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Giinlimiizde konfeksiyon isletmeleri kalite hatalarini azaltarak rekabet kosullarinda daha avantajli hale gelmektedirler. Bu ¢alisma,

konfeksiyon isletmelerinde dikim bolimiindeki kalite hatalarina neden olan faktérlerin saptanmasi ve konfeksiyon igletmelerinin kalite
iyilestirme ¢aligmalarini planlayabilmeleri amaciyla yapilmistir. Arastirma verileri, 6rme kumastan giysi tireten bir konfeksiyon islet-
mesinden toplanmis ve bu isletmedeki islemlerin, isgorenlerin, makine tiplerinin ve tekrar sayisinin dikim béliimiindeki kalite hatalarina
etkileri aragtirilmustir. Istatistiksel analizler i¢in tek yonlii varyans analizi (Oneway Anova), Duncan testi ve korelasyon analizi kul-
lanilmistir. Calisma yapilan iiretim biriminde arastirma kapsaminda incelenen iglem, isgoren ve tekrar sayisinin dikim boliimiindeki ka-
lite hatalarini etkileyen faktorler oldugu, buna karsin makine tipinin kalite hatalarini etkilemedigi belirlenmistir. Bu sonuglara gore, kon-
feksiyon isletmesinde kalite iyilestirme ¢aligmalarinin 6ncelikleri ortaya ¢ikarilmustir.

Anahtar Kelimeler: Konfeksiyon, Kalite, Kalite faktérleri, islem, Isgoren.

ABSTRACT

Nowadays, apparel plants decrease their quality defect rates, therefore they can become more advantageous in the conditions of
competition. This study is done for determining factors which increase quality defects in the sewing department in apparel plants and for
planning their development studies. Research data is collected from an apparel plant which produces clothes consist of knitted fabric and
the effects of operations, workers, type of machines and repeat numbers on quality defects in this apparel plant during sewing stage are
researched. Correlation, Oneway Anova and Duncan methods are used for statistical analysis. They are determined that operations,
workers and repeat numbers affect quality defect rates in this apparel plant at the sewing department, however types of machines do not
affect. According to results of search, precedences in development studies in this apparel plant are determined.
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1. GIRIS

Uretimde ortaya cikan hatalar Griin
kalitesini ve Uretim verimliligini olum-
suz yonde etkilemekte, ayni zamanda
Uretim maliyetlerinin artmasina neden
olmaktadir. Bu nedenle isletmelerde
kalite birimlerinin, 6ncelikle kalite hata-
larinin ortaya gikmasini 6nlemek ama-
ciyla calismalar yapmasi gerekmekte-
dir. Kalite birimlerinin daha sonraki
faaliyetleri ise alinan tum o&nlemlere
ragmen eger uretimde bir hata cikarsa
bu hatanin en kisa zamanda fark edil-
mesini saglamak ve hatayr yok etmek
icin faaliyetlerde bulunmak olarak
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Ozetlenebilir. Bu faaliyetler iyilestirme
faaliyetleri olarak isimlendiriimektedir.
Aras’a gore iyilestirme, silreg¢ yoOneti-
minin en 6nemli gereksinimidir (1).

Rekabet kosullarinda isletmelerin kalite
dlzeylerinin yani sira verimlilik, maliyet,
calisma kosullari, Uretim zamanlari,
fireler gibi birgok konuda iyilestirme
faaliyetlerine  gereksinim  duyduklari
g6zlenmektedir.

isletmeler rekabet kosullarinda varlik-
larini surdurebilmek icin surekli iyiles-
tirme faaliyetleri ile kendilerini gelistir-
mek zorundadirlar. lyilestirme igin

baslangi¢c noktasi iyilestirmeye olan
ihtiyacin fark edilmesidir (2).

Kalite birimlerinin yukarida belirlenen
amaglara uygun olarak calisabilmeleri
icin oncelikle isletmelerin gagdas yone-
tim modellerini benimsemeleri ve yeni
teknikleri igletmelerinde uygulamaya
aclk olmalari gerekmektedir.

Cagdas yonetim modellerine yonelmis
firmalarin hemen hepsinde miusgteri
odakl bir strateji benimsenmistir. Musg-
terilerin beklentilerinin de o6tesinde,
kaliteli Uriin ve hizmetleri sunabilmek
amaciyla, Ust yonetimden en alt di-
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zeydeki ¢alisana kadar herkesin, belir-
lenmis hedefe dogru planli ve prog-
raml bir isbirligi iginde ¢alistigi, sorun-
larin Onleyici yaklagimla ¢ézimlendigi
ve surekli iyilestirme icin sonuglarin
dizenli olarak élculdugu ve degerlen-
dirildigi gordlir (3).

