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OZET: Giiniimiizde {iretim yapan tiim sektorlerin temel hedeflerinden biri iiretim kalitesini arttirmaktir. Kalite kontrol uygulamalari,
Ozellikle kumas tireticilerinin her iiriin ¢iktisinda gerceklestirdigi bir faaliyettir. Bu ¢alismada da, toplamda 10 adet yuvarlak 6rme
makinesi ile kumas {iretimi yapan bir tekstil isletmesinde, kumas hatalar1 kontrol kartlar1 kullanilarak analiz edilmistir. Oncelikle
kumas hata smiflandirilmast gergeklestirilmis, ardindan istatistiksel kalite kontrol yontemlerinden (geleneksel ve Laney) u-kontrol
kart1 kullanilarak hem makine hem de hata tipleri agisindan kontrol limitleri digindaki hatalar tespit edilmistir. Kumas hatasi nedenleri
aragtirilarak hatalarin minimize edilmesi i¢in gerekli dneriler verilmistir.

Anahtar Kelimeler: Yuvarlak 6rme kumas, kumas hatalari, u karti, istatiksel proses kontrol

STATISTICAL ANALYSIS OF CIRCULAR KNITTING FABRIC
DEFECTS WITH CONTROL CHARTS

ABSTRACT: One of the main objectives of all sectors of production nowadays is to increase the production quality. Quality control
practices are an activity performed by fabric producers at the end of each production process. In this study, fabric defects were
analyzed by using control charts in a textile factory which produces knitted fabric by 10 circular knitting machines in total. First,
fabric defect classification was performed, then defects which were out of the control limits were determined for both machine and
defect types using the statistical quality control methods (traditional and Laney) u-control chart. Fabric defect causes have been
investigated and suggestions have been given to minimize those defects.
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1. GIRIS

Istatistiksel kalite kontrolii ilk kez 1924 yilinda Walter E.
Shewhart tarafindan Bell Laboratuvarlari’nda uygulanmistir.
Istatistiksel kalite kontrolii (IKK), bir iiriiniin onceden
belirlenmis olan kalite standartlarina uygun olarak iiretilmesini
saglamak amaciyla, istatistiksel yontemlerin {iretimin tiim
agsamalarinda uygulanmasi olarak ifade edilebilmektedir.
[statistiksel siire¢ kontroliiniin temel hedefi ise siireci degistiren
6zel nedenleri olabildigince hizli bir sekilde belirlemek ve pek
¢ok hatali iirlin tiretilmeden Once siireci kontrol altinda tutup
dizeltici Onlemleri alabilmektir. Kontrol kartlari, bu amaci
yerine getirmek icin en ¢ok kullanilan tekniktir [1]. Kontrol
kartlar1 veri tipine bagli olarak, siirekli veya kesikli (sayilabilen)
veri tiplerine gore siiflandirilir (Sekil 1).

Birim bagina hatalarin belirlendigi durumlar i¢in kullanilan
kontrol kartlarma u-kontrol kartlar1 denilmektedir. n birimlik bir
ornekte gozlenen kusur sayisi € ile ifade edildiginde birim basina
diisen kusur sayist;

c

=< M
seklinde ifade edilmektedir. Burada “c”, Poisson dagiliminin
rastgele degiskenidir. Buradan {iist ve alt kontrol limitleri

sirasiyla;

Ust Kontrol Limiti = UCL = + 3\/% @)
Merkez Cizgi = u 3)
Alt Kontrol Limiti = LCL =1 — 3\/% “)

olarak belirlenmektedir [3].

Olgiilemeyen (sayilabilir) veriler icin kullamilan klasik kontrol
kartlar1, veri setlerinin binom dagilimi veya Poisson dagilimi

Sirekli veri

" Veritipi

gosterdigi varsayimina dayanmaktadir. Buna bagli olarak zaman
icerisinde dagilimin ortalamasmin sabit bir deger oldugu da
varsayllmaktadir. Fakat bu durum her zaman gecerli degildir.
Ozellikle alt grup biiyiikliigii arttikga bu durum daha da dikkat
¢ekmektedir. Laney u kart1 geleneksel u kontrol kartina benzer-
dir. ki kart da siirec boyunca iiretilen iiriin basina hata sayisini
goriintiilemede kullanilir. Laney u karti alt grup biiyiiklikleri
fazla ise ve veri seti agir1 yayilum gosteriyorsa kullanilabilir.

