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OZET
Yiksek Lisans Tezi
BiR KONFEKSIYON ISLETMESINDEKI SON KONTROL HATALARININ
ISTATISTIKSEL YONTEMLERLE ANALIZI
BALA KIRIK

Namik Kemal Universitesi
Fen Bilimleri Enstittisii
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali

Danisman: Yrd. Dog. Dr. Umut BILEN

Bu tez calismasinda oncelikle kalite ve kalite kontrol kavramlarina iliskin tanimlara
yer verilerek, istatistiksel kalite kontrol kavrami detayli olarak incelenmistir. Ardindan
istatistiksel kalite kontrol araclar1 olan yedi istatistik ara¢ hakkinda ayrintili bilgi sunulmustur.
Daha sonra da entegre bir fabrikanin konfeksiyon isletmesinde iiretilen ev tekstili modellerine
ait son kontrol hatalarinin minimize edilmesi amaciyla istatistiksel proses kontrol yontemleri
kullanilarak elde edilen veriler arastirmada kullanilmigtir. 6 Aylik bir zaman diliminde
gerceklesen calismada istatistiksel proses kontrol yontemlerinden kontrol listesi, pareto
analizi, neden sonug diyagrami, gruplandirma ve p kontrol grafigi kullanilmistir. Uretimde
gerceklesen hatalar kontrol ¢izelgesinde olusturularak bu hatalarin ¢éziime yonelik oncelik
siralamasi pareto analiziyle gosterilmistir. Hatalarin nedenlerini sorgulamak ve ¢oziime daha
kolay ulasabilmek i¢in neden-sonu¢ diyagrami ¢izilerek gruplandirma teknigiyle birlikte bu
diyagram iizerinden ¢6ziime yonelik Oncelikli olarak irdelenmesi gereken hususlar ele
almmustir. P kontrol grafigiyle her ay ve alt1 ay i¢in {iretimin kontrol altinda olup olmadigi
incelenmistir. Ayrica, misteri sikayetlerinin azaltilmasi hedeflenmistir. Bu yontemlerle
isletmedeki kalite diizeyi, kalite problemleri ve iyilestirmede Oncelik verilmesi gereken

konular kolaylikla tespit edilmistir.

Anahtar sozciikler: Kalite, Konfeksiyon, Istatistiksel Proses Teknikleri,

2017, 109 sayfa



ABSTRACT
MSc. Thesis

ANALYSIS OF THE FINAL INSPECTION DEFECTS IN A APPAREL MANUFACTURE
BY STATISTICAL METHODS
Bala KIRIK

Namik Kemal University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Textile Engineering
Supervisor: Yrd. Dog. Dr. Umut BILEN

In this thesis study, firstly the definitions related to quality and quality control
concepts were given and the concept of statistical quality control was reviewed in detail.
Then, information regarding seven quality tools which are the basics of statistical quality
control were presented. Then, statistical process control methods were used to minimize final
control defects of the home textile models of a factory, which is an integrated facility, and the
obtained data were used in the research. In the six month period study, the statistical process
control methods such as check list, pareto analysis, cause- effect diagram, grouping and p
control chart were used. Defects in production were created in the control chart and the order
of priority for the resolution of these defects was shown by pareto analysis. In order to
investigate the causes of defects and to reach the solution more easily, a cause-effect diagram
was drawn and the grouping technique was discussed together with the issues that should be
considered as a priority for solving through this diagram. In the research, from the control
charts we can use in our thesis was examined statistically by p control chart whether it is
under control or not. The quality level of the factory, the quality problems and the topics that

should be prioritized for improvement were easily determined with these methods.

Key words: Quality, Apparel, Statistical process control

2017, 109 pages
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SIMGELER DiZiNi

Kisaltmalar : Agiklama

AKL . Alt Kontrol Limiti

AKS . Alt Kontrol Sinir1

AQL : Acceptable Quality Level (Kabul Edilebilir Kalite Duzeyi)

ASQC : American Society Quality Control ( Amerikan Kalite Kontrol Dernegi)

EOQC : Europien Organization Quality Control (Avrupa Kalite Kontrol Orgiitii)

HTEA : Hata Tiirt Etki Analizi

IPK : Istatistiksel Proses Kontrol

ISO - International Standardization Organization (Uluslar arasi Standardizasyon

Orgiitii)

JIS : Japanese Standards Of Industrial (Japon Endustriyel Standartlar1)

MC : Merkezi Cizgi

SAP : Systems Analysis and Program Development (Sistem Analizi ve Program
: Gelistirme)

TKY : Toplam Kalite Ydnetimi

TSE : Tlirk Standartlar1 Enstitiisii

UKL : Ust Kontrol Limiti

UKS : Ust Kontrol Sinir1



1.GIRIS

Globallesen diinyamizda; hem isletmeler arasinda hem de iilkeler arasinda yogun
rekabet kosullari bulunmaktadir. Bu rekabet ortaminda rakiplere gore istiinliigii elde
edebilmek i¢in firmalarin; degisimlere agik olmasi, gelismelere uyum saglamas: ve en
Oonemlisi miisterilerinin isteklerini, ihtiyaglarint ve beklentilerini yakindan takip etmesi
gerekmektedir. Son yillarin en hizli gelisen rekabet araglarindan birisi {iriinlerin kalitesi
olmustur.

Isletme yoOneticilerinin temel amaglar1 arasinda, {iretilen {iriiniin maliyetlerini
diisiirerek karliligi artrmak yer almaktadwr. Kalite uygulamalar1 veya kalite iyilestirme
cabalarmimn temel hedeflerinden biri de bu maliyetleri minimum seviyeye tagimaktir (Yiicel,
2006).

Uretim kalitesi, giiniimiiz rekabet kosullarinda isletmeler icin &nemli bir avantaj
unsurudur. Bir isletmenin iiretim kalitesinin yiiksek olmasi; firelerin, tamirlerin azalmasina
bagli olarak iiretim zamanlarinin ve kalite maliyetlerinin diismesine neden olmaktadir. Bunun
sonucunda {iriin maliyeti de azalmaktadir. Bu nedenle igletmeler iiretimde kalite hatalarin1 yok
etmek amaci ile 6zel bir gaba sarf etmektedirler. Konfeksiyonda iiretim kalitesini operator,
malzeme, makine, yontem, ¢evre sartlar1 vb gibi faktorler etkilemektedir. Uretimde kaliteden
dogan hatalarin yok edilebilmesi igin 6ncelikle hata kaynaklarinin saptanmasi1 gerekmektedir.

Isletmelerde kaliteyi ve verimliligi gerceklestirebilecek ya da tam tersi bu konuda
basarisizliga sebep olacak en onemli faktor ise insan faktoriidiir (Kaya, 2006). insan faktorii
cok yOnlii arastirilmasi gereken bir {iretim unsurudur. Udo ve Ebiefung insan faktorlerinin
iiretim sistemlerinin basarisma etkilerini inceledikleri arastirmalarinda moral, 6dil sistemi,
sisteme giiven, ¢alisanlarin kaygilarma karsi ilgili olunmasi, etkili yardim ve egitim faktorleri
ile kalite gelisimi arasinda anlamli iliski oldugunu belirtmislerdir (Udo ve Ebiefung, 1999).

Konfeksiyon sektorii yapisindan kaynaklanan bir takim ozellikler nedeniyle Kalite
degiskenliklerinin sik olarak goriildiigii sektorler arasindadir. Artan otomasyona ragmen emek
yogun bir liretim olma 6zelligi, gerek insan gerekse organizasyon kaynakli degisik liretim ve
siireg hatalarma zemin hazirlayabilmektedir. Ozellikle yogun iiretim diizeylerinde bu hatalar,

iiriin kalitesinde biiylik degisimlere neden olabilmektedir. Bu degisimlerin yaratmis oldugu



miisteri memnuniyetsizligi isletmelere biiylik parasal kayiplar yasatabilmektedir. Bu durum
isletmeleri, hammadde temini, iiriin tasarimi, imalat ve organizasyon gibi iiretimin degisik
stireclerinde hatay1 ve olas etkilerini 6nceden belirleyebilen bilimsel tekniklere yoneltmistir.
Son yillarda firmalar toplam kalite yonetimi felsefesini belirlemislerdir. Bu felsefeye gore
hatalar istatistiksel yontemlerle analiz edilip degerlendirilmektedir.

Bu c¢alismada ev tekstili iireten bir konfeksiyon isletmesinde, olusturulacak kalite
sisteminin incelenmesi ve istatistiksel kalite kontrol yontemleri kullanilarak final kontroliinde
¢ikan hata adetlerini ve miisteri sikayetlerini en aza indirgemek hedeflenmektedir. Oncelikle,
kalite kavrami, kaliteyi olusturan unsurlar, Kkalite degiskenligi, kalite prosesleri,
konfeksiyonda kalite kontrol sistemleri {izerinde durulacaktir. Konfeksiyondaki her bir proses
tanimlanarak buralarda kontrol edilmesi gereken kisimlar tespit edilerek, kontrol yontemleri
anlatilacak, hatalar pareto analizi, neden-sonu¢ diyagrami ve kontrol kartlarindan p karti ile
incelenecektir.

Cahsmanm ilk boliimiinde 6nceki ¢aligmalar yer almaktadir. Kalite ve Konfeksiyon
alanlarinda daha o6nce yapilan ¢alismalar incelenmistir. Sonraki bolimde kalite kavrami,
gelisimi, kalite kontrol ve kalite kontroliin temel unsurlari, kalite kontrol kavrami ve amaglar1
ve isletmenin iiretim asamalar1 ve kalite prosesi anlatilmistir. Ilk olarak ele alinan; 2015 yili
miisteri sikayetlerinden yola ¢ikilarak final kontrol hatalarnin tespiti ve istatistiksel analizidir.
Sonuglara gore; hatalarn 6nem derecesi belirlenmis, hata nedenleri saptanmis ve
giderilmesine yonelik gerekli onlemler planlanmis ve uygulamaya konmustur. Hatalarin

azalma oranlar1 aylik olarak gosterilmistir.



2. KURAMSAL TEMELLER VE LITERATUR CALISMALARI
2.1. Kalite

Kalite (Qualites) Latince “nasil olustugu” anlamina gelen “Qualis” kelimesinden
gelmektedir. Esasta kalite sozctigii hangi {iriin ve hizmet i¢in kullaniliyorsa, onun ne oldugunu
belirlemek amacini tasimaktadir.

Kalite pek ¢ok kiginin bildigi veya tanimlamaya calistigi gibi “Mutlak Anlamda En
Iyi” demek degildir. Her ikisi de binek arabasi olan iki farkli marka aracin kullamls
amaglar1 farkli olup degisik tiiketici gruplarimin isteklerine cevap vermektedirler. Ayrica
fiyatlar1 arasinda da biiyiik fark oldugu dikkate alinmalhdir.

Kalitenin ancak mamuliin fonksiyonuna, diger bir deyisle hizmet ettigi amaca gore bir
anlam tasiyabilecegi soylenebilir. Kaliteyi, genel olarak, “ Amaca Uygunluk Derecesi”
seklinde tanimlamak miimkiindiir (Bek, 2008).

Kaliteden s6z edilebilmesi igin, dnce iiretim olmalidir. Uretimin amaci, gereksinimleri
karsilayacak bir mamul iiretmek veya daha onceden iiretilmis bir iirlin {izerinde degisiklik
yaparak o iriinliin Ozelliklerini gelistirmek veya yine ihtiyaglar1 karsilayacak bir hizmet
yaratmaktir. Uretim sonucunda ortaya c¢ikan mamul, yar1 mamul veya hizmetin amaglanan
gereksinmeyi karsilamas1 gereklidir. Iste bu amaglanan noktaya ulasma derecesi kaliteyi
ortaya ¢ikarmaktadir (Kaya, 2001).

Asagida diinya ¢apindaki kurulus ve uzmanlar tarafindan yapilmis olan kalite tanimlar1
verilmistir (Giimiisoglu, 1994).

* Shewhart; Kaliteyi, malin miikemmelligi olarak ele alir.

e Juran; Kaliteyi, kullanima ve amaca uygunluk olarak 6zetlemektedir.

« Philip Crossby; Ihtiyaclarm ne fazla nede eksik degil tam olarak karsilanmasi gerektigi,
gerekliliklere ve sart namelere uygunluk olarak tanimlamakta ve urun kalitesine iliskin dort
Oneri saymaktadir.

« Tanimlama: Kalite gerekliliklerine uygun performans

» Sistem: Kusurlarin 6nlenmesi

* Performans standardr: Sifir hata

* Olgiim: Miikemmel kaliteye uygunsuzlugun bedeli

* Feigenbaum; Bir urunun kalitesi tiiketici ihtiyag¢larini miimkiin olan en ekonomik seviyede
karsilamay1r amaglayan miihendislik, imalat, kalite idamesi ve pazarlama 6zelliklerinin

idamesidir.



* Genichi Taguchi; Kaliteyi urunun dagitimindan sonra toplumda meydana getirdigi en az
zarar olarak tanimlar.

* Quelch; Kalite kavramini “kalite, iyi bir malin ¢ok daha iyisini yapmaktir” seklinde
tanimlamustir.

Kaliteyle ilgili kuruluslarin tanimlar1 soyledir:

* ISO (International Organization For Standardization-Uluslar aras1 Standardizasyon
Organizasyonu); 1986 yilinda yayinlanan 1SO8402(Quality Veocabulary-Kalite Sozligii)
standardinda kalite, bir urun ya da hizmetin belirlenen ya da olabilecek gereksinimleri
karsilama becerisine dayanan 6zelliklerinin ve karakteristiklerinin toplamidir.

« Avrupa Kalite Kontrol Orgiitii ile Amerikan Kontrol Dernegi (EOQC ve

ASQC); kaliteyi, bir mal ve hizmetin belirli bir ihtiyac1 karsilayabilme kabiliyetlerini ortaya
koyan karakteristiklerin tiimii olarak tarif etmektedir.

* TSE 9005 (Sozliik); kalite, bir urun ya da hizmetin belirlenen veya olast gereksinimleri
karsilama yetenegine dayanan 6zelliklerin toplamidir.

* JIS (Japanese standards of industrial-Japon endustriyel Standartlar); kaliteyi, urun ya
da hizmeti ekonomik bir yoldan iireten ve tiiketici isteklerine cevap veren bir iretim
sistemidir seklinde tanimlamaktadir.

Tiim bu tanimlar g6z 6niinde tutuldugunda kalitenin 6zellikleri asagidaki sekilde siralanabilir.

» Kalite bir 6nlemdir. Sorunlar ortaya ¢ikmadan 6nce ¢oziimlerini olusturur.

Urun ve hizmetlerin yapisina tasarim yoluyla {istiinliik ve kusursuzluk arayisini katar.

« Kalite, miisterinin tatminidir. Urun ve hizmetin ne kadar iyi oldugu konusunda son kararin
verdigi memnunluktur.

« Kalite verimliliktir. Isini yapabilmek igin gerekli egitimden gecen, ihtiya¢ duydugu arag-
gereg Ve talimatlarla desteklenen personelden elde edilir.

« Kalite esnekliktir. Talepleri karsilamak i¢in degismeyi goze almak ve bu konuda istekli
olmaktir.

« Kalite etkili olmaktir. Isleri cabuk ve dogru olarak yapmaktir.

» Kalite bir programa uymak, isleri zamaninda yapmaktir.

» Kalite bir siirectir. Siiregelen bir gelismeyi kapsar.

» Kalite bir yatirimdir. Uzun donemde bir isi ilk defada dogru olarak yapmak, hatay1 sonradan
diizeltmekten daha ucuzdur.

» Kalite, kusursuzluk arayisina sistemli bir yaklagimdir.

Yukarida yapilan tiim tanimlar kalite kavraminin gelisimi siireci sirasinda ortaya atildigindan,

aralarinda ufak farklar icermektedirler. Fakat hepsinin ortak paydas: “misteri mutlulugu” dur.
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Kalite sadece iiriin veya mal kalitesi i¢in tanimlanmamalidir. Alinan bir hizmetin de
kalitesinden bahsedilebilir. Yani kalite kavraminimn i¢cinde hizmet kalitesi de yer almaktadir.
Kalite kavrami gozle goriilmeyen, daha genis kavramlar igermektedir. Bunlar sdyle
siralanabilir:

1. Belirli bir mamuliin, belirli bir tiikketicinin istek ve ihtiyaglarin1 Kkarsilama derecesi.
Buna, “Pazara YoOnelik Kalite” denir.

2. Bir mamuliin genel olarak tiiketicilerin potansiyel isteklerini karsilama derecesi. Bu
ozellik i¢in “Dizayn Kalitesi” deyimi kullanilir.

3. Belirli bir mamuliin iretildigi zaman kendisi i¢in tasarlanan kalite diizeyine uyma
derecesi. Bu derece i¢in “Uygunluk Kalite” deyimi kullanilir.

4. Bir mamuliin diger firmalar tarafindan iiretilen esdeger mamuller karsisinda tiiketicinin
kendi deneyimlerine goére tercihine sahip olma derecesi. Bu 0Ozellik i¢in “tiiketici tercihi”
deyimi kullanilir.

5. Bir mamuliin boyut, geometrik sekil, yiizey diizgiinligii ve renk gibi fiziksel 6zellikleri.

6. Ekonomik kullanma siiresi yani dmriidiir.

7. Onceden saptanan belirli bir siire ariza yapmadan ¢alisma olasiligi, yani giivenirlik

8. Hiz, harcanan enerji, is miktar1 gibi ¢alisma (performans) karakteristikleri

9. Dizayn ve imalat maliyetleri

10. Uretim ydntemleri ve teknolojik imkanlar
11. Tamir- bakim ve servis ihtiyaglar1 ve maliyetleri
Gibi kriterlerin biri veya birkag¢i, mamuliin kalite diizeyini belirleme amaciyla kullanilabilir

(Kog, 2000).

2.2. Kalite Kavraminin Gelismesi

Kalitenin bir kavram olarak ortaya ¢ikmasi 19. Yiizyila dayanir. Ureticiler bu
doénemden sonra kalite bilinciyle tiriinlerine kendi markalarini damgalamaktan mutluluk
duymaya baslamiglardir. Frederick Taylor'un ABD' de is planlamasin: isgi ve ustabasilarin
inisiyatifinden alip, endiistri miithendislerinin kontroliine vermesiyle baslattigi uygulama,
sanayi devriminin tohumlarinit atmustir. (Taner ve Kaya, 2005)

Ikinci diinya savasinin biitiin teknolojiler gibi kalite teknolojisinin de gelisimine
katkida bulundugu bir gercektir. Nedeni ise, tarih i¢cinde bdylesi ¢alkantili donemlerin liretken
stiregler ve insanlar ortaya koyabilmesidir.(Halis,2000)

Bu déonemde Japonlar G. Edward, W.Shewhart ile birlikte Bell sistem’de ¢alisan W.

Edward Deming’i davet ederek savas sonrast Japonya’y1 yeniden kalkindirmak, kaliteyi
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gelistirmek, dis pazarlara strateji gelistirmeye yonelmislerdir. Deming ile baglayan “Japon
Kalite Devrimi” Juran ve “Istatistiksel Proses Kontrolii” ile siirekli iyilestirmeyi yaratan
Kaoru Ishikawa ile giiclenmistir. Deming ve Juran 1940’I1 yillarin sonuna dogru gelistirilen
“Kiiresel Yonetim Yaklasim1” ile “ Kabul Edilebilir” yerine “Hatasiz”, * yeterince iyi” yerine
“Miikemmelligi” 6ngdren Toplam Kalite Yonetimi olarak aktarilan yeni 6rgiitlenme modeli
karsimiza ¢ikmustir. Japonlarin bu aktivitelere zaman i¢inde, Amerikalilarm 1950’ler de “siz
bizimle rekabet edemezsiniz seklinde kiigtimsedikleri Japonlar1 1980°1i yillarda “Japonlar
yapmissa biz neden yapmayalim” yaklasimi ile 6zenilen ve 6rnek alinan bir iilke haline
gelmistir.

Bu sistemin geregi ddiillendirme yaklasiminin da 6ne gectigi Japonya da
1951 de Deming Japon imparatorunca “ikinci Derecede Kutsal Hazine Madalyas1” ile
odiillendirilmistir. Bu uygulama daha sonra geleneksel Deming Odiilii haline getirilmis ve her
yil en bilyiik yarar1 sagladigi kabul edilen sirketlere verilmistir. Batinin “Siirekli Iyilestirme”
adiyla bildigi ve odaginda miisterinin yer aldig1 cagdas yonetim anlayisi olan bu sistem,1980
den sonra yaygin bir iilkesel anlayis halinde pek ¢ok tilkeye yayilmaya baslamis, 6zellikle
1987 de ABD de biiyiik 6vgiiler almistir. (Topal, 2000)

Yillara gore kalitenin gelisimine bakildigi zaman Japonya'nin bu konuda 2. Diinya
Savasi'ndan sonra Bat1 iilkelerini geride birakan bir gelisme kaydettigi goriilmektedir.
Amerika'da Istatistiksel Kalite Kontrol nce Deming sonra da Juran tarafindan tamtilmastar.
Bu dénemde Japonya gibi bazi1 Uzakdogu iilkeleri G.Kore, Tayvan, Singapur biiyiik
gelismeler gostermislerdir. (Taner ve Kaya, 2005)

Buraya kadar anlatilanlara genel olarak bakildiginda, kalite’nin, siirekli yiikselen bir
trend izleyerek, Kaliteden Kalite Kontroliine, Kalite Giivencesine ve nihai olarak Toplam
Kalite Yonetimi’ne kadar devam eden bir gelisim géstermis oldugu goériilmektedir. Toplam

kalite yonetimi felsefesinin tarihsel siireci Sekil 2.2. de belirtilmistir.
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Sekil 2.2: Toplam Kalite Yonetimi Felsefesinin Tarihsel Gelisimi (Anonim)

2.3. Kaliteyi Olusturan Temel Unsurlar

Dr.Juran kaliteyi, “kullanima uyguluk” (fitness for use ) olarak tanimlamaktadir yani, hem
tasarim miisterinin ihtiyaglarin1 karsilayacak ozellikte olmali hem de {iriin tasarima uygun bir
sekilde tretilip miisteriye teslim edilmelidir. Buna gore kaliteyi iki boyutta incelemistir
(Muluk ve ark., 2000).

e Dizayn Kalitesi
Mamuliin fiziksel yapis1 ve performans oOzellikleri ile beraber tasarlanir. Boyut,
agirhk, hacim, dayaniklilik ve benzeri fiziksel nitelikler gibi dizayn kalitesi Olgiilerle
belirlenir. iki mamuliin ayn1 fonksiyonu géren kalite spesifikasyonlar1 arasindaki fark
onlarin dizayn kaliteleri arasindaki farki gosterir. Bir mamul i¢in en uygun dizayn kalitesinin
belirlenmesi, kalitenin tiiketici agisindan degeri ile iireticiye olan maliyeti arasinda optimum

noktanin bulunmasi prosesidir.

e Uygunluk Kalitesi
Dizayn kalitesi ile belirlenen spesifikasyonlara iiretim esnasinda uyma derecesidir.
Belirli bir uygunluk Kalitesinin gergeklestirilmesinde ¢esitli maliyetlerin dengelenmesi i¢in
caligthr. Uygunluk kalitesinin dlgiisii bozuk mal yilizdesi olabilir. Kalite Kontrol etkinligi
arttikca, yani tasarlanan kalite spesifikasyonlanna uyan parca ylizdesi ylikseldikce (veya hatali

parga orani1 azaldikg¢a) bozuk mallarin ortaya ¢ikardigi malzeme ve iscilik kayiplar: ile tamir



masraflart ve miisteri sikayetleri hizla azalir. Buna karsilik 6lgme, degerleme ve koruma
faaliyetlerinin yogunlugu arttigindan bunlarin maliyetleri giderek yiikselir. Koruma maliyeti,
bozuk malin iiretimine meydan birakmamak amaci ile 6nceden alinan dnlemler i¢in yapilan
masraflardan olusur. Isci egitimi, tamir - bakim, dizayn kontrolii gibi masraflar koruma
maliyeti niteligindedir (Bek, 2008).

2.4. Kalite Planlama

Miisterilerin ihtiyaglarini, miisterinin bekledigi iiriin ve hizmetlerin 6zelliklerini
belirleme ve dogru nitelikteki bu iirlin ve hizmetleri verip, daha sonra miisteriden gelen

bilgilerin organizasyonun iiretim boliimiine transferini saglama siirecidir. Kalite

planlamasinda dikkate alinmasi gereken kosullar asagidaki gibi siralanabilir (Ersan, 2007).

1. Kalite amaclarmi belirlemek,

2. Amaglar1 kargilamaya yonelik ¢abalardan etkilenecek olan miisterileri (veya ¢ikar

gruplarmi) belirlemek,

3. Miisteri gereksinimlerini belirlemek,

4. Miisteri gereksinimlerini karsilayan iiriin bilesenlerini/6zelliklerini gelistirmek,
5. Bu iirlin bilesenlerini/6zelliklerini iiretebilecek olan siiregleri gelistirmek,

6. Siire¢ kontrollerini tesis etmek ve liretim gii¢lerine ortaya ¢ikan planlar1 iletmek.

KALITE KALITE  KALITE
R PLANLAMA > KONTROL > IYILESTIRME
Hazirlik Asamasi Planlarin
Kalite performans
Kalite hedeflerim hedeflermin seviyelerini
karsilama karsilanmasi wvilestirme
asamasi
AMAC: AMAC: g
. .. Kalite planina AMAG:
Kalite hedeflerim uygun olarak Gergeklesen
L;u';i:%a}':.i_bllecek }'ﬁhr'iir[ilminﬁ pe?onﬂm“meu.
ir siireg Klestirmel planlanan
olugturmalk. sereeiiestmme performanstan
daha tistiin hale
getirebilmek.

Sekil 2.4.: Juran’m Kalite Felsefesi Siireci (Akin ve ark., 1998)




2.5. Kalite Kontrol Kavrami Ve Anlam

Kaliteyi korumak, gelistirmek ve iretimi minimum maliyetle gergeklestirmek
amaciyla iiretim Oncesi, iiretim asamasi ve iiretim sonrasi siireglerde uygulanan islemlerin
toplamma “Kalite Kontrol “denir (Kog, 2007). Kalite kontrol; kalite ihtiyaglar1 yerine
getirmek i¢in kullanilan uygulama teknikleri ve faaliyetlerini kapsamaktadir. Bu faaliyetler,
kontrol, istatistik tutulmasi, hatanin tespit edilmesi, hatanin kaynaginin, nedeninin bulunmasi
ve nasil diizeltilmesi gerektigini igeren bir sistem i¢inde yer almaktadir. Ekonomik etkinligin
saglanabilmesi icin; kalite ¢cemberinin ¢esitli asamalarindaki proseslerin gdzlenebilmesi,
yetersiz ve diisiik performansa yol agan sebeplerin ortadan kaldirilabilmesini amaglayan
islemleri ve uygulama tekniklerini kapsamaktadir (Cetin, 2008).

“’Kalite Kontrol: Kalite isteklerini saglamak i¢in kullanilan operasyonel teknikler ve
faaliyetlerdir’’(DIN ISO 8402/04.1989).

Kalite Kontrol, isletmelerin iiretim biriminde hatalar1 belirlemek ve trendleri gérmek
amaci ile kullanilan teknikler ve araglardir. Kalite kontrol, isletmenin verimliligini, iriin
kalitesini, rekabet giiciinii artirdigindan hazir giyim isletmeleri i¢in de ¢ok 6nemli bir unsur

olarak kendini gostermektedir(Cetin, 2008).

