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Gliniimiizde {iriin kalitesi gerek i¢ gerekse dis pazarlarda rekabet giiglerini korumak ve gelistirmek isteyen isletmeler i¢in temel bir

unsurdur. Degisen ve gelisen pazar sartlar1 isletmeleri iiriin odakli bir yonetim anlayisina yoneltmistir. Bu baglamda tiriin kalitesini ar-
tirmaya yonelik tiim yonetsel araglarin kullanimi temel bir gereklilik olarak diisiiniilmektedir. Uretimde hedeflenen kalite diizeylerine
ulagilmasinda kullanilan araglardan bir tanesi de Alt1 Sigma’dir. Alt1 Sigma, yapilan isin basarisini saglamak ve artirmak i¢in kullanilan
genis ve esnek bir sistemdir. Toplanan verilerin analizi yapilarak isletmelerdeki siirecin gelistirilmesine yarayan sistem, 6ncelikle miisteri
odaklidir. Bu ¢alisma, gémlek iireten bir konfeksiyon isletmesinin dikim bantlarinda gergeklestirilmistir ve sorunun tanimlanmasindan
¢ozlimiine kadar bir¢ok faaliyeti kullanilan DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control) problem ¢6zme modeli kullanilmustir.
Bu model Alt1 Sigma metodolojisinin temelini olusturmaktadir. Bu model kapsaminda tiretimde karsilagilan sorunlarin analizi yapilmis
ve onemli bir kalite sorunu yaratan kusak, ilik ve diigme hatalarinin giderilmesine yonelik bir iyilestirme ¢alismas1 gergeklestirilmistir.
Ayrica tekrar kesim, tamir ve kalip degisim zamanlarinda 6nemli azalmalar saglanmistir. Bu azalmalar sirastyla % 78.1 (tekrar kesim), %
77.4 (tamir) ve % 53 (kalip degisim zamani) oranindadir.

Anahtar Kelimeler: Konfeksiyon, Dikim hatalari, Alt1 Sigma, DMAIC, Siireg iyilestirme, Erkek gomlegi.

ABSTRACT

In nowadays, product quality is a basic factor for the factories for to protect and improve their competitive power both external and
internal markets. Changing and developing market conditions force the factories to product-oriented managerial approaches. In this
context, using of administrative tools aiming to increase the product quality is a basic necessity. Six sigma as a business management
strategy is one of the tools to achieve the quality levels desired. Six sigma is consumer-oriented and aims the business success. This study
was carried out in manufacturing lines of apparel factory. Aim of the study is to find out the resulting defects in sewing operations.
DMAIC method which is the preferred in six sigma applications was used to find out defects in sewing operations. Collar, button-hole
and button defects were frequently determined in the result of analysis of data obtain from sewing lines. Studies aiming to eliminate these
defects were done in sewing operations. Important reductions were achieved in re-cutting, repair and pattern changing times. These
reductions are respectively 78.1% (re-cutting), 77.4% (repair) ve 53% (pattern changing times)
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1. GIRIS

Glnldmizde kiresel Olgekte rekabet
eden birgok sirketin basarisi, kalite
kavramindan ge¢mektedir. Bu basarili
dinya sirketlerinin yonetim ve Kkalite
mantigi, Alti Sigma’nin kalite ve mis-
teri  memnuniyetine dayanmaktadir.
Kalite yonetiminin modern bigimi olan
Alti Sigma, uygulamada gelistirilen ve
bilimsel arastirma mantigini, isletme
yonetiminin temeline yerlestiren bir
anlayistir.

isletmelerde fire ve kaynak kullanimini
en aza indirmeyi hedefleyen Alti Sig-
ma’'nin, kalite anlayisindaki temel ku-
rallardan biri de, misteri memnuniyeti-
ni arttirmak igin iyilestirmeyi esas al-

maktir. Bu yonetim sistemi, igletmeler-
de basariyi yakalamak igin, her alanda
kullanilabilen,  olusabilecek hatalari
yakalama ve duzeltmeye odaklanmak-
tadir.

Alti sigma yOnetim sisteminin uygulan-
digi igletmelerde net ve gorunir iyiles-
tirmelerin yasanmasi, bu felsefenin
yayginlasmasina olanak vermektedir.

Alti Sigma mudsteri beklentilerinin karsi-
lanmasinda mikemmele yakin bir per-
formans hedefidir ve bir sirecin per-
formansinin milyonda 3,4 hata olasili-
gini asmamasini hedeflemektedir. Alti
Sigma nin Toplam Kalite Yo&netimi
veya benzeri programlardan en énemli
farki, sonuglarinin élgulebilir olmasi, bir

bélimin veya fonksiyonun tekelinde
kalmayip tum sirkete yayilarak tim
surecleri icine almasi ve sirket kalttr(-
ni degistirmesidir (1,2).

