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GIRIS

Gunamiizde kiresellesme kavraminin ortaya ¢ikmasiyla beraber, rekabet
diinyasinda kalite, fiyat ve hiz gibi faktérlerin 6nemi artmigtir. Ulagim ve iletigim
gelismesi, glmrik duvarannin indiriimesi, korumaciigin bayilk oigiide
kaldirimasi, utkeler aras: ticaretin artmasi gibi degisimler igletmeleri hem ig
pazarda hem de dis pazar da yodun bir rekabet ortamina itmistir. Uzakdogudan
baglayan rekabetgilik akimi tim dinyayi etkisi altina almg durumdadir. Bu
rekabet ortaminda, mugterilerine yilksek kaliteli, disik maliyeti Grin ve
hizmetleri en hizli bigimde, yeterince g¢egitlilikte sunabilen igletmeier kazangli
cikmigtir. Gliniimiizde oldugu gibi gelecekie de ©nemli olacag: diglniilen bu
kriterter kargisinda yliksek rekabet giiciine sahip olabilmenin bagka sartlarindan
bin kaliteyi glivence altina alan [S0-9000 Kalite Glvence Sistemini

benimsemek ve uygulamaktir.

Kalite glivencesi, énlemenin diizektmekten daha iyi oldugu disincesinden
yola ¢ikmaktadir; Kalite giivencesi, tasanmdan materyal segimi, Uretimi ve
dagitimina kadar her asamada uriin kalitesinin ' tamamen  kontroldinii
sadlamaktadir. Bu, Griinin organizasyon igerisinde gectigi her agamanin ve her
dizeyin dikkatli bir sekilde y&netimesini gerektirnektedir. Bu amagla
alinabilecek dnlemler; teknolojik yatinm, egitim ve motivasyon olmak Gzere U¢
grupta incelenmeiidir.

Ancak simdiye kadar olan uygulamalann birgojunda blylk sermaye
gerektiren teknolojik yatirima gereken énem verilirken, insana yénelik egitim
faaliyetierine yeterince 6nem verilmedigi, bunun sonucunda da yapilan yatinmin
kargiiginin alinmadigd: gériiimektedir. Uretim organizasyonu, teknolojisi ve kalite
yoénetim sistemi ne kadar mitkkemmel olursa olsun, Gretilen Grlnlerin kalitesinin

sigemin en temel 6gesi olan isgdrenin bilgi ve beceri diizeyi ile istedine bagli



oldugu sdylenebilir. Bu nedenle, son yillarda endiistriyel dérgitlerin dikkatleri
tamamiyla insan kaynagdinin en iyi kullanimi Gzerinde yogunlagmigtir.

Amag tiketiciye en fyi Orini en ucuza sunmak olduguna gdre, Uretime
katrian bitiin birmlerin bu amac: gergeklestirebilmek igin yénlendiriimesi gerekir.
Bu nedenle st yonetim, firmanin performansini  yikseltmeye imkan veren
sistemlen kurmak ve gelistimek, mevcut sistemi de belidenen hedefler
dogrultusunda cahlistrmaktadir. Bu ise, ancak kaliteli ve verimli caligmakla
saglanabiiir.

Bu aragtimada, tekstil sanayiinde 1S0-3000 Kaiite Gilvencesi Sistemleni
icin editim modeli tasarimlamaya yonelik bir 6mek olay ¢aligmasi yapimgtir.
ISO-8000 belgesi almak igin bagvuruda bulunmug bir tekstil firmasinda sisteme
uygun bir egitim modeli clugturuimusgtur.

Caligmanin birinci bélimiinde galigmanin konusu ile ilgii bazi temel
kavramlarin tanitiimas! gergeklestiriimigtir. Bu béliimde kalite, kalite giivencesi
ve bunun igin insan glct kavramian ile tarihsel gelisimieri incelenmigtir.

ikinci bélimde 6mek olay ¢aligsmasinin amag, kapsam ve sinirlihklar ile
caligmanin yontemi anlatildiktan sonra bulgular ve dneriler kismina gegilmigtir.
Burada tekstil sanayi ile ilgili temel kavramlar ve Tirkiye igin genel durum
incelenip vak'a galismasi yapilan firma tanitimigtir. Bundan sonra incelenen
bélim firmanin orta kademe , ustabagsilari ve iggilerinin igleyislen, yasanilan
soruniar ve buniara getirilen egditim énerileri yer aimisgtir. Son olarak da genel
sonug dederlendirilerek editim igin genel bir 6neni gelistinimigtir.



BIRINCI BGLUM

TEMEL KAVRAMLARIN TANITILMASI

1.1. KALITE iLE iLGILi KAVRAMLAR
1.1.1. Kalitenin Tanmmian

Kalite kavrami kuilamm amacina gore farkh anlamiar yiklenilen bir
sézciktur. S6zctk olarak kimi zaman pahah, kimi zaman guglendirici olarak
karsimiza ¢ikmaktadir, Gunimuzde kalite kavrami; sanayi, hizmet, siyaset ve
editim gibi bir gok alana girmis ve kulamm irmkan bulmug genis bir kavramdir.

Kalite s6zcidu gunilk yagamda ¢odu kez eksik, yanks anlagiiabilen bir
kavramdir. Kalite pek ¢ok kiginin bildigi gibi mutlak anlamda “en iyi"' demek
degildir. Ozellikle ginimizde benzer kullamm alanlarina sahip Grinierde kaliteli
yorum hemen yaplimadan tlketici gruplan, fiyat farklan vb. noktalan gbzden
gecirmek gerekmektedir, Goruldugi Uzere kalite kavraminda farkh amaglar
bulunmaktadir.

Kalite kavraminin kokenine inildiginde latince kokenli olup Tirkgesi de
“nitelik™® tir. Isletmeler bazinda dar ve genig kapsamli degisik tanimlan
yapilabilir. Taninmig kalite uzmaniarin J.M. Juranin kisa ve ozli ifadesiyle
kalite,"kuflanima uygunluk™ Kkalite kavrami ayni zamanda firmalarin misyon ve

! Biilent Kobu, Endistrival Kalite Kontrol, 2.b. , lsletme Ikiisad Enstitiisii Yaym no.84 (LU. Igletme
Fakidtesi, 1987), 14,

? Selim Gitven, * Kalite Yonetiminde Sistem Yaklaimr: I1SO- 9000,” Istanbul Sanayi Odas: Dergisi,
(Ekim 1992):11

3 Serdar Tan ve Nurettin Pegkircioglu, Kalitesizlifin Maliyeti, 3.b. , MPM Yaymlan: 316, Ankara
1991, 7.



slogan ifadeleri ortaya gikmaktadir. Mesela Ford firmasinin slogani, “kalite bir
numarali igtir.** olarak kullaniimigtir.

Daha sonraki zamanlarda kalite yeni anlamlar kazanmig ve Grin, hizmet
alaninda farkl ifadeler kazanmigtir. Bagka bir tanimia bunu agiklamak gerekirse
kalite, “olabilecek ihtiyaglan karsilama kabiliyetine dayanan Gzelliklenn
toplamidir” seklinde ifade edilmektedir.

Bu ifadelerin diginda kalite kavramina bagka bir yaklagim, Uriinde olmasi
gereken tasarm ve uyguniuk kalitesi “bilegimidir. Ibrahim Kavrakoglu'nun
ifadesine gore: “tasarim kalitesi, tercih edilen dzelliklerin Orin tasariminda yer
almas;; uygunluk kalitesi ise gerceklesen Uretimin tasariminda belirtiten
ézelliklere uymasi®® demektir. Artik kalite kavramt bu ifade ile liks olmaktan
ctkmig, ozelliklerin tasarimi ve misteri isteklerine uyumlu yeni bir boyut

kazanmigtir.

Sonug olarak, kalite kavrami cok dinamik bir yapiya sahiptir. Zaman
dedistikge misteri beklentileri degigmekte ve bu kavram da buna paralel olarak
degismektedir. Ancak hi¢ bir zaman bu kavram tek bir tanim aitinda toplamak

mimkin olamayacaktir.
1.1.2. Kalitenin Tarihgesi

Gunumizdeki kalite kavrami, toplumun geligmesiyle paralel bir yol
izlemigtir. Kalite ve kontrol galismaian son ylzyiida hiz kazanmigtir. Ancak kalite

* 131l Mentes Pekdemir, Isletmelerde kalite yonetimi, (Istanbul: Beta Yaym, 1992), 6.
S “TSE kalite Metodlars” (Ankara:1994), 3.

¢ brahim Kavrakoglu, Kalite giivencesi ISO 9000 ve Toplum Kalite, (Istanbul: Rekabetgi Yonetim
Dizisi, 1993), 12.



anlayiginin gikis noktasi yanliz bu dénem digtinGlemez. Gegmig dénemlerde de
ifade edilen kalite oigusu ikinci dilnya savast sonrasi artan rekabet, globallegme
ve teknolojik geligmelerle dnemi daha da artmigtir.

Tiim yaganilan dénemlerde bilingli ya da bilingsiz olarak kalite davraniglan
gérilmektedir. Yani kalite kavram: insanoglunun varolugundan beri farkii
sekillerde giindemde oimustur. Kaliteye iligkin ilk madde, “.O. 2150 tarihlfi
Hammurabi Yasasi’'nda yer aimaktadir.”” Bu dénemde kalite muayene gekiinde

yapilmaktayd:.

Ustalik anlayigt ile kalite kavraminda da farkhiliklar goritmeye baglanmugt.
Ustalarin beceri ve ustahk kriteri kalite kriteri olarak kabut edilmekteydi. 13.
yizyllda'da ustalann olusturdukiar Loncalar kalite kontrol iglemlerini belli cexai
ve ézendirici yontemierle uygulamaya bagladilar. Bu déneme kadar kalite, igi
bagindan sonuna kadar bitiren ve sorumlulugunu tagiyan usta Gzerindeydi yani

islevin kontroiGydu.

Endistri devrimi sonrasinda, fabrikalasmayla birlikte igin kalitesinin
ustabasilara devredildigi ginier bagladi. 19. ylzyiida'da F.Taylor, “kalite kontrol
sorumlulugunu isci ve géziemcilerden alip mihendislere vererek, fonksiyonel
alanlari belifemis ve payla§t|rrn|$t|r.’3 Bu dénemde seri iiretim ve montaj hatts
muayene ydntemi uygulamas: ile birlesince kalite yara aldi. 1924 yihinda
matematikgi Walter Shewhart'in, geligtirdigi istatistikci tekniklerle kalite kontrol
yeni bir anlam kazandi. Ancak bu istatistiki kalite yontemleri gahigmalan Griin
kalitesine yonelik degiidi.

7 Ridvan Bozkurt ve Aynur Odaman, 1SO-9000 Kalite Givence Sistemleri, (Ankara: MPM Yaynlan,
1995), 1.

® Mess Egitim Vakfi, Toplam Kalite Kontrol Seminer Notian, Istanbul, Haziran 1993, 2.



I.Dlnya Savasi sirasinda askeri Grinlerin dretiimeye baglamasi ve
dolayisiyla baglayan kithk kalite anlayigimin yipranmasina neden oldu. Savag
sonrasi kaliteyi tekrar caniandirabilmek igin egitim programiar dizenlenmeye
bagladi.

George Edwads ve W.Edwars Demingin savag sonrasi yikilmig
Japonya'da verdikleri seminer ve konferansiaria kalite anlayigi Japonya'da
baslamis oldu. “Japon firmalan tam cahganiann kalite geligtime sirecine
katilimina olanak taniyarak, kaliteyi Japonlara 6zgil bir ydntem haline getirdi.”9

Giinimizde kalite olgusu 1980l yilarda hiz kazandi. Ancak Ulkemiz
kurulustar 1990'h yillarda yakalama ¢abasi igine girdiklen kalite anlayigini, 1SO-
9000 Kalite Guvence Standartlari ile bir miktar garanti attina alabileceklerdir.
Sonug olarak kalite kavramimin tarihset geligim streci igindeki degigim Sekil 1'de

goriimektedir.

Ustahkla Muayeneyle Prosesin Kontrolilyle Prosesin Tasanminda UrimTasanmmda

1800ler  1900-1540 1940-1960 18701880 1980 —

Sekii 1-1.  Kalitenin Temininde Agamalar

Kaynak: |.Kavrakogiu, a.g.e. 1, 9.

Sekil 1-1’de kalite kistasian ve buna bagh olarak zaman sinifiari veriimigtir.
Ozetle, kaliteyi tam sagdlamak mumkan olmamakia beraber bu noktaya
gelebiimek igin giinimiizde dahi kalite gahigmalari yapiimaktadir.

® J M. Juran, “Japonlar Kalitede Ronesans: Nasil Yakalad, “Anahtar Dergisi 79, (Temmuz 1995).22.



1.1.3. Kalite Kontrol Kavrami

Kontrol, dnceden saptanan élgiiler dogrultusunda beliri amaglar igin
yirttilen faaliyettir. Feigenbaum’a gore kontrol “yénetsel faaliyet icin yetki ve

=10 glarak tanimlar.

sorumlulugun delege edilmesi prosesidir.

.Imalat sarayinde kalite kontroiin sadece agamasi olan muayene faaliyeti
hep kalite kontrol olarak bilinmekiedir. Bu faaliyet fabrikalarda beili bir
departmana sikisip kalan bir iglem degil, Uist ydnetimden en alt yénetime kadar
yetki devrini gerektiren faaliyetler bitindir. Amag kalitenin dlglilerek tuketici
arzulanni en ekonomik boyutta gergeklestirmektedir. “Kontrol denilen iglem,
amaglara ne kadar ulagip ulagamayacadimiz belirlenmesi iglemidir.”"" denilebilir.

Kalite kontrol iglemi ayiklama iglemi degil, belirli standartlara gore
istatistiksel yontemlerie de yorumlama ve dederleme galigmataridir. Daha acik
bir ifadeyle olusturulan kalite kriterlerinin test edilme iglemidir ve sonug sayilaria
ifade edilir. Bu caiigmayla iyi kétiden ayriidi@i gibi, hata kaynaklarina da

initebiimektedir.

OriinGn kontrold galigmalar sonrasi daha detayli olan prosesin kontrold
hedeflenmigtir. Giink( proses kontrol edilebilirse dogal olarak iirin &zellikleri de
kontrol altinda tutulacaktir. istatistiksel sireg kontroll, Uretim agamasinda belirti
araliklarla belli say:da yapilan kontrollerin hedeflenen standartlara uyguniugunun
denetlenmesidir. Standart sapma sirurlan iginde kalan hata oranlari tehlikeli
bulunmazken, bu oran standart sapma sinirlanini agarsa yeniden bir yapslanmay:
gerekii kilmaktadir. Daha net bir ifadeyle 6nceden kullanilan istatistiksel kontrol
simdi sirece uygulamaktadir. “Model proses kavramiar ve yéntemien 19201

0 Kobu, 14. Aktarlan Eser, A.V. Feigenbaum, Total Quality Control, Mc Graw-Hill, 1961, 14.
11 160 9000 ve Kalite Sistemleri Semineri, (Istanbul:Istanbul Sanayii Odasi, Ajustos 1993), 37.



yillarda Dr. Walter A.Shewhart tarafindan ortaya konmug ve geligtirilmigtir. Gok
sayida gézlem ve istatistiksel analize dayall olarak elde etti§i sonuglara gore
Shewhart bir prosesin dodal dedigkenligini hesaplamig ve bu degigkenligin +3

standart sapma sinirtarina kontrol fimitleri adint vermigtir.”'?

Sireg Degigkeniigi Ust kontrol sinin
Degerleri e

' . — Daditim
Ortafama Deﬁer ) ’ a v

Alt kontrol sinin

Sirec¢ten alinan émek
Sekil 1.-2. Kontrol altinda bir proses
Kaynak: i.Kavrakoglu, 22.

nw A
AR WAV

(@) (®)

Sekil 1-3. ki proses 6megi
Kaynak: |.Kavrakoglu, 22.

' 1 Kavrakoglu, a.g.e. , 20-21



Sekillerde gorildigu Uzere, “eger proses dogru kontrol edilirse, tim
degerlerin % 99.7’sinin alt ve Ust kontrol limitleri arasinda kalmasi mimkan
olacaktir. Buna kargiiik, sistemden ya da operatdrden kaynaklara herhangi bir
hata deferlerin belifi bir gekiide bu limitlerin  digina  gikmast ile
sonuglanacaktir.”"® Diger gekil.3'de a'da proses N noktasinda uzaklagmakia,
b'de ise dogru prosesle periyodik bir salinim sz konusudur.

Istatistiksel siireg kontroliiyle kalite altinda tutulurken, ofabilecek
hatalarin'da nedenieri Uizerinde yorum yapip hatayr kaynaktan kesebiimek icin

tahmini bilgilere vanlabilmektedir.
1.1.4. Kalite Giivencesi Standartian

Kalite Guvencesi gahsmalarnin tarihsel gegmisi 18.yuzyilda endustri
devrimiyle denetim s6zcGdu kullaniimasiyia baslarmistir. Bu sistemin tarihte il
uygulamalan, “19863'de silah ve savunma sanayinde, 1971'de nikleer
santrallerde gorilmekle beraber bitmig arlin kontrold degil, sistemin hatalartns

snleyecek sekilde glivence altina almak seklindedir.”"*

Kalite Giivencesi Kavrami, y6netimsel nedenlerie yeni bir kavram
olmamakia beraber genellikle kalite bOimi, kalite kontrot bS&lomo, kalite
giivence bélumu gibi isimler verilerek yanhig ve hatali kullaniian bir kavram

haline getirilmigtir.

Bu kavramt en agtk ifadeyle su sekilde tanimianabilir, “Kalite glvencesi bir
irin ya da hizmetin misteri gereksinmelerini tam ve dogru olarak kargillamasini
sadlamak icin tam igletme fonksiyonlarimin aynt amag dogruttusunda biraraya

* 1 Xavrakoglu, 22. ,
" Onur Ozveri, Levent senyay ve Ali $em, “ISO 9000 KGS Modellerini Istatistiksel Tekniklerin
Entegrasyonw,”Tktisadi ve Idari Bilimler Fak. Dergisi 11 (izmir: Dokuz Eylil Uni. Yay.,1994), 2:439.
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getirmesidir.”"® Ciinkii endustri dénemiyle migteri bekientileri artti ve kalite

kontrol zorunluluk haline geidi.

ISO 8402 Kalite Sozcu§lnde (1986) kalite giivencesi *riin ya da hizmetin
kalite igin beliflenmis gereklilikleri kargitamasinda yeterli glveni saglayacak
planti ve sistematik galigmalarin toplami”'® olarak belirtiimigtir. Yani kalite
guvencesinin sadlanabiimesi igin miigteri ihtiyagianni o6ncelikie bilinmesi
gerekmektedir. Kalite sistemine butuniegmis bir yaklagimda iceriien galigma
agsagidaki Sekil.4'de kalite halkastnda gosterilmigtir.

Asadidaki gekilde goriidigt Gzere kalite glivencesi, istenilen sonuca

ulasmak igin isletmede toplam bitanlesme gerektiren bir felsefedir.

Pazarlama ve pazar arastimma Tasanm / spesifikasyon muhendisligi

ve (rin geligtime
Kullarum sonrasi elden

gikarma ammadde / malzeme temini

MUSTERI] | ORETICI/

{UKETICI| [TEDARIKG] Sureg planiama ve gelistime

Teknik yardim ve bakim

Kurma ve devreye al Uretim

uayene, test ve inceleme

T Ambaiajlama ve depolama

Satig ve dag'tlm

Sekil 1-4. Kalite Halkasi

Kaynak: Ridvan Bozkurt, Aynur Odaman, 1SO 8000 KGS., (Ankara: MPM
Yaynlarn, 1995), 9.

Y Ridvan Bozkurt, Aynur Odaman, a.q.¢., 3.
16 AYm
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Bu yakiagim simdi ginimizde 1S0-9000 Kalite Glvencesi Standartiarn
olarak uygulama alant bulmaktadir.

