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Dokuma tiretimi stiresince olusan kumas hatalari, konfeksiyon
tiretiminde firelere yol agmaktadir. Eger kumas hatalar1 konfeksiyon
tiretiminde fark edilmezse bitmis iirtiniin ikinci kaliteye ayrilmasina
sebep olmaktadir. Bu ¢calismada bir dokuma isletmesinde, li¢c hafta
boyunca dokuma sonrasi isiklt panoda yapilan ham kumas kontrolii
sonucu gériilen kumas hatalar! istatistiksel yontemler kullanilarak
incelenmistir. Kalite kontrol sonucu gériilen hatalar smiflandirilarak
kalite kontrol kartlarina kaydedilmistir. Kumas kontrolii sonucunda
goriilen hata sayilarinin istatistiksel degerlendirilmesinde istatistiksel
proses kontrol yontemlerinden pareto analizi ve p kontrol grafikleri
kullanmilmigtir.

Anahtar Kelimeler: Dokuma, Kumas, Hata, Kalite kontrol,
Istatistiksel proses kontrol

Abstract

Fabric defects that occur during weaving production causes wastage at
garment production. If fabric defects can not be detected during
garment production, causes separation of the finished product as
second quality. In this study, in a weaving mill, raw fabrics were
inspected during three weeks for defect detection after weaving
operation and results were investigated using statistical methods.
Detected fabric defects has been classified and noted on quality control
charts. For statistical investigation of number of defects pareto analysis
and p control charts were used from statistical process control methods.

Keywords: Weave, Fabric, Defect, Quality control, Statistical process
control

1 Giris

Tekstil sektort, tilkemizin geleneksel sanayi kollarindan biri
olup, sagladig1 istihdam olanaklar1 ve iiretim siirecinde
yarattig1 katma deger acisindan gegmisten giliniimiize Tiirkiye
ekonomisini biliyiik olciide etkileyen bir sektordiir. Tekstil
sanayiinin en 6nemli alt sektdrlerinden biri de dokuma kumas
sanayisidir. Diinyada dokuma kumas ihracatinin toplam tekstil
ihracatindaki payr 2011 yili sonu itibariyle %28.6
seviyesindedir. Bir taraftan sahip oldugu yatirim kapasitesi ve
ihracat potansiyeli, diger taraftan hazirgiyim ve konfeksiyon
sektoriine hammadde tedarik etmesi nedeniyle dokuma kumas
sanayi lilkemiz agisindan da son derece dnemlidir. Tiirkiye'de
dokuma kumas ihracatinin, toplam tekstil ihracatindaki pay1
2011 y1li sonu itibariyle %33.4 seviyesindedir [1].

Uzun yillardan beri hazirgiyim ve konfeksiyon sanayinin en
temel hammaddesi konumunda olan dokuma kumaslar, ¢ok
cesitli yapilarda ve 6zelliklerde tiretilebilmektedir. Bunlardan
en basiti bir atki bir ¢6zgii sistemiyle elde edilen 2-iplik sistemli
yapilardir. Bununla birlikte havlu, kadife gibi 3-iplik sistemli
yapilar, 2-katli, 3-katli ya da daha-g¢ok katli kumaslar gibi 4-iplik
veya daha fazla iplik sayisinda olan yapilar, amacina ve
kullanim  yerine uygun sekilde tasarlanmakta ve
tiretilebilmektedir [2],[3].

imalat sektériinde, liretimi yapilan her iiriinde olabilecegi gibi
dokuma kumaslarin iiretiminde de hata olusumu ka¢inilmazdir
[4]. Dokuma kumas hatalari; bolgesel olarak ortaya cikan,

kumas goriiniimiinii etkileyen, kumas yapisin1 degistiren ve
bolgesel siirlilikta 6zel degisimlere yol agan sapmalardir [5].
Kumas hatasi Ingiliz standartlarinda “mamul kumasin faydal
enindeki, son Uriiniin kalitesini diisirecek her tir o6zellik”
olarak tanimlanmaktadir [6]. Tirk Standartlar1 Enstitiisi
tarafindan ise kumas hatalary, “kumaslarda iplik, yardimci
madde, iscilik, makine, donanim ya da c¢alisma metodu
yuziinden olusan, gozle goriiliip degerlendirilebilen ve kumasin
goriinilisiini bozan kusurlar” seklinde tamimlanmistir [7].
Hatali iretimden kaynaklanacak maddi kayip kaygilan
nedeniyle, olusabilecek bu hatalarin tespiti olduk¢a dnemlidir
[4]. Kumas istenen Kkalitede iiretilmemisse, bunun tiiketici
tarafindan tespit edilmesi halinde hangi kurallar uygulanirsa
uygulansin problemin gercek ¢6ziimii olmamaktadir. Giyim
endistrisindeki hatalarin %85’inin kumas hatalarindan
kaynaklandigi géz online almirsa; dokuma kumas
ireticilerinin, kendi biinyelerinde irettikleri kumaslari, etkin
bir kalite kontrol sistemi kullanarak istenen kalitede tiretmeleri
ve bu sekilde satisa sunmalari en dogru sistemdir [8].

