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APPROACHING SIX SIGMA IN TEXTILE SECTOR

Abstract: Firms are trying to improve their processes in order
to achieve competitiveness against their rivals in today's
rapidly globalizing world markets. Therefore, in global
economy, customers expect and demand high quality products
and services from suppliers. Six sigma is one of most effective
methods for enabling this quality. Sigma is a statistical
measurement unit which shows the capability of processes. Six
sigma is a work philosophy that aims to prevent defects by
recording the basic data’s and information of processes. By
building links between inputs and outputs, it enables us to
analyze  and  examine processes and  determine the
improvements required. Six sigma is widely used especially in
developed countries, and is becoming widespread in other
countries as the benefits become visible.

In this study, added value which is achieved by using six sigma
methods is analyzed and examined in a company which has a
tricot age based production. The activity are of the company is
textile is a fast growing and critical industry for Turkey. This
study is expected to provide guidance to local textile sector for
increasing its share in total exports and achieving its
dynamism in  past years which is threatened by high
competition that was raised especially by China.
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TEKSTIL SEKTORUNDE ALTI SIGMA (SIX SIGMA)
YAKLASIMI

Ozet: Globallesen diinyada isletmeler rakiplerine karsi rekabet
avantaji saglamak amacwyla siireclerini iyilestirme yollarina
gitmektedirler. Dolayisiyla diinya ekonomisinde miigteriler,
tedarikgilerinden  ¢ok  daha  piiksek  kalite  seviyesi
beklemektedirler. Bunun da en etkili yollarindan bir tanesi Alt:
Sigma  yontemidir. Sigma, siire¢  yetenegini gdsteren
istatistiksel bir olcii  birimidir. Alti sigma, temel siirec
bilgilerinin islenmesiyle hatalari yok etmeyi amaclayan bir is
yapma felsefesidir. Girdiler ve ciktilar arasimdaki baglantilar
yardimiyla,  siirecleri  inceleyerek, gerekli iyilestirme
noktalariny  tespit  etmemize yarayan, ozellikle gelismis
iilkelerde cok yaygin olarak kullamlan, faydalari gériildiikce
diinyanin diger yerlerine de luzla yayilan bir metottur.

Bu calismada;iilkemizde Izl bir gelisme siirecinde yer alan
tekstil sektoriiniin triko bazl iiretim yapan bir isletmesinde
uygulanacak olan Altr Sigma yonteminin sagladigr hatma
deger irdelenecektir. Son zamanlarda, dzellikle Cin’in sebep
oldugu rekabet ortam yiiziinden  ivme kaybeden tekstil
sektoriine yeniden canlihk getirebilmek ve iilkemizin ihracat
pastasindan onemli bir dilime ulasabilmesini saglamak icin,
bu calisma bir rehber olacakiir.

Anahltar Kelimeler: Alt Sigma,Siireg, Kalite

I.  GIiRis

Alt1 Sigma metodolojisini diger yaklagimlardan
aywran noktalardan birisi kendisinden onceki pek ¢ok
yaklasimn en basaril yonlerini biinyesinde toplamasi, bu
yaklasimlarin = gerceklestirmeyi  hedefledigi  fakat
gerceklestiremedigi kriterleri gergeklestirebilmesidir.

Siiphesiz bir  organizasyonun  operasyonel
performans: biiyiik oranda proseslerinin kabiliyetine
baglidir. Bagka bir ifadeyle igletme olarak performansimiz
proseslerimizin kalitesi tarafindan ortaya ¢ikanlmaktadiz.
Yiiksek kaliteli prosesler, yiiksek kaliteli iiriinleri
zamaninda ve diisiik maliyetlerde tiretebilmektedir. Bu
nedenle  yaptifimiz  her  faaliyette  operasyonel
mitkemmellige yogunlagmak proses kalitesine
odaklagmaya doniismektedir. Dolayisiyla 8lgemedigimiz
bir seye yogunlasamadiimiza goére, dlgemedigimiz bir
seyl de gelistiremeyiz. Bu boyutta isletmelere rehberlik
ederek yol gdsterecek bir yonetim ve isletme felsefesi
olan “Alt1 Sigma” karsimza ¢ikmaktadir. Alti Sigma is

proseslerimizin kalitesinin dl¢limii ve gelistirilmesinde
ugak motoru iiretiminden, herhangi bir servis hizmetine
kadar ¢ok genis bir alanda kullanilmaktadir [1].

II.  ALTI SIGMA’NIN TANIMI

Sigma, bir prosesteki degiskenligi &lgen
ortalamadan standart sapma olarak da bilinir. Alt1 Sigma
yaklagmm, o6lglim aract olarak “Unite Bagina Hata
Sayisi’n1 (Defects Per Unit (DPU))” kullanir. Unite basma
hata sayis1, bir prosesin veya iiriiniin kalitesini 6lgmek
i¢in iyl bir aragtir. Kusurlar, maliyet ve zaman arasinda
baglanti kurar. Sigma degeri kusurlarin hangi siklikta
meydana geldigini ifade eder. Daha yiiksek sigma degeri,
daha diistik kusur olasiigi demektir. Kusur, miisterinin
memnuniyetsizlifine sebep olan herhangi bir seydir.
Bundan dolay1, sigma diizeyi artarken maliyet ve gevrim
zamanl azalmakta, ayni zamanda miisteri memnuniyeti
artmaktadir [2].

Alt1 Sigma, sirketlerin karliliklarin: 6nemli dlgiide
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tyilestirmelerini saglayan bir yonetim sistemidir. Bu
sistemde, fire ve kaynak kullanimu minimize edilirken
miisteri memnuniyeti ve sadakatinin arttirilmast i¢in iy
slireglerinin goézden gegirilip, iyilestirilmesi esastir. Altt
Sigma, sirket icerisinde yapilan her seyde — iiretimden
siparis almaya kadar — daha az hata yapilmast yoniinde
rehberlik yapar. Kalite kontrol sistemleri ticari, sanayi ve
tasartm  hatalarim  yakalamaya ve  diizeltmeye
odaklanirken Alti Sigma ¢ok daha genig manada, hatalarin
ve firelerin bir daha hi¢ olmamasi i¢in siireglerin
iyilestirilmesine yonelik spesifik bir metot sunar. Bu
baglamda, Alt1 Sigma Yontemi, mevcut problemleri
¢ozmek, deneyimlere dayanan karar vermekten verilere
dayanan karar vermek siirecine yonelmek, adim adim
iyilestirmeden sicramali iyilestirmeye yonelmek, Alti
Sigma kalitesinde vyeni iirlin ve siiregler tasarlamaktir
diyebiliriz.

