gorilen 6lgme araliginin, en az dortte birini
ve tercihen onda birinin olgebilecek diizeyde olmasi gerekmektedir. Olgme
sisteminin, kullanilacak olan cihazlarin bakim ve kalibrasyon yontemlerini de
icermesi gerekmektedir.

5. Gereksiz Islemleri En Aza indirmek: Urinle ilgili degiskenlik nedenlerinin
bazilar1 proses disindan kaynaklanmaktadir. Bu nedenler, sadece prosesi izleyerek ve
gozlemleyerek azaltilmaktadir. Gozlemlere ve izlemelere dayanan On arastirma
sonucu dis  nedenlerden  kaynaklanan  degiskenlerin  ortaya c¢ikarilmasi
saglanmaktadir. Ayrica, sonraki problemlerin analizinde yardimci olabilmektedir. Bu
tur bir aragtirma stirecin ne derece iyi ¢alistigi hakkinda da bilgi vermektedir.

3.8.isatistiksel Kalite Kontrol ile istatistiksel Proses Kontrol Arasndaki
Farklar

Istatistik, rasgelelik iceren olaylarin modellenmesi ve bu modellerin
sunulmasinda, bu modellerden sonuglar ¢ikarilmasinda gerekli yontem ve bilgileri
sgglayan bir bilim dalidir. Uriiniin kalitesinin belirlenip, kalitesinin kabul edilip
edilmemesinde istatistik ana bilim dalindan yararlanilmaktadir. Kalite kontroliinde
istatistik tekniklerinin uygulanmasiyla kalite kontrol islemleri bilimsel temele
dayandirilmaktadir. Ayrica verilerin analizi ve yorumlanmasina dayandirilarak Grdin
ve hizmetin kendisinin degil, onu gerceklestiren proses, kontrol altina alinmis
olmaktadir. Boylece siirekli iyilestirilmesi saglanmaktadir (Ozkale, 2004).

Istatistiksel proses kontrolii Uriinlerin kontrol edilmesinin yam sira prosesin
sirekli olarak kontrol edilmesini yani, 6lglilmesi ve gelistirilmesini saglamaktadir.

Istatistiksel kalite kontrol ise, “Istatistiksel Proses Kontrolt’ni”, “Kabul
Orneklemes’ni” veya “Ornekleme Plan’ni”, “Proses Yeterliligi'ni” ve “Diger
Istatistiksel Teknikleri” icermektedir. Kisaca; igtatistiksel Kalite Kontrol, Istatistiksel
Proses Kontrol i nii icermektedir (Ozkale, 2004).
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3.9.Slreg Yeterlilik Analizi

Istatistiksel teknikler, gelistirme faaliyetleri ve imalatin dahil olmasiyla triin
gevriminin tum asamalarinda sire¢ degiskenliginin sayisallastiriimasinda onemli
yararlar saglamaktadir. Ayrica, bu degiskenligin Uriin gereklilikleri  veya
spesifikasyonlarina gore analiz edilmesinde, bu degisikligin ortadan kaldirilmasinda
ya da en aza indirilmesinde imalat ve gelistirme bolimlerinde calisanlara 6nemli
faydalar saglamaktadir. Bu faaliyetlere sireg yeterliligi denir (Bozkurt, 2003).

Sire¢ vyeterliligi analizleri yarcdhimiyla sirecin  yeterli olup olmadigi
belirlenirken surecin kararli olmasint engelleyen kaynaklar arastirilmaktadir,
neden(ler) belirlenmektedir. Bir siirecin yeterliligi, stirecin degil, trinin fonksiyonel
parametrelerini 6lgcmektedir. Slre¢c dogrudan gozlemlenebiliyor ve veri toplama
calismasinin kontrol edilebildigi ya daizlenebildigi taktirde ¢alisma, gercek bir siireg
yeterliligi calismasicir. Cunkd, veri toplamanin kontrol edilmesi ve veri dizisinin
zamanimin bilinmesi ile zaman icerisinde sirecin kararliligi hakkinda yorumlar
yapilabilmektedir. Fakat, tedarikcinin trtnlerinden drnek alinarak girdi muayenesi
yapilarak elde edilen veriler siireg yeterliligi icin degil, Uriin 6zelliklerini belirlemede
kullanilmaktadir. Sireg yeterliligi analizinde asagidaki yontemler kullamlmaktadir
(Bozkurt, 2003):

Histogramlar ile siireg yeterliligi analizi

Olasilik gizimi

Kontrol semasi kullanarak sireg yeterliligi analizi yapilmasi
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4 DOKUMA ISLETMELERINDE PROSES VE KALITE KONTROL

Dokuma isletmelerinde proses ve kalite kontrol, prosesin kontrol altinda
tutulmasint saglamak, hatalarin olusmasint veya olusan hatalara ¢zim bularak
tekrarlanmasim 6nlemek igin, stirekli yapilmast gereken bir islemdir.

4.1.isletmeiledlgili Gend Bilgiler

Calismanin yapildig: fabrika entegre bir tesistir. 2003 yilinda, poliviskon dis
giyimlik, ev tekstili kumas (2005 yil1 itibariyle Uretilmemektedir), denim ve spor
giyim kumas, gomleklik, ve sentetik dis giyimlik kumaglar olmak tzere toplam 49
milyon metre Uretim yapilmistir. Ayrica 179 milyon ABD dolar: olarak gerceklesen
toplam satislarinin % 66’ si ihracattan elde edilmistir.

Isletmedeki Urin Yelpazes, diiz boyali, baskili, ipligi boyali olmak (izere,
genellikle boyali, dis giyim (% 80 oraninda pardusolik, pantolon, ceketlik olmak
Uzere), ev tekstili, gomleklik, denim ve spor giyim kumaslardan olusmaktadir.
Ayrica % 3- 4 oramnda elastan kullamlarak fantezi elastik kumaslar da
Uretilebilmektedir. Elyafi boyali kumaslar da Uretilebilmektedir. Pes SASA’dan,
viskon ise uzak dogudan alinmaktadir. Koyunun tzerindeki renklerde (Pes- Visicin
gegerli), Pes harmandan boyal1 olup, kumas Uretiminden sonra kumasin viskon kismi
ise jet makinalarinda boyanmaktadir.

Isletmede Uretilen kumaslara ait karisim oranlar: Cizelge 4.1' deki gibidir.

Cizelge 4.1. isletmede Uretilen Kumaslarin Karisim Oranlar:

% 90 Pes/ Vid/ Lycra- % 10 Pes- Pamuk,
Pamuk- Keten,
Pamuk Elastan, Pes-Pamuk-Keten, Viskon-
Keten

%50- %50 Pes-Vis
% 60 Vis- %40 Pes
%65 Pes- % 35 Vis

%97 Pamuk- % 3 Elastan

% 98 Pamuk- % 2 Elastan
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Calismanin yapildig1 isletmede jakarl tezgahlar yoktur. Bu nedenle de
jakarl1 tezgah Uretimi  yapilamamaktadir. Terbiye makinalarindan germe
makinalarimin (6zellikle) maksimum eni 160 cm oldugundan dolay: eni 160 cm' yi
gegen siparisler kabul edilememektedir. Ddsemelik kumaslar icin bu simir 150 cm’
dir. Isletmede filament iplik kullamlamamaktadir. Cozginuin kesik elyaf, atkinin ise
filament olmasi istenmektedir. Fabrikadaki makinelerle ilgili sekiller ve teknik
Ozellikler EK 1'de verilmistir.

Isletmede Kullamlan iplikler; Ne 36/ 1, 36/ 2, 44/ 1, 44/ 2, 28/ 1, 28/ 2, 17/ 1 (core
elastan), 12/ 1 ve 24/ 2 numaral iplikler kullanilmaktadir. Iplikler fabrikamn
mevcutsa iplik isletmesinden, mevcut degilse disaridan temin edilmektedir
(Fabrikanin iplik isletmesinde Uretilmeyen bir iplik tlrd ise yine disaridan
alinmaktadir).

Is Akisi: Dokuma isletmesinde dokumadan once dokuma hazirlik bolimii
bulunmaktadir. Isletmenin dokuma hazirlikta dahil olmak (izere dokuma isletmesine
ait is akis semasi ise Sekil 4.1 ‘deki gibidir. Sekil 4.1’ e gore iplik, tek kullamma
gore tek kat veya cift kattir. Tek katl iplik direk ambara alinirken, ¢ift katli iplik bir
dizi islemlerden gegmektedir. Bunlar; katlama, bukim ve ipligin elastan igermesi
halinde fikse islemleridir. Katlama, olusturulmasi istenilen ipligin numarasina bagl
olarak tek kat olan iki ipligin katlama makinasinda bir araya getirilmesi, bikim ise
bir araya getirilen bu ipliklerin belli bir yonde bukulmesi islemidir. Fikse islemi ise,
elastan iceren iplige kazandirilan bikimin sabitlenmesi islemidir. Bu islemlerden
sonra meydana getirilen cift katli iplikler ambara alinmaktadir. Tek kath ve ¢ift katl
iplikler ambara alinirken iplik numaras: ve renk kontrol(i yapilmaktadhr. Iplik hatal:
ise ambara iade edilmektedir. Eger hatasiz ise ¢bzgu ipligi veya atki ipligi olarak
kullanilmaktadir. Cozgu ipligi tek katl ise, 6nce hasillanmaktadir (dokuma esnasinda
maruz kaldig1 gerilmelere kars1 dayanikli olabilmesi agisindan gerekli bir islemdir)
daha sonra tahar dairesinde isleme alinmaktadir. Tahar dairesinden sonra dokuma
dairesine alinmaktadir ve boylece dokuma islemine hazir hale getirilmektedir. Iplik
cift kath ise hasillanma islemine gerek kalmamaktadir. Bu nedenle de direk tahar
dairesinde isleme alinmaktadir. Tahar dairesindeki islemlerden sonra ise dokuma
islemine baslamak Uzere dokuma isletmesine alinmaktadir.
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Dokuma islemi sirasinda dokunan tipe ait atki ipliginin bitmesi durumunda,
ambardan direkt olarak dokumaya atki ipligi alinabilmektedir.
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l iPLIK l

TEK KATLI CIFT KATLI

KATLAMA

A

Al

AMBAR

KONTROL
(Numara,
renk no vb.)

AMBARA IADE | Hatalriplik

Hatasiz iplik

GOzZGU
(seri veya konik) ATKI

|

IHZAR

H (Cift kat)

DOKUMA |«
v
KALITE KONTROL

Sekil 4.1. Dokuma Hazirlik ve Dokumais Akis Semasi
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4.2 Isletmede Proses K ontrol Calismalari

Isletmede proses kontrol calismalari, proses kontrol uzmaninin denetiminde
yUrutulmektedir. Isletmenin proses kontrol bolimiinde; bir uzman, bir formen (Genel
sorumlu kisidir), formene bagl bir usta ve ¢ eleman calismaktadir. Bu elemanlar,
her makina grubu icin belirlenmis olan parametrelere gore kontrol islemini
yapmaktadir. Her giin isletmede bulunan bittin makinalar kontrol edilmemektedir.
Isletmede makinadaki calismalar, proses kontrol elemanlar: tarafindan yapilmaktadr.
Isletmede standart dist (off- standart) durumlarin ve kontrol sonuglarinin
kaydedildigi standartlastirilmis formlar vardir. Formlarda derlenen bilgilerden elde
edilen sonuclar ayricarapor edilir.

Burada, isletmede dokuma hazirlik ve dokuma boliminde yapilan proses
kontroller ayr1 ayr1 incelenmistir. Proses kontrol islemi yapilacak makinelerin
belirlenmesinde rastgele (random) segim yapilmaktadr.

4.2.1.Dokuma Haar hkta Proses K ontrol

Dokuma hazirhik boluminde ¢ozgi c¢ekme, hasillama ve tahar islemleri
yapiimakta olup bu bdlume ihzar da denilmektedir. Hasillama islemi 0Ozellikle
pamuklu ¢6zgu iplikleri igin yapilmaktadir. Ancak hasillama, diger harmanlara sahip
veya cift katl ipliklerde yapilmayabilir. Tahar islemi ise, dokunacak tipin (tip,
yuksek metrajlardaki kumaslara isletme tarafindan verilen ad) drgisiine gore ¢ozg
ipliklerinin lamelden, gliciden ve tarak disinden gecirilmesi islemidir.

Ihzar bolumiinde bulunan makinalar; Beninger seri ¢ozgli makinesi (2 adet),
Beninger konik ¢ozgi makinast (2 adet) ve Sucker Muller hasil makinesi (2 adet)
seklindedir. Proses kontrol calismalari bu makinalar Gzerinden yurttilmektedir. Bu
nedenle her makinada yapilan islemler asagida aciklanmustir.

