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Akilli Kumags Kontrol Makinesi, Tekstil alaninda, kaliteli bir {irtin hazirlanabilmesi i¢in, 6ncelikle iiretilen kumasin

Kumas Hata Rapor Sistemi,  kaliteli ve hatasiz olmasi gerekmektedir. Dokuma ve Orme makinelerinde

PLC’li Raporlama Sistemi, giinimiiz  teknolojilerindeki iyilesme ve gelismeler, kumasin olusum

Kumasta Hata Raporlama, asamalarindan sonra kalite kontrol asamasinda “Kumas Kontrol Makineleri” ile

Bilgisayarli Hata Raporlama. analiz edilerek son islem basamagina gelmektedir. Kumasin kalitesine iliskin
raporlar, kumasin 1s1kli bir tabla tizerinden gegerken, kontrol eden kullanicinin
hatalar1 goz ile tespit etmesi ve bunlar1 kalite kontrol raporlarina kagit-kalem
yardimi ile islenmesi esasina gore yapilmaktayken, kagit-kalem kullanimini
ortadan kaldirarak, hatalarin makine iizerinden girilmesini/isaretlenmesini ve bu
sayede vakit kazanilmasini saglamak amaglanmistir. Ayrica raporlama ve
raporlarin incelenmesi de online olarak yapilabilmektedir. Bu ¢alisma kapsaminda,
kumas kontrol makinesinde yapilan hata se¢im islemlerinin tamamen yeni bir
platform iizerinden tasarlanmasi ve olusan raporlarin daha anlasilir, daha
kullanish ve hatalarin grafiksel olarak kullanicilara gdsterilmesini saglamayi
hedeflemistir. Calisma kapsaminda 2 farkh islem uygulanmistir. ilk olarak, eski
dijital panellerden alinan raporlarin daha kullanish hale getirilmesi saglanmistir.
ikinci asamada, giris panellerinin 6zel bir tablet ihtiyacin1 ortadan kaldirmak
amaciyla tercihan dokunmatik ekranl standart bir Windows isletim sistemli PC ile
degistirilmistir, PLC baglantisi sayesinde kumas kontrol makinesi ile direkt olarak
haberlesmesi ve hata bilgilerinin anlik olarak alinarak, kalite kontrol biriminin
web tabanli baska bir yazilim iizerinden islemi takip edebilmesi saglanmistir.

DEVELOPMENT OF REPORTING AND INFRASTRUCTURE IMPROVEMENT SYSTEM FOR
INTELLIGENT FABRIC CONTROL MACHINES

Keywords Abstract

Smart Fabric Inspection In order to prepare a high-quality product in the textile field, the produced fabrics
Machine, should have high quality without defects. Abilities and improvements in weaving
Fabric Defects Reporting, and knitting machines are analyzed with “Fabric Control Machines” in the quality

Reporting System With PLC, control phase after the formation phases of the fabric. Although, the reports on the

Defect Reports On Fabrics, quality of fabric are carried out on the basis that the control user detects errors

Computerized Error with the eye and handles them with the help of paper and pen to quality control

Reporting. reports when passing through an illuminated table, in this study, that is aimed for
reporting eliminates the use of paper and pens, allowing errors to be
entered/marked through the machine and thus time-consuming and online
reporting and examining reports can also be possible. The scope of this study aims
to design fault selection operations in the Fabric Control Machine and to view
graphical results which more understandable and useful. In this study, two
different procedures were applied. In the first phase, reports from older panel
were upgraded and input panels were completely replaced by a standard Windows
Operating System device with touch screen abilities to eliminate the need for a
special tablet. The Fabric Control Machine directly communicate with a PLC to
obtain on-line data during the fabric is still processing.
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1. Giris (Introduction)

Tekstil ve Konfeksiyon alaninda dnemli yer tutan kalite kontrol calismalari, tretimden ¢ikan malzemenin
istenilen karakteristiklere ve 0Ozelliklere sahip olup olmadigini test etmek amaci ile uygulanmaktadir.
Konfeksiyon sektoriinde de 6nemli bir yer tutan kumas hammaddesinin, bu kumastan yapilacak diger triinleri
etkilemesi nedeni ile, baslangicta titizlikle test edilmesi ve varsa hatalarin kumas kademesinde engellenerek,
iretim asamasinda yasanabilecek diger problemlerin onlenmesi biiytik bir énem arz etmektedir. Dokuma
makinelerinde islemi biten kumaslarin kontrol edilmeleri icin genellikle “Kumas Kontrol Makineleri”
kullanilmaktadir. Bu makineler, 1s1kl1 bir yiizey lzerinden kumasin gegirilmesi ve bu sirada iizerinde varsa
goriilen hatalarin isaretlenmesi prensibine gore kullanilmaktadir. Kumas iizerindeki hatalar, kontrolii yapan
ustanin goz performansina bagl olmakta ve ortamin 151k ve hava kosullar1 da kumasin o anki durumunu
etkileyebilmektedir. Kontrol ustasi, 151k 6ntinden gegen kumasi izleyerek, kumas tizerinde olmamasi gereken bir
leke, iz, delik veya benzeri bir hata tespit ettiginde, bu hatanin oldugu yere genellikle bir etiket yapistirmakta ve
elindeki kumas kontrol cizelgelerine s6z konusu hata ile ilgili bir say1 eklemektedir. Kontrol sonunda cizelgedeki
veriler bir kalite kontrol uzmani tarafindan incelenmekte ve hatalarin miktarina, yogunluk derecesine veya
yerlerine gore bu kumasin tamamen veya kismen kabul edilmesi gibi bir karar verilmektedir. Kismen kabul
edilen kumaslar daha sonra tekrar acilarak, hasarli bolgeleri kesilmekte ve geri kalan kisimlar tretimde
kullanilabilmektedir. Calisma kapsamindaki yenilik ve gelistirmeler, bu cercevede karar mekanizmalarini
hizlandirmaya yonelik raporlamalari igermektedir.

Kumas kontrol makineleri ile ilgili olarak yapilan otomasyon calismalari, genellikle makinedeki izleyici
konumunda bulunan insan faktériinii devre disi birakmak icin, kameralar yardimi ile goériintiiniin analizine
yonelik olarak yapilmaktadir. Son zamanlarda makineler {izerindeki otomasyon ¢alismalarinin artmasi ile,
Kumas Kontrol Makineleri'nde de bu konuda ilerlemeler kaydedilmistir. Hatalarin tespiti ve kumasin kabul
edilebilirlik diizeyleri artik otomasyon sistemleri ile daha kolay hale getirilmeye calisiilmaktadir.

1.1. Kaynak Arastirmalar (Literature Survey)

Bu calisma kapsaminda ele alinan yontem, makineden alinan sonuglarin analiz edilmesi, raporlanmasi ve bu
sonuglarin kalite kontrol sorumlusu tarafindan incelenmesini kolaylastirmaktir. Bu nedenle, calismanin daha
once yayinlanan ilk béliimiinde anlatilan raporlama yazilimi (Arikan C.0,, 2019) haricinde benzer bir ¢alismaya
rastlanamamustir.

