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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD543
ALAN Tekstil Teknolojisi Alam
DAL/MESLEK Endﬁstriyel Yuvarlak Orme, Endiistriyel Diiz Orme,
Endiistriyel Corap Orme
MODULUN ADI Kalite Kontrol Prosesleri
Uygun ortam saglandiginda kaliteyi etkileyen faktorleri
MODULUN TANIMI belirlemeyi ve oriilen kumasin kalite niteliklerine
uygunlugunu kontrol edebilmeyi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Orme kpmgslarda kaliteyi e:[kileyen faktorleri ve kumasin
kalite niteliklerine uygunlugunu kontrol etmek
Genel Amag
Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda Kaliteyi etkileyen
faktorleri belirlemeyi ve driilen kumasin kalite niteliklerine
uygunlugunu kontrol edebileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Kaliteyi etkileyen faktorleri belirleyeceksiniz.
2. Oriilen kumasin kalite niteliklerine uygunlugunu
kontrol edebileceksiniz.
Ortam: Sintf, isletme veya atdlye
EGITIiM OGRETIM Donanmim: Kalite kontrol makinesi, gramaj alma aleti,
ORTAMLARI VE metre, hassas terazi, makas, toplu igne, kareli kagit, 6rnek
DONANIMLARI numune érme kumas, yeterli 151k kaynagi, dersliklerde
ergonomik masa ve sandalye
Modiil i¢ginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (goktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Glinlimiiz toplumlarmin uygarlik anlayisi icinde giyim, insanin fiziksel ve ruhsal
varligini tamamlayan temel ihtiya¢ maddesi durumundadir. Dolayisiyla sosyal bir ihtiyag
haline gelen ev tekstilleri, list giyim ve i¢ giyim iriinleri yasamimizin pek ¢ok alaninda
karsimiza cikar.

Tekstil iiriinlerinde aliciy1 ilk planda etkileyen faktorler dis goriiniis ve fiyat olabilir.
Ancak mukavemet, 1s1 tutma, kolay temizlenebilme, kolay Kkuruyabilme, iiti tutma gibi
kullanim sirasindaki ozellikler de tiiketiciyi biiyiik dl¢iide yonlendirir. Hatta uzun stireli
kullanim diisiiniildiigiinde bu 6zellikler yani kalite faktorii 6n plana ¢ikar.

Hata ya da diizgilinsiiz olmayiglarinin sebepleri c¢ok cesitlidir ve kaynaklarimin
bulunmasi bir tekstil isletmesi i¢in bilyiik 6nem tasir. Hata kaynaginin tespiti ancak tiretimin
her asamada kontrol altina alinmasiyla saglanabilir.

Orme teknolojisi, giiniimiiz teknolojilerine parelel olarak gelismektedir. Orme islemi
sirasinda meydana gelen hatalar, iiretim ve kaliteyi etkileyerek 6rme kumasin kalitesini
diisiirerek maliyetini arttirmaktadir. Uretim ve iiretim kalitesinin artirilabilmesi, ortaya ¢ikan
hatalarin 6nlenmesi ve giderilmesi ile miimkiin olmaktadir. Kumas kalitesini etkileyen hata
nedenlerinin tespiti ve bu hatalarin giderilerek sifir hata ile mamul elde edilmesi igin toplam
kalite yonetimi uygulamasi yayginlasmustir.

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile tekstil-6rme teknolojisinde elde
edilen 6rme kumasin kalite niteliklerine uygunluk kontrollerini, hatasiz sekilde ve teknigine
gore yapmay1 6grenmis olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Kaliteyi etkileyen faktorleri belirleyeceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Tekstil laboratuvarlarinin amacini ve dnemini arastiriniz.

> Bir tekstil laboratuvarini gezerek ¢alisma ortami hakkinda bilgi edininiz.

> Edindiginiz bilgileri sinif ortaminda arkadaslarinizla paylaginiz.

1. KALITEYI ETKILEYEN FAKTORLERI
BELIRLEME

1.1. Kalite Kontroliin Temel Kavramlari

Glniimiizde teknolojinin her gecen giin gelismesi, iletisimin her alanda yayginlagmasi
nedeniyle tiiketicinin tercihleri daha kaliteli iirlinlere yonelmis, bu da isletmelerin diisiik
maliyetle birlikte kaliteli iiretim, hizli tiretim gibi kavramlar1 da dikkate almasina neden
olmustur. Kiiresellesen diinyada firmalarin ayakta kalabilmeleri bu kavramlara baglidir.
Isletmelerin mevcut pazar paylarmi arttirmak ya da mevcut pazar paymi koruyabilmesi igin
kalitenin gerekliligi tartisilmazdir.

1.1.1. Kalitenin Tanim

Kalitenin ¢ok ¢esitli tanimlar1 yapilmaktadir. Kalite, bir mal veya cismin kullaniminda
tasarlanan amaglara uygunluk derecesidir.

Kalite, bir {iriin ve hizmeti, miisterinin isteklerine cevap verebilecek 6zelliklerde en
uygun maliyette, rekabet kosullarina uygun sekilde tiretmektir.

Tiirk Standartlar1 Ensitiisiine gore kalite; "Bir iiriin veya hizmetin, belirlenen veya
olabilecek ihtiyaglarimi karsilama kabiliyetine dayanan Ozelliklerin toplamrmdir." seklinde
tanimlanmaktadir.

> Kalitenin Matematiksel Tanimi

Kalitenin matematiksel olarak ¢ok ¢esitli tamimlar1 yapilmaktadir. Kalite, miisteri
ihtiyaglarmin  tatmini, operasyonun performansimin iyilestirilmesi ve maliyetlerin
diistiriilmesi amaciyla kullanilan bir aragtir.



Bir mamuliin veya hizmetin kalitesi, tiiketici gereksinimlerini miimkiin olan en
ekonomik diizeyde karsilamayir amaglayan pazarlama, miihendislik, imalat ve kalitenin
stirekliligi 6zelliklerinin bilesimidir (Feigenbaum).

Kalite, bir {irlin ya da hizmet hakkinda miisterinin bir yargisidir. Miisterinin iiriin ya da
hizmetin gereksinim ve beklentilerini karsilamaya olan inanglarinin bir 6lgiisiidiir.

1.1.2. Kalite Kontroliiniin Amaci

Endiistriyel terminolojide “kontrol” sozciigii, “yonetsel faliyetlerde yetki ve
sorumlulugun belirli bir hedef dogrultusunda dagitilmasi” olarak tanimlanir. Bir iiretim
sistemi i¢inde kapasitenin dnceden belirlenmis hedeflere uygun olarak gergeklestirilmesinin
saglanmasina yonelik olarak siirdiirillecek faaliyetlere iliskin yetki ve sorumlulugun
dagitilarak bu hedefler dogrultusunda yapilan igler de “kalite kontrolii” diir.

Giintimiizde Karlilik, verimlilik ve kalite sonunlarina basarili ¢oziimler getirmis ve
modern igletme yOnetimini uygulayan firmalarda kalite kontrolii, yalmizca belirli kalite
hedeflerine ulagilmasinda degil; ayni zamanda verimliligin artigi, maliyetlerin azaltilmasi
gibi konularda da isletmecinin elindeki en etkili ara¢lardan biri olmustur.

Bu anlamda kalite kontrolii iiretim organizasyonlari i¢inde ¢ok sayida fonksiyonel
gorevin kapsamina girmekte ve kalite kontrolii herkesin isi olmaktadir. Kalite kontroliiniin
iiretim agamalari ile biitiinlesmesi, “entegre kalite kontrolii veya her asamada kalite kontrol”
kavramin1 ortaya c¢ikarmistir. Entegre kalite kontroliini A.V.Feigen Baum soyle
tanimlamisgtir:

“Uretim sistemi icinde kalite hedeflerine erismek icin siirdiiriilen tiim faliyetlerde
cesitli gruplarin faaliyetlerinin en ekonomik diizeyde ve miisteri ihtiyaglarinin tam tatminine
yonelik olarak sistematik bir biitlin olusturacak sekilde biitiinlestirilmesidir.”

Bu tanimdan da anlagilacagi gibi kalite kontroliine entegre yaklasim, onu isletme
icinde sinirli sayida insanin gorevi olmaktan ¢ikarmis ve iscilerden iist kademe yoneticilerine
kadar ¢ok sayida isci, ustabasi, istatistik¢i, mithendis ve yoneticinin baslica gorevi haline
getirmistir.

> Kalite kontroliiniin amaglart;

Mamul tasariminin gelistirilmesi,

Daha ucuz ve kolay islenebilir malzeme se¢imi,
Isletme maliyetlerinin azaltilmast,

Is¢ilik ve malzeme kayiplarinin en aza indirilmesi,
Uretim hattinda olugabilecek problemlerin giderilmesi,
Personelin moralinin yiikseltilmesi,

Miisteri memnuniyetsizligini azaltmak,

Rekabetin arttirilmasi,

Isci ve isveren iliskilerinin gelistirilmesidir.