Laney u-karti hesaplamalari asir1 yayilimi dengeleyen o
degerini kullanmaktadir. o, degerinin 1 olmasi, hi¢bir ayarlama-
ya gerek olmadigmi gostermektedir. Bu durumda Laney u-karti,
geleneksel u-karti ile ayn1 yapuyr gosterir. Laney u-karti igin alt
kontrol limiti (LCL) ve iist kontrol limiti (UCL) su sekilde
hesaplanir [4];

oy, = nll (5)
Zi = % (6)
u; =u+0y,2 (7)
sd(w;) = 0y,0, ®)
UCLve LCL =u* 3sd(w;) = u ¥ 30,0, 9)

Ulkemizde tekstil ve konfeksiyon alaninda gergeklestirilmis
farkli kalite kontrol caligmalar1 géze carpmaktadir:

Bircan ve Gedik’in (2003) gergeklestirdigi arastirmada, istatistik-
sel proses kontrol teknikleri kullanilarak, Sivas Dikimevi’nde
iiretim hatalarinin sebepleri aragtirilmugtir. Istatistiksel proses
kontrol tekniklerinden olan Pareto analizi, sebep-sonu¢ diya-
grami, kontrol tablosu, hata yogunluk diyagrami ve kontrol
kartlar1 incelenmistir. Verilerden yararlanilarak olusturulan p ve

Veri Toplama

Kesikli veri—l

Ly st sors |
th.—up Kusurlu Kusur
Hayir I e | f l_
| Altgrup Altgrup | Kusurlu iiriin | Kusurluiirin | | Sabit drneklem | pegisk
| biiyaklugi <=8 biiyikliga > 8 | i | sapst | oUykIOgh
A l ]
I-MR kartu | ‘ X/R kartu X/S karti ‘ p karti ‘ np karti | c kartu u karti

Sekil 1. Kontrol kartlarinin simiflandirilmasi [2]
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np kontrol kartlarindan, iiretim asamasinin kontrol altinda oldugu
gozlemlenmistir [S].

Dengizler ve Erdogan (2009), dikis hatalarinin istatistiksel Pro-
ses Kontrol (IPK) yéntemleri kullanilarak azaltilmasimi incele-
migtir. Orta biilylikliikte bir konfeksiyon isletmesinde gercek-
lestirilen galismada IPK yontemlerinden; kontrol listesi, Pareto
analizi, neden-sonu¢ diyagrami ve p kontrol kart1 kullanilmistir.
Calisma sonucunda konfeksiyon isletmelerinde IPK yontemlerini
kullanarak dikis hatalarinin azaltilabilecegi ve bu yontemlerin
konfeksiyon isletmelerinde kolaylikla uygulanabilecegi gosteril-
mistir [6].

Aslangiray ve Akyiiz (2014) bir tekstil firmasinin en ¢ok talep
goren kumas tipinde siire¢ kontrol kartlarinin olusturulmasinda
bulanik mantik kullanmig ve bulanik kalite kontrol kartlarina
yonelik bir uygulama vermistir. Kontrol kartlarinin ¢izimi klasik
kontrol kartlar1 (u kart1) ve bulanik kontrol kartlar1 olmak {izere
iki ana kategoride yapilmistir. iki ydntemin kargilastirilmasi
sonucunda U kartinda kontrol dig1 nokta sayisinin bulanik kontrol
kartlarina goére daha fazla oldugu gozlenmistir. Ayrica kart
uygulamasi sonucunda verilen kontrol altinda ve kontrol dis1
kararlarina alternatif olarak kismen kontrol altinda ve kismen
kontrol dis1 gibi kararlarin verilebilecegi belirtilmistir [7].

Ertugrul ve Karakasoglu (2006) 6rneklem biiylikliigliniin degis-
ken olmasi durumunda p kontrol kartinin olusturulmasinda izle-
nebilecek {i¢ yaklasimi ele alarak, bir tekstil isletmesinde érnek
uygulama gostermistir. Tekstil igletmesi bu yolla, iiretim siiregle-
rinin kontrol altinda olup olmadigimi gorerek, hangi diizeltici
tedbirleri almas1 gerektigi konusunda fikir sahibi olmustur [8].

