Siileyman Demirel Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii Dergisi
Cilt 27, Say1 3, 434-440, 2023

Siileyman Demirel University
Journal of Natural and Applied Sciences
Volume 27, Issue 3, 434-440, 2023

DOI: 10.19113/sdufenbed.1281759

Hazir Giyim Uretiminde Karsilasilan Olgii ve Simetri Hatalarinin Onlenmesi

Mehmet KUCUK*1""/, Safak BIROL?

1Ege Universitesi, Miihendislik Fakiiltesi, Tekstil Miihendisligi Boliimi, 35040, [zmir, Tiirkiye 2TYH

Tekstil, Izmir Ar-Ge Merkezi, 35070, izmir, Tiirkiye

(Almis/Received:13.04.2023, Kabul/Accepted:13.10.2023, Online Yayinlanma/Published Online:25.12.2023)

Anahtar Kelimeler

Olgii ve simetri problemi,
Numune departmani,
Hazir giyim,

Toplam kalite kontrol,
Numune Uretimi

0z: Hazir giyim iiretiminde kalite ile birlikte miisterilerin temel beklentisi her bir
bedene sahip triiniin, ilgili bedene ait 6l¢iilere sahip olmasidir. Bununla birlikte,
hazir giyim irinlerindeki simetrinin, sekil ve estetik olarak saglanmasidir.
Uriinlerde Kkarsilagilan 6lgii  ve simetri sorunlarina, kullanilan kumas,
gerceklestirilen kesim islemi, operatoriin tecriibesizligi, dikimde kullanilan makine
gibi faktorler sebep olabilmektedir. Bu arastirmanin amaci, miisteri beklentileri
dogrultusunda iirtinlerde beklenen o6lgiilerin ve simetrik goriintiiniin saglanmasi
amaciyla yeni bir 6l¢iim sisteminin gelistirilmesidir. Bununla birlikte, her adimda
kalite kontrol felsefesinin toplam kalite yonetimi bashgl altinda numune
departmanina entegre edilmesidir. Gergeklestirilen takip ve analizler sonucunda,
departmanin ilk durumunda 392 adet triin incelenmistir. Bunlardan 210 (%53,5)
tanesi saglam iken, geriye kalan hatali tiriinlerden 66 (%16,8) tanesi basic t-shirt,
60 (%15,3) tanesi polo t-shirt, 56 (%14,2) tanesi de sweatshirt urtnleridir.
Gelistirilen sistemin numune departmaninda uygulanmasi ile toplamda 360 adet
iiriin incelenmis ve bunlardan 237 (%65,8) tanesi saglam, geriye kalan tirtinlerden
110 (%30,5) tanesi ise dikim islemi sirasinda gelistirilen sistem sayesinde hatasi
tespit edilerek kurtarilan tirtinlerdir.

Prevention of Measurement and Symmetry Errors Encountered in Clothing Production
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Abstract: Along with the quality of clothing production, the basic expectation of the
customers is that the product in every size has the dimensions of the relevant body.
Moreover, symmetry in clothing products can be achieved in shape and aesthetics.
The measurement and symmetry problems encountered can be caused by processes
such as the fabric used, the cutting process, the inexperience of the operator, and
the machine used in sewing. The aim of this research is to develop a new
measurement system in order to provide the desired dimensions and symmetrical
appearance in the products in line with customer expectations. However, at every
step, the philosophy of quality control is imposed on the sample department under
the title of total quality management. As a result of the follow-up and analysis, 392
products were examined in the initial state of the department. While 210 (53.5%)
of them were intact, the remaining 66 (16.8%) were faulty basic t-shirts, 60 (15.3%)
were faulty polo t-shirts, and 56 (14.2%) were also faulty sweatshirt products. With
the application of the developed system in the sample department, a total of 360
products were examined and 237 (65.8%) of them were intact, while 110 (30.5%)
of the remaining products were found to be faulty and recovered thanks to the
system developed during the sewing process.