Konfeksiyonun ihracata yonelik bir
sektor olmasi nedeniyle konfeksiyon
isletmeleri uluslararasi rekabet kosula-
rinda calismak zorundadir. Uriin kalite
diizeyinin, rekabet kosullarinda énemli
faktorlerden biri olmasi nedeniyle kalite
iyilestirme calismalari isletmenin varli-
gini slirdiirmesi ve gelecegdi agisindan
son derece 6nemlidir.

isletmelerde kalite iyilestirme amaciyla
bircok yeni yéntem gelistirilmistir. An-
cak, tim ydntemlerde baslangi¢ faali-
yetinin ayni oldugu gézlenmektedir.
Tum iyilestirme ydntemlerinde ilk asa-
ma sorunun tam olarak ortaya cikaril-
masidir. Hata o6nleme c¢alismalarinda
oncelikle hangi faktorlerin hata oranla-
rini etkiledigi belirlenmelidir.

Konfeksiyon Uretimi ardi ardina birgok
faaliyetin bir araya gelmesi ile gergek-
lestiriimektedir. Her bolimin kendine
6zel gereklilikleri ve kaliteyi etkileyen
degisik faktdrlere sahip oldugu bilin-
mektedir. Bu nedenle konfeksiyon
Uretimi icin her bolimde ayri galisma
yaplimasi gerekmektedir. Bu konuyla
ilgili daha 6nce yapilan ¢alismalardan
bazi érnekler asagida verilmistir:

Erdogan ve Cakaloz’un 1992'de yap-
tiklar1 ¢alismada dikim sirasinda diz
dikis ve zincir dikis makinelerinde
ortaya c¢ikan hatalari ve nedenlerini
arastirmislardir (4).

Vural ve Aga¢c 6rmeden mamul hazir
giyim drlnlerinde karsilasilan kalite
problemleri ile ilgili yaptiklari arastir-
mada hata gesitlerini siniflandirmiglar-
dir ve hafta basinda yiiksek olan hata
oranlarinin hafta ortasinda dustugund,
hafta sonunda ise en yiksek orana
ulastigini saptamislardir (5).

Yicel dikim iglemlerindeki dikis hatala-
rinin tir ve miktarlarinin belirlenmesi

Uzerine yaptigi arastirmada hata gesit-
lerini, UrGndn UGzerinde bulunduklari
yerlere gore incelemistir (6).

Poppenwimmer dikis kusurlarini ve
Onleme carelerini arastirdigi calisma-
sinda dikilebilirligin iyilestiriimesi ic¢in
Onerilerde bulunmustur (7).

Kalaoglu ise dikim sirasinda dikis
hasarlarina neden olan faktorleri aras-
tirmig, bu faktérleri; malzeme degis-
kenleri ve makine degiskenleri olmak
Uzere iki grup altinda incelemistir (8).

Bu arastirmada diger arastirmalardan
farkl olarak konfeksiyon isletmelerinde
dikim bélimindeki kalite hatalarina
neden olan faktorler belirlenmis ve bu
faktorlere goére istatistiksel analizler
yapilmigtir.  Arastirma  sonuglarinin
konfeksiyon isletmesinde dikim bola-
mindeki kalite hatalarini azaltmak igin
gerekli faaliyetlere yol goOstermesi
amagclanmaktadir.

2. DiKiM BOLUMUNDE KALITEYi
ETKILEYEN FAKTORLER

Konfeksiyon Uretiminde dikim sirasin-
da kaliteyi etkileyen faktorler; model,
islem, isgbren, makine, malzeme, yon-
tem, calisma ortami ve tekrar sayisi
olmak Uzere sekiz ana baslik altinda
toplanabilir. Arastirma sirasinda istatis-
tiksel analizlerde kolaylik saglamasi
icin deg@isken faktorleri mimkin olabil-
digince azaltmak amaclanmigtir. Bu
nedenle tek modelde galisma yapilma-
sI kararlastiniimistir. Boylelikle model,
malzeme ve yontem sabit tutulmustur.
Calisma ayni igyerinde ve ardarda
calisma gunlerinde gergeklestiriimistir,
calisma ortami sabit oldugu icin ortam
kosullarinin degismedigi kabul edilmig-
tir. Calismada konfeksiyon uretiminde
dikim sirasinda kaliteyi etkiledigi disu-
nilen diger faktorlerden islem, isgéren,
makine ve tekrar sayisi faktorlerinin
dikim asamasindaki Urinin kalite
diizeyine etkileri arastiriimistir.

