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Bu .arasfzrmada kalite kontrolu laboratuvarlarinda
klﬁs.ak test cihazlart bulunan isletmelerde elde edilen
verilerin hizli "bir gsekilde degerlendirilmesini, rapor
halinde sunulmasimi ve istenilen bilgilerin saklanma-
sim saglayacak bir bilgisayar paket program: gelisti-
rilmeye calisilmistir.

USE OF A COMPUTER TO CONTROL
PRODUCTION IN SPINNING PLANTS

In this work an attempt is made to develop a package
computer programme which would provide means for
rapid evaluation of data obtained in quality control
laboratories having classical test apparatuse, for
their presentation as reports and for keeping the re-
quired information.

1. GIRIS
) .Son yillardaki elektronik ve bilgisayar tekno-

lojisindeki hizli gelismenin etkileri tiim endiistri
dallarinda oldugu gibi tekstil endiistrisinde de gé-
n.llr_nektedir. Giiniimiiziin tekstil makinalar incelen-
d}glnde mekanik aksamlarla elektronik teknolojisi-
nin kay1:1a§t1g1m gormekteyiz. Bunun sonucu olarak
bu makinalarda ii¢ 6nemli 6zellik goze garpmakta-
dir. Bunlar,

~ Elektronik Kumanda ve kontrol

—Yiiksek iiretim hizi

— Insan giiciine bagimliligin az olusudur.

Tekstil endiistrisinde elektronik teknolojisinin
uygulanmasiyla birlikte karmagik yapidaki meka-
nik kumanda ve kontrol iiniteleri devre dig1 kalmus,
makinalar daha basit bir yapiya kavugmustur. Yiik-
sek teknolojilerin tekstil makinalarinda kullanil-
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mas, tekstil endiistrisinin emek yogun bir endiistri.
den kapital yogun bir endiistriye déniismesini sagla-
mughir. Makina iiretim hizlarindaki artslar kalite.
nin diismesine neden olmamus, aksine hassas kentro)
saglayan elektronik initeler sayesinde yari mamii]
ve mamiil kalitesi yiikselmigtir.

Tekstil makinalarindaki son teknolojik yeni-
liklerden birisi de mikroiglemcilerle donatlmig o]-
malaridir. Elektronik hizla ¢alisan ve makinadaki
elektronik hissedicilerden gelen sinyalleri test edip
degerlendiren bu mikroislemciler, makinanin kuman.
da ve kontrolunu saglayan bilgisayarlardir. Bunlar
makinadan gelen degisik sinyalleri aninda degerlen-
direrek makinanin galigmasini ya da calismamasin;
saglayan yeni sinyaller iiretirler. Ayrica makina ile
ilgili parametreleri kiimiilatif olarak toplayarak
cesitli degerler sunarlar.

Mikroiglemciler yalmzca bagh olduklar1 maki-
nanin sinyallerini degerlendirir ve bagimsiz galigir-
lar. Oysa yiizlerce makinanin galighig1 isletmelerde
Gesitli iiretim parametrelerinin rutin olarak toplan-
masi degerlendirilmesi, tiretimin durumunun ve egili-
minin saptanmasi gerekmektedir. Son on yildir teks-
til endiistrisinde firetimin ve kalitenin bilgisayar-
larla kontrolu saglanmug durumdadir. Iplik hazirla-
madan dokumaya kadar iiretim ve kalite kontrolunu
saglayan bu sistemlerin en taninmist hi¢ kuskusuz
Zellweger/Uster firmasinin gelistirdigi veri topla-
ma ve degerlendirme sistemleridir. Bu sistemler, ma-
kinalara baglanmug olan hissediciler (sesor) ile
kontrol iinitelerinden gelen sinyalleri toplayarak is-
tenilen bilgilerin siruflandirilmasin1 ve sunulmasini
saglarlar.