Seri ¢ozgl makines

Seri ¢ozgu makinesi ile, bobin halindeki ekru ipliklerin yanyana paralel bir
sekilde bir tabaka haline getirilmesi ve taraktan gegirilerek levente sarilmasi islemleri
yapilmaktadir. Isletmede seri ¢ozgti makinasinda; ¢aglik kontrold, ipliklerin tansiyon
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ayari, travers ayar1 kontrolleri, seri ¢ozgu kopus analizi yapilmaktadir.

Seri ¢6zgl makinasinda yapilan kontrol islemleri Cizelge 4.2' de verilmistir.

Cizelge 4.2. Seri Cozgui Makinasinda Y apilan Kontrol islemleri

YAPILAN
SIRA .KONTRO.L ACIKLAMA
NO | ISLEMININ
ADI
Seri ¢ozgude calisacak olan tipin ilk mensei, elyaf
Seri czai mengei, iplik cinsi ve numarasi, ¢agliktaki bobin
1 1 020U \swisi ve patron cins ve rengi Takim Taki
caglik kontrolt y pa . _reng P
Formunda verilmektedir. Bu bilgiler gelen paketlerin
Uzerindeki etiketlerden kontrol edilmektedir.
Dusuk kopusta ¢ozgu gekmek icin kullanilmaktadr.
5 Ipliklerin Tellerin kendi aralarinda %20' den fazla tansiyon
tansiyon ayar1 |farki olmamalidir. Tansiyon igin makine ayari ve
makine hizi1 6nemli say1lmaktadir
COzgu leventine diizgin bir sarim yapmak igin
kullanilmaktadir. Travers, taragin hareketi demektir.
Tarak makinamin c¢alismast sirasinda saga- sola,
3 |Traversayar1 |asagi- yukarr hareket etmektedir. Bu sirada levente
duzgin bir sarim yapilmaktadir. Taragin asagi-
yukart  hareketiyle tarak diglerinin  asinmasi
Onlenmektedir. Travers 0,4 mm araligindadir.
Seri oz Kopusun nedeni, ince- _kahn yer, Ustiibi, bozuk sargi
4 kopus analizi (sarim), hasarli bobin, digim agilmasi, yapisik
bobin gibi kriterlere baglidir.
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Konik ¢ozgl makines

Konik ¢dzgu makinesi ile, bobin halindeki renkli ipliklerin yanyana, belirli
bir renk raporuna gore, paralel bir sekilde tabaka haline getirilerek ve taraktan
gegirilerek levente sarilmasi islemi yapilmaktadir.

Konik ¢ozgli makinesinde standart ayar talimatina gore; tambur Uzerinde
gekilecek ¢Ozgunin metraji (m), makinenin c¢alisma hizi (m/ dk), siklik (tel/cm),
calisan tipin iplik numaras: (Ne), ilerleme degeri (mm), 6n ve arka frenler, “V”~
taragindan bant genisligi gibi ayarlar yapilmaktadir. Daha sonra makinaya belirli bir
konik yuksekligi verilmektedir. Tamburdaki koniklik ise cetvelle ayarlanmaktadir.
Caglikta rapor kontrol patron rengi kontrolt yapilmaktadir ve en son tahar taraginin
onundeki  rapor sayilmaktadir. COzgunun sarimi baglatiimaktadir.  Cozgu
baglangicinda 2 tane tahar caprazi atilmaktadir. Raporda belirtilen bant sayisi bitince
tamburda ¢ozgl tamamlanmaktadir. Son olarakta aktarma ayarlar1 yapilarak, ¢cozgu
tamburdan dokuma leventine aktarilmaktadir.

Konik ¢ozgl makinasinda yapilan kontrol islemleri Cizelge 4.3 de
verilmistir. Cizelgede ¢Ozgu aktarma ayarlari, konik ¢6zgu makinasinda rapor
kontrolt, konik ¢6zgu kopuslarimin belirlenmesi ve konik ¢dzgti kopus analizi gibi
kontrol islemlerinin yapildig: gorulmektedir.

41



4. DOKUMA iSLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL

Cizelge 4.3. Konik Cozgli Makinasinda Y apilan Kontrol islemleri

YAPILAN
SII\I%A ) KOI\[TROL ACIKLAMA
ISLEMININ ADI
Tambur Uzerindeki ¢6zgl eni Olcllerek
dokuma leventi makinaya bindirilmektedir.
COzgi  enine  gore levent  eni
1 COzgu aktarma ayarlanmaktadir. Tamburdaki ¢dzgunin
gyarlart koniklik yuksekligi Olculmektedir,
makinada mm olarak ayarlanmaktadir.
Tamburdan c¢ozgu bu ayarlarla levente
aktarilmaktadr.
Konik ¢ozgu aligilacak tipin raporuna goére bobinler
2| makinasindarapor | & R TR AL O
kontrolt
S Konik ¢bzgl kopus formu Uzerindeki
. Egg‘l:‘;grolﬁ?r‘: kopuslar, Usttbi, dugim agimesi, bozuk
belirlenmesi sarim, hasarli bobin, ince- kalin |p_||k,
yapisik bobin seklinde ifade edilmektedir.
Seri ¢Ozgu makinasinda calisan her tipin
kopuslari, konik ¢ozgli makinasi calisma
talimat1 formuna yazilmaktadir. Kopusun
nedeni 7 kritere baglidir. Bunlar; ince-
4 Konik ¢cozgi kopus | kalin yer, Ustlibl, bozuk sargi (sarim),
analizi hasarli bobin, dugim agilmasi,yapisik
bobin ve hilinmeyen vs 10° m' deki
kopuslar 2 adetten fazla ise dokuma
hazirlik sefi kopus nedenini arastirarak
gerekli dnlemleri almaktadhr.
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Hasil Makines

Ipliklerin dokuma esnasinda maruz kaldigi gerilmelere karsi dayanikl
olmalar1 istenmektedir. Ayrica, 6zellikle de pamuklu ipliklerin birbirine ve makine
aksamlarina stirtinmesinden dolay: olusabilecek tlylenmeleri ve bu tlylenmelerin
neden olacagi ¢ozgu kopuslarini engellemek icin hasillamalar: gerekmektedir.

Hasil makinasinda da hasil tarak eni ayar1 ve taharin yapilmasi, 1slak hasil ve
kuru hasil alma hesabr yapilmaktadir ve hasil kopuslari belirlenmektedir. Bunlarin
yanisira konik ¢ozgliden gelen leventin hazirlanmasi ve hasil kaplama faktorinin
hesaplanmasi gibi islemler de yapilmaktadir. Hasil makinasinda yapilan bu islemler
aciklamalarla Cizelge 4.4' de verilmistir.
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Cizelge 4.4. Hasil Makinasinda Y apilan Kontrol islemleri

YAPILAN
Sll\l%A KONTROL ACIKLAMA
ISLEMININ ADI
Hasil makinasinda | Amag, tarak eninin dogru ayarlanmasi ve taharin
1 |tarak eni ayarive |dogru yapiimasidir. Tarak tahari ise dise disen tel
taharin yapilmasi | say1si olup hasil takip formunda verilmektedir.
Hasillanan metre, tel sayistyla carpilmaktadir. Iplik
2 |ldlak hasil ama Ne€' sine ve sabit rakam olan 1,693" e bolunmektedir.
Iplik agirhig: (kg) bulunmaktadr.
Amag, iplik Uzerinde bulunan hasil miktarinin %
3 |Kuruhasialma oo ifadesidir.
Hasil makinesinde | Hasil makinesinde teknede ve kuru bolgede
4 |iplik kopuslarinin | meydana gelen iplik kopusu ayri ayr1 yazilmaktadhr.
belirlenmesi
Konik ¢dzguden o -
5 . Amag, konik ¢dzgu leventinin hatasiz
gelen Jeventin hagillanmasidir.
hazirlanmasi
Has1l kaplama Amag, cift teknenin kullamlmasidir
6 |faktdrinin ’ '
hesaplanmasi
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4.2.2.Dokumada Proses K ontrol

Bir isletmede, dokuma islemlerinin gerceklestirilebilmesi icin dokuma
hazirliktan sonra dokuma bolimi yer almaktadir. Dokuma isleminde kullamlacak
makinaya karar verilirken tipin konstriksiyon 6zellikleri de dikkate alinmaktadhr.

Isletmede dokuma hazirlik bdlimi de dahil olmak Uzere 8 gesit makine
vardir. Dokuma isletmesinde ise toplam 5 gesit dokuma makinasi bulunmaktadir.
Bunlar; Picanol Omni (hava jetli, 50 adet), Picanol Gamma (rapierli, 20 adet),
Picanol GTM, rapierli, 42 adet), Sulzer (eksantrikli, 42) ve Sulzer Kasal1 (armiirld,
54) dokuma makinalaridir.

Dokuma isletmesinde 24 makinaya bir vardiyada (postada) 1 eleman
bakmaktadir. Dokuma makinalar1 sadece ¢tzgu ve atki kopuslarina kars: duyarlidir.

Dokuma isletmesinde proses kontrol calismalari genel olarak, gunlik ve
haftalik olarak yapilmaktadir. Her vardiyada dort veya bes defa yapilan kontroller
gunluk yapilan caligmalardir. Haftalik yapilan kontroller, fonksiyon kontrolleri adini
almaktadir. Bu kontroller, genellikle pazartesi glinleri makineler ¢alistirilmadan 6nce
yapilmaktadir.

Incelenen isletmenin ana prosesleri olan iplik, dokuma ve boya- terbiye
bolumlerinde proses kontrol parametre sayilar1 ve kontrol sikliklar: Cizelge 4.5 de
verilmistir. Burada (¢ ana isletmenin karsilastirilmas: amaglanmustir. iplik bolumi
alt proseslere ayrilmazken dokuma ve boya terbiye alt proseslere ayrilmustir.
Cizelgenin derlendigi detayl1 bilgiler EK 2’ de verilmistir.
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Cizelge 4.5. Secilmis Bir Tekstil Isletmesinde Proses Kontrol Parametre Sayilar: ve
Kontrol Sikliklar

Parametre
Kontrol Siklig
Ana Proses Alt Proses Say1a
(adet/ gun)

(adet)
Iplik - 113 19
Dokuma 104 20
Dokuma Ihzar 53 8
TOPLAM 157 28
Kasar 275 8
Iplik- Elyaf Boya 52 3
Boya- Duz Boya 212 9
Terbiye Jet Boya 46 2
Finish 297 10
TOPLAM 882 32

Cizelge 4.5 de ki degerlere gore Ui¢ ana proses icin, parametre sayisi, kontrol
sikligi- proses iliskisi; Sekil 4.2° de verilmistir. Sekilde kontrol sikliginin, iplik
boltima icin 19, dokuma bolimi icin (ihzar da dahil olmak Uzere) 28 ve boya
terbiye bolumi icin 32 oldugu gortlmektedir. En fazla kontroliin boya- terbiyede, en
az kontrolun ise iplikte gergeklestigi gorilmektedir. Parametre sayisi agisindan
karsilastirildiginda boya- terbiye isletmesinin en fazla parametre sayisina sahip
oldugu gorilmektedir.
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1000 35

900 - ¢

800 -

700 -

600 -

500 -

400 -

Parametre Sayisi (adet)
Kontrol Sikhig: (adet/ giin)

300 -

200 -

100 ~

IPLIK DOKUMA BOYA- TERBIYE
ANA PROSES

I Parametre Sayisl 94— Kontrol Sikhgi
(adet) (adet/ giin)

Sekil 4.2. Ana Proses icin Kontrol Sikliklar

Sekil 4.3 de dokuma isletmesinde kontrol sikliklarimn, dokuma bolimt igin
20, ihzar dairesi icin 8 oldugu gorilmektedir. Burada da en fazla kontroliin
dokumada, en az kontroltin ise ihzar boluminde gerceklestigi gorilmektedir.
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IHZAR

PROSES

DOKUMA

5 10

15

KONTROL SIKLIGI (adet/ guin)

20 25

Sekil 4.3. Dokuma Prosesi icin Kontrol Sikliklar:

Isletmede gunlik kontrol sayilar;, makina gruplarina gore, Cizelge 4.6 da

verilmistir. Cizelgeye gore en az kontrol sayisi, su an icin gerceklesen kontrol

sayisidir. Herhangi bir makine grubunun elden ¢ikarilmasi durumunda, o makine

grubu igin gegerli olan kontrol sayisi, duruma gore diger makinalarin kontrol sayisina

eklenmektedir. Bu miktarlar da en gok kontrol sayisim vermektedir.

