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Oz

Ulkemizin tekstilde ihracata yonelik bir konumda olmasi, bizi kalite kontrol konusunda daha dikkatli
olmaya yonlendirmektedir. Tekstil endistrisinde iiretim ardi ardina gelen prosesler sonucu
gerceklesmektedir. Bir prosesin sonucu hammaddeden baslayarak iplik, dokuma, terbiye, boya ve en son
hazir giyim initelerinde kendini gostermektedir. Her proseste kalite kontrolle ilgili ¢alismalarin dikkatlice
ve eksiksiz yapilmasi, uygunsuzluklarin proseste yakalanmasi, aksiyon ve Onlem alinmasi dnem arz
etmektedir. Bu ¢alismada bir tekstil isletmesinde apre islemi uygulanan ipligi boyali %70 pamuk %30
keten igeren gomleklik bir kumas seg¢ilmistir. Bu kumasa sirasiyla agma, yakma, yikama, kurutma,
ramozde kimyasal apre(silikon yumusatici, burugmazlik ve su iticilik), kalandir, kondense ve sanfor
islemleri uygulanmistir. Bu kumasin proses kontrollerinde yapilan toplam 1343 kontrolde 31 adet
uygunsuzluk gézlenmis olup yapilan pareto analizi ile bu uygunsuzluklardan en ¢cogunun kumasin yas
beklemesi sonucu oldugu, digerlerinin ise sirastyla rotasyonlardaki donmeme problemi, kamara 1st
problemleri ve dikkatsizlik sonucu yirtilma oldugu ortaya ¢ikmistir. Kalite kontrolde yapilan testlerde ise
¢ekmezlik ve kir-yag problemleri gdzlenmistir. Bu uygunsuzluklarin sonuglarinin kalite kontrolde ortaya
¢tkmasi nedeni ile kumas kalitesine direk yansiyan kok-neden uygunsuzluklar oldugu, dolayisi ile
uygunsuzlugu kaynaginda yani proses sirasinda ¢oéziimleyerek ileri sathalara tasimmasmin ve kalitede
problemlere yol agmasinin da 6niine gegilebilecegi sonucuna varilmustir.

Anahtar Kelimeler: Proses kontrol, Pareto analizi, Terbiye, Tekstil, Uygunsuzluk

Example of Statistical Process Control Application in Textile-Finishing Mill

Abstract

Our position as an export-oriented country in textile, leads us to be more careful about quality control. In
the textile industry, production takes place as a result of successive processes. The result of a process,
starting from the raw material, shows itself in yarn, weaving, finishing, dyeing and finally ready-made
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clothing units. In every process, it is necessary to carry out the studies related to quality control carefully
and completely, to catch the errors in the process, and to take action and precautions. In this study, yarn
dyed shirt fabric containing 70% cotton and 30% linen, which was applied finishing operations in a textile
mill, was selected. Opening, singeing, washing, drying, chemical finishing in the stenter (silicon softener,
anti-crease and water repellency), calendering, condensation and sanforizing processes were applied to
this fabric, respectively. In the process controls of this fabric, 31 improprieties were observed in a total of
1343 controls, and with the Pareto analysis, it was revealed that the most of these improprieties were the
result of wet waiting of the fabric during processes, while the others were caused by non-rotation
problems in rotations, chamber heat problems and tearing as a result of carelessness. In the tests carried
out in quality control, non-shrinkage and dirt-oil problems were observed. It has been concluded that
since the results of these improprieties occur in quality control, there are root-cause improprieties that are
directly affected the fabric quality. So that by solving the impropriety at its source, that is, during the

process, it will be prevented from moving to the next stages and causing quality problems.

Keywords: Process control, Pareto analysis, Finishing, Textile, Impropriety

1. GIRiS

Tekstil mamullerinin ~ goriiniimiinii  (boyama,
basma vs.); tutumunu (yumusatma, sertlestirme
vs.); kullanim 6zelliklerini (su iticilik, gii¢ tutusur,
kolay fitiileme vs.) gelistirmek amaciyla yapilan
islemlere terbiye islemleri denilmektedir. Bu
terbiye islemleri tekstil {retiminin  ¢esitli
safhalarinda (elyaf, iplik, kumas, O6rme veya
konfeksiyon) uygulanabilmektedir [1]. Terbiye
islemleri mekanik ve kimyasal olarak iki gruba
ayrilmaktadir.  Tekstil driiniinin ~ bir  flotte
icerisinden gecirilmesi ya da bir siire muamele
edilmesiyle apre maddesinin {iriine aktarilmasina
kimyasal terbiye islemi (kimyasal apre)
denilmektedir. Mekanik etkilerle, materyalin
kullanim 6zelliklerini gelistiren apre islemleri ise
mekanik apre olarak adlandirilmaktadir. Mekanik
apre islemlerinde materyal genellikle kuru olarak
apre islemine tabi tutulmaktadir.