1.1.3. Kaliteyi Olusturan Temel Unsurlar

Kaliteyi olusturan temel unsurlar iki kistmdan meydana gelir: dizayn kalitesi,
uygunluk kalitesi
> Dizayn kalitesi

Dizayn kalitesi mamuliin fiziksel yapisi ve ozellikleri ile birlikte tasarlanir. Boyut,
agirlik, hacim gibi fiziksel nitelikler dizayn kalitesinde olgiiler ile belirlenir. Tiiketici ilk
basta malin artan kalitesine deger vererck daha fazla maddi olarak 6deme yapmaya razidir.
Ancak mamuliin kalite diizeyi ihtiya¢ olan miktarin tizerine ¢iktiginda mamuliin kalite degeri
etken olmayacagi i¢in tiiketici igin degeri diiser.

> Uygunluk kalitesi

Dizayn kalitesi ile belirlenen spesifikasyonlara fiziksel iiretim esnasinda uyma
derecesidir. Kalite kontroliin etkinligi arttikca yani kalite spesifikasyonlarina uygunluk
derecesi yiikseldikge bozuk veya hasarli mamul miktari azalir. Bunun sonuglari olarak da
malzeme ve iscilik kayiplari, tamir masraflari, miisteri sikayeti gibi durumlar azalir. Buna
karsilik 6l¢gme ve koruma maliyetlerinin yogunlugu arttigindan mamul maliyeti yiikselir.

o Koruma maliyeti: Bozuk veya hasarli mamul iiretimini engellemek igin
onceden alinan tedbirlere yapilan mali harcamalara (is¢i egitimi, makine
tamir ve bakimlari, dizayn kontrolii gibi faktorler) koruma maliyeti denir.

o Ol¢me maliyeti: Olgme kontroliiniin getirdigi maliyete 6lgme maliyeti
denir.

1.1.4. Kaliteyi Etkileyen Faktorler

Kalite kontrolii etkileyen faktorlerin basinda {iretim araglari ve yoOntemleri
gelmektedir. Son yillarda gelisen teknolojinin kalite kontrolii {izerinde biiyiik etkisi vardir.

Bunlar;

Ham madde,

Tesis, makine ve iiretim yontemleri,
Teknolojik seviye,

Insan giicii(yonetici, teknisyen, isci),
Pazar ve tiiketici 6zellikleri,

Mali olanaklar,

Egitim diizeyi olarak siniflandirilabilir.

VVVVVVYVY

o Kalitenin degiskenligi
Uretim islemi gok sayida faktdriin etkisi altinda meydana gelmektedir. Degiskenlik
nedenleri ¢cok ve etkileri farkli olmakla birlikte kalite agisindan iki gruba ayrilir: genel
nedenler, 6zel nedenler



Genel nedenler, iiretimi etkileyen faktorlerin tamaminda siirekli olarak var olan
nedenlerdir. Bunlar;
o Kalite programinin niteligi,
Isletme sartlart,
Ham madde 6zelliklerinin belirlenmesi,
Makinelerin durumu,
Yapilan igslemlerin isletmedeki sosyal durumundan ibarettir.

Ozel nedenler; Uretim faktorlerinden sadece birinde veya birkaginda zaman zaman
ortaya ¢ikan aksakliklardir. Uretimdeki makinelerden herhangi birinin arizalanmasi veya
calisan personelden birinin igini aksatmasi gibi durumlarda ortaya ¢ikar.

> Kalitenin olciisii

Mamullerin baz1 6zelliklerini saptamak i¢in ¢esitli metot ve araglar kullanilir. Bununla
birlikte biiyiikk capli firmalarda kendi mamullerinin 6zelliklerini saptamak i¢in yeni yeni
metot ve araglar gelistirirler. Tiiketiciler ister bilinen metotlarla isterse yeni metotlarla olsun
mamullerdeki 6zellikleri saptayarak bulunan degerleri standart degerlerle kiyaslama yoluna
giderler. Bu kiyaslama ile iki deger arasindaki farki bulmaya ¢alisirlar. Baska bir ifade ile
mamullerin kalitesini 6l¢gmeye ¢alisirlar. Kiyaslama sonucunda fark bulunmus ise bu farkin
onem derecesi saptanmaya calisihir. Onem derecesi saptanmasinda, birden fazla 6lgmenin
degerlendirilerek standart bir deger ile karsilagtirilmasi durumu ortaya c¢ikar. Bu tiir
durumlarin ¢6ziimiinde ise ihtimaller teorisine dayanan istatistik metotlar1 kullanilir.

1.1.5. Kalite Kontrol Yontemleri

Amaca, problemin niteligine, pratik zorluklara ve maliyet faktorlerine gore gelistirilen
kalite kontrol sistemi igerisinde ¢esitli yontemler vardir.

Bunlar;

> Test yontemler,

> Muayene yontemi,

> [statistiksel kalite kontrol,
> Proses kontrolidiir.

> Kalite kontrol sistemleri

Seri iiretim sistemlerinin kullanilmaya bagladig1 yillarda kalite problemleri ile siklikla
karsilasilmaya baglanmistir. Verimli ve etkin bir sekilde tiretim yapilmak isteniyorsa bitmis
iriiniin ayiklanmasi yerine, muayene ve kontrol ¢alismalarinin en aza indirilmesi ile iiretim
sisteminin saglikli isleyisi saglanmalidir. Bunun icin de kuruluslarda “kalite sistemi’nin
kurulmas1 zorunludur.

Yapilan aragtirmalara gore isletmelerde ortaya c¢ikan hatalarin % 2 -15’ini insan
hatalari, % 85-15’ini de sistemden kaynaklanan hatalar olusturmaktadir. Bu nedenle
hatalarin kontrole alinmasi ve tekrarinin 6nlenebilmesi i¢cin mevcut sistemden kaynaklanan
hatalarin dncelikle giderilmesi gerekmektedir.



Bir kurulusun temel hedefi, miisteri isteklerinin kargilanmasidir. Kalite sistemi;
miisteri hizmetlerinin karsilanmasi, miisteri tarafindan istenilen kosullarin tam olarak
anlasilmasi ve bu kosullara uygun iirliniin veya hizmetin iiretilmesi anlamina gelmektedir.

Bu gercevede kalite sistemi, caligma giiciiniin birlestirilmesi ve siirekli gelismenin
saglanmasini gerektirir.

Kalite sisteminin kurulmasi 6zetle;

> Islemlerin ve yontemlerim tanimlanmasini, belgelendirilmesini,

> Kurulusun organizasyon yapisinin olusturulmasini,

> Organizasyon yapist esas alinarak sorumluluk ve yetkilerinin belirtilmesi,

> Calisanlarin giidiillenmesinin ve kaliteye aktif katilimin saglanmasini gerektirir.

Ayrica bu sistemi kuran ve uygulayan kuruluslarda;

> Tyilestirilmis, gelistirilmis ve siirekli kalite,

> Maliyet ve zamandan kazanim,

> Daha az miisteri sikayeti,

> Kaynaklarm en iyi kullanimi miimkiin olmaktadir.

Bu sistemde iiriin tasarim agsamasindan miisteriye ulasincaya ve ham maddeden son
irin elde edilinceye kadar getirece§i tiim asamalar Onceden tanimlanip yazili hale
getirilecektir. Ayrica, yapilan her iglemin uygun bir sekilde kayitlari tutulacak, ¢alisanlara
iriin ve kalite ile ilgili egitimler verilerek bilinglendirilecek ve sonugta firiiniin veya hizmetin
maliyeti artmadan hedeflenen kalite seviyesine ulasilacaktir.

1.1.5.1. Test Yontemleri

Ham madde, yar1 mamul ve mamul maddelere ait ¢esitli 6zelliklerin saptanmasi igin
uygulanan yontemlere test yontemleri denir.

Test yontemi ile yapilan islemler; secilen ol¢iim aleti ile yapilan 6l¢iimleri, sonuglarin
degerlendirilmesi, ol¢limlerde farklilik varsa standart sapmanin hesaplanmasi ve elde edilen
sonuglarin standartlarla karsilagtirilmasini kapsar.

1.1.5.2. Malzeme Muayene Kontrol

Muayene; ham madde, yari mamul ve mamulden beklenen fiziksel ve kimyasal
degerlerin saptanmasi igin yapilan testlerdir. Bu testler subjektif olarak yapilacag: gibi dlgme
ya da saymaya da dayanabilir.