Cizelge 4.6. Gunlik Kontrol Sayilar:

ENAZ EN COK
. KONTROL | KONTROL
SIRANO [MAKINA ADI SAYISI (adet/| SAYISI (adet/
giin) glin)
SERI COZGU
< X5 1 IMAKINAS 2 X
3 TN ) KONIK cOzZGU 5 3
SNZ MAKINASI
Al 3 |HASIL 2 4
4 PICANOL OMNI 4 5
< 5 PICANOL GAMMA 5 6
=
2 6 PICANOL GTM 2 4
o)
A 7 |SULZER 2 4
8 SULZER KASALI 2 4
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Bir makine icin kontrol edilen parametre sayilar1 Cizelge 4.7 de verilmis
olup, grafiksel olarak Sekil 4.4 de gosterilmistir. Bir makine icin kontrol edilen
parametre sayisi toplam 157 adettir. Burada en fazla parametrenin, Picanol Omni

dokuma makinesinde ve konik ¢dzgi makinesinde oldugu gorulmastdr.

Cizelge 4.7. Bir MakinaIcin Kontrol Edilen Parametre Sayisi

. Bir Makineigin Kontrol
SraNo  Makine Adi Edilen Parametre Sayis (adet)
< é 2 1 Seri _(;(')'zgl'j 12
SN 2 Konik Cozgu 23
oXZ
o™~ 3 Hasil 18
4 Picanol Omni 23
< 5 Picanol Gamma 20
2 6 Picanol GTM 20
8 7 Sulzer 21
8 Sulzer Kasali 20
Toplam 157
Seri Cozgu
Konik Cozgu
Hasll
S
< Picanol Omni
<
% Picanol Gamma
=
Picanol GTM
Sulzer
Sulzer Kasall
0 5 10 15 20 25
Parametre Sayisi (adet/ makine)

Sekil 4.4. Dokuma Isletmesinde Bir Makine icin Kontrol Edilen Parametre Sayisi
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Cizelge 4.8 de, dokuma isletmesinde makine gruplarina gore bir vardiyadaki
kontrol sayilart verilmistir. Vardiyada kontrol sayisi toplam 21 adettir. Buna gore;
bir vardiyadaki kontroltin en fazla Picanol Gamma makinasinda oldugu gorulmaistir.

Cizelge 4.8. Dokuma Isletmesinde Bir Vardiyadaki Kontrol Sayisi

Cizelge 4.8 de verilen degerler grafiksel olarak Sekil 4.5’ de incelenmistir.
Burada Picanol Gamma tipi dokuma makinesindeki kontrol sayisinin fazlalig: dikkat

cekmektedir.

SraNo M akine Adi Vardiyada Kontrol Sayist
(adet)

<X o 1 Seri Cozgl 2

SEg 2 Konik Cozgii 2
SANES 9

B85S 3 Hagil 2

4 Picanol Omni 4

< 5 Picanol Gamma 5

2 6 Picanol GTM 2

g 7 Sul zer 2

8 Sulzer Kasali 2

Toplam 21

Seri Cozgu
Konik Cozgu
Hasil

Picanol Omni
Picanol Gamma
Picanol GTM

Sulzer

Makine Adi

Sulzer Kasali

1 2

4 5

Kontrol Sayisi (adet/ vardiya)

Sekil 4.5. Proseslere Gore Bir Vardiyadaki Kontrol Sayisi
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Isletmenin dokuma bolumiinde, proseslere gore, toplam kontrol sayisi ise
Cizelge 4.9 da gorulmektedir. Burada hesaplanmig olan toplam kontrol sayilari,
Cizelge 4.7 de verilmis olan bir makine icin kontrol edilen parametre sayilari ile
Cizelge 4.8 de verilmis olan dokuma isletmesinde bir vardiyadaki kontrol sayisi

degerlerinin carpimindan elde edilmistir.

Cizelge 4.9. Toplam Kontrol Sayist

. Toplam Kontrol Sayis
SrraNo [Makine Adi (adet/ vardiya)

= Z‘; 1 Seri Cozgl 24
% gv; 2 Konik Cozgu 46
ass 3 Hasil 36
4 Picanol Omni 92
< 5 Picanol Gamma 100
2 6 Picanol GTM 40
8 7 Sulzer 42
8 Sulzer Kasali 40
Toplam 420

Cizelge 4.9' daki degerler grafiksel olarak Sekil 4.6" da verilmistir. Vardiyada
kontrol sayisi toplami 420 adettir. Sekle gore, vardiyada toplam kontrol sayisinin en
fazla Picanol Gamma dokuma makinasinda, en az ise seri ¢6zgl makinasinda oldugu
gorilmektedir.
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Seri Cozgu
Konik Cozgu
Hasil

Picanol Omni

Picanol Gamma

Makine Adi

Picanol GTM
Sulzer

Sulzer Kasali

0 20 40 60 80 100 120
Parametre Sayisi (adet/ vardiya)

Sekil 4.6. Vardiyada Toplam Kontrol Edilen Parametre Sayisi

Dokuma isletmesinde yapilan kontrol zamani calismast Cizelge 4.10° da
Ozetlenmistir. Cizelgede sirasiyla; kontrol zamanlari, toplam kontrol zamani, kontrol
sayisi, fiili kontrol zamani, bir makine igin kontrol edilen parametre sayisi ve son
olarak da toplam kontrol sayisi verilmistir. Cizelgede, kolonlardaki degerlerin
birbiriyle iliskisi gozetilerek kolon basliginda a, b, ¢, vb gibi simgeler kullanmlmstir.
Isletmede iki tip zaman dikkate alinmistir. Bunlardan biri kontrol zamar (a) olup,
her tip makine grubu igin ayr1 olmak kaydiyla proses parametrelerinin kontrolt igin
gegen zamandir. Elde edilen degerler, standart makine calisma sartlarindaki (SMCS)
standart degerlerle karsilastirilmaktadir. SMCS’ den yapilan bu ikinci zamana
“SMCS kontrol zamani” (b) denilmektedir ve standart olarak 1 dk kabul edilmistir.
Toplam kontrol zaman (c), kontrol zamani ile SMCS kontrol zamaninin toplamindan
elde edilmektedir. Her bir makine grubu igin vardiyadaki kontrol sayilar: (d) degisim
gostermektedir. Bir makinadaki kontrol edilen parametre sayisi (e) ile vardiyadaki
kontrol sayisinin carpimindan, toplam kontrol sayisi (f) elde edilmektedir. Fiili
kontrol zaman (Q) ise, vardiyadaki kontrol sayisi ile toplam kontrol zamaninin
carpilmasindan elde edilmektedir. Boylece, bir prosesin kontrol edilmesi icin gerekli
sireler tespit edilebilmistir. Ornegin; Picanol Gamma dokuma makinasi icin yapilan

kontrollerin sayisi 20 olup, bu kontrollerin bir kez yapilmasi 6.40 dakika sirmuUstdr.
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Kontrollerin SMCS ile karsilastiriimas: 1 dk zaman almistir. Toplam kontrol zaman,

bu nedenle, 7.40 dk’ dir. Bu kontroller bir vardiyada 5 kez yapildig: i¢in vardiyada

toplam 100 kontrol yapilmaktadir. Makine ¢esidine gore bir makinede kontrol edilen

parametre sayisi, en fazla Picanol Omni ve konik ¢bzgl, en az seri ¢Ozgu

makinasindadir. Ancak, vardiyadaki kontrol sayisina bagli olarak, vardiyada toplam

kontrol sayisinin, en fazla Picanol Gamma dokuma makinasinda, en az seri ¢ozgu

makinasinda oldugu gorulmustdr.

Cizelgeye gore fiili kontrol zamam dokuma hazirlikta 86,34 dk (toplamdaki
pay1 % 43,2), dokumadaise 113,54 dk (toplamdaki pay1 % 56,8 ) dur.

Cizelge 4.10. Proses Kontrol Zaman IleIlgili Veriler

Bir Makine
Kontrol icin Toplam Fiili
Sra Makina Zaman SMCS Toplam Kontrol Kontrol Kontrol Kontrol
N Ad (dk) Kontrol Kontrol Sayisi Edilen Sayisi Zaman
0 ! (Randi | Zamam | Zamam | (adet/ | Parametre | (adet/ (dk/
manl) (dk) (dk) vardiya) | Sayisi (adet) | vardiya) vardiya)
a b c=atb d e f=d* e g=c*d
¥ 1 Seri 9.67 1.00 10.67 2 12 24.00 21.34
o Konik
é N 2 N 16.00 1.00 17.00 2 23 46.00 34.00
< Cozglu
3 | Hasil 14.50 1.00 15.50 2 18 36.00 31.00
4 |pord | 675 | 100 | 775 | 4 23 9200 | 3100
5 |Pcnd | g0 | 100 7.40 5 20 100.00 | 37.00
< Gamma
= Picanol
)
é 6 GTM 6.71 1.00 7.71 2 20 40.00 15.42
la}
7 Sulzer 6.53 1.00 7.53 2 21 42.00 15.06
Sulzer
8 K asalt 6.53 1.00 7.53 2 20 40.00 15.06
TOPLAM FiiLI KONTROL ZAMANI (dk/ vardiya) | 199,88

Fiili kontrol zamani, bir vardiya igin toplam 199,88 dakika slrmustir.

19988dK _ 33350 + Islemiyle fiili kontrolin toplam 3,33 saat siirdugli, dolayisiyla,

60 dk

proses kontrol igin bir vardiyada bir elemanin yeterli oldugu gorilmektedir.

53




4. DOKUMA iSLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL H.Mehtap BULUKLU

Cizelge 4.10'° a bagli olarak fiili kontrol zamam- makine iliskisi grafiksel
olarak Sekil 4.7 de gosterilmistir. Burada en fazla kontrol zamammn Picanol
Gamma, en az Sulzer ve Sulzer Kasal1 makinalarda harcandigi gorulmektedir.

Seri Cozgu
Konik Cdzg
Hasll

Picanol Omni
Picanol Gamma

Picanol GTM

Makine Adi

Sulzer

Sulzer Kasali

0 5 10 15 20 25 30 35 40
Fiili Kontrol zamani (dk)

Sekil 4.7. Fiili Kontrol Zamam- Makine Iliskisi

Yukaridaki tespitlerin yamt sira, isletmede vardiyalara goére hatalarin
dagilimint belirlemek icin 5 gunlik etdt yapilmis ve elde edilen veriler Cizelge 4.11
de gosterilmistir. Burada, hangi vardiyada en ¢ok hangi hatanin meydana geldigi
tespit edilmeye calisilmistir. Dolayisiyla, hatamin o anki ¢alisilan tipin konstriksiyon
Ozelliklerinden mi yoksa calisamin cesitli  nedenlerle yeterli  performans:
gbsterememesinden mi kaynaklandig: gibi nedenler ortaya ¢ikabilecektir.

Cizelgede hatalar bir sira numarast ile verilmistir. Sonraki kolonlarda;
vardiyalar, gunlik toplam hata sayisi ve hatalarin vardiyalara gore ylzde dagilimi
yer almaktadir. isletmede A, B ve C olmak Uzere 3 adet vardiya bulunmaktadir. A
vardiyasi, 7.00- 15.00; B, 15.00- 23.00 ve C, 23.00- 07.00 saatleri arasindadir.
Cizelge 4.11' de verilen sonuclarin degerlendirilmesi icin Sekil 4.8 hazirlanmistir. A

vardiyasinda en cok boncuklama hatasi; en az, ¢ozgide gergin- gevsek, dokuma
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ucuntusu, atki kagigi, kenar yigilmasi ve ¢ozgide renk karisikligi hatalarimn
olustugu gorulmistir. Guicl tahar1, ¢bzgi boyu yol, yigilma sagilma, seyrek, kafes
yag izi ve yigilma hatalarinin ise hi¢ olmadig: tespit edilmistir. B vardiyasinda ise en
fazla yigilma hatasi, en az yarim atki, dokuma uguntusu, guct tahari, atki kagigi,
yigilma sagilma ve kafes yag izi hatalari meydana gelmistir. Cozgude gergin-
gevsek, tahar hatasi, seyrek, kenar yigilmasi ve ¢ozgide renk karisikligr hatalarinin
hic meydana gelmedigi tespit edilmistir. C vardiyasinda ise en fazla tarak tahari
hatasimin meydana geldigi, en az ise dokuma uguntusu ve tahar hatalarinin meydana
geldigi tespit edilmistir. Cozglide gergin- gevsek, ¢ozgude cift iplik, guct tahar,
atkida atlama- dalma, sagakli kenar, atki kagigi, yigilma- sagilma, kenar yigilmasi,
¢Ozgude renk karisikhigi, kafes yag izi, yigilma ve seyrek hatalarinin hic meydana
gelmedigi gozlenmistir. Toplam hata sayilarina bakildiginda ise en ¢ok meydana
gelen hatamin boncuklama iken; en az hatanin, ¢zgide gergin- gevsek, gicl tahari,
yigilma sagilma, kenar yigilmasi, ¢ozgude renk karisikligi ve kafes yag izi oldugu
tespit edilmistir.
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Cizelge 4.11. Vardiyalara Gore Hata Sayisi ve Bu Hatalarin Toplamdaki Pay1

