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OZET

KOT PANTOLON URETIMIi VE KALITESI UZERINE
DEGERLENDIRMELER

Tagag, Mahir
Yiiksek Lisans Tezi, Tekstil Miihendisligi ABD
Tez Y oneticisi: Prof. Dr. Resul FETTAHOV
Temmuz 2006, 66 Sayfa

Giiniimiiz tekstil sektoriinde rekabetci piyasa ortaminda bir isletmenin ayakta
kalabilmesi i¢in vazgecilmez olarak bilinen; kalite, verimlilik, diisik maliyet ve uygun
terminler gibi niteliklere sahip olmak zorundadir. Bu 6zellikler arasindan kalite uluslar
arasi piyasada da ayakta kalabilmek i¢in en 6nemli unsurdur.

Tirkiye ihracatinin can damarlarindan biri olan konfeksiyon sektorii iginde
kalite vazgecilmez unsurdur. Uzak dogunun da konfeksiyon sektoriine girmesi ile 6nemi
bir kat daha artan kalite kavram; ihracat¢1 firmalar i¢in olmazsa olmaz bir unsur haline
gelmistir. Sektérde yildizi son 10 yilda giderek parlayan ve konfeksiyon pazarindaki
hacmini giderek arttiran kot pantolon sektorii Tirkiye icin gelecek vadeden bir
sektordiir. Buna karsin denim konfeksiyonu ile ilgili literatiirlerin ve bilimsel
calismalarin sektoriin hacmine ve 6nemine oranla heniiz yeteri kadar degildir. Ancak
sektoriin bliylimesi ve rekabet¢i giiclinii arttirmasi igin bilimsel agdan gelismesi, daha
sistemli ¢alismasi fabrikasyon mantigiyla ve seri iretime uygun c¢aligmasi
gerekmektedir.

Bu calismada kalite kavrami, kalite kavraminin nasil gelistigi ve bu giinkii
degerine nasil ulastigi, konfeksiyon sektdriinde nasil uygulanabilecegi, kot tiretimi ile
ilgili genis literatiir ¢alismas1 yapilmis; iiretim esnasinda ortaya ¢ikabilecek belirli
hatalar tespit edilmis, cesitli kistaslara gore kategorize edilmis, detayli analizleri
yapilmis ve hatalarin 6nlenebilmesi i¢in pratik ve teorik ¢6zliim dnerileri sunulmustur.

Yapilan arastirmalar ve analizler sonucunda hata nedenleri tespit edilerek,
alinmas1 gereken onlemler saptanmuistur.

Anahtar Kelimeler: Konfeksiyon, kot pantolon, iiretim hatti, iiriin kalitesi,hata

analizleri

Prof. Dr. Resul FETTAHOV
Dog. Dr. Sevil YESILPINAR
Yrd. Dog. Dr. Yiiksel IKiZ



ABSTRACT

ANALYSES ON JEAN PRODUCTION AND QUALITY

Tagag, Mahir
M. Sc. Thesis in Textile Engineering
Supervisor: Prof. Dr. Resul FETTAHOV

July 2006, 66 Pages

To survive in the very competitive market of textile, companies have to gain some
advantages such as quality, efficiency, low cost and quick response. Among these,
guality is the most important factor for international market.

Quality is also an indispensible factor of apparel sector for Turkish export. With the
entrance of FarEast countries to the competitive international market, quality becomes
more important every day. Last 10 years, jean sector has become a very important factor
of the Turkish apparel sector. However scientific research and literature in this field is
not enough when compared with it’s size and importance on the Turkish apparel sector.
However for Turkish apparel sector, to grow up and become more competitive in the
national market, all firms have to develop themselves for scientific vision, change the
work shape from the contractor to manufacturer consider and have to work more
sistemmaticall.

In thisthesis, detailed research has been conducted on quality, quality meaning, how
to develop the quality meaning and how to reach today’s importance, how to apply the
quality on apparel and jean production, the repairs on error on the production stage were
determined; classified according to criteria; detailed analyses and practical and teorical
solutions were proposed to avoid repairs and errors.

Keywords: Confection, jean, production line, quality of product, analises of repairs.

Prof. Dr. Resul FETTAHOV
Assoc. Prof. Dr. Sevil YESILPINAR
Asst. Prof. Dr. Yiiksel IKIZ



ICINDEKILER

Sayfa
Yiiksek lisans tezi onay fOormu.......ccoooviiiniiiiiii e 1
LTS S 111
Bilimsel etik Sayfast.........ccooiiii v
O ZBt . e, v
A DS AT . .. vi
TGINACKIIET ..., vii
SEKIEr DIZINI .« e, ix
TaADIONAr DIZINT vt X
SIMQe Ve KiSaltmalar..........ccoociieeii e Xi
11 3 T 1
1.1. Denim Kumaslarin TariNgesi ....ccuccvvvieiiieiieciiicieee et 1
1.2. Kronolojik Bir Yaklasimla Denimin Tarihgesi .......ccccveeeveeveevieeieciesrie s 2
1.3. Tiirkiye Jean Konfeksiyonunun Diinyadaki Yeri .......ccvvvvvviniiiiiincnininene, 3
2.LITARATUR BILGILERI......ccriiieiieiireiecss et 5
2.1, Kalite TAMMIATL....c.eciiiuiiie ettt 5
2.2. Kaltenin TariNGeSi.....ueeeveeceie ettt enees 6
2.3, Kalite KONEIOL......ceieieieeiee e 10
2.4, Kalite GUVENIIZI. ... ecoerreereirieeseeeeiesteesiesteesees e e e esaeesaesreeseesseenseenaesseesneenes 11
2.5.Toplam Kalite KOMLIOL..........ccovie it e 12
2.6. Toplam Kalite YOnetimi ........c.ccceevuieuieerieiieseereeseeeseeseesseeseeseeeseeseenseeneesnees 13
2.6.1. TKY’ yi olusturan unsurlar............cccceevveeiieciinciienieeie e, 14
S.MATERY AL METOD.......oc ittt sttt st se et eaae b sre e aeenaeeneas 17
3.1.Istatiksel Proses KONIOL...........cccoceueueueeeeeeeeeeessessisieseesse s ssessssnnnes 17
3.1.1. Istatistiksel proses KONtrolii ..........ccceueeeevevererererereresseseesesssseseenes 17
3.1.2. ParetO @N@AlIZI ...c.eoeeieieiie et e 18
3.1.3. SEDEP-SONUG dIyAZIAML ...eveieeeireeeie et 18
3.1.4. Hata yogunluk diyagrami.........ccceevveieriinininsineesece e 18
3.2. Kot Pantalonun Uretim ASAmMAlari............coccueueveeereereeeeeeeeecesesssesesssseeesesenans 19
TG I B 1| 1T 2 00) o) 53101 13 PO SRS 23
3.3.1. Dikis kaymasi veya diki§ SIItMASL.......ccerererririeeirieeie e 23
3.3.2. DIKIS UZAMASL.1.eecuveiiieeeitieitie e eseeesreestae e st erae e en e sraesnae e 24
3.3.3. DIKiS DUZMESI.....veeivieceieeieisiteeciee et sr e srae e e e enee s 24
3.3.3.1. Dikis srasinda olusan kagmilmaz biziisme...........ccccevvvevveerrenne. 25
3.3.3.2. Besleme sonucu olusan bUzisme........cccceeeeereeeveeceeeieeeireesnveenne. 25
3.3.3.3. Gerilim DUZUSIMESI. ...veeiveeeeiiirie et 26

3.3.4. Dikimiglemleri sirasinda olusabilecek hatalar, nedenleri ve pratik
COZUM YOI L. cvieeeeee et enee 26
L | S 28

4.1. Vf Ege (Lee) Konfeksiyon Isletmesinin 1 Yillik Uretim Ve Hata

ANBIIZIENT. .. 29

4.1.1. Kumas Bazinda Olusan Hatalar Ve Hata Oranlart...........cccoeuueenee 29



4.1.2. Kumas Kaliligina Gore Operasyon Bazinda Olusan Hatalar Ve

HEEA OFaNIai......ccve vt 33

4.1.3. Yikama Bazinda Olusan Hatalar Ve Hata Oranlart....................... 37

5. SONUC VE TAVSIYELER........c.coiioieeeeeeesstetetetetetetetesesssstsesssessesssesesssssssesssssesens 41
KAY NAK L A R. L e 53
55

OZGECMIS .o



SEKILLER DiZiNi

Sayfa
Sekil 1.1. Tiirkiyenin yillara gore kot 1hracall...........cccccceveeieiinieiesiien e 4
Sekil 3.1. Kot pantalon dikim operasyonlari ve operasyon siralari.............ccoceeeveeveeenens 21
Sekil 3.2. Kot pantalon iiretimi kalite kontrol boliimii 6rnek is akis semast................... 22
Sekil 4.1. Kumas bazinda olusan hatalar ve hata oranlari.............ccccoevveeieiiiiniiennennnen, 30
Sekil 4.2. Kumas bazinda olusan paga operasyonu hata oranlart............ccceeevveueennreenne 31
Sekil 4.3. Kumas bazinda olusan bes iplik operasyonlar1 ve hata oranlarti..................... 31
Sekil 4.4. Kumas bazinda olusan ¢ift kapama operasyonu hata oranlari........................ 32
Sekil 4.5. Kumas bazinda olusan kemer ucu kapama operasyonlar1 hata oranlart......... 32
Sekil 4.6. Kumas bazinda olusan koprii takma operasyonu hata oranlart....................... 33
Sekil 4.7. Kumas bazinda olusan kemer takma operasyonu hata oranlart...................... 33
Sekil 4.8. Kumas kalinligina (Onz’una) gére olusan genel hata oranlart....................... 34

Sekil 4.9. Kumas kalinligina (Onz’una) gore olusan paca kivirma operasyonu hata
(0] = TSSOSO 35
Sekil 4.10. Kumas kalinligina (Onz’una) gore olusan bes iplik operasyonu hata
(0] 1= OO OO OSSPSR 36
Sekil 4.11. Kumas kalinligina (Onz’una) gore olusan koprii takma operasyonu hata
OFANTAIN. ¢ttt sttt st b et e sttt s 36
Sekil 4.12. Yikama prosesine gore olusan bes iplik operasyonu hata oranlart............... 38

Sekil 4.13. Yikama prosesine gore olusan ¢ift kapama operasyonlarmin hata

Sekil 4.15. Yikama prosesine gore olusan arka cep takma operasyonu hata oranlari ....39
Sekil 4.16. Y1ikama prosesine gore Olusan rivet cakma operasyonu hata oranlari ......... 40
SeKil 4.17 RIVEL V& DAZIaYICISI....ceiuirveiiirietiiietie ettt snens 40
Sekil 5.1 2004-2005 yillar1 aras1 hata hata oranlar1 karsilastirma sonuglart................... 52



10

TABLOLAR DIZINI
Sayfa

Tablo 3.1. Dikim islemleri sirasinda olusabilecek diger hatalar, nedenleri

VE Pratik ¢OZUM YOIIAT L e .eieieieieeeiiie ettt e e 27
Tablo 4.1. Kumas cinsine gore operasyon bazinda olusan hatalar ve

NAEAOTANIAIL. ... e e 29
Tablo 4.2. Kumas kalinligina (Onz’una) gore operasyon bazinda olusan

hatalar ve hata oranlari..............cccccoeiiiciiniii i 34
Tablo 4.3. Yikama proseslerine gore gore operasyon bazinda olusan

hatalar Ve hata Oranlart..............cccooiiiiiiii s 37
Tablo 5.1. Kumasa gore igne kullanim denemeleri............ccoeeeeriiniie e 44

Tablo 5.2. 2004-2005 yillar1 aras1 hata hata oranlar1 karsilagtirmast.......c..cccevvveeiivennnns 51



ITKIB:

JUSE:

QCRG:

IKK:
TKK:

FCKK:
TKKY:

TKY:
IPK:

PY DH:

SIMGE VE KISALTMALAR

Istanbul Tekstil ve Konfeksiyon Ihracat¢1 Birlikleri
Japon Bilim Adami ve Miihendisleri Birligi

Kalite Kontrol ve Arastirma Grubunu

[statistiksel Kalite Kontrol

Toplam Kalite Kontrol

Firma Capinda Kalite Kontrol

Toplam Kalite Kontrol Y 6netimi

Toplam Kalite Y 6netimi

[statistiksel proses kontrolii

Planla,Y ap, Denetle, Harekete geg

11



12

1.GIRIS

Kot pantolon iiretimi 1873 yilinda baslamis ve geliserek diinyada su anki konumuna
gelmistir. Konfeksiyon sektoriinde giderek hacmini arttiran kot konfeksiyonunda;

Tiirkiye, diinyada tiglincii, Avrupa’da lider tiretici konumundadir.

1.1. Denim Kumaslarin Tarihgesi

Bugiinkii denim kumas endiistrisinin baslangic1 19. Yiizyil ortalarina rastlar. 1853
yilinda Amerikali bir madenci, New York'tan San Francisco'ya c¢adir bezi satmak
amaciyla gelen ve Bavyera' I1 bir go¢men olan Levi Strauss'a altin aradiklar1 arazide
giymek i¢in dayanikli kumaslardan yapilmis pantolonlara ihtiyaci oldugunu soyler. Levi
Strauss da " Serge De Nimes" adi verilen kumastan bir pantolon diktirir. Bu pantolondan
memnun kalan madenci, aym kumasi arkadaslarina da tavsiye eder. Kullanilan kumas

daha sonra Amerikalda "Denim" diye isimlendirilir.

Denim kumas ilk olarak Fransa'nin Serge De Nimes bdlgesinde dokunmustur.
Denim ismini de bu bolgeden almistir ve baslangigta "Serge De Nimes" veya "Tissu De
Nimes' olarak adlandiriimistir. Fransizca "Genes' diye gecen ve 16.yiizyilda Italya'nin
Cenova Limani'na gidip gelen Cenevizli denizciler Serge De Nimes'de yapilmis olan
pantolonlar: giyiyorlardi. Zaten blue-jeans ismi de "Blue de Geness'den (Cenevizli
Mavisi) gelmektedir.

Adlinda farkinda olmadan denim kumas1 Amerika'ya ilk gétiiren kisi Christopher
Colombus olmustur. Fransa'da hazirlanan bu kumasi yelkenlilerinde kullanan
Colombus, denimin kullamminda ilk adimi atmistir. Ancak denimin tarihi gelisimi
icinde Levi Strauss daha biiyiikk 6nem kazanmustir. Onceleri madenci, kovboy ve

iscilerin yararlandigi elbiselerin yapiminda kullanilan bu kumaslar, zamanla her smiftan
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halk tarafindan benimsenmis ve son 40 yilda diinyada tiretimi 6nemli bir endiistri dali
olarak yayilmustir.