Ala ve ikiz (2015) bir dokuma isletmesinde, ii¢ hafta boyunca
dokuma sonrast 1siklt panoda yapilan ham kumas kontrolii
sonucu goriilen kumas hatalarini istatistiksel yontemler kulla-
narak incelemistir. Kalite kontrol sonucu goriilen hatalar siniflan-
dirilarak kalite kontrol kartlarina kaydedilmistir. Kumas kontrolii
sonucunda goriillen hata sayilarinin istatistiksel degerlendiril-
mesinde, istatistiksel proses kontrol ydntemlerinden Pareto
analizi ve p kontrol kartt kullanilmigtir [9].

Bek ve Sabir (2008) biiyiik 6lgekli bir konfeksiyon fabrikasinda,
bir modelin dikim oOncesi, dikim, dikim sonrasi ve yiikleme
oncesi kontrolleri sonucunda verilerin toplanmasi ve analizi igin
istatistiksel proses kontrol teknikleri kullanmigtir. Cetele diya-
grami, Pareto diyagrami, neden sonug diyagramlari, X, R, p kont-

Tablo 1. isletmeye ait makine numara ve dzellikleri

Ahmet Ozgiir AGIRGAN

rol kartlar1 hazirlanmig ve prosesin yeterliligi kontrol edilmistir
[10].

Patir (2009), Malatya’da iplik iiretimi yapan bir tekstil islet-
mesinin Bobin Sarim Kontrolii igin altmig drnek alinarak X ve S
kontrol grafikleriyle siire¢ kontrolii ve 6rnek noktalarin dagili-
minda tesadiif olup olmadigi arastirilmistir. Bu ¢aligsma sonunda;
kontrol grafikleri yardimiyla prosesin kontrol altinda oldugunu
ve Ornek noktalar dagiliminin rastsallik testinde, 6rnek noktalarin
dizi sayisinin alt ve iist sinirlar arasinda kaldig1 belirlenmistir. Bu
nedenle proseste sistematik bir hata olmadig1 ve 6rnek noktalarin
tesadiifi bir dagilim gdstermedigi ve prosesin kontrol altinda
oldugu goriilmistiir [11].

Incelenen ¢alismalarmn higbirinde veri setinin yayilini incelen-
memistir. Oysa dl¢iilemeyen degiskenler i¢in kontrol kartinda ilk
yapilmasi gereken veri setinin niteligini incelemek, buna gore u
ya da Laney u-kartinin uygulanmasina karar vermek gerekmek-
tedir. Ornegin asmr1 yayilim gosteren bir veri setinde geleneksel
u-kart1 kullanimda ¢ok sayida nokta kontrol limitlerinin disinda
kalacaktir. Bu nedenle iiretim siirecinde sorun yaratan noktayi
belirlemek zorlasacaktir. Laney u-karti sayesinde asirt yayilim
gosteren veri seti daha diizgilin analiz edilebilmekte, bdylece
iiretim siirecine gergekten etkisi olan hatalar daha net belirlene-
bilmektedir. Bu ¢aligma, yukarida bahsedilen gerekliligin yerine
getirildigi bir tekstil uygulamasidir.

2. MATERYAL VE METOD
2.1 Materyal

Calismada yuvarlak 6rme kumas tliretimi yapan orta 6lg¢ekli bir
isletmeden, 3 ay boyunca segilen 10 adet makineden giinliik birer
top kumas alinip, kumas kontrol makinesinde hata ¢esidi ve
sayimi yapilarak kaydedilmistir. Minitab® 17.1 programinda
gerekli istatistiksel analizler gergeklestirilmistir. Analizler
sonucunda isletme genelinde ve makine bazinda kontrol limitleri
disinda kalan hatalar belirlenmistir. Tablo 1’de isletmeye ait
makine numaralar siralanmig ve 6zellikleri verilmistir.