Bu calismaya onciiliik eden ilk kisismda (2019), kumas kontrol makinesinde olusturulan hata listelerinin, daha
anlaml hale getirilerek, web tabanli bir ortamdan izlenmesi amaglanmistir (Arikan C.0,, 2019). Ancak yazilimin
kullanimi sirasinda gelen istekler dogrultusunda, yazilimin daha da gelismesi ve kalite kontrol sorumlusu icin,
kontrol edilen kumas toplarinin kullanilabilirligi agisindan karar verme noktasina kadar etkin sonuglar
iretilmesi saglanmistir.

Md. Tarek Habib (2016) ¢alismasinda kumas kontrol makinelerinde kontrol islemlerini hizlandirmak ve hatalari
siniflandirarak kaliteyi arttirmaya yonelik olarak bir yazilim gelistirmistir (Habib. T., 2016). Bu ¢alismada kumas
iizerindeki hatalar once geometrik sekillere doniistiiriilerek istatistiksel analizler ile siniflandirilmaya
calisilmistir.

Sungmin Kim (2011) calismalarinda 6rme makinelerinde cesitli sensorler yardimi ile Uriin lizerindeki sinyal
degisimlerini dlcerek benzer hatalar ile eslestirme yapabilen bir yazilim ve sistem gelistirmistir (Kim ve Lee,
2011). Orme makinesi iizerine yerlestirilen PLC kontrol cihazi ile haberlesen sensérler yardimi ile karsilikli
sinyal aligverisleri arasindaki degisim miktarlar: iizerinden hatanin simiflandirilmasi ve tespit edilmesi {izerine
calisilmistir.

B.K. Behera (2005) c¢alismalarinda, gorinti isleme tekniklerini kullanarak boncuklanma derecesini
raporlayabilen bir sistem gelistirmistir (H. Balakrishan vd. 1998). Gelistirdikleri sistem kumas iizerindeki
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boncuklanma sayisini bulabilmekte ve alanlarini hesaplayarak biiyiikliikleri konusunda bilgi vermektedir (B.K.
Behera, 2005).

H. Balakrishnan (1998) calismasinda liretim asamasinda kumas tlizerindeki hatalarin tespit edilebilmesi i¢in
gorinti isleme tekniklerini kullanmis ve benzer orneklere gore kumas tlizerindeki hatalari, goriintiiyi farkli
tonlarda parcalara ayirarak tespit edebilen bir sistem gelistirmistir (H. Balakrishan vd., 1998).

Calisma sirasinda, kontrol edilen kumaslardan elde edilen hata sonuglari, 4-Puan Kontrol yéntemi’'ne (Ala ve ikiz,
2014) gore degerlendirilmektedir. AAMA (Amerikan Giyim imalatcilar1 Ortakligl) puan derecelendirme sistemi
olarak varsayilan 4 puan sistemi, kumas kalitesini belirlemek i¢in giysi kumas iireticileri ve Birlesik Devletler
savunma birimleri tarafindan yaygin olarak kullanilir. Basit ve anlasilir bir sistemdir. Degerler temel alinarak
kumas kusur ve hatalarina puan degerleri verilir. Derecelendirme icin 100 yarda kare’deki toplam hata puanlari
hesaplanir. Bu alandaki 40 puandan yiiksek olan kumas toplar ikinci kalite olarak degerlendirilir (Ala ve ikiz,
2014).

Kumas Kontrol sistemlerinde elde edilen raporlarin incelenmesi sirasinda, sorunlarin ¢dziimiine yardimci
olabilmesi icin Pareto analizleri (Kirik B., 2017) de sisteme eklenmistir. Pareto analizlerinde veriler hata
tiplerine gore siniflandirilir. Her sinifa ait toplamlar ve ytizdeleri belirlenir. Hata sayilar: biiytikten kii¢ctige dogru
siralanir. Dikey eksende toplamlar, yatay eksende de gruplar listelenerek bir ¢ubuk diyagram olusturulur. Sag
iist kdseden itibaren kiimiilatif toplamlar1 gosteren Pareto egrisi ¢izilir. Bu egri sayesinde, hangi hatalarin en sik
karsilasilan hatalar oldugu gorilebilir ve buna gore firmada 6nlemler alinmasi saglanabilir.

Kumas kalite kontrol makinelerinde yapilan gelismeler, gliniimiizde genellikle yapay zeka calismalari
kapsaminda, goriintii isleme tekniklerinin kullanilmasi {izerine yapilmaktadir. Bu ¢alisma kapsaminda goriinti
isleme tekniklerine yer verilmemis ancak ilerleyen donemlerde hata tespitinin kameralar yardimi ile
yapilabilmesi icin gerekli temel arastirmalar da gz 6niine alinmistir.

1.2. Eski Raporlama Yoéntemi (The old reporting method)

Calisma ile ilgili olarak daha 6nce hazirlanan yayinda anlatildig1 sekilde, makine iizerinde 6zel bir tablet
bulunmakta (Sekil 1) ve kontrol sirasinda karsilasilan hatalar bu tablet iizerinde gelistirilen yazilim ile kayit
altina alinmaktadir (Arikan C.0., 2019). Kayitlar, tabletin yeteneklerinin sinirli olmasi nedeniyle sadece diiz
metin dosyalar1 halinde CSV formatinda kaydedilmekte, daha sonra makineden USB bellek veya
internet/intranet baglantisi lizerinden FTP yolu ile alinmaktadir. Direkt olarak ¢evrimi¢i anlik rapor almay
saglayan calisma imkani bulunmamaktadir.

Ilsalnye No:
Siparis No:
Parti No:

Top No:

Top Adedi :
Toplam Agirlik (kg)
Model :

Renk :

Kumas Kalitesi :
Kontrolcii :
Gramaj :

0.
a.
a.
o
0.
a.
a.
0.
0.
0.

83888838888
L)
soccc0ees

) (e )
I—Il—l
|W||ﬁ
0 ) B o |
l START [?

Sekil 1. Kumas kontrol makinesi akilli tablet giris ve lirlin tanimlama ekranlari (eski stirtim) [1] (Fabric inspection machine
smart tablet entry and product identification screens (old version) [1])

 p2prz—zp-H zcac

Makineden alinan CSV dosyalar1 (Sekil 2), analiz edilerek kumas topuna ait siparis, parti, top ve hata bilgileri
ayristirilmakta ve sonucta daha rahat okunabilecek hale getirilmektedir. Eski yazilimda, CSV dosyasi igerisinde
kumas gramaj bilgisi, hatalarin yer bilgisi ve bazi ek bilgiler bulunmamaktadir.
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No.000 Dec -5 09:46, 836,BOYAABBITIS, 0
Dec- 5 09:29,35423,171205 92933, 0 Dec-5 09:46, 836, IPTAL, 0
Dec-509:29,35423,5EMBOL. 0 Dec -5 09:46, 836,.LEKE, 0
Dec-50%:29,35423,12020, 0 Dec -5 09:46, 872,LEKE, 0
Dec-509:29,35423,308, 0 Dec-5 09:47, 1604.LEKE, 0
Dec-509:29,35423,7258, 0 Dec-509:47, 1633,LEKE, 0
Dec-50%:29,334231, 0 Dec -5 09:49, 2714, LIKRA KACIGL. 0
Dec-50%:29,33423.7, 0 Dec -5 09:49, 2868,.LEKE, 0
Dec-509:29,35423,162.95, 0 Dec-509:49, 2015, LEKE, 0
Dec-50%:29,35423, 0 Dec -5 09:51, 3646, LIKRA KACIGL, 0
Dec-509:29,35423 LIGHT SMOKED, 0 Dec-509:51, 3853.LEKE, 0