1976'dan ¢ok onceye kadar Klein'in arastirmalar1 sonucu, blue-jean yararli bir
esyadan daha ¢ok bir hayat felsefesi olmustur. Blue-jean; 6grenciler, profesorler, tiretim
iscileri, LEO'nun hukukgular1 ve hiikiimliileri tarafindan giyilmektedir. Blue-jean
agartilmis, fircalanmus, taglanmus, kar yikama yapilmis bir kumastir. Blue-jeamn her
yerde herkes tarafindan giyilmesi, basarisimi siirdiirmesi  pazarlama olanaklariyla
saglanmistir. Blue-jean uzun yillardan beri her kademedeki halk tarafindan ¢ok sevilen

bir kumas olmustur. Blue-jeanin bu popiilaritesi agik¢a gézitkmektedir.

1950 yilinda Muhtesem Kot, iilkemizde denim kumas kullanarak ilk blue-jean:
iiretip pazarlamaya baglamis ve soyadi olan KOT'u marka olarak tescil ettirmistir.
1970'lere kadar yalmiz bu firmanmm KOT markasi ile blue-jeam firetip satmasi,
tiikketicilerin hafizalarina blue-jeamin Tiirkge karsiligmin KOT olarak yerlesmesine

neden olmustur.

Diinyadaki gelismelere paralel olarak iiretim hizla artmig ve diger iilkelerden gelen
talebi de karsilamak i¢in belirli bir kapasite ve kalite diizeyine ulasilmustir. Son yillarda
dinya standartlarinda iiretim yapan biiyiik fabrikalar kurulmustur. Bir¢ok inlii
markanin tercih ettigi denim kumaslarimiz konfeksiyon veya kumas olarak ihrag
edilmektedir. Her ne kadar Uzakdogu'dan alinan denim kumaslar fiyat agisindan yerli
denim kumeaslarla rekabet edebiliyorsa da kalite olarak yerli denimlerimizin stiinligii
tartisilmazdir. Yerli denimlerimizin pahali olusunun en onemli nedenleri ise pamuk
tireticisi bir lilke olmamiza ragmen pamuk fiyatlarimizin dengeye oturmayisi ve ithalat -

ihracat politikamizdir.

1.2. Kronolojik Bir Yaklasimla Denimin Tarihcesi

1873 Levi Strauss, Californiyali madenciler i¢in koyu kahverengi "Canvas"dan ilk
jean yapti.

1890 Levi Strauss, ilk jeanleri "501 indigo" ad1 altinda iiretti.

1904 Kuzey Carolina Greensboro'da denim tiretimi yapan ilk sirket (Blue - Bell Co.)
kuruldu.

1950 Ilk fermuarli jean iiretildi ve denim tiiketiminde bir artis meydana geldi.
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1962 Burlington'da ABD Sulzer Ruti Mekikgikli dokuma tezgahlarinda agir denim
(14.75 onz / yardd®) iiretimi gerceklestirildi.

1974 Denim yikama, piyasada 6nem kazanarak yerini aldi.

1978 Denim igin 6nemli bir ¢1gir acan tas yikama gelistirildi.

1986 Tas yikamadan sonra diger bir 6nemli yikama prosesi olan kimyasal yikama
tarihteki yerini aldi.

1987 Siiper mavi indigoyla boyanmis ilk denim kumaslar piyasaya sunuldu.

1.3. Tiirkiye Jean Konfeksiyonunun Diinyadaki Yeri

> Istanbul Tekstil ve Konfeksiyon Ihracat¢i Birlikleri (ITKIiB) verilerine gore;
2004 yilinin ilk 6 aymda denim pantalonlarin ihracat artist % 40 diizeyindeyken bu
rakam 2005 yilinin ilk yarisinda % 51 oldu. Bdylece 2005 Ocak - Haziran doneminde
denim pantalon ihracat1 705 milyon 302 bin dolara yiikseldi (WEB_1 2005).

> Almanya ve Ingiltere en fazla ihracat yaptigimiz iilkelerin basinda yer alirken
son 6 aylik donemde Cek Cumhuriyetine % 203, Isvec'e % 168,
Italya'ya % 203, Fransa'ya % 141, ABD'ye % 34 artis gostermistir (WEB_2 2005).

» 2001 yilinda ihracat 390 milyon dolardi. 2002 yilinda bu rakam 525 milyon
dolardi. 2003 yilinda 750 milyon dolar; 2004 yilinda 1 milyar 60 milyon dolar; 2005

yilinda hedeflenen ve tutturulmak iizere olan rakam ise 1,5 milyar dolardir.

Y ukaridaki veriler 1s1g1inda; 2001-2005 yillar1 arasindaki ihracat miktarlar1 bir araya
getirilip karsilastirildiginda; Tirkiye’nin kot pantolon iiretimindeki ve ihracatindaki
artiy goze carpmaktadir. Verileri bir tablo haline getirdigimiz takdirde, kot pantolon
ihracat oranlarinin ne denli hizli bir sekilde ve nedenli yiiksek oranlarda arttigmi Sekil
1.1 de gorebiliriz. Tiirkiye konfeksiyon sektdriinde son yillarda yasanan durgunluga
karsin denim pantolon ihracatindaki artis, konfeksiyon sektoriiniin uluslar arasi pazarda
ayakta kalabilmesi i¢in itici bir giic olmustur. Son bes yilda iiretimdeki ve ihracattaki
artigla birlikte Tiirkiye denim konfeksiyonunda Avrupa’da ve Diinya’da en biiylik

iireticilerin arasina girmistir.
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Sekil 1.1 de yillara gore Tiirkiye kot pantolon ihracatindaki artig belirgin bir sekilde
goriilmektedir. Tiirkiye Jean sektoriinde su anda Avrupa’da lider, diinyada ise tigiincii
sirada yer almaktadir. 2008 hedefi ise diinya lideri olmaktir.

—e— jhracat

yillara gore ihracat oranlari
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Sekil 1.1 Tiirkiye’nin yillara gore kot ihracati.
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2. LITARATUR BIiLGILERI

Konfeksiyon sektoriiniin ve kot pantolon iiretiminin Tiirkiye ekonomisi ve ihracati
igin Oneminden Onceki bdlimlerde bahsedilmistir. Yapilan kaynak taramalar
sonucunda kot pantolonu iiretimi, kalite, liretimde kalite uygulamalari, iiretimde
olusabilecek hatalar, hata analizleri iizerine yapilan bilimsel ¢alismalarm ve kaynaklarin
sektoriin biyiikligiine nazaran yeterli oranda olmadhgr gorilmiistiir. Yapilan literatiir
taramast ile konu iizerine olan veriler toplanmis, yapilacak ¢alisma icin alt yapi

olusturulmustur.
2.1. Kalite Tanimlan

Bir iirtin ya da hizmetin kalitelilik tanimi, firmanin miisteri ihtiyacina ve istegine
cevap verme derecesine gore tanimlanabilir. Ancak insan ihtiyaglarinm smirsiz oldugu
diistiniiliirse, herkesin genel olarak ulasabilecegi tek bir kalite tanim1 yapmak neredeyse
olanaksizdir. Farkli kalite tanimlarinin yapilmasmin nedeni, kalite olgusunun kisiye
gore farklilik gostermesidir. Asagida konusunda uzman kisiler ve kurumlar tarafindan
belirlenmis ve literatiirlere ge¢mis, kalite ile ilgili yapmis olduklar1 yorumlar

dogrultusunda cesitli kalite tanimlar1 bulunmaktadir.

- Kalite, kullanima uygunluktur (Juran 1992).

- Kalite, eksiklerden kaginmaktir (Taguchi ve Phadke 1984).

- Kalite, bir tiriin veya hizmetin belirlenenen ya da olabilecek ihtiyaglar1 karsilama

kabiliyetine dayanan 6zelliklerin toplamidir (TSE 1991a).
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- Kalite, miisterinin simdiki ve gelecekteki isteklerinin karsilanmasidir (Deming
1992).

- Kalite, iiriiniin sevkiyattan sonra toplumda neden oldugu en az zarardir (Taguchi
ve Phadke 1984).

- Kalite, tirin veya hizmeti ekonomik yoldan iireten ve miisterilerin isteklerine

cevap veren bir tiretim sistemidir.
- Kalite, bir tirtin veya hizmetin degeridir.
- Kalite, spesifikasyonlara uygunluktur.

- Kalite, bir organizasyonun biitiin ¢alismalarinda yer alan kalici bir fonksiyondur
(Rosander 1989).

- Kalite , bir mal veya hizmetin belirli bir gerekliligi karsilayabilme yeteneklerinin

ortaya koyan karakteristiklerin tiimiidiir.

- Kalite “isteklere uygunluk” olarak tammlamaliyiz. Istekler, anlasilmamalari,
imkansiz olacak sekilde agiklanmali, dlgtimler bunlara uygunlugu siirekli denetler
sekilde olmalidir. Tespit edilen uygunsuzluk kalitesizlik demektir. Boylece kalite
problemleri; uygunsuzluk problemleri haline gelir, kalite de tanimlanabilir durumda, bir

tirtiniin gerekliliklere uygunluk derecesidir
2.2. Kalitenin Tarihcesi

Kaliteye iliskin ilk madde 1.0.2150 tarihli Hammurabi Y asasi’nda yer almaktadir.
Maddede “Bir insaat ustasmin insa ettigi bir ev, ustanin yetersizligi ve isini geregi gibi
yapmamast nedeniyle yikilarak ev sahibinin ¢liimiine yol acarsa, o usta oldiiriilecektir”
(Akgar 2001). Bu maddelerin uygulandigi donemlerden giiniimiize kalite fikri degismis

ve zaman iginde kaliteye elde etme belli agsamalardan gegmistir.

10 —12 yy.’larda feodal diizende is hayati1 tarima dayaliydi. Feodal diizen, iirtinlerin
ilk caglarda koyliilerin minimum geg¢iminin karsilanmasindan sonra bir fazlaligin ortaya
cikmasi, bunlarm belli kisilerin elinde toplanmasi ve toplumlarda hiyerarsik bir

farklihigin ortaya ¢ikmasiyla basladi. Koylilerin (serflerin) toprak karsiligi lord i¢in
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calistig1 lordun, konta kontun, diike diikiin de krala bagimli oldugu, altin ve giimiislerin
cogunlukla saklandig1 Ortagag Avrupa’sinda ekonomik hayat genellikle miibadele ile
yapiliyordu. Serfler ve aileleri kendi yiyeceklerini kendileri yetistirir, gerekli esyalari
kendi elleriyle yaparlardi. Malikane beyi ihtiyaci olan seyleri yaptirmak igin zanaatkar
serfleri hemen kendi evine baglardi. Boylece malikane koyii kendi basina bir biitiin
oluyordu; ihtiyag duydugu seyleri kendi tiretiyor, sonra da kendi tiiketiyordu (Askaroglu
2001).

Ancak yapilan bir¢ok hagli seferleri sonunda diger iilke ticaretlerinin bilinmesi,
kisilerin tercihlerindeki degismeler ve pazarin biiylimesi sonucunda 13. yy.da esnaf ve
loncalar gelisti. Lonca ustas1 zanaatkar, mal iireten, hammaddeyi bulup satin alan,
yaninda c¢alisan kalfa ve ¢iraklara isi 0greten ve denetleyen bitmis mali satan bir
diikkanctydi. Usta, yaptig1 yada egittigi ¢iragin kalitesi ile ayni zamanda diger
ustalardan ayrilirdi. D1s pazarin artmast ve buna bagl olarak mal talebinin artmasi
tiretimi hizlandirdi. Bu durum 16 — 18. yiizyillarda aracilarin ortaya ¢ikmasina neden
oldu. Araci, hammaddeleri getirir ve tamamlanmis iiriinleri toplar miisteriye satard.
Artik ustalarin isi hammaddeler gelir gelmez mallar1 yapmak ve en kisa siire i¢inde
satima hazir hale getirmekti. Talep artisi, talebe bagl liretimin artmasma, aracilarin
cogalmasi, beraberindeki rekabet ise uzmanlasmayi getirdi. Belli bir {iriinii ortaya
cikarmak i¢in ¢ok sayida insana is verilip aralarinda is boliimii yapilmaya baslandi. Her
isci kendi igini tekrar tekrar Yyaparak isin uzmani oldu. Bu zamanda tasarruf

saglanmasina ve iiretimin de hizlanmasina sebep oldu.

18. yy ortalarna geldiginde birgok kesifte bulunuldu. Demir imalati, buharla isleyen
makinanin bulunmasi ve tekstil makinalar1 bunlardan en Onemlileridir. Sanayi
Devriminin baglangici olan bu dénemlerde, iiretim ev disma ¢ikmis, ustalarin yerini
makinalar almistir. 19. yy.’da modern endiistrinin gelismesi, fabrikalarm kurulmasi ve
isci sayisindaki artis; is planlamasmi gerekli kilmistir. 20. yy.’da montajin artmasi ile
maliyeti diisiik, kalitesi yiiksek tirtinlerin imali ve bu siirecin bir sonucu olarak imalatin

sonunda kot tirtinler iyi diriinlerden ayrilmaya basladi (Babiiroglu 1994).

Isletmeler kétii iiriinii cezalandirmiyor, sadece kiniyorlardi. Ancak bir siire sonra
kalitenin zarar ugradigi goriildii ve muayene sefligi kadrosu istihdam edilmeye baslandi.
Bu yiizyilin baslarinda, “kalite kontrol edilebilir” kavrami Frederick Taylor tarafindan

ortaya atilmistir (Askaroglu 2001).
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Taylor’a gore;

e YoOnetimi Saygin yapan, artan verimin sebebi olan seyler, makineler,
organizasyon ve toplumun en az verimli tiyelerine verimlilik kazandiran uzmanlar ve
yoneticilerdir.

e Kurum, makineler ve organizasyon vasitasiyla giigleri gergekten daha biiyiik
gosterilen birgok daha kiiciik ve daha az etkili is¢inin giiciine etkili bir sekilde bask1
yapan kuvvetli bir anahtardir.

o Uretkenlik, servet dagilim ve yasam standartlarmm iyilestirilmesi, bireylerin
briit giiciinden faydalanan yonetim, organizasyon ve mekanizmadan gelir.

e Organizasyon ve kurallar anahtardir.

1920-1940’11 yillara gelindiginde isletmelerdeki, fabrikalardaki boliimler artmis ve
bu nedenle bolimler arasi koordinasyon eksikliklerini gidermek amaciyla kalite
kontrolii ayr1 bir boliim kurularak “Muayene Miithendisligi Bolimii”’ne verildi. 1930’lu
yillarda Dr. W. A. Shewhart’in bulusu olan kontrol tablolarinin kullamilmasiyla
Istatistiksel Kalite Kontrol (IKK) basladi. IKK’un uygulanmasiyla iiretim ucuza ve bol
miktarda yapilabiliniyordu. Ayni1 dénemde kalite fikri degismis ve kalitenin isletmenin
biitiin organizasyonel boliimlerin (tasarim, miihendislik, tiretim planlama, tiretim, satin
ama, satis, personel vb.) planli ve birbirine bagl ¢alismasi ile olustugu ve bunun igin
organizasyon semasinda isletmedeki diger miidiirler diizeyinde bir kalite kontrol

Mmiidiirtiniin aranmas1 fikri olusmustur.