1.1.5.3. istatistiksel Kalite Kontrol

Ornekleme teorisine dayanir. Periyodik olarak kalitenin siirekli kontrol kartlarina
islenerek izlenmesi prensibine dayanir. Kiimenin tiimii izerinde kontrol yapmanin olanaksiz
ya da ¢ok pahali oldugu durumlarda periyodik zaman araliklar1 igerisinde kiiglik Grnekler
tizerinde olgtimler yapilir. Yapilan bu olgiimler ile iiretimin kalitesini belirleyebilmek igin
bilgilerin siirekli bigimde toplanmasi ve hata nedenlerinin tespiti ile diizeltici dnlemlerin
almmasidir.
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1.1.5.4. Proses Kontroli

Uretim iglemlerinin niteligine gore bazi durumlarda kalitenin dogrudan veya
zamaninda saptanmasi zor olabilir. Uretimin birimler halinde yapilmadigi durumlarda,
stirekli yapildigi ya da birim halinde yapildiginda ¢ok zaman aldig1 durumlarda iiretim islemi
sirasinda {irliniin hatasiz olarak ¢ikmasi i¢in yapilan kalite kontrol iglemleridir.

Proses kontroliiniin istatistiksel kalite kontrolden farki, bitmis lirlin ya da mamul
iizerinde yapilmayip iiretim sirasinda iiriin iizerinde yapilmasidir. Bu yontemde de kontrol
kartlart kullanilir.

Kontrol karti, belirli ve esit zaman araliklarinda alinan 6rneklerden elde edilen
degerlerin zaman i¢inde i¢indeki degisimlerinin gosterildigi grafiklere denir.

1.2. Kalite Kontroliinde istatistiki Bilgiler

[statistik, verilerin toplanmasi, diizenlenmesi, anlamli 6rnek se¢imi, sonuglarin analizi,
tahmin ve karar verme agamalarindan meydana gelmektedir.

> Istatistik ikiye ayrihr:
o Tamimsal istatistik: Elde edilen bilgilerin  sistematik olarak
siiflandirilmast ile histogram veya benzeri grafiklerin ¢izilmesi ile sonug
elde edilir.

o Yorumsal istatistik: Olaylarla ilgili toplanan bilgilerin gergegi tam olarak
yansitmadigi distiniildiigii durumlarda tahmin ve yorum yapma yoluna
gidilir. Ornegin tiim parti mamul icin sadece bir grup mamul incelenerek
genelleme ile yorum yapilir.

> Frekeans dagilimi

Daginik bir sekilde toplanan verilerin alt ve {ist sinirlar1 belirlenen siniflara ayrilmasi,
bu smiflar arasinda kalan {iretim miktarinin sayilmasi ve islenmesidir.

o Frekeans dagiliminin yorumlanmasi

Frekans dagiliminin yorumunu yapmak i¢in Ornek olarak &rme kumas ylizey
kontroliinde iplik hatalarina dair iplik diizglinsiizliik tayinini soyle inceleyelim:

Uster diizgiinsiizliik cihazinda; iplik, fitil veya seritlerin diizgilinstizliik tayini yapilarak
su bilgilere ulagilir:
Diizgiinsiizliik (%U ve %CV )
Ince yer
Kalin yer
Neps adedi
Spektogramlar ve diyagramlar
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> Diizgiinsiizliik (%U ve %C ): Tekstil materyalinin kiitle ve birim uzunluktaki
agirlik degisiminin dogru bir sekil de gozlenmesi igin diyagramlar kullanilir.
Dolayisiyla diyagram, diizgiinsiizlikte Onemli sapmalarin, meyillerin ve
karakteristiklerin taninmasinda vazgecilmez bir yardimeidir.

Kalitenin tam analizi i¢in diyagramlar yeterli degildir. Aym zamanda kiitle
degisimlerini temsil edecek bir niimerik degerlere ihtiya¢ vardir. Bu amagla istatiksel iki
ifade kullanilmaktadir:

o Ortalama sapma yiizdesi ( % U )
o Degisim (varyasyon) katsayisi ( % CV)

Homojen bir elyaf kompozisyonu oldugu takdirde kiitle degisimi normal dagilim
olarak kabul edilebilir. Kiitle degisiminin biiyiikliigiiniin 6l¢limii olan standart sapma, normal
degisim egrisindeki ortalama degerden sapma olarak tarif edilir.

Standart sapma ile ortalama arasindaki bagint1 degisim kat sayis1 % CV olarak ifade
edimektedir.

> ince ve kaln yerler

Ince yer iplik kesitindeki kiitle ortalama degerinden % 50 daha ince olan, yaklasik lif
boyunda olan yerlerdir. Kalin yerler ise kiitle ortalama degerinden % 50 daha kalin olan
yerlerdir.

Iplikteki ince ve kalin yerler dokunmus ve triko kumaslarm goriiniimiinii biiyiik
Olglide etkiler. Ayrica ince ve kalin yerlerin sayilarindaki artis ham madde veya proses
metotlarinin  kétiiye gittiginin bir gostergesidir. Bunun yaninda iplikteki ince yerlerin
sayisinin artigindan dokuma ve triko makinelerinde ayni derecede ayni derecede kopus
artigina yol acacag sdylenemez. Genellikle ince yerlerde biikiim daha fazladur. iplik gerilimi,
elyaf sayisindaki azalma ile dogru orantili olarak kii¢lilmez.

Kalin yerlerdeki durum bunun tam tersidir. Kesitteki elyaf sayisinin artig1 biikiilmeye
mukavimligi arttirir. Bunun i¢in kalin yerlerdeki iplik biikiimii genellikle ortalamadan azdir.
Kalin yerin oldugu bolgedeki gerilimin ¢ok az durumda kesitteki elyaf sayisi ile orantilidir.
Bu husus oncelikle ring iplik¢iligi icin gegerlidir.

> Nepsler (nopeler, diigiimciikler)

Neps, iplik kesitindeki kiitle ortalama degerinin % 200l olan 4 mm’den daha kisa
uzunluktaki hatal1 yerlerdir.

Nepsler, 6rme kumasin goriniimiinii olduk¢a etkiler. Bundan bagka belirli
biiyiikliikteki nepsler, 6zellikle sanayinin triko sektoriinde islenme zorlugu ¢ikarir. Sonugta,
egrilmis ipliklerdeki nepslerden arinmak tekstil teknolojisinin ana sorunlarindandir.

Nepsler ana olarak iki kategoriye ayrilir:
o Ham madde nepsi
o Islem nepsi



Ham madde nepsinin ana nedeni, elyaf izerinde bulunan nebati maddeler ve
olgunlagmamis elyaftir. Islem nepsi ise cir¢irlama ve taraklardan meydana gelir.

> Diyagramlar ve spektogramlar

Diyagram, tekstil materyalinin kiitle degisimlerini belirli bir skala iizerinde zamana
kars1 akigini gosteren grafiklerdir.

Resim 1.1: Uster diizgiinsiizliik cihazinda elde edilen baz iplik spektogramlari

Birim uzunluktaki agirliklarin ortalamadan sapmalar1t her zaman gelisiglizel bir
dagilim gostermez. Materyaldeki ince, kalin yer hatalar1 birbirini takip edecek periyotlar
seklinde de olusabilir. Boyle hatalara “periyodik hatalar” denilmektedir.

Spektrogram, materyal kiitle degisiminin hata tekrarlama frekansina karsi gosterildigi
grafiklerdir. Genellikle periyodik hatalar1 uster diizgiinsiizlik aletinde diizgiinsiizlik
diyagramlarindan tanimak ve analiz etmek olasi degildir. Periyodik hatanin tipini ve
kaynagmi belirlemek amaci ile spektrogramlardan yararlanilir. Diyagramin kiitle
degisimlerini zamana bagli olarak gdstermektedir. Dolayisi ile materyalde “f” frekansli bir
hata ortaya ¢iktiginda “f” frekansinin oldugu noktada spektrogram yiiksekligi artacaktir.

Diizgiinsiizlik analizinde frekans (A) kullanilmasi pek pratik degildir. Bu nedenle
spektrogram analizinde frekans yerine dalga boyu kullanilmasi uygundur. Frekans ile dalga
boyu arasindaki iligki soyledir:

Periyodik hatalarin tespitine diyagramlarin yani sira spektrogramlarin kullanilmasi
onemli avantajlar saglar. Diyagramda ¢esitli tipteki periyodik hatalar gdzlenebilir. Fakat
bunlarin spektogram olmadan kanitlanmasi ¢ok giictiir. Ayrica ayni materyalde olusan birden
fazla periyodik hatanin diyagramda analizi ¢ok giictiir. Oysa spektrogramda farkli dalga
boylarina sahip bu hatalarin analizi ve goriintiisii ¢ok agik olacaktir.

