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OZET

Istatistiksel Proses Kontroliinde kontrol grafiklerinin kullanimi adli bu cahismada iiretim
proseslerinde  degiskenligin sebepleri arastirilmug.  Degiskenlige neden olan faktorlerin
belirlenmesinde kontrol grafikleri kullanilmustir. Kontrol grafikleri istatistiksel kalite kontroliinde ¢ok
yaygin olarak kullanilan en etkili araglardan bir tanesidir. Kontrol grafiklerinin kullanimim gostermek
iizere Giintag AS adl1 bir tekstil isletmesinde uygulama yapilmistir.

Anahtar Kelimeler: Proses, degiskenlik, Kontrol Grafikleri

USING CONTROL GRAPHICS IN STATISTICAL PROCESS CONTROL AND AN
APPLICATION IN TEXTILE INDUSTRY

ABSTRACT
This study of using control graphics in statistical process control studies the reasons of

variations in manufacture process. Control graphics are used for determining the factors causing
variations.Control graphics is one of the most effective methods widely used in quality control.In
order to show the usage of control graphics the method is applied in GUNTAS A.S. textile industry.

Key words: process,variation,control graphics.

1-Proses nedir?
Proses, bir iirlin veya hizmeti iiretmek icin gerek duyulan asamalarin

tamamudir.(Tate,23;1999)  Bir baska tanmima gore, insan, makine/ekipman,
hammadde, iiretim metodu ve liretim ortaminin bir iirlin ¢ikartmak tizere birlikte

olmasidir.(Celik¢apa,159;1995)
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Tammlardan da anlagilacagi iizere bir proses birtakim unsurlardan
olusmaktadir. Bunlar; Islemler(Makine/Ekipman), Malzeme, Cevre Sartlari,

Operatdr, Muayene

2-Proseste degiskenlik kavram ve tespiti.
Bir prosesin bir takim unsurlardan olustugunu sdylemistik. iste bu unsurlar

proseste birer degiskenlik kaynagidir. Degiskenlik proseste lretilmis mamiil ve
hizmetlerin kalitesini etkiler. Bundan dolay1 prosesteki degiskenligin dikkatlice
izlenmesi, analiz edilmesi ve bdylece kontrol altina alinmasi gereklidir. Bir
proseste degiskenligi doguran nedenleri iki gruba ayrilir .(Kobu,1989:573-574)

Tesadiifi degiskenlik: Olay iizerindeki etkileri bir kurala baglanamayan ve
tamamen tesadiifi olarak ortaya c¢ikan faktorlerdir. Belirsizlik nedeni ile
varliklarmin tespiti ve etkilerinin dl¢iilmesi ¢ok gii¢ hatta imkansizdir. Ornegin bir
parcanin islenmesinde boyutlarin duyarhiligini etkileyen hava sicaklifi,
malzemenin metalurjik yapisi, is¢inin dikkat ve ustaligi, aydinlatma, titresim vb.
faktorler bu gruba girer.Sans faktorlerini tespit edip etkilerini gidermeye ¢aligmak
hem teknik hemde ekonomik agidan miimkiin degildir. Sans faktorlerinin olay
iizerinde hangi limitler arasinda degismeler meydana getirecegini bilmek ve bunu
kontrol altinda tutmak her bakimdan daha uygun bir tutumdur.

Sistematik degiskenlik: Olaylarin sadece bir kismu {izerinde etkili olurlar.
Varliklart siirekli olmayip zaman zaman ortaya ¢ikarlar. Etkileri nispeten biiylik
Olgide degismeler meydana getirir. Bu 6zel faktorler {iretim prosesini belirli bir
yone iten, kontrol disina ¢ikaran ve nedeni tespit edilebilen degisimlerdir. Ornegin
makine parcalarindaki asinmalar, dagilan bir rulman, kopan bir civata vb.

Bir islemde sadece tesadiifi faktorler rol oynuyorsa herhangi bir degisken
normal bir dagilim gosterir.. Normal dagilmis bir egride verilerin %99,73 ii £3 ¢
araliginda, %95,45+2c, %68,26+1c araliginda yer alir. Asagida normal egri

iizerinde bu iligki anlatilmaktadir.
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3-Istatistiksel Proses Kontrolii nedir?

Istatistiksel proses kontrol bir iiriiniin en ekonomik ve yararl bir tarzda
iiretilmesini saglamak amaciyla, istatiksel prensip ve tekniklerin iiretimin tiim
asamalarmda kullanilmasidir.(Akin,1996:2) Istatiksel proses kontrol, iiretimin
onceden belirlenmis kalite spesifikasyonlarina uygunlugunu saglayan, standartlara
baglilig1 hedef alan, kusurlu iiriin {iretimini en aza indirmekte kullanilan bir aractir.
Istatistiksel proses kontrol, basit bir muayene ve kontrol islemi olmayip, amaci
sadece kusurlar1 yakalamak degil, aym1 zamanda kusurlu iriin {iretimini
engellemektir.istatiksel proses kontrol teknikleri satm aliman malzemelerdeki,
metodlardaki, proseslerdeki, makinelerdeki, Uriinlerdeki ve insan faktoriindeki
degismeleri kontrol altina almak, niceliksel ve niteliksel o6zelliklerini 6lgmek
amaciyla sayisal veriler kullanarak sonuglara ulasmay1 hedeflemektedir.