Genel olarak Alti Sigma bir kalite gelistirme
yontemidir. Her iki sistem de miisteri memmuniyetine
odakli olup, siirekli gelistirmeyi ve uzun siireli bagariyr
hedeflemektedir. Kullamlan teknikler ve felsefe olarak
benzerlik gostermelerine ramen genis bir perspektiften
bakildiginda baz: farkliliklar ortaya ¢ikmaktadir; en
Onemlisi de; Altr Sigma, somut ve olgiilebilir hedefler
ortaya koyarak, ¢cok daha tesvik edici bir rol oynamaktadir
[3].

Alt1 Sigma gelisimi, oldukca yiiksek seviyede

istatistik bilgisi lizerine kurgulanmal ve
organizasyondaki herkesi kapsayacak sekilde ele
alinmahdir. Boylece  lirlinlerdeki, proseslerdeki ve

iglemlerdeki hatali triinleri ortadan kaldirmak daha
kolaylasacaktir [4].

1. DUNYADA ALTI SIGMA
Alt1 Sigma, sirket siireglerini ve iirlinlerini

lyilestirmek icin Motorola, Texas Instruments, Alied
Signal, General Electric, Boeing, Sony gibi firmalarmn

kullandig bir kalite ve proje ybnetim
metodolojisidir. 1980’lerin ortalarinda Motorola
tarafindan, Japon kalite fikirleri ve sistemlerinin

stireglerde uygulanmasi amaciyla gelistirilmistir [5].

Motorola’nin yeniden “hayata dénmesi”, uzun
vadede, GE’in yalmzca birkag yil iginde ulastig1 sonuglar
kadar kayda degerdir. Alt Sigma’yr uygulamaya
koymasindan yalmizca iki yil sonra Motorola, Malcolm
Baldrige Ulusal Kalite Odiilii'ne layik goriiliiyordu.
Sirketin 1980°lerde 71.000 olan ¢alisan sayis1 ise, bugiin
130.000’in  tlizerindedir. Bu arada, Alti Sigma’nin
baglatildigs 1987 ile 1997 arasmdaki on yilhk dénemde
elde edilen baganlar arasinda sunlar bulunuyordu [6]:

» Satiglarda saglanan bes kat artis ile birlikte,
karn yilda yaklasik % 20 tirmanmasi.
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» Al Sigma ¢alismalariyla saglanan toplam 14
milyar dolarlik tasarruf.

» Motorola’nin borsadaki hisselerinden elde
edilen kazancm wyillik bilesik % 21.3’lik bir orana
ulagmasi.

Biitiin bunlar, 1980’lerin basinda varlig1 yasamsal
tehlikede olan bir sirkette gerceklesmistir. Bir sonraki
Onemli olay ise 1991 senesinde, Jack Welch’in GE
firmasimin  basina ge¢mesinden sonra gerceklesmistir.
Welch’in hedeflerinin ilk sirasnda, firma i¢inde yeniden
yapilandirma yer almaktadir. 1995 senesinde GE kendi
kalite programina 3 Sigma seviyesinde basladi. Heniiz iki
yil gegmemisti ki firmamin 3 Sigma olan seviyesi 3,5
Sigma seviyesine ¢ikmistr ve ilerleme devam ediyordu.
GE, 2000 senesinde hedefledigi “6 Sigma” seviyesine
ulagmigtir. Burada vurgulanmasi gereken, hangi alanda ve
sektorde olursa olsun bu tip basarilara ulasmak i¢in
gerekli yatirimlarin yapilmasmin sart oldugudur. GE
firmas: kendi hedeflerini ger¢eklestirmek icin sadece
2000 senesinde 450.000 $’Iik tasarruf saglamay:
basarmustir [7].

Etkin sekilde 6 Sigma stratejisini kullanarak ¢ok
kisa siirelerde inanilmaz sonuglari asagida gosterilmistir

8.

FIRMALAR KAZANC SURE
General Electric(GE) 1,5 Milyar § 3yl
Motorola 2,2 Milyar $ 2,6 yui
Alied Signal 1,2 Milyar § 2yl
ABB 900 Milyon$ 1yl
Texas Instrument 600 Milyon$ 1,8 yul
Nokia 300 Milyon § 2 y1l
Siebe PLC 100 Milyon$ 9 ay

Iv. TURKIYE'DE ALTI SIGMA

Tiirkiye’de 1985 yilmda kurulan TEI (TUSAS
Ucak Motoru Fabrikasy) 1995 yilinda Alt1 Sigma
metodolojisini uygulamaya koydu. TEI Genel Miidiirti
Tayfun MUTLU; Al Sigma uygulamasi igin soyle
demistir: “Kérhilikta ve verimlilikte yiiksek getiriler
sagladik. Tiim siireclerde hata oramini milyonlarda 3’e
kadar indirmeyi basardik.”

100 bin $ Kkar ile “Altr Sigma” uygulayicilarindan
biri olan Borusan Holding; bu yaklasimu, herhangi bir
kalite uygulamasi olarak degil, biitlinsel bir ydnetim
modeli olarak algiladiklanimi  ve Altt  Sigma’y1
isletmelerinin tamaminda uyguladiklarini
soylemektedirler. Borusan sirketlerinde uygulanan toplam
47 projenin 12 aylik beklenen getirisi 11 milyon $’1
bulmaktadur.

Argelik’de “sifir hatali” donemiyle Tiirkiye’de Alt1
Sigma’y1 uygulayan onemli sirketlerden biridir. Ozellikle
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kendi teknolojisini yaratarak ¢nemli bir agama kaydeden
Arcelik, Alti Sigma’dan o6nemli yararlar saglamustir.
Sirket 100’tin iizerinde Alt1 Sigma projesi ile 15 milyon
$°dan fazla kazang saglanustir. Bu kazangla, 2003’te
sirket {ist y®neticileri, bu uygulamay1 sadece iiretim
birimlerinde degil, pazarlama, satis, finans gibi diger tiim
siireglerde de yayginlagtirma karart almstur.

Bir Sabanci kurulusu olan Kordsa’da 2002 yilinda
gerceklestirilen bes projeden yaklasik 670 bin $ kazang
elde etmistir.

Vitra’da Tiirkiye’de bu  yaklasimi  basariyla
uygulayan sirketlerdin biridir. Ocak 2003’de Kartal ve
Bozityiik fabrikalarinda birim {iretim maliyeti agisindan
rekor bir sonug elde edilerek yilda 1,5 milyon $ tasarruf
saglanmustir [9].

