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ÖZET 
 
 

KOT PANTOLON ÜRETÝMÝ VE KALÝTESÝ ÜZERÝNE 
DEÐERLENDÝRMELER 

 
 

Taðaç, Mahir 
Yüksek Lisans Tezi, Tekstil Mühendisliði  ABD 

Tez Yöneticisi: Prof. Dr. Resul FETTAHOV 
Temmuz 2006, 66 Sayfa 

 
 

Günümüz tekstil sektöründe rekabetçi piyasa ortamýnda bir iºletmenin ayakta 
kalabilmesi için vazgeçilmez olarak bilinen; kalite, verimlilik, düºük maliyet ve uygun 
terminler gibi niteliklere sahip olmak zorundadýr. Bu özellikler arasýndan kalite uluslar 
arasý piyasada da ayakta kalabilmek için en önemli unsurdur. 

Türkiye ihracatýnýn can damarlarýndan biri olan konfeksiyon sektörü içinde 
kalite vazgeçilmez unsurdur. Uzak doðunun da konfeksiyon sektörüne girmesi ile önemi 
bir kat daha artan kalite kavramý; ihracatçý firmalar için olmazsa olmaz bir unsur haline 
gelmiºtir. Sektörde yýldýzý son 10 yýlda giderek parlayan ve konfeksiyon pazarýndaki 
hacmini giderek arttýran kot pantolon sektörü Türkiye için gelecek vadeden bir 
sektördür. Buna karºýn denim konfeksiyonu ile ilgili literatürlerin ve bilimsel 
çalýºmalarýn sektörün hacmine ve önemine oranla henüz yeteri kadar deðildir.  Ancak 
sektörün büyümesi ve rekabetçi gücünü arttýrmasý için bilimsel açdan geliºmesi, daha 
sistemli çalýºmasý fabrikasyon mantýðýyla ve seri üretime uygun çalýºmasý 
gerekmektedir. 

Bu çalýºmada kalite kavramý, kalite kavramýnýn nasýl geliºtiði ve bu günkü 
deðerine nasýl ulaºtýðý, konfeksiyon sektöründe nasýl uygulanabileceði, kot üretimi ile 
ilgili geniº literatür çalýºmasý yapýlmýº; üretim esnasýnda ortaya çýkabilecek belirli 
hatalar tespit edilmiº, çeºitli kýstaslara göre kategorize edilmiº, detaylý analizleri 
yapýlmýº ve hatalarýn önlenebilmesi için pratik ve teorik çözüm önerileri sunulmuºtur. 

Yapýlan araºtýrmalar ve analizler sonucunda hata nedenleri tespit edilerek, 
alýnmasý gereken önlemler saptanmýºtýr.  

 

Anahtar Kelimeler: Konfeksiyon, kot pantolon, üretim hattý, ürün kalitesi,hata 

analizleri 

 
 
 
 
Prof. Dr. Resul FETTAHOV 
Doç. Dr. Sevil YEªÝLPINAR 
Yrd. Doç. Dr. Yüksel ÝKÝZ  
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ABSTRACT 
 
 

ANALYSES ON JEAN PRODUCTION AND QUALITY 
 
 

Taðaç, 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, 
quality 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 this thesis, 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. 
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1.GÝRÝª 

 

Kot pantolon üretimi 1873 yýlýnda baºlamýº ve geliºerek dünyada ºu anki konumuna 

gelmiºtir. Konfeksiyon sektöründe giderek hacmini arttýran kot konfeksiyonunda; 

Türkiye, dünyada üçüncü, Avrupa�da lider üretici konumundadýr.  

 

1.1. Denim Kumaºlarýn Tarihçesi 

 

Bugünkü denim kumaº endüstrisinin baºlangýcý 19. Yüzyýl ortalarýna rastlar. 1853 

yýlýnda Amerikalý bir madenci, New York'tan San Francisco'ya çadýr bezi satmak 

amacýyla gelen ve Bavyera' lý bir göçmen olan Levi Strauss'a altýn aradýklarý arazide 

giymek için dayanýklý kumaºlardan yapýlmýº pantolonlara ihtiyacý olduðunu söyler. Levi 

Strauss da "Serge De Nimes" adý verilen kumaºtan bir pantolon diktirir. Bu pantolondan 

memnun kalan madenci, ayný kumaºý arkadaºlarýna da tavsiye eder. Kullanýlan kumaº 

daha sonra Amerika'da "Denim" diye isimlendirilir.  

 

Denim kumaº ilk olarak Fransa'nýn Serge De Nimes bölgesinde dokunmuºtur. 

Denim ismini de bu bölgeden almýºtýr ve baºlangýçta "Serge De Nimes" veya "Tissu De 

Nimes" olarak adlandýrýlmýºtýr. Fransýzca "Genes" diye geçen ve 16.yüzyýlda Ýtalya'nýn 

Cenova Limaný'na gidip gelen Cenevizli denizciler Serge De Nimes'de yapýlmýº olan 

pantolonlarý giyiyorlardý. Zaten blue-jeans ismi de "Blue de Geness"den (Cenevizli 

Mavisi) gelmektedir.  

 

 Aslýnda farkýnda olmadan denim kumaºý Amerika'ya ilk götüren kiºi Christopher 

Colombus olmuºtur. Fransa'da hazýrlanan bu kumaºý yelkenlilerinde kullanan 

Colombus, denimin kullanýmýnda ilk adýmý atmýºtýr. Ancak denimin tarihi geliºimi 

içinde Levi Strauss daha büyük önem kazanmýºtýr. Önceleri madenci, kovboy ve 

iºçilerin yararlandýðý elbiselerin yapýmýnda kullanýlan bu kumaºlar, zamanla her sýnýftan 
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halk tarafýndan benimsenmiº ve son 40 yýlda dünyada üretimi önemli bir endüstri dalý 

olarak yayýlmýºtýr.  

1976'dan çok önceye kadar Klein'in araºtýrmalarý sonucu, blue-jean yararlý bir 

eºyadan daha çok bir hayat felsefesi olmuºtur. Blue-jean; öðrenciler, profesörler, üretim 

iºçileri, LEO'nun hukukçularý ve hükümlüleri tarafýndan giyilmektedir. Blue-jean 

aðartýlmýº, fýrçalanmýº, taºlanmýº, kar yýkama yapýlmýº bir kumaºtýr. Blue-jeanýn her 

yerde herkes tarafýndan giyilmesi, baºarýsýný sürdürmesi  pazarlama olanaklarýyla 

saðlanmýºtýr. Blue-jean uzun yýllardan beri her kademedeki halk tarafýndan çok sevilen 

bir kumaº olmuºtur. Blue-jeanýn bu popülaritesi açýkça gözükmektedir. 

 

1950 yýlýnda Muhteºem Kot, ülkemizde denim kumaº kullanarak ilk blue-jeaný 

üretip pazarlamaya baºlamýº ve soyadý olan KOT'u marka olarak tescil ettirmiºtir. 

1970'lere kadar yalnýz bu firmanýn KOT markasý ile blue-jeaný üretip satmasý, 

tüketicilerin hafýzalarýna blue-jeanýn Türkçe karºýlýðýnýn KOT olarak yerleºmesine 

neden olmuºtur.  

 

Dünyadaki geliºmelere paralel olarak üretim hýzla artmýº ve diðer ülkelerden gelen 

talebi de karºýlamak için belirli bir kapasite ve kalite düzeyine ulaºýlmýºtýr. Son yýllarda 

dünya standartlarýnda üretim yapan büyük fabrikalar kurulmuºtur. Birçok ünlü 

markanýn tercih ettiði denim kumaºlarýmýz konfeksiyon veya kumaº olarak ihraç 

edilmektedir. Her ne kadar Uzakdoðu'dan alýnan denim kumaºlar fiyat açýsýndan yerli 

denim kumaºlarla rekabet edebiliyorsa da kalite olarak yerli denimlerimizin üstünlüðü 

tartýºýlmazdýr. Yerli denimlerimizin pahalý oluºunun en önemli nedenleri ise pamuk 

üreticisi bir ülke olmamýza raðmen pamuk fiyatlarýmýzýn dengeye oturmayýºý ve ithalat - 

ihracat politikamýzdýr. 

 

1.2. Kronolojik Bir Yaklaºýmla Denimin Tarihçesi  

 

1873 Levi Strauss, Californiya'lý madenciler için koyu kahverengi "Canvas"dan ilk 

jeaný yaptý. 

1890 Levi Strauss, ilk jeanleri "501 Ýndigo" adý altýnda üretti. 

1904 Kuzey Carolina Greensboro'da denim üretimi yapan ilk ºirket (Blue - Bell Co.) 

kuruldu. 

1950 Ýlk fermuarlý jean üretildi ve denim tüketiminde bir artýº meydana geldi. 
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1962 Burlington'da ABD Sulzer Ruti Mekikçikli dokuma tezgahlarýnda aðýr denim 

(14.75 onz / yarda2) üretimi gerçekleºtirildi. 

1974 Denim yýkama, piyasada önem kazanarak yerini aldý. 

1978 Denim için önemli bir çýðýr açan taº yýkama geliºtirildi. 

1986 Taº yýkamadan sonra diðer bir önemli yýkama prosesi olan kimyasal yýkama 

tarihteki yerini aldý. 

1987 Süper mavi indigoyla boyanmýº ilk denim kumaºlar piyasaya sunuldu. 

 

1.3. Türkiye Jean Konfeksiyonunun Dünyadaki Yeri 

 

 Ýstanbul Tekstil ve Konfeksiyon Ýhracatçý Birlikleri  (ÝTKÝB) verilerine göre; 

2004 yýlýnýn ilk 6 ayýnda denim pantalonlarýn ihracat artýºý % 40 düzeyindeyken bu 

rakam 2005 yýlýnýn ilk yarýsýnda % 51 oldu. Böylece 2005 Ocak - Haziran döneminde 

denim pantalon ihracatý 705 milyon 302 bin dolara yükseldi (WEB_1 2005). 

 

 Almanya ve Ýngiltere en fazla ihracat yaptýðýmýz ülkelerin baºýnda yer alýrken 

son 6 aylýk dönemde Çek Cumhuriyeti'ne % 203, Ýsveç'e % 168,                                        

Ýtalya'ya % 203, Fransa'ya % 141, ABD'ye % 34 artýº göstermiºtir (WEB_2 2005). 

 

 2001 yýlýnda ihracat 390 milyon dolardý. 2002 yýlýnda bu rakam 525 milyon 

dolardý. 2003 yýlýnda 750 milyon dolar; 2004 yýlýnda 1 milyar 60 milyon dolar; 2005 

yýlýnda hedeflenen ve tutturulmak üzere olan rakam ise 1,5 milyar dolardýr. 

 

Yukarýdaki veriler ýºýðýnda; 2001-2005 yýllarý arasýndaki ihracat miktarlarý bir araya 

getirilip karºýlaºtýrýldýðýnda; Türkiye�nin kot pantolon üretimindeki ve ihracatýndaki 

artýº göze çarpmaktadýr. Verileri bir tablo haline getirdiðimiz takdirde, kot pantolon 

ihracat oranlarýnýn ne denli hýzlý bir ºekilde ve nedenli yüksek oranlarda arttýðýný ªekil 

1.1 de görebiliriz. Türkiye konfeksiyon sektöründe son yýllarda yaºanan durgunluða 

karºýn denim pantolon ihracatýndaki artýº, konfeksiyon sektörünün uluslar arasý pazarda 

ayakta kalabilmesi için itici bir güç olmuºtur. Son beº yýlda üretimdeki ve ihracattaki 

artýºla birlikte Türkiye denim konfeksiyonunda Avrupa�da ve Dünya�da en büyük 

üreticilerin arasýna girmiºtir. 
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ªekil 1.1 de yýllara göre Türkiye kot pantolon ihracatýndaki artýº belirgin bir ºekilde 

görülmektedir. Türkiye Jean sektöründe ºu anda Avrupa�da lider, dünyada ise üçüncü 

sýrada yer almaktadýr. 2008 hedefi ise dünya lideri olmaktýr. 
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 ªekil 1.1 Türkiye�nin yýllara göre kot ihracatý. 
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2. LÝTARATÜR BÝLGÝLERÝ 

 

Konfeksiyon sektörünün ve kot pantolon üretiminin Türkiye ekonomisi ve ihracatý 

için öneminden önceki bölümlerde bahsedilmiºtir. Yapýlan kaynak taramalarý 

sonucunda  kot pantolonu üretimi, kalite, üretimde kalite uygulamalarý, üretimde 

oluºabilecek hatalar, hata analizleri üzerine yapýlan bilimsel çalýºmalarýn ve kaynaklarýn 

sektörün büyüklüðüne nazaran yeterli oranda olmadýðý görülmüºtür. Yapýlan literatür 

taramasý ile konu üzerine olan veriler toplanmýº, yapýlacak çalýºma için alt yapý 

oluºturulmuºtur.  

2.1. Kalite Tanýmlarý 

Bir ürün ya da hizmetin kalitelilik tanýmý, firmanýn müºteri ihtiyacýna ve isteðine 

cevap verme derecesine göre tanýmlanabilir. Ancak insan ihtiyaçlarýnýn sýnýrsýz olduðu 

düºünülürse, herkesin genel olarak ulaºabileceði tek bir kalite tanýmý yapmak neredeyse 

olanaksýzdýr. Farklý kalite tanýmlarýnýn yapýlmasýnýn nedeni, kalite olgusunun kiºiye 

göre farklýlýk göstermesidir. Aºaðýda konusunda uzman kiºiler ve kurumlar tarafýndan 

belirlenmiº ve literatürlere geçmiº, kalite ile ilgili yapmýº olduklarý yorumlar 

doðrultusunda çeºitli kalite tanýmlarý bulunmaktadýr. 

- Kalite, kullanýma uygunluktur (Juran 1992). 

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

- Kalite, bir ürün veya hizmetin belirlenenen ya da olabilecek ihtiyaçlarý karºýlama 

kabiliyetine dayanan özelliklerin toplamýdýr (TSE 1991a). 
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- Kalite, müºterinin ºimdiki ve gelecekteki isteklerinin karºýlanmasýdýr (Deming 

1992). 

- Kalite, ürünün sevkiyattan sonra toplumda neden olduðu en az zarardýr (Taguchi 

ve Phadke 1984). 

- Kalite, ürün veya hizmeti ekonomik yoldan üreten ve müºterilerin isteklerine 

cevap veren bir üretim sistemidir. 

- Kalite, bir ürün veya hizmetin deðeridir. 

- Kalite, spesifikasyonlara uygunluktur. 

- Kalite, bir organizasyonun bütün çalýºmalarýnda yer alan kalýcý bir fonksiyondur 

(Rosander 1989). 

- Kalite , bir mal veya hizmetin belirli bir gerekliliði karºýlayabilme yeteneklerinin 

ortaya koyan karakteristiklerin tümüdür. 