2.6. Kalite Kontroliin Amaclari
Kalite kontroliin temel amacina bagh bazi alt basliklardan séz edilebilir. Is bdliimiinde
gorev ve sorumluluk dagitimint belirgin hale getirmek ve boylece temel amacin
gerceklesmesini kolaylastirmak igin ayr1 ayri hedef olarak segilebilen alt amaglar séyle
siralanabilir:
« Mamul dizayninin gelistirilmesi,
* Mamul kalite diizeyinin ylikseltilmesi
« Daha ucuz ve kolay islenebilir malzeme arastirilmasi,
» Isletme maliyetlerinin azaltilmasi,
* Iskarta, is¢ilik ve malzeme kayiplarinin azaltilmas,
« Uretim hattindaki darbogazlarin giderilmesi,
* Personel moralinin yiikseltilmesi,
* Miisteri sikayetlerinin azaltilmasi,
« Rakiplere karsi1 firma prestijinin arttiriimasi,
« Is¢i-igveren iliskilerinde olumlu gelisme saglanmas.
Bu alt amaglardan bazilarinin iiretim, satis, personel gibi diger departmanlardan biri

icin temel amac olabilecegi acik¢a goriilmektedir (Oztiirk, 2007). Aslinda amaglar arasinda
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yogun bir bagimlilik iligkisi vardir. Dolayist ile birisinde saglanacak basarinin digerlerini de
olumlu yonde etkilemesi dogal sayilmahdir (Oztiirk 2007). Bu bag Sekil 2.6’da

gosterilmektedir.
KALITE
Faporda Vanlan Kalite
- - - [e Istenen Kalitenin - ISTENILEN
VARILAN Kivaslamas1 KALITE
KALITE
Kalitevi Etkileven Kalitevi Etkileven
Faktirler: Fonksivonlar
Dizawn Uriin Geliztinme
Imalat Islenu Imalat Miihendislif
Madde Satin Alma
Yoneticl Talimatlan Uretim
Digerlen Digerlen

Sekil 2.6.: Kalite kontroliinde geri doniisiim (Benk, 2007)

2.7. Kalite Giivence

Bir iirlin veya hizmetin, verilen kalite taleplerini karsilayacak, yeterli diizeyde giivenin
saglanmasi icin gerekli, planlanmis ve sistematik faaliyetlerin timidir (DIN [SO
8402/04.1989). Bu tanimdan da anlasildigi gibi hatali {iriniin miisteriye ulasmamasi i¢in
gereken kalite kontrol mekanizmalar1 olusturulmaktadir. Ancak bu kalite kontrol {iriin yada
proses yoluyla degil de sistemin kontrol edilmesiyle saglanir (Oktav, 1995).

Kalite giivencesi giliniimlizde bir isletmenin tiimiinii kapsayan bir hedef olarak
degerlendirilmektedir. Bu nedenle cagdas bir isletmenin kalite politikasini, finans ya da
personel politikasinda oldugu gibi {ist yonetimce belirlenmeli ve belirlenmis olan bu Kkalite
politikasinin gerceklestirilmesi amaciyla {iriin veya hizmetin gectigi tiim asamalar i¢in yontem
talimatlari, akis planlar1 olusturulmalidir. Yiizyilimizda globallesen diinyamizda yogun
rekabet ortamindan istikrarli bir {iretim yapabilmek icin kalitenin giivenceli bir bigimde
stirekli korunmasinin gerekliligi ve bunun da bir yonetim isi oldugu, bu isin de belli bir boyut
ve Olgiileri icindeki cabalarla gergeklestirilebilecegi, yani, sistem olmanin gerekliligi ortaya
cikmistir. Bu gercekten yola ¢ikilarak bircok iilkenin bilimsel ve teknik nitelikli
arastirmacilari, sistem modelleri lizerinde ¢aligmalar yapmaislar ve bu ¢aligsmalarin neticesinde

Kalite Glivence Sistemi'ni gelistirmiglerdir.
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2.8. Toplam Kalite Kontrol

Toplam kalite kontrol (TKK), Deming, Juran, Feigenbaum gibi kalite Onciileri
tarafindan 1950°li yillarda Japonya’da gelistirilen bir sistemdir (Dogan ve ark., 2003).
Feigenbaum toplam kalite kontroliinii; miisterilerin istek ve ihtiyaglarini en ekonomik bigimde
yerine getirmek tizere isletme igindeki gesitli boliimlerin kalitenin olusturulmasi, stirdiiriilmesi
ve gelistirilmesi i¢in bir araya gelmesi olarak tarif edilmektedir. Toplam kalite kontrolii bir
isletmedeki biitiin boliimlerin katilimimi gerektirmektedir (Feigenbaum,1983).

Toplam kalite kontroliiniin isletmelerde uygulanmasinin ardindan alman olumlu
sonuglar bunun yeni ve énemli bir yonetim yaklasimi oldugunu géstermistir. Toplam kalite
kontrolii sayesinde bir isletmede yOneticiden is¢iye kadar tiim g¢alisanlar arasinda iletisim
artar, ortak kalite hedefleri ile amag birligi saglanir. Sonug olarak ¢alisanlari motivasyonlari
artmis olur. Ayrica kalitenin isletmedeki biitiin boliimlerin sorumlulugunda olmast sonucunda
kalite bilinci artar, kalite maliyetlerinde 6nemli diisiisler gozlenir (Feigenbaum, 1983).

Toplam kalite kontroliiniin temel ilkelerini asagidaki gibi siralamak miimkiindiir:

> Kalite Bilinci: Isletmenin birinci amact kalite olmalidir. Kaliteye 6nem veren bir
isletme uzun vadede miisterilerinin glivenini kazanacak, pazar paymi arttiracak ve
karim ylikseltecektir.

» Tiiketiciye Yonelik Kalite Kontrolii: Toplam kalite kontroliinde amag¢ miisteri
isteklerine uygun diriinler iiretmek olmalidir. Bu yiizden kalite kontrolii miisteri
istekleri goz oniinde bulundurularak yapilmalidir.

> Istatistiksel Yontemlerin Kullanilmasi: Toplam kalite kontrolii uygulamalarinda
istatistiksel kalite kontrolii yontemlerine yer verilerek iiretim stireci izlenmelidir.

» Yonetim Felsefesi Olarak Cahisana Saygi: Toplam Kalite kontroliinde yonetimin
calisanlara karsi tutumu c¢ok onemlidir. Tiim c¢alisanlarin kendilerini isletmenin bir
parcas1t olarak gorebilmeleri ve kalite kontroliine inanarak katilabilmeleri icin

yonetimin adil ve saygili bir tutum sergilemesi gerekmektedir (Feigenbaum, 1983).
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Sekil 2.7.: Toplam Kalite Yapisi (Kurusgu, 2003)

Bu anlayis duragan yapiya sahip bir ¢6ziim yolu, bir model degil, basariya ulasabilmek

icin 6ziimsenmesi gereken bir felsefedir.

2.9. Toplam Kalite Yonetimi

“Toplam Kalite Yonetimi”, iirin ve hizmet kalitesinde stirekli bir iyilestirme elde
etmek lizere kurulus icerisindeki tiim fonksiyon ve proseslerin sistemli ve biitiin bir yapida
calistirilmasini ifade etmektedir (Kirtay, 1984).

Toplam kalite yOnetimi, milkemmellige ulasabilmek icin isletmenin biitiiniini
yonetme sanatidir. Toplam kalite yonetimi, bir isletmede yer alan tiim ¢alisanlarin katildigs,
stirekli gelistirme faaliyetleri ile miisterilerin gereksinimlerini en {iist seviyede karsilamay1
hedefleyen bir yonetim seklidir (Besterfield, 1995).

Uretim, yonetim ve miisteri iliskilerinde kaliteyi yiikseltmenin, verimliligi arttirmanin
ve rekabet giiclinii korumanin etkin bir yolu “Toplam Kalite Yonetimi’nden ge¢cmektedir.
Temel olarak bu tip bir yonetim felsefesi, rakamlarla oynamak bilango ve verileri amag olarak

gorilip bunlarla ugrasmak, harcama, kar gibi ¢iktilara odaklanmak yerine mal ve hizmet {ireten
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proses ve sistemlere, yonetim ve miisteri iligkilerine bir biitiin olarak odaklanir. Rakamsal
sonuglara ve ¢iktilarla oynamak yerine rakamlari daha etkin kullanip sonuglarin nedeni olan
sistemi iyilestirmeye c¢alisir. Rakamlari, gergekleri gizlemek veya ger¢ek olmayan durumlari
yaratmak i¢in egil sureci ve sistemi iyilestirmek igin gerekli verileri toplamak amaciyla
degerlendirir. Toplam kalite yonetimi i¢in tiretim verisi (lirtin agaglari, rotalar), kalite kontrol
kriterleri ve degerleri, iiriinler hakkinda miisteri sikayetleri, is emri verileri gibi pek cok
onemli bilginin sistematik bir sekilde olusturulmasi, toplanmasi, analiz edilmesi ve
degerlendirilmesi kilit 6neme sahiptir (Erdemir, 2010)

TKY; bir felsefe veya yalniz sdzde kalan bir islem degil, pratik bir ydnetim
uygulamasidir. Bu uygulamada ii¢ unsur mevcuttur. Birincisi, igse iliskin mantiksal bir
diisiince bigimi gelistirmektir. Ikincisi, kaliteyi gelistirmek igin calisanlar1 giidiilemektir.
Ugiinciisii ise pazarlama ydnelimi davramsini vurgulayan bir sirket kiiltiirii yaratmaktir. TKY;
bir biitlin olarak etkinligi ve esnekligi artiran bir yaklagim ve herkesi gelisme prosesi ile ilgili
kilarak insanlarin yasamlarinda bosa giden eforlarindan kurtulmanin bir yontemi olarak ifade
edilmektedir.

Son olarak, TKY, ortak hedefi paylasarak ekip halinde ¢caligmay1, miisterilere en {istiin
degerler yaratmayi, degisikligi desteklemeyi ve yaraticiligi odiillendirmeyi ilke edinerek
giiciinii insanlardan alan ve miikemmelligin saglanmasinin tiim c¢alisanlarin sorumlulugu
oldugunu savunan bir yonetim felsefesidir (Ersan, 2007).

Toplam Kalite Y6netimi’nin gerekleri dort maddede toplanabilir. Bunlar:
1. Onleyici yaklasim: Sorun ¢iktiktan sonra diizeltmek yerine, isleri sorun ¢ikmayacak sekilde
planlayip, uygulamak.
2. Istatistik ve analiz: Olaylara ve konulara bilimsellik ve objektiflik i¢inde yaklasmak,
duygusallik yerine akilcilig1 hakim kilmak
3. Grup ¢alismast: Isletme korlulugunu bireylerin asmasinin kolay olmadigmi bilmek ve her
diizeyde grup calismalarmmi etkin bir sekilde yiiriiterek yaraticiligt ve sorun ¢6zmeyi
kurumsallastirmak
4. Siirekli gelisme: Bulunulan durum ya da varilan seviye ne olursa olsun onu daha ileriye

gotiirmek, iyilestirmek, gelistirmek (Izgiz, 2011).

2.10. Istatistiksel Proses Kontrol
Toplam kalite konusunda Japonya’daki en Onemli isimlerden biri olan Kaoru

Ishikawa, bir isletmedeki problemlerin % 95’inin kalite kontroliiniin yedi teknigi ile
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¢oziilebilecegini savunmaktadir. Uretimde karsilasabilecek problemlerin ¢oziimleri icin yedi
istatistik teknik kullanilir (Ozcan, 2001)

Bu teknikler; akis diyagrami, getele diyagrami, pareto analizi, neden-sonu¢ diyagrami,
histogram, dagilma diyagrami ve kontrol kartlaridir (Asaka ve Ozeki, 1996).

2.10.1. Istatistiksel Proses Kontrol Yéntemleri

TKY kapsaminda, sistem gelistirmeye doniik bir {iretim yonetimi anlayismin st
yonetim ve diger destek kadrolarin katilimiyla organizasyonlarm biinyesinde yerlestirilmesi,
oncelikli olarak problemlerin neler ve nerelerde oldugunun belirlenerek ¢dziimlenmesi ve bir
daha ortaya ¢ikmamasi igin birtakim faaliyetlerin yiiriitilmesi ile miimkiin olacaktir.
Isletmelerde yasanan Kkalite problemlerinin ¢oziimii i¢in, problemin dogru bir sekilde
tanimlanmasi, gercek sebeplerinin ortaya ¢ikarimasi onemlidir. Bu baglamda, yedi temel
kalite arac1 (Seven basic quality tools), kalite gelistirme araglar1 (quality improvement tools)
olarak bilinen teknikler kullanilmaktadir. Uygulamada en ¢ok kullanilan kalite gelistirme
araglar1 asagida verilmistir (Russel ve Taylor, 2006).

e Kontrol Cizelgesi (Cetele Tablosu),

e Histogram,

e Pareto Analizi,

e Neden - Sonug Diyagramu,
e Kontrol Grafikleri,

e Gruplandirma,

e Akis Semasi,

Bu araglar kalite kontrol elemanlar1 tarafindan ¢ok yaygin olarak kullanildig1 gibi,
miithendisler, miidiirler tarafindan da sik¢a kullanilir. Bu araglar istatistik ve analitik arag¢lardir
(Wadsworth, 2002).

Bu ¢alismada kontrol araglarindan dordiinii olusturan kontrol ¢izelgesi, pareto analizi,
kontrol grafikleri, neden - sonu¢ diyagrami teknikleri ile istatistiksel siire¢ kontrolii teknikleri

icinde fazlaca kullanilan gruplandirma teknigi tizerinde durulmustur.

2.10.1.2. Kontrol Cizelgesi (Cetele Tablosu)

Kontrol ¢izelgeleri verilerin kaydedilmesi ve diizenlenmesi i¢in kullanilir. Belirli bir
zaman araligimda meydana gelen hatalarm ortaya ¢ikma nedenlerini ve kaynaklarini bulmak
amaciyla sorunlar cetele ile gostererek siklik derecesinin saptanmasi i¢in kullanilan yararl

bir aragtir (Giimiisoglu, 2000).
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Is yogunlugu bakimindan ¢ok yiiklii isletmelerde eger verileri toplamada uygun bir
yontem kullanilmazsa, bu veriler proses i¢inde kolaylikla kaybolabilir ve ¢alisanlarin proses
iizerinde yaptiklar1 miidahaleler verimli olmaktan ¢ikar. Bunun i¢in ¢alisanlarin, isletmedeki
operasyonlar sirasinda verilerin nasil toplandigint ¢ok iyi bilmeleri ve Ozlimsemeleri
gerekmektedir.

Cetele diyagrami kullanimi igin asagidaki sekilde bir prosediir izlenmelidir.

1. Veri toplama amacinin ortaya konulmasi.

2. Bu amaca uygun olarak toplanacak verilerin saptanmasi.

3. Verinin nereden, kim tarafindan ne zaman toplandig: gibi bilgileri iceren amaca uygun bir
cetele diyagrami formunun hazirlanmas:.

4.0l¢iim yapilmasi.

5.Verilerin forma islenmesi

6.Elde edilen sonuglarin yorumlanmasi (Kékgen, 2003).

Cetele Tablosu, veriyi toplarken kullanilan bir metot olup, veriye ait istatistik
ozelliklerin aninda goriilebilmesine olanak saglar (Akm ve Oztiirk, 2005). Uygun bir form
tizerinde ¢etele tutularak kaydedilen veriler dagilimin sekli hakkinda bize bilgi verirler.
Kusurlu iiriin veya kusur yeri ve nedeni kaydi ile kusurlu tirtin sayisinin bilinmesiyle beraber,
kusura yol agan sebeplerin kusurlu sayilari ile birlikte tutulur (Kékgen, 2003).

Ornek kontrol tablosu (getele grafigi) Cizelge 2.10.1.2. de gdsterilmistir.

Cizelge 2.10.1.2.: Cetele Tablosu ( Kilig, 2006)

Hzmet Tardi  : B121 Gamlsk Oretim Tarih z 03122004
Departman Adi : Dikkmhane Saat T OBA00-1500
Toplam Adet  : &0 Ven Toplayan : Musa
Ormek Hacmi  : 500 Dosdnceler  : Diks makinalannin kM yapiecak
HATA TIPI CETELE HATA ADEDI
Kirik, kopuk digmeler m 3
Eksik digmeler ] 2
Dikis kopugu it~ - 10
Dikis kaymasi =Hit- -t -Hi- 17
Ton farkliliklari it | &
Yag lekesi -t - - 1 18
Kurmas hatalari ]| 4

TOPLAM HATA 60
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2.10.1.3. Histogram

Histogramlar, Olgiim degerlerinin dagilimint gosteren ve bu dagilimin standart
limitlerine goére durumunu belirten cubuk diyagram kartlaridir. Histogramlar1 olusturan
dikdortgenlerin taban genislikleri sinif araliklarina esit, alanlar1 ise frekanslar1 ile dogru
orantilidir. Histogramda belirli bir 6l¢iintin kendi igerisindeki dagilimi gosterilir (Akin ve ark.,
1998).

Isletmelerde siirekli olarak degisik formlarda veri toplanir. Bu veriler giinliik raporlar,
tablolar ya da cizelgeler seklinde diizenlenir. Bu toplanan veriler kullanilabilir ve
yorumlanabilir hale getirilebilmesi igin basvurulan tekniklerden birisi de 6zel bir grafik tiirii
olan histogramlardir. Yani alinan 6rneklerin ortalamasiin ne oldugu ve degerlerin nasil bir
dagilim gosterdigi histogram yardimi ile agiklanabilir (Benk, 2007).

Histogramlarda smif sayilarinin belirlenmesi ve sinif serilerinin olusturulmasinda
genellikle su yontemler izlenebilir:

-Once toplanan veriler kiiciikten bilyiige dogru bir diizene konulur.

-En biiylik degerden en kiigiik deger ¢ikarilarak range bulunur.

-Smif araligmi(genisligini)bulabilmek i¢in range, sinif sayisina boliiniir.

Smif Araligi=Range(R)/Sinif Sayis1

Veya

Smif Sayisi=Range(R)/Smif Aralig

Pratik olarak sinif sayis1 verilerin karekokii almarak da bulunabilir (Akm ve Oztiirk, 2005).

Baslica histogram gesitleri Sekil 2.10.1.3.”de gortilmektedir:

e db dk B

a} Genel tip b} Tarak sekalh ¢} Pozif em d} Sol tarafa dik
€ Canaks tip £ T doradha £} Izole dorukhn

Sekil 2.10.1.3. : Histogram cesitleri ( Kayaalp, 2004)
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2.10.1.4. Pareto Analizi

Pareto diyagramlari, 19. yiizy1l Italyan ekonomist Wifredo Pareto’nun arastirmalarini
kullanarak yeni bir prensip bulan Juran tarafindan bu isimle anilmaya baslanmistir. Bazen
80/20 kurali diye de adlandirilan pareto prensibine gore, %20 kadar az miktardaki yasamsal
faktor, sistem veya siliregte ortaya ¢ikan problemlerin %80’i kadar biiylik bir oranindan
sorumludur. Bagka bir deyisle, elimizdeki bilginin dikkatle ¢6ziimlenmesi, siirecin basarisini
etkileyen az ama hayati 6neme sahip etkenlerin saptanmasina yardimci olur. Pareto diyagrami
bir tiir siitun diyagrami olup, siire¢ faktorlerinin 6nem sirasma dizerek gosterir (Koksal,
1998).

Pareto analizi cogunlukla bir sorun ¢6zme araci olarak diisiiniiliir, aslinda pareto
analizi ile sorunun nasil ¢dziileceginden ¢ok, hangi sorunlarin ¢dziilecegi belirlenir. Pareto
analizi sorunlarin tanimlanmasi ve ¢éziimleri i¢in onceliklendirilmesi amaciyla kullanilan bir
aractir. Bu ara¢ sorun ¢6zme siirecine baglama yerinin se¢ilmesi, gelismelerin izlenmesi ya da
bir sorunun temel nedeninin tanimlanmasi i¢in biitin sorunlarin ya da kosullarin gorsel
oneminin gosterilmesi gereksinimi oldugu zaman kullanilir (Kayaalp, 2007).

Pareto Analizinde asagidaki islem sirasi talip edilir (Akim ve Oztiirk, 2005):

> Incelenecek problemlerin cinsi, toplanacak bilgiler ve bunlarin smiflandirma
sekli belirlenir. Bilgi toplama metodu ve siiresine karar verilir.

» Veriler, problem tiplerine gore siniflandirilmis bir ¢etele tablosu {izerine
islenir. Her sinifa ait toplamlar ve yiizdeleri belirtilir. Seg¢ilmis smiflarin
disinda kalan problemler, en son grup olarak “digerleri” hanesine iglenir.

» Dikey eksenin toplamlar1 ve yiizdelerini, yatay eksenin de gruplar1 gosterdigi
bir gubuk diyagrami olusturulur.

> Ik cubugun sag iist kdsesinden baslayarak kiimiilatif toplamlar1 gosteren
Pareto egrisi ¢izilir.

Cizelge 2.10.1.4.1: Pareto analizi i¢in hatalarin tablo haline getirilmesi ve toplanmasi

(Anonim, 2011)

Hata Tl 1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 | 11-12 | Toplam

LT T ST DI O T 50

40
110
175

Slislielle]l==1FS

Toplam 500
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Cizelge 2.10.1.4.2: Hata sayilarinin biiyiikten kiigiige gore siralanmasi ( Anonim, 2011)

Hata Turii | Hata Sayist | Hata Yiizdesi (%) | Kiimilatif Hata Yiizdesi (%)
D 175 35 35
C 110 22 57
F 100 20 77
A 50 10 87
B 40 8 95
E 25 5 100
500 100
Kiimiilatif toplamlar1 ve yiizde ¢izgisini gosteren pareto ¢izelgesi Sekil 3.10.1.4° de
gosterilmistir.
45 100
40 4! 80
5 J 80 E
= o n 8
g T 7
at 60 ®
R g
- o 50 H
© 20 +- a0 >
=] Vel =
o
3 {5 L L
. 15 + 10 g
10 +
20 E
5 1 ::: 0
:I 'I .':rl::.'.'f'.' L L '.'.I'l'-r:.r::- 'Ir' :.J-:-‘J.-‘I { :I

1

Sekil 2.10.1.4.: Pareto Grafigi Ornegi ( Akin, 1996)

2.10.1.5. Neden Sonug Diyagrami (Balik Kil¢ig1 Diyagramr)

Unlii Japon kalite kontrol uzmani ve kalite devriminin mimarlarindan Prof. Kaoru

Ishikawa, isletmelerde kalite sorunlarmin nedenlerini belirlemek amaci ile bir metot

gelistirmistir. Bir hayli basarili olan ve kendi adiyla da anilan bu yonteme "Balik kil¢ig1

diyagram1" da denilmektedir. Bu diyagram, hammadde asamasindan ¢esitli iglemlerle ulasilan

son lirlin agamasina kadar bir islem siirecinin sunuldugu faydali bir diyagramdir. Uygulamasi

oldukga basit olan bu yontem, sorunun nedenlerini sistemli bir bi¢gimde aragtirmaya yoneliktir.

Sekil 2.10.1.4.1 "yapisal olarak balik kilgigmi " gosterir (Ozdemir, 2000).
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Sekil 2.10.1.4.1: Yapisal Balik Kil¢1g1 Grafigi Ornegi (Ozdemir, 2000)

Neden-sonug diyagraminin hazirlanmasinda asagidaki islem siras1 takip edilir (Yesilbayir,

2007).

. Adim: Sorun tespit edilir. Sorun agik ve herkesin anlayacagi sekilde

tanimlanmalidir.

. Adim: Sorunun temel nedenleri belirlenir. Bu nedenler ana gruba ayrilir. Bunlar

makine, metot, malzeme ve is giiciidiir. Sorunlarin nedenleri belirlenirken daha

sonra incelenecek olan beyin firtinasi ve pareto tekniklerinden faydalanilir.

. Adim: Sorunun kaynaklanabilecegi olasi sebepler beyin firtinasinda birinci tur

oylamanin sonunda aldiklar1 oy adedine yani 6nem sirasima gore siralanir. En ¢ok
oy alan onerilen bir daire i¢ine alinarak isaretlenir. En az oy alan olas1 nedenin

tartigmaya acilip agilmayacagina grup tiyeleri karar verir.

. Admm: Tartisma bittikten sonra en olasi nedenleri srralamak ic¢in ikinci tur

oylamaya gegilir. Ikinci tur oylamada her iiye tek bir nedene oy verir.

. Adim: Birinci siray1 alan en olas1 nedenlerden baslanarak, ger¢ek neden bulanana

kadar nedenler dogrulanmaya galisilir (Yesilbayir, 2007).
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Kumas Kalitesi

Kumas Konrrol}‘f Dikkatsizlik

Malzeme Metot

Sekil 2.10.1.4.2: Balik Kilg1g1 Grafigi Ornegi (Yesilbayir, 2007).

Problem c¢oziimlerinde ¢ok ¢esitli yontemler beraberce kullanilabilir ve bir Pareto
diyagrami ile neden ve sonu¢ diyagraminin kullanilmasi 6zellikle yararli olacaktir. Ayrica
nedenleri bulmak i¢in, agik ve aktif bir tartigma gerekir ve bu amag i¢in uygulanabilecek etkili
yontem “beyin firtmas1” yontemidir.

e Beyin firtinasi

Birden fazla kisinin bir araya gelerek, bir konuyla ilgili yaratici fikirlerini
tartigmaksizin agiklayarak, birbirleriyle fikir alig-verisinde bulunduklari, bireyin yaratici
diistinme giiciinii gelistiren bir 6gretim teknigidir (Mercan,2012).

Beyin firtinasi, tek basina veya bir grupla yapilabilir. Fikirlerin, akla gelir gelmez
aciga cikmasi istenir. Fikirler basta yargilanmaz ve elestirilmez, hi¢gbir fikir sagma olarak
degerlendirilmez, bdylece kisinin tiim fikirlerini ¢ekinmeden, aklina geldigi gibi sunmasi
saglanir. Yargilama yapilmadigi i¢in fikirlerin birbirini besleyecegi varsayailir.

Bir konuya ¢oziim getirmek, karar vermek, hayal yoluyla diisiince ve fikir liretmek

icin kullanilan iiretimci bir tekniktir (Oztiirk, 2009).

2.7.1.5. Kontrol Grafikleri (Kontrol Kartlari)

Teorik yapisi1 1926’da W.E.Shewhart tarafindan olusturulan kontrol grafikleri, siirecin
istatistiksel yontemlerle ekonomik ve giivenilir bigimde kontrol altinda tutulmasinda en etkili
araglardir (Baskan, 1997).

[k olarak Shewhart tarafindan gelistirilen kontrol grafiklerinin temel yapis1 normal

dagilima dayanir (Dogan, 2003)
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Normal dagilima uyan bir popiilasyonda degisimin %99.73’u u +3c arahigmdadir
(Normal dagilima uyan bir popiilasyonda parti ortalamas1 g . partiye ait standart sapma ise

ile gosterilir). Kontrol grafiklerinde u merkez ¢izgi, +2c smirlart uyar1 smirlar;, + 36
sinirlart ise eylem smirlar1 (kontrol smirlari) olarak belirtilir (4). Bu kontrol sinirlari, kalite
degisiminin durumuna bakarken yardime1 olur.
Degisken degerlerinin;

e =+ ¢’lik alanda bulunmasi olasilig1 %68,26

e +20’lik alanda bulunmasi olasiligi %95,45

e +3c’lik alanda bulunmasi olasilig1 %99,73 tiir.

e Secilen herhangi bir birimin +3c’lik alanin disinda kalmas1 olasilig1 (1-

0,9973)=0,0027"dir (Dogan, 2003).

(U—o) U (U+0) (L=20) u (u+20) (=301 U (U35
Sekil 2.10.1.5.2: normal dagilimda standart sapma degiskenligi (Ozdemir, 2003)

Normal dagilisa uyan bir popiilasyonda normal nedenlerle olusan degiskenligin

%99.73’ti  +3 o smurlar iginde yer alirlar. Bu nedenle +3 o smurlarmm disinda kalan
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degerler varsa, bu iiretimde sorun oldugunu ifade eder. Bunun yani sira tim degerler +3 o
sinirlari iginde olmasina ragmen bazi goriintiiler yine tiretimde sorun oldugunu gosterir (Kaya,
2001).

Uretimden belirli ve esit zaman araliklarinda alinan 6rneklerden elde edilen &lgiim
degerlerinin zaman igerisindeki degigsimlerin gosterildigi grafiklere “kontrol grafikleri” denir.
Bir kontrol grafigi esas olarak {i¢ cizgi ihtiva eder. Bunlar: “Merkezi Cizgi”, “Ust Kontrol
Smir1” ve “Alt Kontrol Sinir1” dir (Bircan ve Gedik, 2003).

Istatistiksel siire¢ kontroliiniin temel hedefi siireci degistiren 6zel nedenleri
olabildigince hizli bir sekilde belirlemek ve pek ¢ok hatali {iriin liretilmeden Once siireci
kontrol altinda tutup diizeltici 6nlemleri alabilmektir. Kontrol kartlari, bu amaci yerine
getirmek i¢in en ¢ok kullanilan tekniktir. Kontrol kartlarinin bu kadar ¢ok kullanilan bir
teknik olmasinin nedenlerini asagidaki gibi siralamak mimkiindiir(Grant ve Leavenworth
1988, Besterfield, 2004).

» Kontrol kartlar1 istatistiksel siire¢ kontroliiniin tam olarak ne oldugunu en iyi ifade
eden aracglardandir.