Tablo 1°de ki sistem sayisi, makinenin bir turunda 6rdiigii kumas
ilmek sira sayisini, incelik ise igne plakasi iizerinde 1 ing (2,54
cm)’teki igne sayisini ifade etmektedir. Pus ise yuvarlak orgii
makinelerinin ¢apidir.

Calismanin baslangicinda isletmede yuvarlak 6rme makinasinda
en sik karsilagilan hata tiirleri ve sebepleri simiflandirilmis, hata
aciklamalar ve goriintiileriyle ile birlikte Tablo 2’de verilmistir.

Makine Numaralari Sistem Sayis1 Incelik (FEIN) Cap (PUS) igne Sayist Yatak Sayis1 KG/TOP
1 96 E 34 32¢ 3408 1 22
2 96 E 34 327 3408 1 24
3 90 E 28 30”7 2640 1 22
4 96 E 28 30”7 2640 2 20
5 96 E 28 30” 2640 2 20
6 60 E 24 30” 2260 x 2 2 23
7 60 E 24 30” 2260 x 2 2 24
8 96 E 32 327 3204 1 23
9 96 E 32 327 3204 1 21
10 62 E 24 30” 2260 x 2 2 21

Journal of Textiles and Engineer

Cilt (Vol): 25 No: 111

Tekstil ve Miihendis

SAYFA 248




Yuvarlak Orme Kumas Hatalarinin

Kontrol Kartlariyla Istatistiksel Analizi

Can UNAL
Ahmet Ozgiir AGIRGAN

Tablo 2. Yuvarlak 6rmede karsilagilan hata tiirleri ve nedenleri

NO

HATA TURU

ACIKLAMA

HATA GORUNTUSU

Igne Dili King1

Igne dili tipk1 igne kancas1 gibi yipranma veya cogunlukla
iplikle gelen uguntu, palamut, fazla doku yigilmasi gibi
nedenlerle kirllma ya da kancaya sikisik kalma durumlari
gosterebilmektedir.

Igne Kancasi

Ignenin deforme olmasi, eskimesi sonucu meydana gelen
hatadir. Yipranmig bir ignenin kanca kismu zorlanmalar,
iplikten gelen yabanci maddeler ve uguntular nedeniyle
kirilabilmektedir [12].

Igne King

Asinmig, hasar gormiis igneler herhangi bir zorlanma ile
karsilastiklarinda kirilmaktadirlar. Bu durum sonucunda
kumasta boyuna yonde hata gzlemlenmekte ya da ilmekler
diismektedir.

Ince Yer

Iplik iiretimi sirasinda iplige fazla biikiim verilmesi veya
¢esitli iplik hatalarindan kaynaklanmaktadir. Atkili 6rme
kumaslarda kumasin eninde ve muntazam araliklarla,
cukurluk gibi goriinen yatay ¢izgi olarak goriiniir [12].

Jit

Iplige, kumasa karisnus olan istenmeyen malzemelerdir.
Iplikteki sentetik parcaciklar, ortamdan drgiiye giren yagh
pamuk parcalar, renkli elyaf uguntulari en bilinenler
olmaktadir. Daha c¢ok acik renk kumas boyamalart sonucu
belirginlesirler [12].

Kalin Yer

Atkili 6rme kumaslarda (siiprem vb.) kumasin eninde ve
muntazam araliklarla kabariklik seklinde olusan yatay bir
¢izgi olarak gdriiniir. Ipligin degisik bdlgelerinde tam olarak
biikiilmeden kalan liflerin iplikten daha kalin bir kisim
olusturmasiyla meydana gelir [12].

Kumas (doku)
diismesi

Uzun bir mesafedeki igneler iizerindeki ilmeklerin
ignelerden kurtularak bosalmasi sonucunda meydana gelen
hatadir. Bdylelikle iplik kopuslart veya ignelere ilmek
atilmamasina sebep olur ve dolayisiyla bir degil birgok yan
yana igne grubunu etkiler
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NO

HATA TURU

ACIKLAMA

HATA GORUNTUSU

Likra Kesigi

Ignelere beslenen likra ipliginde kopma ya da likra ipliginin
orgiiye uygun sekilde girmemesi sonucu olusan hata tiiriidiir.
Kumasta enine yonde ¢izgi olarak goriilmektedir.