Kalite, “belli bir mamul veya hizmetin tiiketicinin
gereksinimlerini karsilama derecesi” olarak, kisaca
“kullanima uygunluk” olarak da tanimlanmaktadir.
Giintimiiz tekstil endiistrisinde kaliteyi denetlemek
ve lretimi izlemek i¢in iiretim agamasinda (on-
line) kullanilmak iizere gesitli elektronik 6lgme ve
kontrol sistemleri gelistirilmektedir. Diger taraftan
iiretim hatt1 dis1 (off-line) Slglim ve performans
testler icin de gelismis test ve kontrol cihazlari

kullanilarak ~ tirtin ~ kalitesinin  iyilestirilmesi
hedeflenmektedir. Tekstil {irlinlerinin  kalite
912

kontrol iglemleri elyaf, iplik, ham kumag ve mamul
kumas iiretim agamalarinda, yart mamul ve mamul
bazinda yapilabildigi gibi ayrica konfeksiyon
siirecinde de yapilabilmektedir. Dolayist ile ¢ok
gesitli bir iiriin yelpazesine gore degisik siireglerde
uygulanacak test ve kalite kontrol yontemleri
gelistirilmesi gerekmektedir. Ancak bu degisik
yontemlerin genelde igermesi gereken ortak
Ozelliklerden en onemlileri; yiginin en iyi bigimde
orneklenmesi, hizli ve etkin yontem ve cihazlarin
kullanilmasi, standart ya da literatiirde gegen
yontemlerin uygulanmasi, 6znel degerlendirmeden
arindirilmasi, stirekli tekrarlanabilir olmasi ve
hassas sonuglarin aliabilmesi ile verilerin standart
formlarda sunularak hizli bigcimde
degerlendirilebilmesi olarak siralanmaktadir.

Profesdr K. Ishikawa’ya gére sanayide karsilagilan
sorunlarin % 95’1 basit yedi temel teknikle
¢Oziimlenebilmektedir:  Bu  teknikler;  akis
diyagrami, cetele diyagrami, pareto analizi, neden-
sonug diyagrami, histogram, dagilma diyagrami ve
kontrol kartlaridir [2,3]. Bir tekstil isletmesinde,
yikama boliimiinde yapilan bir ¢aligmada; dokuma
sonrasi yapilan denim kumas kontrolleri bir ay
boyunca aragtirilmis ve yikama uygunsuzluklari
istatistiksel yontemler kullanilarak incelenmistir.

Kalite kontrol sonucunda goriilen kusurlarn
siniflandirmak i¢in istatistiksel siire¢ kontrol
yontemlerinden  Pareto analizi, neden-sonug

diyagrami1 ve P kontrol grafikleri kullanilmistir [4].

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 37(4), Aralik 2022



Proses degiskenliginin varligmi belirlemek ve
nedenlerini anlamak, kontrollii ve kaliteli tretim
icin temel gereksinimlerdir. Bir tekstil isletmesinin
egirme departmanina Istatistiksel Proses Kontrol
yontemlerinin uygulandig bir pilot ¢alismada ise,
X Bar ve R siire¢ kontrol ¢izelgeleri ile siireg
yetenek analizleri c¢alisilmis olup 29 makine
prosesi icin yapilan arastirmada higbirinin
istatistiksel olarak kontrolde olmadig1 tespit
edilmistir. Istatistiksel proses kontrolii i¢in kontrol
cizelgelerinin pratik hale getirilmesi ve fabrika
icindeki tiim siireglere uygulanmasi i¢in onerilerde
bulunulmustur [5].