2. Diinya Savasi swrrasinda A.B.D’de ve Ingiltere’de kalite kontrol tablolar:
kullanilds. Bir ¢ok kisi tarafindan savasin kazanilma nedeni olarak gosterilen IKK, savas
sonrasinda Avrupa ve Japonya’da da uygulanmaya baslandi. Savas sonrasi yeniden
yapilanma slirecine giren Avrupa ve Japonya bir ¢ok aragtirmalar yapti. 1949 yilinda
Japon Bilim Adami ve Miihendisleri Birligi (JUSE)’ nin iiniversitelerden, endiistri ve
kamu sektoriinden bir araya getirdigi iiyelerle Kalite Kontrol ve Arastirma Grubunu
(QCRG) kurdu. Ameglart kalite kontrol arastirmalari yapmak ve bu diisiinceyi
yaymakti. Bu sebeple 1950 yilinda bir seminer diizenlendi ve bu semineri konusmaci
olarak A.B.D’li kalite uzmani Dr. Deming davet edildi. Dr. Deming seminerde

Taylor’in diistincelerinden farkli goriisler sundu (Bozkurt ve Odaman 1996) .

Dr. Deming’e gore;
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Bir kurum, Kkuvvetli bir anahtar olarak da goriilebilir. Ama anahtar canlidir,
uyarlamalari degistirir, ayn1 isi yapmanin yeni ve daha iyi yollarmi bulur. Kurucu 6geler

hayata gegirilmeli ve beyin giiglerinde yararlanilmalidir.

Uretkenlik ve zenginlik, herkesin ¢abasimdan ve beyinlerini kullanmasmdan gelir.
Y Onetimin gorevi, organizasyonun yolunda gitmedigini gérmektir. Ynetim, insanlarin
isten zevk almasini engelleyen duvarlar1 yikmali ve her biri kendisini gelistirmesi i¢in

tesvik etmelidir.

Eger organizasyon, rahatsizigin ve acinimn sebebiyse, firmanin kayiplarinin sebebi
de olabilir. Organizasyon ve yap: onemlidir. Bireylerin ¢abalarini ortak bir noktaya
cekerler. Oysa iyi organizasyon zor hissedilir ve zor goriilir. Eger gorililyor ve

hissediliyorsa, pek muhtemelen problemlerin, dolayisiyla kayiplarmn kaynagidir.

Taylor’a gore calisma sloganit “Bol ve Fethet” olabilir. Deming’e gore caligma
slogamt ”Bilgi ve giivenle isbirligi yap, o zaman yenilmez olursun” olabilir.
Japonya’daki seminerde sunulan giiglii fikirlerden birisi de Shewhart’in ortaya attigi
fikirlere dayanan siirekli gelisme ¢emberidir. “Cemberin dort adimi vardir. Birincisi,
gelistirmek istediginiz seyle ilgili degisiklik plamdir. Ikincisi degisikligi ufak bir
bdliime tasimaktir. Ugiincii adim ve sonuglar1 gdzlemektir. Dordiincii adim sonuglar1
incelemek ve degisikligin neler getirdigine karar vermektir. Sonra bu ¢ember siirekli
tekrarlanir” (Huberman 1990).

Deming 1950 Japonya’sindan baslayarak kalite kontrol siirecinde istatistiksel
yontemlerin kullanilmasmi saglamis, proses kontrol ve proses sapmalarini azaltarak
iyilestirilebilecegini ve Taylor yaklasiminda bazi degisikliklerin yapilmasi gerektigini

giindeme getirmistir.

Dr. Deming’den dort sene sonra 1954 Japonya’ya davet edilen Dr. J. M. Juran
seminerde, kullamma uygunluk ve kalite maliyetlerinin yani sira kalite kontroliin
fabrikalarda yalmizca teknoloji agirlikli bir ¢alisma olmaktan ¢ok tiim yonetimi

ilgilendiren bir kavram oldugunun idrak edilmesine yol agtu.

Dr. Deming ve Dr. J. M. Juran gibi Dr. Armand V. Feigenbaum da ayni yillarda
kalite kontrolle ilgili c¢alismalarda bulunuyordu. Feigenbaum’un “Toplam Kalite

Kontrol” ismini verdigi kalite kontrol kavrammna gore bir organizasyondaki degisik
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gruplarin kalite gelistirme, kaliteyi koruma ve kalite iyilestirme cabalarini miisteri
taminini de @bz Oniinde tutularak tiretim ve hizmeti en ekonomik diizeyde
gerceklestirebilme igin birlestiren etkili bir sistemdir. Toplam Kalite Kontrol (TKK)
kavrami ile Dr. Feigenbaum, kalite kontroliinii tiim birimler arasinda karsilikli

bagimliligin yonetilebilmesiyle basarilabilecegini iddia etmistir.

Kaouru Ishikawa Japonya’nin rekabetteki basar1 anahtar1 denilen siirekli iyilestirme
(Kaizen) tekniklerini gelistirerek TKK’de kullandi. Dr. Feigenbaum’un tanimladigi
TKK ile karistirilmamast igin TKK terimi yerine Firma Capinda Kalite Kontrol (FCKK)
terimi de kullamlir. FCKK, kalitenin hatalar yapmanin dnlenerek gelistirilebilecegini
onererek bazi problem ¢dzme tekniklerini kalite ¢emberlerinde kullanilabilecek duruma
getirmistir. Kalite gelistirme g¢abalarmin en Onemlisi kalite ¢emberlerinin 1962°de

Japonya’da uygulanmaya baslanmasidir (Simsek 2001).

Kalite ¢emberleri, iscilerin kendi islerindeki kalite sorunlariyla ilgili problem
¢oziim teknikleri kullanarak yapacaklar1 grup c¢alismasina verilen isimdir. Kalite
cemberinin TKK’de yer almasi ve Japonya’da uygulanmasina 1968 yilinda kalite
kontrol sempozyumunda karar verildi. Ishikawa’yr Taguchi’nin “Tasarim Kalitesi”
goriisii izledi. Yiiksek diizeyde istatistiksel yontemlerin kullanilmasiyla iiriin tasarim ve
iretim siiregleri asamalarina biitiinlesme saglandi. Firma icinde tiim kaliteyle ilgili
kurmaylarin ve c¢ember liderlerinin bir kalite konseyinde periyodik olarak
degerlendirme yapilmasmi saglayan Crosby, ayrica kalite maliyetlerinin disiirticii
yonde caligmalarda bulundu.1977 yilina gelindiginde Kearns, kalite gelistirme
programlarina rekabet boyutunu getirdi. Rakip firmalarla sonuglarmin karsilastirilmasi,
iyl uygulamalardan derslerin alindigi uygulamada her seviyedeki ¢alisanlarin kalite

iyilestirme ¢emberlerine katkisi saglandi.

1980-1990’11 yillara gelindiginde artik toplam kalite kontrol yaklasimlar1 miisterinin
istedigi kalitede degil, irlin kisiligi ile miisteriyi hayran birakacak tasarimlar gelistirme,
bir amag haline gelmistir (Ishikawa 1995).

2.3. Kalite Kontrol

Kalitenin tarihgesi boliimiinde kisaca deginilen kalite kontrol Frederick Taylor

tarafindan ilk kez ortaya atilmistir. Taylor Kontrolii “planla - yap — gor” kelimeleri ile
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anlatir. Taylor’dan sonra Ishikawa kalite kontrolii gelistirmis ve alt1 kategoride

anlatmistir(Cunbul 1994).
Amac ve hedefleri belirle

o Hedeflere ulasma yontemlerini belirle
e [Egitim ve yetistirmeyle mesgul ol

e Isiuygula

e Uygulamanin sonuglarini denetle

o Yapimasi gerekenleri yap

Kalite kontrol baslangici amag¢ ve hedeflerin iist yonetim tarafindan politikalarla
bilinmesi ve tam calisanlarin politikaya sahip ¢ikmas ile baslar. Ikinci adim hedeflere
ulasma yontemlerin belirlenmesidir. Bu isin standardize edilmesi anlami tasir. Hedeflere
ulasabilmesi i¢in yontemin belirlenmesi ve buna firmanin teknoloji ve varligmi dahil
ederek bir mevzuata doniistiirmesi ile neden — sonug iliskisinin olusturulmasi
saglanmalidir. Yontemler standardize edilirken isyerini tanimayan ve bunlar1 kullanmak
durumunda olan isgilerin istekleri géz ardi edilmemeli ve asir1 diizenlemelerden
kagcmilmalidir. Elde edilen teknik standartlarin ve mevzuatlarin uygulanabilmesi igin
oncelikle amirlerin astlarini1 yetistirmesi gerekmektedir. Egitim tamamlandiktan sonra
ama¢ ve hedeflere ulagsmak icin belli standartlar ve mevzuatlara gore isin uygulanmasi

gerekir.

Uygulamanin ardindan elde edilen sonuglari nedenleri ile denetleyip diizeltici
faaliyetlerin harekete gegmesi ile kontrol ¢emberi tamamlanir. Ancak bu dongii kendini

siirekli tekrarlamasi ile firma i¢inde kalite kontrol saglanmis olur.

Kaoru Ishikawa’ya gore kalite kontrol, en ekonomik, en kullanish ve tiiketiciyi her
zaman memnun eden kaliteli bir Griini gelistirmek, tasarlamak, iiretmek ve bakimini

yapmaktir.
2.4. Kalite Giivenligi

Kalite giivenligi bir iiriin veya hizmetin miisterinin giivenle satmn alabilecegi ve uzun
bir siire kullanabilecegi sekilde firma tarafindan saglanabilmesi i¢in gereken planli ve

sistematik faaliyetlerin biitiinidiir. Firma, kalite glivencesini saglayabilmek igin
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oncelikle miisteri gerekliliklerini tam ve dogru anlamali, etkililigini saglayabilmek igin,
iiretim, montaj ve muayene islemlerini denetlemeli ve degerlendirmeli, kayitlarla giiven

saglama ¢alismalar1 desteklenmelidir (Cetin 2001).
Kalite glivencesi:

o Maliyetlerin azaltilmasina yardimci olur.

e Veimliligin iyilestirilmesine yardime1 olur.

e Biitiin islerin ilk seferinde ve her zaman dogru yapilmasina aracidir.
o lyi bir yonetim aracidur.

e Herkesin sorumlulugundadir.

1980-1990’l1 yillar rekabetin arttigi, firmalarn ve tiiketicilerin, mamul ve
servislerde giivenilirlik aradiklar1 donemlerdir. Firmanm iyi bir kalite giivencesi
standardina sahip olmasi, miisterisine giiven duygusu vermekle birlikte, firmaya
kalitede, fiyattave temin de dahaiyi bir rekabet olanag: saglar.

2.5.Toplam Kalite Kontrol

Toplam kalite kontrol (TKK) ya da firma ¢apinda kalite kontrol (FCKK) Kaoru
Ishikawa’'nin siirekli iyilestirme tekniklerine ve Dr. Feigenbaum’un TKK kavramini

gelistirmesi ile ortaya ¢ikmistir.

FCKK (TKK)’de, firmanin biitiin boliimlerinin ve calisanlarinin katildig1 kalite
kontrol esas olmakla birlikte maliyet kontrolii (kar kontrolii ve fiyat kontrolii), miktar
kontrolii (iiretim miktari, satis miktari, stok miktarr) ve teslim tarihi kontroliinii de
icermektedir. Kalite kontrol, maliyet kontrolii ve miktar (teslim tarihi) kontrolii

birbirinden bagimsiz yapilamaz.

Bunun sebebi, kalite kontrol yiiriitiilliirken, maliyet bilinmedigi siirece kalite
planlamasi ve tasarim yapilamamasidir. Firma karmim belli olmasi ile kalite kontroliin
sonucu onceden tahmin edilebilir. Uretimde, satista ve stokta kesin miktarlarin
bilinmemesi ile ne hata yiizdesi ne de yeniden yapilanma oranmi elde edilemez.
TKK ¢alismalarinda PYDH (Planla,Y ap, Denetle, Harekete geg) halkasi daha ¢ok 6nem
verilmektedir. KAIZEN (siirekli iyilestirme), mevcut durumun korunmasi siirekli bir

iyilestirme ¢abasmin gerektigini bu ¢aba gosterilmedigi takdirde gerilemenin kagmilmaz
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olacagini bunun igin bir yeniligin doruk noktasina ulasildiginda, ulasilan diizey bir dizi
KAIZEN ¢alismasi ile korunmali ve iyilestirilir fikrini savunur. KAIZEN’in diisiincesi
TKK” de, biitlin halkalarla kesisen Kalite Kontrol Cemberi ise, {ist-orta yonetimi ile
diger personelin kalite kontrole katilimmi saglayan ve TKK (FCKK)’yi tamamlayan
cemberdir. TKK (FCKK) bu halkalarm biitiiniinii olusturur. TKK (FCKK) diisiincesinin
yonetimde uygulanmasi, yonetimin biitlin yonleri dahilinde kendisinin tanimlamis
oldugu kalite politikasinin tamami anlasilmaktadir. Tabii bu da biitiin yonetim

fonksiyonlarinin organizasyonu i¢inde her yonii kapsamaktadir (Giiney 1994).
2.6. Toplam Kalite Yonetimi

Toplam Kalite Kontrol Yonetimi (TKKY) ya da Toplam Kalite Yonetimi (TKY)
“Bir kurulusta tiretilen mal ve hizmetlerin igletme siireclerinin ve personelin siirekli
iyilestirilmesi ve gelistirilmesi yolu ile optimum maliyet diizeyinde 6nceden belirlenmis
olan miisteri ihtiya¢ ve beklentilerini tiim galisanlarin katilim ve kendilerinden beklenen
yikiimliiliikleri yerine getirmeleri yolu ile Kkarsilanarak isletmenin toplam

performansinin iyilestirilmesi stratejisi”’seklinde tanimlanabilir (Jones ve Charles 1992).

TKY nin ge¢misteki yonetimden farkli olmasmin nedeni dis etkilerdir. YOnetim,
zaman igerisinde bir grup insan1 belirlenmis amaglara dogru yonlendirerek aralarmdaki
is birligi ve koordinasyonu saglama g¢abalarinin biitiiniidiir. Teoride yonetim bu sekilde
tanimlanmasina ragmen pratikte uygulanmis ve yonetim sadece “sonu¢ odakli ““ ve

“sermaye odakli” olarak degerlendirilmistir (Kavrakoglu 1993).

Gilinlimiizde sirketlerin yoneticileri ve yonetim kavramini siire¢ ve insan odakli
olarak degerlendirmeye ve bu kapsamda yonetim tekniklerini uygulamaya
zorlamaktadir (Peskircioglu vd.1995).