- Kalite �isteklere uygunluk� olarak tanýmlamalýyýz. Ýstekler, anlaºýlmamalarý, 

imkansýz olacak ºekilde açýklanmalý, ölçümler bunlara uygunluðu sürekli denetler 

ºekilde olmalýdýr. Tespit edilen uygunsuzluk kalitesizlik demektir. Böylece kalite 

problemleri; uygunsuzluk problemleri haline gelir, kalite de tanýmlanabilir durumda, bir 

ürünün gerekliliklere uygunluk derecesidir  

2.2. Kalitenin Tarihçesi 

Kaliteye iliºkin ilk madde Ý.Ö.2150 tarihli Hammurabi Yasasý�nda yer almaktadýr. 

Maddede �Bir inºaat ustasýnýn inºa ettiði bir ev, ustanýn yetersizliði ve iºini gereði gibi 

yapmamasý nedeniyle yýkýlarak ev sahibinin ölümüne yol açarsa, o usta öldürülecektir� 

(Akçar 2001). Bu maddelerin uygulandýðý dönemlerden günümüze kalite fikri deðiºmiº 

ve zaman içinde kaliteye elde etme belli aºamalardan geçmiºtir. 

10 �12 yy.�larda feodal düzende iº hayatý tarýma dayalýydý. Feodal düzen, ürünlerin 

ilk çaðlarda köylülerin minimum geçiminin karºýlanmasýndan sonra bir fazlalýðýn ortaya 

çýkmasý, bunlarýn belli kiºilerin elinde toplanmasý ve toplumlarda hiyerarºik bir 

farklýlýðýn ortaya çýkmasýyla baºladý. Köylülerin (serflerin) toprak karºýlýðý lord için 



                                                                                                                                     18 
 

çalýºtýðý lordun, konta kontun, düke dükün de krala baðýmlý olduðu, altýn ve gümüºlerin 

çoðunlukla saklandýðý Ortaçað Avrupa�sýnda ekonomik hayat genellikle mübadele ile 

yapýlýyordu. Serfler ve aileleri kendi yiyeceklerini kendileri yetiºtirir, gerekli eºyalarý 

kendi elleriyle yaparlardý. Malikâne beyi ihtiyacý olan ºeyleri yaptýrmak için zanaatkâr 

serfleri hemen kendi evine baðlardý. Böylece malikane köyü kendi baºýna bir bütün 

oluyordu; ihtiyaç duyduðu ºeyleri kendi üretiyor, sonra da kendi tüketiyordu (Aºkaroðlu 

2001). 

 Ancak yapýlan birçok haçlý seferleri sonunda diðer ülke ticaretlerinin bilinmesi, 

kiºilerin tercihlerindeki deðiºmeler ve pazarýn büyümesi sonucunda 13. yy.da esnaf ve 

loncalar geliºti. Lonca ustasý zanaatkâr, mal üreten, hammaddeyi bulup satýn alan, 

yanýnda çalýºan kalfa ve çýraklara iºi öðreten ve denetleyen bitmiº malý satan bir 

dükkancýydý. Usta, yaptýðý yada eðittiði çýraðýn kalitesi ile ayný zamanda diðer 

ustalardan ayrýlýrdý. Dýº pazarýn artmasý ve buna baðlý olarak mal talebinin artmasý 

üretimi hýzlandýrdý. Bu durum 16 � 18. yüzyýllarda aracýlarýn ortaya çýkmasýna neden 

oldu. Aracý, hammaddeleri getirir ve tamamlanmýº ürünleri toplar müºteriye satardý. 

Artýk ustalarýn iºi hammaddeler gelir gelmez mallarý yapmak ve en kýsa süre içinde 

satýma hazýr hale getirmekti. Talep artýºý, talebe baðlý üretimin artmasýna, aracýlarýn 

çoðalmasý, beraberindeki rekabet ise uzmanlaºmayý getirdi. Belli bir ürünü ortaya 

çýkarmak için çok sayýda insana iº verilip aralarýnda iº bölümü yapýlmaya baºlandý. Her 

iºçi kendi iºini tekrar tekrar  yaparak iºin uzmaný oldu. Bu zamanda tasarruf 

saðlanmasýna ve üretimin de hýzlanmasýna sebep oldu. 

18. yy ortalarýna geldiðinde birçok keºifte bulunuldu. Demir imalatý, buharla iºleyen 

makinanýn bulunmasý ve tekstil makinalarý bunlardan en önemlileridir. Sanayi 

Devriminin baºlangýcý olan bu dönemlerde, üretim ev dýºýna çýkmýº, ustalarýn yerini 

makinalar almýºtýr. 19. yy.�da modern endüstrinin geliºmesi, fabrikalarýn kurulmasý ve 

iºçi sayýsýndaki artýº; iº planlamasýný gerekli kýlmýºtýr. 20. yy.�da montajýn artmasý ile 

maliyeti düºük, kalitesi yüksek ürünlerin imali ve bu sürecin bir sonucu olarak imalatýn 

sonunda kötü ürünler iyi ürünlerden ayrýlmaya baºladý (Babüroðlu 1994). 

Ýºletmeler kötü ürünü cezalandýrmýyor, sadece kýnýyorlardý. Ancak bir süre sonra 

kalitenin zarar uðradýðý görüldü ve muayene ºefliði kadrosu istihdam edilmeye baºlandý. 

Bu yüzyýlýn baºlarýnda, �kalite kontrol edilebilir� kavramý Frederick Taylor tarafýndan 

ortaya atýlmýºtýr (Aºkaroðlu 2001). 
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Taylor�a göre;  

 Yönetimi saygýn yapan, artan verimin sebebi olan ºeyler, makineler, 

organizasyon ve toplumun en az verimli üyelerine verimlilik kazandýran uzmanlar ve 

yöneticilerdir.  

 Kurum, makineler ve organizasyon vasýtasýyla güçleri gerçekten daha büyük 

gösterilen birçok daha küçük ve daha az etkili iºçinin gücüne etkili bir ºekilde baský 

yapan kuvvetli bir anahtardýr.  

 Üretkenlik, servet daðýlým ve yaºam standartlarýnýn iyileºtirilmesi, bireylerin 

brüt gücünden faydalanan yönetim, organizasyon ve mekanizmadan gelir.  

 Organizasyon ve kurallar anahtardýr.  

1920-1940�lý yýllara gelindiðinde iºletmelerdeki, fabrikalardaki bölümler artmýº ve 

bu nedenle bölümler arasý koordinasyon eksikliklerini gidermek amacýyla kalite 

kontrolü ayrý bir bölüm kurularak �Muayene Mühendisliði Bölümü��ne verildi. 1930�lu 

yýllarda Dr. W. A. Shewhart�ýn buluºu olan kontrol tablolarýnýn kullanýlmasýyla 

Ýstatistiksel Kalite Kontrol (ÝKK) baºladý. ÝKK�un uygulanmasýyla üretim ucuza ve bol 

miktarda yapýlabiliniyordu. Ayný dönemde kalite fikri deðiºmiº ve kalitenin iºletmenin 

bütün organizasyonel bölümlerin (tasarým, mühendislik, üretim planlama, üretim, satýn 

alma, satýº, personel vb.) planlý ve birbirine baðlý çalýºmasý ile oluºtuðu ve bunun için 

organizasyon ºemasýnda iºletmedeki diðer müdürler düzeyinde bir kalite kontrol 

müdürünün aranmasý fikri oluºmuºtur. 

2. Dünya Savaºý sýrasýnda A.B.D�de ve Ýngiltere�de kalite kontrol tablolarý 

kullanýldý. Bir çok kiºi tarafýndan savaºýn kazanýlma nedeni olarak gösterilen ÝKK, savaº 

sonrasýnda Avrupa ve Japonya�da da uygulanmaya baºlandý. Savaº sonrasý yeniden 

yapýlanma sürecine giren Avrupa ve Japonya bir çok araºtýrmalar yaptý. 1949 yýlýnda 

Japon Bilim Adamý ve Mühendisleri Birliði (JUSE)�nin üniversitelerden, endüstri ve 

kamu sektöründen bir araya getirdiði üyelerle Kalite Kontrol ve Araºtýrma Grubunu 

(QCRG) kurdu. Amaçlarý kalite kontrol araºtýrmalarý yapmak ve bu düºünceyi 

yaymaktý. Bu sebeple 1950 yýlýnda bir seminer düzenlendi ve bu semineri konuºmacý 

olarak A.B.D�li kalite uzmaný  Dr. Deming davet edildi. Dr. Deming seminerde 

Taylor�ýn düºüncelerinden farklý görüºler sundu (Bozkurt ve Odaman 1996) . 

Dr. Deming�e göre;   
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Bir kurum, kuvvetli bir anahtar olarak da görülebilir. Ama anahtar canlýdýr, 

uyarlamalarý deðiºtirir, ayný iºi yapmanýn yeni ve daha iyi yollarýný bulur. Kurucu öðeler 

hayata geçirilmeli ve beyin güçlerinde yararlanýlmalýdýr. 

Üretkenlik ve zenginlik, herkesin çabasýndan ve beyinlerini kullanmasýndan gelir. 

Yönetimin görevi, organizasyonun yolunda gitmediðini görmektir. Yönetim, insanlarýn 

iºten zevk almasýný engelleyen duvarlarý yýkmalý ve her biri kendisini geliºtirmesi için 

teºvik etmelidir. 

Eðer organizasyon, rahatsýzlýðýn ve acýnýn sebebiyse, firmanýn kayýplarýnýn sebebi 

de olabilir. Organizasyon ve yapý önemlidir. Bireylerin çabalarýný ortak bir noktaya 

çekerler. Oysa iyi organizasyon zor hissedilir ve zor görülür. Eðer görülüyor ve 

hissediliyorsa, pek muhtemelen problemlerin, dolayýsýyla kayýplarýn kaynaðýdýr.  

Taylor�a göre çalýºma sloganý �Böl ve Fethet� olabilir. Deming�e göre çalýºma 

sloganý �Bilgi ve güvenle iºbirliði yap, o zaman yenilmez olursun� olabilir. 

Japonya�daki seminerde sunulan güçlü fikirlerden birisi de Shewhart�ýn ortaya attýðý 

fikirlere dayanan sürekli geliºme çemberidir. �Çemberin dört adýmý vardýr. Birincisi, 

geliºtirmek istediðiniz ºeyle ilgili deðiºiklik planýdýr. Ýkincisi deðiºikliði ufak bir 

bölüme taºýmaktýr. Üçüncü adým ve sonuçlarý gözlemektir. Dördüncü adým sonuçlarý 

incelemek ve deðiºikliðin neler getirdiðine karar vermektir. Sonra bu çember sürekli 

tekrarlanýr� (Huberman 1990). 

Deming 1950 Japonya�sýndan baºlayarak kalite kontrol sürecinde istatistiksel 

yöntemlerin kullanýlmasýný saðlamýº, proses kontrol ve proses sapmalarýný azaltarak 

iyileºtirilebileceðini ve Taylor yaklaºýmýnda bazý deðiºikliklerin yapýlmasý gerektiðini  

gündeme getirmiºtir.  

Dr. Deming�den dört sene sonra 1954 Japonya�ya davet edilen Dr. J. M. Juran 

seminerde, kullanýma uygunluk ve kalite maliyetlerinin yaný sýra kalite kontrolün 

fabrikalarda yalnýzca teknoloji aðýrlýklý bir çalýºma olmaktan çok tüm yönetimi 

ilgilendiren bir kavram olduðunun idrak edilmesine yol açtý. 

Dr. Deming ve Dr. J. M. Juran gibi Dr. Armand V. Feigenbaum da ayný yýllarda 

kalite kontrolle ilgili çalýºmalarda bulunuyordu. Feigenbaum�un �Toplam Kalite 

Kontrol� ismini verdiði kalite kontrol kavramýna göre bir organizasyondaki deðiºik 
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gruplarýn kalite geliºtirme, kaliteyi koruma ve kalite iyileºtirme çabalarýný müºteri 

tatminini de göz önünde tutularak üretim ve hizmeti en ekonomik düzeyde 

gerçekleºtirebilme için birleºtiren etkili bir sistemdir. Toplam Kalite Kontrol (TKK) 

kavramý ile Dr. Feigenbaum, kalite kontrolünü tüm birimler arasýnda karºýlýklý 

baðýmlýlýðýn yönetilebilmesiyle baºarýlabileceðini iddia etmiºtir.  

Kaouru Ishikawa Japonya�nýn rekabetteki baºarý anahtarý denilen sürekli iyileºtirme 

(Kaizen) tekniklerini geliºtirerek TKK�de kullandý. Dr. Feigenbaum�un tanýmladýðý 

TKK ile karýºtýrýlmamasý için TKK terimi yerine Firma Çapýnda Kalite Kontrol (FÇKK) 

terimi de kullanýlýr. FÇKK, kalitenin hatalar yapmanýn önlenerek geliºtirilebileceðini 

önererek bazý problem çözme tekniklerini kalite çemberlerinde kullanýlabilecek duruma 

getirmiºtir. Kalite geliºtirme çabalarýnýn en önemlisi kalite çemberlerinin 1962�de 

Japonya�da uygulanmaya baºlanmasýdýr (ªimºek 2001). 

 Kalite çemberleri, iºçilerin kendi iºlerindeki kalite sorunlarýyla ilgili problem 

çözüm teknikleri kullanarak yapacaklarý grup çalýºmasýna verilen isimdir. Kalite 

çemberinin TKK�de yer almasý ve Japonya�da uygulanmasýna 1968 yýlýnda kalite 

kontrol sempozyumunda karar verildi. Ishikawa�yý Taguchi�nin �Tasarým Kalitesi� 

görüºü izledi. Yüksek düzeyde istatistiksel yöntemlerin kullanýlmasýyla ürün tasarým ve 

üretim süreçleri aºamalarýna bütünleºme saðlandý. Firma içinde tüm kaliteyle ilgili 

kurmaylarýn ve çember liderlerinin bir kalite konseyinde periyodik olarak 

deðerlendirme yapýlmasýný saðlayan Crosby, ayrýca kalite maliyetlerinin düºürücü 

yönde çalýºmalarda bulundu.1977 yýlýna gelindiðinde Kearns, kalite geliºtirme 

programlarýna rekabet boyutunu getirdi. Rakip firmalarla sonuçlarýnýn karºýlaºtýrýlmasý, 

iyi uygulamalardan derslerin alýndýðý uygulamada her seviyedeki çalýºanlarýn kalite 

iyileºtirme çemberlerine katkýsý saðlandý.  

1980-1990�lý yýllara gelindiðinde artýk toplam kalite kontrol yaklaºýmlarý müºterinin 

istediði kalitede deðil, ürün kiºiliði ile müºteriyi hayran býrakacak tasarýmlar geliºtirme, 

bir amaç haline gelmiºtir (Ishikawa 1995). 