Iyilestirme dncesi ve sonrasi olmak iizere iki farkli
donem igin istatistiksel siire¢ kontrol cizelgeleri
kullanilarak siire¢ izlemeyi igeren bir projede [6]
ise baskin kusur ve nedenleri tespit edilmistir.
Iyilestirme &nlemlerinin uygulanmasi ile baskin
kusurun ortadan kaldirildigi ancak siirecin
kontrolden ¢iktig1 belirtilmistir. Sonuglar, test
modelin etkili oldugunu ancak istenen duruma
ulagsmak i¢in daha fazla yineleme gerektirdigini
gostermistir. Proses kontrol tablolari, bir prosesin
zaman i¢indeki isleyisine iliskin  verileri
kaydetmek ve goriintiilemek i¢in kullanilan bir
aragtir. Proses icindeki varyasyonu gostererek
prosesi kontrol altina almak; 6zel ve yaygin
nedenler arasinda ayrim yaparak sorunlart veya
olast zorluklar1 belirlemek i¢in kullanilmaktadir.
Ozel nedenleri ortadan kaldirmak icin acil eylem
gerektiren durumlara dikkat c¢ekerek, bdoylece
stireci istikrarlt bir duruma dondiirmek ya da
kaliteyi artirmak ve siirekli iyilestirmeye katki
saglamak icin ortak neden olan varyasyon
seviyesini azaltmak, yonetim eylemi gerektiren
durumlara dikkat g¢ekerek siireci stirekli kontrol
altinda tutmak i¢in kullanilmaktadir [7,8].
[statistiksel proses kontrol, modern imalatta kabul
edilebilir ve istikrarli kalite seviyelerini korumak
icin en ¢ok kullanilan araglardan biri haline
gelmistir. Istatistiksel proses kontrol sezgisel
hikkiimlere degil, rakamlara dayanan Kkararlar
verilmesini  gerektirmektedir. Modern {iretim
ortami, bilgisayarla entegre iiretime odaklanmistir
ve istatistiksel proses kontrol gorevlerini otomatik
olarak uygulamak igin gelismis bilgisayar
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algoritmalar1 ve siire¢ kontrolleri gelistirilmektedir

[9].

Uretim  hatti  (on-line) kalite  kontroliinde
geleneksel istatistiksel proses kontrolii kapsaminda
yer alan kontrol diyagramlari, neden sonug
diyagramlar1 ve silire¢ yeterlilik Olclimleri
kullamlir. Uriin gelistirme siirecinde on-line kalite
kontrol ¢alismalar1 tamamuyla {iretime yonelmekte
ve odaklanmaktadir. On-line istatistiksel proses
kontroliinde kullanilan yaygin yontemler; izleme
(monitoring), 6lgme ve test yapma ve istatistiksel
analizlerdir. Dolayisiyla beklenen hedefler, tiretimi
kontrol altinda tutmak ve iriindeki imalat
bozukluklarini azaltmak olmaktadir. Uretim hatt1
dis1 (off-line) kalite kontroliinde ise uygulanan
iyilestirme c¢abalari, bir {irliniin gelisim siireci
icinde hem {iriin tasarimi hem de siire¢ tasarimi
asamalar1  kapsamima  uygulanacaktir.  Bu
uygulamalar  bir anlamda off-line  kalite
miihendisligi olarak ifade edilmektedir. Temel
hedef iiriin ve iiriiniin iiretilebilirlik ve glivenilirlik
degerini gelistirmek, Omiir boyu maliyetlerini
azaltmaktir. Bir off-line kalite miihendisliginde
kaliteli tiriinlerin tretilebilmesi igin tasarim tekrari
ve incelemeleri, duyarlilik analizleri, hizlandirilmig
yasam testleri, prototip testleri ve giivenilirlik
calismalari gibi yontemler  uygulanmasi
gerekmektedir [10,11].

Her isletmecinin ilk hedefi rasyonel calismayi
saglamaktir. Rasyonel c¢aligma organizasyon
bakimindan  ancak  teknolojik  prosediirleri
gelistirmek ve kisaca kayiplarin Oniine ge¢mek
olarak tamimlanmaktadir. Isletmelerde kayiplar

gereksiz  sekilde harcanan enerji, kimyasal
maddeler, buhar, organizasyon bozuklugundan
dolayr fazla odenen icretler; hammadde ve

kimyasal maddelerin uygun fiyatli olarak temin
edilememesi ve diigiiniilmeden verilen yanlig
emirler gibi birtakim faktdrlerin etkisiyle meydana
gelmektedir. Kaliteli triin iiretmek ve maliyeti
diisiirmek kisacasi iyi ve ucuz {iriin elde edebilmek
icin rasyonel ¢alismay1 etkileyen faktorler arasinda
irtiniin kalitesini bozmamak kosuluyla kullanilan
kimyasal ve yardimc1 maddelerde miimkiin oldugu
kadar tasarruf saglamak yer almaktadir. Bu
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kuvvetli bir kontrol ve etiide dayanarak yapilmali
ve ayrica kontrol sistemleri temel ve basit metotlar
olmalidir. Isletmelerde yapilan bu kontrol
sonuclart  her giin bolim sorumlularinca
incelenmekte, kabul edilen normlardan sapma
gorlildiigi  takdirde diizeltilmesi i¢in gerekli
tedbirler alinmaktadir [12].