Y onetimde degisime etki eden dis etkilerden biri olan teknolojik sanayi devrimi ile
basladi. Buhar makinasinin kesfi ile insan giiciinii iistiinde bir kaynak yaratildi. Bu
devirde iiretimdeki artis ile saglanan yiiksek gelir genis taleplere doniistii. Ikinci dis etki
ise, globallesme ve rekabettir. II. Diinya Savasi’ndan sonraki yillarda diinyadaki talep
ac1ginin, Avrupa ve Japonya’nin yeniden yapilanma siirecini baglatmasi, yeniden sanayi

- ticaret yapilarini kurmasi sonucu, kapanmasmi bu da globallesme ve rekabetin ilk
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etkileri goriilmesine neden oldu. Arz — talep dengesini kurulmasi 1960 —1970’1i yillarin
sonunu bulmustur (Oztiirk 1993) .

1980’11 yillarda ise denge tersine donmiis arz fazlasi olusmustur. Global pazarlarda
yasanan rekabetin olusturdugu krizler, teknolojide yasanan gelismelerin ve bilgi
toplumuna gegmemizin etkisiyle sirketleri yeniden yapilanmaya siiriklemistir. Yeni
yonetim anlayisinda amag kalitenin saglanmasidir. Bilginin en 6nemli sermaye oldugu
giiniimiizde dncelik insan kalitesidir. KAIZEN’e gore “Bir isin {i¢ yap1 tasi donanim
(hardware), uygulama kurallar1 (software) ve insandir (humanware). Ancak insan
giicline sahip olundugunda hardware ve software’dan sz edilebilir”. TKY ’nin felsefesi

bu temel {izerine oturtulmustur.
2.6.1. TKY’ yi olusturan unsurlar

Bir kurulusta, TKY stratgjisini gelistirebilmek i¢in yonetim anlayisinda dort unsurun
bir biitiin olarak benimsenmesi ve gerceklestirilmesi gerekmektedir. Bunlar; Miisteri
odaklilik , stirekli iyilestirme toplam katilimeilik ve toplumsal sorumluluktur. (Scott vd.
1994)

Miisteri Odaklilik

TKY ’nin sirket felsefesini “Bizim paramizi patron degil, miisteri 6der” anlayigi
olusturur. Rekabet karsisinda kurulus, sadece fiyat avantaji ile degil satis Oncesi ve
sonrasi sunulan miisteri hizmetleri ile de rakiplerine karsi kendini korur. Sirketin,
miisterinin ilk olarak direkt iliskisindeki giivenilirlik, miisteriyi kosulsuz mutlu etme
isteginden dogar. TKY nin temel prensiplerinden biri sirkette bu olgunun olusmasini
saglamaktir (TSE 1995b).

Siirekli Tyilestirme;

Kurulusta, makine ve teknolojik yeniliklerle saglanan performans gelismesine ek
olarak tiim calisanlarin proses gelistirme faaliyetlerine etkin katilimi saglanmalidir.
Rekabeti belirleyen, kalite, maliyet ve hizdir. Bu ti¢ unsurun saglanmasi (kalitenin
yiiksek olmasi, maliyetin diisiik ve istenilen zamanda, istenilen iriiniin ve istenilen
tarihte teslimatinin yapilmasini saglamak) proseslerin siirekli gelistirilmesi denetlenmesi

ile mimkiindiir. Proses gelistirmede temel amag, proses degisikliginin azaltilmasi, sifir
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hataya ulasilmasinin hedeflenmesi ve proses siiresinin azaltilmasidir. Her prosesteki
degiskenlik azaldik¢a, bu degiskenlikten kaynaklanan hatalar azalmakta ve tiriin kalitesi
artmaktadir (TSE 19914).

Sirket rekabet giiclinii olusturan kalite -maliyet -hiz unsurlarmi etkili bigimde,
sirketin list yoneticisinin liderliginde yonlendirilebilecegini belirten proses yonetimi, en

az proses gelistirme ve denetleme ilkesi kadar 6nemlidir.

e Toplam Katilimcilik

Sirkette c¢alisanlar kendilerini ilgilendiren her tiirlii kararm goriigiilmesine ve
sonuglandirilmasma aktif olarak katilip, diisiincelerini sdylemeli, bu konularda
fikirlerinin alinmasini talep etmelidirler. Tam katilimin saglanabilmesi igin ¢alisanlarin
sorumluluk paylasiminin yapilmasi, iletisim, haberlesme ve bilgi edinme, siirekli egitim
ve ogrenme, motivasyon (gidiilenme) ve karar alma giiciiniin paylasimi alanlarinda var

olan engellerin kaldirilmas1 gerekmektedir.

e Toplumsal Sorumluluk

TKY, kalite ve verimlilik bilinicini gelistirmek amaciyla kuruluslara gorev
yiiklemektedir. Bunun igin bilinenleri tekrar kesfetmektense bilgi giiciinii, birlestirerek
toplumsal fayda yaratmak, bilinenleri ve 6grenilenleri diger kuruluslarla paylasmak
gerekmektedir.

TKY’ yi geleneksel yonetim anlayisindan ayiran iki temel unsur vardir. Bunlardan
biri TKY caligmalarinda iist yonetimin liderligi, digeri de takim ¢aligmasi ve ruhunun
olusturulmasidir. Bununla birlikte “siirekli iyilestirme”, “ilk seferinde dogru yap” ve
“hata ortaya cikmadan oOnle” TKY’nin c¢ekirdegini olusturan temalardir. Kendini
gelistirerek ilk seferinde dogru yapip ve hatayi ortaya ¢ikmadan onleyen unsur insandir,
calisandir. Dolayisiyla, TKY yi basar1 ile uygulamanin temelinde kisileri motive etme,
yonlendirme, rotasyon, i§ zenginlestirme gibi insan faktoriinii gelistirme ve 6n planda

tutan sistemler yatmaktadir (TSE 1991a).

TKY’yi kabul etmis bir kurulus; Karlilik diizeyinde, miisteri siirekliliginin
saglanmasinda, miisteri sikayetleri ve garanti 6demelerinin azalmasinda, maliyetlerin

azalmasinda, mevcut Pazar paymnin korunmasi ve arttirilmasinda, ekip ¢alismasi
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anlayisinin benimsenmesinde, is goren katilimciligi ve tatminin artmasinda, isgiicl
devrinin azalmasinda, kalite diizeyinin iyilestirilmesinde, yOnetim ve is goren
arasindaki iligkilerin iyilestirilmesinde Onceliklerin belirlenerek anahtar hedeflere
odaklanmanin saglanmasinda, ortak bir dilin kullamlmas: ve giiglii bir sekilde miisteri
odakli olunmasi ile iletisimin iyilestirilmesi ve yeni miisterilere ulasilmasi becerisinin

kazanlmasinda avantaj saglanir.
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3.MATERYAL VE METOT

3.1. Istatistiksel Proses Kontrole Giris

Prof .Dr. Kaoru Ishikawa bir isletmedeki problemlerin % 95’inin kalite kontroliiniin

yedi teknigi ile ¢oziilebilecegini savunmaktadir (Ozer 1990).

Gegmiste kaliteye yonelik problemlerin ¢éziimiine gelisi giizel metotlarla ulasilmak
istenirken, bugiin bu uygulama yerini, liretim prosesinde caligan herkesin katkisini
saglayan sistemli faaliyetlere birakmustir. Istatistiksel proses kontrolii (IPK), “Rasgele
incelemelerle kaliteyi temin etme girisimlerini kullanan sistemlerin tersine, kaliteyi
kontrol etmenin en etkin yoludur” (Gedik 2003).

Kisaca IPK nm basit olarak, proseste var olan degiskenligi belirleyerek bunun en az

seviyeye indirilmesi konusu ile ilgilendigi sdylenebilir (Bircan ve Ozcan 2001).

IPK, kalite kontrol elemanlar1 tarafindan ¢ok yaygin olarak kullamldigi gibi
mithendisler ve isletme miidiirleri tarafindan da sik¢a kullanilir. Bu araglar istatistik ve
analitik araglardir (Imai 1994).

Asagidaki boliimlerde istatistiksel proses kontrolii olusturan ve istatistiksel proses
kontrol yapmak i¢in gerekli olan; pareto analizi, sebep-sonug diyagrami, hata yogunluk

diyagramlari nasil ve ne amagla yapilacagi detayli olarak anlatilmaktadir.
3.1.1. Istatistiksel proses kontrolii

Istatistiksel proses kontrolii kavramini olusturan istatistik, proses ve kontrol
kelimeleri, bu kavramin ne anlama geldigi hususunda bize 151k tutacaktir. Istatistiksel,
yerine gore degisik anlamlarda kullanilmistir. En basit olarak, sayilardan sonuglar
cikarmak, ornekler kullanarak ana kiitle hakkinda tahminlerde bulunmak seklinde

tammlandig gibi en kapsamli olarak da sayisal verilerin toplanmasi, organize edilmesi,
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Ozetlenmesi, sunulmasi, tahlil edilmesi ve bu verilerden bir sonuca varilmasi ile ilgili

olarak kullanilan ilmi metotlar toplulugu seklinde tarif edilebilir.
3.1.2. Pareto analizi

Uriin performans: iizerindeki etkisi veya diizeltme maliyetleri agisindan hatalar
siniflandirilabilirler. Pareto analizi problemlerin hangisinin Oncelikle ele alinmasi
gerektigini gostermektedir. Bu diyagrama kalite gruplar tarafindan, ¢abalari en verimli

alanlara yoneltmek ve dogru kararlar verebilmek i¢in bagvurulmaktadir.
3.1.3. Sebep-sonug¢ diyagrami

Sebep-sonug diyagramlar: problem ¢ézme ve proses gelistirmede ¢alisan takimlarin
en ¢ok kullandiklar1 kalite araglarindan birisidir. Goriiniistinden dolay1 balik kilgigi veya
1943 yilinda bu araci ilk gelistiren kisi olan Tokyo Universitesi profesérlerinden Kaoru
Ishikawa’nin adiyla Ishikawa diyagrami olarak da adlandirilir. Prosesteki her adim igin
veya her problem i¢in genel sebeplerden yola ¢ikilarak en ufak detaya inilir ve sebebin
ortaya ¢ikarilmasi i¢in temel bilginin ortaya konmasina olanak verilir. Diyagram, hangi
sebeplerin hangi sonucu meydana getirdigini agiklamada etkili bir aragtir (Montgomory
2001).

Uygulamada beyin firtinast yapilarak, ¢oziimlenmek istenen sorun ortaya

konmustur. Burada sorun, iiretim hatalarinin %1’in altina indirilememesidir.

Sorununun ana nedenleri “Balik Kil¢1g1” seklinde ortaya konmustur. Beyin firtinasi
sonucu malzeme, personel, metot ve makine ana sorunlar olarak segilmistir. Daha sonra,
calisanlarin fikirleri g¢ercevesinde ana sorunlarin kapsami icindekiler belirlenmistir.
Sonugta ortaya balik kilgigina benzeyen bir sekil ¢ikti. Bu nedenle bu teknige ‘Balik
Kilg1g1’ analizi denir. Bu sayede sorunun muhtemel nedenleri belirlendi. En 6nemli ana

sebeplerin dikkate alinarak 6nlemler alinmasi, sorunun ¢oziimiinde faydali olacaktir.
3.1.4. Hata yogunluk diyagram

Hata yogunluk diyagrami, mamul maddeyi ¢esitli a¢ilardan gdsteren bir resimdir.
Mamuliin goriinen kisimlarma ait resimlerini ihtiva eden bu diyagramin iizerine

hatalarin tipleri isaretlenir. Her bir iriiniin tek tek muayenesi sonucunda kusurlarin
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nerelerde yogunlastigi gozlenir ve bu kusurlar diyagramda ilgili yerlere isaretlenir.
Gereksiz hata ¢esitleri kategorilere ayrilarak her bir hata farkli renkte, sembolde veya
desende gosterilebilir. Boylece mamuliin neresinde veya hangi bélgesinde ne tip
kusurlarin yogunlastigi belirlenerek iiretim prosesinde bunlarin 6nlenmesine doniik

tedbir alinir (Kartal 1999).
3.2. Kot Pantalonun Uretim Asamalar

Kot pantolon dikim basamaklari ¢esitli kaynaklarda veya {iretim alanlarinda
( isletmelerde ), fabrikalarda birbirinden farkli bigimde degerlendirilmistir. Isletme
kosullari, mevcut alt yapi, makine kapasitesi, operator kalitesi, ¢alilan modelin
zorluklar1 gibi nedenlerden dolayr operasyon sirasi ve yerlesimi degiskenlik
gostermektedir. Ancak basic bir kot pantolonu igin yapilan operasyon siralamasi ¢ok az
degiskenlik gostermektedir. Bilinen veya mevcut operasyon sSiralama diizenleri
incelenerek optimum operasyon ve operasyon Siralamasi belirlenmis ve asagidaki gibi

Onerilmektedir.
1-Saat cebi agz1 kivirma
2-Saat cebi takma
3-Sol patlete fermuar dikme + patlet overlogu
4-Anahtar takma + alt durdurucu
5-Fermuari patlete birlestirme (overlokla)
6-Arka cep siisleme + etiket takma
7-Arka cep takma + kontrol
8-Kemer ekleme
9-Kemer telalama (iitii ile)
10-K6prii hazirlama

11-Saat cebi karsiligi-astar regme+oncep astar tulumlama
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12-Y ikama talimat1 dikimi
13-On cep takma (biyeli)
14-Beden overlogu (3 iplik)
15-Patlet doniis(Sol patlet takma)
16-Patlet kapama (sag patlet takma + ag kapama)
17-Patlet punteriz ( 1 dikey + 1 yatay)
18-Contatakma
19-Arka orta dikisi
20-Yan 5 iplik (yan birlestirme)
21-5iplik tizerine 6,5 cm. Cima
22-Aracatma (ara birlestirme ¢ift kapama kollu kot ile.)
23-Kemer takma
24-Kemer ucu kapama
25-1¢ etiket dikimi
26-1lik agma+ diigme + rivet
27-Koprii takma
28-Paga kivirma
29-Baglama + kontrol

Y ukarida belirtilen dikim basamaklarinin siralanisinin ve yerlesiminin gorsel olarak
yansitilmasi Sekil 3.1 de verilmistir. Bu sekilde islem akisi, makine yerlesimi daha rahat

anlasilmaktadir. Bu sekilde yapilan yerlesim ile is akist swrasinda sekilden de
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anlasilacagi tizere gereksiz hareketler ve mamiil iletimi sirasinda olusacak zaman
kayiplar1 onlenmis olmaktadir. Yerlesimin ve operasyon siralamasinin uygun sekilde
yapilmasi ile gereksiz zaman kayiplar1 6nlenmis olacaktir.
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Sekil 3.1 Kot pantolon dikim operasyonlari ve operasyon Siralari.
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Sekil 3.1 de basic bir kot pantalonu tiretimindeki tiim operasyonlar, operasyon

siralari, hazirlik-montgj hatlari goriilmektedir.
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Sekil 3.2 Kot pantolon tiretimi kalite kontrol boliimii 6rnek is akis semasi.
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Sekil 3.2 de kot pantalonu iiretiminin bir asamasi olan kalite-kontrol bolimii igin
hazirlanmis bir is akis semasi goriilmektedir. Kalite kontrol boliimii; dikim ve yikama
islemlerinden gecen mamiiliin posetlenip sevk olana kadarki tiim islemlerinin yapildigi;

ayrica hatasiz mal sevketmek i¢in olusturulmus son kontrol noktasidir.
3.3. Dikis Problemleri

Konfeksiyon iiretimi sirasinda iiretim ortamina, malzeme Kkalitesine, malzeme
cesidine, is¢ilik kalitesine bagli olarak iiretim hatalart meydana gelmektedir. Bu
hatalardan dolay: iiretilen iriiniin kalitesine ve iiretim maliyetlerine olumsuz etkisi
olmaktadr.