Alti Sigma aslinda, sifir kusur strate-
jisinin ulasilabilir bir hedef olarak ya-
sama gegirilebilmesinde yararlanilan
bir istatistiksel yonetim (kontrol) diize-
negidir. Alti Sigma’nin kalite sistemi
icindeki anlami ise, musteri istekleri
dogrultusunda surekli olarak en kaliteli
hizmeti verebilmektir (3).

Bagka bir tanima goére alti sigma, yapi-
lan isin basarisini saglamak ve artir-
mak igin kullanilan genis ve esnek bir
sistemdir. Toplanan verilerin analizi
yapilarak isletmelerdeki surecin geligti-
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riimesine yarayan sistem, o6ncelikle
musteri odaklidir. Misteri memnuniye-
ti, karliik ve rekabet glicind artirmak
icin ise, sirket kultirinin degismesi
gerekmektedir. Bununla birlikte, alti
sigma ydnteminin basarisi, tasarim,
o6lgme, analiz ve kontrol streglerinin
artn veya hizmet ortaya ciktiktan son-
ra degil, tim sure¢ icinden uygulan-
masindan  kaynaklanmaktadir  Alti
sigma sadece teknik bir program degil,
bir yénetim programidir. Diger bir de-
gisle alti sigma, bir isletme ve ydnetim
stratejisidir (1).

Bu calismada HUGO BOSS-izmir fab-
rikasinda alti sigma esasina gore iyi-
lestirme uygulamasi yapilarak sonugla-
ri analiz edilmistir.

2. MATERYAL ve YONTEM

Calisma, HUGO BOSS-izmir fabrika-
sinda uygulanmakta olan ‘“iyilestirme
takimlari (ITAK) calismalar” kapsa-
minda “gémlek isletmesinde” gercek-
lestirilmistir. Proje kapsaminda uretim-
de kargilagilan sorunlarin analizi ya-
pilmis ve dnemli bir kalite sorunu yara-
tan kusak ilik diigme hatalarinin gide-
rilmesine yonelik bir iyilestirme c¢alis-
masi  gerceklestiriimistir.  Belirlenen
sorunun tanimlanmasindan ¢ézimine
kadar tim faaliyetler DMAIC (Define,
Measure, Analyze, Improve, Control)

METOT

Kusak ucu boy farkinin kalipta fark
edilememesi

problem ¢6zme modeli ile analiz edil-
mistir. Bu model Alti Sigma metodolo-
jisinin temelini olugturmaktadir.

2.1. Problemin Tanimlanmasi

Problem; yaka ayag ilik-digme pozis-
yon hatasidir. Yaka ayagdi, gomlekte
yaka ile bedenin birlestigi bolgede yer
alir. Gomlegin ilk ilik ve digmesi bu
bdlgenin ug kisimlarinda yer alir. Yaka
ayagi ilik-dugme pozisyon hatasi;
goémlek katlandiktan sonra 6n digme
ile yaka ayagi digmesinin ayni hizada
olmamasidir.

—

Sekil 1. Yaka ayagi ilik-digme pozisyon
hatasinin gérinimu

MAKINE

Yaka ayagi ilik-digme pozisyon hatasi
Uretim icinde 6nemli bir paya sahiptir.
Bu hatanin son kalite kontrol asama-
sinda fark edilmesi fabrika igin buyuk
bir dezavantajdir. CUnku hatanin tela-
fisi zordur, bu hata tekrar kusak kesi-
mine yol acgabilmekte ve beraberinde
asagidaki sorunlari da getirmektedir;

e Yaka acikhiginin toleranslar diginda
olmasi,

e Rapor kaymasi (gizgili ve ekoseli
kumaslarda pat bdlgesinde gizgilerin
birbirini takip etmemesi),

e ik 6n ilik-diigme ile kusak ilik-digme
arasinda potluk yaratmasi (katlandik-
tan sonra fark edilir).

isletmede hazirlanan 2007 Ekim -
2008 Ocak hata adetleri pareto sema-
sinda “kusak digme pozisyonu hatala-
r” seklinde oldukga yogun olarak go-
rilmektedir (Sekil 2).
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Sekil 2. 2007 Ekim - 2008 Ocak ay! yaka
ayagi hatalarina ait pareto semasi

