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BiR KONFEKSiYON FABRIKASINDA PROSES VE KALITE KONTROL"

Process And Quality Control In a Clothing Mill

Gilncel Anda¢ BEK Emel Ceyhun Sabir
Tekstil MUhendisligi Anabilim Dali Tekstil MUhendisligi Anabilim Dali
OZET

Bu calismada; bir konfeksiyon fabrikasinda proses ve Kkalite kontrol
incelenmistir. Konfeksiyon fabrikasindaki kontrol noktalari belirlenmis ve
istatistiksel proses kontrol teknikleri hakkinda bilgi verilmistir.

Calismanin uygulamasi buylk olgekli bir konfeksiyon fabrikasinda
yapilmistir. Bir modelin dikim 6ncesi, dikim ve dikim sonrasi ve ylkleme oéncesi
kontrolleri sonucunda verilerin toplanmasi ve analizi igin istatistiksel proses kontrol
teknikleri kullaniimigtir. Cetele diyagrami, pareto diyagrami, neden sonug
diyagramlari, X, R, P kontrol kartlari hazirlanmis ve prosesin yeterliligi kontrol
edilmisgtir.

Anahtar Kelimeler: Tekstil,Konfeksiyon,Proses Kontrol,istatistiksel Proses Kontrol,

ABSTRACT

In this study; it was investigated about the process and quality control in a
clothing mill. Check points were determined on manufacture of the clothing mill
and informed about statistical process control metods.

The practice of this study was made in a large scale clothing factory. The
statistical process control methods were used for gathering and analising of the
checking datas of a model before sewing,during sewing, after sewing and before
loading. Checksheets, Pareto Charts, Cause and Effect Diyagrams, X, R, P Control
Charts were prepared and the process capability was checked.

Key Words: Textile, Clothing, Process Control, Statistical Process Control

Giris

Konfeksiyon teknolojisi, artan talep ve teknolojik gelismelerle bir sanayi kolu haline
doénusmustur. Ancak son yillarda dusuk bir performans sergilemesine ragmen
Turkiye genel ihracatindan aldigi %16,3’lik pay ile sektdrler arasinda ikinci sirada
yer almaktadir. (www.dtm.gov.tr/dtmadmin/upload/IHR/2006 _ yillik)

Bu durumda tim sanayi dallarinda oldugu gibi iyi bir tretim plani yapmak,
uygulamak ve takip etmek ¢ok Onemlidir. Emek yodun olan bu sektérin Cin,
Uzakdogu, Misir, Hindistan, Fas v.b. gibi ucuz emegin oldugu Ulkelere dogru
kaymasi ve ulkemizdeki maliyetlerin artmasi rekabeti zorlastirmaktadir.

Bununla birlikte emegin ucuz olmasi, konfeksiyon maliyetlerinde gerekli
olmakla birlikte yeterli degildir. Ulkemizin Avrupa pazarina yakin olmasi, terminlerin
ve kalitenin gercgeklestiriimesi ve musteri isteklerine ¢ok hizli tepki verilerek
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kargilanmasi Ulkemizi s6z konusu Ulkelere gbére daha avantajli duruma
gecirmektedir.

Tdm bu avantajlarin korunabilmesi ve isletmelerin rekabet ortaminda
ayakta kalabilmeleri ve varliklarini sirdurebilmeleri kaynaklarin etkin ve gergekgi
kullanilmasi ve istatistiksel proses kontrol ydntemlerinin uygulanmasi ile
muUmkuandir.