. . HATALARIN
VARDIYALARA GORE .
HATA SAYIS! (adet) TOFF,’;@I'\"(%KI
SIRA A | B | c | TR
NG |HATANIN ADI (07.00- | (1500- | (2300- | cxui'q A B c
1500) | 2300) | 0700) | Ao oo

1 BONCUKLAMA 7 3 3 13 538 | 231 | 231
COZGUDE GERGIN

2 GEVSEK 1 0 0 1 100 0 0
CcOZGUDE

3 CiFT iPLIK 3 2 0 5 60 40 0
TARAK TAHARI

4 HATAS 3 3 4 10 30 30 30

5 |YARIM ATKI 3 1 3 7 429 | 143 | 14,3
DOKUMA

6 UCUNTUSU 1 1 1 3 33,3 | 333 | 333

7 |GUCU TAHARI 0 1 0 1 0 100 0

8 |TAHARHATAS 4 0 1 5 80 0 20
ATKIDA ATLAMA-

9 DALMA 3 2 0 5 60 40 0

10 |[SACAKLI KENAR 2 2 0 4 50 50 0

11  |ATKI KAQIGI 1 1 0 2 50 50 0
CcOzGU BOYU

12 YOL 0 3 2 5 0 60 40
YIGILMA-

13 SAGILMA 0 1 1 0 100 0

14 |SEYREK 0 0 0 0 0 0

15 |KENARYIGILMAS 1 0 0 1 100 0 0
COZGUDE RENK

16 KARISIKLIGI 1 0 0 1 100 0 0

17 |KAFESYAG izi 0 1 0 1 0 100 0

18 |YIGILMA 0 5 0 5 0 100 0
TOPLAM 30 26 15 71 423 | 36,6 21
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YIGILMA

KAFES YAG izi

COZGUDE RENK

100

KARISIKLIGI

KENAR YIGILMASI

100

SEYREK (

YIGILMA SAGILMA

cOzGU BOYU YOL

40

ATKI KACIGI

50

SACAKLI KENAR

50

ATKIDA ATLAMA-

60

HATALAR

DALMA

TAHAR HATASI

GUCU TAHARI

DOKUMA
UCUNTUSU

YARIM ATKI

TARAK TAHARI
HATASI

COZGUDE CIFT iPLIK

COZGUDE GERGIN
GEVSEK

BONCUKLAMA

0%

[

20

33,3 33,3

42,9 14,3

30

30

60

100

53,8 23

20% 40% 60%
TOPLAMDAKI PAY

i

80%

OA BB OC

Sekil 4.8. Vardiyalara GOre Hata Sayisi ve Bu Hatalarin Toplamdaki Pay1

100%
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CGalismanin yapildig: isletmenin dokuma hazirlik ve dokuma bolimunde, her
makina grubu icin proses kontrol parametreleri tespit edilmistir. Calisma isletmenin
dokuma bélimiine yonelik oldugundan, dokuma bolimiindeki makinalarin proses
kontrol parametreleri dikkate alinmistir. Makine gruplarina gore, proses kontrol
parametreleriyle ilgili uygulamali calismalar yapilmaktadir. Picanol Omni dokuma
makinesi icin EK 3 de yer alan proses kontrol parametrelerine gore, makine
Uzerinden kontroller yapilmaktadir. Kontrol sonucu elde edilen degerler, belirtilen
kontrol sonuglar: bolimine yazilmaktadir. Islemin yapildigi makinede hangi tip
calisiyorsa, kontrolden elde edilen sonuclar o tipe ait SMCS (Standart Makine
Calisma Sartlari) formu ile karsilastirilmaktadir. Standart dis1 bir durum varsa, proses
kontrol uzmamina bildirilmektedir ve ilgili bolumlerle iletisime gegilmektedir.
Picanol Gamma dokuma makinasi i¢in EK 4, Picanol GTM dokuma makinasi igin
EK 5 kullanilmaktadir.

Ornek olarak Picanol Omni makinesi ile ilgili bir SMCS Cizelge 4.12' de
gorilmektedir. Ornek gésterilen tip, lycra 1 bir X kumasidir. Picanol Omni hava jetli
bir makinadir. Makine devri 600- 800 arasinda degismektedir. Maksimum 16
cerceveye kadar cikilabilir.
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Cizelge 4.12. Picanol Omni Dokuma Makinasi icin Ornek SMCS

MAKINA ADI: PICANOL OMNI HAVA JETLI DOKUMA MAKINALARI
AMAC: DOKUMA MAKINASINDA HATASIZ VE RANDIMANL| BiR SEKILDE KUMAS
DOKUNMASININ SAGLANMAS

TiP ADI X

COZGU IPLIK Ne ve CINSI 44/ 2 PES VIS/ LYCRA

ATKI IPLIK Ne ve CINSI 44/ 2 PES VIS/ LYCRA

TARAK NO/ ZEMIN

DISiNDE TEL ADEDI 115/ 2 KENAR TIPI [TUCK- IN - LENO V

TARAK DISINDE KENAR
TEL ADEDI (£ 2DIS) MEKANIK ATKI SIKLIGI

FAYDALI TARAK ENI 187 (tel/ cm)
(cm) +0,5

19

ZEMIN ORGUSU 1/1 BEZAYAGI MAKINA DEVRI (d/ dk) + 20 700

MAKINA OMNI 2 P SAG: 45
TiPi YARDIMCI ANA MEME TANKI BASINCI

+
KANAL NO 1 2 (BAR) +2

SOL: 4,5

TANK HAVA o .
BASINCLARI ) ) COZGU TANSIYONU .

(BAR) 1 (KN) +1

SABIT ANA
MEME
HAVA - -
BASINCI
(BMAR) +1

FILITRE TIPI
ve DEGERI + 2

HAREKETLI

ANA MEME ; YATAY !
IANA MEME POZISY ONU

HAVA - +1

BASINCI - .

(BMAR) 1 DIKEY 4

CERCEVE
NO
CERCEVE, |YAY ADEDI
YAY ve [E2
STROK  [YUKSEKLIK

AYARLARI |+ 5 132(132|132|132

STROK
(mm) £5

119(105| 89 | 76
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Cizelge 4.13' de ise Picanol Gamma dokuma makinasi icin 6rnek bir SMCS
gorilmektedir. Ornek gosterilen tip, % 100 pamuklu bir Y kumasidir. Picanol
Gamma rapierli bir makinadir. Makine devri 500-600 arasinda degismektedir.

Maksimum 20 gerceveye kadar cikilabilir.

Cizelge 4.13. Picanol Gamma Dokuma Makinast igin Ornek SMCS

MAKINA ADI: PICANOL GAMMA 8- R
AMAC: DOKUMA MAKINASINDA HATASIZ VE RANDIMANL | BiR SEKILDE
KUMAS DOKUNMASININ SAGLANMAS

TiP ADI Y
CcOZGU IPLIK Ne ve CINSI 16/2 KARDE
ATKI IPLIK Neve CINSI 8/2 KARDE
TARAK NO/ ZEMIN DISINDE KENAR | TUCK-
TEL ADEDI 120/ 2 TiPi IN LENO | 4
TARAK DISINDE KENAR 24 2= [ MEKANIK ATKI SIKLIGI (Tdl | |,
TEL ADEDI ( + 2 DIS) 48 | /cm) ’
FAYDALI TARAK ENI (cm) £05 165 | MAKINA DEVRI (d/dk.) + 20 | 460
e RESME | CERCEVE AGIZLIK KAPAMA
ZEMIN ORGUSU GORE | DERECESi 4 6 322
SOL LENO AGIZLIK
KENAR ORGUSU 3/3 |KAPAMA 322
DERECESI + 6
SAG LENO AGIZLIK
COZGU KOPRUSU SILINDIRADEDI | 2 | KAPAMA 204
DERECESI + 6
SABIT ROLE POZiSYONU 2 | FILITRE DEGERI = 2 4
COZGU DERP\;LIK 4 | FILITRE TiPi p
KOPRUSU e
BLOGU YUKfElKLIK 4 |ISTENILEN TANSIYON + 1 | 2
DERINLIK o
TESTERE +2 5 |CIMBARDURUMU # | 3 EGZ'\EELLI
ONITESI YUK+S(|)EI;LIK R CIMBAR

AGIZLIK KAPAMA KONUMUNDA CERCEVE OLCULERI (mm) +5

3 4 5 6 718

9110 | 11

12113 | 14 | 15|16 | 17 | 18 | 19 | 20

160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160

STROK (ALT AYAK) ARMUR KOLLARI YUKSEKLIK OLCULERI (mm) +5

3 4 5 6 | 7|8

9|10 | 11

12113 | 14| 15|16 |17 | 18 | 19 | 20

172 | 162 | 151 | 141 | 130 | 120
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Cizelge 4.14' de ise Picanol GTM dokuma makinas: icin 6rnek bir SMCS
gorilmektedir. Ornek gosterilen tip, polyester/ viskon karisimli bir Z kumasidir.Buna

gore; makine devri diger makinalara gore distktir. Maksimum 22 cerceveye kadar
cikilabilmektedir.
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Cizelge 4.14. Picanol GTM Dokuma Makinas: icin Ornek SMCS

MAKINA ADI: PICANOL GTM 6R

AMAC: DOKUMA MAKINASINDA HATASIZ VE VERIMLI BiR SEKiLDE KUMAS DOKUNMASININ

SAGLANMAS
. MEKANIK ATKI SIKLIGI
TiPADI z (Tall cm) 23
o - . ATKI SIKLIK DISLI
COZGU iPLIK Neve CINSE 24/ 2 PES/ ViS GRUBU 3
ATKI iPLIK Neve CINS 24/ 2 PES/ ViS ATKI SIKLIK DISLISi (E) 40
AKOMOLATOR HRCAS KAHVE KENARTIPI | TUCK-IN | LENO
TARAK NO/ ZEMIN DiSINDE TEL 644 CERGEVE AGIZLIK KAPAMA 216
ADEDI DERECESI + 6
TARAK DISINDE KENAR TEL ADEDI 48 % 2= 96 LENO AGIZLIK KAPAMA DERECESI 296
(£ 2DIS) +6
FAYDALI TARAK ENI (cm) +0,5 165 MAKINA DEVRI (d/ dk.) + %3 330
2027 .
ZEMIN ORGUSU DiMi GREIFER iPLIK TUTUCU YAY CINSI SERT
KENAR ORGUSU 22 ALT LEVENT TANSIYON YAY| RENGI | SARI
ALT LEVENT TANSIYON YAY| AYARI
COZGU KOPRUSU SILINDIR ADEDI 1 2 (mm) £ 4 22
J (skma parcasi i¢ ylzeyi esasalinir)
e FANTAZI LEVENT TANSIYON
COZGU KOPRUSU KONUMU + 5 7 VAYI RENGI -
cozguk | DERINHIK 20 FILITRE TiPi ;
OPRUSU | _— _
BLOGU Y+U1KSEKUK 10 ISTENILEN TANSIYON = 1 -

DERINLIK 3

+2 —

TESTERE | YUKSEKLIK (cm) n
L= N Z
ONITESE | +0.3 1987 22 CIMBAR DURUMU * 2 g

YUKSEKLIK (cm) 65 o

+0,3: 1988 :

ALCAK CERCEVE KONUMUNDA CERGEVE OLCULERI (Olcii yesil plastikten alirur) (mm) + 3
1|2|3|4|5|6|7|8| 9 |10|11|12|13|14|15|16|17|18|19| 20|21
88|85 |82 |79|75|72|70|67| 64 | 61 | 58

ALT AYAK ARMUR KOLLARI YUKSEKLIK OLCULERI (mm) + 3
1|2|3|a4|5|6|7|8] 9 10|11 |12{13{14]15|16|17|18| 19| 20|21
7 | 25|43 |56|69|78| 88|96 103 | 109 | 116
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4. DOKUMA iSLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL

4.2.3.Kontrol Grafikleri

Calismanin yapildig: isletmede, haftalara gore makine bazinda en ¢ok off-

Calisma 36 hafta Uzerinden

standart veren parametreler tespit edilmistir.

degerlendirmeleri icermektedir. Cizelge 4.15, Omni Dokuma Makinasi icin En Cok

Off- standart Veren Parametreleri gostermektedir. Cizelgedeki “0” rakamu hi¢ off-

standart olmadigint gostermektedir. Hatalar (off- standart) her siitunun st kisminda

yazilmus olup, bir haftadaki gorilme sikliginin birimi adet/ haftadir. Cizelgenin en alt

satirinda her off- standart parametresinin 36 hafta boyunca toplam gortulme sikligi

yer almstir. Ornegin, hiz parametresi, 36 hafta boyunca toplam 17 kez gorilmiistir.