Istatistiksel proses kontrol ¢aligmasm alti asamaya ayirabiliriz.(Contello.
Charmes,Evan,1992:7)

1-Prosesin tanimlanmasi

2-Kontrol edilecek olan karakteristiklerin belirlenmesi

3-Olgii aletlerinin test edilmesi ve kalibrasyonu

4-Proses yeterlilik analizi
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5-Proses performans analizi
6-Proses kontrol grafikleri

Istatistiksel proses kontrol uygulamasini sekil 2 deki gibi gdsterebiliriz.

IPK UYGULAMASI

v

Prosesin tanimlanmasi

v

Kontrol Igin Karakteristiklerin Belirlenmesi

v

Olgii Aletlerinin Dogruluk ve Hassasiyet testleri

Proses * Olgme teknigini
Ev r
P Yeterlilik LI Uygun mu? IHay—I gelistirin veya

Analizi < > Olgme Aletlerini
Uygun Hale
v Evet v ¢
pk<1
Cp>1,33 .| Proses | Cpk>17? ‘ Proses
Performans Ortalamasini
Analizi Hedef Degere
Cek
A 4 A 4
Prosesi Proses Kontrol
— | Gelistir Grafikleri
Y
Prosese Miidahale Etme | Proses Kontrol ) Prosesi Diizelt
h Altinda n1?

Sekil 2. istatistiksel Proses Kontrolun Akis Diyagramm (Dilbaz,84)

4.istatistiksel Proses Kontrol teknikleri

Istatistiksel proses kontrol teknikleri, kalite problemlerinin ¢dziimiinde
yaygin olarak kullanilan ve ozellikle proses kontrolii amaciyla kullanilan yedi
yontemdir.

1.Cetele Diyagrami
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2.Histogram

3.Pareto Analizi

4.Neden-Sonug Diyagrami

5.Kusur konsantrasyon diyagrami(Gruplandirma)

6.Dagilma Diyagrami

7.Kontrol Grafikleri

Bir firma genelindeki kalite ile ilgili sorunlarin %95 ‘i bu araclar
kullanilarak ¢oziilebilir.

5.Kontrol Grafikleri

Dogada ve insan etkisi ile meydana gelen tiim olaylarda degiskenlik
normal ve kaginilmaz bir sonugtur. Imalatta bu gercek goz oniine alinarak dizayn
asamasinda kalite spesifikasyonlari igin belirli kurallara gore tolerans limitleri
belirlenir. Boyut, sekil, performans vb. spesifikasyonlarmm onceden belirlenen
limitler arasinda degisme gostermesi normal kabul edilir. Eger degismeler limit
digina tasarsa nedenler arastirilir ve prosesin tekrar kontrol altina girmesini
saglayacak diizeltici 6nlemler alinir.

Bu amagla gelistirilen kontrol grafikleri ilk kez 1920’lerde Bell Telefon
Laboratuarlarinda ¢alistigi sirada Dr. A. Walter Shewhart tarafindan kesfedildigi
icin bu adla anilan Shewhart kontrol grafikleridir. Shewhart kontrol grafikleri
istatistiksel proses kontroliinde cok sik¢a kullanilmaktadir. Proseste degisime
neden olan sebepleri arastirmada en etkin arag kontrol grafikleridir. Shewhart
kontrol grafiklerinde ilgilenilen degiskenin normal dagilim gosterdigi farz
edilmektedir.(Seppala,1995:139)

Kontrol grafikleri, mamiiliin gercek kalite spesifikasyonlarmi, ge¢mis
tecriibelere dayanarak belirlenen limitlere gore kronolojik(Giin,saat,hafta vb)
olarak kiyaslamaya yarayan grafiklerdir. (Feigenbaum,1961:25)

Proseste degiskenlige yol acan baslica bes varyasyon kaynagini asagidaki
gibi 6zetleyebiliriz.(Akin,1996:77)

1-Prosesler(islemler): Bashcalari; aletin yipranmasi, makinenin titremesi,

calisma pozisyonu, elektrik dalgalanmalari vs.
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2-Malzemeler: Yapisi, l¢iisii ve sertligi vb.

3-Cevre Sartlari: Sicaklik,voltaj stabilizesi vb.

4-Operator: Tezgah ayari, konumlama hassasiyeti, kullanim talimatina
uyma derecesi, yontem, beceri, fiziksel ve ruhsal durumu vs gibi etkenler.