Dikim asamasinda kalite hatalarini
etkiledikleri dusunllen ve arastirma
kapsaminda incelenecek olan faktorler
asagida verilmigtir.

2.1. islem

Bir Urdnd olusturan her bir kumas
parcasinin sekillendirilmesi ve diger
kumas pargalar ile birlestiriimesi igin
yapilan faaliyetler islemleri olusturur.
islemler, her iirtinde model 6zeliklerine
gbre degisiklik gostermektedir. Arag-
tirma kapsaminda model sabit tutula-
rak modeli olusturan her bir islemin
kalite hatalarina etkisi incelenmistir.

2.2. iggoren

Konfeksiyonda seri Uretim ayni Uriin
icin bir ¢ok isgérenin sirayla calisma
yapmasini gerektirir. Bu nedenle bir
urtn uzerinde bir ¢ok farkli isgérenin
emegi vardir. Ancak tum isgorenlerin
hatasiz olmasi durumunda Urin hata-
siz uretilebilecektir. Bu nedenle isgo-
ren faktorinin hata oranlarina etkisi
arastirma kapsamina alinmigtir.

2.3. Makine

Konfeksiyon Uretiminde kumas 6zellik-
lerine gére makine secimi yapilmakta-
dir. Ornegin, 6érgii kumas konfeksiyon
urdnleri ile dokuma kumas konfeksiyon
UrGnleri icin makine parki farkhdir,
bunun yani sira drln tiplerine gére de
makine parki farkhdir. Her ikisi de
dokuma kumas Urunleri olmasina rag-
men denim pantolon makine parki ile
klasik kumas pantolon makine parki
arasinda farkhliklar bulunmaktadir. Ay-
rica islemlerde gereken Ozelliklerin
saglanabilmesi icin farkli dikis tdrleri
gelistiriimistir. Her dikis turu farkh ma-
kine anlamina gelmektedir. Makine
cesitliliginin cok fazla olmasinin yani
sira ayni tip makineler arasinda da
bireysel farkhliklar s6z konusu olmak-
tadir. Bu nedenle makine cesitliliginin
kalite hatalari Gzerindeki etkileri ince-
lenirken sabit bir modelde kullanilan
makine tipleri arastirma kapsamina
alinmistir.

2.4. Tekrar Sayisi

Konfeksiyon uretiminde son yillarda
genellikle model cesitliligi fazla, Gretim
adetleri kiglk olan siparislerin gogal-
digi gézlenmektedir. Bu durumda mo-
del Uretim sureleri siparis adetlerine
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bagl olarak azalmaktadir. Ayni modeli
surekli galisan elemanlarin modele
alistigi dusunllmektedir. Siparis adet-
leri azaldiginda tekrar sayisi da dus-
mektedir. Arastirmada tekrar sayisi
olarak calisma gunu kabul edilmigtir.
Arastirma kapsaminda calisma gunle-
rinin kalite hata oranlarina etkileri ince-
lenmistir.

3. MATERYAL VE YONTEM

Arastirma 6rme kumastan giysi ureten
bir konfeksiyon isletmesinde yapilmis-
tir. Arastirmada, bir modelin Uretim
surecinde yasanan kalite hatalari ile
ilgili veriler toplanmistir.

Arastirma icin istatistiksel agidan de-
giskenlerin azaltilabilmesi amaciyla tek
modelde ve tek Uretim biriminde c¢a-
lisma yapilmasi kararlastiriimistir. Bu
amagla firma siparigleri gdézden gegi-
rilmis ve arastirma icin Uretim sayisinin
yuksek olmasi nedeniyle A modeli
secilmistir. Bu nedenle galisma A mo-
delin Uretilecegi birimde gerceklestiril-
migtir. A'nin model 6zellikleri ve Uretimi
gerceklestirmek igin gerekli teknik
bilgiler agagida verilmigtir.