Cizelge 4.15. Omni Dokuma Makinasi icin Haftalara Gore En Cok Off-

Standart Veren Parametreler

OFF- STANDART VEREN PARAMETREL ER VE HERBIR HAFTAYA GORE SAYILARI (adet/ hafta)
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Bu parametreler ve gorilme sikligr (36 hafta boyunca) Cizelge 4.16' da
verilmistir. Toplam 123 adet off- standardin meydana geldigi gorulmasttr. Cizelgede
pareto diyagram da yer almaktadir. Pareto diyagramlari, bir problemi olusturan
etkenlerin 6nem sirasina gore listesidir. Az sayida 6nemli sorunu, cok sayidaki
Onemsiz sorudan ayirma teknigi olarak da bilinmektedir. Makine gruplarina gore
cgizilen pareto diyagramlarinda bir problemi olusturan etkenler 6nem sirasina gore
listelenmistir. Off- standartlardan cizelgeler olusturulmustur. Cizelgelere gére de her
bir parametre icin 36 haftada meydana gelmis olan off- standart sayilarina gore
kontrol diyagramlar1 cgizilerek prosesin ne derece kontrol altinda oldugu tespit
edilmistir.

Cizelge 4.16. Picanol Omni Dokuma Makinast icin En Cok (Off- Standart) Veren

Parametreler
gRA | OMNI DOKUMA MAKINASI iCIN GORULME
NG | OFF- STANDART VEREN CETELE SIKLIGI
PARAMETRELER (adet)
1 |Hz HI T M 17
2 Makine Girisinde Kalite Durumu [ 4
3 Kumas Genel Gortintim Kontrol i -H1 1 8
4 Kalite Lambalar1 Kontrol i I 2
5 Testere Unitesi Derinligi 11 4
6 Kenar Baglant: Leno iplikleri Kontrolii | 1
7 Atki Sikhiginin Kontrol Edilmesi I 1
8 PFT Calisma Kontrol il WIT T 1T 111 18
9 Sabit Ana Meme Pozisyonu | 1
10 | Tansiyon Silindiri Y tikseklik Kademesi I 1
11 | vay Tdi Pozisyonu HT I 8
12 | Testere Plastik Yataklar: Kontrolii T 11 9
13 | sacak Boyu Kontrolii UM _HTI | 11
14 | SMCS Dosyasi 1l 3
15 | Telef Kenar Diizgiinl Uigii | 1
16 | Atki ipligi Kontrolii T T T T | 21
17 Hava Kacag: Kontrol ii Plmizamitl 13
TOPLAM 123

Cizelge 4.16'daki degerlerin grafiksel gosterimi Sekil 4. 9 da verilmistir.
Sekil 4.9" agore en ¢ok off- standart veren parametrenin atk: ipligi kontrol oldugu
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gorilmektedir. Atk ipliginde off- standardin fazla olmasimin cesitli nedenleri
olabilir. Ornegin; makinaya bakan iscinin kontrollere zamamnda ulasamamast
olabilir. Ayrica atk: ipliginin Uretim agisindan kalite parametrelerinin yetersiz olusu
(atk1 ipliginin hammaddesinin iyi olmamasi, test degerlerinin iyi olmamasi, fizik
laboratuarlarinda kontrollerin  yeterli olmamasi)) vb nedenlerdir. Diger off-
standartlarin olusumunda da ¢esitli nedenler olabilir.

Hiz

Makine Girisinde Kalite Durumu
Kumas Genel Goranum Kontroll
Kalite Lambalari Kontroli

Testere Unitesi Derinligi

Kenar Baglanti Leno iplikleri Kontrolii
Atki Sikliginin Kontrol Edilmesi

PFT Calisma Kontroli

Sabit Ana Meme Pozisyonu

Tansiyon Silindiri Yukseklik Kademesi

Yay Teli Pozisyonu

PROSES PARAMETRELERI

Testere Plastik Yataklari Kontrol
Sagak Boyu Kontroli

SMCS Dosyasi

Telef Kenar Dlzgunlugu

Atki ipligi Kontroli

Hava Kagagi Kontroli

0 5 10 15 20 25
TOPLAM OFF- STANDART SAYISI (adet)

Sekil 4.9. Omni Dokuma Makinasi Igin En Cok Off- Standart \Veren Parametreler

Cizelge 4.16 ya gore ve her bir parametre icin kontrol diyagrami
hazirlanmigtir. Buttin parametreler igin kontrol grafiklerinin giziminde “c kontrol
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diyagrami” kullamlmistir ve kontrol sinirlari ile orta gizginin hesaplanmasinda 3.
boltimdeki 1 nolu esitlikten yararlamlmstir.

Cizelge 4.16" daki verilere gbre her bir parametre sayilarina ait OC, AKL ve
UKL degerleri tespit edilmis olup Cizelge 4.17' de verilmistir. 36 haftada 17 cesit
off- standart meydana geldigi tespit edilmistir. Meydana gelen off- standart toplam
ise 123’ tur. Cizelgede AKL’ nin eksi deger olmasi durumunda kontrol grafiklerinde
AKL= 0 alinmaktadir. Cunkd, limitler (-) bélgede anlamsizdir.
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Cizelge 4.17. Picanol Omni Dokuma Makinesi Icin Her Bir Parametre Sayilarina Ait
OGC, AKL ve UKL Degerleri

SIRA ﬁ“ﬁﬁ'}ﬁfg ?@I\m OFF- STANDART
] DURUMU
NO | OFF- STANDART VEREN OC | AKL 1 UKL oron | AxL oKL
PARAMETRELER YOK | ASILDI | ASILDI
1 Hiz 0472 | -15 25 4
! ’ ’ ’ HAFTA
Makine Girisinde Kalite 011 |-0885| 11 X
2 Durumu
3 Kumas Qenel Gorindm 022 | -118 16 X
Kontroll
11. ve
4 Kalite Lambalart Kontrol U 0,055 | -0,65 | 0,76 35.
HAFTA
5 Testere Unitesi Derinligi 011 (088 | 11 HAFTA
Kenar Baglant: Leno iplikleri 34.
6 | Kontroli 0,027 -047 1 052 HAFTA
Atk Sikligimn Kontrol 9.
7 Edilmes 0,027 | -0,47 | 0,52 HAFETA
8 | PFT CalismaKontrolii 05 | -16 | 26 13
1§ ' ' ' HAFTA
. . 2.
9 Sabit AnaMeme Pozisyonu | 0,027 | -0,47 | 0,52 HAFTA
Tansiyon Silindiri Y Ukseklik 26.
10 K ademes 0,027 | -0,47 | 0,52 HAETA
. . 1
11 Yay Teli Pozisyonu 0,222 | -1,18 1,6 HAETA
Testere Plastik Yataklar 7.vel8.
12 | kontrali 025 | -125 | L75 HAFTA
13.ve
13 | Sagak Boyu Kontrol U 0,305 | -1,35 | 1,96 18.
HAFTA
6., 7.ve
14 | SMCS Dosyasi 0,083 | -0,78 | 0,95 29.HAF
TA
15 | Telef Kenar Dlzginl gl 0,027 | -0,47 | 0,52 HAFTA
Co . 9.vel7.
16 | Atk Ipligi Kontroll 0583 | -1,7 2,87 HAETA
25. ve
17 | HavaKagagi Kontrol 0,361 | -14 2,16 27.
HAFTA
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Sekil 4.10' da off-standartlardan “hiz” icin kontrol diyagram verilmistir.
Cizelge 4.16' ya gore 36 haftada 17 off- standart meydana gel mistir.

3,5

2,5

15

0,5

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta

Sekil 4.10. Hiz Icin Kontrol Diyagram

Sekil 4.11' de off-standart veren parametrelerden “Makine Girisinde Kalite
Durumu” icin kontrol diyagramu verilmistir. Cizelge 4.16’ ya gore 36 haftada toplam
4 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.11. Makine Girisinde Kalite Durumu icin Kontrol Diyagram
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Sekil 4.12' de off-standart veren parametrelerden “Kumas Genel Goriniim
KontrolU” icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.16" ya gore 36 haftada toplam
8 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.12. Kumas Genel Goriiniim Kontrolii icin Kontrol Diyagram

Sekil 4.13 de off-standart veren parametrelerden “Kalite Lambalar:
KontrolU” icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.16" ya gore 36 haftada toplam
2 off- standart meydana gelmistir.
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OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta

Sekil 4.13. Kalite Lambalar1 Kontrolii icin Kontrol Diyagranm

Sekil 4.14 de off-standart veren parametrelerden “Testere Unitesi
Derinligi” icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.16" ya gore 36 haftada toplam
4 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.14. Testere Unitesi Derinligi Icin Kontrol Diyagrami
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Sekil 4.15 de off-standart veren parametrelerden “Kenar Baglant1 Leno
Iplikleri Kontroli” icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.16° ya gore 36
haftada toplam 1 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.15. Kenar Baglant: Leno iplikleri Kontrolii icin Kontrol Diyagram

Sekil 4.16' da off-standart veren parametrelerden “ Atki Sikligimin Kontrol
Edilmesi” icin kontrol diyagram: verilmistir. Cizelge 4.16" ya gore 36 haftada toplam
1 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.16. Atki Sikliginin Kontrol Edilmesi igin Kontrol Diyagram
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Sekil 4.17 de off-standart veren parametrelerden “PFT Calisma KontrolU”
icin kontrol diyagrami verilmistir. Cizelge 4.16' ya gore 36 haftada toplam 18 off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.17. PFT Calisma Kontrolii igin Kontrol Diyagram

Sekil 4.18 de off-standart veren parametrelerden “Sabit Ana Meme
Pozisyonu” icin kontrol diyagrami verilmistir. Cizelge 4.16' ya gore 36 haftada
toplam 1 off- standart meydana gelmistir.

OFF -STANDART SAYISI (adet/ hafta)

<
g
<
i

2HAFTA

Sekil 4.18. Sabit Ana Meme Pozisyonu icin Kontrol Diyagram
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Sekil 4.19° de off-standart veren parametrelerden “Tansiyon Silindiri
Y Ukseklik Kademesi” icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.16’ ya goére 36
haftada toplam 1 off- standart meydana gelmistir.

OFF -STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.19. Tansiyon Silindiri Y ikseklik Kademesi icin Kontrol Diyagram:

Sekil 4.20' de off-standart veren parametrelerden “Yay Teli Pozisyonu” icin
kontrol diyagram: verilmistir. Cizelge 4.16" ya gore 36 haftada toplam 8 off- standart
meydana gelmistir.
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4,5

<
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v
o

VI4VH 9E
VI4VHSE
VI4VH Ve
VI4VHEE
VI4VHZE
VI4VHTE
V14VH 0E
V14VH 62
V14VH'8Z
VIdVH L2
VI4VH 92
VI4VH'SZ
VIdVHVZ
VI4VHEZ
VIdVHZZ
VI4VHTZ
V14VH0Z
VI4VH 6T
V14VH'8T
VIdVH LT
VI4VH 9T
VI4VH'ST
VI4VH YT
VI4VHET
VI4VHZT
VI4VHTT
VI4VHOT
VI4VH'6

V1dVH'8

VIdVH L

V14VH'9

VI4VH'S

VIdVHY

VIdVHE

VIdVHZ

VI4VHT

o

UKL |

AKL

o¢

HAFTA

Sekil 4.20. Yay Teli Pozisyonu igin Kontrol Diyagram

4. DOKUMA iSLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL

Sekil 4.21" de off-standart veren parametrelerden “Testere Plastik Y ataklar
Kontroli™ icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.16" ya gore 36 haftada toplam

9 off- standart meydana gelmistir.

2,5

V14VH9E

VI4VH'SE

VI4VHvE

VI4VHEE

VI4VHZE

VI4VHTE

VI4VH0E

VI4VH 62

V14VH'8Z

VI4VH L2

V14VH'9Z

VI4VH'SZ

VI4VH¥Z

VI4VHEZ

VI4VHZZ

VI4VHTZ

V14VH0Z

VI4VH6T

VI4VH8T

VI4VH LT

V14VH9T

VI4VH'ST

VI4VHT

VI4VHET

VI4VHZT

VI4VHTT

VI4VH 0T

VI4VH'6

VIdVH'8

VIdVHL

V14VH'9

VI4VH'S

VIdVHY
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VI4VHZ
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o

o~ 0 —
B

o
o
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AKL UKL |

o¢

HAFTA

Sekil 4.21. Testere Plastik Y ataklar1 Kontrolii Icin Kontrol Diyagrami

74



4. DOKUMA iSLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL H.Mehtap BULUKLU

Sekil 4.22" de off-standart veren parametrelerden “Sacak Boyu Kontrol”
icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.16' ya gore 36 haftada toplam 11 off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.22. Sagak Boyu Kontrolii igin Kontrol Diyagram:

Sekil 4.23 de off-standart veren parametrelerden “SMCS Dosyast” igin
kontrol diyagramui verilmistir. Cizelge 4.16' ya gore 36 haftada toplam 3 off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.23. SMCS Dosyasi icin Kontrol Diyagram:
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Sekil 4.24" de off-standart veren parametrelerden “Telef Kenar Dlzgunltgu”
icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.16" ya gére 36 haftada toplam 1 off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.24. Telef Kenar Diizgiinliigii Icin Kontrol Diyagrami

Sekil 4.25 de off-standart veren parametrelerden “Atki Ipligi Kontroli”
icin kontrol diyagrami verilmistir. Cizelge 4.16' ya gore 36 haftada toplam 21 off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

HAFTA

Sekil 4.25. Atk ipligi Kontrolti Icin Kontrol Diyagram
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Sekil 4.26' da off-standart veren parametrelerden “Hava Kagagi Kontrol”
icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.16' ya gore 36 haftada toplam 13 off-
standart meydana gelmistir.

