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BLR13 Bu Yiiksek Lisans Tezi, Proses Kontrol Tekniklerini ve bir Teks-
til fabrikasaindaki uygulamayi igermektedir.Uygulamanain yapildifa
FMBOY YUNTAS BIRLESIK KAMGARN ve STRAYGARN IPLIK IMALCILIGI A.5. fab-
rikasinda B51lim 1,3,1.1'de anlatilan Ring Iplik Sistemi uygulanmak-
tadar.Uretim hattinan her bir agamasinda, fabrika blinyesinde yapila-
bilen kontrol faaliyetlerine giore, karar vericiler ile birlikte tes-
bit ettifimiz ve verileri slarak Bélim 4'de ele aldifamiz Bajamli ve
BaY¥imsiz Defiskenler ile, ilgili verilerin Normal Dadailaima uyup uy-
madiklaranan x2 ile testi, Normal Dafalam Diyagramlarai, Kontrol Di.
vagramlari ve Bilgisayar ile de Regresyon ve Korelasyon Analizleri
incelenmigtir.Bu uygulama ile amag edindidim Proses Kontrol Faali-
yetlerinin incelenmesini, Ring Iplik Sistemi ile galagan bir Tekstil
fabrikasinda Proses Kontrolunun ve Proses Defiskenlerinin birbiri ile
iligki derecesini aragtirmaig oldum.

B&lim 1'de genel olarak Tekstil Fabrikalarainin Organizasyonla-
riny ve Faaliyetleri ele alanmigtair.Uygulama b&limi galigmalarinin
ele alinacaji Ring Iplik Sistemi‘de detayl: olarak incelenmigtir.

B&lim 2'de ige Proses Endistrisinde Proses Kontrolu ve Teknik-
leri ele alinmistir.Burada uygulama icin kullanilacak olan Istatis-
tiksel Teknikler incelenmigtir.

B&liim 3'te de Kalite Kontrolunun Temel Kavramlari ele alinmig
ve Tekstil Endistrisinde kullanilan Istatistiksel Yéntemler incelen-
mistir,

B6lim 4'te de bir Tekstil Fabrikasaindaki Proses Kontrolu, Pro-
ses Kontrolu Tekniklerinden Istatistiksel Teknikler ile incelenmig-
tir.Bu YlUksek Lisans Tezinde afairlikli boliimi olugturan bu kasamda,
karar vericiler ile birlikte tesbit edilmig olan Bajaimla ve Bajaimsaiz
Dedigkenler igin toplanan verilerin (ki bu veriler Srnekleme ve mua-
yene esaslarina gére alinmigstar) normal dafilima uygunluklara X2 tes-
ti ile ele alinmig ve Normal Dafalim Diyagramlari, Kontrol Diyagram-
lari ve Regresyon ve Korelasyon Analizleri yapilarak uygunluk test-
leri t testi ile yapalmigtir.Regresyon ve Korelasyon Analizleri
TSP 4,1 Bilgisayar Ptograml ile yapalmigtar.

Sonug bdliimliinde de bitin bu incelemelerin Istatistiksel anlama
agisindan ve Tekstil Sektdriinde dikkate alinan ve USTER Standardlara
diye adlandirilan deferler ile karsilagtirailarak yorumlanmigtair.
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1. Teleti) 1ifleri ve Saniflandirilmasa

Tekstil, nenel anlamr ile insanlarain cevre gartlarina cyumunu
sailavan aivsi, diiseme Aihi malzemelarin elvaf halinde elde edilme-
einder Yiyma= haline aetirilinceve kadar gecirditi safhalara ifade
rArn hir kayramdir.in ~amzairlarindan naspasa kadar cok genis bir
alana vavilan +tekstil maddelerinin yapilari ve dzelliklere birbiri-
ne henzemnez Telstil kimvasa bu dzellikleri ve vapiyar aciklamaya ga-
lisar, '

Tekatil maddelerinin trk ortak dzellikleri hensinin liflerdean
(P]vaf)yuoz?mW« vimasydir.!if tanimi vanilarsa, gerilme, kopmaya
dayanilli hirbici {iverine vanisahilen, uzunluu qenisli’jinin en az
iki viiz katy olar hirimlere 'IF Aenir.! if yanisaindaki maddelerin
sadece firre s dokumava elusrinti olanlar: teksti) elyafi olarak
kahyl editir Bunin disinda disemecilikt=, kaltiat ve firca vapiminda
da 1if kullanitair. {1,sh.1).

Telistil 1ifleri valnizea aivim amarcayla kullanilmamakta olup
cevre mevasay, teknik amazlar ve otomnohil lastifi gibki %ullanam alan-
larina achirfir.'ifler tiim olarak ele alindifjinda qgenellikle %50'si
aivim, ¥3N'u cevre esvasi yapaima ve %20'si de teknik amaglar ve oto-
mnhil lastifi vaniminda tiiketilmektedir.,

fGevel doXal ve perekse insan yanisa olan 1ifli vapiya sahip
nel ~olk madde hylunmasina ratimen ancak Armeye veya dokumaya mlverig-
1i, iplik halinde e¥rilebilenler tekstil 1lifleri olerak kabul edile-~
hilir,Tekstil 1iflerinin iktisadi delfjerinin olabilmesi igin bazi te-
mel Bzelliklere sahip olmasi gerekir. Py Bzelliklerin haslicalara
synlardair-

1.%pn iirén rol nabali nlmayacak sekilds, yeterli miktarda ve

Lnlay eldes »dilehilmelidir,

2. ¥Yrtprincs menel ye sa¥lam nlmalaidir,

F.FBril=hilir olmalaidir.Bunun icinde yizeyinin piriizli, gapi-

nin her tarafta avni ve inc= olmaci nevekir.

4,Yumumalk fakat dayana%la olmaladar.

H.Nerm cekne veteneii bylynmaladar.

A.lhinvar maddelerle istenilen haslikta hoyanabilmeli, fakat

dofal halde istenmeyen renge sahip olmaladar.

By fizellibleri veni kullanim sahalari ortaya gaktikca arttar-
male miim!indiic, Snn yallarda 1astik sanayiind= kullanilmakla y=ni ye-

ni alanlar arilesstir, (?2,8h,1-2),
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Rununla beraber bir haska guruplama yapalmak istenirse bir
takstil elyafanan ticaritdeﬁerini arttiren Szellikleri Ug¢ gurup al-
tinda toplamak miimkindir.

1.Grometrik Hzellikler:Uzunluk,ince yapi, kivrilma kaabiliyeti

7ibi elyafa dokunabilme kolaylifa saflayan 6zelliklerdir,

?.Fiziksel Azellikler:Yodunluk, termal, elektiriksel, optik,

mekanik ve yiizeysel tzellikler daysnikliliga ve viicuda in-
titaly saX¥layan Bzelliklerdir.

3.Kimyasal Azellikler:Nem gekmesi, temizlenebilmesi, asit ve

hazlara kars: etkisi, afjartici maddelere indirgen maddelere
karea direnci, hova ahsorbsiyonu, mikro organizmalara karga
davranisi elyaf ve kumaslarain kullanma ve saklama sartlari-
n1 belirten 8zelliklerdir geklinde de guruplanabilmektedir.
(1,sh.3).
Tekstil Flvafinin Siniflandirilmasa:
A,Dofasl Elyaf
1.,Ritkigel Elyaf
a.Tek hilcreli =lyaf(Pamuk,Tohum 1ifi)
b.Cok hiicreli elyaf
i.Yumugak(Keten,Kenevir,Jiit,Rami,Sap lifleri)
ii.Sert(Sisal,Koko,Albaka,Yaprak lifleri)
2.Hayvansal Elyaf .
a.¥11 kikenli(Yiin,Moher,Deve,Kagmir,Lama,Angora,Alpaka)
b.Salg: kkenli(ipek)
3.Mineral Elyaf(Ashest)
B.Kimyasal Elyaf
1.0rganik Karakterli
a.Nodal polimer(Suni) elyaf
i.Selltiloz yapili(Rejenere selliiloz slyaf, Alginat elyaf)
ii.Protein yapali(Zein, Kazein)
b.Sentetik polimer elyaf
i.Katilma polimerleri(Poliolefin, Polivinil, Poliﬂrethan)
ii.Kondansasyon polimerleri(Poliamid, Poliester, Poliirs,
Polibenzimidazol)
2.Anorganik Karakterli(Cam slyaf, Metal elyaf, Karbon elyaf)

Ulkemizde tekstil sanayiinin en gok kullandila lifler arasinda
pamuk, yiin, rejenere selliiloz, poliester, poliamid, poliakrilnitril

ve poliliretan bulunmaktadir,(1l,sh.B).



(4)

1.2.Tekstil Fabrikalarinan fGenel Faaliyetleri

Bir tekstil lifinin, 1if halinden nibai lriline gelinceye kadar
g temel asamadan qegtifini giirmekteyiz;

1.E¥rilip iplik haline qelme,

2.Dokuma ve Grme.

3.Terbiye,

Bazi tekstil fabrikalarinda bu lig asamanin hepsi bulunmakta

olup dif=rlerinde ise yalnizca bir tanesi bulunmaktadir.

1.3.1plik Imalata

Bir evvelki blimde belirtildigi fizere tekstil imelataipman ilk
agsamasy liflerin edirme islemi ile iplife donligtlrllmesidir.Bu ig-
lemde amac, belirlenen numara ve istenilen kalitede ipligi mimkin
olan en diisik maliyette imal etmektir.Ef@rilen iplifin kalitesi; sar-
ma , hasillama, cdzgii hazirlama, dokuma, drme v,b. daha sonraki ig-
lemlere ve bu inlikten yapilacak mamiiliin kalitesine etkisinden dola-~
yi dnemlidir.

ipligin kalitesi esas olarak diizglinlik, mukavemet, uzama, iplik
lizerinden tasan 1ifler, nopeler, yabanci madde v.b. Ozelliklerle be-
lirlenir,Ancak hu tzelliklerin Gnemi iplifin kullanilacaa yere gire
dedismektedir.0rnedin iplik el tezBahlarinda kullenilacaksa bu &zel-
likler &nem sirasina gore diizglinlik, yabanci madde ve nopelerin olma-
masi; elektirikli tezgahlarda kullanilacaksa mukavemet, nope ve ya—
banci maddelerin olmamasi; gorap yapiminda kullanilacaksa yumugaklaik,
diizglinliik ve mukavemet geklinde defigecektir,

Iplik kalitesini etkileyen baglaca faktdérler gunlardar:

l.Hammadde.

2.Proses kogullara,

3.Caligma kogullara.

4.Makinalar.

5.Maliyetler.

Liflerin incelik, uzunluk, mukavemet, kivram, olgunluk v.b.
bzellikleri bundan eY¥rilecek iplif¥in kalitesini etkiler.Uygun lif se-
ciminden sonra proses kogullari iplik kalitesine gbre kararlagtarilar.
Ancak optimum proses kosullarini kesin olarak saptamak zor olmakla
beraber optimuma yakinlig: imal edilen iplif¥in kalitesini belirlemek-
tedir,Prosss kogullarinin kesin olarak saptamak zor olmamla beraber
optimuma yakinli¥a imal edilen iplijin kalitesini belirlemektedir.Pro-
ses kosullarinin saptanmasindan bagka igginin ejitim diizeyi ve iyi
ybnetimi de kaliteyi etkileyecektir.Bunlardan bagka makinalarain per-
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formansa, iplik spesifikasyonlaranin gergeklegme derecesini beslirle=-
yen bir dijer unsurdur.(3,sh.12),

1.3.1.1plik Imalat Sistemleri

Elyafin biylik gofunlufu iplik oclarak iglenir.Wormal iplik yapma
sisteminde bikiim verileresk son gsklini alar.ilk ring mekinasa 1628'de
JeThrop tarafindan Amerikada patenti alinmigtair.Makinalaran geligmesi
ingilterede baslamlgtlr.hu gin yeni iplik sistemleride geligtirilmig-
tir.Iplik imal sistemleri gu sekilde siralanabilir:

l1.Ring iplik sistemi.

2.0pen-end iplik sistemi.

J.Bafjlanmaig iplik sistemi,

" 4.Kendi kendine bilkiimly iplik sistemi.
S.biiklimsiiz iplik sistemi.
6.Tekstlire iplik sistemi.

7.0zel iplikler icin di¥er sistemler.

1.3.1.1.Ring Iplik Sistemi

Ring iplik imalat sisteminde (ki uygulama bdliimiinde ele alina-
cak veriler, verilerin alindi¥r agamalar, veri alma ytntemleri gibi)
asamaler ve acgiklayici bilgiler agaijida sirasai ile sunulmugtur.

Tow'dan (hammadde) iplik (mamul) imali:

A.Breaker asamasi.

B.Rebreaker agamasa,

C.Melanj agamasa.

D.Cekme makinalari asamasa.

E.Finistr (Fitil) agamasai.

F.Ring (Iplik makinasi) asamasi.

G.Bobinleme agamasa.

H.Katlama asamesi.

I.Bikiim asamaszi,

H.Sigirme (Gerskirse) agsamasi.

A.Breaker Asamasi:

Hammmadde (tow balyasi) petrol kikenli sentetik bir elyaftar.
Akrilik diye (veya orlon) adlandlrllmr.igletmeye, sonsuz uzunlukta,
her bir lifinin kalinlifa 3 denye, 5 denye, 8 denye,..,..,15 denye
gibi olmak lizere g¢ok sayaida, balya halinde getirilmis gekilde verilir.
Akrilik elyafi imal edildijinde beyaz gbrinlimdedir ki bu haline EKRU

denir,Ekru elyaf ya elyafin imalati asamasainda renklendirilir yada
igsletmeye ekru halde gelir.Henliz breaker agamasina gelmeden boyahane-
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lerde sonsuz elyaf halinde iken boyanir yani boyendiktan sonra breaker
de islstmey= verilir, yada ekru halde breakere girerek sonraki agama-

larde boyama islemine tabi tutulur.

Bu sonsuz elyaftan iplik yapebilmek igin breakerde koparailarak
kisa kisa lifler haline getirilir.Bundande anlasilacaji lzere bhreaker
bir koparma makinasadir.Bu asamada imalatan ileriki agamalarindaki
makinalarin ayar durumlarina uygun boylara getirilir.Makina gakaig bé&=-
liminde diseriya alainan mamule bant denir ve kovalara istiflenir.

Yukarida sonsuz uzunluktaki elyafain her bir lifinin kalainlafana
helirttifimiz Denve Sistemi agiklanmak istenirse:

Denye (Denier) Sistemi; biitiin tabii ve suni sentetik elyafta
kullanilan sistemdir ve 9000 m uzunlufundaki malzemenin gram olarak
ifadesidir.

Uygulama bhiliimiinde el= alinan deHerler itibara ile nihai lrinin
hreaker asamasindaki islemleri islemleri su sekildedir.0rnek olarak
secilen ve Nm 30/2 Karaca iplidimiz breaker's sonsuz uzunlukta boya-
1 olarak 3 denye deferi ile verilir.Sonsuz uzunluktaki bant ortalama
uzunluk olarak RS mm ile 95 mm boylarda koparailar.Ornejimizde bantan
60'1 HE #zellifine sahiptir.Bu Gzellik, bant iplik haline getirildik-
ten sonra bhuhara tabi tutularak ipli¥in daha kabarik tutuma sahip ol=-
masi1 anlamina gelmektedir.Bfer elyafa buhar verilirse daha sonraki
kademelerde buharla bir ;ekmm giiriilmez,Bu Hzellikteki elyafa RELAX
denir.Flyafin HB olabilmesi icin ise Breaker gikisinda banta buhar
verilmez,

HB(High Bulk) :BAreaksr agamasinda elyafa (banta) buher verilme-
den islenmis olmasidar.

" Nm 30/2 Karaca trnefiimiz Breakere boyanmig olarak geldiginden
Relax #zellifine sahiptir.Bu asamada Nm kavrami agiklanmak istenirses¢
A%arlifa 1 gr olan inli¥in uzunlufunun metre (m) olarak ifadesidir
ve Nm ile gisterilir.Bu sistem makinalarin kapasitesi igin gok uyqun-
dur.(3,sh.3).