Sablon sabitleme alanlarinin yuvala-
rinin genis olmasi

Herhangi bir oynamada sablon yerlerinin
degistiginin fark edilmemesi

KUSAK, ILIK,
>Di‘](';ME HATALARI

Operatoriin gomls-
§i dogru yerlestir-
memesi

Kalip tizerinde ilik
ve diigmenin 1 mm
igeri ¢ekilmesi

Patin dogru yerden kivrilmamasi ile 6n diig-
melerin pozisyon degistirmesi

Yaka takma esnasinda bedenin igerden
baglanmasi

Yaka orta iitii operasyonunda kusagin iyi

agilmamasi

Kusakla yaka birlesim noktasinin
yanlig olmasi

Kusaklama baglangi¢ noktasinin
egri girilmesi

Yaka Kusaginin ¢evresinin
diizgiin dikilmemesi

On ilik pozisyon
hatasi

On diigme pozisyon hatasi(makine iizerine lazer
takilmasi)

INSAN FARKLI OPERASYONLARIN ETKIiSi

Sekil 3. Yaka Kusagi ilik digme hatalarini gésteren balik kilgigi
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Tanimlama asamasinda gémlek dikim
operasyonlari incelendiginde kusak
ilik-dugme pozisyon hatasina yol aga-
bilecek operasyonlar sunlardir:

e Pat kirma otomati ile én digme ve
ilik patini kivirma operasyonu

e On diigme dikme operasyonu

e On ilik agma operasyonu

e Kusaklama operasyonu (yaka ayagi
yani kusagin yakaya takilmasi)

e Yaka takma operasyonu (yakanin
bedene takilmasi)

e Kusak ilik agma ve dugme dikme
operasyonlari

Bunlar Sekil 3'de balik kilgigi (neden
sonu¢ diyagrami) seklinde ayrintili
olarak gdsterilmistir. Yuvarlak igine
alinan operasyonlar Uzerinde iyilestir-
me yapilacagi anlamindadir.

2.2. Problem Goziimii igin Gerekli
Verilerin Toplanmasi ve Analizi

lyilestirme projesi kapsaminda Aralik
ayl boyunca kusak ilik-digme pozis-
yon hatasi olarak tamire dénen tim
gomlekler (236 adet) incelenmistir
(Sekil 4). Kontrol sablonlari ile kontrol
edilen hatali gémleklerde, kusaktaki ilik
ve dugme icin bazi hata sebepleri
belirlenmistir. Bunlar;

e Dugmenin olmasi gerekenden geri-

de (arkada) 6nde ve/veya yukarida
takilmasi

e iligin olmasi gerekenden 6nde, ar-
kada ve/veya yukarida agilmasi

e Kusaklama operasyonunda yapilan
egdri dikisler, kusaklamaya vyanlig
noktadan baglanmasi

e On diigme hizalama hatasi

e Yaka takma ile 6n ilk digme mesa-
fesinin yanhs olmasidir.

Kusak dugme hatalarinin pareto anali-
zi semasi Sekil 4’deki gibidir.

Sekil 4’'de goruldigu gibi kusak ilik-
digme pozisyonlama hatasina sebep
olan operasyon kusak digme takmada
digmenin olmasi gereken yerden
arkada agilmasidir.

Pozisyon hatasi olarak ayrilan gémlek-
ler incelendiginde pozisyon hatasina
sadece yaka ilik digme operasyonun-
dan kaynaklanmadidi anlasiimis ve
yapilan arastirmalar sonucunda 6n ilik
ve dugmenin yanlig pozisyonlanmasi
sorunun temel nedenini teskil ettigi
sonucuna ulasilimistir. Ozellikle yanhs
pozisyonlanan ilk ilik ve digmenin
rapor takibini bozdugu yani kusak ilik-
digme pozisyon hatasina yol actidi
saptanmistir.

On ilik-diigmenin pozisyon hatasina
etkisini arastirmak igin 331 adet 6On
gomlek pargalari (ilik ve digme ope-

KUSAK DUGME HATALARI
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Sekil 4. Yaka Kusagi ilik-digme pozisyon hatasini olusturan nedenler
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Sekil 5. On ilik-diigme 6lglim sonuglari

rasyonlarindan sonra ) kontrol edilmis-
tir. Kontrol, ilik patinda iligin pat orta-
sindan saga ya da sola agilmasi ile
olusan hatalarin kaydedilmesi seklinde
yapilmistir.

Sekil 5'de goruldigi gibi on iligi acil-
mis ve On dugmeleri takilmis 331 adet
kontrol sonucunda ilikte % 85’nin 0.5
mm, % 15’inin ise 1 mm 6nde veya ar-
kada agildigi; digmede ise % 53’Unin
0.5 mm, % 33’Unin 1 m, % 14’4Gnlin
1.5 mm, % 71’inin 2.5 mm 6nde ve ya
arkada dikildigi belirlenmistir.