4,5

3,5

2,5

15

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafte
N

0,5

0

Sekil 4.26. Hava Kagag1 Kontrolii igin Kontrol Diyagram

Isletmede Gamma dokuma makinasi grubu icin de en gok off- standart veren
parametreler Cizelge 4.18' de verilmistir. Toplam 91 adet off-standardin meydana
geldigi gorilmektedir.

1



H.Mehtap BULUKLU

4. DOKUMA iSLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL

Cizelge 4.18. Picanol Gamma Dokuma Makinas: I¢in Haftalara Gore En Cok Off-

Standart Veren Parametreler

OFF- STANDART VEREN PARAMETRELER VE HERBIR HAFTAYA GORE SAYILARI

(adet/ hafta)
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(adet/ 36 hafta)
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Bu parametreler ve gorilme sikligr (36 hafta boyunca) Cizelge 4.19° da
verilmistir. Toplam 123 adet off- standardin meydana geldigi gorulmastur.

Cizelge 4.19. Picanol Gamma Dokuma Makinasi icin En Cok (Off- Standart) Veren

Parametreler
GAMMA DOKUMA MAKINAS e
S,'\I%A iCIN OFF- STANDART VEREN | CETELE SI?(?'fgIL(“;' dit)
PARAMETRELER
1 Hiz 11 3
2 Makine Girisinde Kalite Durumu M1 9
3 | Kumas Gend Goriinim Kontrolii L IHT I 13
4 | Kumas Kenar Yazisi ve Kontrol (i | 1
5 | Testere Unitesi Derinligi I 1
6 Testere Unites Y iksekligi M 5
7 | Atk Skhigimin Kontrol Edilmesi [ 2
Testere Plastik Y ataklarinin WMT T
8 N 10
Kontroll
9 | Leno Agizlik Kapama Dereces I 1
I T HTI
10 | Sagak Boyu Kontroli 30
U K T
11 | SMCS Dosyasi HIT I 8
12 | Telef Kenar Duzgunl Ugt I 1
13 | Atk ipligi Kontrolii LI 7
TOPLAM 91

Cizelge 4.19' daki degerlerin grafiksel gosterimi Sekil 4.27' de verilmistir.
Sekile gbre en cok off- standart veren parametrenin sacak boyu kontrolt oldugu
gorilmektedir. Hatanin olusum nedeni; makine aksamindan kaynaklanabilir. Kumas
kenarlarimt tutan parcalarin  kontrolinin tam yapilmamasi nedeniyle kenarda
diizgunsiizltkler yasanabilir. Bu nedenle de kontrollerin zamaninda ve tam olarak

yapilmas: gerekmektedir.
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Hiz

Makine Girisinde Kalite Durumu

Kumas Genel Goriinim Kontrol(

Kumas Kenar Yazisi ve Kontrolii

Testere Unitesi Derinligi

Testere Unitesi Yiiksekligi

Atki Sikhginin Kontrol Edilmesi

Testere Plastik Yataklarinin Kontrol

PROSES PARAMETRELERI

Leno Agizlik Kapama Derecesi

SMCS Dosyasi

Telef Kenar Duzgunligu

Atki ipligi Kontrolii

m
]
]
1
1
]
[]
]
1

sagak Boyu kontrolii | N I
]
[
-

0 5 10 15 20 25 30 35
TOPLAM OFF- STANDART SAYISI (adet)

Sekil 4.27. Picanol Gamma Dokuma Makinas: I¢cin En Cok Off- Standart Veren
Parametreler

Kalite kontrol diyagramlarinin ciziminde kullamlan OC, AKL ve UKL
degerleri hesaplanmis olup Cizelge 4.20" de verilmistir.
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Cizelge 4.20. Picanol Gamma Dokuma Makinasi Icin Her Bir Parametre Sayilarina
Ait OC, AKL ve UKL Degerleri

GAMMA DOKUMA MAKINASI
SIRA | iCIN oc L L OFF- STANDART DURUMU
NO | OFF- STANDART VEREN N
PARAMETRELER SORUN | AKL | UKL
YOK | ASILDI | ASILDI
1 |Hiz 0,083 | -0,78 0,95 X
Makine Girisinde Kalite 3,
2 | Durumu 0,25 | -1,25 1,75 HARTA
3 Kumas Qenel Gorindm 0361 | -14 216 N
Kontroll
Kumas Kenar Yazisi ve 7.
4 Kontrolii 0,027 | -0,47 0,52 HAFTA
. N 25.
5 | Testere Unites Derinligi 0,027 | -0,47 0,52 HAFTA
6 | Testere Unitesi Y iksekligi 0,138 | -0,98 1,25 | 1L.HAFTA
5 13.ve
7 Atl_(l Slk_llglnln Kontrol 0,055 | -0,65 0,76 28,
Edilmesi HAFTA
Testere Plastik Yataklarinin 3,
8 Kontrol i 028 | -1,3 1,86 HAETA
Leno Agizlik Kapama 25.
9 Dereces 0,027 | -0,47 0,52 HAFTA
10 | Sacak Boyu Kontrol U 0,833 | -19 3,57 X
15.,17.
11 | SMCS Dosyasi 0,222 | -1,19 1,63 ve 29,
HAFTA
e 18.
12 | Telef Kenar Dizginl gl 0,027 | -0,47 0,52 HAFTA
13 | Atk ipligi Kontrolii 0,194 | -1,13 15 X

Sekil 4.28 de off-standart veren parametrelerden “Hiz” igin kontrol
diyagramu verilmistir. Cizelge 4.19° a gore 36 haftada toplam 3 off- standart
meydana gel mistir.
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12

o =3 o
» o © =

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafte
o
~

Sekil 4.28. Hiz Icin Kontrol Diyagram

Sekil 4.29' da off-standart veren parametrelerden “Makine Girisinde Kalite
Durumu” icin kontrol diyagrami verilmistir. Cizelge 4.19' a gbre 36 haftada toplam 9
off- standart meydana gelmistir.
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4. DOKUMA iSLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL
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Sekil 4.29. Makine Girisinde Kalite Durumu icin Kontrol Diyagram

Sekil 4.30" da off-standart veren parametrelerden “Kumas Genel Goriniim

KontrolU” icin kontrol diyagramu verilmistir. Cizelge 4.19' a gore 36 haftada toplam

13 off- standart meydana gel mistir.
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Sekil 4.30. Kumas Genel Goriiniim Kontrolii icin Kontrol Diyagrami
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Sekil 4.31' de off-standart veren parametrelerden “Kumas Kenar Yazisi ve
KontrolU™ icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.19' a gore 36 haftada toplam
1 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta

Sekil 4.31. Kumas Kenar Y azisi ve Kontrolii icin Kontrol Diyagramu

Sekil 4.32" de off-standart veren parametrelerden “Testere Unitesi Derinligi”
icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.19° a gore 36 haftada toplam 1 off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.32. Testere Unitesi Derinligi icin Kontrol Diyagramu



4. DOKUMA iSLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL H.Mehtap BULUKLU

Sekil 4.33' de off-standart veren parametrelerden “Testere Unitesi Y liksekligi”
icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.19° a gore 36 haftada toplam 5 off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.33. Testere Unitesi Y iksekligi Icin Kontrol Diyagram:

Sekil 4.34' de off-standart veren parametrelerden “Atki Sikliginin Kontrol
Edilmesi” icin kontrol diyagrami verilmistir. Cizelge 4.19' a gore 36 haftada toplam
2 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.34. Atki Sikliginin Kontrol Edilmesi igin Kontrol Diyagram
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Sekil 4.35 de off-standart veren parametrelerden “Testere Plastik
Y ataklarinin KontrolU” igin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.19' a gore 36
haftada toplam 10 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)
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Sekil 4.35. Testere Plastik Y ataklarinin Kontrol( icin Kontrol Diyagram

Sekil 4.36° da off-standart veren parametrelerden “Leno Agizlik Kapama
Derecesi” icin kontrol diyagram: verilmistir. Cizelge 4.19' a gore 36 haftada toplam
1 off- standart meydana gelmistir.

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

4 & & & 6 6 ~ ® o o o9 o &8 ¢ »u & ~ & o o 4 o o § w & - 8 9 9 oS o @ ¥ W ©
NNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNN

Sekil 4.36. Leno Agizlik Kapama Derecesi Icin Kontrol Diyagram:

Sekil 4.37 de off-standart veren parametrelerden “Sagak Boyu Kontroll” igin
kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.19' a gore 36 haftada toplam 30 adet off-
standart meydana gelmistir.
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Sekil 4.37. Sagak Boyu Kontrolii icin Kontrol Diyagram:

Sekil 4.38' de off-standart veren parametrelerden “SMCS Dosyast” igin

kontrol diyagrami verilmistir. Cizelge 4.19' a goére 36 haftada toplam 8 adet off-

standart meydana gelmistir.
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Sekil 4.38. SMCS Dosyasi icin Kontrol Diyagram:
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Sekil 4.39' da off- standart veren parametrelerden “Telef Kenar Dizgunlugu”
icin kontrol diyagramu verilmistir. Cizelge 4.19' a gore 36 haftada toplam 1 adet off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta

Sekil 4.39. Telef Kenar Diizgiinliigii Icin Kontrol Diyagrami

Sekil 4.40 da off-standart veren parametrelerden “Atki Ipligi Kontroli”
icin kontrol diyagram: verilmistir. Cizelge 4.19' a gore 36 haftada toplam 7 adet off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.40. Atk ipligi Kontrolii Icin Kontrol Diyagram
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Isletmede GTM dokuma makinasi grubu icin de haftalara gore en ¢ok off-
standart veren parametreler Cizelge 4.21° de verilmistir. Burada 15 adet off- standart

parametresi gorilmektedir. Fakat, “kumas sarimi kontroli” 36 hafta boyunca
meydana gel memistir.
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4. DOKUMA iSLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL

Cizelge 4.21. Picanol GTM Dokuma Makinasi igin Haftalara Gore En Cok Off

Standart Veren Parametreler

OFF- STANDART VEREN PARAMETRELER VE HERBIR HAFTAYA GORE SAYILARI

(adet/ hafta)
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Bu parametreler ve gorilme sikligr (36 hafta boyunca) Cizelge 4.22' de

verilmistir. Toplam 56 adet off- standardin meydana geldigi gorulmustir.
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Bu diyagramda da en ¢ok hatamin sagak boyu kontroliinde oldugu gortlmektedir.
Daha sonra siray1 makine girisinde kalite durumu takip etmektedir.

Cizelge 4.22. Picanol GTM Dokuma Makinas: icin En Cok (Off- Standart) Veren

Parametreler
SRA | GTM DOKUMA MAKINASI ICIN GORULME
NO OFF- STANDART VEREN CETELE SIKLIGI
PARAMETRELER (adet)

1 Hiz [ 2
2 | Makine Girisinde Kdite Durumu WTHT 1 13
3 Agizlik Kapama Sente Kontrol (i I 2
4 Kumas Genel Gorinum Kontrol i [1 3
5 Kumas Kenar Yazisi ve Kontrol U | 1
6 Kumas Sarimi Kontrol U 0
7 Kalite Lambaar1 Kontrol U I 2
8 Akumulator Kontrol G | 1
9 | Testere Unites Yiksekligi NI 6
10 | Kenar Baglant: Leno ipliklerinin Kontrol i T 1
11 Testere Plastik Yataklar: Kontrol i [1 3
12 | Sacak Boyu Kontrolii HTHTI KT 15
13 SMGCS Dosyasi [ 2
14 | Atk Ipligi Kontrol 11 4
15 Kafa Besleme Sayisi I 1
TOPLAM 56

Cizelge 4.22' deki degerler grafiksel olarak Sekil 4.41 de verilmistir.
Hatanin olusum nedeni; makine aksamindan kaynaklanabilir. Kumas kenarlarin
tutan parcalarin kontroliiniin tam yapilmamasi nedeniyle kenarda diizglnsizlikler
yasanabilir. Bu nedenle de kontrollerin zamaninda ve tam olarak yapilmasi
gerekmektedir.
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Hiz

Makine Girisinde Kalite Durumu
Agizlik Kapama Sente Kontrolii
Kumas Genel Goriniam Kontroll
Kumas Kenar Yazisi ve Kontrolu
Kumas Sarimi Kontrolii

Kalite Lambalari Kontrol

AkUmulator Kontroli

-
]
]
1]
[]
]
[]

Testere Unitesi Yiiksekligi [
[]
1]
I
]
[ ]
F

PROSES PARAMETRELERI

Kenar Baglanti Leno ipliklerinin
Kontrolt

Testere Plastik Yataklari Kontroli
Sacak Boyu Kontrolu
SMCS Dosyasi

Atki Ipligi Kontrolii

Kafa Besleme Sayisi

0 2 4 6 8 10 12 14 16
TOPLAM OFF- STANDART SAYISI (adet)

Sekil 4.41. Picanol GTM Dokuma Makinas: icin En Cok Off- Standart Veren
Parametreler
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Picanol GTM dokuma makinast i¢in Cizelge 4.22' deki her bir parametre igin
kontrol grafikleri hazirlanmustir.

