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OZET

Uluslararas1 ticari iliskilerin giderek artmasi sonucu, isletmelerin piyasada var olmasit ve rekabet
edebilmesi i¢in geleneksel iiretim yontemleri yerine yeni iiretim yOntemlerini 6grenmesi, uygulamasi
ve bunlarin devamliligini saglamasi gerekmektedir. Bu kapsamda, getirdigi ¢ozlimlerle Alti Sigma
tekniginin, siireglerin yeniden dizayn edilmesinde ve gelistirilmesinde isletmelerin  kullandigi
tekniklerin basinda geldigini ifade etmek miimkiindiir.

Bu calismada, Malatya Organize Sanayi bolgesinde faaliyet gostermekte olan bir tekstil isletmesinin
stireclerinin iyilestirilmesine yonelik bir aragtirma gergeklestirilmistir. Aragtirmanin kapsami, igletme igin
en onemli problemlerden biri olan ¢evrim siirelerinin iyilestirilmesi olarak belirlenmistir. Uygulama
siirecinde Alt1 Sigma tekniginin Tanimlama, Olgme, Analiz Etme, lyilestirme ve Kontrol Etne (TOAIK)
adimlar1 takip edilmistir. Bu g¢ergevede, dl¢lim sistemleri analizi, kok neden analizi gibi tespit araglari
kullanilarak, isletmenin misterilerine gonderdigi {irlinlerin g¢evrim  siirelerinin  iyilestirmesi
hedeflenmistir. Bu ¢aligma sonucunda miisteriye en ¢ok sevk edilen 15 farkli {irliniin ¢evrim siirelerinde
iki farkli siiregte kaizen iyilestirmesi yapilarak, isletmenin miisteri taleplerini daha kisa siirede iiretmesi
saglanmustir.

Anahtar Kelime: Alti Sigma, Siire¢ Lyilestirme, Kok-Neden Analizi

AN APPLICATION FOR IMPROVING CYCLE TIMES IN TEXTILE
SECTOR WITH SIX SIGMA TECHNIQUE

ABSTRACT

As a result of increasing international trade relations, enterprises need to learn, apply and maintain new
production techniques instead of traditional production systems in order to exist and compete in the
market. In this context, it is possible to express that the Six Sigma technique with the approach it has
developed is one of the preferred techniques of enterprises in the redesign and development of processes.

In this study, a research was carried out to improve the processes of a textile business operating in
Malatya Organized Industrial Zone. The scope of the research was determined as improving cycle times,
which is one of the most important problems for the business. During the implementation process, the
identification, measurement, analysis, improvement and control of the Six Sigma technique
(TEVAIK) steps were followed. In this context, it is aimed to improve the cycle times of the products
shipped to the customer by using detection tools such as measurement systems analysis and root cause
analysis. As a result of this study, kaizen improvement was made in two different processes during
the cycle times of 15 different products that were shipped to the customer, enabling the enterprise to
produce customer demands in a shorter time.
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1. Giris

Gunimiiz diinyasinda teknolojinin biiyliyerek ivme kazanmasi, ticaretin ve iligkilerin
globallesmesi, insanlarin birbirlerine ulasmasinin eskiye nazaran daha kolay bir hal almasi, var
olma yarisini oldukca yiikseltmektedir. Bu yiizden devamli farklilasan piyasa sartlarina
uyabilmek ve ylikselen rekabet yariginda ayakta kalabilmek igin igletmelerin sahip oldugu
kaynaklarin1 ¢ok verimli kullanmasi gerekmektedir. Uluslararas1 ticaret ivmesinin stirekli
ylkseldigi giiniimiizde, isletmelerin piyasada varolabilmesi i¢in geleneksel iiretim yontemlerinin
yerine yeni iiretim yOntemlerini dgrenmesi, uygulamasit ve bunlarin devamliligini saglamasi
gerekmektedir. Eski geleneksel anlayislar yerini diisiik maliyetli, kisa teslim siireli ve iyi kalitede
triin gesitliligine birakmaktadir. Rekabetin siir tanimadigi, aymi {riinii iireten isletmelerin
cogaldig1 giiniimiizde, miisteri istekleri en Onemli Olgiit olmaktadir. Miisteriler, artik talep
ettiginden farkli bir lirlin satin almak istemedigi gibi isletmelerin israf ettigi kaynaklar i¢in de
bedel Odemekten kaginmaktadir. Bu c¢ercevede, isletmelerin bagvurabilecegi en etkin
yontemlerden biri Alt1 Sigma teknigidir. Bu nedenle, liretimdeki degisimlerle artan maliyetler,
problemler ve miisteri baskisi ile karsilasan ¢ogu isletme Alti Sigma teknigini benimsemeye
baslamaktadir. Alt1 Sigma izledigi yontemler ile iireticilerin problemlerine kalic1 ¢oziimler
getirmekte, karmasik yapilara miidahale ederken etkin araglar kullanmaktadir. Alt1 Sigma
tekniginde, iiretim merkezine miisterinin konulmasi, siireglerin iyilestirilmesi, basar1 ve sonucun
stirekliliginin sistematik bir sekilde saglanmasi esastir.