5-Muayene: hatali muayene ekipmani, kalite standardinin yanlis
uygulanmasi, farkliliklarin hatali sekilde rapor edilmesi vb.

Bu saydigimiz bes degiskenlik kaynagi beklenen bir sekilde dagildiginda
proseste tesadiiften kaynaklanan farkliliklara neden olurlar. Bunlar1 kisaca ‘dogal
nedenler’ olarak  isimlendirebiliriz. Bunlar prosesin tabiatinda bulunan ve
tesadiiften meydana gelen nedeni tespit edilemeyen kaynaklardan olusan
farkliliklardir.

Bunlarin yaninda iiriinlerin kalitesinin ortalama degerini veya dagilimim
degistirebilen, triinlerde belirtilen spesifikasyonlarin digsinda degismelere neden
olan ve kaynag tespit edilebilen ‘dogal olmayan nedenlerde’ bulunmaktadir.

Kontrol grafiklerinde ii¢ tane ¢izgi bulunur.

UKL:Ust Kontrol Limiti

AKL:Alt Kontrol Limiti

OC:Ortalama (merkez) ¢izgisidir.

Bir prosesteki degisim ve kontrol limitleri arasindaki iliski sekil 3’ de

gosterilmektedir.
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Kaynag tespit edilebilen ve dogal olmayan

nedenlerden meydana gelen farkliliklar Sistematik Deglslm
TTKT. y
Dogal nedenlerden ve tesagiiften ileri gelen Tesadufi
nedeni tespit edilemeyen faktorlerden olusan farkliliklar Denglm
Merke
z Cizgi
Dogal nedenlerden ve tesagiiften ileri gelen Tesuafd}lﬁ
nedeni tespit edilemeyen faktorlerden olusan farkliliklar Denglm
A 4
AKL
Kaynag tespit edilebilen ve dogal olmayan Sistematik Deglslm

nedenlerden meydana gelen farkliliklar

Sekil 3: Prosesteki degiskenlik ve kontrol limitleri arasindaki iliski

Bir kontrol grafiginde tiim noktalarin limitler arasinda bulunmasi her
zaman prosesin kontrol altinda oldugu her seyin yolunda gittigi anlamina gelmez.
Bunun aksi durumda yani noktalarin sik sik limitler disina tagmasi halinde de
prosesin kontrol disinda olmadigi her zaman sdylenemez. Prosesin karakteristiginin
degismesini veya yanlis hesaplama ihtimallerini géz oniinde bulundurmak gerekir.

Asagidaki sekillerde Shewhart kontrol grafigi normal dis1 davranig
durumlar1 gosterilmektedir.(Kobu,1987:345)

v
v

(a) (b)
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WM\ 1 A

© (d)

Sekil 4:Shewhart Normal Dis1 Davrams Durumlar:

a) Proses karakteristigi yukariya dogru bir degisme gostermektedir.
Nedenleri arastirilarak diizeltme veya degisime uygun yeni limitleri belirleme
yoluna gidilmelidir.

b) Proses karakteristigi periyodik olarak degismektedir. Her periyot i¢in
ayr1 kontrol limiti belirlenmesi gerekir.

c¢) Limitler digina tagsma ¢ok sik meydana geldiginden 6zel faktér arama
yerine limitlerin yanlis hesaplama sonucu dar tespit edilme ihtimali {izerinde
durulmalidir.

d) Goriiniiste proses tam anlamiyla kontrol altindadir. Ancak tiim
noktalarin orta ¢izginin yakininda bulunmasi kusku vericidir. Limitler arasindaki
uzakligin gereginden genis hesaplanmasi ihtimali vardir.

6.0rnek Secimi ve Orneklerin Sayisi

Bir proses incelemesi i¢in gereken Ornek biiylikliigii kullanilan analiz
metoduna bagli olarak 25 birimden 1250 birime kadar olabilir. X ve R kontrol
grafikleri n=5 olmak iizere 25 kez, p grafigi n=50 olmak iizere 25 kez, ¢ grafigi 1
‘den 5’e kadar 25 kez 6rneklem yapilmasini gerektirir.(Hradesky,110:1988)

7-Olciilebilen Kalite Ozellikleri icin X -R Grafikleri
Bunlar uzunluk, agirlik, hacim, vs gibi alet ve cihazlar yardimiyla
Olclilebilen ve rakamlarla ifade edilen Ozelliklerdir. Veriler toplandiktan sonra

merkez degeri ve kontrol limitleri hesaplanir. Bu hesabi agiklamadan 6nce ana
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kiitle ve drnek arasindaki farki belirtmekte fayda vardir. Ana kiitle tiim birimlerin

olusturdugu topluluk olup &rnek ise anakiitlenin bir kismudir. Ornek; seri seklindeki
imalat hattindan veya partinin {retildigi zaman icersinde, kontrol veya bagka

amagli alinan sinirh sayida iiriinlerdir. Istatistiki olarak anakiitlenin ortalama degeri
1 ve standart sapma degeri © ile ifade edilir. Orneklere ait ortalama degeri ise X

ve standart sapmayi ise s ile ifade edilir. Ayrica 6rnekler igindeki degisim R aralik
ile ifade edilir. Bunlara anakiitle i¢in parametre ve numune i¢in istatistikler denilir.
Bu grafiklerde kontrol limitleri standartlarin belli olmasi ve olmamasi halleri igin
ayr1 ayr1 esitliklerle bulunur.