Dolayisiyla kalite kontrol ve kalite giivencesi arasinda bir fark ortaya
¢cikmaktadir. “Kaiite kontrol Griin (zerinde, kalite glivencesi ise Uretim sistemi
{izerinde odaklanmaktadir.”'’ Bu ifadeden anlagilacad) gibi kalite glvencesi,

sistemi olusturmaktadir.
1.1.5. Toplam Kalite Ybnetimi

Kaliteyi arttirarak rekabet glicini geligtirmenin ¢addas ydnetim bigimi
Toplam Kalite Yonetimidir. Son yirmi yil iginde Japonlarin bagans: ve ylksek
performanslarinin temelinde toptam kalite yonetimini uygulamalari yatmaktadir.
Yiksek kaliteyi diigik maliyetle saglamayi bir felsefe haline getiren Japon
sirketlen giinimuzde pazar paylarin: ciduk¢a arttirmigtardir.

Dr. W. Edwards Deving Japonya'ya 1949 yihinda seminerler vermeye
bagtamig ve sonra bu seminerleri yizierce defa tekradénmug.tlr. Toplam kalite
olgusunu 1961'de yaymniadidi kitapta ik defa giindeme Dr. Armand Feigenbaum
olmustur. Bu tarihten sonra kalite giivencesi kavrami topiam kalite kontrol ile
ifade edilmeye baglanmigtir.

Toplam kalite yénetimine birgok tamimlama yapilabilir. Ancak en genel
felsefesi su tanimda ifade ediimektedir. “Toplam Kalite Yénetimi her isin bir defa
da hatasiz olarak sifir hata ile yapimasi ve miigterinin %100 tatmin
edilmesidir.”"® Burada tepe ydnetiminden en ailt ydnetime kadar sorumlutugun
paylagiimasi séz konusudur.

17 Torahim Kavrakagly, 30.

18 Baki Deniz, “Toplam Kalite Yonetimi Anlayist ve ISO 9000 standardumn Ulkemiz Igletmeleri
Tarafindan Irdelenmesi,” ISO Dergisi, (Elam 1992):15.
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Toplam kalitenin amacini kisaca ifade etmek gerekirse; israfi dnlemek,
kaliteyi arttirmak, zaman ve maliyet tasarrufu saglamak, caliganlanin moral ve
verimliliklerini arttirmak ve surekli iyilestirme, geligtirme saglamaktir. TK, insani
odak noktasi kabul eden bir yonetim felsefesidir. Bu ydnetim sistemi, teknik
sistem olan Griin, imalat, kalite, hizmet, girdi ve ¢tktilar, tasarim gibi hususlar
kapsamakla beraber yonetimsel alan olan ydnetim, planiama, organizasyon,
insan kaynaklan gibi hususlarida kendi basiigi attinda toplamaktadir.

Toplam kalite y&netimini temel hususlarini kisaca maddelemek gerekirse:
o Ust y6netimin destedi ve baghing

» Migteri odakh olmas:

« Surekli iyilegtirme (Kaizen) - Yeniiik ve sureg iyilegtime
e Tam katiim ve takim caligmasi

¢ Yetki devn

» Oneri sistemi

» Kalite gemberlen ve Kalite Gruplan

* Liderlik

¢ Egitim ve Motivasyon

» Taktir etme ve &dUllendirme

gibi ana basliklar attinda toplamak mimkundur.

1.2. 1SO-9000 KALITE GUVENCES| SISTEMLERI
1.2.1. 1SO-9000 Nedir?

ISO 9000 sistemine uygunluk, bir igletmenin birgok endistri Glkesinde
kabul edilmig olup kalite glivence sistemine sahip olmasi demektir. Bu yaklagim
ISO (Intemational Standart Organization) tarafindan 1987 yilinda sivil
sanayiinde kullaniimasiyla ISO 9000 KGS EN-9000 olarak eie alinmistir. AB ve
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EFTA Uyesi Ulkelerde gegerii olan standart Turkiye’de TSE tarafindan TS iSO
9000 serisi olarak yayinlanmigtir.

ISO 9000, igletmenin kosullarina uygun bir Kalite Guvence Sistemi (KGS)
gelistirimesinde ve bir baska organizasyonun KGS’nin dederiendiriimesinde
esas olarak kullanilabilecek bir modeldir. Bu ise bir ¢ok endistrilegmis Glkede
kabul géren uluslararasi bir standarta uygun bir sisteme sahip oimak anlamina
gelmektedir. Uluslararasi satigt kolaylastiran bu endUstri standartlan kalite
sistem standartlandir. Anthony Coqgeshali'a gére: “bir kalite sistemi olmaktan
dte, bitiin bir yonetim sistemidir. Yani kalite iglem yonetimi metodudur.”'? Daha
acik ifade etmek gerekirse 1SO 9000 standartlar bir Grin degil, kalite sistem
standartlandir. Uriinlere ve servisiere uygulanmaz, onlan yaratan igleme
uygulanir. Dinyanin herhangi bir yerinde yapifan herhangi Griin ya da servise

uygulanmak igin dizayn edilmig ve amaglanmigtir.

ISO 9000 standartlarinin baganya ulagmasi igin “en genis sinirara kadar
Szel metotlara, pratik ve tekniklere vekalet etmekten ¢ekinir.Yanhzca prensiplen
ve amaglan vurgular."20 Buniann hepsi bir meselede odaklaslr ki bu mesele,
musteri taleplerini ve gereksinimlerini kargilamaktir. lyi dizayn edimis ve
uygulanmig, dikkatli yonetiimis 1SO 9000 kalite sistemi Grindn musten talep ve
gereksinimierini kargilayacadina dair glivence saglar. SO 9000 standartlan en
cok planlama, kontrol, editim ve dokimantasyon iglemlerinde odaklanmaktadir.
Kaliteyi etkileyen bu aktivitier de; amagtar, otoritenin ve sayginhgin garanti
edilecek sekilde planlanmali, tamimlanmal ve anlagiimaii; ¢zel gereksinimlenn
kargilandiitni, problemlerin yok edildigini, uygun iglevierin planlandigini ve
yapidiint garanti etmek igin kontrol edilmeli, kalite amag¢ ve metodlarinin,

19 Perry L.Johnson, ISO 9000 Meeting The New International Standarts, (Mc Graw-Hill International
Editions Management And Organization Series, 1993), 32.

® Ay, 6.



14

dauzgiin iligkilenin anlagiimasini garanti etmek icin belgelendiriimelidider. “TSE,
Avrupa Ulkeleriyle; Almanya, Ingiltere, ltalya, Danimarka, Fransa, Norveg ve
Avusturya ile ortak belgelendirme anlagmasi yapmigtir.”?! 1ISO 9000 KGS igin
actkga ifade edilen durum zamana ve sgartlara gdre degiskeniigidir. Glnkd
Avrupa’'da resmi ve gegerli bir belge su an igin yoktur. Belgelerin, belge veren
kuruluslarca egdeger gorilmesi karsilikh anlagmalaria mimkandir. Dolayisiyla
firnalarin 1SQ 9000 belgesi almasi artik zorunlu olmakla beraber, ihracat igin
caligtidi Ulkelerle 6zel antagmalara bagh olmasi bu beigenin yeter kogut olmasini
tehlikeye dusirmektedir. Ancak bu duruma ragmen KGS'lari “90° 1 agkin dlke
tarafindan benimsenmis ve uygulanmaktadir.” 2 gy an belge alimlan firmalarca

devam etmektedir.

Sonug olarak 1ISO 9000 KGS'leri dig pazar payinin arttiriimasi ve istikran
icin alinmasi ve uygulanmasi gerekli bir belge durumundadir.iSO 2000 yeni bir
radikal bir ¢dzim degildir. lyi, akilci, makul ve kolay adapte edilebilen bir
sistemdir.

1.2.2. ISO 9000 Kalite Giivencesi Standartlan Modelleri

1SO 9000 standartiarinin beklenen kaliteye ve venmlilige ulagabiimesi icin
model seciminin dogru yapiimasi gerekmektedir. ISO ‘ nun tanimina gére 1SO
9000 serisi su standartlardan olugmaktadir :

ISO 9000 : Kalite Yonetimi ve Kalite Glvencesi Standartlan Seg¢im
ve Kuilanim Kilavuzu

ISO 9001 : Kalite Sistemler-Tasarim/ Geligtirme, Uretim, Tesis ve Hizmet
te Kalite Glvencesi Modeli,

B Savas Aves, “TS ISO-9000 Belgesi ve Uluslararast Gegerliligi,” ISO Dergisi, (Agustos 1995): 65.
2 , “ISO-9000 Yaygmlasiyor,” ISQ Dergisi,(Mart 1995), 8.
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ISO 9002 : Kalite Sistemleri, Uretim ve Tesiste Kalite Guvencesi Modeli,
ISO 9003 : Son Muayene ve Deneylerde Kalite Glvencesi Modeli,

ISO 9004 : Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemleri Elemanlari,

ISO 9004-2 : Hizmetler igin Kilavuz,

1SO 9005 : Kalite Sézlugu.

Bu standartlar iginde 9001, 9002 ve 9003 birer standart yani sistem
azelligindedir. Ve kapsadikian iglevier farkidir.”9004, 1SO 9000 ve sistem
standartlarinda kargitikli referans gosterilen kalite sistem elemanlannin her

3 9000 ise butiin standartlarin nasi

birinin irdelenmesinde kullaniimaktadir.”
kuilaniacadini anlatan bir ders kitabi 6zelligindedir. Agsadidaki gekilden de

anlagitacady gibi tam girigimcilik 6zelligi tagimaktadir.

Sekil1-5. ISO 8001, 9002 ve 9003 ‘Un iligkileri
Kaynak: |.Kavrakoglu, 52.

ISO 9003 son muayene ve deney konularint kapsadigl igin sinifidir ve
9003'U sistem ofarak gémmek ve ifade etmek hatall kabul edilebilir.Asil sistem
9001 ve 9002 standartlaninda uygulanmaktadir. Aralarindaki yegane fark 9001’
de ‘tasanm’ ve ‘servis’ maddelerinin yer almasi , 9002 ‘de buniara yer
venimemesidir. Ancak tasarim ve servisin variy da Oriln ve hizmetle ilgilidir.Su
halde, en genis olan ISO 9001 igin siralandiginda ana baghklar y6netim,
tasarim, satin alma, Uretim, kaiite kontrol ve servistir.

2 Musa Giilkaya, Avrupa Birligi ve Teknik Mevzuatin Upumu, 1SO Yayinlan, (Mart 1995), 24.
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1.2.3. 1S0 9000 Kalite Giivencesi Standartlannin Kulilanim Amaglan

ISO 9000 Kalite Glvencesi Standartlan artik zorunluluk haline gelen kalite
kontrol uygulamas:ni 6lgllebilir bir kritere baglamaktadir. Kalite kontrotin
(muayene) pahah olmasi, son kontrolde olugan hatalarn telafisinin olamamasi
ve bunlarn miigten ve statt kaybina neden olmasi, gok sayida girdi ile ¢aligilan
Qrinlerin kalitesinin mimkan olamamas), kontrol edilecek drnek kiitle baydkiagi
arttikga muayenin imkansizhigi, émekieme ile %100 kalitenin saglanamamasi
gibi nedenlerle kaliteyi giivence aitina almak zorunlulugu olugmaktadir.

ISO 9000 serisi standartiar: ¢esitli amaglarla kullanabilir. Bunlar;

« Uriin ve hizmette maliyetleri diigirmek,
« Kaliteyi giivence altinda tutarak, pazarda istikrar ve given olugturmak,

» Bu standarda uygun ¢alistigini belgelendirmek amaciyla alinabilir.

Ancak dodru olan, bu standartiari dogru olarak uygulamaya calismak ve
rekabet ortamini ihmat etmeyerek aktiviteyi koruyup Toplam Kalite Yénetimi
sistemine gegmeye c¢aligmaktir. Dolayisiyla bunun doguracad: alt amaglan
kisaca bir ciimlede toplamak gerekirse “Kalitede sureklili§i saglamak, rekabet
gictni arttirmak, lretim hatalarini minimuma indirgemek, verimliligi arttimak,
muigtenye kalite igin glven vermek, iggérenlerin motivasyonunu ve tatminini
arttirmak ve teknik servis bakim iglemlerini en aza indirgemek, maliyet ve
zamanda tasarruf sadlamak..”* olarak siralayarak ¢odaltmak mimkinddr. 1SO-
9000 standartlannin temel amacinin Toplam Kalite Ydnetimine gecmeden her
isletmenin standart olarak kalite bilincd ve uygulamasina ilk adimi atmada

zorlayict oidugu da unutulmamalidir.

“ Rahim Igler, “TSE ISO-9000 Kalite Giivencesi ve Yonetimi, “Paqua Plastik Araghrma, Gelisme ve
Inceleme Dergisi, (Istanbul, 1993): 19.
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1.2.4. TS 1S0-9000 Kalite Giivencesine Yonelik Elestiriler

1. Qcak 1996 tarhinde GUmrik Bidigine adim atimasiyla sanayii
sektériinde Kalite Glvencesi Belgesi alabilmek, hatta bu belgenin geneliikle
daha iyiye ulagmada arag oldugu unutularak bir amag halini aldi§i gériimektedir.

Ahmet Bagkesenin galigmasinin sonucunda “ 1S0-9000'in yiksek kalite
hedefine gétlirecek bir arag dedil, sadece bazi zorunluiuklar doiayisiyla
ulagiimast gerekli bir hedef olarak géruldiiga ortaya gikmistir.”? Bu yazden ISO-
9000 ile ilgili bilinmeyen yonlere dedinmekte aragtirma oncesinde fayda

gbruimektedir:

jik_bilinmesi _gereken ISO-9000'in Grin kalitesine yonelik hicbir givence
vermedididir. “1SO-9000 KGS'lan, Grin kalitesini befireyici standart olmayip,
s6zkonusu kaliteyi Ureten sistemin veterlilidinin bir 6lcisidar.”?® Uran kalitesini

rekabet anlayisina birakmustir.

ISO-9000 %100 muisten tatmininden g¢ok m[]§teﬁ glvenini saglamaya
yonelik bir sistemdir. “ISO-9000 sistemi ortalama bir standard: ve bunu korumayi
amaglar. Ancak igletmelerin  yojun  hareket ortaminda  oldugu
unutulmamalidir.”?’ Rekabet giict kalite kadar maliyeti diglrmekle de ilgilidir.

Salt bu sistemi saglayici ekonomisi yoktur.

¥ Ahmet Bagkese, “Turkiye'de 1S0-9000, Toplam Kalite Kontrol ve Kalite Cemberleri Uygulamalar,”
8 Kasim 4. Ulusal Kalite Kongresinde Sunulan Rildiri, Istanbul, 1995, 145.

% Savag Aver, “TSE, KGS Belgelendirme Faaliyetleri,” Uretimde Kalite, Uluslararas: Kalite Temini,
Kontrolii, Hassas Test Cikazlar: ve Olgii Aletleri Dergisi, (Ocak-Subat, 1995), 16.

o 1 Kavraklioglu, Kalite Giivencesi ISO-2000 ve Toplam Kalite, (Istanbul: Rekabetgi Yonetim Dizisi,
1993), 90.
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“ISO-9000 tim sistemin 1/7'sini olugturmaktadir. Sistemin dider &geleri
iscilerin editimi ve yetkilendirilmesi, rakiplerin gerisinde kalmast ve sGrekli

"2 insan Ggesi bu standarita geredince net olarak ifade

ilerlemelidir.
edilmemistir. Ihmal edilen insan 6desine sadece egitim boliminde yodun olarak

yer venimigtir.

ISO-9000 beigesi aldiktan sonra yilda iki defa yapilan denetim yetersizdir.
Cunkl firmada amag sadece denetimden gegebilmek degil, her an denetim
olacakmis gibi dikkatli ve yogun ¢ahgma i¢inde olmalidir. Denetim dmekieme ile
incelenmekte, %100 bir denetim yapilmamaktadir. Yani tekstil sanayii igin

dusuniidadinde gelen denetgilerden en az biri bu konuda akademik karyere
sahip olmalidir.

Bu standartlar belli kurallara sahip ise de uygulamada neyi, ne kadar ve
nasil yapilacad konusunda isletmelen 6zgiir birakmaktadir. Rekabet ortaminda,
isletmelerin bunyelerindeki basan bdylece ortaya gikabilecektir.

1ISO-9000, TKY’ye gegiste motor gbrevi gdrerek ilk adimi olugturmaktadir.
Ana hedef 1SO-9000 standartiarini TKY feisefesi ruhu ile uygulamaya koymaktir.

1.3. 1S0-9000 KALITE GUVENCESI STANDARTLAR! IGIN iNSAN
GcUcU EGITIMI

isletmelerde verimlili§i ve kaliteyi olusturan ana kaynak insani en rasyonel
sekilde kullanmak insan kaynaklar olgusunu olugturmaktadir. Insan kaynakiari,
bir sistem icinde dederiendirildiginde dokuz afandan meydana gelmektedir,
Bunlar; "sendika / iggi iligkilen, 6rglt gelistirme, organizasyon ve ig dizaynt, insan
kaynaklari planiama, se¢me ve destekleme, personel aragtirmalan, igletme

B (Cigdem Nas, “ISO-9000 ile llgili Bilinmeyenler, ISO Dergisi, (Afustos, 1993): 58,
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kiiltarii olusturma, galisanlara danigmanik yapma ve egitim geligtirmedir.”®

Egitim faktoringn diger alanlarin verimli galigabilmesi igin genellikle motor gérevi

gordigu soylenebilir.

isletmelerde kalite felsefesinin benimsenmesi, kaliteye kahtimi saglamak
icin gerekli olan egitim, KGS'nin 4.18’inci maddesinde belirtilmigtir. Ancak, “ISO
9000 KGS'de editim, mesleki (igbast) editiminde odaklanmaktadir. Amag
egitimde, sirket k(UitUrii ve politkasinin g:ahg.anlarcé benimsetilerek, igletme
amaci dogrultusunda hareket etmektir.”> Bu dogrultuda kalite igin caligmalar
yapan ve kaliteyi direk etkileyen personel {izerinde uygulanacak bilinglendirme

egitimi ilk adimi olugturarak, bilylk énem tagimaktadir.
1.3.1. Bilinglendirme Egitiminin Onemi

Yapilan isi ¢ekici kilmak, hatalan azaltmak, ¢aliganian igletme politikasi ve
amaclar konusunda bilgilendirmek icgin ilk adim bilinglendirme egitimidir.

Firmada meydana gelen insan hatalaninin blyik bir ¢coguniugu kisilerin
igiyle ilgili bilgi eksikliginden, dikkatin azalmasindan veya yetersiziikierden
kaynaklanmaktadir. “Sanayide ¢aligan yetigen erkek ve kadinlar, sadece
bilmelen gereken seyleri &drendikleri ve kendi iglerinde onlara yardimci
olacagina inandiklan hususlan, ginlik olarak kargilagtiklan sorunlan ¢ézmek
igin  kendilerine yardimct konulann ve gergekten ofrenmek istediklerini

31

d@renirier.”™” Yani daha agik ifadeyle galiganiar egitim sonucunda kendilerine ne

gibi bir yarar sécjlayacagml bilmek isterler. Bu nedenle bilinglendirme egitimg,

® Tahsin Birgen, “Insan Kaynaklanmin Geligtiritmesi: Egitim,” Once Kalite Dergisi, no.8 (Temmuz
1994): 28.

30 Ali Rira Orugunus, “Toplum Kalite Kontrol ve TS ISO-9000” Uluslararas: ISO-9000 Forum
Sempogyumu, (Haziran 1993); 49.

3 Armand V. Feigenbaum, Total Quality Kontrol, (New York : Mc Graw Hill International Editins,
1991), 214.
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teknik editim igine sentezienerek verilmeli ki galiganlar Uzerinde motive edici bir

gug 6zelligi tagiyabilsin.

Bilinglendirme egitimiyle, isletmelerde galiganlara yaptiklar: igin gergekten
anlamh ve yapilmaya deg@er oldugu hissi kazandirmak biyik énem tagimaktadir.
Sonugia variimak istenen nokta, “insanlarin deger ve kisiliklerini geligtirmek
degil, sahip oldukiari1 degen her zaman ortaya koyabilecek ortami yaratma firsatt
sas@jlas\makhr.”?‘2 Bu ortami saglamak firmalar i¢in zaman alici ve gugtur.