Konfeksiyon iiretiminde ortaya ¢ikan hatalar: su sekilde siralayabiliriz:
3.3.1. Dikis kaymasi veya dikis siritmasi

Dikis kaymas1 ¢ok sik rastlanan bir olay degildir. Fakat bezayagi kumaslarda ve
kaygan ipliklerle dokunan kumaslarda meydana gelebilir. Kumastaki ipliklerin dikis
tarafindan ¢ekilmesiyle ve dikis kenarlarnda olusur. Dikisin basarisizlikla
sonuglanmasina neden olabilir. iki kumas pargas1 diiz bir dikisle birlestirildiginde ve
yine bu dikislere dik agida zorlandiginda, dikis kopmadan 6nce bu iki kumas pargasi
arasinda bir yarik agabilir. Bu bir dikis siritmasidir. Dikis gerilimleri ve yogunlugu
ayarlanarak kontrol edilebilir. Dikis kaymasi1 veya dikis siritmasini etkileyen faktorler

su sekilde smiflandirilabilir.
Kumas faktorii:

Bazi kumaslar, digerlerine oranla dikis kaymasimna daha yatkindir; 6rgii kumaslarda
bu sorun ortaya ¢ikmaz, fakat dokuma kumaslar i¢in ayni sey sdylenemez. Ozellikle
diisiik atk1 ve ¢dzgii sikhigma sahip kumaslar dikis kaymasina ¢ok miisaittir. ipliklerin
asir1 sekilde kalin oldugu durumlarda bu problem daha da bariz olabilir. Seyrek dokuma
kumaslar, ipliklerin hareket serbestligine imkan verir; eSer bu kumaslar kenarlarina

yakin bir ¢izgide dikilirse, dikis kaymasi olusacaktir.
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Bir yaglayici ya da yumusatici madde kullanimu, ipliklerin kumas igersinde daha
serbest hareket etmesine imkan vereceginden, bir kumasa uygulanan nihai islem onun

dikis kayma egilimini etkileyebilir.
3.3.2. Dikis uzamasi

Streg kumaglardan yapilmis olan giysilerde, dikislerdeki uzama, streg kumaslarda
fazla olan esneme probleme neden olabilir. Bu taktirde dikisler artikelin esnekligini

kisitlarlar veya koparlar.
Dikis uzamasini etkileyen faktorler:

Dikis tipi: Degisik dikis tipleri degisik dikis uzamalarina sahiptir. Dikis siritmalarina
karst mukavemet gostermeleri esit seviyeye getirilirse (iplik tansiyon ayarlar1 birbirine
yaklastirilirsa) tiim dikis iplikleri esit uzamaya sahiptir. Bununla birlikte dikis siritmasi

tehlikesi yoksa, diisiik tansiyonlarda dikilen zincir dikisler ekstra uzama saglar.

Dikis yogunlugu: Dikis uzamasinin belirlenmesinde yogunluk 6nemlidir, fakat sadece
dikis yogunlugunun arttirtlmasi, her zaman dikis uzamasinin artmasini saglamaz. Dikis
boyu (igne iki batis aralig1) kisa ise, tansiyon ayari azaltilabilir ve cm.’de 6-8 dikis ile
%70 uzama, zincir ve Kilit dikislerde elde edilebilir. Kumasin gerilmesi durumunda
dikis uzamasi limitlidir, fakat uzama durumunda kumas tam anlamiyla eski boyutuna

geri donmeyebilir.

3.3.3. Dikis biizmesi

Dikis alaninda en sik rastlanan ve en ¢ok sorun yaratan konu dikis biiziismesidir.

Bunlar kumas tizerinde dikimden sonra meydana gelen kirigiklik ve potluklardir.

Biiziismeyi etkileyen birkag faktor vardir. Dokumada kullanilan ipligin tiirti, biikiim
farklari, ham kumasa uygulanan farkli apre islemleri, kullanilan dikis makinasmin tipi,
dikis islemleri sirasindaki kosullar ve dikis ipliginin 6zellikleri gibi. Sorunlarin nasil

¢oziimleneceginden 6nce asagida bahsedilen iki noktay1 iyice anlamak gerekir.
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a)Her dikiste bir miktar biiziisme olmas1 kaginilmazdir.

b)Go6zle goriilebilen biiziismelerin etkileri bir dereceye kadar azaltilabilmekte ama
tamamen yok edilememektedir. Daha genis olarak soyle agiklayalim.
Dikis sirasinda, dikis ¢izgisinde bir miktar biiziismenin olmasindan kaginilamaz. Teknik
acidan biiziisme gozle fark edilemiyorsa boyle bir dikisi diizglin bir dikis olarak kabul
edebiliriz.

3.3.3.1. Dikis sirasinda olusan ka¢inilmaz biiziisme

Bu tiir biizisme kumasin dikim sirasinda dikis ipliklerinin kendilerine yer agabilmek
i¢in, Kumas1 olusturan ipliklerin yerlerinden oynatmalar1 sonucu meydana gelir. Seyrek
dokulu kumaslarda iplikler dikis sonunda fazla biiziisme yapmazlar. Sik dokulu
kumaslarda ise; dikis iplikleri tarafindan yerlerinden oynatilan kumas iplikleri, 6nceki
yerlerine tekrar gelmek igin gerilime ugrarlar. Boylece yukarida agiklanan kag¢inilmaz

biiziisme meydana gelir.
3.3.3.2. Besleme sonucu olusan biiziisme:

Besleme sonucu biiziisme birlestirilen iki kumas katnm dikis makinasinda diizgiin

olarak verilmemesi sonucu olusur. Farkl1 beslemeler birkag¢ nedene dayanir.

a)Standart (kilit) dikis makinalari, mekanik yapilar1 kisith oldugu i¢in dikis
sirasinda iki veya daha fazla kumas katinin esit uzunlukta beslenmesini saglayamazlar.
b)Siirtinme katsayis1 diisiik olan sert ve piiriizsiiz ylizeyli kumas katlar1 dikis

sirasinda birbirlerinin lizerinden kaydiklar1 i¢in besleme farklar1 olusur.

Klasik makinalar kullamliyorsa asagidaki dnlemleri alarak besleme sonucu biiziisme
Onlenebilir;

Ayr tiirde iki kumas birbirine eklendiginde, esnek olani alta, disli transportériiniin
iistiine, daha az esnek olanida iiste ayagin altma getirmek gerekir. Miimkiinse ince
keskin disli, kumas1 kaldiran ve igne plakasmnin yukarisinda disleri goriilebilen disli
ileticiler kullanmak gerekir. Kumasin rahat yiiriiyebilmesi i¢in, ayak basincini geregi
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kadar ayarlamak gerekir. Cogu kez disli ileticinin arka kismin1 hafifce yiikselterek dikis

yoniine dogru bir ¢ekis etkisi saglamak yararli olur.

3.3.3.3. Gerilim biiziismesi

Dikis ilmeklerinin diizgiin olusabilmesi i¢in, dikis ipliklerinin kumasa biraz gergin
olarak verilmesi gerekir. Diizgiin bir dikis elde etmek igin, list ve alt dikis ipliklerinin
gerginlikleri, o ipliklerin esneme ve uzama derecelerine gore ayarlanmalidir. Dikis

sirasinda gereginden fazla gerilim verilirse asir1 gerilim ortaya ¢ikar.

Iplik dikis haline gelince, 6nce bir miktar esner, sonra yine eski uzunluguna doner.
Bu durum dikis boyunca kumasi biizer “dikis ¢ekmesi” olarak bilinen bu gerilim
blizigmelerinin etkileri o anda goriilmeyebilir; ¢iinkii ipligin rahatlamasi1 giinlerce
Siirebilir.

Bu tiir biiziismeler tam olarak giderilemese de 6nemli derecede azaltilabilir. Gerilim

biiziismesini ortadan kaldirmanin yollar1 sunlardir;

a) Gerilim mimkiin oldugu kadar azaltilirsa, bobin gerilimi genelde

igne geriliminden az oldugundan, dengeli bir dikis elde edilir.

b)Makinenin diizgiin ¢aligmas1 saglanirsa.

3.3.4. Dikim islemleri sirasinda olusabilecek hatalar, nedenleri ve pratik ¢oziim

yollan

Daha onceki boliimlerde dikim islemi sirasinda olusabilecek genel problemlerden
bahsedilmisti. Bu boliimde isletmede dikim islemleri sirasmnda her an oOlusabilecek

hatalar ve ¢6ziim yollar1 tablo haline getirilmistir.

Dikim islemleri esnasinda olusan hatalarin nedenleri ve pratikte uygulanabilecek

¢oziim yollar1 i¢in Tablo 3.1. de 6nerilmistir.
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Tablo 3.1. Dikim islemleri sirasinda olusabilecek hatalar, nedenleri ve pratik ¢oziim

yollar:
PROBLEM NEDEN cOzZUM
Tansiyon ayart iplik gekici
yayini,uygun pozisyona ayarlamak.
Igne ipligi caganoz veya liiperin Igne iplik numara uygunlugu
kavrayabilecegi ilmek agmuyor. kontroli
Iplik biikiim y&nii kontrolii
(2) biiktimli iplik kullanilmali
o Esnekligi uygun iplik
Kullarlan ipligin asir1 esnek
kullanmak.
olmasi i
Caganozu igneye biraz
yaklagtirmak.
Caganozun igneye mesafesini
DIKis$ Kullamlan liiper yada ¢aganozun | veigne mili yiiksekligi kontrol
ATLAMASI zaman ayarimin bozuk olmasi edilmelidir.
Caganoz igne zaman ayar1
yeniden yapilmalidir.
Ayak baski ayarimin yetersiz
Ayak baski ayar1
olmasi sebebi ile kumasin tam olarak
) sikilastiriimali.
bed enemesi
o Uygun ddikli plakaile
Plaka ddliginin biiyiik olmasi T
degistirilmeli
[gnenin egrilmis olmasi Yeni igne takilmali
Igneye iplik besleyen ve ipligi
Ayarlari yapilmali
toplayan elemanlarin ayarinin olmamast
(Horoz.iplik ¢ekici yay ve iplik terazileri)
Y anlis dikis tansiyon ayar1 Tansiyon ayari diizeltilmeli.
DENGESIZ DIKi$
(IPLIGIN ALTTA » _ , o
. Y anlis dikis tansiyon ayar1 Tangyon ayar1 diizeltilmeli.
VEYA USTTE
TOPLAMASI)
] ) Igne pozisyonu kontrol
Igne yanlis pozisyonda takilmus. i )
edilmeli
o o Igne ve ipligin birbirine
Yanlis iplik se¢imi ) ] )
uygun secilmesi gerekmektedir.
ILMEK
SIKLIGININ ] o Y eterli seviyede lubrikasyon
Lubrikasyonu eksik iplik o
ARTMASI uygulanmus iplik kullanilmali

kullanmak.

Yanlis dikis tansiyon ayar1

Tangiyon ayar1 diizeltilmeli.
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4.BULGULAR

Y ukaridaki boliimlerde; kalite, kot pantolon iiretim asamalari, liretim sirasinda
pantolonun kalitesini etkileyen faktorler ve alinabilecek tedbirler hakkinda literatiir
bilgilerine dayanarak genel bilgiler verilmistir.

Y aptigim ¢alisma VI EGE (Lee) konfeksiyon isletmesinde yliriitiilmiis birebir tiim
hatalar gozlemlenmis, ¢oziim yontemleri gelistirilmis, birebir onerilerin uygulanmasi

takip edil mistir.

Vf Corporation 1889 yilinda Kansas A.B.D. de kurulmustur. Giiniimiizde 150
tilkede 69.000 ¢alisan1 mevcuttur. Vf EGE (Lee) konfeksiyon isletmesi 1 Ekim 1998
yilinda S5ke/AYDIN da kurulmus ve Vf biinyesine katilmistir. 31.000 m? kapali alan
iizerinde yer almaktadir. Urettigi iiriinler Lee, Wrangler, Maveric, Hero, HIS,
markalarinda olmak iizere kot pantolonudur. Isletmenin giinliik iiretimil1.250 adet ve
bunun yaminda giinliik 4.250 adet fason {iretimi olmak iizere 15.500 adet kot
pantolondur. Uretimin % 60’1 basic, % 40’1 style kottur. 44 idari personeli ve 964

calisani ile 1008 kisi caligmaktadir.

Bu boliimde Vf EGE (Lee) konfeksiyon isletmesinde iiretim esnasinda yukaridaki
bilgilerin ve kendi arastirmalarimizin 1g1ginda olusan hatalarin analizleri yapilmustir.
Istatistiksel olarak proses kontroller yapilarak elde edilen istatistiksel veriler 1s13ida
pareto analizleri yapilmis; hatalar siniflandirilmis; oncelikler ve yogunlugu fazla olan
hatalar tespit edilmistir. Y apilan tespitlere hatalar {i¢ temel hata sinifina ayrilarak ikinci
asamaya gecilmistir. Ikinci asama olarak sebep-sonu¢ diyagramlari kullanilarak
hatalarin detaylarma inilmis, hatalar ¢esitli agilardan degerlendirilerek hatanin esas
nedeni bulunmustur. Bu sekilde en hizli ve dogru sekilde problemin kaynagina

inilmistir.



4.1. Vf Ege (Lee) Konfeksiyon Isletmesinin 1 Yilik Uretim ve Hata Analizleri:

Vi ege (Lee) konfeksiyon isletmesinin 1 yillik tiretimi (1.300.000 adet kot
pantolon) incelenmis, bulgular toplanmis ve hata analizleri yapilmistir.

Inceleme sonucunda olusturulan hata katagorileri;
1) Kumas bazinda olusan hatalar ve hata oranlar1
2) Kumas kalinligina gére operasyon bazinda olusan hatalar ve hata oranlar1

3) Yikama bazinda olusan hatalar ve hata oranlar1
4.1.1. Kumas bazinda olusan hatalar ve hata oranlan

Kot pantolon iiretimi esnasinda kumas bazinda olusan hata ve hata oranlari, kumasin
cinsine bagl olarak degismektedir. Kot pantolon iiretimindeki operasyonlarin kumas

cinsine gore degisim ylizdeleri Tablo 4.1 de verilmistir.