Yapilan bu ¢alismada isletmenin ¢oziilmek istenen problemine Alt1 Sigma teknigi ile nasil
miidahale edilip ¢6ziim getirilecegi agciklanmistir. Bu kapsamda, Alt1 Sigma ve kullanim alanlari
ile ilgili kavramsal bir ¢er¢eve olusturulduktan sonra, tekstil sanayinde faaliyet gosteren bir
isletmede iplik c¢evrim siirelerinin iyilestirilmesine yonelik Alti Sigma uygulamasi
gerceklestirilmistir.

Bu caligmanin amaci, Alt1 Sigma teknigini isletmelerinde kullanma geregi duyan
yoneticilere yol haritasi ¢izmek ve onlara farkli bakis agilar1 kazandirmak olup bu kapsamda Alti
Sigma alaninda literatiire katki saglamaktir.

2. Kavramsal Cerceve

Alt1  Sigma, siirekli olarak isletmedeki tiim siiregleri gelistirme diigiincesini
amaglamaktadir. Sistemlerde daima iyilestirme imkanlar1 olmaktadir. Onemli olan bu firsatlarin
bulunmas: ve bu firsatlar1 degerlendirecek sistemlerin siirece entegre edilmesidir. Alt1 Sigma,
sanayide kayiplart azaltmak, maliyetleri diislirmek, verimliligi artirmak ve misteri
memnuniyetini saglamak icin kullanilan bir tekniktir. Bu teknikte problemlerin kaynagindaki
degiskenligin yok edilmesi, koyulan hedeflerle yonetimin gergeklestirilmesi, sistematik, tam
katiliml1 ve siirekli iyilestirmenin hedeflenmesi esastir [1].

Motorola, Alt1 Sigma teknigiyle kalite ve iyilestirme calismalarinda 6nemli degisiklikler
yapmis, biiylik gelirler elde etmistir. Marka, 1992 yilinda ortalama 5,4 sigma yeterliligine gelmis
hatta bazi iiriin ve siireclerde bu oran1 da gegmis Alt1 Sigma yeterliligine kavusmustur [2].

Daha once 3,8 sigma seviyesinde olan General Electric, Alt1 Sigma tekniklerini siire¢lerine
ekleyerek 5,7 sigma seviyesine ulasmistir. Bu yeni sigma degerine ulagsmasi ve bunu takip eden
iki yilda, General Electric 320 milyon dolardan fazla kazang saglamistir [3].

Otomotiv sektdriinde Alt1 Sigma teknigi ile 2.el otomobil satiginin artirilmasina yonelik
caligmalar, hizmet sektoriinde de bu teknigin kullailabilirligine 6rnektir [4].

Tirkiye’nin 6nde gelen enerji firmalarindan olan Enerjisa, enerji santralinde yaptiklari
calismada Alt1 Sigma teknigini uygulamiglardir. Enerji santralinde buhar iiretimi kayiplarina
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sebep veren nedenleri bulmak, tiretimi etkileyen bu faktorleri iyilestirmek ve verileri istatistiksel
yontemlerle analiz ederek proje hedefine nasil ulagtiklarini gostermislerdir [5].

Imalat sanayinde ergonominin énemi iizerinde durmak, ergonomik risk analizleri ile risk
seviyelerini belirlemek verimlilik agisindan biiyiilk Onem tasimaktadir. Bu kapsamda,
Durmusoglu ve Keskin [6] yapmis olduklar1 ¢aligmada, yiiksek riskli olan siireglerin Alt1 Sigma
teknigiyle orta ve diisiik seviyesine belirli bir amagla diisiiriilmesinin 6nemi iizerinde
durmuslardir. Ayrica iyilestirmelerin hedef koyulan yiiksek risk tasiyan yerlerin %75’inde
gergeklestigini belirlemiglerdir.

Uluskan [7] yapmis oldugu calismada Tiirkiye’de Alt1 Sigma teknigini kullanan
isletmelerin haritadaki cografi dagiliminit bulmus, bu haritada yer alan 1000 firma arasindan
265’inin bu teknigi kullandigimi belirlemistir. Harita {izerindeki sanayi sehirlerini ve kalite
danmigmanlik isletmelerini birbiriyle iliskilendirerek, Alt1 Sigma tekniginin bazi sanayi
sehirlerinde neden kullanilmadigini irdelemistir.