2.3. Kalite Kontrol 

Kalitenin tarihçesi bölümünde kýsaca deðinilen kalite kontrol Frederick Taylor 

tarafýndan ilk kez ortaya atýlmýºtýr. Taylor Kontrolü �planla - yap � gör� kelimeleri ile 
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anlatýr. Taylor�dan sonra Ishikawa kalite kontrolü geliºtirmiº ve altý kategoride 

anlatmýºtýr(Cunbul 1994). 

Amaç ve hedefleri belirle  

 Hedeflere ulaºma yöntemlerini belirle  

 Eðitim ve yetiºtirmeyle meºgul ol  

 Ýºi uygula  

 Uygulamanýn sonuçlarýný denetle  

 Yapýlmasý gerekenleri yap  

Kalite kontrol baºlangýcý amaç ve hedeflerin üst yönetim tarafýndan politikalarla 

bilinmesi ve tam çalýºanlarýn politikaya sahip çýkmasý ile baºlar. Ýkinci adým hedeflere 

ulaºma yöntemlerin belirlenmesidir. Bu iºin standardize edilmesi anlamý taºýr. Hedeflere 

ulaºabilmesi için yöntemin belirlenmesi ve buna firmanýn teknoloji ve varlýðýný dahil 

ederek bir mevzuata dönüºtürmesi ile neden � sonuç iliºkisinin oluºturulmasý 

saðlanmalýdýr. Yöntemler standardize edilirken iºyerini tanýmayan ve bunlarý kullanmak 

durumunda olan iºçilerin istekleri göz ardý edilmemeli ve aºýrý düzenlemelerden 

kaçýnýlmalýdýr. Elde edilen teknik standartlarýn ve mevzuatlarýn uygulanabilmesi için 

öncelikle amirlerin astlarýný yetiºtirmesi gerekmektedir. Eðitim tamamlandýktan sonra 

amaç ve hedeflere ulaºmak için belli standartlar ve mevzuatlara göre iºin uygulanmasý 

gerekir. 

Uygulamanýn ardýndan elde edilen sonuçlarý nedenleri ile denetleyip düzeltici 

faaliyetlerin harekete geçmesi ile kontrol çemberi tamamlanýr. Ancak bu döngü kendini 

sürekli tekrarlamasý ile firma içinde kalite kontrol saðlanmýº olur. 

Kaoru Ishikawa�ya göre kalite kontrol, en ekonomik, en kullanýºlý ve tüketiciyi her 

zaman memnun eden kaliteli bir ürünü geliºtirmek, tasarlamak, üretmek ve bakýmýný 

yapmaktýr. 

2.4. Kalite Güvenliði 

Kalite güvenliði bir ürün veya hizmetin müºterinin güvenle satýn alabileceði ve uzun 

bir süre kullanabileceði ºekilde firma tarafýndan saðlanabilmesi için gereken planlý ve 

sistematik faaliyetlerin bütünüdür. Firma, kalite güvencesini saðlayabilmek için 
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öncelikle müºteri gerekliliklerini tam ve doðru anlamalý, etkililiðini saðlayabilmek için, 

üretim, montaj ve muayene iºlemlerini denetlemeli ve deðerlendirmeli, kayýtlarla güven 

saðlama çalýºmalarý desteklenmelidir (Çetin 2001). 

 Kalite güvencesi:  

 Maliyetlerin azaltýlmasýna yardýmcý olur.  

 Verimliliðin iyileºtirilmesine yardýmcý olur.  

 Bütün iºlerin ilk seferinde ve her zaman doðru yapýlmasýna aracýdýr.  

 Ýyi bir yönetim aracýdýr.  

 Herkesin sorumluluðundadýr.  

1980-1990�lý yýllar rekabetin arttýðý, firmalarýn ve tüketicilerin, mamul ve 

servislerde güvenilirlik aradýklarý dönemlerdir. Firmanýn iyi bir kalite güvencesi 

standardýna sahip olmasý, müºterisine güven duygusu vermekle birlikte, firmaya 

kalitede, fiyatta ve temin de daha iyi bir rekabet olanaðý saðlar. 

 

2.5.Toplam Kalite Kontrol 

Toplam kalite kontrol (TKK) ya da firma çapýnda kalite kontrol (FÇKK) Kaoru 

Ishikawa�nýn sürekli iyileºtirme tekniklerine ve Dr. Feigenbaum�un TKK kavramýný 

geliºtirmesi ile ortaya çýkmýºtýr. 

FÇKK (TKK)�de, firmanýn bütün bölümlerinin ve çalýºanlarýnýn katýldýðý kalite 

kontrol esas olmakla birlikte maliyet kontrolü (kâr kontrolü ve fiyat kontrolü), miktar 

kontrolü (üretim miktarý, satýº miktarý, stok miktarý) ve teslim tarihi kontrolünü de 

içermektedir. Kalite kontrol, maliyet kontrolü ve miktar (teslim tarihi) kontrolü 

birbirinden baðýmsýz yapýlamaz.  

Bunun sebebi, kalite kontrol yürütülürken, maliyet bilinmediði sürece kalite 

planlamasý ve tasarým yapýlamamasýdýr. Firma kârýnýn belli olmasý ile kalite kontrolün 

sonucu önceden tahmin edilebilir. Üretimde, satýºta ve stokta kesin miktarlarýn 

bilinmemesi ile ne hata yüzdesi ne de yeniden yapýlanma oraný elde edilemez. 

TKK çalýºmalarýnda PYDH (Planla,Yap, Denetle, Harekete geç) halkasý daha çok önem 

verilmektedir. KAÝZEN (sürekli iyileºtirme), mevcut durumun korunmasý sürekli bir 

iyileºtirme çabasýnýn gerektiðini bu çaba gösterilmediði takdirde gerilemenin kaçýnýlmaz 



                                                                                                                                     24 
 

olacaðýný bunun için bir yeniliðin doruk noktasýna ulaºýldýðýnda, ulaºýlan düzey bir dizi 

KAÝZEN çalýºmasý ile korunmalý ve iyileºtirilir fikrini savunur. KAÝZEN�in düºüncesi 

TKK� de, bütün halkalarla kesiºen Kalite Kontrol Çemberi ise, üst-orta yönetimi ile 

diðer personelin kalite kontrole katýlýmýný saðlayan ve TKK (FÇKK)�yi tamamlayan 

çemberdir. TKK (FÇKK) bu halkalarýn bütününü oluºturur. TKK (FÇKK) düºüncesinin 

yönetimde uygulanmasý, yönetimin bütün yönleri dahilinde kendisinin tanýmlamýº 

olduðu kalite politikasýnýn tamamý anlaºýlmaktadýr. Tabii bu da bütün yönetim 

fonksiyonlarýnýn organizasyonu içinde her yönü kapsamaktadýr (Güney 1994). 

2.6. Toplam Kalite Yönetimi  

Toplam Kalite Kontrol Yönetimi (TKKY) ya da Toplam Kalite Yönetimi (TKY)  

�Bir kuruluºta üretilen mal ve hizmetlerin iºletme süreçlerinin ve personelin sürekli 

iyileºtirilmesi ve geliºtirilmesi yolu ile optimum maliyet düzeyinde önceden belirlenmiº 

olan müºteri ihtiyaç ve beklentilerini tüm çalýºanlarýn katýlým ve kendilerinden beklenen 

yükümlülükleri yerine getirmeleri yolu ile karºýlanarak iºletmenin toplam 

performansýnýn iyileºtirilmesi stratejisi�ºeklinde tanýmlanabilir (Jones ve Charles 1992). 

TKY�nin geçmiºteki yönetimden farklý olmasýnýn nedeni dýº etkilerdir. Yönetim, 

zaman içerisinde bir grup insaný belirlenmiº amaçlara doðru yönlendirerek aralarýndaki 

iº birliði ve koordinasyonu saðlama çabalarýnýn bütünüdür. Teoride yönetim bu ºekilde 

tanýmlanmasýna raðmen pratikte uygulanmýº ve yönetim sadece �sonuç odaklý � ve 

�sermaye odaklý� olarak deðerlendirilmiºtir (Kavrakoðlu 1993). 

 Günümüzde ºirketlerin yöneticileri ve yönetim kavramýný süreç ve insan odaklý 

olarak deðerlendirmeye ve bu kapsamda yönetim tekniklerini uygulamaya 

zorlamaktadýr (Peºkircioðlu vd.1995). 

Yönetimde deðiºime etki eden dýº etkilerden biri olan teknolojik sanayi devrimi ile 

baºladý. Buhar makinasýnýn keºfi ile insan gücünü üstünde bir kaynak yaratýldý. Bu 

devirde üretimdeki artýº ile saðlanan yüksek gelir geniº taleplere dönüºtü. Ýkinci dýº etki 

ise, globalleºme ve rekabettir. II. Dünya Savaºý�ndan sonraki yýllarda dünyadaki talep 

açýðýnýn, Avrupa ve Japonya�nýn yeniden yapýlanma sürecini baºlatmasý, yeniden sanayi 

- ticaret yapýlarýný kurmasý sonucu, kapanmasýný bu da globalleºme ve rekabetin ilk 
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etkileri görülmesine neden oldu. Arz � talep dengesini kurulmasý 1960 �1970�li yýllarýn 

sonunu bulmuºtur (Öztürk 1993) . 

1980�li yýllarda ise denge tersine dönmüº arz fazlasý oluºmuºtur. Global pazarlarda 

yaºanan rekabetin oluºturduðu krizler, teknolojide yaºanan geliºmelerin ve bilgi 

toplumuna geçmemizin etkisiyle ºirketleri yeniden yapýlanmaya sürüklemiºtir. Yeni 

yönetim anlayýºýnda amaç kalitenin saðlanmasýdýr. Bilginin en önemli sermaye olduðu 

günümüzde öncelik insan kalitesidir. KAÝZEN�e göre �Bir iºin üç yapý taºý donaným 

(hardware), uygulama kurallarý (software) ve insandýr (humanware). Ancak insan 

gücüne sahip olunduðunda hardware ve software�dan söz edilebilir�. TKY�nin felsefesi 

bu temel üzerine oturtulmuºtur. 

2.6.1. TKY� yi oluºturan unsurlar 

Bir kuruluºta, TKY stratejisini geliºtirebilmek için yönetim anlayýºýnda dört unsurun 

bir bütün olarak benimsenmesi ve gerçekleºtirilmesi gerekmektedir. Bunlar; Müºteri 

odaklýlýk , sürekli iyileºtirme toplam katýlýmcýlýk ve toplumsal sorumluluktur. (Scott  vd. 

1994) 

Müºteri Odaklýlýk  

TKY�nin ºirket felsefesini �Bizim paramýzý patron deðil, müºteri öder� anlayýºý 

oluºturur. Rekabet karºýsýnda kuruluº, sadece fiyat avantajý ile deðil satýº öncesi ve 

sonrasý sunulan müºteri hizmetleri ile de rakiplerine karºý kendini korur. ªirketin, 

müºterinin ilk olarak direkt iliºkisindeki güvenilirlik, müºteriyi koºulsuz mutlu etme 

isteðinden doðar. TKY�nin  temel prensiplerinden biri ºirkette bu olgunun oluºmasýný 

saðlamaktýr (TSE 1995b). 

Sürekli Ýyileºtirme;  

Kuruluºta, makine ve teknolojik yeniliklerle saðlanan performans geliºmesine ek 

olarak tüm çalýºanlarýn proses geliºtirme faaliyetlerine etkin katýlýmý saðlanmalýdýr. 

Rekabeti belirleyen, kalite, maliyet ve hýzdýr. Bu üç unsurun saðlanmasý (kalitenin 

yüksek olmasý, maliyetin düºük ve istenilen zamanda, istenilen ürünün ve istenilen 

tarihte teslimatýnýn yapýlmasýný saðlamak) proseslerin sürekli geliºtirilmesi denetlenmesi 

ile mümkündür. Proses geliºtirmede temel amaç, proses deðiºikliðinin azaltýlmasý, sýfýr 
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hataya ulaºýlmasýnýn hedeflenmesi ve proses süresinin azaltýlmasýdýr. Her prosesteki 

deðiºkenlik azaldýkça, bu deðiºkenlikten kaynaklanan hatalar azalmakta ve ürün kalitesi 

artmaktadýr (TSE 1991a). 

 ªirket rekabet gücünü oluºturan kalite -maliyet -hýz unsurlarýný etkili biçimde, 

ºirketin üst yöneticisinin liderliðinde yönlendirilebileceðini belirten proses yönetimi, en 

az proses geliºtirme ve denetleme ilkesi kadar önemlidir.  

 Toplam Katýlýmcýlýk  

ªirkette çalýºanlar kendilerini ilgilendiren her türlü kararýn görüºülmesine ve 

sonuçlandýrýlmasýna aktif olarak katýlýp, düºüncelerini söylemeli, bu konularda 

fikirlerinin alýnmasýný talep etmelidirler. Tam katýlýmýn saðlanabilmesi için çalýºanlarýn 

sorumluluk paylaºýmýnýn yapýlmasý, iletiºim, haberleºme ve bilgi edinme, sürekli eðitim 

ve öðrenme, motivasyon (güdülenme) ve karar alma gücünün paylaºýmý alanlarýnda var 

olan engellerin kaldýrýlmasý gerekmektedir.  

 Toplumsal Sorumluluk  

TKY, kalite ve verimlilik bilinicini geliºtirmek amacýyla kuruluºlara görev 

yüklemektedir. Bunun için bilinenleri tekrar keºfetmektense bilgi gücünü, birleºtirerek 

toplumsal fayda yaratmak, bilinenleri ve öðrenilenleri diðer kuruluºlarla paylaºmak 

gerekmektedir. 

TKY� yi geleneksel yönetim anlayýºýndan ayýran iki temel unsur vardýr. Bunlardan 

biri TKY çalýºmalarýnda üst yönetimin liderliði, diðeri de takým çalýºmasý ve ruhunun 

oluºturulmasýdýr. Bununla birlikte �sürekli iyileºtirme�, �ilk seferinde doðru yap� ve 

�hata ortaya çýkmadan önle� TKY�nin çekirdeðini oluºturan temalardýr. Kendini 

geliºtirerek ilk seferinde doðru yapýp ve hatayý ortaya çýkmadan önleyen unsur insandýr, 

çalýºandýr. Dolayýsýyla, TKY�yi baºarý ile uygulamanýn temelinde kiºileri motive etme, 

yönlendirme, rotasyon, iº zenginleºtirme gibi insan faktörünü geliºtirme ve ön planda 

tutan sistemler yatmaktadýr (TSE 1991a). 