Ham ya da bitmis kumaslarin hata kontrolii; 1sikli kontrol
panolarinda hareket eden kumasin, deneyimli ve bu islem i¢in
6zel olarak egitilmis operatorler tarafindan izlenmesi seklinde
yapilmaktadir. Isikli pano iizerinde dakikada 8-20 metre
arasindaki bir hizla hareket eden kumasin kalite kontroliinii
gerceklestiren operator, herhangi bir hatay1 fark ettigi anda
kumas hareketini durdurarak, hatanin kumas tizerindeki yerini
isaretlemektedir. Kumasin tamami denetlendikten sonra, birim
uzunluktaki hata sayisina gére kumas siniflandirilmaktadir [9].
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Literatiirde 200’in tzerinde farkli dokuma hatas1 ve olasi
nedenleri belirtilmektedir. Bununla birlikte pratikte bunlarin
40-50 kadar1 tekstil firmalar1 tarafindan kalite kontrol
kartlarina islenmektedir. Hatta kartlardaki bu hatalardan bir
kismi ya hi¢ kullanilmamakta ya da ¢ok nadir kullanilmaktadir.
Bu nedenle kumas dokuma isletmelerinde ortaya ¢ikan dokuma
kumas hatalarinin siirekli izlenmesi, sorunlarin ortaya
konulmas1 ve ¢6ziim oOnerilerinin gelistirilmesi konularinda
yardimct olacak istatistiksel proses kontrol teknikleri
kullanilmalidir.

[statistiksel proses kontroli, bir liriiniin en ekonomik ve en en
yararll bir sekilde iiretilmesini saglamak, 6nceden belirlenmis
kalite o6zelliklerine uygunlugunu ve standartlara bagimhligini
hedef almak, kusurlu iirlin iliretimini en diisik seviyeye
indirmek amaciyla cesitli istatistik tekniklerinin
kullanilmasidir. Prof. K. Ishikawa’ya gore sanayide karsilasilan
sorunlarin %95’i yedi temel teknikle ¢6ziimlenebilmektedir. Bu
teknikler akis diyagrami, cetele diyagrami, pareto analizi,
neden sonuc¢ diyagrami, histogram, dagilma diyagrami ve
kontrol kartlaridir [5],[10]. Tekstil sektoriinde istatistiksel
proses kontrol teknikleri; dokunmakta olan kumas iizerinde
tespit edilen hatalarin smiflarina gore sayisal sonuglarinin
degerlendirilmesi [5], dokuma tretiminin durus ve hatalar
yoniinden Kkontrol altina alinmasi [11], dokuma iiretim
randimanina etki eden faktorlerin belirlenmesi [12],[13]
dikimde tretim hatalarinin sebeplerinin arastirilmasi [14],
konfeksiyon isletmesinde dikis hatalarinin azaltilmasi [15],
erkek gomlegi lretim siirecinin iyilestirilmesi [16], kumas
tasarim ve gelistirme ¢alismalarinda [17] kullanilmaktadir.

Bu calismada bir dokuma isletmesinde kumas tiretiminde
karsilasilan dokuma hatalar1 belirtilip tanimlari yapilmis ve en
fazla karsilasilan hatalar istatistiksel proses kontrol
yontemlerinden pareto analizi ve p kontrol grafigi kullanilarak
incelenmistir. Dokuma kumas kalite kontrolii sirasinda tespit
edilen kumas hatalarinin tamaminin olusmasini &nlemek
miimkiin olmamaktadir. Pareto analizi teknigi ile ¢cok sayidaki
hata tipi 6nem sirasinda gore siralanmistir. Bu sayede bir
dokuma isletmesinde ortaya ¢ikan en 6nemli kumas hatalari
tespit edilmistir. Kalite kontrol sonuglar1 p kontrol grafikleri ile
incelenmistir. Bu sayede kalite seviyesinin devamliligini
kontrol etmek, prosesi kontrol altina almak ve hedeflenen tirtin
kalitesine ulasmak icin yapilmasi gereken diizenlemelerin
sunulmasi amaglanmstir.