Literatiirde tekstil sektoriinde maliyetlerin en aza indirgenmesine yonelik bir ¢ok farkli
bakis agistyla gerceklestirilen ¢alisma bulunmaktadir [8, 9, 10]. Bu g¢alismalarin yanisira Altt
Sigma Teknigininde tekstil sektoriinde basariyla uygulandigini ifade etmek miimkiindiir. Tekstil
Sektorii onciilerinden Coats, Yiinsa, Bossa, Kordsa, Soktas ve Sasa Polyester 66°y1 benimseyen
isletmeler arasinda yer almaktadir. Bir Sabanci kurulusu olan Kordsa tekstil isletmesinde 2002
yilinda gergeklestirilen bes Alt1 Sigma projesinden yaklasik 670 bin $ kazang elde edilmistir [11].

Oztiirk vd. [12] yaptiklar1 calismada, Alt1 Sigma tekniginin tekstil sektdriinde de basariyla
uygulandigimi ortaya koymuslardir. Ornegin, Bursa’daki Yesim Tekstil A.S’de Alt1 Sigma
caligmalar1 kapsaminda sirketin hazir giyim boliimiinde kalite, maliyet ve verimlilik konularinda
iic yil icinde 657 kaizen (iyilestirme) calismasi yapildigini ve bu c¢alismalardan elde edilen
kazancin 926.571 TL oldugunu belirtmislerdir.

Bircan ve Kose [13] yaptiklar1 ¢alismada Sivas ve Kayseri sehirlerinde icinde tekstil
sektoriiniin de oldugu sanayi isletmelerinin {iretim yonetim sistemlerini incelemislerdir. Bu
dogrultuda isletmelerin toplam kalite yontemini ne kadar uygulayabildikleri, toplam kaliteyi
arttirmak icin yapilan ¢aligmalarin boyutlari, Alt1 Sigma teknigi konusunda ne diistindiikleri ve
Alt1 Sigma teknigini uygulamaya ne kadar hazir olduklarini 6lgmek icin ¢calisma yapmaislardir.

Onciil vd. [14] hazir giyim sektdriinde Alt1 Sigma teknigini kullanmug, {iretim hatalarini
azaltmak ic¢in bir calisma yapmiglardir. Calismalarim1 gerceklestirdikleri konfeksiyon
isletmesinde Alt1 Sigma tekniginin TOAIK metodolojisinden yararlanip hatalar en aza indirmek
ve daha kaliteli iiriinler iireterek verimliligi artirmay1 hedeflemislerdir.

Isler ve Giiner [15] tarafindan tekstil sektoriinde yapilan bir calismada ise Alt1 Sigma
tekniginin; tiretim planlamada daha ¢ok emek isteyen islerin ¢evrim zamanini agmayacak sekilde
iiretimde dengelenmesinde kullanilabilirligini belirtmislerdir.

Koska vd. [16] bir tekstil isletmesinde Alt1 Sigma tekniginin faaliyet performansina olan
etkisini incelemislerdir. Arastirma Kahramanmaras ilinde faaliyet gosteren tekstil iiretim
isletmelerinde anket yontemi kullanilarak yapilmistir. Aragtirma sonuglarina gore Alti Sigma
uygulamalari ile operasyonel performans arasinda anlamli bir iligki oldugu goriilmektedir.

3. Uygulama
3.1. Yontem
Malatya Organize Sanayi’nde faaliyetlerini siirdiiren tekstil isletmesinde yapilan bu

uygulama ¢aligmasi igin Alt1 Sigma tekniginden faydalanilmistir.
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Alt1 Sigma metodolojisini, iiretim, finans, saglik sektorleri onde olmak iizere biitiin
sektorlerde olan isletmeler kullanabilmektedir [17]. Alt1 Sigma teknigini uygulayan isletmeler,
stireclerin verimlilik degerlerini sigma seviyesi adindaki bir parametreyle izlemektedir. Sigma,
istatistik biliminde bir degiskenligin Olglisii olan standart sapmayi tanimlamakta olup,
isletmelerde siireglerin degiskenlik durumuna, hata miktarlarinin ve kayiplarin ne kadar olduguna
isaret etmektedir [18].

Alt1 Sigma, daha dnceki kalite tekniklerinin en iyi taraflarini alarak kendi kapsaminda
biitiinlestirmektedir. Toplam kalite yonetimiyle kosullarin elverigli hale getirildigi bir isletmede
Alt1 Sigma teknigini uygulamak ¢ok daha kolay olacaktir [19].