Materyal ve Metot
Materyal

Bu calismanin yapildidi isletme, blylk olgekli bir konfeksiyon igletmesi
olup 63.000 m? acglik 10.000 m? kapall alan, modelhane, kesim, Uretim planlama, 18
Uretim bandi ve depolardan olusan entegre bir konfeksiyon fabrikasidir. ISO 9002’
nin tum standartlarina ve musterilerinin ilave standartlarina cevap verecek sekilde
organize olmustur.

isletmede, Uretilen Uriinler 6rme kumastan bay/bayan/gocuk shirt, t-shirt,
pantolon, sweatshirt, camasir, pijamadir. igletme, kendi markasi dikmekle beraber
diinyaca Unlu markalarin tretimini de gergeklestirmektedir.

isletmenin Uretim kapasitesi 5 milyon adet/yil'dir.

isletme, Kesimhane, Tasnif, Dikimhane, Mamiil Depo olmak {izere 4 ana
bélimden olusmaktadir. isletmenin yerlesim plani Sekil 1.’de gosterilmistir.

Depo

Labora-
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Makine
Bslomn

Mamil
Kayit

Sekil 1.Yerlesim Plani

isletmedeki (retim 3 asamada ;

1.Uretim Oncesi Hazirliklar

2.Uretim Asamasi

3.Uretim Sonrasi Son iglemler ve Sevkiyat olarak incelenmistir.

Bu 3 asamanin beraber gésterildigi Temel Stire¢ Semasi Sekil 2'de
gosterilmistir. Sekil 2.’de isin akisina gére numaralandirma yapilmistir ve her bir
numaranin ne ifade ettigi seklin devaminda aciklanmigtir.
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Sekil 2.Temel Sireg Semasi

1.Musteriden Pazarlama Bolimine Kesin Siparis Bildirimi

2.Pazarlama Bélimiinden Planlamaya Siparig Bilgilerinin iletimi
3.Planlamadan Tum Birimlere Siparis Bilgisi Dagitimi

4.Planlamanin Aks. Ve Kumas Depodan Stok Bilgisi AlImasi

5.Kumas Ve Malzeme Temini

6.Kalite Guvencenin Kumas Ve Aks. Kontrollini Yapmasi,Planlamaya Bildirmesi
7-A Planlamanin Kesime Kesim Talimatini Vermesi

7-B Modelhanenin Kesime Teknik Féy ,Kalip, Ornek Numune Vermesi
8.Kesimin Depodan Kumas Talebi

9.Kesimin Modelden Pastal Talebi

10.Modelhanenin Kesime Pastal ve Kalip Vermesi, Kesimin Tamamlanmasi
11.Kalite Giivencenin Kesilmis Uriin Kontrol Raporunun Planlamaya iletilmesi
12.Kesimi Tamamlanan Yari Mamdilin Dikime Gonderilmesi

13.Dikim Bolimunin Bitmis Uriin Ve Defo Miktarinin Planlamaya Bildirmesi
14.Planlama Mevcut Duruma Goére Ek Kesim Bilgisini Kesime Bildirmesi
15.Dikimin Dikilmis Urlinii Kalite Kontrol Béliimiine Sevki

16-A.Bitmis Uriiniin Kalite Kontrolden 1.Kalite is Olarak Pakete Sevki
16-B.Kalite Kontrolden 2. Kalite Uriiniin 2. Kalite Depoya Sevki

17 Kalite Giivencenin Paketlenmis Uriiniin Kontroliinii Yapmasi
18.Paketlenmis Uriiniin Sevki Ve Ceki Listesinin Hazirlanmasi
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Metot

Bu ¢alismada metot olarak IPK (istatistiksel Proses Kontrol) teknikleri
kullanilarak igletmede proses kontrol calismasi yapilmistir.

Kullanilan teknikler,

1. Cetele Diyagrami

2. Pareto Analizi,

3. Sebep-Sonug Diyagramlari,

4. Kontrol diyagramlarindan X,R, P Kontrol diyagramlaridir.

Calismanin yapildigi isletme igcerisinde proses kontrol ¢alismasi yapilirken
asagidaki islem sirasi takip edilmistir.

1. Mevcut durumun tam olarak anlagiimasi: Bu kisimda segilen modelin
tanitimi, dikim operasyon basamaklarinin anlatiimasi ve kontrol noktalarinin
tanimlanmasi anlatiimaktadir.