2. YONTEM

Bu calismada, isletmedeki proses kontrol Apre ve
Diiz Boya /kasar daireleri olmak iizere 2 kisimda
incelenmistir. Belirlenen kumas tipi i¢in iiretim ve
kalite parametreleri diizenli olarak iiretim
esnasinda ve iiretimden sonra incelenmistir. Analiz
edilen uygunsuzluk nedenlerinin, iirliniin kalitesi
icin 6nem derecesine gore siralanmasina izin veren

kilit rol oynamaktadir. Bir
nedenleri Onem swrasina gore siralayarak,
Oonemlileri Onemsizlerden ayut etmeye ve
dikkatleri 6nemli nedenler iizerinde toplamaya
yaramaktadir. Bu sayede isletmelerde
uygunsuzluklar kolaylikla irdelenerek baskin
uygunsuzluklarin kaynagina kolaylikla
ulagilabilmekte ve ¢Oziim iiretme imkani
dogmaktadir.

sorunu olusturan

Bu uygunsuzluklar1 tespit eden proses kontrol
elemanlarinin uygunsuzluk kaynaklarini ve hangi
uygunsuzlugun kaliteye ne derece
yanstyabilecegini bilmesi son derece Onemlidir.
Istatistiksel proses kontrol icin  kullanilan
cizelgeler esas olarak siireci yoneten operatorler
veya ig¢iler tarafindan izlenerek islenmektedir.

bir teknik olan pareto analizi ile tespit edilen Istatistiksel ~proses kontrol calismasina gore
uygunsuzlar istatistiksel olarak degerlendirilmistir. k?nt{OI edilen bolimlerin sabit olmamast icin
Pareto prensibine gére uygunsuzluklarmn ¢ok g‘l?l“k kontrol  programi  olusturulmustur
bityiik bir boliimii belli birkag sebebe dayanmakta ~ (¢izelge 1).
ve bu sebeplerin tespiti, sorunlarin giderilmesinde
Cizelge 1. Giinliik proses kontrol programi
Pazartesi Sah Carsamba Persembe Cuma Cumartesi
Diiz Ara kontrol
Kasar Apre (Emdirme) Boya mutfag Kali Bask: dairesi
Boya ve kalite
Merserize Bask1 metre
alinan flotte Kamara 1silari pH kontrolii Regete takibi | Kumas takibi takibi
orani (pick-up)
P;Z’:)Stii E(i)lrlzrllrzllln Recete kontrolii | Kamara 1silari Regete Refakat Refakat kart
(pick-up) ¢ kontrolii kart1** takibi takibi
pH kontrold, | Alman flotte En takibi Termin takibi | Isi takibi
regete kontrolii | oram (Pick-up)
Standart makine Recete Kumas ve
calisma sartlari .. L
(SMCS) kontrolii regete takibi

**g emri kart1

Kontrollerdeki giinler her hafta vardiya sistemine

gore degistirilmistir.

gosterilmistir.

Isletmede makine sirasindaki is akis1 su sekildedir

(Sekil 1):
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Dokuma isletmelerden gelen ham bez

| | | | L
1 1 1 1
% 100 pamuklu Polyester/Viskon Polyester/Pamuk Polyester/Viskon karigimli,
kumaslar karigimli kumaslar karigimli kumaslar ipligi boyali kumaslar
I I I I
Hasil Sokme Yikama Hasil Sokme Yikama
I I I I
Kostik Pigirme Kurutma Kasar Kurutma
I I I I
Kasar Yakma Yakma Fikse
I I I I
Yakma Hasgil S6kme Merserizasyon Yakma
I I I L
Merserizasyon Kostikleme Kurutma Bitim islemleri
I I L
Kurutma Fikse Fikse
I
Z /Sard . R
impara/Sardon Kalite Kontrol (Hidrofilite, pH,
beyazlik ve hasil maddesi
ontroller1 yapilir.
I kontrolleri yapil
Yikama
l Renklendirme
Kurutma

Sekil 1. On terbiye is akis semasi
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RENKLENDIRME
Boyama Bask:
Diiz Boyama Jet Boyama +
l Buharlatma
1L iL v A .
Pad-Batch Pad-Steam PadDry || Thermozol [
Boyama Boyama Boyama Boyama
Doz Boya Kontrol