> Uster diyagramlarinin incelenmesi
Uster analizlerinde kullanilan diyagramlardan su bilgilere ulasilabilir:
. Nadiren olusan hatalar
o Uzun dalga boyu degisimleri
o 40 metreden daha biiyiik dalga boylu periyodik hatalar
o Cok kalin ve ince yerler
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o) Ortalama degerdeki yavas degisimler
o Ortalama degerdeki kademeli degisimler
o Periyodik hatalarda hatanin devamli olusup olugmadig1 veya parti
icinde nadiren olusup olusmadigi
»  Diyagramlarinin isaretlenmesi
Diyagram lineer bir skalada sapmalarin biyikligini gosterecek sekilde
diizenlenmistir. Bu skala gesitli materyaller i¢in belli 6l¢iim sinirlari i¢inde gegerlidir.
o Serit igin: % 12,5 veya % 25
. Fitil i¢in: % 25 veya % 50
o Iplik igin: % 100

Caligilan 6l¢iim sinirlar1 diyagramda mutlaka gosterilmelidir. Test sirasinda segilen
materyal ve kagit hiz1 da yine lineer skala tizerine isaretlenir.

> Periyodik hatalar

Test edilen bir materyalde periyodik hatalar mevcut oldugu zaman elyaf uzunlugunu
birim uzunluk olarak kullanmak sureti ile degisimleri dalga boyuna gore simiflamak
miimkiinddir.

o Kisa term diizgiinsiizliigi

Orme kumaslarin eninde birkag defa tekrarlanan 1 ¢cm ile 50 cm arasinda dalga boyuna
sahip periyodik hatalar, birbirini takip eden ince ve kalin yerlerin etkisidir. Bu durum ¢ogu
kez “moire” denilen etkiyi olusturur. Bu etki kumasa 50 cm ile 1 m mesafeden bakildigi
zaman ¢iplak gozle dahi goriiliir.

o Orta term diizgiinsiizligi

50 cm ile 5 m aras1 periyodik kiitle degisimleri her zaman i¢in teshis edilemez. Bu tiir
hata 6zellikle 6rme kumasin ¢evre uzunlugu, periyodik hatanin dalga boyu dnemlidir. Bu
durum sonucunda 6rme kumasta halkalar olusur. Belirli bir dalga boyundaki periyodik
hatanin 6rme kumasin ¢evresi ile gakisma olasiligi oldukga azdir.

o Uzun term diizgiinsiizligi

Dalga boyu 5 m’den fazla olan periyodik kiitle degisimi 6rme kumaslarda oldukca
belirgin ¢apraz bantlar olusturur. Ciinkii hatanin dalga boyu kumas eni veya cevresinden
daha uzundur. Dalga boyu biiyiidiikce capraz bantlarin eni de artar. Bu tiir hatalar kumasa
ozellikle 1 m uzakliktan bakildiginda dahi kolaylikla goriiliir.

> Frekeans donanim ol¢iileri
Frekans donanim o6lgiileri; kaliteli mamul tiretimi i¢in sorun (problem) belirlemede,
sorunun analizinde veya her iki amaca yonelik olarakta kullanilir.

Giintimiizde kalitenin kontrolii i¢in yaygin olarak kullanilan istatistik teknikler asagida
belirtilmistir:

> Frekans dagilim

> Histogram

»>  Pareto analizi
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Kontrol semalar1
Ornekleme yontemleri
Sebep sonug analizi
Varyans analizi
Frekans dagilimi

VVVYVYY

Daginik bir sekilde toplanan verilerin alt ve {ist sinirlar1 belirlenen siniflara ayrilmasi,
bu siniflar arasinda kalan {iretim miktarinin sayilmasi ve islenmesidir.

> Histogram

Istatistiksel degiskenlerle ilgili stniflandirma isleminin grafikle gdsterilmesidir.

>  Pareto analizi

Maliyet ve kota analizi i¢in kullanilan bir yéntemdir. Uretim hatalarmin direkt iscilik
giderlerinin veya maliyetin yiizde ne kagini olusturdugunun gosterilmesidir.

> Kontrol semalari

Uretimde herhangi bir olay veya hususla ilgili olarak toplanan verilerin zamana gére
Ozetlenerek ortaya ¢ikarilan tablolardir.

> Ornekleme yontemleri

Uretim ve iiretim sonunda mamulden belirli sayida alinan 6rneklere yapilan testlerle
ana kiitle hakkinda karar vermek icin bilgi tablolar1 olusturmaktir.

> Sebep-sonug analizi

Hataya sebep olan faktorlerin sistematik bir bigimde izlenmesi ve hata nedenlerinin
saptanmasi i¢in olusturulan diyagramlardir.

»  Varyans analizi

Degisken faktorlerinin tespit edilerek diizenlenmesidir.

> Olasihik

Ayni iiretim yontemi ile ayn1 makinelerde tiretilen mamullerdeki 6zelliklerin tamamen
ayni olmasi olaniksizdir. Ornegin, bir iplik bobinin gesitli noktalarinda 6lgiilen kalinlik
incelik degerleri farkliliklar gosterebilir. Bununla birlikte ipligin tiim noktalar1 ayni
mukavemet degerini gostermez. Olasilik, belirsizlikleri kontrol altina almak veya en aza
indirmek i¢in olusturulan bilim dalidir.

. Olasilik tanimi
Olasilik (bir olayin olasilig) ilk yaklasimda herhangi bir olay igin elverisli hallerin
biitiin olanakl1 hallere oranidir.

Ornegin, isabet olasilig1 icin atesli bir silahla (tiifek, tank topu, top) atis yapildiginda
belirli bir alanda belli sayida isabet saglama olasiligidir.

° Temel olasilik kurallar:

Herhangi bir iiriin i¢in yapilan istatistiki kalite ¢alismalarinda 6ncelikle iiriine sorun
olan hususlar igin veri toplama yontemi uygulanir. Veri toplama kolay bir is gibi goriinse de
aslinda oldukga zor bir istir. Veri toplamada mamul i¢in tiim girdi ve ¢iktilarda ihtimaller
gdz Oniine almmalidir. Uretimde ve iiriin tesliminde kabul edilebilir hata miktarlari
unutulmamalidir. Bunun i¢inde iiretici ile tiiketici arasindaki antlagmalara konuyla ilgili tiim
olasi ihtimaller eklenerek yazili belge haline getirilmelidir.
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o Olasilik dagilimlar

Mamul iiretiminde tiretimi olumsuz etkileyebilecek ihtimaller (olasiliklar), arastirma-
gelistirme boliimii basta olmak lizere tiim personeli etkiler. Bu nedenle diizenli olarak
yapilan kontrollerle iretimdeki olumsuzluk bilgilerine ulasilabilir. Bu bilgileri istatistiksel
teknik yontemlerine gore test ederek olasi ihtimalleri diigtinildiigiinde eksikligi olan
birimlere rahatga ulasilabilir. Tiim islem basamaklart i¢in Oncelikle dikkat ve kaliteli
diisiince fikri sabit kalmalidir.

1.2.1. Tolerans
Tolerans, belirli bir kalite 6zelligi i¢in tespit edilen en alt ve en Gst siirlardir.

Kitle tiretiminin s6z konusu oldugu durumlarda toleransi kullanmak zorunlu héle
gelmigstir. Ciinkii siparis ile imal edilen mamullerde kiigiik sapmalar nedeniyle meydana
gelebilecek hatalar, tiretimi maliyet ve zaman ac¢ilarindan olumsuz etkileyecektir. Bu
nedenlerle toleransh iiretimle verim artarak maliyetler azalir. Toleransa etki etki eden
etmenler sunlardir:

> Fizisel faktorler

> Olgme faktorleri

>  Uretim araglari

> Ekonomik degerler
> Tecriibe

1.2.2. Giivenilirlik

Bir mamulden beklenen fonksiyonlarin 6nceden saptanmus siire igerisinde belirli ¢evre
ve kosullar altinda ariza yapmadan yerine getirilmesi olasiligina giivenilirlik denir. Bir
mamuliin giivenilirlik derecesini azaltan faktorler ise sunlardir:

> Yetersiz ve hatali ham madde kullanimi1
> Yanlis kalite spesifikasyonlari

»  Hatali imalat yontemleri

> Yetersiz is¢ilik

> Eksik imalat ve kalite kontrolii

1.2.3. Ol¢me

Olgme bilinmeyen bir biiyiikliigiin bilinen bir biiyiikliikle ya da belirli bir standart ile
mukayese edilmesidir. Olgme teknii; kalite kontrol faaliyetleri icinde &lgme aletlerinin
secimi, gelistirilmesi, kullanilmasi, bakimi ve dlgme yontemlerinin uygulanmasindan olusan
faaliyetler topluluguna denir. Olgme islemleri {i¢ asamada yapulir:

> I:Jretirnden onceki 6lgme islemleri (ham madde, malzeme)
> Uretim esnasindaki 6l¢me islemleri (kaliteyi olusturacak dzellikler)
> Uretim sonrasinda yapilan 6lgmeler (liriin, mamul)
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1.2.4. Ornekleme

Ornekleme, bir ana kiitlenin belirli 6zellikleri hakkinda karar verebilmek amaci ile
nispeten kiiciik bir kisminin secilmesi iglemidir.