 TKY�yi kabul etmiº bir kuruluº; karlýlýk düzeyinde, müºteri sürekliliðinin 

saðlanmasýnda, müºteri ºikayetleri ve garanti ödemelerinin azalmasýnda, maliyetlerin 

azalmasýnda, mevcut Pazar payýnýn korunmasý ve arttýrýlmasýnda, ekip çalýºmasý 
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anlayýºýnýn benimsenmesinde, iº gören katýlýmcýlýðý ve tatminin artmasýnda, iºgücü 

devrinin azalmasýnda, kalite düzeyinin iyileºtirilmesinde, yönetim ve iº gören  

arasýndaki iliºkilerin iyileºtirilmesinde önceliklerin belirlenerek anahtar hedeflere 

odaklanmanýn saðlanmasýnda, ortak bir dilin kullanýlmasý ve güçlü bir ºekilde müºteri 

odaklý olunmasý ile iletiºimin iyileºtirilmesi ve yeni müºterilere ulaºýlmasý becerisinin 

kazanýlmasýnda avantaj saðlanýr. 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                                                                                                                                     28 
 

 

 

 

 

 

3.MATERYAL VE METOT 

 
 
3.1. Ýstatistiksel Proses Kontrole Giriº 

Prof .Dr. Kaoru Ýshikawa bir iºletmedeki problemlerin % 95�inin kalite kontrolünün 

yedi tekniði ile çözülebileceðini savunmaktadýr (Özer 1990). 

Geçmiºte kaliteye yönelik problemlerin çözümüne geliºi güzel metotlarla ulaºýlmak 

istenirken, bugün bu uygulama yerini, üretim prosesinde çalýºan herkesin katkýsýný 

saðlayan sistemli faaliyetlere býrakmýºtýr. Ýstatistiksel proses kontrolü (ÝPK), �Rasgele 

incelemelerle kaliteyi temin etme giriºimlerini kullanan sistemlerin tersine, kaliteyi 

kontrol etmenin en etkin yoludur� (Gedik 2003).  

Kýsaca ÝPK nýn basit olarak, proseste var olan deðiºkenliði belirleyerek bunun en az 

seviyeye indirilmesi konusu ile ilgilendiði söylenebilir (Bircan ve Özcan 2001).  

ÝPK, kalite kontrol elemanlarý tarafýndan çok yaygýn olarak kullanýldýðý gibi 

mühendisler ve iºletme müdürleri tarafýndan da sýkça kullanýlýr. Bu araçlar istatistik ve 

analitik araçlardýr (Imai 1994).  

Aºaðýdaki bölümlerde istatistiksel proses kontrolü oluºturan ve istatistiksel proses 

kontrol yapmak için gerekli olan; pareto analizi, sebep-sonuç diyagramý, hata yoðunluk 

diyagramlarý nasýl ve ne amaçla yapýlacaðý detaylý olarak anlatýlmaktadýr. 

3.1.1. Ýstatistiksel proses kontrolü  

Ýstatistiksel proses kontrolü kavramýný oluºturan istatistik, proses ve kontrol 

kelimeleri, bu kavramýn ne anlama geldiði hususunda bize ýºýk tutacaktýr. Ýstatistiksel,  

yerine göre deðiºik anlamlarda kullanýlmýºtýr. En basit olarak, sayýlardan sonuçlar 

çýkarmak, örnekler kullanarak ana kütle hakkýnda tahminlerde bulunmak ºeklinde 

tanýmlandýðý gibi en kapsamlý olarak da sayýsal verilerin toplanmasý, organize edilmesi, 



                                                                                                                                     29 
 

özetlenmesi, sunulmasý, tahlil edilmesi ve bu verilerden bir sonuca varýlmasý ile ilgili 

olarak kullanýlan ilmi metotlar topluluðu ºeklinde tarif edilebilir.  

3.1.2. Pareto analizi  

Ürün performansý üzerindeki etkisi veya düzeltme maliyetleri açýsýndan hatalar 

sýnýflandýrýlabilirler. Pareto analizi problemlerin hangisinin öncelikle ele alýnmasý 

gerektiðini göstermektedir. Bu diyagrama kalite gruplarý tarafýndan, çabalarý en verimli 

alanlara yöneltmek ve doðru kararlar verebilmek için baºvurulmaktadýr.  

3.1.3. Sebep-sonuç diyagramý 

Sebep-sonuç diyagramlarý problem çözme ve proses geliºtirmede çalýºan takýmlarýn 

en çok kullandýklarý kalite araçlarýndan birisidir. Görünüºünden dolayý balýk kýlçýðý veya 

1943 yýlýnda bu aracý ilk geliºtiren kiºi olan Tokyo Üniversitesi profesörlerinden Kaoru 

Ishikawa�nýn adýyla Ishikawa diyagramý olarak da adlandýrýlýr. Prosesteki her adým için 

veya her problem için genel sebeplerden yola çýkýlarak en ufak detaya inilir ve sebebin 

ortaya çýkarýlmasý için temel bilginin ortaya konmasýna olanak verilir. Diyagram, hangi 

sebeplerin hangi sonucu meydana getirdiðini açýklamada etkili bir araçtýr (Montgomory 

2001). 

Uygulamada beyin fýrtýnasý yapýlarak, çözümlenmek istenen sorun ortaya 

konmuºtur. Burada sorun, üretim hatalarýnýn %1�in altýna indirilememesidir. 

Sorununun ana nedenleri �Balýk Kýlçýðý� ºeklinde ortaya konmuºtur. Beyin fýrtýnasý 

sonucu malzeme, personel, metot ve makine ana sorunlar olarak seçilmiºtir. Daha sonra, 

çalýºanlarýn fikirleri çerçevesinde ana sorunlarýn kapsamý içindekiler belirlenmiºtir. 

Sonuçta ortaya balýk kýlçýðýna benzeyen bir ºekil çýktý. Bu nedenle bu tekniðe �Balýk 

Kýlçýðý� analizi denir. Bu sayede sorunun muhtemel nedenleri belirlendi. En önemli ana 

sebeplerin dikkate alýnarak önlemler alýnmasý, sorunun çözümünde faydalý olacaktýr.  

3.1.4. Hata yoðunluk diyagramý 

Hata yoðunluk diyagramý, mamul maddeyi çeºitli açýlardan gösteren bir resimdir. 

Mamulün görünen kýsýmlarýna ait resimlerini ihtiva eden bu diyagramýn üzerine 

hatalarýn tipleri iºaretlenir. Her bir ürünün tek tek muayenesi sonucunda kusurlarýn 
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nerelerde yoðunlaºtýðý gözlenir ve bu kusurlar diyagramda ilgili yerlere iºaretlenir. 

Gereksiz hata çeºitleri kategorilere ayrýlarak her bir hata farklý renkte, sembolde veya 

desende gösterilebilir. Böylece mamulün neresinde veya hangi bölgesinde ne tip 

kusurlarýn yoðunlaºtýðý belirlenerek üretim prosesinde bunlarýn önlenmesine dönük 

tedbir alýnýr (Kartal 1999).  

3.2. Kot Pantalonun Üretim Aºamalarý 

Kot pantolon dikim basamaklarý çeºitli kaynaklarda veya üretim alanlarýnda               

( iºletmelerde ), fabrikalarda birbirinden farklý biçimde deðerlendirilmiºtir. Ýºletme 

koºullarý, mevcut alt yapý, makine kapasitesi, operatör kalitesi, çalýlan modelin 

zorluklarý gibi nedenlerden dolayý operasyon sýrasý ve yerleºimi deðiºkenlik 

göstermektedir. Ancak basic bir kot pantolonu için yapýlan operasyon sýralamasý çok az 

deðiºkenlik göstermektedir. Bilinen veya mevcut operasyon sýralama düzenleri 

incelenerek optimum operasyon ve operasyon sýralamasý belirlenmiº ve aºaðýdaki gibi 

önerilmektedir.  

1-Saat cebi aðzý kývýrma 

2-Saat cebi takma  

3-Sol patlete fermuar dikme + patlet overloðu 

4-Anahtar takma + alt durdurucu  

5-Fermuarý patlete birleºtirme (overlokla) 

6-Arka cep süsleme + etiket takma  

7-Arka cep takma + kontrol 

8-Kemer ekleme 

9-Kemer telalama (ütü ile)  

10-Köprü hazýrlama  

11-Saat cebi karºýlýðý-astar reçme+öncep astar tulumlama 
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12-Yýkama talimatý dikimi 

13-Ön cep takma (biyeli) 

14-Beden overloðu (3 iplik) 

15-Patlet dönüº(Sol patlet takma) 

16-Patlet kapama (sað patlet takma + að kapama) 

17-Patlet punteriz ( 1 dikey + 1 yatay) 

18-Conta takma  

19-Arka orta dikiºi 

20-Yan 5 iplik (yan birleºtirme) 

21-5 iplik üzerine 6,5 cm. Çima 

22-Ara çatma (ara birleºtirme çift kapama kollu kot ile.) 

23-Kemer takma  

24-Kemer ucu kapama 

25-Ýç etiket dikimi  

26-Ýlik açma+ düðme + rivet 

27-Köprü takma 

28-Paça kývýrma 

29-Baðlama + kontrol 

Yukarýda belirtilen dikim basamaklarýnýn sýralanýºýnýn ve yerleºiminin görsel olarak 

yansýtýlmasý ªekil 3.1 de verilmiºtir. Bu ºekilde iºlem akýºý, makine yerleºimi daha rahat 

anlaºýlmaktadýr. Bu ºekilde yapýlan yerleºim ile iº akýºý sýrasýnda ºekilden de 
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anlaºýlacaðý üzere gereksiz hareketler ve mamül iletimi sýrasýnda oluºacak zaman 

kayýplarý önlenmiº olmaktadýr. Yerleºimin ve operasyon sýralamasýnýn uygun ºekilde 

yapýlmasý ile gereksiz zaman kayýplarý önlenmiº olacaktýr. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ªekil 3.1 Kot pantolon dikim operasyonlarý ve operasyon sýralarý. 
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ªekil 3.1 de basic bir kot pantalonu üretimindeki tüm operasyonlar, operasyon 

sýralarý, hazýrlýk-montaj hatlarý görülmektedir. 

 

 

 

 

 

ªekil 3.2 Kot pantolon üretimi kalite kontrol bölümü örnek iº akýº ºemasý. 
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ªekil 3.2 de kot pantalonu üretiminin bir aºamasý olan kalite-kontrol bölümü için 

hazýrlanmýº bir iº akýº ºemasý görülmektedir. Kalite kontrol bölümü; dikim ve yýkama 

iºlemlerinden gecen mamülün poºetlenip sevk olana kadarki tüm iºlemlerinin yapýldýðý; 

ayrýca hatasýz mal sevketmek için oluºturulmuº son kontrol noktasýdýr. 

3.3. Dikiº Problemleri 

Konfeksiyon üretimi sýrasýnda üretim ortamýna, malzeme kalitesine, malzeme 

çeºidine, iºçilik kalitesine baðlý olarak üretim hatalarý meydana gelmektedir. Bu 

hatalardan dolayý üretilen ürünün kalitesine ve üretim maliyetlerine olumsuz etkisi 

olmaktadýr. 

Konfeksiyon üretiminde ortaya çýkan hatalarý ºu ºekilde sýralayabiliriz: 

3.3.1. Dikiº kaymasý veya dikiº sýrýtmasý 

Dikiº kaymasý çok sýk rastlanan bir olay deðildir. Fakat bezayaðý kumaºlarda ve 

kaygan ipliklerle  dokunan kumaºlarda meydana gelebilir. Kumaºtaki ipliklerin dikiº 

tarafýndan çekilmesiyle ve dikiº kenarlarýnda oluºur. Dikiºin baºarýsýzlýkla 

sonuçlanmasýna neden olabilir. Ýki kumaº parçasý düz bir dikiºle birleºtirildiðinde ve 

yine bu dikiºlere dik açýda zorlandýðýnda, dikiº kopmadan önce bu iki kumaº parçasý 

arasýnda bir yarýk açabilir. Bu bir dikiº sýrýtmasýdýr. Dikiº gerilimleri ve yoðunluðu 

ayarlanarak kontrol edilebilir. Dikiº kaymasý veya dikiº sýrýtmasýný etkileyen faktörler 

ºu ºekilde sýnýflandýrýlabilir. 

Kumaº faktörü: 

Bazý kumaºlar, diðerlerine oranla dikiº kaymasýna daha yatkýndýr; örgü kumaºlarda 

bu sorun ortaya çýkmaz, fakat dokuma kumaºlar için ayný ºey söylenemez. Özellikle 

düºük atký ve çözgü sýklýðýna sahip kumaºlar dikiº kaymasýna çok müsaittir. Ýpliklerin 

aºýrý ºekilde kalýn olduðu durumlarda bu problem daha da bariz olabilir. Seyrek dokuma 

kumaºlar, ipliklerin hareket serbestliðine imkan verir; eðer bu kumaºlar kenarlarýna 

yakýn bir çizgide dikilirse, dikiº kaymasý oluºacaktýr. 
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Bir yaðlayýcý ya da yumuºatýcý madde kullanýmý, ipliklerin kumaº içersinde daha 

serbest hareket etmesine imkan vereceðinden, bir kumaºa uygulanan nihai iºlem onun 

dikiº kayma eðilimini etkileyebilir. 

3.3.2. Dikiº uzamasý 

Streç kumaºlardan yapýlmýº olan giysilerde, dikiºlerdeki uzama, streç kumaºlarda 

fazla olan esneme probleme neden olabilir. Bu taktirde dikiºler artikelin esnekliðini 

kýsýtlarlar veya koparlar. 

Dikiº uzamasýný etkileyen faktörler: 

Dikiº tipi: Deðiºik dikiº tipleri deðiºik dikiº uzamalarýna sahiptir. Dikiº sýrýtmalarýna 

karºý mukavemet göstermeleri eºit seviyeye getirilirse (iplik tansiyon ayarlarý birbirine 

yaklaºtýrýlýrsa) tüm dikiº iplikleri eºit uzamaya sahiptir. Bununla birlikte dikiº sýrýtmasý 

tehlikesi yoksa, düºük tansiyonlarda dikilen zincir dikiºler ekstra uzama saðlar. 

 

Dikiº yoðunluðu: Dikiº uzamasýnýn belirlenmesinde yoðunluk önemlidir, fakat sadece 

dikiº yoðunluðunun arttýrýlmasý, her zaman dikiº uzamasýnýn artmasýný saðlamaz. Dikiº 

boyu (iðne iki batýº aralýðý) kýsa ise, tansiyon ayarý azaltýlabilir ve cm.�de 6-8 dikiº ile 

%70 uzama, zincir ve kilit dikiºlerde elde edilebilir. Kumaºýn gerilmesi durumunda 

dikiº uzamasý limitlidir, fakat uzama durumunda kumaº tam anlamýyla eski boyutuna 

geri dönmeyebilir. 