2. Veri Toplama: Modelin kontrol edilmesi sirasinda elde edilen verilerin
cetele diyagramina ve Olgu tablosuna gore odlgulen degerlerinin 6lgti formlarina
islendigi kisimdir.

3. Veri Analizi: Toplanan verilerin pareto analizi, cubuk diyagrami, pasta
grafikleri yardimiyla analiz edilmesi ve yorumlarin yapildi§i bélimdur.

4. Proses Yeterlilik Analizi: Elde edilen veriler dogrultusunda belirli
proseslerde prosesin yeteri olup olmadigi tespit edilebilmesi amaciyla kontrol
diyagramlarin olusturuldugu kisimdir.

Arastirma Bulgulan

Uygulamanin  yapildigi  konfeksiyon isletmesinde proses kontrol
galismasinin yapilacagi Urinin model ¢izimi ve operasyon asamalari Cizelge 1'de
belirtiimigtir.
Cizelge 1. Model gizimi ve operasyon basamaklari

St | oPERASYON ADI MAKINE MODEL Gizimi

1 Sag Omuz Catma Overlok

2 Yaka Biye Takma Tekigne
Reg¢me

3 Sol Omuz Catma Overlok

4 Kol takma Overlok

5 Yan catma Overlok

6 Kol regme Cift igne Regme

7 Etek regme Cift ijne Regme

8 Etiket takma+omuz zikzak Duz Dikis

9 Kol ve Etek regme zikzak Duz Dikis
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isletmede Uriiniin kontrolii Cizelge 2’de belirtilen basamaklarda yapiimaktadir.

Cizelge 2. Kontrol Basamaklari

YAPILAN
| KonTROL ACIKLAMA
ISLEMI
Kumas kesildikten sonra dikim hattina girip bir mamdil
olmadan 6nce, bir mamulin tim pargalarinin (beden, kol,
Uretim yaka, manset vb.) kontrol edilerek parcalarinin eslendigi
Ancesi bolim tasnif bélimi olarak adlandirilir. Bu noktada montaji
1 Kontrol yapilacak tim pargalar hem kontrol edilir, hem de hatali
(Tasnif) olan pargalar ayrilarak yerine saglam parga konulur. Bir
model igin kontrol noktasinin yapildigi ilk kisimdir. Artik
kumas Ozel olarak o model icin kesilmis ve kontroli
baslamistir.
Uretim hatti igerisinde (riin kontrolii, in-line kontrol
elemanlar tarafindan tim giin boyunca tum operasyondaki
Uretim Ici urinler kontrol edi_l_e_r_ek .yg_plhr. Dikim hattmda_ _in-Iine
> Kontrol (In kontrol elemanlari, GrGn dikilirken her operasyon igin ra_st
line) gele kontroller yaparlar ve rast gele secilmis drlnlerin
Olcumlerini yaparak Ol¢u veya dikis kaynakli ortaya ¢ikmasi
muhtemel hatalari énceden tespit ederler. Yapmis olduklari
Olcim ve kontrolleri de kayit altina alirlar
Uretim sonunda kontrol elemanlarinin Grinleri %100
Uretim kontrol ettikten sonra ve kayit altina aldiklari bolumdur.
3 Sonu Dikim sonrasi yapilan %100 kontrol sonucu elde edilen
Kontrol veriler; Toplam 1. Kalite,Toplam 2. kalite, ElI Tamiri, Bant
Tamiri, Leke olmak Uzere kaydedilmektedir.
Sevk edilmek Uzere depoya teslim edilen Urunlerin
Yukleme |drnekleme yoluyla son kontrollerini yapmak ve mamulu
4 Oncesi musteriye gonderilmeden 6nce kalite standartlarina uygun
Kontrol hale getirmek amaciyla AQL Kontrol yapilir. AQL (Kabul
(AQL) edilebilir Hata seviyesi-Acceptable Quality Level ), kontrol

rasgele kontroldur

1.Tasnif Bélumu
Tasnif bolimuinde tespit edilen hatalar niteliksel olarak siniflandiriimistir.