1.2.4.1. Orneklemede Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

> Orneklemede dikkat edilmesi gereken ii¢ nokta bulunmaktadir. Bunlar;
o Ornegi parti igindeki olgiilere uydugu tahmin edilen kalite
elemanlarindan olusturmak,
o Ornek hacmini saptamadan bir iki érnekle karara varmamak,
o Ornek teskilindeki partiden siirekli olarak ayri yiizdelerle drnek almaktir.

> Iyi bir 6rnek almada su faktorler Snemlidir:
o Uniform ve kabul edilebilir partinin iade edilmesine karsi iireticiyi
korumak
Mamuliin kalitesi ile ilgili bilgiyi saglamak
Hatal1 olabilecek parcalarin kabul edilecegine dair miisteriyi korumak
Ureticiyi iiretimi kontrol altinda tutmaya tesvik etmek
Ornekleme ve kontrol maliyetlerini minimuma indirmek
Miisteriyi uzun donemde himaye etmek

1.2.4.2. Ornek Alma Yontemleri

Orneklemede, ana kiitlenin 6zelliklerine ve saptanan amaglara gére baslica ii¢ yontem
ile 6rnek se¢imi yapilir:

» Rasyonel 6rnek alma yontemi
» Tesadiifi 6rnek alma yontemi

» Kademeli 6rnek alma yontemi
>

Rasyonel Ornek Alma Yéntemi
Ideal drnek alma yontemidir. Ornekler ana kiitleden iiniform kosullar altinda segilir.
Ornegin; bir imalat isleminde drnekler ayni isci tarafindan kullanilan belirli bir tezgahtan
belirli bir zaman aralig1 i¢inde islenen parcalar arasindan ayni kurallara gore segilir. Boylece
bir 6rnek grubunda kalite spesifikasyonlarinda degismelere neden olan faktorlerin ayni
kalmasi saglanir. Diger ornek gruplarinin her biri de yine bir tarafa dikkatle kaydedilen
kosullar altinda olusturulur. Normal degisme limitleri digina tagsma tespit edildiginde soz
konusu parganin ait oldugu 6rnek grubunun kosullar1 digerlerininki ile karsilagtirilir. Asiri
sapmaya neden olan faktdrlerin o6rnekleme kosullar1 arasindaki farklara bakarak teshis
edilme olasilig1 ytiksektir.
> Tesadiifi Ornek Alma Yontemi
Proses, aralarinda karmasik iliskiler bulunan ¢ok sayida faktoriin etkisi altinda ise
bunlarin drnekleme esnasinda tanimlanip sonradan analiz edilmesi miimkiin degildir.
Ornegin, bir atdlyede gesitli tezgahlarda islenen ayni cins pargalarin hepsi bir kutuya karisik
olarak doldurulur sonra bunlar arasindan istenilen sayida 6rnek alinir. Bu sekilde olusturulan
bir 6rnek grubunda tespit edilen sapmalarda hem sans hem 6zel faktorlerin etkisi vardir.
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> Kademeli Ornek Alma Yéntemi
Farkli kaynaklardan gelen parcalardan ornek alinmasi s6z konusu oldugu zaman
uygulanan bir yontemdir. Farkli is istasyonu, ergitme firini, pres, satict firma vb.
kaynaklardan gelen parcalar belirli miktarlarda secilerek bir 6rnek grubu olusturulur. Yani
her kaynagin 6rnek grubunda esit sekilde temsil edilmesi saglanir.

Ornek grubunda hem sans hem &zel faktorlerin etkisi ile meydana gelen degismeleri
bu agidan ayirmak miimkiin degildir. Diger taraftan 6rnek daima aym kaynaklardan aymi
miktarlarda segildiginden tam tesadiifi 6rneklemeden farkli bir durum olduguna dikkat
edilmelidir. Baz1 6zel teknikler uygulandigi zaman kaynaklar arasindaki farklarin nedenlerini
ortaya ¢ikaracak analizler yapilabilir.

1.3. Kalite Standartlar

Kalite standartlar1 piyasaya diizen getiren, segme kolaylig1 saglayan bir takim kurallar
koyan ve maliyeti diisiirmeyi amaglayan sistematik bir faaliyettir.

1.3.1. Standardin tanimi

Uriinlerin siniflarmi ve 6zelliklerini belirten kavrama standart denir. Uriinlerin
iiretimini belirli metodlara baglama iglemine ise standartizasyon denir.

1.3.2. Kalite standartlar:

Standartlar hayatimizda kulladigimiz bir¢ok iiriiniin ya da aldigimiz hizmetlerin
giivenilirligini, kalitesini artirmak i¢in yapilmaktadir.

1.3.2.1. TS

Her tiirlii standardi hazirlamak ve harigte hazirlanmis standartlar tetkik etmek gibi
gorevleri gerceklestirerek Tiirk Standartlari Endiistrisinin (TSE) kabul edip yaymladigi
standartlara Tiirk Standartlar1 (TS) denir.

> Tirk Standardlar1 Enstitiisii (TSE): 1959 tarihinde kabul edilen “Tiirk
Standartlarinin  Tatbiki Hakkinda Nizamname” Kanunu ile 1960 yilinda
kurulmustur. Tirkiye’de her tiirlii standardi hazirlamak ve hazirlatmak, 6zel
sektor talepleri dogrultusunda yeni standartlar hazirlamak ve goriis bildirmekle
sorumlu kurumdur.
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1.3.2.2. iSO

1947 yilinda kurulan ve yaptig1 standardizasyon caligmalar1 sonucu sanayiye, ticarete
ve tiiketicilere katkilar saglayan ISO (International Organization for Standardization)
Uluslararas1 Standart Organizasyonu’dur.

TSE, ISO’nun iiyesi ve Tiirkiye’deki tek temsilcisidir.

1.3.2.3. DINN

DINN (Deutsches Institut fiir Normung), Federal Almanya’nin resmi standart
enstitiistidiir.

1.3.2.4. ASTM
ASTM (American society for testing and materials), Amerikan malzeme test birligidir.
1.3.2.4. AATCC

AATCC (American Association of Textile Chemists and Colorists), Amerikan tekstil
kimyagerler ve renkcileri dernegidir. Genel olarak Kumaglarin 1slak prosesleri i¢in standart
ve degerlendirme metodlar1 gelistiren Amerika’nin ulusal kurulusudur.

1.3.3. Standardizasyonun Yararlari

Standartlar, bir tiriiniin fonksiyonel 6zellikleri i¢in saptanan standartlarla diizgiinliik,
hatasiz olus gibi kalite 6zellikleri ile ilgili standartlardir. Standardizasyonun yararlar1 genel
olarak sunlardir:

> Tiiketicinin kalite yoniinden aldatilmasini 6nler.

> Tiiketicinin mal ve can giivenligini korur.

> Uretimin kalite ydniinden gelismesine ve belirli hedeflere yonlenmesini saglar.
»  Verimliligi artirarak maliyeti diisiiriir.

> Yan sanayi kolarinin geilisimine yardimci olarak ihracatta {istiinliik saglar.

1.4. Kalite Giivencesi (Emniyeti)

Giivenirlik kaliteyi etkiyen 6nemli bir faktordiir. Genel olarak kalite giivencesi, bir
mamiiliin  kullanimi  sirasindaki performansi olarak tamimlanabilir. Yani mamiiliin
kendisinden beklenen isi kullanimi siiresince aksatmadan yapmasidir.

Bir mamuliin giivenirlik derecesini azaltan faktorler sunlardir:

Hatali dizayn

Yetersiz iscilik

Yanlis kalite uygulamasi

Yanlig imalat yontemleri

Eksik veya hatali imalat ve kalite kontrolii

VVVYY
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1.5. Kalite Organizasyonu

Miisteri ihtiya¢ ve beklentilerine uygun mal ve hizmet liretiminin saglanmasi
ancak kuruluslarda tasarim agamasinda baslayarak iiretim, pazarlama ve satis sonrasi
hizmetlere kadar tiim asamalar1 kapsayan ve siirekli gelismeyi hedefleyen kalite
organizasyonunun kurulmasi ve uygulanmasiyla olacaktir.