Tekstil isletmelerinde bilgisayarlarin etkili
bigimde kullanilabilecegi béliimlerden birisi hig kug-
kusuz kalite kontrolu laboratuvarlaridir. Verilerin
¢oklugu bakimindan kalite kontrolu laboratuvarla-
rinda hizh galismay1 engelleyen faktdrlerin baginda
verilerin istatistiksel degerlendirilmesi, arsivlen-
mesi ve rapor haline getirilmesi gelir.

Zelleweger/Uster firmasi 1940'h yillarda ilk
elektronik test cihazi olan diizgiinsiizliik 6l¢me ciha-
zint geligtirdiginde bu alanda yeni bir ¢agin bagla-
masina sebep olmustur.

Giiniimiiz modern kalite kontrol test cihazlari-
nin birgogu elektronik ve bilgisayar teknolojisiyle
biitiinlegmig durumdadir. Boylece test aletlerinden
elde edilen verilerin bilgisayarlarda degerlendiril-
mesi miimkiin olmaktadir. Kalite kontrolu laboratu-
varlarinda boyle bir sistem ilk kez 1978 yilinda
Zellweger/Uster firmasi tarafindan "ON-LINE"
kalite kontrolu sistemi olarak gelistirilmis ve Uster
Labdata ismi ile piyasaya siiriilmiigtiir. Modern teks-
til kalite kontrolu laboratuvarlarinin ihtiyaglarina
cevap verebilecek nitelikte olan bu sistem kendisine
baglanabilen test cihazlarindan gelen verileri anin-
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da degerlendirerek kullanigh, kolay anlagilabilir
pir formda sunmaktadir. Uster Labdata sistemi iste-
nilen bilgileri depolamakta ve gercktigi zamanlar-
da grafiksel gosterimini yapmaktadir. Ancak Uster
Labdata sisteminin verimli olmas: icin &zellikle
Zellweger/Uster firmasinin imal ettigi test cihazla-
ryla direkt baglantili olarak galigmasi gerekmek-
tedir. Bdyle bir sistemin tesis maliyeti ise gok yiik-
sektir (Sekil — 1).

Tekstil iiretimini halen eski makinalarla stir-
diiren isletme sayistmin fazla oldugu tilkemizde,
"ON-LINE" sisteminin, mevcut kalite kontrolu labo-
ratuvarlarinda verimli olarak kullanilmasi giigtiir.
Ciinkii klasik test cihazlarinin bu ve benzeri sistem-
lere direkt olarak baglanmalar1 miimkiin olamamak-
tadir. "OFF-LINE" kalite kontrolu sisteminde ise
test cihazlarindan &lgiim sonuglarinin okunmasi ve
degerlendirilmesi laboratuvar personeli tarafindan
yapilmaktadir. "OFF-LINE" kalite kontrolu siste-
minde veri degerlendirme igleminin bilgisayar kul-
lanilarak hizh bir gekilde yapilmasi saglanabilir.

Difer Clharlsr USTER AUTCSORTER

Sekil 1:Uster Labdata Sis;temi

2, TEKSTIL iSLETMELERINDE URETIM VE
KALITENIN KONTROLUNDA BILGISAYARIN
KULLANILMASI

Tekstil igletmelerinde iiretim ve kalitenin kont-
rolunda bilgisayarlarin kullanilmasi 1980 yilindan
sonra miimkiin olabilmistir. Giiniimiizde tekstil iglet-
melerinde artik iiretim ve kalitenin kontrolunda bil-
gisayarlarin kullanilmasinin vazgegilmez oldugu
kabul edilmektedir. Bunun nedeni ise tekstil endiist-
risinde iiretim kosullarimin gok degismis olmasidir.
Gelisen teknolojiye paralel olarak iiretilen ytiksek
verimli ve kaliteli makinalar tekstil igletmelerinin
ihtiyaclarinin degismesine neden olmugtur. Giinii-
miizde iirctilen tekstil makinalariyla yiiksek verim
az sayida personelle saglanabilmektedir.

