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HE

ZET | Kalite kontrol caligmalarinda “Yalin Uretim”

tretime yiik getiren tiim israflardan arinarak,

tretim hizin1 ve esnekligini artirip kalite, maliyet
ve performans:t ayni anda iyilestirmeyi hedeflemektedir.
Tekstil sektoriiniin emek yogun olmasi sebebiyle, az gelismis
ve gelismekte olan tlkelerle kiyaslandiginda is¢ilik ve enerji
maliyetlerinde yasanan maliyet dezavantajin1 yalin iretimle
asilmast mimkindir. Bu c¢aligmada, tekstil sektoriinde
calisan bir firmanin terbiye bolimiinde geleneksel iiretim
yonteminden yalin iretim yontemine gecisi ile firmaya
saglanan faydalar verilerle anlatilmistir. Uygulama yapilan
firmada 6ncelikle deger ve deger yaratan islemler tanimlanip,
israflar1 minimum seviyelere indirmenin yollar1 irdelenmistir.
Bu islemleri yapmak icin; istatistiksel kalite kontrol yontemi
ile tekstil uygulamasindaki agamalardan biri olan tekstil-
terbiye proseslerin amaglari tizerine ve misteri igin yarattiklari
degerler incelenmistir. Uygulama sonucunda yalin iiretim
calismasiyla elde edilen katma degerin isletmenin biiytimesine
ve bunun sonucunda iilke ekonomisinin biiylimesine nasil

fayda saglayabilecegi aciklanmigtur.
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BSTRACT | “Lean Manufacturing” which is

getting rid of waste all the burden to produce in quality
control studies, aims to improve quality, cost and performance
at the same time increase production speed and flexibility..
Due to texstile sector is the labor intensive sector, it is possible
to be overcome with lean production the cost disadvantage
which experienced for costs of labor and energy. In this
study, benefits for the company by starting of the transition
from the traditional production method, lean manufacturing
method in the finishing section of a company that works in
the textile industry described in data. The ways to minimize
wastes examined at the company which did application but
first values and value-added operations identified. To do
these things, statistical quality control method and created
for the customer values and the purposes of textile finishing
processes of one of textile application stages have been
examined. The growth of company with value-added which
has been obtained from working of lean manufacturing and
as a result of this how you can benefit the country’s economic

growth has been explained as a result of the application.
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1. GIRIS

Giiniimiizde kalite kontrol tiiketici ve pazar arastirmasindan, mamul dizaynina; imalat
yontemlerinden, sevkiyata kadar tiim isletme faaliyetlerinde yer alan genis kapsamli bir sistem
olarak diigiiniilmektedir. Uretim sisteminde kalite kontroliiniin sadece birka¢ faaliyet veya
departmanu ilgilendirdigi diisiiniiliirse, ulasilmak istenen amaglardan uzaklagmak ka¢inilmaz
olur(Kobu, 2003:543). Buna gore; kalite kontrol, iiretimin her asamasinda oldugu kadar, ondan
onceki ve sonraki faaliyetlerde de etkili olan genis kapsaml bir isletme fonksiyonu olarak
disiintilebilir.

Isletme acisindan iiretim, yeni bir fiziksel varlik veya hizmet ile sonuclanan bir fayda
yaratmak amaci ile girisilen faaliyet seklinde tanimlanabilir (Kobu, 2003:37). “Yalin” pek ¢cok
seyin daha azi demektir: daha az israf, daha kisa ¢evrim siireleri, daha az tedarikgiler, daha az
biirokrasi. Yalin, ayn1 zamanda kurumsal anlamda daha ¢evik olmayi, verimlilik artigini, daha
memnun miisteriyi ve bagarinin uzun siireli olmasini saglar (Sayer ve Williams, 2007:12). Isletme
agisindan optimumluk saglayan Yalin iiretim; en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz
tiretimi, miisteri talebine birebir uyabilecek sekilde en az israfla ve tiim iiretim faktorlerini en
esnek sekilde kullanip, potansiyellerinin tiimiinden yararlanarak nasil gergeklestiririz arayisinin
bir sonucudur. Yalin Uretim kavrami, Womack, Jones ve Ross (1990) “Diinyay1 Degistiren
Makine” kitabinda ilk olarak kullanilmistir. Yalin iiretim, Toyoto iiretim sistemi tarafindan
yigin(kitle) tiretim sistemine karsin biiyiik ¢apli devrimi agiklamaktadirlar. (Yiiksel, 2009:191).
Yalin Uretim’in yalin olmasinin sebebi, karmagikliktan uzak ve basit olmasi, seri iiretimle
kiyaslandiginda her seyin daha azini kullanmasidir. Ayrica ihtiya¢ duyulan stoklarin ¢ok daha
azinin bulundurulmas yeterlidir, ¢ok daha az bozuk mal ¢ikmasini ve daha fazla ve gittik¢e de
artan cesitlilikte tirtinler iiretilmesini esas alir (Gokge, 2006:12). Ayn1 zamanda Yalin tiretimin;
mamul tiretimi i¢cin zamanla iliskili bir yaklasim oldugu ileri siiriilmektedir (Stevenson, 1993:53).