Bilinglendirme egitimi hangi organizasyonda olursa olsun ana amact; “en
Ust dazeydeki yéneticiden en yeni en alt dizeydeki ¢aligana kadar, herkesin
sahsi sorumlulugunun olmasidir.,” BOtln caliganlara firma ¢apinda kaliteyi
iyilegtirme programiannda kalitenin 6nemi  anlatidiktan sonra, periyodik
tazeleme kurslari ve hatalarin énlenmesine dayanan iyilegtirme programlar

kurulmalidir.

Planianan egitim programlaninin uygulama sekli genellikle firmalarin
insiyatifine birakilmaktadir Ancak egitimin kapsamina gére farkli egitim
yontemlen kullantimaktadtr.

1.3.2. Egitim Yontemleri

Hazilanan egitim programlarinda egitim yéntemi firma igi  egitim
uygulamalan ile firma digl egitim uyguiamalan olmak Uzere pratikte iki bagiik
altinda toplanabilir. Bu iki egitim yontemlerinden herhangi birini segmek egitimin
kapsami, editilenier ve 6rgitin kapsamina gore belirenir.

> Emel $enzengin, “Kigisel Kalite” 4.Ulusal Kalite Kongresi, 1995, 334.
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1.3.2.1. Firma l¢i Egitimier

Firma igi editimler, asin harcamalara yer vermedidi igin en yaygin
kullanilan ySntemlerden biridir. Igyerinde verimi dusdrmeden, igyerinden
ayrilmadan egitim olanakiarina bagvurmak bu yolla mimkindir. Firma igi egitim
yontemienn arasinda; sanayii icinde, ige aligtirmada, is 6gretiminde, ¢iraklikta,
transferde, yonetici gbzetiminde ve son olarak geng yoneticilerdeki egitim olarak
siralanabilir. |

Firma igi egitimlerin ortak noktasi, hepsinin igyerinde gergeklestiriimesidir.
"Program gercevesinde iggorenlenn yaptiklar: iglere yonelik teknik bilgiler ve son
gelismelerin yanisira istatistiksel kalite kontrel( ve problem ¢&zme metotlan gibi
uygulamalara yonelik konutar 6gretilir.** Bu egitimin tercih edilmesinin nedeni,
ekonomik, pratik ve kolay olmasidir. Firma iginde yapilan egitimler farki: gekilde
uygulamalarla gergeklesmektedir. Isbaginda egitim yeni gelenlerin bir usta
yanina verilerek ¢aligmastyla, birbirine yakin iglerde rotasyon gercekiegtirerek
ve bir siire sonra yetki gbgerimi ile gerceklestirimektedir. Bu yontemin saghkli

olmadigt diginulirse de giinimiizde hala kullanim alani buimaktadir.
1.3.2.2. Firma Dig: Egitimler

Firma digi egitimler, ig kaygisindan uzak, tim dikkatin yodun olarak
topianabildigi, seminer - kurs gibi toplantilar geklinde dizenlenebilir. Bu egitim
orgin egitm ve kamu - e@itim kurulustanmin  egitici  personeli
géreviendinimektedir.

Bu egitimin en sik gérilen sakmncasi, is disinda verilen editim sonrasinda
gorevde uygulama zorlugu yasanmasidir. Buna ragmen ydneticiler bazinda

¥ Cafer Celik, “ Kalite Yénetiminde Insan Faktorii,” Verimlilik Dergisi, (Ozel Say1 1993): 124.
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kalan bu egitimin katilaniar igin yarari oldugu ileri suriilir. Seminerier, forumlar,
grup tartigmalan, duyarlilik egitimi vb. birgok ¢egidi kuilandmaktadir. Ancak
mesleki ve igbasi editim anlayiginda kullanim aiani bulamazken orta kademe ve
yonetici editimi icin gecerliligini korumaktadir.

1.3.3. Egitim Programimin Hazirlanmasi
Egitim programi hazilamada en belirgin Srneklerden bin Sheffield Sistemi

denilen dért asamali yaklagimidir, Bu sistem asaida gematik ofarak

Cizetlenmistir".”'4

Sorunu tanimlama TANI Aksakliklar nelerdir, editimie ile
giderilebilir mi?
Bir ¢dziim planiama ONERI——— Sorunu editimle ¢ézebilecek bir

plan yapma,
UYGULAMA---- En etkin egitim programin: gelig-

Plani uygulama
firme,

CazGmGn etkinliini-—DEGERLENDIRME——EGitim programtnin sorunu

kontrol ¢oziip gozmedidini saptama

Bu doért agamall yaklagimda en etkin uygulama insiyatit fimaya
birakiimaktadir. Hazidanan egitim programi; kurumun genel politikasina-uygun,
ulasilabilir, olgllebilir, anlagitir, kesin ifade edilmis, ihtiyaglan kargilayici ve
gelisebilecek nitelikte olmalidir. Ayrica kalite gelistirme iglemini kullanarak, kendi
mesleklerini yapabilmeleri icin gerekli teknik bilgiler ve beceriler saglamahdir.
Egitim program: plant diginda en az onun kadar 6nemli olan iglem egitim

* Ivor K Dvies, The Organization Training, McGraw Hill, N.Y. , 1981,36.

3% Stanley J. Spanbauer, A Quality Sistem For Education, Ph D. ASQC Quality Press, { Wilwaukee,
Wisconsin: 1992), 17.
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agiginin tespitidir. EGitim ihtiyaci, “bir igin gerektirdigi bilgi ve yetenekle, bu igi
yapan kiginin sahip oldudu bilgi - yetenek arasinda iggéren aleyhine bulunan
farka editim acigi denir.”*® isletmelerde editim agi§1 galigmalarinda
gerceklestirebilmek igin birgok ydntem kullarimaktadir. Buntardan en sik
kullanilanlarla  yoneticilerle  gorigerek  eksiklikleri  tespit etmek, ig
spesifikasyonlan veya igletme verilerini incelemek son olarak da 6zel
hazilanmig test bataryalan ile psikoteknik yontemini kullanmaktir. Ancak en
onemli olan nokta ihtiyag saptanirken problemin egditim agidindan
kaynakianmadidim dogru tespit etmektir.

Egitim programi hazidamada 6nemli olan noktalardan bir dijen de kime,
hangi egitimin verilecedine karar verimesi agsamasidir. Bunlardan Once
Turkiye’'nin - genel durumunu agiklayan Turkiye igveren sendikalar
Konfederasyonu'na bagii is yerlerindeki bir aragtrma sonucu gére: "11 i
kolundaki iggilerin %54’'nln ilkokul, %13.2’nin ortaokul, %27.2’nin lise ve
%1.7'nin de yiksek 6grenim mezunu oldukian buiunmustur.”37 Dolayisiyla 1SO-

9000 Standartlarini uygulayacak olan personelin_buyik coduniugunun_ilkokul
mezunu _olduklari__anlasimaktadir. Bu yuzden verilen egditimlerin bagarah

olabilmesi igin teme! egitim ile birikte diglinmek dogru olacaktir.

Hazidanan egitim program: , &gretim kisminin giginimig ve sadece kigiye
yonelik boyut geligtirici degil, cagdas egitim modelinde oldudu gibi ise y6nelik ve
belidi davraruglann, bilgi ve gercekierin kazandinimasi amach olmatidir. Daha
acik bir ifade itle &gretim kadar 6nemi ofan ve &gretimin olugmasini saglayan

iletigim, k{ltdr, motivasyon, liderik, gelecegi etkileyebilme ve sosyal aktiviteler

3 fthan Erdogan, Isletmelerde Kigi Degerlemede Psikoteknik, (Istanbul: Igletma Fakiiltesi Yaym, 1987),
228.

3 Fahri Ozok, “ISO-9000 i¢in Insan Gicii Egitimi,” Metal Sanayi Kuruluglaninda Verimlilik Geligtirme
Projesi Semineri, Ocak 1994, 5.
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editim faaliyetleri iginde ihmal edilmemelidir. Séylenenler agagidaki gekil1-6 ve
sekill-7 ‘de sematik olarak gdsteritmigtir.

Kalite igin verilen egitimler; is bilgisi ve beceri igin, tutum degigikligini
sadlamak icin ve davranig degigikligini olugturmak Uzere O¢ grupta toplamak
mimkindir. Genellikie programlarda uygulanan, ‘ilk ddnemilerinde tutum
degisikligine yonelik programlar agiritk kazanirken, daha ileriki agamalarda bilgi

n38

ve becer kazandirici egitimler goduniugu olugturmaktadir.™ Guankl tutumlarnn

dedismesi is bilgisine gére daha zor ve zaman gerektirmektedir. Egitim programi
list kademe, orta kademe, ustabagt ve iggiler igin dagindimelidir.

@

Sekil 1-6. Klasik Endustriyel Egitim { 1950 * lerde gegerli)

% Nurten Meng Evrenesoflu, “Kalite Egitim, “8 Kastm 1995 4 Ulusal Kalite Kongresi Bildinsi,
(Istanbul, 1995), 70.
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Gelecegi
Lider

Sekil 1-7. Cagdas Egitim
Kaynak: 4. Ulusal Kalite Kongresinde Sunulan Bildiri, Istanbul, 1995 40.

Kiiltiirel a.

1.3.3.1. Ust Kademe Egitimi

Hizli dedisim, Ust yénetimin sdrekli olarak kendilerini yenilemelerini zorunlu
kimaktadir. Ust kademeye verniecek egitimin ana amaci; olugturuiacak sistem
igin ikna etmek ve uygulanacak programa onay vermelerini saglamaktir. Glinka
Gst yoénetimin agikga destedi oimadan higcbir degisikiigin yapilamayacagt
bilinmektedir. Bu ylzden ilk etapta tutum degisikligine neden olacak egitim
adihikh  olmahdir. Aynca karar verme, igletme sistem ve politikas,
organizasyonun kuruimasi, kalite igin teknmik bilgi ve becenn egitimlen
geligtiriimeye ydnelik oimalidir. “Y&netici egitiminde kalite’nin saglanabilmesi igin
sunulan hizmetin anlaylg‘ ve disiplin, ekip ¢alismasi, agtk ve dogru diginme,
davranma ve sonuca yénelik ¢alisma o&zellikierini tagimasi gerekmektedir.”*®

Ancak arastirmada dst ydnetim 1SQO 9000 KGS'nin olusturuimasinda orta

% Ysmet Barutgigil, “Yonetici Egitminde Kalite,” Once Kalite Dergisi 8, (Temmuz 1994); 24,
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kademe, ustabasi ve igciler kadar aktif grev almadiklar igin aragtirma kapsami

diginda tutulmustur.

1.3.3.2. Orta Kademe Egitimi

Bu kademedekiler belli gorev ve sorumluluklarca Uste bagh olarak
galigiriar. Bunlar, muhasebe sefi, personel gefi, mihendisfer, kisim yetkilileri vb.

‘dir_Orta kademe ¢alisanlari, isin nasil yapilacad konusunda editim almahdidar.
Bu bireylere firma ici ve firma digt editim yéntemleri uyguianabilir. Bireyler kigik

gruplar halinde ise tartigma gruplar: olusturulabilir, duyarliik egitimi, érmek olay
incelemeleri ve rol oynama yontemleri uygulanabilir. Firma iginde, mesleki ve
teknik egitim ise sadece tamamlayici fonksiyonu olusturmaktadir.

Mesleki Egitim Kavramiar Bazinda Egitim

Uygulamaya Yonelik Egitim
EGITIM
Fikir Egitimi (Fonksiyonlararasi Egitim)

Kavramiar bazinda olan mesieki egitim;” birgeyin nedenini, niginini aragtinr;
uygulamaya yonelik olan ise nasil, ne zaman, nerede sorularinin cevapiarint
kapsamaktadir. Fonksiyonlararas: egitim ise, teknolojik geligmelerin ve ybnetim
tekniklerinin egitimidir.”'wOrta kademe, bilgi ve beceri egitimlerini planiamalidir.
istatistiki siire¢ kontroliinde amag teknik ve uygulama adidikli olmahdir. Bu
kademe takim lider olma ve astlarin verimliiklerini ortaya ¢ikarmada egitim
destegine her zaman igin ihtiyag duymaktadir.

*0 150-9000 ve Kalite Giivence Sistemleri Semineri... ,40.
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1.3.3.3. Ustabasgilarin Egitimi

Bu gdrevde caliganlar hem kendi aitindaki ¢aliganlardan sorumlu, hem de
is¢i olarak ¢aligmaktadiriar. Genellikle firma igi egitim yontemlennin kullanildigt
bu galisanlar igin firma digi egitimlerin de yararlt olacagl kanisi hakimdir.
Ekonomik kaygi tagimayan firmalar i¢in ustabasgilari, ustalar, gefler vb. orta
kademe egitim olanaklarindan tamamen yararland:riimalidiriar.

Kalitenin iglevsel olarak uygulandi§) bu bélimde ustabagilar, igletme
politikalarini, kalite anlayigint ve Gst yodnetimin tutumunu bilmelidirier.Ustabagiiar
agiriiki olarak bilgi ve beceri egitimieri almaldiriar.”Bu egitim, uygulamaya
yonelik tasarlanmalidir ve temel kalite kavramiari, istatistik ydntemleri, sureg
kontrol teknikleri, problem g¢tzme teknikleri, iletisim ve grup ¢aligmasi agiriiklt
olarak davranig degisikligine yonelik programia birlikte planianmahdir.™*! Bu
anlayis, Kkaliteyi direk etkileyen ustabagilarin egitimde ik adimin
olugturmaktadr.

1.3.3.4. iggcilerin E§itimi

ISO-9000 KGS uygulamaya geginceye kadar hatta simdilerde bile ig¢i
editimi, goguniukia pratik ve ¢abuk sonug almaya ydnelik olarak igbaginda egitim
yontemi olan bir Uste badli olarak 6Jdrenme seklindeydi. Orgin egitim
yontemlerinin ig¢i egitimi icin  hala cok kullanilmadigt  bilinmektedir. _Alt

kademe icin igin ne gekilde vapilacad anlatiimatider. Isi daha iyi nasil yapmah?

sorusuna yonelik egitimde, nasil dikmeli, oturmali...vb. anlatiimahdir.

Tekstil fabrikalarinda sikga gorilen egitim sekli; ustabagi igin nasil
yapilacagini makinada gésterir, sonra iggilerin kendi gdzetiminde yaparak

4 Nurten Merig Evrenesoglu,71.
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ogrenmelerini sadlamaktadir. iggérenierin teknik ve beceri editimieri yaninda
toplumsal davraniglanna yénelik video ve film géstenleri , kigisel iletigim
becerilenni aragtinct faalivetleri igeren egitimier de program iginde
duglinilmektedir.

Bu konuda ayrintili agiklamalar ¢aligmanin ikinci béliminde yer alacaktir.
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iKINCI BOLUM
TEKSTIL SANAYIiINDE 1S0-9000 KALITE GUVENCE SISTEMLERI IGIN
EGITiM PROGRAMI TASARIMLAMAYA YONELIK BiR ORNEK OLAY
GALISMASI
2.1. GALISMANIN AMAG, KAPSAM ve SINIRLILIKLARI, YONTEMI
2.1.1. Calismanm Amaci

Uluslararasi rekabetin arttigr, pazar sinifannin kalktigi ginimdazde firmalar
ayakta kalabiimek veya pazar paylarini koruyabiimek, geligtirebilmek igin yeni
yaklagimlan benimseyerek uygulama zoruniulugu iginde kalmigtir. Glinimuazde
rekabetin Ustesinden gelebilmek igin ulusiararas: antam ve gegerlitigi olan 1S0-
9000 KGS hizla yayginlagsan bir sistem durumundadir. Tekstil sanayinin
Turkiye’'nin candamar oldugunda bu sistemin &zellikli otarak bu sektérde
uygulama alan; bulmasi énemle lzerinde duruimasi gereken bir konudur.

Galigmanin genel ve ait amaglari gézoniine alindiqinda birgok alt baghklan
kapsadig gérilecektir.Bu caligmanin genel amaci, tekstil sanayiinde 1SQ-9000
Kalite Giivence Sistemieri igin egitim programi tasarimlamaya yénelik bir érnek
olay caligsmasi yapmaktir. Daha agik bir ifadeyle, 1S0O-9000 KGS'ni almak igin
bagvurmus tekstii firmalan igin bu sistemin uygulanabilirligini sadiayan en biiyik
sikinti olan egitim ptoblemlenni azaltmak, g¢alisaniar Uzerinde altyapi
olusturabilmektir. Caligmanin genel amag diginda kurum ve birey bazinda da alit
amaglari bulunmaktadir. |
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Calismanin kurum bazindaki alt amaglar; firmanin 1SO-8000 KGS’na
uyumlann: kolaylastirmak, Uretilen malda kusuriu Oretimi azaltarak kalite ve
verimlili§i arttirmak, kontrol ve nezaret isiemi ylkind hafifletmek ve kurumun

hizmet ettigi toplum ve pazarda sayginhigini arttirmaktr.

Galismanin birey bazindaki alt amaglan; ¢aliganlarda given duygusu,
moral, galisma arzusu, tatmin ve sayginhgi arttirmak; iggérenlerin is ve igyer ile
uyumlu bir bigimde bitinlesmesini saglamak ve bireylerin igyerindeki ise gére
standart &zellikleriyle beraber gelecege ydnelik teknolojik gelismelere hazirik
kazandirmaktir.

2.1.2. Caligmamin Kapsam ve Sinirhilikian

Arastirmada 1SO-8000 KGS anlaytst iginde insan kaynaklarinin yeri ve
6nemini beliremek sdzkonusudur. Aragtirma 1ISO-8000 KGS ve Tekstil Sanayii
konutarint kapsamaktadir. Ancak aragtirma , kapsam ve sinifihkian ¢izildigi
taktirde anlam kazanmaktadir. Bunun igin, arastirmada konu ile ilgili olmakla
beraber konu diginda tutulan bazi noktalar bulunmaktadir. Buniart daha anlagilic
kilmak igin maddelemek gerekmektedir. Buniar:

o {SO-8000 KGS'tn tum alt bagliklan iginden personeli dogdrudan
ilgilendiren 18. maddesi olan egitim faktdrii aragtirmaya dahil edilmis, dijer
maddeler (izerinde durulmamigtir. Bunda amag, Davranig Bilimlerini dogrudan
ilgilendirmesi ve biraz ihmai edildigine inanilan insan kaynaklart {zennde
yogunlagiimasi iste§idir.

¢« Calsma tekstil sanayinin sadece pamuklu dokuma boélimi UGzerinde

yapiimistir.
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« Tekstil sanayii boyama, iplik gibi birgok ana iglevieri de kapsamasina
radmen; aragtima dokuma, konfeksiyon{bomoz), haviu ve nakig bélamlenni
kapsayip digerlerini kapsam digi birakmistir.

e Olugturulan egitim modeli orta kademe, ustabagilar ve iggiler igin
hazidanmigtir. Ust kademe ydnetimi ISO-9000 KGS igin iglevsel anlamda orta
kademe kadar aktif gahigmadiklan igin kapsam digi birakimigtir.

Denizli Gokhan Teksti'de yapilan aragtirma amacina gére ‘Uygulamalv’
aragtirmadir. Bu aragtumada mevcut egitim modellen sistemlennden
vararlanarak egitim sorununun ¢8zimdne c¢alisiimigtir. Bu c¢alisma igin
uygulamali aragtirma alt basliklanindan olan Vaka Incelemesi sekiinde de ifade

edilebilir.
2.1.3. Gahgmanin Ydéntemi
2.1.3.1. 6n Hazirhik

Aragsttrmanin  bu safhasinda, arastimanin kapsayacag firmalarin
arastinimas: ve nasil ven toplanilacagina karar venimigtir.