3.3.3. Dikiº büzmesi 

 

Dikiº alanýnda en sýk rastlanan ve en çok sorun yaratan konu dikiº büzüºmesidir. 

Bunlar kumaº üzerinde dikimden sonra meydana gelen kýrýºýklýk ve potluklardýr. 

 

      Büzüºmeyi etkileyen birkaç faktör vardýr. Dokumada kullanýlan ipliðin türü, büküm 

farklarý, ham kumaºa uygulanan farklý apre iºlemleri, kullanýlan dikiº makinasýnýn tipi, 

dikiº iºlemleri sýrasýndaki koºullar ve dikiº ipliðinin özellikleri gibi. Sorunlarýn nasýl 

çözümleneceðinden önce aºaðýda bahsedilen iki noktayý iyice anlamak gerekir. 
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a)Her dikiºte bir miktar büzüºme olmasý kaçýnýlmazdýr.               

 

b)Gözle görülebilen büzüºmelerin etkileri bir dereceye kadar azaltýlabilmekte ama 

tamamen yok edilememektedir. Daha geniº olarak ºöyle açýklayalým. 

Dikiº sýrasýnda, dikiº çizgisinde bir miktar büzüºmenin olmasýndan kaçýnýlamaz. Teknik 

açýdan büzüºme gözle fark edilemiyorsa böyle bir dikiºi düzgün bir dikiº olarak kabul 

edebiliriz. 

 

3.3.3.1. Dikiº sýrasýnda oluºan kaçýnýlmaz büzüºme 

Bu tür büzüºme kumaºýn dikim sýrasýnda dikiº ipliklerinin kendilerine yer açabilmek 

için, kumaºý oluºturan ipliklerin yerlerinden oynatmalarý sonucu meydana gelir. Seyrek 

dokulu kumaºlarda iplikler dikiº sonunda fazla büzüºme yapmazlar. Sýk dokulu 

kumaºlarda ise; dikiº iplikleri tarafýndan yerlerinden oynatýlan kumaº iplikleri, önceki 

yerlerine tekrar gelmek için gerilime uðrarlar. Böylece yukarýda açýklanan kaçýnýlmaz 

büzüºme meydana gelir. 

3.3.3.2. Besleme sonucu oluºan büzüºme: 

Besleme sonucu büzüºme birleºtirilen iki kumaº katýnýn dikiº makinasýnda düzgün 

olarak verilmemesi sonucu oluºur. Farklý beslemeler birkaç nedene dayanýr. 

 a)Standart (kilit) dikiº makinalarý, mekanik yapýlarý kýsýtlý olduðu için dikiº 

sýrasýnda iki veya daha fazla kumaº katýnýn eºit uzunlukta beslenmesini saðlayamazlar. 

 b)Sürtünme katsayýsý düºük olan sert ve pürüzsüz yüzeyli kumaº katlarý dikiº 

sýrasýnda birbirlerinin üzerinden kaydýklarý için besleme farklarý oluºur. 

Klasik makinalar kullanýlýyorsa aºaðýdaki önlemleri alarak besleme sonucu büzüºme 

önlenebilir; 

Ayrý türde iki kumaº birbirine eklendiðinde, esnek olaný alta, diºli transportörünün 

üstüne, daha az esnek olanýda üste ayaðýn altýna getirmek gerekir. Mümkünse ince 

keskin diºli, kumaºý kaldýran ve iðne plakasýnýn yukarýsýnda diºleri görülebilen diºli 

ileticiler kullanmak gerekir. Kumaºýn rahat yürüyebilmesi için, ayak basýncýný gereði 
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kadar ayarlamak gerekir. Çoðu kez diºli ileticinin arka kýsmýný hafifce yükselterek dikiº 

yönüne doðru bir çekiº etkisi saðlamak yararlý olur. 

 

3.3.3.3. Gerilim büzüºmesi 

 

Dikiº ilmeklerinin düzgün oluºabilmesi için, dikiº ipliklerinin kumaºa biraz gergin 

olarak verilmesi gerekir. Düzgün bir dikiº elde etmek için, üst ve alt dikiº ipliklerinin 

gerginlikleri, o ipliklerin esneme ve uzama derecelerine göre ayarlanmalýdýr. Dikiº 

sýrasýnda gereðinden fazla gerilim verilirse aºýrý gerilim ortaya çýkar. 

 

      Ýplik dikiº haline gelince, önce bir miktar esner, sonra yine eski uzunluðuna döner. 

Bu durum dikiº boyunca kumaºý büzer �dikiº çekmesi� olarak bilinen bu gerilim 

büzüºmelerinin etkileri o anda görülmeyebilir; çünkü ipliðin rahatlamasý günlerce 

sürebilir. 

Bu tür büzüºmeler tam olarak giderilemese de önemli derecede azaltýlabilir. Gerilim 

büzüºmesini ortadan kaldýrmanýn yollarý ºunlardýr; 

 

a) Gerilim mümkün olduðu kadar azaltýlýrsa, bobin gerilimi genelde                      

iðne geriliminden az olduðundan, dengeli bir dikiº elde edilir. 

 

b)Makinenin düzgün çalýºmasý saðlanýrsa.  

 

3.3.4. Dikim iºlemleri sýrasýnda oluºabilecek hatalar, nedenleri ve pratik çözüm 

yollarý 

 

Daha önceki bölümlerde dikim iºlemi sýrasýnda oluºabilecek genel problemlerden 

bahsedilmiºti. Bu bölümde iºletmede dikim iºlemleri sýrasýnda her an oluºabilecek 

hatalar ve çözüm yollarý tablo haline getirilmiºtir. 

 

Dikim iºlemleri esnasýnda oluºan hatalarýn nedenleri ve pratikte uygulanabilecek 

çözüm yollarý için Tablo 3.1. de önerilmiºtir. 
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Tablo 3.1. Dikim iºlemleri sýrasýnda oluºabilecek hatalar, nedenleri ve pratik çözüm 

yollarý 
PROBLEM NEDEN ÇÖZÜM 

Tansiyon ayarý iplik çekici 

yayýný,uygun pozisyona ayarlamak. 

Ýðne iplik numara uygunluðu 

kontrolü 
Ýðne ipliði çaðanoz veya lüperin 

kavrayabileceði ilmek  açmýyor. 

Ýplik büküm yönü kontrolü 

(Z) bükümlü iplik kullanýlmalý 

Esnekliði uygun iplik 

kullanmak. 
Kullanýlan ipliðin aºýrý esnek 

olmasý 

 
Çaðanozu iðneye biraz 

yaklaºtýrmak. 

Çaðanozun iðneye mesafesini 

ve iðne mili yüksekliði kontrol 

edilmelidir. 

Kullanýlan lüper yada çaðanozun 

zaman ayarýnýn bozuk olmasý 

 Çaðanoz iðne zaman ayarý 

yeniden yapýlmalýdýr. 

Ayak baský ayarýnýn yetersiz 

olmasý sebebi ile kumaºýn tam olarak 

beslenemesi 

Ayak baský ayarý 

sýkýlaºtýrýlmalý. 

Plaka deliðinin büyük olmasý 
Uygun delikli plaka ile 

deðiºtirilmeli 

Ýðnenin eðrilmiº olmasý Yeni iðne takýlmalý 

Ýðneye iplik besleyen ve ipliði 

toplayan elemanlarýn ayarýnýn olmamasý 

(Horoz.iplik çekici yay ve iplik terazileri) 

Ayarlarý yapýlmalý 

 

DÝKÝª 

ATLAMASI 

 

Yanlýº dikiº tansiyon ayarý Tansiyon ayarý düzeltilmeli. 

DENGESÝZ DÝKÝª 

(ÝPLÝÐÝN ALTTA 

VEYA ÜSTTE  

TOPLAMASI) 

Yanlýº dikiº tansiyon ayarý Tansiyon ayarý düzeltilmeli. 

Ýðne yanlýº pozisyonda takýlmýº. 
Ýðne pozisyonu kontrol 

edilmeli 

Yanlýº iplik seçimi 

 

Ýðne ve ipliðin birbirine 

uygun seçilmesi gerekmektedir. 

 

Lubrikasyonu eksik iplik 

kullanmak. 

Yeterli seviyede lubrikasyon 

uygulanmýº iplik kullanýlmalý 

 

 

 

ÝLMEK  

SIKLIÐININ  

ARTMASI 

Yanlýº dikiº tansiyon ayarý Tansiyon ayarý düzeltilmeli. 
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4.BULGULAR 

 

 

Yukarýdaki bölümlerde; kalite, kot pantolon üretim aºamalarý, üretim sýrasýnda 

pantolonun kalitesini etkileyen faktörler ve alýnabilecek tedbirler hakkýnda literatür 

bilgilerine dayanarak genel bilgiler verilmiºtir. 

 

Yaptýðým çalýºma Vf EGE (Lee) konfeksiyon iºletmesinde yürütülmüº birebir tüm 

hatalar gözlemlenmiº, çözüm yöntemleri geliºtirilmiº, birebir önerilerin uygulanmasý 

takip edilmiºtir. 

 

Vf Corporation 1889 yýlýnda Kansas A.B.D. de kurulmuºtur. Günümüzde 150 

ülkede 69.000 çalýºaný mevcuttur. Vf EGE (Lee) konfeksiyon iºletmesi 1 Ekim 1998 

yýlýnda Söke/AYDIN da kurulmuº ve Vf bünyesine katýlmýºtýr. 31.000 m2 kapalý alan 

üzerinde yer almaktadýr. Ürettiði ürünler Lee, Wrangler, Maveric, Hero, HIS, 

markalarýnda olmak üzere kot pantolonudur. Ýºletmenin günlük üretimi11.250 adet ve 

bunun yanýnda günlük 4.250 adet fason üretimi olmak üzere 15.500 adet kot 

pantolondur. Üretimin % 60�ý basic, % 40�ý style kottur. 44 idari personeli ve 964 

çalýºaný ile 1008 kiºi çalýºmaktadýr. 

 

Bu bölümde Vf EGE (Lee) konfeksiyon iºletmesinde üretim esnasýnda yukarýdaki 

bilgilerin ve kendi araºtýrmalarýmýzýn ýºýðýnda oluºan hatalarýn analizleri yapýlmýºtýr. 

Ýstatistiksel olarak proses kontroller yapýlarak elde edilen istatistiksel veriler ýºýðýnda 

pareto analizleri yapýlmýº; hatalar sýnýflandýrýlmýº; öncelikler ve yoðunluðu fazla olan 

hatalar tespit edilmiºtir. Yapýlan tespitlere hatalar üç temel hata sýnýfýna ayrýlarak ikinci 

aºamaya geçilmiºtir. Ýkinci aºama olarak sebep-sonuç diyagramlarý kullanýlarak 

hatalarýn detaylarýna inilmiº, hatalar çeºitli açýlardan deðerlendirilerek hatanýn esas 

nedeni bulunmuºtur. Bu ºekilde en hýzlý ve doðru ºekilde problemin kaynaðýna 

inilmiºtir. 
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4.1. Vf Ege (Lee) Konfeksiyon Ýºletmesinin 1 Yýllýk Üretim ve Hata Analizleri: 

 

Vf ege (Lee) konfeksiyon iºletmesinin 1 yýllýk üretimi (1.300.000 adet kot 

pantolon) incelenmiº, bulgular toplanmýº ve hata analizleri yapýlmýºtýr. 

 

Ýnceleme sonucunda oluºturulan hata katagorileri; 

1) Kumaº bazýnda oluºan hatalar ve hata oranlarý 

2) Kumaº kalýnlýðýna göre operasyon bazýnda oluºan hatalar ve hata oranlarý 

3) Yýkama bazýnda oluºan hatalar ve hata oranlarý 

 

4.1.1. Kumaº bazýnda oluºan hatalar ve hata oranlarý 

 

Kot pantolon üretimi esnasýnda kumaº bazýnda oluºan hata ve hata oranlarý, kumaºýn 

cinsine baðlý olarak deðiºmektedir. Kot pantolon üretimindeki operasyonlarýn kumaº 

cinsine göre deðiºim yüzdeleri Tablo 4.1 de verilmiºtir. 

 

Tablo 4.1 Kumaº cinsine göre operasyon bazýnda oluºan hatalar ve hata oranlarý. 

KUMAª CÝNSÝ 
Sýra 

No 
OPERASYON 

denim gabardin 
broken 

twill 
Kadife 

1 Conta Takma %0,20 %0,04 %0,45 %0,07 

2 Arka Orta Çatma %0,85 %0,83 %1,19 %0,17 

3 Patlet Takma + Að 

Kapama 
%0,68 %0,23 %1,44 0,59 

4 Öncep 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 Paça %1,16 %2,93 %0,53 %0,80 

8 Köprü Takma %1,73 %1,77 %1,05 %0,94 

9 Yan birleºtirme         (Beº 

Ýplik) 
%0,80 %3,41 %0,65 %0,38 

10 Ara birleºtirme        (Ara 

çatma) 
%2,67 %2,54 %2,85 %0,93 
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Tablo 4.1 de görüldüðü gibi paça operasyonunda gabardin kumaºlarda, beº iplik 

operasyonunda gabardin kumaºlarda ve kemer takma (otomatik olarak apara ile) 

operasyonunda belirgin bir ºekilde hata oranlarýnýn yüksek olduðu gözlenmekte. Bunun 

yanýnda çift kapama operasyonunda tüm kumaº çeºitlerinde hata oranlarýnýn yüksek 

olduðu gözlenmekte.   

 

Tablo 4.1 deki verilere göre kumaº bazýnda oluºan hata ve hata oranlarý grafik 

olarak ªekil 4.1 de sunulmuºtur. 

%1,60

%1,15 %1,16

%1,73

%0,80

%2,67

%0,20

%0,85

%0,68

%0,25

%2,16

%1,39

%2,93

%1,77

%3,41

%2,54

%0,04

%0,83

%0,23
%0,30

%0,50

%1,22

%0,53

%1,05

%0,65

%2,85

%0,45

%1,19

%1,44

%0,09

%0,74
%0,60

%0,80
%0,94

%0,38

%0,93

%0,07
%0,17

%0,59

%0,04

%0,00

%0,50

%1,00

%1,50

%2,00

%2,50

%3,00

%3,50

%4,00

KEMER 
TAKMA

KEMER UCU 
KAPAMA

PAÇA KÖPRÜ 
TAKMA

BEª ÝPLÝK ÇÝFT 
KAPAMA

CONTA 
TAKMA

ARKA ORTA 
ÇATMA

PATLET TAKMA
+

AÐ KAPAMA

ÖN CEP
TAKMA

DENÝM
GABARDIN
BROKEN TWÝLL
KADÝFE

 
ªekil 4.1 Kumaº bazýnda oluºan hatalar ve hata oranlarý 

 

ªekil 4.1 de tüm kumaº çeºitlerine göre operasyon bazýndaki hata oranlarý 

görülmektedir.  