Sekil 1. Model A

Model ¢izimi Sekil 1'de verilmis olan
model A'nin kumasi, %100 viskondan
Uretilmis stuprem tipi 6rgi kumastir.
Model; raglan uzun kollu, 6n parga
raglan kol evi kisminda buzgull, yaka
cevresi biyeli, ayrica ©6n pargada
raglan kol evinden baslayan biye bo-
yunda bos olarak devam etmekte ve
diger 6n raglan kol evinde devam
ederek yan dikiste bitmektedir. On kol
evi 3 iplikli overlok makinesi ile birlegti-

rilmekte, diger birlestirme dikislerinde 4
iplikli overlok makinesi kullaniimakta,
etek ucu ve kol ucu regme makinesi ile
kivrilmaktadir. Onde blzgu hazirlama,
etiket takma, yaka kistirma ve askilik
takma islemlerinde diz dikis makinesi
kullanilmaktadir. Sol kolda, 6n raglan
kol evinin hemen Uzerinde kuglik bir
nakis vardir.

Model A’nin Uretimi i¢in toplam 11 adet
islem gerekmektedir. islem basamak-
lari asagida siralanmistir:

. Kol evi blzgii

. 1. 6n kol takma + Il. 6n kol takma

. |. arka kol takma

. Yaka biye takma

. ll. arka kol takma

. |. kol evi biye takma + yakada bos
biye + Il. kol evi biye takma

7. Yan + kol kapama

8. Etiket takma

9. Yaka kistirma ve askilik takma

10. Etek kivirma

11. Kol kivirma

o Ok~ WODN -

Uretim sirasinda dikim iglemlerinde 11
isgéren galismistir. Model A’nin Gretimi
14 is glnU boyunca devam etmistir.
Hat dengeleme nedeniyle 3 nolu islemi
(I. arka kol takma) ve 5 nolu iglemi (Il.
arka kol takma) 3 nolu isgoren gergek-
lestirmistir. 7 nolu yan kapama islemi
uzun zaman alan bir islemdir. Yine hat
dengeleme nedeniyle bu islemde iki
farkli isgbren (6 ve 7 nolu isgoérenler)
calismistir. Model A’nin Uretimde 5 tip
makine kullaniimigtir. Arastirmada kul-
lanilan dikis makinesi tipleri ve dikis
makineleri igin kullanilan kisaltmalar
asagida verilmigtir:

4 iplikli overlok: 40,

3 iplikli overlok: 30,
Regme makinesi: R,

Biye recme makinesi: BR,
Duz dikis makinesi: DD.

Hataya neden olan faktorlere ulasa-
bilmek icin Uretim sirasinda kaydedilen
ara kalite kontrol sonuglarindan yarar-
laniimistir. Kontrollerde sadece dikim
islemlerinden kaynaklanan hatalar dik-
kate alinmis, kumas hatasi vb gibi
diger hatalar kontrol formuna islen-
memigtir.

Gozlem miktarinin istatistiksel agidan
yeterli olabilmesi icin gerekli 6rnek bl-
yukligu belirlenmistir. Normal dagilis
varsayimi altinda %95 guven sinirlari
ile populasyon ortalamasinin tahmini
icin 6rnek blyUkligu asagidaki formile
gbre hesaplanmistir.

n=(1,962 x5%) /L2
n: Ornek biyikligi
5°: Populasyon varyansi

L: Ornek ortalamasi igin izin verilebile-
cek hata miktari (9).

Genel olarak daha 6nceki benzer ca-
lismalardan veya benzer populasyon-
lar igin yapilan &érneklemelerden elde
edilen varyans(s?), &° olarak kabul
edilmektedir (9). Ayni isletmede daha
once yapilan bir caligmada hata oran-
lar igin s = 17,8 olarak belirlenmistir
(10). Ornek ortalamasi igin izin verile-
bilecek hata miktari L = 1°dir. Bu verile-
re gore ornek blylkligl asagida he-
saplanmistir.

n=(1,96% x 17,8%)/ 1% = 1217,2 adet

Model siparig sayisi 6158 adettir. So-
nuglarin istatistiksel agidan anlamli
olabilmesi i¢in n = 1217 adet gdézlemin
yeterli olmasina ragmen arastirmada
calisma gunleri ile hata oranlari ara-
sinda anlamh bir iligkinin olup olmadi-
ginin aragtirilabilmesi icin Model A tim
dretim boyunca (14 calisma guni)
gOzlenmistir. Her bir operasyonda 6158
adet gézlem yapilmistir. Uretim siire-
since 11 islem basamaginda toplam
67738 adet islem gerceklestiriimis ve
toplam 88 adet dikim bdliminden
kaynaklanan kalite hatasi tespit edil-
mistir.  Kontrollerde driin  Uzerinde
gerceklestirilen iglemler hatali ve hata-
siz olmak Uzere 2 gruba ayriimigtir.
Kontrol sirasinda yakalanan Kkalite
hatalar hangi isleme ait ise o bolime
yaziimak kaydiyla kontrol formuna
islenmistir. Boylece islem bazinda hata
sayisina ulagilabilmistir. Analizlerde
kullanilan istatistik ydntemlerde verile-
rin tekrarli olmasi gerekmektedir. Bu
nedenle veriler ginlik olarak deger-
lendirilmigtir. Glnlik Uretim sayilarinin
farkli olmasi nedeniyle hata buyuklik-
lerini  karsilastirmada hata sayilari
yerine hata oranlari kullaniimistir.
Gunlik olarak yakalanan hata sayilari
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Tablo 1. Arastirmada Tespit Edilen Giinliik Kalite Hatali islem Oranlari