Yiiksck iirctim kapasitelerine sahip isletmeler-
de ortaya gikan hatalarin zamaninda tespit edile-
memesi, tirctim kayiplarina ve kalite diigmelerine
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sebep olmaktadir. Bunlarin 6nlenmesi ancak her pro-
seste yapilacak etkin bir kontrol ile saglanabilir;
zira kalite kontrolu faboratuvarlan,

1- Uretimden belirli bir plana gore alinan 6r-
neklerin kalite karakteristiklerinin saptanmasi,

2—- Elde edilen degerlerin kullaruci tarafindan
iyi bir gekilde yorumlanmasini saglayacak raporla-
rin hazirlanmasi,

3- Kalite kontrol kartlarinin hazirlanmas: ve
uzun ddnem grafiklerin gizilmesi gibi iglemlerin ye-
rine getirmekte, dolayistyla iiretim kalitesinin kont-
rol altinda tutulmasini saglamaktadir.

Tiirkiye'deki tekstil isletmelerinin pek ¢ogunda
kalite kontrol laboratuvarindaki testler laborant ta-
rafindan yapilmakta alinan sonuglar daha sonra de-
gerlendirilmektedir. "OFF-LINE" olarak isimlendi-
rilen bu kalite kontrol sisteminde son agama, yani
test sonuglarinin degerlendirilmesi bilgisayar kulla-
nilarak gergeklegtirilebilir. Kalite kontrol laboratu-
varlarinda bilgisayar yardimu ile yapilabilecek is-
leri asagida belirtildigi sekilde Ozetleyebiliriz;

— Test sonuglarinin bilgisayara yiiklenmesi so-
nucunda istenilen istatistiksel hesaplarin yapilma-
s1; verileri ve sonuglar igeren raporlarin hazirlan-
masi.

— istenilen kalite karakteristiklerinin disk,
disket veya teyp band1 gibi ortamlarda depolanmast
ve hizli erisim imkéni,

— Kalite kontrol kartlan ve uzun dénem grafik-
lerinin hazirlanmasi.

Yukarida belirtilen iglemlerin bilgisayar yar-
dimiyla gergeklestirilmesi sonucunda laboratuvar
personelinin zaman alici, stkici rutin iglerden kurtul-
mast ve zamanimn biiyiik bir kismuni, test sonuglari-
nin daha iyi yorumlanmasinda kullanilmas: olacak-
fir.

Bu arastirmada "OFF-LINE" kalite kontrolu
sistemi uygulanan bir kalite kontrolu laboratuvarin-
daki, test cihazlarindan elde edilen verilerin hizli
bir sekilde degerlendirilmesini, rapor halinde sunul-
mastnu ve istenilen bilgilerin saklanmasinut saglaya-
cak bir bilgisayar paket programu gelistirilmeye ca-
hisilmistir. "OFF-LINE" kalite kontrolu sisteminin
en 6nemli dezavantaji olan gecikme faktorii etkisinin
azaltilmast icin éncelikle kalite kontrolu laboratu-
varlarinda bilgisayarin kullamlabilecegi iglemle
belirlenmis ve bu iglemlerin gergeklestirilmesini sag-
liyacak programlar hazirlanmaya gahigilmugtir.

3. MATERYAL VE METOD

Tasarlanan kalite kontrolu bilgisayar progra-
minin geligtirilmesi igin 640 KB bellek kapasiteli
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MS-DOS 3.30 igletim sistemine sahip grafik ekran
ozelligi olan 3.5 inglik iki disket siiriiciilii (disket ka-
pasitesi 1IMB) kisisel bilgisayardan yararlanilmig-
tir. Programin yazim dili olarak mikrobilgisayar-
larda yaygin bir gekilde kullalan komut listesi
zengin (5zellik’e grafik komutlar vasitasiyla iste-
nilen ekran moduna gegilebilen ve hassas grafikler
gizilebilen) Basic dili kullarmlmustir.