Bu ¢aligmada, Alti Sigma teknigi ile siirecleri iyilestirmek igin TOAIK (Tanimlama,
Olgme, Analiz, lyilestirme, Kontrol) déngiisii kullanilmigtir. Yapilan uygulamada kullanilan bu
dongiiniin akig semasi ve adimlari sirasiyla Sekil 1’de agiklanmustir.

*Projenin konusunun ve amacinin belirlenmesi. Mevcut durumun ekip
iiyeleriyle incelenmesi

*Pareto analizi ile belirlenen iplik tiirlerinin zaman ¢evrim siirelerinin
Olciilmesi

*Mevcut durum ve siire¢ analiz edilerek, ugrasilmasi gereken noktalarin
tespit edilmesi

*Belirlenen noktalarda kaizen faaliyetlerinin yapilmasi

*Yapilan iyilestirme faaliyetlerinin kontrolii, devamliligin takip edilmesi

Sekil 1. Uygulama Akis Semasi

Ayrica bu ¢alismada, Alt1 Sigma tekniginde en sik kullanilan yontemlerden biri olan beyin
firtinasi teknigi ve sebep-sonug diyagrami kullanilmisgtir.

3.2. Tamimlama Asamasi

Tanimlama agamasinda, miisteri ihtiyaclari ile beraber ¢alismanin kapsami belirlenmistir.
[lk olarak temel sorunlar ayrintili olarak tanimlanmis ve planlanmustir. Bu dogrultuda problemin
¢cOziimiinde gorev alacak ekip olusturulmustur. Yapilan uygulamanin tanimlama asamasi ise
asagida bagliklar halinde agiklanmustir:

Proje Konusu: Nihai iiriin olarak miisteriye sevk edilen ipliklerin, ¢evrim siirelerinin
belirlenmesi ve iyilestirilmesidir.

Problem Tanimi: Isletmede iplik cevrim siirelerinin tanimlanmamis olmasi ve miisteri
siparis terminlerinin tecriibeye dayali olarak verilmesi 6nemli bir problem olarak tespit edilmistir.
Isletmenin siireclerindeki iplik ¢evrim siirelerinin beklenen seviyede olmamasi, siirekli rekabet
kosullar yiikselen piyasada yon belirleyici olamama ve pazardaki liderligini kaybetme kaygisina
neden olmustur. ilgili béliimlerin sorumlulariyla yapilan beyin firtinas1 sonucunda, iyilestirilecek
probleme dair ortaya ¢ikarilan sebeplerin kok-neden analizi Cizelge 1°de gosterilmistir. Problem
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kapsamli bir sekilde kok-neden analizi yapilarak irdelenmis ve elde edilen nedenler tabloya
aktarilmistir. Bu nedenler 5 ana faktorde toplanmustir.

Cizelge 1. Kok-Neden Analizi

NEDENLER Neden_1 Neden_2 Neden_3 Kok Neden
. .. .. Hammadde L I
Tlpf:;’lga‘i‘flmlzgnm Miisteri istekleri tedarigindeki 22;‘1“2‘1’ %\gnglzﬂﬁ;
<Zt gecikmeler Y ¢
% Isletme igindeki Takim degisim Uretim
= tagimalardan . .. . .
kaynaklanan zaman stirelerinin kisa Teknisyenleri
kaybi olmast ve Operatorler
Makine arizalarindan . Gece . Yedek EmmyeE Stf)k
. vardiyalarinda ki . kontroliiniin Bakim
% dolay1 olusan {iretim kalifiye personel malzemelerin diizenli Teknisyenleri
I kaybt el}:sﬂ}:ligi yetersiz olmast yapilmamast g
; Takim Takim degisim Uretim
degisimlerindeki stirelerinin kisa e .
Y 6netimi
kayip zamanlar olmast
E iklimlendirmenin Farkli harmanlarin Farkli harman Uretim ortamu,
5 ctersiz kalmas ayni ortamda ¢aligma alanlarinin tiretim
O y caligmast boliinmemis olmasi sorumlulari
=
E Klips ve Tedarikgilerden Klips ve kopgalarin Tedarikgiler ve
5 kopgalardaki istenen Ozellikte zamaninda iretim
deformasyon iriin gelmemesi degistirilmemesi teknisyenleri
< y g g Y
=
a .
) Hammadde Tedarikgilerin mel ns taraflpdan Glimriik o
= e I . 6demelerin . . Tedarikgiler
= tedariginde yasanan | verdikleri termine islemlerinin P
= ecikmeler uymamasi zamaninda uzun siirmesi ve yonetim
> & Y yapilmamasi