Dec-5 09:29,33423,30/1LYCPNYSUPREM, 0 Dec-509:52, 4413.LEKE, 0

Dec- 5 09:29,35423 MURAT MENGUC, 0 Dec-5 09:52, 4449, LEKE, 0
Dec-509:35, 167.LEKE. 0 Dec - 5 10:00, 4597 LIKRA KACIGL, 0
Dec-50%:41, 664LEKE. 0 Dec-510:01, 4691 KALINIP, 0
Dec-50%:45, 688.LEKE. 0 Dec - 5 10:05, 6331, TOP UZUNLUGU, 0
Dec-5 09:45. 718.LEKE, 0

Sekil 2. Kumas kontrol makinesinde bakilan bir toptan alinan CSV rapor dosyasi (eski stiriim) (CSV report file (old version)
which received from a bulk checked in the fabric inspection machine)

Eski yazilimda (Arikan C.0., 2019), Delphi ve web siiriimii olarak iki farkli yapi bulunmasina ragmen, genellikle
kullanimi1 daha kolay ve ag baglantisi olan her yerden erisilebilir olmasi nedeniyle web siirimii tercih
edilmektedir. Yeni siirlimde masaiistii bilgisayarlar i¢in hazirlanan Delphi tabanli yazilim tamamen kaldirilmis ve
yap1l web siiriimii tizerinden gelistirilmeye devam edilmistir.

Eski web raporlarinda hatalarin kumas boyunca dagilim grafikleri ve 4-Nokta yontemine gore degerlendirme
grafikleri, analiz sonucunda gerekli olan raporlar bulunmamakta, sadece kumas siparislerine gore parti ve top
bilgileri gosterilmektedir (Sekil 3 a/b).

+ Anasayfa [3 Rapor Goriiniimii Excel olarak Kaydet & Hata Grafigi == Dagim Grafigi % Puan Grafigi  EN
Parti Detaylan Siparig No. 1765 1765 1765
PP ICEEIge nat ‘ Parti No. 1505-2-1 1505-3-1 1505-5-1
Parti Adi
Kumags Cinsi
Briit Kilo 0 0 0
Net Kilo 0 0 0
Toplam Top Sayis1 |24 /2 30/2 23/2
Model C.TREADERS C.TREADERS ASOS
Renk beyaz puanli laci puanli KAHVE
Parti Agirhg 0 0 0
Ortalama Gramaj [0/ 190 0/205 0/210
Toplam Agirhk 80/ 40 120/ 40 40/ 40
Kalite 30/1 penye rib 30/1 penye rib polyester lyc
Aciklama
irsaliye No. TSA202100000348 |TSA202100000326 |TSA202100000348
Firma Adi GREEN TEKNIK GULLE TEKSTIL GREEN TEKNIK
Fatura No.
Fatura Sevk Tarihi |0000-00-00 0000-00-00 0000-00-00
Tanzim Tarihi 2021-04-21 08:46:26 |2021-04-19 13:40:51 |2021-04-21 13:56:09
Kontrol Eden Zafer ORHAN Zafer ORHAN Zafer ORHAN
Top ToplaT Uzunluk|112.5 79 117
Ort. 100m Puan 0 0 0
=] s | =al s =2l s

Sekil 3. (a) Web yazilimindan alinan sonug raporu parti detaylari ekrani (v5.41) [1] (Result report lot details screen from
web software (v5.41) [1])
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+ Anasayfa [ Rapor Gériinimii Excel olarak Kaydet @€ Hata Grafigi 3= Dagilim Grafigi % Puan Grafigi EN TR (
1765 (0) Siparis Raporu: [l W Parti Detaylan
Parti Adi  |Top Adi Dosya Top Top |Top |Top |OrtEn{Top |(Top Top [Top |Gekme|Cekme Renk Toplam|Toplam|100 Hatalar
Tarihi L Gu|Eni-1 |Eni-2|Eni-3 [(cm) |Agirhg ji [Briit |Paket|Orani |Orami |Onayi|Hata |Hata m ane Ki Virtik
(m) (cm) |(cm) [(cm) (Kg) Kg |No |En(%) |Boy Sayisi (Puani |Puani eI e
(%)
1505-2-1 001 () m 2021-04-21 56,50|157,00{ 0,00| 0,00 0[ 20,00{ 190,00|10,55 0 o O 0 0 0 0 0
(1) T [T 08:56:29
002 ()] |2021-0421|  5600[157,00] 000| 0,00  0f 20,00| 190,00 0 o O 0 o 0 0 0
Tl_ 09:19:40
Ara Toplam:| 112.50 40.00| 380.00
1505-3-1 017 () m 2021-04-19 18,00/165,00{ 0,00| 0,00 0 20,00{ 205,00 0 0| O 0 0 0 0 0
i ‘ Tl— 16:12:11
ﬂ?,s\@ £l || 2021-04-19 61,00(165,00| 0,00/ 0,00 0| 20,00| 205,00 0 ol O 5 11/ 10,93 2 2
me o 13:40:51 Aratkcm) [ oy (m)_|Puan__| | [Metsi e [En (e[ Puan
298 | a0 B o
32 12
= Pus
298
Ara Toplam:|  79.00 40.00| 410.00

Sekil 3. (b) Web yazilimindan alinan sonug raporu top detaylari ekrani (v5.41) [1] (Result report roll details screen from web
software (v5.41) [1])

2. Materyal ve Yontem (Material and Method)

Calisma kapsaminda, KonsanTech firmasina ait standart donanimli bir Kumas Kontrol Makinesi iizerinde
donanimsal olarak degisiklikler yapilmistir. Baslangicta ek bazi sensorler ilave edilerek; makinede agirlik ve en
0l¢lim sensorleri yardimi ile kumas toplarinin agirligi ve tarama sirasindaki en degisimleri otomatik olarak tespit
edilebilmesi saglanmistir. Ayrica, kumas bitmesi durumunda da bir sensdr yardimi ile kontrol islemi otomatik
olarak durdurulabilmesi saglanmistir. Ancak ¢alisma sirasinda yapilan esas gelisme, makinede daha 6nce
hatalarin kaydedilmesi icin kullanilan basit bir tabletin (Arikan C.0. 2019), ¢ok daha biiyiik ve dokunmatik
ekranly, istenilen 6zelliklerin daha kolay entegre edilebildigi Windows tabanli komple bir bilgisayar otomasyon
sistemine ¢evrilmesi olmustur.

Makinede kaydedilen hatalar, online olarak web tabanli gelistirilen yazilima aktarilmakta ve burada kalite
kontrol sorumlusunun top, parti ve hatta siparis hakkinda kararlar vermesini kolaylastirmaktadir. Yazilim 4-
Nokta yontemine gore (Balakrishnan vd., 1998) sonuglar1 analiz ederek kumasa ait tiim partilerinin ve her bir
kumas topunun aldig1 puanlara gore genel bir sonug lretmektedir. Ayrica, kumas iizerinde bulunan hatalari,
grafik ortaminda kumas boyunca hangi bdlgede daha yogun hata oldugunu agikca gosterebilmektedir. Calisma
kapsamindaki yazilimlar, islemler sirasinda ortaya cikan farkl ihtiyaclara gore gilincellenerek firmalara
yansitilmaktadir.