ARA KONTROL NOKTASI

MAMUIL KONTROL
KALITE KONTROL

Y
[ KuMAS KATLAMA |

Sekil 2. Boya Baski1 ve Terbiye is akis semasi

2.1. Terbiye Prosesleri Kontrol Parametreleri
ve Kontrol Sikhiklari

Prosesler sirasinda tiim kontroller operatorler
tarafindan alinmigtir. Proses kontrol elemanlart ise

stirekli gezerek bu kontrollerin dogru alinip
alinmadigini denetlemislerdir. Terbiye
916

isletmesindeki kasar dairesi, boya ve baski
daireleri ve apre dairesindeki makinelerin kontrol
parametreleri ve kontrol sikliklar1 Cizelge 2’de;
Diiz boya dairesi makina kontrol parametreleri ve
kontrol sikliklar1 da Cizelge 3’de sirasiyla
verilmistir.
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Cizelge 2. Terbiye prosesleri makina kontrol parametreleri ve kontrol sikliklari

Yakma Makinesi
Is1 pH Hiz Yakma pozisyonu Alev boyu Pick-up*
10 dakikada | 10 dakikada Her partide Her partide Her partide | Zaman zaman
Kasar Makinesi
Is1 pH Hiz Regete (titrasyon) Besleme
Siirekli Siirekli Her partide Vardiyada 2 kez Siirekli
Merserize Makinesi
st Kostik que Hiz
derecesi
Siirekli 2 saatte Her partide
Silindir kurutma makinesi
Is1 | Hiz
Her partide
Zimpara makinesi
Tansiyon |  Devir | Hiz | Basing
Her partide
Sardon makinesi
Tansiyon | Hiz | Basing
Her partide
Yikama makinesi
Is1 pH Hiz Kimyevi (besleme) Basing
Stirekli 10 dakikada Her partide Stirekli Her partide

Cizelge 3. Diiz boya dairesi makina kontrol parametreleri ve kontrol sikliklari

Pad-Batch Boyama Makinesi
Boyaya hazir Boya/Kimyevi oram
kasesi kontrolii kontrolii Hiz Basing Ist
. o Islenen Her o
Her partide Stirekli kumasa gore | partide Stirekli
Pad-Steam Makinesi
Boya
< Su ve
Is1 pH Baraban Hiz Basing sicakligy kKimyevi
sicakhiklar: ve .
.~ . | beslemesi
seviyesi
Siirekli Siirekli Siirekli Islenen Sabit Siirekli | Siirekli
kumasa gore
Pad-Thermazol Makinesi
Hiz Basng En Tekn(_e bo_ya On Fikse 1silari
seviyesi kurutma (Kamara)
Sabit Stirekli Her partide Siirekli Stirekli Stirekli
Yikama Makineleri
Fikse 1s1lar1 . . .
Hiz (Kamara) pH kimyevi beslemesi
Her partide Stirekli 10 dakikada Stirekli

C.U. Miih. Fak. Dergisi,
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Apre dairesi makina kontrol parametreleri-kontrol  parametreleri-kontrol ~ sikliklar1  ise  sirasiyla
sikliklar1 ve baski dairesi makina kontrol  Cizelge 4 ve Cizelge 5’de verilmistir.
Cizelge 4. Apre Dairesi makina kontrol parametreleri ve kontrol sikliklar
Ramé6z makinesi
.y Dok | Kumas | Kumas eni
Is1 Basing Besleme Igneleme | Cikis sarma | tusesi Kontrolii
Her partide Siirekli Siirekli Sirekli | Siirekli | Siirekli | Sirekli | HEr partide en
az 3 kere
Sanfor makinesi
Is1 Hiz Buhar Basing Boydar] toplatma Kumas tusesi
miktari
Stirekli Her partide Stirekli Her partide Her pgrlt(léjrien a Stirekli
Kalandir makinesi
Is1 Basing Hiz
Stirekli Her partide Her partide

Cizelge 5. Baski dairesi kontrol parametreleri ve kontrol sikliklart

Baski makinesi

Kumas yiizey
Pat viskozitesi pH Sablonverakle | g 00| giisgiinligi, digim ve
kontrolii ve temizligi Kk
Her baskida Her baskida Her baskida Siirekli Siirekli
Yikama makinesi
Is1 pH Kimyevi Hiz Kumas kontrolii
besleme
Siirekli Siirekli Siirekli Her partide Siirekli
Halat yikama makinesi
Is1 pH Kimyevi Hiz Kumas kontrolii
besleme
Siirekli Siirekli Siirekli Siirekli Siirekli
Kurutma makinesi
Kimyevi ..
Is1 pH besleme Hiz Kirik kontrolii
Her partide Siirekli Siirekli Siirekli Stirekli
Lazer- graviir makinesi
Sablon Desen -
kontrolii kontrolii Huz Temizlik
Her partide Siirekli  |Her partide Stirekli