1. Giris nitelendirilmesine neden olmustur. Giintimizde,

verimlilik kavraminin tanmimlanmasinda oldugu gibi
Diinya ekonomisinin kiiresellesmesi, hizli teknolojik kalite kavraminda da hala bir birlik saglanabilmis
gelismeler ve toplumsal deger yargilarinda meydana degildir. Ornegin, kalite uzmanlan kaliteyi "kullanima
gelen gelismeler, kalitenin farkli  sekillerde uygunluk" olarak tanimlarken, Avrupa Kalite
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Organizasyonu (EQO) "bir mal ya da hizmetin
tiiketicinin isteklerine uygunluk derecesi" olarak tarif
etmistir [1]. Bu tanmimlarin hepsinde miisterilerin
isteklerinin ve beklentilerinin karsilanmasi ortak
ozelliktir. Kalitenin taniminda yer alan miisteri
beklentilerine uygunlugun tespiti ise, tiim {iretim
faaliyetleri ~sonucunda elde edilen ¢iktinin
ozelliklerinin kontrol edilmesi ile
gerceklestirilebilmektedir.

Kontrol islemi, muayene, kalite kontrol, kalite giivence
ve toplam Kkalite yonetimi seklinde bir hiyerarsiye
sahiptir [2]. Toplam kalite yonetimi (TKY) daha fazla
tatmin olan miisteriler, azalan maliyetler, daha yiiksek
kaliteli tirtinler ve artan kalite performansi gibi bircok
fayda saglayan bir felsefedir [3]. Kalite yonetimi
acisindan  hatayr yapilmadan o6nce oOnlemek,
yapildiktan sonra bulup diizeltmeye ¢alismaktan ¢ok
daha az zarara sebep olmaktadir. Bunun i¢in gerekli
olan, tepkici planlama yaklasiminin terk edilip,
onleyici planlama yaklasimina gecilmesidir. Hatalarin
hentiz gerceklesmeden tespit edilmesi, emek yogun
bir yapiya sahip olmasindan dolay1 her iretim
asamasinda fazlaca hata ile karsilasilma ihtimalinin
yliksek oldugu hazir giyim sektoriinde daha da 6nemli
bir hal almaktadir.

Gunluk hayatta, hayatin her b6limiinde kullanilmakta
olan hazir giyim triinleri satin alinirken, dlciileri ve
simetri 06zellikleri dikkat edilen birka¢ o6nemli
noktadan birisidir. Her bir hazir giyim iriniinde sz
konusu olan simetri ozelligi (gomlek yakasi,
pantolonun bacaklari, kazaklarin kollari gibi) (Sekil 1),
liriiniin géze hitap eden en 6nemli noktasidir. Sekil
1’de 6rnek olarak gosterildigi gibi, lirtinlerde istenen
bir model uygulamasi (baski, nakis uygulamalar ile
albeni kazandirma gibi) yok ise, bir tisortiin
yakasindan itibaren kollari, etek ucu, bir pantolonun
bacaklari, bir gomlegin yaka uglari, kollari, bir ceketin
yaka uglary, kollari gibi bolgelerde a=b (Sekil 1) olmak
zorundadir. Eger bu durum (a=b) saglanamiyor ise, o
irliniin ticarilestirilme sansi son derece zayiftir.

, I/ \
a b a b
a b a b

Sekil 1. Hazir giyim tiriinlerindeki simetri durumu

Simetri probleminin yaninda siklikla karsilasin bir
diger husus ise hazir giyim iirtinlerinin 6l¢iilerindeki
(omuz genisligi, tiim boy, kol boyu, yaka dusiikligi,

yaka acikligr gibi) hatalarin nedenlerinin tespit
edilmesidir. Bir iriin siparisi gelirken belirtilen
6nemli noktalardan olan 6l¢ii tablosu, beden bazinda
bir liriine ait tiim odlciilerin belirtildigi tablodur (Tablo
1). Miisterinin belirttigi dl¢tiler, liretimden sonra her
bir bedene ait, Uriiniin sahip olmasi1 gereken
Olctilerdir.

Tablo 1. Bir sweatshirte ait dl¢ii tablosu érnegi

Olgiiler (cm) XS S M L XL
Boy 75 77 78 80 81
Gogiis Gen. 53 55 57 59 61
Etek Ucu G. 50 52 54 56 58
Yaka Acikl. 18 18 19 19 20
On Yaka Dis. 10 11 11 12 12
Arka Yaka D. 1 2 2 3 3
Kolevi Cap 22 23 24 25 26
Kol Boyu 66 67 68 69 70
Kol Pazu 39 41 43 45 47
Kol Agz1 22 23 24 25 26

Olcii problemi nedeniyle ticarilestirilemeyen iiriinler,
hammaddenin, operatorlerin, iretim siirelerinin,
altyapinin  vb. bos yere kullanilmasi anlamina
gelmektedir. Bu nedenle toplam Kkalite yonetimi
felsefesi ve siirduriilebilirlik anlayisi ile tim liretim
slireci ele alinmali ve hatalar daha en basindan tespit
edilerek kalici olarak ortadan kaldirilmalidir.