Yalin diisiincenin temel amaci organizasyonlar, teknolojiler ve sabit kiymetler tizerinde
odaklanmak yerine, {irin istiine odaklanarak, kaynaklari iiriinii etkileyecek ¢aligmalara
yonlendirmektir. Buna bagh olarak Yalin Uretim; yapisinda hicbir gereksiz unsur tagimayan,
hata, stok, iscilik, tiretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi ve maliyet gibi unsurlarin en
aza indirgendigi tiretim sistemidir. Yalin iiretim, “en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz
ve hatasiz tiretimi, miisteri talebine de bire bir uyabilecek/yanit verebilecek sekilde, en az
israfla (israfsiz) ve nihayet tiim tiretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip, potansiyellerinin
timiinden yararlanilmasidir (Belgutay, 2007:21). Bu durumda, Yalin imalatin hedefleri;
siparislerin miisterinin istedigi tarihte teslim edilmesi, hata ve gecikmeyi minimum kilarak deger
yaratmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi ve siirekli mitkemmelligi yakalamak i¢in caba
harcamasidir (Oztiirk, 2009:471). Isletmelerde bir siirecin tasarimi ve plani icin pek ¢ok farkls
yollar vardir. Cogu siiregler tasarlanirken iyilestirilebilir. Bu iyilestirmelerden biri olan israf-
atik; Giriine deger katmada kesinlikle gerekli olan ekipman, malzeme, par¢a, alan ve siire disginda
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tiriine deger katmayan her seydir (Yiiksel, 2009:186). Bir diger agidan, herhangi bir isletmede,
tiim israfin dnlenebildigi noktada tiretim gergeklesir. Bagka bir deyisle tam zamaninda iiretimin
gerceklesebilmesinde israfin ne 6l¢iide engellenebildigi nemli bir noktadir (Giines vd., 1999:9).
Isletme siirecinde, tasarimdan sevkiyata tiim {iriin/hizmet yaratma asamalarindaki her tiirlii
israfin yok edilmesi ile maliyetlerin diisiiriilmesi, miisteri memnuniyetinin artirilmasi, piyasa
kosullarina uyum esnekliginin kazanilmasi ve nakit akisinin hizlandirilmasi ile firma karliliginin
artirilmasi hedeflenir (Ipbiiken, 2010:9). Yalin iiretimde kullanilan “deger” kavraminin dogru

zamanda ve uygun fiyatla misteriye saglanan bir yeterlilik oldugu soylenebilir.

2. YALIN URETIM SISTEMININ GELiSiMIi

Giiniimiizde yalin iiretim olarak isimlendirilen iiretim ve yonetim sisteminin temel
ilkeleri; verimlilik artis1 saglayabilmek, diisiik maliyetli ve kaliteli tiretim yapabilmek, pazarda
var olabilmek amaciyla Japonyada Toyota Motor Companyde gelistirilmistir. 1950’lerde
Amerikada kitle tiretiminin yapilmasi bir sorun yaratmiyordu. Ciinkii pazarda rekabet diisiiktii,
farklilasmamis tiriiniin gok miktarda satilabilecegi ve doymamus bir pazar vardi. Bu nedenle, asir1
is boliimiine dayanan ve iiretim miktari arttik¢a kar diizeyi artan kitle tiretim sisteminin sonucu
olusan israf bir sorun olarak gériilmiiyordu. Fakat ayn1 yillarda Japonyada durum ¢ok farkliydi.
Pazarin kiigiik olmasi, kisi basina diisen milli gelir diisiik ve sermaye birikimi yetersizligiydi.
Ayrica farkli ozellikte iirtine talep ve rekabet var olmasidir. Toyota ve Ohnonun Kkitle iiretim

sistemini elestirici gozle inceleme nedenleri de bu kisitlardir (Giire, 2006:34).

Kitle iretiminde, her iiretim faktorii ya da unsuru olabildigince gok sayida kullanildigindan,
tiretimde pek ¢ok gereksizlik ya da israf (Japoncada “muda”) so6z konusu olmaktadir. Diger
6nemli nokta da; tiretimdeki asir1 adanmislik ve esneksizligin dogal bir sonucu olarak, kalip
degistirme ya da bir iiriinden digerine gecebilme i¢in gerekli ayarlamalar ¢ok uzun siire almakta,
dolayisiyla bityiik lot tiretim zorunlulugu dogmaktaydi. Biiyiik lot tiretimin en 6nemli yan etkisi
ise, islenmekte olan {iriin stokunun ¢ok yiiksek diizeylere ¢ikmasidir. Yiiksek stok, 6nemli bir
maliyet kaynagi oldugu gibi, tiretime bir tiir rehavet de getirmekte ve tiretimde kalitenin mutlaka
yiizde yliz saglanmasi gereken bir olgu olarak goriilmemesine neden olmaktadir. (Akcagiin,
2006:28)

Firmalar i¢in asil maliyet olusturan kalemler, yoneticilerin géremedigi alanlarda ve katma
deger olusturmayan zaman kayiplarinda gizlidir. Bu sistemin temel hedefi bu gizli maliyetlerin
ortaya ¢ikarilmasi ve azaltilmasidir. Yalin iiretimde stok israf olarak goriilmektedir ve azaltilmasi
gerekmektedir. Yalin dretim is ve imalat siirecinde deger katmayan yedi ¢esit israf-atiktan
bahsetmektedir. Bunlar; Fazla iiretim, Bekleme, Ulasim, Islem(ekstra), Stok, Hareket(insan)
ve Kusurlardir. Yalin @iretimin temel amaglarindan birisi de tiriin ve hizmette deger katmayan
her seyin kaldirilmasidir. Siiregte deger katmayan bilesenleri ortadan kaldirmak igin yukarida
bahsedilen israf- atik tiiriiniin azaltmanin yollar1 arastirilmalidir (Yiiksel, 2009:193). Yalin
Uretim siirecindeki tekniklerden bazilari; kanban sistemi, tek parca akis, tiretim dengeleme, U
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tipi yerlesim ve is rotasyonu, otonomasyon, andon, Poka-Yoke ve deney tasarimyi, bir dakikada
kalip degistirme (SMED) ve model doniis siiresi (MDS), Kaizen ve kalite gemberleri, 5S (Tertip-
Diizen-Temizlik), Toplam Verimli Bakim, Toplam Kalite Yonetimi ve Alt1 Sigmadir.

3. YALIN URETIM DUSUNCESININ ILKELERI

Womack, Jones, ve Ross (1990) “Diinyay1 Degistiren Makine” kitabinda Yalin Uretimi, bir
yontemden ¢ok, bir diisiince tarzi olarak ifade etmisler ve organizasyondaki herkesin faaliyetlerini
stirekli gelistirmeyi benimsedikleri bir kiiltiiriin yaratilmasinda, biitiinsel bir sistem yaklagimi
oldugunu vurgulamislardir. Yalin tiretim, gerekli olmadik¢a bir seyin iiretilmeyecegi ilkesine
dayanmaktadir. Yalin diigiincenin ve Yalin Uretimin temel ilkeleri asagidaki gibidir (Yiiksel,
2009:191);

o Degerin, misterinin bakis a¢isiyla belirlenmesi,

o Deger akisinin tanimlanmasi ve miisteri tarafindan degerlendirilen ¢iktinin elde
edilmesi i¢in gerekli olan faaliyetler kiimesinin saptanmasi

o Deger katmayan faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi ve deger katan asamalarin akisini
saglamak suretiyle deger akisi boyunca degerin akisinin saglanmasi