Palamut

Uzunlugu ortalama 10 mm olan, balik gériiniimiinde elyaf
toplulugudur. Pamuk renginde, kirli, yagli olabilmektedir.

10

Patlak

Iplikten veya makine elemanlarindan kaynaklanan iplik
kopmalarindan meydana geldigi tespit edilmistir. Orme
elemanlar1 6rme islemini yapmaya devam ederken, iplik
kopunca ilmeklerin ignelerden disariya atilmasi ile olusur.

11

Ucuntu

Orme makinesinde birikip kumasa karisan elyaf kiimeleridir.
Genellikle iplik kilavuzlarinin deliklerinde biriken elyaf
parcalar1 zamanla ¢ogalir, iplikle birlikte oriiliir ve kumasta
istenmeyen diizgiinsiizliige neden olmaktadir.

igne ve platin yataklarindan ya da patlak, bosluklu
pargalardan kumasa bulasan Orgii yaglarmin sebep oldugu

12 Yag Lekesi

hatalardir. Ozellikle damlalar halinde makineden akan
kullanilmis yaglar kalic1 lekelere sebep olmaktadir [13].

2.2. Metod

Calismada, 6rme kumasglarda rastlanan hata tiplerinin kontrol
kartlartyla analizi sirasinda iki farkli siire¢ ele almmustir. Tlk
olarak 6rme makineleri bazinda rastlanan hatalarin limitler
icerisinde kalip kalmadig1 arastirilmis, ardindan kumas hatalar
esas alinarak hangi makinelerin limitlerin disina ¢iktig
incelenmistir. Tim hata ve makine tipleri i¢in gerceklestirilen
analizler sirasinda ilk olarak hangi tip u-kartinin (geleneksel veya
Laney) kullanilmas1 gerektigi ile ilgili teshis ¢alismasi
gerceklestirilmistir.

2 numarali makine i¢in Minitab® 17.1 programinin Stat>Control
Charts > Attributes Charts > U Chart Diagnostic meniisii altinda
gergeklestirilen ornek teshis uygulamasi Sekil 2°de verilmek-
tedir. Sekil 2°de goriildiigii tizere, Minitab® 17.1°de bu veri seti

icin degisken olarak “hata adedi” siitunu seg¢ilmis, alt grup
biiyiikligii olarak ise farkli agirliktaki 6rme kumaslarda hataya
rastlanma olasiliklar1 degiskenlik gosterecegi diisliniilerek kumasg
agirhigi verilerinin secilmesi uygun bulunmustur. Sonug olarak
program, beklenen varyasyona gore mevcut veri varyasyonun
%186,6 oraninda oldugunu belirtmekte ve bu veri seti i¢in Laney
u-kartinin  kullanilmasint tavsiye etmektedir. Tim c¢alisma
boyunca veri setinin asir1 yayilim gosterdigi tiim durumlarda
geleneksel u-karti yerine Laney u-karti kullanimi tercih edil-
mistir.
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U Chart Diagnostic for Hata Adedi

Poisson Probability Plot

Ratio of observed variation to expected variation = 186,8%
95% Upper Limit for ratioif process mean is constant = 146,0%

Using a U chart may result in an elevated false alarm rate. Consider using a Laney U' chart instead.

The upper imit depends on the number of subgroups and the process mean.

Sekil 2. Uygun kontrol kart1 teshisi

3. ARASTIRMA BULGULARI

Calisma igin gerekli olan uygun kontrol kartinin teshisinde sonra
Sekil 3’te gosterildigi gibi tiim makinelerdeki kontrol limitleri
diginda kalan hata tipleri ve tiim hata tipleri igerisinde kontrol
limitleri diginda kalan makineler tek tek belirlenmistir. Sekil
3’teki 1 numarali makine igin veri seti incelendiginde uguntu
hata sayisinin limitler diginda kaldig: belirlenmistir.

Tiim diger makinelerde rastlanilan, kontrol limitleri disinda yer
alan hatalar Tablo 3’te verilmektedir. Hata tipi bazinda yapilan
incelemede, kontrol limitleri disinda yer alan 6rme makineleri
Tablo 4’te sunulmaktadir.