8. Standartlarin Belli Olmasi Halinde Kontrol Grafikleri

Bir iiretimde standartlar onceden belirlenmis ise kontrol grafiklerinin
cizimine esas olacak orta c¢izgi, iist kontrol limiti ve alt kontrol limitlerinin
hesaplanmasinda kullanilan formiiller asagida tabloda verilmistir.

Tablo 1. Standartlarin Belli Olmasi1 Halinde Kullanilan Formiiller

Grafik Tirii Orta Cizgi | AKL UKL
X Grafigi u u-Ac u+Aoc
¢ Grafigi I B,c B,c
R Grafigi R =d, 6 Do D,o

Burada p ana kiitle ortalamasi, ¢ ise ana kiitle standart sapmasi olup su

1 n
sekilde hesaplamr. p =—2 X. seklinde hesaplanir ken c
n i=l
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(X, -X)’

iseG= seklinde hesaplanir. A, B;,B,,D;,D,,d, degerleri ek tablo

n-1

den elde edilir.

9. Standartlarin Belli Olmamasi Halinde Kontrol Grafikleri
Anakiitleye ait istatistikler bilinmedigi takdirde her Grnegin X ortalamast

ve R araligi hesaplanir ve merkez Qizgii kontrol karti i¢in ortalamalarin

ortalamasi adin1 da tasiyan

-

X- R. bagintilari ile hesaplanir. Elde edilen kontrol

1

B =

> X ve R =
i=1

B | =

1

limitleri agagidaki tabloda verilmistir.

Tablo 2. Standartlarin Belli Olmamasi Halinde Kullamlan Formiiller

Grafik Tiirii Orta Cizgi | AKL UKL
riafama X X-A,R X+A,R

Degisim Aralig R D;R D,R

Standart Sapma I B;c Bso

Uygulamada en ¢ok kullanmilan 6rnek boyutu n=5 oldugu i¢in A,=0,577;
D;=0; D4s=2,114 ; d»=2,326 degerleri kullanilir. Digerleri i¢in degerler ek tablo
2’den elde edilir.

lﬂ-i, S Kontrol Grafikleri

Genelde 6rnek sayis1 10 ve daha biiyiik oldugu durumlarda R grafigi yerine

s grafigi kullanirlar. Kontrol limitleri su sekilde hesaplanir. n adet 6rnegin standart
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—_— .. S . .
sapmalarinin ortalamast s olmak {izere , —, o’nin  bir tahmin

4

edicisiir.(Newbold, 199:647) Bu durumda s grafigi i¢in kontrol limitleri

. — S
UKL=S+3C— w/l-Ci

4
0C=5

- S S
AKL= =8-3 c J1-C; Bu esitliklerde de 1-3 c J1-C; =B; ve
4

4

S . e
1+3 C_ A1 - Ci =B,y yazilirsa s grafigi i¢in kontrol limitleri asagidaki gibi olur.

4

UKL= B,S
0C=S$
AKL=B;S

Bs, By katsayilari ¢esitli n degerleri igin ek tablo verilmistir.

X grafigi icin kontrol limitleri de su sekilde bulunur.(Kartal,73:1999)
3s

C,

- = c =
UKL=X+3—=X+
n

=

0Cc=X

AKL=X - bu esitlikler de A;=————= yazilirsa bu smurlar
C,vn Y n

4
UKL= X +A; S

0Cc=X

AKL=X- A;S olur. Burada ¢esitli n degerleri icin Aj;’ iin alacagi degerler ek
tablo dan elde edilir.

11. Olgiilemeyen Ozelliklerin Hesaplanmasinda Kullanilan Kontrol
Grafikleri

Bunlar kirik, catlak, bozuk, kokulu, lekeli, puriizli vs gibi duyu

organlarimiz aracihi@iyla degerlendiribilen o6zelliklerdir. Nitelikler ile ilgili
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orneklere R ve X kontrol kartlar1 kullanilmaz. Nitelikler ile ilgili kullanilacak
grafikler asagidaki tabloda verilmistir.(Heizer,Render, 2001:207-208)
Tablo3. Olciilemeyen Ozellikler icin Kontrol Limitleri

Grafik Tiirii |Orta | Kullamldigi | AKL UKL
Cizgi | Yer
p P Kusurlu Orani p(1-D) p(-D)
L R L
np np | Kusurlu Sayis1 | np- np+3 /nﬁ(l D)
3np(1-p)
c C Kusur Sayist | ._3./c C+34/c
u u Birim Bagina a a
Kusur Sayist  |u-3,/— ut3,—
n n

p ve np kontrol grafikleri hatali parca adetlerinin takibinde u ve ¢
kontrol grafikleri ise bir parcadaki hata adedinin takibinde kullanilmaktadir. Bu
grafikler i¢in kabul edilen istatistiksel dagilimlar soyledir.(Juran,1979:23-19)

p ve np grafigi:Binomial, u ve c grafigi :poisson dagilimina uygun dur.