» Miisterilerinin, deger akis1 araciligiyla, degeri cekmesinin saglanmasi
o Mikemmelligin siirdiirtilmesi

« Problemlerin kaynaginda belirlenmesi ve ¢oziilmesi

o  Sifir hatal: iiretim

o Degerkatmayan ve gereksiz yere maliyetleri yiikselten faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi

ve kaynaklarin kullaniminin maksimize edilmesi

» Maliyetlerin azaltilmasi, kalite ve verimliligin artirilmasi ve bu ¢abalarin siirekliliginin
saglanmast

o Uriinlerin, son miisteri tarafindan ¢ekilmesi
 Etkinlikten 6diin vermeden triinlerin farkli karmalarda ve/veya ¢esitlilikte tiretilmesi
o Tedarikgilerle uzun donemli iligkilerin kurulmas:

4. TEKSTIL SEKTORUNDE YALIN URETIM SISTEMININ UYGULANABILIRLIGi

Diinya tekstil ve hazir giyim pazarinda yeni trendler belirlenmeye baslamistir. Bu trendlerin
belirleyicileri; tiretim, tiiketim, pazarlama, ihracat ve ithalat trendleridir. Yalin Uretim sistemi,
ozellikle finansman ihtiyacini azaltacagindan, Tirkiye i¢in biiyiik 6neme sahiptir. Tiirk tekstil
sektoriinde yalin iiretim sistemini uygulamak oldukga gii¢ bir istir. Bu sektoriin kendi igerisinde
¢oziilmesini bekleyen problemler oldugu gibi, diger sektorlerle beraber ele alinabilecek baska
problemler de mevcuttur. Bunlar 6zetle ekipman organizasyonu, iiretim planlama ve kontroli,
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is glicli sorunu, yan sanayici sorunu ve finans sistemi sikintilaridir.

Rekabet avantajini gelistirme istegi, son yirmi yillik donemde isletmelerin yiiksek
teknolojiye ve post-fordist tiretim modellerine yonelmelerinin 6nemli bir nedeni olarak
gozitkmektedir. Boylece, isletmeler, tiiketici taleplerini daha hizli ve daha kaliteli mamullerle
karsilama olanagina ve piyasalarda yiiksek pay oranina sahip olabilmektedirler. Boyle bir egilim,
ayni zamanda yeni mamul ve imalat siirecleri ile ilave bir rekabet avantaji da getirmektedir
(Akgeyik, 2000:46). Guintimiizde Asyanin diger tarafinda ekonomi agisindan esen kasirga,
Tiirkiyede tekstil ve konfeksiyon ihracatcilarinin atolyelerini ve fabrikalarini yikmistir. Herkes
bu agmazdan nasil ¢ikilacagi konusunda girisimlerde bulunmaktadir. Ortak kani, aradan
styrilmanin en kestirme yolunun bir ‘farklilik’ yaratmaktan gectigidir. Ilk bakista 6ne ¢ikan ‘fark’
Tiirkiye'nin teslim siirelerinde tirettigi hizdir. Ancak ‘hiz’ 6yle bir kavramdir ki, her teslimatta
kendi rekorunuzu kirmaniz ile miimkiindiir. Dogal olarak tiiketici talebinin sonu yok gibi
diistiniilebilir. Maliyet hesaplarinin da dogru yapilmas: gerekmektedir. Yalin Uretim, tam da bu
noktada bir ¢6ziim Onerisi olarak tekstilcilerin karsisina ¢ikmaktadir.(Atay, 2006:8)

5. YALIN URETIMIN BiR TEKSTIL iISLETMESINDE UYGULAMASI

5.1. Calismanin Amaci ve Onemi

Isletmede siirekli gelismenin saglanmasi igin belirli dsnemlerde yapilan tiim faaliyetlerin
bilimsel caligmalarla él¢iilmesi zorunludur (Tekin, 2004:70).Yalin Uretim, rakipleri de ayni
sistem icine ¢ekecek ve yiiksek kalite ile yiiksek fiyat stratejisiyle saglanan pazar payr uzun
donemde rakiplerle paylasilacaktir (Ertugrul, 2006:11).

Bu ¢aligmada,yalin iiretim sisteminin, bir tekstil isletmesinde sirket ¢aliganlarinin gozlem
ve yorumlariyla, uygulama siirecinde yasanan sikintilarin tanimlanmasi, analiz edilmesi,
uygulanabilir proseslerin se¢imi ve uygulamasi ile sikintilarin ne sekilde ¢éziimlenebileceginin
ortaya konmasi amaglanmistir. Bu calismanin 6nemi, isletmenin yalin tiretim sistemine gegisinde
ne gibi zorluklarla kargilagildiginin ortaya konulmasi, gegis siireci agamalarinin incelenmesi
ve yalin iiretimin beraberinde getirdigi istiinliiklerin degerlendirilmesidir. Yalin Uretim ile
isletmenin fire ve 1skarta orani azalacak, maliyetleri diisecek, verimlilikteki artis ile biiyiime ve
karlilik saglanabilecektir.

5.2. Calismanin Kapsami

Calismanin uygulanmasi igin bir tekstil firmasi se¢ilmistir (Giindogan,2010:1-138). Sirket
biiytikliigii goz oniine alindiginda, ¢alisma kapsaminin ¢ok biiyiik olacagr agiktir. Bu yiizden
tim boliimler yerine sadece isletmenin boya, baski ve terbiye islemlerinin yapildig1 boya-
terbiye fabrikas1 uygulama alani olarak se¢ilmistir. Uygulama kisminda yalin iiretim sisteminin
uygulama siireci, yapilan ¢alismalar ve uygulama sonuglar: sayisal veriler yardimiyla ortaya

konmustur.
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5.3. Calismanin Yontemi

Calismanin yontemi, vaka olay incelemesidir. Segilen isletmede yapilan yalin iyilestirmeler

oncesi ve sonrast durumun analizi i¢in isletme kalite ve tiretim raporlari ile veriler kullanilmistir.
5.4. Calismadan Elde Edilen Bilgi ve Bulgular