Pozisyon hatasina ayrilan gomleklerde
gorilen baska bir hata kaynagi da
yaka astarlama-kusaklama operasyo-
nunun kalite kriterlerine uygun olma-
masidir.

e Kusak ucu bombe hatasi, kusakla-
ma operasyonunda yaka ayagi ke-
nar birlestirme yapilirken tela disin-
dan toleranslar diginda dikilmesi so-
nucu orta Utl sonrasi ortaya g¢ikan
hatadir (Sekil 6 ve Sekil 7)

e Kusak ucu boy farki, orta ttli sonrasi
yaka ortadan katlanarak kusak uglari
Ust Uste konuldugunda iki ucun si-
metrik olmamasidir.

e Utii kaynakli hata ise kusaklama
operasyonundan sonra orta Utl ile
yaka kusak birlesiminin yeterince
gerdirilerek agilmamasidir (Sekil 8)

|5

Sekil 6. Kusaklamada
kusagin dikilmesi

tolerans digindan

Sekil 7. Yaka orta ti sonrasi beliren ku-
sak ucu bombe hatasi
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Sekil 8. Yaka orta (itu hatasi

Yapilan 339 adet orta Gt islemi son-
rasi sablonlarla yapilan kontrolde ku-
saklama hatasinin ortaya ¢ikmasina

sebep olan alt hatalarin dagilimi aga-
gidaki gibidir (Sekil 9)

Sekil 9'da gorildugu gibi tim hatlarin
ortalamasi olarak kusak ucu bombe
hatasi % 19, kusak ucu boy farki % 7,
Utl kaynakli hata orani ise % 14 olarak
saptanmistir.

aka ORTA OT0ALCOM SOHUGLERI

0 R AN
coHEE2Z R

Kugak ucu hombigtela
dgmdan dikme)

Kugak ucu by fai

[tk aymak i hata hiatas

|_1 —2:3:|+—=—a||

Sekil 9. Dikim hatlarina gore yaka orta utl sonrasi kusaklama hata oranlari

Sekil 10. Kusak-digme otomati ve sablon
yerlesim

Sekil 11. Kusak-digme makinesinin eski hali

Sekil 12. Kusak-dugme makinesinin yeni hali

3. HATA GIDERMEYE YONELIK
iYILESTIRMELER

3.1. Kusak Diigme Otomatinda
Yapilan lyilestirmeler

Kusak digme makinesinde eski calis-
ma sekli; ilk parti icin bir adet gémlegin
digme yeri sablon ile isaretlenir, bu
isaretlemeye goére calisilan modele
uygun sablon vidalarla makine plaka-
sina yerlestirilir (Sekil 10). Diger gom-
lekler bu hizalamaya gore dikilir. Sekil
11’da goérildigu gibi gémlegi sablona
hizalama noktalari oklarla belirtilen
yerler 3 hizalama noktasidir. Bunlar;
yaka ile kusagin birlestigi kdse noktasi
(2), yaka kenari (1) ve kusak ile 6n
digme patidir (3) (Sekil 11 ve Sekil
12).

Burada yapilan iyilestirmeler ise;

e GOmlegdin hizalanmasi noktasi olarak
tek nokta baz alinmisti. Bu nokta
gbémlegdin kusag! ile yakanin birlesim
noktasidir. Ayrica kusak ucu boy far-
ki ve kusak ucu bombe olmasi ihti-
mali g6z o6nlne alinarak gdémlegdin
kusak ucunun dayandidi yer kaliptaki
kusak ucu alani genisletilmistir.

Eski sablon

Yeni sablon

Sekil 13. Kusak diigme hizalama sablonlari

Sekil 13’de eski sablon ile yeni sablo-
nun farklari siyah ve beyaz oklarla

78

TEKSTIL ve KONFEKSIYON 1/2010



gbsterilmigtir. Siyah ok ile kusak ucu
dayama noktasi alaninin genigletildigi,
beyaz ok ile ise pat dayama noktasinin
hizasinin dik acili hale getirildigi goste-
rilmektedir.

o Makine plakasi gémlek Uzerine yer-
lestirildiginde operatériin elinin bosta
kalmamasi ve gémlegin daha paralel
stabil hizalanmasi i¢in uzatiimigtir.

o Kusaktaki dugme ile 6n dugmelerin
hizalanmasi igin lazer eklenmistir.
Makine plakasi Uzerine lazerin hiza
pozisyonunda kayma olmasi ihtima-
line karsi diizeltme amacli siyah bant
yapistirilarak lazer gegis gizgisi belir-
lenmistir.

e Ayrica plaka Uzerine sablonun kay-
masini gorebilmek ve aninda muda-
hale edebilmek amaciyla renkli bant-
lar yapistiriimigtir. (Sablonlarla ayni
bant renkleri verilmistir.)