L Kusurlu Birim . )
Burada ki p= - — dir. u kuntrol grafigi oOrnek
Kontrol Edilen Birim

bliylikliigli sabit olmadigi durumlarda, birim bagina diisen kusur sayisindaki
degisimleri incelemede kullanilir.(Akin,1996:92)
c kontrol grafigi 6rnek genisligi sabit oldugu durumlarda birim basina kusur

sayisindaki degisimleri incelemede kullanilir.

12.Tekstil Sanayinde Bir Uygulama(Sahin,2000:73)

12.1 Uygulamanin Yapildig1 Yer

Uygulama Malatya’da kurulu bulunan Giintas Iplik Fabrikasinda
yapilmistir. Giintag Fabrikas1 1986 yilinda kurulmustur. Kuruldugu yildan itibaren

fabrika kapasitesini artirmak suretiyle faaliyetlerini siirdiirmektedir.
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12.2 Fabrikamin Uretim Alam ve Uretim Akisi

Fabrikada pamuk ipligi iretilmektedir. Balyalar halinde gelen pamuk
elyaflari  Sekil 13’de goriildiigii ilizere c¢esitli asamalardan gecerek iplige
dondstiiriilmektedir.

Bu iiretim agsamalar1 soyledir.

-Tarak Makinesi: Vatka halinde beslenen elyaf tutamlarini agma-temizleme
islemleri ile diizgiin bir serit elde edilmesini saglar.

-Cer Makinesi: Tarak makinesinden gelen seritler arasindaki numara ve
%cv dengesizliklerini ¢ekme islemi ile daha homojen hale getirerek kaliteli serit
elde edilmesini saglar.

-Fitil Makinesi: Cer makinesinden gelen seritleri kismi biikkiim ve ¢ekim
islemi ile incelterek vater makinasinda kullanilmak tizere uygun fitil hazirlar.

-Vater Makinesi: Fitil makinasindan gelen fitiller belirli bir ¢ekim ve
biikiim islemi ile miisterilerin istedigi kalite ve numara bazinda ipligin elde
edilmesini saglar.

-Bobin Makinesi: Vater makinasindan kops halinde ¢ikan iplikler iizerinde
kaliteye etki eden hatalar mevcuttur. Bu hatalar belirli limitler arasinda kalmak
sartt ile limitdis1 gelen hatalar temizlenerek miisteriye sevk edilmek iizere

patronlara sarilir.
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ELYAF AMBARI

A 4

HARMAN HALLAC

A 4

TARAK MAKINASI

v

CER MAKINASI 1

v

CER MAKINASI 2

v

FITIL MAKINASI

v

VATER MAKINASI

v

BOBIN MAKINASI

A 4

MAMUL AMBARI

MUSTER{

Sekil 5. Proses Akis Diyagram

12.3 Uygulamanin Yapilma Sekli
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Uygulama Sekil 13’de goriildiigii iizere Vater makinasinin ¢iktilar:

lizerinde yapilmustir. Vater makinasi elyaflarin islenip miisteriye sevk edilmeden
onceki son agamadir. Burada iplige doniisen elyaflar kopslara sarilmakta ve bu
kopslar iizerinde son kontroller yapilmaktadir. Kopslar {izerinde yapilan kontrolleri

ikiye ayirabiliriz.

12.4-iplerin Nm kontrolii
Burada her kopstan bir gram iplik alinarak uzunlugu 6lgiilmektedir. Bizim

calisma yaptigimiz doénemde 30 No ile tamimlanan mamiil {retildiginden,
dolayisiyla her bir gram ipligin 30 metre gelmesi istenmektedir.

metre uzunluk
Nm= veya—— tir.
gram agirhik

Calisma yaptigimiz makinada, makine 29,50’ ye gore ayarlanmisti.Bu
iplige ait kalite spesifikasyonlar1 ise ASL=29 ve USL=30"dur. Prosesten beklenen
sonuglarin ise 29,50 seklinde ¢ikmasiydi.

12.5.Uster Testi
Buna hata sayimi da diyebiliriz. Yani ipligin iizerindeki diizgiinsiizliik

miktarmni veren rakam. Diizgilinsiizliikk dedigimiz ise ipligin iizerindeki kalin, ince
noktalarin ve nepslerin sayisal degerlerinin belli bir katsayiyla carpimindan elde
edilen %u degerleridir. Nepsler ise iplik {izerindeki olii elyaflarin, ¢eper ve diger
yabanci maddelerin toplamidir. Uster testinde kabul edilecek kalite seviyeleri
diinyada iplik kalitesine yon veren Uster Firmasinin her bes senede bir yayinladigi
Uster Istatistikleri kitabindaki grafige gére belirlenir. Bu verilere gore herkes kendi
ipliginin kalitesini goriir.