5.4.1.Firmanin Genel Tanitimi

Uygulama alani olan tekstil firmasi baglangigta bir iplik isletmesi olarak kurulmus, bugiin
350.000 m2 agik ve 305.000 m2 kapali alanda faaliyet gosteren, 6rgii ve dokuma sektoriinde
iplikten konfeksiyona 2 dikey entegrasyon hattina sahip, Avrupanin en biiyiik tekstil
firmalarindandir. Iplikten kumasga tiim iiretim asamalar1 kendi catis altinda gerceklesmektedir.
Firma bu o6zelligi ile yiiksek kalite standartlarini saglamakta ve miisterilerine daha iyi hizmet
verme olanag1 saglamaktadir. Iplik fabrikalari, 6rme ve dokuma tesisleri, rme ve dokuma
terbiye fabrikalar1 firma biinyesinde tam entegre olarak faaliyet gostermektedir. Ayrica, hizli
servis, yiitksek kalite standartlar1 ve uygun fiyat politikasi firmanin vazge¢ilmezleridir. Bugiin
3000’1 asan galisan1 ve yaklasik 200.000.000 dolar cirosuyla Tiirkiye'nin biiyiik ve giiclii tekstil
isletmesi olan firma, gerek ihracat miktarlari, gerekse iiretim cesitliligi agisindan bu ¢alisma i¢in
uygun bir firmadir. Uygulama yapilan tekstil firmas: sekiz ana departmandan olugsmaktadur.
Bunlar, iplik, 6rgii, 6rgii boya, orgii konfeksiyon, dokuma, dokuma boya, denim dokuma ve

boya-denim konfeksiyondur.

5.4.2.Yalin Uretim Sistemine Iliskin Bilgiler

Tekstil firmasi sahip oldugu ISO 9001:2008, OEKO-TEX, BELCORO ve SANTEX kalite
standartlar ile yiiksek kalite anlayisini belgelendirmistir. Firma; yiiksek kalite, uygun fiyat
ve hizli servis anlayisiyla miisterilerine hizmet vermektedir. Tekstil firmasinin bolgesindeki
diger fabrikalardan daha 6nce kurulmasina ragmen, Boya-Terbiye Fabrikas1 2006 y1ili sonunda
kurulmustur. Burada da iiretim diger departmanlarda oldugu gibi seri iiretim ve itme sistemi
esasina dayanarak yapilmaktaydi. Ancak tiim departmanlarin incelenmesizor olacagindan sadece
dokuma boya terbiye departmani secilmistir. Uretimde herhangi bir malzeme ihtiya¢ planlama
programi kullanilmamasi, tiretimin ¢ekme sistemine uygun ¢aligmasini engellemektedir. Tekstil
mamullerinin (agik elyaf, 6n iplik, iplik, tekstil yiizeyi-dokuma, 6rme, hali, dokusuz yiizey ve
bitmis parcalarin) goriiniimiinii, tutumunu ve kullanilma 6zelliklerini gelistirmek i¢in yapilan
islemleri “tekstil terbiye islemleri” olarak tanimlanabilir (Tarak¢ioglu, 1984:67). Bu isletmede
uygulanan terbiye islemlerinin acgiklamalarini yapmak israfin ayirt edilebilmesi i¢in faydali
olacaktir. Bu islemler asagidaki gibidir,

Yakma: Yakma isleminde amag, kumagi olusturan ipliklerden ¢ikan lif uglarini (hav

tityciiklerini) uzaklastirmaktir.

Hagil Sokme: Kumaslarin dokunmalar: sirasinda ¢ozgii iplikleri hagillandigindan (kumasa
optimum c¢aligma sart1 saglamak) terbiye islemleri esnasinda bu hasilin uzaklagtirilmas:
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gereklidir.

Hagil Sokme bekletmesi: Hagil sokme kimyasallarinin kumas tizerine aktarilmasi ardindan
enzimlerin nisastay1 par¢alamaya ¢aligmasi i¢in verilen siiredir.

Hagil s6kme yikamasi: Hasili kumastan uzaklastirabilmek igin iyi bir yikama yapilmasi
gerekmektedir.

Merserizasyon: Bu islem sonucunda dogal haliyle pek parlak olmayan pamuklu mamul
belirli bir parlaklik kazanmakta, kumasin boyarmadde alimi artmakta ve daha koyu renkler
daha az boyarmadde ile elde edilebilmektedir.

Kasar: Agartmanin amact liflerin temiz, beyaz bir goriiniise sahip olmasini saglamaktir.

Lisa: Kumagin ylizeyinde diizgiin bir tily tabakas1 olusturmak i¢in yapilan islemdir. Burada
kumas enine agik kuru halde fircalar arasindan gegirilerek ytizeyi tiiylendirilir.

Lisa sonrast yikama: Lisa isleminde kumas firgalandig1 ve tiiylendirildigi i¢in kopan
tityctiklerin bir kism1 kumagin tizerinde kalir. Bu yiizden yikama yapilarak bu tiiyctikler
kumastan uzaklastirilir.

Boyama: Kumag1 renklendirmenin birka¢ yontemi vardir. Bunlardan biri boyama digeri
ise baskidir. Bunu yapabilmek i¢in kumas enine agik kuru halde boyarmadde ¢ozeltisi iceren
tekneden gegirilir, diizgiin bir sekilde sikilir ve bir silindir tizerine sarilir ve bekletmeye alinir.

Boya bekletmesi: Boyanin kumasla birlesmesi i¢in dncelikle emdirilir ve ardindan bu
adimda bekletmeye alinir ve yaklasik 24 saat bekletilerek islem tamamlanir.

Boya sonrasi yikama: Kumas boyandiktan sonra {izerinde kalan boyanin fazlasinin
uzaklastirilmasi i¢in yikanir. Aksi takdirde bu boyarmadde artiklar: kullanici kiyafeti aldiginda
akar, ki bu da diger kiyafetleri kirletir.

Apre oncesi kurutma: Apre kimyasallarini kumasa emdirebilmek i¢in 6ncelikle enine
acik halde kurutulur. Aksi takdirde ya istenen efekt elde edilemez ya da emdirilen ¢ozelti
konsantrasyonu arttirilirsa ¢ozelti goker ve kumasta yag lekesine benzer lekeler yapar.