2.2. Standart Makine Calisma Sartlar1 Kontrol
Formlan

Apre dairesi SMCS (Standart Makine Calisma
Sartlar1) formunda; iglem yapilan her bir makine
adi, bu makinede ¢aligilan tip adi, giren mamuliin
harmani, o makinede gecirdigi proses adi, ¢aligilan
ve standart belirtilmek suretiyle hiz ve sicaklik

918

degerleri; besleme sekli (igneli ya da paletli); J-
box’a ¢alisma sekli (yigmali ya da y1gmasiz); giris
ve ¢ikis en ayarlari, ¢ikis sekli (arabaya ya da
doka) belirtilmektedir.

Diiz boya/kasar dairesi SMCS formunda ise islem

yapilan her bir makine adi, bu makinede galisilan
tip adi, giren mamuliin harmani, o makinede
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gecirdigi  proses adi, ¢alisilan ve standart
belirtilmek suretiyle hiz ve sicaklik degerleri, giris
ve cikis en ayarlari, ¢ikis sekli (arabaya ya da
doka), bekletme siiresi ve pH degerleri yer
almaktadir.

2.3. incelenen Uriin Genel Ozellikleri

Bu arastirma igin ipligi boyali % 70 pamuk %30
keten igeren gomleklik bir kumas se¢ilmistir. Bu

Cizelge 6. Numuneye uygulanan prosesler

Pinar PARLAKYIGIT

kumasa sirastyla agma, yakma, yikama, kurutma,
ramozde kimyasal apre, kalandir, kondense ve
sanfor islemleri uygulanmistir. Cozgiisii ve atkisi
24/1 Pamuk/keten 70/30’dir. Ham eni 163 cm olup
ham gramaji 109 gr/m?dir. Numuneye uygulanan
proseslerin sirast ise Cizelge 6’da verilmistir.
Istenen en 152 cm olup, gramaj ise 116 g/m? dir.
Apre recetesi ise Cizelge 7°de yeralmaktadir.

Sira no Prosesler En (cm) Aciklama
1 Agma 168
2 Yakma 167 70 °C/15 dk Her iki yiize
3 Yikama 140 30 m/dk
4 Kurutma (Ram) 150 100 °C, 5 dk 50 m/dk
5 Apre 154 100 °C, 5 dk 60 m/dk
6 Kalandir 152 270 N/mm 180 °C, 20 m/dk
7 Kondense 154 170 °C, 5dk 30 m/dk
8 Sanfor 152 40 m/dk
9 Kalite Kontrol 152
Cizelge 7. Apre regetesi
Miktar (g/l) Madde
30 Burusmazlik Maddesi (Drywear 554)
30 Makro Silikon yumusatici (Rucofin MMS)
20 Mikro Silikon yumusatici (Asem 20)
20 Kaplama maddesi (Rottacoating 1241)
Katalizator 590
5 Su iticilik apre maddesi (Rucostar EEE)
0,5 Asit (Rucoacid ATC)

3. ARASTIRMA BULGULARI

3.1. Kalite Kontrol Laboratuvarinda Yapilan
Testler

Kumaglar da genelde rastlanan uygunsuzluklar;
cekmezlik, renk tutmama ve Kir-yag problemleri
olmustur. Cekmezlik problemlerinde kumag tekrar
ramdz’e gonderilip egalize veya sanfor islemi
yapilmaktadir. Renk tutmama oldugu zaman

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 37(4), Aralik 2022

ramdz’de niianslama yapilmaktadir. Ornek olarak
takip edilen iiriin ipligi boyali gomleklik kumasg
oldugu icin renk tutmama gibi bir durum soz
konusu degildir. Kir veya problemleri yikama veya
lokal tabancalama ile ¢dziimlenebilmektedir. Takip
edilen ilgili kumasa ipligi boyali oldugu i¢in haslik
testleri yapilmamugtir. Yapilan testler; kumas eni
kontrolii, gramaj testi, siklik testi, dikis agilmasi
testi, kopma mukavemeti, yirtilma mukavemeti,
cekmezlik testleri olup Cizelge 8 de sonuglar
verilmistir.
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Cizelge 8. Kalite kontrol test sonuglari

Test adi

Standart ad1

Test sonucu

Kumas eni kontrolii

1SO 3932:1976 [13]

152 cm (Tiim islemlerden gegtikten sonra)

Gramaj testi

I1SO 3801:1977 [14]

118 gr/m?