V.  ALTISIGMA YONTEMININ AMACLARI

Her proje i¢in bir hedef belirlenmesi Alti Sigma
yonteminin temel tasidir. Altt Sigma yOntemi, yapis:
sayesinde degisen hedeflere aninda cevap verebilmektedir
[10]. Alt1 Sigma’nin amagclar sunlardir:

» Miisteri tatminin arttirilmasi,
» Hata oranimm azaltilip, ¢iktinin iyilestirilmesi,

> Siire¢ yeteneginin gelistirilerek is veriminin
yitkseltilmesi,

» Tutarh 6l¢ciim yonteminin gelistirilmesi,
» Rekabet giiciiniin artiriimast,
» Garanti giderlerin azaltilmas: [11].

Alt1 Sigmanin spesifik amacin, sifir hataya
ulasmada yeni bir adim olusturmak, iiriin ve servislerde
%99.5’ten %99.9 mitkemmellige ulagmaktir seklinde
tammlayabiliriz. Sadece %99’luk bir kalite, yillik ya da
milyon {iriin bazinda kalitesiz iirlin ve servislerin
mevcudiyeti demektir. Bu durum, bir miisteri bazinda
disiiniildiigiinde %100°1ik bir hata anlammna gelmektedir.
Sigma o6l¢egi, siire¢ yeterliligini yansitan istatistiksel bir
birimdir. Dagilimin merkezinden iki yana dogru olusan
standart sapmalar, sigmalardir. Sigma 6lcegi, iirlin bagina
hata, milyon tiriin bagma hatah iriin, hata olasilig1 gibi
tamimlarla yakindan iligkilidir.

Kuruluglar Altt Sigma cergevesinde; teknoloji
kullaminu, yaratici teknikler ve yenilik¢i programlarim
uygulayarak kendileri ve miisterileri igin daha ¢ok verim,
daha az maliyet ve daha 1yi ¢evre olanad: saglamis olurlar
[12].

VL. ALTI SIGMA SURECH

Siireglerin  sigma diizeylerinin arttirilmasi, Altl
Sigma stratejisinde  kullamlan  giiglii  istatistiksel
yontemlerin -~ dogru  kullanilmasiyla  ¢ok  daha
kolaylasmaktadir. Alti Sigma stratejisinde, hedeflerin
gerceklestirilmesi igin problemlere, her biri giiglii
istatistiksel yontemlerle desteklenen bes boliim ile sirayla
yaklagiimalidir [13].

Tammlama: Istenilen gelismeler, siireg, uygulama
alam gibi projeden beklenen faydalar nelerdir?

Ol¢me: Streg dogru &lgiiliiyor mu, lgiiliiyorsa
yeterliligi nedir?

Analiz: Hatalar nerede ve ne zaman oluguyor?

I'yileﬁstirme:._ Siire¢ yeterliligi nasil Alti Sigma
seviyesine ulagir? Onemli girdiler nelerdir?

Kontrol: lyilestirmeyi korumak icin ne tiir
kontroller uygulanmalidir?

Alti Sigma performansini gergeklestirmek igin
temelde yapilmasi gerckenler; siireglerin analizi ve
iyilestirilmesidir. Gerektigi yerde radikal kararlar almarak
veni siiregler gelistirilebilir. Hedef Alt1 Sigma ve &tesine
ulasabilmektir [5].

Alti Sigma; is siireglerinin gelismesini, miisteri
ihtiya¢larinin dogru anlasilmasini ve asagidaki bashklarda
rehberlik gérevini tstlenir.

» Temel is siireclerinin miisteri ve iy ihtiyaglan
dogrultusunda yeniden yapilandirilmasini,

» Mevcut ig siiregleri, Giriinler ve hizmetlerdeki
hata ve eksikliklerin sistematik olarak azaltilmasini,

> Yeni tiriin, siire¢ ve hizmetlerin is thtiyaglarm
en iyl sekilde karsilayacak bigimde tasarlanmasini,

» Kazanglann ve gelisimi strekli kilacak
altyapmin =~ ve  liderlik  sisteminin  kurulmasiu
saglamaktadir.

VIL. ALTI SIGMA’NIN ORGANIZASYONDAKI

ROLU

Alt1 Sigma egitimlerinde, problemlerin ¢éziimiinde
tanimlama, 6lgme, analiz, iyilestirme ve kontrol araglarini
etkin olarak kullanabilecek Uzman Kara Kusak, Kara
Kusak ve Yesil Kusak diye adlandinlan kisiler
yetistirilmektedir.
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SAMPIYON/
SPONSOR '\
UZMAN KARA KUSAK
KARA KUSAK
Y
YESIL KUSAK
Sekil.1. Alt: Sigma Caliymasinda Yer Alan Oyuncularin
Tliskileri
Kaynak: Aln  Sigma  Calismasinda Yeralan Oyuncular.

(http:/rwww.geocities.com/alti_Sigma). [ 01.03.2005]. [14].

Sampiyonlar(Sponsorlar): Bunlar  projeleri
saptayan kidemli yoneticilerdir. Bu kidemli yonetim
liderleri Alti Sigma c¢alismalarimn  bagarisindan
sorumludur. Projeleri onaylar,onlara kaynak saglar ve
aksakhiklar1  ¢ozimlerler. Bazi  isletme  liderleri
sampiyondur. $ampiyonlarin ¢ogu dogrudan isletme
liderlerine rapor verirler. Sampiyonlar kalite progranunda
tam zamanli ¢aligmak zorunda degiller, ama programm
basarisim garantilemek i¢in gerektigi zaman calismalar
beklenmektedir. Gerektiginde projenin yénii ve kapsanmu
konusunda yol gostermek, yapilacak degisiklikleri
onaylamak, projeler i¢in kaynak bulmak ve goriismeler
yapmak, sponsorun islevleri arasinda yer alir. Gorev
dagilimma iliskin tablo agagida yer almaktadir. (Tablo.1).

Tablo.1. Genel Roller

Genel Rol Kusak (Unvan) 4
Liderlik Konseyi K.c.zllte. Konse)./, A'ltz Sigma
Yonetim Komitesi
Sponsor Sampiyon, Siirec Sahibi
Al Sigma Miidiirii, Kalite |
Uygulama Lideri Lideri,  Uzman  Kara
- Kusak
Uzman Kara Kusak ya da
Rehber Kara Kusak
Ekip Lideri Kara Kusak ya da Yesil
Kusak
e Ekip Upyesi ya da Yesil
Ekip Uyesi Kusak
Stirec Sahibi Sponsor ya da Sampiyon g

Kaynak: Ozkan, M. 6 Sigma. (http://www.danismend.com/konular/
stratejiyon/ str_6_Sigma. himl). [01.05.2002]. [5].