Apre: Tekstil mamullerinin kullanma 6zelliklerini, tutumunu ve goriiniimiinii gelistirmek
i¢in yapilan terbiye islemlerinin tiimiine apre denir.

Kalandir: Kalandirlamanin esas1 kumasi basing altindaki iki veya daha fazla merdane
arasindan gecirmeye dayanir. Bu islemde ama¢ kumas yiizeyini diizgiin bir duruma getirip,
ttiilleyerek parlakligini arttirmaktir.

Sanfor: Sanfor isleminin esas1 kumagi enden ve boydan sikistirip toplatarak nihai tiiketici
aldiginda gekmemesi saglamaktr.

Her ne kadar isletme son model ve iyi makinelerle donatilmis ise de, yukarida incelenen
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tiim bu islemler klasik {iretim yontemlerine gore diizenlenmis ve geleneksel tiretim akislariyla
yapilmaktadir. Bunun sonucunda, hem makineler iiretim metotlarini iyilestirmek i¢in gerekli
teknolojiye sahip, hem de tiretim metotlar1 gelismeye a¢ik bir durumdadir. Ancak isletme
yerlesimi makine sokiim ve montaji giigliigii sebebiyle optimizasyon (U hatt1 yerlesim) yapmaya
pek miisait degildir. Isletme geneli personelinin egitim seviyesi lise olmasina ve isletmenin 4
yildir iiretim yapmasina ragmen is goren devir orani yillik %60 olmasi sebebiyle operatérlerin
deneyimi azdir. Bu yiizden is¢inin potansiyelini degerlendirmek oldukea giictiir.

5.4.3.Uygulamadaki Yalin Uretim Calismalar1 ve Degerlendirmeler

Agirlikla ihracata ¢alisan ve kalitenin oldukga yiiksek oldugu firmada iplikten kumasa,
kumastan konfeksiyona iiretimin her departmaninda ISO:9001 kalite yonetim sisteminin
yani sira, ulusal ve uluslararas: test yontemlerine gore tiretim kontrol altinda tutulmaktadir.
Fabrikada ulasilan yiiksek kalite standartlari, tim iiretim asamalarinin firma biinyesinde
yapilmast ve tiretimin her sathasinda kullanilabilen ileri teknoloji ile iiretim sikintisiz bir sekilde
saglanabilmektedir. Firma ¢ok biiyiik oldugundan ve bir tiretim takip programi olmadig: i¢in
itme seklindeki ¢calisma sistemi degistirmek zordur. Bu yiizden firmada 6ncelikle deger ve deger
yaratmayan islemleri tanimlayip israflar1 minimum seviyelere indirmeye odaklanmistir. Bu
sebeple yukaridaki terbiye proseslerin amaglari ve miisteri i¢in yarattiklar: degerler incelenmistir.
[lk olarak terbiye islemlerini tanimlanmas ile baglamanin faydali olacagi kanisina varilmistir.

Firma incelendiginde, deger katan adimlardan ¢ok, fazla israf mevcut oldugu goriilmiistiir.
Uygulama sirasinda kurulan kalite ¢emberlerinde yapilan beyin firtinalar: ile o6ncelikle
hangi israflardan hicbir ek masraf yapilmadan kagilabilir sorusu sorularak asagidaki bilgilere
ulasilmigtir;

1) Ilk israf olan hasil sékme icin soyle bir ¢6ziim bulunmustur. Eger dokumada nisasta ve
tiirevi bir hagillama maddesi kullanilirsa sokmek i¢in hagil sokme islemi gerekmektedir ve suda
direkt ¢oziilebilecek bir malzeme kullanilirsa sadece yikama yeterli olabiliyor. Nisasta hasili igin
ise bir kalite ¢emberi kurularak, hasil sokme islemini kisaltabilmek i¢in ¢alisma yapilmistir.
Firma en geleneksel soguk bekletme yontemini uygularken operatorler bu sistemi iyilestirmek
i¢in bir yontem arayisina girmistir. Sicakta hasil sokme yapilarak tamamen israf olan 24 saatlik
bekletme siiresi 6 saate kadar disiiriilebilmistir. Bekletme siiresi iptal edilemeyerek ama israf
oldugundan en azindan %75’lik siire tasarrufu saglanmistir.

2) Hagil sokme yikamasi merserizeye girecek malin tizerindeki hasildan temizlenip,
merserize teknesini kirletmemesi i¢in yapiliyordu. Merserize ile kasarin yerini degistirip,
hasil sokme yikamasini kasarin girisindeki iki kabinde yaparak bu yikama iptal edildi. Hem
ytkama makinesini kullanarak israf yapilmayip, hem de buradaki darbogazi giderilerek hat
dengelenmeye yardimci olunmustur.

3) Bununla birlikte kasar islemini yastan yapabilmek oncelikle miimkiin degildi, ¢iinki
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makine kurudan yasa ¢alisiliyordu, yani kumas kasara kuru girip dogal olarak arkadan yikama
sonras1 yas ¢ikmaktaydi. Yapilan calisma ile yastan yasa calisabilmek icin gerekli makine
fonksiyonunu iiretici firma montérleri ile goriisiiliip isletmede devreye alinmigtir.

4) Merserizeye girmeden 6nceki kurutmay1 yapmamak i¢in de bir kalite cemberi kuruldu
ve kimyasal tedarikgilerinin de yardimiyla yas halde sicak merserize proses gelistirilerek bu
kurutmadan da kurtarilmistir.

5) Lisa oncesi kurutma giintimiiz teknolojisi ile kagilabilecek bir israf degildi, zorunlu
olarak devam edilmistir. Lisa islemi i¢in kumagin mutlaka kuru olmas: gerekiyordu ¢iinkii
titylendirme ancak kuru haldeyken yapilmaktaydi.

6) Lisa sonrasi yikama ve kurutmadan kurtulmak i¢cin makine tireticisi ile irtibata gegilmis
ve kumastaki tiiyleri emen fanlar kuvvetlendirilip, tityleri emildikten sonra depolamaya yarayan
toz torbalar1 biiyiitiillerek ve bir firga yerlestirilerek bu yikama ve kurutma islemleri iptal
edilmistir.