Butun parametreler icin kontrol grafiklerinin giziminde “c kontrol diyagrami”
kullanmlmistir ve bu diyagramlarin gizimi igin gerekli OC, AKL ve UKL degerleri
Cizelge 4.23' de verilmistir.
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Cizelge 4.23. Picanol GTM Dokuma Makinesi Icin Her Bir Parametre Sayilarina Ait
OC, AKL ve UKL Degerleri

SIRA | GTM DOKUMA MAKINASI iCIN ) OFF- STANDART DURUMU
NG | OFF- STANDART VEREN o¢ AKL UKL
PARAMETRELER SORUN| AKL UKL
YOK | ASILDI | ASILDI
14. ve 30.
1 |Hiz 0,055 -0,65 0,76 HAFTA
Makine Girisinde Kalite 17.
2 | Durumu 0,361 -1.4 2,16 HAFTA
Agizlik Kapama Sente 3. ve 27.
3 Kontrolii 0,055 -0,65 0,76 HAFTA
Kumas Genel Gorunim 19. ve 27.
4 Kontrolii 0,083 -0,78 0,95 HAFTA
Kumasg Kenari ve Yazisi 26.
5 Kontrolii 0,027 -0,47 0,52 HAFTA
6 | Kumas Sarimi Kontroli 0 0 0 - - -
. " 15. ve 18.
7 | Kalite Lambalari Kontrolu 0,055 -0,65 0,76 HAFTA
8 | Akiimulatér Kontroli 0,027 -0,47 0,52 7. HAFTA
9 | Testere Unitesi Yiiksekligi | 0,166 -1,06 | 1,39 X
10 | Kenar Baglanti Leno 0,027 | -047 | 0,52 3. HAFTA
Ipliklerinin Kontrol
11 Testere"PIasnk Yataklari 0,083 0,78 0,95 N
Kontroli
12 | Sacak Boyu Kontrol( 0,416 -1,52 2,35 7. HAFTA
10. ve 36.
13 | SMGS Dosyasi 0,055 | -0,65 | 0,76 HARTA
14 | Atki ipligi Kontrolii 0,11 -0,885 1,1 X
36.
15 | Kafa Besleme Sayisi 0,027 -0,47 0,52 HAFTA
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Sekil 4.42° de off-standart veren parametrelerden “Hiz” icgin kontrol
diyagrami verilmistir. Cizelge 4.22' ye gore 36 haftada toplam 2 off- standart
meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.42. Hiz Icin Kontrol Diyagram

Sekil 4.43' de off-standart veren parametrelerden “Makine Girisinde Kalite
Durumu” i¢in kontrol diyagramu verilmistir. Cizelge 4.22' ye gore 36 haftada toplam
13 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.43. Makine Girisinde Kalite Durumu icin Kontrol Diyagram
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Sekil 4.44 de off-standart veren parametrelerden “Agizlik Kapama Sente
KontrolU™ icin kontrol diyagramu verilmistir. Cizelge 4.22' ye gore 36 haftada toplam
2 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.44. Agizlik Kapama Sente Kontrolii icin Kontrol Diyagram

Sekil 4.45 de off-standart veren parametrelerden “Kumas Genel Goriniim
KontrolU” icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.22" ye gore 36 haftada toplam
3 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.45. Kumas Genel Goriiniim Kontrolii icin Kontrol Diyagram
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Sekil 4.46" da off-standart veren parametrelerden “Kumas Kenar1 ve Yazisi
KontrolU” icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.22" ye gore 36 haftada toplam
1 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.46. Kumas Kenar1 ve Y azist Kontrolii icin Kontrol Diyagrami

Sekil 4.47 de off-standart veren parametrelerden “Kalite Lambalari
KontrolU” icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.22" ye gore 36 haftada toplam
2 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.47. Kalite Lambalar1 Kontrolii icin Kontrol Diyagranm
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Sekil 4.48' de off-standart veren parametrelerden “Akimtlatér Kontrold”
icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.22' ye gére 36 haftada toplam 1 off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.48. Akiimiilator Kontrolii igin Kontrol Diyagrami

Sekil 4.49 da off-standart veren parametrelerden “Testere Unitesi
Y Uksekligi” icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.22° ye gére 36 haftada
toplam 6 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta

Sekil 4.49. Testere Unitesi Y iksekligi Icin Kontrol Diyagram:

98



4. DOKUMA iSLETMELERINDE PROSESVE KALITE KONTROL H.Mehtap BULUKLU

Sekil 450" de off-standart veren parametrelerden “Kenar Baglanti Leno
Ipliklerinin Kontroli” icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.22' ye gore 36
haftada toplam 1 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

HAFTA oC AL

Sekil 4.50. Kenar Baglant: Leno ipliklerinin Kontrolii icin Kontrol Diyagram

Sekil 4.51' de off-standart veren parametrelerden “Testere Plastik Y ataklari
Kontroli™ icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.22' ye gore 36 haftada toplam
3 off- standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.51. Testere Plastik Y ataklar1 Kontrolii Icin Kontrol Diyagrami
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Sekil 4.52' de off-standart veren parametrelerden “Sacak Boyu Kontrold”
icin kontrol diyagram verilmistir. Cizelge 4.22' ye gore 36 haftada toplam 15 off-
standart meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

o¢ AKL

Sekil 4.52. Sagak Boyu Kontrolii igin Kontrol Diyagram:

Sekil 4.53 de off-standart veren parametrelerden “SMCS Dosyas” icin
kontrol diyagrami verilmistir. Cizelge 4.22° ye 36 haftada toplam 2 off- standart
meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.53. SMCS Dosyasi icin Kontrol Diyagram:
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Sekil 4.54' de off-standart veren parametrelerden “Atki ipligi Kontroli” igin
kontrol diyagram: verilmistir. Cizelge 4.22' ye gore 36 haftada toplam 4 off- standart
meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.54. Atk ipligi Kontrolii Icin Kontrol Diyagram

Sekil 4.55" de off-standart veren parametrelerden “Kafa Besleme Sayisi” igin
kontrol diyagrami verilmistir. Cizelge 4.22' ye gore 36 haftada toplam 1 off- standart
meydana gelmistir.

OFF- STANDART SAYISI (adet/ hafta)

Sekil 4.55. Kafa Besleme Sayisi icin Kontrol Diyagram
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4.2.4.Sebep- Sonug Diyagrami

Isletmenin dokuma bolumiinde genel olarak; dokuma uguntusu, sik- seyrek,
atk ipligi yigilmasi, yarim atki, armir hatasi ve ¢ozgu hatalari meydana gel mektedir.
Isletmeden elde edilen verilere gore Cizelge 4.24 hazirlanmus olup, burada, Aralik
2004’ de en cok meydana gelen hatalar ve bu hatalarin miktarlart gorilmektedir.
Cizelgeye gore, 2004 yilinda en ¢ok “dokuma uguntusu” hatasi, daha sonra “atki
ipligi yigilmas” meydana gelmis olup,bu hatay: da “¢ozgi hatast” takip etmektedir.

Cizelge 4.24. Araik/ 2004’ de En Cok Meydana Gelen Hatalar

SIRANO | HATANIN ADI IATA SAYIS

(adet)

1 COZGU HATASI 2678

2 DOKUMA UCUNTUSU 3938

3 SIK- SEYREK 1723

4 ATKI IPLIGI YIGILMASI 3121

5 YARIM ATKI 927

6 ARMUR HATASI 669

Isletmede olusan hatalarin ana nedenlerini (off- standart nedenleri de
denilmektedir) ise girdi- bilgi, operatbr ve makine aksami olusturmaktadir. Bu
nedenlerle ilgili neden- sonug diyagramlari, girdi- bilgi icin Sekil 4.56'da, operator
icin Sekil 4.57" de ve makine aksami Sekil 4.58 de verilmistir. Bu diyagramlarda
kaliteyi etkileyen insan, metot, makine ve malzeme gibi unsurlarlailgili parametreler
de verilmistir. Buna gore; insanlarda “egitim”, “tecribe” ve “motivasyon”,
makinelerde “yetersiz bakim”; metotta “kontrol” ve malzemede ise “makinenin eski
olusu” gibi faktorlerin en dnemli oldugu goralmustir. Girdi- bilgi icin Sekil 4.56' da
kilgik diyagram: verilmistir.
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INSAN

Egitim >
Motivasyon
Tecrlibe <+—

METOD

Kontrol
—>

GIRDI- BILGI

Yetersiz Bakim —»
MAKINA

Makinanin ¢ok
eski olugu —»

MALZEME

»
| o

Sekil 4.56. Girdi- Bilgi Icin Kilgik Diyagram

Off- standart nedenlerinden olan operator igin de neden- sonug diyagrami
asagida Sekil 4.57' de verilmistir. Insan icin tecriibe ve motivasyon yine bilyik
Oneme sahiptir. Metot icin ¢calisma ortami, makine icin yetersiz bakim ve malzeme
icin malzeme eksikligi gibi parametrelere dikkat edilmesi gerekmektedir.

INSAN METOD
Egitim > Calisma
Ortami
Motivasyon >
Tecriibe — > <+
OPERATOR
>
Yetersiz Bakim > Mal_ze_r:qe
Eksikligi
MAKINA MALZEME

Sekil 4.57. Operator Icin Kilgik Diyagram

Off- standart nedenlerinden olan makine aksami icgin de neden- sonug
diyagrami agagida verilmistir. Yukaridaki Sekil 4.56' da ve Sekil 4.57°de oldugu
gibi Sekil 4.58 de de diyagramin temeli agcisindan kalite unsurlari; insan, makine,
metot ve malzeme olarak incelenmistir. Metot igin galisma ortami, makine igin

yetersiz bakim ve malzeme igin malzeme eksikligi gibi parametrelere dikkat edilmesi
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gerekmektedir. Insan igin, egitim ve parca degisimini onaylama, metot icin makine
techizat dizeni, makine icin makine ayar1 ve parcalar arasi dizensizlik, malzeme

icin tedarik ve yedek parca degisimi oldukca dnemlidir.

INSAN METOD

Makine Techizat
Dizeni
<+—

Egitim >

Parca degisimini
onayla

MAKINE
AKSAMI
Makine Ayarr —» Tedarik
—> Yedek Parca
Parcgalar Arasi 4—— Degisimi

Duzensizlik —>

MAKINA MALZEME

Sekil 4.58. Makine Aksami Icin Kilgik Diyagram

4.3 .Isletmede K alite K ontrol

Isletmede proses kontrol calismalari, Uretim esnasinda hatalarin - olusmasin
Onlemek veya olusan hatalarin giderilmesini saglayarak kaliteli Uriin elde edebilmek
icin yapilmaktadir. Prosesin akisinda her ne kadar dnlem alinmis olsa da dokuma
kumagsin Uzerinde hatalar olabilir. Dokuma esnasinda giderilemeyen bu hatalarin
giderilmesi icin kumaslar, kalite kontrol bdluminde, kontrol islemine tabi
tutulmaktadir.

Isletmede kalite kontrolii, ham kontrol (dokumadan sonra) ve mamul kontrol

(kumas mamul olduktan sonra) olarak yapilmaktadir.
Hata: Turk standartlarina gore kumaslarda iplik, yardimci madde, iscilik, makina
donatim ve ya ¢alisma metodu yoninden olusan, gozle gorillp degerlendirilebilen
ve kumagin gorinimiini bozan kusurlara hata denir (Kog, 2000).

Hata asagidaki gibi 4 kisma ayrilmaktadir (Kog, 2000).

* Cozgu yonindeki hatalar,
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* Atki yonundeki hatalar,

* Kumas yuzeyindeki hatalar ve

* Kenar hatalaridir.