Ugman Kara Kusak: Bunlar swra disi niceliksel
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ustaliklari, 6gretim ve liderlik yetenekleriyle tam zamanli
ogretmenlerdir. Iki geregi yerine getirerek sertifika alirlar:

> Hig degilse sertifika alan on kara kusakhya
g6z kulak olmak,

» Isletme sampiyon ekibi tarafindan onaylanmus
olmak.

Uzman kara kusak, kara kusak egitimlerini gézden
gegirip, onlara rehberlik eder. Uzman kara kusak segilme
kriterleri, niceliksel ustalik ile 6gretim- ve rehberlik
yetenekleridir.

Kara Kusak: Bunlar ekiplere dnciiliik eden ve kilit
sliregler {izerinde odaklanan, sonuglari sampiyonlara
raporlayan tam zamanli Kalite yiiriitiictileridit. Bu ekip
liderleri miisteri tatminini yada verimlilik artisim
etkileyen kilit stiregleri dlgme, ¢oziimleme, gelistirme ve
kontrol etmeyle sorumludur. Kara kugaklilar, birincisi bir
usta kara kusaklinin himayesinde, ikincisi de daha
bagimsiz iki projeyl tamamlayarak sertifika alirlar.
Bagarili bir proje, siireg Ug Sigma’mm altinda (bir
milyonda 66,000 kusurlu) baslarsa kusurlularin on kat
indirildigi, yada proje Ug Sigma’min iistiinde baslarsa
kusurlularin yiizde 50 indirildigi bir projedir. Sertifika
almak i¢in, kara kusaklilar aym zamanda isletme
sampiyon ekipleri tarafindan onaylanmalidirlar. Kara
kusaklilar tam zamanli olarak ¢alisirlar.

Yesil Kusak: Yesil kusaklilar, Al Sigma
araglarnin, daha c¢ok 6lgtim araglariu iyi bilen, diger
araclar konusunda temel bilgilere sahip, Kara Kusak
projelerinde takim elemam olarak calisan kisilerdir.
Projeler lizerinde tam zamanli ¢aligmazlar; Al Sigma
projeleri {izerinde sirketteki diger islerini yaparken
caligirlar.  Kara kusak projesi biter bitmez, ekip
tiyelerinden diizenli islerinin bir parcasi olarak Alt1 Sigma
arag¢larim kullanmay: siirdiirmeleri beklenir.[15]

VIII. ALTI SIGMA SURECININ TEKSTILDE
UYGULAMASI

Avrupa ile biitlinlesme stirecinde olan tilkemiz
isletmelerinin, yogun rekabet ortamunda varliklarim
slirdiirebilmeleri  i¢in  verimliliklerini  arttirmalan
gerekmektedir. Verimlilik artisy; kit kaynaklan dogru
yerde, dogru zamanda, dogru bi¢imde kullanmak ve akilci
yonetmekle miimkiin olmaktadir. Verimlilik artarken aym
oranda kalitenin de artmast talep edilmektedir. Bu
dogrultuda; iilkemizin tekstil sektoriinde biiyiik bir yeri
olan, ¢ok sayida insan giicti ¢alistiran firmalarin, yogun
rekabet ortamunda basarili olmalar: igin, istenilen tiriinii,
uygun zamanda, uygun maliyette ve en yiiksek kalitede
tiretmeleri zorunluluk halini aloustir.  Asil  hedef
zamandan ve malzemeden kazang saglayarak diisiiniilen
en az maliyetle verimliligi maksimuma ¢ikarmak ve
kaliteyi arttirmaktir.
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Bu ¢alismada da bir igletme ve yonetim stratejisi
olan Alft Sigma’nm igletim siirecinin, tekstil sektoriiniin
yiklii ihracat yapan bir firmasma yerlestirilmesi esas
almmustir,

VIIL1. Tanimlama Asamasi

Bu asamada amag ve kapsam tamimlanir. Siireg ve
miisteri hakkinda bilgi toplanir, Secilen projenin daha
yiksek bir kalite yaratma ve maliyetleri azaltma
olasiligmm yiiksek olmasi énemlidir.

Kullanilan araglar:

»  Proje uyum plani,

» Paydas analizi.

»  Uriin analizi.

Isletmede “Uriin Analizi”ni ele alirsak;

Uriin analizi yapilirken iki husus goz Oniine
almmaktadir. Bunlar;

I - Y1l modas: ve miisteri talepleri,

IT ~ Imalat durumu ve tiretim kapasitesidir.

Uriin analizi yapilrken amag, {iriiniin imalatmm
gerceklesmesi i¢in hicbir bosluk birakilmadan en ince
detayma kadar agiklanmasidir. Firmada bu bilgiler
“Asgari Caligma Faaliyetleri” olarak adlandirlmaktadir.
Asgari Caligma faaliyetlerinde her sey detayli ve anlagilir
bir dilde “Is Emri” formuna yazilmaktadwr. Is emrinde
tiriiniin;

1) Tasarim Bilgileri

2) Model Bilgileri

3) Adet Bilgileri

4) Siparis Bilgileri

5) Temrin Bilgileri

6) Renk Bilgileri

7) Orme Bilgileri ve kritikler noktalar.

8) Parca iitli, Kesim, Konfeksiyon, Son Uti,
Paketleme bilgileri ve kritikler.

9) Uriiniin aksesuar bilgileri.

Is Emri aym zamanda iiriine baslama emridir. Her

boliim imalata baslamadan 6nce is emrini alir. Kendisi ile
ilgili kritikleri inceler ve bu sekilde iiretime baglar (EK.1).

» Miisterinin sesi.
>  Yakinlik diyagramu.
VIIL2. Olgme Asamasi

Bu asamada mevcut durumu tim yonleriyle
aciklayan bilgiler toplanir. Gegerli ve dogru odlgiimler
olmaksizin stirecin mevcut performansim ve yapilan
iyilestirmeleri belirlemek miimkiin degildir.

Kullanilan araglar:
» Veri toplama
[sletmemizde veri toplama iki amagla yapilir.

1. Verimlilik analizleri igin veri toplama: Bu
grupta {irlinlerin biitiin proseslerinin birim siireleri tespit
edilir. Tespit edilen birim siireler kullamlarak ¢alisaniarm
performanslarr  hesaplanir.  Verimlilik  analizleri
yapilmadan Once ¢alisanlara herhangi bir hedef
konulmadig: i¢in verimsiz bir ¢alisma ortaya ¢ikmaktaydi.
Ilgili ¢aligma baslamadan onceki mevcut durum ve
calisma basladiktan sonraki durum asagidaki sekilde
oldugu gibi ortaya konulmustur (EK.2).