Insan faktdriine baktigimiz zaman; ilk olarak miisterilerin ¢ok farkli iiriin tiplerinde

siparis talebi ge¢ildigi ve bundan dolayi isletme ici tip degisikliginin bir hayli yiiksek oldugu
tespit edilmistir. Makine faktoriinde ise arizalardan olugan iiretim kaybi ve takim degisimindeki
kayip zamanlarin ¢evrim siirelerinin uzamasina sebep verdigi gozlemlenmistir. Cevre faktoriinde
ise iiretim ortamindaki iklimlendirmenin yetersiz olmasi reproses faaliyetlerinin yiiksek olmasina
sebebiyet vermis ve cevrim siiresinin uzamasina neden olmustur. Malzeme faktoriinde ise
iiretimdeki makine pargalarinin deformasyonuyla iplik ¢evrim siirelerinin beklenenden daha uzun
stirede gerceklestigi belirlenmistir. Son olarak method faktoriinde list yonetim kararlarinin igletme
icindeki iiretimi dogrudan etkiledigi ve bu konu iizerine egilmesi gerektigi sonucu ¢ikarilmistir.
Tim bu bilgiler 1s181nda, igletmeye ekstra maliyet harcamasi yaptirmadan belirlenen faktorler
gergevesinde yapilabilecek iyilestirmeler i¢in aksiyon alinmaya baglanmugtir.

3.3. Ol¢me asamast

Mevcut siireg tiim yonleriyle ele alinmis ve iplik ¢evrim siirelerinin 6l¢iimii yapilmistir.
Proje kapsaminda uygulama yapilan iplik isletmesinde 04.03.2020- 31.08.2020 tarihleri arasinda
iiretilen iplik tiirleri ve miktarlar1 Pareto Grafigi ile incelenmistir. Bu grafik sayesinde toplam
iretimin %80’ini olugturan iplik tiirleri belirlenmistir. Bu ipliklerin yapilan etiitler sonucu ¢evrim
stireleri hesaplanmistir. Toplam iiretimin %80 ini olusturan iplik tiirlerinin ilk {iretim siirecinden
son iiretim siirecine kadar olan boéliimlerde zaman etiitleri yapilarak iplik bazinda ¢evrim siireleri
belirlenmistir. Bu ¢evrim siireleri iplik tiirii bazinda 1 kg ipligin ka¢ giinde iiretilecegi seklinde
hesaplanarak olusturulmustur. Yapilan etiitler sonucunda toplam {iiretimin %80’ini olusturan 15
farkl: iirlin tipinde elde edilen veriler kg/giin cinsinden Cizelge 2’de verilmektedir:
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Cizelge 2. Iplik Cevrim Siireleri

IPLIK KODU SIPARIS MIKTARI(KG) CEVRIM SURESI(GUN)
1 1 0,002144
2 1 0,001984
3 1 0,001856
4 1 0,001856
5 1 0,001856
6 1 0,001504
7 1 0,001472
8 1 0,001472
9 1 0,00144
10 1 0,001344
11 1 0,001248
12 1 0,001088
13 1 0,002144
14 1 0,001856
15 1 0,001056

3.4. Analiz asamast

Bu asamada siirecten saglanan veriler 1s181inda ¢evrim siiresi uzun olan iplik tiirleri detayl
analiz edilmistir. Boliim sorumlulariyla beraber isletmenin iplik ¢evrim siirelerini istenen
seviyeye yikseltilmesi i¢in nasil aksiyon alinmasi gerektigi belirlenmistir. Bu g¢ergevede kisa
siirede iyilestirilebilecek noktalarda aksiyon alinmasi, iyilestirilmesi uzun siirede
gergeklestirilebilecek aksiyonlarinsa sonraki zamanlara birakilmasi kararlastirilmigtir.

3.5. Iyilestirme asamasi

Bu asamada, siireci iyilestirmek adina problemin ortadan kaldirilmasi veya etkisinin
olabildigince azaltilmasi igin gerekli aksiyonlar alinmistir.

Iplik {iretim isletmesinde en ¢ok iiretilen tipler bazinda iyilestirme aksiyonlar1 alinmaya
baslanmistir. Bu iyilestirmeler siirecte yer alan iki {iretim siirecindeki iki kaizen ile yapilmistir.
Bu kaizenler; en ¢ok calisan tiplerin bobin metrajlarinda iyilestirme, kops ¢apinda iyilestirme
caligmalarindan olusmaktadir. Bobin metrajlarindaki iyilestirmeyle takim degisim sayisinin ve
isletme ici tagimalarin azaltilmasi hedeflenmistir. Kops ¢apindaki iyilestirmeyle ise takim degisim
siiresini uzatmak ve takim degisim sayisini azaltmak hedeflenmistir. Tip bazinda yapilan
tyilestirmelerde, isletme prosediirii geregi iplik kodlar1 ve iplik iiretim miktarlart verilmemis,
bunun yerine 1-15 arasi rakamlar veriler iplikler tasnif edilmistir. Yapilan kaizen g¢alismalari
asagida detayli olarak agiklanmigtir:

