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OZET

Konfeksiyon igletmelerinde tiretim siirecinde iriinde olusan hatalar, {iriin kalitesini bozmakta, iretim verimliligini olumsuz yonde
etkilemekte ve iiretim maliyetlerini arttirmaktadir. Tsletmelerde kaliteyi iyilestirmek ve iiretim maliyetlerini diisiirmek icin kalitesizligi
onlemek gerekmektedir. Bu arastirmada dikis hatalarmm “Istatistiksel Proses Kontrol (IPK) Yéntemleri” kullanilarak azaltiimasi
incelenmistir.

Arastirma Izmir ilinde orta biiyiikliikte bir konfeksiyon isletmesinde gerceklestirilmistir. Calismada [PK yontemlerinden kontrol
listesi, pareto analizi, neden-sonug diyagrami ve p kontrol grafigi kullanilmistir. Kontrol listesi ile dikimhanedeki operasyonlardaki dikis
hatalarmin miktarlari kolaylikla tespit edilmistir. Pareto analizi ile dikis hatas1 orani en yiiksek olan operasyonlar ve bu operasyonlarin
hatali oranina etkileri saptanmistir. Hata miktar1 en fazla olan operasyonda hata olusumuna neden olan faktorler, neden-sonug diyagrami
kullanilarak detayli bir sekilde analiz edilmistir. P kontrol grafigi ile dikimhanedeki giinliik hatali oranlarimnin istatistiksel olarak kontrol
altinda olup olmadig1 irdelenmistir.

Caligma sonucunda konfeksiyon isletmelerinde IPK yontemlerini kullanarak dikis hatalarimn azaltilabilecegi, ayrica IPK yontemle-
rinin sanildig1 gibi zor olmadig1 ve orta biiyiikliikteki konfeksiyon isletmelerinde de kolaylikla uygulanabilecegi gosterilmistir.

Anahtar Kelimeler: Istatistiksel proses kontrol (IPK), Konfeksiyon, Dikis hatasi, Kalite, Kalitenin iyilestirilmesi.

ABSTRACT

The defects which are occurred at the production process in the apparel factory, affect quality of the product and productivity of the
factory and also they increase the cost of production. For quality improvement and decreasing the cost of production, it is necessary to
avoid poor quality. In this research, it is examined to decrease the sewing defects by using statistical process control (SPC) methods in
the apparel factory.

The research is studied in a middle sized apparel factory in Izmir. The SPC methods such as check list, pareto analysis, cause-effect
diagram and P control chart are used. The frequencies of sewing defects in the operations at the sewing department are determined by
check list. The operations which have highest sewing defect rates and the effects of these operations to the defect rate, are examined by using the
pareto analysis. The reasons of the defects are analyzed with the cause-effect diagram for the operation which has the highest sewing defect rate.
The rate of defect in the sewing department is examined statistically by p control chart whether it’s under control or not.

It is proved that the apparel factories can decrease the sewing defects by using the statistical process control methods. Although a
lot of people think that the statistic and SPC methods are hard to use, they are not difficult and the middle sized apparel factories can
easily use these methods.
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1. GIRIS

Konfeksiyon igletmelerinde Uretim sure-
cinde drinde olusan hatalar; Grin kali-
tesini bozmakta, Uretim verimliligini
olumsuz ydnde etkilemekte ve Uretim
maliyetlerini artirmaktadir. isletmelerde
uretim maliyetlerini distrmek igin kali-

te maliyetlerini diisirmek ve hatalarin
olusmasini 6nlemek gerekmektedir (1).

Dikim, konfeksiyon isletmelerinde Ure-
tim slrecinde 6nemli bir yer tutmakta-
dir. Dikis islemleri, bir konfeksiyon
artinindn maliyetindeki iscilik maliyeti-
nin %80’ini olusturmaktadir (2). Dikim

surecinde cesitli dikis hatalari meyda-
na gelmektedir. Dikimhanede kalitenin
iyilestiriimesi icin bu hatalarin azaltil-
mas! ve ortadan kaldirimasi gerek-
mektedir. Bu arastirmada bir konfeksi-
yon igletmesinde dikis hatalarinin azal-
tilmasinda “istatistiksel proses kontrol
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yontemlerinin® nasil

incelenmistir.