Sekil 14’de goruldigu gibi sablon yer-
lesimi yesil bantlar Ust Uste gelecek
sekilde yapilir.

i

Sekil 14.Kusak ilik hizalama kalibinin ma-
kine Uzerinde yerlesimi

3.2. On Diigme Otomatinda Yapilan
lyilestirmeler

On digme otomatinda eski calisma
sekline gore, gdmlek pati makine uze-
rinde transportun arkasinda pat genis-
ligine gére mesafede yapistirmali siin-
gere dayanarak dugmelerin sirasi ile
dikimi seklinde yapiimakta idi (Sekil 15).

Sekil 15. On digme otomat ile eski galis-
ma sekli

Yapilan iyilestirmeler ise;

e Zamanla asindigi ve yumusak oldu-
Ju icin slnger aparat kaldirilip da-
yamanin daha saglikli olabilmesi igin
stabil vidayla takilip cikarilabilen
aparat geligtirilmigtir. Ayrica aparatin
makine Uzerine dogru yerlesiminin
yapilmasi igin pat genisliklerine gére
renkli bantlar yapistirilmigtir.

On digmelerin hizalanmasini sag-
lamak igin lazer takilmistir. (Lazerin
en énemli amaci yeni gelistirilen apa-
ratin gevsemesi ihtimaline karsi hata
olmasini énlemektir.) (Sekil 16)

Otomata yerlestirilirken ve her dig-
me dikildikten sonra pat digme me-
safesi kadar ilerletilirken opera-tériin
elinin bogta kalmamasi ve dizgin
hizalama yapilabilmesi i¢in 6n dug-
me otomatinin plakasinin sag tarafi-
na fiberglas yapilmistir (Sekil 17 ve
Sekil 18)

Sekil 16. On diigme otomati

Sekil 17. Yeni galisma sekli lazer ile dogru
hizalama

Sekil 18. Lazer ile yanlis hizalama

3.3. Yaka Astarlama- Kusaklama
Makinesinde Yapilan
lyilestirmeler

Yaka astarlama- kusaklama operasyo-
nunun eski ¢alisma seklinde operaté-
rin kusaklamaya basladigi nokta yaka
ayadl ucundaki dikis payinin, tela

baslangic noktasini kapatmasi nede-
niyle yaka ayagindaki telayi takip ede-
rek dogru noktadan dikime baslaya-
mamasina neden olmaktadir. Bu da
kusak ucu boy farki hatalarina neden
olmaktadir (Sekil 19 ve Sekil 20).

Sekil 19. Yaka astarlama-kusaklama ope-
rasyonda eski galisma sekli

Sekil 20. Kusak beden birlestirme noktasi
hatasi

Bu operasyonda makine baski aya-
gina, ignenin dikim hizasinda ayagin
malzemesinden tirnak eklenmistir. Bu
sayede alt ve Ust kusak parcalari ust
Uste yerlestirilerek baski ayagi altina
yerlestirildiginde, tirnak ayaktan 6nde
oldugu igin telanin Uzerine hizalanir ve
dikime dogru yerden baglanir (Sekil 21).

—

Sekil 21. Baski ayag! uzerindeki tirnak ile
hizalama
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4. TARTISMA VE SONUG

Arastirma kapsaminda su operasyon
ve noktalarda iyilestirme yapilmistir:

e Kusak ilik-digme dikme otomatinda
yerlesim sablonlarinda yapilan degi-
siklikler

e Kusak digme otomati
genisletilmesi

plakasinin

o Kusak dugme otomatina lazer takil-
masi

e Kusak digme otomati ile yerlesim
sablonlarinda ve 6n digme otoma-
tinda yapilan renkli bant uygulanma-
sl

¢ On diigme otomatinda dayama apa-
ratinin degistiriimesi

e Yaka astarlama-kusaklama operas-
yonunda baski ayagina tirnak takil-
masi

Yukarida ifade edilen iyilestirmeler ilk
olarak 3. ve 4. dikim bantlarinda uygu-
lanmigtir. Yapilan hata veri kontrolle-
rinde verimlilik saglandigi gorilmis ve
tim hatlarda standardizasyon saglan-

masl amagclanmistir. Daha sonra bu
iyilestirmeler 1., 2. ve dinamik adi
verilen dikim bantlarinda da uygulan-
maya baglanmigtir.