Ornek galismada E.U. Miihendislik Fakiiltesi
tekstil miihendisligi boliimii uygulama igletmesinde
yapilmakta olan iiretimden deney plimina uygun
olarak alinan &rneklerin test sonuclan veri olarak
kullanilmigtir.

4. HAZIRLANAN PROGRAMLAR

Iplik igletmelerinin kalite kontrolu laboratu-
varlarinda kullamilmak iizere hazirlanan bu paket
program;

1- Menii prograrm, ,

2- Veri degerlendirme programi,

3- Verilerin saklandig program,

4- Kalite kontrol kart1 program
larinin birlegmesinden meydana gelmistir.

4.1, Menii Program

Istenilen programin hafizaya yiiklenmesini ve
caligtirlmasini saglayan programdir.

4.2. Veri Degerlendirme Programi

Laboratuvar test cihazlarinin saptadig kalite
karakteristiklerinin degerlendirilmesini saglayan
programdir. Bu programin galigmas: ile agagidaki
islemler yapilir.

— Test cihazlarmin analiz sonuglari bellege
yiiklenir. Veri girisinin yapilmasindan sonra, veri
yazim sirasinda yapilmig olan hatalanin diizeltil-
mesini saglayan bir diizeltme boliimii devreye gir-
mekte ve gereken diizeltmeler yapilabilmektedir.

— Istatistiksel hesap béliimiinde bellege yiik-
lenmis olan verilerin aritmetik ortalamasi, standart
sapmasl, varyasyon katsayl, maksimum ve minimum
degerleri, érnek yayilma geniglikleri ve ortalama
yayilma genigligi hesaplanur.

— Fitil ve iplik prosesinde veri girigi yapilir-
ken ig numaralan da girilebilmekte ve béylece islet-
medcki iglerin belli periyodlarda kontrolu saglan-
mis olmaktadir. Istatistiksel degerlendirmelerin ta-
mamlanmasiyla birlikte asagida belirtilen sege-
ncklerden herhangi biri kullaniar tarafindan segile-
bilir.
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1- Test sonuglarmni ve istatistiksel degerlendir-
meleri igeren raporun ekran dokiimii.

2- Test sonuglarini ve istatistiksel degerlendir-
meleri igeren raporun yazict dokiimii.

3- Aritmetik ortalamamun ve varyasyon katsa-
yisiin tarih bilgisi ile birlikte kiitiige kaydedilme-
si.

4— Test cihazlarindan elde edilen sonuclarin tij
miiniin kiitiige kaydedilmesi.

43. Verilerin Saklandif:1 Progran.

Bu program asagida belirtilen iglevleri yerine
getirmektedir.

1- Kiitiiklerin olugturulmas: ve veri girigi.

2—- Mevecut kiitiiklere bilgi ekleme.

3— Kiitiikteki bilgilerin ekran dékiimii.

4~ Kiitiikteki bilgilerin yazic1 dokiimii.

Olusturulmug kiitiiklere agagida belirtilen ge-
killerde erisim yapilmasi miimkiindiir.

- Istenilen haftanin kayitlarimin griintiilenme-
si ve hafta ortalamalarinin hesaplanmasi.

— Istenilen aym kayitlarinin goriintiilenmesi ve
aylik ortalamalarin hesaplanmast.

— Kiitiikte bulunan tiim bilgilerin gériintiilenmesi
ve ortalamalarin hesaplanmasi.

Olugturulan kiitiikler standart bir yapida olup
diger programlar tarafindan da kullanilmaktadir.
Kiitiiklerin erigim tiiri ise yeterli olmasi nedeniyle
siral1 erigim olarak diizenlenmistir.

4.4, Kalite Kontrol Karti1 Programi

Istatistiksel kalite kontrolun en etkili aracla-
rindan biri olan kalite kontrol kartlar1 ve uzun do-
nem grafikleri bu program tarafindan olugturulmak-
tadir. Diger programlarda olugturulan kiitiikler kul-
lanilarak belirli zaman dilimlerini igeren grafikler
cizilebildigi gibi ekrandan veri girmek suretiyle de
grafik cizilebilir.