» Kontrol kartlar1 pek ¢ok farkli bigimde kullanilabilir ama en yaygin kullanim yeri
on-line istatistiksel siire¢ kontroliidiir.

» Kontrol kartlar1 hem siire¢le ilgili gegmise doniik bilgiler saglar hem de gelecekte
elde edilecek verinin istatistiksel olarak kontrol altinda olup olmadigini inceler.

» Kontrol kartlar1 en yaygin bigimde siireci iyilestirmek i¢in kullanilir. Kontrol
kartinin siirekli ve dikkatli bir sekilde kullanilmas1 6zel nedenlerin tanimlanmasini
saglar. Eger bu 0zel nedenler siirecten uzaklastirilabilirse degiskenlik azalir ve
boylece siireg iyilestirilmis olur.

» Ancak unutulmamalidir ki kontrol kartlar1 sadece 6zel nedenleri belirlerler.
Sorunun giderilebilmesi i¢in yOnetim, is¢iler, miihendisler vb. birlikte
calismalidirlar.

> Ote yandan kontrol kartlar1 tahmin amagh da kullamlabilir. Kontrol altindaki
bir siirecin kontrol kartindan ortalama, standart sapma, hatali orani gibi siireg
parametreleri tahmin edilebilir. Bu tahminler daha sonra siirecin kabul
edilebilir tirlinler iretme yetenegini tespit etmede kullanilabilir.

» Kontrol kartlari, verimliligi arttirdigi kanitlanmis bir yontemdir. Basarili bir
kontrol kart1 programi 1skartalar1 ve yeniden yapmalar1 azaltacaktir. Boylece

verimlilik artacak, maliyetler azalacak ve iiretim kapasitesi artacaktir.
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» Kontrol kartlar1 hatalarin 6nlenmesinde fazlasiyla etkilidir. Kontrol kartlar1 ilk
seferde dogru yap felsefesiyle siireci kontrol altinda tutmaya yarar. Ciinkii her
zaman i¢in bastan Onlem alip hatalar1 onlemek, daha sonra hatalar ortaya
ciktiginda onlemeye calismaktan daha az maliyetlidir.

» Kontrol kartlar1 siiregteki gereksiz ayarlamalari, bakimlari vs. engeller. Kontrol
kartlar1 degisime neden olan dogal nedenlerle 6zel nedenleri birbirinden ¢ok
iyi aymabilir. Kontrol kartlar1 bozuk degilse onarma felsefesini
benimsemistir.

» Kontrol kartlar1 tanimlayic1 bilgi verir. Genellikle kontrol kartlarinda
noktalarin olusturdugu desenler deneyimli bir is¢iye veya miihendise siire¢
hakkinda 6nemli bilgiler saglar.

» Kontrol kartlar1 stire¢ yeterliligi hakkinda bilgi saglar. Kontrol kartlar1 6nemli
stire¢ parametreleri ve zaman i¢indeki kararliliklar1 hakkinda bilgi verir. Bu
bilgiler siire¢ yeterliligini tahmin etmede kullanilir.

Tipik bir kontrol karti; bir Orneklemden Olgiilen veya hesaplanan bir kalite
karakteristigini Orneklem numarasina veya zamana karsi goOsteren bir grafiktir (Sekil
2.10.1.5.3). Bir kontrol karti: merkez ¢izgisi, tist kontrol limiti ve alt kontrol limiti olmak
iizere 3 temel ¢izgiden olusmaktadir. Bunlar:

Merkez Cizgisi: Siire¢ kontrol altinda iken yani sadece genel nedenler varken kalite
karakteristiginin ortalama degeri.

Ust Kontrol Limiti (UKL): Siire¢ kontrol altinda iken kalite karakteristiginin alabilecegi
en ylksek deger.

Alt Kontrol Limiti (AKL): Siire¢ kontrol altinda iken kalite karakteristiginin alabilecegi
en dustik deger.

UKL ve AKL; siire¢ kontrol altinda iken tiim noktalar1 icerecek sekilde belirlenmistir.
Bir noktanin bile bu smirlarin disina ¢ikmasi siirecin kontrol dis1 oldugu anlamina gelir.
Ancak tiim noktalar bu limitler icinde yer alsa bile sistematik veya rastlantisal olmayan bir
sekilde bulunmalar1 da siirecin istatistiksel olarak kontrol altinda bulunmadigi anlamima

gelebilir.

23



st Foetrol Limiti

. /\ AN /v\
YV

Omeklem Numaras: veya Zamani

Orneklem Kalite Karakteristidi

A1t Hordrol Landti

Sekil 2.10.1.5.3: Tipik bir kontrol kart1 (Kilig, 2006)

Kontrol kartlar1 ile hipotez testleri arasinda yakin iligki bulunmaktadir: Bir noktanin
kontrol limitleri arasinda yer almasi “siire¢ istatistiksel olarak kontrol altindadir” hipotezinin
reddedilememesi anlamima gelirken, bir noktanin kontrol limitleri disinda yer almasi “siire¢
istatistiksel olarak kontrol altindadir” hipotezinin reddedilmesi anlamima gelmektedir. Yani
kontrol kartlarinda her 6rneklemde siirecin durumuna dair karar, hipotez testlerinde ayni
hipotezin test edilmesiyle alinir (Banks, 1989).

Ancak kontrol kartlartyla hipotez testlerinin bakis agilar1 arasinda bazi farkliliklar
bulunmaktadir. Hipotez testlerinde varsayimlarin gegerlilikleri kontrol edilirken, kontrol
kartlarinda istatistiksel kontrol seviyesinden uzaklagmalar tespit edilir. Ayrica 6zel nedenler
stire¢ parametrelerinde farkli degisimlere neden olabilirler.

Ornegin ortalama birdenbire yeni bir degere kayip orada kalabilir ya da zel neden
kisa stireli etki etmigse tekrar eski degerini alabilir. Burada ilk durum istatistiksel hipotez testi
modeline daha uygundur (Montgomery, 2001).

Kontrol grafigi olusturma adimlari su sekildedir(Al, 2014)

1. Adim: incelenecek olan kalite 6zelligi belirlenir.

2.Adim: Hangi kontrol grafiginin kullanilacag belirlenir.

3.Adim: Uygun bir 6rnekleme yontemi ile Orneklem secilir ve bu 6rneklemden

incelenen kalite 6zelligine iliskin 6l¢lim degerleri kaydedilir.

4.Adim: Ortalama ve standart sapma hesaplanarak, merkez ¢izgisi ile alt ve tist

smirlar belirlenir.
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5.Adim: Kontrol sinirlarinin digindaki 6l¢timler saptanir.

6.Adim: Bu Olglimlerin kontrol smirlarinin disma ¢ikma (kusurlu/hatali olma)
nedenleri arastirilip, uygun 6nlemler alinir.

Kalite kontrol grafikleri kendi i¢inde, uygulama alani agisindan verinin tiiriine gore

nicel kontrol grafikleri ve nitel kontrol grafikleri olmak iizere iki gruba ayrilir.

Cizelge 2.10.1.5: Nicel ve Nitel kontrol grafikleri

Nicel (6lgtilebilen) kontrol grafikleri Nitel (6l¢iilemeyen) kontrol grafikleri

X (ortalama) grafigi P (kusurlu oram) grafigi

R (aciklik (range)) grafigi np (kusurlu sayis1) grafigi

S (standart sapma) grafigi ¢ (0rnek bagina kusur sayisi) grafigi
u (birim bagina kusur sayisi) grafigi

2.10.1.5.1. X Kontrol Grafigi
Ortalamalarla ilgili X kontrol grafigi stirekli degiskenlik gosteren yani Glgiilebilen
orneklerin ortalamalarinda meydana gelen degismeleri izlemede kullaniimaktadir.
X= Her g6zlem sonunda elde edilen degeri
X = Yign iiretimin genel ortalamasi
k= Ornek grup sayis1
n = Ornek hacmi
0 = Standart sapma
0 = Standart sapmalarin ortalamasi

R =Dagilim araliginin ortalamasi

A, =Tablodan elde edilen deger

Uretimin ortalamasi ( X )= %
Standart sapma (5)= @
20
Standart sapmanin ortalamasi (3) = e
UKS= X +A; R
MC = X

AKS= X -A; R olarak belirlenir(Small, 1956).

X diyagramlarinda noktalarin limitler disina ¢ikma nedenleri;
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» Kullanilan malzeme degismistir.

» Makinanin ayar1 yanhstir.

» Kullanilan teknik degismistir.

> Gereksiz veya yanlis operator miidahalesi s6z konusudur (Kog, 2000).

2.10.1.5.2. R Kontrol Grafigi

R grafigi orneklere ait degisim fasilalarindaki degiskenligi izlemek amaciyla
kullaniimakta olup kalitedeki dagilmanin arastirilmasinda en yaygin olarak basvurulan aragtir.
Bu tiir kontrol grafiklerinde orta ¢izgi, daha 6nce gordiigiimiiz R ile yani 6rneklerin degisim
fasilalarinin ortalamasi ile gosterilmektedir.
Uretimden belirli araliklarla alian bir rnegi olusturan n birim X1, X2,....... Xn ise Xi’lerin en
biiyiigii ve en kiigiigii sirasiyla Xmax ve Xmin olmak tizere degisim araligi,
R = Xmax — Xmin seklinde belirlenir.
R i¢in kontrol grafiginde merkezi ¢izgi R olarak belirlendikten sonra grafigin kontrol sinirlar
UKS =DsR
MC = R
AKS = D3R olacak bi¢imde belirlenir (Small, 1956).

2.10.1.5.3. S Kontrol Grafigi

Istatistiksel kalite kontroliinde yaygin olarak x ve R kartlar1 kullanilmasina ragmen
bazen stirecteki degiskenligi dogrudan standart sapma kullanarak tahmin etme yoluna da
gidilmektedir. Bu noktada x ve s kontrol kartlar1 kullanilmaktadir.

Burada s, Orneklem standart sapmasidir. X ve S kontrol kartlar1 genellikle 6rneklem
biiyiikliigii n > 10 veya 12 ise ve orneklem biyiikligii degisken ise tercih edilmektedir
(Montgomery, 2001).

S i¢in kontrol grafiginde merkezi ¢izgi S olarak belirlendikten sonra grafigin kontrol

sinirlari

_ 81482+4-46n

S
n

UKS: B4 3

MC =6

AKS=B; 5 olarak belirlenir(Small, 1956).

A2, B3, B4, D3, D4 degerleri Cizelge 2.10.1.5 de gosterilmistir:
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Cizelge 2.10.1.6: Kontrol Kart1 I¢in Katsayilar Tablosu (Kilig, 2006)

hrnek lemd el X Kart: 5 Karts K Kart:
rizlem
Sayesi, 0 Aj Ay [ Iy By By iz Idy iy Iy iy

2 1, B0 2659 0, 7a7e 1,2533 0 3,067 1128 0a865 0853 O 3,267
3 1,023 1,954 0, 8862 11284 0 2 568 693 05907 O,EEE 0O 2575
4 0729 628 0,9213 10854 O 2,266 2,059 04857 OEED O 22E2
5 0577 1427 09400 1.0G3E O 2089 2326 04290 0,84 0O 2115
& L4583 1287 00,9515 1LO510 0,030 1,970 2,534 03944 O848 O 2004
7 0419 1,182 0,9594 1,423 Q118 1,882 2 T4 03698 0,833 0076 1,924
& 373 1,099 09650 1,0363 0,185 1,815 24T 0,3512 O8I0 0036 LB64
9 0337 1,032 00,9693 10317 0,239 1,761 2970 03367 O80E 0084 LElG
ia 0,308 0975 0,977 10281 02384 1,716 3,078 0,324 0,797 0,223 LTr7
i 0,285 0927 0,9754 1.0252 0,321 1,679 3173 0,3152  O787 0256 L7444
iz 0, 266 oE3G | 09776 1,0229 0,354 1646 3,258 03062 0,778 0,283 L717
i3 0,249 0BS5S0 | 09794 L0210 382 1618 3,336 02998 0770 0307 1693
i+ 0,235 o817 09810  1.0194 0406 1,594 3,407 02935 0,763 07328 1672
s 0,223 0789 00,9823 10180 0428 1,572 3472 D2880 0,756 0347 1653
16 o212 0,763 0,9835 1}I6E (448 1,552 3,532 02831 0,750 0363 1637
7 0,203 0,739 09845 157 0466 1,534 3,588 DITET 0,744 0378 1,622
18 (R R 0718 09854 1148 (482 1.518 3,640 02747 0,739 0,391 1,608
i o 187 0698 00,9852 1140 0497 1,503 3,689 02711 0,734 0403 1,597
20 o, 180 OGR0 | 09859 1,133 Q510 1420 3,735 D26TT 0,729 0415 1585
21 173 663 09876 1,0126 0523 1. 477 3,778 02647 0,724 0425 575
22 o, 167 64T 00,9882 Lo11e 0534 1 466 3E19 02518 0,730 0434 1,566
23 o, 162 0,633 09887 L 14 0545 1,455 3,858 02592 0,716 0443 1,557
24 o157 619 00,9892 1,10 555 1445 3,E05 02567 0,712 0451 1,548
25 o153 0, GG 0, DE 1L0s 0565 1,435 3,931 02544 0,708 0459 1,541

2.10.1.5.4. P Kontrol Grafigi
P kontrol kartlari, bir liretim siireci boyunca iiretilen hatali {iriinlerin oranini temel
hedef alarak siireci kontrol etmektedir. Hatali orani, bir popiilasyondaki hatali gdzlemlerin
sayisinin popiilasyondaki tiim gozlemlerin sayisina orani olarak tanimlanmakta ve genel
olarak ondalikli veya yiizdelik olarak ifade edilmektedir (Anonim, 2011). Dolayisi ile kartlar
rutin kontroller i¢in ve kotii kalitenin aninda diizeltilmesi i¢in gerekli dnlemleri almak iizere
rehberlik ederler (Kirtay, 1984).
P kontrol kartlarinin amaglart;
» Muayeneye gonderilen pargalardaki bozuk yiizdesini belirlemek,
» Bir ortalama kalite seviyesindeki herhangi bir degisiklige yoneticilerin dikkatini
cekmek,
» Kontrol disindaki kotii kaliteye yol agan yerlerin bulunarak tedbirlerin alinmasi igin

gerekli bilginin elde edilmesi,
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» Muayene standartlarinin gevsetildigini ortaya koyan veya hata nedenlerini saptayan
noktalarm bulunmasi,
» Kalite problemlerinin belirlenmesi igin X ve R kontrol diyagramlarinin kullanilacagi

yerleri tavsiye etmek (Duran ve Cetindere, 2012).

Ornegin, iiretilen bir kumas partisinde belirli bir iiretim siiresinde 100 parca kesilip
kontrol edildiginde, eger bu parca icinde 20 adet parga belirli kalite diizeyinin altinda veya
ikinci kalitede ise, %20 oziirlii parga mevcut veya kontrol edilen pargalarin 1/5 ‘i 6ztirlidiir
seklinde belirtilir (Kirtay, 1984)

P kontrol grafiginde kullanilan sembollerin anlamlar1 asagida ifade edilmistir;
X= hata miktar1
p = Kusur orani
¢ = Her 6rnek grubundaki kusur sayisi
n = Orneklem hacmi
k = Alman 6rnek
P icin kontrol grafiginde merkezi ¢izgi P olarak belirlendikten sonra grafigin kontrol sinirlar:

UKS= p WL ) (: P)

MC = p

AKS= p _3\/p(+—p) olarak belirlenir(Small, 1956).

2.10.1.5.5. Np Kontrol Grafigi

Kusurlu oranlar1 yerine kusurlu sayilariyla ilgilenildiginde np kontrol grafikleri
kullanilir. Ornek oranlarin hesaplanmasina gerek duyulmadigi i¢in bu grafik p grafigine gore
daha kolay gelebilir. Np grafigi sekil olarak p grafiginin aynisidir. Sadece dik eksen kusurlu
oranini degil de kusurlu sayisin1 temsil eder. Ornek hacmin degisken oldugu durumlarda p
grafigi daha kullanighidir(Kobu, 1999).

Np i¢in kontrol grafiginde merkezi ¢izgi np olarak belirlendikten sonra grafigin kontrol

sinirlar

UKS=np+3Vynp(l-p)

MC=n E

AKS =np-3Vnp (1- p) olarak belirlenir(Kirtay, 1984).
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2.10.1.5.6. C Kontrol Grafigi

Kalitenin siirekli degiskenlik gostermedigi durumlarda mamuliin kalite 6zellikleri
kusurlulukla ifade edilmekte olup, bu gibi durumlarda C kontrol grafigi kullanilmaktadir. Bu
kontrol grafiginde kusur orani yerine kusur sayis1 arastirilmaktadir (Kobu, 1999).

Birgok iiretim siirecinde iiriinlerin bazilari, o iiriin igin belirlenen spesifikasyonlarin bir
ya da daha fazlasin1 saglayabilir. Uriin icin kusur olan bu durumun izlenmesi gerekir. Onem
derecesine gore, bir ya da daha ¢ok kusur ayni {iriin iizerinde bulunabilir. Ornegin 10 m2’lik
bir kumas tizerinde boya lekesi, kopuk iplik, kenar katlamas: vb. kusurlar bulunabilir. Tek ya
da kath biikiim sonras:t ipligin belirli uzunlugunda yag lekesi, diigiim, vb. kusurlar
gozlenebilir. Bir metal levhadaki sekil kusurlari da levhanin kullanimini etkileyebilir.

Kusur sayisin1 kontrol amaciyla gelistirilen kontrol grafikleri, ilgili varsayimlariyla
Poisson dagilimint temel ahr. Kusur sayisi kontrolii igin yukarida soz edilen yaklasimlarin
her biri Poisson dagilimina uygun olmaktadir (Kaya, 2000).

C i¢in kontrol grafiginde merkezi ¢izgi c olarak belirlendikten sonra grafigin kontrol sinirlar:
UKS = ¢+ 3¢

MC=c¢

AKS = c- 3¢ olarak belirlenir (Kirtay, 1984)

2.10.1.5.7. U Kontrol Grafigi

Uretilen birimlerin kalite kontroliinde bir birimde rastlanan kusur sayilar1 esas
alindiginda U grafikleri kullanilir. Mesela televizyon iiretimi i¢in; Kalite kontroliinde 1
televizyon kusurlu-kusursuz diye bir ayrima tabi tutulup kusurlularin hemen iadesi yapilmaz.
Bunun yerine tamir gerektiren kusur sayisi tizerinde durulur.

Bir birimde ¢ikacak kusur sayisi i¢in Onceden bir standardin belirlenmesi
diistiniilemez. Ciinkd, iretici firmanin hedefi kusursuz mal tiretmektir. Bu sebeple, U kontrol

grafiklerinde sadece standartlarin belli olmamasi hali s6z konusudur (Kobu, 1999).

U icin kontrol grafiginde merkezi ¢izgi u olarak belirlendikten sonra grafigin kontrol sinirlar:
, - u

UKS = u+3V—

MC=u

AKS = u- 3\/% olarak belirlenir (Small, 1956).
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2.10.1.5.8. Kontrol Kartlarinin Yorumlanmasinda Degisik Durumlar
Kalite kontrol kartlarmin sonuglar1 gostermis olduklar1 diyagramlara gére yorumlanir.

Asagida silirecin ve sonuglarin yorumlanmasina yardimci olacak diyagram Ornekleri

anlatilmagtir.
1.
_______ S R L i
oo e . 2 °
DR vy s T R e S B LS @7 NS b A P TR P T (O
. . ° L .

Sekil 2.10.1.5.8.1: Tekrar eden dongiileri gosteren diyagram (Grant ve Leavenworth, 1988)

» Fiziksel ¢evrede sicaklik ve diger tekrarlayan degisiklikler
> Isci yorgunlugu
» Sirayla kullanilan test cihazlar1 veya cihazlarin 6lgiilmesindeki farkliliklar

» Makine veya operatorlerin diizenli devir daimi

see . " . .

Tiim 6geleri etkileyebilecek ekipmanin kademeli olarak bozulmasi

Isci yorgunlugu

>

>

» Kullanilmis iirtinlerin birikimi
» Cevre kosullarinin bozulmasi
>

Operator becerisinin gelistirilmesi veya kotiiye gitmesi
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Sekil 2.10.1.5.8.3: Islem seviyesinde artis gosteren diyagram (Grant ve Leavenworth, 1988)

Farkli kaynaklardan gelen materyallerin degisimi

» Yeni ig¢i veya makine

> Uretim yonteminin veya isleminin degismesi

» Kontrol cihazinda veya metoda degisiklik

| p -h‘ L LU
"

prp—p———

Sekil 2.10.1.5.8.4: Simirlarin dismma ¢ikan(diizensiz dalgalanmalar) yiiksek hata oranlarni

gosteren diyagram (Kirtay, 1984, Grant ve Leavenworth, 1988)

YV V V V V

Sik yapilan makine ayarlar1 (Kirtay, 1984)

Malzeme kalitesindeki biiyiik sistematik farkliliklar

Test yontemi veya ekipmaninda biiyiik sistematik farkliliklar
Ayni grafikte iki veya daha fazla islemi kontrol etmek

Belirgin derecede farkli kalitede malzemelerin karigimi
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Sekil 2.10.1.5.8.5: Yiikselip algalmalar (Kirtay, 1984, Grant ve Leavenworth, 1988)

» Kontrol sinirlarinin hatali hesaplanmast
» Yanlis alt gruplandirma

» Her bir 6rneklemde, ¢ok farkli yerlerden bir takim 6lgtimler toplamak

Gibi faktorler kontrol grafiklerindeki bu degisikliklere sebep olabilir.

2.10.1.6. Gruplandirma

Isletmelerde kalite sorunlar1 ¢ok karmasik yapidadir; kaliteyi etkileyen pek ¢ok faktor
vardr. Bir¢ok faktor icerisinde hangisinin veya hangilerinin ilgilendigimiz sorunla iliskili
olabilecegini arastrmak i¢in kullanilabilecek araglardan bir tanesi “gruplandirma” dur.
Ustelik, gruplandirma esasen veri toplama asamasinda gergeklestirildiginde, ayr1 bir analiz
bile sayilmayacak kadar basittir.

Gruplandirma belli kategorilere ve 06zelliklere gore bilgilerin smiflandirilmasi
sirecidir.  Bilgiler belli smiflara ayrilarak, daha kolay Kkarsilastirilabilir  ve
degerlendirilebilmektedir. Gruplandirma, 6ncelikle sorunlar meydana gelmeden onleyebilmek
icin iyi bir yontemdir. Gruplandirma ayrica sorunlarin kaynaklarinin belirlenmesinde, olumlu
degisikliklerin nedenlerini incelemekte yararh bir aractir (Akin, 1996).

Gruplandirma, bir sorunu pargalara ayirip her par¢ay1 tek tek inceleme siirecidir. Buna
bir ornek verecek olursak bir is Yerinin boliimlerinin birinde ¢ok sayida hata olmakta ise,
yapilmas: gereken en iyi sey boliim i¢indeki her grubun hata oranini ayri ayri incelemektir.
Boylece, sorunun boliim i¢inde kii¢iikk bir alanda teshis edilebilmesi saglanmis olmaktadir.
Belirli malzeme, makine, operator etkisinin incelenmesi igin kullanilan basit bir istatistiksel

proses kontrol teknigidir (Kokgen, 2003).
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Gruplandirma yapilirken bilesenlere gore 6zellikler asagidaki gibi olabilir:

Cizelge 2.10.1.7. : Ornek Bilesen Ozellikleri

BILESENLER OZELLIKLER

Malzeme- Makine Marka, Uretim Yeri, Uretici, Tip,Model
Isgiicii Yas, Tecriibe, Yetenek

Calisma kosullar1 Isi, Basing, Aydinlatma

Zaman Sabah, Gin, Vardiya no, Yemek 6ncesi
Cevre-Iklim Yagmur, Kar, Nem

2.10.1.7. Akis Semasi

Akis diyagramlari, sapmalarin ortaya ¢ikarilabilmesi igin bir iiriin ya da hizmetin
gecirdigi agamalarin agiklanmasina ihtiya¢ duyuldugunda kullanilir. Akis diyagrami, bir
stirecteki tiim adimlar1 bazi1 semboller yardimiyla gosteren sematik ifadedir (Cetin, 2008).

Bir faaliyetin, iirliniin ve/veya prosesin akisi, bu igin gergceklesmesi i¢cin gerekli olan
basamaklarin basit, anlasilir ve dogru bir sekilde birbirine eklenmesi ile seffaf ve herkes
tarafindan anlasilir hale gelir. Sistemin anlasirligini saglayan akis diyagramlari, problemlerin
¢Ozlimiine yonelik caligmalarda ilk bagvurulan araglardandir.

Akis diyagramlari kullanilarak problemlerin asil kaynaklarinin nerelerde oldugu ortaya
¢ikarilabilir. Bu diyagramlar, iiriin ya da hizmet olsun (malzeme akisi, liretim siirecleri, satis
yapma, vs.) bircok alanda kullanilabilir.

Akis semasi kullaniminin saglayacagi yararlar asagida listelenmistir:

* Bir igin agsamalar1 daha ayrintili olarak incelenebilmektedir.

 Katma degeri olmayan, gereksiz siireclerin tespit edilmesini kolaylastirmakta, siirecin
kalitesinin arttirilmasina katki saglamaktadir.

» Siire¢ i¢inde gergeklesen hatalarin bulundugu adimlar daha rahat goriilebilmekte, hatalarin
onlenmesi igin gerekli analizler daha saglikli bir sekilde yapilabilmektedir.

* Karisik siirecler herkes tarafindan kolayca anlagilabilmektedir.

« “Siirece kim, nasil katki saglayabilir?”” sorusuna daha hizli ve net cevap verilebilmektedir.

» Siirecin gelistirilmesini ve siirecin kontroliiniin hangi noktalarda olacagina karar verilmesini

kolaylastirmaktadir (Kagnicioglu, 2012).
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Akis diyagramlarinda Sekil 2.10.1.7.°de verildigi gibi, yapilan isin asamalarinin

kolayca tanmabilir nitelikteki sembollerle anlatilir (Cetin, 2008).

| Baslangic |

w

Prosesin
Acdimlan

A

| Dur |

Sekil 2.10.1.7.: Akis Diyagrami Ornegi (Cetin, 2008)

2.11. Literatiir Calismalan

Bir konfeksiyon isletmesinde olusturulacak kalite sistemin incelemis olup, bu ¢alismada
kalite kavrami, kaliteyi olusturan unsurlar, Kkalite degiskenligi, kalite programlarinda
basarisizlik nedenleri hakkinda bilgi vermis, konfeksiyonda kalite kontrol sistemleri tizerinde
durmustur. Konfeksiyondaki her bir proses tanimlanarak buralarda kontrol edilmesi gereken
kisimlar tespit edilmistir. Kontrol yontemleri anlatilmis, pareto analizi ve neden-sonug
diyagram: hakkinda bilgiler verilmistir. Uygulama olarak o6rgii kumas kullanan bir
konfeksiyon fabrikas: segilmistir. Uretim igin calisma talimatlar1 hazirlanmis, istenen kalite
planlanmis ve iiretimde uyulmas1 gereken kalite sinirlari cizilmistir. Uretim ncesinde
kumas kontrolleri yapilmis istenen gramajlar, ilmek sayilari, boyut degisimi, may dénmesi
toleransi, ¢ekmezlik, siirtme hasligi, pilling testleri sonuglar1 incelenmis toleranslar i¢inde
olan kumaslar onaylanmistir. Uretim i¢indeki 3 6rnek incelenmis iiretimdeki hatalara pareto
analizi yapilmistir. Sonug olarak dikis hatalarinin %38 gibi ¢ok yiiksek bir degerde oldugu
tespit edilmistir. lyilestirme c¢alismalar1 yapilarak bu oran %9,6 diisiiriilmiistiir.
Isletmelerdeki kalite sisteminin kurulmasinin ve iyilestirme faaliyetlerinin devam etmesinin

gerekliligi vurgulanmistir (Kaya, 2000).
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Elbise iireten bir konfeksiyon isletmesinde elbise modeline ait hata analizleri yapmis
ve bu hatalarin ¢ézlimlenmesi i¢in yapilan istatistiksel proses kontrol teknikleri ile hatalarin
azalmas1 gozlenmistir. Istatistiksel proses kontrol tekniklerinden Kontrol Tablosu, Pareto
Analizi, Sebep-Sonu¢ Diyagrami, Gruplandirma ve Kontrol Grafikleri kullanilarak iiretim
hatalarin sebepleri incelenmistir. Isletmede iiretilen iiriinlerin hatali olup olmadiklarinin
incelenmesi nedeniyle kusurlu irinlerin tespiti “p kontrol grafigiyle” yapilmistir.
Isletmelerden elde edilen iiretim kontrol verilerinden yola ¢ikilarak olusturulan kontrol
cizelgesine gore %11,97 oraninda hata tespit edilmistir. Bu grafikte belirtilen hatalarin
siralamasi pareto analiziyle ortaya konmustur. Gozlemlenen hatalarin sonug olarak ele alinip
nedenlerinin arastirildig1 neden-sonug¢ diyagraminda ise ana sorunlar ve bu sorunlara yol agcan
alt sorunlar ortaya konmustur. Ana sorunlar ve alt sorunlar belirtilirken beyin firtinasi teknigi
kullanilmistir. Bu teknikle {iretimin gerceklestirildigi her alanda hataya sebep olan faktorler
ortaya konmustur. Hatalar adetlerine gore smiflandirilarak gruplandirilmasiyla da 6zellikle
insandan kaynaklanan problemler ilizerinde durulmus ve bu problemin giderilebilmesine
yonelik olarak kurum i¢i egitimlerle, ¢alisan personelin giiglendirilmesi konusuna agirlik
verilmesi gerektigi Ongoriilmiistiir (Duran ve Cetindere, 2012).