1.6. Kalite Sisteminin I¢ Denetimi

I¢ denetim, kalite organizasyonu kurulduktan sonra isletmenin hedef ve amaglarina
ulasmaya yonelik Kkaliteye deger katmaya c¢alisir. Dolayisiyla dretimin tim Onemli
asamalarinda i¢ denetim yapmak gerekmektedir. Bu sayede iiretim esnasinda meydana
gelebilecek hatalara kars1 onceden onlem alinarak sistemin tekrardan gézden gegirilmesine
olanak tanimaktadir.

1.7. Toplam Kalite Yonetimi

Toplam kalite yonetimi hatalar1 6nlemek veya gelistirmek amaciyla yonetimden
calisanlara kadar herkesin goriisiiniin alindigi, kalite islemine aktif katilimlarinin saglandigi
yonetim anlayisidir. TKY tamamen miisteriye odaklanmis bir sistemdir. Dolayisiyla TKY bir
grup etkinligidir, bireysel olarak gerceklestirilemez. TKY ’de kaliteye ulagmak, tist
yonetimden isgilere, tedarik¢ilerden tiretim siirecinde gorev alan tiim caligsanlarin
sorumlulugudur. Burada amag, tiim alanlarda kaliteyi saglama, kalite standartlar1 olusturma,
stireclerin siirekli gelistirilmesi ve iletisimin saglanmasidir. TKY, kaliteyi ucuza tireterek
miisteri tatminini amag edinen bir yonetim bigimidir. Bu sayede kuruluslarda biiyiik bir
rekabet giicii ve listiinliik saglanir.
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Uretim kalitesinin kontroliinii yapiniz

Islem Basamaklar: Oneriler

» Kalite kontrol i¢in temel kavramlarini » Kalite kontroliin tiretimdeki etkilerini
yapiniz. hatirlayimiz.

> Kalitenin kontroliinde istatistiki bilgileri | » Istatistiksel bilgiler icin veri toplama
uygulayiniz. yontemlerini hatirlayiniz.

» Kalite degerlerini standart ve » Kalite degerlerini standart ve
spesifikasyonlara uygulayiniz. spesifikasyonlari karsilagtiriniz.

» Tekstil endiistrisi i¢in kalite kontrolii » Tekstil endiistrisi i¢inde kalite
temel kurallara uygun olarak yapiniz. kontroliinii kurallarina uygun yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1 | Kalite kontroliin temel kavramlarini yaptiniz mi?

2 | Kalite kontroliinde istatistiksel bilgileri uyguladiniz mi1?

3 | Standart ve spesifikasyonlar1 uyguladiniz mi?

4 | Tekstil endiistrisi i¢inde kalite kontrolii yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Bir iiriin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglarini kargilama
kabiliyetine dayanan 6zelliklerin toplamina kalite denir.

2. () Dagmik bir sekilde toplanan verilerin alt ve iist sinirlar1 belirlenen siniflara
ayrilmasi, bu siniflar arasinda kalan iiretim miktarinin sayilmasi ve iglenmesine
tolerans denir.

3. () Bir mamulden beklenen fonksiyonlarin énceden saptanmus siire igerisinde belirli
cevre ve kosullar altinda ariza yapmadan yerine getirilmesi olasiligina giivenilirlik
denir.

4, ( ) Bir ana kiitlenin belirli 6zellikleri hakkinda karar verebilmek amaci ile nispeten

kii¢iik bir kisminin seg¢ilmesi islemine 6rnekleme denir.

5. ( ) Fiziksel faktorler, 6lgme faktorleri, iiretim araglar1, ekonomik degerler, tecriibe
toleransa etki eden etmenler degildir.

6. () Kalite kontrol amaciyla kullanilan istatiatik teknikleri sunlardir: Frekans dagilimu,
histogram, pareto analizi, kontrol semalari, 6rnekleme yontemleri, varyans analizi,
islem yeterlilik analizleridir.

7. () Proses kontroliiniin istatistiksel kalite kontrolden farki, bitmis iiriin ya da mamul
tizerinde kontrol yapmak degil kontroliin iiretim sirasinda iiriin tizerinde yapilmasidir.

8. () Egitim diizeyi, ham madde, tesis, makine ve iiretim yontemleri, teknolojik seviye,
insan giicii, pazar ve tiiketici 6zellikleri, mali olanaklar kalite kontrolii etkileyen
faktorler degildir.

9. ( ) Kaliteyi olusturan temel unsurlar, dizayn kalitesi ve uygunluk kalitesidir.

10. () Verilerin toplanmasi, diizenlenmesi, analizi, degerlendirilmesi ve genel sonuca
ulagtirilmasinda kullanilan tiim iglemler istatistik yontemleridir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri domerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Oriilen kumasin kalite niteliklerine uygunlugunu kontrol edebileceksiniz.

CARASTIRMA )

Orme kumas iiretimini 6rme isletmelerinde izleyiniz.

Orme kumas iiretiminde kalite elde etmek icin yapilan kontrolleri arastiriniz.
Ham 6rme kumaslarda kalite i¢in yapilan kontrolleri arastiriniz.

Orme kumaslara uygulanan boya baski ve apre islemlerini arastirmiz.
Mamul 6rme kumaslarin kalitesi i¢in yapilan kontrolleri arastiriniz.

Orme kumas kontrollerinde hatalarmin nelerden kaynaklandigimi arastiriniz.

Topladigimiz bu bilgileri bir araya getirip raporlastiriniz.

YV V. V VYV V VYV V V

Hazirladiginiz raporu arkadaslarinizla sinif ortaminda paylasiniz.

2. ORULEN KUMASIN KALITE
NITELIKLERINE UYGUNLUGUNU
KONTROL ETMEK

2.1. Orme Kumaslarda Kalite Kontrol

Orme kumaslar i¢in yapilan kalite kontrol kendilerine 6zgii baz1 6zellikler tasimasina
ragmen genel kalite kontrol anlayisi i¢inde belirlenen kurallara gore yapilmalidir.

Orme kumas kontrollerinde makineden, iplikten, isletme ortamindan, is¢ilikten, boya-
baski islemlerinden kaynaklanan ve cesitli isimlerle taninan hatalar bulunur. Ham o6rme
kumasglarda kontrol 6rme hatalari agisindan mamul 6rme kumaglarda kontrol ise genellikle
terbiye hatalar1 a¢isindan yapilir.

Bu kontrolleri yapacak teknik elemanlar ile personelin de yiiksek kaliteli tiretim igin
hassasiyet ve dikkate dnem vererek ¢alismalar1 gerekmektedir.

> Ham Kumaslarda Kalite Kontrol

Orme kumas kontroliinde 6ncelikle kumas toplar1 depolarda birkac saat bekletilerek
dinlendirilmelidir. Boylece kumasin ham maddesine bagli olarak 6rme yapisi ve fiziksel
Ozellikleri sabit hale getirilir.
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Resim 2.1: Kontrol i¢in bekletilen ham 6rme kumas toplar:

Orme kumaslarda kontrol farkli sekillerde yapilir. Miktar1 kilogram olarak incelenen
depoda dinlendirilmis 6rme kumas kontrole alinir. Bunun igin aynali olarak tabir edilen
kontrol makineleri ya da piyasaya yeni giren tablali modeller olarak bilinen yeni tip kontrol
makinelerine 6rme kumas toplari takilir.

Resim 2.2: Acik en ve tiip en ham 6rme kumas kalite kontrolleri

Mor ve beyaz 1s1kta ayr1 ayri incelemesi yapilacak ham 6rme kumasta dikkat edilecek
noktalar sirasiyla sunlardir:

YVVVYVYYVYYVY

YV VYVV

Kumas1 olusturan iplik cinsi

Istenen kompozisyonun olusturulmasi

Siparise uygun en

G/m? si aranilan 6zellik

Tusenin, desenin, dizaynin siparise uygunlugu

%100 pamukla caligilan kumasta yabanci elyaf mor 1sikta daha iyi goriiniir. Mor
151k altinda kumasta bitkisel kalintt olup olmadigina bakilir. Giin 15181 tabir
edilen normal 151k altinda platin izi, yabanci iplik (iplik abraj1), karisik
pamuktan yapilmus iplikten kaynaklanan bulutlanma

Kumasta yag lekeleri

Deliklerin miktar ve biiyiikliikleri

Igne sakati: ipligin igneye ge¢medigi durumlarda kumasta bosluklar olusur ve
bunlar boyuna yondedir.

Orme kumaslarin 6riildiigii yuvarlak 6rme makinalarinda bakimsizliktan ya da
ignelerin uzun siire kullanilmasindan kaynaklanan ve platin izi olarak ¢ikan
boyuna izler

Likrali (lycra) kumaslarda (gipe ve elestan lastik) likra(lycra) kagigi
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Kumagta bunlara benzer géze hos gelmeyen hatalar gériindiigiinde bu kumaslar ayrilir.
Aranilan ozelliklere sahip kumaglar siparis icin ayrilir ve bunlar boyatilmak iizere
boyahaneye gonderilir.