Konfeksiyon sektdriinde hatalar ¢ok gesitlidir. Tim
konfeksiyon siirecinde goriilebilen hatalarin ortadan
kaldirilmas1 amaciyla gesitli uygulamalar mevcuttur.
Toplam kalite yonetimi felsefesi, kalite kontroliin her
asamadan sonra yapilmasimi  gerektirdiginden
konfeksiyon sektoril icin vazgecilmez bir aractir.
Uretimi tamamlanan bir iriinde 6l¢ii ve simetri
problemleri de siklikla Kkarsilagilan hatalardan
bazilaridir.

Calisma kapsami ile ilgili yapilan literatir
taramalarinda erisilen ¢alismalar su sekildedir. Erdil
(2020) kapsamli bir literatlir arastirmasi ile toplam
kalite yonetiminin temel wunsurlarimi ve ana
kavramlarini bir konfeksiyon firmasi tzerinden
ortaya ¢ikarmaya ¢alismistir. Bu dogrultuda ele alinan
firmanin calisanlarina, misterilerine ve
tedarikcilerine anketler uygulanmistir. Elde edilen
verilerin analizleri ile firmanin toplam kalite yonetimi
kapsaminda eksik oldugu alanlar ile ilgili cesitli
oneriler sunulmustur [4]. Bolatan ve Akgiil (2019)
yonetimlerde stratejik planlamanin toplam kalite
yOnetiminin basarisi iizerindeki etkilerini
degerlendirmistir.  Bu  dogrultuda  gelistirilen
hipotezlerle en kii¢iik kareler yontemi kullanilarak bu
iliski ele alimmistir. Gergeklestirilen analizler,
firmalarin toplam kalite yonetimini basarili bir sekilde
uygulamak icin kalite seviyesine, kiiltiire, st
yonetimin  katillmina, liderligine, ¢alisanlarin
sorumluluk almasi ve baghligina daha fazla 6nem
gostermesi gerektigini gostermistir [3]. Mengistie
(2019) bir tekstil firmasini ele alarak, bu firmadaki
toplam kalite yOnetimi uygulamalarinin
organizasyonel performans tzerindeki etkilerini
incelemistir. Degerlendirme sonucunda, toplam kalite
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yonetiminin tlim yapilarinin (misteri odakllik,
calisanin gilclendirilmesi, list yonetimin taahhtidi,
surekli gliclendirme, tedarikgi kalite yonetimi, siire¢
yaklasimi) orgiitsel performansi olumlu ve &nemli
Olciide etkiledigini gostermistir. Ayrica toplam kalite
yonetimi uygulamalarinin alti ana unsurundan,
miusteri odaklilik, iist yonetim bagliligl, strekli
iyilestirme, calisanin yetkilendirilmesi ve tedarikgi
kalite yonetiminin oOrgiitsel performans {izerinde
olumlu bir etkiye sahip oldugunu, siire¢ yaklasiminin
ise onemli bir etkisinin olmadigin1 belirtmistir [5].
Syduzzaman vd. (2016)'nin 50 tekstil ve konfeksiyon
firmasi tzerinde gerceklestirdigi anketler ile toplam
kalite yonetimine sahip olan ve olmayan fabrikalar
arasinda 6nemli farklar oldugu vurgulanmistir. Bu
nedenle 6zellikle emek yogun bir yapiya sahip olan
konfeksiyon firmalarinin toplam kalite yodnetim
sistemini benimsemeleri gerektigi vurgulanmistir [6].