Grafigin Y skalas1 128 dilimden olugmakta ve
skalanin &lgeklenmesi verilerden hesap yoluyla ya-
pilabildigi gibi kullanici tarafindan istenilen deger-
ler atanarak da yapilabilmektedir.

X, E,S, T, P, nE ve C kontrol kartlar bu program
tarafindan hazirlanmakta merkezi gizgi, alt ve iist
kontrol sinin hesaplanmaktadir. Bulunan kontrol si-
nirlan istenildigi takdirde bir kiitiige kaydedilebil-
mektedir.

Ekranda olugturulan grafigin yazicr dgkiimil
alinabildigi gibi karta iglencn veriler ve kontrol si-
nirlar1 da bu raporlarda yer almaktadir.
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Yukarida aciklanan programlarin akig diyag-
ramlan Sekil 2 - 5' te verilmigtir.
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Sekil 3: Veri Girig Programi
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Sekil 5: Kontrol Kart1 Programi

5. ORNEK CALISMA

Raporlarin elde edilmesinde daha 6nce Mater-
yal ve Metod béliimiinde de belirtildigi gibi E.U.
Miihendislik Fakiiltesi Fiziksel Tekstil Muayencleri
Laboratuvarinda yapilan testlerin sonuglari kul-
lamlmigtir. Hazirlanan paket programun bu veri-
lerle calighirilmasi sonucunda elde edilecek raporlar
tice ayrlir.

1- Giinliik raporlar,

2- Kiitiiklere depolanan bilgilerin kullanilma-
styla elde edilen raporlar,

3- Kalite kontrol kartlarimi ve grafikleri igeren
raporlar.

Giinliik raporlar, rutin olarak yapilan testlerin
sonuglarini igeren raporlardir. Uretimden alinan 6rn-
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ekler belirli bir deney planina gore test edilip kalite
karakteristikleri yiiklenir. Yiiklenen bu veriierin
bilgisayar tarafindan degerlendirilmesi sonucunda
da bu raporlar elde edilir. Giinliik rapor érnekler:
Tablo 1 ve Tablo 2'de sunulmustur.

Rapor 1'de numarasi Nm 50 olan bir pamuk ipli-
ginin mukavemet test cihazinda test edilmesi sonucy
bulunan mukavemet (gr) ve elastikiyet (%) degerleri
yer almaktadir. Raporda 15 kopstan 4'er test olmak
lizere, toplam 60 adet deneyin sonuglan ve hesapla-
nan istatistiksel degerler toplu olarak sunulmustur.
Rapor 1'de yer alan bilgiler sunlardir:

1- Analiz tirii, materyal tip no, test tarihi, pro-
ses,

2- Nominal numara, test sayis,
3- Her kopsun deney sonuglari,

4- Her kopstaki mukavemet ve clastikiyet ya-
yilma genislikleri,

5-Ortalama yayilma geniglikleri,
6— Aritmetik ortalama,

7- Standart sapma,

8- Varyasyon katsayist,

9- Maksimum ve minimum degerler.

Tablo 1: Mukavemet-Elastikiyet Giinlitk Raporu
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Tablo 2'de ise yine aym ipligin numara 6lgiim
sonuglan goriilmektedir. Deney plaruna uygun olarak
25 kopstan 4'er test olmak iizere toplam 100 adet test
yapilmigtir. Rapor 2'de yer alan bilgiler sunlardir:
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1- 1§ numaralan,

2- Her kopstaki yayilma genigligi,

3- Ortalama yayilma genisligi,

4 Her kopsun deney sonuglarr,

5- Aritmetik ortalama,

6— Standart sapma,

7- Varyasyon katsayisi,

8- Maksimum ve minimum degerler,

9— Analiz tiirii, nominal, numara, test tarihi,
tip, proses.