R.Rebreaker Agamasai:

Brraker'den kovalara siziinl ettijimiz boylarda koparilmig ola-
rak istiflenmesine rafmen 1if demetlerinin icerisinde hala kopmadan
kaganlar mevcuttur.Bu kagan 1if demeti orani yaklasik ifade edildigin-
de %2 oranindzdir.Rebreaker hu orandaki 1if'leri koparan bir difer
makinadir.Yalnizca kacan lifleri koparma 6zellifi olmayan rebreaker

birde karigim yapmakta kullanilmaktadir.Breakerden alinan ve kovalara
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istiflenen mlyaf demetleri delisik &izelliklerde olabilirler.Bu delisik
:lyaf demetleri rebreakerde karistirilarek homojen bent elde edilir.
lebreaker!'de tobs (hijylik yumak) olarak sarilan daha homojen elyaf de-
neti (bant) daha diizglin olarak elde edilir,

Preaker'den elde edilen elyaf demeti %40 HB ve %60 RX 8zellifin-
leki bantlar, Rebreaker'de uygun higimde karastairilarak homojen yapi-

/a deha da yaklagtirilarlar,

C.Melanj Agamasa:

Bantain (elyaf demeti), iplik =lde edilmesi igin karaisami ve diiz-
JUnligl kriterleri ele alandifinde rebreaker asamasi sonunda yine de
/mterli defildir.Bu sebeple karigim ve dizglinliik agisaindan bu Hzellik-
'leri kazanabilmek icin Melanj acsamesinda yeniden iglenmaktedir.Melanj
nakinasina verilen bantleri defjisik renklerde olabilmektedirve elde
*tmeyi istediffimiz nibai Urinln (ipli¥in) rengini verecek renk karigai-

na bu asamada eslde ederiz,

D.Gekme Makinalari Agamasai:

Tekstilde en Snemli problem belli afarlaktaki (metre bagina)
rantin dizglinliY¥lind muhafazaea edecek bigimde kesitindeki lif sayisina
izaltmaktir.Bu, dolayasaiyla Nm'yi (gr/m) azaltmak anlamaina gelmekte
/e amacimiz olan banttaki lif sayisani diigiirmektedir.Bu amag igin Qek-
w Makinalari (ki tezin uygulandifr fabrikada bu sayi 3'tlir) kullanil-
1aktad1r.iplik @gamasina gelmeden dnce banttaki incelme oldukga biyiik
1ldujundan bu inceltma iglemi ilig kademede gergeklegtirilmektedir.Yak-
.@ag1k bir oran stylemek istenirse bu incelme orani 4'tiir.Karigim ve
lizgiinlegtirme bu makinalardada devam eder.Dolayisa ile gittikge homo-
'en bir bant yapisai elde edilir,

E.Finisdr Agamasi:

Cekme makinalarandan elde edilen Bantlar bu agamada ince fitile
dnigtiriliir,Elyaf bantlara bu agamadada gekime tabi tutulmaya devam
der.Bu gekme miktari yaklagik 10 oranainda olup elde edilen fitiller
umak olarak sarilar,

Bu asamaya kadar Nm sisteminde, birim gr/m iken bunden sonraki
gamadan itibaren gekim dejerlerinin gok biliylik defmre uvlagmasi sebebi

le birim defigimine gidilmektedir ve m/gr birimipe doniilmektedir.

F.Ring Agamasa:

FinisSrden elde edilen fitiller bu makinalaran gekim silindirle-~
i arasandan gegerken gekime ufrarlar ve fitilin bilinyesindeki elyaf
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say1s1 daha da azalir ve iplik incelijine erisir.ilk defa bu agamada
iplife birde bikim verilir ki mukavemeti artsain.Bu bikiim ijler vasai-
tasi ile elde edilir ve iplidimiz ortaya gikar.Bu agsamade Nm sistemin-
deki birimimiz m/gr olacaktair.

Nihai Uriintimiz olan Nm 30/2 Karaca drnegimiz yaklasik 0,8 gr/m
@Jairlafina Ring giriginde sahipken, yani 1,25 m/gr iken elde edilmek
istenilen 30 Nm oldujundan dolayar Ring iplik makinasinda fitile veril-
mesi gereken cekim deferi 24'tlr.Bu gekim deferi biitin Ring iplik ma-
kinalarainda lgll gekim sistemiyle elde edilir.Ring'de Grnefjimiz olan
Nm 30/2 Karacaya biikiim deferi olarakda yaklasik olarak 350 tur/m
deferi uygqulanmaktadar.

G.Bobinleme Agamasi:

Ring agamasinda masuralar lUzerine saralan iplik hala lizerinde
incelik, kalinlik, elyaf kalintilari igerir.Bunlar bobinleme makina-
laranda temizleme sistemleri ile temizlenir.Kullanam igin uygun stan=-
dardlara henliz sahip olmayan iflere sarili iplik ilk olarak mekaniki
temizleme ve sonra da slektronik olarak galigan Blgme dederlendirme
sistemine verilir ve temizlenir.Bu temizleme sistemi iki ydntem ile
Galisar ki bunlar optik temizlik ve kapasitif temizlik sistemleridir.
Nihai amaca uygun veriler ile iplik kargilagtarilir ve gerekli olan
kisimlary kesilip atilarak temizlenir.Bu agama ve sonraki agamalarda
da herhangi bir gekim yoktur.Bobinleme makinalari, birer aktarma ma-

kinalaradar.

H.Katlama Agamasai:
Bobinleme makinalarindan eslde edilen tek kat iplikler nihai
lriinlin karakteristiklerine gtre (ki Srnefimizde bu defer 2'dir) kat-

lanar,

I.Blkim Agamasai:

Katlama agamasinda elde edilen katlanmig iplikler bikim makina-
larinda bikiime tabi tutulurlar.Burada kullanilan bikim makinalara Two
For One esasina giirs galistifandan verilen bikiim deferi Srnefimize
150 tur/m deleri ile uygdlanlr.Two For One sistemi, if¥in bir turunda

katla iplife iki kat biikim verilmesi esasadar.

J.Sigirme Agamasi:

Biikiim agamasindan =lde edilen iplik, bu makinalarda istenilen
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1s1 verilerek, buhar yardimive elektirikli rezistans 1sisa ile bilinye-
sinde boyca kisalma ve Gapta sigme saflanir.

Nihai triiniimiz olan Nm 30/2 Karaca iplikler, HB Hzellilfe sahip
olduklarindan, iiretimin son agsamasinda sigme iglemine tabi tutulurlar.
Iplikteki gisme miktarinin %18 ile %22 oraninda olmasi gereklidir.Da-
layisi ile nihai Urilinimiz sonugta su dederde yani Nm 25/2 Karaca olma-

ladir.Uretim agamasinin son iglemi sisirme iglemidir.(4,sh.41).



(10)

2.PROSES FENDIISTRISINDE PROSFS KONTROLU

2.1.Proses Kontrol Kavramai

Genel tanaimlama yapilmak istendifinde Proses, yerine getirilme-
ei gereken bir gorevin uygulanmasina ydnelik, her agamasi farkla ig-
lemleri igeren, birbiriqe bajli iglemlerin, birbirinden etkilenir,
agamalar halinde olan bir iglemlsr bitilinlidir geklinde tsnimlanabilir.
Der anlamda, bir imalat tipi olarak prases,.malzeme, ig glicl ve sner-
jinin olugsturduju girdilerin tesis, domanam ve kolayliklar yardimiyla
tabi oldufu iglemler kiimesidir geklinde tanimlanmaktadar.(5,sh.29).

Kontrol bilindigi gibi, plana gtre belirlenmig amaglara, hedef-
leres 've standartlara uygunlujju sajlamaya ybnelik galigmalardair.Kontrol
sistemi ise bu galismalarin tasarlanmasi, geligtirilmesi, yagatilmasa
ve koordinasyonuyla ilgili bir alt sistemdir.Bu agaiklamalar aigifanda,
bir kontrol sisteminin elemahlari, amaglar, dlgiimler, stendartlar,
kargsilastirmalar, analiz, diizeltici kararlar ve dagsal bozucular ola-

rak belirlenebilir.$ekil 2.1 Kontrol sistemi slemanlarini gostermek-

tedir,
AMACLAR | —==——== ————— | DISSAL BOZUCULAR
¥ ¥ P N
OLCUMLER STANDARDL AR '— ] pUZELTICI KARARLAR]

b ¥ ‘
[ KARSILASTIRMA|

1

l———.———.—. = T Gt R — C— Gm— Ga— — —-J

Sekil 2,1 Kontrol Sistemi Elemanlarainain [evrimi

Yeni tanimlama yapildifinda Proses Kontrol, bir irin veya pross-
se ait karakteristiklerin defiskenlifji, Snceden saptanmig amaglara,
hedefleres veya standardlara gire, izin verilebilir sinarlar iginde
tutmak amaciyla gdzleme, derleme, analiz etme, dizenleme ve siirdirmes
calismalarini igeren dinamik bir y8ntemler bitiinlidlr seklinde tanimla-
nabilir.(5,sh.30).

Bu tanimlamada vurgulanmaya galaigailan unsurlardan ilki, iirin ve=-
ya prosese ait karakteristiklerdir.Uriin defiskenleri ise prosesi terk
eden nihai Griiniin kalite dedigkenleri (veya Szellikleri) ve onu belir-
leyen veya mtkileyen hammadde, katka maddeleri, malzeme ve yari mamul-

Jerin cinsi, miktari, hacmi ve hilegim dzellikleri ile ilgilidir.ﬁr-
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neffin, uyqulama b#liimiinde acgiklanan, iplifin kalite defiskenleri ile
ilgili renk, elyaf boyu, elyafi olusturan herbir lifinin kalanliga vb.
gibi deligkenlerdir.Proses defdiskenleri ise, nihai Urlniin kalite ka-
rakteristiklerine etki eden proses igi performans deﬁiakenleridir.ﬂr-
nefin i1si, nem, basing, cekme, biikiim, kovalama, optik ve/veya kapasi-
tif temizleme, tiiylendirme, yumusatma, parafinleme v.b. gibi iglemler-
dir,Bitiin bu defiskenler daha nenel bir ifade ile iki hdliimde incele-
nebilir,Pirincisi ba¥amli defiskenlerdir ki bunlar nihai Uriniin kalite
karakteristikleridir.ikincisi ise bafjamsiz defdiskenlerdir ve bunlar da
nihai Uriinlin kalitesini etkileven {riin ve prosesteki kontrol edilebi-

len ve edilemeyen deljiskenlerdir,

l.Bafaimsiz Deliiskenler
l.1.Kontrol Edilemeyen Dediskenler
~Hammadde
~Nefigken kosullar
~Nonanaim kogsullara
~Fkonomik faktHrler
Kontrol Fdilehilir Defiskenler

~Temel kontrol defiiskenleri

—
.
™~
.

~-Nedistirilmis kontrol defiskenleri

2.RBadamly Detiskenler

2.1.Performans Defiskenleri
- konomik defdiskenler
-Kisitli defdiskenler
~Fiziksel deijiskenler
-Ydnetimsel defigkenler
~Kalite defiigkenler
-Kantite defjfigkenleri

2.2.Ara Defjigkenler

Tkinei unsur, s8z konusu karakteristiklerin deifjigkenligidir.Si-
rekli olarak varolan hu kavram tim yasayan sistemlerin yapisal dzel-
liklerinden biridir.Defjiskenlik, bir referans noktasi veya aralilja
ile kargsilastirildifainda sapmalar ortaya gikar.Prosesin kontrolu, bu
sapmalarin dafilimi ve derecesine gbre yapalar.S6zkonusu refaraﬁslarzn
t ddneminde sabit kaldi¥i varsayimiyla kontrol altinda tutulmaya gali-
g1lan, prosesin defiskenlifjidir.Bu defjigskenlifin dagilima ise tesadifi
olan ve olmayan gibi iki farklai grupta incelenebilir.Tesadiifi defig-

kenlik Uretim fakt8rlerinin yapisanda varolan delfiskenlerle F 3 stan-
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dard sapma aralifindaki deXdismeyi tUretim prosésinin yapisal toleran-
s1 olarak tanimlanmaktadir.(5,sh.31).Tesadiifi olmayan de¥iskenlik ise
yinetimi, hemen dizeltici kararlar almaya zorlayan niteliktedir.Daha
sonra gerekli g8riildlifll takdirde, dlzeltici kararlarain alinmasiyla
ilgili yardimea teknikler uygulanabilir,

Uelincli unsur ise, sapmalaran izin verilebilir sanarlar iginde
tutulmasidir.Tolerans kavramayla agiklanan bu unsur, nihai Urinin ka-
lite karakteristiklerini istenen seviyede tutmak kogulu ile proses
karakteristiklerinin defigkenlik sanirlaran: belirler,Gerefjinden ge-
nis veya dar saptanan toleranslar bir yandan deljiskenlik dafalaminain
tesadiifi olup olmadifina belirlemede zorluklar gikararken diger yan=-
danda bunun bir sonucu olarak {riimlin kendisinden beklenen performansa
sajlayamama durumlarini ortaya gakartabilir.0zellikle gereksiz dar
tolerans ise beklenenden gok maliyet ve fire rakamlaraina neden olabi-
lir.Aslinda proses kontrolunun nihai amaci uygun toleranslarla proses
deigkenligini istenen aralikta tutabilmektedir.

Tanimdaki dijer unsurlar ise yukaridaki lg unsurla ilgili veri-
lerin gdzlenmesi, derlenmesi, analiz edilmesi, gerekli dﬁzeltmeierin

yapilmasi ve bu galagmalarain silirdiirilmesi olarak sairalanabilir,

2.2, Proses Endiistrilerinde Tolerans Kavrami

Bir mamili, dizayn agamasinda belirlensn Szeslliklerine tipa tap
benzer gekilde imal etmek mimkin olmnmaktadlr.ﬁrnegin. bir gelik gu-
bujun boyu teknik resimde 150 mm olarak belirlenmig iss, parganan
tam 150 mm uzunlukta imali dislnilemesz.Fakat bu Glgiden arti veya
eksi ydnde bir sapmanan varlidi kesindir.Kadit lUzerindeki nominal &6l1-
glilerden sapmalar, eldaski teknolojik olenaklarin izin verdii oranda
minimuma indirilebilir.Sapma miktari kaliteyi Slgmeye yarayan karak-
teristiklerdir.(6,8h.522) .Burada tasarlanan boy 8lglisline nominal boy,
izin verilen en uzun boya (st limit, en kisa boya alt limit ve Ust
ve alt limitler arasindaki farka ise TOLERANS denir.(7,sh.179).

Bir toleransin eldeki olanaklarla temel amaca en uygun bigimde
saptanmasinda g&ztniine alinmasi gerekan pek gok faktdr vardir.Bunlar-
dan baslicalari gunlardar:

l.Fiziksel faktSrler:Toleranslar yardamai ile kontrol edilmesi
istensn mamilin fiziksel yapisana iligkin karakteristiklerdir,

-Boyut

-Sekil (form)

-Kaonum

-Montaj, galisma ve fonksiyon kogullaradar.
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2.01cme faktSrleri:Dizayn agamasinda saptanan toleranslar ne ka-
dar dofru ve duyarla olursa olsun bunlari gergsk mamiil lzerinde dlge-
cek arag ve ydntemler bulunmadikga bir anlam tagimazlar.Dolayisa ile
kalite spesifikasyonlari ve toleranslar belirlenirken Slglmlerini il-
gilendiren alet ve yGntemlerinde saptanmasi gerekir.Bir fiziksel dzel=-
1ifin kontrol edilmesinde kullanilacak aletlesrin cins ve kapasiteleri-
nin belirlenmesi dizayn agsamasinda gOzllmesi gereken bir sorundur.
Prensip olarak bir 8lgme aletinin duyarliligan, kullanilmasi ile ilgi-
1i tUm mamiillerin toleranslaraindan daha dar toleransla olmasi gerekir.
(7,sh,183), “

3.0retim araglari:Bir imalat igleminde defigmelere yol agan fak-
térlerin baslica Ug kaynada vardar.Malzeme, isgilik ve tezgah (Uretim
araci).llk iki kaynaktan dodan olumsuz etkilerin homojen malzeme ve
kalifiye iscilikle azaltilmasina galigilair.Kullanilan tezgahan neden
oldufu defismeler ise uygun tezgah segersk veya defigme medenleri
kantrol altinda tutularak azaltilabilir.

4 .Ekonomik faktérler:0zellikle makina ve ileri teknolojiye da-
yanan karmagak mamiillerin lretiminde dar tolsranslar yilksek kalite vs
dolayasiyla yliksek maliyet anlamina geslir.Tolsranslarin daralmasi ig-
letme maliyetlerini bliylik bir hizla artarar.(7,sh,186).

S.Begseri faktdrler:0zellikle bilgi akiga ves igbirlifinin zorun-
lu oldufu hallerde farkla igletme departmanlari arasinda begeri sorun-
lar gikmasa kaginilmaz ve bir Slglye kadar dofjal sayilar,

2.3. Nihai Irlin Karakteristikleri

Daha dnce belirttifimiz lUzere kaliteyi olugturan temesl elesmanlar
nihai Urinin karakteristikleridir.Boyut, ajairlik, kimyasal &Gzellik,
hassasiyet 5zellikleri, kullanim kolaylai¥i, yagam elrisi ve glvenilir-
lik gibi &zellikleri yada defigkenleri igerirler,

Her bir karakteristik, tasarlanan Uriinlin glivenilirlifi ve fonk-
siyonel Gzellikleri dikkate alinarak farkli derecelerde siniflandirile

maladar,

2.4, Proses Karakteristikleri

Proses igi tzellikler ve dejigkenler, proses karakteristik: ..
ni oclugtururlar.Bunlar, nihai lriinlin kalite karakteristiklerini be~
lirleyen bir nitelifde sahiptirler.Nihai Uriiolin karakteristiklexinin

siniflandarilmasina benzer ve onun devami olan siniaflandirmalar bura-
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da da yapilabilir.Proses igi dzellikler, prosesteki kusurlu parga sa-
yisi veya oranini prosesin akig Ozelliklerini ve fire oranlara gibi
proses karakteristiklerini icerirksn, proses defjiskenleri ise iglam,
ig merkezi, arag-gerec, tezgah, aparat, Briici ve drglitleyici emek
gibi karakteristikl=ri tanamlarlar.Duyarla imalatta ve kimyasal pro-
seslerde daha cok karsilasilan ve kontrol edilmesi gereken, hammadde-
lerin iglendidi ortamdaki sicaklik, nem, akiskanlik, basing ve asidi=-
te ile kullanilan malzemenin yapisi, esneme, genlegme va tezgah' tit-
resimi gibi karakteristiklerin kontrolii proses endiistrilerinds, nis-
bi olarak daha @nemli rol oynamaktadir.Proses endiistrilerinde, pro-
ses kontrolunun otomasyonunu daha yaygin olma nedenlerinden biri de
budur.(5,sh.35). |

2.5. Proses Fndiistrilerinde Proses Kontrolunun Otomasyonu

Otomasyon, bilindifi gibi, bir iliretim sisteminde Brgiitleyici
emefdin fonksiyonlarinin makinalar tarafindan yerine getirilmesidir.
Bu efilimne kadar artarsa otomasyon derecesi o kadar yiikselir.Bunun
igin kullanilan makinalar ise géﬁellikle ANALOG ve DIGITAL Bilgisa-
varlardir.Analog Bilngisayarlar ?iziksel nidilerle (elektiriksel ve=-
ya benzeri aqirdiler) rallgzrken Digital Bxlglsayarlar sayisal girdi-
1mrle (datalarla) galisarlar.