2 Materyal ve Metot
2.1 Materyal

Bu c¢alismada ii¢ vardiya seklinde c¢alisilan bir dokuma
isletmesindeki 30 adet dokuma tezgahinda tiretilen kumaslar,
ii¢ hafta siireyle, 151kl kontrol panolarinda deneyimli kontrol
elemanlar1 tarafindan kontrol edilmistir. Pazar giinleri
isletmede calisma olmamis, dolayisiyla ii¢ haftada toplam 18 is
giinii cahsilmugtir. {1k hafta A vardiyasinda iiretim yapan isciler,
ikinci hafta B vardiyasinda ii¢lincii hafta C vardiyasinda
calismistir. Bu sekilde calismanin yapildig ii¢ hafta igerisinde
her bir dokumaci birer hafta farkl bir vardiyada ¢alismistir.

2.2 Metot

Dokunan kumaslardaki hatalar kontrol kartlarinda durus izi,
kenar y1gmasi, sik seklinde durus izi, seyrek seklinde durus izi,
yarim atki, yarim atki ka¢ig, atki kagigy, cift atks, atki yigmas,

cift ¢ozgl, ¢ozgli kopugu, ¢ozgl yigmasi, ¢ozgi kacig,
yag-pas-leke, delik-yirtik, gergin gevsek, ¢ozgli ip
dizgiinsiizliigli, pamuklanma, kafes, renkli uguntu, atki renk
bandi, rapor hatasi, kirli ¢ozgii ipligi, patlak, diigiim, atlama-
dalma, atki ip diizgiinsiizligii ve tarak-tahar hatasi olarak
smiflandirilmistir. Bezayagi, dimi veya saten dokulu, %100
pamuklu ham kumaslarda, gorsel degerlendirmeler on yiizde
yapimistir. Kumaslar hatalarin goriilebilmesi i¢in ideal olarak
distiniilen 20 m/dk hiz ile 151kl1 kontrol panosunda sarilarak
hata kontrolii yapilmistir. Kumas kontrolii deneyimli kalite
kontrol elemanlarinca, tiim kumas enini gézlemleyebilecekleri
bir mesafeden gercgeklestirilmistir. Kumas kontroli sirasinda
TL84 iist aydinlatma kullanilmistir. 140.062 metre kumas
kontrolii sonucunda goriilen dokuma hatalari, belirlenen
simiflar  dikkate alinarak, kalite kontrol Kkartlarina
kaydedilmistir. Kenardan 3 cm igerideki hatalar dikkate
alinmamistir. 1 metretiilde birden fazla hata var ise; kontrol
kartina en biiyiik hata kaydedilmistir.

Kumas kontroli sonucunda goriilen hata sayilarinin
istatistiksel degerlendirilmesinde istatistiksel proses kontrol
yontemlerinden pareto analizi ve p kontrol grafikleri
kullanilmigtir.

3 Dokuma Hata Sayilar ve istatistiksel
Degerlendirme

Tablo 1'de 18 giinliik siirede dokunan 140 062 metre kumasin
151kl kontrol panosunda kontrolii sonucunda goriilen 3.211
adet kumas hatasiin dagilimi goriillmektedir. Toplam kisminda
kontrol  kartlarina  kaydedilen @ her  bir  hatanin
140.062 metre kumastaki sayisi verilmistir.

Hata takip raporundaki kumas hatalar1 toplam sayilarina goére
bliylikten kiiclige siralanip, hata yilizdeleri ve birikimli
ylizdeleri hesaplanarak Tablo 2 olusturulmustur.

Incelenen 28 dokuma hatasi arasindan, toplam hatalarin
%80’ini  olusturan  hatalarin  belirlenmesi  amaciyla,
Tablo 2’deki veriler kullanilarak, Sekil 1'deki pareto diyagrami
olusturulmustur. Bir problemi olusturan etkenlerin 6nem
sirasina gore listesini belirten pareto analizi teknigi, sorunlarin
tanimlanmasi ve dnceliklendirilmesi i¢in kullanilan bir aragtir.
Bu sayede az sayidaki 6nemli sorun, ¢ok sayidaki dnemsiz
sorundan ayrilmis olacaktir [14],[15],[18].