Tablo 4.1 Kumas cinsine gore operasyon bazinda olusan hatalar ve hata oranlari.

KUMAS CINSi
Sira
OPERASYON _ _ broken )
No denim gabardin _ Kadife
twill
1 Conta Takma %0,20 %0,04 %0,45 %0,07
2 Arka Orta Catma 900,85 900,83 %1,19 90,17
3 Patlet Takma + Ag
%0,68 %0,23 %1,44 0,59
Kapama
4 Oncep Takma %0,25 %0,30 %0,09 %0,04
5 Kemer Takma %1,60 %2,16 %0,50 %0,74
6 Kemer Ucu Kapama %1,15 %1,39 %1,22 %0,60
7 Paga %1,16 %2,93 20,53 200,80
8 Koprii Takma %1,73 %1,77 %1,05 %0,94
9 Y an birlestirme (Bes
. %0,80 %3,41 %0,65 %0,38
iplik)
10 Arabirlestirme (Ara
%2,67 %2,54 %2,85 90,93
¢atma)
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Tablo 4.1 de goriildiigli gibi paga operasyonunda gabardin kumaslarda, bes iplik
operasyonunda gabardin kumaslarda ve kemer takma (otomatik olarak apara ile)
operasyonunda belirgin bir sekilde hata oranlarmin yiiksek oldugu gozlenmekte. Bunun
yaninda c¢ift kapama operasyonunda tiim kumas cesitlerinde hata oranlarinin yiiksek

oldugu gozlenmekte.

Tablo 4.1 deki verilere gore kumas bazinda olusan hata ve hata oranlar1 grafik
olarak Sekil 4.1 de sunulmustur.

@ DENIM
® GABARDIN
O BROKEN TWILL
O KADIFE
%4,00
%3,50 - %3,41
%3,00 - B %285
%2,67
2,84
%2,50 -
%2,16
%2,00 -
%1%3.77
%1,50 - %139 T
122 o %1,19
1,05
0,94 90,93
9 i § 5
%1,00 %0,80 %0, — 799083
940,60 B 0,65 %068 | | o
%0,50 %4038 6089 [
%0,20 040,17 0,43 %08
0,04°40,07 088,04
%0,00 -
KEMER KEMER UCU PACA KOPRU BES IPLIK CIFT CONTA ARKA ORTA  PATLET TAKMA ON CEP
TAKMA KAPAMA TAKMA KAPAMA TAKMA CATMA + TAKMA
AG KAPAMA

Sekil 4.1 Kumas bazinda olusan hatalar ve hata oranlari

Sekil 4.1 de tim kumas c¢esitlerine gore operasyon bazindaki hata oranlari

goriilmektedir.

Kumas ¢esidine gore problemli operasyonlari tek tek inceleyecek olursak; Sekil 4.2,
Sekil 4.3, Sekil 4.4, Sekil 4.5, Sekil 4.6, Sekil 4.7 deki hata diagramlarini elde ederiz.
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@ DENIM
PACA B GABARDN
0 BROKEN TWiLL
O KADIFE
KADIFE DENIM
15% 21%

BROKEN TWILL
10%

GABARDIN
54%

Sekil 4.2 Kumas bazinda olusan paga operasyonu hata oranlar1

Sekil 4.2 de goriildiigi gibi kumas ¢esidine gore hatalarin % 54 liik kismi gabardin

kumasglarda % 21 lik kismi denim kumaslarda goriilmektedir.

L O DENIM
BES IPLIK B GABARDN
O BROKEN TWILL
O KADIFE
KADIFE DENIM

%

15%

GABARDIN
66%

Sekil 4.3 Kumas bazinda olusan yan birlestirme bes iplik operasyonlar1 ve hata

oranlar

Sekil 4.3 te goriilldiigii gibi bes iplik operasyonunda hatalarin % 66 lik gibi biiyiik
bir bolimii gabardin kumaslardan kaynaklanmaktadir. 2.srada % 21 lik bir hata
oraniyla denim kumaslar gelmektedir.



O DENIM

GIFT KAPAMA B GABARDN
O BROKEN TWILL

O KADIFE

KADIFE
10%

DENIM
30%

BROKEN TWiLL

0
32% k GABARDIN

28%

Sekil 4.4 Kumas bazinda olusan ¢ift kapama operasyonu hata oranlar1

Sekil 4.4 de goriildiigii gibi arabirlestirme (ara ¢atma) operasyonunda hatalar tek bir

kumas ¢esidinde degil; tiim kumaslarda ve esit oranlarda goriilmektedir

O DENIM
KEMER UCU KAPAMA B GABARDIN
0O BROKEN TWILL
O KADIFE
KADIFE
14% DENIM

BROKEN TWILL
28%

GABARDIN
32%

Sekil 4.5 Kumas bazinda olusan kemer ucu kapama operasyonu hata oranlari.

Sekil 4.5 te goriildiigii gibi kemer ucu kapama operasyonunda hatalarin denim % 26,
gabardin % 32, broken twill % 28 lik oranlarda olmak {izere birbirine ¢ok yakin oldugu

goriilmektedir.



O DENIM

KOPRU TAKMA B GABARDN
O BROKEN TWILL

O KADIFE

KADIFE
17%

DENIM
32%

BROKEN TWILL
19%

GABARDIN
32%

Sekil 4.6 Kumas bazinda olusan koprii takma operasyonu hata oranlari

Sekil 4.6 da goriildiigi gibi koprii takma (otomatla) operasyonunda hatalarin % 32 Si

denim ve %32 si gabardin kumaslarda goriilmektedir.

@ DENIM
KEMER B GABARDN
TAKMA O BROKEN TWiLL
O KADIFE

KADIFE

15% DENIM
BROKEN TWILL 329
10%

GABARDIN
43%

Sekil 4.7 Kumas bazinda olusan kemer takma operasyonu hata oranlari

Sekil 4.7 de goriildiigii gibi kemer takma operasyonunda hatalar; % 43 liikk kisminin
gabardin, %32 lik kisminin denim kumaslarda goriilmektedir.
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4.1.2. Kumas kalinhgina gore operasyon bazinda olusan hatalar ve hata oranlan

Tablo 4.2 Kumas kalinligina (Onz’ una) gore operasyon bazinda olusan hatalar ve hata

oranlari.

KUMAS ONZ 6onz | 8onz | 9onz 10onz |11 onz | 12 onz | 13 onz | 14 onz | 15 onz

TAMIR ORANI | %21,20| %24,80 | %17,70 | %13,20 | %21,00 | %14,20 | %22,30 | %23,40 | %16,40

Tablo 4.2 de kumas kalinligina (Onz’ una) gore isletmedeki biitiin operasyonlar igin
genel hata oranlari verilmistir. Kumas kalinlig1 inceden kalina dogru siralanarak kumas

kalinlik degisiminin hata oranlarma nasil etki €ettigi daha net goriilmiistiir.

" '@ TAMIR ORANI
24,8
25 = 234
21,2 21 ! -
20 ]
5 T — 177
Z \ 16,4
o N —
S s 14,2
4 15 17— - 13,2 — -
2
=10 - -
5 N I
0
6 8 9 10 11 12 13 14 15
KUMAS ONZ

Sekil 4.8 Kumas kalinligina (Onz’una) gore olusan genel hata oranlari

Sekil 4.8 de goriildigi gibi;
6 onz kalinligindaki tiim kumaslarda genel %21,2 oraninda hata gozlemlenmektedir
8 onz kalinligindaki tiim kumaslarda genel %24,8 oraninda hata gozlemlenmektedir

9 onz kalinligindaki tiim kumaslarda genel %17,7 oraninda hata gozlemlenmektedir



10 onz kamhgindaki
gozlemlenmektedir

11 onz kalinhgindaki
gozlemlenmektedir

12 onz kamhgindaki
gozlemlenmektedir

13 onz kamhgindaki
gozlemlenmektedir

14 onz kamhigindaki
gozlemlenmektedir

15 onz kamhgindaki

gozlemlenmektedir

tim kumaslarda

tim kumaslarda

tim  kumaslarda

tim kumaslarda

tim kumaslarda

tim kumaslarda

genel

genel

genel

genel

genel

genel

%13,2

%21,0

%14,2

%22,3

%23,4

%16,4
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oraninda  hata

oraninda hata

oraninda hata

oraninda hata

oraninda  hata

oraninda hata

Kumas kalinligina gore olusan hatalar1 operasyonel olarak tek tek inceleyecek

olursak:

%2,50

PACAHATALARI

@ KUMAS ONZ

%2,00

%1.90

%2,30

%1,70

%1,50

%1,40

%1,20
%1,10

%1,00

%0.90

HATA ORANI

%0,50

%0,80

%0,60

%0,00

i

10 11
KUMAS ONZ

12

13

14

15

Sekil 4.9 Kumas kalinligina (Onz’una) gore olusan paga kivirma operasyonu hata

oranlar:.

Sekil 4.9 da goriildiigii gibi 8 onz agirhigindaki kumaglarin hata oranlar1 %1,70 iken

10 onz agirhgindaki kumaslarin hata oranlarinin %0,8, 12 onz kumaslardaki hata



47

oranlarmin %0,9 oldugu goriilmektedir. 14 onz kumaslarada ise %2,3 hata orani tespit
edilmistir.

BES iPLIK HATALARI

%1,40

%1,20

%1,00

%0,80

%0,60

HATA ORANI

90,40

%0,20

%0,00
6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

KUMAS ONZ

Sekil 4.10 Kumas kalinligina (Onz’una) gore olusan bes iplik operasyonu hata oranlar1.

Sekil 4.10. da goriildiigii gibi 8 onz agirhigindaki kumaslarin hata oranlar1 % 0,85;
9 onz agirhigidaki kumaglarin hata oranlar1 % 0,95 iken 11 onz kumaglarda hata orani
% 0,22 ye diismekte, 13 onz kumaslarda hata oranm % 0,96 ya ve 15 onz kumslarda hata
oram % 1,18 e yiikkselmektedir.

KOPRU TAKMA HATALARI

%3,00
%2,50
%2,00

%1,50

HATA ORANI

%1,00

%0,50

%0,00

6 8 9 10 11 12 13 14 15
KUMAS ONZ

Sekil 4.11 Kumas kalinligina (Onz’una) gore olusan koprii takma operasyonu hata
Oranlart.
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Sekil 4.11. de goriildigi gibi 8 onz agirligindaki kumaslarin hata oranlar1 % 2,40; 9
onz agirligindaki kumaslarm hata oranlar1 % 2,00 iken; 10 onz kumaslarda hata orani %
1,19 e dismekte, 11 onz kumaslarda hata oram1 % 1,15°e¢ diismektedir. 13 onz
kumslarda hata oran1 % 1,93’e ve 15 onz kumaslarda % 2,04’e yiikselmektedir.

Sekildeki grafikten de goriildigi gibi koprii takma operasyonundaki (otomatik
koprii takma otomatinda) hatalar ince (diisiik onzlu kumas) kumastan, kalin kumasa
gidildik¢e azalmakta 10-12 onz kumaslarda (orta kalinliktaki denim kumaslar) en diistik
seviyesine gelmektedir. Daha kalin kumaslara gidildikge (daha yiiksek onzlu) hata
oranlarinda tekrar artis gdzlenmekte ve hata oranlar1 tekrar iist seviyeye tirmanmaktadir.
14 onz kumaglarda (kalin, agir 3/1 dimi dokulu denim kumasglar) hata oranlar: tekrar %2

nin tizerine ¢ikmaktadir.
4.1.3 Yikama Bazinda Olusan Hatalar Ve Hata Oranlan

Yikama proseslerine (agartma, bio agartma, bio parlatma, tas yikama, agir tas
yikama, rinse yikama, zimpara) gore dikim operasyonlar: bazinda olusan hatalar Tablo

4.3 te verilmistir.

Tablo 4.3 Yikama proseslerine gore operasyon bazinda olusan hatalar ve hata oranlari.

OPERASYONLAR
YIKAMALAR | yan birlestirme | Ara birlestirme Orme Arka cep Rivet
Besiplik Aracatma etiket takma cakma
Agartma % 1,40 % 2,14 % 0,67 % 0,13 % 0,3
Bio
% 0,42 % 2,27 % 0,17 % 0,49 % 1,55
Agartma
Bio Parlatma % 0,52 % 2,15 % 0,03 % 0,18 % 0,94
Tas
% 0,56 % 1,84 % 0,35 % 0,29 % 1,08
Yikama
Agir Tas Yikama % 0,6 % 2,58 % 0,18 % 0,16 % 1,86
Rinse
% 1,51 % 1,38 % 0,71 % 0,71 % 0,77
Yikama
Zampara % 2,07 % 3,53 % 1,09 % 1,09 % 1,03
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Tablo 4.3 te biitiin yikama proseslerinde, operasyon bazinda olusan hata oranlari
goriilmektedir. Tablo 4.3 teki tabloya dayanarak operasyon bazinda, yikamalarda olusan
hata oranlarmi tek tek incelersek; Sekil 4.13, Sekil 4.14, Sekil 4.15, Sekil 4.16 elde
edilir.

BES iPLIK @ BES IPLIK

TAMIR ORANI
Soo0o PRRERE N
ONDOORLNRAOOONN

v v v <
N & & S & ~ &
& & o5 & N < N
© Q) <& < o ™
v o ¥ OQV" ?{5; <X
& & b &
YIKAMALAR &

Sekil 4.12 Yikama prosesine gore olusan bes iplik operasyonu hata oranlar1

Sekil 4.12 de goriildiigii gibi bes iplik hatalar1 % 2,07 oraninda en fazla zimparali
yikamalarda goriilmektedir.

ARACATMA (GIFT KAPAMA) @ ARACATMA

TAMIR ORANI

Y~
& ~ & S & N &
© & s G
v < &‘?‘:ﬁ <X

b\‘%
YIKAMALAR ¢

Sekil 4.13 Yikama prosesine gore olusan ¢ift kapama operasyonlarinin hata oranlari.
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Sekil 4.13 te goriildiigii gibi aragatma (¢iftkapama) hatalar1 %3,53 oraninda en fazla
Zimparali yikamalarda goriilmektedir. Ayrica ara catma (¢ift kapama) operasyonunun

hata oranlari diger operasyonlara gore tiim yikama proseslerinde daha yiiksektir.

ORME ETIKET = ORME ETIKET

TAMIR ORANI

\a \a v \ >4 ¥
‘\& ‘\Q &Q {}Q \QQ @eg Q§~
0‘?‘} & K\ N N
Yp o v OQ‘?~ ‘?@ «‘?co’ v
& & “ o
YIKAMALARyS

Sekil 4.14 Yikama prosesine gore olusan 6rme etiket takma operasyonu hata oranlari.