3.5.1. Kaizen 1

Problem: Takim degisiminde yasanan kayip zamanlar, isletme icinde tagimalardan
kaynaklanan kayip zamanlardan dolay: verimlilik kaybt yasandigi gozlemlenmistir:

Coziim: Iplik bobin metrajlar: artirilarak, ayni iiretim tonaji; daha az takim degigimi

ve daha az bobin iiretimiyle saglanmistir. Bu sekilde tasima siirelerinden
kaynaklanan kaywp zamanlar azaltilmis, malzeme sarfiyatindan énemli bir kazanim
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elde edilmistir. Ornegin 1 nolu iplik kodundaki iiriinde 1 kg iplik 0,002144 giinde
tiretiliyorken bobin metrajinin artiridmasi sonucu 1 kg iplik 0,002128 giinde iiretilir
duruma gelmistir. Bu 1 kg bazindaki iyilestirme siiresi bu ipligin aylik iiretimi baz
almdiginda isletmeye aylik olarak 20 saat kazang¢ saglamistir. Yine ayni
iyilestirmede daha az bobin tiretimiyle ayni siparis tonajlart yakalandigindan
bobinlerin yerlestiridigi palet sayisinda onemli kazang saglanmistir. Tiim bu bilgiler
isiginda 15 farkly tipte yapilan bu kaizen iyilestirmesinin sonucu ve elde edilen
kazanglart Cizelge 3 'te gosterilmistir:

Cizelge 3. Bobin metrajinda yapilan iyilestirmelerin katkis1

L. iPLiK iISLETMESINE MALZEME SARFiYAT

IPLIK KATKISI(SAAT) KAZANCI
1 20 33 PALET
2 10 14 PALET
3 42 9 PALET
4 2,55 5PALET
5 2,56 5PALET
6 2,82 6 PALET
7 7,5 16 PALET
8 7,02 1 PALET
9 8,3 35 PALET
10 3,1 1 PALET
11 2,46 4 PALET
12 1,9 4 PALET
13 1,47 4 PALET
14 1,25 3 PALET
15 0,133 1 PALET

3.5.2. Kaizen 2

Problem: Takim degisiminde yasanan kayip zamanlar ve isletme icinde
tasimalardan kaynaklanan kayip zamanlardan dolayr verimlilik kaybir yasandig
gozlemlenmistir.

(Coziim: Ring kops ¢aplart artirilarak, ayni iiretim tonaji; daha az takim degigimi ve
daha az kops iiretimiyle saglanacagindan tasima siirelerinden kaynaklanan kayip
zamanlar azaltilip, ayni zaman diliminde daha fazla iiretim alinarak énemli bir
kazanmim elde edilmigtir.

Ornegin 1 nolu iplik kodundaki iiriiniin ring makinesi bilezigi 50 mm'dir. Ilk artirma
degerinin (pranganmin yukari-asagr hareket hizi ya da kops sarim hizi) 28 oldugu
tespit edilmistir. Uretimden ¢ikan ilk partiden 10 adet kops almarak ¢ap olciimii
yapilmistir. Normalde olmasi gereken ¢ap miktart (50-2)*10=480'ken yapilan
Ol¢iimiin bu oramin altinda kaldigi belirlenmistir. 10 adet kops agirliginin toplam
gramaji ise 1660 gr oldugu ve takim degisim siiresinin 140 dk oldugu belirlenmigtir.
Artirma degeri 26 olarak degistirildiginde yapilan degisiklik sonucu takim degisim
siiresini 150 dk'da tamamladigi tespit edilmistir. 10 adet kops alinarak kops
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caplarinda yapilan 6l¢iim sonucu kops ¢cap miktarlarinin toplamda 480 mm oldugu
ve istenen diizeye geldigi tespit edilmistir. 10 tane kopsun toplam gramajinin 1684
gr oldugu belirlenmistir. Mevcut durumda giinde 1440/140 = 10,3 takim degisimi
yapulir ve her takim degigiminde 11*5=55 dk kayp zaman yasanirdi. Iyilestirilmis
durumda giinde 1440/150= 9,6 takim degisimi yapilip 10*5= 50 dk kayp zaman
olustugu gozlemlenmigstir. Sadece bu tipe dzgii olarak 5 dk'lik kazang elde edilmistir.
Aylik bazda 28 giin iizerinden (5*28)= 2,3 saat kazan¢ saglanmistir. Yine 1 nolu
tirtin bazinda yapilan kaizen iyilestirmesinin isletmeye 1 nolu iiriin bazinda aylik
tiretim tonaj1 katkisi 127 kg dir. Tiim bu bilgiler 1518inda 5 farkl tipte yapilan bu
kaizen iyilestirmesinin sonucu ve elde edilen kazanglar: Cizelge 4 'te gosterilmistir:

Cizelge 4. Kops ¢apinda yapilan iyilestirmelerin katkist

s | & | Z = S _

s | 2| 2| §| %8 £ | 25| £¢
' o Q0 = A E &) 0 = 0O f=) Z
= y < = S & z ol ez | 2%
= o wn : o = @) 72l = < = N

S| 5| 2| %X | 2| “| 8 |=3|=2

= =z < = < X 25 <

~® 4 | o V4

5| 2 : g

1 50 166 28 45 26 47 168.,4 2,3 127
2 50 163 47 45 46 46 167 2,3 211
3 54 179 59 47 57 48 183,5 2,3 248
4 45 124 29 41 28 42 126,6 2,3 85
5 48 169 31 44 29 45 174,9 2,3 154

3.6. Kontrol asamasi

Bu asamada, iyilestirme asamasinda yapilan degisikliklerin etkisinin devamlilig1 takip
edilmistir. Gergeklestirilen iyilestirmelerin devamli olmasi ve siireklilik kazanmasi adina siirecler
standardize edilmis ve devaml1 kontrol edilmistir. Iplik ¢evrim siirelerinde yapilan optimizasyon
caligmasi, isletme biinyesinde iiretim ve planlama bdoliimlerinin hedeflerinde bulunmaktadir.
Siireglerdeki kayiplart minimize etmek ve iplik ¢evrim siirelerini yapilan kaizen faaliyetleriyle
istenilen seviyeye getirmek optimizasyon ¢alismalarina 6rnek teskil etmistir. Bu veriler, aylik
diizenli bir sekilde kontrol edilmis ve iplik iretim siiresi nedeniyle gecikme yasanan tipler SAP
sisteminde kayit altina alinmigtir. Yapilan kaizen ¢aligmalarindan sonra iplik ¢evrim siirelerinde
tyilestirme saglanan iplik tiirleri Cizelge 5’te gdsterilmektedir:

Cizelge 5. Iplik ¢evrim siirelerinde yapilan iyilestirmeler

iPLIK KODU SIPARIS MIKTARI(KG) ON?EKI ,CEYRIM IYILESTIiRILMiS CEVRIM SURESI
SURESI(GUN)
1 1 0,002144 0,002128
2 1 0,001984 0,001968
3 1 0,001856 0,001824
4 1 0,001856 0,00184
5 1 0,001856 0,00184
6 1 0,001504 0,001472
7 1 0,001472 0,001456
8 1 0,001472 0,001456
9 1 0,00144 0,001392
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10 1 0,001344 0,001312
11 1 0,001248 0,001216
12 1 0,001088 0,001072
13 1 0,002144 0,002128
14 1 0,001856 0,001824
15 1 0,001056 0,001024

Cizelge 5 Devami

Bu iyilestirmelerle yillik bazda; malzeme sarfiyatindan 79.671,59 $, iplik iiretim miktart
kazancindan 31.118,88 $ olmak tizere toplamda 110.790,47 $ kazang elde edilmistir.

4. Sonuc¢

Alt1 Sigma miisteri taleplerinin en kaliteli seviyede ve hatasiz bi¢cimde saglanmasina
odaklanan bir tekniktir. isletmelerin Alt1 Sigma teknigini 6ziimseyip, tiim siireglerinde aktif
olarak kullanmasi piyasada rekabet etme sansimi artirmig olacaktir. Bu teknik sayesinde
isletmeler; yliksek kalite ve miisteri taleplerine uygun ¢oziimler getirdiklerinden piyasada aranilan
isletmeler olacaklardir. Bu yiizden isletmeler Alt1 Sigma teknigine biiylik 6nem vermekte ve bu
teknigi isletme siireclerine dahil etmek i¢in biiylik yatirnmlar yapmaktadirlar.