Bununla birlikte 6l¢ili ve simetri problemi daha teknik
durumlar nedeniyle de ortaya ¢ikabilmektedir.
Bununla ilgili bir¢ok arastirmacinin  dikis
karakterizasyonu, dikis kalitesi, triin kalitesi gibi
konularda c¢alismalar yaptigi, bu konularin hem
islevsel hem de estetik a¢idan incelendigi
gorilmistiir. Rajesh ve Narayana (2021), iplik,
masura, dikis atlamasi, dikis patlamasi gibi dikislerin
ve dikis parametrelerinin ger¢cek zamanl olarak
izlenmesine yardimci olacak ve gerektiginde diizeltici
o6nlemi almasini saglayacak IoT (Internet of Things-
Nesnelerin Interneti) sistemi gelistirmeyi
amaglamislardir [7]. Buradan da yola ¢ikilarak, dikis
parametreleri kadar, dikilecek parcanin sekli ve
operatoriin etkenliginin de izlenmesi gerektigi
diistintilmektedir. Bu durum da gergeklestirilen bu
calismanin o6nemini vurgulamaktadir. Malek vd.
(2018), 18 farkli denim kumasinin dikis verimliligini,
kaymasim1 ve biiziilmesini 6lcerek dikis kalitesini
tahmin etmek i¢in bir regresyon modeli gelistirmistir
[8]. Datta vd. (2017), keten dokuma goémlek
tretiminde, dikis yogunlugunun ve dikis ipligi
yogunlugunun dikis verimliligi lizerindeki etkisini
incelemistir. Calisma sonucunda dikis yogunlugu ve
dikis ipligi numarasinin dikim kalitesini etkiledigi
tespit edilmistir [9]. Nassif (2013), pamuklu dokuma
kumaslarda igne numarasi, dikis yogunlugu, dikis
ipligi gerginligi ve dikis yoniiniin dikis ¢ekme
mukavemeti, dikis uzamasi1 ve dikis verimliligi
lizerindeki etkisini arastirmistir. Dikis makinesi
parametrelerinin dikis kalitesi lizerinde belirli bir
etkiye sahip oldugu sonucu elde edilmistir [10].
Buradan yola ¢ikilarak sayisiz faktére bagh kalite
parametresinin kontrol altinda tutulabilmesi icin,
liretim ile es zamanl sekilde uygulanacak bir kalite
kontrol sistemine ihtiyacin oldugu sonucuna
varilmistir. Literatiir taramalarinda, dikilmekte olan
driinlerin dikim islemi sirasinda 6l¢li ve simetriklik
kontroliinlin yapildigi, bu kontrole ait verilerin
kablosuz bir sekilde kayit edildigi ve bdylece bu
verileri analiz etme imkani saglayan bir sisteme
rastlanmamistir.

Simetri ve 0l¢ii problemleri birden fazla nedenden
kaynaklanabilmektedir. Bu nedenle de bu problemlere
ait risklerin bulundugu ortamda problemlerin daha
olusmadan ortadan kaldirilmasina yonelik iyilestirme
ve gelistirmeler yapilmalidir.

Toplam kalite kontrol kavrami, hatalarin ayiklanmasi
yerine hataya neden olan faktorlerin belirlenmesini,
hatalarin  tekrarlanmasini  6nlemeye  yonelik
sistemlerin gelistirilmesini, ana noktalarin
kontroliinii, genellemeden kaginarak, tiim verilerin
saglikli, rakamsal ve gorsel olarak ifade edilmesini,
uygulamalarin  mutlaka  yerinde  izlenmesini
kapsamaktadir [11].

Calisma  kapsaminda, numune {retimi icin
gelistirilmesi planlanan 6l¢ii ve simetri hatalarinin
olustugu anda tespit edilmesini saglayan sistem ile
hatalar aninda tespit edilerek 6nlenmesi saglanmistir.
Bu dogrultuda numune departmaninda basic t-shirt,
polo t-shirt ve sweatshirt liretim siirecleri izlenmis ve
Olgli ve simetri hatalarinin frekanslari, calisma
kapsaminda gelistirilen sistem oncesi ve sonrasi
olacak sekilde kayit edilerek degerlendirilmistir.

2. Materyal ve Metot
2.1. Materyal
Calismanin materyalini 6rme giyim ihracati tizerine

faaliyet gosteren bir hazir giyim firmasinin numune
departmani olusturmaktadir. ilgili departman 15 giin

calisma kapsaminda gelistirilen yontemin
uygulanmasindan 6nce ve 15 gin ise
uygulanmasindan sonra takip edilmistir.

Departmanda bu siire zarfinda agirlikli olarak basic t-
shirt, polo t-shirt ve sweatshirt triinleri tretilmistir.
Incelenen iiriinlerin kumas veya model 6zelliklerine
degil sadece olgiileri degerlendirilmistir. Bu
dogrultuda uygulama Oncesinde toplamda 392,
uygulama sonrasinda ise toplamda 360 adet triin
incelenmis ve {riinler lizerinde Ol¢cii ve simetri
kontrolleri gerceklestirilmistir.