Hazirlanan pareto analizinde 28 hata sinifinin iginde, ¢ozgii
kopugu (%48.02), durus izi (%15.32), ¢6zgii y1gmasi (%8.69)
ve atki yigmasi (%6.88) hatalarinin ilk dért siray1 alarak;
toplam  hata  sayisinin = %78.92’sini  olusturduklari
gorilmektedir (Bkz Tablo 2, Bkz Sekil 1). Kumas dokunmasi
sirasinda karsilasilan 28 adet hatadan, sadece bu dort hatanin
dokuma sirasinda o6nlenebilmesi sayesinde toplam firenin
yaklasik %80 oraninda azaltilabilecegi tespit edilmistir.

Toplam hatalarin %48.02’sini olusturan ¢6zgli kopugu hatasi;
¢ozgii ipligi koptugu zaman, tezgahin durmamasindan dolay1
kumas boyunda goriilen ¢6zgii ipligi noksanligi seklindeki
hatadir. Kumasin goriiniisiinii bozmasi yani sira kumas
mukavemetinin diismesine de neden olur. Testere tertibatinin
ayarlanmasi ve lamellerin arasinin diizenli olarak temizlenmesi
sayesinde hata sayilarinda azalma gozlenecektir [7],[19],[20].

En sik karsilasilan ikinci problem olan durus izi hatasi; duran
tezgahin yeniden ¢alistirilmasinin ardindan; kumas eninde
siklik veya seyreklik seklinde goriilen hatadir.
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Tablo 1: Hata takip raporu.

Hata Ad1/Giin 1 2 3 4 16 17 18 Toplam
Durus izi 34 17 18 15 13 18 72 492
Kenar yigmasi 2 0 0 0 0 0 1 18
Sik seklinde durus izi 1 0 0 0 0 0 0 22
Seyrek seklinde durus izi 1 0 0 0 1 0 4 10
Yarim atki 5 6 1 8 0 2 3 65
Yarim atki kagigi 36 9 13 37 3 13 1 191
Atki kagigi 2 4 9 1 1 1 1 39
Cift atk 8 17 8 4 2 7 5 104
Atk y1gmasi 17 19 12 13 2 16 5 221
Cift ¢cozgli 0 2 0 0 0 1 0 11
Cozgii kopugu 93 109 88 135 33 58 53 1542
Cozgl y1gmasi 39 12 16 14 8 7 12 279
Cozgii kacig 4 2 4 13 3 2 0 69
Yag-Pas-Leke 0 0 1 1 0 0 0 7
Delik-Yirtik 0 0 1 0 0 0 1 7
Gergin gevsek 3 2 0 2 1 2 2 40
Cozgi ip diizglinstzligi 2 1 0 0 1 1 0 10
Pamuklanma 2 2 0 0 0 0 0 8
Kafes 0 6 4 0 1 0 0 21
Renkli uguntu 0 1 0 2 0 0 0 6
Atk renk bandi 0 2 1 0 0 0 0 7
Rapor hatasi 0 0 0 1 1 0 0 15
Kirli ¢6zgii ipligi 0 0 0 1 0 0 0 1
Patlak 0 0 0 1 0 0 0 4
Diigiim 0 0 0 4 0 0 0 4
Atlama-Dalma 0 0 0 0 0 0 0 13
Atk ip diizglinstzligi 0 0 0 0 0 0 0 3
Tarak tahar hatasi 0 0 0 0 0 0 0 2
i
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Sekil 1: Dokuma kumaslarda goriilen dokuma hatasi
miktarlarini gésteren pareto diyagrami.

Durus izi hatasinin olusmasinin baslica nedenleri; ¢6zgi
koprisiindeki  ayarsizliklar, ¢6zgli salma sistemindeki
ayarsizliklar, kumas ¢ekme sistemindeki ayarsizliklar, ¢ozgi
geriliminin ¢ok yiiksek olmasi ve dokumacinin dikkatsizligi
olarak siralanabilir. C6zgii gerilimini diizenlemek i¢in ¢6zgii
kopriisii, ¢ozgli salma sistemi ve kumas ¢ekme sistemindeki
ayarlarin gozden gecirilmesi gerekmektedir [7],[19],[20].