Sekil 4.14 te 6rme etiket operasyonundaki hata oranlarinin nerdeyse tamamina

yakiinin zimpara prosesinin bulundugu yikamalarda oldugu gozlenmistir.

ARKA CEP TAKMA @ ARKA CEP TAKMA

TAMIR ORANI

?»
oF Sl ~\\*y & N o
v v ¥ ) &
O O <¥ <
Q Q o
YIKAMALAR &

Sekil 4.15 Yikama prosesine gore olusan arka cep takma operasyonu hata oranlar.
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Sekil 4.15 te arka cep takma operasyonunda olusan hatalarin % 0,49’unun bio
agartma olan yikama proseslerinde, % 0,71’inin rinse yikamali olan proseslerde, %

1,09’ unun zimparali proseslerde oldugu gozlenmektedir.

RIVET O RIVET

TAMIR ORANI
=

&Q?“ &Q?“ é@?‘ Sy» QY‘ ) e@@ v?_v
< 0Vg~ & <

O v )
v v o A ol

.»(.9\
YIKAMALAR ¢

Sekil 4.16 Y ikama prosesine gore olusan rivet ¢gakma operasyonu hata oranlari

Sekil 4.16 da rivet ¢akma operasyonunda olusan hatalarin % 1,55 inin bio agartma
olan yikama proseslerinde, % 1,08’inin tas yikama proseslerinde, % 1,86’Smin agir tas

yikamali proseslerde oldugu gozlenmektedir.

Rivet: Kot konfeksiyonunda kullanilan; pantolonun mukavemetli olmasi1 gereken
bolgelerine uygulanan, mukavemet ve ayni zamanda decoratif amagh, ¢elik ya da
piringten yapilan, saglamlastirici aksesuardir. Tiim kumas katlarina uygulanarak, kumas

katlari arasindaki dikis isleminin olusturdugu mukavemeti arttirmak amaglidir.

i o

Sekil 4.17 Rivet ve baglayicisi
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5. SONUC VE TAVSIYELER:

Sekil 4.2 incelendiginde paga kivirma operasyonunda en fazla hata oramnin
gabardin kumaslarda oldugu tespit edilmistir. Paga operasyonundaki hatalar
detaylandirildiginda patlaklar ve kivirma isleminde igeri fazla kivirma olarak ana iki
temel nedene dayandigi gozlemlenmistir. Patlaklarin temel nedeni incelenmis ve
incelemeler sonucunda biiyiik bir kisminin  masur bitiklerinden kaynaklandig:
gozlemlenmistir. Aparat ile yapilan otomatik paga kivirma operasyonu seri bir sekilde
devam ettigi i¢in masur bitiklerinde operatdr masurunun bittiginin farkina ge¢ varmakta
ve fark ettiginde masur bitigi olan pantolonlar1 kagirabilmektedir. Bu problemin
coziimlenebilmesi i¢in operatériin masurunun bittigi anda fark etmesi ve hatali
pantolonlar1 bir sonraki isleme gegirmemesi gerekmektedir. Paga operasyonu
incelendiginde; modelden modele ve beden numarasina gore masur bitene kadar islem
yapabildigi adetin degiskenlik gosterdigi, ancak bir masurla minimum 18 beden baska
bir degisle 36 paga kivirma islemi gerceklestirdigi yapilan etiitlerle bulunmustur.
Makineye takilacak bir saya¢ ve ayarlanabilir bir 11kl uyarici ile her 36 paga kivirma
operasyonu sonunda uyaricinin 15181 otomatik olarak yanmakta ve masurun bittigini
operatére bildirebilmektedir. Bu sayede masur bitigi ile olusabilecek patlama

probleminin 6niine gegilebilinmektedir.

Ikinci bir problem olan kivirma islemi sirasinda igine gereginden fazla pay alma
problemi temel olarak daha ince olan gabardin kumaslarda goriilmiistiir. Nedeni kumasa
uygun apara kullaniimamasidir. Gabardin kumaslarda kullamilmasi gereken apara; i¢
pay1 (iki g¢eper arasi uzakligi) daha dar olan aparalardir. Belirtilen apara gesidi
kullamldig1 taktirde operasyon esnasinda igeri fazla kivirma problemi ortadan

kaldirilmis olacaktir.
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Sekil 4.3 incelendiginde bes iplik operasyonunda en fazla hata oramnin gabardin
kumaslarda oldugu tespit edilmistir. Operasyonel olarak bes iplik operasyonunda olusan
hatalar zincir dikiste olusan atlamalardan kaynaklanmaktadir. Atlamalarin genel sebebi
liper ipligi ile igne ipliginin dikim islemi sirasinda biraraya gelememesi ve kumasin
altindaki 6rgii yapiyr olusturamamasidir. Atlama problemini ortadan kaldirmak igin
alinmas1 gereken Onlemler; oncelikle kumasa uygun igne kullanilmasidir. Gabardin
kumaslarda olusan hata yogunlugunun temel nedeni de kumas-igne kalinligi
uyusmazlhigindandir. Isleme girecek kumas kalmlastikca daha mukavemetli, daha kalin
igneler, kumas inceldik¢e daha ince govdeye sahip igneler kullamlmalidir. Aksi taktirde
dikim islemi basarisizlikla sonuglanmaktadir. Hatalarin ikinci nedeni ise operasyon
sirasinda makinanin ¢ekim ayarlarinin dogru olmasidir. Sayet yanlis ¢ekim ayarinda
calisiliyor ise bes iplikle yapilan birlestirme isleminde alt parga ile {ist parca esit olarak
birlestirilemeyecek, alt parga ya da iist pargadan biri mutlaka daha kisa kalacaktir.
Makinada ¢alisan operator parcalar: denklestirmek igin iglem sirasinda ¢ekimin daha
fazla uygulandigi parcay1 ¢cekmek suretiyle esitlemeye calisacaktir. Nitekim kumasa
uygulanan ¢ekme kuvvetinin etkisi ile igne dogrultusundan saparak liper ipligi ile
bulusamayacak, kumas altinda ilmegi olusturamayacak ve neticesinde atlamaya neden
olacaktir. Gabardin kumaslarda kumas inceligi nedeniyle kullanilan ignenin daha
mukavemetsiz ve daha ince oldugu goz oniine alinirsa, gabardin kumaslardaki bes iplik
operasyonunda olusan hatalarin ¢ekim sistemine ne denli bagl oldugu daha kolay
anlagilabilir. Gabardin kumaslarla ¢alisilirken Oncelikle kullanilan ¢ekim dislileri
degistirilmelidir. Kalm kumaslarda iri disli transport dislileri, ince gabardin tarzi
kumaslarda daha kiiciikk disli transport dislileri kullanilmahidir. Gabardin kumasta
kullanilan digliler; digli yiiksekligi ve disler aras1 mesafesi diisiik olan dislilerdir. Bu tarz
disliler kullanilarak kumasin disler arasina birikerek marullanmasi engellenmis, ayni
zamanda kumasa temas eden disli sayisi arttirilarak daha stabil ¢ekim saglanmig

olacaktir.

Sekil 4.4 incelendiginde ara birlestirme dikisi (aragatma, c¢ift kapama)
operasyonunda en fazla hata oranmin gabardin kumaslarda oldugu tespit edilmistir.
Dikimsel agidan hatalarm nedeni zincir dikisteki kopmalar ve atlamalardir. Operasyon
esnasinda olusan atlamalar daha sonraki yikama proseslerinde kopmalara doniiserek
zincir dikis a¢ilmakta ve patlaklar olusmaktadir. Ara birlestirme (aragatma)
operasyonunda atlamanin olustugu bolge tam orta nokta; patlet kapama ile arka orta
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islemlerinin iist iiste geldigi bdlgedir. ki operasyonun iist iiste geldigi noktada toplam
kumas kalnligi 8 kat olmaktadir. Operasyon esnasinda iki kat kumas tiizerinden
transport sistemi hareket ederken bu noktada 8 kat kumas kalinhigina ¢ikmakta ve 3
cm.lik mesafede 8 kat kumas kalinliginda hareket ettikten sonra tekrar 2 Kkata
diismektedir. Bu diisiis sirasinda transport sistemi etkisiz kalmakta ve makine kendi hizi
ile hareket etmektedir. Cekim islemi stabil olmadig: bu bolgelerde dikis uzamalar1 ve
atlamalar olusmakta, daha sonraki yikama proseslerinde kalinliktakn dolay1 bu bolgenin

daha fazla yipranmasininda etkisi ile bu bolgedeki dikislerde kopmalar olmaktadir.

Sekil 4.7 incelendiginde kemer takma operasyonunda en fazla hata oraninin
gabardin kumaslarda oldugu tespit edilmistir. Otomatik olarak aparat ile yapilan kemer
takma operasyonundaki temel hata kivirma isleminde igeri kivrilan payin yetersiz olusu
ve yikama islemleri Sirasinda patlamasi seklinde olmaktadir. Hatasiz bir kemer takma
islemi i¢in minimum kivirma paymm 12 mm. olmasi gerekmektedir. 12 mm. den daha
az olan paylarda her zaman patlama riski tasimaktadir. Kivirma paymin az olmasinimn ilk
nedeni kesilen kemer eninin dar olmasidir. Gerek kaliptaki yanlis hesaplama ( kemer eni
+ 2*dikis pay1 + kivirma pay1 ) gerekse de kesimsel hatalardan kaynaklanmaktadir.
Ikinci sebep aparatsal problemdir. Kullamlan aparatnm giris ve ¢ikis dlgiilerinin birebir
istenen kemer enine uygun olmasi gerekmektedir. Aparatsal Kkarsilasilacak ikinci
problem aparat i¢cinde kumasin stabil sekilde ilerlemeyip; kumasm aparat i¢inde ve
aparat cikisinda saga sola serbest olarak hareket etmesi ve bu bdlgelerde kumas kivirma
paymin dengesiz olmasidir. Gabardin kumaslarda kullanilmasi1 gereken aparat i¢ pay1
(iki geper arasi uzakligi) daha dar olan aparatlardir. Bu sayede kumasin aparat icerisinde
hareket kabiliyeti kisitlanacak ve kumasin aparat icinde stabil sekilde hareket etmesi
saglanacaktir. Belirtilen aparat c¢esidi kullanildigi taktirde operasyon esnasinda
olusabilecek kivirma hatalar1 dolayis1 ile kemer takma operasyonundaki hatalar

Onlenmis olacaktir.

Sekil 4.8 incelendiginde minimum hata oranlarinin 10-12 onz kumaslarda oldugu
tespit edilmistir. Kumas kalinlastikca veya inceldikce ( kumas onz’u arttik¢a yada
azaldikga ) biitiin operasyonlarda hata ve tamir oranlarinda artis gézlenmistir. Tiim
operasyonlardaki hata oranlarindaki artis; hatalarm operasyonel kaynakli degil baska bir
nedeninin oldugunu gostermektedir. Incelemeler sonucunda hata oranlarmdaki artisin

makine ayarlarinin kumasa uygun olarak yapilmamasi oldugu tespit edilmistir. Tim
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bunlara istinaden kumas kalinligina gére makina ayarlarmin revize edilmesi
gerekmektedir. Bu durumda yapilmasi gereken ¢alisma : kumas kalinliklarina gore
kumaslar1 3 sinifa ayirmaktir. 10 onz’a kadar ince; 10-12 onz arasi orta; 12 onz ve tizeri
kalin denim olmak iizere.
Kumaslar aras1 bu smiflandirmay1 yaptiktan sonra herhangi bir kumas degisimde
yapilmas1 gereken makine revizyonlar: sunlardir.
1

Kumas tipine uygun aparat kullanimi
2- Kumas cesidine uygun igne kullanimi
3- Cekim sistemi ayarlar1

4- Baski ayarlari

Kumasa uygun igne kullanimi: Kumas kalinligina ve cinsine gore dikim islemi
sirasinda kullanilan igneler degiskenlik gosterir. Kullanilan ignelerdeki degiskenligin
ana li¢ temel sebebi vardir. Bunlar: igne kalnlig1 yani igne numarasi, ignenin ug yapist
ve ignenin ana konstriksyonudur. Kullanilacak ignenin kumasa uygun olarak secilmesi
gerekmektedir. Dogru igne secimi i¢in isletmede ¢esitli deneyler yapilmistir. Deney
sonuglar1 Tablo 5.1 de goriilmektedir.

Tablo 5.1 Kumasa gore igne kullanim denemeleri

Sira no: Is emri Kgnmzas Adet Kullanlan igne | Hata adeti
1 09GK18A 8 360 110 SES SERV7 0
2 09GK20A 9,5 150 120 SES SERV7 8
3 09GK20A 8,5 150 110 SES SERV7 2
4 08GC25A 13 616 130 SERV7 3
5 07GC39A 13,5 430 140 SERV7 12
6 08GK11A 14 286 130R 3
7 10GV25A 10,5 400 130R 14
8 11GU25A-B 11 1990 120 SERV7 12
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10 onz alt1 kumaslarda 110 SES SERV7
10-12 onz aras1 kumaslarda 120R

120 SERV7
12 onz ve iistii kumaslarda 130R

130 SERV7 Igne kullanilmalidir.

Cekim sistemi: Cekim sistemi; kullanilan makinanin ¢esidine gore degismekle
birlikte esas olarak transport disli ¢ekimi ve arka disli ¢ekimi olarak ikiye ayrilir.
Transport disli sisteminde kumas kalinhigi azaldikga disli seviyesi diisiiriilmelidir.
Neticede kumas hafif oldugu i¢in kumasi ¢ekmek i¢in kumas yiizeyine uygulanan
kuvvette diisiik olacaktir. Bunun yaminda transport dislisinin pozisyonu degistirilerek
transport dislisine disli yoniine dogru 10° lik bir ag1 yapacak sekilde egim verilerek
kumas kavramasi arttirilmalidir. Kalin kumaglarda ise transport dislisinin seviyesi
yiikseltilerek kumasa daha yogun temas saglanir. Kalin olan kumaslar digerlerine gore
nispeten daha agirdir, bu nedenle yiiksek onz lu kumaslara transport dislileri tarafindan
uygulanmasi gereken kuvvet te fazla olmak zorundadir. Disli yiiksekligi arttirilarak

gereken ¢ekim kuvveti kumasa uygulanmis olmaktadir.

Diger 6nemli husus diisiik onzlu kumaslarla ¢alisilirken kullanilan ¢ekim dislilerinin
¢esididir. 12 onz ve iistii olan kumaslarda dis yiiksekligi ve dis adimi (iki dis ars1 mesafe
) fazlaolan transport dislileri, 12 onz ve alti kumaslarda dis ytiksekligi ve dis adimi (iki
dis arst mesafe) daha disiik transport dislileri kullanilmalidir. Bu tarz disliler
kullanilarak kumasa temas eden disli sayisi arttirilarak daha stabil ¢ekim saglanmis

olacaktir.