Tablo 2; Numara Giinlik Raporu
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mektedir. Nitekim Tablo 3'de bdyle bir doki'm ya-
pilmugtir. Bu rapor 3'de yalmizca 1. ayin mukavemet
(gr) ve elastikiyet (%) degerleri yer almakta olup,
bir ay iginde toplam 26 kayit yapilmugtir. Raporun
altinda yer alan ortalamalar rapordaki 26 kayidin
aritmetik ortalamalandir.

Tablo 3: Kiititkteki Bilgilerin Dékiimii

E.i}. MUHENDISLIK FAKLLTESI TARLH ¢ GR-0%-1980.
TEKETIL huH. DHLLMO  DBORNOVA/IZMIR - 114A130
TEXCOM DATA
FILISAVIZEME T —LIZAMA %

PROSES 1 RING TIP 1 KARDE 30 KUTUR ATt HUK.DAT
HAFTA GL/AYsYIL H.Gr cv [Tratel B v

1 27 171909 #23 4.30 5.

1 B/ 171968 434 G40 5.1

2 5/ 1/1988 435 4.30 0.3

z &/ 171900 436 5.50 4ot

z 77 171988 ths 3.50 4.7

] 8/ 1/19uB 33 3.70 hob

2 9/ 171980 438 1.50 P

2 10/ 171908 ave 4.30 .3

a s 17170 4a3 J.40 - ol

3 137 11908 430 &.30 s

E] 14¢ 171980 4ss .40 [

a 157 171708 463 3.80 4.u

a 16/ 171500 u73 a.70 L

El 174 171708 455 a.70 3.3

4 197 171518 Hat 340 5.2

& Bo/s 1/1980 “3g 3,50 6.3

4 21/ 171960 () .40 4.7

& a8/ 1/1988 420 3.10 7.3

" 23r 1715819 “ah 3.80 HaF

5 24s 171980 438 3.8 7.1

5 247 1/1988 43 3.30 7.3

E] 27/ 171908 as .70 2.4

E] @A/ 171988 437 3.50 8.3

5 29/ 1/1988 433 1.80 &3

5 30/ 171908 431 3.50 2.1

- a1/ 1/1900 n4s 3.70 3.2 &
CRTALAHALAR 1 437.92 3.97 .25 -

Test sonuglarinin degerlendirilmesiyle bulunan
ve giinliik raporlarda yer alan aritmetik ortalama ve
varyasyon katsayisi degerleri test tarihi ile birlikte
kiitiiklere kaydedilebilir. Bu bilgilerin buradaki kii-
tiiklerde saklanmasimin amaci hem igletme kalite
kontrol bilgilerinin kolayca erisilebilecek bir yapi-
ya biiriinmesi hem de kalite kontrol kartlan ve uzun
dénem grafiklerinin hizli bir gekilde ¢izilmesini
saglamasidir. Olugturulan bu kiitiiklere cegitli ge-
killerde erismek miimkiin olup kiitiikteki bilgilerin
haftalik, ayhk veya tamaminin dokimi almabil‘-
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Kiitiiklere kaydedilmis olan kalite karakteris-
tiklerinin grafiksel gosteriminin yapilmas: ve gizi-
len grafiginde yaziciya aktarilmasiyla elde edilen
raporlar diger rapor tipimizi olusturmaktadir.

Sekil 6'da gosterilen grafigin gizilmesinde Ra-
por 3'teki mukavemet (gr) degerleri kullanilmgtir.
Rapor 4 olarak tanimlanan bu grafikte mukavemet
degerlerinin bir ay boyunca degisimi goriilmektedir.
Kiitiikteki bilgilere iki farkli gekilde erisilebildigi
icin istenilen periyoda ait grafik cizilebilmektedir.
Nitekim bdyle bir grafik Sekil 7'de goriilmektedir.
bu grafik Rapor 3'teki 2. haftanin mukavemet (gr)
degerleri kullanilarak olugturulmugtur.

Sekil 8'de ise Ne 20 numara karde ipligin dnce-
den belirlenmis kontrol limitleri iginde degisimini
gosteren kalite kontrol karti goriilmektedir.