Proses kontrolunun otomasyonunun ana amaci, bir tesisi verim~
1ilik yoluyla 86lgilebilen daha avantajli maliyet ve Ulriin kalitesi
pozisyonunda tutmaktir,.Bu verimlilifin artmasinin seviyesi proses
kontrolunun diizeylerine ba¥lidir.(13,sh.166).

2.6. Proses Endiistrilerinde Proses Kontrol Teknikleri

Proses kontrolu teknikleri fonksiyonel olarak {iriiniin uygunluk
kalitesine iliskin karakteristiklere uygulanir.Bu uygulamada kulla-
nilan modelin yapisina ve amaglarina ekonomiklik kriterleri de skle-
nebilir.By kriterler, genellikle, prosesteki kontrol diga (izin ve~
rilebilir sainirlar disindaki) karakteristiklerin aragstirilmasi, bu~
lunmasa ve dizeltilmesiyle ilgili olarak kullanalan tekniklerin
harcanan cabanin maliyetleri toplami ile by diizeltme sonunda ...
edilecek faydalarin toplam: arasindaki karsilastirmalarla belirle-
mektedir.Razende sadece toplam fayda maksimizasyonu veya proses
kontrol maliyeti minimizasyonu birer kriter olarak belirlenebilmek-

tedir.
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Proses kontrolu teknikleri, genel olarak istatistik, matematik
yGneylem aragtirmasi, bilgisayar kontrol ve tecribsye dayali teknike
leri defigik kohbinasyonlar halinde ve konuye bakag agasina gire
farklilasan yapida kullanilan genig bir teknikler kimesidir.Bu tek-~
nikleri kullanmanin ana amaci, imalat sairasinda Uriniln tasaram Gzel=-
liklerine uygunludu, verimlilik Slglleri iginde saflamaktar.Dolayasa
ile lretim sistemi igerisinde, proses kontrol tekniklerinin kullanam
yerlerinin yapisal olarak belirlenmesi gerekir.Sekil 2,2 bunu gos=-
termektedir.Bu yaklagaim ile proses kontrol tekniklerini baglaca lg
agamada ele alabiliriz.Prosese girsn hammmadde ve alt-pargalar igin
kabul drneklemesi teknikleri, prosesteki iglemlerip dizeltilmesi ve
yenilenmesi igin kontrol kartlari (deYisksnler ve Szellikler igin)
ve nihai Uriniin muayenesi ve performans testleri igin kabul &rnakla-
mesi teknikleri.Gorlldigl gibi bu gruplama istatistik vs tecribeye

dayali teknikler kimesinden Srnekler vermektedir.

Pazar ihtivac- Jrin Griin Uriintn
s - ~® teknik ™~
laray ve talepler pollﬁlkalarl tasarimi Gzellikleri Nihai
Urdnidn
kalite
= karak-
Proses kapasitesi :;ii::
Proses X:rzarakterlatlk- Urtniin 8zel- ri
girdileri liklerine '
Prosesin kontrolu uygunluk

ve
kalite defiskenlii

v

Sekil 2.2, Uretim sistemi icinde proses kontrolunun yeri.

Dijer taraftan, deXisik imalat proseslerinin baskin karakteris-
tiklerinin baz alandifa bir gruplama da yapilmaktadir.Bu yaklagima
gire sz konusu karakteristikler dért farkli baskainlik kriteri altine
da toplanabilmektedir.Bunlar:

i."Is baslatmanin " baskin olmasij&zellikle ayni iglemin gok
fazla sayida tekrar =dildifi tezgah ve araglarla donanmis prosesler-
deki baglangag, hazirlak ve is baglatma kogullaraiyla ilgilidir.Bdyle
durumlarda kalite karakteristikleri, makinanain orijinal (ilk) hazair-

li1k ve ise baslama kosullarina bafladar.
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ii."Makinanain" baskin olmasi;peryodik kontrollu ve yeniden
ayarlamayi gerektiren parganan imalati sirasinda prosesin defigkenw

life uframasi durumlarinda sdz konusu olur.

iii,"Operatérin " baskan olmasi;prosesin bazi iglemlerinde
tamamen mekanize olmamasi ve bunlardaki hata oranin, operatérin ye-

tenedi ve bilgisine bajli olmasi durumlarinda gegerlidir,

iv."Bilegenlerin " baskin olmasij;baziy proseslerde girdi malze-
meleri veya bilegenleri nihai Urinin kalitesini etkileyen ana dedig-

kenler nitelijindedir.

Bu sainaflandirmada difer bazi proses kontrol tekniklerini ih=-
mal etmektedir.Iistatistik ve tecriibeye dayala tekniklerin yani sira
matematik programlama ve bilgisayarla proses kontrol teknikleri de
kullanalmaktadir.Dolayasia ile proses kontrolunda kullanilan teknikler
daha sistematik olarak Tablo 2.1 'de gosterilmektedir.Bunlaran bliyiik

bir kismi da proses endiistrilerinde kullanilmaktadar.(5,sh.39).

Sezgisel Istatistiksel Optimizasyon
Teknikler Teknikler Teknikler
fzelliklerin Periyodik muayene, Matemetik program-
gdriinim Kabul Srneklemesi. lama teknikleri:
muayenesi, Proses kontrol ~tek amagla
Gantt diyagramlari (Gzel- teknikler,
gsemalari. likler ve defigken-~ ~gok amagla
Sezgisel hat ler igin). teknikler.
dengeleme Regresyon analizleri. Hedef programlama
teknikleri. ve otomatik kaont-
Dar-Limit rol teknikleri,
toleransa. Otomatik hat denqge-
leme teknikleri.

Tablo 2.1, Proses kontrol teknikleri.
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3. KALITE KONTROLUNUN TEMEL KAVRAMLARI

.

3.1. Kalite ve Kalite Kontrolunun Anlama

Kalite en iyi ve en iUstin anlamina gelhemektedir.Kalite, cok ge-
nel olarak Amaca Uygunluk Derecesi geklinde tanimlanabilir.(7,sh.13).
Gergektende kullanilan mamullerin yalnizca en iyi ve iUstiin olmasi her
zaman aranilan tzellikler olmamaktadir.Bazi durumlarda bir mamulun da-
yan;kéiz fakat ucuz olmasi, tiketicinin amacina uydufundan tercih edil-
mesine yol agabilmektedir.

Kalite kontrolu ise, amaglanan kalitede mali liretebilmek igin be-
lirli kurallar gergevesinde liretim faaliyetlerini yiiriitmek ve denetle-
mek geklinde tanimlanabilir.Bu faaliyeti dért asamada gergeklegtirmek
mimkindir:

l.Istenilen kogullara uygun maliyet, glivenilirlik ve performans
standartlarinain belirlenmesi,

2.0nceden belirlenen standardlara mamul &zelliklerinin uygunlufu-
nun saflanmasa,

3.5tandardlardan tolerans limitleri digina sapmalar ocldulfju tak-
dirde gerekli dizeltmelerin yapilmasa,

4,Uretimden elde edilen deneyimin 1gifinda standardlarin geligti-
rilmesi.

Kalite kontrolu, igletmelerin her birimini ve liretimin her agama-
sini ilgilendiren bir faaliyettir.Bu 6zelliyi dolayisi ile kalite kont-
rolunu bir iglemler toplululfju olarak ele almak yani "Toplam Kalite Kont:
rolu" olarak tanimlamek daha do¥ru olacaktir.feigenbaum tarafindan or-
taya atilan bu kavram gByle tanimlanmaktadar; (8,sh.12),

"Tiiketici isteklerini en ekonomik diizeyde kargilamak amaci ile
igletme organizasyonu igindeki birimlerin; kalitenin yaratilmasi, yaga-
tilmasi ve geligtirilmesi yolundaki gabalarani birlegtirip koordine edes
etkili sisteme TOPLAM KALITE KONTROLU denir".

3.2. Kalite Kontrolunun Amaglara

Kalite kontrolunun temel amaca, "tiiketicinin isteklerini miimkin
olan en ekonomik diizeyde kargilayan mamiiliin Gretimi" olarak tanimlayabi-
liriz.(7,sh.24),

Bu temel amaci gergeklegtirmek igin belirlenen alt amaglar ise
gdyle sairalanabilir.(7,sh.25);
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l.Mamiil kalite diizeyinin yilikseltilmesi,

2.Mamiil tasarimin geligtirilmesi,

3.Daha ucuz ve kolay iglenebilir malzeme aragtirilmasa,
A.igletm& maliyetlerinin azaltilmasa,

5.1skarta, iggilik ve malzeme kayiplarainan azaltilmasa,
6.Uretim hattindaki darbofBazlarain giderilmesi,
7.Personel moralinin yikseltilmesi,

B.Tiiketici gikayetlerinin azaltilmasa,

9.Rakiplere kargy firma prestijinin artarilmasa.

Bu amaglar dijer bazi alt departmanlar igin temel amag olabilecel;
gibi aralarinda bir bafamlilik oldulu da agikga gérillmektedir.

3.3. Kalite Kontrol Sistemi

Sistem "aralarinda iligki veya ba¥aimlilak bulunan elemanlardan
olugan bir yapi veya organik biitiiny birbirleri ile olan iligki veya
bafimliliklari g&z Gnine alinarak mantiki bir plana gdre diizenlenmig
bir olaylar, prensipler, kurallar, diglinceler, fiziksel varliklar top-
lulufu" olarak tanimlanar.(9).

Kalite kontrolunda; tiiketici istekleri, igletme politikasi ve tek:
nolojik olanaklar "girdi", mamil tasarimi, imalat iglemleri, proses
kontrolu ve muayene "iglemler", tasarim ve uygunluk kalitesinin bilegim
olan mamil kalitesi de "gakti" ana unsurlaraini olugturur.(7,sh.28-29).

3.4. Tekstil Endiistrisinde Kullanilan Istatistiksel Y&ntemler

3.4.1. Frekans Dafilaim Olgiileri

Belirlenmis iki unsur arasindaki g&zlem sayisi "Frekans" olarak
tanamlanmaktadir.frekans dafialimi ise tim verilerin sanirlarini kapsaya
bir frekans gizelgesidir.frekans dagilimlari grafiksel olarak histogram
veya frekans poligonu olarak gdsterilirler.

Frekans dajilaimlara ile ilgili difer 8lgliler arasinda aritmetik
ortalama, medyan ve mod bulunmaktadir."Aritmetik Ortalama", gdzlem
deferleri toplaminin g&zlem sayisina b8linmesiyle bulunur."Medyan”, géz
lem defjerlerinin tam ortasindaki deferdir."Mod" ise en gok tekrar eden
defer olarak tanaimlanar.
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3.4.2. Varyans ve Standard Sapma

Sigma ( ') ile gésterilen "Standard Sapma", ortalamadan sapan
deferlerin kareleri alinarak toplanan ve gdzlem sayisina bdliinen deje~
rin kare kdki alainarak bulunur.Bu delerin kendisi "Varyans" olarak ta-
nimlanair,

n 14
Standard Sapma =§: =z (Xi‘x.)z
il

n

3.4.3, Olasalaik Da¥alamlara
Tekstilde en fazla karsilagilan clasilik da¥ilimlari Binom, Pois-
son ve Normal Dafilamdar.

3.4.3.1. Binom Dafjalaima

Binom dafalaiminin genel ifadesi gdyle g&sterilir; (p+q)n

Burada n g&zlenen olay sayisini, p 88z konusu olayda elverigli
durumun olasilifina, g ise elverigsiz durumun olasilijina gésterir.Si-

metrik Binomun genel agilimindaki genel terim,

(:} p*. qn--x

yardaimiyla bulunur,Burada ,

paq=0.5 oldufundan,
(:) (0.5)%(0.5)""% ve dolayisiyla (:) (0.5)" bulunur

3.4.3.2. Poisson Dagilama

Poisson dafilama Binom'un 6zel bir durumudur.Binom dailaiminda
p yani olayin meydana gelme olasilali gok kiigilk, ancak n gtzlem sayasa
biiyilk ve elverigli sayilan durumlaran sayisi np-a sonlu bir sayi ise
Binom dajilimi &zel bir gekil alir.Bu kogullar altinda Poisson dafjil::
stz konusu olur.Poisson dafilimi gu hallerde uygulanabilir,

1.Dokuma tezgahainda gézgl ipliYinin kopma sayisa,

2.Belirli bir top alaninda neps sayisi,

3.Bir makinadaki bozuk bilegenlerin sayaisa,

4.1Y% bozulmasi gibi mekanik hatalarin sayisa.

3.4.3.3. Normal Dafalam
"Gauss veya Gan E¥risi" olarak bilinen bu dalilim en yaygin olara
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kullanilanlardan biridir.Merkezi limit teoremine géire belirli bir ana
kiitleden alinan drnek gruplarinain dafilamlari ne olursa olsun, orta-
lamalari normal daiflam géstermektedir.Agafada bir normal dalYilaim el-
risi gtrilmektedir,

I

[

I i
| (
| |
| |
4

-3 -2 -4 .
sekil 3.1 Normal dafilam elrisi

Uygulamada kolaylik sajlamasi igin ortalamasi =0 ve standard
sapmasi 6%:1 olan "Standard Normal EYri" olarak tanaimlanmaig olan bu
efrinin altinda kalan alanlari veren tablolar olugturulmugtur.Burada
CA. normal dafilimin ortalamasa Lr ise standard sapmasi olursa,

X= ‘A« .

Z=--=c-- formiili ile bulunan z'ye, x'in kargilifa olan "Stan-
dardize Edilmig Dejigken" denir.Standard normal elfri tablosuna bakarak
z'nin belirli bir aralikta bulunma olasilila okunabilir.

Standard normal efri altinda kalan alan l'e yani %100'e egit ol-
dufu gibi, ayrica z 0 apsisine kargi gelen ordinatan iki tarafinda ka-
lan alanlarda birbirine ve biitiin alanin yarisina egittir.Standard nor-
mal bdliinmenin efrisi yukaraida g&sterilmigti.Grafik incslendijinde an-
lagilacayas gibi, z=¥1, z2=F52 ve z=353 apsislerine kargi gelen ordinate~
lar arasainda kalan alanlar, biitiin alanin %68.27'sine, %95.45'ine ve
%99.73'line egitttir.(10,sh.25).

3.4.4, Kontrol Diyagramlara

Feigenbaum kontrol diyagramlarini, "mamiiliin gergek kalite spesi-
fikasyonlaraini, gegmig tecriilbelere dayanarak saptanan limitlere gére
kronolojik (giin,saat, hafta gibi) olarak kiyaslamaya yarayan grafikler"
seklinde tanimlamaktadar.(8,sh.250).

Bir kontrol diyagrami belirli bir defigkenin bir Srnek olay gru=-
bundaki durumlarani gésteren noktalar ve gans faktdrlerinin sinarlara
olan limit gizgilerenden olusur.ﬁrnek olarak, bir milin gapa X, c¢ap
ortalamalarr X, dafilam arali¥a R, standard sapmasy x veya hatala
parga ylizdesi p, hata sayisi c igin ayri ayri kontrol diyagramlari ku-

rulabilir,
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Kontrol diyagramlarainain limitlerini, kurulmasi istenen deligkenin
daY¥alam gekli bilindiY¥i takdirde, belli bir giliven saniri iginde derhal
belirlemek mﬁmkﬁndﬁr.ﬁrneﬁin, normal daifdlaim gésteren bir de¥iskenin
trnek grubunda aldifi dejerler XiB&: limitleri iginde kaldikga

%99.97 glvenle &zel faktdér etkisi bulunmadilz sdylenebilir.Ancak bunun
herseye rafmen yine de bir tahmin oldufu unutulmamalidair.(6,sh.575).