Uciincii 6nemli problem olan ¢ézgii yigmasi hatasi; cercevelerle
tarak arasinda kopan ¢6zgl ipliginin, agizlikta atki yoniinde
y1gilmasi ve tizerine atki atilarak sikistirilmasi seklinde goriilen

hatadir. Baslica nedeni, dokumacinin ¢6zgli kopugunu
giderirken agizliktaki ¢6zgii ipligini ¢cikarmamasidir.

Dokumacilara gerekli egitimlerin verilmesi ve kalite bilincinin
artirilmas1 sayesinde ¢dzgii yigmasit hatalarinin 06niine
gecilebilecektir [7],[19],[20].

Gozlemlenen atki yigmasi hatalar;; kumas iizerinde atki
yoniinde atki ipligi diizgiinsiizliigli veya siklik seklinde goriilen
hatadir. Baslica nedeni, kumas sarma sistemindeki arizalardir.
Atki  yigmasi hatasimin  6nlenmesi igin, kumas sarma
sistemindeki ayarsizliklarin giderilmesi gerekmektedir [7],
[19],[20].

Gozleme dayanan bir sistemden dnlemeye dayali bir sisteme
gecebilmek icin, zaman igerisinde proses ¢iktisindaki
varyasyonu gérmek ve kontrol altina almak gerekmektedir.
Uretimden belirli ve esit zaman araliklarinda alinan
orneklerden elde edilen 6l¢iim degerlerinin, zaman igerisindeki
degisimlerin gosterildigi kontrol grafikleri sayesinde; siirecte
meydana gelen degisikliklerin dogal ya da dogal olmayan
nedenlerden olustugu ayirt edilir [14],[15]. Mamullerin kusurlu
olup olmadiklarinin arastirilmasi durumunda, p kontrol grafigi
ile kusurlu oranlarinin kontrol edilmesi uygun bir yontemdir.
p kontrol grafigi olusturmak icin belirli zaman araliklari ile n
biiytikliigiinde o6rnekler alinmaktadir. Her 6rnek igin
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hesaplanan kusurlu orami grafik {zerinde bir nokta ile
isaretlenmektedir. Isaretlenen tiim noktalar istatistiki giiven
sinirlari olan kontrol limitleri iginde ise siire¢ kontrol altindadir
[10],[21].

Tablo 2: Dokuma kumaslarda goériilen hata miktarlari.

Hata Hata Hata Birikimli

Adi Sayisi Yiizdesi Yiizde
Cozgl Kopugu 1542 48.02 48.02
Durus Iz 492 15.32 63.34
Cozgl Yigmasi 279 8.69 72.03
Atki Yigmasi 221 6.88 78.92
Yarim Atk Kagig1 191 5.95 84.86
Cift Atk 104 3.24 88.10
Cozgii Kacigi 69 2.15 90.25
Yarim Atki 65 2.02 92.28
Gergin Gevsek 40 1.25 93.52
Atki Kagig1 39 1.21 94.74
Sik Sek. D.1. 22 0.69 95.42
Kafes 21 0.65 96.08
Kenar Yigmasi 18 0.56 96.64
Rapor Hatasi 15 0.47 97.10
Atlama-Dalma 13 0.40 97.51
Cift Cozgu 11 0.34 97.85
g?izzggitiirllzﬁzlﬁgu 10 0.31 98.16
Seyrek Sek. D.I. 10 0.31 98.47
Pamuklanma 8 0.25 98.72
Yag-Pas Lekesi 7 0.22 98.94
Atki Renk Bandi 7 0.22 99.16
Delik-Yirtik 7 0.22 99.38
Renkli Uguntu 6 0.19 99.56
Diigiim 4 0.12 99.69
Patlak 4 0.12 99.81
Atdalp 3 0.09 99.91
Diizglinsiizligi
Tarak Tahar 2 0.06 99.97
Kirli Cozgii Ipligi 1 0.03 100.00

Proses ¢iktisindaki varyasyonu gérmek ve kontrol altina almak
amaciyla, kumas kontrolii sonucunda gorillen dokuma
hatalarimin kaydedildigi kalite kontrol kartlarindaki veriler
kullanilarak, hatali orani p kontrol grafigi hazirlanmistir. P
grafigi hazirlanan dénem igin giinliik kontrol edilen {iriin
miktarlar1 farkhidir. Birim zamanda gerceklesen tiretime bagh
olarak, kontrol edilen miktarin farklilik gosterdigi isletmelerde,
kontrol grafikleri degisken o6rneklem biyiikliiklerine sahip
olacaktir. Bu gibi durumlarda ¢ farkh yaklasim
uygulanabilmektedir [21]. Dokuma isletmesinden alinan 18
giinlik veriler i¢in ti¢ farkli yaklasima ile p kontrol semalar
olugturulmugtur.ilk yaklasima gére her érneklem icin ayri
kontrol limitleri belirlenmektedir. Her giin igin iist kontrol
limiti ve alt kontrol limiti, denklem 1 ve denklem 2 kullanilarak
hesaplanmis ve Tablo 3’te sunulmustur. Her giin i¢cin kontrol