Not: 12 onz ve iistii denim kumaslarla ¢alisilacak ise Ozellikle overlok makinalari
igin alt ve iist transport (¢ift transport) sistemine sahip makinelerle calisilmasi
gerekmektedir. Tek transport sistemi kullamldiginda {ist kumas kati sadece baski
ayagmin itme kuvvetinden olusan iki kumas arasindaki siirtiinme kuvveti ile hareket
etmektedir. Overlok ile yapilan uzun mesafeli 6rnegin yan veya ara birlestirme gibi
operasyonlarinda 12 onz ve iistii kumaslarda (daha agir) kumas katlar1 arasinda olusan
siirtiinme kuvveti yetersiz kalmakta ve alt kumas kat1 ile list kumas katina uygulanan

¢ekim esit olmamaktadir. Cift transport sistemi kullammi ile alt kumas alt transport
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dislisi ile ¢ekilirken st kumas kati tist transport ayagi ile cekilecektir. Siirtiinme
kuvvetinin yaninda ekstra bir ¢ekim elde edildiginden, kumas katlar1 arasinda ¢ekim
esitsizlikleri goriilmeyecektir. Sonugta atlama gibi problemlerden kaynakli basarisiz

dikisler onlenecektir.

Baski ayarlari: Temel olarak her zaman ince kumasta kullanilan ayak baski ayari
kalin kumaslarda kullanilan baskidan diisiik olmalidir. Yapilan incelemeler sonunda
kumas kalinligma gore tespit edilen ayak baski ayarlari: 10 onz’a kadar 35 PSI, 10-12
onz arast 40 PSI, 12 onz ve iistii 50 PSI olmalidir. Ancak kumasin kalinliginin yaninda

kumasn tiiriine, kullamlan ipligin ¢esidine gore de baski ayarlar1 degistirilmelidir.

Ozet olarak iiretimde, kumas kalmlig1 (gurubu) degisimlerinde; bant igindeki biitiin
makinalarin ayarlar1 kumas kalinligina gore revize edilmeli ve uygun makine

ayarlarinda ¢alisilmalidir.

Sekil 4.11 incelendiginde bes iplik operasyonundaki hatalarin zimpara prosesi olmus
kumaslarda yogunlastigi goézlemlenmistir. Hatalarin biiylik ¢ogunlugu zincir dikisin
kopmasi ve daha sonraki yikama proseslerinde patlaklara yol agmasiyla olusmustur.
Zimpara islemi balon olarak tabir edilen basingli sisiricilerde yapilmaktadir. Amag
Zimpara yapilacak bolgenin balonlara uygulanan basing ile agilarak daha stabil bir
caligma alan1 yaratmaktir. Bahsi gegen zimpara balonlarindaki basingtan dolay: dikis

uzama siirmin asilarak dikis ilmeklerinde kopuslar olmaktadir.

Bu tip hatalarin 6niine ge¢mek i¢in balonlarda mevcut olan regiile basing kontrol
sistemleri ¢ok iyi denetlenmeli ve muntazam caligmalidir. Balon isleminde uygulan

basi¢ 150 MBar’ 1 gegmemelidir.

Sekil 4.12 incelendiginde ara birlestirme dikisi (ara g¢atma; ¢ift kapama)
operasyonundaki  hatalarm zimpara prosesi olmus kumaslarda yogunlastig
gozlemlenmistir. Olusan hatanin nedeni besiplik operasyonundaki sekil 4.11°de
anlatildig1 gibi zimpara balonlarindaki basingtan dolay1 dikis uzama sinirinin asilarak

dikis ilmeklerinde kopuslar olmaktadir.
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Bu tip hatalarin 6niine ge¢mek i¢in balonlarda mevcut olan regiile basing kontrol
sistemleri ¢ok iyi denetlenmeli ve muntazam c¢alismalidir. Balon isleminde uygulan
basi¢ 150 MBar’1 gegmemelidir. Ayrica alinacak ikinci 6nlem; aragatma operasyonunda
alt iplik olarak kullamlan ipligin kalinlastirilmasidir. Ornegin; alt iplik olarak 60 Tex
iplik yerine 90 Tex iplik kullamlmalidir. Bu sayede zincir dikisin mukavemeti
arttirilarak kopma dayanimi yiikseltilmis olur. Calisma esnasinda operator kesinlikle

kumasa asilarak ve gerdirerek ¢alismamalidir.

Sekil 4.13 incelendiginde 6rme etiket dikme operasyonundaki hatalarin zimpara
prosesi olmus kumaslarda yogunlastigi gézlemlenmistir. Zimpara operasyonu manuel
olarak yapilan bir operasyon oldugu i¢in zimpara islemini yapan operatér daha énceden
belirtilen bolgelere manuel olarak zimpara yapmaktadir. Ozellikle agir yipratmali (used)
modellerde yogun bir sekilde zimpara islemi uygulanir. Zimpara islemi dikis {izerine
geldiginde zimparanin etkisinden dolayr zimpara islemi gormiis dikis iplikleri
mukavemet kaybma ugramaktadir. Mukavemeti diisen iplikler daha sonraki islemlerde
kopmaktadir. Orme etiketin (kemer ici etiket) bulundugu bdlgelerde zimpara islemi
bulunundugu taktirde alt iplikler zzimparann etkisiyle zayiflamakta ve kopmaktadir. Bu
hatayr 6nlemek igin; 6rme etiket iizerine gelecek sekilde bir kalip yapilarak, Zimpara
isleminde zimpara operatoriiniin  6rme etiket bulunan bdlgeye zimpara yapmasi

engellenmis olur.

Sekil 4.14 incelendiginde arka cep takma operasyonundaki hatalarin zimpara prosesi
olmus kumaslarda yogunlastigi gozlemlenmistir. Daha once Orme etiket takma
operasyonunda bahsi gegen hata olusumunun aynisi bu operasyonda da olugsmaktadir.
Zimpara iglemi dikis lizerine geldiginde zimparanmn etkisinden dolay1 zimpara islemi
gormiis dikis iplikleri mukavemet kaybma ugramakta hatta zimpara islemi sirasinda
kopmaktadir. Bu tip hatalarin Oniine gecebilmek icin ipligin dayanimini arttirmak
gerekmektedir. Bunun icin arka cep takma operasyonunda kullanilan iplikler daha kalin

iplikler olmalidir. Ornegin bu tip operasyonlarda 110 Tex iplikler kullanilmalidir.

Sekil 4.15 incelendiginde rivet gakma operasyonundaki hatalarm agir tas yikama
prosesi olmus kumaslarda yogunlastigi gézlemlenmistir. Rivet ¢cakma operasyonundaki

hatalar yikama sonrasinda rivetlerin diismesi seklinde olugsmaktadir.
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Agir tas yikama operasyonu detayli incelendiginde ve iretim detaylarina
bakildiginda; agir tas yikamalara giren kumaslar yiiksek onzlu kumaslar oldugu tespit
edilmistir. Rivet diismelerinin temel nedeni yikama esnasinda liflerin siserek hacmini
arttirmasindan dolay1 rivetin iist pargasini tutan baglayicilarin mukavemetini asarak

rivetleri diistirmeleridir.

Liflerin sisme mekanizmasi ve hatanin olusumunu inceleyecek olursak; su
molekiilleri, seliiloz liflerindeki kristalinlerin igine giremez, yani intermiseller bir
sekilde etki gosterir. Bu arada bir dipol olusturan su molekiilleri, miseller arasi
bolgedeki ve kristalinlerin dis yiizeyindeki selilloz makromolekiillerinin hidroksil
guruplart ile dipol ¢ekim kuvvetleri ve H-kopriileri iizerinden birbirine baglanir. Genel
olarak Ilif elementleri |if eksenine olduk¢a paralel bir sekilde yerlesmis
bulunduklarindan, suyun miseller arasi bolgedeki ve kristalinlerin dig ylizeyindeki
hidroksil guruplar: tarafindan tutulmasi sonucu lifler, lif eksenine dik yonde siserler,
eksen yoniinde ise ¢cok az bir degisme meydana gelir. Eksenine dik yondeki sisme % 28-
30 civarindadir (Tarakgioglu 1979).

Raporlar pamugun limen tabakasinin suyun etkisi ile oda sicakliginda % 31-33
oranlarinda sistigini gostermektedir. Sicaklik artis1 da sismeyi tetiklemektedir. Y apilan
deneyler, sicakligin 23 dereceden 60 dereceye (yikama sicakligl) c¢iktiginda pamuk
liflerinin ¢ kat1 dolayinda sistiklerini gostermektedir (Montains vd. 1995).

Yikama isleminde ortam sicakligmin 60-70 °C olduguna gore, yikama esnasinda
suyun etkisiyle lifler % 84-90 oraninda sigsmekte ve hacimlerini arttirmaktadir. Burada

olusan gerilim kuvvetinden dolay1 rivetlerde diismeler gozlenmektedir.

Bu hatalarin 6niine gecmek i¢in rivet ile baglayict arasindaki mesafe arttirilmal lif

sismesi ile olusan kuvvet daha uzun mesafeye yaydirilarak tolere edilmelidir.

Uretim oncesi her ne kadar tedbirler alinsada, iiretim esnasinda hata olma riski her
zaman igin vardir. Uretim esnasinda olusabilecek hatalar ne kadar cabuk tespit edilirse
hatanmn verdigi zarar ve tamiri icin harcanan emek o oranda azalacaktir. Onemli olan
hatal1 iiretilen malin bir sonraki prosese veya islem basamagina gegmeden fark ederek

olabildigince erken 6nlem almaktir. Bu bilgiler 1siginda tiretim esnasinda ve daha
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Oonceden belirlenmis noktalarda kontroller yapilmalidir. Kritik kontrol noktalari
kosullara ve iiretilen malin cinsine gore degisken olabilmektedir. Kritik kontrol
noktalarini belirlerken iiretilecek modelin operasyonel zorluklar1 gbz Oniine alinarak
belirlenmelidir. Ayrica otomasyonel olarak c¢alisilabilen ve ¢ok yiiksek iiretim adetlerine
ulasilan operasyonlardan sonra kontrol noktasi koymak veya kontroliinii saglamak
gerekmektedir. Yiiksek iiretim adetlerinde ve yiiksek hizlarda ¢alisilirken her hangi bir
nedenden dolay1 olusabilecek hatali tiretimlerin 6niine gegebilmek ve minimum hata ile
problemin 6niine gecebilmek icin bu tarz operasyonlardan sonra kontrol noktalar
konulmalidir. Aksi taktirde hata fark edilene kadar c¢ok yiiksek adette hatali iiriin
iiretilebilmektedir.

Kot pantolon iiretiminde minimum hata oraninda ve yiiksek kalitede driinler
tiretebilmek i¢in asagida belirtilmis olan kontrol ve kontrol noktalarinin g6z 6niinde

tutulmasi ve belirtilen noktalarda belirtilen kontroller yapilabilir.

kesim bolimii:
1) kumas en ve boy kontrolleri.
2) panel kontrolli

3) kesim

dikim bolimii:
1) saat cebi,arka cep kivirma kontrolii
2) arka cep takma kontrolii
3) proses kontrol (iiretim aninda)
4) son kontrol (kuru mal %2100 kontrol)

kalite kontrol bolimii:
1) balon 6ncesi 6l¢iim kontrolii
2) balon sonrasi 61¢iim kontrolii
3) balon sonrasi 6l¢iim audit
4) son kontrol (yikama sonras1 %100 kontrol)
5) iscilik audit
6) koli audit
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Sonug olarak; kot pantolon iiretimi 1873 yilinda baslamis ve geliserek diinyada su
anki konumuna gelmistir. Konfeksiyon sektoriinde giderek hacmini arttiran kot

konfeksiyonunda; Tiirkiye, diinyada tigiincii, avrupada lider tiretici konumundadir.

Kaliteli tiretim hedeflerine ulagmak; oncelikle istatistiki analizlerinin yapilmas;
hatalarin tespiti; hatalarin kaynaginin bulunmasi; 6nlem planlarinin alinmas: ve alman

onlem planlarmin uygulanmasini saglamak ve takibini yapmakla miimkiin olabilir.

Y aptigim ¢aligmada dikim islemleri sirasinda olusabilecek hatalarin pratik ¢oziim
yollar: tespit edilmistir. Uretim esnasinda vf ege (lee) de 1.300.000 adet kot pantolon
incelenmis, her pantolonda olusan hatalar tespit edilmis, hatalar kendi aralarinda
katagorize edilmis ve bu katagorilerde hatalarin 6nlemek igin ¢esitli ¢6ziim yollar1

belirlenmistir.

Yapilan c¢alismalarin sonuglarinin ne derece basarili oldugunun goériilmesi igin
operasyonel bazda 2004 yili ile 2005 yili arasindaki kiyaslamasi Tablo 5.2 de
verilmistir.

Tablo 5.2 2004-2005 yillar1 aras1 hata hata oranlari karsilastirmasi

Sira OPERASYON HATA ORANLARI
No 2004 2005
1 Conta Takma % 0,24 | % 0,18
Arka Orta o 0
5 Catma % 0,69 % 0,43
Patlet Takma + 0 0
3 Ag Kapama 0% 1,17 % 0,72
Oncep Takma % 0,38 | % 0,28
5 Kemer Takma % 1,17 % 0,9
Kemer Ucu %0,66 @ %0,71
Kapama
Paga Kivirma % 1,15 % 0,83
8 Koprii Takma % 1,63 % 1,15

Yan birlestirme
9 |(Bes iplik)

Ara birlestirme
10 (Aracatma)
Orme etiket

% 1,9 % 0,36

% 2,3 % 1,04

% 0,31 | % 0,08

11 takma
Arkacep . .
12 |takma % 0,51 | % 0,46

13 Toplam % 16,15 | % 10,77
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Tablo 5.2 de goriildiigii gibi 2004 ve 2005 yillarina ait hata oranlarina bakildiginda

alinan 6nlemlerle; ¢alisma yapilan tiim operasyonlarin hata oranlar1 diismiistiir.

Tiim bu ¢aligmalar sonucunda; alinan tedbirlerler ve dnlemlerle isletmede saglanan
gelismeleri inceledigimizde toplam hata oranmin; % 16,15 ten; % 10,77’ ye distigi

saplanmaktadir

Tablo 5.2 deki verilere gore 2004 ve 2005 yillara ait operasyon bazinda tamir

oranlar: grafik olarak Sekil 5.1 de sunulmustur.
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Sekil 5.1 2004-2005 yillar1 aras1 hata hata oranlar1 karsilastirma sonuglari

Sekil 5.1 de gorildiigii iizere 6nlem alinan tiim operasyonlarin hata oranlarinda
azalma olmustur. lyilestirme tedbirleri alnan ve hata oranlarinin azalmasi saglanan
operasyonlarmn hata oranlarindaki azalmalar toplam hata oranma yansidiginda Tablo 5.2
de de verildigi gibi 2004 yil1 toplam hata oran1 % 16,15’ ten; 2005 yilinda toplam hata

oranlar % 10,77’ ye dusmustar.
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