Calisma igerisinde 6nceki yayinda (Arikan C.0., 2019) hazirlanan web tabanl sistemin gelistirilmesi ve sistemi
kullanan firmalarin kontrol asamalarimi kolaylastiracak sekilde geri bildirimler alinarak, yeni o6zellikler
eklenmesi ve raporlar ile donatilmasi saglanmistir. Raporlarin web araciligi ile erisilebilmesi saglandiktan sonra,
hata kayit isleminin yapildig1 panel sisteminin (tablet) iyilestirilmesi icin, yerine tamamen Windows tabanl bir
bilgisayar sistemi ve burada ¢alisacak yeni bir yazilim gelistirilmistir. Gelistirilen yeni sistem, KonsanTech
tarafindan tretilen Kumas Kontrol Makinesinin donanimsal olarak degistirilmesi ve yeni sistemde kontrol
asamalarinin yeni bilgisayar sistemi ile yapilmasi saglanmistir. Makinenin tiim donanimlar (1siklar, motorlar
vb.) artik Windows tabanli yeni yazilim tizerinden kontrol edilebilir hale getirilmistir. Yeni gelistirilen bu sistem,
iclerinde su an bu calismaya veri saglayan Mert Ipek Tekstil ve AEM Tekstil gibi Tiirkiye’de ve yurt disinda
bulunan birgok farkli firmada kullanilmaya baslanmistir. Firmalardan gelen geri bildirimlere gore sistemde
iyilestirme ve gelistirme ¢alismalar1 da halen devam etmektedir.

Calisma kapsaminda, eski yazilimda yapilan iyilestirmeler ve donanmimsal olarak yapilan yenilikler ile ilgili
bilgiler asagida detayh olarak sunulmustur.

2.1. Yeni sistemde web ara yiiziinde yapilan giincelleme ve yenilikler (Updates and imporvements on the
new web-based interface)

Yazilim tarafinda yapilan giincellemelerde, Tiirkge dili yaninda ingilizce dili de aktif olarak kullanilabilir hale
getirilmis ve istenirse kullanici tarafindan farkl dillerin de eklenebilmesi saglanmistir. Kumas kontrol makinesi
iizerinde yapilan calismalarda, dncelikle kullanilan tabletin yeteneklerinin sinirli olmasi nedeniyle, sadece baz
yeni alan girisleri ilave edilmis ve bu sekilde olusan CSV dosyasina yeni veriler eklenmistir. Bu degisiklikler, hata

973



ARIKAN 10.21923/jesd.896725

girisleri sirasinda ekrandan kumas agirliginin ve top gramajinin girilmesi, hatanin boyutunun girilmesi, hatanin
makine eni boyunca kenara olan uzakliginin girilmesi seklinde saglanmistir. Ayrica, makinedeki en degisim
sensorleri herhangi bir boyut degisikligi tespit ettiginde CSV {izerinde otomatik olarak yeni bir kayit satir
eklemektedir. Uzun hatalarda, baslangi¢ ve bitis noktalar1 (ayn1 bolgede birden ¢ok ayni hata olmasi durumunda
B1-S1, B2-S2, B3-S3 seklinde numaralandirilarak) isaretlenmekte ve CSV’de bu bilgiler eklenmektedir. Dolayisi
ile CSV iizerinde yeni siiriime 6zel yapisal degisiklikler yapilmistir (Sekil 4).

No.000

June-11 14:42, 0,200611144259, 0. 0, June-11 14:56, 832 | IGNE KIRIGI, 0. 1060.B1
June-11 14:42, 0, EKSPRESTEKSTIL. 0, 0, | " ) \ )

June-11 14:42, OMERTIPEK, 0, 0,

June-11 14:42, 0,798Q, 0, 0, Tarih/saat , Metraj . Hata bilgisi .

June-11 14:42, 0,7980, 0, 0,

June-1114:42, 0,1, 0. 0, Kumag eni,
June-1114:42. 0., 0, 0,

June-11 14:42, 0,, 0, O, Hata bovutu,

June-11 14:42, 0KETEN, 0, 0,

June-11 14:42, 090510 EKRU. 0., 0, Devam eden hata baslangic/bitis no.
June-11 14:42, 033K341008, 0. 0,

June-11 14:42, 0 HAMIDE. 0, 0,

June-11 14:42, 0,173, 0, 0,
June-11 14:52, 310, KUMAS ENI, 1440, 0,
June-11 14:56, 832 IGNE KIRIGL 0. 1060,B1

Sekil 4. Kumas kontrol makinesinde bakilan bir toptan alinan CSV rapor dosyasi (yeni siiriim) (CSV report file (new version)
received from a bulk checked in the fabric inspection machine)

Onceki siiriimlerde, hata ile ilgili 4 bilgi iceren her bir satir, yeni siiriimde 6 bilgi icerecek hale getirilmistir.
Ayrica, toplam kumas agirlig ile 6l¢limi yapilan kumas topunun gramaj degerleri ilave edilmistir. Alt kisimda
hatanin bulundugu noktadaki biiytkliigii (¢cap1), hata tipine bagh olarak devam eden hata sinifin1 gésteren bir
bilgi (0 veya B1-S1, B2-S2, B3-S3 gibi) ve ilgili hatanin kumasin sol kenardan olan mesafesinin yazilmasi
saglanmigtir. Bu veriler, kumas kontrolii yapan kontrolciiniin makinedeki hatay1 belirtmesi sirasinda, hatanin
tliriine gore girilmektedir.

Kumas kontrol makinesi tlizerinde kullanilmakta olan akilli tablet tlzerinden yapilan kontrol asamalari
sonucunda elde edilen sonu¢ dosyalar1 (CSV), otomatik olarak web tabanli yazilima aktarilmakta ve burada
veriler simiflanarak, kalite kontrol sorumlusunun karsilastirma yapabilecegi formata cevrilmektedir. Eski
siirimde sadece siparis, parti ve top bazinda hata smiflandirilmalar1 yapilmakta iken, yeni siiriimde bunlara ilave
olarak bircok secenek eklenmistir. Ornek olarak, “Ayarlar” boliimiinde ekranda listelenecek tablolarda
gosterilmesi istenen basliklarin secilebilmesi saglanmis ve kullanilmayan alanlarin gosterilmesi engellenmistir.
Firma igerisinde birden ¢ok kumas kontrol makinesi iizerinden veri alinmasi ve ayni ekrandan takip edilebilmesi
saglanmistir. Grafik goriintimleri sayfada direkt agcilmadan, iist kisimdaki meni lizerinden agilip-kapanarak
gorintiilenecek hale doniistiiriilmiistiir. Sol yandaki meniide analiz i¢cin kullanilabilecek yeni Raporlar
eklenmistir. Ayrica, top bilgileri boliimiinde, etiket basimi i¢in gereken butonlar, sadece tek bir topa ait
grafiklerin alinabilmesi icin butonlar ve hatalar boliimiinde ilgili toptaki tiim hatalarin detaylarini gésteren
bloklarin agilip-kapanarak gosterilmesi saglanmistir.