Siklik Testi

ISO 7211-2: 1984 [15]

21 tel/cm (Atka sikligr)

Dikis agilmasi testi

1SO 13935-2:2014 [16]

Cozgli yoniinde Bezayagi dokuma kisimda 12,75 kg;
Cozgii yoniinde Armiirlii dokuma kisminda 12,27 kg;
Atk1 yoniinde 17,79 kg.

6 mm agilma

Kopma mukavemeti

1SO 13934-1:1999 [17]

Cozgili yoniinde 39,35 kg;
Atk yoniinde 29,20 kg.

Yirtilma . Cozgii yoniinde 1631 g;
mukavemeti SO 13937-2:2000 [18] Atki yoniinde 1468 g.
Cekmezlik testi ISO 9866-1:1091 [19] | 078l yoniinde ditiisiiz % 2.5; utiild % 1.5,

Atk yoniinde itiisiiz % 1,5; {itiilid % 0,5.

3.2. Boliimlerde
Uygunsuzluklar
Gerekenler

Her bir boliimde sikca goriilen uygunsuzluklar

Sikca
ve Dikkat

Cizelge 9°da gosterilmistir.

Cizelge 9. Boliimlerdeki uygunsuzluklar

Goriilen
Edilmesi

3.3. Terbiye Dairesindeki Istatistiksel Proses
Kontrol Grafikleri

A,B ve C olmak iizere 3 vardiya seklinde ¢alisan
bu terbiye isletmesinde vardiyalardaki kontrol
sayllarinin  uygunsuzluklara orani Sekil 6’da
gosterilmistir.

Boliimler

Uygunsuzluklar

Kasar dairesi

Rotasyonlarda donmeme, Naylonu acik vaziyette donme, Donme siiresinin
standart siireleri gegmesi, gercek calisilan degerlerin otomasyon programina
girilmemesi

Apre Dairesi

Kumaglarin dikkatsizlik sonucu yirtilmasi, Kumaslarin yas beklemesi,
kamara 1s1 problemi

Diiz boya dairesi

Kumaglarin boyaya hazir testlerinin kontroliiniin yapilmamasi, Yikama
makinesi son kamara 1s1 problemi, dozajlama kontrollerinin yapilmamig
olmas1

Baski dairesi

Tanimsiz kumaslar, her islemde en kontroliiniin yapilmamasi, Yikama
makinesi ¢aliganlarinin makine egitimlerinin eksik olmasi

Makine enerji dairesi

[lk ar1za bildirimleri verildiginde terminlerin kisa siirmesi
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Yag bekleme (% 40),
500 Rotasyon (Dénme) (% 30),

499
450 .
1450 Kamara 1s1 problemleri (% 17) ve
394 Yirtilma (% 13)

400
350
300 300 100%
250 50%
200 250 80%
150
100 200 T0%

50 9 12 10 B0%

A B C

150 50%
40%
m Kontrol sayis1 B Uygunsuzluklar 100 30%
Sekil 6. Vardiyalardaki ~ kontrol  sayilarinin 50 20%
uygunsuzluklara orani 20 10%
. . o

Hedeflenen kontrol sayisinin gerceklesen kontrol
sayisina orant Sekil 7°de gosterilmistir.

Kasar
Apre Makine-Enerji

Sekil 8. Her bir boliimde belirlenen
uygunsuzluklar i¢in pareto diyagrami
1350
1340
1330 459 1O0%
1320
: 0%
1310 .
1300 35% B
1290 J— o
1280 cose
1270 255
Kontrol s0%
20%
Sayilart a03%
m Hedef 1300 15% aos:
H Gergeklegen 1343 10% 0%
5% 10%
m Hedef ®mGergeklesen
0% 0%
Sekil 7. Hedeflenen kontrol sayisinin gergeklesen r:
kontrol sayisina orant ig,?g
Meydana gelen uygunsuzluklar ile ilgili Sekil 8 ve

Sekil 9°da pareto analizi grafikleri verilmistir. - — .
Sekil 9. Kumasin iiretimi siirecinde belirlenen

uygunsuzluk nedenleri ve oranlar1 Pareto

Uygunsuzluk  kaynaklarmmin 4 ana  grupta )
diyagrami

toplandig1 gézlenmistir:
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Bu siirecte uygunsuzluklarda insan ve makine
kaynakli uygunsuzluklarin dagilimi ise Sekil 10°da
verilmistir.