Dejigkenin cinsi ni olursa olsun, kontrol diyagramlarinin meydana
gelmesinde daima ii deferin hesaplanmasi gerekli ve yeterlidir.Bunlar,
alt kontrol limiti (AKL), lst kontrol limiti (UKL).. ve ortalama gizgisi
(0C) 'dir.lki gekilde hesaplamalar yapilabilmektedir.(12,sh.676).

l.5tandardlar veriidiYine gére,

2.Gegmig kayitlara dayanarak Kontrol Diyagrami gizilmesi.

f Kalite cpesi-

fikasyonu _— __ .. . __ __.__ __ ___ __ _Ust Kontrol Limiti UKL
%
>4 %
j*d”” \‘*’/// X / \‘~¢‘ Orta gizgi O
//’ ) \ N7 il iy
b4
x ///

| R—— | St e et s St S S  ——  G— ————  Gum— oy Gt Sio— — S——— — to— So— ot vl  Sm—

Alt Kontrol Limiti AKL

mZaman

gekil 3.2 Bir Kontrol Diyagraminin Temel Elemanlara

Kontrol diyagramlarinin gigimi igin formilleri tablo haline geti-

rirsek,

Istatistik Standardlara Gére Gegmig Kayitlara Gére

Olgller og AKL ve UKL 0¢ AKL ve UKL

Ortalama X X! X'x A&;. X 7‘;1\27!' veya Y?Azz

Dagilma .

Azalag: N | 900 | Di0he 0,0 R DR+ DR

Standard = = . —

Sapma [x °2p:' Blp;' 520;' 0; BZP; P Bl

Defigken X X! X'xalr, X 7-1-‘3R/d2 veya
7?35:/02

Tablo 3.1. Kontrol Diyagramlarainin (iziminde Kullanilan Formiiller.
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3.4.5. Ki-Kare Testi

DeY¥igkenlaeri nitelik siniflarina ayirarak, her sainif igine diigen
birim sayisini (frekansi) hesaplamak suretiyle inceleme yapmak gerekir.
Bu gekilde diizenlenen tablolara "Kontenjans Tableolari", bunlara uygu-
lanan yéntemede "x? (Ki-Kare) testi” ada verilir.

Genellikle gok gsikla nitel bsliinmelere uygulanan x2 testinin esa-~
s1, parametrik hipotez testlerinde oldufu gibi Ho hipotezini ileri si-
rerek, bu hipotezin reddedilip edilmeyecedini incelemekten ibarettir.

Kontenjans tablosunda sira ve situn toplamleri belli oldufundan
her sira ve slitundaki frekanslardan birer tanesi, diYerleri defigse bi-
le sabit kalir.Bdylece serbestge defigebilecek frekanslar, sairalarda
(m-1), slitunlarda ise (n-1) tane oclur.Dolayasi ile defigebilen frekans
sayi1si (m=1).(n-1) tanedir.igta bu sayi, kontenjans tablosunun sira ve
situn sayisi ile belirlenen "serbestlik derecesini" verir.Dijer bir
deyigle, m?1 ve n)l olmak gartiyla a=(m-1).(n-1) 'dir.

x2 defigkeni agafidaki siirekli fonksiyona sahiptir,

(wLays, -x2/,

fFoy=v_(x%) e

Bu fonksiyondaki Y° sabiti bir degere éahip olup, (’V5 serbest-
lik derecesi ve r'(ny/Z) gamma fonksiyonuna ba}jli olarak,

- 1
Q- /lf/
2 2. T ("72)

seklinde elde olunur.Yo efiri altinda kalan alanin l'e egit ol-

masini saglar.xz fonksiyonunun tek parametresi '19"dir.

"Parametrik olmayan hipotez testleri" arasinda yer alan x2 testi-
nin "bajamsizlaik", "homojenlik" ve "uygunluk" bagliklari altanda top-
layabilecefimiz gegitli uygulama gekilleriyle, bir kontenjans tablosun-
da yer verilen iki defisken arasindaki iligkinin derecesini Slgmek igin
kullanilan "kontenjans katsayisi" 'na agafida definilecektir.(10,sh.163)
(11,sh.215).

3.4.5.1, Ki~Kare Bafaimsazlaik Testi

Iki delfjigken arasinda iligki olup olmadifainain incelendili X2
bafimsizlik testinde &nce "iki olay arasinda baldlilak clmadilas hipotezi”
ele alinar.Sonra bdyle birthipotezin reddedilip edilmeyeceli aragtirai-
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lir.Baf:msizlik hipotezine "Sifair hipotezi Ho " adi verilir.Bu hipoteze
bajli clarak hesaplanan ve olasilik kanunlarina uygun frekanslara "teo-
rik frekanslar”", gtzlem sonucu elde edilmig olan kontenjans tablosundaki
frekanslara ise "gergek frekanslar" denir.Her hangi bir hiicrenin teorik
frekansani bulmak igin, o hiicrenin yer aldiYa sira ve siitunun toplam
frekanslaraini garpmak ve sonucu biitin frekanslar toplamina biélmek gere-
kir.

Ayni hiicreye diigen gergek ve teorik frekanslar birbirlerinden
uzaklagtikga, bafimsizlaik hipotezinin reddi olasililis artar.Difjer ta-
raftan gergek ve teorik frekanslarin tamaminin birbirlerine esit olmasa
halinde x2 sifira egit gikar.Ancak uygulamada bu egitlik sézkonusu olmaz

Gergek frekanslar F, teorik frekanslari F', toplam frekansi N ile
giistermek suretiyle ve ZF =ZF' olmak garti ile X2 deferinin formi-
liinld gu gekilde ifade edebiliriz,

2
x2 = 21\!—‘-%")
Fl

Géruldiglu gibi, kargilikli olarak (F-F') farklari tesbit edilmek-
te, sonra bunlarin kareleri bulunmakta ve her bir kare kendisiyle ilig~-
kili F' deYerine bdlinmektedir.Bu yolla elde edilen sonuglar toplan-
difanda X2 defjerine ulagllmaktadxr.xz formidlinin hesap iglemlerine
daha uygun gekli de gudur,

=
Xz deferinin yorumunda serbestlik derecesi yaninda ayrica anlam-
lilik diizeyi de dikkate alinir.%0.1 ... %20 gibi anlamlalak dizeyleri

ve 1 ... 60 gibi serbestlik derecelerine gére diizenlenmis tablo yo-

F2
- N
Fl

rumlarda gtzéniinde tutulur.formiil yardimi ile hesapladilamaz X2 deferi,
(A%) serbestlik derecesi ve belirli anlamlilik dizeyine gire tablodaki
deferden biliyiik oldujunda, gergek ve teorik frekans serileri arasindaki
fark "Gnemli" kabul edilir.Buna kargilik, hssaplama sonucu elde edilen
X2 deferi tablodaki defderden kiigiikse, sﬁzkonusd fark Snemli fark kabul
edilmez.

Giivenilir yorumlar yapabilmek igin, teorik frekanslarain hig ol-
mazsa 5 olmasi gerekir.Teorik frekanslar arasinda S5'den kiigiik olan
dejerlere rastlandifinda, birbirine yakin siniflar birlegtirilerek bu
frekanslar bliyiitiilebilir.Serbestlik derecesinin 2'den az olmasi halinde,
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tek bir teorik frekansin S'den kiigiik olmasi kabul edilebilir.Ancak bu
durumda yorum igin sadece %5 anlamlilik dizeyi dikkate alanar.(10,sh.
165).

Teorik frekanslarain kiigik oldufju, fakat siniflari birlegtirmenin
uygun gériilmedifi hallerde X2 formiline "Yates dizeltmesi" adi verilen
bir dizeltme uygulanir.Diizeltilmig formiil gudur,

2 Slezrlzosl?

F

3.4.5.2. Ki-Kare Homojenlik Testi

Benzer sebeplerin, maddelerin ve olaylarain etkileri bakimaindan
homojen olup olmadi¥i, dijer bir deyisle, bunlarla ilgili g@zlemlerde
tesbit edilen farklarin ne dereceye kadar rassal olarak meydana gelebi-
lecekleri incelenmek istendijinde, yine X2 testine bagvurulur.HD homo~
jenlik hipotezinin ileri slUriildi¥l bu testte de uygulama kontenjans
tablosu igin ve yine formiiller yardimi ile yapilar.(10,sh.171).

3.4.5.2. Kontenjans Katsayisa

Xz'nin gok bilyik gikmasi, baYimsizlik veya homojenlik hipotezinin
daha biylk glvenle reddedilmesini salflar.Ancak Xz'nin blylUklugd iligki-
nin veya homojenlifin de ayni oranda yiksek oldufunu belirtmez.(iinki
Xz'nin deferi, trneklem hacmine ve kontenjans tablosundaki sira ve sii-
tunlarin sayisina bafli olarak deligir.

Bu sakincalardan kurtulmak igin, formiili agalida verilen bir &1~
gl kullanilmaktadar.

C= \/xz/(xz-rN)'

"Kontenjans katsayisi" adi verilen C defjeri O ile +1 arasaihda
defigir.Yani 0 C<+1'dir.Formile X% 0 konuldu¥u takdirde C=0 so-
nucuna ulagildils dikkate alindifinda, kontenjans katsayisinin sifaira
egitlifinin incelenen olaylar arasinda herhangi bir iligkinin olmadaiya-
n1 ifede edecedi agaiktair.Buna kargilik tem bir iligkinin bulunmasi ha-
linde C maksimum defere ulagir.Kontenjans katsayisinin maksimum deferi-
ne ulasir.Kontenjans katsayisinin maksimum defsri kontenjans tablosunda-
ki sira ve siitun sayilarina bal}lidar.Sira ve siitun sayilarinin egit ol-
masi durumunda bu defer,

Cnax™ \/ (k=1)/k
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geklinde hesaplanir.Burada k, birbirine egit olan sira ve siitun sayila-
rini ifade etmektedir.(10,sh.177).

3.4.5.4Ki-Kare Uygunluk Testi

Ho uygunluk hipotezinin ileri surildifi bu testte, gergeklesmig
deferlerden olugan bdliinmenin daha dnceden tahmin edilen deferlerden
clugan bdlinmeye uyup uymadianan, difjer bir deyigle bu iki b&liinme a-
rasindaki farkin rassal sebeplerle ortaya gikip gikmadifinan tesbiti
szkonusu olur.Bu sebeple, islemler bir kontenjans tablosu igin delil
de 2 siitundan olugan bir bilegik seri igin yapalar.

Uygunluk testinde serbestlik derecesi serilerin sira sayilaranan
bir eksi¥ine egittir.Yani/Jam-l'dir.ﬁuna karga kullanilan x2 formiild
aynidar.(10,sh.178).

3.4.5.5. Normallik Testi ve Ki-Kare Dafilama

Bazy aragtirmalarda siz konusu tesadifi defigkenin nasal bir ola-
si1lik dafilimi gisterdili bilinemez.Ana kiitleden alinan bir &rnek grubu
Uzerinde yapilan Slgme sonuglaraina gbre defjiskenin frekans dafilimi gi-
zilir.Histogram veya benzeri grafifin sekline bakilarak teorik olasilaik
dafilimlari ile kiyaslama yapilar.Pratik olarak gBizle yapilan kiyasla-
malarda, aragtirmacinin yeterli tecribesi de varsa, defigkenin hangi
dafjzlima uydulunu biylk bir yaklagiklaikla belirtmek mimkiindiir.Ancak bu
ybéntem golfu kez yeterli kabul edilmez.Verilen kararain gegerlilidinin
belirli bir glivenilirlikle matematiksel olarak kanitlanmasi istenir.

Normallik testi, normal dajalam gisterdilji varsayilan bir defig-
ken igin ana kiitleden alinan drnek grubuna ait deferlere dayanarak ya-
pilan bir hipotez testinden ibarettir.Aslainda ana kiitle tam anlami ile
normal dafilam gisterse bile Srnek grubunun dajaliminda farklar buluna-
bilir.Zira @érnek grubu ana kitlenin bir temsilcisi olup ona dait deler-
lerin tahminlerini verir.Tahminler de ise her zaman bir yanilma payi
bulunmasi dofaldar.

Normallik testinin amaci, teorik dafilaim ile 8rnek grubuna ait
dagirlamlar arasindaki farklaran belirli bir glivenilirlikle anlamli olup
olmadifana karar vermektir.

Normallik testinde kriter, &6lgilen ve hesaplanan frekanslari ige-
ren bir orandan ibarettir.ﬁlgﬁlen frekanslar drnek grubunda yapilan &lg-
meler sonunda bulunur ve fo ile gdsterilir.Hesaplanan frekanslar, trnek

grubuna ait X ve 5: deferlerine uyan teorik normal dajilim frekansla~

radar.Grafik yardimi ile veya SNE tablosundan olessaliklar okunarak elde

edilir ve f_ ile gésterilebilir.
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Normallik testleri kriteri, X ile temsil edilir ve

bafaintisr ile tanzmlanlr.xz 6rnek grubundaki eleman sayisina gére
defigken olasilik dafalami veren bir defigkendir.Bu dafilimda serbest-
lik derecesi, N frekans dafilamindaki sinaf sayisi olmak {izere N-3
alinarak hesaplanair.(7,sh.146).

3.4.6. Regresyon ve Korelasyon Analizi

Detjigkenler arasandaki iligkiler, biitiin do¥al ve sosyal bilimle-
rin lizerinde durdufu yada varlifini objektif y&ntemlerle test etmeye
galigtifa bir konudur.Defigkenler arasindaki iligkiler ya birlikte
defigme yada sebep-sonug iligkileri geklinde olabilir.Birlikte delig-
mede defigkenler bakimindan bir simetri s@iz konusudur.Hangi defigkenin
sebep, hangisinin sonug oldu3u ilgi alanamiz diginda kalir.Bu tip ana-
liz geklinin araci "korelasyon"dur.Buna kargilaik deligkenler arasinda-
ki sebep sonug iligkileri "regresyon" ile analiz edilir.Korelasyon ve
regresyon arasinda konuya yaklagam tarzi agasindan &nemli fark vardar.
Ancak ayni anlama gelmeselerde korelasyon ve regrasyon birbirlerine
yakin, hatta birbirlerini tamamlayan kavramlardir.Regresyon analizi
yapirlarken korelasyon analizine bagvurmakta gerekmektedir.(ilinkii gok
yiksek bir korelasyon katsayisina sahip olmayan bir iligkinin regres-
fon denklemine glivenilemez.

Regresyon analizinde sonug nitelijinde olan dediskene "balla
iefigken"; baljli defiskendeki deligmelerin sebeplerini tesbit etmek
igin iligki kurdulfumuz defiskenlere de "serbest (agiklayici) delfigken-
ler" denir.

Bajly deligken ile serbest deligken (deligkenler) arasinda fonk-
jiyonel bir baganti kurulabilir.Meeela k sabiti bir saya olmak lzere,

{ ve Y defigkenleri var ise,

Y= k/X tipindeki bir denklem bu defigkenler arasindaki bafin-
;anin matematiksel modelidir.0leme hatalari varolmamak garty ile, X'in
leferi belli oldufunda buna kargyr gelen Y deferinin tam olarak hesaplan-~
ias1 mimkiin olur.DeYigkenler arasindaki bu tiir iligkilere "determinis-
ik iligki" adi verilir.Deterministik iligkinin aksine, X'in Y'nin izaha
igin gerekli fakat yetersiz kaldila iliskiye "stokastik iligki" adi ve-
‘ilir.Stokastik iligkide serbest defigkenin baf§li defigkendeki defigme-
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lerin temamini agiklayamayacadi ve bir hata teriminin (e} fonksiyonda
yer almasi kabul edildiyi igin, fonksiyon Y=f(X,e) gekline déniigiir.
Serbest defigkenlerin sayisi birden fazla ise fonksiyon Y =f1Xl.X2...e)
tipinde olur.

Regresyon denklemi olugturulurken aragtirmanin kavrayacaii dénemi
isabetli segmek gerekir.Dénemin kapsayacalfa gtzlem sayisi regrasyon a-
nalizine izin verecek kadar gok olmalidir.Ancak bunu yaparken verilerin
ayni 6zellikleri igerir olmasina dikkat edilmelidir.

Regresyon ve korelasyon analizinin sonuglarini mantiYan siizgecin-
den gegirmeyi ve dikkatli davranmanan gereklilifini unutmamak gerekir,
CGUnkl tesbit edilen sebepler gofu zaman gergek sebepler olmayabilmek-
tedir.

Iki defigken arasaindaki fonksiyonel iligkiyi bir denklemle ifade
etmeden &nce, bu defigkenlerin mahiyetleri lizerinde iyice diiglinmek ve
hangi defjigkenin sebep, hangisinin sonug nitelifjinde oldufunu kestir-
mek gerekir.Regresyon analizinin en zor tarafi, defiskenlerden hangi-
sinin batli defisken ocldufunu tesbittir.

Bir deYigkenin difer bir defigkene etkisi iki gekilde incelene-
bilir;

i.Serbest defisken konkrol altina alinarak, onun segilen defigken-
lere gére balfli defigkenin aldifs delerler tesbit edilir,

ii.n birim segilerek serbest ve bafly deligkenin deferlerine g&-
re inceleme yapilar,

3.4.6.1, Do¥rusal Regresyon ve Korelasyon

Reresyon analizine serbest dejisken sayisi bazen bir, gofu zaman-
da iki veya daha fazla olabilir.Dijer taraftan, balli deligkenle ser-
best defigken arasaindaki iligki bir dodru veya elfri denklemi ile ifade
edilebilir.