7) Boya bekletmesi i¢in Oncelikle iptal edebilmek i¢in careler aranmais, sadece siire
kisaltmasi yapilmistir. Uygun boyarmaddeler kullanilarak bekletme siiresi 24 saatten 12 saate

disirilmustir.

8) Boya sonrasi yikama, boyama tekniginin bir par¢asi oldugu i¢in miidahale edilmedi.
Eger boyama esnasinda fiske olmamis boyarmadde molekiilleri kumastan uzaklastirilmazlarsa
kullanim esnasinda tiiketiciye ciddi sorunlar ¢ikartilabilir ve {iretim esnasinda da diizgiin
boyama yapmak miimkiin olamayabilir.

9) Apre verme islemi isletmede yastan yasa yapilamadig: i¢in kurudan yapilmaktaydi.
Yastan yasa calisip ara kurutmayi atlayip kimyasallar kumasa yas haldeyken verilerek apre dncesi
kurutmadan kurtarilmis olundu. Sadece ¢ozelti konsantrasyon artisi ile bu kuru ¢alismadan yas
caligmaya ge¢mek miimkiin olmustur. Gereksiz bir islem olan ara kurutma yapilmamustir.

Tablo 1: Aylar Bazinda Giinliik Uretim

Aylar Toplam tiretim(m)  Aylik ¢alisilan giin Ortalama tiretim m/giin
Ocak 622.728 23 27.075
Subat 753.573 24 31.399
Mart 703.514 26 27.058
Nisan 694.033 25 27.761
May1s 667.153 26 25.660
Haziran 666.496 26 25.634
Temmuz 859.059 27 31.817
Agustos 853.490 26 32.827
Eylil 618.801 20 30.940
Ekim 749.380 26 28.822
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Kasim 901.244 25 36.050
Aralik 1.058.824 26 40.724

Tablo 1 de goriildiigii iizere eyliil ayinin basinda baslanan bu islemler sayesinde giinliik
tiretim ortalama 30.940mden, %31,6 artisla aralik ayinda 40.724m’ye kadar ¢ikmistir. Her ne
kadar islenen kumas miktar1 siparise bagl olsa da yapilan iyilestirmelerin sonuglar1 2 ayin
sonunda kendisini géstermistir.

Tablo 2: Islemlerin  Iyilestirme Once ve Sonrasi Toplam  Siireler

1000mlik bir parti icin Makine ¢alisma hiz1 Yalin tiretim Yalin {iretim sonrasi
(m/dk) oncesi siire (dk) siire (dk)
Yakma - Hagil S6kme 100
Hasil S6kme bekletmesi 1440 360
Yikama 40 25 0
Kurutma 50 20 0
Merserize 40 25 25
Kurutma 50 20 0
Kasar 40 25 25
Kurutma 50 20 20
Lisa 40 25 25
Yikama 40 25
Kurutma 50 20 0
Boyama 25 40 40
Boya bekletmesi 1440 720
Yikama 40 25 25
Kurutma 50 20 0
Apre 50 20 20
Kalandir 40 25 25
Sanfor 50 20 20
TOPLAM SURE (dk) 3235 1305

Tablo 2’te goriildiigii iizere, israflarin bir kisminin giderilmesi ile tasima, hazirlik, makine
bekleme siireleri dikkate alinmadan dahi makinelerdeki islem siireleri 3235 dakikadan 1305
dakikaya diisiiriilerek yaklasik %60 iyilestirme saglanabilmistir.
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Tablo 3: Aylar Bazinda Ozgiil Enerji Tiiketimleri

Toplam Birim kumag bagina
. Buhar Elektrik Dogal Buhar  Elektrik  Dogal Gaz

Aylar Uretim Gaz

Sarfi Sarfi Sarfi Sarfi sarfi
(m) o) Gwh) T Ggm)  (owh/m)  (m3/m)

(m3)
Ocak 622.728 1.697.985 641.546  369.942 2,73 1,030 0,59
Subat 753.573 1.413.726 567.385 181.279 1,88 0,753 0,24
Mart 703.514 2.000.145 531.472  202.759 2,84 0,755 0,29
Nisan 694.033 1.845.632 650.018 197.085 2,66 0,937 0,28
Mayzs 667.153  1.981.980 621.321  555.290 2,97 0,931 0,83
Haziran  666.496 1.695.670 624.956 611.116 2,54 0,938 0,92
Temmuz 859.059 1.846.339 779.901 271.886 2,15 0,908 0,32
Agustos  853.490 1.467.560 653.387  215.046 1,72 0,766 0,25
Eyliil 618.801 1.928.360 610914 218.325 3,12 0,987 0,35
Ekim 749.380 2.656.592  805.822  204.144 3,55 1,075 0,27
Kasim 901.244 2.083.333 688.875 165.096 2,31 0,764 0,18
Aralik  1.058.824 2.234.119 778.236  232.941 2,11 0,735 0,22

Miisteri i¢in iiretilen {riin agisindan deger yaratmayan islemler siireglerden ¢ikarildi.
Makinelerin malzemeyi yas ve/veya kuru isleyebilme 6zelligine ve bir sonraki islemde kumagta
kalanlarin prosese zarar verip vermeme durumuna gore prosesler tek tek incelendi. Teknik olarak
¢ikarilamayan israflar azaltilmaya calisildi. Deger yaratan islemler de ya daha hizli, ya da daha
az maliyetle yapilmaya calisildi. Proseslerin ve iglem siirelerinin kisalmasi sayesinde tiiketilen
enerji de azaltilmigtir. Ornegin, dogal gaz sarfiyati 0,59 m3/mden, 0,22 seviyesine kadar, elektrik
sarfiyat1 ise benzer sekilde 1,03 kwh/mden, 0,735 gibi bir degere gerilemistir.

Bu iyilestirmeler ortalama giinliik tiretim ve 6zgiil enerji tiiketimleri ile de takip edilmistir.
Tablo 3’te goriildiigii tizere eyliil ayindan itibaren kurutmalar azaltildigindan bunun igin sarf
edilen dogal gazin 6zgiil titketimi 0,35’ten 0,22’ye diismiistiir. Bunun yani sira yikama islemleri de
azaltilabildiginden, buhar 6zgiil titketimleri 3,12'den 2,11 seviyelerine gerilemistir. Calismalarin
baslangicinda 6ngoriildiigi gibi yalin tiretim ¢alismalar ile enerji tasarrufu galigmalar: paralel
olarak ilerlemis ve basariya ulagilabilmistir.