Resim 2.3: Kontrolii yapilmis ham kumas toplari

Ham kumaslarda hatanin 6niine gec¢ebilmek i¢in 6nce 6rme kumas iiretmek icin alinan
iplik dikkate alinmalidir. Zaman zaman ucuz olarak alinan ipligin firmay1 ne denli zarara
soktugu isletme sahiplerince bilinir. Orme makinalarinda calisan is gérenlerin platin izleri,
yaglanmalar, patlaklar, igne kagiklar gibi hatalarin olugsmamasi i¢in ¢ok dikkatli ¢aligmalari
gerekir. Orme ustalari, makinelerin bakimlarmi zamaninda yaptiklarinda yaglanmalarin,
platin izlerinin 6niine gegilebilir.

Kumaglarin siparislere uygunlugu ve kullanibilirligi teyit edildikten sonra boyahaneye
sevki saglanir.

2.1.1. Ilmek Uzunlugu Kontrolii

Bir ilmegi olusturmak i¢in harcanan iplik uzunluguna ilmek iplik uzunlugu denir.

Bir ilmek i¢in harcanan ipligin uzunlugu; igne araliklarina, iplik gerilimine, ignenin
ilmek olusturmak igin asagiya dogru yaptigi hareketin uzunluguna, makinenin c¢ekme

donatimina baglhdir.

[lmek uzunlugu kumasin doku sikligina direkt etki eder. Ilmek boyutlar1 cesitli
etkilerle degisiklik gosterse de ilmegi olusturan ipligin uzunlugu degismez.

Ormede ilmek siklik faktoriine cover faktorii denilmektedir.

Ideal bir érme dokusunda bu oran 14,4’ e esit olmalidir. Bu deger goz &niinde
bulundurularak ilmek uzunlugu ayarlanir.

Normal bir ilmekte en / boy oram=1/2"dir. [lmek boyuna ve enine yonde gekildigi
takdirde ilmek normal 6zelliklerini ve kumas dokusu tizerindeki fonksiyonlarini kaybeder.
Bu hususlara bagl olarak terbiye ile konfeksiyonda problemlerin dogmasina yol agabilir.
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ek
TUzunlugu

Sekil 2.1: Orme kumastaki bir ilmegin uzunlugu

[lmek uzunluklarinin 6lgiilerek kontrol edilmesi icin 50- 50 c¢m ebatinda kesilmis
kumas diiz bir zemin iizerinde gergin halde iken birinci siradaki 50 tane ilmek lup yardimu ile
sayilir. Sayilan 50 ilmegi olusturan iplik kumas tizerinden sokiilerek alinir. Diiz bir zemine
ilmek ipligi iki ucundan makinedeki gerginligine uygun olarak yapistirilir ve cetvelle ipligin
uzunlugu cm olarak élgiiliir. Ornegin bulunan uzunluk degeri 15,5 olsun. Bu deger 100 birim
ilmegine oranlamak igin 2 ile ¢arpilir. 15,5 *2 esittir 31 cm’dir. Elde edilen bu deger bir tane
ilmegin iki ayak ucu arasindaki mesafedir. Makinedeki birim degerler mm olarak alindigi
icin cm olarak bulunan deger mm’ye ¢evrilir. 31 cm: 3,1 mm olur. Bu deger, makinede
kullanilan igne sayisi ile ¢arpilarak makinenin bir turunda ne kadar iplik kullanilmasi
gerektigi bulunur.

2.1.2. Kumas Goriiniimii ve Tusesinin Kontrolii

Goriiniim estetik bir kavramdir. Kumasin tutumu ve dokiimii bagimsizdir. Tuse kumas
elle tutuldugunda bu temasin verdigi hissi duyumsal olarak tanimlayan subjektif bir terimdir.
Tuse ayn1 zamanda kumasin yapi, dolgunluk ve dokunumunu da belirlemede kullanilir.

Kumasg tutumunu etkileyen kumas karakteristigi 6zelikleri dikkate alinmalidir. Bu
karakteristik 6zellikler sunlardir:

Kalmlik sikistirilabilirligi, yogunlugu

Yiizey sikistirlabilirligi

Uzama

Elastikiyet

Torsiyon, gerilme

Sekle sokulabilirlik, sekil alma 6zelligi

Biikiilebilirligi, kendiliginden biikiilebilirligi, biikiilme direnci
Esneme sonrasi eski halini almasi

Yer ¢ekimine bagli olarak dokiimii ve asagiya dogru uzamasi

VVVVVVYVYYVYY

Kumaglarin dokiimliliigiinii, tusesini, biikiilmeye ve katlanmaya karsi koyma
Ozelliklerinin ayrintili olarak tespiti i¢in 6zel test cihazlari kullanilir.
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KALITE KONTROL KARTI

A GRUBU ORGU HATALARI

B GRUBU IPLIK HATALARI

CD GRUBU

035 037 038

039

040 045

046

001 002 003

004

005

DELIK KESIK MAY

MATAY | DIKEY

MAY

LycrRA | DURUS
aTLAMASI|  izi

DIGER

PALAMUT IYABANCI| KALIN

INCE

DIGER

TANITIM
BARKOD
ETIKETI

A GRUBU TOPLAM HATA =

B GRUBU TOPLAM HATA =

TOP METRAJI=

TOP KG=

KALITE KONTROL ELEMANININ

ADI SOYADI/ GRUP NO

KALITE SINIFI

Tablo 2.1: Ham kumas kalite kontrol onay karti

Genellikle isletmelerde ham kumasin goriinimii ve tusesinin incelenmesi ilmek
boyuna bagli olarak degisir. Buna gore elle temas ve ¢iplak gozle bakilarak kumasin yapisi,
siklig1, diizgiinsiizliigi, tiyliligli, kumas hatalari, efekt miktar1 gibi 6zellikleri kontrol
gorevlisi tarafindan incelenir. Yuvarlak 6rme makinelerinde kumas c¢ekim sistemleri
dokunun gramajini ve tusesini etkiler.

Bu incelemeler ham kumas kontrol takip formuna kaydedilir.

> Kumas ozelliklerinin incelenmesi

Orme kumaslarin genel 6zellikleri sunlardir:
o Kendi dogalarinda olan bir elastikiyete ve esnedikten sonra eski
konumuna dénme 6zelligine sahiptir.

Kendine 6zgii bir bigimi ve katlanabilirlik 6zelligi vardir.
Viicut hareketlerine kolaylikla uyum saglar.
Dokuma kumaslarda bulunmayan, genisleyip sarma 6zellikleri bulunur.
Durgun havada yalitim 6zelligine sahiptir.
Bakimui kolaydr, {itii az gerektirir ya da hi¢ gerektirmez.
[lmegi kolay kagar ve ¢oziiliir.
[lmek olusumundan 6tiirii pek iitii tutmaz.
Sabitlestirilmedikge ¢eker.

Yapilan kontroller ile kumasin 6zellikleri incelenerek tespitler yapilir. Bu tespitlerde
kumasin boyutsal 6zellikleri, uzama ve esneme Kkabiliyetleri, kalinligi, yogunlugu,
mukavemeti, biyolojik agilardan dayanimi, goriiniimii, tusesi vb. 6zellikleri hakkinda gerekli

bilgiler edinilir.
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2.1.3. Orme Kumas Uzunluk Kontrolii

Ham kumasin, o6rme konstrilksiyonundan, ham maddenin 0&zelliginden 6rme
makinesinin yapisina bagli olarak enden yaklasik % 10- 60 oraninda, boydan yaklasik %10-
40 oraninda biiziilme ile cekmesi gergeklesir.

Orme kumaslarda kumasin eninde veya boyunda meydana gelen azalmalara ¢ekme
denir. Bircok 6rme kumas 06zel islem gormemis ise boyut kiiclilmesine yani ¢ekmeye
egilimlidir.

Ham kumaglar makineden kumas toplar olarak ¢ikigsindaki uzunluk miktarlar1 kayit
edilir. Dinlendirilen kumas toplar1 boy miktarlari bakimindan kontrol makinesinde kumasin
¢ikis uzunlugunun miktari kayit edilir. Ciinkii 6rme makinesinden ¢gikan 6rme kumasi yapisal
ozelliklerinden otiirii bir miktar ¢ekerek kisalmistir.

2.1.4. Orme Kumas En Kontrolii

Orme kumaslarin esnek yapilarindan dolay: gesitli islem kademelerinde kumas eni
degisimleri oldukca farklilik gosterir ve degiskendir. Bu nedenle makine ¢apindan
baslayarak 6rme kumaslarin eninin kontrol altina alinmasi gerekir.