2.2. Metot

Calismada kullanilan yontem calisma ekibi tarafindan
gelistirilmistir. Bu kapsamda simetri ve 6l¢ii kontrolii
yapilabilmesi amaciyla bu kontrole uygun olgii
tablolar1 hazirlanmistir. Calismada ele alinan 3 tip
irin (basic t-shirt, polo t-shirt, sweatshirt) igin
hazirlanan simetri kontrolii dl¢lim noktalar1 asagidaki
gibidir (Tablo 2).
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Tablo 2. Simetri kontrolii 6l¢iim noktalar1
BASIC T-SHIRT POLO T-SHIRT SWEATSHIRT (HOODY)

Sag Omuz Sag Omuz Sag Omuz
Sol Omuz Sol Omuz Sol Omuz
Sag Omuzdan Boy Sag Omuzdan Sag Omuzdan Boy
Boy
Sol Omuzdan Boy Sol Omuzdan Boy Sol Omuzdan Boy
On Ortadan Sag On Ortadan Sag On Ortadan Sag Gogiis
Goglis Gogls
On Ortadan Sol On Ortadan Sol On Ortadan Sol Gogiis
Gogiis Gogls
On Ortadan Sag On Ortadan Sag On Ortadan Sag Etek Ucu
Etek Ucu Etek Ucu
On Ortadan Sol On Ortadan Sol On Ortadan Sol Etek Ucu
Etek Ucu Etek Ucu
Sag Kol Boyu Sag Kol Boyu Sag Kol Boyu (Omuzdan)
(Omuzdan) (Omuzdan)
Sol Kol Boyu Sol Kol Boyu Sol Kol Boyu (Omuzdan)
(Omuzdan) (Omuzdan)
Sag Kol Pazu Sag Kol Pazu Sag Kol Ribana
Sol Kol Pazu Sol Kol Pazu Sol Kol Ribana
Sag Kol Agz1 Sag Kol Agz1 On Ortadan Sag Kapiison
Eni
Sol Kol Agz1 Sol Kol Agz1 On Ortadan Sol Kapiison
Eni
On Ortadan Sag On Ortadan Sag On Ortadan Sag Kanguru
Yaka A¢ikligt Yaka A¢iklig1 Cebi Genisligi
On Ortadan Sol On Ortadan Sol On Ortadan Sol Kanguru
Yaka Agikligt Yaka Agiklig1 Cebi Genisligi
On Ortadan Sag On Ortadan Sag Kanguru
Pat Genisligi Cep Agz1 Genisligi
On Ortadan Sag On Ortadan Sol Kanguru
Pat Genisligi Cep Agz1 Genigsligi
Sag Yaka Ucu
Genisligi
Sol Yaka Ucu
Genisligi

Yontem dahilinde numune departmaninda dikim
islemini = gerceklestiren = operatorlerin,  dikim
isleminden hemen sonra o6l¢li kontrolii yapmasi
saglanmistir. Ancak 6l¢ii kontrollerinde zaman ve
performans kaybi yaratacak geleneksel mezuralar
yerine, bu islemi daha da hizlandiracak kablosuz veri
aktarim (bluetooth baglant]) 6zellikli elektronik
mezuralar (Sekil 2) kullanilmistir. Planlanan
calismada, numune biriminde bir {riiniin Uretilmesi
sirasinda gergeklestirilen 6l¢ii takibi ve kontrol islemi
sayesinde, Olciilerin talep edilen degerlerden
sapmalarin oniine ge¢ilmis ve yine aninda miidahale
ile sorun biiytimeden ¢6ziilebilmistir.

Sekil 2. Dijital kablosuz aktarim 6zellikli mezura

Uretilen iiriinlerin belirli él¢ii kriterlerini karsilama
durumlari ve simetrik 6zellikleri mezuralar sayesinde
calisma kapsaminda hazirlanan yeni 6l¢t tablolarina
aninda aktarilmakta ve ayni zamanda gelistirilen
algoritmalar ile tespit edilen Olgiiler miisteri talebi ile

karsilastirmali  bir  sekilde  degerlendirilerek
yorumlanabilmektedir.
3. Bulgular

Numune Uretim departmaninda gelistirilen yontemin
uygulamaya konmasindan o6nce 15 giin boyunca

iiretilen 142 adet basic t-shirt, 130 adet polo t-shirt ve
120 adet sweatshirt simetri ve ol¢ii kontrolii
bakimindan analiz edilmistir. Gergeklestirilen bu
kontroller sonucunda 392 adet iiriiniin;

- 210 adeti saglam iiriin,
- 182 adeti ise 06l¢li ve simetri hatasinin bulundugu

iriin olarak tespit edilmistir. Hatalarin iiriin bazinda
dagilimi Sekil 3’te gosterilmistir.