Sonug grafiklerinde 6nceki stiriimlerde sadece hata sayilari verilirken, yeni siirlimde, hatalarin kumas boyunca
dagilim grafikleri (Sekil 5) ve kontrol islemi tamamlandiginda, makinede girilmemis veri var ise (kontrol
sirasinda kumas en degisimlerinin 3 ayr1 noktada isaretlenmemesi durumunda) gereken eksik top bilgilerinin
ekrandan eklenmesinin ardindan 4-nokta sistemine gore parti bazinda degerlendirme grafigi ve puanlar
eklenmistir.
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——
+ Anasayfa [ Rapor Goriinimi Excel olarak Kaydet & Hata Grafigi l 5= Dagiim Grafigi |9 Puan Grafigi EN TR (

Siparig Hatalan Yerlesimdeki Dagilim Grafigi

9471/T (9471/T)

Top Hata Dagilimlan

001 -O- IGNEKIRIGI @ 002

{cm)

En

0t T FH - ———— T — T ——— T —T— & —————————
Om 2m 4m 6m 8m 10m 12m 14m 16m 18m 20m 22m 24m 26m 28m 30m 32m 34m 36m 38m 40m 42m 44m 46m 48m S50m 52m S54m S6m
Metraj (m)

Sekil 5. Kumas boyunca tespit edilen hatalarin grafiksel dagilimi (v5.41) (Graphical distribution of defects detected across
the fabric (v5.41))

Hesaplamalar sirasinda, kumas kontrol makinesinde en 6l¢iim modili aktif ise, kumas boyunca ende olusan
degisimler otomatik olarak rapora eklenmektedir. Ancak bu modiil aktif degilse, kumas boyunca en az 3 noktada
kontrol ustasinin 6l¢lim yaparak makinede ilgili butonlar ile bu bilgileri rapora kaydetmesi gerekmektedir. Bu
kaydin da yapilmamasi durumunda, 3 farkli kumas en bilgisinin rapor ekranindan el ile girilmesi gerekmektedir.
isleme baslamadan 6nce yapilan ayarlar ile aradaki bu en degerlerinin ortalamasi karsilastirilarak, bir
uyumsuzluk olmasi durumunda ekranda “Ortalama En” siitununda renkli olarak wuyar1 bi¢ciminde
gosterilmektedir.

Yeni siirimde, sag mentide yeni raporlar eklenmis ve bu raporlar sayesinde kontrol islemlerinin ¢ok daha hizh
ve verimli hale gelmesi saglanmistir. “Hata puanlar1” ile, kontrol sirasinda ortaya ¢ikan hatalarin toplam tespit
edilme oranlar1 ve bu hatalarin grafiklerde renk tanimlamalarinin yapilmasi saglanmistir. “Tarihe gére raporlar”
ile, isletmenin belirli bir tarih araligindaki él¢timlerine ait veriler degerlendirilebilmektedir. “Pareto diyagrami”
ile istenilen tarih araliginda yapilan 6lgiimlere gore tespit edilen hatalarin yogunluk dereceleri
incelenebilmektedir. “Kalite/Hata raporu” ile istenilen tarih araliginda calisilan iiriinler bazinda olusan hata
detaylar1 ayrintili olarak gosterilebilmektedir. “Miisteri sevk raporu” ile firmanin belirli tarih araliginda kontrol
ederek sevk ettigi kumaslarin kalite raporlarinin elde edilmesi saglanmis ve bdylece tedarikgei firma bazinda hata
oranlarinin goriilebilmesi miimkiin olmustur. “CSV Raporu” ile de firmada kullanilan farkl1 otomasyon sistemleri
icin veri transferi yapilabilmesi saglanmistir. Bahsedilen raporlardan en sik kullanilan “Tarihe gore raporlar”
Sekil 6’da gosterilmistir.
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Tarihe Gére Olgiim Raporu []

Toplam Agirlik ve Metraj Bilgiler

[ [ Tumana Gésterv || |2021-06-30 |-|2021-07-07 | || Raporu Yenile Kontrolcii | Toplam | Toplam
Tarih Kontrolcii Toplam Agirhk Toplam Metraj | Toplam A s Metrss
Adet Ati 0 100
2021-07-07 |HASAN 0 155,33 57 i
2021-07-05 |Ati BASKAN 0 100 7 HAEON ¢ 155,09
0 255,33 64

Tarihe Gére Olgiim Raporu

Tarihe Gore Kontrol Raporu [-]

Sekil 6. Yeni siiriimde alinabilen analiz raporlari 6érnekleri (v5.41) (Examples of analysis reports available in the new version
(v5.41))

2.2. Akilli tabletin yeni PC ve kontrol yazilimi ile degistirilmesi (Replacing the old tablet by a PC and
control software)

Kumas kontrol makinesi tizerinde kullanilan akilli tabletin yetenekleri kisith oldugundan, yapilmasi istenilen
bazi islemler tam olarak gerceklestirilememekte, mecburen cihazin yeteneklerine gore islem yapilmaktadir. Bu
nedenle, kumas kontrol makinesinin daha verimli ¢alistirilmasi ve istenen 6zelliklere cevap verebilmesi icin s6z
konusu tablet yerine gecebilecek alternatif donanimlar arastirilmistir. Bu noktada, endistriyel PC olarak
isimlendirilen ve standart bir Windows tabanli PC 6zellikleri barindiran ancak kullanim agisindan daha zorlu
sartlara uygun bir bilgisayar ile calisma yontemi secilmistir.

Bilgisayar goriiniiste standart bir masaiistii bilgisayar ozelliklerindedir. Ancak donanim olarak dokunmatik
ekranli ve standart PC'lere gore bir¢ok baglanti imkani olan, birgok noktadan anlik veri iletisimi yapilmasini
miimkiin hale getiren, ayn1 zamanda Windows 10 isletim sistemi ile ¢alistig1 icin farkli sunucu tabanl yazilimlari
da kendi iizerinde ¢alistirabildiginden, yapilandirilan hizmetlerin ayni anda kullanilabilmesini saglamaktadir.

Kumas kontrol makinesi ile yeni bilgisayar arasindaki veri iletisimi 6zel bir PLC ile saglanmakta ve makineden
gelen veriler incelemenin bitmesini beklemeye gerek kalmadan anlik olarak kayit altina alinarak, raporlama igin
kullanilan web tabanli yazilima veya isletmenin istedigi bir formatta farkli ERP yazilimlarina aktarilabilmektedir.
Onceki siiriimler ile uyumluluk agisindan, kontrol islemi sonunda benzer bir rapor dosyas1 (CSV) olusturulmakta,
ancak yeni sistemde bu csv dosyalar1 kullanilmamaktadir.
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Yeni sistemde, coklu dil destegi ile Tiirkge ve Ingilizce kullanim saglanmistir. Kumas kontrol makinesindeki
PLC’den gelen sensor bilgileri de yazilim tarafindan kontrol edilerek ekranda anlik uyarilar verilebilmekte ve
ekrandan verilen komutlarin aninda kumas kontrol makinesinde isleme alinmasi miimkiin olmaktadir. Ayrica
arka planda g¢alisan web uygulamasi ile de farkli lokasyondaki bir kalite kontrolcii sonuglar1 anlik olarak
izleyebilmektedir. Kontrol islemi devam eden kumas toplarinin, kalite kontrol sorumlusu tarafindan web tabanli
sistem {izerinden canli olarak izlenebilmesi ve daha kontrol islemi bitmeden ilgili top hakkinda onay/ret
verilmesi saglanmaktadir.