Arastirma, Denizli Tekstil Sektdrinde faaliyet gosteren firmalardan ISO-
9000 KGS'ye bagvurmus olanlann tespit edilmesiyle baglamigtir. Bu firmalan
tespit etmek amaciyla Denizli KOSGEB ve TSE'den faydalandmistir. Bu
kuruiugiarda yer alan firmalardan 1SO-9000 KGS'ye gegenler belirlenmig,
hakkinda bilgi sahibi olunmayan firmalara da telefonla gériigerek bilgi alinmigtir.

Ven toplamak icin kultamlan gézlem ve gériisme formlan olugturulmadan
once tekstil sanayii ile ilgili bilgiler toplanmistir. Bu esnada aragtirmaciya konu
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ile ilgili literatlr ve sektdérde géstenlen biyiik ilgi yardimer olmustur. Sektérdeki
kalite departmaniarinin da yardimiyla aragtirma formlan olugturulmustur.

Goérisme kitavuzunun kimlere uygulayacadi konusunda [SQ-8000
KGS'de en etkin ¢aligan Orta Kademe Yéneticilen ve Ustabasilar (izerinde karar
venimigtir. Gérigme kilavuziary yardimiyla gériigme yapilacak sahisiar kalite
departmaninin caligmalannin yardimiyla dnceden belifenerek birebir gérisme
seklinde gergekiegmistir.

2.1.3.2. Veri Toplama Araci

Aragtirmanin verilen aragtirmaci tarafindan hazirlanan gériigme kilavuzu,
dennlemesine gbézlem igin konfeksiyon ve havlu bélimii igin hazifdanan tamir
takip formu, sirket kayitlannin incelenmesi sekliyle toplanmigtir.Yapilan
gériusme , orta kademe ydneticileri ve ustabasilar kapsamaktadir. Tespit edilen
soruniar cergevesinde bilgiler genel maddeler biciminde saptanarak milakata
alinmigtir. Odaklagmis gérisme ve sondajlama teknigi ile konular Uzerinde
yoguniagiimig, kargilikh gérusmelerle de mdiakata yon verilmigtir. Gériigmeci
soruniarin niteligini, turtine ve sayisini diledigi gibi segmekte 6zgir birakiimistir.
Her gérigme biter bitmez gérisme kayitlarn tutulmustur. Goérligmelerin tGmG
bittikten sonra toplu dederlendiriimesinde kimi biigiler, diizenlenen ek bir raporla
yazima geginlmigtir.

Calismada kullaniian géziem teknigi sistematik ve amach olarak Ek'de
verilen tamir takip. formiarimin yardimiyla gergeklestinlmigtir. Gézlem sonuglan
ve muilakat sonuglan fabrikanin kendi istatistik analiz yontemleri sonucuyla
tutarliigi incelenmis, saglamas: yapilmisgtir.
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2.1.3.3. Uygulama

Goérigsme konfeksiyon, haviu ve nakig, dokuma bdlimleri igin ayri ayri
uygulanmigtir. Gérugme sonundaki toplam veriler ayn bir raporda kalite
departmani galiganiar ile beraber ayn bir raporda derlenmigtir.

Gozlem  tekniginde kullanilan tamir takip formiari model ¢egitlerinin
devrine gére kuilaniimig, olugan hataiarin modele gdre degil, genel ve kahci
‘olantari Uzerinde odaklagilmigtir. Bu venierin toplanmasinda ayrica kalite kontrol

formlarindan da yararlanarak tutarliliklan inceienmigtir.
2.2. GALISMANIN BULGULARI VE ONERILERI
2.2.1, Tekstil Sanayii ile iigili Bilgiler
2.2.1.1. Tiirk Tekstil Sanayinin Tarihgesi

Tekstil sanayii, insanlarin barinma, beslenme ve giyinme ihtiyaglarin
kargilayan onemli bir sanayii koludur. Giyim ve ev i¢i Urlinlerinde, ingaat
sektérinde kullanilan driinlerde yagamsal énem tagimaktadir. “Tekstil sanayinin
yaklastk olarak, i.0. 5000 yillarinda Mezopotamya'da ortaya gikti§ina inanilir.”™*?
Intiyaglan dogrudan kargilayan tekstil kolu, bu ézeliigi ile yasam imkanini bu
gunlere tagimigtir. Bu gulnlerde sanayilegme ve makinalagma ile tekstil,

fabrikalagmaya neden oimustur.

Turk tekstil sanayii Anadolu’da Xl yy'da ortaya ¢iktigt varsayilimaktadir.
1836 yihinda Feshanenin kurulugu ile endistriyel Gretime gegen Tirk Tekstil
Sanayii 1933'de Sumerbank’in kurulugu ile atitim yapmistir.”Bu sektérdeki en

2 Giigtr Bager, 10.
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ciddi yatinmiar 1870'li yillarda birlikte baglamig ve devlet destegi ile yiida 600 bin
ton pamuk ipligi Gretimi gergeklestirmekteydi.”* 1984 yiina kadar dizenfi
ilerleyen (retim, bu tarihten sonra duraklama vyagamig sonra tekrar
toparianabilmistir. 1997 yilinda ise Gumrik Birligi ite tekstil sanayii bir anlam

kazanmigtir.

Gamriik Birigi, kargiikli olarak gumriklerin sinirlanmasi ve tglncu
Ulkelere karg! ortak gimruk tarifesi uygulanmasi anlamina gelmektedir. Avrupa
Parlementosunun 13 Aralik 1995 tarhinde aldid: kararla birlikte 1 Ocak 1996
tanhinde Tirkiye ile AT Gumrik Birliginin fillen uygulanmasina dogru bir adim
atrmusgtir.

Turk tekstil sektori Gumrik Birigi ile beraber ekonominin g¢ekici gucd
haline gelmisgtir. ISO'nun 1994'de hazirladigi 1993 yilina iligkin “Tirkiye'nin 500
Blylk Sanayii Kurulugu' listesinde 89 sirket dokuma, giyim egyast, den ve
ayakkabi sektorunden ¢ikmistir. Buna ragmen Turkiye, iplik egirme ve dokuma
sektdrintin her kolunda diinyanin en biylk 10 kapasitesi iginde bulunmaktadr.

Tarkiye'nin toplam digsatimi %36.6'ni olu5tur|:nakta olan tekstil, disalimda
%5.4'l0k bir pay almaktadir. 1989 yilinda AB tarafindan uygulanan anti damping
vergileri ve TUrk Orinlerinin katma de@eri diuglik mallarda rekabet gicund
yitimesi ile bir durgunluk yaganmigtir.1993'de digsatim 4.8 milyar dolarken,
1994'de 5.5 milyar dolara ulagmigtir. Tirk tekstilinin en blyuk pazar AB Ulkelen
ve en biyiik pay Almanya’'nin iken ikincisi ise ABD’dir. Uglinci sirada da EFTA

Ulkeleri yer almaktadir.

* ,"Tiirk Pamuk Ipligi Sektorimiin Giincel Durumu,” Hedef Dergisi, (Nisan 1995):
17.
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Tarkiye glmrik biriigi ile birgok olumiu firsat yakalamakia beraber Avrupa
Bidigi mallannda elde ettigi glimrik gelidenni kaybetmekiedir. Dolayisiyla
yapilan arastirmalarla blyik olcekli igletmelerin rekabet sansi artarken, orta ve
kigik Slgekli isletmeler rekabette zortanacaklan sdytenebilir.

Tark tekstil sektdrl ucuz hammaddeye, enerjiye, isgilcine ve cografi
yakinhk avantajina sahiptir.Cin ve Hindistan’ daki son yilardaki ucuz iggicu
astinlaga ile Cin, gl bir rakip durumundadir.

Rekabet edebilen igletmeler sekiorel dizeyde, uzun vadeli stratejik bir
ekonomi politikalan yaninda ayrica,"yoneticilerin aligkaniik haline getirdiklen
gizlilik ve geri kafaliltk{dinazoriuk) anlayisint birakarak, bilgi paylagimin: stratejik
gérmeleri tekstildekii gelismenin dnkoguludur.”** Bu énemii faktérler yaninda
tekstilde teknolojik gelismelere, AR-GE'ye ve insan kaynaklarinin geligtinimesine
agirhk verilmelidir. $u an hala uygulanan yéntem, Ulkemizde uretilen Orlniere
dig pazarda etiket vuruimasidir.Torkiye, 0Orin bazinda pazar payin
saglamlastirabilmek igin ;> moda ve marka yaratmaya™® gitmektir. Tork tekstil
sanayl ancak bu dnenlen yerine getirdigi taktirde dig pazarda kendine bir yer
edinebilecektir.

Turkiye ihracatinda &nemii bir bdlumi olusturan ve istihdam alanlarnin
baginda gelen bu sektérin Tirkiye icin ekonomik ve sosyal degeri vazgecilmez
kosuldur. The Economist Intelligence Unit'in FAQ istatistiklerinden yararlanarak
yapilan aragtirmanin sonucuna gére , Avrupa Biridi Ulkelerinin tekstil ve
konfeksiyon ithalatinda artig beklenmektedir ve Tirkiye bu istegi
karsilayabilecek potansiyele sahiptir.

* “Yournol of The Textile Institute,” Volume 85, Number 4, 1994, 540.
4 > Gimrik Bl ve Tekstil Sanayi,” Bilim ve Teknik Dergisi,( Nisan 1995338,
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Tirk tekstil endistrisinin teknolojisi tam kapasiteli modermn bir endustri
gbrinitmanden uzak olmakla beraber, geligmis bilyuk kapasiteli ve modem

makineli birimlere de sahiptir.

2.2.1.2. Tekstil Sanayinin Kapsami

Ulkemizde tekstil sektdrinde tanm (retimi yaninda artik farkli tlrde
Gretimler de yapilmaktadic. Son yillarda 6zel dar dokumalaria - tibbi ipler diginda
- birlikte Tarkiye'de Uretiimeyen kumas tird kalmamisg gibidir.

1950 oncesinde kumas dokumacilidi, atblye tipi kigik igletmelerde ve
fason Uretim yapan Uretim yapan atblyelerde yapilimaktadi. Daha sonra pamuk
ipligi, sentetik lif ve iplik, yinli ve sentetik dokuma, makina hahsi ve yer
désemesi, drme konfeksiyon dallaninda biyik igletmeter kurutmusgtur. Yan ipligi,
battaniye, kecge, trikotaj ve hazir giyim igletmelerinin ¢oguniuguda orta
biyuklikteki igletmelerdir.

Turkiye'de bdigesel dagilim agisindan yinli dokuma, &rme ve
konfeksiyon istanbul; ipek, suni ve sentetik dokumacilik Bursa; pamuklu
dokuma Bursa ve Denizli; makina halisi dokumacili§i {satanbul ve Gineydodu
Anadolu Bolgesi; el halisi ve kilim dokumaciiig: ise tim yurtta yaygin oldugu

s@ylenebilir.
2.2.1.3. Tekstil Sanayinde Kalite Givence Standartlan
Tekstil sanayii, dig pazarda Turkiye'nin belirleyici en énemli sektéri

durumundadir. 1994 ve 1995 verilere gore; “Dokumaya elverigli maddeter,

Turkiye'de ihrag deden en fazla maddelerken, makina ve cihazlar ise ithal degeri
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en yuksek maddelerdir.”*® Bu bilgiler baz alindiginda Turkiye igin tekstil sektori
cok énemlivken, teknolojik aniamda da gerniligi agikga ortadadir.Turk tekstil
endistrisi tam kapasiteli modern bir endistri gériniminden uzak olmakla
beraber, geligmis blylk kapasiteli ve modem makineli birmlere de sahiptir.Yani
iekstil sanayi hala teknoloji Ureten dedil, satin alan firmalar konumandadir.
Teknolgjinin makina hancinde bilgi miktan ve dizeyi oldugu bilindigi Gzere
teknoloji uygulayan meslek adamlan yetigtiren editim kurumlart yerine, bilgi ve

teknoloji Ureten egitim kurumlannin yaratiimasi artik zorunluluk tasimaktadir.

Bu anlamda tekstilde ihracat orani gézénine alindiginda bir kalite
guvence sisteminin uygulamas: zorunluluk tagimaktadir. Tekstil sanayinde kalite
olgusu bitmig Griinin muayene edilmesiyle baglamigtir. Bu anlayis zamanla
yenni hatta bugin bile kullanilan, émekiem alma ydntemine birakmistir. Simdi
tekstiide olan 1SQO-9000 KGS'nin uygulamasidir. Tekstil fabrikalarinda ve
yayinlanan birgok makalelere gére ISO-9000 KGS'nin kullanim alani en zor
sektér tekstil sanayidir. Cinki tekstil sektéronin ézellikle konfeksiyon bétimu
icin emek yogun olusu ve karmasik insan yapisi bu sonucu olusturmaktadir.
Qzeliikle detay islerin gok zor olugu ve bunu yapan iscilerin insan oldugu
disunaidaoginde tek tek is talimatiar ve prosedurierin yazimi bagh bagina gok

gUc olmaktadir.

Tekstil sanayide 1SO-9000 KGS'nin olusturulabilmesi i¢in dncelikle ig
tanimiarn ve scrumiulukian yazilmali, kalite politikalan belirlenmeli, kapsami
ofarak hazidanmig bir editim programi hazirlanarak kalite bilinci benimsetilirken
ayni zamanda iligkilern de iyi tutmak standartlar igin ilk adim olacaktir. Bu
agsamada dis degigim géreviileninden yardim alinacad gibi asi isin firma igindeki

i¢ degisim géreviilerince yapilacagds unutulmamahidir.

“ DPT Ayhk Dug Ticaret Biilteni, (Ankara: DPT Matbaasi, 1995), 54.
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Dolayisiyla 1S0Q-9000 KGS dogru uygulandiginda kaliteyi giivence aitina
almada ilk adimdir ve bu sektér icin biyik énem tagsimaktadir.

2.2.1.4. Tirk Tekstil Sanayinde Egitim

Turk tekstil sanayinde 80'li yillara kadar ig¢i egitimi, bir ¢alisanin yanina
verilerek gergeklesgtiriimekteydi ve bu usul hala uygulanmaktadir. Daha sonra
1980 éncesi ve sonrasinda yurtdigindan uzmanlardan yararlaniimuigtir. “Yabanci
uzmaniar ik olarak pazarladiklari bobin, bikim makina iscilikieri, masura
takicihik ve dokumacilik gibi mesieklere ait paket programiar uygulam|§lard|r_"‘”
Daha sonra yetismis kendi uzmanlanmiz analatik egitim metotiari uygulayarak,

iplik, dokuma ve terbiye makinalari gibi konuiarda isgi yetistirmislerdir.

Bugiin ise alimda uygun eleman segimi yapimakta ve igbasgina
veriimektedir. Mevcut isgiler ise adaptasyon editimine tabi tutulmaktadir. *Ancak
venlen hizmetigi editimler, daha ¢ok dlkenin ve igleyisine gbre de farkhlik
gc‘.‘)stermektedir!er.”48 Tekstilde bdélgesel farkithklar gézdnine tutulmasina
ragmen, gelismis bir alan olmas! yaninda yonetsel bilgi ve beceni eksiklikleri hala
kendini géstermektedir.

Turk tekstil sanayinin editim sorunlan genelde kalifiye ig¢i ve teknisyen
yetistirme alanlarinda yodunlagmaktadir. Tekstilde yaygin ve 6rgin egitim gibi
istatistiki bilgilerde yetersizliligi yayinda analitik egitim metotlari geligse de
yayginiidi hala azdir. Ustabagi egitimleri de plansiz ve programsiz bigimde
surdiriimektedir. Buna ek olarak ginimizde tekstil sektoriinin yogun oldugu
bayuk kentierde kalite derneklen, Milli Prodiktivite Merkezinin, Kosgeb'in ve

*7 Giineg Canssever, “Tiirk Tekstil Sanayinin Yapis: ve Thracatta Karpilagilan Giigliikler Semineri, “Ankara
MPM Yaynlan, 1986, 183,

® Ahmet Ekerim, Okan Tirkel, “Kigik ve Orta Olgekli Sanayi Sidlerinde Egitim ve Kalite
Sorunlan, "Egitimde Kalite Seminer; - Kalder, Istanbul, Kasim 1995, 245.
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ézel danismanhik birolarimin etkisi bilyik olmakia beraber cografi yayginhk

gostermemektedir.
2.2.2. Goékhan Tekstil isletmesinin Tanitim:

Gékhan Tekstil 1977 yili sonunda tekstil pazarlama ile baglayarak 1986 yili
sonunda sanayiye yani Gretime gegmistir. 10 yillilk gegmisinde, ydnetimin aldigi
akilct kararlar ve planit biyime vardir. Gékhan Tekstilin bir dinya firmast
olmasinin baghca nedeni, kaliteli Gretimin yanisira, aldi§: sipangierin zamaninda
dretimi ve zamanda teslimi oldudu soylenebilir. Simdi Gretim teknolojisi ve
hatlariyla, yénetim kademeierine deginmek tanitici olacaktir,

2.2.2.1. Uriin Hatlan ve Teknolojisi

Goékhan Tekstil Entegre Tesislerinde, sadece Tiurk pamudu iglenmektedir.
Pamuk islenerek iplige o da dokunarak kumag halini aimaktadir. Bu igletme iplik,
dokuma, boyama, konfeksiyon, havlu ve nakis Unitelennden olusan; bomoz ve

havlu Greten entegre bir kurulustur.

Gékhan Tekstilin  sanayii Glkeler ile baglantilan vardir. Uretimin %85'ini
yutdig1 badlantilari ile degerlendirilir. Almanya, ABD, Fransa, ingiltere, Kanada,
Japonya gibi Ulkelere siparig Ustline mal tretmektedir.

Igletmenin entegre tesislerinde, 40.000 m? kapal alanda ¢agdas
teknolojinin en gelismis makinalan yeni alinmig olarak kullaniimaktadir. Kaliteli
Turk pamudu énce ipiige, sonra pamuklu dokumaya, daha sonra konfeksiyon

havluya, bomoza dénusgur.
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Gdkhan tekstilin teknolojik ézellikleri Uriin hatlarina gére incelenirse, 1995
yilinda hizmete agilan iplik fabrikasinda ginde 16000 kilo karde ve penye iplik
tretiimektedir. Kaliteli Turk pamugu 6nce yabanci maddelerden ve tohumdan
aynistiriiir, daha sonra en son teknolgjinin kullanidigi makina parkurlarinda
iplige ddnisturdlar. iplik test binmierinde son kontrolleri yapiian pamuk iplikleri
boyama ve dokumaya hazirar.

Boyama fabrikasinda iplik ve kumas boyama birimleri vardir. Boya kalitesi,
haslllklarl titizlikle kontrol edilmektedir. Dokuma fabrikasinda (79) adet armarl(,
jakarll, diz haviu ve kumas dokuma makinatarindan olugmaktadir. 7 bant
halinde galigan konfeksiyon béliminde ayda 60000 parga bornoz, 40000 kilo
havlu Uretiimektedir. Konfeksiyon bélimdnde 6, 9 ve 12 igneli olmak (zere diz
dikis ve overlok makinalar olmak (zere toplam 190 makina faaliyet

gbstermektedir.
2.2.2.2. Yonetim Kademeleri

Gokhan Tekstil firmasinin ydnetim kademelen, artik ginimiiz rekabet
ortaminda &nemini yitirmis olan fonksiyon esasina dayanli departmaniagmadir.
Muhasebe, pazarlama, dretim vb. igler bir araya getirerek bolimler
olusturulmusgtur. Bdéylece her departman yoneticisi sorunlara sadece kendi
faaliyetlen agisindan bakmaktadir. Dolayisiyla bdyle bir organizasyonda en
énemli yik tepe yoneticisine diismektedir.

Gokhan Tekstit'in organizasyon semasi Sekil1-8 ‘de gdsterimektedir.
Ancak bu sekil genel olarak madiritkleri géstermektedir Alt acilimlan ise
firmanin Szelligi ve ¢ok genis olmasi dolayisiyla biraraya alinmamistir.
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Faaliyetlerarasi koordinasyon genel miudir ve yardimcitarina kalmistir.
Dolayisiyla departmaniar sorunlara sadece kendi fonksiyonlar agisindan
bakmaktadir. Bu da zaman zaman departmanlann ¢ikarlarinin organizasyonun

tamaminin ¢ikarina tercih edilmesine neden oimaktadir.