limitleri ayr1 ayri belirlendikten sonra olusturulan kontrol
grafigi Sekil 2’de goriilmektedir. ik yaklagim ile olusturulan
kontrol grafikleri giivenilir sonuglar vermesine ragmen, kontrol
grafigini inceleyen personel yorumlamakta giiclikler
yasayabilir [21].
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Sekil 2: Birinci yaklasima gore hazirlanan hata orani p kontrol

grafigi.
n Ortalama Hata Oram = Toplam Hata
Adedi/Toplam Kontrol Edilen Uriin Metraji

n :  Kontrol Edilen Kumas Metraji

k :  Alinan Ornek (18 giin)
UkS :  UstKontrol Sinir
MC :  Merkez Cizgi
AKS :  AltKontrol Sinir1
Mg = p

Y ﬁ(l - ﬁ) (1)
n

UKS=p+3

VPl —p) (2)

AKS = p -3
p n

ikinci yaklasima gore yaklagik kontrol limitleri, ortalama
o6rneklem biyiikligii kullanilarak hesaplanmaktadir. Bu
yaklasim kullanildiginda, kontrol limitleri sabit olacagl i¢in
kontrol grafikleri daha anlasilir olmaktadir. Fakat 6rneklem
biiyiikliigiinde olagandisi biiyiik bir degisim varsa ya da kontrol
limitlerinin yakininda noktalar bulunuyorsa, bu noktalar i¢in
gercek kontrol limitleri belirlenmelidir. ikinci yaklasima gére
ortalama oOrneklem biiyikligi (i) Denklem 3 kullanilarak
nn=7781.2 1ist kontrol limiti denklem 1 kullanilarak
UKS = 0.028 ve alt kontrol limiti denklem 2 kullanilarak
UKS = 0.018 olarak hesaplanmistir [21]. Ikinci yaklasima gore
olusturulan p kontrol grafigi Sekil 3’te verilmistir.

k
__ Zi=1Th 3
n=== 3)

Herhangi bir 6rnek i¢in alinan 6rnek biyiikligii, ortalama
ornek biiyikliginden %?25’ten fazla farkllastigi zaman p
kontrol grafiginin olusturulmasinda ikinci yaklasimin
kullanilmasi 6nerilmez. ikinci yaklasim yerine kullanilacak
t¢linci yaklasimda, denklem 4 kullanilarak hesaplanan hatal
oranlarinin standartlastirilmis degerleri kontrol grafigine
islenmektedir. Kontrol grafiginin merkez cizgisi 0, iist kontrol
limiti +3 ve alt kontrol limiti -3 olacaktir [21]. Her bir 6rnek i¢in
ayr1 ayr1 hesaplanan Z; degerleri Tablo 3’te goriilmektedir.
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Uciincii yaklasima gére olusturulan kontrol grafigi Sekil 4'te
goriilmektedir. Kontrol grafiginde gercek hatali oranlari yerine
onlarin standartlastirilmis degerlerinin yer almasi, grafigi
yorumlayan personel agisindan bir dezavantaj olmaktadir.

bi—D
p(1—p) (4)

n;

P =

0,050
0,045
0,040
0,035
0,030
S—D.

e

0,015 2t e
0,010 ——AKS

Hata Oram

0,005
0,000 T
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

Glinler
Sekil 3: ikinci yaklasima gére hazirlanan hata orani p kontrol
grafigi.
6,000
5,000

4,000
3,000

2,000
1,000
0,000 \/\ ks
-1,000 ¢ 01112131415 16/7 18 MC

Hata Orani

-2,000 i
-3,000
-4,000
-5,000
6,000

Giinler
Sekil 4: Ugiincii yaklagima gére hazirlanan hata orani p kontrol
grafigi.

Tablo 3: Hatali orani p kontrol grafigi verileri.

