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Oz

Ulke ihracatinda biiyiik bir paya sahip olan ve istihdam saglayan konfeksiyon sektorii, farkli 6zelliklere
sahip cok sayida modeli, degisen parti biiyiikliglinde, kisa {iretim zamanlarinda ve kaliteli iiretmek
zorundadir. Giiniimiizde konfeksiyonda model gelistirme, kalip hazirlama, pastal plani olusturma, serim
ve kesim islemlerinde bilgisayar destekli sistemler ve makineler yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu
durum hem is¢ilik maliyeti bakimindan fayda saglamis hem de hatalarin azalmasina yol agmistir. Ancak
konfeksiyonda asil zaman alic1 ve emek yogun bdliim olan dikim isleminde insana olan bagimlilik devam
etmektedir. Dolayisiyla en ¢ok hatanin ortaya ¢iktigi bolim de dikimdir. Caligmanin amaci; se¢ilmis bir
konfeksiyon igletmesinin dikim bdliimiinde hatalar tespit edebilmek ve ¢ozliim Onerileri getirebilmek icin
istatistiksel proses kontrol tekniklerini uygulamak ve bodylece hatalari 6nleme ve azaltma yollarini
arastirmaktir. Caligmanin sonucunda; pantolon dikiminde en ¢ok hata “bacak arasi dikim” prosesinde
gorlilmiistiir, ardindan sirasiyla “digme dikme” ile “gizli kemer kapama” prosesleri hatanin en fazla
goriildiigii prosesler olmustur. S6z konusu bu ii¢ hata, dikimdeki toplam hatalarin yaklagik yariya yakinin
olusturmustur. Bu dikim hatalarina neden olabilecek faktorleri belirlemek i¢in neden-sonug¢ diyagramlari
hazirlanmis, hatalar1 azaltmaya yonelik 6neriler sunulmustur.

Anahtar Kelimeler: Istatistiksel proses kontrol, Konfeksiyon, Dikim, Hata, Kalite

Implementation of Statistical Process Control Techniques in the Sewing
Department of an Apparel Plant

Abstract

The apparel industry, which has a large part in the country's exports and provides employment, has to
produce a large number of models with different characteristics in varying batch sizes, in short production
times and with high quality. Today, computer aided systems and machines are widely used in model
development, pattern preparation, laying plan creation, laying and cutting processes. This situation both
provided benefits in terms of labor cost and led to a decrease in faults. However, the dependency on
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humans continues in sewing, which is the time-consuming and labor-intensive part of apparel. Therefore,
sewing is the part where the most faults occur. The aim of the study is to apply statistical process control
techniques in order to detect faults and propose solutions in the sewing department of a selected apparel
plant, and thus to investigate ways to prevent and reduce faults. As a result of the study; in trousers
sewing, the most faults were seen in the "sewing between the legs" process, followed by the "button
sewing" and "hidden belt closure" processes, respectively. These three faults accounted for nearly half of
the total faults in sewing. Cause-effect diagrams were prepared to determine the factors that could cause
these sewing faults, and suggestions were presented to reduce the faults.

Keywords: Statistical process control, Apparel, Sewing, Fault, Quality

1. GIRIS

Hizla gelisen ve degisen diinyamizin artan rekabet
ortaminda isletmelerin  kaliteli {iretimi  kisa
siirelerde ve diisilk maliyetle gergeklestirmeleri
gerekmektedir. Ulke ihracatinda biiyiik bir paya
sahip olan ve istihdam saglayan konfeksiyon
sektoriinde, ¢cok farkli 6zelliklerde ham madde ve
¢ok sayida yardimci malzeme kullanilmasi ve
yiiksek ¢esitlilik gdsteren modellerde hizli iiretim
zorunlulugu hatalara zemin hazirlamaktadir.
Giintimiizde konfeksiyonda model gelistirme, kalip
hazirlama, pastal plani olusturma, serim ve kesim
islemlerinde bilgisayar destekli sistemler ve
makineler yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu
durum hem isgilik maliyeti bakimindan fayda
saglamig hem de hatalarin azalmasina yol agmustir.
Ancak konfeksiyonda asil zaman alict1 ve emek
yogun boliim olan dikim isleminde insana olan
bagimlilik hala devam etmektedir. Dolayisiyla en
¢ok hatanin ortaya ¢iktig1 boliim de dikimdir.

Konfeksiyonda; giysinin formu (viicuda oturusu),
modeli, kullanilan malzemenin cinsi, iretim
ozellikleri (kullanilan metot) ve galisan kisilerin
yetenekleri kalite kavramini olusturur. Buna gore
modelde, malzemede, metotta, makinede ve iscide
meydana gelecek degisikliklerle kaliteyi etkilemek
miimkiindiir [1].

Konfeksiyonda iiretim silirecinde ortaya ¢ikan

hatalar, Uriin kalitesini bozmakta, iretim
verimliligini olumsuz yonde etkilemekte ve tiretim
maliyetlerini  arttirmaktadir.  Ayrica  miisteri

memnuniyetsizligine, artan sikayetlere ve pazar
kaybina da yol agmaktadir. Isletmelerde iiretim
maliyetlerini diigiirmek i¢in kalite maliyetlerini
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disirmek ve hatalarin olusmasini  6nlemek

gerekmektedir.

Istatistiksel proses kontrol; bir Triiniin en
ekonomik ve gereksinimleri karsilayacak sekilde
iretilmesini saglamak amaciyla veri toplamak,
analizini yapmak, yorumlamak ve ¢6ziim yollar1
onermek {izere istatistiksel tekniklerin, iiretimin
tim asamalarinda kullanilmasidir. Amag¢ hem
igletme i¢inde kusurlar1 yakalamak hem de kusurlu
iriin heniiz tretilmeden miidahalede bulunarak
onlem almaktir [2].