Bu organizasyon vyapisinda haberlesme ve iligki problemi sikga
yaganmaktadir. Uretilen malda artis oldukga karararda da gegikmeler
goriimektedir.

GoOkhan Tekstil organizasyon gsemasinda da gérntidiga gibi, kalite madiird,
higbir mudar yardimcisina bagh oimaksizin, 1SO-9000 KGS'nin gerektirdigi
Uzere, bagims:z bir mildarlik clarak dogruda Genel Madire rapor verecek ve
onunla muhatap olacak sekilde organize ediimistir.

Kalite MUdiroga Organizasyon semast $ekil1-8'de gérildigu uzere,
Kalite Midir Yardimcidar, Kalite Degderlendimme ve Misten lliskileri ve

Yazilimindan sorumlu olmak Gzere ikiye ayrilir.

Kaiite Degerlendirme ve Mausten lligkilerinden sorumlu Kalite Mudir
Yardimcisina Kalite Magteri lliskileri ve Kalite Dederiendirme konularinda da iki
sef bagli bulunmaktadir.

ISC-9000 KGS igin ig tanimlari, prosedir gibi yazuim iglerinden sorumiu bir
gey ve onunla birlikte galigan bir Endustri Mlhendisi ¢aligmaktadir.
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Kalite Mudurugu, Kalite Guvencesi Sistemini uygulamak, gelistimek ve
devamhhgini saglamaklia ytkumlidir. Bu sayede hammadde, ara Grin ve drin
kalitesinin standartlara uygunluu ve Gékhan Tekstil'in diinya gapindaki kalite
gOhretinin devamini saglamak Gzere musteri tatminini sirekli kilmaya yénelik
¢aligmalar yapar. Dolayistyla y&netim, TS ISO 9002 KGS yerine getirilmesi icin
Kalite Madir( sorumlu olarak tayin etmigtir.

Kalite MUdariGga gérev, yetki ve sorumluluklan sunlardir:

* KGS ‘ni kurmak, uygulama ve geligtirerek devamini sagiamak,

» KGS'ni olugturan ekip, metod ve eleman segimi, temini, gelistirimesi
¢abalann ylriitmek,

o Gokhan Tekstil el kitabini yayinlamak, dagitimini ve giinceliesmesini
kontro! etmek,

e Satin alinan hammadde, tlketim malzemelerinin spesifikasyonlarina
uyguniugu kontrol etmek, tedarikgilerin kalite sistemleri hakkinda bilgi sahibi
olmak,

+ Kalite politika, hedef, plan, program ve prosedirlerini hazirlamak,
uygulamasini saglamak,

» Ara 0rin ve Griin kalitesini strekli denetlemek, Grindeki uygunsuzlugun
nedenlerini dnleme faaliyetleri baslatmak, olusan problemleri tammiamak,
kaydetmek ve problem ¢dzllinceye kadar ¢ikan Griinin degeriendirme, daditim
ve kullanimini kontrol etmek,

e Analiz metodlanim geligtirerek, tim kalite muayene, kayit ve istatistiksel
dederlendirmeleri ile ilgili bilgileri derlemek; gunlak, haftalik ve aylk olarak tim
bdlumlere ulasmak,

» Kalite toplantilan diizenlemek ve yonetmek,

*KGS'nin  oturtabilmek igin, tim calisanlara ortak kalite bilincini

olusturulmasi, istatistik teknikler, problem ¢ézme teknikleri ve {retim
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konularinda egitimler duzenlenerek, motivasyonu yiksek seviyede tutmak igin

ileriye dénilk personal planiamasi yapmaktir.

Gdékhan Tekstil'in 10 yilik kisa gegmisinde dahi “kalife”, binnci amag olarak
yerini korumus ve igletmenin genel feisefesi haline gelmistir. Ydneticileri dnce

kalite sonra standartlarin: kurma galigmalarinda ¢ok da zorlanmamaktadir.

Firmanin amact 1SO-9002 KGS yuririige sokabilmektir. Bunun igin dig
degisim géreviilerinden yardim alsa da firma igindeki kalite departmani bu isie
direkt ilgilenmektedir. Bu departmanda soruniar yagansa da (st yonetimin bu

konuda blylk destek oimaktadir.

Gokhan Tekstil emek yogun bir tretim merkezi oldudu distnildiginde bu
sistemin oturabilmesi icin alt kademeyi belli bir kalite dizeyine gekebilmek
gerekmektedir . Bu nedenle Godkhan Tekstil'in kalite departman: 1S0O-9002
caligmalarina ilk egitim faaliyetieriyle baglamis, sonra ig tanimiar ve prosedirieri
yazmakla devam etmektedir. Hedeflen bir yil iginde altyapiyt kurmaktir.

2.2.3. Firma Béliimierinin isleyisi ve Soruniar

Gékhan Tekstil ‘in boélamleri , bu ¢alisma igin konfeksiyon, haviu -nakis ve
dokuma olmak Uzere Ug ana baghk altinda toplanmigtir. Her bélum igin ayn ayr
olmak Gzere Uretim faaliyetlerinin, orta kademenin, ustabasilarin ve iscilerin

isleyigleri olarak incelenmis ve yazilimi da bu sira iginde gerceklestiriimistir.
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2.2.3.1. Konfeksiyon B&limi

2.2.3.1.1. igleyisi

Uretim Faaliyetlerinin isleyisi

Iplik ve dokuma iglemierini bitren mamiller boyahanedeki iglemini
tamamladiktan sonra konfeksiyon bélimine getirilir, Boyanmis mamilin
depoda bekleme siiresinde kumasin gramaj kontrolu ve konfeksiyon Gretim
plam ¢ikarniir.Gramaj kontrol kabul gérirse mamil, kesimhane deposuna
getinlir. Kesime hazirik kontrolleri yapidiktan sonra mamilin serim iglemleri
gerceklesir ve kesim 6ncesi bir kontrol daha vyapilir. Kesim iglemi
tamamiandiktan sonra ara kontroller yaptiir ve kesilen pargalar kesiimis parga
deposuna génderilir.Bu parcalardan nakista islenecek olanlar nakig bélimine,
digerlen ise dikim bandina verilir. Nakig bdélimiinde iglemi tamamlanan ve nakis
temizieme kontrollerinden gegen pargatar dikim bandina génderilir.

Ikinci asamada bant etiidieri ve ara dikim kontrol iglemleri yapilir. Hatali
gikan mamuller dikim tamirine génderilir ve dlzeltildikten sonra dikim bandina
tekrar girer. Modele gére bant plani degigmekle beraber, en bilinen kimona
modeiindeki islem siras: su sekildedir:

1- Hazifik : Cep- Kol QOverlok

2- At/ Dért igne  : Kol- Pervaz Takma

3- Overlok . Cep- Kol Agzi Cekme

4- Cift i3ne . Cep Montaj

5- Qverlok : Omuz Catma, Kol Kivirma
6- Overlok : Yan Catma

7- Dlz . Képru ve Etiket Takma
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8- Overlok . Pervaz Takma
9- Diiz . Etek, Kol Ucu Baskisi

Dikilen mamdilin temizlik, tiglama, ytkama iglemi vyapiidiktan sonra
katlama, son kontrol, pogetleme ve kolileme ile iglem tamamianir.Son kontrolde
mamdlier i¢ piyasa, 1A Kalite ve 2. Kalite olmak Gzere {i¢ gruba aynimaktadir.

Konfeksiyon  bdlimunde  genellikle akort sistem  uygulamasi
kultamimaktadir. Ucret sistemiileri kidem ve ¢ok fonksiyonlu makinact olma
kistasina gdére birinci, ikinci ve (glncl gruplara ayriimaktadir. Konfeksiyon

bélumunin akig semasi Sekil 2-9 ‘da ayrica venimistir.

Orta Kademenin isleyisi

Konfeksiyon béliminin orta kademesinde tekstil miihendisleri, endiistri
mihendislen, isletmeciler, personel ve etidgller faaliyet gdstermektedir.
Personelde caliganlar akort sistem yazilimlannin iglemleri yapmakta, etidgler
de yine bu sistem igin zaman belirleme ¢aligmalar yapmaktadirlar.Daha agtk bir
ifade ile i ve sorumiuluklar agik¢a belifenmigtir. Ancak mithendisler grubunun
is tanimlari, prosediirleri ve sorumiuluklarn ag¢tk¢a belirlenmemigtir ve yazilimiari
da vyoktur. Dolayisiyla birbidennin islerini Ustlenebilecek ancak kigisel
sorumluluklan gizli bir ortamda ¢aligmaktadiriar.
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BOYANMIS MAMUL DEPO

Kumag Gramaj Kontrol Konfeksiyon Uretim Planiama
Kabul Kesimhane Depo

Kesim Hazirltk Kontrof

Red Kesim Oncesi Kontrol

l_ { Kesim|

Red———¥HKesim Sonrasi Kontrol Kesilmig Parga Deposu
|
— DIKIM BAND! |
Nakig Kabul Bant Etodl
Temizleme
Kontrol Ara Dikim Kontrol
TEMIZLIK I
Ig Piyasa
2. Kalite Red { KALITE KONTROLI——DUzelticj——Dikim Tamin

iglem

Tiglama-Yikama
L Kontrol
| POSETLEME |

Kontrol

KOL! l
ontrol

IHRACAT

Sekil 2-9. Konfeksiyon is Akis Semasi
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Ustabasiiarin Isleyisi

Ustabagilar her dretim bandinda bir tane , bir de tim bantlardan sorumiu
bir sef olmak Uzere toplam sekiz ustabagi c¢alismaktadir. S$efler Uretim
bandindaki konfeksiyon Gretim planini ¢ikarr ve akort sistem igin doidurulan
figleri denetlemektedir. TiGm Uretim faaliyetlennden soruiu olan sefler, kendi
yetkileri diginda karar almalan durumunda tekstii mihendislerinden herhangi
birine bagvurmaktadirdar.Galigan bitin elemanlann, ¢alisma temposunu ve
yeteneklenini yakindan taniyan gefler , ig¢iler ve Gretim konusunda buyik yetkiye
sahiptirier.

[scilerin_islevisi

Konfeksiyon béliminde ise ilk giren kisi genellikle oryantasyon egitimi
yerine ‘ayak¢t’ adi ve igleviyle ahinirlar. Ayakgtlar her Gretim bandinda bir tane
olmak Uzere kesim deposundan, nakigtan maflan getinr, tamiren tasir vb.
faaliyetlerde bulunmaktadirar. Bu kigiler makina kullanimim zamania dgrenir ve
bir stire sonra makinaci oimaktadiriar.

Makinac: olarak ige ahinan kigiler, sefier tarafindan her makinada farkls
zamanlarda  ¢alstinlarak  hangi  makinada en  verimli Gretimi
gergeklestirebiliyorsa o makinanin  kullanicisi  olarak g¢aligmaya baslar.
Dolayisiyla ige girigte segim iglemi faaliyetleri uygulanmamaktadir. Gunki tekstil
sanayiinde ig devri gok hizli iglemektedir.

Birinci sinif Gcret alan iggi hemen hemen tim makinalar kullanabilir
Ozelliktedir. Konfeksiyon bélimiinde 8, 6, ve 12 igneli olmak Gzere didz dikig
makinalari ve overlok makinalan olarak toplam 190 makina faaliyet
gOstermektedir.
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2.2.3.1.2. Yaganan Sorunlar

Orta Kademenin Sorunlan

Orta kademenin yaptidi hatalari maddelesgtirmek gerekirse:

e Is tanimiarinin, gérev ve sorumiuluklarin belifenmemis olmasi, hicbir
mihendisin olabilecek hatalarda sorumluluk Ustlenmemesine neden clmaktadir.
Uretim faaliyetlerinde tim galiganianin géreviennin birbirinden ayriimis olmast ve
herkesin sorumluluk sinirlarint bilememesi,

. Kalite mdidiri segilen teksti mihendisinin kendi kadrosunu
olugturamamasi, 1SO-9000 konulan ve gahsmalari diginda teksti muhendisi
olarak galigsarak asil olan gérevini aksatmasi,

» Emek yogun clan konfeksiyon bdlimiinde insan iligkileri ile iigili bilgi,
beceri ve performans konusunda eksikliklerin ve anlagmazliklarin yaganmasi,

» Orta kademe yéneticilerinin, tGretim bandini planlamada “0 Hata” feisefesi
ilkesini olusturmadan kaynaklanan planlama hatalarinin varid,

¢ Kalite midiri ve ekibiniri 1SO-9000 igin is talimatlan yazma ve kalite
prosedurierini olugturmada bilgi eksikliginin clmasi ve bu faaliyeti dodru olarak
gerceklestirememeleri,

e Herhangi bir problemle karsilastiklarinda problemin tespitinde ve
¢0zuminde glclik yagamalari vb. hatalar ilk anda géze garpan ve en genel
olanlaridir.

Ustabasilarin_Sorunian

Ustabasilarin yaptiklan hatalar maddelestirmek gerekirse:
» Konfeksiyon bélimiinde ¢aligan seflenn kendi aralarinda yasadiklari
iletigim eksiklii ylzdnden ortak karar alma ve uygulama dayanigmasin



50

saglayamamaktadiriar. Takim ruhu geligmemig olan bu grup her band kendi
basina bir birim olarak kabul edip ¢aligmaktadir. Cilinkii her bantta ayn bir
modelin Uretilmesi sefleri bu tlir davraniga daha gok itmektedir. '

» Uretim bandini en verimii kurabilecek planiama ve kontrol becerilerinin
eksikliginin yaganmas: ve dolayistyla ustabagilar arasinda ortak karari hemen
alamamaktan kaynakianan ¢atigma durumu,

« Calisan iggiler arasinda Ucret politikasi, terfi ve atamalar agisindan
birinci, ikinci ve Uglinct stnif iggiyi gefler belirleyip Ust yonetime bildirmektedirier.
Bu yoéntem gergek adaletin ve verimiiligin saglanmasi agisindan dogru bir
uygulama olmazken otabilecek kayirma ve ¢gekememezlik durumlan kargisinda
gatisma ve stres yaganmaktadir.

« Ozellikle ustabaglilar arasinda igler arasi fonksiyonel baghiik ve érgiit ici
guc micadelesi nedenleri yl(zinden ortaya g¢ikan cgatisma, bireysel hareket

etmelerinden ve gatigma yonetimini biimemelerinden kaynaklanmalidir.

Iscilerin Sorunlari

Konfeksiyon béliiminde meydana gelen hatalan tGrlenne gére g bélimde

toplamak mumkundur. Bunlar:

1. Bomozdaki knitik, biiyiik ve kiigik hatalar
2. Dikim hatalar
3. Diger hatalar

Bornozdaki hatalar agagidaki Tablo-1'de ayrintili olarak belirtilmigtir.
Tablo-1'de belirtilen hatalara gére;"Birinci secgim bornoziarda hi¢bir hata

bulunmamalidir. lkinci segim bornozlarda en ¢ok 2 kig¢ik hata, Ggincd
segimierde ise en ¢ok 2 biyuk ve 5 kliglk hata bulunabilir. Kabul edilebilir nitelik
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seviyeleri 100 birimde kusurlu bornoz olarak, birinci segimde 0.4, ikincisegimde
1.5, glincl segimde 4 cimalidir.”*® Bu standartlar TSE tarafindan belirlenmis ve
1SO-8000 galtgmalar igin etkin bulup uygulanmaktadir.

iscilerin editimelen s6z konusu edildi§inde (zerinde durulmas: gereken
dikim hatalaridir. Dikim hatalarinin blylkge bir kismi makinacilarin bilgisiz ve
bilingsiz galigmalarindan kaynaklanmaktadir. Ayrica akort sistemin tamidig
zaman siniri isgileri cabuk hareket etmeye zorlamakta ve dolayisiyla dikkatsizlik
kaynaklanan hatalan oldukg¢a arttirmaktadir. Bu nedenlere isgilere verilecek
egditim, kalite bilinci ve motivasyonu teknik egitimi sentezliyebiimelidir.

Tamir oraniarina gére hazirlanmig dékiimanlara gére konfeksiyon bélimi
igin en sik raslanan hatalari énem sirasina gére dizmek gerekirse su siralama

ile kargilaginz:

1.CEP: Cep agadili yukanli, cep dikisi dazgin dedil, cep Slchsinin eni
boyu esit degil, cep dn mesafe farkli, ceplerinin hav yéni bedenin dider parcalar
ile farkli ve ceplerde renk farki olugumu en belirgin hatalardir.

Cepte meydana geien hatalarin birgok nedeni gézienmigtir. Ormegin, omuz
- kol takmadaki ocynamaiar, yan ¢atrmadan kaynaklanan yamuklardir, pastaidaki
cep delgi iglemindeki eksiklikler, etekten olasi bir ¢ikma vb. nedenler
siralanabilir. Cep delgi aleti tam otomatik hassas O&lcOm aleti olmasi
gerekmektedir. Serim igleminde Ust Uste konan havlutuk kumaslan kaydirmadan
delen son teknolojinin Urlind kullaniimalidir. Ayrica pamukiu kumastan yapiian
bomoziarin cep isaretieri sabunla alinmakta, kumaslar serimde dst Uste
yidiidiinda bu izler kaybolmakta ve hataya sebebiyet vermektedir.

* Tirk Standartlan TS 9692 / Aralik 1991, Tekstil Mamiilleri-Bornoz, 3.
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Hata Tilird Ag¢iklama Deierlendirma
Kriefk]Biriik |Kileiil
Delik, keslk, yirtik, patlak|Herhang!l bir yonde 1 ecm uzunluga
kadar olanlars: . X
Herhangl bir ydade 1 cm uwzuniuk-
tan daha biiviik olanlara X
. Bunlarin' tamir gSvmiigleri bid
Rengin esas renkten agik Herhangl bir yénde 1,5 em'ye
veya koyu olugu; boya abraji|kadar olanlar X
J1, boya yolu, boyanmamig Herhangi bir yénde 1,5 cm'den
yerler ’ bijylik olanlar
: X
Sabit yad ve kir lekelerd Herhangl bir yénde Q,5 cm'ye
kadar glanlar X
Herhangi bir ydnde 9,5 c¢m-1,3 cm'
ve kadar alanlar iz
. Herbangi blr yénda 1,5 cm'den
biiviik alanlar 7
Xoku j Hormal apre kokusu diginda ! I x
Atki ve/veya drgii ipligi Bir telden fa=la - ' !
eksikliii ‘ Bir £al i b
Iimek ipliZi, har ik: ylizde |Tek sirada 3 c¢m’den fazla ilmekx | i
: ipliZi eksiklizi -reva ilzefin ! !
tasekk#l srmeme hali | e
Tak sirada 5 em'ye xadar ilmex ;
ipligi aksiklizi veva ilimagin ;
tasekkiil stmema hali ; x
Ilmek yapisinin ztzle agixza|Tek siradaz 1Q0cm'danm fazlia bid
g%rinilir sekilde dizzin olma-
nas1 {yi sekillenmenis Tek sirada 2 em-l0 omi've nadar po ;
ilmekler ' olanltar i
Tax saraca I cm'wae Radar slanlsz:s § et
t
Dokuma wva Orze =makinas: 6,2 ca'den Bz anda = §
durug-walkzs izi, carak {z1 - !
0,3 cmrva Xadfar ‘ pid !
B 1
Bask: va desan natalaz: Gamel gdrinimi bozzczk gakilia |
plan = i
DiZerlari Pox
i
{Imek yaczklii: (erix gek- |2 ca%'den blyix | "; i
Lins) | e Ty , |
Twslk veva farkl: pargalar |Herhangi bir pargamin eksik veyi | ? E
’ farkly olmasy vewa vanlisg Xonmast 2 ‘ '
Atki kolonu (kal:n ve inesz Hormal m3;¥ene mesafesinde gdcle l . l \
. . len = !
tolikeen co v ;iﬂ;sbszﬁmesi, dikig donmesi | l l
Dikig hacalar: ¢ibi gérinimi bezan dikig hatala-i ‘ ‘
2 : L @
10 cu'deki dikis adaimi sayisinin E % | .
{granenden daha az olmas: : —
Peligeirilmemis dixis welars L
Kapatna dikisi yapilan verlerZa 3 |
3 ¢a ve daha uzun dikis aclama- | ;
I lari1 vea ha~ulk dikis = —
Kapatma dikisi wapilan varlards !
3 cm'vye kadar dikis aclamalar: i .
vava bozuk di%is —
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2.KOL- YAKA-BIYE-BEL BANDI TAKIMI: Kollarda uzunluk farkhlikian,
yaka takiminda kaymalar, bel bandinin ¢ok agagida veya ¢ok yukarida olmasi

ve mesafelerinin egit takiimamas: vb.