kullanilabilecegi

istatistiksel proses kontrolde yedi tek-
nik uygulanir. Bunlar; Histogram, Kont-
rol listesi, Pareto analizi, Neden-sonug
diyagrami, Hata yogunluk diyagrami,
Dagilma diyagrami ve Kontrol grafikle-
ridir (3).

istatistiksel proses kontrol (iPK) kalite-
nin geligtiriimesine katkida bulunur ve
hatalarin kaynaginda énlenmesini sag-
lar. Ayrica kaliteyi olumsuz yodnde
etkileyen Ozel nedenlerin tespit edilip
zamaninda O©nlenmesine c¢alisir (4).
IPK siire¢ degisikligi hakkinda bir di-
stinme yoludur. Burada temel zorunlu-
luk asla sonu olmayan urln geligtirme
ve hizmet kalitesidir. IPK birgok kuru-
lusta toplam kalite yonetiminin énemli
bir parcasi olarak kabul edilir (5). IPK
araclarinin  uygulamalari geleneksel
olarak Uretim sektoriyle sinirlandiril-
mistir ancak IPK saglik, egitim, banka-
cilik, kamu ve diger hizmet sektorleri
gibi Uretim yapilmayan sektorlerde de
gelisimini surdirmdstir. Bu genigle-
meye yardimci faktérlerden biri, islet-
melerden istatistiksel yontem kullan-
malarini bekleyen iSO 9000 kalite
sistemleri olabilir (6).

iPK proses davranisini anlamak icin,
proses ciktilarindan verileri kullanir (7).
IPK galismalarinda biitiinsel bir yakla-
sima ihtiyag vardir. izlenecek proses
karakteristiklerinin segimi, kullanilacak
iPK tekniklerinin secimi, kullanicilara
Onerilecek egitim, ybnetim karar ile
beraber sonuglarin yorumlanmasi, iPK
planlamasinin basindaki énemli nokta-
lardir (8).

iPK’da bilgisayarlarin  kullanimi son
zamanlarda 6nem kazanmistir. Bilgisa-
yar paket programlarinin matematiksel
hesaplamalarda daha az zaman har-
cama, daha kolay depolama, veri-lerin
geri alinmasi gibi birgok avantaji vardir
(Sirketler kontrol kartlarini kurmak ve
analiz etmek igcin Microsoft Excel'i de
rahatlikla kullanabilirler). Fakat bilgisa-
yar yazilim paketlerinin kullanimina,
iPK’nin ana prensipleri anlasildiktan ve
kontrol kartlari yorumlama yetenegi
kazanildiktan sonra izin verilmelidir (9).

IPK yéntemleri agagida kisaca agiklan-
migtir:

e Kontrol listesi Uretimden alinan veri-
lere dayanarak Uretimin egilimini ve-
ya Olcim degerlerinin  dagilimini
gérmede bir baglama noktasidir. U-
retim esnasinda ortaya ¢ikan olayla-
rin hangi siklikta oldugunu kolayca
gorebilmede kullanilan, kullanimi ve
anlasilmasi kolay bir formdur.

e Histogram, dlgum degerlerinin genel
egilimini, hangi deger etrafinda top-
landiklarini gérebilmede ©nemli bir
kolaylik saglar. Ayrica, verilerin gos-
terdigi degisim veya sapmalarin kus-
bakigl gérinimina verir (4).

Neden - Sonug diyagrami, neden ve
sonug iliskisinin basit ve kolay bir se-
kilde agiklanmasi yontemidir. Bir si-
recin giktl ya da sonucu birgok fakto-
re baghdir ve bu faktorlere yonelik
olarak bir neden ve sonug iligkisi o-
lusturulabilir.

Pareto analizi sorunlarin tanimlan-
masi ve ¢ozumleri icin dnceliklendiril-
mesi amaciyla kullanilan bir aractir.
Bu arag sorun ¢dézme slrecine bas-
lama yerinin secilmesi, gelismelerin
izlenmesi ya da bir sorunun temel
nedeninin tanimlanmasi igin butln
sorunlarin ya da kosullarin goreli 6-
neminin gosterilmesi gereksinimi ol-
dugu zaman kullanilir (10).

Hata yodunluk diyagrami, mamul
maddeyi ¢esitli acilardan gosteren
bir resimdir. Mamuliin goérinen ki-
simlarina ait resimlerini ihtiva eden
bu diyagramin tzerinde hatalarin tip-
leri isaretlenir. Bdylece, mamulin
neresinde veya hangi bdélgelerinde
ne tip kusurlarin yogunlastigi belirle-
nerek Uretim prosesinde bunlarin 6n-
lenmesi igin tedbir alinir.