480 1 Mukavemet (gr}

455

430

405

=TT T

30 GUN

LU St S B St et R A B e et

0 5 0 15 20 25

Sekil 6: Mukavemet Degisik Grafigi (Rapor 4)
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480 Mukavemet (gr)
455
ol
430
405

.........

Sekil 7:2. Haftaya Ait Mukavemet Degisik Grafigi

He
21.00

L

20.00

T T T T T

0123456789 1011128

- 203 - 202 3- 201
4 198 5 192 6~ 196
7- 199 8- 197 9- 202
10- 203 11- 20 12- 201

Sekil 8:Kalite Kontrol Kart1

6. TARTISMA VE SONUC
6.1. Tartigma

Aralarinda bazi teknolojik farklar olmasina
ragmen hemen hepsinin benzer isleri gergeklestirdigi
goriilen "ON-LINE" iiretim ve kalite kontrol sistem-
lerinin amaci, iiretimdeki hatalarin hemen tespit
edilmesini saglamak, iiretim ve kalite diismelerini
onlemektir. Bu arastirmada ise "ON-LINE" kalite
kontrol sisteminin en énemli dezavantaji olan gecik-
me faktoriiniin etkisinin azaltilmasi igin veri deger-
lendirilmesini hizh  bir gekilde yapan bir paket
program geligtirilmigtir. "ON-LINE" veri degerlen-
diren sistemleri iireten firmalar bunlan kendi iiret-
tikleri test cihazlarimin 6lglim sonuglarini degerlen-
dirilmesi igin gelistirmiglerdir. Bu test cihazlarimin
baska "ON-LINE" kalite kontrol sistemine ancak
6zel ck donanimlarla baglanusi saglanabilmekte-
dir. Klasik test cihazlarinin ise bu sistemlere bag-
lanmalart miimkiin olamamaktadir. bu cihazlarin
test sonuglari ancak operatdr tarafindan sisteme gi-
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rilmek sgartiyla degerlendirilebilir. Hazirlanan
veya benzer paket programlarla desteklenmis "ON-
LINE" kalite kontrol sistemi, yukarida sbzii edilen
"ON-LINE" kalite kontrol sisteminin iglevini gor.-
bilecektir.

En gelismis "ON-LINE" kalite kontrol sistemi
olan Uster Labdata'nin hazirladig: giinliik raporlar
incelendiginde su bilgiler icerdigi goriilmektedir.

1- Verilerin listesi,

2— Aritmetik orfalama,

3- Varyasyon katsayisi,

4- Maksimum ve minimum degerler,

5- Test tarihi,

6- Test edilen tip ile ilgili tamtic1 bilgiler.

Hazirlanan bu paket program ise gu bilgileri
iceren giinliik raporlar olugturmaktadir.

1- Verilerin listesi,

2- Aritmetik ortalama,

3- Standart sapma,

4-Varyasyon katsaysi,

5- Maksimum ve minimum degerler,
6— Test tarihi,

7— Her 6rnegin yayillma genisgligi (R),
8- Ortalama yayilma genisligi (R),

9- Fitil veya ring prosesinde varsa ig numara-
lari,

10- Test edilen tipin bilgileri (proses, tip ad,
analiz tiirli, nominal numara, test sayist).

Goriildiigii gibi icerik olarak daha zengin bir ra-
por olugturulmaktadir.

Verilerin bellekte saklanmasi ve istenildigi
zamanlarda erigilerek grafiksel gosteriminin yapil-
mas1 “Uster Labdata" sisteminin gergeklestirdigi ig-
lerden biridir. Hazirlanan bu paket programda ise
glinliik test sonuglan disketlere kaydedilmekte ve is-
tenilen zamanda kayith olan bilgilerden yararlan-
la;ak agagida belirtilen igler gergeklestirilebilmek-
tedir.