3._ETEK DIKISI: Etek dikigi yillik, pasolu, dalgali, pasolu dikis, alt ve ast
transport ayartarinin yapilmamasindan kaynaklanmaktadir.

4. ETIKET DIKISI: Etiketin yerinden kaymis olmasl, yamuk dikilmesi bol
takiimasi, gergin takilip attinda boiluk olusmas! durumu.

5. PERVAZ TAKILISI: Pervaz boyunun esit olmamasi, pervazin daigal
takiimasi, dénme olmasi, dikiminde gerginlik yapip etegin kalkmasina neden

olmasi ve pervaz eninin sabit olmamasi durumu.

6. PARCA DEGISTIRME: Ayakgilarin gérevlerini tam yapamamalarindan
ya da pastaldaki serim igleminde numaralandirmanin yanhs yapiimasindan
kaynaklanmaktadir. Yiizeysel ¢6zim yoltar kiglk olan bedenlerin Gtl iie agilip
tami miimkiin olsa da biyik bedenler igin potluk birakan dikimiere neden
olmaktadir.

7. KAPSON VE YAKA DIKIM HATALARI: Ozellikle sal yaka ve erkek
yaka modellerde yakanin simetrik dikiimemesidir. Kapsonlu modellerde kapgon

eninin egit olmamasi ya da kapgon takiliginin dalgall olmasi durumudur.

8. OVERLOK KAC!KLARI: Kolevi, yan kol ucunda overlok kagiklarinin
olmasi ve en énemlisi bu hatanin tolerans sinirinin hi¢ olmamasidir.

9. KOPRU HATALARI: Képriiniin yillik, kisa ya da agadili yukarili takiimig
olamasi durunudur.




10.__KOL-OMUZ-KOLEVI-KOL AGIZLARI HATALARY: 1ki kol
uzunlugunun, kolevinin, kol adizlanmin esit olmamasi ki kol ucunun kayik

olmasinin nedeni kol agizlannin birbirine denk gelecek sekilde tutulmamasindan
kaynaklanmaktadir. Omuz kol takiliginin dalgali ya da bizguli olmasinin nedeni
iplik gerginliklerinin uygun olmamasindan kaynaklanmaktadir.

11. YAN CATMA HATALARI: Yanlanin esit degil dalgaii ya da bizgalu

olmasi durumudur.

12. DIKIS DUZGUNSUZLUGU; Yamuk ve dalgal dikigler zellikle etek,
kolucu bask, yaka ve pervaz baski dikiglerinde goruiir.

13. VARGEL HATALARL: Cep adizlarinda, kol adizlarinda ve etikette en
sik yullanian vargel, ya uzunlugu 1.5 cm sininint gegmekte ya az ya da ¢ok

yapilip iplik birikmesine neden oimaktadir.
14. KESIMHANEDE MEYDANA GELEN HATALAR:

a- Pastal Resmi Hatalar: $abionun kumagsa ve desene uygun
yerlegtirlmemesi, bitiin pargalarin digl kontrollerin yapilmamasi, parga (izerinde
delgi, ¢intik gibi igaretlerin yanli$ yerde oimasi, kumas eninin $ablon eninden
kUgik olmasi, gablon (izerindeki bilgilerin ve pastal numaralarinin yanhg olmasi

gibi hatalar géralmektedir.

b- Serim Hatalan: Kesim emrinde belittilen katin az ya da ¢ok atiimasi,
katlann farkh gerginlkte ve dizgin olmayécak sekilde atiimasi, katlarin
yonlerinin ve pastal ek yerlerinin yanlig atiimasi en alt katin gok gergin olmasi,
Glci farkliliklan ve pastalin yerinden g¢ekilerek oynatiimas: vb. hatalar en sik
ofaniaridir.
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c- Kesim Hatalan: Pastal sablonu {izerinden kesim yapiimamasi; kesim
bicadinin kaydinimasindan dolayi pargalarin orjinal kalibindan farkli olmast;
bicagin bozuk olmasindan kaynaklanan sagakh kenarlar; ¢entikierin gok derin,
az ya da hig atilmamast durumunda alt katlarda gérme probleminin yaganmasi;
sabionun dizgin yapigtinimamasi, potluk yapmasi; delgiledn yanhs yerlere
atilmasi, ylzeye dik atimas), unutulmasi veya kumasa gdre delginin
bilinmemesi; kumas eninin gablona uygunlugunun kontrol ediimeden delginin
atiimasi; kesimeinin tecriibesizliginden kaynaklanan hatalar (6m: hangi parganin
cikarilacagini bilmemesi gibi) ; kesim makas! mandalinin siki tutulmamas, diger
elin ise kesilecek yer (zerinde tutulmasmdan. kaynaklanan alt ve st katlarda
beden farkinin olugmasi durumudur.

d- Kesim Sonras: Hatalar Beden, parti no ve sira no gibi
numaralandirma hatalari; numaralann yanhis yere yapigmasi, dismesi,
unutulmasi; bedenlerin ya da kattarin karigtinilmasi gibi hatalar en sik

tekrariananlaridir.

15- UTU VE PRES HATALAR; Dikiglerin diizglin agilmamasi, kenarlarin
yamuk olmasi, kalici parlakitk olusmast veya kumasta renk dedisiklidi, yanik,

sararma, su lekeleri, yanlig basing ve sicakhktan &turli telalann yeterince
yapigtinimamas: ya da ¢ok yapigmas! durumiarinda yapigtirict maddenin
kumagin alt ve st ylzine gikmast; yiizeyin ya da havlarin yassilagmast, diiime
ve fermuarll modellerde malzemenin kinlmasi Gta ve preste en sik yaganan

hatalardir.

16- KATLAMA-PAKETLEME- DEPOLAMA HATALARI: Temizlije 6zen

gosterimemesi, beden numarasina ve rengine uygun kenar kullaniimamasi,

etiketlerin yanhig yerlere yapistinimasi, koliye yerestimede eksik adet
konmasi,bozuk ambalajiama yapiimasi, koli igine fazla mal koyarak sikigmaya
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neden olmak, koli bantlamanin dizgin yapilmamas!, bantlann bomoz
posgetlerine yapismasi vh. hatalar gérilmektedir.

17-MAKINA BILGISI HATALARL: Yanhs iglik takimasi, yanhs kalinlkta
igne takiimasi ve dolayisiyla kumasin zedelenmesi, delinmesi durumu; ince ve

kalin kumaglarda baski ayaginin ayarsizligi; makinanin agin hizda ¢ahismasi;
iplik kopmalari, igneye gére ipligin ince ya da kahn olusu, igne kiriimasi,
makinanin tansiyon ayarsizhgi, diuzensiz dikis sikligt; dikis kopmasi, ¢ok fazla
gerginlik, besleyici disklerin ¢ok gergin olmasi, yanhs dikis tipinin segilmesi;
katlama aparatinin yanhg takimas: veya secilmesi; iplik kesici tertibatinin
caligmamasi; baskl ayad, transpdridr, sevk kilavuzian ayar gibi iglevlerin
malzemeye gbre yanlis segilmesi makinacilarin en sik yaptiklar hatalardandir.

18- TEMIZLIK HATALARI: Bomoz veya haviularda toz ve ipliklerin iyi
temizlenmemesi, iplik ddkintilerinin clmasi, hav ¢ekmelerinin  kesilmemis

olmasi en sik yaganan temizlik soruniaridir.

Konfeksiyon hatatari incelendidinde en gok hata oraninin dikim ve kesim
iglemlerinde ortaya ¢ikti§1 saptanmistir. Kesim ve dikim béliminde kultanilacak
alet ve makinalarin son teknolojinin Urlnleri olmas: hata oranini azaltacaktir.
Ancak ‘0 hata’ felsefesi ve hatalarin ana nedenlenini bulup ortaya kaldirmak igin
ihtiyaca gére hazirlanmig egitim modelinin vari§ da yadsinamaz bir zorunluluk

olmalidir.
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2.2.3.2. Havlu ve Nalkig Bolimii
2.2.3.2.1. isleyisi

‘HAVLU : Konfeksiyon bélimandeki orta kademe yéneticiler ve ustabasilar
ayni zamanda haviu bélimi{ ile de ilgilenmektedifer. Havlu bélimiina
konfeksiyon b&lOmUndin bir alt depertmant olarak digUnGimektedir. GUnkd
iglevler benzer, ¢aligsanlar arasinda da is rotasyonu saélanabilmektedif.Havlu
bétomine ihracat igin siparig ile ilgili bilgi gelir, miigten ile fiyat konusunda
aniagthr, ig emir Gzerine malzeme(etiket, iplik) temini yapilabilir, haviu Gretim
programi yani dikim siiresi belirenir. lgleyigin ilk adiminda bu fonksiyonlar
gergelegtirilir. '

Ikinci adimda, dokumaya siparig verilir, ayni zamanda labaratuvarda renk
galigmalari yapilir ve onaylanir, boyama siparigleri verilir. llk kigik parti
boyanarak denenir, onaylanirsa buyik partinin boyama iglemieri yapilir. Kalite
kontrol iglemierinden sonra haviu bélimiine getirilir. Uginel adimda, havlular
boyuna kesilir ve boy makinasinda uzun kenarlar dikilir. Enine kesim ve etiket
ayarlamasindan sonra dikis makinalarinda enine kesim gercekliesir. {plik rengi
onay! alindiktan sonra enine kesim yapilir, ayak¢ilar sayar ve iplik temizieme
igleminden sonra kalite kontrol iglemi gergeklesir.Dérdincli adimda, lekeli
olaniar yikamaya, dikim hatalari tamire, dokuma hatalan da tijlamaya verilir.
Gramaj ve ebat kontrolleri yapildiktan sonra 8 giinde l¢ kez onarll numune
alarak katiama, posetleme, posgete etiket yapigtirma, kolileme, koli kontrol ve
sevkiyat igiyle iglem son bulur.Sekil olarak;
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SIPARI

Malzeme Temini

URETIM PROGRAM!
BELIRLEME
DOKUMA SIPARIS RENK GALISMAS!
KALITE ((ONTROL KALITE KFNTROL
1
INUMUNE CALISMASH |

BUYUK PARTI BOYAMA |

Dikim Haziriklan

[ HAVLU DiKim]

[ SAYIM VE TEMIZLEME 1

KALITE KONTROL

Lelﬁleiiler Dikig Hlatalan Dokum% Hatalan
Yikama Tamire Tiglama
l 1 !
1
GARAMA.J-EBAT

| KONTROL Y

GRAMAJ EBAT

[ KATLAMA I
|PO$ETLEME I
[koLILEME]

Sekil 2-10. Havlu Is Akis Semasi
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NAKIS: Nakig bdlim{ de haviu ve konfeksiyon bélimien ile i¢ icedir.
Nakig yapilacak pargalar konfeksiyonda pastal béliminden ve haviu
béldmiinden nakig bélimune getirlir. Getirilen pargalar istiflenir ve istenilen
model ve renklere gore nakig makinalar programlanir. Sen halde nakigi yapilan
pargalar temizlik iglemi igin makasgilara verilir. Temizligi yapilan pargalar
konfeksiyon bélimi ayakgilart Gretim bandina goétirirken, nakis yapilan
haviular ise kalite kontrol, temizlik ve kolileme iglemler igin haviu bdlumine
gétirtlir. Denizli ‘de genellikle 15lik, 12lik ve daha fazla kapasitesi olan
makinalar kullaniimaktadir. Igleyis semasi gézéniine alindi§inda havlu, nakis ve
konfeksiyon bélimlerinin ayn: gatr altinda olmasi bir zorunluluk haline gelmistir.

2.2.3.2.2. Yaganan Sorunlar

HAVLU: TSE'nin haviu béidma igin hazifadigi ve Tablo-2'de gorGtdaga
Uzere olugan hatalar ve tolerans sinirlari  agikga belidenmigtir. Bu hatalarin
diginda havlu bdlimdndeki insanlardan kaynaklanan dikim hatalan da
bulunmaktadir.Bunlarn siralamak gerekirse:

» Kisa kenarin yamuk, siki veya gevsek dikilmesi,

« Vargelin dogru yapiimamasi ve dolayisiyla sékilmesi,

» Kalite kontrol igleminde haviu standartlarinin ve toleransiarinsn tam
bilinmemesinden kaynaklanan hatalar,

sHavlu (zerindeki toz ve ipliklenn iyi temizlenmemesi, gibi hatalar

gériimektedir.
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NAKIS: Nakig b&liminde en sik rastlanilan hatalar ki ana bagiik altinda
toplamak mimkiindir. Bunlardan ilki iggiden kaynaklanan hatalar, digeri ise
voltaj diusmesi yliziinden kasnak sistemindeki desenin kaymasina yoi agan

makina hatalandir.

Nakis bélomanin makinadaki ve temizlemede galiganiar en belirgin iki
konuda hata yapmaktadiriar. Bunlardan ilki, bilgisayarli olan nakig makinaiarinin
programlanmasinda gérilen aksakliklardir. Ayrica nakigtaki modele gére igne,
ipik sec¢imleri ve desen programinda yaganan sorunlar makinacilar
ilgilendirmektedir. lkincisi ise, nakig temizlijinde calisan iscilerde gérilen
temizlik makasinin dogru kullaniimamasindan kaynaklanan sargi kesikleridir.

2.2.3.3. Dokuma B&lGmi
2.2.3.3.1. isleyisi

Uretim Faalivetinin islevisi:

Dokuma, kumag atki ve ¢bzgl ipliklennin gesiti dizenlerde
kesigmelerinden olusan bir 6rgl yapisidir. Kumas yapt ve dokusunun
olugmasinda &rgu, iplik cinsi, numaras:! ve iplik sikliklart vb. 6zellikier 6nemli

etkenlerdir.

‘Dokuma béliminde pamuk iplik haline getiriidikten sonra bobinlere
sanlarak boyahaneye génderilir. Boyadan sonra desenlerine gére ¢dzgiden
gegirilir. G6zgl hagilin ilk evresidir ve ipliklerin levent haline getirilmesi iglemidir.
Bu iglemden sonra iplige esnekiik ve dayanikhihk kazandiran hagil iglemi
gergeklegtinilir ve tekrar levent haline getinlir. Cozgl iplikleri, hangi ¢6zgi
tellerinin birlikte hareket edeceginin belirlenmesi igin tahar plani gergeklestirilir.



62

Tahar iglemi ipliklerin lamellerden gegis sekline denir. En son asama ise

taharlama iglemi sonrasi dokuma tezgahlarninda dokuma igleminin baglamasidir.

SIPARIS

| Siparis Analiz |

[NUMUNE

| PLANLAMH

IPLIK DEPO

—Kalip Ozellikleri
Dikig Ozellikleri

—Kumas Ozellikleri

Cdzga Hazirlik

[G0z5T

Hasit Hazirk

[rauar]

DOKUMA IMALAT

DOKUMA HAM KUMAS DEPO,

|

| BOYAHANE PLANLAMA]

Ara Kontrol

Kalite Kavrami__1.Kalite Kumas

Depo

Sekil 2-11. Dokuma Is Akis Semasi



Orta Kademenin |sleyisi:

Orta kademe dokuma béliminde ana prensiplere, operasyonel seviyede
yaklagmaktadir. Daha genig bir ifadeyle iglevlerini siralamak gerekirse:

¢ Astlarmi denetlemek,

» Astlarin iglerini tam yerine getirebilmelen icin sagiikh bir kontrol sistemi
kurmak,

+ Aksaklik zamanlarinda (isgi ve makina igin) ise el koyup denetimi ele
gecimek,

» is¢i ve ustabasilardan vardiya hakkindaki gelismelerden haberdar olmak,

¢ Ustabagtlarin aldi§i yaniig kararlari hemen degigtirebilmek,

o Aksakhk anlarinda tretim vardiyali oldugu icin gabuk kara verip, zarari
minimize etmek,

» Ustabagilara yetki devrini etkin kullanabilecek tutarli ve yararli bir sistem
gelistirmek seklinde siralanabilir.

Ustabasilarin Islevisi:

Dokuma bdliminde ustabagiian ve yardimcilan iglev gdstermektedirier.
Bu bdiiim, sekizer saatten {i¢ vardiyaya sahiptir ve her vardiyanin ustabagilari
ve yardmcilan bulunmakiadir. Dokuma bdlimi ustalan orfa kademe
yoneticilerinden daha aktif galigmaktadiriar.

Vardiya ustabagisi vardyayi teslim almadan ginlik defterler okur ve
makinalan, personel durumunu, hasta izinlerini, raporiu durumlarini kontrol eder
ve igletmenin iglen aksamayacak sekilde ayarlama yapar. Makina arizasi, Bakim
onarim durumlari, anzanin sebebi, onarimini bir énceki vardiya ustasindan bilgi

alarak tam bilgileri rapor defterine yazar.



Ustabagilar, dokuma béliminde buyUk arizalaria ve sistemin isiemesinin
planiamasiyla ilgilenirken, usta yardimcilan kUgiik anzalar, geten leventleri
birbinne digimleme ve hasil sonrasi tahar islevlerini gergekiestirmekle

sorumiudur.

Makina ve techizat sirekli caligma halinde oldugundan dizenli gézden
gegirimesi, temizlenmesi ve tamir edilmesi gok gugtir.Bu nedenle ustabasi ve
teknik ekibin bu etkinlikilei uygun planlayarak gerceklestirmeleri birinci

goérevleridir.

Iscilerin Isleyigi:

Dokuma béliminde iggilerin igleyisi basit oldugu kadar ergonomik kosullar
gbzénine alindidinda oldukga gi¢ oldudu gériitr. Bu bélimde galiganiar, nem
ve sicakligin yaninda bir de ortalama 90-100 desibel olan guriiti siddetine
ruhsal uyum gbstermeye caligsmaktadirlar.” Calisaniarin guinlik zamanlarinin
Ggte birini igte gegirdigi gézénune alindidinda siddetli glrGith ve nemli ortamda

nS0

¢aligmak mutlaka zararll sonuglar doguracaktir.™ Bu zarar, gerek verimde

gerekse caliganlar bazinda sorunlar gseklinde sikga ortaya ¢ikmaktadir.

Dokuma béliminde isgilerin kullandik!ar: farkl enlerde (6megin; 260, 240,
190, 180,...cm) dokuma makinalart bulunmaktadir. Bunlarin bazilan mekanik
bazilar da bilgisayarh tezgahiardir. isgiler igletmenin kararina gére bir kisi alti,
yedi ve daha fazla tezgahla ilgilenmekle yikimildir.”"En parlak elemanlar bile
monoton ve k6t ergonomik kogullarda en kéta elaman olabilecedi gibi kalifiye
de olamayabiler.”’ Dolayisiyla dokuma bélimindeki ig¢ilerin hata nedenleri

% Tuhan Akbulut, “Tekstil sanayiinde Saghk Sorunlary,” (Istanbul, Tisa Matbaacihk,1982),87.
*! Yiksel Kihcarslan, “Kalite I¢in Egitim,” (Ankara, Yaymlanmamss Makale, 1994),17.
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incelenip yorumianirken ¢aligma kosgullar ve tatmin durumlari gézéniine alinarak

digunaimelidir.
Dokuma iggisinin en genel iglevlerini siralamak gerekirse:

+ Kopan iplikleri dikkat ve sabirla izleme, iplikleri degistirmek ve
dagimleyebilmektir,

* Makinanin kopan iplik sonrasinda tekrar igleyebilmesi icin en hizh
sekilde baglayabilmek,

e Dokuma esnasinda makinayr surekli kontrol ederek toz, pistik
olusumunu engelleyerek temizligi salayabilmek,

» Dokunan kumasta olugan hatalar: nereden kaynaklandigini bilebilmek,

» (ozgu kopuklanni gorlp uygun teknikle baglayabilmek, gibi ana
bagliklar altinda toplanabilmektedir.