Yapilan bu uygulama ile Malatya Organize Sanayi’nde faaliyetlerini siirdiiren isletmede,
Alt1 Sigma teknigi ile siiregleri iyilestirmek i¢in TOAIK (Tanimlama, Olgme, Analiz, Tyilestirme,
Kontrol) dongiisii kullanilmistir. Oncelikle yasanan sorun detayli bir sekilde tanimlanmis, proje
konusu ve problem tanimi yapilmig, bu dogrultuda problemin ¢dziimiinde gorev alacak ekip
olusturulmustur. Isletmenin siireclerindeki iplik ¢evrim siirelerinin istenilen seviyede olmamast,
stirekli rekabet kosullar1 artan piyasaya yon verememe ve pazardaki liderliginden olma kaygisina
neden olmustur. ilgili boliimlerin sorumlulartyla yapilan beyin firtinasi sonucunda, iyilestirilmesi
istenen probleme dair ortaya cikarilan sebepler kok-neden analiziyle gosterilmistir. Proje
kapsaminda uygulama yapilan iplik isletmesinde 04.03.2020- 31.08.2020 tarihleri arasinda
iiretilen iplik tiirleri ve miktarlar1 Pareto Grafigi ile incelenmistir. Bu grafik sayesinde toplam
iiretimin %80’ini olugturan iplik tiirleri belirlenmistir. Toplam tiretimin %80 ini olusturan iplik
tiirlerinin ilk iiretim siirecinden son {iiretim siirecine kadar olan boliimlerde zaman etiitleri
yapilarak iplik bazinda cevrim siireleri hesaplanmistir. Analiz asamasinda siliregten saglanan
veriler 1s1¢inda gevrim siiresi uzun olan iplik tiirleri detayli olarak incelenmistir. Iplik iiretim
isletmesinde en cok iiretilen tipler bazinda iyilestirme aksiyonlar1 alinmaya baslanmistir. Bu
tyilestirmeler siirecte yer alan iki iiretim siirecindeki iki kaizen ile yapilmigtir. Bu kaizenler; en
¢ok calisan tiplerin bobin metrajlarinda iyilestirme, kops ¢apinda iyilestirme ¢aligmalarindan
olusmaktadir. Bobin metrajlarindaki iyilestirmeyle takim degisim sayisinin ve isletme ici
tagimalarin azaltilmasi hedeflenmistir. Kops ¢apindaki iyilestirmeyle ise takim degisim siiresini
uzatmak ve takim degisim sayisini azaltmak hedeflenmistir. Son olarak, iyilestirme asamasinda
yapilan degisikliklerin etkisinin devamlilig1 takip edilmistir. Yapilan iyilestirmelerin devamli
olmasi ve siireklilik arz etmesi i¢in siirecler standardize edilmis ve devamli kontrol edilmistir.
Proje kapsaminda yapilan iyilestirme faaliyetlerinin geri doniisii proje bitiminde ve sonraki zaman
diliminde ¢ok hizli bir sekilde alinmigtir.

Iplik gevrim siirelerinin istenen seviyede olmamasi, isletmenin miisterilerine karsi olan
sorumlulugu zamaninda yerine getirememe durumu ge¢misten gelen bir problem ve iizerinde
onemle durulmasi gereken bir nokta olarak goriilmiistiir. Bu sorun miisteri sipariglerinin
geciktirilmesinde onemli problemlerden biri olarak kayda alimmistir. Bu ¢alisma ile beraber
problemin tanimi ve biiyiikliigii net olarak ortaya konmus ve hedefler belirlenmstir. Siireg ile ilgili
somut verileri toplamak adina uygulamalar yapilmis, bu verilerden problemin kok nedenleri aciga
cikarilmistir. Stireg, is akisindaki ilk operasyondan itibaren bir biitiin olarak ele alinmis,
isletmedeki bolim sorumlular1 projeye dahil edilerek problem ¢oziime kavusturulmustur.
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Problemin Alt1 Sigma teknigiyle incelenmesiyle, dncelikle izlenecek adimlarin tiim proje ekibinin
kafasinda net olarak tanimli hale getirilmesi saglanmistir. K6k nedenlere yonelme ve bu nedenleri
sayisal verilerle destekleme sayesinde, problemden uzak alanlara kayma ve bosa enerji
harcamanin, dolayistyla problemin ¢oziimsiiz hale gelmesinin Oniine gecilmistir. Sonug olarak
Alt1 Sigma teknigiyle gegmisten gelen ve ¢ok zor goriinen bir problem basariyla ¢ozilmiistiir.

Bu ¢alisma tekstil sektoriinde faaliyet gosteren bir iplik isletmesinin ¢evrim siirelerini
iyilestirmeye yoneliktir. Literatiir incelendiginde iplik iiretim isletmelerinde daha 6nce yapilan
bir ¢aligma bulunamamistir. Ayrica bu ¢aligma, benzer yapidaki igletmeler i¢in de bir uygulama
modeli sunmaktadir. Bu kapsamda c¢aligmanin literatiire Onemli bir katki saglamasi
beklenmektedir.

Alt1 Sigma teknigiyle yapilacak olan benzer ¢alismalarin farkli sektorlerde de uygulanmasi
hem igletme hem de miisteri agisindan faydali olacagi ve iilke ekonomisine katkida bulunacagi
gayet agiktir. Bu durum goz 6niinde bulundurularak sonraki aragtirmacilara ilgili teknik ile isletme
stire¢lerinde uygulamalar yapmalari tavsiye edilmektedir.
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