Dagilma diyagrami iki degisken ara-
sindaki potansiyel iligkiyi belirlemede
kullanilan bir noktalama teknigidir.
Kalite Ozellikleri arasindaki iligkiler
bilinirse, bu 6zelliklerden biri kontrol
altina alindiginda digerinin de kontrol
altina alinmasi mimkun olur (4). Da-
gilma diyagrami ¢iziminde Olgek se-
cimi ¢ok énemlidir, ¢lnkd yanlis se-
¢ilmis bir dlcek iligkileri gérmeyi zor-
lastirabilir. Ancak O&lgeklerin degis-
mesi iki degisken arasindaki kore-
lasyon derecesini degistirmez (11).

Kontrol grafikleri, surecin istatistiksel
yontemlerle ekonomik ve guvenilir
bicimde kontrol altinda tutulmasinda
en etkili araglardir. Dogal olmayan
nedenlerle ortaya ¢ikan degisiklikler,
sureci olumsuz olarak etkilediginden,
bu nedenlerin tanimlanmalari, arasti-
rilmalar ve kontrol altinda tutulmalari
gerekir. Bir kontrol grafigi, siregte
meydana gelen degisikliklerin dogal
ya da dogal olmayan nedenlerden
olustugunu ayirt etmeye yarayan 6-
nemli bir aragtir (12).

2. MATERYAL VE YONTEM

Bu calisma, izmir ilinde gémlek Gretimi
yapan orta buyuklikte bir konfeksiyon
isletmesinde 2006 yilinda gergeklesti-

rilmistir. Isletmede dikis hatalarinin
azaltiimasi igin ‘“istatistiksel proses
kontrol” yontemlerinden “kontrol liste-
si’, “pareto analizi”, “neden-sonug
diyagrami” ve “p kontrol grafigi'nin”
nasil kullanilabilecegdi incelenmistir. Bu
yontemlerin hangi sira ve amagcla kul-
lanildig1 asagida aciklanmistir.

e ilk olarak dikimhanede tiim operas-
yonlardaki dikis hatalarinin miktarla-
rini tespit edebilmek igin kontrol liste-
si kullanilmigtir. Dikim sonrasi urlinle-
ri kontrol eden elemanlar hergin “di-
kim sonrasi kontrol formunu (kontrol
listesi)” doldurmusglardir. Ay sonunda
bu veriler ile “aylik hata takip raporu
(kontrol listesi)” hazirlanmigtir.

Daha sonra hata miktari yiksek olan
operasyonlari ve bu operasyonlarin
hatali oranina etkilerini saptamak igin
aylik hata takip raporundaki (kontrol
listesi) veriler ile pareto analizi yapil-
mistir. Dikimhanede dikis hatalarini
azaltmak icin iyilestiriimesi gereken
ilk operasyon bu analiz ile belirlen-
migtir.

Hata miktari en fazla olan operas-
yonda hataya sebep olan faktorlerin
tespitinde beyin firtinasi teknigi ve
neden-sonug diyagrami kullaniimistir.
Operasyondaki hatalarin sebepleri
isletmede caligilan ekiple “beyin firti-
nasi” teknigi kullanilarak belirlenmistir
ve bu sebepler ekiptekiler tarafindan
puanlandirilarak igletme igin en 6-
nemli olanlari saptanmistir. Neden-
sonug diyagraminda hataya yol acan
ana faktorler; insan, makine, malze-
me, metod ve sistem olarak alinmig-
tir. Beyin firtinasi ile tespit edilen ha-
ta sebepleri alt faktdrler olarak diyag-
ramda gosterilmistir.

Aylik hata takip raporundaki (kontrol
listesi) glinlik hatali oranlari kullani-
larak, dikim bélimda igin hatali orani p
kontrol grafigi hazirlanmistir. Dikim-
hanedeki gunlik ve aylik hatali oran-
lari bu grafikte incelenerek dikim
bantinda Uretimin istatistiksel olarak
kontrol altinda olup olmadigi irde-
lenmistir.