2.2.3.3.2. Yasanan Soruniar

Orta Kademenin Soruniari:

Ana bagliklar altinda gruplamak gerekirse:

* Orta kademenin talimatlarinin agik ve anlasilir diizeyde veriimemesinden
kaynaklanan iletisim problemi gérillmektedir. Ayrica, orta kademe yéneticilerinin
yapilacak iglemierde iglerin usta tarafindan bilinmesi ve yapiimasi beklentisi
yasanmakiadir. Ustabagilanin vardiya raporlarindaki bilgiled st kademeye
ulagtirmakta sistemsizlik gézlemlenmistir. Bu kademenin ustalara verecegi yetki
devnnde etkinlik saglanamamig, iglevier agisindan da tutarsiziikiar
yaganmaktadir. Orta kademenin ustalarla yagadidi iletigim bozuklukian en basit
konularda dahi bypass problemini giindeme getirmektedir.
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» Olas! gUrdltd problemi igin strekli  araliklaria élgimler yapilmamaktadir.
Gurdltdyl kaynaktan azaltmak igin mihendislik kontrollind planiamak, gurtitiya
glvenlik sinirdan iginde tutmak, kisisel koruma aragiari igin  yol géstermek,
isgilere periyodik testler yapmak, test sonuglarimi, isgi ve yakinmalarini
degeriendirip ¢dzim &nerilen gelistirmek iglevlen yetersizdir.

o GUrdlta igin is¢i saghgi ve igglvenligi birimini olugturmamakta ve en
kétisl bunu gdzard: etmektedirler.

» Isyerini denetleme ve isin sonuglandinimasi, dederlendirilmesi ve analizi
konusunda bilgi eksikleri oldugu géziemienmistir.

Dokuma bélimi igin saglikl iggi secimi yapilmamaktadir. igcgi alimi gok acil
ise meslek ¢ikiglt olanlar ya da tecribeli eleman titizligi gosteriimeden alimiar
yapiimaktadir. Bu elemanlarin ustalar yaninda izleyerek &grenmesi yontemi
kullaniimaktadir ki bu da hem vermden hem de zamandan bilyik kayiplara
neden olmaktad:r

Ustabasilann Sorunlari:

Dokuma b6l0mindn verimli islemesi ustabagilanin verimii ¢aligmasina
badidir. Bu nedenle burada yaganan soruniarnin ¢dzime bulunmasi binnci
dereceden dnem tagimaktadir. Yaganan soruniart maddelemek gerekirse:

» Vardiya ustalarini gunlik rapor defterlerini dizenli tutmatari,raporiu
personel varsa onlar igletmenin igleri aksamayacak sekilde ayarlama yapiimasi
isleminde aksakliklar dogmakta, buna standart bir sistem getirlmemektedir.

» Uretim miktar , iiretim kapasitesi gibi bilgileri orta kademeye zamaninda
ve tam olarak vermede, yazih ve s6zl0 talimatlara uyumda iletigim problemleri
yaganmaktadir. COnk(O birgok dokuma béliminde oldugu gibi ustalarn
mihendislere orania daha tecribeli olmasi bu problemi pekigtirmektedir,
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e Ustalar, galigma standartian hakkinda biigi sahibi olmali, personele biigi
vermeli ve kontrol etmelidir. Ancak ustabasi haricindeki bazi ustalarda deneyim
eksikligi gozlenmis ve igletim problemi yagsanmaktadir. Burada su an usta
konumunda olan kigilerin daha énce iggilerle aynr ortamda iggi olarak galigtigi da
unutuimamalidir.

» COzgU hatasl, ya§ lekesi, eski pargalan degistirme, yadlama gibi makina
bakim kontrolleri sadece ihtiya¢ duyuldugu an yapilabilmekte, bu igleme diizenti
bir sistem getirilememektedir.

. i§gﬁven!_i§i agisindan arnza yapan makinanin galterinin kitlenerek
emniyete alindiktan sonra Gzerine ‘arizali, dokunmayin, yaklagmayin’ gibi
uyarici levha sisteminin de dolayisiyla olusmamas: ve vardiya ustalarinin
makina hakkinda bilgi eksikligi gératmustir.

» Makinadaki ani bir aksaklik durumunda makinaya el koymada gecikme
yasanmaktadir. CUnk( hangi ustanin hangi makinalardan sorumiu oldudu
belirenmemis, problem aninda kim bog ve igi yoksa o ustanin problemle
iigilenmesi durumu yaganmaktadir.

» lsci sagh@inda etkinlik saglayabilmek igin gevrenin ve gahsanlarin
kontrolini sadlayamadiklan ve ornek oimak igin korunma araglarini once
kendilerinin kullanma zoruniulugunu yerine getirmedikleri géziemlenmigtir.

» Vardiyadaki ustabag harncindeki dider ustalara iglem ve sorumiuluk
alanlari ayriimamigtir. Omegin makina bakim ustasi, digim ustasi, temizlik
ustas: vb. oldugu gibi bir ayrim.

Iscilerin Sorunlari:

Dokuma boélimandeki iggiler G¢ vardiya sistemiyle galigmaktadiriar.Gece
igcileri, fizyolojik ve toplumsal ihtiyaglarini kargilayamamakta, bu da dikkatte,
reflekslerde , siniflerde gerginlik ve yorgunluk yafatmaktadar.()zellikle gece
vardiyalar kendi bunyeleninde birgok ¢éziimi giic problemi barindirmaktadirlar.
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Bu nedenie iscilerin yaph§ hatalarda ergonomik kogullann yarathdi
olumsuz etkiler (izeninde 6nemle durulmalidir. Hatalari ana maddeler altinda

toplamak gerekirse:

» Tezgahlarda dizenli kopan ipliklerin baglama teknidinin bilinmemesi |,
makinanin hemen iglemesi igin hizli hareket etme eksikli§i nedeniyle verim
eksikligi olugmaktadir.

e lggilerin ginliik Gretimlerinin  ne olacaginin bilinmemesi ve ustalaria
iletisim eksikligi yaganmaktadir.

sMakinaya ytnelik temel bilgilere sahip olamamalart ve makina temizliginin
dizenli yapiimamasi durumu oiugmustur.

¢ Makinadaki dokunan malzemenin hatalarinin nereden kaynaklandiginy
bilecek alt yapilarnin eksikligi gdruimugtar. Yani ¢dzgl kopugu olugumunun
(pislikten, uzun ug geimesinden, ipligin karigtinimamasindan vs..) gibi iglevlerin
hatalarini gbriip Snleme yetenegdine ve bilgisine sahip olmamalan sézkonusudur.

e Dokumadaki bazi muayene elemanlan i1sik ve gtstergeleri izleyerek
6lcim yapmaktadiriar. Ancak bu muayeneciler bu islemin nasi yapildigini
anlamadan ve kontrol edilen hakkinda bilgi sahibi oimadan bu iglemlenri
gergeklestirmektedirier.

» Dokuma tezgahlarinda iggivenlidi a¢isindan toplanmami$ saclar, kol
zinciri, saat, bilezik gibi malzemelenn kullanim yasagl ve kontroli etkin
kultaniimamaktadir.

o Tezgahlara uygun eleman segilmemis olmasi nedeniyle venm azlid
gbzlemlenmigtir. Mesela, tezgahta tecribesiz eiemaniann ya da ise yeni alinmis
elemanlarin kontrolu altindaki makinalar daha ¢ok tamir iglemi goérerek
durak!amlgtlr;

o Isgilerin gurtiltd icin kigisel koruyuculan uyarilara ragmen kullanmamalar

iZlenmigtir.
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2.2.4. Firma Personelinin Egitimi i¢in Oneriler
2.241. Orta Kademe Ydneticileri Egitimi
2.2.4.1.1. Konfeksiyon, Haviu ve Nakig B&lumii

Konfeksiyon , havlu ve nakig bélimlerinin orta kademe bélimierinin
iglevleri ve hatta sahislar ortak durumda olabilmektedir. Cunka konfeksiyon,
haviu ve nakig béldmlerinin faaliyetleri birbirine ¢ok yakin oimasi ve ihtiyag
halinde birbirferinin iglevlenni dstlenebiimektedider. Bu nedenle orta kademe
egitimlerine beraber katilabilifer. Bu anlayigin yarar, zamandan tasarruf

saglarken ayni zamanda ekonomik de olacaktir.
Orta kademe yéneticilerin ISO-9000 KGS dogrultusunda galigabilmelen ve
verimli olabilmeleri igin 6ncelik sirasina gore belli konuda semineriere

katiimalari gerekir. Orta kademe yénetiminin seminerieri $u gekilde siralanabilir:

1SO-8000 Kalite Glvence Sistemlen Semineri:

isletme ySnetimindeki orta kademe yéneticilerine kalite olgusunu igleyerek ,
ISO-8000 KGS sisteminin kurulmasi ve sirdirillmesi hakkinda gerekli bilgileri
vermek amactyla dizenlenmelidir.

Seminerin igeriginde; kalitenin genel kavrami , anlami, énemi, firmanin
simdiki durumu ve gsimdi yerlestirimeye caligtlan faaliyetin sentezi, ISO-9000
nasil kurulur, getirecedi kazanglar nelerdir, standartlarinin tanimi, Avrupa ve
Torkiye’de sertifikalandirma modellen, belgelendiriime sireci vb. konutan
kapsamalidir.



70

Prosedir Yazma Seminen:

Isletme y6netimindeki orta kademe yoneticilerine kalite prosedirlen ve i
talimatlan hazirlayabilmeleri i¢in gerekli bilgiyi vermek ana amagtir. Bu seminere
katilanlar kalite prosedurierini belifleyerek, ig talimattartini yazabilecek duzeye

gelecektir.

Bu seminerde konfeksiyon bolimi igin i tammiannin kapsami ve
sinirhliklar su sekilde venimelidir;organizasyon semasi, sorumiuluklar ve kalite
politikasi belidendikten ve yazildiktan sonra ilk ig, is tanimian olmalidir.lg
tanimlarinin ana baglikian ; kademelerde ¢aligan elemanin gérevieri, bu gérev
yerine getinlicken kullanilan malzeme, galigma kosultan, aranilan yetenekler,
gerekirse fizik 6zellikier, 6grenim deneyim durumu, yetki siniriari, igin bagihhklan
ve igbirligi, igin yapilig, yilikselme durumlan ve Ucret siniflamasi olarak an

bagliklarda gruplanabibr.

Ayrica bu seminere katilanlar prosedlrieri belifleyebilme, yazma ve
uygulamaya koyma faaliyetlerini gergeklestirebilecektir. Prosedurler kaliteyi direk
etkileyen sefler icin yazilmah, talimatlar ise ( igletim, kontrol bakim, ayar, acil
durum vb. ) bitlin igcilerin iglerini nasil yapadaklanna ybénelik agiklayici

olmaldir.

Is talimatlan , bir islem biirosunda, bir kalite sorumlusunda bir de kisinin
kendisinde kalmahdir. Bu egitimde prosedir ve i talimatlan uygulama
caligmalari yapilmatidir. Gunki uygulamaya gegirmek &zellikle tekstil sanayii igin
zor ve kammagiktir. Bu egitimle gorev ve ig tammlarinin bilinmemesinden

kaynaklanan hatalar ortadan kalkacaktir.
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Insan iligkileri Semineri;

Tekstil sanayinin konfeksiyon béliiminin emek yodun ofarak faaliyet
géstermesi orta kademe yéneticiterinin insan iligkilen ile ilgili bilgi ve is
tanimlaninin bilinmemesinden kaynaklanan hatatar ortadan kalkacaktir.

Bu seminere katiianlar teknik biigi, idari beceniler, ve galiganiarla iligkilerde
duyarihgi arttirarak yéneticilik iginin Gnemini anlayacaklardir. Ayrica tekstil
sanayiinde konfeksiyon sefleri ile igbirliligi geligtirerek neler yapabileceklerini
anlayacaklar, cahganlarin gorev da@iimiarini yapabilecekler, ¢aliganlari daha
venmli kilabilmek igin oniar motive edecek glct: bilip uygularken ayni zamanda
¢aliganlarin ihtiyaglarini ve kisisel farkliitklannt da dikkate alarak onlar motive
edebileceklerdir.

lligkiler semineri ile orta kademe yoneticilerin seflerle yapilacaklan haftalik
toptantilarda isi ve iligkileri diizeniemede, ortak karar almada yararl bir program
olacaktir. Ayrica catigmalarin ¢6z0mi ve igbirlidi, motivasyon, ¢alisma
gruplarinin davraniglari, iletigim vb. konularda bu kademanin bilingli hareket
etmelen sadlanacaktir. Ancak bu egitimdeki konu bagliklarinin akigini yoneticiler
aktif katihmlan ile tayin etmelidirier.

Problem Cézme Teknikleri Seminen:

Konfeksiyon _bélimindeki prosesleri_gelistirmek  ve bunlarla ilgili

¢ikabilecek problemleri ¢cdzmek icin problem c¢dzme teknikleri kullaniimaldir.

Burada problemler 6ncelik sirasina gére belirlenecek ve bunlarin nedenleri

tespit edilip ¢6zim onerilei  getirlecektir. Konfeksiyon béliminde insan
faktéranin yogun olmasi bu egitimi zoruniu kilmistir. Ciinkd problem tespitinden



gok problemin nedeni énem tagimaktadir. “Problem g¢ézme tekniklerinde
genellikle yedi arag kullaniimaktadir.”*2 Bunlar:

+ Beyin Firtinasi

+ Neden-Sonug Analizi ( Kilgtk, Ishikawa Diyagrami )
¢ Gruplandirma

» Pareto Analizi

+ Histogram ( Cetele, Cubuk Diyagram1 )

« Sacilim Diyagrami ( Koreltasyon Diyagrami }

e Takip ve Kontrol GCizelgeler

Istatistiksel Proses Kontrol Semineni:

Imalat siireci iginde, mamdil veya prosesten alinan Sigiimleri baz alan bir
kontrol sistemine gére, proses ayarlarini degigtirerek mamdi kalitesinin denetim
altinda tutulmasidir. Kalitenin denetlenmesinde gerekli bir adim olarak kalite
editimlerinin basinda yer alir. Uzerinde ¢aligilan konu ile ilgili sayisal verilerin
dogru olarak toplanmasi, 6zetlenmesi, konuyu tanitacak sekilde iglenmesi ve
sonuglarin yorumianmas| ve genellemesi istatistiksel metotiarin iglemleridir. Bu
editimin ana bashklan; frekans dadiimlar, ortalamalar olasilik dagiimiar,
histogramlar vs. konuiaridir. Bdylece orta kademe yoneticilen bir mamilin
kontrol alinda olmasimin sartlannt anlayabilecek, kontrol diyagrami
hazirlayabilecek, bir mamiilin karmagik problemierini agikiayabileceklerdir.

* Yondes Yonetim Damsmanlik, TS-1SO 9000 Temel Eitim Notlan, 1995,20.
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2.2.4.1.2. Dokuma Boluma

Yoénetimde Cafdas Degisiklikler Seminen:

Bu seminer orta kademe yéneticilerinin caddas digince seviyelerini
yakalayarak tartismalanini ve uygulamay:i etkin kilar. Dolayisiyla dokuma
bolimiinin eskiden gelen geleneksel yapisimin  kinimasi, durumsalhik
yakiagimini temel alarak yonetim sistemlerinin 6zelliklerini ve yénetim teknikieri
Gzennde durulmalidir. Kisaca egitimin kapsami su gekilde olmalidir:

Dokuma bélimi orta kademe ydneticilen sirekli ¢evre analizi yaparak pazar
izlemeli, gesitlendirme faaliyetleninde bulunmahdir. MUsteriye daha yakin olarak
ic ve dis pazar payim geligtirmelidider. Uygun personel segimi yapilmall,
kontrollli ve dengeti bir geligme uygulamali, tim personeli harekete gegiren ortak
deger ve ‘inanglar geligtinlerek  insana 6nem veren bir érgit yapis:
belifenmelidir. Bu ve buna benzer yonetim sistemi dzellikleri dokuma igin

démeklerle agiklanmali ve ydnetim kadrosu bu anlayisa ikna edilmelidir.
Ayrica etkin ydnetimin temel ilkeleri, yénetimde besgen iligkiler, ydnetimde
karar verme ve yoneticilikte kigisel becerilerin gelistiriimesi gibi kisa paket

programtar uygulanabilir.

Venmliilik Araci Qlarak Motivasyon Teknikleri Seminen:

Bu egitimin igendi iki bélimden olugsmaldir. ik béliimde motivasyon
teknikleri ve araclan tanitiimali, ikinci bélimde ise motivasyon sureci ve
modellen Gzerinde durulmalidir.
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Dokuma bélimindeki ergonomik kogullarin tam saghkh hale getirilemedidi
diglnildiginde galisma ortamini gekici hale getirmek igin ‘sosyal atmosferin
olusturuimast ile mimkin olacaktir. Kisaca seminerin kapsami, isgéren
gereksinmelerini yakindan incelemek, onian igletme amacina yakintastirabilmek
icin 6zendirici ve inandirict eylem ve ugraglara karar vermektir. Yani iggdreni
hangi kogulda, nasil bir ortamda, ne zaman, ne dlglide ve hangi ézendirme aracs
ife glidlienecegi konusunda orta kademeye yeterli bilgiyi vermektir.

Dokuma béluma iggileri fiziksel, ruhsal ve toplumsal gereksinmelerin tam
doyurulamamasi nedeniyle siirekii huzursuz ve gerilim igindedir. Bu duygu godu
kez verime dogrudan yansir, isgtreni isteksiz kilar, godu saldirgan durumiara ve
gatigmalara neden olur. Bu seminer, bu ve buna benzer durumlan minimuma

¢ekmeyi amaglamaktadir.

Ergonomi ( Verimlilikte insan Faktsri ) Semineri:

Dokuma bélimG orta kademe yoneticiler, en &nemli olan ergonomik
kogullar hakkinda egitimelidifler. Caliganlarin hem rahat hem de insanca
caligmasini saglayip verimiiligi nasil arttirabiliniz sorusuna cevap aramak burada
amagtir. Bu editimin kapsami, ergonomik temel kavramlar, ¢alisma ortaminda
¢evre kosullarinin incelenmesi, dokumadaki kadin galigmasi ve son olarakta
caligma yerinin ergonomik tasarimina alternatifler olusturup bu konuyu orta
kademe tarafindan her an kontrol ve denetim aitinda tutulmasini kolayiastiric:

bilgileri kazandirmaktir.

Is Degerleme ve Ucret Yonetimi:

Dokuma bélima iggilerinin gece vardiyatarinda ¢alisma kogullan oldukga

agir ve yorucu olmaktadir. Is dederleme ve iicret yonetimi  uygulamatari, |
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igletmenin ve iggdrenin tatmini ve performansini yiksek tutacak sekilde ise -

Ucrete iligkin faaliyetlerin yerine getirilmesidir.

Bu egditimin kisaca kapsami, is deerlemede planlama ve uygulama
agamalari, i$ analizlerinin dnemi, is de@erleme yoéntemler, Gcret yénetiminde .
iikeler, amaglar, bunu etkileyen faktérier, temel agamalar, iicretieme yontem ve
sisemleri ana bagliklan altinda toplanabilir.

2.2.4.2. Ustabasgiann Egitimi
2.2.4.2.1. Konfeksiyon, Haviu ve Nakis B&limii:

Konfeksiyon, havlu ve nakig bélumlerinde orta kademe egitimi gibi
ustabagilarnn egitimi de ayni gerekgelerle ortak ele alinmigtir.