Tablo 4 . Uster Degerleri

Alt Sinir Ust Sinir
%35 Siniri - 11,5
%25 Sinir1 11,5 12,8

www.e-dusbed.com
Dusbed, Yil 5, Sayr 10, Kasim 2013

67



Orhan SAHIN

%350 Sinir1 12,80 13,90
%75 Sinir1 13,90 14,90
%95 Sinir1 14,90 ve Daha Yukarisi

Burada iyiden kétiiye dogru bir swralams vardir. Ornegin %5 smiri
Diinyada ayni elyaftan bu ipligi treten firmalar arasinda bizim ipligin kalitesi ilk
%5’e giriyor demektir. Calistigimiz isletmenin kendisi i¢in belirledigi hedef %25
siiridir. Dolayisiyla bu isletme icin ASL=11,5 ve USL=12,8 dir.

12.6 Orneklerin Ahnmasi ve Ornek Sayisi
Ornekler doért giin boyunca Vater makinasindan saat 10,00 ile 12,00

arasinda tesadiifi olarak alinmistir. Yapilan ornekleme n=5 biyikliiginde 30
ornekten ibarettir.

12.7 Orneklerin Olgiilmesi

Nm kontrolii i¢in alinan her kops otomatik 6l¢lim makinasina takilmakta ve
burada bir gram ipligin ka¢ cm geldigi bu makine tarafindan kaydedilmektedir.

Yine aym gekilde hata sayimi amaciyla alinan her 6rnek Uster makinasina
takilmakta ve burada otomatik olarak iplikler {izerindeki hatalar sayilmaktadir.
Bunun i¢in toplam uzunlugu 5.000 mt olan her kops’un 450 mt’sindeki hatalari
sayilmaktadir.

12.8 Verilerin Degerlendirilmesi
Fabrikadan elde edilen verilerin degerlendirilmesinde SPSS paket programi

kullanilmustir. X ve R kontrol grafigi ile ¢ kontrol grafigi kullanilmistir. Elde
edilen degerler Sekil 6-7-8-9-10-11-12-13-14 de verilmistir.
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Kontrol grafikleri incelendiginde; X grafigin

0.77

i=

Birinci Giin Ahnan Orneklere Ait R Kontrol Grafigi

UKL=1.63
AKL

0.00

limitlerinin diginda oldugundan proses kontrol altinda degildir.

Sekil 7.
Merkez Ciz,
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30.63235

30,15751 -

29.68267 \ ‘H/\"—“

29.20783

28,73299
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7,00
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27,00 --
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26,00

25,00

Sekil8. fikinci Giin Alinan Orneklere Ait X Kontrol Grafigi
UKL=30.15

AKL=29
Merkez

2,0

28,00
29,00

30,00

.51 /"“ P P /

N

0.0

s
=

3,000 -

88
=g

5,00
6,00
8,00
9,00

o0

21,00
2,004----
23,00
2,004+
25,00
%0
27,00
2800

-1 1
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Sekil 9. ikinci Giin Alinan Orneklere Ait R Kontrol Grafigi

UKL~1.72

AKL—=0.00

Merkez Cizgi=0.81

Kontrol grafikleri i ind in k I altinda olmadig: goralmektedir.

30,18542
M

29.89324 4

2960107 =
2930889 4
2901671
85888888888 2 88888888 8 &
il it S S ik (e s e (2 S SIS
Sekil 10. Ugiincii Giin Alinan Orneklere Ait X Kontrol Grafigi
UKL=29.99
Merkez Cizgi=29.60
AKL=29.20
2,0 T
1,59
1.0 1
A\ " V.
N N
i ™
0,0 H
S S22 2322332333323 3 3=
SRR =R S - R R R R R R
Sekil 11. Ugiincii Giin Alinan Orneklere Ait R Kontrol Grafigi
UKL~1.45
AKL= 0.00

Merkez Cizgi—0.69

Kontrol grafiklerinden prosesin kontrol altinda olmadigini gormekteyiz
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30.16768

2973680 <3

29.521364

29,30592

8

2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,0
8,00
9,00
10,00,
11,00
27,006
28,00,
29,00
30,00°

Sekil 12. Dérdiincii Giin Alinan Orneklere Ait X Kontrol Grafigi
UKL=30.16
AKL=29.31

Merkez Cizgi—29.73

1.6

1.4
1,29
1.0

.84

EEEEEEEEE]
SEsescs=ga4d

ss8s8s8s88s8

11,00
1200
13,00
B0
24,00
2500,
20
27,00
10
29,00
3000

Sekil 13. Dordiincii Giin Ahnan Orneklere Ait R Kontrol Grafigi
UKL=1.46

AKL= 0.00

Merkez Cizgi—0.69

Proseste gerekli degisiklikler yapilmak suretiyle proses kontrol altina alinmstir.
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11,25

Sekil14. Uster Testinden Alinan Orneklere Ait C Kontrol Grafigi

Uster degerlerine ait kontrol limitleri soyledir.