 

Kumaº çeºidine göre problemli operasyonlarý tek tek inceleyecek olursak; ªekil 4.2, 

ªekil 4.3, ªekil 4.4, ªekil 4.5, ªekil 4.6, ªekil 4.7 deki hata diagramlarýný elde ederiz. 
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PAÇA

DENÝM
21%

KADÝFE
15%

BROKEN TWÝLL
10%

GABARDIN
54%

DENÝM
GABARDIN
BROKEN TWÝLL
KADÝFE

 
 ªekil 4.2 Kumaº bazýnda oluºan paça operasyonu hata oranlarý 

 

ªekil 4.2 de görüldüðü gibi kumaº çeºidine göre hatalarýn % 54 lük kýsmý gabardin 

kumaºlarda % 21 lik kýsmý denim kumaºlarda görülmektedir. 

BEª ÝPLÝK

DENÝM
15%

GABARDIN
66%

KADÝFE
7%

BROKEN TWÝLL
12%

DENÝM
GABARDIN
BROKEN TWÝLL
KADÝFE

 

 ªekil 4.3  Kumaº bazýnda oluºan yan birleºtirme beº iplik operasyonlarý ve hata 

oranlarý 

 

ªekil 4.3 te görüldüðü gibi beº iplik operasyonunda hatalarýn % 66 lýk gibi büyük 

bir bölümü gabardin kumaºlardan kaynaklanmaktadýr. 2.sýrada % 21 lik bir hata 

oranýyla denim kumaºlar gelmektedir. 
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ÇÝFT KAPAMA

DENÝM
30%

KADÝFE
10%

BROKEN TWÝLL
32% GABARDIN

28%

DENÝM
GABARDIN
BROKEN TWÝLL
KADÝFE

 
 ªekil 4.4 Kumaº bazýnda oluºan çift kapama operasyonu hata oranlarý 

 

ªekil 4.4 de görüldüðü gibi arabirleºtirme (ara çatma) operasyonunda hatalar tek bir 

kumaº çeºidinde deðil; tüm kumaºlarda ve eºit oranlarda görülmektedir 

 

 KEMER UCU KAPAMA

DENÝM
26%

GABARDIN
32%

KADÝFE
14%

BROKEN TWÝLL
28%

DENÝM
GABARDIN
BROKEN TWÝLL
KADÝFE

 
ªekil 4.5 Kumaº bazýnda oluºan kemer ucu kapama operasyonu hata oranlarý. 

 

ªekil 4.5 te görüldüðü gibi kemer ucu kapama operasyonunda hatalarýn denim % 26, 

gabardin % 32, broken twill % 28 lik oranlarda olmak üzere birbirine çok yakýn olduðu 

görülmektedir. 
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KÖPRÜ TAKMA

KADÝFE
17%

DENÝM
32%

GABARDIN
32%

BROKEN TWÝLL
19%

DENÝM
GABARDIN
BROKEN TWÝLL
KADÝFE

 
ªekil 4.6 Kumaº bazýnda oluºan köprü takma operasyonu hata oranlarý 

 

ªekil 4.6 da görüldüðü gibi köprü takma (otomatla) operasyonunda hatalarýn % 32 si 

denim ve %32 si gabardin kumaºlarda görülmektedir. 

KEMER 
TAKMA

DENÝM
32%

GABARDIN
43%

KADÝFE
15%

BROKEN TWÝLL
10%

DENÝM
GABARDIN
BROKEN TWÝLL
KADÝFE

 

ªekil 4.7 Kumaº bazýnda oluºan kemer takma operasyonu hata oranlarý 

 

ªekil 4.7 de görüldüðü gibi kemer takma operasyonunda hatalar; % 43 lük kýsmýnýn 

gabardin, %32 lik kýsmýnýn denim kumaºlarda görülmektedir. 
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4.1.2. Kumaº kalýnlýðýna göre operasyon bazýnda oluºan hatalar ve hata oranlarý 

 

Tablo 4.2 Kumaº kalýnlýðýna (Onz� una) göre operasyon bazýnda oluºan hatalar ve hata 

oranlarý. 

KUMAª ONZ 6 onz 8 onz 9 onz 10 onz 11 onz 12 onz 13 onz 14 onz 15 onz 

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

 

Tablo 4.2 de kumaº kalýnlýðýna (Onz� una) göre iºletmedeki bütün operasyonlar için 

genel hata oranlarý verilmiºtir. Kumaº kalýnlýðý inceden kalýna doðru sýralanarak kumaº 

kalýnlýk deðiºiminin hata oranlarýna nasýl etki ettiði daha net görülmüºtür. 
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ªekil 4.8 Kumaº kalýnlýðýna (Onz�una) göre oluºan genel hata oranlarý 

 

ªekil 4.8 de görüldüðü gibi; 

6 onz kalýnlýðýndaki tüm kumaºlarda genel %21,2 oranýnda hata gözlemlenmektedir 

8 onz kalýnlýðýndaki tüm kumaºlarda genel %24,8 oranýnda hata gözlemlenmektedir 

9 onz kalýnlýðýndaki tüm kumaºlarda genel %17,7 oranýnda hata gözlemlenmektedir 
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10 onz kalýnlýðýndaki tüm kumaºlarda genel %13,2 oranýnda hata 

gözlemlenmektedir 

11 onz kalýnlýðýndaki tüm kumaºlarda genel %21,0 oranýnda hata 

gözlemlenmektedir 

12 onz kalýnlýðýndaki tüm kumaºlarda genel %14,2 oranýnda hata 

gözlemlenmektedir 

13 onz kalýnlýðýndaki tüm kumaºlarda genel %22,3 oranýnda hata 

gözlemlenmektedir 

14 onz kalýnlýðýndaki tüm kumaºlarda genel %23,4 oranýnda hata 

gözlemlenmektedir 

15 onz kalýnlýðýndaki tüm kumaºlarda genel %16,4 oranýnda hata 

gözlemlenmektedir 

 

 

Kumaº kalýnlýðýna göre oluºan hatalarý operasyonel olarak tek tek inceleyecek 

olursak: 

 

PACA HATALARI

%1,10

%1,70
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%0,80

%1,90
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ªekil 4.9 Kumaº kalýnlýðýna (Onz�una) göre oluºan paça kývýrma operasyonu hata 

     oranlarý. 

 

ªekil 4.9 da görüldüðü gibi 8 onz aðýrlýðýndaki kumaºlarýn hata oranlarý %1,70 iken 

10 onz aðýrlýðýndaki kumaºlarýn hata oranlarýnýn %0,8, 12 onz kumaºlardaki hata 
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oranlarýnýn %0,9 olduðu görülmektedir. 14 onz kumaºlarada ise %2,3 hata oraný tespit 

edilmiºtir. 
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ªekil 4.10 Kumaº kalýnlýðýna (Onz�una) göre oluºan beº iplik operasyonu hata oranlarý. 

 

ªekil 4.10. da görüldüðü gibi 8 onz aðýrlýðýndaki kumaºlarýn hata oranlarý % 0,85;     

9 onz aðýrlýðýndaki kumaºlarýn hata oranlarý % 0,95 iken 11 onz kumaºlarda hata oraný 

% 0,22 ye düºmekte, 13 onz kumaºlarda hata oraný % 0,96 ya ve 15 onz kumºlarda hata 

oraný  % 1,18 e yükselmektedir. 
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ªekil 4.11  Kumaº kalýnlýðýna (Onz�una) göre oluºan köprü takma operasyonu hata   

     Oranlarý. 
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ªekil 4.11. de görüldüðü gibi 8 onz aðýrlýðýndaki kumaºlarýn hata oranlarý % 2,40; 9 

onz aðýrlýðýndaki kumaºlarýn hata oranlarý % 2,00 iken; 10 onz kumaºlarda hata oraný % 

1,19 e düºmekte, 11 onz kumaºlarda hata oraný % 1,15�e düºmektedir. 13 onz 

kumºlarda hata oraný  % 1,93�e  ve 15 onz kumaºlarda % 2,04�e yükselmektedir.  

 

ªekildeki grafikten de görüldüðü gibi köprü takma operasyonundaki (otomatik 

köprü takma otomatýnda) hatalar ince (düºük onzlu kumaº) kumaºtan, kalýn kumaºa 

gidildikçe azalmakta 10-12 onz kumaºlarda (orta kalýnlýktaki denim kumaºlar) en düºük 

seviyesine gelmektedir. Daha kalýn kumaºlara gidildikçe (daha yüksek onzlu) hata 

oranlarýnda tekrar artýº gözlenmekte ve hata oranlarý tekrar üst seviyeye týrmanmaktadýr. 

14 onz kumaºlarda (kalýn, aðýr 3/1 dimi dokulu denim kumaºlar) hata oranlarý tekrar %2 

nin üzerine çýkmaktadýr. 

 

4.1.3 Yýkama Bazýnda Oluºan Hatalar Ve Hata Oranlarý 

  

Yýkama proseslerine (aðartma, bio aðartma, bio parlatma, taº yýkama, aðýr taº 

yýkama, rinse yýkama, zýmpara) göre dikim operasyonlarý bazýnda oluºan hatalar Tablo 

4.3 te verilmiºtir. 

 

Tablo 4.3 Yýkama proseslerine göre operasyon bazýnda oluºan hatalar ve hata oranlarý. 

OPERASYONLAR 
YIKAMALAR Yan birleºtirme 

Beºiplik 
Ara birleºtirme 

Araçatma 
Örme 

etiket 

Arka cep 

takma 

Rivet 

çakma 

Aðartma % 1,40 % 2,14 % 0,67 % 0,13 % 0,3 

Bio 

Aðartma 
% 0,42 % 2,27 % 0,17 % 0,49 % 1,55 

Bio Parlatma % 0,52 % 2,15 % 0,03 % 0,18 % 0,94 

Taº 

Yýkama 
% 0,56 % 1,84 % 0,35 % 0,29 % 1,08 

Aðýr Taº Yýkama % 0,6 % 2,58 % 0,18 % 0,16 % 1,86 

Rinse 

Yýkama 
% 1,51 % 1,38 % 0,71 % 0,71 % 0,77 

Zýmpara % 2,07 % 3,53 % 1,09 % 1,09 % 1,03 
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Tablo 4.3 te bütün yýkama proseslerinde, operasyon bazýnda oluºan hata oranlarý 

görülmektedir. Tablo 4.3 teki tabloya dayanarak operasyon bazýnda, yýkamalarda oluºan 

hata oranlarýný tek tek incelersek; ªekil 4.13, ªekil 4.14, ªekil 4.15, ªekil 4.16 elde 

edilir. 

 

BEª ÝPLÝK

0
0,2
0,4
0,6
0,8

1
1,2
1,4
1,6
1,8

2
2,2

AÐ
ARTMA

BÝO
  A
ÐARTMA

BÝO
 PARLA

TMA

TAª
  Y

IKAMA

AÐ
IR

  T
Aª

 Y
IKAMA

RÝ
NSE

ZIM
PARA

YIKAMALAR

TA
M
ÝR

 O
R

A
N

I

BEª ÝPLÝK

 

 ªekil 4.12 Yýkama prosesine göre oluºan beº iplik operasyonu hata oranlarý 

 

ªekil 4.12 de görüldüðü gibi beº iplik hatalarý % 2,07 oranýnda en fazla zýmparalý 

yýkamalarda görülmektedir. 
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 ªekil 4.13 Yýkama prosesine göre oluºan çift kapama operasyonlarýnýn hata oranlarý. 
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ªekil 4.13 te görüldüðü gibi araçatma (çiftkapama) hatalarý %3,53 oranýnda en fazla 

zýmparalý yýkamalarda görülmektedir. Ayrýca ara çatma (çift kapama) operasyonunun 

hata oranlarý diðer operasyonlara göre tüm yýkama proseslerinde daha yüksektir. 
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 ªekil 4.14 Yýkama prosesine göre oluºan örme etiket takma operasyonu hata oranlarý. 

 

ªekil 4.14 te örme etiket operasyonundaki hata oranlarýnýn nerdeyse tamamýna 

yakýnýnýn zýmpara prosesinin bulunduðu yýkamalarda olduðu gözlenmiºtir. 
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 ªekil 4.15 Yýkama prosesine göre oluºan arka cep takma operasyonu hata oranlarý. 
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ªekil 4.15 te arka cep takma operasyonunda oluºan hatalarýn % 0,49�unun bio 

aðartma olan yýkama proseslerinde, % 0,71�inin rinse yýkamalý olan proseslerde, % 

1,09� unun zýmparalý proseslerde olduðu gözlenmektedir. 
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 ªekil 4.16 Yýkama prosesine göre oluºan rivet çakma operasyonu hata oranlarý  

 

ªekil 4.16 da rivet çakma operasyonunda oluºan hatalarýn % 1,55� inin bio aðartma 

olan yýkama proseslerinde, % 1,08�inin taº yýkama proseslerinde, % 1,86�sýnýn aðýr taº 

yýkamalý proseslerde olduðu gözlenmektedir. 

 

Rivet: Kot konfeksiyonunda kullanýlan; pantolonun mukavemetli olmasý gereken 

bölgelerine uygulanan, mukavemet ve ayný zamanda decoratif amaçlý, çelik ya da 

pirinçten yapýlan, saðlamlaºtýrýcý aksesuardýr. Tüm kumaº katlarýna uygulanarak, kumaº 

katlarý arasýndaki dikiº iºleminin oluºturduðu mukavemeti arttýrmak amaçlýdýr. 

 

  

ªekil 4.17 Rivet ve baðlayýcýsý 
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5. SONUÇ VE TAVSÝYELER: 

 

 

ªekil 4.2 incelendiðinde paça kývýrma operasyonunda en fazla hata oranýnýn 

gabardin kumaºlarda olduðu tespit edilmiºtir. Paça operasyonundaki hatalar 

detaylandýrýldýðýnda patlaklar ve kývýrma iºleminde içeri fazla kývýrma olarak ana iki 

temel nedene dayandýðý gözlemlenmiºtir. Patlaklarýn temel nedeni incelenmiº ve 

incelemeler sonucunda büyük bir kýsmýnýn masur bitiklerinden kaynaklandýðý 

gözlemlenmiºtir. Aparat ile yapýlan otomatik paça kývýrma operasyonu seri bir ºekilde 

devam ettiði için masur bitiklerinde operatör masurunun bittiðinin farkýna geç varmakta 

ve fark ettiðinde masur bitiði olan pantolonlarý kaçýrabilmektedir. Bu problemin 

cözümlenebilmesi için operatörün masurunun bittiði anda fark etmesi ve hatalý 

pantolonlarý bir sonraki iºleme geçirmemesi gerekmektedir. Paça operasyonu 

incelendiðinde; modelden modele ve beden numarasýna göre masur bitene kadar iºlem 

yapabildiði adetin deðiºkenlik gösterdiði, ancak bir masurla minimum 18 beden baºka 

bir deðiºle 36 paça kývýrma iºlemi gercekleºtirdiði yapýlan etütlerle bulunmuºtur. 