Prof. K. Ishikawa’ya gore sanayide karsilagilan
sorunlarin %95’ yedi  temel  teknikle
¢oziimlenebilmektedir.  Bu  teknikler;  akig
diyagrami, cetele tablosu, pareto analizi, neden-
sonug¢ diyagrami, histogram, dagilma diyagrami ve
kontrol kartlaridir [3].

Konfeksiyonda yapilan istatistiksel proses kontrol
caligmalar1 agagida dzetlenmistir.

Kaya (2000), caligmasinda konfeksiyon
isletmelerinde kurulmasi gereken kalite sistemini
incelemistir. 11k olarak kalite kavrami genel olarak
aragtirilmistir. Daha sonra konfeksiyon
isletmesinde kalite sisteminin igermesi gereken
kurallar belirlenmistir. Bir konfeksiyon
igletmesinde uygulamali calisma olarak
istatistiksel kalite kontrolii yapilmistir. Calismaya
gore ilgili igletme sartlarina uygun kalite sistemi
gelistirilmigtir [4].

Yiicel (2003), konfeksiyon iiretiminde meydana
gelen dikim hatalarim1 ve bu hatalarin olusum
nedenlerini analiz etmistir. Arastirmanin verileri
bir  konfeksiyon  igletmesinden  alinmistir.
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Isletmenin ii¢ aylik bir periyotta iirettigi 72.945
adet pantolonun dikim hatalar1 pareto analizi

teknigine gore Dbelirlenmistir. Ayrica dikim
elemanlarmin  deneyim  siireleri ve kumas
agirliklarmin - dikim  hatalarina  olan  etkileri

incelenmistir [5].

Yiicel (2007), tarafindan yapilan ¢aligmada bir tiir
hata belirleme ve onceliklerine gore
derecelendirme yontemi olan hata tiirii ve etki
analizi (HTEA) yoOntemi agiklanarak  bir
konfeksiyon isletmesindeki uygulamasi analiz
edilmistir. Dikim hatalarmi gidermeye yonelik
HTEA sistematigi uygulanmistir. Uygulamanin
sonuglart 12 haftalik {iretim siirecinde izlenmistir.
Isletmenin jean pantolon iiretim hattinda %4,1°lik,
gomlek itiretim hattinda ise %25,2’lik bir dikim
hatas1 azalmasi saglanmistir [6].

Kaya ve Erdogan (2007), konfeksiyonda dikim
asamasinda operatdr Ozelliklerinin hata oranlarina
etkilerini aragtirmiglardir. Bu kapsamda incelenen
operatdr Ozellikleri cinsiyet, 6grenim diizeyi, yas
ve deneyimdir. Caligma sonucunda cinsiyet
faktoriiniin kalite hatalarini etkileyen bir faktor
oldugu  belirlenmistir.  Operatdriin ~ 6grenim
diizeyinin, yasinin ve deneyiminin konfeksiyon
iretiminde  kalite  hatalarim1  etkilemedigi
saptanmistir [7].

Dengizler Kayaalp (2007), caligmasinda orta
biiytikliikte bir konfeksiyon isletmesinde “kalitenin
tyilestirilmesi” ¢alismalarin1 yapmigtir. Bu amagla
“istatistiksel kalite kontrol yontemleri” {i¢ asamada
kullanilmigtir. Bunlar; girdi kontrolleri, tiretim
sirasindaki  kontroller ve final kontrolleridir.
Isletmedeki kalitenin, rakam ve grafiklerle somut
ve gorsel hale gelmesiyle takip edilmesinin ve
iyilestirilmesinin ~daha kolay hale geldigi
gorilmiistiir [8].

Bek (2008), calismasinda bir modelin dikim
oncesi, dikim, dikim sonrasi ve yiikleme Oncesi
kontrolleri sonucunda verilerin toplanmasi ve
analizi icin istatistiksel proses kontrol tekniklerini
kullanmustir. Kontrol diyagrami, pareto diyagramu,
neden-sonug diyagramlari, X, R, P kontrol kartlari
hazirlanmis  ve prosesin  yeterliligi  kontrol
edilmistir [9].
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Dengizler Kayaalp ve Erdogan (2009), dikis
hatalarinin  “Istatistiksel Proses Kontrol (IPK)
Yontemleri” kullanilarak azaltilmasini
incelemislerdir. Calismada IPK yontemlerinden
kontrol listesi, pareto analizi, neden-sonug
diyagrami ve p kontrol grafigi kullanilmistir.
Calisma sonucunda konfeksiyon isletmelerinde
IPK yontemlerini kullanarak dikis hatalarmin
azaltilabilecegi gosterilmistir [10].

Ozeren ve Ilhan (2011) calismalarinda, erkek
takim elbisesi iireten bir isletmede Istatistiksel
Proses Kontrol (IPK) yéntemlerinden; kontrol
listesi, p kontrol grafigi ve pareto analizini
kullanarak ceket dikim bdliimiinde en yiiksek dikis
hatas1 oranina sahip islemleri saptayarak kalite
kontrol  iyilestirme  siireci  i¢in  Oneriler
getirmislerdir [11].

Duran ve Cetindere (2012), konfeksiyon sanayinde
faaliyet gosteren bir isletmede {iretilen elbise
modeline ait hata analizinde ve bu hatalarin
¢oziimlenmesinde istatistiksel proses kontrol
tekniklerinden  kontrol  ¢izelgelerini, pareto
analizini, kontrol  grafiklerini,  sebep-sonug
diyagramini ve gruplandirma teknigini
kullanmislardir. Analizler sonucunda insandan
kaynaklanan problemler iizerinde durulmus ve bu
problemin giderilebilmesine yonelik olarak kurum
ici egitimlerle ¢alisan personelin giiglendirilmesi
konusuna agirlik verilmesi gerektigi
Ongorilmiistiir [12].

Islam ve ark. (2017), bir konfeksiyon igletmesinde
kisa kollu polo gomlek ve tigort tiretiminde dikis
hatlarim1  analiz  etmislerdir. Caligmada, ana
kusurlart ve bunlarin yiizdesini bulmak ve ayrica
milyon giysi basina toplam kusur miktar1
yardimiyla kusur standart seviyesini tespit etmek
icin Pareto analizi, Neden-Sonu¢ diyagrami ve
Alt1 Sigma tekniklerinden faydalanilmistir [13].