3. BULGULAR

isletmede hazirlanan “aylik hata takip
raporu (kontrol listesi)” Tablo1’de go-
rilmektedir. Bu tablo Nisan ayinda
dikim operasyonlarinda gdérulen dikis
hatalarinin miktarlarini igermektedir.
Nisan ayinda 20639 adet urin kontrol
edilmis ve bunlardan 1570 adeti dikis
hatasi nedeniyle tekrar islem gérmis-
tiir. isletmedeki dikis hatasi orani %7,6
olarak hesaplanmigtir. Arastirmanin
yapildigi  konfeksiyon isletmesinde
dikis hatalarinin hangi operasyonlarda
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Tablo 1. Aylik hata takip raporu (Kontrol listesi)

Doénem: Nisan 2006 AYLIK HATA TAKIP RAPORU Tabloyu Hazirlayan :
Operasyon adi/ Giin 1 2 3 4 5 6 18 19 20 Toplam
Yaka ¢ima 1 1 4
Yaka tulum 6 6
Manset cima 1 4 1 6 13
Manset tulum 1 1
Cep takma 1 2 3 5 17
Cep gima 3 1 5
llik 6nii dikisi 2 2 3 26
Kol takma 9 2 3 15 4 88
Yan kapama 15 18 3 11 18 6 3 172
Mansget takma 5 2 21 7 1 11 7 3 101
Dugme dikme 25 39 67 16 26 16 18 28 309
Toplam dikis hatasi 116 133 170 58 81 122 12 61 84 1570
Kontrol edilen iiriin 1759 1647 1644 524 411 1211 74 730 1070 20639
Dikis hatasi orani %6,6 | %81 | %10,3 | %11,1 | %19,7 | %10,1 %162 | %84 | %79 | %7.6
L . ve ne siklikta olustugu kontrol listesi
Tablo 2. Pareto analizi igin veriler kullanilarak kolaylikla tespit edilmistir.
Dikis Hatas: Hatali Hatal Yiizde- Ef_i"iki";" Aylik hata takip raporundaki veriler
Bulunan Operasyon Miktari (Adet) si(%) Yiizde(%) kullanilarak dikis hatalari igin pareto
Dugme dikme 309 19,7 19,7 analizi yapilmigtir. Isletmedeki operas-
Kol gima 197 125 322 yonlar hatali miktarlarina gore buyuk-
: : ten kiiglige siralanmig, hatall yiizdeleri
Yaka basma 183 "z 43.9 ve birikimli ylizdeleri hesaplanmigtir.
Yan kapama 172 11,0 54,9 Tablo2’de pareto analizi igin kullanilan
Manset takma 101 6.4 613 veriler yer almaktadir. Bu tablodaki
— : . veriler kullanilarak da Sekil 1’deki
Beden stiketi dikme 90 57 67.0 pareto diyagrami hazirlanmstir.
Kol takma 88 5,6 72,6 L ..
— Hazirlanan pareto analizi ile bu do-
Roba etiketi dikme 63 4,0 76,6 nemde hatasi en fazla olan operasyo-
Etek gekme 59 3,8 80,4 nun “digme dikme” oldugu goériimis-
Yaka takma a4 28 832 tir (Bkz Tablo2, Bkz Sekil 1). Hatalarin
: : %19,7'sini olusturan bu operasyonu
Omuz ¢ima 43 2,7 85,9 % 12,510k hata payl ile kol ¢ima,
Digerleri 221 14,1 100,0 %11,7’lik hata pay! ile yaka basma ve
TOPLAM 1570 100,0 %1 1’lik pay ile yan kapama izle_mekte-
dir (Bkz.Tablo2). Bu analize gore sa-
dece digme dikme hatalan isletmede-
ki dikis hatalarinin yaklasik beste birini
_ . olusturmaktadir (birikimli yizde degeri:
Dikis Hatalan Pareto Analizi %19,7). Analizdeki ilk 2 operasyondaki
350 166 120 (digme dikme ve kol gima operasyon-
B 404 g04 832 859 | _ lart) hatalar ise igletmedeki hatalarin
2 w0l e 128 70 " ;20 é;, S yaklagik Ggte birini (birikimli yiizde
S 200 59 7 1 = degeri: %32,2) olusturmaktadirlar.
< ] ™ E o o
§ 122 2 140 2 S Pareto analizi ile igletmede dikis hata-
P 501 ] I:l 20 @ > larini azaltma calismalarinda 6ncelik
= 0 L [l .o m, 0 veriimesi gereken operasyon “digme
¢ o “ dikme” olarak belirlenmistir. isletmede
& > & & &S & & < & > & o )
@a@\@@o & & Y I & & diigme dikme hatasi olarak saptanan
5 & @'&L A & &S hatalar; ipligi ¢ekince digmenin so-
& & kilmesi, yarim 6rilme, digme yerinin
Hatali Operasyon yanlis olmasi, digmenin kirik olmasi,
[ Hatali Mikiar: (adet) —&— Birikimli Hata Yiizdesi (%) yanlis digme kullaniimasi, yanhs boy