10%

1 0%_*

Insan

= Makine

= Insan-makine

Sekil 10. Insan ve makine
uygunsuzluklarin dagilimi

kaynakl

4. SONUCLAR

Gilintimiiziin dinamik iiretim ortaminda, siireclerde
strekli iyilestirme ihtiyac1 vardir. Miisteri
beklentileri hizla degigmesi ve {iretim siireclerinin
talep odakli hale gelmesi, daha kesin
spesifikasyonlar, mevcut siireglerin ve modern
teknolojilerin yiikseltilmesini gerektirebilecek yeni
bir zorluk ortaya koymaktadir. Sonug olarak siireg
kontrolii gitgide daha zor hale gelmektedir. Zaman
ve kaynaklar iizerindeki baski, daha hizli teslimat
ihtiyaci, hatasiz {iirlinler ve par¢a ve siireclerin
giivenilirligi ve dayaniklilig, tiretim isletmelerinin
kargilagtigt kritik faktorlerden bazilaridir. Siireg
kontrolii, rekabet¢i bir pazarda tanmirlik
olusturmada kilit bir rol oynamaktadir. Modern
teknoloji, birgok degiskeni ayni anda kontrol etme
yetenegine sahiptir ve verilerin toplanmasi kolay
goriinebilir. Lakin siire¢ kontrolii bazi maliyetleri
de igerir, Ornegin; sirecin ilk analizinin
harcamalari, uygulama ve entegrasyon igin yapilan
harcamalar [20].

Bu kapsamda klasik proses kontrol yontemlerinin
yerini artik ileri teknoloji triinii daha hizli
sonuglarin alindig1 bilgisayar programlarinin aldigt
gozlenmistir. Isletmelerde hizh ve bilgisayar
destekli de olsa proses kontrol uygulamalarimi
denetleyecek proses kontrol elemanlarina ihtiyag
duyulmaktadir. Bu nedenle proses kontrol bolimii
her nerede yer alirsa alsin, bu kalite veya Ar-Ge
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birimi olabilir, bir isletme i¢in en 6nem arz eden
birimlerin  basinda  gelmektedir.  Yiiriitlilen
istatistiksel ~analizin bulgulari, siiregte veya
operatorlerde tek bir hedef igin yapilan
degisiklikleri gostermektedir ki bu da kalict
iyilestirmedir, alicinin ve siirece dahil olan tiim
ticari kuruluglarin memnuniyetinde artiga neden
olacaktir.

Bu caligmada biiylik bir terbiye isletmesinde
kullanilan proses kontrol yontemleri irdelenmeye
calistlmigtir.  Secilen kumagsimn bitim islemleri
sirecinde 3 vardiyada yapilan toplam 1343
kontrolde 31 adet uygunsuzluk tespit edilmis en
¢ok uygunsuzlugun sirastyla apre, kasar ve makine
enerji dairelerinde meydana geldigi anlasilmustir.
Yine sirasi ile uygunsuzluklarin kumaslarin yag
beklemesi, rotasyonlarda doénmeme, kamara 1s1
problemleri ve yirtilmalar olarak meydana geldigi
tespit edilmistir. Bulunan uygunsuzluklarin %
10’unun sadece insan, % 10’unun sadece makine
kaynakli, geri kalan % 80’nin ise hem insan hem
de makine kaynakli oldugu gozlenmistir. Eger
kumasglarin  yas beklemesinin Oniine  gegilir;
rotasyonlarda dénmeme problemleri giderilir; ve
kamara 1s1 problemleri ¢oziimlenir ve dikkatsizlik
sonucu olusan yirtilmalar engellenir ve nedenleri
aragtirilarak ortadan kaldirilmaya c¢aligilirsa, bu
uygunsuzluklar ve sonraki olas1 kalite problemleri
biylik  olgiide  giderilmis  olacaktir.  Bu
uygunsuzluklar ile ilgili diizeltici faaliyetler
baglatilmig ve sorumlular atanmigtir. Giderilmesi
icin siire verilerek sonuglarin kalite yonetimi ile
birlikte  verilen  siire  bitiminde  tekrar
degerlendirilmesine  karar  verilmistir. Bu
uygunsuzluklarin giderilmesi neticesinde tamir ve
diizeltme gerektiren ya da iskartaya ayrilan kumas
olmayacagi i¢in ekonomik kazanim elde edilecek
ve silire¢ hizlanacagi i¢in zamandan da tasarruf
saglanarak verim artis1 da gergeklesmis olacaktir.
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