Bu hatalarin gdsterildigi
uygulamanin yapildigi

cetele diyagrami Cizelge 3’dedir. Bu c¢alismanin
konfeksiyon isletmesinde yapilmadigi tespit edilmistir.

Proses Kontrol calismasinda Tasnif Bolimi Cetele Diyagrami’'nda hatalarin
dagilim orani net olarak gorulebilmektedir.
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Cizelge 3. Tasnif BolimU Cetele Diyagrami

Uriin Adi Kisa Kollu Gizgili T-Shirt
Uriin Kodu M&S 0684

Kontrol Edilen Adet 15.308

Boliim Tasnif
SIRA |[HATA - ; HATA HATA
NO KAYNAGI |HATATURLERI CETELE ADETLERI | ORANI
1 Orgii Yabanci Elyaf XXXXXXXXXXXXX I 132 %0,86
2 Orgii Toplanmis iplik XXXXXXXXXXXXXX 1 144 %0,94
3 Orgii Kacik XXXXXXXXX i 98 %0,64
4 | Orgii Delik XXXXXXXXXXX Il 113 %0,74
5 |Orgi Orgii kay. leke XXXXXXX 70 %0,46
6 Boyahane | Abraj XXXXX (TR 59 %0,39
7 Boyahane |Boyahane kay.leke | xxxx Il 43 90,28
8 Kesimhane | Kesim Hatasi XXXXX 11} 54 90,35
9 Kesimhane | Kivriimis Parca XX I 21 %0,14
10 | Kesimhane | Serim Hatasi XXXXXXXXX 1 98 %0,64
Toplam 832 %5,44

Tasnif boélimunde hatalar 10 gesit olarak tanimlanmistir. Cetele kismindaki

nlu

bir adet hatayi, “X” 10 adet hatayi ifade etmektedir. 1-5 numarali hatalar 6rgu, 6-

7 numarall hatalar boyahane, 8-10 numarali hatalar kesim kaynakli hatalardir.
15.308 adet kesilmis uriin kontrol edilmis ve toplam 832 adet kabul edilemez hata
bulunmustur. Hatali pargalar ayrilmistir. Cizelgedeki hata oranlar hata sayisinin
toplam kontrol edilen 15.308 adete oranidir.

Bu verilere gore tasnif bolimde hatalarin hata ¢esidi- hata adedi iliskisi
grafiksel olarak S$ekil 3.’de gosterilmistir. Burada en fazla hatanin sirasiyla
toplanmis iplik ve yabanci elyaf, en az hatanin ise kivriimis parca ve boyahane
kaynakl leke oldugu gorulmektedir.

Hata Adetleri

Yabanci Elyaf

Toplanmig iplik

Kagik
Delik
Abraj

Orgii kaynakli
leke

I
o
-
o
0
o
4,
=
o
!

Boyahane
Serim Hatasi

Kivrilmis Parca :}
[ ]

kaynakli leke
May Donmesi

Sekil 3. Tasnif BolimU Hatalar Cubuk Diyagrami




C.U Fen Bilimleri Enstitiisii Y11:2008 Cilt:19-1

2.Uretim Ici Kontrol

Toplam siparis boyunca glnlik rasgele yapilan kontroller sonucu her
operasyon icin uretim igi hata oranlari gdsterildidi ¢etele diyagramlari ile yapilan
rasgele dlgiimler sonuglarini gosteren kontrol diyagrami yapilmig, toplanan veriler
sonucu, Uretimde olusan hatalarin kendi iginde orani gosterildigi pasta grafigi Sekil
4’de gosterildigi gibi olusturulmustur.