= Saglam Uriin = Basic T-shirt

Polo T-shirt = Sweatshirt
56, 14%

-

Sekil 3. Hatalarin dagilimi

60, 15%

210, 54%

Miisteri 6l¢ii toleranslarina uymayan, simetrik agidan
da estetik olarak sorunlu iiriinlere 6rnek gorseller
asagida gosterilmistir (Sekil 4).

Sekil 4. Ornek gérseller

Arastirmanin yapildig1 firmanin numune
departmanindan elde edilen veriler, numune
iiretiminde aninda 6l¢li kontrolii yapilmamasindan
kaynaklanan o6l¢cii ve simetri problemlerinin var
oldugunu gostermektedir. Bu 06l¢i hatalarinin ve
simetri problemlerinin ortadan kaldirilmas1 amaciyla
calisma kapsaminda hazirlanan ve Tablo 2’de verilen
6lciim noktalar1 dikkate alinarak, Sekil 2’de belirtilen
kablosuz veri aktarim 6zelligine sahip mezuralar ve
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asagidaki algoritma (Sekil 5) kullanilarak yeni bir
6lciim teknigi olusturulmustur.

Olgiim Yap

Simetride Major
Hata Var Mi?

Olgiimde Major
Hata Var Mi?

Uygun
Degil

Simetride Mindr
Hata Var Mi?

BOlgiimde Mindr
Hata Var Mi?

Sekil 5. Yeni dl¢iim sistemi algoritmasi

Yeni 6l¢tim sisteminin kayit edildigi tablolardan 6rnek
olarak basic t-shirt i¢in olani asagida gosterilmektedir
(EK-1: Olgiim sistemi tablosu). Bu tablolarin ¢alisma
prensibi su sekildedir; Oncelikle “minor ve major hata”
tanimlamalari yapilmaktadir. Gergeklestirilen
incelemelerde, talep edilen 6l¢iiden 0-5 mm kadar
sapmalar tolerans dahilinde olarak tanimlanmistir. 5
mm - 10 mm arasindaki saplamalar “minor hata”
olarak, 10mm’de daha fazla miktarlardaki sapmalar
ise “major hata” olarak tanimlanmistir. Sistem
sayesinde hem talep edilen o6l¢ii hem de simetri
kontrolleri yapilabilmektedir. Ornegin “omuz” 6l¢iisii
dikkate alindiginda, talep edilen 6l¢ii 200 mm (C)’dir.
Sag ve sol omuz dlciilerine bakildiginda, sol omuz (B)
Olciisiinde sapma yok iken, sag (A) omuz o6l¢iisii 209
mm (D) olarak ol¢ciilmiistiir. Bu dogrultuda sag omuz
(A) ile sol omuz (B) arasindaki 9 mm’lik fark simetri
farki (E) olarak hesaplanmistir. Bu deger simetri
durumu (F) olarak, degerin 5 mm - 10 mm arasinda
olmasi nedeniyle “minor hata” olarak kayit edilmistir.
Olgiim farki (G) kisminda da talep edilen 6lciiden
sapma miktarlari kontrol edilmekte ve benzer sekilde
farkin 9mm olmasi sayesinde 6l¢lim durumlar1 (H),
sag omuz i¢in “minor hata” olarak, sol omuz i¢in de
“uygun” olarak tamimlanmistir. Genel O6lgiim
durumunda da (I) Sekil 5’te belirtilen algoritmadan
yola gikilarak omuz 6l¢iisiiniin “kontrolli uygun”
tanimlamasi yapilmistir.

Dikim operatoérleri tarafindan her dikim isleminden
hemen sonra gerceklestirilen dl¢timler, bu tablolara
uzaktan otomatik olarak islenmekte ve sistem
sayesinde aninda degerlendirme ve Onlem alma
imkani olusmaktadir.

Gelistirilen yontemin uygulamaya konmasindan sonra
15 giin boyunca gergeklestirilen incelemelerde 130
adet basic t-shirt, 130 adet polo t-shirt ve 100 adet
sweatshirt analiz edilmistir. Bu analizler sonucunda
toplamda 360 adet iiriinden 237 tanesi hatasiz bir
sekilde numune departmanindan siirece dahil edilmek
iizere c¢ikarilmistir. Geriye kalan iriinlerden 110
tanesi ise, gelistirilen sistem sayesinde tespit edilen
hatalara aninda miidahale edilerek kurtarilmis ve
departmandan ¢ikarilabilmistir. Kurtarilamayan 13
tane iiriinde ise odlciilere uymadig icin s6kme islemi
gerekmis ancak sonrasinda tekrar istenen 6l¢ii elde
edilememistir. Dagilim Sekil 6’da gosterilmistir.