UKL=13.07

Merkez Cizgi=12.22

AKL=11.37

S.5=0.32

Kontrol Grafigi incelendiginde prosesin kontrol altinda olmadigi gorulmektedir. Proses
kontrol altinda olmamakla birlikte limit disina ¢tkma AKL'nin disinda oldugundan bu
ise daha az hata sayisi demektir. Bu durumda prosesin AKL'ne yaklasmas: isletme

agisindan iyiye dogru bir gidis sayilabilir.

13. Sonu¢ ve Degerlendirme
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Istatistiksel proses kontroliinde kontrol gafiklerinin kullaniminin anlatildig
bu c¢alismada teroik bir anlatimdan sonra kontrol grafiklerinin kalite kontrolii
amaciyla nasil kullanilacagim gostermek iizere tekstil sanayinde bir uygulama
yapilmistir. Uygulamanin yapildigi isletme bir iplik isletmesi olup iplik kalitesini
etkileyen faktorlerin iplikler {izerinde meydana getirdigi degisimler incelenmistir.
Uygulama yaptigimiz isletmede iplikler iizerinde iki tiir kontrol yapilmakta idi.

Birincisi; Burada her kopstan bir gram iplik alinarak uzunlugu
Olgiilmektedir. Nm kontrolii i¢in alinan her kops otomatik &l¢iim makinasina
takilmakta ve burada bir gram ipligin kag cm geldigi bu makine tarafindan
kaydedilmektedir. Bizim ¢alisma yaptigimiz donemde 30 No ile tanimlanan
mamiil tretildiginden, dolayisiyla her bir gram ipligin 30 metre gelmesi
istenmektedir.

metre uzunluk ,

Nm= tir.

veya
gram 4 agirhik
Calisma yaptigimiz makinada, makine 29,50’ ye gore ayarlanmisti.Bu

iplige ait kalite spesifikasyonlar1 ise ASL=29 ve USL=30’dur. Dért giin siiresince

fabrikanin tiretiminden n=5 bilyiikliigiinde 30’lu 6rnekler alinarak X ve R kontrol
grafikleri olusturulmustur. Kontrol grafikleri incelendiginde birinci giin alinan
orneklerde prosesin spesifikasyonlar: karsilamadigi goriilmiistiir. Ikinci giin ve
lclincii giine ait oOrneklerde yine spesifikasyon limitleri disinda birimlere
rastlanilmistir.  Gerekli diizeltmeler yapildiktan sonra dordiincii giinde alinan
orneklerde prosesin spesifikasyonlari karsiladigi goriilmiistir.

Ikincisi; Uster testi. Buna hata saymm da diyebiliriz. Yani ipligin iizerindeki
diizglinstizlik miktarim1 veren rakam. Diizgiinsiizlik dedigimiz ise ipligin
iizerindeki kalin, ince noktalarn ve nepslerin sayisal degerlerinin belli bir
katsayiyla ¢arpimindan elde edilen %u degerleridir. Nepsler ise iplik tizerindeki 6lii
elyaflarin, ¢eper ve diger yabanci maddelerin toplamidir. Uster testinde kabul
edilecek kalite seviyeleri diinyada iplik kalitesine yon veren Uster Firmasinin her
bes senede bir yaymladig1 Uster Istatistikleri kitabindaki grafige gére belirlenir.
Calistigimiz isletmenin kendisi igin belirledigi hedef ASL=11,5 ve USL=12,8 dir.
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Dolayisiyla burada dlgiilemeyen 6zellikler igin kullanilan grafiklerden ¢ kontrol

grafigi kullanilmistir. Yine n=5 biiyiikliigiinde 30 6rnek alinmigve her 6rnek Uster
makinasina takilarak burada otomatik olarak iplikler iizerindeki hatalar sayilmistir.
Bunun i¢in toplam uzunlugu 5.000 mt olan her kops’un 450 mt’sindeki hatalar
sayillmistir. Alinan Orneklere ait kontrol grafigi incelendiginde spesifikasyon
disinda birimlerin olmadigr goriilmiistiir.