Abtew ve ark. (2018), hazir giyim endiistrisinin
dikis boliimiinde Istatistiksel Proses Kontrol (SPC)
tekniklerinden kontrol ¢izelgelerini pantolon dikis
hatalarina uygulamislardir. Uygulama sonrasinda
dikis boliimiinde 6nemli gelismeler saglanmistir.
Kontrol ¢izelgelerinin uygulanmasindan dnceki ve
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sonraki dort aylik analiz, reddedilme yiizdesinin
%9,141°den %6,4 e diistiigiinii gdstermistir [14].

Tahiduzzaman ve ark. (2018), T-Shirt dikiminde
Pareto analizi ve Sebep-Sonu¢ diyagramlari ile
dikis hatalarin1 tespit etmeyi ve hatalar etkili bir
sekilde en aza indirmeyi hedeflemislerdir.
Hatalarim %80’ini olusturan 7 hata belirlenmis ve
bunlar1 azaltmak iizere 6neriler sunulmustur [15].

Duran ve Diizdar Argun (2020), kot pantolon
iretimi yapan konfeksiyon fabrikasina ait aylk
dikim istatistikleri ile dikim sonucu ortaya g¢ikan
hatalari, istatistiksel kalite kontrol ydntemlerini
kullanarak tespit etmisler ve hataya sebep olan
faktorleri belirlemislerdir. Pareto analizi yapilarak
dikim hatasi olan 8 islem ele alinmistir. Neden-
Sonug¢ analizlerine gore insan faktoriiniin, diger
faktorlere oranla daha etkili oldugu anlasilmistir
[16].

Gobena ve Kumar (2020), birbirini takip eden iki
ay boyunca bir hazir giyim isletmesinde hatalari
kaydetmislerdir. Pareto analizi ile kusurlarin
%80’ini olusturan 4 hata tespit edilmistir. Neden-
Sonu¢ diyagramlar1 ile daha kaliteli iriinler ve
daha yiiksek tiretim verimliligi elde etmek ve
reddedilme oranini en aza indirmek i¢in Oneriler
sunmuslardir [17].

Mughal ve ark. (2021), caligmalarinda secilen dikis
bolimiinde kusurlar1 ortaya ¢ikarmayi ve en aza
indirmeyi  amaclamiglardir.  Veriler  kalite
raporlarindan ve arastirmacilar tarafindan sahada
elde edilmistir. Veriler Excel, Pareto ¢izelgeleri ve
Kilgik diyagramlart ile analiz edilmistir. Dikis
atlama ve leke en sik goriilen kusurlar olarak
tamimlanmistir. Dikis atlama hatalarinin yaklagik
%350’sinin makine kaynakli, %25’inin malzemeyle
ilgili sorunlardan, %15’inin ydntem sorunlarindan
ve geri kalan %1 'unun ise insan faktoriinden
kaynaklandig1 bulunmusgtur [18].

Bu calismada se¢ilmis  bir  konfeksiyon
isletmesinde pantolon dikim siireci incelenmistir.
Calisma kapsaminda bant i¢i ara kontrol yapilarak
dikim hatalar1 tespit edilmistir. Dikimde en g¢ok
hataya neden olan proseslerin belirlenmesi, hata
kaynaklarmin tespiti ve ¢oziim Onerileri igin
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istatistiksel proses kontrol teknikleri uygulanarak
degerlendirmeler yapilmustir.

2. MATERYAL VE METOD

2.1. Materyal

Secilen konfeksiyon isletmesi, 400’lin {izerinde
caligan1 ve 3 bant ile kadin ve erkek alt grup
iretimini gerek i¢ piyasaya ve gerekse de ihracata
yonelik olarak yapmaktadir. Isletmede dikim
prosesi incelenmis olup iiretimi yapilan erkek
pantolon modeli Sekil 1’de verilmistir. Pantolon
kumast %97 pamuk, %3 elastan i¢eren diiz renkte
kumastir. Model; 2 yan cepli, 2 arka ¢ift fleto cepli
bir erkek pantolonudur. Isletmede 38-40-42-44-46-
48 olmak iizere 6 bedende ve lacivert, ten rengi,
siyah ve acik gri olmak {izere 4 renkte liretim
yapilmaktadir.

)

I

5

Sekil 1. Erkek pantolon modeli teknik ¢izimi

2.2. Metod

Bu ¢aligmada secilen konfeksiyon igletmesinin tim
prosesleri genel olarak incelenmistir. Daha sonra
en ¢ok hatanin goriildiigii proses olan dikim igin
istatistiksel kalite kontrol tekniklerinden; cetele
tablosu, pareto analizi ve neden-sonu¢ (Balik
Kilgigr) diyagrami  kullanilarak  analizler
gerceklestirilmistir.
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Cetele Tablosu: Dikim proseslerinde ortaya ¢ikan
hatalarin hangi siklikta oldugunu gorebilmek {izere
veriler toplanarak cetele tablosu (kontrol listesi)
olusturulmustur. En ¢ok hata olusturan prosesi
belirlemek i¢in ¢ubuk grafigi cizilmistir. Boylece
hatalar  grafiksel olarak net bir sekilde
goriilebilmistir.

Pareto Analizi: Cetele tablosu ve ¢ubuk grafigine
gore hatalar biiyiikten kiiglige siralanarak toplam
icindeki ylizdesi belirlenmistir. Daha sonra toplam
icinde en ¢ok hataya neden olan prosesi belirlemek
icin kiimiilatif ylizdeler hesaplanarak pareto
diyagrami ¢izilmistir.

Neden-Sonu¢ (Balik Kil¢igy) Diyagrami: Pareto
analizi sonucu proseslerde en yiiksek frekansa
sahip olan hatanin olasi nedenlerini belirlemek i¢in
neden-sonug (balik kil¢181) diyagrami ¢izilmistir.