Kumas kontrol makinesi iizerine monte edilebilen sistem sayesinde, eski tablet lizerinden yapilabilen islemlerin
tamami, endiistriyel PC dokunmatik ekrani tizerinden yapilabilmekte ve kumas kontrol makinesi direkt olarak
PLC baglantisi ile bu bilgisayar iizerinden kontrol edilebilmektedir. Kumas kontrol makinesindeki 1siklarin,
motorlarin, hizalama islemleri ve kumas kesim aparati ¢alistirma islemlerinin de yeni siirlimde (v1.52) yazilim
iizerinden yapilabilmesi saglanmistir.

Kumas toplarinin kontrol islemleri, ¢alisma kapsaminda hazirlanan yeni yazilim araciligi ile yapilmaktadir. Yeni
yazilim temelde 3 boliimden olusmaktadir: “Hata se¢cim” sekmesi, “Top bilgileri tanimlama” sekmesi ve “Ayarlar”
sekmesi. Yazilimin kalite kontrol makinesi ile ¢alismasi icin gerekli tiim parametreler ve kontrol sirasinda
kullanilacak hata tanimlamalar1 ile web tabanli uygulama ile yapilacak veritabani baglantilarinin tamami
“Ayarlar” sekmesi lizerinden degistirilmektedir. Buradaki ayarlarin bazilari, kumas kontrol makinesinin
calismasini etkileyen ayarlar oldugu icin 6zel bir sifre ile koruma altina alinmis olup, yetkili personel disinda
degistirilmesine izin verilmemektedir.

Yeni yazilim, dokunmatik ekranli endiistriyel PC’ye gore hazirlandigindan, kullanici tarafindan girilmesi gereken
bilgiler icin, fare ve klavye takilmasina gerek kalmadan, ekrandaki sanal klavye ile islem yapilabilmektedir. Sanal
klavye, girilecek verinin tiiriine gére sayisal veya alfantimerik sekilde ekrana gelmektedir ancak istenirse sanal
klavye kullanimi ayarlar iizerinden kapatilabilmektedir (Sekil 7).

Hedef Metraj (m) :
50 ~ .
£ H

H H G _
P O e | RS i w
| 2o
Genel ‘ Yeni Uriin Tanimlama m Aktif Rapor

] : ‘/’/ \ 7 UzunBoy:t:uHatalar
S0 @ s =

[Hata Tanimian ]

No.000
22:07:14, 0,210705220714, 0
22:07:14, 0,ASSOS ORME, 0, 0,

(1) Uriin tanimi yapilarak KAYDET yapildiginda Hata butonlari kullanilabilir.

LEKE . YABLELY. | SANFOR

0,20/1 viskon sup, 0, 0
0,Ati BASKAN, 0, 0,

RENK GEGISI Bt @ kumasent

22:07:16,70,YAB. ELY. 0,
22:07:16,70,60260,0,0,
22:07:17,70,5ANFOR, 0,0,
22:07:18,70,DELIK,0,0,
22:07:19,70,RENK GECIS1,0,0,

313 3 A A S E A
e [w] o .kc,]wm]".m] H

x

Kesme Kesme Dur Kesme Geri  Bileme

== &
EO§ UsST AYDINLATMA || BB ON AYDINLATMA-1 || B8R ON AYDINLATMA-2

Sekil 7. Endiistriyel PC lizerinde ¢alisan yazilim ve yeni tanimlama ekran goriiniimleri (Software running on industrial PC
and new definition screens)

Kalite kontrol makinesinde yeni bir top kontrol edilecegi zaman, 6nceki siirimdekine benzer sekilde yazilimin
“Uriin tammlama” ekranindan, siparis, parti ve top ile ilgili detaylar girilmektedir. Bu ayarlarin bazilari,
raporlardaki veri smiflandirmayr mimkiin kilabilmek icin veritabani baglantili olarak secilebilecek sekilde
tanimlanabilmekte ve yazim hatalarinin olusmasi engellenebilmektedir. Hangi alanlarin serbest hangilerinin
veritabani baglantili olacagi, “Ayarlar” kisminda kullanici tarafindan belirlenebilmektedir.
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Varsa makinenin ¢alismasi ile ilgili parametreler “Ayarlar” sekmesinden kontrol edilmekte, kontrol sirasinda
¢ikabilecek hata cesitleri kullanic1 tarafindan ayarlanabilmekte (ekrandaki diigmeler otomatik olarak
glincellenmekte) ve “Genel” sekmesi ekranina doniilmektedir. Bu ekranda iist kisimda fotosel hizalama
diigmeleri, kontrol islemini baslatma ve durdurma diigmeleri bulunmaktadir. Motorlar harekete basladiktan
sonra, kontrolcli kumasta bir hata gordiigiinde, direkt olarak ekrandaki ilgili hata butonuna basmakta ve
gerekiyorsa hatanin boyutu ile kenardan olan mesafesini girmektedir. Basilan hata eger ek bir parametre
gerektirmiyor ise bu durumda hata listesine otomatik olarak ilave edilmekte ve kontrol islemi bu sekilde kumas
bitene kadar devam etmektedir.

Calisma sirasinda kumas eninde olusan hatalar, makinedeki sensorler yardimi ile kontrolcliniin miidahalesine
gerek kalmadan hata listesine otomatik olarak eklenmektedir. Eger web tabanli uygulamaya veri aktarimi
yapiliyor ise (veri tabani baglantis1 ayarlanmis ise), ayn1 zamanda, ayarlar bolmesinde bulunan grafikte hatalarin
isimleri ve adetleri de anlik olarak gosterilmektedir ve web tabanli uygulama iizerinde kontroli yapilan kumas
topunun da bilgileri anlik olarak goriintiilenebilmektedir. Boylece daha topun kontrol isleminin bitmesini
beklemeye gerek kalmadan, ¢ok fazla hata igeren kumaslarin istenildigi anda kullaniminin engellenebilmesi ve
sonraki asamalar i¢in vakit tasarrufu yapilmasi saglanmaktadir.

3. Arastirma Sonugclar1 (Research Results)

Tekstil isletmelerinde, iiretim maliyetini etkileyen 6nemli faktorlerden biri kumas kontrol islemleridir. Bu
nedenle, bu islem ne kadar iyi yapilirsa isletme i¢in o kadar karli bir islem yapilmis olmaktadir. Bu noktada,
kumaslarin kontrol agsamalarinin hizli ve giivenilir sekilde optimize edilmesi biiyiik 6nem tasimaktadir.

Calisma kapsaminda yazilimlarin gelistirilmesinde biiyiik fayda saglayan Mert-ipek Fantezi kumas iiretimi yapan
firmada 2019 yilinda kalite kontrol islemi 4 puan sistemine gére manuel olarak makinalarda yapilip kumas
hatalar1 Sekil 8’deki Gorsel Hata Tablosunun bulundugu A4 ciktisina el ile isaretleme yapilarak kayit altina
alinmakta iken, 2020 Mart ayinda ¢alisma kapsaminda kurulumlar yapilarak kullanilmaya baslanmistir.