Calisma Giinleri
c s

£ :g : 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

(7]

»| @] =
1 1 DD
2 2 30 :\; 0,26
3 3 40 =1 0,57 |0,52 0,25 0,20
4 4 BR g 0,27 0,25 0,22 |0,21
5 3 40 5 0,25 | 0,25
6 5 R g 0,57 | 0,52 |0,23 0,22 0,22 |0,21
7 6 40 %’" 0,26 |0,23 |1,07 | 0,23 0,44 (0,20 | 0,19 (0,22 |0,21 |0,20
7 7 40 g 0,26 1,07 | 0,23 0,50 | 0,22 0,20
8 8 DD i 0,85 0,46 | 0,53 |0,45 | 0,50 0,89 0,20
9 9 DD % 0,85 1,07 0,50 0,45 0,36 |0,44 |0,21 |0,20
10 10 R 5 0,25 0,21 |0,20
11 11 R 0,27 | 0,23 0,36 0,42 |0,20

Tablo 2. islemlerin Dikim Bélimiindeki Kalite Hatalarina Etkisine lliskin Oneway Anova Analizi Sonuglari
Kareler Serbestlik Kareler F Degeri Anlamhhk
Toplami Derecesi Ortalamasi

Gruplar arasinda 1,521 10 0,152 3,451 0,000<p=0,05 Anlamli
Gruplar iginde 6,919 157 0,04407
Toplam 8,439 167

glnlik dretim adedine oranlanarak
glnlik hata oranlar saptanmigtir.

A modeli igin hata oranlarini etkileyebi-
leceg@i duslnulen ve aragtirma kapsa-
mina alinan faktérler sunlardir:

o Islem,
e Isgoren,
e Makine,

e Calisma gindi.

Hata oranlarini etkileyebilecegdi disunu-
len faktorler ile hata oranlari arasindaki
iligkiler istatistiksel agidan arastiriimistir.
Bu amagla SPSS 10 programi kullanil-
mistir. istatistik analizlerde 6nem sevi-
yesi a = 0,05'tir. Arastirilan faktorler ile
kalite hata oranlari arasindaki iligkileri
saptayabilmek igcin Oneway Anova Testi
kullanilmigtir. Sayisal olarak blylyen
degerler arasinda korelasyon iligkisi
aranmigtir. Farkliiga rastlanan faktorler
icindeki gruplari belirlemek icin Duncan
Testi kullaniimigtir.

4. BULGULAR
Arastirma bulgulari asagida verilmistir.

Arastirma sirasinda elde edilen veriler
Tablo 1’de toplu halde gd&sterilmigtir.

Tablo 3. Hata Oranlarina Gére Farkli islem Gruplarini Gésteren Duncan Testi Sonuglari

islemler Gozlem sayisi Alt gruplar icin alpha = 0,05
1 2 3

Kol evi blizgl 14 0,0000

On kol takma 14 0,019

Il. arka kol takma 14 0,036 0,036

Etek kivirma 14 0,047 0,047

Yaka biye takma 14 0,068 0,068

Kol kivirma 14 0,1057 0,1057

I. arka kol takma 14 0,11 0,11

Kol evi biye takma 14 0,1407 0,1407 0,1407

Yan kapatma 28 0,2046 0,2046

Etiket takma 14 0,2771

Yaka kistirma ve askilik takma 14 0,2914

Tablo 1'de Uretim sirasinda kontrol
edilen islemler, bu islemlerde gérev
alan isgoérenler ve islemlerin gercekles-

tirildigi  makine tipleri

gorulmektedir.

Ayrica her iglem/isgéren/makine tipi
icin 14 gin boyunca saptanan gunlik
hatali iglem oranlari Tablo 1'de yer

almaktadir.

islemlerin dikim bélimiindeki kalite
hatalarina etkisini incelemek igin
Oneway Anova yontemi kullaniimis ve

sonuglar Tablo 2'de verilmigtir. Kalite
hatalari agisindan islemler arasi farkli-
ik Oneway Anova testine goére anlaml
bulunmustur. Konfeksiyon isletmesin-
de kalite hatalarinin iglemlere gére
farkhlik gésterdigi gorilmektedir.