Ornek No
(Giinler, k)
Ornek
Bityiikliigit
(m)
Hata Adedi
(Di)
Hatali Orani
(p)
UKS
Mc
AKS
Z;

1 10790.6 249  0.023 0.027 0.023 0.019 0.1042
2 9751.9 211 0.022 0.027 0.023 0.018 -0.8503
3 8669.4 176 ~ 0.020 0.028 0.023 0.018 -1.6326
4 9759.2 252 0.026 0.027 0.023 0.018 1.9117
5 9055.5 202  0.022 0.028 0.023 0.018 -0.3934
6 8195.2 194  0.024 0.028 0.023 0.018 0.4517
7 9027.4 178 0.020 0.028 0.023 0.018 -2.0364
8 6323.1 174  0.028 0.029 0.023  0.017 2.4400
9 9049.6 195 0.022 0.028 0.023 0.018 -0.8756
10 7832.3 171 0.022  0.028 0.023 0.018 -0.6462
11 8413 227 0.027 0.028 0.023 0.018 2.4860
12 7673.7 243  0.032 0.028 0.023 0.018 5.1161
13 5855.9 162  0.028 0.029 0.023  0.017 2.4230
14 4715.9 76  0.016 0.029 0.023 0.016 -3.1246
15 7289.1 143  0.020 0.028 0.023 0.018 -1.8866
16 5277.6 70  0.013  0.029 0.023 0.017 -4.6899
17 5714 128  0.022 0.029 0.023 0.017 -0.2649
18 6669 160  0.024 0.028 0.023  0.017 0.5817

Toplam 140062 3211

4 Sonug ve Oneriler

Dokuma kumas hatalar1 bitmis {riin lizerinde istenmeyen bir
durumdur. Bu nedenle dokuma kumaslarin hatali kisimlari,
konfeksiyon iiretimi 6ncesinde, kesim asamasinda, kumas
icerisinden kesilip c¢ikarilmaktadir. Bu durum pastal firesi
olusturmaktadir. Kesim sirasinda fark edilmeyerek kumas
icerisinden c¢ikarilmayan hatali kisimlar ise bitmis {iriiniin son
kontroliinde ikinci kaliteye ayrilmasina neden olmaktadir. Eger
bitmis iiriin tizerindeki dokuma hatasi fark edilmez ve bitmis
iriin miisteriye bu haliyle ulasirsa, daha biyiik problemler
ortaya ¢ikmakta ve miisterinin giiveni sarsilmaktadir.

Konfeksiyon islemi gormiis irtinlerde karsilasilan hatalarin
neredeyse %85’inin kumas hatalarindan olustugu goéz oniine
alinirsa, bu hatalarin olugsmasimni o6nlemek en dogru yol
olacaktir. Bir mamulden beklenen o6zellikleri 6nceden
belirlemek ve firetilen mamullerin 6nceden belirlenen bu
ozelliklere  uygunlugunun o6l¢iilmesi islemi sirasinda
mithendislik yontem ve teknikleri kullanilmaktadir. Diger
yandan, yapilan 6l¢lim sonuglarinin analizi ve yorumlanmasi
istatistik yontemlerle yapilmaktadir [18]. Bu c¢alismada bir
dokuma isletmesinde 18 giin boyunca iiretilen ham kumaslarin
151kl kontrol panolarinda kalite kontrolleri yapilarak, tespit
edilen hata sayilar istatistik yontemlerle incelenmistir.
Deneyimli kontrol elemanlar1 tarafindan yapilan kumas
kontrolii sonucu goriilen kumas hatalar1 18 giin boyunca kalite
kontrol kartlarina islenerek veriler toplanmistir. Hata takip
raporunda bulunan 28 hata sinifinin tamami i¢in énlem almak
ve bu hatalarin tamaminin olusmasini énlemek miimkiin
olmamaktadir. Bu nedenle tespit edilen hatalar pareto analizi
teknigi ile 6nem sirasina gore siralanmistir. 28 hata sinifi icinde
toplam hatalarin %78.92’sini olusturan ¢6zgii kopugu hatasi
(%48.02), durus izi hatas1 (%15.32), ¢ézgii yigmas1 hatasi
(%8.69) ve atki yigmasi hatasi (%6.88) i¢in hata tanmimlari
yapilmistir.