Konfeksiyonda proses ve kalite kontrol incelenmistir. Konfeksiyondaki kontrol
noktalar1 belirlenmis ve istatistiksel proses kontrol teknikleri hakkinda bilgi verilmistir.
Proses kontrol ¢alismalarinda kullanilan temel istatistiksel tekniklerinden Cetele Tablosu,
Histogramlar, Pareto Analizi, Neden-Sonu¢ Diyagramlar, Gruplandirma, Dagilim
Diyagramlar1 ve Kontrol Diyagramlari genis bir sekilde anlatilmistir. Bu yontemlerle
Haftalik Hata Takip Formu olusturulup, risk analizleri yapilarak ve sebep sonug¢ diyagramina
gore ¢ikan makine problemi i¢in Makine Bakim ile ilgili bakim kartlar1 olusturulmahdir
Oongoriisiine varilmistir (Bek, 2008).

Bu ¢alismada bir tiir hata belirleme ve dnceliklerine gore derecelendirme yontemi olan
hata tirii ve etki analizi (HTEA) yOntemi aciklanarak bir konfeksiyon isletmesindeki
uygulamasi analiz edilmistir. Isletmede HTEA ekibi olusturulmus ve isletme icersinde hata
ireten faktorler belirlenmistir. Bu faktorlerden dikim hatalarinin giderilmesi, Oncelikli
giderilecek hata olarak kararlagtirilmistir. Dikim hatalarini gidermeye yonelik HTEA
sistematigi uygulanmistir. Uygulamanin sonuglari1 12 haftalik iiretim silirecinde izlenmistir.
Isletmenin jean pantolon iiretim hattinda % 4,1’lik gdmlek iiretim hattinda ise % 5,2’lik bir
dikim hatas1 azalmas1 saglanmistir. Ayrica, hata giderme zamaninda ise 966,3 dakikalik bir

kazang elde edilmistir (Yiicel, 2007).
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Sivas Dikimevinde istatistiksel proses kontrol tekniklerinden Kontrol Tablosu, Pareto
Analizi, Sebep-Sonu¢ Diyagrami, Hata Yogunlugu Diyagrami ve Kontrol Grafikleri
kullanarak {iretim hatalarinin sebeplerini incelenmistir. Ayrica iiretim safthasinda meydana
gelen hatalarim 6nceden belirlenen spesifikasyonlara uygun olup olmadig1 da arastirilmistur.
Dikimevinde 6 aylik bir inceleme sonucunda kontrol tablosu sonuglarma gore % 1,5 hata
oran:t tespit edilmistir. Vasiflar i¢in p ve np kontrol grafiklerinden ise iiretimin kontrol altinda
oldugu ve iiretimin hedeflenen kistaslara uygunlugu tespit edilmistir. Ayrica kalite kontrol
sistemleri olusturularak kalite hedefleri ve kalite seviyeleri tekrar diizenlenmis ve {iriinlerin
daha ucuza imal edilmesi saglanarak iilke ekonomisine katkida bulunulmustur (Bircan ve
Gedik, 2003).

Bir konfeksiyon isletmesinde iiretimdeki kalite problemlerinin ve Onceliklerinin
belirlenmesinde pareto analizi, hata sebeplerinin arastirilmasinda neden-sonug diyagrami ve
banttaki kalitenin istatistiksel olarak kontrol altinda olup olmadignin tespiti i¢in kontrol
semasi1 kullanmistir (Kayaalp, 2004).

Bu arastrmada dikis hatalarmmn “Istatistiksel Proses Kontrol (IPK) Y®&ntemleri”
kullanilarak azaltilmas1 amacglanmais, isletmede dikis hatalarinin azaltilmasi i¢in “istatistiksel
proses kontrol” yontemlerinden kontrol listesi, pareto analizi, neden-sonu¢ diyagrami ve p
kontrol grafiginin nasil kullanilabilecegi incelenmistir. Kontrol listesi ile dikimhanedeki
operasyonlardaki dikis hatalarinin miktarlar1 kolaylikla tespit edilmistir. Pareto analizi ile
dikis hatas1 orani en yiiksek olan operasyonlar ve bu operasyonlarin hatali oranina etkileri
saptanmigtir. Hata miktar1 en fazla olan operasyonda hata olusumuna neden olan faktorler,
neden-sonu¢ diyagrami kullanilarak detayli bir sekilde analiz edilmistir. P kontrol grafigi ile
dikimhanedeki giinliik hatali oranlarmnin istatistiksel olarak kontrol altinda olup olmadigi
irdelenmistir. Calisma sonucunda konfeksiyon isletmelerinde IPK ydntemlerini kullanarak
dikis hatalarmin azaltilabilecegi, ayrica IPK ydntemlerinin sanildig1 gibi zor olmadig1 ve orta
biiytikliikteki konfeksiyon isletmelerinde de kolaylikla uygulanabilecegi gosterilmistir
(Erdogan ve Kayaalp, 2009).

Konfeksiyon isletmelerinde kalite kontrol sistemlerinin kurulmasi ile ilgili inceleme
yapilmistir. Kalite ve tarihgesi hakkinda agiklamalar yapilmis ve bir konfeksiyon isletmesinin
hammadde girisinden mamul ¢ikisina kadar ki tiim boliimler incelenmistir. Tiim tiretim siireci
Uretim 6ncesi, Uretim ve Uretim Sonras: islemler olarak iice ayrilmis ve her bir islem asama
asama anlatilarak nasil kalite kontrol yapilacagi ve kalite kontroliin hangi ¢izelgelerinin

kullanilacag: belirtilmistir. Cizelgelerin kullanilmasiyla beraber meydana gelecek hatalarin
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giderilmesi, hatalarin minimum diizeye indirilmesi ve gereksiz zaman kaybinin 6nlenmesi
amaglanmistir (Goktas, 2003).

Konfeksiyon iiretiminde meydana gelen dikim hatalart ve bu hatalarin olusum
nedenlerini analiz etmistir. Isletmenin ii¢ aylik bir periyot da iirettigi 72.945 adet pantolonun
dikim hatalar1 pareto analizi teknigine gore belirlenmistir. Ayrica dikim elemanlarinin
deneyim siireleri ve kumas agirliklarimin dikim hatalarina olan etkileri incelenmistir.
Degerlendirme sonucunda tespit edilen 7474 adet dikim hatas1 istatistiksel olarak analiz
edilmistir. Belirlenen dikim hatalarinm % 67.4’0 insan kaynakli, % 32.6’s1 makine
kaynaklidir. Bu durum o6zellikle dikim operasyonlarinda insan faktoriiniin etkinligini ve
egitimine gerekli onemin verilmesi gerekliligini ortaya koymaktadir. Kumas agirhig: arttikca
insan kaynakli hatalarin azaldigi, makine kaynakli hatalarmn ise yiikseldigi belirlenmistir. Bu
durum agir gramajli kumaslarm dikimi i¢in gerekli makine ayarlarmimn saglikli yapilmadigi
seklinde agciklanabilir. insan kaynakli hatalar ise en fazla 0-6 aylik deneyime sahip
elemanlarda goriilmiistiir ve bu gruptaki hatalari % 69.30’unu kapsamaktadir (Yiicel, 2002).

Dikim asamasinda operator farkliliklarmin iiretimde kalite hatalarma etkisini
arastirmistir. Bu calismada konfeksiyonda dikim asamasinda operatdr Ozelliklerinin hata
oranlarma etkileri arastirilmigtir. Arastirma kapsaminda incelenen operator o6zellikleri;
cinsiyet, 08renim diizeyi, yas ve deneyimdir. Model 6zelliklerinin sabit tutulabilmesi igin
arastirma tek model iizerinden yapilmistir. Her operatoriin giinliik hata oranlar1 belirlenmis,
daha sonra operator Gzellikleri ile hata oranlar1 arasinda istatistiksel agidan anlamli iliski
aranmistir. Istatistiksel analizler i¢in Korelasyon, T-test, Oneway Anova, Duncan ve Capraz
Tablo yontemleri kullanilmistir. Operatorlerin ve operatorlerin 6grenim diizeylerinin dikim
boliimiindeki kalite hatalarma etkisi Oneway Anova analizi ile arastirilmistir ve kalite hata
oranlar1 agisindan 6grenim diizeylerine gore farkli olan operatér gruplar1 Duncan testi ile
saptanmustir. Sonug Olarak; konfeksiyon isletmesinde dikim béliimiinde operatorler arasinda
kalite hata oranlar1 agisindan farkliliklar oldugu saptanmustir. Operator cinsiyetinin kalite hata
oranlarmi etkileyen bir faktér oldugu gozlenmistir. Erkek operatorlerin hata ortalamasinin
kadin operatorlerin hata ortalamasindan daha yiiksek oldugu belirlenmistir. Ayrica bu
arastrmada operatOrler arasinda kalite hata oranlar1 agisindan farkliligin 6grenim diizeyi
faktoriinden degil, cinsiyet faktoriinden kaynaklandigi diisliniilmektedir. Operatorlerin
deneyimi ve yasinin kalite hata oranlarini etkilemedigi gozlenmistir (Erdogan ve Kaya, 2007).

Kumas tliretiminde yliklemeden sonra ¢ogu zaman tirlinlerin red edildigini saptamis ve
bu durumun sebepleri, kontrol noktalari, geri doniigleri minimum seviyeye indirmek i¢in veri

tablolar1 ve balik kilgig1 yonteminden yararlanarak analiz etmistir. Analiz sonuglarina gore;
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dikis hatalar1 yaklasik % 40 oraninda azalmis, 6lii iplik %22den %10 a diismiistiir (Islam ve
ark., 2013).

Istatistiksel proses kontroliin, iiriin ve proses kalitesinin siirekli gelisimi i¢in dnemli ve
giiclii bir teknik oldugunu vurgulamislardir. Organizasyonlarda IPK’nm basarili bir sekilde
uygulanmasi i¢in énemli 10 konuyu belirlemislerdir. Bunlar: Yonetimin sorumlulugu, IPK
egitimi, takim calismasi, oncelikli proses se¢imi, proses degiskenlerinin segilmesi, 6lglim
sisteminin tanimlanmasi, kontrol kartlarmin se¢imi, ¢alisma ¢evresinde kiiltiirel degisim, pilot
calisma kullanimi ve bilgisayarda IPK yazilimlar1 kullanimidir (Antony ve ark., 2000).

“Kalite lyilestirme Ara¢ ve Yontemleri” adh kitabinda toplam kalite ortaminda
stirekli iyilestirme ¢aligmalarinda kullanilan yontemleri 6rneklerle agiklamistir. Ayrica siireg,
stire¢ yonetimi, olasilik, istatistik ve siireg iyilestirme teknikleri hakkinda da bilgiler vermistir
(Bozkurt, 2003).

IPK tekniklerinden pareto analizini ¢cimento imalat sanayinde uygulayarak, iiretimde
duruslara yol acan ariza sebeplerini dnem sirasina koymustur (Ozcan, 2001).

Istatistiksel problem ¢6zme siireci ve araglar1 ile ilgili genel bilgiler verilmis problem
¢ozme araglar1 ve safhalari anlatilmistir. Istatistiksel problem ¢6zme teknikleri olarak
tanimlanan Pareto Diyagramlari, Sebep-Sonu¢ Diyagramlari, Histogramlar, Kontrol
Grafikleri, Sa¢ilma Diyagramlari, Grafikler ve Kontrol Cizelgelerinin yaninda; yeni arag
olarak tamimlanan Iliski Diyagram, Yakinlik Diyagrami, Aga¢ Diyagrami, Matris Diyagrami,
Matris Veri Analiz Diyagrami, Proses Karar Program Tablosu ve Ok Diyagram: incelenmis
ve konfeksiyon isletmelerinde sorunlara nasil ¢6ziim bulunacagi bu problem ¢6zme teknikleri
kullanilarak agiklanmistir (Ekiz, 2003).

Klasik erkek gomlegi iiretiminde hata olasiliklarmin 6nceden belirlenerek ortadan
kaldirilmas1 ile kalitenin iyilestirilebilmesi i¢in ulagilmasi istenen kalite Ozelliklerinin
belirlenmesi ve kalite talimatlarmin hazirlanmasini hedeflemistir. Calismasinda erkek gomlegi
iiretiminin incelenmesi, hata sebeplerinin arastirilmasi, olasi hatalarin belirlenmesi, kalite
ozelliklerinin belirlenmesi, kalite talimatlarinin hazirlanmasini ele almigtir (Akgiil, 2006).

Calismada kalitenin siirekli iyilestirilmesi icin istatistiksel proses kontrol tekniklerini
incelemistir. Bu tekniklerin avantaji, hatalar ve kalitesizlikten kaynaklanan siireclerde dogal
olmayan degiskenlige neden olan siireglerin etkilerini belirleyebilmeleridir. Istatistiksel proses
kontrol teknikleri; siire¢ kararliligi, tanimlama, 6l¢me, analiz etme, gelistirme ve kontrol gibi
iyilestirme prosesleri kullanmanin faydalarini saglamada ¢ok etkin bir yontem oldugunu
kamtlamistir. Iyilestirme siirecinde problemleri ¢ézmeye yardimci oldugunu vurgulamustir

(Pavol, 2015).
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Istatistiksel Proses Kontrol (IPK), kalite problemlerini analiz etmek ve iiretim siirecinin
performansini arttirmak icin yaygm olarak kabul goren toplam kalite teknigidir. Istatistiksel
Proses Kontrolii, operatdrlere, amirlere ve yoneticilere bir siirecin ¢giktisini izleyerek
varyasyonun nedenini belirlemek ve ortadan kaldirmak {izere yardimci olmasi i¢in kontrol
grafikleri kullanan bir metodoloji oldugu anlatilmistir. IPK’ya ihtiya¢ duyuldugunda, kalite
kontrol arac1 olarak IPK tarafindan kontrol ¢izelgelerinin ¢izilmesi ve proses yeterliligi onay1
tipleri ve prosediirii tartisilmistir (Parmar, Oberoi, Kaur ve Mehra, 2016).

21. yiizyilda yoneticiler ve endiistri mithendislerinin istatistiksel diisiinebilmelerinin
onemli oldugunu ve isletmenin performansini ve kalitesini gelistirmek i¢in istatistiksel ara¢ ve
teknikleri kullanmay1 bilmeleri gerektigini vurgulamislardir (Makrymichalos, Antony,
Antony ve Kumar, 2005).

Istatistiksel proses kontrol tekniklerinden pareto analizini otomobil endiistrisi igin
aliminyum dovme iireten bir sirkette uygulayarak iiretim siirecinde olusan kusurlari, olusum
yerleri ve nedenlerini belirlemistir (Zasadzien, 2014).

Caligsma, Slovakia'da vida iiretiminde proses yeterliligini arastiran istatistiklerle
ilgilidir. Teknik uygulamada 6nemli bir istatistik metodu grubu, Olciitlerin niteliklerini, tiretim
ekipmanini ve siirecin niteliklerini analiz ederek olusturulmustur. "Siire¢ niteligi" terimi ile,
gerekli teknik parametrelerin istenilen deger ve tolerans limitlerine gore izlenebilmesi i¢in
stirecin yeterliligi; istatistiksel proses kontrol tekniklerinden kontrol kartlari ile aragtirilmistir

(Skurkova, 2013).
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3. MATERYAL VE METOT

3.1. Materyal

“Bir konfeksiyon isletmesindeki son kontrol hatalarinin istatistiksel yontemlerle
analizi” adli yiiksek lisans tezinde arastirmanin yiiritiilmesi igin Kirklareli il sinirlari
icerisinde 19 yildir faaliyet gosteren entegre bir ev tekstili tireticisi olan bir tekstil fabrikasmin
nevresim konfeksiyon isletmesi secilmistir. Nevresim konfeksiyon isletmesi 12 yildir faaliyet
gostermekte ve 1106 kisiye istihdam saglamaktadir. Isletmede dokuma kumas konfeksiyonu
yapilmaktadir. Agirlikli olarak nevresim, yastik, ¢arsaf ve bahar sezonu igin pike, yatak ortiisii
iretilen isletmede, hem ihracat hem de i¢ piyasa i¢in tretim gergeklestirilmektedir. Pamuk,
viskon, pes, keten, bambu, tensel ve modal liflerinden tiretilen kumaslarin konfeksiyonu hem
ic hem dis piyasaya yonelik olarak ger¢eklesmektedir. Dis piyasada ABD, Almanya, Ingiltere,
Isveg gibi iilkelerdeki biiyiik perakendecilere iiretim yapilmaktadir. Ihracat olarak nevresim,
carsaf, yastik, pecete, masa Ortiisii, runner, ¢alisilmakta, i¢ piyasa igin ise hem nevresim,
carsaf, yastik, masa Ortiisii hem de alez ve yorgan tiretilmektedir.

Isletmede kalitenin iyilestirilmesi icin istatistiksel kalite kontrol yontemleri
kullanilmistir.  Calisma  isletmede Aralik 2015- Mayis 2016 tarihleri arasinda
gerceklestirilmistir.

Konfeksiyon fabrikasi kendi i¢inde 3 boliimden olusmaktadir. Bunlar;
» Perde bolimii
» Nevresim boliimii
» Fantezi boliimii
Isletmede kalite iyilestirme ¢alismasi nevresim boliimiinde yapilmustir. Calismada; 2015 yili
miisteri sikayetlerinden yola c¢ikilarak, son kontrol hata oranlarinin azaltilmasma yonelik

arastirmalar yapilacaktir.

3.1.1. Fabrikanin Genel Organizasyon Is Akis Semasi
Her siparis i¢in miisteriden baslayip konfeksiyon bdliimiine kadar gecerli olan genel is

akis semasi1 Cizelge 3.1.1. de gosterilmistir:
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Cizelge 3.1.1: Isletmenin konfeksiyon boliimiine kadar olan is akis semasi

Miisteri
|
v

Pazarlama

v

Protatif liretim hatt1
Boya/baski-kesim-dikim-
kontrol-paketleme

Numune hazirlama
1

v
Siparisg
il
; Planlama |~
Uretim ( Satis tedarik )
> Dokuma Fason <
pd

_— Ham bez kumas
@ > kontrol talimatma gore

kontrol yapalir.

Terbiye
i Terbiye kalite
I| Terbiye Kkalite kontrol kontrol talimatina
gore kontrol yapilir.
v
Konfeksiyon

3.1.2. Konfeksiyon Isletmesindeki Is Akist

Konfeksiyon igletmesindeki is akis1 genel olarak Cizelge 3.1.2. de gosterilmistir:
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Cizelge 3.1.2. : Konfeksiyon nevresim igletme is akis semasi

Kullamlan/Faydalanilan

Uygun mu?

Tadilat yapilacak
mi?

Dikis 6 ncesi kumastaki
hatali kisim ayrilir

PargaBez Olarak
Ayrilip Atik Sahasina
Gdnderilmesi

» Manuel Dikim

Dikis Sonrasi Kontrol

islemler Sorumlu e
s Form ve Dokumanlar
Otomat
Kesim Mihendisi veya | Kesim Talimatlan
Postabasi
Dikis &ncesiKontrol Grupbasi Kalle Kontrol Hata Numuneleri Kartelasi
E Konfeksiyon
Uygun mu? Kalite Kontrol | Kalle Kontrol Hata Numuneleri Kartelasi
Elemani
H
Konfeksiyon |Konfeksiyon kletme Uygun Clmayan
- PVQ Cl Qlfna_ym . Kalite Kontrol | Uriinlerin Kontroli ve Biden Gikarimasi
Urtnlerin Biriktiriimesi
Elemani Talimah
Konfeksi
Kalite Kontrol Kararinin K:I;eeKoI:tcr,:l Kalite Kontrol Hata Numuneleri Kartelasi
Verilmesi Varyasyon ve Baski Okey Kartelas|
Elemani
FR-82-12 Nol Konfeksiyon Kalle Kontrol
b 4 eI Konfeksiyon |Fomm
g Urdin Mii? Kalite Kontrol |2, Kalite Ayrﬁ_ima Talmah
Elemani Konfeksiyon Elelme Uygun Clmayan
Uriinlerin Kontroll ve Bden Ckarimasi
FR.128-00 no'lu Uygun Olmayan Uriin
Raporu
Konfeksiyon |FR-82-12 No'lu Konfeksiyon Kalite Kentrol
Hata Q'd_i”bb"" Kalite Kontrol |Formu
bt Blemani 2. Kalite Ayristrma Talimati
Konfeksiyon Isletme Uygun Olmayan
Urtinlerin Kontrolil ve Elden Ckarimasi
e ; ; Uriin tizerinde bulunan lekeler buhar ile
‘— Hatanin Giderilmesi Islet fi
sletme 3efl | e kabininde ¢ kartimaktadr.
FR-82-12 Nol Konfeksiyon Kalle Kontrol
Tadilata < Konf Kalite Formu

Kontrel Blemani

TA-83-02 No'lu Konfeksiyon igleime
Uygun Cimayan Urinlerin Kontrold ve
Bden Gikarimas) Talimah

FR-82-12 No Konfeksiyon Kalle Konirol

Konf. Kalite | Formu
Mihendisi ve | Konfeksiyon Eleime Uygun Olmayan
Grupbagisi | Uriinlerin Koniroli ve Bden Gkarimasi
Talimah
. 2. Kalite Aynstrma Talimati
(e Koniro | "CATEkSHon Bl Lygun Ofrayan
Seman Uriinlerin Kontroli ve Bden Gkarimasi
Talmah
. 2. Kalite Ayrgtma Talimah
Konfeksiyon _ H
Kalite Kontrol Ifnrfek?lyon k _ Uygun yan
Hemani Uriinlerin Kontrolil ve Bden Charimasi
Talmah
Isletme
Mihendisi
Dikis Sonrasi

Kontrel Blemani

Sipariy Ozelikleri Bigisi Kartelasi
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islemler

Sorumlu

Kullansllan/Faydalamlan
Form ve Dokimanlar

Tamir
Edilebilirmi?

Hatanin Incelenmesi

Uygun Olmayan
Uran ma?

Tamir
Edilebilirmi?

Dikig Sonrasi
Kontrol Hemani

Sppary Ozelkleri Bigsi Kartelasi

Dikig Sonrasi
Kontrol Hemani

Konfeksiyon
Kalite Kontrol
Bemani

Kalite Kontrol Hata Numuneleri Kartelasi
Varyasyon ve Bask Okey Kartelas|

Konfeksiyon
Kalite Mihendisi

FR-128-00 No'lu Uygun Olmayan Urin
Raporu

FR-82-12 Nou Konfeks iyon Kalie Kontrol
onmu

2. Kalite Ayrstama Talmah

Konfeksiyon kletme Uygun Olmayan
Urunlerin Kontroli ve Hden Gkanlmas1

Konfeksiyon
Kalite Kontrol

FR-82-12 Nou Konfeks ion Kalite Kontrol
Formu

2. Kalite Ayrsstamna Talimah
TA-83-02 Nolu Konfeksiyon kletme

Yarimamullerin

1

Biriktirimesi

h

Mamullerin katlanmasi

v

Proses kontrol —

h 4

Proses yapilan
arunlerinambalaja
hazir hale getirimesi

RED

o Mamullerin

ambalajlanmasi

Hemani — N
Uygun Olmayan Urinlern Kontroil ve
Hden Ckanimas Talimab
Dikig Sonrasi |Red verien urimler brebr agir ve kontrol

Kontrol Hemani

edir.

Grupbasi

Konfeksiyon
Kalite Kontrol
Hemani

Proses Kontrol Talimat
Konfeks yon Kalte Kortrol Proses Sondaj
Formu

Konf. Kalite
Kontrol Bemani

Proses ve K Urin Kontrol Talmati
Konfeksyon Proses ve k Urin Kalie
Kontrol formu

Ambalaj
elemanlari

Ambalaj Numune Gorseli

Ambalaj joker
elemani

Sparng Malzeme Dosyasi Ambalg Bigien,
SAP Kontrol Sstemi
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Kullamlan/Faydalamlan

Konftrolunun Yapilmasi

Sevkiyata
Uygun mu?

llgiliBalumeBildirimesi
L ve %100 Kontrol
Yaptirnimasi

Sevkiyaticin Onay
Verilmesi

Kontrol Elemani

idemler Sorumlu Form we Dokianantar
)
4
H
Uygun mu Ambalaj joker |Siparis Malzeme Dosyasi Ambalaj Bigleri,
elemani SAP Kontrol Sstemi
E
¥
musteri temsilcisi ve ya
L—1  malzeme ambarile Ambalaj
iletisime gecimesi grupbasi
h 4
Urtinlerin
kolilenmesi Ambalaj L . -
elemanian Spparis Malzeme Dosyasi Ambalaj Biglen
h 4
- 7 Tir Sondaj Kontrol Talimah
Yukleme (Tir) Sondaj Konf Sondaj [TB-14 Omekleme Tablosu

Ginlik Tr Sondaj Kontrol Forrmu

Konf. Sondaj
Kontrol Elemani

Tir Sondaj Kontrol Talmati
TB-14 Omekieme Tablosu
Ginlik Tr Sondaj Kontrol Forrmu

Konf. Sondaj
Kontrol Elemani

Tir Sondaj Kontrol Talimah

Konf. Sondaj
Kontrol Elemani

Tir Sondaj Kontrol Talmati
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3.1.3. Isletmede Kullanilan Kalite Kontrol Sistemleri

3.1.3.1. Ham Bez Kumas Kontrol Sistemi

Kumags iiretiminde tedarik kisminda(disaridan alinan) ve igletmede liretilen kumaslar
icin ham bez kontrolii yapilmaktadir. Ham beze gelen kumaslarin %20’si fabrikamiz, %80’1
de yurt i¢i ve yurt disindan tedarik ediliyor. Satin alma sartnamesine gore ilk kontroller (efsaf
kontrolii, en kontrolii, mukavemet kontrolii) yapiliyor. Daha sonra kalite kontrol, metre

kontrolii, kumag siniflarina gore (parasal degere gore) yapiliyor(Cizelge 3.1.3.1.1).