Sekil 1. Dikis hatalar Pareto analizi

digme kullaniimasi, uriinde bazi dug-
melerin dikilmemis olmasi (eksik olma-
si) gibi hatalardir. Digme dikme hata-
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Insan
(makineci, isaretlemeci)

Makine

Makine tipi

= Acemi
uygun degil Dikkatsiz
Eski <
Bakim .
. Kaliteye
Ayari yetersiz Snem .
Makine ayarlarini
bozuk :
vermiyor bilmiyor
> Diigme Dikme
Hatalar
Yanlis Yanhs Diigme .
/  renk dikiminde Tenj“ZIe.me Isletmenin
Dﬁgme / Vanl sarim say1smin I;]1(a]( meSIFdT kalite bilinci
ham;:rr]\algde az olmasi vakumun 1azia yetersiz
7/ olmasi
Hatali . Siparigin . Isletmenin
Iplik yikama Usta yeni ise kalite sistemi
iglemi b]a$1arker1 yetersiz
. . elemanin
Yanlis gormest .
umara baginda degil ) N N ~ Kalite
. Isletmede Ara kontrol iivence ek ibi
Malzeme Metod Sistem kalite egitimi yetersiz i] eman sayisi
yapilmiy or yetersiz

Sekil 2. Digme dikme operasyonundaki hatalar igin hazirlanan neden-sonug diyagrami

larini ortadan kaldirmak igin bu hatala-
rin neden olustugu anlasiimaya cali-

silmistir. Bunun icin “beyin firtinasi

bilincine sahip degildir ki, is emrini
bilmeyen makineci ise baslayabilmek-
tedir. Makineci isi bitmeden yeni ise ait

p : Ortalama hatali orani =Toplam
hatali adedi/ Toplam kontrol edi-
len Urin adedi

teknigi” ve “neden-sonu¢ diyagrami®  butln detaylar 6grenmeli ve bu bilgile- g :  1-p
kullanilmistir (Sekil 2). re sahip olmadan ise baslamamalidir. n - Kontrol edilen tiriin adedi
. . Bu da igletmedeki kalite sisteminin ve . .
Diyagramda hata nedenleri 5 ana kalite bilincinin  yetersizligini goster- UKS: Ust Kontrol Siniri
baslik altinda toplanmistir: Insan, MC: OGC: Merkez Cizgi (Orta Cizgi)

makine, malzeme, metod ve sistem.
Boylece hatalarin sorumlusu olarak
hep insani suglama egiliminin 6niine

mektedir. “Malzeme” alt grubunda yer
alan yanhs digme ve yanls iplik kulla-
nimi da aslinda insan ve sistem hata-
sidir. Makinede g¢alisan elemanlarin is

AKS: Alt Kontrol Siniri

de gggilmi§tir. Hat.a olug,umL.ma. YOI emrini (siparis formlarini) okumadigi, —_ 1570
e e et . o biglen yonelmin tkelnde ofdu.  0"8n3 41 o901 7z 207
lenmis ve diyagramda gosterilmistir. g¢, bunun da kalite slstemlnln yetersiz- i = 1 igin sinirlarin hesaplanmasi:

S i liginden kaynaklandigi anlasiimaktadir.
Ayrica hata nedenleri, isletmedeki ekip N 1759
tarafindan 6nem dlzeyine goére sira- Ayhk hata takip raporundaki veriler e
lanmigtir. Bu igletmede digme dikme  kullanilarak Nisan ay igin hatali orani  UKS=0,076+30,076(1-0,076)/1759=0,095
hata sebeplerinde “insanin dikkatsizli- p kontrol grafigi hazirlanmigtir. P grafi- MC = 0,076