Gozleme dayanan bir sistemden 6nlemeye dayali bir sisteme
gecmek icin, zaman igerisinde proses ¢iktisindaki varyasyonu
gormek ve kontrol altina almak gerekmektedir. Herhangi
prosesten elde edilen iriinlerin 6l¢lim degerleri arasindaki
degiskenlik hakkinda yorum yapmak ve prosesin kontrol
disinda olmasi durumunda bir uyar1 sinyali almak ve bu
degiskenleri kontrol altinda tutmak igin kontrol grafikleri
kullanilan bir aragtir [18]. Prosesler kendiliginden kontrol
altina alinamaz. Bu nedenle kontrol grafiklerinin kullanimi,
belirlenebilir sebepleri yok etmek, prosesteki degiskenligi
azaltmak ve proses performansin siirekli hale getirmek igin
o6nemli bir adimdir. Bu amagla, kumas kontrolii sonucunda
gorilen dokuma hatalarinin kaydedildigi kalite kontrol
kartlarindaki veriler kullanilarak hatali orani p kontrol grafigi
hazirlanmistir. p grafigi hazirlanan dénem igin giinliik kontrol
edilen iirtin miktarlar farkll oldugu i¢in ti¢ farkl yaklasim
uygulanarak p grafikleri hazirlanmistir. Tiim noktalarin kontrol
limitleri icinde olmasi siirecin kontrol altinda oldugunu
gosterir. Ust kontrol limitleri disina tasan degerler
bulundugunda ise 0zel faktérler arastirilarak gerekli
diizeltmeler yapilmalidir. Noktalarin orta ¢izgi altinda
bulunmasi, kalitede iyilesme oldugu anlamina gelebilir. Alt
kontrol sinirinin altinda bulunan degerler bu dénemde kusur
oraninin ¢ok diisiik oldugunu ifade eder. Bu durumlarda s6z
konusu iyilesmelerin sebepleri arastiriir [21]. Uretimdeki
kumas tiplerinin atki sikliklarindaki degisimlere bagh olarak,
metre bazinda gilinliik kumas iiretim miktar1 degismektedir.
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Giinlik iretim miktarina bagh olarak, kontrol edilen miktarlar
farklilik gosterdigi icin, kontrol grafiklerinin olusturulmasinda
t¢ farkli yaklasim uygulanmistir. p kontrol grafiklerinin
olusturulmasinda izlenen ilk yaklasima gore; her giin icin
hesaplanan hata oranlari (p), 12. giinde iist kontrol sinirlarinin
disinda, 14. Gilinde alt kontrol simirinda ve 26. giinde ise alt
kontrol smirlarinin altinda oldugu i¢in, kalitenin istatistiksel
olarak kontrol altinda olmadig1 tespit edilmistir. Birinci
yaklasim giivenilir sonuglar vermekle birlikte, kontrol grafigini
inceleyen personel yorum yapmakta zorlanabilmektedir. ikinci
yaklasimla olusturulan kontrol grafiginde 8. Giin icin
hesaplanan hata oram st kontrol sinirinda, 14. Giin igin
hesaplanan hata orani ise alt kontrol smirinin altinda
goziilkmektedir. Yaklasik kontrol sinirlarinin  yakininda
bulunan noktalarin kontrol smnir1 disinda goziikmesi ikinci
yaklasimin zayif yonii olarak gériilmektedir. Uciincii yaklasima
gore olusturulan kontrol grafiginde, hata oranlarinin
standartlastirilmis degerleri yer almaktadir. Gergek hata
oranlarini géstermemesi lgiincii yaklasima gore hazirlanan
kontrol grafigini yorumlayan personel i¢in bir dezavantajdir.

Bu calisma ile ham dokuma kumaslarda dokuma iiretimi
sliresince olusan kumas hatalar1 istatistik yontemlerle
incelenmistir. Bitmis iiriinde istenmeyen bir durum olan kumas
hatalarinin hepsini birden olusmadan 6nlemek olanaksizdir.
Fakat istatistiksel proses kontrol yontemleri sayesinde belirli
kumas hatalarinin tespit edilerek dnlenmesi ile kalite seviyesi
%80 oraninda ytikseltilebilecektir. Yakalanan kalite seviyesinin
devamliligini  kontrol etmek amaciyla kullanilan kontrol
grafikleri sayesinde; kalitenin kontrol dist oldugu giinlerdeki
hatalarin nedenleri arastirilarak hedeflenen iriin kalitesine
ulasmak i¢in yapilmasi gereken diizenlemeler goriilebilecektir.
Hatali liretimin azalmasi sayesinde istenilen iiriin kalitesine
ulasilmasinin yani sira isletme maliyetleri de 6nemli dlgilide
azalacaktir.
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