3.4.6.2. Katli Regresyon ve Korelasyon

Katli regresyonda birden fazla serbest delfigkenle bir balli delig-
ken arasindaki iligkinin fonksiyonel gekli ortaya konulmaktadar.

Katli regresyon analizinde, analize giren biitiin dejigkenler ara-
sanda ikili doYrusal iligki bulunduu varsayimi altinda, serbest delig-
kenlerle bafjli delfigsken arasindaki iligki ﬁ=a+bXI+cX2+dX3+-... gek~

linde bir dodru denklemi ile ifade edilebilir.Denklemlerde yer alan
a,b,c,d, ... parametreleri en kigik kareler yéntemi ile, yani normal
denklemler yardaimi ile tahmin edilir.
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Daha gok serbest deligkenli iligkiler igin parametre hesabi ben-
zer gekilde yapalar.

Yza4bX hcX, + ... denkleminde Y'deki defigmeler kismen Xl'deki

kismen de Xz'deki defigmelere bafilidir. b parametresi X2 sabit iken

Y'nin Xl'e ve c parametresi X, sabit iken Y'nin Xz'ye géres reg-

resyon parametresidir.Bunlardan ilki X_'nin , ikincisi ise Xl'in etki-

2
sinden araindirailmis oldufundam b ve ¢ parametrelerine "net regresyon
parametresi" adi verilir.

Katli regresyonda serbest defigskenlerin sayisi birden fazladar.
Ancak serbest defigkenlerin sayisini gok bilylik tutmak mimkin olmamakta-
dir.Bu konudae iki &6lglit g&zbniinde bulundurulmaktadar:

i.Bajly defjigkendeki defigmeleri agiklamaya yarayacak serbest
defigkenle r, mimkin olduju kadar gok sayida denklame dahil edilmelidir,

ii,Veri toplama agamasinda yapilacak masraflar sebebi ile serbest-
defiskenlerin sayisi minimize edilmelidir,

Birden fazla serbest defigkenin varliYa halinde, bafli deljigken
ile serbest deljigkenler arasinda ne derece sika bir iligki oldufjunu
agiklamak iizere, R harfi ile gésterilen "katla korelasyon katsayisi” na
bagvurulur.Ne varki, bunun karesi olan "belirlilik katsayisi" yorum
yapma agisindan daha elverigli oldufundan tercih edilir.

Bafly defigkendeki defjigmelerin ylizde kaginin serbest defigkenler
tarafindan yaratildidini gésteren belirlilik katsayasa R2 su formille
hesaplanir, (10,sh.305).

3.4,6.3.5erbest Defigkenler Arasindaki Iligki

¢ (kitle korelasyon kat)] ile ilgili olarak aralik geklinde tahmin-
ler yapabilmek yada ile ilgili hipotezleri test edebilmek, g'ngn Br=
nekten bulunan bir tahmin ediciolarak R'nin da¥ilaiminin, yani n hacmin-
deki gok sayideki 8rnekten elde edilecek R deferinin dafalaiminain gekli-
nin bilinmesi gerekir.Ancak R'nin daYilaminan ortalamasi ve standart ha-
tasa bilinirse aralik geklinde P ile ilgili tahminler ve 0 ile ilgili
testler yapilabilir.

R'nin bir deYigken olarak dafalaminin gekli f'ya ve drnek hacmi
n'ye baﬁlxdxr.e:iligin R'nin dafalimi simetriktir ve p=0 geklinde bir
hipotezin testinde: t dajalama kullanilar.(11,sh.236).
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Serbest defiskenler arasinda bafjlalik bulunup bulunmadifani tesbit
etmek amaca ile &nce iki serbest defigken arasindaki korelasyon katsayi-
s1 (R) hesaplanar.Sonra kiigiik Srnekdemler halinde ve ancak ana kiitle ko-

relasyon katsayisa f:U oldufu zaman

formiiliG ile belirlensn test istatistiginin‘vén-z serbestlik derecesi
ile Student (t) bdliinmesine uygunlufundan yararlanilarak, t tablosuna

gére yorum yapilar.(10,sh.316).

3.4,7. Muayene
"Mamul veya onu olusturan pargalar igin dizayn agamasinda belirle-
nen kalite spesifikasyonlarinain fiilen gergeklegme derecssini tesbit
etmek amaci ile uygulanan iglemlere MUAYENE denir".(7,sh.265).
Muayene iglemlerini baglica iki grupta toplanabilir:
i.% Muayene
-Iglemsel ayiklama,
-Diizeltici ayiklama.
ii.Ornekleme muayenesi
-Kabul &rneklemesi,

-Kontrol &drneklemesi.

Uretim siiresince ise gu muayene faaliyetleri yapilabilir:
l.Gelen malzeme muayenesi,

2.3aglangig muayenesi,

3.Proses muayenesi,

4.Devriye muayenesi,

5.Ara muayeneler,

6.5on muayene.

3.4.8. Ornekleme

Bir ana kitleden tesadiifi olarak alinan az miktarda birimden olu-
gan drneli g&zleyerek, elde edilen sonuglara gdre ana kiitlenin 6zellik-
leri hakkainda bir tahminde bulunma iglemini "ORNEKLEME" olarak tanaim-
layabiliriz.

Ornek alma yéntemleri gunlardar:

1.Rasyonel &rnek alma:En uygun &rnek alma geklidir.ﬁrnekler ana
kiitleden ayni iggi tarafindan ve belirli bir zaman aralifir iginde ayni
kurallara gore segilir.Bdylelikle ayni 8rnek grubunda kalite spesifikas~
yonlarinain defigmesine neden olan fakttrlerin farklilagmasi saflanair.
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2.Tesadiifi 6rnek alma:bkfer proses gok gegitli faktdriin etkisi al-
tinda ise gegitli Uretim birimlerinden &rnekler alinarak bir araya geti-
rilir ve bunlar arasandan segilen (istenilen) sayida &rnek alainar,

3.Kademeli trnek alma:fFarkli kaynaklardan Srnek alinmasi sz konu~
su oldufjunda her kaynal3an egit gekilde temsil edilmesi sajlanar.Baza
6zel teknikler uygulanarak Grnek grubunda hem tesadiifen, hem &zel fak-
térlerin etkisi ile meydana gelen defigimleri ayirmak mimkiin olur.(7,sh
296).
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I.BIR TEKSTiL FABRIKASINDA KALITE KONTROL FAALIYETLERININ
INCELENMESI

'el. BaY¥amla ve Ba¥imsiz Deligkenlerin Tesbiti
B6lim 2,1'de belirtildifdi gibi Bagaimla ve Bafimsiz Defigkenler
tarar vericiler ile gsu gekilde tesbit edilmigtir:

X1 :Breaker GCakag Nm (gr/m)
X2 :Rebreaker Caikig Nm (gr/m)
X3 :Rebreaker Cikais Cekme Miktari (%)
X4 :Melanj Gikaig Nm (gr/m)

XS :Gekme I Gakig Nm (gr/m)
X6 :Cekme II Cikag Nm (gr/m)
X7 :Cekme III Caikais Nm (gr/m)
X8 :Finis®r Cikaig Nm (gr/m)
X9 :Ring Caikig Nm (m/gr)

X10 :Ring Cakas Biikiim (tur/m)
X1l :Cift Kat Bikim (tur/m)

Y1 :Final Nm (m/gr)
Y2 :Final Tek Kat Bikim (tur/m)
Y3 :Final Cift Kat Bikim (tur/m)

B&lUm 1.3.1,1'de anlatilan Ring Iplik Sistemi faaliyestlerinin
gerceklegtiriidigi EMBOY YUNTAS BIRLESIK KAMGARN ve STRAYGARN IPLIK
[MALCILIBI A.9. biinyesinde Labaratuar 8lgiimlerinin yapilabildiji bu
’afamla ve baY¥imsiz defigkenler, Nm 30/2 Karaca ipliY¥i igin, numara ve
>Ukim kriterleri gz &niinde tutularak, her bir defigken igin 35'er

idet veri alinmigtair.Bu Veriler bundan sonraki bélimlerde incelenecektir.

l.2.,Bafimly ve Bajimsiz Delfigkenlerin Ki-Kare Testleri
B&lim 3.4.5'te bahsedilen Ki-Kare Testi agafada her bir defigken

igin ayra ayra incelenmigtir.TABLO 4.1 'den TABLO 4.14'e kadar bu test-
ler g&riilmektedir.
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TABLO 4.1, B8reaker Cikig Nm Deferleri x2 Testi.
X

G i X X X X X Toplam
rup 1 2 3 4 5 | fopaan
. [p2.0 |22.8|27.6 |25.0 | 28.8
126.0
24.8 23.58 25,71 25,1 26.9
54.6 | 26.2 | 27.4 | 25.8 | 25.4
2 oe.5 | “2a.1 26.4| 25.8 27.6  12%-4
, [25.4 |22.8]23.825.4]26.2 1236

24,3 23.0 25.2 24.6] 26.4
23.6 22.4 | 23.2 | 23.8 | 25.6

23, 22.1 24.2 23.4 25.3 118.6
23.4 | 22.6 | 24.4 | 25.2 | 28.4
24.4| 23.1 25.1 24.7 26.5 124.0

6 26.2 | 23.6| 24.2| 25.6( 27.6
25.0| 23.1 25.3 25.4 27.2 127.2

26.8 | 22.2 | 27.6 | 23.4 | 24.8
7 24,6 23,2| 25.5| 24.9| 26.7 124.8

Topla
Frokans| 172-0162.6/178.2|174.2|186.6 873.6

X2 = 876.3-873.6=2.7
Serbestlik Derecesi = (5-1).(7=1)= 24

Anlamlalik Diizeyi o= 0.2 x2 ¢ 29.5%
2.7 < 29.55
TABLO 4.2 Rebreaker Cakag Nm Deferleri X2 Testi,
X Py Toplam
X X X P
Grup~= 1] %2 3| X4 | *s¢ -
1 15.1 |16.0 |14.6 |15.0 |16.3 P30
1506 14.4 1605 15.0 15'5 ie
5 14,0 [15.2 [17.8 |[14.1 [15.4 16.5
15.5 |14.3 |16.4 |14.9 |15.4 .
- {15.2 |12.4 |16.4 |13.0 |14.0
3 |12.4133.3 |15.2 |13.8 | 14,3 71.0
. 18.6 |12.4 |18v4 | 13.4 |17.8
16.3 |15 [17.2 {15.7 [16.2 80.6
11.8 |12.6 |13.8 | 17.2 |14.8
5 14.2 |13.2 |15.0.| 13.6 | 14.2 10.2
6 16,2 |13.0 [14.2 | 15.0 | 12.6 1.0
14.4 |13.3 |15.2 | 13.8 | 14.3 .
A 1500 '1400 1302"-.1406
13.8 227 0.6
7 ljaalizzlis.i|13.7 (14,2 a. :
Toplam Cp-
104.7/96.9 | 110.4 100.5| 104,2 516.9 !

X2 = 526,4-516.9=9.5

= 24 A=0.2 x2< 29.55 9.5 <29.55

Hesaplama sonucu elde edilen x2 dejeri, tablodaki dejerden kiiglk
oldujundan stz konusu fark @nemli kabul edilmez.
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TABLO 4.3, Rebreaker [ikig Gekme Orana (%) X% Testi.

X, Toplam
Grup x1 XZ x3 x4 x5 Frekans
L |17.5 7.2 [17.6 7.4 [17.4 87.1
17.6 [17.2 [17.3 [17.5 [17.5 .
5 17.6 [17.3 [17.8 [17.3 [17.8 87.8
17.7 (17.3 117.5 17,7 (17,6 .
17.7 [17.5 [17.9 [18.1 [17.6
3 7.9 11,5 [17.7 [17.9 l17.8 8e.s8
. 17.3 [16.9 [17.2 |18.,3 |16.8 56,5
17.4 [17.1 [17.2 [|17.4 [17.4 .
s 17.4 [17.5 [17.6 [17.8 (18,0 88. 3
17.8 {17.4 |17.6 |17.8 [17.7 .
18.3 |16.6 [16.5 (17.1 [17.3
6 17,3 6.9 |17.1 l17.3 l17.2 8s.8
T 7.4 [17.5 [17.0 [17.0 [17.9 0.8
17.5 [17.1 [17.3 [17.5 [17.4 .
Toplam
FoP s [123.2 |120.5 [121.6 [123.0 |122.8 611.1
x% s 611,3-611.1 =0.2 x2 4 29.55 0.2 {29.55

Nm DeYsrleri (gr/m) X% Testi.

TABLO 4.4. Malanj Cakag
X RY, “Toplam
Grup i X1 x2 x3 s(4 x5 Frekans
37.8 |38.8 |40.6 |41.0 |38.8
! .o [e.3 [39.4 |39.5 [39.7 | 197.0
37.6 |37.4 |38.6 |38.0 |37.9
2 Bg.5 [36.9 |37.9 [38.0 [3B.2 189.5
38,3 [38.0 |38.0 [38.9 [39.0
3 39.1 [37.4 [38.5 |38.6 [3B.7 192.2
39.6° |36.8 |37.4 |38.0 |39.0
4 38.8 [37.1 |as.2 (38.3 [38.4 130.8
41.4 |34.8 [37.2 [37.0 |37.0
5 he.1 [36.5 [37.5 |37.6 [37.7 187.4
AR.¢ [37.0 [39.0 (39.0 [40.0
6. h9.3 [37.7 [38.8 [3B.9 [39.0 193.6
40,0 [38.8 |38.4 [38.0 “[39.2
7 ho's B7.8 [38.9 [3970-{39.2 194;4
Toplam
Frekans P73.3 [261.6 [269.2(269.9 |270.9| 1344.9

X2 = 1345.7-1344.9= 0.B

x24 29.55

0.8 29.55
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Nm Dejerleri (gr/m) X2 Testi.

0.3¢29.55

TABLD 4.5, Cekme I Cikag
Gropd Xl X2 X3 X4 Xg Toplam
34.0 | 33.0 | 33.0 |33.5 | 33.5
1 33.4 |33.4 |33.2 |33.5 |33.5 | 167.0
34.0 |34.9 | 33.8 |33.5 | 34.9
2 34.2 |34.2 | 34.0 |34.4 |34.3 1.1
34.0 | 34.0 |32.8 |33.8 | 34.0
3 33,7 |33.7 | 33.5 |33.9 |33.8 | 168.6
33.4 [32.8 [33.8 [32.7 |33.2
4 33.2 {33.2 [32.9 (33.3 |33.3 165.9
32.7 [32.6 |33.5 [34.8 |32.9
5 33.3 33,3 |33.1 |33.4 |33.4 | 166.5
32.6 |33.2 |33.0 |33.4 |32.9
6 33.0 |33.0 |32.8 |33.2 |33.1 | 163.1
33.0 |33.0 |32.0 |32.8 |32.8
1 32.7 132.7 |32.5 |32.9 |32.8 | 163.6
Toplam {533 71533,5(231,.9(234.5|234.2] 1167.8
Frekans
x2 = 1168.1-1167.8=0.3 X2 29.55
TABLO 4,6, Gekme II Caikig Nm Dederlsri (gr/m) X2 Testi.
. X X X 7QT7 X Toplam
Grup 1 2 g . 3 Frekans
) 16.2 |16.7 |17.8 |16.9 |17.0 84.6
17.0 |16.9 |17.0 [16.8 |16.9 .
5 17.2 [17.6 |17.4 [17.2 |17.6 57.0
17.5 |17.4 |17.5 [17.3 [17.4 .
3 17.5 |17.3 |17.3 |16.8 |17.0 859
17.3 117.2 [17.3 [17.1 |17.1 .
. 17.4 [17.3 [1747 [16.5 [16.9 853
17.1 |17.% |17.1 |16.9 |17.0 .
s |17.2 |17.4 [17.1 |17.7 |16.8 56,2
17.3 [17.2 [17.3 [17.1 |17.2 .
p 17.7 |17.1 |16.9 [16.9 |17.4 56.0
17.3 |17.2 |17.3 {1i7.1 [17.2 .
q 17.4 |16.7 (17.0 [17.3.27.1 BS .5
17.2 17.1 |17.2 |17.0 [17.1 3
Toplam
FoP oM [120.6 (120.1 |120.7(119.3 {119.8 [ 600.5
x°= 600,5-600,5=0 x2<29.55

n<(29.55
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TABLO 4,7. Geskms III Gaikis Nm Dejerleri (gr/m)
X Xl X2 X3 X4 X5 Toplam
Grup Frekans
8.1 |8.2 |8.0 |8.3 |8.8 al.4
1 8.3 [8.2 [8.3 [B.3 [B.4 .
6.1 |8.0 |B.0 [B.5 |8.3
2 |s.2 (8.1 ls.2 |s.2 |s.3 40.9
8.3 8.3 |7.8 |B8.0 [8.2
3 lg.2 ls.0 le.1 |e.1 8.2 40.6
5.0 (6.8 7.6 8.0 8.0
4 8.1 |7.9 |e.o |8.1 [g.1 40.3
7.8 6.4 |8.8 [8.1 [7.7
S |18 (7.6 7.7 (7.8 |7.8 38.8
8.4 |8.0 [7.8 |7.7 |8.0 ‘
6 le.0 |7.9 |s.0 [e.0 |s.1 39.9
8.0 |s.1 |[8B.0 |7.9 8,0
7 lg.,0. |7.9 |s.0 |s.0 |si1 40.0
Toplam.
FoPLan 156.7 |55.5 |56.2 [56.5 |57.0 381.9
2 2
Xz 282.3-281.9=0.4 x“L 29.55

X2 Testi.