1- Kiitiikte bulunan bilgilerin ekran veya yazici
dokiimii,

_ 2-Kiititkte bulunan bilgilerin grafiksel gosteri-
mi,

Ayrica bu paket program Uster Labdata siste
minden farkliolarakda X, R,8.p,npveC kalite
kontrol kartlarini olusturmakta alt ve iist kontrol si-
nirlar1 hesaplanmaktadir.

Hazirlanan paket program ile "ON-LINE" veri
degerlendiren sistemler arasindaki diger bir nemli
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tark ise maliyet unsurudur. "ON-LINE" kalite kont-
rol sistemiyle caligan bir kalite kontrol laboratuva-
pinin kurulmasi icin gerekli olan donamm maliyeti
ok yﬁksektir. Bu sistemnlerin kurulmasi igin labora-
tuvarin oncelikle bu sisteme direkt olarak baglana-
bilen test cihazlariyla donatilmig olmasi gerekmek-
tedir. Ayrica bu tip sistemlerin kullanim ve bakim-
lan bzel egitilmis elemanlar gerektirdigi icin ma-
liyeti yiikseltmektedir.

Hazirlanan paket programun klasik test cihaz-
jarmin bulundugu bir kalite kontrol laboratuvarinda
kullalmast icin gerekli olan en basit donanim, bir
kisisel mikrobilgisayar ve yazicidan ibarettir. Eger
igletmelerde bilgisayar bulunuyorsa laboratuvara
pir terminal gekmek suretiyle de, hazirlanan bu
programla veya benzer programlarla verilerin de-
gerlendirilmesi daha diigiik maliyetlerle saglanabi-

lir.

6.2. Sonug

Tiirkiye'deki tekstil igletmelerinde iiretim ve
kalitenin kontrol edilmesinde bilgisayarnn kullaml-
mast 1984 yilindan sonra miimkiin olabilmigtir. Ge-
ligmig iilkelerde ise tekstil endiistrisinde bilgisayar-
lar 1980 yilindan &nce kullamlmaya baglamigt. Ul-
kemiz bilgisayar donanimu iiretecek teknolojiye ne
yazikki sahip degildir ve giin gectikge hizh bir se-
kilde gelisen bilgisayar teknolojisine de ulagmamz
cok zordur. Bu yiizden iilkemizdeki bilimsel caligma-
larin bilgisayar yazihm (software) iizerine yogun-
lagmasi su an icin daha gegerli bir tutumdur.

Uretim ve kalite kontrolu amaciyla kullanilan,
fakat maliyetleri ok yiiksek olan "ON-LINE” veri
degerlendirme sistemlerinin Tiirkiye gibi gelismekte
olan iilkelerde kullanilmalari ekonomik degildir.
Ciinkii iilkemizde tekstil endiistrisi halen emek yogun
bir endiistri dali halindedir. Eski teknolojilerle iire-
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tim yapan igletmelere "ON-LINE" kontrol saglayan
sistemlerin adapte edilmesi zor olup istenilen verim
alinamaz. Bu sistemler ancak modern tekstil maki-
nalariyla donatilnug igletmelerde istenilen perfor-
mansa ulasabilirler.

Bu arastirmada hazirlanan paket programi, gii-
niimiizdeki en geligmig kalite kontrol sistemi olan
“Uster Labdata” ile kargilagtirdigimizda hazirla-
nan raporlar arasinda igerik olarak pek fark olma-
diga goriilmektedir. Hazirlanan bu paket program ise
klasik test cihazlarinin 8lgiim sonuglarim hizli bir
sekilde degerlendirir. Ayrica bu paket programin
kullanilmasiyla elde edilecek avantajlardan birisi
de, mevcut kalite kontrol sistemi ve test cihazlari
degistirilmeden bilgisayarin adapte edilmesinin
saglanmasidir. Boyle bir kalite kontrol sisteminin
kurulmasi ile kalite kontrol personelinin, zamanin
sikici, rutin hesaplamalarla gecirmek yerine, kali-
teyi gelistirmeye yonelik caligmalara firsat bulabi-
lecektir.
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