2. Maliyet hesaplart igin veri toplama: Bu grupta
tiriinlerin maliyetine etki edecek tiim veriler toplamr. Bu
veriler; kullamlan iplik miktar), iriiniin &rme siiresi,
triiniin  dikim siiresidir. Maliyet hesaplan yapilirken;
modellerin  sadece  kullamlan iplik  miktarlarina
bakiliyordu. Bu durum dogru bir maliyet sonucu
vermiyordu. Ciinkii modeli etkileyen baska ¢ok Gnemli
etkenler vardi. Bu etkenler modelin 6rme siiresi, modelin
dikim stireleri, modelde kullanilan aksesuarlar,... vb. Kar
marj1 yiksek olan firmalarda bu kadar detayli maliyet
yapmamak bir sorun teskil etmiyorsa da, detaylara
inildiginde bu sekilde maliyet yapilmas: ileriye donik
ciddi sikmtilar olusturacaktir.

> Xontrol kartlari

Mevcut durumda herhangi bir kontrol kart1
kullanilmamaktadir. Firmanm kalite politikas1 giinliik
kararlarla idare edilmektedir. Kontrol kartlari olmadig
igin geriye doniikk herhangi bir degerlendirme
yapilamamaktadir. Kontrol kartlari kullanmlmadig icin
firmada olusacak bir imalat hatast ancak herhangi bir
calisan tarafindan fark edildigi zaman 6niine gecilmeye
calistimaktadir. Bu nedenle bazen hata fark edildigine
imalat bitme asamasina gelmis olmaktadir. Bu asamada
fark edilen bir hatanmm geriye doniigii hem maliyet
acisindan hem de miisteri icin ¢ok onemli bir unsur olan
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termin  dwrumunu olumsuz etkilemektedir. Isletmede
caligma baslamadan énceki mevcut durum ve galismalar
yapildiktan sonra ortaya ¢ikan durum (EK.3)’de
gosterilmistir.

» Frekans dagilhmlart
> Proses yetenegi
> Ornekleme

VIIL3. Analiz Asamasi

Bu asamada amag¢ problemin asil nedenlerini
tammlamak ve bunlarin nedenlerini dogrulamaktir.
Kullamilan araglar:

»  Yakinhk diyagram.
»  Beyin firtinast.

»> Kontrol kartlari: Altt Sigma caligmalar
bagladiktan sonra kontrol kartlar1 olusturulmaya baglandi.
Yapilan ¢aligmalarin neticesinde elde edilen sonuglar
olumlu ¢ikmustir. Bu durum fabrikamn daha dnceki kalite
politikasindaki caligmalarin eksikligini ortaya
koymaktadir. Kontrol Kartlarinda goriildiigii gibi tiretim
kontrol altinda ve herhangi bir sapma goriilmemektedir
(EK.3).

»  Sebep — Sonug diyagram.
»  Hipotez testleri.
VIILA4. lyilestirme Asamasi

Bu asamada problemin temel nedenlerini ortadan
kaldiracag: nedenler denendi ve uygulamaya konuldu. Bu
uygulamalar sonucunda da iyl bir tatmin, daha iyi
programlama, daha iyi bir ekipman olmustur. Kullanilan
araglar;

> Yaraticilik.

» Gelistirme asamasina gelindiginde; firmada
yapilan c¢alismalar neticesinde c¢alisanlarda ciddi bir
egitim eksikliginin oldugdu ortaya ¢ikti. Bu durumu
ortadan kaldirmak i¢in firmanin genelinde her diizeydeki
calisanlara egitim verilmeye bagland:. Yapilan egitim
neticesinde tiim ¢alisanlara hem yaptigi is ile hem de
kendi yaptigi isin dofu veya yanhis yapildiginda
kendisinden sonraki asamalar nasil etkileyecegi konular1
islendi.

e Yapilan c¢aligmalar neticesinde firmada
tirtinlerle ilgili Asgari Caliyma Faaliyetlerinin yeterince
belirlenmedigi ve bu durumun ¢aliganlar tzerinde
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olumsuz etkiler yarattii ortaya ¢ikmstir. Bu nedenle
firmada yapilacak her yeni iirlin igin tiim detaylan ile
Asgari ¢aligma Faaliyetleri diizenlendi (EK.1).

»  Veri toplama.

e (Caliganlarin  daha verimli ve  kaliteli
calismalarint saglamak icin yapilan calismada gerekli
veriler alindiginda  Bedensel Faaliyet  Analizlerine
ihtiyag duyuldugu ortaya ¢ikmmstir. Bunun i¢in Bedensel
Faaliyet Analizleri yapilmustir. Yapilan c¢alisma ekte
oldugu gibidir. Bu ¢aligmalar sonucunda hem personel
veriminin artig1 hem de triinlerin daha kaliteli tretildigi
ortaya ¢iknustir (EK.4).

» Akis diyagramlari.

e Firmada ozelikle Sef statiisiindeki kisilerde,
gerek iiriinlere OK verirken gerekse triin kontrolii
yapilirken eksik yapildig: tespit edilmistir. Bu nedenle
driinler icin akis diyagramlar hazirlandi. Hazirlanan bu
diyagramlarm nasil kullanilacag: ile ilgili kisilere gerekli
egitim verildi (EK.5).

> Deney tasarimu.

e Bu c¢aligmalar icin firmada pilot bir bélge
se¢ildi. Pilot bolgede yapilan g¢aligmalarda belirlenen
programlar uygulandiginda ¢ikan {irtinlerin  kalite
oranlarinin yiikseldigi ortaya g¢iknugtir. Aym zamanda
pilot bdlgede tamir oranlar ile maliyetlerin diistiigii ve
verimliligin artt181 tespit edilmistir.