Cizelge 3.1.3.1.1: Kumas siniflarina gore yapilan metre kontrolii listesi

Kontrol araligi A SINIFI B SINIFI C SINIFI
0-1000 mt aras1 %100 TAMAMI | TAMAMI TAMAMI
1001-5000 mt arast %10-%20 %20 %15 %10
5001-20.000 mt aras1 %7-%14 %14 %10 %7
20.001-40.000 mt aras1 %5-%10 %10 %7 %5
40.000 mt ve tizeri %3-%06 %6 %4 %3

A SINIFI KUMAS: 40 numara ve iizerindeki ipliklerden dokunan kumaslardir.
B SINIFI KUMAS:20 numaradan 40 numaraya kadar olan ipliklerden dokunan kumaslardir.
C SINIFI KUMAS: 2 numara ile 20 numara arasindaki ipliklerden dokunan kumaslardir.
Ham kumas konstriiksiyon Tolerans degerleri :
Atk1 Cozgl ipliklerinde +,- Ne %3
Cozgi siklik —0,5 tel +2 tel
Atk siklik -0,5 tel +2 tel
Gramajda -%5, +%7'ye
Ende -%1,5 , +% 4'e kadar
Metre tolerans - %0,5

Isci (Hambez Kalite Kontrol) tarafindan yapilan kalite kontrol sonuclarma gére ¢ikan
I1.kalitesi %3 ile % 4’¢ arasinda olanlar okeylenir. % 4’ asanlar i¢cin Uygun Olmayan
Uriin Formu tutulur, kontsriiksiyon ve atk1 mukavemet sonuglari sisteme islenir.Ham kumas
rengi okeyli kartelaya gore kiyaslanarak renk onay1 verilir. Digardan alinan bezlerin kontrol
degerleri tolerans degerleri i¢cinde degil ise bir siire bekletilip karar1 verilir.
Hata Adlar1 Ve Puanlar: Tespit edilen hatalar kendi hata puani ile cezalandirilir. Bu hata
ve adlar ¢izelge 3.1.3.1.2 de gosterilmistir.
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Cizelge 3.1.3.1.2.: Hata Adlar1 ve Puanlar1

Sira hata hata ad1 hata tiirii hata puan
kodu

1 ol bozuk kenar stirekli gelen kritik hata. hatanin siddetine gore degisir.(metre mali ise) 1*
2 02 tarak izi stirekli gelen kritik hata. hatanin siddetine gére degisir. 1*
3 03 cimbar izi siirekli gelen kritik hata. hatanin siddetine gore degisir. 1*
4 04 atki kivrigt stirekli gelen kritik hata. hatamin siddetine gére degisir. 1*
5 05 iplik abraji stirekli gelen kritik hata. hatanin siddetine gore degisir.(ipligi boyali ise) 1*
6 06 ¢oOzgiide ¢ift ip siirekli gelen kritik hata. hatanin siddetine gore degisir. 1*
7 o7 tahar stirekli gelen kritik hata. hatanin siddetine gére degisir. 1*
8 08 ¢Ozgilide yabanci iplik | siirekli gelen kritik hata. hatanin siddetine gore degisir. 1*
9 09 ¢ozgiide kalin iplik stirekli gelen kritik hata. hatanin siddetine gore degisir. 1*
10 10 kirli ip stirekli gelen kritik hata. hatanin siddetine gore degisir. 1*
11 29 delik noktasal ana hata 1
12 30 yag-pas lekesi noktasal ana hata 1
13 31 patlak noktasal ana hata 1
14 11 kafes noktasal ana hata 1
15 12 santug noktasal ana hata 1
16 13 iplik diizglinsiizliigii | noktasal ana hata 1
17 14 ¢ozglide yabanci elyaf | noktasal ana hata 1
18 15 atki kesigi noktasal ana hata 1
19 16 ¢ozgi kopugu noktasal ana hata 1
20 17 atki y1gilmast noktasal ana hata 1
21 18 ¢ift atki noktasal ana hata 1
22 19 ayak kagigt noktasal ana hata 1
23 20 atkida yabanci iplik | noktasal ana hata 1
24 21 seyrek noktasal ana hata 1
25 22 sik noktasal ana hata 1
26 23 uguntu noktasal ana hata 1
27 24 temizlenmis y1g1lma | noktasal ana hata 1
28 25 su lekesi noktasal ana hata 1
29 26 uzun ug noktasal ana hata 1
30 27 pamuklama noktasal ana hata 1
31 33 dokuma digeri stirekli ana hata 1
32 90 balya basla metraj kontrolil i¢indir, hata teldransina dahil edilmez 0
33 92 topbast metraj kontrolil i¢indir, hata teldransina dahil edilmez 0
34 95 temiz hata stirekli temiz hata 0
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3.1.3.2. Terbiye Isletmesindeki Kalite Kontrol Sistemi

Miisteri isteklerine uygun olarak terbiye islemleri tamamlanmis olan kumaslarin
fiziksel olarak kalite kontrol islemlerinin yapildig1 yerdir. Kalite kontrol islemi, o iiriiniin disa
satim mali (metre mali) olarak m1 yoksa konfeksiyona dikim i¢in mi kontrol edilecegine gore

degisim gostermektedir.

3.1.3.2.1. Konfeksiyona Gidecek Olan Uriinlerin Kalite Kontrolii

Kumas kalite kontrol makinesinde, gegmesi gereken tiim agicilardan gecirilerek uygun
bir sekilde hazirlanir. Sistemde bu is igin var olan uygun programdan isletmede yiiriiyen
refakat kartina bagl olarak bir parti olusturulur ve kalite kontroliine baslanir. Tespit edilen
tiim hatalar kod numaralar1 ile birlikte sistem programina giris yapilir. Tek hata; yag lekesi,
boya damlamasi gibi noktasal gelen hatalardir.

Stirekli hata; 2 mt’den daha uzun gelen hatalardir. 30 metreyi asan tiim hatalardan
numune alinip, iizerinden hata belirtilir. Ilk 200 mt kontrol yapildiktan sonra birinci tam en
renk numunesi alinir. Alman numune ile mamiiliin daha sonraki renkleri her 100 mt’de bir
durularak kontrol edilir. Renk farki olursa rengi temsil eden numune alinip baslangic ve bitis
metresi ve degisim sekli agiklama kismma yazilir.

Numune alinmadan 6nce, makinadaki kumas {izerine yere parelel bir ¢izgi ¢izilir.
Cizgi ortalanacak sekilde numunenin bir kenar1 makasla kesilerek diger kenari yirtilarak
almir. Cizilen ¢izgi sayesinde kumasin iki tarafi arasindaki atki egriligi dl¢iiliir. Cikan sonug
atki egriliginin yiizdesel degeridir. Bu deger %2 den fazla ise Postabasi bilgisinde sistemede
uygun programdan refakat kart1 olusturularak iade edilir. Her 250-300 mt’de bir atki egriligi
Olctimii yapilir.

Kumaglarin baski eni, tam eni, raportu, kenar beyazliklar1 dl¢iilerek sisteme girilir.
Olgiilen en istenen en ile kiyaslanir, istenenden diisiik ise ilgili kisiye bilgi verilir. Kumasin
tily, tuse kontrolii yapilir. Tiim kumasin kalite kontrolii bitince SAP’ye otomatik atilir, kalite
kontrol formlarindan 3 adet ¢ikti alinip 1 adeti mile konur, digerleri alman numunelerle
birlikte kalite kontrol odasma gonderilir. Kontrol sirasinda iist 151k stirekli yanik olmalidir, alt

151k dokuma hatalar1 ve delik kontrolii yapilirken kullanilir.

3.1.3.2.2. D1s Satim Kumasin Kalite Kontrolii
Konfeksiyonu isletmede yapilmayan, kumas topu halinde disariya satilan kumaglara
metre mali adi verilmektedir. Konfeksiyona gidecek kumaglar ile ayni sekilde kontrolii
yapilir. Tek farki; hatalara cinsine gore etiket vurulur. Tek hatalara mavi etiket, siirekli

hatalara kirmizi-mavi etiket kumas kenarmna yapistirilir. Etiketlerin iki kirmizi kenar1 arasinda
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kalan kisim 2. kalitedir. Kumasin sarimi esnasinda bu hatali kisimlar ¢ikartilarak miisteriye
sevk olmas1 6nlenmektedir.

Isletmede 11 adet kalite kontrol makinas1 bulunmaktadir. Sadece 1 tanesinde hem
orgii hem dokuma kumas kontrol edilebilir. Sekil 3.1.3.2.2. de 6rnek terbiye mamul kumasg

kalite kontrol formu yer almaktadir.

Parti No: 30619863 MAMUL KU MAS KALITE Rapor Tarthi:  11.10.2016  16:38:43
Kontrol Eden : 38685 KO NTRDL FOR' lU Baglama :  26.08.2016 21:32:13
Makina :  KMS Bitig: 26.08.2016 22:40:02
Siparis No : 1332511 Miistariz CARILOMA istenen En: 292
Kalem No: 1 ilkes ABD Malzeme No : 55526917
Kalite : BM280 Siparis Mt: 10539 Mal Cinsi = KONFEKSIYON
Desen : 7071181 Durum: TESLIM Giren Dok Mo : 2026
Varyant: Refakat KartNo: 21994 Cikan Dok No :  B411
Siparis Aciklama :
Parti Aciklama:
Parti METRE Tek Hata Mt. Surekli Hata Mt. 2. Kalite Mt. 2. Kalite Mt % Temiz Mt. Temiz Mt. %
3356 48 51 99 29 3258 971
Parti Adet Tek Hata Adet Sirekli Hata Adet 2. Kalite Adet 2. Kalite Adet % Temiz Adet Temiz Adet %
IKLAMALT HATALAR
Bas Bitiz Uzunluk Agklama
o 306 306 tyen-2 de or gbi yavas yavas degisen hafif renk farks temize clsbm
o 156 156  ten-2 de gr gbi maln eni 248 e disti ywbklardan dolay ramda 245 e aglmis tmz.clstm
— - = -
Metre Dlsilm Acklama Bas. Bitis Aciklama Uzunluk
9% En Olgiimii be =245, te=248,5 22 46 76-Ramaz Kagigs a1
472 En Olgiimii be =292,5, te=295,5 e 435 Bo-Apre Lekesi Ta
1219 En Olcimii be =292, te=295 452 459 70-i§ne i1 (Apre) 5.8
1750 En Olcimi be =292, te=235 1285 1292 62723 Lekesi ea
2421 En Olgiimii be =292, te=295 1297 1313 62-Tad Lekesi 15.6
2047 En Olgimii be =292, t==295 2328 2334 69-Delik 5.9
9% Numune ten-2
3047 Numune ten-1
- = - -
Hata Adet Adet Acklama Uzunluk
01-Yagibma 2 62-Yaj Lekesi 22.0
65-Delik 2 1 &6-Apre Lekesi 7.5
92-Topbas: 20 1 &9-Delik 5.3
99-Tek Hata 1 1 70-igne Iz (Apre) 6.8
Toplam: 24 1 76-Ramiz Kagi 8.1
Toplam: 50.7
MOKTASAL HATA METRELERIT
26 32 37 99 323 597 BB6 1167 1229 1445 1478 1560 1608 1911 2050 2131 2360 2412 2687 2689 2694 2977 3047 3260
< - S
Rfakat Birlegtimme * 11516 11516 630 660 24.08.2016 09:28 Birlegtirme Yapild.26200(21994,26200,25553,)
YAKMA+HASIL SOKME yakmal 1600 1601 4002 301 37587 22.08.2016 15:02 26200 nobu refaket igin PLC fretimi keydedildi,
ACTE REMNK YTKAMA goller2 1.601 1.504 301 316 37138 24.08.2016_03:14 26200 nolu refakat icin PLC dratimi kaydedildi.
EGALIZE ram2 1504 1606 316 680 30952 24.08.2016 04:54 26300 nolu refakat igin PLC firetimi kaydedild.
YAKMA+HASIL SOKME yakmal 2350 2350 4007 301 22.08.2016 16:02 25553 nalu refakat igin PLC firetimi kaydedildi.
ACIK REMK YIKAMA goller2 2350 23%0 301 316 37138 24.08.2016 02:22 25553 nelu refakat igin PLC dretimi kaydedildi.
EGALIZE ram2 23%0 2274 316 680 30932 24.08.2016 06:03 25553 nolu refakst igin PLC fretimi keydedildi.
YAKMA+HASIL SOKME yakmal 7875 7.993 2003 316 37987 22.08.2016 14:31 21994 nolu refakat icin PLC Gretimi keydedildi.
ACTK REMK YTKAMA goller2 7.993 7.644 316 306 24.08.2016_00:10 21954 nolu refakat igin PLC iiretimi kaydedild.
EGALIZE ram2 7644 7636 306 680 30952 24.08.2016 04:12 21954 nolu refakat igin PLC firetimi kaydedildi.
YAKMA SOMRAST - 8 saat Diner 7993 7.993 316 316 22.08.2016 20:40 Doner Beklame otomatik Exlendi,
YAKMA SONRASI - & saat Diiner 1601 1601 301 301 22.08.2016 21:10 Doner Bekleme otomatik Exlendi,
YAKMA SONRASI - & saat Déner 2350 2350 301 301 22.08.2016 22:10 Doner Bekleme otomatik Exlendi,
Refakat Bilme pad-batch3 11.516 221 680 302 36538 24.08.2016_09:40 26200 nolu refakatran, 25553 nolu Karta 221 metre Balindii.(
REAKTIF DB pad-batchd 11295 4300 680 302 36538 24.08.2016 11:08 26200 nolu refakatran, 21994 nolu Karta 4300 matre Balindd
ORTA RENK YIKAMA goller2 4,300 4356 302 368 25.08.2016_06:48 21994 nolu refakat igin PLC firstimi kaydedildi.
Teslim Tarihi TeslimEden Teslim Alan 1

Sayfal /2
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Parti No: 30619863 MAMUL KUMAS KALITE Rapor Tarihi:  11.10.2016  16:38:43 “

Kontrol Eden : 38685 Baglama :  26.08.2016 21:32:13

Makina : KME KONTROL FORMU Bitig: 25.08.2016 22:40:02
RAM FIXE 25.08.2016 15:22 Refakat Proses ATLATMA iglemi Yapildi.
APRE ramé 4.356 4.206 368 3200 37257 25.08.2016 18:58 21994 nolu refakat icin PLC dretimi kaydedildi.
KALANDIR kealandird 4,206 4.308 3300 2026 37664 26.08.2016 01:39 21994 nolu refakat igin PLC dretimi keydedildi.
PAD BATCH SONRAST - 12 saat Ddner 4,300 4,300 302 302 24.08.2016 20:10 Daner Bekleme otomatik Eklendi,

Sekil 3.1.3.2.2.: Mamul Kumas Kalite Kontrol Formu(Orjinal)

3.1.3.3. Konfeksiyon Isletmesindeki Kalite Kontrol Sistemi

Toplam kalite yonetimi felsefesini belirlemis olan bu isletmede; ev tekstili tesisi en
alttaki operatorden en tepedeki yoneticilere kadar tiim ¢alisanlar kalite zincirinin birer halkas1
konumundadir.

Kaliteyi saglamak amaciyla kumas girisinden sevkiyat asamasina kadar birgcok
noktada kontrol yapilmaktadir. Isletmedeki {iriin kontrol asamalar1 Sekil 3.1.3.3°de

gosterilmistir.

Dikis Oncesi Parca Kontrol

Dikis Sonrasi Urnin Kontrolii

¥
Uretim I¢i Ara Kontrol (Ilk Uriin Sondaj)

L 4
Dikili Uriin Proses Kontrolii

¥
Sevkivat Oncesi Final Kontrol

Sekil 3.1.3.3: Uriin Kontrol Asamalari

3.1.3.3.1. Dikis Oncesi Par¢a Kontrol

Bagka firmalarda tasnif olarak gegen kontrol isletmede dikis dncesi kontrol olarak
tanimlanabilir. Dikis Oncesi kontrol elemanlar1 tarafindan kesili kumaslar kontrol edilerek
tirtinler eslenir ve bantlara verilir. Hatali pargalar, defolu olan yerlerine metolar konularak 2.

Kalite arabalarina konulur. Kalite kontrol elemanlar1 tarafindan iiriinler elden gegirilir.

3.1.3.3.2. Dikis Sonras1 Uriin Kontrolii
Kontrol katlama elemanlar1 tarafindan dikimi biten triinlerin ipleri temizlenir; sonra

da yiizey, ebat ve dikis kontrolii yapilir, katlanir. Kontrolii biten hatasiz {iriinler bant sonunda
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iitiiye gonderilir, hatali iiriinler ise tamir icin tekrar banda geri gonderilir. Utiiden sonra

iriinler paketlenir, kolilenir ve palete dizilir.

3.1.3.3.3. Uretim i¢i Ara Kontrol (ilk Uriin ve Dikili Uriin Proses Kontrolii)

1. Siparis formu bilgileri incelenir.

2. SAP’den alinan Konfeksiyon Refakat Karti’nda yazan siparis no, miisteri adi ,kumas
kalitesi,mamul tipi, ebati, deseni, varyant: fiili olarak gelen triinle karsilastirilip dogrulugu
kontrol edilir.Bir yanlislik yok ise iiriinler dikis oncesi kontrol yapilmak iizere konfeksiyon
isletmesine verilir.Bir yanlighk varsa terbiye isletmesindeki ilgili kisilerle irtibata gecilip
yanlighk diizeltilir.

3. Dikis dncesi kontrol sonucu 1.kalite olarak ayrilan kumaslar, onayli numunedeki model,
dikis etiketi, etiket dikim yeri, desen yonii, dikis adimlar1 ve ozellikleri incelenerek dikim
bandina verilir.

4. Dikimine baglanmis iiriinlerden dikim esnasinda rastgele mamul alinip ebat 6l¢iimii, yiizey
kontrolii, dikis etiketi ve yeri kontrolii, dikis adim ve kalitesi kontrolii yapilir.

5. Dikilen iriinlerden konfeksiyon hatasi olanlara hemen bakilip tamir edilebilecekler varsa
tamir edilip tiretime katilir. Tamiri miimkiin olmayan trtinler ise 2.kaliteye ayrilir.

6. Uriinler katlanmaya baslatilmadan nce onayli numunenin katlama sekline bakilip, ara
karton ebat1 6l¢iiliip siparis formu ile karsilastirilir. Problem yoksa katlama onay1 verilir.

7. Palet iizerine katli bir sekilde dizilen iiriinlerden Ornekleme Tablosunda (Cizelge 3.1.3.3.3.)
belirtilen adet kadar rastgele iiriin secilip ilk Uriin ve Proses Sondaj Formunda (Sekil
3.1.3.3.3.1 ve Sekil 3.1.3.3.3.2) kontrol edilmesi istenen nitelikler kontrol edilir ve yiizey
kontrolii yapilip hatalar tespit edilir.

8. Kontrol esnasinda ¢ikan hatalilarm adedi Ornekleme Tablosunda Kabul/Red adetleriyle
kiyaslanip iiriine kabul veya red karar1 verilir.

9. Red karar1 verilmis olan iriinlerin oldugu palet a¢ilip biitiin iiriinlerin %100 kontrolii
yapilir.

10. 2.kalite olarak alinan triinler Konfeksiyon Kalite Kontrol Formuna (Sekil 3.1.3.3.3.3)
hatasina gore islenir. Hata adedi gok olan iiriinlere Uygun Olmayan Uriin Raporu (Sekil

3.1.3.3.3.4) tutulur.
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Cizelge 3.1.3.3.3: Ornekleme Tablosu

KONTROL SEVIYESi 1 KONTROL SEVIYESI 2 KONTROL SEVIYESIi 3 KONTROL SEVIYESi 4
AQL 1,5/IlI AQL 1,5/l AQL 2,5/1lI AQL 2,5 /lI
KABUL KABUL
ALINACAK | KABUL ALINACAK .. |ALINACAK | . .. |ALINACAK |KABUL
. o . EDILEBILIR | _ EDILEBILIR | _ o
ORNEK EDILEBILIR | ORNEK ORNEK ORNEK EDILEBILIR
) ) ] HATA ) HATA ) )
3 _ | ADETI HATA ADETi | ADETI ) ADETI ] ADETI HATA ADETI
YIGIN ADETIi ADETI ADETI
2-8 3 0 2 0 3 0 2 0
9-15 5 0 3 0 5 0 3 0
16-25 8 0 5 0 8 0 5 0
26-50 13 0 8 0 13 0 8 0
51-90 20 0 13 0 20 1 13 0
91-150 32 1 20 0 32 2 20 1
151-280 50 2 32 1 50 3 32 2
281-500 80 3 50 2 80 5 50 3
501-1200 125 5 80 3 125 7 80 5
1201-3200 | 200 7 125 5 200 10 125 7
3201-10000 |315 10 200 7 315 14 200 10
10001-
35000 500 14 315 10 500 21 315 14
35001-
150000 800 21 500 14 800 21 500 21
150001-
500000 1250 21 800 21 1250 21 800 21
500001 ve
Ustil 2000 21 1250 21 2000 21 1250 21
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KONTROL EDEN:

FINAL KONTROLU SEVIYE 2

AGL: 1

L]

ILK URUN

o ]

TUR{ )

NUMUNE ALMA VE KONTROL BU STANDARTLARA UYGUNDUR.
(MIL-STD-105E/ABC-STD 1056/DIN-40080/05-6001/1S02859)

s ]

TARIH: [

miisteri ad: standart bilgisi: var yok

siparig no / kalem no: onaylanmig tirfin: VAar yok

ebat: ¢ikan ebat: test raporu gegerh mi? evet hayir
desen/varyant no: test raporu son gegerlilik tarihi :

yiikleme adedi: sertifika bilgileri meveut mu? evet hayir
kontrol edilen adet: metal dedektér raporu: evet hayr
kabul edilen hata sayisi: extrafor baghm : var yok
¢ikan hata adedi: aciklama:

URUN TiPi: carsaf: pike: vastik: masa ortisi: | fitted: sng flap: yatakortiisii. | yorgan:

model tipi; gizli i.diigmeli| fermuarh {biyeli: sise korelli double flap almanya kapak |diger: |kapitone:
dikis adim sayist: 2,5 3 3.5 4

aparat yinil: Gn arka alt yanlar

aparat genigligi:

fermuar cinsi ve rengi:  |ykk ece opti plastik renk

elgik cinsi ve rengi: ykk ece opti metal plastik renk:

dilgme adedi, rengi, gesidi, |adet: renk: 2 delikli 4 delikli 24 bay 32 boy diger:

ilik-diigme simetri esitligi: |ilik esitsiz ilik egitli  |[diifme egitsiz  |di@me esitli

o1t cit sayisi:

Proses Sondaj Formu On Sayfa (orjinal)

[k Uriin ve

Sekil 3.1.3.3.3.1
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dikis ipligi cinsi ve rengi: |altinbasak:  |oltalw: coats: durak:

volan genisligi

flapa genislidi ve yeri: 15 cm yanda: |[20cm alt. difer:

apolet uzunlugu 54 cm: 34 cm:  |diger:

sige eni ve uzunlugu

fitted kose yliksekligi: 25 em: 38 e 11 cm: diger:

fitted gesidi: ful lastik regme (ful lastik |2 kisa kenar 14 koge lastkli  |diger
agiz aciklign:

biye genigligi ve sayisi:

kapitone abat ve tiril:  |dalga: kare: baklava: diger:

elyaf gramaji: 90 gram: 350 gram: 400 gram: diger:

dikis etiketi cinsi ve yeri:

dikis etiketinde ebat: dogru yanlig

dikis etiketi yikama

derecesi: 40° 50° 60° 90° diger:
{itii noktasy: tek noktals cift noktali [iic noktal yanlig

siis etileti ve yeri: var yok yeri:

katlama kartonu Slgiileri

katlama kartonunun rengi|beyaz kahve peri d. Baskili |geri d. Baskisiz
katlama cesidi

ekstra dirlin bilgisi:

RED / OKEY red lokey |

Ve Proses Sondaj Formu Arka Sayfa (orjinal)

rin

Ik U

Sekil 3.1.3.3.3.2
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Atki Kesigi

Yigiima

Sik Seyrek

Y. lplik

A. Kagig

Dokuma Digeri

vinxoa

Patlak

Igne lzi

Uguntu

Orgi Digert

noy¥o

B. Yayilmasi

Boyasiz

Sirtme

Renk Farki

Tikal

Ayar

Boya Damiamasi

Keles

Boya Yolu

Abra|

Kingik

Yag Pas

Sararma

Eni Dar

Deseni Egri

Ramoz Yirtgi

Delik

Su Daméamasi

Taystz

Kalandir lzi

Ezme

Diger

JA|gYIL

TOPBASI

Kesim

Dikis

Kirfi

lik-Digme

Yag

Ebat Kigok

Otomat Hatas

Konl. Diger

NOAISHIANOM

:yuey

Sekil 3.1.3.3.3.3: ikinci kalitelerin islendigi konfeksiyon kalite kontrol formu (orijinal)
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UYGUN OLMAYAN UHUN R&PORU

Tarih Raporu Diizenieyen Bollm: Botim Rapor No:
ORUN BiLGILERI

Siparis No: Mlsteri Adi :

Kumas Kalitesi: Urizn Tanimi

Desen - Varyant :

Miktar ve Birim:

Uriin Tipi: O Ham Malzeme 1 yar Mamul {1 Bitmis Urlin
HATA BILGILERI
Hata TipifHata Kodu: Hata Yeri:

Hata Tanimi ve Hata lie ligili Diger Bilgiler :

Raporu Hazirlayan

KARAR

DEGERLENDIRME SONUCU

(O Oldugu Gibi Kullan
1 Ayiklayarak Kullan
O Olarak Kullan
J Siparis Fazlasi

[ Geri lade

[1 Yeniden Kontrol Et
O 1 Kalite

[J Parga Bez

I Diger

Degerlendirme Noflar:

O DOF Gerekmez.
I DOF gerekir.

DOFi No

Balim Midira:

FR.128 R(00)

&

Sekil 3.1.3.3.3.4: Uygun olmayan iiriin raporu (orijinal)
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3.1.3.3.4. Sevkiyat Oncesi Final Kontrol
Palete dizilen iiriinlere AQL 2,5 ya da AQL 1,5 a gore kontrol yapilir ( Kontrol
seviyesi miisteri bazinda degismektedir). Kontrol edilme ydntemi sirasiyla asagida A,B,C
basliklariyla detaylandirilmistir.
A. Bilginin Elde Edilmesi:
1. Kontrolciilere verilen giinliik hedeflere gore sondaj bolgesinden paletler segilir.
2. Paletteki iriiniin siparis numarasina gore SAP’den veya siparis malzeme
dosyasmdan bilgileri alinir.
3. Paletlerdeki {iiriin sayisina gére AQL tablosundan (Sekil 3.1.3.3.2.1) kontrol
edilecek iirlin sayis1 ve kabul edilecek hata sayis1 belirlenir, bu bilgilere gore kontrol
baslar.
4. SAP siparis formu ve siparis malzeme dosyasi’ndan alman bilgilere gore
kontroller asagida belirtilen sirayla yapilmalidir.
B. Kontrol:
1. Koli Kontrolii:
1.1. Koli ebat1 6l¢iiliip kontrol edilir.
1.2. Koli iistii etiketi, kalem barkodu ve etiket bilgileri kontrol edilir.
1.3. Koli i¢i iiriin adedi kontrol edilir.
1.4. Koli i¢i koruyucu karton veya milyaj kagidi varsa kontrol edilir.
2. Ambalaj Kontrolii:
2.1. Torba ¢esidinin dogrulugu ve torba ebatlar1 kontrol edilir.
2.2. Barkod numarasi, barkod etiketi, barkod etiketinin yeri kontrol edilir.
2.3. Diger malzemelerin (ambalaj kartonu, ebat etiketi, resimli brosiir, kulak¢ik,
bandrol, sensormatik, hologram vs) kontrolii yapilir.
3. Dikili Uriin Kontrolii:

3.1. Uriinlerin hepsinin katlama sekli, ebat dl¢iimii,dikis kontrolii,dikis etiketi,siis
etiketi, etiket dogrulugu,renk ve tuse kontrolii,ambalaj kartonundaki fotografla iirliniin
dogrulugu gibi 6zellikleri kontrol edilir.

C. Siparis Formuna Islenmesi:

1. Kontrolii yapilan iirlinlerin bilgileri ve {iriinlerden ¢ikan hatalar giinliik final kontrol
takip kontrol formuna (Sekil 3.1.3.3.2.2 ve Sekil 3.1.3.3.2.3) islenir.

2. AQL tablosuna gore ¢ikan hata adedine bakilip kabul/red karar1 verilir.

3. Red olan paletteki {irlinlerin tamami1 hatayr yapan boliime gonderilir. Biitlin iiriinler
%100 kontrol edilir.
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4. Kabul karar1 verilen paletteki iirtinlerin kolileri kapatilir, kontrol kasesi basilir ve kalite

kontrol elemani sicilini yazar.