Tablo 3 incelendiginde ¢alismalarin bagladig: eyliil ayindan itibaren kademeli olarak hem
tiretim miktar1 glinliik olarak artmakta, hem de 6zgiil titketimler azalmaktadir. Burada 6zellikle
hem iiretimde darbogaz olan, hem de enerji tiiketimi yiiksek olan yikama ve kurutma islemleri
yapilan ¢alismalarla miimkiin oldugunca azaltilmistir. Bu ¢aligmalara paralel olarak, isletmede
kaliteye yonelik aragtirmalar ve iyilestirmeler de yapilmistir. Tablo 4’te bunlarin sonuglar:
Ozetlenmistir. Yapilan ¢aligmalar sonucunda olusan iyilesmeler Tablo 4’te goriilmektedir.
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Tablo 4: Aylik Hata Oranlari

Uretim ik bas-son  kanat renk El%er Toplam 1A
Aylar (e ) leke (m) (m) fark: farka farki la a Hata  Orani
m m ar
(m) (m) (m) (m) 1A (m) (%)

Ocak 622.728 12.583  3.652  1.065 3.997 1.158 2.523 24977 4,01
Subat 753.573 8.962 2.586 853 4.927 1.253 3988 22569 2,99
Mart 703.514 6.245 7.896  1.148 9.858 963 4.658 30.768 4,37
Nisan 694.033 6.145 2415  1.256 2.797 2.684 2175 17472 2,52
Mayis 667.153 10.128  3.264 1.620 2.136 1.023 999 19.171 2,87
Haziran  666.496 8.054 2.236 962 1.606 865 2353 16.075 241
Temmuz  859.059 6.349 1.498  2.468 11.390 924 3.723 26352 3,07
Agustos  853.490 12.458  2.058 1.281 3.791 1.346 1.392 22326 2,62
Eyliil 618.801 11.853 4.764  2.469 2.683 854 2772 25395 4,10
Ekim 749.380 9.584 1.326  1.598 5.348 1.453 8.722  28.031 3,74
Kasim 901.244 4.365 1.154  2.648 14.475 2.268 7.867 32777 3,64
Aralik  1.058.824 3.216 896 1.967 12.403 1.369 7.674  27.525 2,60
Toplam  9.148.295  99.942 33.745 19.335 75411 16.160 48.846 293.438 3,21

Yillik % hata 1,09 0,37 0,21 0,82 0,18 0,53 3,21
Toplam hata

.. U 34 11 7 26 6 17

icindeki %si

Uygulamada, Istatistiksel Kalite Kontrol Tekniklerinden biri olan Pareto analizi
uygulanmuistir. Pareto analizi, 80:20 kurali olarak da bilinir. Pareto analizi problemlerin ya da
problemin nedenlerinin derecelerinin belirlenmesiyle en 6nemlilerin iizerine odaklanmay1
saglar (Demir ve Giimisoglu, 2003:795). Pareto diyagrami, siniflama ile diizenlenen 6zellik
verilerinin basit siklik dagilimidir (Montgomery, 1991:120-123). Bu ¢alismalarda isletme
hatalarinin kontrol altina alinabilmesi i¢in Pareto analizi yardimiyla kronik en dnemli ¢ hata
belirlenmistir. Bunlar; leke, kanat farki ve kiriktir. Bu hatalarin sirasiyla toplam hatadaki oranlar:
leke:%34, kanat fark1:%26 ve kirik:%11 olmak tizere toplamda %71dir.

a5
30
]
20
15
]
: e e e o e )

ks (m) banat Bl (m) bassson  repkfade (m) diferhatalar
fark, (m) Tarky (rm) {m)

Sekil 1: Pareto analizi verileri
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Biitiin hata cinsleri goz 6niine alindiginda yaklasik 20 kadar, yani sayica %20’lik kismin
toplamin %80ini olusturdugu belirtilen kalite kontrol tekniklerinden Pareto kuralinin burada
da yaklasik olarak isledigi goriilebilir. Bu ytizden Oncelikle bu {i¢ hatay: gidermek iizere is
gorenlerle birlikte kaizen calismasi kapsaminda kalite ¢emberleri kurulmustur. Yaklagik 7-8

kisilik gruplarin hatalar incelemesi galigmalariyla asagidaki sonuglara varilmistir,

1) Leke hatasinin boya mutfagindan u¢an boyarmaddeler ile boyama fulard: kaynakl
olduklar tespit edilmistir. Bu iki hata kaynag: i¢in balik kil¢ig1 diyagrami olusturarak, insan-
makine-malzeme-metot baglantili alt sebepleri bulunmus ve bunlar neticesinde boya mutfagina
otomatik agilip kapanan kapi yapilip, kullanilan boyarmaddelerin daha az tozuyanlar tercih
edilmeye calisilmistir. Boyama makinesiyle ilgili boyama sonras: temizleme tertibat1 devreye
alinmis, boya tesisati temiz olup olmadigi goriinebilen seffaf boruya cevrilerek bir nevi
uyar1 andonu vazifesi gormesi saglanarak, boyama programi agiktan koyu gidecek sekilde
diizenlenmeye baslanarak bir sonraki boyamayi kirletme engellenmistir.

Insan Kaynakh:
-Bovarmadde ¢ozeltisi
ditzgin hazrlanmamas

-Bovatma sirastin Makine Kaynakh :
diizgiin segilmemesi -Makinenin ivi
-Bovama esnasmda temizlenmemesi

kanstiricmin cahstrilmamasy  -Makinenin hattmn paslanmas:

\ \ . Problem:
/ / < LEKE Hatas1

Malzeme Kaynakl : Metod Kaynakh : ]
_Bovarmadde tipi secimi -Uvygun sicakhkta ¢ozelti hazrlama
—Bo;_.-'annadde coziilme sicakhé -Cozeli hazwlama esnasmda tozuma

Sekil 2: “Leke hatas1” 6rnegi igin balik kilgig1 diyagrami

2)Kanat farki i¢in ise ayni yolla makinelerde silindirlerin kontrol periyotlar: siklastirilip,
boyanan her tip kumas i¢in farkli makine ayarlar1 olusturulmus ve iretimin ilk partisinde
boyamanin ardindan kanat kontrolii yaparak iiretimin devaminin hatali olmasi engellenmistir.
Bu kontrolii yapmak i¢in tiretimden alinan tam boyuttaki kumas parcasinin sol, orta ve sag
kisimlarinda renk 6l¢iim cihazi (spektrofotometre) ile 6l¢iim yapilarak, renk farkinin ticari
olarak kabul edilebilir sinirlarda oldugundan emin olduktan sonra devamindaki partilerin
boyamasina baglanmistir. Bu yiizden sorun olusmas: durumunda, ilk kisa parti olustuktan sonra
gerekli miidahaleler ile devamindaki uzun partilerde tamir veya 1skarta olusumu engellenmistir.