3. ARASTIRMA BULGULARI VE
TARTISMA

Erkek pantolonunun fretiminde dikim siireci
toplam 75 prosesten olusmaktadir. Cizelge 1’de
sirastyla dikim prosesleri ve ilgili makineler
goriilmektedir.

Cizelge 1. Dikim prosesleri

Zehra KUMAS, Piar DURU BAYKAL

Sag-sol arka cep

Proses no | Proses adi Makine adi
1 Contaya pens Diiz makine
2 Pens iitiilleme Utii
3 Sag conta takma Kollu makine
4 Sol conta takma Kollu makine
5 Araglama El Isi
6 Arka cep karsiligi Utii

iitiileme
7 Fleto iitiileme Utii
8 Fleto cep yapma Fleto makinesi
9 Cimaya centik atma El igi
10 Sol arka fleto i¢ ¢cima Diiz makine
11 Sol arka cep ¢imasi Diiz makine
12 Sol arka cep karsilig1 Diiz makine
13 Sol arka cep torbast Oveflok'
makinesi
14 Sol arka cep gazi dikisi | Diiz makine
15 Sol arka cep ¢imasi-birit Diiz makine
atma
16 Sag arka fleto i¢ ¢ima Diiz makine
17 Sag arka cep ¢imasi Diiz makine
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18 N Utii
iitiileme
19 Sag arka cep karsilig1 Diiz makine
< Overlok
20 Sag arka cep torbasi makinesi
21 Sag arka cep gazi dikisi | Diiz makine
22 Sgg arka cep ¢imast- Diiz makine
birit atma
Sag-sol arka cep Bigakl diiz
23 .
tutturma makine
24 Arka orta ¢catma Kollu makine
Pervaz ve Beden
25 Kemeri Birlegtirme- Kemer Otomati
Biye Takma
26 Kemer iitiileme Utii
27 Kapali patlet hazirlama | Diiz makine
28 Patlet hazirlama Biye makinesi
Patlet ve Conta Yan .
2 Cep Cizme Ellsi
30 On beden overlok Overlok
makinesi
31 Sag-sol 6n cep karsiligi | Diiz makine
32 On cep pervazi Diiz makine
< . - | Overlok
33 Sag-sol 6n cep overlogu makinesi
34 Sag-sol &n cep torba Diiz makine
gazisi
35 Sag on cep birlestirme | Diiz makine
36 Sag on yan cep gazisi Diiz makine
37 Sag on cep kapama Diiz makine
38 Sol 6n cep birlestirme Diiz makine
39 Sol 6n yan cep gazisi Diiz makine
40 Sol 6n cep kapama Diiz makine
41 Agik patlet takma Diiz makine
Kapal1 Patlet ve . .
42 Fe rrr)n uar Dikme Diiz Makine
43 Sag-sol 6n baglama- Diiz makine
birlestirme
44 Patlet {istii vurma Diiz makine
45 Ag1 kesme El isi
46 On-arka esleme El isi
Overlok
47 Sol yan ¢atma makinesi
< Overlok
48 Sag yan ¢atma makinesi
49 Kemer esleme El isi
50 Kemer takma Diiz makine
51 Kemer ucu vurma Diiz makine
52 Kemer ucu araglama El isi
53 Arka etiket takma Diiz makine
54 Yikama talimati takma | Diiz makine
215
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Cizelge 1. (devam) 71 Etiket ve diigme isareti Elisi
Proses no | Proses adi Makine adi alma i
55 Arka b.irit t'akma D?z mak%ne 7 Etiket dikme Punt'eriz.
56 Paca biyesi Diiz makine mak1nes1
57 Biye araglama El isi 73 Goz ilik Ilik makinesi
58 Paca biye tutturma Diiz makine 74 Arka cebe diigme dikme | Diigme otomat1
59 Cep {istii ¢ift ine Diiz makine 75 On diigme dikme Diigme otomati
60 Sag cebe arka birite Punteriz ]
punteriz makinesi Isletmede bant i¢i ara kontrol yapilarak dikim
61 Sol cebe arka birite Punteriz hatalar1 tespit edilmistir. Dikim bandinda yapilan
punteriz makinesi rastgele kontrollerin sonucunda 33 proseste tespit
62 Gizli kemer kgpama Diiz makm.e edilen hatalar ve hata adetleri ile Cizelge 2’de
63 Bacak aras1 dikim Kollu makine verilen c¢etele tablosu olusturulmustur. Cetele
64 ?{ag—sol paga yap Hlm PDuz mfakme kismindaki “I”” bir adet hatayi, “X” 10 adet hatay1
65 an cep ve on patlete unteriz ifade etmektedir. Cetele tablosuna gdre en g¢ok
punteriz makinesi e
P - hataya neden olan proses 93 adet hata ile “bacak
. unteriz e .. .
66 Arka cep punteriz makinesi arast dikim” prosesidir. Bu prosesin hata orani
Apalet-yan cep ve arka | Punteriz %19,1.4’ti'1r. ?9 hata adedi ve %12,14’liikk hata
67 cebe punteriz makinesi orani ile “diigme dikme” hatalar 2. siray1 alirken,
68 Koprii igaretleme El isi 55 hata adedi ve %11,32°lik hata orani ile “gizli
69 Kéorii cekm Koprii kemer kapama” hatalar1 3. sirayr almaktadir.
opru gekme makinesi Hatalarm tespit edildigi prosesler ve hata sayilari
70 Otomat kdprii Otomat Sekil 2°de gubuk grafigi olarak gosterilmistir.
makinesi