Kalite hata oranlarina gére farkhlik gos-
teren islemleri belirlemek igin Duncan
testinden yararlaniimigtir. Tablo 3’te
g6rildigl gibi Duncan testine gore
islemler hata oranlari dikkate alinarak
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3 gruba ayrilmaktadir. Arastirma sira-
sinda gunluk hatal iglem oranlari he-
saplanarak istatistiksel analizler yapil-
mustir. istatistik analizlerde tekrar sayi-
sI olarak gunlik hatali islem orani
degerleri kullanilmistir. Arastirmada 14
gln goézlem yapilmasi nedeniyle goz-
lem sayisi 14 olarak belirlenmistir. Yan
kapama isleminde ise hat dengeleme
nedeniyle iki ayri isgéren goérevlendi-
rilmigtir. Her isgbrenin hata oranlari
ayri ayri kaydedildiginden Duncan
testinde yan kapama iglemi icin g6z-
lem sayisi 28’dir.

islemler hata oranlari ortalamalarina
gbre incelendiginde su bulgulara ula-
stimistir: Kol evi buzgl isleminde hig
hata olmamistir. On-kol takma islemin-
de ise hata orani ortalamasi son derece
kiguktlr, %0,019 olarak tespit edilmis-
tir. Bu islemi %0,036, %0,047 ve
%0,068 hata orani ortalamalari ile arka-
Il.kol takma, etek kivirma ve yaka biyesi
takma iglemleri izlemektedir. Kol kivir-
ma ve arka-l kol takma %0,1057 ve
%0,11 hata orani ortalamalari ile hata
oranlar ylksek olan islemler olarak
g6ze carpmaktadir. Hata orani ortala-
masi en fazla olan iglemlerin ise kol evi
biye takma (%0,1407), yan kapama
(%0,2046), etiket takma (%0,2771),
yaka kistrma ve askillk takma
(%0,2914) islemleri oldugu saptanmistir.

isgorenlerin dikim béliimindeki kalite
hatalarina etkisini incelemek igin One-
way Anova ydntemi kullaniimis ve so-
nuglar Tablo 4’de verilmistir. Kalite hata-
lari agisindan isgorenler arasi farklilik
Oneway Anova testine gore anlamli
bulunmustur. Konfeksiyon isletmesinde
dikim bélimunde kalite hatalarinin isgo-
renlere bagll olarak farklilik goésterdigi
saptanmistir.

Kalite hata oranlarina gére farklilik gos-
teren isgorenleri belirlemek i¢in Duncan
testinden yararlaniimigtir. Tablo 5’teki
Duncan testine gére hata oranlari agi-
sindan isgorenlerin Ug farkli grup olus-
turduklari gézlenmektedir. Gozlem sayi-
Sl gun sayisina bagh olarak tim isgo-
renlerde 14 iken, sadece 3 nolu isgo-
renin hat dengeleme nedeniyle iki is-

lemde birden ¢alismasindan dolay! bu
isgérende gbzlem sayisi 28'dir.

isgérenler kalite hata oranlari ortala-
malarina goére incelendiginde; 1 nolu
isgbrenin hi¢ hata yapmadigi gdzlen-
migtir. 2, 10, 4 ve 3 nolu isgorenler
digerlerine gore daha az hata oranlari
(%0,019- %0,073) ile gahgsmaktadirlar.
11, 5 ve 7 nolu isgdrenlerin hata oran-
larinin (%0,1057-%0,1771) ylksek ol-
dugu gbézlenmis ve en c¢ok kalite hata-
larina neden olan isgérenlerin ise 6, 8
ve 9 nolu isgoreler (%0,2321- %0,2914)
oldugu saptanmistir.

Tablo 6'da gorildigi gibi, dikim bolu-
muinde kalite hatalari agisindan maki-
ne tipleri arasi farklilik Oneway Anova
testine gbére anlamli bulunmamistir.
Makine tiplerinin degismesinin dikim
bélimunde kalite hatalarini etkileme-
digi gézlenmigtir.