Uygulamadan da anlasilacagi iizere kontrol grafikleri prosesler hakkinda karar
vermede yardimc1 olan giiclii araglardir. Proseslerdeki limit dis1t mamiilii bulmada
ve degisimlere sebep olan faktorleri belirlemede yonetimi yardimci olmada etkin
araclardir. Glniimiizde bilgisayar teknolojisinin gelismesi ile birlikte bu araglarin
hem kullanimi hemde islevselligi artmustir. Bizde bu c¢alismamizda SPSS paket
programindaki ilgili meniileri kullanarak verilerimizi hizhi bir sekilde

degerlendirme imkani bulduk.
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EK TABLOLAR

X Kontrol Grafigi Katsayilar
A A A As

o
2 2.121 3.760 1.880 2.159
3 1.732 2.394 1.023 1.954
4 1.500 1.880 0.729 1.628
5 1.342 1.596 0.577 1.427
6 1220% 1.410 0.483 1.287
7 1.134 1.277 0.419 1.182
8 1.061 173 0.373 1.099
9 1.000 1.094 9337 1.032
10 0.949 1.028 0.308 0.975
11 0.905 0.973 0.285 0.927
12 0.866 0.925 0.266 0.886
3 0.832 0.884 0.249 0.850
14 0.802 0.848 0.235 0.817
1= 0.775 0.816 0.223 0.789
16 0.750 0.788 0.212 0.763
17 0.728 0.762 0.203 0.739
18 0.707 0.738 0.194 0.718
19 0.688 0.717 0.187 0.698
20 0.671 0.697 0.180 0.680
21 0.655 0.979 o.rrs 0.663
22 0.640 0.662 0.167 0.647
= 0.626 0.647 0.162 0.633
24 0.612 0.632 0.157 0.619
25 0.600 0.619 0.153 0.606
=25 E ] 3 3 3 N
vn (cx/m) (d,v/n> (csv/m)
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R Kontrol Grafigi Katsayilart

N dz ds D, D> D Ds J
=z 1.128 0.853 o 3.686 o 3.269
3 1.693 0.888 o 4.358 o 2.574
4 2.059 0.880 o 4.698 o 2.282
5 2.326 0.864 o 4.918 o 2114
6 2.534 0.848 o 5.078 o 2.004
T 2.704 0.833 0.205 5.203 0.076 1.924
8 2.847 0.820 0.387 5.307 0.136 1.864
9 2970 0.808 0.546 5.391 0.184 1.816
10 3.078 0.797 0.687 5.469 0223 L.T¥?
11 3. 13F 0.787 0.812 5.534 0.256 1.744
12 3.258 0.778 0.924 S. 392 0.284 1.716
13 3. 336 0.770 1.026 5.646 0.308 1.692
14 3.407 0.762 1.121 5693 0.329 1.671
15 3.472 0.755 1.207 ATV 0.348 1.652
16 35332 0.749 1.285 5.779 0.364 1.636
17 3.588 0.743 1.359 5.817 0.379 1.621
18 3.640 0.738 1.426 5.854 0.392 1.608
19 3.689 0733 1.490 5.888 0.404 1.596
20 3. 733 D. 729 1.548 3,922 0.414 1.586
4 | 3.778 0.724 1.606 5.950 0.425 i
o . 3.819 0.720 1639 3.979 0.434 1.566
23 3.858 0.716 1.710 6.006 0.443 1S53
24 3.895 0.712 LI 6.031 0.452 1.548
% 3.931 0.709 1.804 6.058 0.459 1.541
>25 R Cw d>-3d; d>+3d; 3d, ik
o o = d,
s Kontrol Grafigi Katsayilari
N < ca B, Bz Bs [Ba
D 0.564 0.798 0 1.843 0 3267
3 0.724 0.886 o 1.858 o 2.568
4 0.798 0.921 0 1.808 0 2.266
5 0.841 0.940 [ 1.756 o 2.089
6 0.869 0.952 0.026 1.711 0.030 1.970
7 0.888 0.959 0.105 1.672 0.118 1.882
8 0.903 0.965 0.167 1.638 0.185 1.815
9 0914 0.969 0.219 1.609 0.239 1.761
10 0.923 0.973 0.262 1.584 0.284 1.716
11 0.930 0.975 0.299 1.561 0.321 1.679
12 0.936 0.978 0.331 1.541 0.354 1.646
13 0.941 0.979 0.359 1.523 0.382 1.618
14 0.945 0.981 0.387 1.507 0.406 1.594
15 0.949 0.982 0.406 1.492 0.428 1.572
16 0.952 0.984 0.427 1.478 0.448 1.552
17 0.955 0.985 0.445 1.465 0.466 1.534
18 0.958 0.985 0.461 1.454 0.482 1.518
19 0.960 0.986 0.447 1.443 0.497 1.503
20 0.962 0.987 0.491 1.433 0.510 1.490
21 0.964 0.988 0.504 1.424 0.523 1.477
22 0.966 0.988 0.516 1.415 0.534 1.466
23 0.967 0.989 0.527 1.407 0.545 1.455
24 0.968 0.989 0.538 1.399 0.555 1.445
25 0.970 0.990 0.548 1.392 0.565 1.435
=25 S 5 c2-3¢3 c>+3cs 1 _& jik 3cs
c < c, [
I | R 5
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