2% 1%

o,
31% 16%

6%
17%
O Sag Omuz Catma B Yaka Biye Takma
0O Sol Omuz Catma O Kol takma
B Yan gatma @ Kol regme
® Etek regcme O Etiket takma+omuz zikzak
W Kol ve Etek regme zikzak

Sekil 4. Uretim ici Operasyon Hata Orani Pasta Grafigi

Bu grafik incelendiginde en fazla hatanin etek re¢cme operasyonunda
olustugu gorulmektedir.Bu problemin analizi i¢in bir ettt yapiimistir. Etit sonunda
bu operasyonun hatali olmasinin 3 ana nedeni olduguna karar verilmistir. Bu
nedenler:

1.Malzeme (kumasg): Kumasin ¢ok hassas oldugu rahat dikilmedigi,
numune dikimde problem c¢ikmadigi halde seri Uretime gegildiginde kumasin
dikiminin rahat olmadigi sonucuna variimistir.

2.isgilik : igletme, nitelikli isgticiiniin gok az oldugu bir bélgede oldugundan
olan Malatya’da bu operasyonda c¢alisan isciler cok da tecribeli degildir. Bununla
beraber isletmedeki fazla mesai isciler Gzerinde motivasyon eksiligi yaratmaktadir.

3.Makine: Bu operasyonda kullanilan makinenin bakimi yapildiginda
makine ayaginin baskisinin fazla oldugu ve kumasi esnettigi belirlenmigtir.

Sekil 5'de etek regme operasyonu neden sonug diyagrami gdsterilmektedir.

MAKINE TECHIEAT
EUMAZ QO HASSAS
MAKINE AT AGI KUMAS] ESHETITOR.
KUMAS STANDART DEGILEAHAT DIEILMITOR

l —

MOTIVASTON
TECRUBE

Sekil 5. Etek Regme Operasyonu Neden-Sonug Diyagrami
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3.Uretim Sonu %100 Kontrol

Tam siparis suresi olan 15 gun igerisinde bantta dikilen Grtinlerin dlgtimleri
yapiimis ve Uretim sonu 6lgulen deg@erlerin sonucunda etek ol¢isinin standartlar
disinda oldugu tespit edilmistir. Etek Olglist degerleri igin x ve r kontrol
diyagramlari ¢izilmis ve bu prosesin yeterligi arastiriimistir.Cizelge 3’de kontrol
grafiklerinin verileri, $ekil 6 ve 7 ‘de bu verilerden elde edilen R ve X diyagramlari
gOsterilmigtir.

Cizelge 3: Kontrol Grafigi icin Etek Olglisii Verileri

Gl [ 1 Jz2faJa]s[elz]elemwm]uJizlwluwlis] [ [ T T T ]
L.6LCTM 82 [ 84| %5 |84 | %4 [ 88 [ 85 | 88 [ 84 | %5 | %6 | %6 | o0 | 55 | 84
2.6LcTM 84 | 85 | 84 | 85 | %4 | 84 | 84 | 85 | 85 | %8 | %6 | 90 | 88 | 35 | 8%
3.6LcTM 84 |84 | % | 86 | %5 | 85 | 89 | 85 | 84 | %7 | %0 | %6 | o0 | 38 | 85
4.6LcTM 84 | 86 | 87 | 86 | 87 | 85 | 84 | 86 | 89 | %5 | %6 | %6 | %6 | 85 | 84

Al Crup Top. | 334 | 339 [ 342 | 341 [ 340 [ 342 | 342 | 344 | 342 | 345 [ 348 | 348 | 354 [ 343 | 341
4 |4 [4 |4 [4 [a [4 [a |4 [4 [4 [4 [4 [4 |4

Hort. 83,5 | 84,8 | 85,5 | 85,3 | 85,0 | 85,5 | 85,5 | 86,0 | 85,5 | 85,3 | 87,0 | 87,0 | 88,5 | 85,8 | 85,3
H ] ] 3 ] 3 4 L] 3 L] ] 4 4 4 3 4
X KONTROL GRAFIGI R KONTROL GRAFIGI