Model Uretimi

icin gerekli calisma

gundnun artmasi modelde dikim tekra-
rinin da artmasi anlamina gelmektedir.
Bu nedenle arastirmada tekrar sayisi
olarak ¢alisma gunu sayisi kullaniimig-
tir. Dikim bdliminde tekrar sayisinin
kalite hatalarina etkisini incelemek igin
Oneway Anova testi kullaniimis ve
sonuglar Tablo 7'de verilmigtir. Kalite
hatalar agisindan tekrar sayisi (galis-
ma gunleri) arasindaki farklilik Oneway
Anova testine goére anlamli bulunmus-
tur. Konfeksiyon isletmesinde dikim
bélimunde calisma gunlerinin degis-
mesi kalite hatalarini etkilemektedir.

Tablo 8'de tekrar sayisi ile hata oranla-
ri arasindaki Korelasyon analizine gére
hata oranlari ve calisma gunleri ara-
sinda negatif yonde dogrusal anlamli
bir iliski bulunmustur, negatif yonde
korelasyon vardir. Calisma gini ¢o-
galdiginda hata oranlarinin dustugu
g6zlenmigtir.

Tablo 4. Isgérenlerin Dikim Béliimiindeki Kalite Hatalarina Etkisine iliskin Oneway Anova

Analizi Sonuglari

Kareler |Serbestlik | Kareler F Degeri Anlamlilik
Toplami | Derecesi Ortalamasi
Gruplar
1,503 10 0,150 3,403 0,000<p=0,05 | Anlamli
arasinda
Gruplar
. 6,936 157 0,04418
icinde
Toplam 8,439 167

Tablo 5. Hata Oranlarina Gére Farkli isgéren Gruplarini Gésteren Duncan Testi Sonuglari

isgéren GoOzlem sayisi Alt gruplar igin alpha = 0,05
1 2 3
1 14 0,0000
2 14 0,019
10 14 0,047
4 14 0,068 0,068
3 28 0,073 0,073
11 14 0,1057 0,1057
5 14 0,1407 0,1407 0,1407
7 14 0,1771 0,1771 0,1771
6 14 0,2321 0,2321
8 14 0,2771
9 14 0,2914
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Tablo 6. Makine Tiplerinin Dikim Bélimiindeki Kalite Hatalarina Etkisine lliskin Oneway Anova Analizi Sonuglari

Kareler Serbestlik Kareler F Degeri | Anlamlilik

Toplami Derecesi Ortalamasi
Gruplar arasinda 0,422 4 0,106 2,145 0,078>p=0,05 Anlaml degil
Gruplar iginde 8,017 163 0,04919
Toplam 8,439 167

Tablo 7. Tekrar Sayisinin Dikim Béliimiindeki Kalite Hatalarina Etkisine iliskin Oneway Anova Analizi Sonuglari

Tablo 8. Calisma Giinleri lle Hata Oranlari Arasinda Korelasyon liligkisi

Hata Gin
Hata Pearson Korelasyon 1,000 -0,158*
p (iki yonli) 0,0 0,041<p=0,05
Gozlem sayisi 168 168
Gin Pearson Korelasyon -0,158* 1,000
p (iki yonli) 0,041<p=0,05 0,0
GoOzlem sayisi 168 168
*0,05 dlzeyinde korelasyon anlamlidir (gift yonli).
Tablo 9. Arastirma sonuglari
] Hata Oranlarina Etkisi var yok
Faktorler
islemler X
isgorenler X
Makine tipleri X
Tekrar sayisi X

5. SONUCLAR VE TARTISMA

Ginldmizde konfeksiyon isletmeleri
kalite hata oranlarini azaltarak rekabet
kosullarinda daha avantajli hale gele-
bilmektedirler. Konfeksiyon isletmeleri
yukaridaki yontemleri kullanarak kendi
blnyelerindeki iyilestirme calismalarini
planlayabileceklerdir. Bdylece kalite
hatalarinin artmasina neden olan fak-
torler net olarak saptanabilecek ve
iyilestirme calismalarinda 6ncelikler
belirlenecektir.

Calisma yapilan Uretim biriminde aras-
tirma kapsaminda incelenen islem,
isgoren ve tekrar sayisi faktorlerinin
dikim islemi sirasinda kalite hatalarini
etkileyen faktorler oldugu, buna karsin
makine tipinin kalite hatalarini etkile-
medigi belirlenmistir. Arastirma sonuc-

lari Tablo 9'da 6zetlenmistir. Bu sonug-
lara gore konfeksiyon isletmesinde
iyilestirme calismalarinin  éncelikleri
ortaya ¢ikarilmigtir.