Tablo 1'de hatlara goére iyilestirme
oncesi ve iyilestirme sonrasi Uretimde
karsilasilan hata oranlari belirtilmistir.
Tablo 2'de ise hatlar bazinda iyilestir-
meye baslanilan aylar verilmis ve
2007’nin  ayni dénemini kapsayan
aylari ile kiyaslanmasi yapilarak Sekil
22'de gOsterilen iyilestirme oranlari
bulunmustur.

Sekil 22'de 2007 ve 2008 ddénemi
verilerinden kusak ilik-digme pozisyon
hatalari, Uretim adedine oranlanarak
ortalama hata adedi (iyilestirme orani)
elde edilmistir. Grafikte agik renk ile
gOsterilen situn iyilestirme 6ncesi hata
oranini, koyu renk ile gosterilen sutun
iyilestirme sonrasi hata oranini ve
Ustte gOsterilen kisimlar ise ortalama
iyilestirme oranlarini vermektedir.

iyilestirme galigmalarina ilk olarak Hat
3-4te Subat ayinda baslanmistir;
olumlu sonuglar alindiktan sonra Hat
1-2’de Mart ayinda yayilimi yapimigtir.
Nisan ayi icerisinde ise Dinamik hat-
tinda iyilestirme ve kaliplarin yayilimi
yapilmigtir. Tablo 1’ de goéruldagu gibi
Hat1-2 ve 3-4'de iyilestirme orani %80
civarindadir, fakat Dinamik hattinda bu
oran %67’dir, bunun sebebi Nisan ayi
icerisinde yapilan bir hata sebebiyle bir
gln icinde 100 adet hatanin tamire
geri dénmesidir. Mayis ayi sonunda
kusak ilik-digme 2007-2008 genel po-
zisyon hata ortalamalarinin toplam
uretim igindeki pay! incelenmigtir ve
tim hatlar bazinda iyilestirmenin
%77,40 oldugu belirlenmistir. Yapilan
iyilestirmeler icin birtakim malzeme
giderleri olmustur, buna karsilik olarak
da tamir ve iscilik maliyetinden, kalip
deg@isim slresi (set-up) suresinden
kazang saglanmistir. (Tablo 3 ve Tablo 4)

Tablo 3. Malzeme fiyatlar

Tablo 1. 2007-2008 dénemi dikim hatlarina gére iiretimde hata oranlari Malzeme Fiyat
HAT1 2 HAT 3-4 DINAMIK TOPLAM Fiberglass 122¢€
o — — — — Cizgi lazer 225 €
Degerler | Oncesi|Sonrasi| Oncesi |Sonrasi| Oncesi |Sonrasi |Oncesi|Sonrasi —
Aliminyum 5€
Hataadedi| 670 | 142 | 1044 | 152 554 226 | 2268 | 520 TOPLAM 352€
Uretim
adedi 176018| 167664 | 239919 | 245551 45078 55187 | 461015 | 468402
Dugme ve ilik otomatinda fiberglas
Oran 0,38 0,08 0,44 0,06 1,23 0,41 0,49 0,11 . .
: malzemeden tim vyerlesim kaliplari
'Y"g?;'r::“e 77.7 85,7 66,7 77,40 degistirimis ve makine iizerinde gerek-
li yerlere dolgu yapilmistir. Kusak
digme otomatina lazer eklenmistir ve
Tablo 2. Calisma yapilan dénemler makinelerde yerlesim levhalari alimin-
- = - um malzeme ile genigletilmistir. Top-
lyilestirme Oncesi Aylari lyilestirme Sonrasi Aylari Iy | id 9352 ed s P
Hat 1-2 2007 Mart — Mayis 2008 Mart — Mayis am maizeme giderl ur.
Hat 3-4 2007 Subat - Mayis 2008 Subat — Mayis Kusak ilik ve/veya diigmenin pozisyo-
Dinamik Hat 2007 Nisan — Mayis 2008 Nisan — Mayis nunun yanlis olmasi durumunda her

0072008 K USAK ILIK-00EME TAMIR KIYASLAMASI

42
'n:; ng L a
& 05 0ze = 044 'D
ooz ifl=
o T T
HAT1-2 HATI-4

OSNCES @S HRAS)