GORSEL KUMAS KONTROL / Top Tarih:

Siparis No : Rapor No: Kumasci: MERT IPEK Misteri:
Kalite
Renk
Top No
Lot No
Renk D65 | TL83 A D65 | TL83 A D65 | TL83 A D65 : TL83 A D65 | TL83 A
Onayli

Bas-son
Kenar-orta-kenar
Metraj Etiket Olgiilen Etiket Olgiilen Etiket Olgiilen Etiket Olgiilen Etiket Olgiilen

Kesilebilir En Etiket| Bag | Orta | Son |Etiket| Bag Or‘ta\ Son |Etiket| Bas | Orta | Son |Etiket| Basg | Orta | Son Etiket[ Bas Orta\ Son
T T T

\ l
Gramaj
Hata Puani 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Atki kopugu
Cozgl kopugu
Gozglde cift ip
Atkida cift ip
Atkida kalin ip
Gozglde kalin ip
Uguntu
Delik
Balik / DUgum
Leke
Kirik
Parca
Atki bant
Sirtme/Beyazlik
Baski hatasi
Abraj
iplik cekmesi
Kafes
Hare
Ara toplam 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Top puani )] [\] )] [\] )]
Notlar:

Sekil 8. Firma icerisinde sistem uygulamasindan énce yapilan kayit tablosu (Record table made before system
implementation within the company)

Firmada, kalite kontrol makinalar1 6ncesinde Kumas Kalite Kontrol siireci asagidaki gibi islemektedir:
1- 4 puan sistemine gére manuel makinada kalite kontroliin yapilmasi
2- Kumas hatalarinin A4 c¢iktisi olan “Gorsel Kumas Kontrol” tablosuna isaretlenmesi
3- Kontrolii tamamlanan kumas topuna kusaklarin yapistirilmasi
4- Topun lizerine top no ve metraj bilgisinin el ile yazilmasi
5- Kontroli tamamlanan kumas topunun bekleme yerine konulmasi
6- Siparise ait tiim toplarin kalite kontrollerinin tamamlanmasi
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7- Tim toplara ait kalite, miisteri, top no, en, gramaj bilgilerinin muhasebe programina girilmesi

8- Tim toplara ait etiketlerin ¢ikartilmasi

9- Bekleme alanindaki Siparise ait tiim toplara etiketlerin yapistirilmasi

10- Kumas toplarinin paketlenmesi

11- “Gorsel Kumas Kontrol” tablosundaki kontrol bilgilerinin Excel ortamina gegirilmesi
Kalite kontrol makinalar1 yazilimlari sonrasinda Kumas Kalite Kontrol siireci asagidaki gibi degistirilmistir:

1- 4 puan sistemine gore Kalite kontrol makinasinda kalite kontroliin yapilmasi

2- Kumas hatalarinin dokunmatik ekranda isaretlenmesi

3- Kontroli tamamlanan kumas topuna kusaklarin yapistirilmasi

4- Top etiketinin web yazilimindan ¢ikartilmasi

5- Topa ait etiketin yapistirilmasi

6- Kumas topunun paketlenmesi
Goriilecegi gibi, kalite kontrol yazilimi sayesinde kumas hatalarinin anlik olarak islenmesi, kumas topuna ait
etiketin anlik olarak c¢ikartilmasi ve siparise ait ¢eki listesinin ve hata verilerinin anlik olarak olusmasi kontrol
slirecinin tamamlanma stirecini 11 adimdan 6 adima diisiirmiistiir. Bu artirim sayesinde metre basina kalite
kontrol siiresi azalmis ve personelin giinliik kalite kontrol metraj miktar1 artis gostermistir.

Asagida 45’er metrelik 2 adet toptan olusan bir siparise ait kumas kontrol yazilimi 6ncesi ve sonrasi kalite
kontrol siireci adimlarini gosteren donati tipi is akis diyagrami analizi verilmistir. Kalite Kontrol makinalar: ve
yazilimlar1 6ncesi Kumas Kalite Kontrol stireci adimlar1 Sekil 9‘da incelenmistir.

Sema No: 1 | Sayfa No: 1 Ozet

Konu: Kumas Kalite Kontrol islemi Etkinlik Mevcut Onerilen  |Arttinm
is: islem 12
Yéntem: Mevcut Tagima 3
Yer: Kalite Kontrol Bolumii Gecikme 0

Yoklama 0
Hazirlayan : PLANLAMA BiRiMi Birlesik faaliyet 0

Depolama 2
Onaylayan : Uzaklik (mt) 6

Zaman (dk) 59

TANIM Miktar Uzaklik Zaman Simge Agiklamalar
(m)__|(m) w) |[O[D L[V
1- 1.Top Kalite Kontrolu 45 - 15 *
2- Hata kayitlarini isleme 45 - 5 *
3- Kusaklari yapistirma 45 - 1 *
4- Top no ve Metraj yazma 45 - 1 *
5 - Bekleme alanina tagima 45 2 1 * *
6- 2.Top Kalite Kontroll 45 - 15 *
7- Hata kayitlarini isleme 45 - 5 *
8- Kusaklari yapistirma 45 - 1 *
9- Top no ve Metraj yazma 45 - 1 *
10 - Bekleme alanina tagima 45 2 1 * *
11- Siparis Bilg. Muh. Programina iglemg 90 - 4 *
12- Top etiketlerinin gikartilmasi 90 - 2 *
13- Bekleme alanina gitme - 2 1 *
14- Top etiketlerinin yapistiriimasi 90 - 2 *
15- Toplarin paketlenmesi 90 - 4 *
TOPLAM 90 6 59

Sekil 9. Kalite Kontrol makinalari ve yazilimlar: dncesi Kumas Kalite Kontrol siireci adimlar1 (Fabric Quality Control process
steps before Quality Control machines and software)

Kalite Kontrol makinalar1 ve yazilimlari kullanimindan sonraki Kumas Kalite Kontrol siireci adimlar1 Sekil 10‘da
incelenmistir.
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Sema No: 2 Sayfa No: 1 Ozet

Konu: Kumas Kalite Kontrol islemi Etkinlik Mevcut (Konsan Sonrasi|Arttirnm

is: islem 12 12 0

Yontem: Konsan Sonrasi Tasima 3 2 1

Yer: Kalite Kontrol Bolumi Gecikme 0 0 0
Yoklama 0 0 0

Hazirlayan : PLANLAMA BIiRiMi Birlesik faaliyet 0 0 0
Depolama 2 2 0

Onaylayan : Uzaklik (mt) 6 4 2
Zaman (dk) 59 27,4 31,6

TANIM Miktar |Uzakhk Zaman Simge Agiklamalar
(m)__|(m) @ [Ol|D |V

1- 1.Top Kalite Kontroli 45 - 9 *

2- Hata kayitlarini isleme 45 - 1 *

3- Kusaklari yapistirma 45 - 1 *

4- Top etiketi gikarma 45 - 0,5 *

5- Top etketini yapistirma 45 - 0,2 *

6- Topun paketlenmesi 45 1 *

7 - Bekleme alanina tasima 45 2 1 * *

8- 2.Top Kalite Kontroli 45 - 9 *

9- Hata kayitlarini isleme 45 - 1 *

10- Kugaklari yapistirma 45 - 1 *

11- Top etiketi gikarma 45 - 0,5 *

14- Top etketini yapistirma 45 - 0,2 *

12- Topun paketlenmesi 45 - 1 *

13 - Bekleme alanina tasima 45 2 1 * *

TOPLAM 90 4 27,4

Sekil 10. Kalite Kontrol makinalar1 ve yazilimlari kullanimindan sonraki Kumasg Kalite Kontrol siireci adimlar1 (Fabric Quality
Control process steps after the use of Quality Control machines and software)

Sekil 9’da yazilim 6ncesi mevcut durumda kalite kontrol siirecinin tamamlanmasi1 59 dk zaman alirken Sekil
10’de Kalite Kontrol makinalari ve yazilimlar: kullanimindan sonraki kalite kontrol siirecinin 27,4 dk ya dustiigi
goriilmekte olup incelenen siparisin kalite kontrol siirecinde 31,6 dk artirim saglandig1 ortaya ¢cikmaktadir.