Calismanin yapildig1 isletmeye ait dokuma hatalar1 EK 6 da gorilmektedir.
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5.SONUCLAR ve ONERILER

5.1.Sonuglar

Tekstil sektord izl bir gelisim sireci igerisindedir. Bu slrecgte, en iyiyi
gerceklestirme cabasi, isletmeler arasi rekabeti oldugunca artirmaktadir. En iyiyi
Uretmek, kalitenin bir diger ifadesidir. Bu nedenle, Uretim asamalarinda proses ve
kalite kontrol 6nemli bir yere sahiptir.

Bu calismada oncelikle kalite, kalite kontrol, proses ve proses kontrol
konular1 hakkinda genel bilgiler verilmistir. Kalite ve verimlilik, bir Gretimin
basindan sonuna kadar kontrollerin yapilmasiyla ve olusabilecek hatayr 6nlemeye
yonelik onlemlerin alinmasiyla saglanmaktadir. Kalite yonetiminin sadece bitmis
Urin ve hizmetlere odaklanan geleneksel kalite yonetiminden cok daha genis bir
anlam icerdigi gortlmektedir. Kalite ve maliyet arasindaki iliski de incelenmis ve
belirli bir dizeyin Uzerindeki maliyetin gergeklestirilmesi icin maliyetin yukselecegi
sonucuna varilmistir. Kalitenin devaminda kalite kontrolden ve kalite kontrolinde
istatistigin dGneminden bahsedilmistir. Kalite kontrolin uygulanmasi durumunda;

Maliyeti disirme,

Gelismis kalite standartlarini saglama,

Teknik bilgiyi gelistirme,

Isci morallerinin diizeltilmesine yardimc: olma,

Ucret sistemlerini saglam bir baza dayandirma
gibi yararlar sagladigi gordlmustir. Kalite kontrol icin gunimizde cok farkli
sistemler kullamlmaktadir. Bu sistemlerden on- line kalite kontrol sistemleri,
sensorli sistem, GAS- 02 Genislik Algilama Sistemleri ve Uster Fabriscan sistemleri
incelenmistir. On- line kalite kontrol sisteminin, dokuma kumas Uzerinde dogrudan
kontrol yapan bir sistem oldugu; sensorlii sistemde dokumanin 6rgi seklini ve kumasg
enini tamyabilme veya tezgahin verilerinden kaydedebilme gibi 6zelliklere sahip
oldugu gortlmustir. Genislik algilama sisteminin ise farkli genisliklerde Uretilmis
olan her turli kumaslarda insan gticiine gerek kalmadan kumas enini olcebilecegi ve
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optoelektronik bir sistem oldugu gorulmisttr. Uster Fabriscan sistemi kumaslar icin
otomatik kalite kontrol sistemi oldugu ve bu sistemde hata detektori ile hatamin yeri,

boyutu, tipi, kumas uzunlugu ve genisligi tespit edilmektedir. Daha sonra proses
kontrol konusuna deginilmistir. Prosesin yerine getirilmesi gereken bir gorevin
uygulanmasina yonelik, her asamasi farkli islemler iceren, birbirine bagli islemlerin,
birbirinden etkilenen asamalar halinde olan bir islemler bitini oldugu ifade
edilmistir. Proses kontrol ve proses kontrol tekniklerinden de bahsedilmistir. Proses
kontroliin fonksiyonel olarak Urtiniin kalitesi ile ilgili karakteristiklere uygulandigi
bilinmektedir. Ayrica kontroliin ekonomikliginden ve istatistiksel proses kontrol
konularina da deginilmistir. Istatistiksel proses kontrol teknikleri olan; akis
diyagram, cetele diyagram, pareto diyagrami, neden- sonug diyagrami, histogram,
dagilma diyagrami ve kontrol diyagramlar: incelenmistir. Her birinin tammu yapilmis
ve onemleri belirtilmistir. Istatistiksel kalite kontrol ile istatistiksel proses kontrol
arasinda farklar oldugu ve bu farklarin; istatistiksel proses kontroliin, Grinlerin yan
sira prosesin surekli kontrol edilmesini saglamasindan dolayi, istatistiksel kalite
kontroliin ise “itatistiksel Proses Kontroli”, “Kabul Orneklemesini”, “Proses
Yeterliligini® ve “Diger Istatigtiksel Teknikleri” igerdiginden kaynaklandig:
gordlmistar.

Sireg yeterliligi analizi ile de slrecin yeterli olup olmadigi belirlenerek
siirecin kararli olmasim engelleyen kaynaklarin arastirilarak nedenlerin belirlendigi
ve bu nedenlerin ortadan kaldirilmas: igin Onlemlerin alinabilecegi sonucuna
varilmigtir.

Ik 6nce calismanin yapildig: isletme tanitilmustir. Isletmede Uriin yelpazesini
diiz boyali, baskili, ipligi boyali olmak Uzere dis giyim, gdmleklik, denim ve spor
giyim olusturmaktadir. Daha sonra dokuma hazirlikta ve dokumada proses kontrol
caligmasinin nasil yapildigi anlatilmis ve isletmenin dokuma béliminde yuritilen
proses kontrol calismalarindan veriler alinarak uygulamali calismaya 6rnek
verilmistir. Isletmenin dokuma hazirlik bolimiinde iki adet konik, iki adet seri ve iki
adet hagil makinast bulunmaktadir. Makinalarin teknik 6zelliklerine gore belirlenmis
proses kontrol parametrelerine gore kontroller yapilmaktadir. Dokuma bolimtnde
de sekiz farkli makine tipi bulunmaktadir. Bu makineler icin de 6zelliklerine gore
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proses kontrol parametreleri mevcuttur. Makinalara gore kontrol zamanlari

hesaplanmis, vardiyalara gore en ¢cok meydana gelen hatalar tespit edilmistir. Elde

edilen sonuclar asagida maddeler halinde verilmistir.

1.

Dokuma hazirlik ve dokuma isletmesinin istatistiksel proses kontrol
calismasina uygun oldugu gorulmustar.

Isletmenin dokuma bolumiinde en fazla proses kontrol parametresinin Boya-
Terbiye isletmesinde oldugu gorilmektedir.

En fazla kontrol sikliginin ise iplik, dokuma, boya- terbiye boltmleri icerisinde
en fazla boya- terbiye isletmesinde oldugu tespit edilmistir.

Dokuma igletmesini ayrica inceledigimizde en fazla kontrolln, ihzar bélimtne
gore dokuma bélimiinde gerceklestigi gorulmektedir.

Calismaileilgili olarak yapilan kontrollerin dogru bir sekilde fakat kisa zaman
da yapilmasi da dnemlidir. Toplam kontrol zamam olarak disindiigiimizde, en
fazla kontrol zamaninin konik ¢6zgl makinasi igin harcandigi gorulmustur.
Dokuma isletmesinde her bir makine grubu igin parametre sayilar: belirlenmis
olup “Bir makina i¢in kontrol edilen parametre sayisi”nin Picanol Omni ve
konik ¢ozgl makinalarinda oldugu, yine makine gruplarina gore vardiyada
kontrol edilen parametre sayisinin Picanol Omni dokuma makinasinda oldugu
tespit edilmistir. Bir makine icin kontrol edilen parametre sayilar ile vardiya
sayisi g6z 6nunde bulunduruldugunda toplam kontrol sayisinin bulunacag: ve
en fazla kontrolin Picanol Gamma dokuma makinasinda oldugu gorilmektedir.
Isletmede ¢ vardiya diizeni bulunmakta olup, A (07.00- 15.00), B (15.00-
23.00) ve C (23.00- 07.00) olarak siralandig1 ve bu vardiyalara gore en ¢ok
hangi hatalarin meydana geldigi tespit edilerek, vardiyalarin toplamdaki paylari
grafiksel olarak gosterilmistir. En ¢ok hata A vardiyasinda gerceklesmistir. A
vardiyasi guinuin ilk vardiyasi olmasina ragmen hatanin fazla olmasinin nedeni o
zamanki makine ayarlarinda sorun olmasi, ¢alisanlarin psikolojik durumlarinin
iyi olmamasi veya ipligin kalitesinden kaynakli bir sorun olabilir. Toplamlara
bakildiginda ise en ¢cok meydana gelen hatalar olarak “boncuklama’, sonraki
siray1 “tarak tahar1 hatasi” olusturmaktadir.
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8. Proses kontrol calismalarindan elde edilen sonuclarin makinalarla ilgili
SMCS ile karsilastirildig1 6rneklerle gosterilmistir.

9.  Proses kontrol teknigi uygulandiginda elde edilen fiili kontrol ile bir vardiyada
proses kontrol icin tahsis edilecek eleman sayisi tespit edilebilmistir.

10. Isletmede igtatistiksel olarak tutulan kayitlar ile hangi kontroliin hangi siklikta
yapilmas: gerektigi ortaya cikarillip gereksiz kontrollerin  kaldirilmast
saglanabilmektedir. Ornegin, Picanol GTM dokuma makinasinda kumas sar:mu
kontrolU hi¢ meydana gelmemistir. Bu hata parametresinin haftalik degil aylik
veya Ug aylik kontroll onerilebilir.

Y ukarida anlatilanlara ek olarak, her bir dokuma makinasi grubuna ait meydana
gelen off- standart sayillari en cok, Picanol Omni dokuma makinasi i¢in “PFT
Calisma Kontrold”, Picanol Gamma dokuma makinast igin “sagak boyu kontroli” ve
Picanol GTM dokuma makinasi icin de “sagak boyu kontroli” oldugu tespit edilmis
olup grafiksel olarak gosterimleri verilmistir. Picanol Omni dokuma makinalarinda
en cok off- standart veren parametrenin atk: ipligi kontrol oldugu, Picanol Gamma
ve Picanol GTM dokuma makinalarinda ise en ¢ok off- standart veren parametrenin
sacak boyu kontrol i oldugu tespit edilmistir.

Calismada istatistiksel proses kontrol tekniklerinden pareto, kontrol ve kilgik
diyagramlar: kullanlmustir. isletmeden alinan 36 haftalik gdzlem sonuclarina gore
pareto diyagramlar: cizilmistir. 36 hafta boyunca meydana gelen off- standartlarin
her biri ile ilgili kontrol diyagramlari olusturularak sinirlart asan bir durum olup
olmadig: tespit edilmistir. BOylece, prosesin ne derece kontrol altinda oldugu da
gorulmistur. Off- standartlarin meydana gelme nedenleri de kilgik diyagramlar: ile
gosterilmistir. isletmedeki vardiya diizenine gore de en ¢cok hangi vardiyada hangi
hatamn meydana geldigi tespit edilmistir. Bu hatalar miktarlarina gore en ¢ok, en az
olacak sekilde degerlendirilmistir. Vardiyalarda meydana gelen hatalarin
toplamlarina bakildiginda A vardiyasinda diger vardiyalara gore daha c¢ok hata
meydana geldigi gortlmistir.

Sonug olarak; kalite ve proses kontrollin bir isletmede olusabilecek hatalar

Onlemede ve meydana gelen hatalara ¢zim tretmede 6nemli oldugu gortlmuistdr.

Dolayisiyla da verimliligi artirmada blyik 6neme sahiptir.
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5.2.0neriler

Bir isletmede kalite kontrol calismalar: tek basina yeterli degildir. Ayrica
kalite kontrol, proses kontrol ile icice konular oldugundan dolay: bu tir calismalar
beraber yurittlmelidir. Proses kontrol calismalari, tekstil isletmelerinin cogunda
yapiimalidir. Cunkd, prosesin surekli kontrol altinda tutulmasi, hatalarin olusmasini
daha etkili bir sekilde ©onlemektedir. Boylece, proses devamli kontrol altinda
tutulabilir. Ayni zamanda sadece dokuma hazirlik ve dokuma bdlumlerinde degil,
boya- terbiye ve iplik bolumlerinde de proses ve kalite kontrol calismalari
uygulanabilir.

Calismanin yapildig: isletmeden alinan verilere gore A, guniin ilk vardiyasi
olmasina ragmen daha fazla hata meydana gelmesinin nedeni ve en ¢cok meydana
gelen hatalarin nedeni arastirilmalidir. Bir isletmede, Uretilen Urinin hammadde
kalitesini etkileyen parametrenin ve makinalarin bakim- onarim gibi islemlerinin
yetersiz olmasi, calisamn motivasyonunun disik olmasi gibi nedenler kaliteyi
olumsuz yonde etkilemektedir. Bu nedenle olumsuzluklari degerlendirerek gerekli
konularda egitim verilebilir. Cunki calisanlara verilecek egitim de kaliteyi artirmada
Oonemli bir parametredir.

Bu calismanin yan sira, proses kontrol calismalarinm yuriten Kisi sayisi ve
proses kontroliin yapilacagi makine sayisi ile makine tipinin neye gore belirlendigi
tespit edilmelidir. Boylece, kisi sayisi ve ¢calisma siiresi goz éniinde bulundurularak
bir calisma yapilabilir.

Yapilan calismalar esnasinda dokuma boliminde ortam kosullari ve
personelin saglik durumu, Gretimin performansi agisindan oldukca dnemlidir.
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