Makineye takýlacak bir sayaç ve ayarlanabilir bir ýºýklý uyarýcý ile her 36 paça kývýrma 

operasyonu sonunda uyarýcýnýn ýºýðý otomatik olarak yanmakta ve  masurun bittiðini 

operatöre bildirebilmektedir. Bu sayede masur bitiði ile oluºabilecek patlama 

probleminin önüne geçilebilinmektedir. 

 

Ýkinci bir problem olan kývýrma iºlemi sýrasýnda içine gereðinden fazla pay alma 

problemi temel olarak daha ince olan gabardin kumaºlarda görülmüºtür. Nedeni kumaºa 

uygun apara kullanýlmamasýdýr. Gabardin kumaºlarda kullanýlmasý gereken apara; iç 

payý (iki çeper arasý uzaklýðý) daha dar olan aparalardýr. Belirtilen apara çeºidi 

kullanýldýðý taktirde operasyon esnasýnda içeri fazla kývýrma problemi ortadan 

kaldýrýlmýº olacaktýr. 
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ªekil 4.3 incelendiðinde beº iplik operasyonunda en fazla hata oranýnýn gabardin 

kumaºlarda olduðu tespit edilmiºtir. Operasyonel olarak beº iplik operasyonunda oluºan 

hatalar zincir dikiºte oluºan atlamalardan kaynaklanmaktadýr. Atlamalarýn genel sebebi 

lüper ipliði ile iðne ipliðinin dikim iºlemi sýrasýnda biraraya gelememesi ve kumaºýn 

altýndaki örgü yapýyý oluºturamamasýdýr. Atlama problemini ortadan kaldýrmak için 

alýnmasý gereken önlemler; öncelikle kumaºa uygun iðne kullanýlmasýdýr. Gabardin 

kumaºlarda oluºan hata yoðunluðunun temel nedeni de kumaº-iðne kalýnlýðý 

uyuºmazlýðýndandýr. Ýºleme girecek kumaº kalýnlaºtýkca daha mukavemetli, daha kalýn 

iðneler, kumaº inceldikçe daha ince gövdeye sahip iðneler kullanýlmalýdýr. Aksi taktirde 

dikim iºlemi baºarýsýzlýkla sonuçlanmaktadýr. Hatalarýn ikinci nedeni ise operasyon 

sýrasýnda makinanýn çekim ayarlarýnýn doðru olmasýdýr. ªayet yanlýº çekim ayarýnda 

çalýºýlýyor ise beº iplikle yapýlan birleºtirme iºleminde alt parça ile üst parça eºit olarak 

birleºtirilemeyecek, alt parça ya da üst parçadan biri mutlaka daha kýsa kalacaktýr. 

Makinada çalýºan operatör parçalarý denkleºtirmek için iºlem sýrasýnda çekimin daha 

fazla uygulandýðý parçayý çekmek suretiyle eºitlemeye çalýºacaktýr. Nitekim kumaºa 

uygulanan çekme kuvvetinin etkisi ile iðne doðrultusundan saparak lüper ipliði ile 

buluºamayacak, kumaº altýnda ilmeði oluºturamayacak ve neticesinde atlamaya neden 

olacaktýr. Gabardin kumaºlarda kumaº inceliði nedeniyle kullanýlan iðnenin daha 

mukavemetsiz ve daha ince olduðu göz önüne alýnýrsa, gabardin kumaºlardaki beº iplik 

operasyonunda oluºan hatalarýn çekim sistemine ne denli baðlý olduðu daha kolay 

anlaºýlabilir. Gabardin kumaºlarla çalýºýlýrken öncelikle kullanýlan çekim diºlileri 

deðiºtirilmelidir. Kalýn kumaºlarda iri diºli transport diºlileri, ince gabardin tarzý 

kumaºlarda daha küçük diºli transport diºlileri kullanýlmalýdýr. Gabardin kumaºta 

kullanýlan diºliler; diºli yüksekliði ve diºler arasý mesafesi düºük olan diºlilerdir. Bu tarz 

diºliler kullanýlarak kumaºýn diºler arasýna birikerek marullanmasý engellenmiº, ayný 

zamanda kumaºa temas eden diºli sayýsý arttýrýlarak daha stabil çekim saðlanmýº 

olacaktýr. 

 

ªekil 4.4 incelendiðinde ara birleºtirme dikiºi (araçatma, çift kapama) 

operasyonunda en fazla hata oranýnýn gabardin kumaºlarda olduðu tespit edilmiºtir. 

Dikimsel açýdan hatalarýn nedeni zincir dikiºteki kopmalar ve atlamalardýr. Operasyon 

esnasýnda oluºan atlamalar daha sonraki yýkama proseslerinde kopmalara dönüºerek 

zincir dikiº açýlmakta ve patlaklar oluºmaktadýr. Ara birleºtirme (araçatma) 

operasyonunda atlamanýn oluºtuðu bölge tam orta nokta; patlet kapama ile arka orta 
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iºlemlerinin üst üste geldiði bölgedir. Ýki operasyonun üst üste geldiði noktada toplam 

kumaº kalýnlýðý 8 kat olmaktadýr. Operasyon esnasýnda iki kat kumaº üzerinden 

transport sistemi hareket ederken bu noktada 8 kat kumaº kalýnlýðýna çýkmakta ve 3 

cm.lik mesafede 8 kat kumaº kalýnlýðýnda hareket ettikten sonra tekrar 2 kata 

düºmektedir. Bu düºüº sýrasýnda transport sistemi etkisiz kalmakta ve makine kendi hýzý 

ile hareket etmektedir. Çekim iºlemi stabil olmadýðý bu bölgelerde dikiº uzamalarý ve 

atlamalar oluºmakta, daha sonraki yýkama proseslerinde kalýnlýktakn dolayý bu bölgenin 

daha fazla yýpranmasýnýnda etkisi ile bu bölgedeki dikiºlerde kopmalar olmaktadýr. 

 

ªekil 4.7 incelendiðinde kemer takma operasyonunda en fazla hata oranýnýn 

gabardin kumaºlarda olduðu tespit edilmiºtir. Otomatik olarak aparat ile yapýlan kemer 

takma operasyonundaki temel hata kývýrma iºleminde içeri kývrýlan payýn yetersiz oluºu 

ve yýkama iºlemleri sýrasýnda patlamasý ºeklinde olmaktadýr. Hatasýz bir kemer takma 

iºlemi için minimum kývýrma payýnýn 12 mm. olmasý gerekmektedir. 12 mm. den daha 

az olan paylarda her zaman patlama riski taºýmaktadýr. Kývýrma payýnýn az olmasýnýn ilk 

nedeni kesilen kemer eninin dar olmasýdýr. Gerek kalýptaki yanlýº hesaplama ( kemer eni 

+ 2*dikiº payý + kývýrma payý ) gerekse de kesimsel hatalardan kaynaklanmaktadýr. 

Ýkinci sebep aparatsal problemdir. Kullanýlan aparatnýn giriº ve çýkýº ölçülerinin birebir 

istenen kemer enine uygun olmasý gerekmektedir. Aparatsal karºýlaºýlacak ikinci 

problem aparat içinde kumaºýn stabil ºekilde ilerlemeyip; kumaºýn aparat içinde ve 

aparat çýkýºýnda saða sola serbest olarak hareket etmesi ve bu bölgelerde kumaº kývýrma 

payýnýn dengesiz olmasýdýr. Gabardin kumaºlarda kullanýlmasý gereken aparat iç payý 

(iki çeper arasý uzaklýðý) daha dar olan aparatlardýr. Bu sayede kumaºýn aparat içerisinde 

hareket kabiliyeti kýsýtlanacak ve kumaºýn aparat içinde stabil ºekilde hareket etmesi 

saðlanacaktýr. Belirtilen aparat çeºidi kullanýldýðý taktirde operasyon esnasýnda 

oluºabilecek kývýrma hatalarý dolayýsý ile kemer takma operasyonundaki hatalar 

önlenmiº olacaktýr. 

 

ªekil 4.8 incelendiðinde minimum hata oranlarýnýn 10-12 onz kumaºlarda olduðu 

tespit edilmiºtir. Kumaº kalýnlaºtýkca veya inceldikce ( kumaº onz�u arttýkça yada 

azaldýkça ) bütün operasyonlarda hata ve tamir oranlarýnda artýº gözlenmiºtir. Tüm 

operasyonlardaki hata oranlarýndaki artýº; hatalarýn operasyonel kaynaklý deðil baºka bir 

nedeninin olduðunu göstermektedir. Ýncelemeler sonucunda hata oranlarýndaki artýºýn 

makine ayarlarýnýn kumaºa uygun olarak yapýlmamasý olduðu tespit edilmiºtir. Tüm 
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bunlara istinaden kumaº kalýnlýðýna göre makina ayarlarýnýn revize edilmesi 

gerekmektedir. Bu durumda yapýlmasý gereken çalýºma : kumaº kalýnlýklarýna göre 

kumaºlarý 3 sýnýfa ayýrmaktýr. 10 onz�a kadar ince; 10-12 onz arasý orta; 12 onz ve üzeri 

kalýn denim olmak üzere. 

Kumaºlar arasý bu sýnýflandýrmayý yaptýktan sonra herhangi bir kumaº deðiºimde 

yapýlmasý gereken makine revizyonlarý ºunlardýr. 

1- Kumaº tipine uygun aparat kullanýmý 

2- Kumaº çeºidine uygun iðne kullanýmý 

3- Çekim sistemi ayarlarý 

4- Baský ayarlarý 

 

Kumaºa uygun iðne kullanýmý: Kumaº kalýnlýðýna ve cinsine göre  dikim iºlemi 

sýrasýnda kullanýlan iðneler deðiºkenlik gösterir. Kullanýlan iðnelerdeki deðiºkenliðin 

ana üç temel sebebi vardýr. Bunlar: iðne kalýnlýðý yani iðne numarasý, iðnenin uç yapýsý 

ve iðnenin ana konstriksyonudur. Kullanýlacak iðnenin kumaºa uygun olarak secilmesi 

gerekmektedir. Doðru iðne secimi için iºletmede çeºitli deneyler yapýlmýºtýr. Deney 

sonuçlarý Tablo 5.1 de görülmektedir. 

 

Tablo 5.1 Kumaºa göre iðne kullaným denemeleri 

Sýra no: Ýº emri Kumaº 
onz 

Adet Kullanýlan iðne 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 14 286 130 R 3 

7 10GV25A 10,5 400 130 R 14 

8 11GU25A-B 11 1990 120 SERV7 12 
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10 onz altý kumaºlarda   110 SES SERV7 

10-12 onz arasý kumaºlarda  120 R 

     120 SERV7 

12 onz ve üstü kumaºlarda  130 R 

     130 SERV7    Ýðne kullanýlmalýdýr. 

 

Çekim sistemi: Çekim sistemi; kullanýlan makinanýn çeºidine göre deðiºmekle 

birlikte esas olarak transport diºli çekimi ve arka diºli çekimi olarak  ikiye ayrýlýr. 

Transport diºli sisteminde kumaº kalýnlýðý azaldýkça diºli seviyesi düºürülmelidir. 

Neticede kumaº hafif olduðu için kumaºý çekmek için kumaº yüzeyine uygulanan 

kuvvette düºük olacaktýr. Bunun yanýnda transport diºlisinin pozisyonu deðiºtirilerek 

transport diºlisine diºli yönüne doðru 10o lik bir açý yapacak ºekilde eðim verilerek 

kumaº kavramasý arttýrýlmalýdýr. Kalýn kumaºlarda ise transport diºlisinin seviyesi 

yükseltilerek kumaºa daha yoðun temas saðlanýr. Kalýn olan kumaºlar diðerlerine göre 

nispeten daha aðýrdýr, bu nedenle yüksek onz lu kumaºlara transport diºlileri tarafýndan 

uygulanmasý gereken kuvvet te fazla olmak zorundadýr. Diºli yüksekliði arttýrýlarak 

gereken çekim kuvveti kumaºa uygulanmýº olmaktadýr.   

 

Diðer önemli husus düºük onzlu kumaºlarla çalýºýlýrken kullanýlan çekim diºlilerinin 

çeºididir. 12 onz ve üstü olan kumaºlarda diº yüksekliði ve diº adýmý (iki diº arsý mesafe 

) fazla olan  transport diºlileri, 12 onz ve altý kumaºlarda diº yüksekliði ve diº adýmý (iki 

diº arsý mesafe) daha düºük transport diºlileri kullanýlmalýdýr. Bu tarz diºliler 

kullanýlarak kumaºa temas eden diºli sayýsý arttýrýlarak daha stabil çekim saðlanmýº 

olacaktýr. 

 

Not: 12 onz ve üstü denim kumaºlarla çalýºýlacak ise özellikle overlok makinalarý 

için alt ve üst transport (çift transport) sistemine sahip makinelerle çalýºýlmasý 

gerekmektedir. Tek transport sistemi kullanýldýðýnda üst kumaº katý sadece baský 

ayaðýnýn itme kuvvetinden oluºan iki kumaº arasýndaki sürtünme kuvveti ile hareket 

etmektedir. Overlok ile yapýlan uzun mesafeli örneðin yan veya ara birleºtirme gibi 

operasyonlarýnda 12 onz ve üstü kumaºlarda (daha aðýr) kumaº katlarý arasýnda oluºan 

sürtünme kuvveti yetersiz kalmakta ve alt kumaº katý ile üst kumaº katýna uygulanan 

çekim eºit olmamaktadýr. Çift transport sistemi kullanýmý ile alt kumaº alt transport 
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diºlisi ile çekilirken üst kumaº katý üst transport ayaðý ile cekilecektir. Sürtünme 

kuvvetinin yanýnda ekstra bir çekim elde edildiðinden, kumaº katlarý arasýnda çekim 

eºitsizlikleri görülmeyecektir. Sonuçta atlama gibi problemlerden kaynaklý baºarýsýz 

dikiºler önlenecektir. 

 

Baský ayarlarý: Temel olarak her zaman ince kumaºta kullanýlan ayak baský ayarý 

kalýn kumaºlarda kullanýlan baskýdan düºük olmalýdýr. Yapýlan incelemeler sonunda 

kumaº kalýnlýðýna göre tespit edilen ayak baský ayarlarý: 10 onz�a kadar 35 PSI, 10-12 

onz arasý 40 PSI, 12 onz ve üstü 50 PSI olmalýdýr. Ancak kumaºýn kalýnlýðýnýn yanýnda 

kumaºýn türüne, kullanýlan ipliðin çeºidine göre de baský ayarlarý deðiºtirilmelidir. 