©) ZORLU
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:
Sekil 3.1.3.3.2.1: Isletmede Kullanilan AQL Tablosu (orijinal)
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GUNLUK TIR SONDAJ TAKIP KONTROL FORMU
FINAL KONTROLU SEVIYE 2

A N

25|

NUMUNE ALMA VE KONTROL BU STANDARTLARA UYGUNDUR.
(MIL-STD-105E/ABC-STD 105/DIN-40080/b5-6001/1S02859)

miigteri ad: standart bilgisi: var yok

siparis no / kalem no: onaylanmug iiriin: var yok

ebat: ¢ikan ebat: test raporu gecerli mi? |evet hayir
desen/varyans no: test raporu son gegerlilik tarihi :

yiikleme adedi: sertifika bilgileri meveut mu? evet hayir
kontrol edilen adet: metal dedektdr raporu: evet hayir
kabul edilen hata sayist: extrafor baglims : var yok
cikan hata adedi: agtklama:

KOLI;

koli ici adedi: A 2 3 5 dager | |

koli iistii etiketi: dogru 1 2lyanlis

koli koruyucu kartonu: var-aitia var-Ustte |var-arkada var-dnde  |kusak yok

kalem barkodu: dogru yanhg yok

koti baskist; baskil baskisiz

koli ebat: dogru yanlis koli ebati:

AMBALAJ;

torba ¢esidi yapigkank fermuarlt  |kSriklU yapigkanii|askili PVC PP PE kutu

torbada hata: torba ebatr:

ara kartonun yeri: artikel no:

Sekil 3.1.3.3.2.2: Giinliik Final Kontrol Takip Kontrol Formu On Sayfa (orjinal)
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. I k barkod no:
ambalajda barkod etiketi: var 1 2 yo
ambalajda barkod arka sag
etiketinin yeri: arka sag ait st arka sol alt arka sol Uist|dn sag alt|6n sag tst | 6n sol alt {én sol st |yan orta
ambalaj kartonu: var yok
resimli brogiir: var yok
ambalaj kartonuna
basilan sevk haftasinin
dikis etiketivle tutmasi: dogru yanlis
kulakcik ve yeri: var, sol, Ust var, sa Ust yok
bandrol: var yok
giivenlik etiketi: var yok
hologram kontrolii var yok
koku kesesi: var yok
DIKIiS;
dikis etiketi: var yok yeri;
dikis etiketinde ebat: dogru yanlig
dikis etiketi yikama
derecesi: 40° 50° 80° a0° diger:
{itl noktas:: tek noktali ¢citf noktali U noktali yanlis
yikama talimats sekli: kagit kitapgtk kart yok
siis etiketi var yok

ingiltere kemer

katlama sekli kitap katlama| katlama | Uggen katlama | katlama desen Ust|diger:
kilgikls kart var, etikette var, bandrolde diger: yok
RED / OKEY red okey

Sekil 3.1.3.3.2.3: Giinliik Final Kontrol Takip Kontrol Formu Arka Sayfa (orjinal)
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3.1.4. AQL nedir?

AQL 'in ingilizce agilim1 Acceptable Quality Level'dir.Bu da tiirk¢ede kabul edilebilir
hata seviyesini ifade etmektedir. Kabul edilebilir kalite diizeyi(AQL) ve istatistiki giiven
aralig1 gbz oniine alinarak hazirlanmis olan kontrol listelerinde, parti biiyiikliigiine gore
kontrol edilecek numune sayisi ve kabul edilebilecek max hatali sayis1 belirtilmistir. Parti
biiyiikliigiine gore kontrol edilen numunelerde hatali sayisi limiti asarsa, partinin timii red

edilir. Hatali say1s1 limite esit veya daha az ise partinin tiimii kabul edilir (Kayaalp, 2007).

3.1.4.1. AQL Ne i¢in Kulanilir?

Bir miisterinin bir lireticiden tedarik etmek istedigi bir parti tiriiniin kalitesinden emin
olabilmesi i¢in 3 yontem vardir;
> 100% Kontrol
» Ornekleme yoluyla kontrol
» Ureticinin kontrolii
100% Kontrol giiniimiizdeki is giicii maliyetlerini diisiindiiglimiizde siklikla
uygulanabilecek bir yontem degildir. Sadece iirlin adedi az ve katma degeri yiiksek ise tercih
edilebilir. Bu durum minimum risk maksimum maliyet olusturur. Ureticinin kontroliinii kabul
etmek miisteri agisindan biiyiik risk olusturabilir.
Ornekleme Kontrol ise miisteri agisindan ortalama maliyet ve kabul edilebilir bir risk
olusturdugu i¢in en ¢ok tercih edilen yontemdir. Sekil 3.1.4.1°de yukarida bahsedilen risk,
maliyet iligkisi daha net anlasilabilir (Kamburoglu, 2015).
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Uretici Kontrol

Risk

AQL Kontrol 100% Kontrol

Maliyet

Sekil 3.1.4.1: Risk, Maliyet Iliskisi (Kamburoglu, 2015)

Optimum risk ve maliyeti yoneterek iirliniin kontrolii saglamak i¢in AQL kullanilmaktadir.

3.1.4.2. AQL Tablosu
Sekil 3.1.4.2.1 de 6rnekleme adetleri gosterilmektedir.
Sekil 3.1.4.2.2 de LILIII seviyeleri indirgenmis, normal ve siki kontrol seviyelerini

gosterirken S1,S2,S3 ve S4 ise 6zel 6rnekleme seviyelerini gosterir (Kamburoglu, 2015).

SAMPLE SIZE CODE LETTERS
Table &
Genearal Inspection Lavels Special Inspection Levels

o R
2o 8
9 to 15
16 to 25
26 to S0
51 to 90
91 to 150
151 to 220
281 to 500
501 to 1200
1201 to 3200
2201 to 10000
10001 o 35000
35001 to 150000
150001 o S00000
500001 and over

Z Z - R o TogmMmMmOonnNDE D
Q0 2 2 0 &= I qmmgQg @ & =
DO TV ZET X oTOMMDNDT
U D0 0NDO0OO0O0PE®EOEF R
mmm©OooUuonOnO®®e @Rk B
I o6 MTMTMMOO 0N ®3 B
K*—-uImmnmmonnmpr

Sekil 3.1.4.2.1: Ornekleme Tablosu (Kamburoglu, 2015)
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Table B Single sampling plans for normal inspection
Acceptable quality levels (normal inspection )
Size A

0.1 0.15 0.25 0.4 Q.85 i.0 1.5 2.9 .0 \ 3
Ao Re Ao Fe Ao Re Ao e Ac Re Ao Re Ao Re Ao Re Ac Re Ac Re Ac Re

*——-m
-]
fo TP
[
=
- .
=]
-
[
=]
- -
-

1 2
1 2 2 E
L] 1 1 2 2 k] ] k.
o 1 t 1 2 2 3 3 4 3 &
L] 1 1 2 2 3 3 4 5 1] F &
o 1 ¢ 1 2 2 3 3 4 5 L] F it 10 11
1] 1 1 Z 4 F 3 4 3 i) F 2 i0 11 14 15
1 1 2 2 3 E] 4 5 L ¥ # i0 11 14 15 21 22
1 4 4 E] E 4+ 5 & F £ i0 11 14 15 21 22
1 " 2 2 3 4 3 6 7 # 10 11 14 15 21 22
1 2 2 3 E] 4 = & F & i0 11 14 15 21 22
2 3 3 4 3 L] ¥ & i0 11 14 15 21 22 T
5 (1] F 8 i 11 14 15 21 22 f

Sekil 3.1.4.2.2: Secilen Ornekleme Adetlerine Gore Belirlenmis Olan Hata Adeti Simirlar:
(Kamburoglu, 2015)

3.2. Metot

Ev tekstili iireten bir konfeksiyon isletmesinde nevresim modellerine ait son kontrol
hatalarin giderilmesi i¢in yapilan istatistiksel proses kontrol teknikleri ile hatalarin nedenleri
analiz edilip, geri ddniislerle hata oraninmn azalmas1 gozlenecektir. Istatistiksel proses kontrol
tekniklerinden;

» Kontrol Listesi(Cetele Tablosu),

> Pareto Analizi,

» Sebep-Sonu¢ Diyagrami,

» Gruplandirma

» Kontrol Kartlar1
kullanilarak {iretim hatalarinin sebepleri incelenecek, hatalar i¢in kontrol listeleri
olusturulacaktir.

[k olarak konfeksiyon isletmesinde tiim final hatalarinmn miktarlarmi tespit edebilmek
icin kontrol listesi kullanilmigtir. Ay sonunda bu veriler ile “kontrol listesi” hazirlanmustir.
Daha sonra hata miktar1 yliksek olan operasyonlar1 ve bu operasyonlarm hatali oranma
etkilerini saptamak icin kontrol listesi verileri ile pareto analizi yapilmustir. Isletmede dikis ve
paketleme hatalarm1 azaltmak igin iyilestirilmesi gereken ilk operasyon bu analiz ile
belirlenmistir. Hata miktar1 en fazla olan operasyonda hataya sebep olan faktorlerin tespitinde
beyin firtinast teknigi ve neden-sonu¢ diyagrami kullanilmistir. Operasyondaki hatalarin

sebepleri isletmede ¢alisilan ekiple “beyin firtinas1” teknigi kullanilarak belirlenmistir ve bu
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sebepler ekiptekiler tarafindan (8 kisi) her hata i¢in 1°’den 5’e¢ kadar puanlanmistir.
Puanlandirilan hatalar en yiiksek puandan en diisiige dogru siralandirilmistir. Neden-sonug
diyagraminda hataya yol acan ana faktorler; insan, makine, malzeme, metot ve sistem olarak
almmistir. Beyin firtinasi ile tespit edilen hata sebepleri alt faktorler olarak diyagramda
gosterilmistir. Hatalar gruplandirildiginda da bu hatalarin, neden — sonug¢ diyagraminda
gosterilen nedenlerinden hangisinden daha fazla orandan kaynaklandigi konusunda daha
aciklayict bilgiler alinabilmektedir. Gruplandirma teknigi ile insandan kaynaklanan hatalarin
diger hatalara oranla daha fazla oranda etkili oldugu da soylenebilmektedir. Kontrol listesi
giinliik hatali oranlar1 kullanilarak da, isletme igin hatali orani p kontrol grafigi hazirlanmistir.
Isletmedeki giinliik ve aylik hatali oranlar1 bu grafikte incelenerek konfeksiyon isletmesinde
tiretimin istatistiksel olarak kontrol altinda olup olmadig irdelenmistir.

Tez kapsaminda entegre firmanin kumas kontrol ve hata siniflandirma metotlar1 da ele
almmistir. Calismada; 2015 yili miisteri sikayetlerinden yola ¢ikilarak, son kontrol hata

oranlarmin azaltilmasma yonelik aragtirmalar yapilacaktir.

Cizelge 3.2.1: 2015 y1li miisteri sikayetleri

miisteri sikayetleri Adet
artikel karisikligi (yanlus barkod) | 10
pilling,yirtilma,renk farki
dikis yamuklugu

dikis agmasi

yastik eksik

baski hatasi

baski ve konfeksiyon

barkod yeri yanlishig:

dokuma ve konfeksiyon hatasi
ebat karisikligi

etiket yanliglig1

koli i¢i eksikligi

kotii katlama

sevkiyat hatasi

yanlig dikim

Toplam

RlRrRPr(RPRIRPRRPRPIRPIMN W W~ O

w
[e0)

Firmanin 2015 yilinda 38 adet miisteri sikayetleri ¢izelge 3.2.1°de listelemistir. Bu
sikayetler lizerinden yola ¢ikilarak analizler yapilmaya baslanmis ve degerlendirme i¢in son
kontrol sonuglar1 kullanilmistir.

Miisteri sikayetleri adetlerinin ardindan, 6 aylik toplam final kontrol hata adetleri ve

hata oranlar1 ele alinmistir. Cizelge 3.2.2 de gosterilmistir:
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Cizelge 3.2.2: 2015 Aralik- 2016 Mayis aylar aras1 final kontrol hata oranlar1

Aylar Omnek Hacim |Hata Adedi | Hata Orani1 (%)
Aralik 340.958 15650 4,6%
Ocak 360.733 15704 4,4%
Subat 320.522 12815 4,0%
Mart 335.468 14924 4,4%
Nisan 374.982 11860 3,2%
Mayis 370.890 10451 2,8%
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4. BULGULAR VE TARTISMA

4.1. Kontrol Listesi
Isletmenin kalite diizeyini tespit etmek icin dnce kontrol listesi yontemi kullanilmistir.
Isletmede hazirlanan “kontrol listesi” ay ay hazirlanmis olup veriler asagida belirtilmistir.
e Aralik ay1
Isletmede hazirlanan aralik ay1 verileri Cizelge 4.1.1.’de goriilmektedir. Bu cizelge
aralik ayinda final kontroliinde goriilen dikis ve paket hatalarinin miktarlarini igermektedir.
Aralik aymda 340958 adet iiriin kontrol edilmis ve bunlardan 15650 adeti red nedeniyle

tekrar islem gOormiistiir.

Cizelge 4.1.1: Aralik ay1 kontrol listesi verileri

NO HATA TURU HATA ADETI HATA ORANI (%)
1 YANLIS BARKOD 5730 1,68%
2 PATLAK 2451 0,72%
3 KOLI ETIKETI YANLIS 1233 0,36%
4 DIKiS ETIKETI EKSIK 1026 0,30%
5 LEKE 855 0,25%
6 BARKOD EKSIK 789 0,23%
7 EBAT KARISIKLIGI 786 0,23%
8 AMBALAJ KARTONU KARISIK | 735 0,22%
9 URUN EKSIK 600 0,18%
10 YAMUK DiKisS 526 0,15%
11 ETIKET KARISIKLIGI 505 0,15%
12 DIGER 414 0,12%
TOPLAM HATA (RED ADETIi) | 15650 4,59%

Aralik ay1 hata tiirleri Cizelge 4.1.1 da belirtilmis olup aylik red oran1 %4,59 ¢ikmustir.
e Ocak ay1
Isletmede hazirlanan ocak ay1 verileri Cizelge 4.1.2.°de gériilmektedir. Bu cizelge
ocak ayinda final kontroliinde goriilen dikis ve paket hatalarinin miktarlarini igermektedir.
Ocak ayinda 360733 adet iiriin kontrol edilmis ve bunlardan 15704 adeti red nedeniyle tekrar

islem goérmiistiir.
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Cizelge 4.1.2: Ocak ayi1 kontrol listesi verileri

HATA

NO HATA TURU ADETI HATA ORANI (%)
1 LEKE 3653 1,01%
2 YANLIS BARKOD 3551 0,98%
3 AMBALAJ KARTONU KARISIK | 2343 0,65%
4 ETIKET KARISIKLIGI 1985 0,55%
5 YAMUK DIiKisS 971 0,27%
6 URUN EKSIK 690 0,19%
7 BARKOD EKSIK 628 0,17%
8 PATLAK 597 0,17%
9 EBAT KARISIKLIGI 533 0,15%
10 KOLI ETIKETi YANLIS 402 0,11%
11 DIGER 351 0,10%
TOPLAM HATA (RED ADETi) | 15704 4,35%

Ocak ay1 hata tiirleri Cizelge 4.1.2. de belirtilmis olup aylik red oran1 %4,35 ¢ikmuistir.
e Subat ay1
Isletmede hazirlanan subat ay1 verileri Cizelge 4.1.3°de goriilmektedir. Bu cizelge
subat ayinda final kontroliinde goriilen dikis ve paket hatalarinin miktarlarmi igermektedir.
Subat ayinda 320522 adet iiriin kontrol edilmis ve bunlardan 12815 adeti red nedeniyle
tekrar islem gormiistiir.

Cizelge 4.1.3: Subat ay1 kontrol listesi verileri

HATA

NO HATA TURU ADETI HATA ORANI (%)
1 YANLIS BARKOD 3934 1,23%
2 EBAT KARISIKLIGI 2413 0,75%
3 LEKE 1383 0,43%
4 YAMUK DIKi$S 1303 0,41%
5 PATLAK 915 0,29%
6 KOLI ETIKETI YANLIS 784 0,24%
7 DIKIS ETIKETi EKSIK 606 0,19%
8 ETIKET KARISIKLIGI 464 0,14%
9 URUN EKSIK 446 0,14%
10 AMBALAJ KARTONU KARISIK | 294 0,09%
11 DIGER 273 0,09%
TOPLAM HATA (RED ADETi) | 12815 4,00%

Subat ay1 hata tiirleri Cizelge 4.1.3 de belirtilmis olup aylik red oran1 %4,00 ¢ikmustir.
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e Mart ay1
Isletmede hazirlanan mart ay1 verileri Cizelge 4.1.4°de goriilmektedir. Bu ¢izelge mart
ayinda final kontroliinde goriilen dikis ve paket hatalarinin miktarlarini igermektedir.
Mart aymda 335468 adet {iriin kontrol edilmis ve bunlardan 14924 adeti red nedeniyle tekrar
islem gormiistiir.

Cizelge 4.1.4: Mart ay1 kontrol listesi verileri

NO HATA TURU HATA ADETi | HATA ORANI (%)
1 YANLIS BARKOD 4861 1,45%
2 LEKE 3265 0,97%
3 KOLI ETIKETi YANLIS 2754 0,82%
4 URUN EKSIK 1207 0,36%
5 EBAT KARISIKLIGI 744 0,22%
6 PATLAK 706 0,21%
7 YAMUK DiKi$ 604 0,18%
8 ETIKET KARISIKLIGI 601 0,18%
9 DIGER 182 0,05%
TOPLAM HATA (RED ADETI) |14924 4,45%

Mart ay1 hata tiirleri Cizelge 4.1.4 de belirtilmis olup aylik red oran1 %4,45 ¢ikmuistir.
e Nisan ay
Isletmede hazirlanan nisan ay1 verileri Cizelge 4.1.5°de goriilmektedir. Bu cizelge
nisan ayinda final kontroliinde goriilen dikis ve paket hatalarinin miktarlarmi igermektedir.
Nisan aymda 374982 adet iiriin kontrol edilmis ve bunlardan 11860 adeti red nedeniyle tekrar
islem gormiistiir.

Cizelge 4.1.5.: Nisan ay1 kontrol listesi verileri

NO HATA TURU HATA ADETI | HATA ORANI (%)
1 BARKOD EKSIK 3554 0,95%
2 YANLIS BARKOD 1876 0,50%
3 URUN EKSIK 1614 0,43%
4 PATLAK 1482 0,40%
5 LEKE 980 0,26%
6 AMBALAJ KARTONU KARISIK | 779 0,21%
7 DIKIS ETIKETi EKSIK 440 0,12%
8 ETIKET KARISIKLIGI 403 0,11%
9 EBAT KARISIKLIGI 352 0,09%
10 KOLI ETIKETI YANLIS 220 0,06%
11 DIGER 160 0,04%
TOPLAM HATA (RED ADETi) | 11860 3,16%

Nisan ay1 hata tiirleri Cizelge 4.1.5 de belirtilmis olup aylik red oran1 %3,16 ¢ikmustir.
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e Mayis ay1
Isletmede hazirlanan mayis ay1 verileri Cizelge 4.1.6’de gériilmektedir. Bu ¢izelge
mayis aymda final kontroliinde goriilen dikis ve paket hatalarin miktarlarini igermektedir.
Mayis ayinda 370890 adet iiriin kontrol edilmis ve bunlardan 10451 adeti red nedeniyle tekrar
islem gormiistiir.

Cizelge 4.1.6: Mayzis ay1 kontrol listesi verileri

NO HATA TURU HATA ADETi | HATA ORANI (%)
1 PATLAK 2455 0,66%
2 BARKOD EKSIK 2100 0,57%
3 YANLIS BARKOD 1770 0,48%
4 EBAT KARISIKLIGI 1120 0,30%
5 YAMUK DiKi$ 1000 0,27%
6 LEKE 800 0,22%
7 KOLi ETiKETi YANLIS 620 0,17%
8 URUN EKSIK 486 0,13%
9 DIGER 100 0,03%
TOPLAM HATA (RED ADETI) |10451 2,82%

Mayis ay1 hata tiirleri Cizelge 4.1.6 de belirtilmis olup aylik red oran1 %2,82 ¢ikmustir.
Aylik hazirlanan kontrol c¢izelgelerini inceledigimizde araliktan mayis ayma kadar olan

stirecte oransal olarak red adedinde azalma meydana gelmistir.

4.2. Pareto Analizi
Aylik hazirlanan kontrol listelerindeki veriler ile pareto analizi yapilarak, her ay hatali
orani yiiksek olan operasyonlar tespit edilmistir.
e Arahk ay1
Isletmedeki operasyonlar hatali miktarlarina gére biiyiikten kiiciige siralanmus, hatali
yiizdeleri ve birikimli ylizdeleri hesaplanmistir. Cizelge 4.2.1°da pareto analizi i¢in kullanilan
veriler yer almaktadir. Bu tablodaki veriler kullanilarak da Sekil 4.2.1°deki pareto diyagrami

hazirlanmustir.
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Cizelge 4.2.1: Aralik ay1 pareto analizi verileri

NO HATA TURU HATA ADETI HATA YUZDESI (%) | BiRiKiMLi YUZDE (%)
1 YANLIS BARKOD 5730 36,6% 36,6%
2 PATLAK 2451 15,7% 52,3%
3 KOLIi ETIKETi YANLIS 1233 7,9% 60,2%
4 DiKiS ETIKETi EKSIK 1026 6,6% 66,7%
5 LEKE 855 5,5% 72,2%
6 BARKOD EKSIiK 789 5,0% 77,2%
7 EBAT KARISIKLIGI 786 5,0% 82,2%
AMBALAJ KARTONU
8 KARISIK 735 4,7% 86,9%
9 URUN EKSIK 600 3,8% 90,8%
10 YAMUK DIiKiS 526 3,4% 94,1%
11 ETIKET KARISIKLIGI 505 3,2% 97,4%
12 DIGER 414 2,6% 100,0%
RED ADETI 15650 100,0%

.%O0,00%

90,00%

80,00%

70,00% ™= Hata Adedi

60,00%

50,00%

;18,88? «M=Birikimli Hata
) (]

20,00%

10,00%

,00%

Yuzdesi (%)

Sekil 4.2.1: Aralik ay1 pareto analizi grafigi

Hazirlanan pareto analizi ile aralik aymda hatasi en fazla olan operasyonun “yanlis
barkod” hatast oldugu goriilmiistiir. Hatalarin %36,6’s1n1 olusturan bu operasyonu % 15,7’lik
hata payi ile patlak, %7,9’luk hata pay1 ile koli etiketi yanlis ve %6,6’lik pay ile dikis etiketi
eksik hatalar1 izlemektedir.

Bu analize gore sadece yanlis barkod hatalari isletmedeki final hatalarinin yaklasik
ticte birini olugturmaktadir (birikimli ylizde degeri: %36,6). Analizdeki ilk 2 operasyondaki
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(vanlis barkod ve patlak) hatalar ise isletmedeki hatalarin yaklasik yarisini (birikimli yiizde

degeri: %52,3) olusturmaktadirlar.

Ocak ay1

Cizelge 4.2.2°de pareto analizi i¢in kullanilan veriler yer almaktadir. Bu tablodaki veriler

kullanilarak da Sekil 4.2.2°deki pareto diyagrami hazirlanmstir.

Cizelge 4.2.2: Ocak ay1 pareto analizi verileri

NO HATA TURU HATA ADETI HATA YUZDESI (%) | BiRiKiMLi YUZDE (%)
1 LEKE 3653 23,3% 23,3%
2 YANLIS BARKOD 3551 22,6% 45,9%
3 AMBALAJ KARTONU KARISIK |2343 14,9% 60,8%
4 ETIKET KARISIKLIGI 1985 12,6% 73,4%
5 YAMUK DiKi$ 971 6,2% 79,6%
6 URUN EKSIiK 690 4,4% 84,0%
7 BARKOD EKSIK 628 4,0% 88,0%
8 PATLAK 597 3,8% 91,8%
9 EBAT KARISIKLIGI 533 3,4% 95,2%
10 KOLI ETIKETi YANLIS 402 2,6% 97,8%
11 DIGER 351 2,2% 100,0%
RED ADETI 15704 100,0%

Sekil 4.2.2: Ocak ay1 pareto analizi grafigi

w88);00%00,00%

WM

90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%

=== Hata adedi

40 OO%N-Birikimli Hata
30,00%  Yizdesi(%)

20,00%
10,00%
,00%

Hazirlanan pareto analizi ile ocak ayinda hatasi en fazla olan operasyonun “leke”

hatas1 oldugu goriilmiistiir. Hatalarin %23,3iinii olusturan bu operasyonu % 22,6’lik hata

pay1 ile yanlis barkod, %14,9’luk hata pay: ile ambalaj kartonu karisik ve %12,6’lik pay ile

etiket karisiklig1 hatalar1 izlemektedir.
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Bu analize gore sadece leke hatalar1 isletmedeki final hatalarinin yaklagik beste birini
olugturmaktadir (birikimli yiizde degeri: %23,3). Analizdeki ilk 2 operasyondaki (leke ve
yanlig barkod) hatalar ise isletmedeki hatalarin yaklasik yarisini (birikimli yiizde degeri:
%45,9) olusturmaktadirlar.

e Subat ay1
Cizelge 4.2.3’de pareto analizi i¢in kullanilan veriler yer almaktadir. Bu tablodaki veriler

kullanilarak da Sekil 4.2.3°deki pareto diyagrami hazirlanmstir.

Cizelge 4.2.3: Subat ay1 pareto analizi verileri

HATA HATA YUZDESI | BiRiKiMLi YOZDE

NO HATA TURU ADETI (%) (%)

1 YANLIS BARKOD 3934 30,7% 30,7%
2 EBAT KARISIKLIGI 2413 18,8% 49,5%
3 LEKE 1383 10,8% 60,3%
4 YAMUK DIKi$ 1303 10,2% 70,5%
5 PATLAK 915 7,1% 77,6%
6 KOLi ETIKETi YANLIS 784 6,1% 83,7%
7 DIKi$ ETIKETi EKSIK 606 4,7% 88,5%
8 ETIKET KARISIKLIGI 464 3,6% 92,1%
9 URUN EKSIK 446 3,5% 95,6%
10 AMBALAJ KARTONU KARISIK | 294 2,3% 97,9%
11 DIGER 273 2,1% 100,0%

RED ADETI 12815 100,0%

22380.00900,00%

8 s o % ;

. 90,007 Hata Adeti
77 80,00%
% 70,00%

0% 60,00%,
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
,00%

M= BirikimliHata
Yiizdesi (%)

Sekil 4.2.3: Subat ay1 pareto analizi grafigi
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Hazirlanan pareto analizi ile subat ayinda hatasi en fazla olan operasyonun “yanlis
barkod” hatasi oldugu goriilmiistiir. Hatalarm %30,7’sini olusturan bu operasyonu % 18,8’lik
hata pay: ile ebat karigikligi, %10,8’lik hata payi ile leke ve %10,2°lik pay ile yamuk dikis
hatalar1 izlemektedir.

Bu analize gore sadece yanlis barkod hatalar1 isletmedeki final hatalarinin yaklagik
ticte birini olugturmaktadir (birikimli yiizde degeri: %30,7). Analizdeki ilk 2 operasyondaki
(yanlis barkod ve ebat karisikligi) hatalar ise isletmedeki hatalarin yaklasik yarismi (birikimli

yiizde degeri: %49,5) olusturmaktadirlar.
e Mart ay1
Cizelge 4.2.4°de pareto analizi i¢in kullanilan veriler yer almaktadir. Bu tablodaki veriler

kullanilarak da Sekil 4.2.4’deki pareto diyagrami hazirlanmstir.

Cizelge 4.2.4: Mart ay1 pareto analizi verileri

HATA HATA  YUZDESI
NO HATA TURU ADETI (%) BiRiKiMLI YUZDE (%)
1 YANLIS BARKOD 4861 32,6% 32,6%
2 LEKE 3265 21,9% 54,4%
3 KOLI ETIKETI YANLIS 2754 18,5% 72,9%
4 URUN EKSIK 1207 8,1% 81,0%
5 EBAT KARISIKLIGI 744 5,0% 86,0%
6 PATLAK 706 4,7% 90,7%
7 YAMUK DIKi$S 604 4,0% 94,8%
8 ETIKET KARISIKLIGI 601 4,0% 98,8%
9 DIGER 182 1,2% 100,0%
RED ADETI 14924 100,0%
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Sekil 4.2.4.: Mart ay1 pareto analizi grafigi

Hazirlanan pareto analizi ile mart ayinda hatasi en fazla olan operasyonun “yanlis
barkod” hatasi oldugu goriilmiistiir. Hatalarin %32,6’sin1 olusturan bu operasyonu % 21,9’1ik
hata payi ile leke, %18,5’lik hata pay1 ile koli etiketi yanlis ve %8,1°lik pay ile iiriin eksik
hatalar1 izlemektedir.