Sekil 22. 2007-2008 donemi kusak ilik-dugme hata oranlarinin degisimi

hatali goémlekte kusak digme sokile-
rek yeniden dikilmekte, eder pozisyon
hatsi ilik kaynakli (iligin acilmasi gere-
ken yerde acilmamasi durumu) ise var
ise kusak sokilerek tekrar kesime
gonderilmektedir. Cunkd kusak iligin
yanlis yere acillmasi geri dénisu olma-
yan bir hatadir. Kusak sokuldikten
sonra gerekli operasyonlarin siresi
tablo Tablo 4’de goérilmektedir.
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Tablo 4. Tekrar kesim ve kusak-ilik-digme

sureg akigl

OPERASYON tb (dk)

sOkiim zamani 2,7

tekrar kesim (kusak ) 1,9

tela pres 1,5

ince regile 0,76

kusak hazirlik 0,19

yaka astarlama ve kusaklama 0,8

yaka gevirme ve ug kontrol 0,13

yaka orta Ut 0,39

yaka orta ¢ima 0,4

yaka alt reglile 0,2

yaka isaret 0,17

yaka takma 0,83

yaka kapatma 0,83

kusak ilik-dugme 0,29
TOPLAM 11,09

Bir gdmlegin ilik pozisyon hatali olmasi
sonucunda yaka kusagi sokuldr, yeni
kusak kesilir ve yukarida sayilan ope-
rasyonlardan tekrar geger. Tim bu
operasyonlarin  iyilestirme  sonrasi
kazanci bir gémlek icin 11,09 dk’ dir.

Sekil 23’deki grafikte gorildigl gibi
2007 ortalama tekrar kesim zamani
12,80 saat/ay, 2008'de 2,75 saat/ay
olarak disls gostermis ve %78,5
iyilesme orani yakalanmistir.

2007 subat-mayis alt-Ust kusak tekrar
kesim adedi : 278 adettir.

2008 subat-mayis alt-Ust kusak tekrar
kesim adedi : 60 adettir.

Operasyona doénen bir gdmlegin soki-
lip tekrar dikiime zamani ise 0,23
dk’dir. Tablo’5 de géruldugu gibi 2007
deki tamir kaybi 2,2 saat/ay’dan 2008
de 0,4 saat/ay’a dismdstir. Burada
kazanilan iyilestirme orani ise %78,
1°dir (Sekil 24)

Tablo 5. Tamir zamani kazanci

Operasyon Tb (dk)
Sokim zamani 0,08
Kusaga digme dikme 0,15
TOPLAM 0,23

Yapilan iyilestirmeler sonucunda, kalip
degisim (set-up) zamanindan da ka-
zang saglanmistir.

KAYNAKLAR / REFERENCES

TEKRAR KESIM ZAMAM KA BI KAZAMNCEL

SAATAY

YL EE
SEAT AT 1= 50
Fercent ]
: 823

Sekil 23. Tekrar kesim zaman kazanci

TAMIR ZAMAN KAZANCI

ST A

Sekil 24. Tamir zamani kazanci

aa

KUSAK ILIK-DUGME MAK. KALIP CE GL5IM ZAMAN KITAS LAMAST

Sekil 25. Kusak ilik-digme makinesinde kalip degisim zaman kazanci

Sekil 25'deki grafikte 2007 ve 2008
yilinin kalip degisim zamani kiyaslan-
mistir. Kusak digme otomati ile yerle-
sim sablonlarinda yapilan renkli bant
uygulanmasi sonucunda kalip degisim
zamaninin kisaldigi gézlenmistir. 2007
yilinda kalip degisim zamani 239,9
saat; 2008’de ise 112 saat olarak belir-
lenmistir. Buradaki iyilestirme orani ise
%53 olarak belirlenmisgtir.

Toplam kazang ise tekrar kesim, tamir
zaman ve kalip degisim zaman ka-
zanglarindan olugsmaktadir ve aylik
olarak saat bazinda tespit edilmistir.

Tekrar kesim kazanci :10,5 saat
Tamir zaman kazanci 01,8 saat
Kalip degisim zaman kazanci: 10,6 saat

Toplam kazang : 23 saat/ay =

2,5is gunu

Kusak ilik-digme pozisyon hatasinin
iyilestirmeler sonrasinda toplam ka-
zancl 23 saat/ay’dir. Bu da bir ayda
2,5 is gunine karsihk gelmektedir.
Yapilan bu degerlendirmeler ve izle-
nen iyilestirmeler sonucunda standart-
lastirma ve yayilim uygulamalari bas-
lamis ve bdylece gercgeklestirilen kusak
ilik-digme pozisyon hatasi iyilestirme-
lerinin standartlastiriimasi saglanarak
bu hatanin sifiranmasina odaklaniimig
ve tum fabrika bdélimlerine yayilimi
yapilmisgtir.