Cizelge 2. Cetele tablosu

URON ADI: SLIM-BALMES ERKEK PANTOLONU TARIH: XXX
URUN KODU: XXX DEPARTMAN: DiKiIMHANE
Sira -~ Hata Hata
no Proses ad1 Hata Tiirii Cetele Adedi Oram
Tamamlanmamis dikis, kisa fleto, kath conta, N
1 Sol arka cep torbast dikis eksik, ol¢ii hatasi (bol dikilmis cep torbasi) XX T 26 /3,35
2 Cimaya ¢entik atma Centik eksik 111 3 %0,62
3 Sag arka cep karsilig Dikis eksik, conta dikisi yok 111 3 %0,62
o Tamamlanmanus dikis, kisa fleto, kath fleto, dikis o
4 Sag arka cep torbast eksik, 6l¢ii hatasi (bol dikilmis cep torbasi) I 8 701,65
Olgii hatasi (sag-sol esit degil), dikis patlagi, dikis
5 Arka orta ¢atma kirmasi, dikis eksik, dikis kaymasi, diizgiin XXXX 10 42 %8,64
olmayan dikis
6 Sag 6n cep birlestirme Tamamlanmamis dikis 11 2 %0,41
7 Sag-sol 6n cep karsilig Cep karsilig1 birlesme dikis hatasi 11T 5 %1,03
8 Sol 6n cep birlestirme Tamamlanmamis dikis 11 2 %0,41
9 On baglama-birlestirme Katlanmig-Kivrilmig dikis 111 3 %0,62
10 | Sol yan ¢atma Dikis patlag, dikis kirmasi XX I 25 %5,14
11 | Sag yan catma Dikis patlag: XX I 23 %4,73
12 | Kemer takma Dikis hatasi (kemer izinden gidilmemis dikis) 111 3 %0,62
13 | Arka birit takma Olgg ha_tgs1 (birit ortada degil), birit dikisi tam I 10 3 %1.65
degil, birit kaymasi
14 | Sag 6n yan cep gazisi Dikis diismesi JIIg! 6 %1,23
15 | Bacak arasi dikim Dikis patlz.Lg.l, dikis diismesi, dikis atlamam., (.ilkl$ XXXXXXXXX 93 %19.14
kirmasi, dikis kaymasi, tamamlanmamis dikis 111
16 | Patlet iistii vurma D.lk.l$ atular"nas1, dikis diigmesi, tamamlanmamis X 1 11 %2,26
dikis (sokiik patlet)
17 | Kemer ucu vurma Dikis atlamasi 11 2 %0,41
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Cizelge 2. (devam)
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Dikis atlamas, dikis patlagi, dikis kemer astarmni
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Diigme Dikme

Sol Arka Cep Gazisi
Sol Arka Cep Karsiligi

Etiket Takma
Cep Ustii Cift igne

Sag Arka Cep Cimasi-Birit Atma

18 | Gizli kemer kapama katlamg, dikis gozikmesi XXXXX I 55 %11,32
19 |[Paca Dikis patlags, dikis atlamasi, dikig molalanmasi XX 1 22 %4,53
20 | Sol én cep kapama Dikis kirmasi I 1 %0,21
21 |Sag arka cep ¢ima Dikis kirmast 1 1 %0,21
22 |Punteriz Dikislerin diizgiin olmamasi XXXX I 1T 49 %10,08
23 | Otomat koprit Dikis astar1 kivirmus, dikis eksik X 10 %2,06
24 | Sol arka fleto i¢ ¢gima Tamamlanmamig dikis 111 3 %0,62
25 | Sol arka cep ¢ima Dikis diismesi 11T 4 %0,82
26 | Sol 6n yan cep gazisi Dikis diismesi 1T T 6 %1,23
27 |Sag arka cep ¢ima Dikis diismesi 1111 4 %0,82
Olgii hatas1 (yanlis isaretleme, yanhs yere dikme, NXXXX
28 | Diigme dikme yanlis ilik ayar1, kayma), eksik ilik, eksik diigme, 59 %12,14
diigme sokiik T 10
29 | Sol arka cep gazisi Dikis kaymasi 1 1 %0,21
30 | Sol arka cep karsilig Hatali dikis 1 1 %0,21
31 |Etiket takma Etiket egri takilmig 1 1 %0,21
32 | Cep iistii cift igne Dikis atlamast 1 1 %0,21
33 :;%aarka cep gimast-birit Birit kaymasi, dikis atlamasi 11T 3 %0,62
Toplam Hata 486 %100
100 - 93

Sekil 2. Cetele tablosu verileri ile olusturulan prosese gore hata adedi gubuk grafigi
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Cetele tablosu ve ¢ubuk grafigine gore dikimdeki
hatalar biiyiikten kii¢lige dogru siralanmistir. Daha
sonra toplam iginde en ¢ok hataya neden olan
prosesi  belirlemek i¢in  kiimiilatif yiizdeler
hesaplanarak pareto analizi yapilmis ve Cizelge 3
olusturulmustur.  Dikimdeki  hatalarin  6nem
derecelerini belirlemek icin pareto diyagrami elde
edilmistir (Sekil 3).

Sekil 3’teki pareto diyagramina gore yaklagik
%80’1lik kiimiilatif yiizdeden sonraki prosesler
genel olarak hata bakimindan en az 6neme sahip
olan  proseslerdir  ve en  az etkiyi
olusturmaktadirlar. Dikim bandinda ilk &nce
iyilestirilmesi gereken proses “bacak arasi dikim”
prosesidir. Daha sonra 6nemli olan prosesler ise
sirastyla “diigme dikme” prosesi ile “gizli kemer
kapama” prosesidir.