 

Özet olarak üretimde, kumaº kalýnlýðý (gurubu) deðiºimlerinde; bant içindeki bütün 

makinalarýn ayarlarý kumaº kalýnlýðýna göre revize edilmeli ve uygun makine 

ayarlarýnda çalýºýlmalýdýr. 

 

ªekil 4.11 incelendiðinde beº iplik operasyonundaki hatalarýn zýmpara prosesi olmuº 

kumaºlarda yoðunlaºtýðý gözlemlenmiºtir. Hatalarýn büyük çoðunluðu zincir dikiºin 

kopmasý ve daha sonraki yýkama proseslerinde patlaklara yol açmasýyla oluºmuºtur. 

Zýmpara iºlemi balon olarak tabir edilen basýnçlý ºiºiricilerde yapýlmaktadýr. Amaç 

zýmpara yapýlacak bölgenin balonlara uygulanan basýnç ile açýlarak daha stabil bir 

çalýºma alaný yaratmaktýr. Bahsi geçen zýmpara balonlarýndaki basýnçtan dolayý dikiº 

uzama sýnýrýnýn aºýlarak dikiº ilmeklerinde kopuºlar olmaktadýr. 

 

Bu tip hatalarýn önüne geçmek için balonlarda mevcut olan regüle basýnç kontrol 

sistemleri çok iyi denetlenmeli ve muntazam çalýºmalýdýr. Balon iºleminde uygulan 

basýç 150 MBar� ý geçmemelidir. 

 

ªekil 4.12 incelendiðinde ara birleºtirme dikiºi (ara çatma; çift kapama) 

operasyonundaki hatalarýn zýmpara prosesi olmuº kumaºlarda yoðunlaºtýðý 

gözlemlenmiºtir. Oluºan hatanýn nedeni beºiplik operasyonundaki ºekil 4.11�de 

anlatýldýðý gibi zýmpara balonlarýndaki basýnçtan dolayý dikiº uzama sýnýrýnýn aºýlarak 

dikiº ilmeklerinde kopuºlar olmaktadýr. 

 



                                                                                                                                     58 
 

Bu tip hatalarýn önüne geçmek için balonlarda mevcut olan regüle basýnç kontrol 

sistemleri çok iyi denetlenmeli ve muntazam çalýºmalýdýr. Balon iºleminde uygulan 

basýç 150 MBar�ý geçmemelidir. Ayrýca alýnacak ikinci önlem; araçatma operasyonunda 

alt iplik olarak kullanýlan ipliðin kalýnlaºtýrýlmasýdýr. Örneðin; alt iplik olarak 60 Tex 

iplik yerine 90 Tex iplik kullanýlmalýdýr. Bu sayede zincir dikiºin mukavemeti 

arttýrýlarak kopma dayanýmý yükseltilmiº olur.  Çalýºma esnasýnda operatör kesinlikle 

kumaºa asýlarak ve gerdirerek çalýºmamalýdýr.  

 

ªekil 4.13 incelendiðinde örme etiket dikme operasyonundaki hatalarýn zýmpara 

prosesi olmuº kumaºlarda yoðunlaºtýðý gözlemlenmiºtir. Zýmpara operasyonu manuel 

olarak yapýlan bir operasyon olduðu için zýmpara iºlemini yapan operatör daha önceden 

belirtilen bölgelere manuel olarak zýmpara yapmaktadýr. Özellikle aðýr yýpratmalý (used) 

modellerde yoðun bir ºekilde zýmpara iºlemi uygulanýr. Zýmpara iºlemi dikiº üzerine 

geldiðinde zýmparanýn etkisinden dolayý zýmpara iºlemi görmüº dikiº iplikleri 

mukavemet kaybýna uðramaktadýr. Mukavemeti düºen iplikler daha sonraki iºlemlerde 

kopmaktadýr. Örme etiketin (kemer içi etiket) bulunduðu bölgelerde zýmpara iºlemi 

bulununduðu taktirde alt iplikler zýmparanýn etkisiyle zayýflamakta ve kopmaktadýr. Bu 

hatayý önlemek için; örme etiket üzerine gelecek ºekilde bir kalýp yapýlarak, zýmpara 

iºleminde zýmpara operatörünün  örme etiket  bulunan bölgeye zýmpara yapmasý 

engellenmiº olur. 

 

ªekil 4.14 incelendiðinde arka cep takma operasyonundaki hatalarýn zýmpara prosesi 

olmuº kumaºlarda yoðunlaºtýðý gözlemlenmiºtir. Daha önce örme etiket takma 

operasyonunda bahsi geçen hata oluºumunun aynýsý bu operasyonda da oluºmaktadýr. 

Zýmpara iºlemi dikiº üzerine geldiðinde zýmparanýn etkisinden dolayý zýmpara iºlemi 

görmüº dikiº iplikleri mukavemet kaybýna uðramakta hatta zýmpara iºlemi sýrasýnda 

kopmaktadýr. Bu tip hatalarýn önüne geçebilmek için ipliðin dayanýmýný arttýrmak 

gerekmektedir. Bunun için arka cep takma operasyonunda kullanýlan iplikler daha kalýn 

iplikler olmalýdýr. Örneðin bu tip operasyonlarda 110 Tex iplikler kullanýlmalýdýr. 

 

ªekil 4.15 incelendiðinde rivet çakma operasyonundaki hatalarýn aðýr taº yýkama 

prosesi olmuº kumaºlarda yoðunlaºtýðý gözlemlenmiºtir. Rivet çakma operasyonundaki 

hatalar yýkama sonrasýnda rivetlerin düºmesi ºeklinde oluºmaktadýr.  
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Aðýr taº yýkama operasyonu detaylý incelendiðinde ve üretim detaylarýna 

bakýldýðýnda; aðýr taº yýkamalara giren kumaºlar yüksek onzlu kumaºlar olduðu tespit 

edilmiºtir. Rivet düºmelerinin temel nedeni yýkama esnasýnda liflerin ºiºerek hacmini 

arttýrmasýndan dolayý rivetin üst parçasýný tutan baðlayýcýlarýn mukavemetini aºarak 

rivetleri düºürmeleridir.  

 

Liflerin ºiºme mekanizmasý ve hatanýn oluºumunu inceleyecek olursak; su 

molekülleri, selüloz liflerindeki kristalinlerin içine giremez, yani intermiseller bir 

ºekilde etki gösterir. Bu arada bir dipol oluºturan su molekülleri, miseller arasý 

bölgedeki ve kristalinlerin dýº yüzeyindeki selüloz makromoleküllerinin hidroksil 

guruplarý ile dipol çekim kuvvetleri ve H-köprüleri üzerinden birbirine baðlanýr. Genel 

olarak lif elementleri lif eksenine oldukça paralel bir ºekilde yerleºmiº 

bulunduklarýndan, suyun miseller arasý bölgedeki ve kristalinlerin dýº yüzeyindeki 

hidroksil guruplarý tarafýndan tutulmasý sonucu lifler, lif eksenine dik yönde ºiºerler, 

eksen yönünde ise çok az bir deðiºme meydana gelir. Eksenine dik yöndeki ºiºme % 28-

30 civarýndadýr (Tarakçýoðlu 1979). 

 

Raporlar pamuðun lümen tabakasýnýn suyun etkisi ile oda sýcaklýðýnda % 31-33 

oranlarýnda ºiºtiðini göstermektedir. Sýcaklýk artýºý da ºiºmeyi tetiklemektedir. Yapýlan 

deneyler, sýcaklýðýn 23 dereceden 60 dereceye (yýkama sýcaklýðý) çýktýðýnda pamuk 

liflerinin  üç katý dolayýnda ºiºtiklerini göstermektedir (Montains vd. 1995). 

 

Yýkama iºleminde ortam sýcaklýðýnýn 60-70 oC olduðuna göre, yýkama esnasýnda 

suyun etkisiyle lifler % 84-90 oranýnda ºiºmekte ve hacimlerini arttýrmaktadýr. Burada 

oluºan gerilim kuvvetinden dolayý rivetlerde düºmeler gözlenmektedir. 

 

Bu hatalarýn önüne geçmek için rivet ile baðlayýcý arasýndaki mesafe arttýrýlmalý lif 

ºiºmesi ile oluºan kuvvet daha uzun mesafeye yaydýrýlarak tolere edilmelidir.  

 

Üretim öncesi her ne kadar tedbirler alýnsada, üretim esnasýnda hata olma riski her 

zaman için vardýr. Üretim esnasýnda oluºabilecek hatalar ne kadar çabuk tespit edilirse 

hatanýn verdiði zarar ve tamiri için harcanan emek o oranda azalacaktýr. Önemli olan 

hatalý üretilen malýn bir sonraki prosese veya iºlem basamaðýna geçmeden fark ederek 

olabildiðince erken önlem almaktýr. Bu bilgiler ýºýðýnda üretim esnasýnda ve daha 
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önceden belirlenmiº noktalarda kontroller yapýlmalýdýr. Kritik kontrol noktalarý 

koºullara ve üretilen malýn cinsine göre deðiºken olabilmektedir. Kritik kontrol 

noktalarýný belirlerken üretilecek modelin operasyonel zorluklarý göz önüne alýnarak 

belirlenmelidir. Ayrýca otomasyonel olarak çalýºýlabilen ve çok yüksek üretim adetlerine 

ulaºýlan operasyonlardan sonra kontrol noktasý koymak veya kontrolünü saðlamak 

gerekmektedir. Yüksek üretim adetlerinde ve yüksek hýzlarda çalýºýlýrken her hangi bir 

nedenden dolayý oluºabilecek hatalý üretimlerin önüne geçebilmek ve minimum hata ile 

problemin önüne geçebilmek için bu tarz operasyonlardan sonra kontrol noktalarý 

konulmalýdýr. Aksi taktirde hata fark edilene kadar çok yüksek adette hatalý ürün 

üretilebilmektedir. 

Kot pantolon üretiminde minimum hata oranýnda ve yüksek kalitede ürünler 

üretebilmek için aºaðýda belirtilmiº olan kontrol ve kontrol noktalarýnýn göz önünde 

tutulmasý ve belirtilen noktalarda belirtilen kontroller yapýlabilir.  

 

kesim bölümü: 

 1) kumaº en ve boy kontrolleri. 

 2) panel kontrollü 

 3) kesim  

 

dikim bölümü: 

 1) saat cebi,arka cep kývýrma kontrolü 

 2) arka cep takma kontrolü 

 3) proses kontrol (üretim anýnda) 

 4) son kontrol (kuru mal %100 kontrol) 

 

kalite kontrol bölümü: 

 1) balon öncesi ölçüm kontrolü 

 2) balon sonrasý ölçüm kontrolü 

 3) balon sonrasý ölçüm audit 

 4) son kontrol (yýkama sonrasý %100 kontrol) 

 5) iºçilik audit 

 6) koli audit 
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Sonuç olarak; kot pantolon üretimi 1873 yýlýnda baºlamýº ve geliºerek dünyada ºu 

anki konumuna gelmiºtir. Konfeksiyon sektöründe giderek hacmini arttýran kot 

konfeksiyonunda; Türkiye, dünyada üçüncü, avrupada lider üretici konumundadýr.  

 

Kaliteli üretim hedeflerine ulaºmak; öncelikle istatistiki analizlerinin yapýlmasý; 

hatalarýn tespiti; hatalarýn kaynaðýnýn bulunmasý; önlem planlarýnýn alýnmasý ve alýnan 

önlem planlarýnýn uygulanmasýný saðlamak ve takibini yapmakla mümkün olabilir. 

 

Yaptýðým çalýºmada dikim iºlemleri sýrasýnda oluºabilecek hatalarýn pratik çözüm 

yollarý tespit edilmiºtir. Üretim esnasýnda vf ege (lee) de 1.300.000 adet kot pantolon 

incelenmiº, her pantolonda oluºan hatalar tespit edilmiº, hatalar kendi aralarýnda 

katagorize edilmiº ve bu katagorilerde hatalarýn önlemek için çeºitli çözüm yollarý 

belirlenmiºtir.  

 

Yapýlan çalýºmalarýn sonuçlarýnýn ne derece baºarýlý olduðunun görülmesi için 

operasyonel bazda 2004 yýlý ile 2005 yýlý arasýndaki kýyaslamasý Tablo 5.2 de 

verilmiºtir. 

Tablo 5.2 2004-2005 yýllarý arasý hata hata oranlarý karºýlaºtýrmasý 

HATA ORANLARI Sýra  
No 

OPERASYON 
2004 2005 

1 Conta Takma % 0,24 % 0,18 

2 
Arka Orta 
Çatma 

% 0,69 % 0,43 

3 
Patlet Takma +  
Að Kapama % 1,17 % 0,72 

4 Öncep Takma % 0,38 % 0,28 

5 Kemer Takma % 1,17 % 0,9 

6 
Kemer Ucu 
Kapama 

% 0,66 % 0,71 

7 Paça Kývýrma % 1,15 % 0,83 

8 Köprü Takma % 1,63 % 1,15 

9 
Yan birleºtirme 
(Beº Ýplik) % 1,9 % 0,36 

10 
Ara birleºtirme   
(Ara çatma) % 2,3 % 1,04 

11 
Örme etiket  
takma 

% 0,31 % 0,08 

12 
Arka cep  
takma 

% 0,51 % 0,46 

13 Toplam % 16,15 % 10,77 
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Tablo 5.2 de görüldüðü gibi 2004 ve 2005 yýllarýna ait hata oranlarýna bakýldýðýnda 

alýnan önlemlerle; çalýºma yapýlan tüm operasyonlarýn hata oranlarý düºmüºtür. 

 

Tüm bu çalýºmalar sonucunda; alýnan tedbirlerler ve önlemlerle iºletmede saðlanan 

geliºmeleri incelediðimizde toplam hata oranýnýn; % 16,15� ten; % 10,77� ye düºtüðü 

saplanmaktadýr 

 

Tablo 5.2 deki verilere göre 2004 ve 2005 yýllarýna ait operasyon bazýnda tamir 

oranlarý grafik olarak ªekil 5.1 de sunulmuºtur. 
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 ªekil 5.1 2004-2005 yýllarý arasý hata hata oranlarý karºýlaºtýrma sonuçlarý 

 

ªekil 5.1 de görüldüðü üzere önlem alýnan tüm operasyonlarýn hata oranlarýnda 

azalma olmuºtur. Ýyileºtirme tedbirleri alýnan ve hata oranlarýnýn azalmasý saðlanan 

operasyonlarýn hata oranlarýndaki azalmalar toplam hata oranýna yansýdýðýnda Tablo 5.2 

de de verildiði gibi 2004 yýlý toplam hata oraný % 16,15� ten; 2005 yýlýnda toplam hata 

oranlarý % 10,77� ye düºmüºtür. 
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