= Saglam Uriin = Basic T-shirt Polo T-shirt

= Sweatshirt Kurtarilan Uriin

110, 30%‘

237, 66%
6, 2% m//
5,1%
3,1%
Sekil 6. Hatalarin dagilimi
4. Tartisma ve Sonug¢
Siirekli degisen pazar sartlarinda isletmelerin

faaliyetlerini rakiplerine nazaran artirarak devam
ettirmesi icin, oncelikle kendi i¢ dinamiklerini
miimkiin derecede kayiplart ortadan kaldiracak
sekilde iyilestirmeli ve gelistirmelidir.

Calisma kapsaminda {riinler {izerinde ele alinan
simetri ve 6l¢ii hatalar1 tek tek incelenmistir. iki
probleme de yonelik Uretim asamalarinin tiimi
izlenmis ve her asamada tespit edilen diizensiz
durumlar kayit edilmistir. Sorunlarin, Uriiniin tiim
dikim operasyonlarinin tamamlanmasindan sonra,
son islem olan kalite kontrol islemlerinde tespit
edilmesi o noktaya gelinene kadar gergeklestirilen
tlim islemlerin bos yere yapildig1 gostermektedir. Ayni
zamanda sure¢ boyunca kullanilan operatorlerin,
enerjinin, hammaddelerin de tiim siire¢ bastan sona
tekrar edilmek zorunda olundugu icin bos yere
kullanildigimi ~ géstermektedir. Ayrica hatalarin
diizeltilmesi i¢in yapilan, dikilmis parcalan
birbirinden ayirma (s6kme islemi) islemi nedeniyle,
pargalarin hasar gérmesi de ¢ok miimkiindiir. Bu
durum siirdiriilebilirlik felsefesi kapsamina da
aykiridir. Gelistirilen 6l¢lim sistemi ile olusabilecek
6lcii ve simetri farkliliklart aninda tespit edilebilmis
bu sayede de aninda miidahale ile sorun biiyiimeden
ortadan  kaldirilabilmistir.  Gelistirilen sistemin
kullanilmaya baslanmasindan o6nceki ve sonraki
durumlarina ait veriler asagida gosterilmistir (Sekil
7).
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m Onceki Durum

400
350
300

W Sonraki Durum

392
360
237

250 210
200
150 110 —
100 50 56

50 - l t t

0

Toplam Saglam Uriin Kurtarilan Hatal BasicT- Hatah Polo T- Hatal
Uretim Oriin shirt shirt Sweatshirt
Toplam Uretim Saglam Urin Kurtarlan Uriin Hatah Basic T-shirt Hatah Polo T-ghirt Hatal: Sygatshirt
4100 25100 %53.9 %0658 %0 %30.5 %168 %0.8 %15.3 %13 14,2 %l6

Sekil 7. Onceki ve sonraki durum karsilastirma grafigi gerekli durumlarda tek siitun olarak eklenecek tablo formati

Gergeklestirilen takip ve analizler sonucunda, numune
departmaninin 6nceki durumunda toplamda 392 adet
iriin incelenmistir. Bu iirtinlerden 210 (%53,5) tanesi
saglam olarak ayrilirken, geriye kalan 66 (%16,8)
tanesi hatal1 basic t-shirt tiriinlerini, 60 (%15,3) tanesi
hatali polo t-shirt triinlerini, 56 (%14,2) tanesi de
sweatshirt iirtinlerinden olusmaktadir. Ayrica hatal
Urlinlerden hi¢ biri dikim islemi sirasinda tespit
edilememis, numune liretim siirecinin son basamagi
olan  Kkalite-kontrol islemi sirasinda tespit
edilebilmistir. Calisma kapsaminda gelistirilen
sistemin numune departmaninda uygulamaya
konmasi ile departman tekrar incelemeye alinmistir.
Bu dogrultuda toplamda 360 adet iiriin incelenmistir.
Bu iirtinlerden 237 (%65,8) tanesi saglam {iriin olarak
ayrilirken, geriye kalan friinlerden dikim islemi
sirasinda hatas tespit edilerek kurtarilan iiriin sayisi
ise 110 (%30,5)'dur. Kurtarilmaya ¢alsilirken fazla
kesme, hatali sokme gibi islemler nedeniyle sahip
olmas1 gereken oOl¢li ve simetri formuna geri
dondiriilemeyen iiriin ise basic t-shirt i¢in 3 (%0,8)
adet, polo t-shirt icin 5 (%1,3) adet ve sweatshirt icin
6 (%1,6) adettir. inceleme siireci sonunda iiriin grubu
bazinda hatali olarak ayrilan iirtinlerin yiizdelerindeki
degisim Sekil 6’da gosterildigi sekildedir.