Bu analize gore sadece yanlis barkod hatalar1 isletmedeki final hatalarmin yaklasik
ticte birini olusturmaktadir (birikimli ytizde degeri: %32,6). Analizdeki ilk 2 operasyondaki
(yanlis barkod ve leke) hatalar ise isletmedeki hatalarm yaklasik yarisini (birikimli yiizde
degeri: %54,4) olusturmaktadirlar.

e Nisan ay

Cizelge 4.2.5°de pareto analizi i¢in kullanilan veriler yer almaktadir. Bu tablodaki veriler

kullanilarak da Sekil 4.2.5’deki pareto diyagrami hazirlanmistir.
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Cizelge 4.2.5: Nisan ay1 pareto analizi verileri

HATA HATA YUZDESI
NO HATA TURU ADETI (%) BiRiKiMLI YUZDE (%)
1 BARKOD EKSIiK 3554 30,0% 30,0%
2 YANLIS BARKOD 1876 15,8% 45,8%
3 URUN EKSIiK 1614 13,6% 59,4%
4 PATLAK 1482 12,5% 71,9%
5 LEKE 980 8,3% 80,2%
6 AMBALAJ KARTONU KARISIK | 779 6,6% 86,7%
7 DIKiS ETIKETi EKSIK 440 3,7% 90,4%
8 ETIKET KARISIKLIGI 403 3,4% 93,8%
9 EBAT KARISIKLIGI 352 3,0% 96,8%
10 KOLI ETIKETi YANLIS 220 1,9% 98,7%
11 DIGER 160 1,3% 100,0%
RED ADETI 11860 100,0%

HMGHW, 0%.00,00%
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80,00% ™= Hata Adedi
70,00%
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Yiizdesi (%)

Sekil 4.2.5: Nisan ayi1 pareto analizi grafigi

Hazirlanan pareto analizi ile nisan ayinda hatasi en fazla olan operasyonun “barkod
eksik” hatasi oldugu goriilmiistiir. Hatalarm %30,0’1n1 olusturan bu operasyonu % 15,8’lik
hata payi ile yanlis barkod, %13,6’lik hata pay1 ile iriin eksik ve %12,5’lik pay ile patlak
hatalar1 izlemektedir.

Bu analize gore sadece barkod eksik hatalar1 isletmedeki final hatalarinin yaklagik {igte
birini olusturmaktadir (birikimli yiizde degeri: %30,0). Analizdeki ilk 2 operasyondaki
(barkod eksik ve yanlis barkod) hatalar ise isletmedeki hatalarin yaklasik yarisini (birikimli
yiizde degeri: %45,8) olusturmaktadirlar.
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e Mayis ay1
Cizelge 4.2.6’da pareto analizi i¢in kullanilan veriler yer almaktadir. Bu tablodaki

veriler kullanilarak da Sekil 4.2.6’daki pareto diyagrami hazirlanmistir.

Cizelge 4.2.6: Mayis ay1 pareto analizi verileri

NO HATA TURU HATA ADETI | HATA YUZDESI (%) | BiRiKiMLI YUZDE (%)
1 PATLAK 2455 23,5% 23,5%
2 BARKOD EKSIK 2100 20,1% 43,6%
3 YANLIS BARKOD 1770 16,9% 60,5%
4 EBAT KARISIKLIGI 1120 10,7% 71,2%
5 YAMUK DIKiS 1000 9,6% 80,8%
6 LEKE 800 7,7% 88,5%
7 KOLI ETIKETI YANLIS 620 5,9% 94,4%
8 URUN EKSIK 486 4,7% 99,0%
9 DIGER 100 1,0% 100,0%
RED ADETI 10451 100,0%

92499;00%00,00%
0% 90,00%
1806% 80,00%

/ 37% 70,00% Hata Adeti
21% 60,00% ata Adetl

50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
,00%

ef=BirikimliHata
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Sekil 4.2.6.: Mayi1s ay1 pareto analizi grafigi

Hazirlanan pareto analizi ile mayis ayinda hatasi en fazla olan operasyonun “patlak”
hatas1 oldugu goriilmiistiir. Hatalarin %23,5’ini olusturan bu operasyonu % 20,1°lik hata pay1
ile barkod eksik, %16,9’luk hata pay1 ile yanls barkod ve %10,7°1ik pay ile ebat karigiklig
hatalar1 izlemektedir.

Bu analize gore sadece patlak hatalari isletmedeki final hatalarmin yaklasik dortte
birini olusturmaktadir (birikimli yiizde degeri: %23,5). Analizdeki ilk 2 operasyondaki
(patlak ve barkod eksik) hatalar ise isletmedeki hatalarin yaklasik yarisimi (birikimli yiizde
degeri: %43,6) olusturmaktadirlar.

75



Isletmede ay ay hazirlanan pareto grafikleri yukarida belirtilmis olup 6 aylik toplam
pareto analizi verileri Cizelge 4.2.7°de gosterilmistir. Bu ¢izelgedeki verilerden yararlanilarak

pareto grafigi de Sekil 4.2.7°de gdsterilmistir.

Cizelge 4.2.7.: 6 Aylik toplam pareto analizi verileri

HATA
NO HATA TURU ADETI HATA YUZDESI (%) | BIRIKiMLI YOZDE (%)
1 YANLIS BARKOD 21722 26,7% 26,7%

2 LEKE 10936 13,4% 40,1%

3 PATLAK 8606 10,6% 50,7%

4 BARKOD EKSIK 7071 8,7% 59,4%

5 KOLI ETIKETi YANLIS 6013 7,4% 66,8%

6 EBAT KARISIKLIGI 5948 7,3% 74,1%

7 URUN EKSIK 5043 6,2% 80,3%

8 YAMUK DIiKi$S 4404 5,4% 85,7%

9 AMBALAJ KARTONU KARISIK |4151 5,1% 90,8%

11 ETIKET KARISIKLIGI 3958 4,9% 95,6%

11 DIKiS ETIKETI EKSIK 2072 2,5% 98,2%

12 DIGER 1480 1,8% 100,0%

TOPLAM RED ADETI 81404 100,0%

=== Hata Adeti
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Sekil 4.2.7.: 6 Aylik toplam pareto analizi grafigi

Sonug¢ olarak; 6 aylik istatistiksel verileri inceledigimizde hatas1 en fazla olan
operasyonun “yanlis barkod” hatasi oldugu goriilmiistiir. Hatalarin %26,7’sini olusturan bu

operasyonu %13,4’liik hata pay1 ile leke, %10,6’lik hata pay: ile de patlak hatalar
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izlemektedir. Bu hatalarmn birikimli ylizdesi %50,7’ye tekabiil etmekte olup isletmedeki
hatalarin yarisin1 olusturmaktadirlar. Bu c¢alismada da bu ii¢ hata degerlendirilip; hata

sebepleri ve ¢ozlimleri incelenerek, hatalarin minimize edilmesi saglanacaktir.

4.3. Sebep Sonu¢ Diyagramm

Pareto analizi ile isletmede final kontrol hatalarini azaltma g¢aligmalarinda oncelik
verilmesi gereken operasyon “yanlis barkod” olarak belirlenmistir. isletmede yanlis barkod
hatasi olarak saptanan hatalar; barkod da yazan numara yanlisligi, renk yanlisligi, baska ebada
ait barkod kullanimi gibi hatalardir. ikinci yiiksek hata ise leke hatasi olup, iiiincii hata da
patlak hatasidir. Leke olarak adlandirilan hatalar ise; makinenin yag damlatmasi, toz, pudra,
elden gecen leke gibi hatalardir. Patlak olarak saptanan hatalar da; overlok patlagi, aparat
patlagi, apolet patlagi gibi hatalardir. Bu hatalar1 ortadan kaldirmak i¢in hatalarm nasil
meydana geldigi anlasilmaya calisilmistir. Bunun i¢in  “neden-sonu¢ diyagrami”
kullanilmastir.

Diyagramlarda hata nedenleri 5 ana bashk altinda toplanmustir: Insan, makine,
malzeme, metot ve ortam. Hata olusumuna yol agan tiim nedenler, isletmedeki ekip ile beyin
firtinas1 teknigi kullanilarak belirlenmis ve diyagramlarda gosterilmistir.

Cizelge 4.3.1’de beyin firtinas1 ile belirlenen yanlis barkod hatalarmin nedenleri
goriilmektedir. Sekil 4.3.1°da yanlis barkod hatalar1 igin neden-sonu¢ diyagrami
goriilmektedir. Beyin firtinas1 tekniginde saptanan hata nedenlerine ekipteki bireyler puan
vermiglerdir. Bazi nedenlere isletmede bu hatayr olusturan oOncelikli sebep olmadigi
diistiniilerek ekip elemanlar1 tarafindan puan verilmemistir. Puan alan sebepler puani en
yiiksek olandan en az olana dogru siralanmustir. Cizelge 4.3.1°deki 6nem siras1 bu sekilde

olusturulmustur.

77



Cizelge 4.3.1: Beyin firtiasi teknigi ile belirlenen yanlig barkod hatalarmm nedenleri

Hata nedenleri Onem sirasi
Malzemenin zamaninda toparlanmamasi 1
Malzeme kontroliiniin yapilmamasi 2
Dikkatsizlik 3
Kalite egitimi yapilmamasi 4
Hatali barkod S
Kaliteye dnem verilmemesi 6
Yanlig basim 7
Ara kontrol yetersiz 8
Yorgun 9
Yas 10
Hatalara ilgisizlik

Deneyimsiz

Isletmenin kalite sistemi yetersiz

Yanlis kod

Standart yontemlere uyulmamasi
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MALZEME

INSAM

MAKINA _
Hatalara ilgisizlik

Hatall

Dikkatsiz

Uretim Baskisi ‘\

Kaliteye dnem ——
wverilmemesi

Yas Barkod

Yanhs

Yorgun
Egitim

Fazla Mesai

YAMNLIS BARKOD

isletmenin kalite Isiticilar

sistemiyetersiz Garikti Sicaklik

—_—
Hawvaland
Malzemenin Standart avalandirma

zamaminda = yontemlere
toplanmamasi uyulmamasi

Aydinlatma siddeti
Malzeme Aydinlatma
kontrolindn
yapilmamasi

-

Avydinlatma Mesafesi

METOT ORTAM

Sekil 4.3.1: Yanlis barkod hatasini gésteren neden sonug diyagrami

Cizelge 4.3.2°de beyin firtmasi ile belirlenen leke hatalarmin nedenleri gériilmektedir.
Sekil 4.3.2°’de leke hatalar1 i¢in neden-sonu¢ diyagrami goriilmektedir. Beyin firtinasi
tekniginde saptanan hata nedenlerine ekipteki bireyler puan vermislerdir. Baz1 nedenlere
isletmede bu hatay1 olusturan 6ncelikli sebep olmadig1 diisiiniilerek ekip elemanlar: tarafindan
puan verilmemistir. Puan alan sebepler puani en yiiksek olandan en az olana dogru

srralanmistir. Cizelge 4.3.2°deki 6nem siras1 bu sekilde olusturulmustur.
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Cizelge 4.3.2: Beyin firtinas1 teknigi ile belirlenen leke hatalarinin nedenleri

Hata nedenleri Onem sirasi
Makine yag damlatmasi 1
Bakim yetersiz 2
Egitimsiz 3
Makine bakimlarinin diizensiz yapilmasi 4
Kontrol katlamacilarin iyi kontrol yapmamasi 5
Kalite bilinci yetersiz 6
Hatalara ilgisizlik 7
Yag kalitesi 8
Eski yag 9
Makine eski 10
Isletmenin kalite sistemi yetersiz
Deneyimsiz
Go6z bozuklugu
MAKINA INSAN Hatalara MALZEME
i|gisizlik
Makine i -
temizligi Dikkatsiz iplik
Yetersiz Deneyimsiz Giz *— ucuntular
Bakim Bozuklugu
&—— Yagkalitesi
Yag Egitimsiz
Damlatma
| LEKE
Kontrol etersiz Isiticilar
katlamacilarin iyi —

kontrolyapmamasi Kalite sistemi

Sareklidegil
Urainlerin Makine Garaka
bélamler bakimlarinin
arasiuygun dizensiz yapilmasi

taginmamasi

METOT

ORTAM

Sekil 4.3.2.: Leke hatasini1 gosteren neden sonug diyagrami
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Havalandirma

Aydinlatma mesafesi
Aydinlatma

Aydinlatma siddeti



Ayni iglemler patlak hatasi i¢in de tekrarlanmistir. Cizelge 4.3.3’de beyin firtinasi ile
belirlenen patlak hatalarinin nedenleri goriilmektedir. Sekil 4.3.3’de patlak hatalar1 i¢in
neden-sonu¢ diyagrami goriilmektedir. Beyin firtinas1 tekniginde saptanan hata nedenlerine
ekipteki bireyler puan vermislerdir. Baz1 nedenlere isletmede bu hatayi olusturan oncelikli
sebep olmadig diistiniilerek ekip elemanlari tarafindan puan verilmemistir. Puan alan sebepler
puani en yiiksek olandan en az olana dogru siralanmistir. Cizelge 4.3.3’deki onem sirast bu

sekilde olusturulmustur.

Cizelge 4.3.3: Beyin firtinasi teknigi ile belirlenen patlak hatalarinin nedenleri

Hata nedenleri Onem sirasi

Yanlis kesim 1

Makine ayar1 bozuk

Makine ve iplik kontroliiniin yapilmamasi

Dikis sirasinda 6n ve arka par¢anin tam tutturulamamasi

Kumas kalitesi

Hizl1 ¢alisma

Dikkatsizlik

Igne ucu

©| 00| N| O O & W N

Kaliteye 6nem verilmemsi

Makine eski 10

Yetenek

Bakim yetersiz

Egitimsiz

Kumas kontrolii

Iplik kopmas1

Yanlis hammadde

Standart yontemlere uyulmamasi

Kalite egitimi yapilmamasi

Isletme kalite sistemi yetersiz

Ara kontrol yetersiz

Yonetim eksikligi
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. MALZEME
MAKINA INSAN
Mekik-Masura

Ayari

iplik Kopmas:

" Tecribe _
Avyari Iplik
Bozuk

Ya
Bakimi » 3
i Tansiyon A
Yetersiz ansiyan Ayar Kumag Yanhs Hammadde
Kirilmis Egitim Kontoli
igne
Kaliteye Onem Kumasg
Ucu y ¥ A Dikkatsiz P
Werilmemesi Kalitesi
Yipranmis

PATLAK

Dikis sirasinda dn L YOnetimTarz,

we arka parcanin iyi
tutturulamamasi

lsiticilar

4——< Sicaklik

Hawvalandirma

—_—
Makine ve iplik
kontrolindn

Yanlis yapilmamasi

Kalite Egitimi .
Eg Kesim ———»

Yapilmamasi Aydinlatma Mesafesi

Gardlta

isletmenin Kalit

Aydinlatma
SistemiYetersiz

Aydinlatma siddeti

METOT ORTAM

Sekil 4.3.3: Patlak hatasini gosteren neden sonug diyagrami

4.4. Gruplandirma
Uygulama yapilan isletmede gerceklesen iiretim hatalar1 gruplandirma teknigi ile

smiflandirildiginda Cizelge 4.4.” de gdsterilen sonuglara ulasilmistir.

Cizelge 4.4: Hatalari kaynaklarma gore gruplandirilmasi

KAYNAKLANAN YER |HATA TURU HATA ADETI

patlak 8606
barkod eksik 7071
INSAN ebat karigiklig1 5948
tiriin eksik 5043
dikis etiketi eksik 2072
koli etiketi yanlig 6013
MALZEME ambalaj kartonu karigik | 4151
dikis etiketi karigiklig1 | 3958
MAKINE yamuk dikis 4404
leke 10936

METOD yanlis barkod 21722
diger 1480
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Uygulama yapilan isletmede 6 aylik iiretim sonucunda ger¢eklesen hatalar
gruplandirildiginda bu hatalarin, neden — sonu¢ diyagraminda gosterilen nedenlerinden
hangisinden daha fazla oranda kaynaklandigi konusunda daha agiklayict bilgiler
alinabilmektedir. Buna gore insandan kaynaklanan hatalarin diger hatalara oranla daha fazla
oranda etkili oldugu sdylenebilir. insandan kaynaklanan hatalarin diger (malzeme, makine ve
metot) hata kaynaklarina oranla daha fazla olmasinin nedeni, konfeksiyon sanayinin emek
yogun bir sanayi dali olmasi ve is giiciiniin diger sektorlere oranla daha fazla kullanilmasidir.
Bu durumda calisanlara verilecek olan egitimin ne kadar 6nemli oldugu sonucu ortaya

¢ikmaktadir.

4.5. Kontrol Kartlan

Isletmede iiretilen iiriinlerin hatali olup olmadiklarmmn incelenmesi nedeniyle kusurlu
tirtinlerin tespiti, (hatali oran1 kontrol kart1) “p kontrol kart1” ile yapilmistir.

e Aralik ay1

Kontrol listelerindeki veriler ile isletmedeki giinliik hatali oranlar takip edilerek hatali
orant p kontrol grafigi hazirlanmistir. Cizelge 4.5.1 *de Aralik 2015 donemi i¢in p kontrol
grafigi verileri, Sekil 4.5.1°de de p kontrol grafigi goriilmektedir.

P grafigi hazirlanan aralik ayinda giinliik kontrol edilen {irtin miktarlar1 farklidir. Bu
nedenle 6nce P grafiginde ortak kontrol smir1 kullanilip kullanilamayacag: tespit edilmistir.
P grafiginde ortak smir kullanilabilmesi igin;
n min x 1,20 > n max olmalidir
n min =11890
n max =13894
11890 x 1,20 =14268 > 13894 oldugu i¢in ortak sinirlar kullanilabilen p grafigi hazirlanmastir.

6 = Ortalama hatali oran1 =Toplam hatali adedi/ Toplam kontrol edilen tiriin adedi

n= kontrol edilen {iriin adeti = Toplam kontrol edilen iirlin miktar1 / Giin say1s1

" — pa-p)
UKs = p3VE P - P)
MC= p

AKS= E-sx/p(lT_p)

Kontrol edilen urun miktar1=340958

Hatali miktar1 = 16609

Ortalama hatali oranm = 6 =16609 / 340958 = 0,049
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Kontrol edilen iiriin adeti = n = 340958/27= 12628
Smirlarin hesaplanmasi:
UKS = 0,049 + 30,049%(1-0,049)/12628=0,054
MC = 0,049
AKS = 0,049 - 31/0,049*(1-0,049)/12628=0,043
Asagidaki ¢izelgede AKS, MC ve UKS degerleri gosterilmistir.

Cizelge 4.5.1: Aralik ay1 hatali oran1 p kontrol grafigi igin veriler

Gin Toplam . hata orani ..
(rmek o) kontril e | Hatal miktan ) AKS MC UKs
1 12880 545 0,042 0,043 0,049 0,054
2 12030 742 0,062 0,043 0,049 0,054
3 12784 531 0,042 0,043 0,049 0,054
4 13660 815 0,060 0,043 0,049 0,054
5 13097 655 0,050 0,043 0,049 0,054
6 12456 185 0,015 0,043 0,049 0,054
7 12056 751 0,062 0,043 0,049 0,054
8 11890 624 0,052 0,043 0,049 0,054
9 12567 479 0,038 0,043 0,049 0,054
10 12098 271 0,022 0,043 0,049 0,054
11 12068 238 0,020 0,043 0,049 0,054
12 12023 376 0,031 0,043 0,049 0,054
13 13456 56 0,004 0,043 0,049 0,054
14 12189 909 0,075 0,043 0,049 0,054
15 13894 523 0,038 0,043 0,049 0,054
16 12124 895 0,074 0,043 0,049 0,054
17 12892 651 0,050 0,043 0,049 0,054
18 12678 562 0,044 0,043 0,049 0,054
19 13184 745 0,057 0,043 0,049 0,054
20 13098 1086 0,083 0,043 0,049 0,054
21 12346 938 0,076 0,043 0,049 0,054
22 13098 689 0,053 0,043 0,049 0,054
23 12090 1204 0,100 0,043 0,049 0,054
24 12500 94 0,008 0,043 0,049 0,054
25 12678 1202 0,095 0,043 0,049 0,054
26 12690 62 0,005 0,043 0,049 0,054
27 12432 781 0,063 0,043 0,049 0,054
Toplam 340958 16609
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Aralik ay1 hatali orani (p)kontrol grafigi

0,120

0,100

0,080

Sekil 4.5.1: Aralik ay1 hatali orani (p) kontrol grafigi

e Ocak ay1
Kontrol listelerindeki veriler ile isletmedeki giinliik hatali oranlar takip edilerek hatali

orani p kontrol grafigi hazirlanmistir. Cizelge 4.5.2 *de Ocak ayi i¢in p kontrol grafigi verileri,
Sekil 4.5.2°de de p kontrol grafigi goriilmektedir.

P grafigi hazirlanan ocak aymda giinliik kontrol edilen {irtin miktarlar1 farklidir. Bu nedenle
once P grafiginde ortak kontrol simir1 kullanilip kullanilamayacagi tespit edilmistir.
P grafiginde ortak smir kullanilabilmesi igin;
n min x 1,20 > n max olmalidir
n min =12346
n max =14560
12346 x 1,20 =14815 > 14560 oldugu icin ortak sinirlar kullanilabilen p grafigi hazirlanmistir.

B = Ortalama hatali oran1 =Toplam hatali adedi/ Toplam kontrol edilen iiriin adedi

n= kontrol edilen {iriin adeti = Toplam kontrol edilen iirlin miktar1 / Giin say1s1
OKs = peav PP - )

MC= p

AKs= 3PP (:E

Kontrol edilen urun miktar1=360733
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Hatali miktar1 = 15884

Ortalama hatali orani1 = 6 =15884 / 360733 = 0,044

Kontrol edilen tiriin adeti = n = 360733/27= 13360

Smirlarin hesaplanmasi:
UKS = 0,044 + 310,044*(1-0,044)/13360=0,049
MC = 0,044
AKS = 0,044 - 31/0,044*(1-0,044)/13360=0,039

Asagidaki ¢izelgede AKS, MC ve UKS degerleri gdsterilmistir.

Cizelge 4.5.2: Ocak ay1 hatali oran1 p kontrol grafigi igin veriler

86

Gln
(6rnek Toplam k(?ntrol Hatali miktari hata AKS MC UKs
adeti orani (p)
no)
1 12568 332 0,026 0,039 0,044 0,049
2 12889 150 0,012 0,039 0,044 0,049
3 12900 508 0,039 0,039 0,044 0,049
4 13098 465 0,036 0,039 0,044 0,049
5 12346 391 0,032 0,039 0,044 0,049
6 12678 555 0,044 0,039 0,044 0,049
7 13980 1752 0,125 0,039 0,044 0,049
8 12676 180 0,014 0,039 0,044 0,049
9 13524 290 0,021 0,039 0,044 0,049
10 13896 244 0,018 0,039 0,044 0,049
11 13947 405 0,029 0,039 0,044 0,049
12 14323 521 0,036 0,039 0,044 0,049
13 14256 339 0,024 0,039 0,044 0,049
14 14493 957 0,066 0,039 0,044 0,049
15 13004 740 0,057 0,039 0,044 0,049
16 14361 649 0,045 0,039 0,044 0,049
17 13086 1530 0,117 0,039 0,044 0,049
18 13678 336 0,025 0,039 0,044 0,049
19 12887 221 0,017 0,039 0,044 0,049
20 13854 740 0,053 0,039 0,044 0,049
21 12354 87 0,007 0,039 0,044 0,049
22 12515 1053 0,084 0,039 0,044 0,049
23 13729 424 0,031 0,039 0,044 0,049
24 12537 406 0,032 0,039 0,044 0,049
25 13468 803 0,060 0,039 0,044 0,049
26 14560 1262 0,087 0,039 0,044 0,049
27 13126 544 0,041 0,039 0,044 0,049
Toplam 360733 15884




Ocak ay1 hatali oram (p)kontrol grafigi
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Sekil 4.5.2: Ocak ay1 hatali orani1 (p) kontrol grafigi

e Subat ay1
Kontrol listelerindeki veriler ile isletmedeki giinliik hatali oranlar takip edilerek hatali

orant p kontrol grafigi hazirlanmistir. Cizelge 4.5.3 ’de Subat ay1 i¢in p kontrol grafigi
verileri, Sekil 4.5.3’de de p kontrol grafigi goriilmektedir.

P grafigi hazirlanan subat ayinda giinliik kontrol edilen iiriin miktarlar1 farklidir. Bu nedenle
once P grafiginde ortak kontrol siir1 kullanilip kullanilamayacagi tespit edilmistir.
P grafiginde ortak sinir kullanilabilmesi igin;
n min x 1,20 > n max olmalidir
n min =12098
n max =13836
12098 x 1,20 =14517 > 13836 oldugu i¢in ortak smirlar kullanilabilen p grafigi hazirlanmigtir.

P = Ortalama hatali oran =Toplam hatali adedi/ Toplam kontrol edilen iiriin adedi

n= kontrol edilen {irlin adeti = Toplam kontrol edilen tiirlin miktar1 / Giin say1s1
UKS= p +3V@

MC= p

AKS= p -3%@

Kontrol edilen urun miktari=320522
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Hatali miktar1 = 14438
Ortalama hatali oranm = 6 =14438 / 320522 = 0,045
Kontrol edilen uriin adeti = n = 340522/25= 12820

Smirlarin hesaplanmasi:
UKS = 0,045 + 310,045%*(1-0,045)/13360=0,050
MC = 0,045
AKS = 0,045 - 31/0,045*(1-0,045)/13360=0,040
Asagidaki ¢izelgede AKS, MC ve UKS degerleri gdsterilmistir.

Cizelge 4.5.3: Subat ay1 hatali oran1 p kontrol grafigi i¢in veriler

(drf:knno) T°p'aar3:t?”tr°' Hatali miktari hat‘?:)ra”' AKS MC UKS
1 13038 704 0,054 0,040 0,045 | 0,050
2 13490 260 0,019 0,040 0,045 | 0,050
3 12803 580 0,045 0,040 0,045 | 0,050
4 12456 1321 0,106 0,040 0,045 | 0,050
5 12861 802 0,062 0,040 0,045 | 0,050
6 12098 303 0,025 0,040 0,045 | 0,050
7 12317 190 0,015 0,040 0,045 | 0,050
8 12186 755 0,062 0,040 0,045 | 0,050
9 13836 256 0,019 0,040 0,045 | 0,050
10 12544 339 0,027 0,040 0,045 | 0,050
11 12330 657 0,053 0,040 0,045 | 0,050
12 12536 142 0,011 0,040 0,045 | 0,050
13 13400 636 0,047 0,040 0,045 | 0,050
14 12276 315 0,026 0,040 0,045 | 0,050
15 12980 655 0,050 0,040 0,045 | 0,050
16 12978 891 0,069 0,040 0,045 | 0,050
17 12638 796 0,063 0,040 0,045 | 0,050
18 12688 168 0,013 0,040 0,045 | 0,050
19 13465 540 0,040 0,040 0,045 | 0,050
20 12398 484 0,039 0,040 0,045 | 0,050
21 13200 681 0,052 0,040 0,045 | 0,050
22 13098 337 0,026 0,040 0,045 | 0,050
23 12900 918 0,071 0,040 0,045 | 0,050
24 12860 1015 0,079 0,040 0,045 | 0,050
25 13146 693 0,053 0,040 0,045 | 0,050

Toplam 320522 14438
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Subat ay1 hatal oram (p)kontrol grafigi
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Sekil 4.5.3: Subat ay1 hatali orani1 (p) kontrol grafigi
e Mart ay1
Kontrol listelerindeki veriler ile isletmedeki giinliik hatali oranlar takip edilerek hatali
orani p kontrol grafigi hazirlanmistir. Cizelge 4.5.4 *de Mart ay1 i¢in p kontrol grafigi verileri,
Sekil 4.5.4°de de p kontrol grafigi goriilmektedir.
P grafigi hazirlanan mart ayinda giinlilk kontrol edilen tirtin miktarlar1 farklidir. Bu
nedenle 6nce P grafiginde ortak kontrol sinir1 kullanilip kullanilamayacagi tespit edilmistir.
P grafiginde ortak smir kullanilabilmesi igin;
n min x 1,20 > n max olmalidir
n min =11609
n max =13107
11609 x 1,20 =13930 > 13107 oldugu i¢in ortak sinirlar kullanilabilen p grafigi hazirlanmstir.

6 = Ortalama hatali oran1 =Toplam hatali adedi/ Toplam kontrol edilen tiriin adedi

n= kontrol edilen {irlin adeti = Toplam kontrol edilen tirlin miktar1 / Giin say1s1

OKs - pasv P
MC=p
Aks= p-avE P

Kontrol edilen urun miktari=341539
Hatali miktar1 = 14924

Ortalama hatali oran1 = B =14438 / 340522 = 0,044
89



Kontrol edilen {iriin adeti = n = 341539/28= 12198

Smirlarin hesaplanmasi:

UKS = 0,044 + 310,044*(1-0,044)/13360=0,050

MC = 0,044

AKS = 0,044 - 31/0,044*(1-0,044)/13360=0,038
Asagidaki ¢izelgede AKS, MC ve UKS degerleri gosterilmistir.