0.4 29.55

Finissr Cakig Nm Delsrleri (gr/m) X% Testi.

TABLO 4.8.
X, X X X - X Xe {‘Toplam
Grup 3 ; 2 3 4 3 Frekans
. [o-812fo.820(0,8260.B16 [0 B22] |,
0.824 |0.811 |0.822|0.812 |0.824 .
5 [0-84210.8150,814(0.8400.808| 10
0.831 |0.818 |0.829|0.819 |0.831 .
5 . |p-B36(0.820|0.816(0.8180.836] , o
0.833 |0.819 |0.831 |0.820 |0.832 .
. 0.804 [0.850 [0,798 [0.798 [0.838 [ , .o
0.825 |0,811 |0.823 |0.6813 |0.824 .
s [0.832|0.7820.8340.806[0.814 | , o
0.820 {0,807 |0.818 |0.809 |0.820 .
¢ |0.822[0.794(0.838]0.8100.806 | , oo
0.821 |0.808 |0.819(0.809 |0.821 .
;  [p-8260.800 [0.832 (0,802 0,608 |,
0.820 {0.807 |0.818]0.809 {0.820 -08
;°P1‘m 5,774 |5.682 |5.76015.690|5.722 | 28.628
{Frekans
x2=29,448-28.628=0.82 x2< 29,55

0.82< 29.55
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TABLO 4.9. Ring Cikas Nm Deferleri (m/gr) X2 Testi.

] e | ] e
1 B85 Bais B3 BES BS:S | 1s0a
2 Bo'3 Pac7 bsis Boce gg:g 147.0
3 boio beio bele oo pa.s 143.6
¢ 13955 Beto Poca Pace fais | w4s-n
s [0 Bois baca bais Para | 149.9
6 Dboio i |pond boip potp | MTT
T holy i) [pei7 Plis fpoia | 149:3

Toplam 09,0 P01.9 P06.0 [215.7 jpo3.1 | 1035.7

x2= 1037.0-1035.7=1.3 x2L 29.55 1.3 29.55

TABLO 4,10. Biikim Tek Kat De¥erleri (tur/m) X° Testi.

R

Grup xl x2 x3 x4 x5 Tog;am
354 | 350 | 359 | 354 | 344
1 1345 |356 |354 |3s1 |3ss 1761
364 | 339 | 345 | 357 | 363
2 1346 |357 |356 |353 |3s6 1768
I55 T30 335 13321357
3 - |340 |351 |350 | 347 | 350 1739
331" |37L |370 | 379 |3so
4 1352 1364 |362 1359 |383 ls01
343 | 350 | 369 | 330 | 366
3 344 |355 |354 | 351 |354 1758
333 | 342 [352 | 360 |33s
6 337 |348 |347 | 345 |347 1722
329 [376 | 348 | 344 368
T 345 |357 |355 | 352|355 1765 =
Toplam 5,09 |2488 | 2478 | 2456 | 2479 | 12314 3
Frekans

x? =12330-12314 =16 x2¢ 29,55 " 16429.55
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TABLO 4.11. Biikiim Cift Kat De¥erleri (tur/m) X2 Testi.

. X X X X X Toplam
Grup 1 2 3 4 3 Frekans
158 | 154 | 150 |152 | 156
1 |153 153 | 154 152 | 158 770
. 152 | 150 | 158 | 154 | 152 166
152 | 152 | 153 | 151 | 1§87
154 | 156 | 150 | 144 | 156
3 151 | 151 | 152 |1s5c | 156 760
p 146 | 154 [ 154 [ 148 157 Zoa
150 | 150 | 151 | 149 | 15a
" 160 | 150 | 162 | 142 | 156 -
153 | 153 | 154 |152 | 158
p 146 | 154 | 152 | 152 | 166 -
153 | 153 | 154 |152 | 1s8
150 | 148 | 146 | 168 | 158
7 153. | 153 | 154 | 152 | 158 770
Toplam
FoPLam | 1066 | 1066 | 1072 | 1056 | 1098 | 5360
X2 =5367-5360 = 7 x2 ¢ 29.55 729,55

TABLO 4,12, Volufil Cakag Nm Delerleri (m/gr) X° Testi.

1 |5a76 |55m4 | oein | ooy |60y | 127-8
I E B SR N EE R T
3 - |33:7 |35:0 (3028 3.5 (355 | 125.8
RN A Er A Er R R B,
S |2s6 |25.4 |25.0 |25.7 |2ec1 | 1278
6 |52:8 |34:3|33:9 |33:0 |32:8 | 1222
T |3ace |2a0e [Ban [B1% 1R | 122

foplam |)76.6{175.2|171.9 176.9[179.8] 880.4
2

X = 88100-88004 :006

x2{ 29,55

a3

0.6 <29.55
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TABLO 4.13, Final Biikiim Tek Kat Defjerleri (tur/m) X2 Testi.

Grup ™~ X1 X5 X3 Xa Xg ;gplam
450 | 442 | 455 | 438 | 440
1 455 | 439 | 448 | 444 | 440 2225
448 | 460 | 459 | 453 | 423
2 458 | 443 | 452 | 447 | 443 2243
451 [ 432 [ 420 [ 418 [469
3 447 | 432 | 440 | 436 | 432 2188
475 | 416 | 465 | 460 | 425
4 458 | 443 | 451 | 447 | 443 2241
460 | 456 | 439 | 430 | 453
3 457 | 442 | 451 |446 | 442 2238
466 | 441 | 461 | 465 | 430
6 462 | 447 [456 |a51 |aa7 2263
- 301426 | 434 [ 440 [ 434 "y
442 | 427 | 436 | 431 | 427
Toplam | 3789 | 3073 | 3133 | 3102 | 3074 | 15562
Frekans
X2= 15577-15562 =15 x2{ 29.55 15 {29.55

TABLO 4,14, Final Bilkiim Cift Kat Deferleri (tur/m) X° Testi.

xi X1 x2 X3 X4 X5 Toplam
Grup Frekans
1 1860 [182 [180 [1B6 [190 918
178 (181 [182 |190 | 188
5 190 (170 (192 (198 |200 950
184 [187 {188 |196 |194

180 176 192 202 194

3 183 [186 |187 [195 [193 944

T [186 (186 |18z [194 [194 942
183 |185 |187 |195 |193

s |174 |196 [188 |210 194 962

187 189 191 199 197

§ 188 200 186 196 188 958
186 189 190 198 196

182 190 188 178 190

T (180|183 [1B4 [192 |13g 928
(Toplam [1500 (1300 |1308 | 1364 | 1350 | 6602
Frekans

x2 = 6606-6602=4 x2 {29.55 4 {29.55
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4.3.Bajaml1 ve Bafaimsiz Defigkenlerin Normal Dafalim Tablolari ve
Grafikleri

B&liim 4,2'de Ki-Kare testleri olumlu sonu¢ verdifi gtirilen,
B&1llm 4,1'de tanimlanmis Baamli ve Bajimsiz DeJigkenler igin Norm-
al Da¥alam Tablolary ve Grafikleri agafida sairalanmaigtar.

Tablo 4,15 ile Tablo 4,28 Bafamli ve Bajaimsiz Dejigkenlerin
Normal Da¥ilam Tablolarini olugturmaktadar.

Sekil 4.1 ile Sekil 4.14 ise Bajaimla ve BaY¥aimsaiz Defigkenler-
in Normal DaY¥ilam Grafiklerini olugturmaktadar.



(40)

Xi (Xi-X) (Xi-f)2
22,0 -2,869 8,231
22,8 -2,069 4,281
27,6 2,731 7,458
25,0 0,I31 0,017
28,6 3,731 13,920
24,6 -0,269 0,072
26,2 I,I31 1,272
27,4 2,531 6,406
25,8 -1,069 1,143
25,4 0,531 0,282
24,4 -0,469 0,220
22,6 -2,269 5,148
23,8 -I,069 1,143
25,4 0,531 0,282
26,2 1,331 1,772
23,6 -I,269 I,6I0

. 22,4 -2,469 6,096
T 23,2 -1,669 2,786
23,8 -I,069 1,143
25,6 0,731 0,534
23,4 -1,469 2,158
22,6 -2,269 5,148
24,4 -0,469 0,220
25,2 0,33I 0,II0
28,4 3,537 12,468
26,2 1,331 1,772
23,6 -I1,269 1,610
24-92 "'01669 09448
25,6 0,731 0,534
27,6 2,731 7,458
26,8 I,931 3,729
22,2 -2,669 7,124
27,6 2,731 7,458
2394 ’1’469 2’I58
24,8 -0, 069 0,005
870,4 116,689
0C=X=24,0 AKL=18,5 UKL=29,4

TARLO 4.I5 Rreaker Nm Normal Dajilim DeZerleri



N ¢ <0 § W ¢ O
15,1 0,332 0,II0
16,3 I,532 2,347
16,0 1,232 1,518
14,6 ~0,I68 0,028
15,0 0,232 0,054
14,0 -0,768 0’589
15,2 0,432 0,186
17,8 3,032 9,193
I4,I ""D, 668 0,446
15,4 0,632 0,400
15,2 0,432 0,187
12,4 -2,368 54607
16,4 1,632 2,663
13,0 ~1,768 3,126
14,0 -0,768 0,589
18,6 3,832 14,684
12,4 -2,368 5,607
18,4 3,632 13,191
13,4 -I,368 1,871
17,8 3,032 9,193
I1,8 ~2,968 8,810
12,6 -2,168 4,700
13,8 ~0,968 0,937
17,2 2,432 5,915
14,8 0,032 0,001
16,2 1,432 2,051
13,0 ~I,768 3,126
14,2 ~0,568 0,323
15,0 0,232 0,054
12,6 -2,168 4,700
13,8 ~0,968 0,937
15,0 0,232 0,054
14,0 -0,768 0,589
13,2 -1,568 2,459
14,6 -0,I68 0,028

516,9 106,275

0¢=X=14,8 AKI=9,6 8KL=20,0

TARLO 4.16 Rebreaker Nm Normal Dagilim Degerleri



< (k%) _(xa-B)2
17,5 0,04 0,001
17,2 -0,26 0,068
17,6 0,14 0,020
17,4 -0,06 0,004
17,4 -0,06 0,004
17,6 0,I4 0,020
I7,3 -0,16 0,026
17,8 0,34 0,116
17,3 -0,I6 0,026
17,8 0,34 0,116
17,7 0,24 0,058
17,5 0,04 0,001
17,9 0,44 0,194
18,1 0,64 0,409
17,6 0,14 0,020
17,3 -0,16 0,026
16,9 -0,56 0,314
17,2 -0,26 0,068
18,3 0,84 0,706
16,8 -0,66 0,436
17,4 -0,06 0, 004
17,5 -0,04 0,001
17,6 0,14 0,020
17,8 0,34 0,I16
18,0 0,54 0,292
18’3 0’84 07706
16,6 -0,86 0,740
16,5 -0,96 0,922
17,1 -0,36 0,I30
1713 "'0,16 0,026
17,4 -0,06 0,004
17,5 0,04 0,001
I7,0 -0,46 0’212
17,0 -0,46 0,212
17,9 0,44 0,194
6I1,I 6,213
0¢=X=17,5 AKIL=16,2 8K1=18,8

TABLO 4.17 Rebreaker Gikig Cekme Orani (%) Normal
Dagilim Degerleri



(43 )

i (x1-%)_ (x1-%)°_
38,8 0,374 0,140
40,6 2,174 4,726
41,0 2,574 6,625
38,8 0,374 0,140
38,6 0,174 0,030
38,0 -0,426 0,181
37,9 -0,526 0,277
38,0 -0’426 O’ISI
38, 0,474 0,225
39,0 0,574 0,329
39,6 1,174 1,378
36,8 -1,626 2,644
38,0 -0,426 0,I8I
39,0 0,574 0,329
41,4 2,974 8,845
34,8 -3,626 I3,I48
37,2 -I1,226 1,503
37,0 ~-I,426 2,033
37,0 —1’426 2,033
38, 0,174 0,030
37,0 -1,426 2,033
39,0 0,574 0,329
39,0 0,574 0,329
40,0 I,574 2,477
40,0 1,574 2,477
38,8 0,374 0,140
38,4 -0,026 0,001
38,0 -0,426 0,181
39,2 0,774 0,599
37,6 -0,826 0,682

3154 _=1,026_ 1,053

I344,9 ' 56,921

TABLO 4.18 MNelanj Cakigs Nm Normal Dagalim Degerleri



(44)

_Ho xR _(xaR)?
34,0 0,662 0,438
33,0 0,338 0,114
33,0 -0,338 0,114
33,5 0,162 0,026
33,5 0,162 0,026
34,0 0,662 0,438
34,9 I,562 2,440
33,8 0,462 0,213
34,9 I,562 2,440
33,5 0,162 0,026
34,0 0,662 0,438
34,0 0,662 0,438
32,8 -0,538 0,289
33,8 0,462 0,213
34,0 0,662 0,438
33,4 0,062 0,004
32,8 -0,538 0,289
33,8 0,462 0,213
32,7 -0,638 0,407
33,2 -0,138 0,0I9
32,7 -0,638 0,407
32,6 ~-0,738 0,545
33,5 0,162 0,026
34,8 I,462 2,137
32,9 -0,438 0,192
31,6 ~-I,738 3,021
33,2 -0,138 0,0I9
33,0 -0,338 0,114
33,4 0,062 0,004
32,9 -0,438 0,I92
33,0 -0,338 0,114
33’0 -0,338 0,II4
32,0 -I,338 I,790
32,8 -0’538 0’289

_1116,8 18,277
0G=X=33,3 AKL=31,TI UKL=35,5

TABLO 4.19 (Cekme I Gikig Nm Normal Dajilim DeZerleri



Xi (xi-X) (x1-%)2
16,2 -0,957 0,916
16,7 -0,457 0,209
17,8 0,643 0,413
16,9 -0,257 0,066
17,0 -0,157 0,025
17,6 0,443 0,196
I'7,4 0,243 0,060
I7,2 0,043 0,002
17,6 0,443 0,196
I7,5 0,343 0,II8
I7,3 0,I43 0,020
I7,3 0,143 0,020
16,8 -0,357 0,127
I7,4 0,243 0,060
17,3 0,I43 0,020
17,2 0,043 0,002
16,5 -0,657 0,432
16,9 -0,257 0,066
17,2 0,043 0,002
I7,4 0,243 0,060
I7,I -0,057 0,003
7,7 0,543 0,295
16,8 -0,357 0,127
17,7 0,543 0,295
16,9 ~-0,257 0,066
16,9 -0,257 0,066
I7,4 0,243 0,060
17,4 0,243 0,060
16,7 -0,457 0,209
I7,0 -0,I57 0,025
17,3 0,I43 0,020
17,1 -0,057 0,003

0¢=X=17,2 AKL=I6,1 UKL=18,2

TARLO 4.20 Cekme II CGakis Nm Normal Degilim Degerleri



Xi (Xi-%) (xi-%)°
8,I 0,046 0,002
8,2 0,146 0,021
8, 0 "U, 054 0’ 003
8,3 0,246 0,060
8,8 0,746 0,556
8,T 0,046 0, 002
8,0 -0,054 0,003
8,0 -0,054 0,003
8,5 0,466 0,199
8,3 0,246 0,060
8,3 0,246 0,060
8,3 0,246 0,060
7,8 -04254 0,064
8,0 -0,054 0,003
8,2 0,146 0,021
8,0 -0,054 0, 003
8,5 0,446 0,I99
7,8 -0,254 0,064
8,0 ~0,054 0,003
8,0 -0,054 0,003
7,8 ~-0,254 0,064
6,4 -I,654 2,736
8,8 0,746 0,556
8,1 0,046 0,002
Ts7 -0,354 0,125
8,4 0,346 0,120
8,0 -0,054 0,003
7’8 -0,254' 0,064
TyT -0,354 0,I25
8,0 -0,054 0,003
8,0 -0,054 0,003
8,1 0,046 0,002
8,0 -0,054 0,003
7,9 -0,I54 0,024
8,0 -0,054 0,003

— s S g S A — v e —— —— o — — o — -

281,
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0¢=X=8,0 AKI=6,8 bKL=9,2

TABRLO 4.21 Cekme III Gikig Nm Normal Dagilim Degerleri



Xi (Xi-X) (xi-%)2(x107°)
0,812 -0,006 36
0,820 0,002 4
0,826 0,008 64
0,816 -0, 002 4
0,812 -0,006 36
0,842 0,024 576
0,816 -0, 002 |
0,814 -0, 004 16
0,840 0,022 484
0,808 -0,010 100
0,836 0,0I8 324
0,820 0,002 4
0,818 0,000 0
0,818 0,000 0
0,836 0,0I8 324
0,804 -0,0I4 196
0,850 0,032 1024
0,798 -0,020 400
0,798 ~0,020 400
0,838 0,020 400
0,832 0,0I4 196
0,782 -0,036 1296
0,834 0,016 256
Oy806 -0,0I2 144
0,814 -0,004 16
0,822 0,004 16
0,794 -0,024 576
0,838 0,020 400
0,810 -+ =0,008 64
0,806 -0,012 144
0,826 0,008 64
0,800 -0,018 324
0,832 0,014 196
0,802 -0,0I6 256
0,808 -0,0I0 100