Laney U’ Chart of Hata Adedi
Sigma Z = 1,43262

0,7 :

0.6 I UCL=0,6047
63
5 o5
2.
£t
50.3

o
g 0,2+ U=0,1975
0,1

0,0 LCL=0

Yag Ucuntu Yag  Yag Uuntu Jit Uguntu Jit Ucuntu Ucuntu

Hata Adi

Sekil 3. 1 numarali makinede karsilasilan hata tiplerinin Laney u-karti
gosterimi

Tablo 3. Yuvarlak 6rme makinelerinde kontrol limitleri diginda kalan

hatalar
Makine Hata Tiir(i Kullanilan kontrol
No kart1
1 Ucuntu Laney u
2 Likra Kesigi Laney u
3 Ucuntu, Yag Lekesi Laney u
4 Patlak Geleneksel u
5 Patlak Geleneksel u
6 Ucuntu Geleneksel u
7 Igne Dili Kirig1 Laney u
8 Jit, Kalin Yer, Yag Lekesi, Geleneksel u
Ucuntu
9 - Geleneksel u
10 Likra Kesigi, Ucuntu, Yag Lekesi Laney u

Tablo 4. Yuvarlak 6rme makinelerinde kontrol limitleri diginda kalan

hatalar
Hata Tiirii Makine No Kullanilan kontrol karti
Igne Dili Kirign 10 Geleneksel u
[gne Kancast - Laney u
Igne Kirig 9 Geleneksel u
Ince Yer - Geleneksel u
Jiit 10 Laney u
Kalin yer 8 Laney u
Kumasg diismesi - Geleneksel u
Likra Kesigi 2,10 Geleneksel u
Palamut - Geleneksel u
Patlak 5 Laney u
Ucuntu 2,3,7,10 Laney u
Yag Lekesi 2,3,8,10 Geleneksel u

4. SONUC ve DEGERLENDIRME

Bu ¢alismada yuvarlak 6rme kumas iiretimi yapilan bir firmada
istatistiksel kalite kontrol ¢alismasi yapilarak, isletmede en fazla
olusan hata tipleri ve hangi makinede hangi hata tipinin daha sik
meydana geldigi tespit edilmigtir. Elde edilen veriler ile kontrol
kartlar1 kullanilarak yapilan analizlerle {iretim siirecinde karsi-
lasilan hatalarin kontrol limitleri dahilinde olup olmadig: arasti-
rilmagtir.

Mevcut ¢alismada elde edilen wverilerin Pareto analizleri incelen-
diginde, Sekil 4’te yuvarlak 6rme makinelerinde en ¢ok rastlani-
lan hata tiirleri, Sekil 5’te ise en ¢ok hatanin karsilagildigi maki-
neler gosterilmektedir.

Hata Turu icin Pareto Grafigi

I 100
2000

- 80
1500

@
3
Yiizde

1000

Hata Adedi

20

0
Hata Adi S P B LN P O
o < & @ o o
S O o
K ©

Hata Adedi 729 456 306 177 135 100 87 57 98
Yizde 34,0 21,3 14,3 8,3 6,3 4,7 41 2,7 4,6
Kumiilatif % 34,0 55,2 69,5 77,8 84,1 88,7 92,8 95,4 100,0

Sekil 4. Isletmede karsilasilan kumas hatalarinim olusum sikligina gore
siralamast
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Sekil 4’te gosterildigi lizere, isletmede karsilagilan hatalarin
yaklagik %801 ucuntu, yag lekesi, likra kesigi ve kalin yer hata
tirlerinden olugmaktadir. Pareto yaklagimi genel anlamda
isletme hata tiirleri belirlemek i¢in bir 6ngorii saglasa da énemli
olan her 6rme makinesinde beklenenin disinda karsilasilan hata
tirlerinin belirlenmesi ve Oncelikle bunlarm diizeltilmesidir.
Tablo 3’de gosterildigi iizere, 4. ve 5. makinelerde karsilasilan
patlak hatasi Pareto analizinde 6nem arz etmese de s6z konusu
makineler i¢in kontrol limitlerinin disinda kalan hata tiirlerini
temsil etmektedir.