gi” en 6nemli hata sebebi olarak belir-
lenirken, bunu “makine ayari bozuklu-
gu”, “iscinin kaliteyi 6nemsememesi”,
“ustanin yeni ise baslarken elemanin
basinda olmamasi” ve “makine tipinin
uygun olmayisi” izlemigtir. Calisanin
kaliteye Onem vermemesi “insanin
hatasi” olarak gruplandirilsa da aslinda
isletmedeki kalite sisteminin ve kalite
bilincinin yetersizligi sonucudur. Maki-
ne ayarinin bozuklugu da “makine” alt
grubunda gérinmekle beraber, bu
bozuk ayari fark etmedigi ya da fark
ettigi halde 6nemsemedigi igin insanin
ve yine kaliteye 6nem vermedigi icin
sistemin hatasidir. Yeni ise baslarken
ustanin elemanin basinda olmamasi,
“metod hatasI” olarak belirlenmigtir.
Ama ayni mantikla o da sistemin hata-
sI olmaktadir. Hem makinede calisan
eleman, hem de usta yeterli kalite

gi hazirlanan dénemde gunlik kontrol
edilen Grin miktarlarn farklidir. Bu
nedenle 6nce P grafijinde ortak kont-
rol sinirt kullanilip kullanilamayacagi
tespit edilmistir.

P grafiginde ortak sinir kullanilabilmesi
icin; N min X1,20 2 N max Olmalidir

N min =74
N max =1759

74 x 1,20 =88,8 < 1759 oldugu igin
ortak sinirlar kullaniimayan p grafigi
hazirlanmigtir. Yani her n degeri icin
ayri kontrol sinirlari hesaplanmistir

UKS=p+3+/pq/n

OC=p

AKS=p-3pq/n

AKS= 0,076-3V0,076(1-0,076)/1759 =0,057

i2, i3, ... i20 i¢in sinirlar hesaplanmistir.
Her n degeri igin hesaplanan ayri UKS,
MC ve AKS degerleri Tablo 3'te go-
rulmektedir.

Bu tablodaki veriler kullanilarak p kont-
rol grafigi hazirlanmistir. Sekil 3'te
dikimhanedeki hatali oranlan igin ha-
zirlanan p kontrol grafigi gérulmektedir.
Nisan ayi dikis hatalar i¢in hazirlanan
p kontrol grafiginde ayin hatali orani
(MC) %7,6 olarak gorilmektedir. Gra-
fikte 3, 5, 6 ve 9. glinlerde hatali oran-
larinin Gst kontrol sinirlarinin disinda
4.gun de Uzerinde oldudu gérilmekte-
dir. 13 ve 15. gunlerde ise hatali oran-
lari, alt kontrol sinirlarinin altinda ¢ik-
mistir.  Kontrol sinirlarinin ~ diginda
kalan noktalar nedeniyle dikim boli-
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Tablo 3. Nisan 2006 Dénemi hatali orani p kontrol grafigi verileri deki durumu tespit etmek gerekir.

Bunun igin gerekli verilerin belirlenmesi

P grafigi ve toplanmasi gerekir. Bu calismada

Giin Orneklem | Hatali Hatali Orani N .d'k'”.‘ "sonras!. kontrol formu (konle

(Ornek no) ) Miktan ®) UKS MG AKS listesi)” hergin kullanlla‘r‘ak veriler

toplanmis, ay sonunda “aylik hata

1 1759 116 0,066 0,095 0,076 0,057 takip raporu (kontrol listesi)” hazirlana-

5 Yy 133 0.081 0,096 0,076 0,056 rak verilerin topluca yer aldigi .blr form

olusturulmustur. Aylik hata takip rapo-

3 1644 170 0,103 0,096 0,076 0,056 ru (kontrol listesi); aya ait hatali miktar-

4 524 58 0,111 0,111 0,076 0,041 lari, oranlari, hatalarin operasyon ve

5 411 81 0197 0115 0,076 0,037 glin b:_:lzmda dagihmini g('je_;tgren kuII;_a-

nish bir formdur. Bu form dikimhanenin

6 1211 122 0,101 0,099 0,076 0,083 hata haritasi gibidir. Nerede ne miktar-

7 1297 71 0,055 0,098 0,076 0,054 da hata oldugunu net bir sekilde gds-

8 761 70 0,092 0,105 0,076 0,047 termektedir. i§letmelerin bu formu

9 106 19 0179 0.153 0.076 20,001 iyilestirme ggl@n}glarlnda ilk adimda
kullanmalari onerilir.