» Hipotez testleri.
VIIL5. Kontrol Asamasi

Bu agamanin amaci, uygulanan iyilestirme planim
ve elde edilen sonuglar1 degerlendirmek ve elde edilen
kazanglarin stirdtriilmesi ve artirilmast igin yapilmasi
gerekenleri ortaya koymaktir. Ozetle; iyilestirmelerin Al
Sigma diizeyinde kahci olmasi ve siirekliliginin
saglanmasi gerekmektedir. Kullamilan araglar:

> Kontrol kartlari.

e Yukarida gorildiigii gibi kontrol kartlari ile
yapilan galigmalar sonucunda belirlenen pilot bélgede gok
kisa stire igerisinde yar1 yariya tamir oranlari azalmustir.
Bu olumlu gelismelerden sonra kontrol kartlarim
isletmenin her tarafinda uygulanmaya baglanmlmistir. Her
ay kontrol kartlari gilincellestirilerek yeni hedefler
konulmaktadir. Kontrol kartlan sonuglari
degerlendirilirken tamir yiizdelerine etki eden hata
nedenleri ve giiniin hangi saatlerinde hata oranlarmin artis
gosterdigine bakilarak gerekli diizeltmeler yapilmaktadir.
Her ay bir onceki aya gore ne kadar hata oranimin
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diistiiglinin ~ kontroli Onlemler

alinmaktadir.

yapihp  gerekli

> Akis diyagrami.

o Akis diyagramlart ile yapilan ¢alismalar
neticesinde isletmede sef olarak ¢aliganlarmn iglerini daha
rahat yaptif1 tespit edilmistir. Akig diyagramlan ile bir
iiriiniin ~ imalati esnasmda neler yapilacagr ortaya
koyulmustur. Aym zamanda olas1 bir durum karsisinda
kisilerin neler yapaca@i ve hangi adreslere bagvuracag:
detayli olarak izah edildigi i¢in, onlarinda daha az zaman
harcamas:  sonucunda  daha  verimli  neticeler
gozlemlenmistir. Bu olumlu sonuglar alindiktan sonra
isletmede bir “Siireclerle Yonetim Ekibi” kurulmustur.
[sletmenin herhangi bir asamasinda devam eden bir sorun
oldugunda ilgili ekip bu durumla ilgilenmekte ve
gerekirse kurmaylardan da destek alip sorunu ¢ézme yolu
secmektedirler.

»  Verl toplama.

o  Gerek kontrol kartlari, gerek is akislart gerekse
verimlilik ¢alismalarinin saglikli bir sekilde yiirlimesi i¢in
veri toplama birinci basamagi olugturur. Her bir proses
icin énce veriler toplanr, ilgili standartlarla karsilagtirilir.
Bunun sonucu degerlendirilir. Bu nedenle isletmede
verimiilik analizleri, proses kontrol — kontrol kartlan ve
akis diyagramlart olmak {izere ¢ ayn giinliik veri
toplanmaktadir.

> Kalite kontrol.

e Kalite kontrol konusunda isletmede yapilan
calismalar sonucunda {i¢ ay1 kontrol uygulanmaktadir. Bu
kontroller;

I. Proses Kontrol: ornekleme kontrol
uygulanmaktadir. Bu kontrolde her proses ayr ayrn
kontrol edilip hatanin erken tespit edilip 6nlenmesi
amaglanmaktadir. Bu kontroller sonucu elde edilen veriler
kontrol kartlarinda da kullanilmaktadir.

2. Ara Kontrol: Bu kontrolde %100 muayene
sistemi uygulanmaktadir. Bu kontroliin amaci, drnekleme
kontrolde tespit edilmeyen hatalan tespit etmektir. Ara
kontrolde ¢ikan tamir oranlarn ve boéliimlerin tamir
oranlari tespit edilmektedir.

3. Son Kontrol: Uriin iizerindeki biitiin islemler
bittikten sonra yapilan kontroldiir. Bu kontrol iiriiniin
miisteriye gidecegi son halinin belirlenmesidir.

» Standardizasyon.

Alt:r Sigma c¢alismasi baglamadan once isletmede
islerin yiiriime sekli boliimlerin baginda bulunan seflerin

deneyimleri ile smirliydi. Ancak yapilan tespitler
sonucunda her béliim sefi ayn1 durum karsisinda farkl bir
¢oéziim  onerebilmekteydi. Bu durum  igletmede
standardizasyonu engellemekte idi. Bu nedenle gerekli
efitim c¢aligmalar1 yapildi. Bu galismalar sonucunda
herkesin aym durum karsisinda aym karann vermesi
saglandi1 ve bunun devamu igin biitiin kontrol birimlerine
isletmenin standardizasyonunun egitimi verildi. Bu egitim
dogrultusunda kontrollerin yapilmas: saglanmaktadir.
Yapilan kontroller sonucunda buna aykiri bir durum tespit
edildiginde ilgili kisiler uyarilir veya bilgi eksikligi varsa,
bilgi eksikligi giderilmektedir. Bu sekilde isletmenin
standardizasyonu saglanmmgtir.

IX. SONUC

Alt1 Sigma adi altinda sunulan sistem ya da
stratejiler kalite alanindaki arayis ve anlayislarin
sonucudur. Bu anlayislarin arasina son ceyrek ylizyilda
giren dnem ve etkisini daha da belirginlestiren istatistiksel
analizler kalite kavramindaki iyilestirmeleri gozle goriiliir
sekilde hizlandiracaktir. Bu da zoru basarmak ya da
zirveye tirmanabilmek igin atilmasi gereken adimlardan
dnemli bir pay1 olugturmaktadir.

Firmada bu c¢aliyma sayesinde i3 emirleri
olusturulmus (EK.1), belirlenen hedefler cercevesinde
verimlilik analizleri yapilarak mevcut durum ve sonraki
durum  kiyaslamalari  yapilmustir  (EK.2).  Imalat
hatalarinin yerinde ve zamammnda tespiti i¢in kontrol
kartlar1 olustuwrulmustur (EK.3). Bu kartlar sayesinde
iiretim kontrol altinda tutulmus ve sapmalar Snlenmistir.
Calisanlarn  daha verimli c¢alismalari i¢in Bedensel
Faaliyet Analizleri yapilmustir (EK 4). Bu analizler
1s1igmda yetkili kisilerin kararlarinda standardizasyonu
saglamak amaciyla akig diyagramlart olusturulmustur
(EK.5). Altt Sigma siirecinin  oturtulmas1  igin
gergeklestirilen bu caligmalar sonucunda firmanin i
sigma diizeylerinde olan kalite seviyesi bes sigmaya kadar
¢rkarilnustir. Bundan sonraki amac siirecin
organizasyondaki rollerinin de benimsetilerek oturtulmasi
ve kalite seviyesinin yiikseltilmesidir.

Makinelesme arttikga insan giicline verilen 6nem
azalsa da, yikselen degerler ile birlikte insan
memnuniyeti odak noktasi haline gelmistir. Yasamlan
deneyimler, yontem ne olursa olsun insan kavramunin her
asamada  6nemini vurgulamaktadir. Bu ¢aligmalar
1518inda firmanimn hedefi; isletmedeki tiretim kaynaklarimim
rasyonel bir sekilde kullanilmasiyla organizasyonda daha
ergonomik ¢alisma kosullar1 yaratip daha g¢ok ve daha
kaliteli {irlin elde etmek olarak benimsenmistir.