28,628 8444x10'6
0¢=X=0, 818 AKL=0,77I UKL=0, 865

TARLO 4.22 Finisbr Cakig Nm Normel Dajzilim
Degerleri



i (xi-%) (xi-¥)?
28,5 -I1,077 1,160
28,6 -0,977 0,954
30,0 0,423 0,I79
34,0 4,423 19,563
28,5 ~1,077 1,160
30,6 1,023 1,046
28,4 -I,I77 1,385
31,2 1,623 2,634
30,I 0,523 0,273
26,7 -2,877 8,277
30,1 0,523 0,273
28,T ~1,477 2,I81
27,5 -2,077 4,314
28,9 ~0,677 0,458
29,0 ~0,577 0,333
30,5 0,923 0,852
27,9 ~-I1,677 2,812
30,5 0,923 0,852
29,1 -0,477 0,227
28,5 -I,077 I,I60
30,6 1,023 1,046
29,5 -0,077 0,005
31,6 2,023 4,092
29,7 0,I23 0,015
29,6 0,023 0,000
29,3 -0,277 0,077
29,4 -0,I77 0,031
30,4 0,823 0,677
29,0 -0,577 0,333
27,8 -I,777 3,I58
31,6 2,023 4,092
29,7 0,123 0,015
0G=X=29,6 AKL=25,4 bKL=33,7

TABLO 4.23 Ring Cikig Nm Normal Dagilim DeZerleri



Xi (Xi-X) (xi-%)?
354 2,17 4,71
350 -1,83 3,35
359 TyI7 51,41
354 2,17 4,71
344 ~T7,83 61,31
364 12,17 148,11
339 -12,83 164,61
345 -6,83 46,65
357 5,17 26,73
363 11,17 124,77
355 3,17 10,05
360 8,17 66,75
335 -16,83 283,25
332 -19,83 393,23
357 5,17 26,73
331 -20,83 433,89
37T 19,17 367,49
370 18,17 330,15
379 27,17 738,21
350 -1,83 3,35
343 -8,83 77479
350 -1,83 3,35
369 17,17 294,81
330 -21,83 476,55
366 14,17 200,79
333 -18,83 354,57
342 -9,83 96,63
352 0,17 0,03
360 8,17 66,75
335 -16,83 283,25
329 -22,83 521,21
376 24,17 584,19
348 -3,83 14,67
344 -7,83 61,31
368 16,17 261,47

12314 6587, 01
0¢=X=351,8 AKL-310,6 UKL=392,9

TABLO 4. 24 Bikim Tek Kat Normal Dazilim Degerleri



Xi (xi-T) (x1-%)°
158 4,86 23,62
154 0,86 0,74
152 -1,I4 1,30
156 2,86 8,18
152 -I,I4 I,30
150 -3,14 9,86
158 - 4,86 23,62
I54 0,86 0,74
I52 ~-1,14 1,30
I54 0,86 0,74
156 2,86 8,18
IBO "3,I4 9,86
T44 -9,14 83,54
I56 2,86 8,18
146 ~T,I4 50,98
I54 0,86 0,74
I54 0,86 0,74
I4-6 "’7,14 50’98
I54 0,86 0,74
160 6,86 47,06
I50 “3’]:4 9’86
162 8,86 78,50
142 -11,I4 124,10
I56 2,86 8,18
146 -7,14 50,98
154 0,86 0,74
152 -1,14 1,30
152 ~I,14 1,30
166 12,86 165,38
150 "3,14’ 9’86
148 5,14 26,42
146 ~T,14 50,98
168 14,86 220,82
158 4,86 23,62

5360 II14,30
0¢=X=153 AKL=I36 UK L=170

TARLO 4.25 Rikim ¢ift Kat Normal Dagilim Deferleri



xi (xi-X) (xi-%)2
25,2 0,05 0,003
25,3 0,15 0,023
23,8 -I1,35 1,823
26,9 1,75 3,062
26,6 1,45 2,102
25,0 -0,I5 0,023
24,5 “0,65 0’423
24,2 -0,95 0,903
25,0 ~-0,15 0,023
25,5 0,35 0,I23
24,7 -0,45 0,203
24,0 -1,15 1,323
25,7 0,55 0,303
25,8 0,65 0,423
25,6 0,45 0,203
25,5 0,35 0,123
25,7 0,55 0,303
24,7 =-0,45 0,203
26,4 I,25 I,563
27,6 2,45 6,003
25,8 0765 0,423
25,3 0,15 0,023
25,4 0,25 0,063
25,9 * 0,75 0,563
25,4 0,25 0,063
25,6 0,45 0,203
24,0 -I1,15 1,323
23’0 "2,15 4,623
23,7 -1,45 2,103
25,9 0,75 0,563
24,8 -0,35 0,123
26,4 1,25 - 1,563
25,1 -0,05 0,003
23,2 -1’95 3’803
23,2 -I,95 3,803

880, 4 37,500
00=X=25,2 AKL=22,1 UKL=28,3

TABLO 4.26 Volufil Gikig Nm Normal Dagilim
Degerleri



Xi (xi-X) (Xi-X)2
450 5 25
442 -3 9
455 10 100
438 -7 49
440 -5 25
448 3 9
460 15 225
459 14 196
453 8 64
423 -22 484
451 6 36
432 ~I3 I69
420 -25 625
416 =29 841
469 24 576
475 30 900
416 -29 841
465 20 400
460 . 15 225
425 -20 400
460 15 . 225
456 11 121
439 -6 36
430 -I5 225
453 8 64
466 21 441
441 -4 I6
46T 16 256
465 20 400
430 =I5 225
430 -I5 225
426 -I9 361
434 -I1 121
440 -5 25
434 -II 121

15562 9061

OQ=X=444 AKL=396 (0KI=492

TARLO 4.27 TFinal Bikim Tek Ket Normal Dagilim
Degerleri



Xi (Xi-X) (Xi—i)2
180 -9 81
182 -7 49
180 -9 81
186 -3 9
190 I 1
190 I I
I70 -I9 361
192 3 9
198 9 81
200 II 12T
180 -9 81
176 -13 169
I92 3 S
202 I3 169
194 5 25
186 -3 9
I86 =3 9
182 =7 49
194 5 25
194 5 25
174 ~-15 225
196 7 49
188 ~-I I
210 21 441
194 5 25
188 i I
200 II I21
186 -3 9
196 7 49
188 -1 I
182 -7 49
190 I I
188 -T I
178 -IT 121
I90 I I

6602 2459
0C=X=188 AKIL=I63 UKL=213

TABLO 4.28 Final Bukiim ¢ift Kat Normal Dagilim
Degerleri
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(61)

4.4 Bafjamly ve Bajaimsaiz Defiskenlerim Kontrol Diyagramlara Tablolara
ve Grafikleri .

B61lim 3,4.4.'de bahsedilen Kontrol Diyagramlara, (uygulamanin
yapildifs Tekstil fabrikasinda kiigiik partiler halinde iiretim yapal=-
di¥1 ve Iplik imali agamalarinda Uluslararasi Standardlar bulunma-
difindan X ve R dafalma aralifa diyagramlara gizimi igin gerekli ol-
an standard sapma deferi bulunmamaktadir ki biz bu diyagramlara
"Gegmig Kayitlara Gore" gizilmigtir,

“TABLO 4,29 ile TABLO 4,42 Bajimla ve Bafaimsiz Defiskenler
igin Gegmig Kayitlara Gire gizilecek Kontrol Diyagramlari tablolari-
n1 igermektedir.

Sekil 4,15 ile Qekil 4,28 Kontrol Diyagramlara Grafiklerini
igermektedir.



(62)

TARLO 4.29 mreaker Gikis Nm Degerleri (gr/m)

grapid | g X5 X 3 X4 X5 F R
I 22,0 22,8 | 27,6 | 25,0 | 28,6 | 25,20 | 6,6
2 24,6 26,2 | 27,4 25,8 25,4 | 25,88 2,8
3 25,4 22,6 | 23,8 25,4 26,2 | 24,68 3,6.
4 23,6 | 22,4 | 23,2 23,8 25,6 | 23,72 3,2
5 23,4 22,6 | 24,4 25,2 28,4 | 24,80 | 5,8
6 26,2 | 23,6 | 24,2 | 25,6 | 27,6 | 25,44 | 4,0
7 26,8 | 22,2 | 27,6 | 23,4 | 24,8 | 24,96 | 5,4
Toplam| _ . _ P A 174,68 31,4
¥ Diyagrami i¢in,
X=00=25,4 AKL=22,36 0KL=27,54
R Diyagrami Igin,
R=00=4,48 AKL=0 (KI1=9,48
P:rLO 4. 30 Rebreakar Gikis Nm Degerleri (gr/m)
apFal X1 X5 X3 Xq Xs z R
I 15,1 16,3 16,0 | 14,6 15,0 | 15,40 | 1,7
2 14,0 15,2 17,8 | 14,1 15,4 | 15,30 3,8
3 15,2 12,4 I6,4 | 13,0 | 14,0 | I4,20 | 4,0
4 18,6 12,4 18,4 | 13,4 17,8 | 16,12 6,2
5 11,8 | 12,6 | 13,8 | 17,2 | 14,8 | 14,04 | 5,4
6 16,2 13,0 14,2 | 15,0 | 12,6 | 14,20 | 3,6
7 13,8 15,0 .| 14,0 | 13,2 14,6 | 14,12 I,8
Toplam| -— - - - - 103,38] 26,5
X Diyagrami I¢in,
X=00=I4,77 AKL=I2,58 URL=16,96
R Diyagrami igin, R=0C=3,79 AKL=0 gx1=8, 02




(63)

TARLO 4. 31 Rebreaker Gikis Gekme Orani (%) Degerleri

X . -

Grap X X, Xy X, X X R
I 17,5 17,2 17,6 | 17,4 17,4 17,42 0,4
2 17,6 17,3 17,8 | I7,3 17,8 I7,53{ 0,5
3 I7,7 | I7,5 17,9 | 18,1 | 17,6 | I7,76| 0,6
4 I7,3 16,9 I7,2 18,3 16,8 I7,30 I,5
5 17,4 17,5 17,6 | I7,8 18,0 I7,66] 0,6
6 18,3 16,6 16,5 | I7,I 17,3 17,16 1,8
7 T4 17,5 7,0 | 17,0 17,9 17,36} 0,8

Toplam| . - - 4 122,22 5,3

Z Liyagrami Ic¢in,

X=0G=17,46 AKI=I7, 02 0¥L=I7,90

R Diyagrami Igin,

R=00=0,757 A¥L=0 (KL=I, 601

TARLO 4.32 Welanj Caikig Nm DeZerleri (zr/m)

K. X X X X X -

um;o I 2 3 4 5 X R
I 37,8 38,8 40,6 | 4I,0 38,8 39,4 3,2
2 37,6 37,4 38,56 | 38,0 37,9 37,9 1,2
3 38,3 38,0 38,0 38,9 39,0 38,44 I,0
4 38,6 36,8 37,4 38,0 3¢,0 38,16 2,8
5 4T 4 34,8 37,2 | 37,0 | 37,0 | 37,48 4,4
6 38,6 37,0 39,0 | 39,0 40,0 38,72 3,0
7 40,0 38,8 38,4 | 38,0 39,2 38,88 2,0

Toplam - - - - - 268,98] 17,8

X Diyagrama Icin,

X=00=38,43 ARL=36,96 0KL=39,89

R Diyegrami fg¢in, R=0¢=2,543 AKI=0 fx1=5,378
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TARLO 4.33 Gekme I Cakis Nm Degerleri (gr/m)
Pgrug X1 X5 X3 X4 X5 X R
I 34,0 33,0 33,0 33,5 | 33,5 33,4 I
2 34,0 | 34,9 | 33,8 | 33,5 | 34,9 | 34,22| 1,4
3 34,0 | 34,0 | 32,8 | 33,8 | 34,0 | 33,72| 1,2
4 33,4 | 32,8 | 33,8 | 32,71 33,2 | 33,18] 1,1
5 32,7 32,6 33,5 34,8 | 32,9 33,I0 2,2
6 32,6 | 33,2 |.33,0 | 33,4 | 32,9 | 33,02| 0,8
7 |33,0 | 33,0 | 32,0 | 32,8 | 32,8 | 32,72 1,0
Toplam - - - - - 233,36 T,7
X Diyagrami fcin,
¥=00=33,33 AKL=32,69 UxL=33,69
R Diyagrami Ig¢in,
R=0¢=I,I AXL=0 bxL=2,32
TABLO 434 Gekme II Cikis Nm Degerleri (gr/m)
crups | I %o Xy Xy X5 X R
I# 16,2 | 16,7 | 17,8 | 16,9 | 17,0 | 16,92| 1,6
2 I7,2 | I7,6 | ITy4 | I7,2 | I7,6 | I7,4 | 0,4
3 17,5 | 17,3 | 17,3 | 16,8 | 17,0 | 17,18| 0,7
4 I7,4 | 17,3 | 17,2 | 16,5 | 16,9 | 17,06| 0,9
5 17,2 | I7,4 | 17,1 | 17,7 | 16,8 | 17,24 0,9
6 17,7 | 17,1 | 16,9 | 16,9 | 17,4 | 17,20] 0,8
7 17,4 | 16,7 | 17,0 | 17,3 | 17,1 | I7,I | 0,7
Toplam - - - - - I20,I0] 6,0
X Diyagrami lgin, |
X=00=17,I5 AKL=16,66 UK1=17, 64
R Diyagrama I¢in, R=0(¢=0,85 AXI=0 UKL=1,8
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TARLO 4.5 Cekme III Cikig Nm Degerleri (gr/m)
o SRR X5 X3 X4 Xs X R
I 8,1 8,2 8,0 8,3 8,8 8,28 0,8
2 8,1 8,0 8,0 8,5 8,3 8,I8 0,5
3 8,3 8,3 7,8 8,0 8,2 8,12 0,5
4 8,0 | 8,5 7,8 | 8,0 8,0 8,06 | 0,7
5 7,8 6,4 8,8 8,1 T,7 7,76 2,4
6 8’4 8,0 7’8 7,7 8’0 7’98 0’7
7 8,0 | 8,1 8,0 | 17,9 8,0 8,00 | 0,2
Toplam - - - - - 56,38 5,8
X Diyagrami Icin,
X=00=8,05 AKI=7,60 UKI=8,53
R Diyagrami Ic¢in,
=0¢=0,83 AKL=0 UKI=1,75
TABLO 4,36 Finistr Nm Degerleri (gr/m) Cikis
X . X X X X X -
Grup i I 2 3 4 5 X R
I 0,812| 0,820| 0,826 0,816| 0,812| 0,820 | 0,014
2 0,842 o0,816| 0,814 0,840| 0,808] 0,824 | 0,034
3 0,836| o,820f{ 0,818 0,818| 0,836 0,825 | 0,018
4 0,804 0,850 0,798 0,798 0,838| 0,817 0,052
6 0,822| 0,79/ 0,838/ 0,810| 0,806 0,814 | 0,044
7 0,826| 0,800| 0,832 0,802| 0,808 0,813 | 0,032
X Diyagremi fgin,
¥=00=0,818 AKI=0,798 GKL.=0,838
R Diyagrami I¢in, R=0¢=0,035 AKI=0 0K1==0,074
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TABLO 4.37 Ring Qikig Nm DeZerleri (m/gr)
Grup X1 X5 X3 Xy X5 X R
I 28,5 28,6 30,5 34,0 | 28,5 | 29,92 | 5,5
2 30,6 | 28,4 | 31,2 | 30,I | 26,7| 29,40 4,5
3 30,1 | 28,1 | 27,5 | 28,9 | 29,0| 28,72| 2,6
4 30,5 | 27,9 | 30,5 | 30,I | 29,I| 29,62 2,6
5 28,5 30,6 29,5 31,6 29,7 | 29,38 3,I
6 29,6 29,3 29,0 29,4 30,4 | 29,54 | I,4
7 31,2 | 29,0 | 27,8 | 31,6 | 29,7| 29,86| 3,8
Toplam - - - - - 207,04 | 23,7
X Diyagrami Ic¢in,
X=0¢=29,58 AKIL=27,64 UKI=31,52
R Diyagrami Ic¢in,
R=0¢=3,357 AKI=0 UK1L=7,1
TABLO 4.38 Bikim Tek Kat Deferleri (tur/m)
grupx 1| *1 Xa X3 1% X R
I 354 350 359 354 344 352,2 I5
2 364 339 345 357 363 353,6 25
3 355 360 335 | 332 357 | 347,8| 28
4 331 371 370 379 350 360,2 48
5 343 350 369 330 366 351,6 39
6 333 342 352 | 360 331 | 344,4] 29
T 329 376 348 344 368 353,0 47
Toplem| - - = - - 2462,8| 231
X Diyagrami ig¢in,
X=0¢=351,8 AKI=332,8 UK1=370,8
R Diyagremi fgin, R=0¢=33 AXL=0 UK1=69,8




(67)