10 437 17 0,039 0,114 0,076 0,038 . N ) o

o 1472 103 0.070 0.097 0.076 0.055 f’argtq analizi” daha 6nce de belirtildi-

gi gibi sorunlarin tanimlanmasi ve

12 1436 132 0,092 0,097 0,076 0,055 ¢ozimleri igin dnceliklendirimesi ama-

13 1184 43 0,036 0,099 0,076 0,053 ciyla kullanilan bir aragtir (10). Konfek-

14 1060 67 0,063 0,100 0,076 0,052 siyon igletmelerinde birgok operasyon-

da dikis hatalari meydana gelmektedir.

15 1480 45 0,030 0,097 0,076 0,055 Butun operasyonlardaki hatalarin bir

16 1005 78 0,078 0,101 0,076 0,051 anda ortadan kaldiriimasi mimk{n

17 1331 88 0,066 0,098 0,076 0,054 degildir. Pareto analizi c¢alismalarin

18 74 12 0,162 0,168 0,076 20,016 baglangi¢  yerinin hangi operasyon

olmasi gerektigini ve bu operasyonun

19 730 61 0,084 0.105 0,076 0,047 hatalardaki payini gosterdigi icin kulla-

20 1070 84 0,079 0,100 0,076 0,052 nigli bir yontemdir.
Toplam 20639 1570 Digme dikme hatalarini ortadan kal-

dirmak i¢in bu hatalarin neden olustu-
gu anlasiimaya caligiimistir. Bunun igin
“beyin firtinasi teknigi” ve “neden-
sonug diyagrami” kullanilmistir. Cogu
isletmede hatalar saptanmakta ancak

Hatali Orani P Kontrol Grafigi

0,210 gercek sebep aranmadan gunlik ¢o-
0,195 zUmler Uretilmektedir. Neden sonug¢
0,180 1 diyagrami, hata sebeplerinin insan

makine, malzeme gibi bagliklar altinda

01691 detayli bir sekilde analizini saglamak-
0150 tadir. Beyin firtinasi ile belirlenen hata
= 04135 I— sebepleri  diyagramda  gosterilerek
® 0,120 - ) hataya yol agan tiim sebeplerin diyag-
2 0,105 —&—UKS ramda topluca gorilmesi saglanir.
% Dugme dikme operasyonunda beyin

0,090 w
0,075 _\ = = MC firtinasi teknigi ile belirlenen hata ne-
0.060 | denlerinin tamami ortadan kaldirildi-
' —%—AKS ginda igletmede bu hata ortadan kal-
00451 f( kabilecektir. lyilestirme birgok alani
0,030
’ \ /

V

\ icerdiginden bunun basarilabilmesi igin
0,015 st yonetimin bu konuda istekli olmasi
000 4+—++F+— NV — \/ : ¢ok énemlidir

12 3 45 6 7 8 9 101112 13 14 15 16 17 18 19 20 .
Bu asamada neden-sonu¢ diyagra-

mindan yola c¢ikarak bu g¢alismadaki
hata ana sebepleri hakkinda bazi
Sekil 3. Dikis hatalari igin hazirlanan hatali orani (p) kontrol grafigi Onerilerimiz olacaktir:

Gunler

Makine: igletmede yeni teknoloji maki-

neler kullaniimali, makineler eski ve

ayarsiz olmamahdir. Makine ayarlari

miinde kalitenin istatistiksel olarak 4. DEGERLENDIRME ve bakimi makinecilere dgretilmelidir.
kontrol altinda olmadigi bu grafikle i ) . Makine-bakim ekibi duzenli olarak
anlasiimistir. Konfeksiyon isletmelerinde hatali oran-  makinelerin bakimini takip etmelidir.
larini azaltmak icin yapilacak iyilestir-  \akine tipi olarak sokiilme hatalarini

me caligmalarinda ilk olarak igletme-  gz31tmak icin zincir dikis yerine cift
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baski dikisi kullanan digme makinesi
tercih edilebilir.

Malzeme: Diugme dikiminde kullanilan
digmelerin ve dikis ipliklerinin kaliteli
olmasi ve siparislerde dogru malzeme-
lerin kullaniimasi gerekir. Yanhgliklari
Oonlemek icin modele ait digme ve
digme ipliklerinin depoda siparise
gore hazirlanmasi ve yetkili kisiye
teslim edilmesi gerekir. isletmede giris
kalite kontrolleri yapilarak da igletmeye
giren malzemelerin kaliteli olmasi
saglanmalidir.

insan: Diigme dikiminde calisan maki-
neci ve digme yerlerini isaretleyen
isaretlemeci acemi olmamalidir. Islet-
meye yeni bir eleman alindiginda
kisiye gerekli egitimler verilmeli sonra
uretime alinmalidir. Egitimler sadece
ise alimlarla sinirli kalmamali gereken
yerlerde ara egitimler mutlaka organize
edilmelidir. Ayrica c¢alisanlarin dikkati-
nin dagiimasi hatalara ve verim kayip-
larina yol actigindan bu konuda da
bazi diizenlemeler yapilmalidir. Islet-
medeki sicaklik, aydinlatma, girilti
dizeyi, isletmedeki yerlesim sekli gibi
faktorler bu agidan irdelenmelidir.