Ham kumas en, boy, ylizey kontrollerinde kalite kontrol makinelerinden faydalanilir.
Kumag kontrol makinesinin bulunmadigi durumlarda kumas toplar1 agilarak i¢lerinden ve en
az li¢ degisik yerinden en Ol¢iimii yapilir. Kumas eni 6l¢limii top baglarindan yapilmaz.
Olgiilen enin, boydan sonra istenilen eni verip vermeyecegi hesaplanir.

Resim 2.4: Ham 6rme kumasin kontrol masasinda eni ve boyunun kontrolii

Orme kumaslar1 kontrol makinelerinde yapisal ézelliklerine uygun gerginlikte yiizey
kontrolii ile birlikte 151kl masa enine gére kumasin eni de kontrol edilir.

2.1.5. Orme Kumas Gramaj Kontrolii

Orme kumaslarda gramaj, kumasin birim alanimin agirhgidir ve genellikle metrekare
agirhg (m?/g) olarak Slgiim yapilir. Kumasin gramaj miktarina iplik cinsi ve numarasi,
makine ayarlari, isletme ve depolardaki klima sartlari, cm’deki ilmek sayisi miktar1 vb.
ozellikler etki etmektedir.
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Orme kumas agirhig (gramaj), kumas yapisimi olusturan birgok faktdrden etkilenen
kumasin birim alaninin agirligi olarak dlgiilen, kumasin tutumunu, kalitesini, kullanimini
etkileyen bir kumas kriteridir. Gramaj; kumasin iiretimine, kalite degerlerine ve maliyetine
onemli oranlarda etkendir.

Orme kumaslarin metrekare gramajlarinin kontrolii genellikle masa iistiinde kullanilan
100 cm? alana sahip, daire seklinde kumas kesen kesme aleti ile kesilen kumasi tartarak
metrekare agirliginin direkt okundugu hassas terazi ile yapilir.

Resim 2.5: Kumas gramaji 6l¢iimii icin kullanilan kesim aletleri ve hassas terazi

Kumaglarin dogru gramaj tespitinin yapilabilmesi i¢in numune kesiminin kumas
toplarmin en az 2- 3 metre i¢inden ve ortalarindan yapilmasi gerekir. Test pargalari
kesilirken kumasin gerilimsiz, kendi halinde ve diizgiin olmasi, kesim aletinin bigaklarinin
keskin olmast, hassas tartim aletinin diizgiin ve dengeli ayarlanarak diiz bir zeminde durmasi
gereklidir.

Gramaj aletinin olmadigi durumlarda 6rme kumastan Olgiileri belli bir parca test
pargasi olarak kesilir ve hassas terazide tartilir. Daha sonra hesaplama yoluyla metrekare
gramaj (g/m? bulunur. Parcanin ¢izimi ve kesiminde kumasin esnememesine dikkat
edilmelidir.

27



_CUYGU LAMA FAALIYETi

)—

Orme kumaslarin kalite kontroliinii yapiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

A\

Orme kumaslarin kalite kontrolii yapimz.

» Orme kumaslarda kalite kontrolii
yapmak i¢in ham ve mamul
kumaslar1 edininiz.

Ham 6rme kumaglarda kalite kontrolii yapiniz.

» Ham kumaslar1 depodan edininiz.

Y  VVY|V

[lmegin uzunlugunun kontroliinii yapiniz.
100-100 cm ebatinda ham 6rme kumasi
kesiniz.

Kumasi diiz bir zemin tizerinde gergin halde
birinci siradaki 100 tane ilmegi lup yardimi ile
sayiniz.

Sayilan 100 ilmegi olusturan ipligi kumas
iizerinden sokerek aliniz.

» Kumagin kesiminde fazla gerginlik
uygulamayimiz.

> Ilmekleri lup ile sayarken dikkatli
sayiniz.

Diiz zemine ilmek ipligini iki ucundan
makinedeki gerginligine uygun olarak diiz bir
zemine yapistiriniz ve cetvelle ipligin iki ucu
arasindaki mesafeyi cm olarak 6l¢iiniiz.

> Ipligi gergin halde masaya iki
ucundan da kaymayacak sekilde
yapistiriniz.
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» Kumagin gériiniimii ve tusesini incelemek i¢in
kumas topunu 1s1kl1 kontrol masasina
yerlestiriniz.

» Kumagin gériiniimii ve tusesini
incelemek i¢in kullanilan 151kl
masada kumasin makine ¢ikis
durumundaki gerginligine uygun
yerlestirme yapimiz.

» Ham kumagin uzunluk kontroliinii yapiniz.

» Ham kumas uzunlugunun kontrolii igin kumasg
kontrol makinesinin 1s1kl1 masasini kullaniniz.
Her kumas topu i¢in giris ve ¢ikis uzunluk
miktarlarini kontrol butonundan kayit ediniz.

» Kontrol makinesine giren ve ¢ikan
kumagin uzunluklarinin tespitinde
gerginlik ve ylizey diizglinliigiine
dikkat ediniz.

» Ham kumasin eninin kontrolii i¢inde 1s1kl1
kontrol makinesini kullaniniz.

» Orme kumas yapisindan dtiirii en
Ol¢iimiinde kenarlardan
kivrilmalara dikkat ediniz.

> Ham kumasin gramaj kontrolii igin 100 cm®
alana sahip daire seklindeki bigakli kesme
aleti ile kumasi diiz bir zemin lizerinde
kesiniz.

» Kesme islemi esnasinda zeminin
ve kumagin diizgiinliigiine dikkat
ediniz.
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» Kesilen daire seklindeki kumasglar1 hassas
terazide tartarak agirligini bulunuz.

» Hassas terazide kumasgi tartarken
teraziyi sarsmamaya ve Ol¢iim
tablanin tam iizerine denk gelecek
sekilde yerlestiriniz.

» Ham kumasin yiizey kontrolii i¢in 1s1kl1
kontrol makinesi ve masasini kullaniniz.

» Kumas yiizeyinde goriilen tiim hatalar

makinenin kontrol butonunu kullanarak kayit
ediniz.

» Kumas hatalarinin kayit ederken
kontrol butonunu dikkatle ve
hassasiyetle kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1 Orme kumaslarda kalite kontrolii yapmak i¢in uygun

ortam hazirladiniz m?
5 Ham 6rme kumaslarda kalite kontrol yapmak igin

kumas toplarini kontrol makinesine yerlestirdiniz mi?
3 Orme kumastaki yiizeysel hatalar1 kontrol makinasinda

inceleyerek tespitini yaptiniz ni?
4 Tespit ettiginiz hatalar isaretleyerek gerekli yerlere

bildirdiniz mi?
5 Orme kumasta ilmek uzunlugunun dl¢iimiinii yaptimz

mi1?

6 Orme kumasgin uzunlugunun l¢iimiinii yaptiniz mi?

7 Orme kumasm eninin 8lgiimiinii yaptiniz mi?

8 | Orme kumas agirlik tespitini yaptiniz nm?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () llmek uzunlugu 6l¢iimii renk haslik kontroliidiir.
2. ( ) Orme kumaslarda depolamanin kumas ¢ekmeleri iizerinde biiyiik etkisi vardir.
3. () Bir ilmegi olusturmak igin harcanan iplik uzunluguna ilmek iplik uzunlugu denir.

4, () Kumaslarin dogru gramaj tespitinin yapilabilmesi i¢in numune kesiminin, kumas
toplarinin en az 2- 3 metre i¢cinden ve ortalarindan yapilmasi gerekir.

5. () Orme kumaslarda, kumasin eninde veya boyunda meydana gelen azalmalara
¢ekme denir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi ham 6rme kumaslar i¢in yapilan kontrollerden degildir?
A) Ilmek uzunlugu kontrolii
B) Kumas eni kontrolii
C) Renk hasligi kontrolleri
D) Kumas agirlik kontrolleri

2. Asagidakilerden hangisi 6rme kumaglarda yapilan renk haslik testlerinden degildir?
A) Yikama hasligi kontroli
B) Uzunluk hashigi kontrolii
C) Ter haslig1 kontroli
D) Siirtme haslig1 kontrolii

3. Asagidakilerden hangisi kalite kontrol yontemlerinden degildir?
A) Test yontemleri
B) Muayene yontemleri
C) Proses kontrolii
D) Olasilik yontemleri

4. Asagidakilerden hangisi Kaliteyi olusturan temel unsurlardan biridir?
A) Dizayn kalitesi
B) Muayene kalitesi
C) Proses kalitesi
D) Olgme kalitesi

5. Asagidakilerden hangisi 6rnek alma yontemlerinden biri degildir?
A) Rasyonel 6rnek alma
B) Kademeli 6rnek alma
C) Giivenli 6rnek alma
D) Tesadiifi 6rnek alma

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI ’IN CEVAP ANAHTARI
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