3)Kirik hatast ile ilgili ¢ok fazla yol alinmamistir. Cilinkii bu hata makine segimiyle direkt
baglantili oldugundan, mevcut durumun degistirilmesi gok miimkiin olmamaistir. Sadece ¢alisilan
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triinlerin se¢iminde sikinti yaratabilecek olanlarin yapilmamasina ¢aligilmistir. Ama yine de
devam eden siparislerde tiretim durdurulmadigindan, hata kismen de olsa devam etmistir. Bu
hata orani yaklasik %0,59’larda iken, y1l iginde %0,08 ile 1,12 arasinda dalgalanmistir

Yapilan ¢aligmalar bize gosterir ki ; Yalin doniisiim, yalnizca isletme i¢cinde gergeklestirilen
kapali bir yapilanmay ifade etmez. Asil amag, isletmenin dis ¢evresinde olusabilecek ani
degisimlere en hizh sekilde tepki gelistirebilmesini saglamaktir. Uygulamanin basar kriterleri
yalinlastirilacak iiretim organizasyonunda esnekligi hékim kilacak teknoloji yogun bir
yapinin tesis edilmesi, rekabetin maliyetler {izerinden yapilmasi, deger yonetiminin etkili bir
sekilde gerceklestirilmesi, {iretim sistemini tamamlayacak yalin yonetim anlayisinin ve isgiicii
organizasyonunun olusturulmasi, kalitenin standart bir deger haline getirilmesi ve yalin
isletmenin iiretim stirecinde isbirligi yapacag: tedarikgi isletmelerle iliskilerinin dogru sekilde
gelistirilmesi olarak siralanabilir (Tiirkan, 2010:28-41).

6. SONUC

Bu ¢alismada oncelikle firmanin durumu ve sektor goz oniine alinarak firma igin avantajli
konular ve degismesi gii¢ durumlar incelenmistir. Firmanin yeni ve iyi makinelere sahip
olmasina ragmen, makineler klasik geleneksel iiretim akislariyla iiretim yapmakta ve makine
yerlesimi de modern akis seklinde degildi. Bu ylizden hem makineler iiretim metotlarin
gelistirmek i¢in gerekli teknolojiye sahip, hem de iiretim tiretim metotlar: iyilestirmeye hazir
durumdaydi. Oncelikle, tiim siiregler yalin iiretim bakis agisiyla incelenmis ve miisteri igin
deger yaratmayanlar israf olarak degerlendirilip bu adimlar ¢ikarilmaya ¢alisilmistir. Ayni
zamanda, mithendislik a¢isindan da enerji tasarrufu imkanlar1 da degerlendirilmistir. Tablolar
incelendiginde, ¢aligmalarin basladig: yilin eyliil ayindan itibaren kademeli olarak hem iiretim
miktar1 giinliik olarak artmais, hem de 6zgiil tikketimler azalmistir.

Firmada yapilan ¢aligmalar ile tekstil iretiminin temel ayag: diyebilecegimiz kalite—fiyat-
termin {iclemesinde firmaya rekabet giicli saglamistir. Hata kaynag i¢in balik kilgig1 diyagrami
olusturarak, insan-makine-malzeme-metot baglantili alt sebepleri bulunmus ve bunlar
neticesinde boya mutfagina otomatik ac¢ilip kapanan kapi yapilip, kullanilan boyarmaddelerin
daha az tozuyanlar: tercih edilmeye caligilmistir. Uretim esnasinda gerekli miidahaleler ile
devamindaki uzun partilerde tamir veya 1skarta olusumu yalin tiretim sayesinde engellenmistir.

Kalite konusu, giiniimiizde miisteriler i¢in vazgecilmez bir olgu oldugu gibi, yalin tiretim
agisindan da stoklarin azaltilmasi i¢in ¢ok énemlidir. Is goren devir oraninin yiiksek olmasi
sebebiyle operatérlerin deneyimioldukga azdir. Ancak 3-4 ay gibi kisa bir siirede dahiis gorenlerin
ayni zaman da, kalite gemberleri araciligiyla ise katilmasi sonucunda da elde edilen kalite artis
ve siireg iyilestirmeleri dikkat ¢ekicidir. Miikemmellik agisindan bu adimlar bir baslangi¢ olmus
ve sonuglari hizla goriilmiistiir. Kaizen i¢in 6neri sistemi yardimiyla problem saptama, inceleme,
fikir iiretme ve uygulama sistematik olarak ileriki donemlerde gerceklesecektir.
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Tekstil alaninda ve 6zellikle boya-terbiye konusunda Tiirkiyede bunlar1 basarabilmis firma
say1s1 gercekten cok azdir. Bu firmalarda katma degeri yiiksek, pahali ve nitelikli iiriinler, nispeten
diisiik miktarlarda ve cesitli, hizli, en az hata oranlariyla tiretilmektedirler. Bu yiizden sistematik
bir calismayla yalin iiretim tekstil boya ve terbiyesi i¢in hizla ulagilabilir bir hedeftir. Eger tiim
bunlar yalin tiretimin diger ilkeleri ile beraber uygulanmaya devam edilebilirse firmanin basta
tretim terminleri olmak iizere kalite ve fiyatlarinda da (enerji ve iscilik giderlerinin azalmasi
sebebiyle) iyilesme saglanacak ve gelismesini tamamlamis iilkeler ile daha giiclii rekabet
edebilme imkanlar: saglanabilecektir.
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