Cizelge 3. Pareto analizi proses hata tablosu

Hata Hata Kiimiilatif
Proses ad1 . orani yiizde
adedi
(%) (%)

dBii‘;‘;‘rll‘ arast |93 | 01914 | %19,14
dDiiilrge 50 | %1214 | %3128
gﬁgfﬁzmr 55 | %I11,32 | %42,60
Punteriz 49 | %10.08 | %52.68
gAartlfga"“a 2 | %ses | %6132
Solarkacep | ¢ %S5,35 %66,67
torbasi

S;’tlrg:“ 25 %5,14 %71,81
S:t%n y:‘“ 23 %d4,73 %76,54
Paca 22 | %453 | %81.07
Ezgf;u““ 11| %226 | %8333
l?;grr?iat 10 | %206 | %8539
Sagarkacep | ¢ %165 | %87.04
torbasi

gﬁ:ﬁablrn 8 %165 | %88.69
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f;f g:z?;n 6 %1,23 %89,92
f:; Zzzf:‘f‘ 6 %1,23 %91,15
Sag-sol on o o

oep karsthi 5 1,03 %92,18
Sﬂl :rka P |4 | %082 | %93,00
Sf‘rﬁaarka cep | 4 9%0.82 | %93.82
gg;‘tlf‘g 2l 3| woer | %9444
Ezrgs ﬁ?gf‘ P %0,62 %95,06
On baglama- |, %0.62 | %95.68
birlestirme

giﬁ‘: 3 %0.62 | %9630
32103?; _— 3 %0,62 %96,92
Sag arka cep

¢imasi-birit 3 %0,62 %97,54
atma

Sag on cep 2 %041 | %97.95
birlestirme ’ ’
Sol 6n cep 2 %041 | %9836
birlestirme ’ ’
ffrrrnn‘;r ucu 2 %041 | %98.77
E;’;’;:ep ! %021 | %98.98
fﬁrglaarka cep 1 %0,21 %99,19
:;’;iz{ka cep 1 %0,21 %99,40
E;’rls?lrf;? cep 1 %0,21 %99,61
Etiket takma | 1 %021 %99,82
é‘lﬁ Ustigift | %021 %100
Toplam 486 %100

Pareto analizi sonucu hata miktar1 en fazla olan
proseste hataya sebep olan faktorlerin tespitinde
Neden-Sonug (Balik Kilg1g1) diyagrami
kullanilmistir. Bu kapsamda hata kaynaklari, ilgili
ustabaslari, dikim operatorleri ve kalite kontrol
personeli ile “beyin firtinas1” teknigi kullanilarak
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belirlenmistir. Neden-Sonug diyagraminda
incelenen hata yatay bir ¢izgi ile gosterilir, ¢izginin
bitimine hatanin adi yazilir ve bu ¢izgiye omurga
denir. Omurganin her iki yaninda g¢izgiler ile
hataya yol ag¢an ana faktorler belirtilir. Biyiik
kemik olarak ifade edilen bu ana faktorler
belirlenirken 4M (Insan, Makine, Malzeme, Metot)

Zehra KUMAS, Pinar DURU BAYKAL

temel olarak alinir. Ana faktorleri olusturabilecek
alt faktorler daha kiigiik ¢izgiler (kiigiik kemikler)
ile gosterilir.  Kesinligi  bilinmeyen ancak
muhtemel sebepler varsa bunlar da kesikli
cizgilerle gosterilir. Onemli goriilen nedenler daire
igine alinir.

Hata Adedi
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Sekil 3. Pareto diyagrami

Bu ¢alismada hata sayilar1 fazla olan 3 proses igin
Neden-Sonug diyagrami hazirlanmigtir (Sekil 4-6).

Bacak Arast Dikim Prosesi Neden-Sonug¢

Diyagramau:

Bacak arasi dikim prosesinde tespit edilen 93 hata,
hata isimleri ve sayilar1 ile detayli olarak analiz
edilmis ve Cizelge 4’te verilmistir. Neden-Sonug
diyagrami ise Sekil 4’te verilmis ve asagida
aciklanmugtir.

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 38(1), Mart 2023

e Insan: isletmede calisan personel fazla
mesaiden dolay1 ¢ok ¢aligmakta ve yorgunluk
hissetmektedir. Islerine yeterince motive
olamadiklarindan  dolayr  dikkatsizdirler.
Burada en onemli sebep isgilerin bazen ise
ozenmemeleridir. Bu nedenle isi eksik

yapmaktadirlar.
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Cizelge 4. Bacak aras1 dikim prosesi ¢etele tablosu

Sira Hata
no Hata adi Cetele adedi
1 Dikis patlag: XXX I IIT 38
2 Dikis diismesi [T 11 7
3 Dikis atlamasi XX HIHI 1T 27
4 Dikis kirmasi X I T 16
5 Dikis kaymas1 11 2

Tamamlanmamis
6 dikis 111 3
Toplam 93

Makine: Makinelerin ayarsiz olusu dikiste
diizensizlikler ve atlamalar olusturmustur.

Makinenin kisa siireli arizalanmasi dikim

isleminde hatalara neden olmustur.

Malzeme: Kullanilan kumas bir miktar esnek
oldugundan rahat dikilemeyecegi kanisina
varilmistir.

e Metot: Isletmede kalitenin yeterince onemi
kavranamamistir. Isletmede yeterli kalite
kontrol personeli bulunmamaktadir ve kalite
bilinci yetersizdir. Isletmede siirekli bir ara
kontrol yapilmamaktadir. Burada en onemli
neden dikisin erken bitirilmesidir. Dikis tam

Ayrica operatorin  adim ayarimmi  yanlig vee crken - .
ayarlayabilecegi diisiiniilerek dikiste hatalar bltlrllmeden.dﬂqm ¥slem1 .tgmaml'fmdlgmdan
olusturabilecegi kanisina varilmistir. pargalarin birlesmesinde dikilmemis kisimlar
gOriilmistiir.
INSAN MAKINE
iplik Ayar1
Yorgunluk Yanhg
Yetersiz
Fazla \
Mesai \
Ozensiz / esal Balkim- P
Cahsma Motivasyon Onarim Adim Ayan
Eksikligi Yanhg
Dikkatsizlik Bilgi
Eksikligi Ar122 ——p)
.| BACAK ARASI
"| DIKIM HATASI

Esnek ve
Hassas

iplik

Kalite
Bilinci

Kalitesiz
Dikimi
Zor

MALZEME

Kalite
Elemam Az

Yetersiz Ara Kontrol

Yetersiz

Dikisin Erken
Bitirilmesi

METOT

Sekil 4. Bacak aras1 dikim prosesi neden-sonug diyagrami

Diigme Dikme Prosesi Neden-Sonu¢ Diyagramai:

Diigme dikme prosesinde tespit edilen 59 hata,
hata isimleri ve sayilar1 ile detayli olarak analiz
edilmis ve Cizelge 5’te verilmistir. Neden-Sonug
diyagrami Sekil 5’te verilmis ve asagida
aciklanmugtir.
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Insan: Burada en oOnemli hata nedeni,
operatoriin pantolonu dogru yerlestirememesi,
diigme isareti olan yere  diigmenin
dikilmemesi sonucu diigme yerlerinde kayma
meydana  gelmesidir.  Isletmede ¢alisan
personelin fazla mesaiden dolayr yorgun
olmas1 ve bunun sonucu olarak dikkat ve
motivasyon kaybmim bu hataya yol acgtigi
sonucuna varilmistir.

C. U. Miih. Fak. Dergisi, 38(1), Mart 2023



Cizelge 5. Diigme dikme prosesi getele tablosu

S:lza Hata ad1 Cetele :(liitdai
1 Olgii hatas1 XXXXX 1T 53
2 |Eksikilik I 2
3  |Eksik diigme 111
4 | Digme sokiik I 1

Toplam 59

Makine: Makinelerin ayarsiz olusu diigme
dikmede hatalara yol agmustir.

Malzeme: Kullanilan kumas esnek
oldugundan diigme dikimi sirasinda kaymalar
olabilecegi ve hata olusturabilecegi kanisina
varilmigtir. Ayrica kullanilan ipligin kalitesiz
ve yanlis numarada olmasi diigmelerde sokiik
olusturmustur.

Zehra KUMAS, Piar DURU BAYKAL

e Metot: Isletmede kalite ekibi bulunmamaktadir
ve kalite bilinci yetersizdir. Isletmede siirekli
bir ara kontrol yapilmamaktadir. Diigme
dikme hatalarina 6nceki proses hatalart da
neden  olabilmektedir.  Diigme  dikme
prosesinden oOnce goz ilik agma prosesi
bulunmaktadir. Go6z ilik a¢ilmadan sadece
diigmenin olmasi son kontrol sirasinda {irtiniin
diigme dikme hatasi olarak ayrilmasina neden
olmaktadir. Ayrica diigme dikme prosesinden
once digme yerleri isaretlenmektedir.
[saretleme sirasinda kayma olmasi sonucunda
yanlis isaretleme yapilabilmektedir. Diigme
yerini dikim sirasinda operator isarete gore

ayarlamaktadir. Yanlis isaretleme sonucu
diigme dikme prosesinde hatalar
olusabilmektedir. Ayrica diigme yerinin

isaretlenmesi unutuldugunda operator, diigme
yerini diizgiin ayarlayamamakta ve bdylece
hatalar goriilmektedir.

INSAN

MAKINE

Yorgunluk

Dikkatsizlik

Yetersiz

Kalitesiz

Ara Kontrol
Yetersiz

\
* Eksik
Sayida

MALZEME

Fazla
Pantolonu / Mesai Bakim
Dogru i Onarim
Yerlestiremiyor N:Zolzls:li;)g‘:“
-------- Bilgi e
Eksikligi
»| DUGME DIKME
Dikimi Zor Yetersiz B : HATASI
Yanls Isaretleme
Kumag A_. /

isaretleme

Kalite
Elemam Az

Unutulmas

Onceki Proses
Hatasi
Eksiklik

METOT

Sekil 5. Diigme dikme prosesi neden-sonug¢ diyagrami

Gizli Kemer Kapama Prosesi
Diyagramau:

Neden-Sonuc¢

Gizli kemer kapama prosesinde tespit edilen 55
hata, hata isimleri ve sayilarn ile detayli olarak
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analiz edilmis ve Cizelge 6’da verilmistir. Neden-
Sonug¢ diyagrami Sekil 6’da verilmis ve asagida
aciklanmistir.
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o Insan: Isletmede c¢alisan personel fazla
mesaiden dolay1 ¢ok calismakta ve yorgunluk
hissetmektedir. Islerine yeterince motive
olamadiklarindan  dolayr  dikkatsizdirler.
Ayrica personelin vasifsiz olmasi proseste
hatalara neden olabilmektedir. Operatdriin
gerceklestirdigi dikim iglemi hakkinda bilgi
eksikligi dikimde hatalar olusturmaktadir.

Cizelge 6. Gizli kemer kapama prosesi g¢etele

e  Makine: Makinelerin ayarsiz olusu dikiste
diizensizlikler olusturmustur. Ayrica adim
ayarmin hatali olusu atlama ve dikiste hatalara
yol agmustir.

o  Malzeme: Kullanilan kumag bir miktar esnek
oldugundan rahat dikilemedigi kanisina

varilmistir.

e Metot: Isletmede kalite ekibi bulunmamaktadir

tablosu ve kalite bilinci yetersizdir. Gizli kemer
Sira Hata adi Cetele Hata. kapamadgn once kemer .takma ve u¢ vurma
no __ adedi prosesleri vardir. Onceki prosesten kaynakli
1 | Dikis aﬂamf‘Sl XXXX 1 41 hatalar, kemer kapamanin tam ve dogru
2 g lfs iatlagl I > yapilamamasina yol ag¢maktadir. Kemer
3 1€15 cemer I 1 6 kapama sirasinda kumas veya astarda
astarini katlamig .. .
— - katlamalar, birlikte dikimler hataya yol
4 Dikis goziikmesi I 3 bilmektedi
Toplam 55 acabilmektedir.
INSAN MAKINE
iplik Ayart
Teknigi Yanhsg
Bilmemek
Yorgunluk \ Bilgi Vetersiz
Eksikligi JAN
Fazla ;(",;n],ya"
. BaklmOA—. 5
Mesai
narim
Dikkatsizlik l\gl:l;‘;i‘g‘:" GiZLi KEMER
> KAPAMA
Kemer Takma HATASI
Hatasi
. Kalite
Dikimi I'“"e Eleman Az
Zor K Onceki Proses
f——— iplik Hatasi Ara Kontrol
Yetersiz Yetersiz
Dikis
Kalite Teknigi
Bilinci
Yetersiz
MALZEME METOT