Aynt durum Sekil 5’te gosterilen hata olusum sikligina gore
makinelerin siralanmasinda da s6z konusudur. 10,2, 3, 1, 8 ve 5
numaralt makineler igletmede meydana gelen hatalarin %80 inini
olustursa da Tablo 4’te goriildiigii lizere, uguntu hatast 7 numa-
rali makinede kontrol limitleri diginda yer almistir. Goriildigi
iizere sadece Pareto grafigiyle mevcut hatalarin analizini
yapmak, bazi durumlarda kontrol limitleri disinda hatalarin goz
ard1 edilmesine neden olmaktadir.

Mevcut calisma sonucunda, yuvarlak 6rme makinelerinde
kontrol limitleri diginda kalan hatalar i¢in alinmasi gereken
onlemler Tablo 5°te gdsterilmektedir.

Giinliik/haftalik  olarak kaydedilen hata tip ve sayilari,
miihendisler tarafindan gerekli istatistiksel kalite kontroller
yapilarak degerlendirilirse, hatalarin sevkiyat zamani gelmeden
heniiz {iretim siirecindeyken tespit edilerek giderilmesi igin
onlemler alinmis ve firmanin maliyet agisindan zarar gérmesinin
Oniine gegilmis olunur.

Tablo 5. Hata tiirli ve alinacak 6nlemler

Herhangi bir tretim siirecinin istatistiksel olarak analizinde,
uygun kontrol kartlarinin se¢imi ve kullanimi, hatalarin dogru
tespiti i¢in son derece Onemlidir. Bu c¢alismada da alt grup
biiyiikligii fazla olan ve asirn1 yayilim gosteren veri setlerine
uygun ¢Oziim iireten Laney u-karti kullanilarak yuvarlak 6rme
kumaglarda goriilen hatalar i¢in bir uygulama ornegi sunul-
maktadir. Mevcut ¢alismanin gelecek sanayi uygulamalarina yol
gosterici bir nitelik tasimasi hedeflenmektedir.

Makine No'su icin Pareto Grafigi

- 100
2000
- 80
1500-|
60

Yiizde

1000

Hata Adedi

500-|
20

0 0
Mk No 10 2 3 1 8 5 7 4 9 Other
Hata Adedi 392 374 297 252 209 194 189 108 70 60
Yizde 18,3 17,4 13,8 n7 9,7 9,0 88 5.0 B3 2,8
Kiimilatif % 183 357 496 613 710 801 889 939 972 1000

Sekil 5. Hata olusum sikligina gore makine siralamast

TESEKKUR

Calismanin uygulanmasi sirasinda, veri toplama asamasinda
bizlere sagladigi destek i¢cin Seda AKSOY’a tesekkiirii bir borg
biliriz.

Hata Tiirii Onlemler

Ucuntu Isletmenin klima kosullarmin iyilestirilmesi,

Orme makinelerinin iist kisminda bulunan pervanelerin temizligine énem verilmesi,
Ek olarak 6rme bdlgesine yakin bir yere getirilecek hava emis sisteminin kullanilmasi.

Yag Lekesi Yaglama miktar1 gereginden fazla yapilmamali,

temizligine 6zen gostermeleri.

Yag besleme aparatlarinin konumlari sabit olmals,
Calisanlarin 6rme kumasta yag lekesi gordiikleri anda makineye miidahale ederek makine

Likra Kesigi

Kaliteli likra ipligi satin alinip, tansiyon ayarinin dogru yapilmasi,
Likra mekigi ile cagliktan gelen iplik mekigi arasindaki mesafenin dogru ayarlanmasi,
Caliganin likra ipliginin 6rme bdlgesine sevk edilip edilmedigine dikkat etmesi.

Patlak 1
Iplik tansiyonunun yeterli miktarda olmasi,

Cekim ayarlarinin dogru yapilmasi.

Iplik kalite 6zelliklerinin satin alinmadan énce bilinmesi,

Kopan iplige ¢alisanlar tarafindan yeterli saglamlikta diigiim atilmasi,

Kaliteli iplik kullanimu,

igne Dili Kirig
Yeterli makine temizligi,

Hasarl1 ignenin yerine yeni ignenin konulmasi gerekmektedir.
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