TABLO 4.39 Cift Kat Biklim Degerlari  (tur/m)

| fro| %2 X3 Ko ] %5 ¥ R
1 158 154 150 152 156 154,0 8
2 152 150 | 158 | 154 | 152 153,2 8
3 154 156 150 144 156 152,0, I2
4 146 154 154 146 154 150,8 8
5 160 150 | 162 142 156 154,0, 20
6 146 154 152 152 166 154,0, 20
7 I50 148 I46 168 158 I54,0 20

Toplam - - - - - 1072,0 56

X Diyagram: tgin,

X=0¢=I53,1 AKT=145 UEL=I61

R Diyagrami fgin, R=0¢=I3,7 AKT=0 iK1=28,9

TABLO 4.40 Volufil Cikig Nm Degerleri  (m/gr)

eruvy | X1 o X3 % | % b R
I 25,2 | 25,3 | 23,8 | 26,9 | 26,6 | 25,56 | 3,I
2 25,0 24,5 24,2 | 25,0 | 25,5 | 24,84 T,3
3 24,7 24,0 | 25,7| 25,8 | 25,6 | 25,16 1,8
4 25,51 25,7 | 24,7 | 26,4 | 27,6 | 25,98 | 2,9
5 25,8 | 25,3 | 25,4 | 25,9 | 25,4 | 25,56 | 0,6
6 25,6| 24,0 | 23,0 | 23,7 | 25,9 | 24,44 | 2,9
7 24,8 26,4 25,1 | 23,2 23,2 | 24,54 3,2

Toplam - - - - - 176,08 | 15,8

X Diyagrami Icin,

X=0¢=25,15 ARL=23, 85 DRL=26,45

R Diyagrami l¢in, R=00=£,26 AKI=0 UKL=4,8
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TABLO 4.41 PFinal Riikim Tek Kat Degerleri  (tur/m)
X X X X X X -
Ctmn I 2 3 4 5 X R
I 450 442 455 438 440 | 445 I7
2 448 460 459 453 423 448,6 37
3 451 432 420 416 469 437,6 53
4 475 416 465 | 460 425 | 448,2| 50
5 460 456 439 430 453 447,6 30
6 466 441 461 | 465 430 | 452,6| 36
7 430 426 434 440 434 432,8 14
Toplam - - - - - 3112,4} 237
X Diyagrami ic¢in,
X=00=444,6 AKI=425 KL=464
R Diyagrami Icin,
R=0¢=33,86 AKL=0 UKLe71,61
TABLO 4,42 Final RBikim ¢ift Kat Degerleri  (tur/m)
Grap~i| *I X2 | 3 Xy X4 X R
I 180 182 180 186 190 183,6 10
2 190 170 192 198 200 190,0 30
3 180 I76 192 202 194 188,8 26
4 186 186 182 194 194 188,4 12
5 I74 I96 I88 210 I94 I92,4 36
6 188 200 186 196 188 191,6 14
7 182 190 | 188 178 190 185,6 12
Toplem| - - - - - | 1320,4| 140
X Diyagrami Igin,
X=00=188,6 AKL=IT7,0 ¥KI=200,0
R Diyagrami ig¢in, R=00=20,0 AKIa=0 UKL=42,3
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4.5,Regresyon ve Korelasyon Analizleri

Bu bdliimde daha @nce karar vericiler ile beraber tesbit edilen
Bafimla Defigkenlerden Y1 (birimlerin ayni olmasi amaca ile X9 ve
Yl yeniden tanimlanarak TX9 1/X9 ve TY1l 1/Yl halinde ele alin-
migtar) yerine TYl alinarak bu bajimli defigkene etki eden Bajim-
g1z Defigkenler olan X1, X2, X3, X4, X5, X6, X7, XB, TX9, X1l ara-
sinda TSP 4,1 Programi ile Regresyon Analizi yapalmigtir.ilgili
Bilgisayar sonuglari asafida sunulmustur ve sonucun t Student bé-
linmesine uygunlufu da tablo dederi ile kargilastirailarak yorumlan-
migtar.

Yine daha @nce tesbit edilen Bajamli Deyigkenlerden Y3 bafamla
de*igkenine etki eden Bafimsiz Dejigkenler olan X10 ve X1l arasan-
da TSP 4.1 Programi ile Regresyon Analizi yap;lmlgtlr.ilgili Bil-
gisayar sonuglari agsajida sunulmugtur ve sonucun t Student bdliin-
mesine uygunlufu da tablo deferi ile kargilagtirilarak yorumlanmig-
tar.

Yine daha Bnce tesbit edilen Bafjamla Defigken olan Y2'nin et-

kilendifi BY¥imsiz Defigken yalnizca X11 oldufundan Regresyon Anali-
zi yapilmamigtar.



(74)

Eeth Lty

- 1

S w,,muum { 17 4m,omwwn

4 PR S f T 1 4 s ket

Ty o SN L R TR | L/ Sl A

& W EEIAI e - O 3 113t 1y

¢ y : [ L et Sy /mwwm

& A &t ; 1 SEL, Gy FAEHARE

@ 1%*1vvumﬂ i S AN SR
165 ;ﬁ %w* £ 3L i i o S AL SGendii
L1 ﬂwmua L AR 17.-wmmu G daa T I I b e L

e y : ‘i. ";1' " f% (fli;’tf?f}&f} e it A PR S T L Gaiagit

3 {7 SiaEag . BEAEAY S BOEHEH
i4 PR TanHne AE L HUBNY S GIARENA
1% I muwwm 177 S B, BN 4. AR
1& iwummwmu ;:.amwum « ARG Lo SRR
17 b, dEIAE L& . AR B . AR B2 SARAE
& Lol A K T S iBEnag adud@mﬁﬁ
i+ { ¢ A A1 @ e
g S, B
e it Z?uhdwmw
. .

ol 'mf gl e L
MEL L AT i ¢
S HAEAG > 1 i
PET WAL 1 1% T i gt 1, BN .
uumeu LE, @i La,mumwm R mmmmw

» L“ «'tk:'ih’!$7 b, St 1 &, SBRBng 3 1, DTEAER
; .,HUUWM

G g
zmwmm

o

1;,1mwww A4, PRGN
$7 L BEa R
1 7. 4998
1
{
1

12

A

'tx%‘Jtl 7. B

= {'“.:k‘il‘i{{’t‘i

10, A 1uUuw



il
'Ea—_--ok L -

R ?U(’i‘“

Fé L FEMAE
i“hﬁwwmm
L ‘ftdt‘l*ﬂt:

17

L
L. B
1E L e
{7, 4EenE
LRGN \\;JL”H{W\

£ EHAAR

1 & . 88 /
17 FEgne
17 . 1810
1 &, SHABEHR
i&.fﬁ@mw

¥ SaEE
',4MMWw
& PR

f.mﬁuum

B Bt ) o
’%3 o AT
L PRI

:‘-“-" . mmru

S, S ARG
1. AN
L Sdiaag

o muuwuu
4. EBHAGH
o, RHARAIE
ta 'M"H"fnh’l”l

Bl fs’.“.»}&fik.ﬂd
B A C ]
. 4EEEa G
% m&mumﬁ

s ﬁ?ﬂ:’.’ii«ﬁlﬁ(sﬂ
£ BHEHEAE
. QR E
. 1 A
e BB
7 FHOEHGE
',Uﬁhwﬂm

EE g R Nt ]
@ . H2EHEi
. SR s
¥, 81 amd
#, 91 SR
@, 247080
WL B Sa
(SIS R 1]
Wb, G4 BEnE
#1 . BB
mACibmum
g, 4
Wk
W, e

1#3, M40

. & quwu
U, BEOHGe

W, EEOEE
Wi /P EATIE
Urs s AEE0E
A
A

A, JiRsHE0E
1., 81 4@0H
@. 222003
1. 7 A REHE
D, 85833
@, 223 GHAGE
@. BR&E6He
@, S246BHR
. HAQEEHR
. BRI
@. BEEHa6n
g1, BRARBEH

’

P ‘r L‘i ’“&’ l[{.

s e e e 4o Sstm s s iy
RS SN RIS WIS MO SR N RS RIS NN mAR Sl s et s

e It i

28 SN

l.Z?-kfl o WAV

« ARG

ul:) « SHEEGHE
SH. 40000
L 200

A, —'“ 4 1«31.4‘1 ‘af!
1 @GR
1 g
e SRR
S AR

# . GRS

RGeS N 1]
S R TN 1
i S 1 L 1R
2E L SEUEa
CEG, APREBE

SRt i LRt ]
A1 . H@EGEn
ke g a1
2% . 60HaE
2. Zuian
PR I 1T
29, 43008
HE. 4G088
2, Bmmne
27 BEnG
A1 6086
29 . 7@auE
Z1 . ZH6in

xi@

t: ','.?s‘i o Ul

TEHA L QRAE
. -LJ(”A' VI
RAwE RN ]
a4, AR
&4 . GGG
! T.MQ@@
« PGS
Wi
ﬂﬂmu
AR F T
-‘;3&1 RGN
AR g
EERE. Bage
BT L AR
A ’1 aaea
n.‘ d 1 n{ﬂ‘,{"«‘u}‘
@ . Bagy
AP, A
Lo, GOt
45 BEERR
W, AAGE
CLRHAYIA
Rk It
& . ST
5. @Baaa
v )

276 QBAG
EAE L U
'74 naag
2 ﬂmmﬂ




Gbass 51

L JRT Y

13

15
1&

1a

15, G
g, e
15, tdL'“..J"‘

1¥é , S
§E L DR
zww VI

154, wmwm
1 8s L g
156, BAER
144, fEag
134 GEEH
?4@ @G
1‘ ?4m7u1

TN 1:)&‘&’"4.‘1
4anups§
s, BEe

d.ﬁmumw
SR N th I ]
o EEEENA

L lL”UL’!"%
2 FEEE
w4 BRGHAEHA
2L T OG0
S5 L EVIEAR
e flaiyin
ptra yiaih)
« 7’ faininin
o i w S ('}L’QUM

» U&'“Lih’ibl
L LI
FEna
'...JL“) 1:?%{«

45l
a4, wuen

44 W Ut?ﬂ{}t:’l

».,mwwu
» A
A, A
45, @Rmg
3 & VAR
G&5 . QEaEE
4T . BV
41&.@@@@

&5 Gaun
4UU AAHH

Y, IR
. GEgE
O I TR
. A
« A
5 L BIHEnE
G, BARG
A4 . DA
At o G
485 BEaY
4 EE GHAYH
475G PUIS
gt d . KHARER
4734 L QAda
%xu el

1 && ., Gidea
i.muumUw

1 &, s
1H%.mmmm
19@ u@uu

P, I»”th’lmt,
15 . @G
SRR L EIAGRE
1E. uuum
17 5. BERE
192, 8063
S
124, hEgd
1286 . OB
tBﬁ Qﬁ@@
*1"-’# &’?GJ&"IQ
R N i P
1;4umwuu
§ 96, Q*L"JC"?W

i “4 AL
§ e A
0. ut&&)&;

1 “,w*x‘.m. B
§ Y,
§EE . BBE
b L, RS

e, aodn
178, B
196 . EE "’1

T e S e g Tt S



(17)

1 one
aservations
f Dependent VYariable is Tvil

26

15 553 S S0 313 1 R 1 S S0 S8 T IS0 5 S T STRDINS LI SN0 IS 5 Y ST T I S5 O IO T SN 8 52 5 S5 50 2 2130 A 2 e T 20 ] e = =
VAR TARLE COEFFICIENT £TD. ERROR T-5TAT. 2-TAIL GIG.
c e LOZ20EEL 0. QEIBOLT ~E. 018447 0. 005
X1 ~0. 0001345 0. 0001337 -1.1561720 0. 288

X2 0, 00017046 3. O001LE90 1.3718897 0.190

E 2.0013042 0. Q00739G, 1.74627490 . 098

X4 0. 00051246 0.0002118 2.420493 2.029

X 0, 0008031 0. 0002971 2.7034139 0.014

Xé 0.0018267 0. 003584 EZ.0827310 Q, 008

X7 =0, 0016702 0.00074466 ~2.2371108 Q. 041

X8 0. 0266978 0,0211887% 1.2601177 0,227

XS 0.1498111 0. 1402482 1.068185% 0,302

X1 0, 0001842 S, 660D-038 F. 2544630 0, 003
arad Q. 531883 Mean of dependent var G, 039371
sted R-sauared 0.386472 5.D. of dependent var Q. 001321

of regress=ion 0. 001038 Sum of sovared resid 1.61D~-03

in-Hatson stat Z2.112192 F-atatistic 2.974793
likelihood 148.9684
1/
74 \ 2 \/ !
t= E;z_ﬂzgr- tzﬁE;EEEEEEI---?--Zézg- = 6.418462 bulunur.
{ 1-r \V1-0.631883
HD : p=0 Hl : p#F0 n-l=25 ve A=0.05 olsun,

6.418462;> 2.060 oldufuna gbre H, reddedilecektir yani X ve Y
do¥rusal olarak iligkilidir,(13,sh.277).
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X110 0. 8317091 Q.3783401 2.1983109 0,115
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uared Q.676237 Mean of dependent var 188.u
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of regression 8. 384064 Sum of sauared resid 210.8777
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e X
\/1-0.676237"
Ho : p=0 Hl : px 0 n-l1=5 ve A=0.05 olsun,

2. B9045> 2,571 olduuna gére

duﬁrusal olarak Illgkllldir.(l3

Ho reddedilecektir yani X ve Y
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SONUG

Tekstil Endilistrisinde, diger sekttrlerde oldufu gibi kulla-
nilan Standard Deder, Standard Sapma, Dajilma Araliga, Ortalama,
Hata Orani gibi lretim asamalarani ve Uretimin kalitesini belirle-
yen kesin Normlar bulunmamaktadir.Bununla birlikte Tekstil Endis-
trisinde dikkate alinan belirlenmis baza Uluslararasi Defer'ler
vardair.Bu deferler USTER Firmasainca "USTER STANDARDLARI" adi altin-
da yayinlanair ve farkli asamalardaki lUretilen mamiiliin sahip oldufu
deferlerin Diinya'da Uretilen ayna mamiiller igindeki yerini belir-
ler.

Uygulamamizda ele aldaifaimiz veriler Normal Dafalaima uygunluk
gosterdifi igin Kontrol Diyagramlarai olugturulmugtur.Burada Dajalma
Arala¥i R ve X Diyagramlarindan karar vericilerin gakardija sonug
USTER Standardlarina uygunlufun oldufunu gbstermektedir.

Her ne kadar elde edilen dederlerin USTER DeYerlerine uygun-
lufu sdbzkonusu ise de karar vericiler tarafandan &nerilen, her a-
gamada sistemli bir kalite kontrolu galigmasi ile hata, zamaninda
gérilerek giderilebilir,

Bafjimsiz Dedigkenler kontrol edilerek nihai lirin kalite karak-
teristiklerini belirleyen badaimli defiskenlerin nihai amaca uygunlu-
fu daha da elverigli olabilir.

Uygulamanin yapildiga fabrikanain igletma kogullari gerefi kii-
gk partiler halinde galigaldifaindan, hammadde girigi ile nihai i-
riin gikis: arasinda yukarida Onerilen kontrol galigmalarai gerektifi
bigimde uyguyanamamaktadir.Bu da verilerin deferlendirilerek hata
giderimi igin bir kapali-gevrim galigmasani biiyiik dlglde aksatmak-
tadair.Daha saflaikla galagma ancak daha biylk partilerle lUretim yapal-
di¥inda olabilecektir,

Bu agamada BaYaimla Defigken TY1l (yani nihai {riniin Nm Dejerle-
ri) igin belirlenen Bafimsiz Defigkenler olan ve daha dnce Bdlim 4,1
de tanaimlanan X1, X2, X3, X4, X5, X6, X7, X8, TX9 ve X1l ile Regres-
vyon ve Korelasyon Analizlerimin sonuglari ele alinirsa, kurulan Ho
hipotezi t testi ile kontrol edilmig ve hipotezin reddedilmesi ge-
rektilji ortaya gikmigtair, yani X ve Y arasinda do¥jrusal bir iligki-
nin varlifr ortaya gaikmagtar.

Ayni gekilde Y3 Bafamla Defiskeninin etkilendifi X10 ve X1l
Bajimsiz Defiskenleri de TSP 4,1 Bilgisayar Programi ile (tipka
TYl igin yapildidi gibi ) Regresyon ve Korelasyon Analizleri ya-
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pilmigstir ve kurulan Ho hipotezi t testi ile kontrol edilmig ve
hipotezin reddedilmesi gerektiji ortaya gikmagtar ki X ve Y arasan-
da doY¥rusal bir iligkinin varlifa burada da ortaya gikmigtar.
Tekstil Endistrisinin yapisa geredi (ki bu iplik Uretimi yapa-
lan departmanlar igin gegerlidir) herhangi bir agamadaki hatalilak
orani bir sonraki agamada iyi bir kontrol sistemi igletilerek tela-
fi edilebilmektedir.Bu da Proses Kontrolunun &nemini agailamaktadar.
Her bir agamadaki nihai amag belirlendifinde bu amaca erigebilmek
icin, araglar devreye sokularak kontrol daha saflikli olarak ele

alinirsa, amaca uygunlufa daha dizenli olarak ulagalabilir,.
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