Cizelge 4.5.4: Mart ay1 hatali oran1 p kontrol grafigi i¢in veriler

90

(éGr:Zk Toplam k(?ntrol Hatall miktar: hata orani
adeti (p) .

no) AKS MC UKsS

1 11900 461 0,039 0,038 0,044 0,050
2 12234 926 0,076 |0,038 0,044 0,050
3 12098 1112 0,092 0,038 0,044 0,050
4 12865 698 0,054 |0,038 0,044 0,050
5 12986 614 0,047 {0,038 0,044 0,050
6 12468 0 0,000 |0,038 0,044 0,050
7 11766 798 0,068 |0,038 0,044 0,050
8 11609 589 0,051 0,038 0,044 0,050
9 11780 1097 0,093 0,038 0,044 0,050
10 12220 232 0,019 0,038 0,044 0,050
11 12567 875 0,070 |0,038 0,044 0,050
12 12456 442 0,035 0,038 0,044 0,050
13 12214 789 0,065 0,038 0,044 0,050
14 11972 445 0,037 {0,038 0,044 0,050
15 12908 170 0,013 0,038 0,044 0,050
16 12642 100 0,008 |0,038 0,044 0,050
17 11836 1537 0,130 |0,038 0,044 0,050
18 11690 52 0,004 0,038 0,044 0,050
19 11684 728 0,062 0,038 0,044 0,050
20 11814 162 0,014 {0,038 0,044 0,050
21 12309 206 0,017 {0,038 0,044 0,050
22 12139 168 0,014 {0,038 0,044 0,050
23 12790 0 0,000 |0,038 0,044 0,050
24 13107 0 0,000 |0,038 0,044 0,050
25 11968 664 0,055 0,038 0,044 0,050
26 12070 376 0,031 0,038 0,044 0,050
27 11789 889 0,075 0,038 0,044 0,050
28 11658 794 0,068 |0,038 0,044 0,050

Toplam 341539 14924




Mart ayi hatali orani (p)kontrol grafigi
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Sekil 4.5.4: Mart ay1 hatali oran1 (p) kontrol grafigi

e Nisan ay1
Kontrol listelerindeki veriler ile isletmedeki giinliik hatali oranlar takip edilerek hatali

orant p kontrol grafigi hazirlanmistir. Cizelge 4.5.5 ’de Nisan ay1 i¢in p kontrol grafigi
verileri, Sekil 4.5.5’de de p kontrol grafigi goriilmektedir.

P grafigi hazirlanan nisan ayinda giinliik kontrol edilen iiriin miktarlar1 farklidir. Bu nedenle
once P grafiginde ortak kontrol simir1 kullanilip kullanilamayacagi tespit edilmistir.
P grafiginde ortak smir kullanilabilmesi igin;
n min x 1,20 > n max olmalidir
n min =13737
n max =16051
13737 x 1,20 =16484 > 16051 oldugu i¢in ortak sinirlar kullanilabilen p grafigi hazirlanmastir.

B = Ortalama hatali oran1 =Toplam hatali adedi/ Toplam kontrol edilen iiriin adedi

n= kontrol edilen {iriin adeti = Toplam kontrol edilen iirlin miktar1 / Giin say1s1
Oks = pa PP - )

MC= p

AKs= 3PP (:E

Kontrol edilen urun miktari=374982
Hatali miktar1 = 17721



Ortalama hatali oranm = 6 =17721 /374982 = 0,048

Kontrol edilen urtin adeti = n = 374982/25= 14999

Smirlarin hesaplanmast:

UKS = 0,048 + 310,048*(1-0,048)/13360=0,053

MC = 0,048

AKS = 0,048 - 31/0,048*(1-0,048)/13360=0,043
Asagidaki ¢izelgede AKS, MC ve UKS degerleri gosterilmistir.

Cizelge 4.5.5: Nisan ay1 hatali oran1 p kontrol grafigi i¢in veriler

) Gun Toplam k(?ntrol Hatali miktar: hata orani )
(6rnek no) adeti (p) AKS MC UKS
1 13737 184 0,013 0,043 0,048 0,053
2 14678 465 0,032 {0,043 0,048 0,053
3 15980 527 0,033 |0,043 0,048 0,053
4 13902 716 0,052 0,043 0,048 0,053
5 14589 404 0,028 |0,043 0,048 0,053
6 15981 732 0,046 |0,043 0,048 0,053
7 15940 794 0,050 |0,043 0,048 0,053
8 15631 890 0,057 0,043 0,048 0,053
9 14921 754 0,051 0,043 0,048 0,053
10 15784 336 0,021 |0,043 0,048 0,053
11 14714 640 0,043 0,043 0,048 0,053
12 15423 792 0,051 0,043 0,048 0,053
13 16042 806 0,050 |0,043 0,048 0,053
14 14628 689 0,047 0,043 0,048 0,053
15 14743 221 0,015 0,043 0,048 0,053
16 13744 567 0,041 0,043 0,048 0,053
17 13968 1098 0,079 |0,043 0,048 0,053
18 15790 1134 0,072 {0,043 0,048 0,053
19 15620 680 0,044 0,043 0,048 0,053
20 14375 879 0,061 |0,043 0,048 0,053
21 14961 593 0,040 0,043 0,048 0,053
22 13926 776 0,056 |0,043 0,048 0,053
23 14946 1360 0,091 0,043 0,048 0,053
24 14908 1124 0,075 0,043 0,048 0,053
25 16051 560 0,035 |0,043 0,048 0,053
Toplam 374982 17721
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Nisan ayi hatali orani (p)kontrol grafigi
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Sekil 4.5.5: Nisan ay1 hatali oran1 (p) kontrol grafigi
e Mayis ay1

Kontrol listelerindeki veriler ile isletmedeki giinliik hatali oranlar takip edilerek hatali

orant p kontrol grafigi hazirlanmistir. Cizelge 4.5.6 ’da Nisan ay1 i¢in p kontrol grafigi

verileri, Sekil 4.5.6°da da p kontrol grafigi goriilmektedir.

P grafigi hazirlanan mayis aymda giinliik kontrol edilen iiriin miktarlar1 farklidir. Bu

nedenle 6nce P grafiginde ortak kontrol sinir1 kullanilip kullanilamayacagi tespit edilmistir.
P grafiginde ortak smnir kullanilabilmesi igin;

n min x 1,20 > n max olmalidir

n min =12454

n max =14432

12454 x 1,20 =14944 > 14432 oldugu i¢in ortak sinirlar kullanilabilen p grafigi hazirlanmastir.

6 = Ortalama hatali oran1 =Toplam hatali adedi/ Toplam kontrol edilen tiriin adedi

n= kontrol edilen {iriin adeti = Toplam kontrol edilen iirlin miktar1 / Giin say1s1
OKs = PP OP) - )

MC= p

AKs= 3PP (:E

Kontrol edilen urun miktari=370890
Hatali miktar1 = 19898

Ortalama hatali oranm = B =19898 / 370890 = 0,054
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Kontrol edilen {iriin adeti = n = 370890/27= 13736
Smirlarin hesaplanmasi:
UKS = 0,054 + 30,054*(1-0,054)/13360=0,060
MC = 0,054
AKS = 0,054 - 310,054*(1-0,054)/13360=0,048
Asagidaki ¢izelgede AKS, MC ve UKS degerleri gosterilmistir.

Cizelge 4.5.6: Mayis ay1 hatali orani p kontrol grafigi i¢in veriler

_ Gun Toplam kontrol |1\ miktart | 122073 | Ak MC UKS
(6rnek no) adeti (p)
1 12468 0 0,000 0,048 0,054 0,060
2 13456 72 0,005 0,048 0,054 0,060
3 13928 340 0,024 0,048 0,054 0,060
4 14432 340 0,024 0,048 0,054 0,060
5 13968 635 0,045 0,048 0,054 0,060
6 13790 1406 0,102 0,048 0,054 0,060
7 13824 833 0,060 0,048 0,054 0,060
8 13980 668 0,048 0,048 0,054 0,060
9 13986 615 0,044 0,048 0,054 0,060
10 13906 1139 0,082 0,048 0,054 0,060
11 13563 1029 0,076 0,048 0,054 0,060
12 13398 1804 0,135 0,048 0,054 0,060
13 13642 2097 0,154 0,048 0,054 0,060
14 14023 354 0,025 0,048 0,054 0,060
15 12454 263 0,021 0,048 0,054 0,060
16 13756 740 0,054 0,048 0,054 0,060
17 13328 271 0,020 0,048 0,054 0,060
18 13776 822 0,060 0,048 0,054 0,060
19 13689 598 0,044 0,048 0,054 0,060
20 13508 434 0,032 0,048 0,054 0,060
21 14008 1404 0,100 0,048 0,054 0,060
22 14246 1317 0,092 0,048 0,054 0,060
23 14286 919 0,064 0,048 0,054 0,060
24 13986 598 0,043 0,048 0,054 0,060
25 13936 812 0,058 0,048 0,054 0,060
26 13760 172 0,013 0,048 0,054 0,060
27 13793 216 0,016 0,048 0,054 0,060
Toplam 370890 19898
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Mayis ayi hatali orani (p)kontrol grafigi
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Sekil 4.5.6: Mayis ay1 hatali orani (p) kontrol grafigi

Hazirlanan P grafiklerinde isletmedeki giinliik ve aylik hatali oranlar1 tespit edilerek,
banttaki tiretimin istatistiksel olarak kontrol altinda olup olmadig: irdelenmistir.

Ayrica 6 aylik hata oranlari incelendiginde nisan ve mayis aymda hata oranimnin
distiigii goriilmektedir. Bu yiizden aylik sinirlandirmalar1 kiigiiltmek, alt ve st limit
araliklarin1 azaltmak i¢in nisan ve mayis aylarinda alt ve st limitin diginda kalan alanlar
verilerden ¢ikartilarak tekrar aylik p grafikleri hazirlanmustir. Nisan ayi ikincil verileri olarak
adlandirdigimiz veriler Cizelge 4.5.7°de toplanmis olup, p kontrol grafigi Sekil 4.5.7°de
gosterilmistir. Mayis ay1 verileri de Cizelge 4.5.8’de toplanmis olup, p kontrol grafigi Sekil
4.5.8°de gosterilmistir.

Cizelge 4.5.7: Nisan ay1 hatali oran1 p kontrol grafigi i¢in ikincil veriler

Tarih Toplam kc.)ntrol H.atall hata )

adeti miktari orani (p) | AKS MC UKS
05.04.2016 13902 716 0,052 |0,042 0,048 0,053
07.04.2016 15981 732 0,046 |0,042 0,048 0,053
08.04.2016 15940 794 0,050 |0,042 0,048 0,053
11.04.2016 14921 754 0,051 |0,042 0,048 0,053
13.04.2016 14714 640 0,043 | 0,042 0,048 0,053
14.04.2016 15423 792 0,051 |0,042 0,048 0,053
15.04.2016 16042 806 0,050 |0,042 0,048 0,053
16.04.2016 14628 689 0,047 0,042 0,048 0,053
22.04.2016 15620 680 0,044 0,042 0,048 0,053
Toplam 137171 6603
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Nisan ayi hatali orani (p) 2. degerler grafigi

0,060
0,05

0,050 ‘%%Hlé
0,040 - 42
0,030
0,020
0,010
0,000

(s} (o} (o) (o) (o) (o} Vo] (o) (o) (s} (o} (o) (o) (o) Vo] Vo] (o) (o)

— — — — — — — — — — — — — — — — — —

o o o o o o o o o o o o o o o o o o

N N N N N N N o N N N N N N N N o N

S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~

E € E € € E € E£€ E € E£E E € E € £ E &€

E £ E £ £ E £ £ £ £ £ £ £ £ £ £ E E

S~ S~ S~ S~ S~ S~ ~ S~ S~ S~ S~ S~ S~ S~~~ S~ By S~ S~

n Yo} N~ (0] [e2) o — o~ m < n (o) N~ o0 (o)) o — o~

o o o o o — — — - — — — i — — (g\] o~ (o]

== hata orani (p) =—==AKS =——=M(C =—UKS

Sekil 4.5.7: Nisan ay1 hatali oran1 p kontrol grafigi i¢in ikincil degerler grafigi

Cizelge 4.5.8: Mayis ay1 hatali oran1 p kontrol grafigi i¢in ikincil veriler

Toplam
Tarih kolztrol Hatal hataorani | ¢ MC UKS
adeti miktari (p)

08.05.2016| 13824 833 0,060 0,050 0,056 0,062
09.05.2016| 13980 668 0,048 0,050 0,056 0,062
18.05.2016 | 13756 740 0,054 0,050 0,056 0,062
20.05.2016 | 13776 822 0,060 0,050 0,056 0,062
28.05.2016| 13936 812 0,058 0,050 0,056 0,062
Toplam 69272 3875

Mayis ayi hatali orani (p) kontrol 2. degerler grafigi
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Sekil 4.5.8: Mayis ay1 hatali oran1 p kontrol grafigi i¢in ikincil degerler grafigi
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Sonug olarak da 6 aylik takip edilen veriler Cizelge 4.5.9°da toplanmis olup, p kontrol
grafigi Sekil 4.5.9°da gosterilmistir.

Cizelge 4.5.9: 6 Aylik hatali oran1 p kontrol grafigi igin veriler

Toplam kontrol Hata Orani .
AKS MC UKs
Aylar adeti Hatali miktari (p)
Aralik 340.958 15650 0,046 0,0380 10,0390 |0,0399
Ocak 360.733 15704 0,044 0,0380 |0,0390 |0,0399
Subat 320.522 12815 0,040 0,0380 |0,0390 |0,0399
Mart 335.468 14924 0,044 0,0380 [0,0390 |0,0399
Nisan 374.982 11860 0,032 0,0380 |0,0390 |0,0399
Mayis 370.890 10451 0,028 0,0380 [0,0390 |0,0399
Toplam 2.103.553 81404

6 Aylik hatali orani (p) kontrol grafigi
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Sekil 4.5.9: 6 Aylik hatali oran1 (p) kontrol grafigi

Sekil 4.5.9°de p kontrol grafiginde goriildiigii gibi liretimde kusurlu oranlar1 Aralik-
Mart aylar1 arasinda alt kontrol limitinin altina diismemistir. Aralik, ocak, subat ve mart
aylarinda tiretimdeki hata orani {ist kontrol limitinin Gstiinde kalmistir. Bu durum 4 aylik
iiretimin kontrol altinda olmadigmn1 gosterir. Uretim kontrol altma almak igin aralik, ocak,

subat ve mart aylarindaki hatalarin yeniden gdézden gegirilmesi ve bu hatalar1 dnlemeye
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yonelik acil onlem planlarinin yapilmasi gerektigini gostermistir. Buna karsilik nisan ve
mayis aylar1 arasinda tiretimdeki hata orani alt kontrol limitinin altinda kalmistir. Bu da bu
aylarda iiretimin hata oraninin azaldigini gostermektedir. P kontrol grafiginde orta c¢izgi
ortalama kusur oranini gostermektedir ve bu ¢izginin altina diisen drnekler i¢in kusur oraninin
diisiik oldugu sdylenebilir. Buna gére nisan ve mayis aylarinda orta ¢izginin altina diisiildigi
icin; hatta alt limitin bile altina diisiildiigli i¢in bu aylarda iiretim hata oranlar1 diisiiktiir ve bu
oranlar diizenli bir sekilde dagilim gdsterdigi i¢in kalitede bir iyilesme s6z konusudur. Bu
durumda s6z konusu olan bu iyilesmenin sebeplerini arastirmak gerekir. Aralik, ocak, subat
ve mart aylarinda ise hata oranimnm iist kontrol sinirina yaklagsmasi bir tehlike sinyali olarak
algilanmali ve bu durumun nedenleri aragtirilmalidir.

Hatali oraninin alt kontrol sinirinin altinda olmasi giizel bir seydir, ancak kalitenin
istatistiksel olarak kontrol altinda olmadigini géstermektedir.

Kontrol grafiklerini inceledigimizde ilk 4 aylik hata sonuclarmin grafikte iist kontrol
limitinin Gzerinde kaldigim1 gormekteyiz. Bunlar incelendiginde elde edilen verilerin
olusturdugu diyagramlar Bolim 2.10.1.5.8’de p Kkartlar1 anlatimmda yer alan Sekil
2.10.1.5.8.4°deki diizensiz dalgalanmalar grafigine uymaktadir.
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5. SONUC VE ONERILER

Kiiresellesen diinyada artan rekabet kosullar1 karsisinda ayakta kalabilmek i¢in
isletmeler kaliteye dnem vermek zorundadirlar. Kalite bilinci giiniimiizde, miisteri isteklerini
karsilamanin Gtesinde bu isteklerin de tizerine ¢ikmak zorundadir. Bu nedenle isletmeler
kalitelerini arttrmak igin gereken Onlemleri almali ve giincel yontemleri kullanmaya
baslamalidirlar. Bu yontemlerin basinda ise istatistiksel kalite kontrol yontemleri gelmektedir.
Istatistiksel kalite kontrol yontemlerinin kullanilmas1 hem iiretime etki eden dzel nedenlerin
belirlenmesini kolaylastiracak hem de {iretim siirecinin iyilestirilmesini hizlandiracaktir. Bu
yontemlerle sadece yapilan hatalar1 6nlemek yerine, dogrudan hatanin kaynagina yonelmek ve
onu ortadan kaldirmak hedeflenmektedir.

Konfeksiyon igletmelerindeki hata oranlarinmi belirlemek ve azaltmak i¢in ilk olarak
isletmede durum analizinin yapilmasi amag¢lanmistir. Bunun i¢in gerekli verilerin belirlenmesi
ve toplanmas1 gerekmektedir. Bu ¢alismada da “kontrol listesi” istatistiksel proses yontemi
kullanilarak ay sonunda hata tiirii ve verilerinin yer aldig1 bir ¢izelge olusturulmustur. Bu
cizelgede hangi hatanin ne kadar oldugu net bir sekilde ifade edilmektedir. Isletmelerde
tyilestirme ¢alismalarinda ilk adim olarak “kontrol listesi” kullanimi tavsiye edilmektedir.

6 Aylik veriler incelendiginde; aralik aymnda 340958 adet iiriin kontrol edilmis ve
bunlardan 15650 adeti(hata orani: %4,6), ocak ayinda 360733 adet iiriin kontrol edilmis ve
bunlardan 15704 adeti(hata orant: %4,4), subat ayinda 320522 adet iiriin kontrol edilmis ve
bunlardan 12815 adeti(hata oran1:%4,0), mart aymnda 335468 adet iirlin kontrol edilmis ve
bunlardan 14924 adeti(hata orani:%3,2), nisan ayinda 374982 adet {irlin kontrol edilmis ve
bunlardan 11860 adeti(hata oran1:%2,8) tekrar islem gérmiistiir.

“Pareto analizi” daha 6ncede belirtildigi gibi (Boliim 2.10.1.4.) sorun ¢dzme slirecine
baslama yerinin segilmesi, gelismelerin izlenmesi ya da bir sorunun temel nedeninin
tanimlanmas1 i¢in kullanilan bir yOontemdir. Alt1 aylik donemde hatasi en fazla olan
operasyonun “yanlis barkod” hatasi oldugu goriilmiistiir. Hatalarin %26,7’sini olugturan bu
operasyonu %13,4’lik hata pay1 ile leke, %10,6’lik hata pay: ile de patlak hatalari
izlemektedir. Bu hatalarm birikimli ylizdesi %50,7’ye tekabiil etmekte olup isletmedeki
hatalarin yarisin1 olusturmaktadirlar. Bu calismada bu ii¢c hata degerlendirilip; hata sebepleri
ve ¢Oziimleri incelenerek, hatalar iyilestirilirse hatalarin %50’sinin yani yaklasik yarismin
ortadan kalkacagi goriilmiistiir.

Pareto analizi sonucu ortaya ¢ikan ilk ii¢ hatayi(yanlis barkod, leke, patlak) ortadan
kaldirmak i¢in 6nce ne gibi hatalar oldugu incelenmistir. Bu hatalarin nasil olustugu anlamaya

caligilmig, bunun i¢in de beyin firtinasi teknigi kullanilarak “yanhs barkod (Cizelge 4.3.1),
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leke (Cizelge 4.3.2), patlak (Cizelge 4.3.3)” hatalarmi olusturan nedenler belirlenmistir.
Hatalarin nedenlerinin gorsel olarak da goriinebilecegi neden-sonu¢ diyagrami beyin
firtinasinda bulunan nedenlere gore olusturulmustur( Sekil 4.3.1, Sekil 4.3.2, Sekil 4.3.3).
Burada bu hata nedenleri ayrica 5 ana baslik altinda toplanmustir: Insan, makine, malzeme,
metod ve ortam. Yanlis barkod hatasinin en 6nemli hata sebepleri, malzemenin zamaninda
toparlanmamasi, malzeme kontroliiniin yapilmamasi, dikkatsizlik olarak saptanmustir. Leke
hatasinin en énemli hata sebepleri, makinenin yag damlatmasi, makine bakim yetersizligi ve
egitimsizlik olarak saptanmistir. Patlak hatasmin en onemli hata sebepleri, yanlis kesim,
makine ayar1 bozuk, makine ve iplik kontroliiniin yapilmamas1 olarak saptanmaistir.

Hata gruplandirmalarma bakildiginda insan kaynakli hatanin birinci sirada oldugu
goriilmektedir(Cizelge 4.4.). Bu bulgu sebep-sonug¢ (balik kilgigi) diyagramiyla uyumlu
cikmaktadir. Pareto analizi ve balik kil¢ig1 diyagraminda hatalarin yogunlugunun ilk sirasinda
insan faktorii yer alirken, ikinci sirasinda da makine faktorii yer almaktadir. Konfeksiyon
sektorii emek yogun bir sektordiir. Insan hatalar1 ise kontrol edilmesi gii¢ hatalardir. Insan
faktorii incelendiginde dikkatsizlik, egitimsizlik, acemi, kaliteye 6nem vermemesi gibi
faktorler géze carpmaktadir. Ayrica is¢i sirkiilasyonunun da fazla olmasi biiylik etkendir.
Bunlar, insan kaynakli hata olmakla beraber aslinda sistem kaynakli hatadir. Kalite sistemi
isletmede yetersiz ve calisanlar kalite konusunda yeterince bilingli degillerdir. Bu
problemlerin dnlenmesi igin insana yatirim yapilmasi, egitilmesi, bilinglendirilmesi gerektigi
acikca goriilmektedir.

Ayrica 6 aylik ¢aligmalarin ardindan 2016 yilindaki ¢alisma sonrasi aylik oranlara
baktigimizda da son kontrol hata oraninin ilk aylara oranla ¢ok fazla azalmis oldugu Sekil 5.1°

de gosterilmistir.

100



Son kontrol hata orani (%)
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Sekil 5.1: 2016 yil1 son kontrol hata oranlar1 grafigi

Caligmada kullanilan son yontem olarak hazirlanan hatali oran1 p kontrol grafiklerinde
kalitenin istatistiksel olarak kontrol altinda olup olmadigi kolayca tespit edilmistir. Giinlik
kontrol edilen iiriin miktarlar1 degisken oldugu i¢in p grafiginde ortak kontrol smir1 kullanilip
kullanilamayacagi tespit edilmistir. P grafiginde ortak smnir kullanilabilmesi i¢in n min x 1,20
> n max olmalidir. Veriler bu smirmm igerisinde kaldigi i¢in ortak sinirlar kullanilabilen p
grafigi hazirlanmstir.

Aralik ayinda final hatalar1 i¢in hazirlanan p kontrol grafiginde aymn hatali oran1 (MC)
%4,9 olarak goriilmektedir. Grafikte 2, 4, 8, 16, 18, 23, 24,26, 28, 30 nolu giinlerinde hatali
oranlarmin iist kontrol limitinin tizerinde oldugu goériilmektedir. Ayin 7, 10, 11, 12, 13, 14, 15,
17, 27, 29 nolu giinlerinde hatali oran1 alt kontrol sinirlarinin altinda ¢ikmustir (Sekil 4.5.1).
Bu nedenle de kalitenin kontrol altinda olmadigini sdyleyebiliriz. Kontrol limitinin altinda
oldugu goriilen giinler incelenmeli ve bu hata oranmmin bu seviyeye nasil diistiigi
arastirtlmistir. Ocak, subat, mart, nisan ve mayis aylarinda da aralik ayma ait grafige benzer
grafikler ortaya ¢ikmistir. Fakat nisan ve mayis aylarinda hatali oranlarin alt kontrol sinirmin
altinda ¢iktig1 goriilmiistiir. Bu grafikler de boliim 2.10.1.5.8°de p kartlar1 anlatiminda yer
alan Sekil 2.10.1.5.8.4deki diizensiz dalgalanmalar grafigine uymaktadir. Nisan ve mayis
aylarinda son kontrol oraninin diismesine istinaden alt ve {ist limit araliklarin1 daraltmak icin
2. p grafikleri olusturulmustur. Minimum ve maksimum hata degerleri ¢ikartilip tolerans
sinirlar1 daraltilarak kontrollerin sikilagsmasi saglanmistir. Arastirildiginda da, o giinlerde is¢i

devamsizliginin az, bantlarda eleman degisikliginin minimum seviyede oldugu, egitimlerin
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araliklarla verildigi, kalite toplantilarmm yapildigi, kalite talimatlarinin hazirlandigi

gorilmiistir.

Bu

asamada yapilan analizlerden yola c¢ikilarak en fazla ¢ikan {i¢ hata i¢in alinan

aksiyonlar su sekildedir:

Yanlis barkod hatalar1 i¢in alinan aksiyonlar;

v

Calisanlara egitim verilmis olup, ¢alisanlarin barkod tlizerindeki bilgileri okumadan
paketlemeye baslamamasi karar1 alinmistur.

Hatali malzemelerin isletmeye girmesi dnlenmis olup, barkodlarin depoda siparise
gore hazirlanmasi ve yetkili kisiye teslim edilmesi kararlagtirilmigtir.

Malzemenin zamaninda toparlanmamasi, malzeme kontroliiniin yapilmamasi her ne
kadar metot sekline girse de insan faktorii bu hatanin tam olarak orta noktasindadir.

Bu hatalarin minimize edebilmek i¢in ¢alisanlara gerekli egitimler verildi.

Patlak hatalar1 i¢in alinan aksiyonlar;

v

Kesim elemanlarinin kumaslarda fazla telef atilmasi engellenmistir. Yanlis kesim gibi
hatalar bilgi kontrol eksikliginin sebepleri arasmdadir. Yeni modele gegilirken
grupbasi elemanlara siparigin kesimi hakkinda bilgi vermeye baslamis ve bilgi foyleri
hazirlanmistir.

Makine ayarlar1 yapilmis ve makine operatorlerine egitim verilmistir. Ciinkii kumas
kalitesi, kumas kontrolii ve iplik kontroliiniin dogru bir sekilde yapilmasi
gerekmektedir.

Makine bakim prosediirii olusturulmustur: makine operatorlerinin makinenin giinliik
temizligini yapmasi, bakim departmaninin da ayda bir kere makineleri bakimdan

gecirmeleri kararlastirilmistir. Makine bakimi i¢in aylik form olusturulmistur.

Leke hatalar1 i¢in alinan aksiyonlar;

v
v

Makinelerin yaglari kontrol edildi, damlatan makinelerin yaglar1 degistirildi.
Kontrol katlama elemanlarma egitim verilerek leke tinitesinde, lekeli {irtinler

cikartilmaya baslanmistir.
Yag lekesi olmayip toz lekesi gibi goriinen hatalar i¢in de {iriinlerin boliimler arasi

uygun tasinmasi kararlagtirilmstir.

Bu caligmada hatali oranlarinin minimize edilmesi i¢in bir konfeksiyon isletmesinde

istatistiksel proses kontrol yontemlerinin uygulanmasi anlatilmistir. Yapilacak iyilestirme

caligmalarinda  istatistiksel —proses  kontrol tekniklerinin, verilerin  toplanmasi,
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grafiklendirilmesi ve istatistiksel yontemlerle degerlendirilmesinde ne kadar 6nemli oldugunu
gostermistir. Uygulama yapilan isletmede, 6 aylik bir zaman araliginda kalite kontrol
uygulamalar1 sonucunda hatalarin hangi problemlerden kaynaklandigi belirlenmistir. Bununla
birlikte uygulamanin gerceklestirildigi konfeksiyon isletmesinde; problemlerin ¢oziimiinde
istatistiksel siire¢ kontrol yontemlerinden yararlanilmasmin probleme sistematik olarak

yaklagilmasina olanak sagladigi da ortaya konulmustur.
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