Bu uygulamaya yonelik olarak gergeklestirilen
calismada, numune tUretiminde karsilasilan ol¢cii ve
simetri problemlerini ortadan kaldirmaya yoénelik
yeni bir sistem gelistirilmistir. Bu dogrultuda
calismada gelistirilen bu ydntem, her konfeksiyon
isletmesine uyarlanarak, firmalardaki simetri ve dl¢ii
problemlerinin éniine gecilmesine yardimci olacaktir.
Bu sayede, makine, malzeme ve isgiiciiniin bos yere
sarf edilmesinin Oniine gecilmis olunacaktir. Bu
durumda,

e isgiici bakimindan; dikim yapan operatérler
dikimden hemen sonra gelistirilen sistem ile 6l¢ili
kontrolii islemini gerceklestirecegi icin dikim
sonunda farkl bir kontrol ¢alisani tarafindan bu

kontrol isleminin yapilmasina gerek
kalmayacaktir. Bu sayede ilgili calisan farkh
islerde degerlendirilebilir.

e Malzeme bakimindan; dl¢ii hatalar: ilgili dikim
isleminin yapildig1 sirada tespit edilecegi icin
hatanin var oldugu operasyondan sonra sokme ve
tekrar dikerek diizeltme ihtiyact bulunmaktadir.
Tiim dikim isleminden sonra sékme ve tekrar
dikme islemi yeni malzemelerin tekrar kesilmesi
ve dikilmesini gerektirebilmektedir. Gelistirilen
sistem sayesinde malzeme tasarrufu imkani
olusmaktadir.

e Makine bakimindan; malzemede oldugu gibi
tekrar kesme ve hatanin tespit edilmesinden
sonraki dikim islemlerinin tekrarlanmasi
engellenmis olacaktir. Bu sayede makine
kullanimindan da tasarruf edilebilecektir.

Etik Beyani/Declaration of Ethical Code

Bu g¢alismada, “Yiiksekégretim Kurumlart Bilimsel
Arastirma ve Yayin Etigi Ydnergesi” kapsaminda
uyulmast gerekli tiim kurallara uyuldugunu, bahsi
gegen yénergenin “Bilimsel Arastirma ve Yayin Etigine
Aykirt Eylemler” bagligi altinda belirtilen eylemlerden
higcbirinin gergeklestirilmedigini taahhiit ederiz.
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Ek-A: Ol¢iim sistemi tablosu

Minor Hata Siniri (mm) 5
Major Hata Siniri (mm) 10
C D E F G H |
Hedef Olgii Olgii Genel
BASIC T-SHIRT edef Olcu Oletm Olgiim
(mm) Durumu
Durumu
. Minor
Sag Omuz-A 200 209 9 Minor 9 Hata
Sol Omuz - B 200 200 Hata 0 Uygun
Sag Omuzdan Boy 720 729 9 plliTel? ..
11 Hata Uygun Degil
Sol Omuzdan Boy 720 718 -2 Uygun
On Ortadan Sag Gogiis 490 490 0 Uygun
- g — g 1 Uygun ve Uygun
On Ortadan Sol Gégs 490 489 -1 Uygun
On Ortadan Sag Etek Ucu 465 463 -2 Uygun
- -2 Uygun Uygun
On Ortadan Sol Etek Ucu 465 465 0 Uygun
. Mi
Sag Kol Boyu (Omuzdan) 640 646 6 Hlantzr
0 Uygun Minor
Sol Kol Boyu (Omuzdan) 640 646 6
Hata
Sag Kol Pazu 320 320 0 Uygun
0 Uygun Uygun
Sol Kol Pazu 320 320 0 Uygun
Sag Kol Agzi 200 211 Mi 11 ..
8 & 6 H;ntzr Uygun Degil
Sol Kol Agzi 200 205 5 Uygun
On Ort;‘i‘?‘;é?g Yaka 170 168 2 Uygun
m -1 U
On Ortadan Sol Yaka 170 169 YERT 1 Uveun Uygun
Acikligi ve
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