Sonug¢ olarak, giiniimiizde “Alnr Sigma” baglhigl
altinda pazarlamasi yapilan, ashnda yaln bir “Adln
Sigma” diizenegi degil, kontrol dis1 degiskenligin
kiiciiltilmesi, hatalarin 6nlenmesi yolunda verilen sistemli
bir savas anlamma gelmektedir. Bu savas, “Istatistiksel
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Yontemler"in  dogru, bilingli ve istekli kullanim
sayesinde arzu edilen “Miikemmellik  Anlayisi’na
ulasmak adina, verilen emegin, kazanilan birikimlerin ve
deneyimlerin kalici olmasim saglayacaktir,
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EK.l. Is Emrive Asgari Calisma Faaliyet Ciktis1
is Emri No: 518 Kalite No: 2903

Makine i
Iplik ! |
Tasarimci !

Uretim Desencisi

Modelist

Uriin Resmi

Ekstrafor sert

Ense etiketi bedenli, turuncu

Ust etiket (gogiiste) metal (kartela no:2)

~ Yikama talimatt 20% Wool 20% Nakano 60% Acrylic 30°

Citeit (kartela no:4/A-B) S — M Bedende: 6 adet / L — XL Bedende: 7 adet

Dokuma kumas dirsek patch tek parca 6leiisii — boy:21 cm—en:11 ¢cm (*2)

Tiktak 1 komple i¢in en:3,5 cm/ boy: 145 cm

Gramajlar Siireler
Toplam s L XL | Toplam I M L XL
001 6n beden g § | | ! . 001 6n beden | | 1
002 arka beden N ‘ 002 arka beden o
003 sol kol b 003 sol kol N
004 sag kol P 004 sa kol N
005 yaka o] 005 yaka T
006 yaka biyesi I | 006 yaka biyesi Poor
Asagidaki dl¢iiler ilgili modele iliskindir.

Olcit Tablosu s i M i L I XL

01 beden boyu 65 1 67 I 69 | 7

02 gbgils eni 52 0 54 | 56 | 58

04 etek eni 49 ' 51 L 53 | 55 |

05 omuzdan omuza 42 | 44 1 46 1 48 |

06 omuz 127 13 1 135! 14 |

07 ense 19 0 19 & 21 | 21 |

08 on yaka diisiikliigii 00 ¢ 10 1 11 b 11

© 09 arka yaka diigiik. 300 3 1 3 1 34

10 ense ortadan kol g1 i 8 | 8 | 87 §

11 omuzdan kol boyu 60 © 61 | 62 | 63 |

12 kol evi 200 22 F 23 1 24 ]

13 pazu 17 ¢ 18 § 19 1 21

14 kol agzi o1z i 12 13

15bya'ka boyu duble 10 E 10 © 12 P12

16 6n bant eni(duble) 35 35 1§ 35 1 35 1

17 bitmis biye dlciisii 67 1 6 | 72 1 74 |

19 Kol ucundan 15 cm 14 ¢ 145 1 15 | 155 |

Asgari Calisma Faaliyetleri

Al - DOKUMA NOTU: Beden ve kollar temiz, sifir bitecek. Yanlarda 5 igne artirma var, lastik bitiminden baglayacak.
A2 — On bedenin ortasinda igne diistgii var. On biye tiktak 6rgil katlamali olacak. (tiktak boyu+2 verildi.)

A3 — On beden arka bedenden daha DAR dokunacak, 6 fitil eksik gériilecek.

B1 — UTU NOTU: Az buharla diizgiin bir sekilde élgilere gore iitilenecek. YAKA UTULENMEYECEK! Utii Ok aliniz.
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EK.2. Karsilagtirmali Performans Tablolar

KONFEKSIYON B’nin KARSILASTIRMALI PERFORMANS TABLOSU |
NO | AD SOYAD TEMMUZ 2003 | HAZII}AN 2004
!_Ortalamasi | Cahstigi Giin | Ortalamas1 . Cahsti1 Giin |
1 | Fahriye—Fatma AKYOL | 73% | 19 L82% | 21
2 | Giilli YURTSEVEN 69% | 18 % 23
3 | S.PIRANLI-M. BOZ 69% | 19 9% 22 !
4 | Sevim AKKAYA -H.BOZ | 66% 13 % 73% 22 i
5 | ElifKARPUZ 64% | 16 73% 12 §
6 | Perihan DOGAN 62% | 18 78% 16 E
7 | Selfinaz TANRIKULU 60% | 14 ] 68% | 20 ]
8 | Naciye YILMAZ ! 50% | 19 % 72% 21 ,
9 | L. TANRIKULU-G.SARI |  59% | 16 | 65% | 21
10 | F.GURCU-T.YETKIN |  50% | 19 7% 23
11 | H. ARSLAN - G.CEYLAN | 59% 19 73% 23
12 | S.OZTURK - S.BAKIR 58% 17 % 70% 19 i
13 | A OKTAY -N. YILMAZ | 58% | 16 64% 21
14 | Zihni ARAKIZ NV 19 L60% 22
15 | Sevcan GEMICI - 56% | 17 L 61% 23
16 | Mehtap OZTURK Lose% | 18 68% | 20
17 | Saniye SEZGIN Loy 3 L 66% | 22 |
18 | Miizeyyen ATMACA C51% 14 o65% 13
19 . Sevil SEZGIN 51% 3 64% 23
20 | Katibe AKIN 51% | 17 65% 21 *
21 | Emine UNAL o5ty 7 L66% 14

22 | Senem CUG 51% 18 60% 23
23 | Lami ELIKARA 50% 19 % 55% 23 !
24 | Hamide UYGUN 49% | 19 58% | 22 %
25 | Medine MERT 49% | 19 61% | 23 §
26 | Sevim ALTINTAS 48% | 12 54% 17 f
27 | Tilay YASAR 44% | 18 55% 23
ORTALAMA 57% 67%

Degerlendirme Kriterleri |

Performans Durumu Z Yiizde ‘

3! %70+ |

ORTA I %50—69 |

VASAT % 40—49 |

KOTU ! 9%5-39 |
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EXK.3. Kontrol Diyagramlarinda Kullandan Tamir Oranlar:

Ocak s Kont.edilen i Tami'ré Orane Mart i Kont.edilen Tami'ri Oran%
2004 | adet | adedi | i 2004 adet | adedi | I
5 185 Eo7 b3y 1 100 A N
6 | 235 a1 1o8.9% | 2 40 I LA
7 180 P16 | 89% | 3L 1s P19 116,55 |
8 135 Eo7  saw b o4 105 D1 10%
9 I 130 R A 5 4 115 RN
12 170 6 1 35% | 8 i 105 5 b 489
13 4 130 L9 1 69% | 9 100 L3 i 30% |
14 120 8 1 67% 1 10 | 145 9 1 62% |
15 185 0 15 1 81% I 11 I 130 L8 16w |
16 ! 150 6 b 40% b 12 135 T RN
19 160 P25 1 156% | 15 125 ) 4,0%
20 | 120 L0 f 83% 1 16 165 o4 8,5% |
21 155 o130 gas 17 125 T 56%
22 150 ol 73% | 18 | 135 4 30%
23 160 15 1945 0 19 | 135 L3 22% |
26 160 26 1 163% 0 22 370 ) 32% |
27 | 110 19 P 173% 0 23 395 Co13 b 339
28 110 12 1 109% 1 24 105 Lo 1,0%
Toplam | 2745 | 23 | 84% | Toplam | 2645 L1191 45% |
Ocak Ay icin Kontrol Diyagram
0.18 WWEWDiyagraml
0,16 -
0,14
50,12
3 0,1
50,08
50,06
0,04
0,02
0
2 3 4 5 7 8§ 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Ornek
Mart Ayi icin Kontrol Diyagranu
0.09 P Diyagram 1
0,08
0,07
= 0,06
g 0,05
§ 0,04
g 0,03
0,02
0,01
0
1 2 3 4 5 8 7 8 "9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Ornek
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EXK.4. Bedensel Faaliyet Analizi

Madde: TRIKO Uriiniin Ismi: fermuarli yarm baliker yaka Prose:a?riil;: yaka ;
Madde No: 1 E Kalite: Proses No: 1
Malzeme Nakli: Analiz eden:
1. Yaka igaret yerlerine dikkat et
Kaliteyi 2. Ense 6l¢iisiine dikkat et
Belirleyici | 3. On yaka diisiikliigii 6lgiisiine dikkat et
Ozellikler 4. Yaka ovalligine dikkat et
5. Yakaya goz kac. cikmamasina dikkat et
Emniyet: § Onay:
Kullamlan . Dikis ‘o -
Makine Ek Donanmim Devir Uzun. Igne / Iplik Malzeme
10 No 150 / 2 kat
Remayoz
No z Calisma Unsurlan | zaman | No ’ Calisma Unsurlari % Zaman
..... Makinenin pedalma .
1 Dikis ipini hazirlat 14 basarak ilerle
Olciilerini al Makineyi
2 (6n yaka diisiikliigii, ense) 15 durdurmadan
Y FUICHEL, sag tarafl bitir
Rem. Yrd.: Sag tarafta Biten yakanin dikis
3 16 L
bulunan yakayi al ipini kopar
4 Rem. ¥rd.: Yakanin 17 Biten triinii kontrol et
tamamim maylara tak
5 Rem. Yrd.: Bedenial 18 | Biten liriini sepete at |
6 Rem. Yrd.: Bedenin ense
kismuim yakaya tak . ) o
Rem. Vrd.: Yard Her yeni partiye, renge veya yeni bir
7 efm.d ! ”k 1a1 et NOT modele gecildiginde dikis ipi, 6n yaka
faralm li‘n fa 113” enseyl diisiikligii 6lgtisii ve yakanin goriintiisii
ontrol et boliim sefine okeyletilecek.
8 Rem.: Bedenin sol tarafim
yakanin {istiine tak
Rem.: Yakay1 kaytan
9 hizasindan katla bedenin Toplam
iistiine kapamaya bagsla
10 Makinenin pec.ialma Tolerans Yiizdesi
basarak ilerle
Makineyi durdurmadan .«
1 sol tarafi tamamla Standart Siire
Rem.: Bedenin sag tarafim
12 s
yakann tistiine tak
Re.: Kaytan hizasindan Saatte Cikan Uriin Sayis:
13 katladigin yakanin sag
tarafin: da aym sekilde
kapamaya basla
SEMATIK RESIM
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EK.5. Ornek Gérev Tamm Tablosu

GQRE V TANIMI: Remaydzlerde Bive Takilirken Dikkat Edilecek Hususlar
GOREVLILER: Remayézciiler
KONTROL: 1.Boliim Seflert 2.Inspektirler

1. Biye takilmadan 6nce yakanin ense ortasindan 6lgiisiine bakilacak.

2.

Biye boyu 1,8 ile 2 cm arasinda olacak. Daha fazla veya az ise takilmayacak.

Biye takilirken ¢alisilan model fermuarh yarim balikg1 yaka ise; ii¢ adet 6leti tagi kullanilacak. Bu taslardan
birincisi biye baslangi¢ noktasina, ikincisi yaka baslangi¢ noktasina, iigiinciisii yaka katlama yerine konulacak.
Eger ¢alisilan model hirka, mont vb. lastikli bir model ise dort adet 6lcii tag: kullanilacak. Bunlardan birincisi
biye baglangi¢ noktasina, ikincisi lastik bitim noktasina, iigiinciisii yaka baslangi¢ noktasina, dérdiinciisii biye
donme yerine konulacak.

Eger bedenin éniinde desen varsa desenlerin baslangic ve bitim noktalarinda dlii tas1 kullanilacak.

Her yeni renge baslarken dikis ipi mutlaka okeylenecek.

Biye takilirken may takibi yapilacak.

Biye takilirken 6zellikle bedenin yaka ile birlestigi yerde karsilikli kaymalar olmayacak.

Biyede karsilikli 6l¢ii kaymalari olmayacak.

- Biye takilirken may kamplarina dikkate edilecek.

. Eger biyenin ayar: agik ise 6lgit olmasi gerckenden kisa almacak.

. Eger biyenin ayari stk ise lgii olmasi gerekenden uzun alinacak.

. Biye takilirken g6z kagiklarina dikkat edilecek.

- Biye takildiktan sonra pat kapamalar diizgiin yapilacak.

. Pat kapatilirken pat kiseleri yuvarlak olmayacak.

. Pat kapama yerinde may kapmalar1 olmayacak.

. Pat kapama yapilirken may takibi yapilacak.

- Biyenin sag ve sol tarafinda &lgii fark: olmayacak.

. Biyenin sag ve sol tarafindaki yedirmeler aym olacak.

- Biye takilirken her yeni partiye girildiginde renk farki olup olmadigina bakilacak.
. Biye takilirken her yeni renge girildiginde 6lgtiler kontrol edilecek.

- Bir parti tirliniin biyeleri kendi i¢inde ayar farklih§: gosteriyorsa sag ve sol tarafa takilan tiriinlerin ayarlar

ayni olacak.
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