Sekil 6. Gizli kemer kapama prosesi neden-sonug diyagrami

4. SONUC

Son yillarda ortaya c¢ikan siki fiyat ve Kkalite
rekabeti ortaminda konfeksiyon isletmelerinin;
gerekli ham madde ve malzemeleri cesitli
kaynaklardan uygun fiyatla ve istenilen zamanda
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saglamasi, tim faaliyetleri eldeki is giicii ve
makinelerden en iyi sekilde yararlanmak suretiyle
son derece smirh siireler i¢inde gerceklestirmesi
gerekmektedir [19]. Kaliteyi etkileyebilecek ¢ok
fazla degiskenin oldugu konfeksiyon sektoriinde
proses kontrol énemli bir yere sahiptir. Ozellikle
de insana bagimli yapisi nedeniyle dikimde
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diizenli bir bant i¢i ara kontrol ve sonrasinda
istatistiksel proses kontrolii ile hata oranlarinin
azaltilmast miimkiindiir.

Bu c¢alismada pantolon iiretimi yapan bir
konfeksiyon isletmesinde bant i¢i ara kontrol ile
dikim hatalar1 tespit edilmistir. Sonrasinda
istatistiksel proses kontrolii kapsaminda c¢etele
tablosu, pareto analizi ve neden-sonug¢ (balik
kilgig1) diyagrami kullanilarak degerlendirmeler
yapilmustir.

Biitiin proseslerdeki hatalarin bir anda ortadan
kaldirtlmast miimkiin olmadigindan Pareto analizi
ve neden-sonu¢ diyagramlarindan yararlanilmistir.
Yapilan analizlere gore pantolon dikiminde en ¢ok
hata “bacak arasi dikim” prosesinde goriilmiistiir,
ardindan sirasiyla “diigme dikme” ile “gizli kemer
kapama” prosesleri hatanin en fazla gorildigi
prosesler olmustur. S6z konusu bu ii¢ hata, toplam
hatalarin yaklasik yariya yakinini olusturmaktadir
(% 42,60). Bu nedenle bu {ii¢ prosese Oncelik
verilerek bu hatalara neden olabilecek faktorleri
belirlemek  i¢cin  neden-sonu¢  diyagramlari
hazirlanmistir. Bu diyagramlar, hata sebeplerinin
insan, makine, malzeme ve metot basliklar1 altinda
detayl bir sekilde analizini saglamaktadir.

Dikim hatalarmi ortadan kaldirmak igin bu
hatalarin neden olustugunu c¢ok 1iyi anlamak
gerekmektedir. Hazirlanan neden-sonug
diyagramlarina gore ¢ikarilan sonuglar ve Oneriler
asagida ozetlenmistir.

Insan: isletmede galisan personel fazla mesaiden
dolay1 ¢ok caligmakta, yorgunluk, dikkatsizlik ve
motivasyon eksikligi yasamaktadir. Operatorler
islerine 6zenmemekte ve isi eksik yapmaktadirlar.

Makine: Makinelerin bakim-onarimindaki
yetersizlikler, ayarlarin diizgiin yapilmamasi gibi
nedenler dikimde atlamalara ve diizensiz dikislere
yol agarak makine kaynakli hatalara sebep
olmaktadir.

Malzeme: Kullanilan kumasin esnek olusu dikim

sirasinda  kaymalara ve esnemelere neden
olabilmekte, dikisi zorlagtirabilmektedir.
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Metot: Isletmede yeterli kalite kontrol personeli
bulunmamaktadir ve kalite bilinci yetersizdir.
Isletmede siirekli bir ara kontrol yapilmamaktadir.
Onceki proseslerden kaynakli hatalar bir sonraki
prosese tasinmaktadir.

Dikimde en fazla hataya neden olan ii¢ proses ile
ilgili yapilan genel degerlendirmeler sonrasinda
¢Oziim Onerileri agagida sunulmustur:

o TIsletmede kalite ekibi olusturulmali, kalitenin
O6nemi vurgulanarak kalite bilinci
saglanmalidir. Diizenli bir bant i¢i ara kontrol
sistemi olusturulmalidir.

e Fazla mesai uygulamasi gozden gecirilerek
gerekli diizenlemeler yapilmalidir.

e (Calisanlarin motivasyonunu
caligmalar yapilmalidir.

o Isletmede verimli bir  bakim-onarim
planlamasi yapilmali ve igletilmelidir.

e Uretim elemanlarma tespit edilen hatalar
bildirilmeli, hatasiz iretim igin gerekli
egitimler verilmelidir. Hatasiz  {iretimin
avantajlar1 elemanlara anlatilmalidir.

e Isletmede proses kontrol sistemi gelistirilmeli,
iretim sirasinda hatalart en kisa zamanda
yakalaylp yok edecek sekilde yeniden
yapilandirilmalidir.  Gerekirse  bilgisayar
ortaminda takip yapilmali ve siirekli kontrol
edilmelidir.

e Her birim icin kalite kontrol talimati
olusturulmali ve bu talimatlar esas alinmalidir.
Hata nedenlerini ve hata adedini belirlemek
icin kalite kontrol kartlart ve listeleri
olusturulmali ve belirlenen hatalar bu listelere
yazilmaldir. Listeler toplantilarda tartisilarak
¢Oziim yollar1 belirlenmelidir.

e Dikim prosesleri i¢in islem bilgi kartlari
olusturulmali ve ona gore dikim islemi
gergeklestirilmelidir. Personellerin dikim ve
dikis teknikleri hakkinda bilgilendirilmeleri
saglanmalidir.
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