Yukardaki yazilim 6ncesi ve sonrasi kalite kontrol siiregleri analizi sonucunda, yazilim 6ncesinde 1 personelin 8
saatlik mesai siireci icerisinde glinlilk kumas kontrol kapasitesi 720 metre iken, yazilimin kullanilmaya
baslanmasi sonrasi giinliik kumas kontrol kapasitesi %119 artisla 1.576 metreye ¢ikmistir (Sekil 11).

Kumas Kontrol Sistemi Oncesi
Sure (dk) | Metraj (m) Mesai (saat) Gunlik Kontrol (m)
59 90 8 720

Kumas Kontrol Sistemi Sonrasi
Sure (dk) | Metraj (m) Mesai (saat) Gunlik Kontrol (m)
27,4 90 8 1576,00

Sekil 11. Kumas kontrol sistemi dncesi ve sonrasi 6l¢iim sonuglar1 (Measurement results before and after fabric control
system)

Calismanin yiiriitiildiigii Mert-ipek Fantezi Kumas Sanayi ve Tic.Ltd.Sti. isletmesinde, Kalite kontrol makinalari
2020 Mart ay itibariyle aktif kullanilmaya baslanmistir. 2020 Mart-Nisan-Mayis aylarinda Pandemi siireci
nedeniyle fabrika 3 aylik siirecte kapanmistir. Bu nedenle yeni sistemdeki kalite kontrol makinalarinda veriler
2020 Haziran ay1 itibariyle olusmaya baslanmistir. 2019 ve 2020 yilina ait Haziran, Temmuz, Agustos, Eyliil,
Ekim, Kasim aylarinda Kalite kontrol personeli tarafindan yapilan metre bazli kontrol miktarlar1 Sekil 12’de ve
Kilogram bazli kontrol miktarlar1 da Sekil 13’da karsilastirmali olarak verilmistir. Buna gore firmada yazilim
giincellemelerinden sonra giinliitk kumas kontrol miktarlari, metre ve toplam kumas gramajlar1 bazinda biiyiik
oranda artisla sonuglanmistir.
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60.000,00
50.000,00

40.000,00

30.000,00
20.000,00
10.000,00 I I

HAZIRAN = TEMMUZ = AGUSTOS EYLOL EKiM KASIM
B Konsan Sonrasi| 56.872,99 38.254,70 26.309,87 33.066,39 25.315,16 34.091,69
B Konsan Oncesi  14.026,80 16.764,30  9.724,38  23.706,84 23.893,59 26.203,34
B ARTIS 305% 128% 171% 39% 6% 30%
Sekil 12. Firmada 2019 ve 2020 yilina ait metraj karsilastirmalar1 (Quantity comparisons for 2019 and 2020 in the company)

12.000,00
10.500,00
9.000,00
7.500,00
6.000,00

4.500,00
3.000,00
1.500,00 II I I I

HAZIRAN TEMZMU AGUSSTO EYLUL EKiM KASIM

M Konsan Sonrasi| 1.966,15 4.107,57 927,53 @ 3.536,37 12.156,33 10.206,16
W Konsan Oncesi = 2.422,29  1.571,09 1.968,17 4.419,51 2.141,28 5.469,99

M ARTIS -19% 161% -53% -20% 468% 87%
Sekil 13. Firmada 2019 ve 2020 yilina ait kilogram karsilastirmalar1 (Kilogram comparisons for 2019 and 2020 in the
company)

Sekil 12 ve Sekil 13’deki sonuglara bakildiginda, 2019 yilinda manuel olarak yapilan islerin, firmada 2020 yilinda
yeni sistemin kullanilmaya baslamasindan sonra, pandemi dénemine girilmesi ile ¢alisma saatleri diismiis ancak
yapilan kumas kontrolleri metre olarak biiyiik oranda artis géstermistir. Bunun anlami daha fazla kumas topu
ayni giin icerisinde kontrol edilebilir hale gelmistir. Kilogram degerlerinin de buna bagl olarak artis gosterdigi
goriilse de, genellikle benzer 6zellikteki kumaslar kontrol edildiginden, kilogram bazinda da giinliik kontrol
imkaninin artmasi ile biiyiik oranda artislar gézlenmistir. Ancak bir dnceki yila gore bazi aylarda daha fazla
calisma yapilmis olmasi sonuglarin kotii gidisatini degil, sadece o aylarda 2020 yilinda daha az ¢alisma
yapildigini gostermektedir.

Firmada yapilan ¢alismalar géstermistir ki, calisma kapsaminda hazirlanan sistemler firmalardaki kumas kontrol
siireglerini biliyiilk oranda hizlandirmis ve firmadaki ¢alisma kalitesinin de artmasina yardimci olmustur.
Pandemi stireci nedeni ile ¢calismanin siirdiigi diger firmalardan heniiz sayisal ¢alisma sonuglar1 alinamamis
ancak yapilan goriismelerde benzer iyilesmelerin olustuguna dair goriisler alinmistir.
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4. Sonug ve Tartisma (Result and Discussion)

Bu ¢alisma kapsaminda yapilan iyilestirme calismalari ile kumas kontrol islemlerinin daha verimli yapilabilmesi
saglanmaya calisilmistir. Oncelikle kalite sorumlularinin, kumas kontrol asamalarini anlik olarak izleyebilmesi
saglanmistir. Verilerin standartlastirilmasi ve raporlarin bu kapsamda daha anlamli hale gelmesi miimkiin hale
getirilmistir. Kumastaki problemlerin kumaslarin daha kontrol asamasinda iken hata ve puanlamalarinin
goriilebiliyor olmasi neticesinde, kumasin iiretimde kullanilmasi yoniinde olumlu veya olumsuz olarak karar
verilmesinin hizlanmasina destek olunmustur.

Yapilan iyilestirmeler dogrultusunda yeni bir sistem gelistirilmis ve yeni yazilim ile birlikte, cok sayida kumas
lireten biiyiik tekstil firmalarinda (hem Tiirkiye’de hem yurt disinda), kumas kontrol makinelerinin yenilenmesi
ile kullanilmaya baslanmistir. Firmalarin kalite kontrol sorumlularindan geri doniisler alinarak yazilimlardaki
eksikler giderilmektedir. Boylece yeni 6zellikler de gelistirilmeye devam edilmektedir (su an web siirtimii v5.41
ve PC sliriimi v1.52 olarak kullanilmaktadir). Baz1 firmalarin kendi i¢lerinde kullandiklar1 ERP yazilimlar ile
entegrasyon calismalarina da baslanmis olup, firmalarin kendi icerisinde anlik veri izlemelerine olanak
saglanmistir.

Calismanin sonraki asamalarinda, kontrol edilen kumas toplari icin belirlenen zamanlarda, verilerin sonuglarina
gore e-posta ile otomatik raporlarin géonderilmesi, kumas kontrol makinelerinde goriinti isleme ¢oziimleri ile
biitiinlesik olarak ¢alisir hale getirilmesi planlanmaktadir.
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