1, Das A, Ishtiaque S.M., Parida J.R., 2005, “Effect of Fiber Friction. Yarn Twist and Splicing Air Pressure on Yarn Splicing 1. Pyzdek, T., 2003, The Six Sigma
Handbook: A Complete Guide for Green Belts, Black Belts and Managers at All Levels. New York, NY: McGraw-Hill Professional.

2. Keller, P. A., 2001, Six Sigma Deployment: A Guide for Implementing Six Sigma in Your Organization. Tucson, AZ: Quality Publishing.
3. Breyfogle, F. W., 1999, Implementing Six Sigma: Smarter Solutions Using Statistical Methods. New York, NY: John Wiley & Sons.
4. Tennant, G., 2001, SIX SIGMA: SPC and TQM in Manufacturing and Services. Aldershot, UK: Gower Publishing, Ltd.
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TEKSTIL VE KONFEKSIYON SANAYICILERINE
ACIK DAVET

Tiirkiye’nin ilk ve en gelismis altyapisina sahip Tekstil Miihendisligi Boliimii olan Ege
Universitesi Tekstil Miihendisligi Boliimii, Tiirk Tekstil ve Konfeksiyon Sanayi igin bugiine
kadar. 3500’iin tizerinde tekstil miihendisi yetistirmis olup, buna ilaveten bu yil da Tekstil Tekno-
lojisi (iplik - Dokuma - Orme), Tekstil Kimyasi - Terbiyesi ve Konfeksiyon opsiyonlarinda her
birinden 40’ar olmak tizere toplam 120 gen¢ tekstil mithendisinin daha is hayatina baslayacaklari
tahmin edilmektedir.

En iyi bir sekilde yetistirmek i¢in gayret gosterdigimiz bu' tekstil miihendislerini tekstil
ve konfeksiyon sanayicilerimizle bulusturmak ve tanistirmak igin 1997 yilinda Universitemiz
Tekstil ve Konfeksiyon Arastirma Uygulama Merkezi biinyesinde bir kariyer servisi kurulmustur.
Kuruldugu yildan beri 10 yili askin siiredir gorevini 12 ay boyunca kesintisiz olarak siirdiirmekte
olan servisimiz gecen yildan itibaren Ege Tekstil Sanayici Danismanlik Servisi olarak hizmet
vermeye devam etmektedir. Ege Universitesi mezunu tekstil ve/veya konfeksiyon miihendisi is-
tihdamin1 diistinen firmalar, aradiklarr elemanlardan istedikleri 6zellikleri bu servise bildirdikleri
takdirde, bu.bilgiler-duruma gore is arayan eski mezunlarimiza veya mezun adaylarimiza duyu-
rulmakta ve eleman arayan kurulus ile is arayan elemanin bulusmasi saglanmaktadir. Bu kapsam-
da'bu yil da eleman arayan Firmalar adaylarimizla ilk miilakatlarini 12 Mayis 2010 tarihi Car-
samba giinii saat 10,00 da tamisma giiniimiizde yapabileceklerdir.

Sizlerden verilecek bu hizmet karsilig1 sadece talep edilen; Ege Tekstil Sanayici Damis-
manhk Servisi kanali ile i§e alacaginiz elemanin bir maasi kadar bir meblagin goniillii olarak Ege
Universitesi Tekstil ve Konfeksiyon Arastirma-Uygulama Merkezi Doner Sermaye Isletme Mii-
diirliigine 6denmesidir. Bu meblag; aynr amacla vereceginiz bir gazete ilanindan ¢ok daha diisiik
bir rakamdir. Ilan iicretinden farkli olarak, arzu ettiginiz gibi bir elemanin temin edilmediginde,
o0denmesi s0z konusu degildir, Unutulmamasi gereken bir hususta, bu hizmet karsilig1 saglanacak
gelirin daha iyi eleman yetistirilmesini ve daha iyi arastirma gelistirme, yayin, yayim (danismanlik
dahil) hizmetlerinin verilmesini saglamak i¢in kullanilarak size fazlasiyla geri donecegidir.

Bu seneki adaylarimizdan firmanizda calistirmay1 diisiindiikleriniz var ise, litfen hangi
gorevler icin kagar tane ve hangi 6zelliklerde eleman istihdamini diisiindiigiintizii, firmaniz1 taniti-
c1 bilgileri ve tanisma giiniine katilip katilmayacaginizi en geg 3. Mayis 2010 tarihine kadar Ege
Tekstil Sanayici Danismanlik Servisi’ne bildirmenizi rica eder, islerinizde basarilar dilerim.
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