PROSES ORTALAMAST [X] 85,75 ORTALAMA ACIKLIK [Rort] 340

ST KONTROL SINIRI= [ X ]+ A2 * Rort. 073 | 2323 13T KONTROL SINIRI= D4 * Rort. 228 775

ALT KONTROL SINIFI= [X ] - 42 % Rott. 33,27 ALT KONTROL SIHIRI= D3 + Rott. [

SURE; VETERLILIK ENDEKSI Oeneklem Hacmi (1) = 2 3 4 5
Az = T8 102 073 058

Cp=(UKL - AKL)/G*ITDIAPMA) 067 oz = 0 0 0 ]
Ds = Gy %57 %3 21

UKS

Sekil 5: R Kontrol Karti Sekil 6: X Kontrol Karti

Kontrol grafigi incelendiginde prosesin yeterliligi hakkinda Cp indisi
bulunmustur. Bu deder 0,67°dir ve 1'den kuguktir. Bu deger bize bu model igin
etek regcme operasyonunda iyilestirme yapilmasi gerektigini gdstermektedir.
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4.Yikleme Oncesi Kontrol (AQL)

Bu galismanin uygulamali béliminde incelenen modelin siparisi (14.000 adet
artin) 5 yukleme yapilarak tamamlanmistir. AQL kontrol sonucu hatalar tespit
edilmis ve Cizelge 4’de gosterilmigtir. Bu hatalarin pareto diyagrami cizilmis ve
Sekil 7’de gOsterilmigtir.

Cizelge 4: Yikleme Oncesi Hata Adetleri

Hatali Uriin Kiimiilatif
Hatali | Adetinin Toplam Kiimiilatif Adetin Toplam
Uriin Hatali Uriin Adet Hatali Uriin
Adedi Adetine Orani Adetine Orani
(%) (%)
Olgii Hatasi 44 61 44 61
Kumasg Hatasi 13 18 56 78
Dikis Hatasi 12 17 69 96
Etiket ve Paket 3 4 72 100
Hatasi
TOPLAM 72
70 120
60 T 1 100
50 + g
‘® T 8 :g
ﬁ 40 + ;
S~ T60 F
% 30 + :'__,:
T =
20 + 1% g
X
1 . . I
0 : N N
Olgii Hatasi Kumas Hatasi Dikis Hatasi Etiket ve Paket
Hatasi

Sekil 7. Yiikleme Oncesi Kontrol Sonucu Pareto Diyagrami
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Tartisma ve Sonuglar

1.istatistiksel proses kontrol ¢alismasinin yapilabilmesi igin isletme iginde verilerin
derlenmesi gerekmektedir. Bu verilerin derlenebilmesi icin de bu c¢alisma
sonucunda Sekil 8'de gdsterilen Haftalik Hata Takip Formu kullaniima 6nerilmigtir.

HAFTALIK HATA TAKIP FORMI

:
L Tt ot o -~ R - SO P p— e e it 5| A | ftnim

Sekil 8: Haftali Hata Takip Formu

2. lIsletmede benzer iriinler icin proses kontrol yapmaya uygun prosesler
belirlenmeli, model dikime girmeden 6nce daha 6nce proses kontroli yapilmis
benzer drlnlerin verileri dikkate alinarak dikim ekibiyle risk analizi toplantisi
yapilmal riskli kisimlara azami dikkat gOsteriimesi igin insanlar uyariimalidir
Ornegin benzer kumasgla dikilmis ve kumas hatalarinin fazla oldugu bir modelle
ayni kumasin kullanildigi baska bir model (retime giriyorsa olusacak kumas
hatalarina kargi uyari yapilmalidir.

3. Her modelin sonunda olusturulacak hata raporlari sayesinde hammadde veya
aksesuar hatalari tedarikciler uyanimali ve maliyet azaltici faaliyetler
olusturulmahdir

4. Dikim bantlarinda proses kontrol yapilmamaktadir. Dikim operasyonlarinin
proses takibi ve kontroll ile hangi operasyonda fazla hata oldugu tespit edilebilir ve
makinenin arizali olup olmadidi veya calisanin egitime ihtiyaci olup olmadigi tespiti
yapilabilir.
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