islemlerin iyilestirimesi igin yapilacak
calismalara oncelikle Duncan Testi
sonucunda uguncu grup olarak belirle-
nen iglemlerden baglanmalidir. Sira-
siyla yaka kistirma/askilik takma, eti-
ket takma, yan kapatma ve kol evi biye
takma islemleri kalite hatalarinin en
fazla oldugu grup olarak belirlenmistir.
lyilestirme calismalari iglemlerin kalite
hata oranlarina goére sirasiyla gercek-
lestirilmelidir.

isgérenlerle ilgili yapilacak iyilestirme
¢alismalarinda Duncan testi sonuglari-
na gore oncelikler belilenmelidir. Hata
orani en fazla olan isgéren 9 No'lu
isgérendir. 1 No'lu isgbren ise arastirma

Kareler Top- | Serbestlik Kareler Ortala- | F Degeri | Anlamlilik
lami Derecesi masi
Gruplar arasinda 1,108 13 0,08525 1,791 0,049<p=0,05 Anlamli
Gruplar iginde 7,331 154 0,04760
Toplam 8,439 167
boyunca sifir hata ile calismistir.

Duncan testine gore hata oranlarn agi-
sindan isgdrenlerin Ug farkll grup olus-
turduklari gézlenmektedir. Hata oranlar
farkl oldugu icin gruplara farkli egitimler
uygulanmasi iyilestirme g¢alismalarini
daha verimli hale getirecektir.

Kalite hatalar ile makine tipleri arasin-
da Oneway Anova testine gore anlaml
bir iliski bulunamamistir. isletmede
makine bakim faaliyetlerinin basaril bir
sekilde gergeklestirildigi, bu nedenle
makine tipleri arasinda kalite hatalar
acisindan bir farkhhga rastlanmadig
distniimektedir.

Calisma gunlerinin  degismesi kalite
hatalarini etkilemektedir. Kalite hatalari
ve calisma gunleri arasinda negatif
yonde korelasyon vardir. Hatalarin
Uretimin ilk glnlerinde daha fazla ol-
dugu, model Uzerinde calisma guni
fazlalaginca kalite hatalarinin azaldigi
saptanmistir. Calisma guniinin artma-
si ile isgbrenlerin kendi iglemlerine
alismalari sonucunda kalite hatalarinin
azaldigi disunitlmektedir. Bu nedenle
siparis adetleri yliksek olan modellerde
kalite hatalari daha kolay kontrol altina
alinabilmektedir, ancak son yillarda
siparis adetlerinin azalmasi ve model
degiskenliginin ¢odalmasi nedeniyle
uretim biriminde ¢ok sik model degisik-
ligi gerekmektedir. Bu durumda iyiles-
tirme calismalan ve hata O6nleme ga-
lismalari eskiye gore ¢ok daha énemli
hale gelmistir.
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Bu makale 05-MUH-008 No'lu Ege
Universitesi Bilimsel Arastirma Projesi
calismalan icinde gerceklestiriimigtir.
Calismanin gergeklestiriimesinde her
turli yardimlari ve destekleri igin Sun
Tekstil’'e tesekkurlerimizi sunariz.
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Si Temel Birimleri

Fiziksel Nicelik Birimin Ad1 Sembol

Uzunluk metre m
Kiitle kilogram kg
Zaman saniye s

Elektrik Akim amper A
Sicaklik kelvin K
AydinlanmaSiddeti kandela cd

Madde Miktar mol

mol

+Baz Si tiireme birimleri igin 6zel isimler ve semboller

Fiziksel Si Biriminin > ::';;“’" Si Biriminin
Nicelik Adi Sembol Tammi
Kuvvet newton N kgms
Basing pascal Pa N/m’*=kgm s
Enerji joule J Nm=kgm?s?
Giig (fizik) watt w Us=kgm’s™
Elektriksel Yiik coulomb C A-s
}E;i]]::l-lksel Potansiyel volt v ;y;A =J/IC=kgm? A™!
Elektriksel Direng ohm Q VIA=kgm? A5
Elektriksel iletkenlik  siemens S Q'=kg"'m?A%S’
Elektriksel Siga farad F CV=A’s'kg"'m
Manyetik Aki weber Wb kgm’s2A™
indiiktans henry H Wh/A=kgm®>As?
Ma]_'lyetlk' Akt tesla T Wb/m? = kg sZA™!
Yogunlugu
Aydinlanma Akist limen Im cd - st
Aydinlanma gl;zlmlanma) Ix Im/m* = cd sr m™>
Frekans hertz Hz s (saniyede salimm)
Radyoaktivite bekerel Bq s ' (saniyede bozunma)
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