Metod: Yeni modele gegerken usta
elemanin yaninda olmali, modelde
kullanilacak malzeme ve yontemlerin
dogrulugunu saglamalidir. Digmelerin
kolay sékilmemesi icin dikis tipi ve
sarim sayisi uygun olmalidir.

KAYNAKLAR / REFERENCES

Sistem: Oncelikle igletmelerin iyi bir
kalite sistemine sahip olmasi gerekir.
isletmedeki kalite ekibi yeterli sayida
elemandan olugsmalidir. Kalite sistemi
malzemelerin girisinden Urinin ¢ikigi-
na kadar isletmedeki her asamayi
icermeli, isletmede kalite standart hale
getirimelidir. Isletmede girdi kontrolleri
yapilarak malzeme kalitesi, Uretim
sirasinda ara kotroller yapilarak dretim
kalitesi ve c¢ikti kontrolleri yapilarak
artn kalitesi glivence altina alinmali-
dir. Kalite diizeyinin sirekli iyilestiril-
mesi icin IPK teknikleri kullaniimali,
ayrica kalite konusunda igletmede
egitimler diizenlenmelidir.

Calismada kullanilan son yéntem olan
“hatali oranlar (p) kontrol grafigi’,
isletmedeki hatall oranlari kontrol sinir-
larinin iginde oldugunda (noktalarin
dagihminda bazi 6zel durumlar yoksa)
kalitenin istatistiksel olarak kontrol
altinda oldugunu gdsterir. Bazi glnler
sinirlarin Gstiinde, bazi ginler de al-
tinda hatali oranlari tespit edildigi igin
grafik, kalitenin istatistiksel olarak
kontrol altinda olmadigini géstermistir.
Hatali oraninin alt kontrol sinirinin
altinda olmasi iyi bir durumdur, ancak
kontrol sinirlarinin disindaki noktalar
kalitenin istatistiksel olarak kontrol
altinda olmadigini  gostermektedir.
Hatali oraninin aya gére daha dislk
oldugu gunler incelenerek isletmede
bu hatali oraninin nasil yakalandig

anlasiimalidir. Isletmede o giinlerdeki
Urlinlerde yikama islemi yapiimadigi
gériilmistiir. isletmede yikama islemi-
ne giren Urin c¢ahsildiginda hatal
oranlarinin  arttidi  anlasiimaktadir.
Yikama tipi, yikama stresi, dikis payla-
ri, kullanilan aparatlar, kullanilan yon-
temler, kullanilan iplik vb faktorler,
yikama islemi gdéren Urlnlerde hatali
oranini etkilemektedir. isletmede bu
sorunu ¢O6zmek igin yikama islemi
gOren Urlnler igin ayri kalite talimatlar
hazirlanmali ve kullaniimalidir.

Bu calisma, hatali oranlarinin azaltil-
masi igin yapilacak iyilestirme ¢alisma-
larinda isletmelerde IPK uygulamalari-
nin, verilerin toplanmasinda ve istatis-
tiksel yontemlerle degerlendiriimesinde
onemini  gostermistir.  GUnimuzde
istatistik  biliminin  geldigi noktada,
istatistik bilimini gereg@i gibi kullanan
yoneticiler ve firmalar, daha etkin ka-
rarlar verme ve basariya ulasma avan-
tajina sahip olacaklardir. Bu ¢alismada
bir konfeksiyon igletmesinde dikis
hatalarinin azaltiimasi ¢alismalarinda
IPK yéntemlerinin nasil kullanilabile-
cegdi incelenmigtir. Ayrica c¢alisma
sonucunda IPK yéntemlerinin  gok
kolay oldugu ve orta buyuklikteki
konfeksiyon isletmelerinde de rahatlik-
la uygulanabilecegi mesaji verilmek
istenmistir.
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