Planlama ve Kontrol Semineri:

Tekstit sanayinin konfeksiyon béliminde bantlann dizilimini saglayan
geflerin ilk olarak almasi gereken editim planlama ve kontrol semineridir.
Boylece gefler, Uretim bandinin en verimli olabilecek plani hazirlayabilecek |,
bunu kontroi edebilecek ve gikan problemlen gzecek Sneriler getirebilecektir.

Sefler, Uretim bandinda makinacilarin oturumunu pianiamak ve malin belli
bir makinada ylgllrhasml éniemek , tamirlerini azaltmak ve akort sistemi verimli
kullanabilmek icin gabuk ve dogru karar verme yontemlerini kullanabilecektir.

Bu editimde geflere; yéneticilik, yonetim, calisma ve planlama ydntemteri,
Uretim bandi ciugturmada “0 Hata™ felsefesi, problem ¢&ziimii ve karar aimada
hizlt hareket edebilme, gézlem, kuratlar digi hareket edenleri belideme ve onlari
¢ahgma kurallari ve planina dahil edebilme gibi konular anlatiimatidir.
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Takim Kurma ve Geligtirme Semineri:

Konfeksiyon bdlimindeki seflerin takim galismasinin  énemini, nast
uygulayacagini ve sonucunda ne gibi yararlar saglayacaklarini anlamalarini
saglayan bu seminerde su konular izerinde durulmalidir:

s Takim kurma konusundaki teknikler,

e Takim ¢aligmasinin 1SO-8000 igin dnemi ve yarariar,

e Grup takim ayrimi yapilarak kendiierinin takim oldukiarini disinen
sefler,in aslinda grup ozelligi tasidi§ini onlara kabul ettirmek,clnkil seflerde
takim olduklar kanisi sadece diglincede kalmakta, eylemde takim galigmasi
génilmemektedir.

e Takimi olugturan kigilerin kigilik 6zellikleninin nasit olmasi gerektigi,

+ Takim Qyelerinin motivasyonu,

e En oOnemlisi, haftada bir defa st yonetimle, ihtiya¢ duydukg¢a kendi
aralarinda her zaman, diizenli olarak toplant: dizenlemelidirler.

Numune Gretimi igin clugturulacak Gretim bandi planint gefler ortak
karalart dahilinde olugturmatidiriar. Béylece numune Gretiminde yapacakian
ptanin verimliligini de test etmig olacaklardir. Numune Uretiminde konfeksiyon
icin diginildiginde kalip, dikis ve kumas oOzelliklerine karar verilir. Yani ig
binyede degigiklikler yapilir. Burada asi amag, Uretim bandi plant ve
kontrolinin tam sorumlulugunu esit olarak takim g¢ahgmasi yapacak seflere
birakmaktir.

Catisma Ydnetimi Semineri:

Ustabagilarin sorumiu olduklarn bart ve isgileri ile diger bant ve igciler
arasinda fonksiyonel bir bagiiik vardir. Ozeliikle birinci sinif iggiler bantiar
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arasinda ihtiyaca gore hareket halindedirler. Ayrica Gt cep kesme, nakisg vb.
faaliyetler ayakgilar ile birbirine bagiml iglerdir. Iste tiim bantlara hitap eden
fonksiyonel iglerin dizenli caligmamas: da ustabagilar arasinda bazen agikga
bazen de hissedilen gatigma olarak kendini gbstermektedir.

Bunun yaninda ustabagilar arasinda iicret politkasi ve stati yéninden
Orgit igi micadelesi yasanmaktadir. Organizasyon mensuplarinin cesitli
nedenlerle, sahip oldukiart gii¢ alanini genigletmek istemeleri anlamina gelen
bu durum ancak gatigma ydnetimi seminen ile ¢dzime ulagabilir. Bu egitimin
icengi; ¢atismanin tamimi, gatigmanin yoénetimde ve calismada yer, 6nemi ve
roli, organizasyonda ¢atigma tlrlen ve nedenleri, gatismay: ortadan kaldiric
yontemier olarak siralanabilir. Konfeksiyon béliminde ustabagilar igin &zelikie
kigileraras| gatigma lizerinde duruimasi yararl olacaktir.

Sunus Teknikler Semineri:

Her ustabaginin iggiler igin birer editmen oldugu goézénine aknirsa
Ozellikle sunug tekniklen ve venmli &dretim konusunda  biigilendirilmelen
gerekektedir. Tekstil fimalarinda yaganan yodun is devni ustabasilarin bu
goérevi yerine getimelerini zorunlu kilmaktadir.(Ozellikle oryantasyon egitimini

sefler vermektedir.)

Egitimde s6zl0 anlatim, topluiuk kargisinda konugma, makina baginda
gisteri  metotlart  anlatiimalidir. isgilerin  6Jrendikierini  uygulayip
uygulamadiklarini da kontrol edebilecekierdir.
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2.2.4.2.2. Dokuma Bd&limfi

insan iligkiler ve is Seminen:

Vermliligi arttrmak, kaliteyi ylkseltmek ve calisanlar arasi iligkileri
geligtirmek igin yarah bir egitimdir. Dokuma b&iimU ustalart ve iscileri arasinda
olusan gatigmalara ¢6zim olabilecegi gibi, tecriibesiz orta kademe yoneticiler ile
de iligkiler bazinda ¢6zim olabilecektir. Verimli galigma sartlar, yoneticilerle
sadhkh iligkiler kurabilme, gatigmalardan kaginarak gérev ve sorumluluklar, ekip
ile uyum ve igbirli§i icinde caligabilme, verimiilik icin maliyet ve tasarruf
tedbirleri alma, igglvenligi kurallarina uyma ve dizen kurallarina uymay!
égrenmek baglica amagiar arasindadir.

Sanayiide insan iligkileri, iletigim, temizlik, dizen, ig glivenligi, igyeri ile ilgili
mevzuat, maliyet ve tasarruf tedbirleri ve verimli calisma kurallari Uzerinde
duran bu egitim dokuma béliminid elinde tutan ustabasilar icin birinci sirada

&nem tagimaktadir.

Caligsma Ortamim Planlama Semineri:

Ustabasgilar ve yardimcilari dokuma béliminden birinci sirada sorumiudur
ve vardiya i¢in ¢aligma sitemini kurmak ve kontrol etmek son derece dnemiidir.
Bu sistemi , en ylksek verimi elde edecek ve caliganiar mutlu edecek sekilde
kurmalan beklenir. Bu anlamda her ustanin gérev dagilimlarin , is tamimlarini
ve sorumlulukfarini belirlemeli ve ¢aligma ortaminmi buna gére kurmahdiriar. Bu
seminenin i¢engi; planlama ve kontrol sistemi, problemli cahsaniar ydnetebilme,
kendi prosedirierini yazabilme , problem g&zme ve karar verme, zaman &igimi
vb. konularda dokumaya 6zgu bilgiler veriimelidir.



Is Guvenlidi ve Bakim Onanm_Semineri:

Dokuma bélumiinde is glvenligi kurailaninin benimsenmesi ve galisanlara
benimsetiimesi blylk énem tasimaktadir. Burada igglvenligi ile ilgili yasalar,
meslek hastaikiar( guriltd ve nemle ilgil) korunma yontemlen, bireyse!
korunma malzemeleri, uyar: igaretleri, kaza istatistik ve dlgimlenmesi, temizlik-

dlGzen ve genel igglvenli§i kuratlan Gzerinde durulmalidir.

Dokuma boéldmd kigisel korucularin kullaniimasinin zoruniu oldugu bir
galisma ortamidir. Aynca dokuma tezgahtarini iceren olabilecek ig kazalan ve
o6nlemlen konusunda da ustabasilar uyariimahdir.E§itim sonucunda; bireysel
korunma malzemeleri, uyan igaretleri ve genel iggivenligi kurallan anlagitacak,
temizlik ve dizenin gereklili§i kavranacak, kazamn nedenleri ve istatistikleri
agtklanabilecektir.

2.2.4.3. iggilerin Egitimi

Konfeksiyon, havilu ve nakig boélimleri orta kademe ve ustabagilarin
egitiminde ortak olmalart yaninda isgi egitimlerinde fonksiyonel olarak
birbirlennden ayrilmaktadiriar.

2.2.4.3.1. Konfeksiyon Béliimii

Konfeksiyon bélomiinde gahsan; kesimciler, ayakgiar, (ticiler, makinalar,
paketlemedeki, kalite kontroiciiler ve temizlikgiler icin ayri ayri editim program
haziframadan &énce bitin konfeksiyon, haviu, nakis b&limi elemaniarini
kapsayan gene! egitimierin verilmesi gerekmektedir. Bu egitimler es zamanda
ve tim galigantara veriimelidir. EGitimi éncelfik sirasina gére su sekilde siraiamak
miimkndir-
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 Kalite ve insan egitimi,

e insan iligkileri, igbirigi ve iletigim egitimi,
o is sagiidi, temizlik ve diizen egitimi,

» Makina bakim ve onarim egitimi,

+ Stres yénetimi egitimi,

» Fonksiyonel egitimi,

Kalite ve insan Egitimi

Calisaniarda kalite feisefesi igin dislince ve davrams degisikligi
olugturmak isteniyorsa ilk ig kalite bilincini olugturmaktir. Ozellikle konfeksiyon
sanayinin emek yodun bir bélim olmasi bu g¢aligmanin énemini daha da
arttiracaktir. Bu egitimde genel olarak:

« Kalite nedir,

« Kalitenin kisaca tarihgesi,

» Kalitenin buginkd anlami ve kullanim atant,

« Kalite ve toplam kalite yénetimi tanim: ve agiklamalart,

e TS-1SO 9000 KGS ve Gumrik Birigi,

o Kalite igin galiganiarin sorumluluklar nelerdir?

« Kalite icin insan iligkilerinin énemi,

e Verimliiigi arttinc: yéntemier,

« Savurganhgin énlenmesi,

Bu ana bagliklar ig¢ilerin anlayabilecegdi kadar acik, kisa, anlagilir ve yalin
bir dille yazilmalidir. Onemii olan konfeksiyon bdlimindeki kalitenin ne
oldugudur. Bomozdaki 1A kalitesi, i¢ piyasa, 2.kalite kistaslan yani bomaoz kalite
standartlan TSE verlerine gore agiklanmalidir,
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Konfeksiyon bdliiminde yaganan en tehiikeli durumlardan biri insan
sayisinin fazla olmasindan kaynakianan sdyletilerdir. Yanhs sdylentiten énlemek
i¢in dogru bilginin venimesi gerekir. Gimrik Birliginin kabuld ile tekstil firmalarin
da calgmanin avantajlaninin artacagi anlatimalidir.. Ginka G.B. ile ‘iggi
¢cikanimi, ISO-9000 ile Gcretlerin artmayacagr’ séylentilen bilgisizlikten ve yeni
olan duruma tepkiden ¢ikabilmektedir.

Kalite ve insan egitimi 6zellikle davraniglardaki dedisimi amag¢ edinmelidir
Egitim sonucunda galiganiara isten ve ¢aligmadan memnuniyet, badlilik, daha iyi
i$ ¢ikarmaya karst alaka, dider isgilenn haklarina karsi dorist davranig,
sorumluluk duygusu ve ig ahlak: gibi 6zellikleri kazanabilmeleri gerekmektedir.

insan_lligkiler, iletisim ve Isbiridi Egditimi:

Konfeksiyon béliminiin iglevindeki verimililik, iletisimin saglikli ylrimesine
baghdir. Ustabagilaria direkt temas halinde buiunan isgilere, ustabasilarina
venlen iletigim egitimlerinin aynasi verimelidir. Bu egitimde, galisanlarin is ve
sosyal yasantilarinda, yéneticileri, ustabagilan ve birbirlen ile saghkh iletisim
kurmalan ile sgirket kUOROFGNG olusturabilmektedir. Cinki o6rgat  kaltarG
olugsumunda ¢aliganlarin kendi aralarinda arkadaghk ve isbirligi kurmalart
manevi ihtiyag olarak duginOimektedir. Dolayisiyla konfeksiyondaki isbirigini
olugturmak igin adirlikly olarak Gzerinde durulmasi gereken konularda ilki, moral
faktoriere daha g¢ok dayanan gondlll katilma Uzerinde oncelikli olarak
duruimalidir.

Konfeksiyon béliminde makinaciar, temizlikgiler, kalite kontrolciler,
ustabagilar, zaman zaman tekstili muihendisleri sirekli kargiikii direktifler
aligverigi i¢indedirler. Sayica galiganin fazla oldugu bu bdélimde akort sistemi
uygulamas: dolayisiyla yaganan gerginlik yanlig iletisimierle hemen gatismaya
ddnebilmektedir. Bu nedenle kalite gibi iletigimde tum galisanlan kapsamalidir.
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Isci_Saghdl, Temizlik, Diuzen Egitimi

isci saghd, temiziik ve diizen editimi birgok bdlim igin zorunluluk olsa da
konfeksiyondaki iggilerin, ..kigisel hijyen, is¢ci saghgi, beslenme ve aile
planlamasi gibi saglik konularninda oncelikli olarak egitimelen gerekmektedir.
Gunkd bu dzelligin eksikligi, konfeksiyonda birgok aksamalari ve problemleri

beraberinde getimektedir.

Is saglg: agisindan incelendiginde konfeksiyon bélimiinde ‘Bisinosis’
denilen bir hastaliga raslaniimaktadir. Pamuk sofumasi ile ortaya ¢ikan bir
solunum rahatsizi§) olan bisinosis,oksurik, nefes dariidi, kronik brongit gibi
belitilerle  kendini gdsterir. Bu hastaligin dinlenme gind pazardan sonra
belirtilerinin artmasi ylzinden ‘pazartesi hastalirda deniimektedir.

Iscilerin itk bakigta bu hastalik konusunda bilgilendinimeleri ve belirtiler
kendilerinde gordiikleri an firmalarindaki isyen doktoruna basvurma bilinci

kazandinimairdir.

Konfeksiyon bolimiinde en sik kaza pastal kesiminde yaganmaktadir. Isci
saghg editiminde ayrica pastal kesimindeki iggilere kesim makinasinin given
kilidinin kullamiamasi igin bilinglendirme egditimi veniimelidir. is yerlerinde iscilere
yonelik uygulanan egitim programlan, is ortamina konulan uyaricilar ve
sadlanan sagdlikh galigma ortamu ile etkinligi artmaktadir.

Temizlik egitimi kendi iginde belli bélimiere aynimaktadir:

« yerlenn temiz!igi

* makinanin temizligi

o igcilerin temizligi

« tuvaletlerin temizligi

s yapilan isin temizligi,
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Yertenin temizli§i bélum icindeki toz oramini arttirmak igin ya elektrikli
siplrge ya da 1slak zemin temizleyicileri ile gergeklestiriimelidir. Aynca tozun
yodun oldugu bélimierde kigisel koruyucu olan maske takmalarn, ellerini
yikamadan yemek yememeleri, dus almadan yatmamalart gibi bilgiler egitim
programi iginde ana basliklan olusturmalidir. Buniarin haricinde makina temizligi
icin kullanifan hava Ofleyen aleti, genelde c¢aliganlar kendileri Uzerinde
uyguiamakta dolayisiyla makina temizligini ihmal etmektedirler. Makina
temizliginin iggilerin sorumiulugu altina verilmeli, kigiler makinalarini sahibi
olmalidirtar. EGitim makinanin nasit temizlenecegi Gzerinde dururken asil énemii
olan nigin temizlemek durumunda oldudunun bilincini de vemmeyi ihmal
etmemelidir. Kisaca ig¢ilere temizlikle ilgili davrantg aliskanli§i kazandirimaya

caligiimaldir.

Dizen konusunda ise, makinacilann diktikleri pargalan dizgin ve temiz
yigmalari, pastalda kesim yapanlann her beden ve pargay diizenli sirailamalari,
¢alisaniarin kendi st baglarinin diizeni ve uyumu konusunda gerek tum igyen

gerekse kendi sosyal hayatlan ile ilgili diizen egitimi venimelidir.

Tum bunlarin diginda konfeksiyon béliminde c¢aligan igcilerin hemen
hepsinin bayan oldugu gézéniine alinirsa aile planlamasi, beslenme dort isiem
(toplama, ¢ikartma, ¢arpma , béime) &ézellikle uzunluk &igllen konusunda gibi
temel egitimi kapsayan konuiart genel egitim igine sindirerek veriimesi TS-1SO
9000 igin alt yapimin saghkl oimasinda yararit otacaktir.

Makina Bakim Onarim_Egitimi

Iscilerin makinaci olarak dikime baglamadan once dikim yapacakian aleti
tammalan, kiuglik tamirden vyapabilmeler, Udretim hizini  engelleyecek
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duraklamalarda aninda miidehale edebiimelen ve makinalarin bakim ve

temizliginden sorumiu olmalan gerekmektedir.

Konfeksiyon bdlimierinde diz dikis makinalari- bazilan bilgisayarli 12, 6, 9
igneli- , overlok makinalan, ilik, diime makinalan vb. bulunmaktadir. ik olarak
bilinmesi gereken; kumaga gére dogru ipligin ve ignenin kuilaniimasi, makinanin
dikis sikhig: ve genigligini olugturan adim ayarlari, dikis tipinin sik ya da gevsek
olmasini saglayan makinanin tansiyon ayarinin yapiimasidir. Ayrica kumasin
ince ya da kalnhdina gbére baski ayadl pozisyonunun ayarlanabiimesi,
makinanin ganlik ve haftalik temizliginin yapilmas:, makinacilarin ergonomik
durugu, oturusu gibi konularda bilgi venimesi ve son olarak bilinmesi gereken

dogru dikis tipinin segilmesidir.

Bu egitim, aslinda makinalar igin bakim, onarim ve temizlik faaliyetlerini
direk arttirabilen bir dzellik tagimaktadir. Gunki makina ve makinaci arasinda
sahip olma iligkisi dogacaktir. Bilinglenmekte olan galiganlar, mesieki bilgilerle
donatilip, ¢aligtikian tesis ve makinalardaki anormal durumian fark edebilecek
sekilde egitililerse, tesis ve makinada olugan pislik ve yadiamayr temizlik
yaparak dgrenebileceklerdir.

Bu egitimin olugmasindaki ana manttk su disiinceden hareketle
olugmustur:’ lyilegtirmede sirekliliin sadlanmast ile %100 iretim kalitesine ve

%100 verimli caligan tezgah ve makinalara yaklaglimaktadir.’

Igcilerin  artzalar kargisindaki davraniglanni agadidaki Sekil 2-9° da

verilmigtir.
KADER Anzaya karst kimse sorumiuluk almiyor !
KAGINILMAZ ~--~--———-—- Makina tabiki arizalanacak

KAYITSIZLIK Olugan artzalan ustalar nasil olsa giderecektir.
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BILGISIZLIK. Arizanin nedeni ¢ok agik, ancak bilinmiyor.
SONUG Makina bakim onarim egitimi

Sekil 2-9. Anzalar Kargisinda Tipik ig¢i Davransslari

Bu editim verildikten sonra caliganlara kendi galisma alanlari ile ilgili ig
talimatlanna y&nelik fonksiyonel egitim verilmelidir. Ayrica hazidanan ig
talimatlari her calisanin yaninda makinasina bagl sekilde bulunmalidir. Ihtiyag
duyuldugu zaman ise anlagilabilen agikga detaylar seklinde yaziimahidir. Onemli
olan yapilan isin kaliteli ve dogru olmasmin kendilerine getirecegi kazangiar
Uzerinde duruimalidir. Eger caliganlar, terfi ve uzmanlik igin gerekli olduguna
inanidarsa , ig tatmini olugacaktir. Dolayistyla egitimin kendilerine getirecedi
kazancin bilinci ile galiganlarin aktiviteleri artacak ve Sgrendiklerini uygulama
arzular otusacaktir.

Stres Yénetimi Egitimi

Tekstil sanayinin konfeksiyon, nakig ve havlu bélimlen yani emegin yogun
kulianildigi alanlarda Japon modelindeki kalite bilihci tam olarak uygulanmédlgl
icin igleri ve iggileri kontrol altinda tutabilmek igin genellikle © Akort sister’
uygulanmaktadir. Ancak akort sistem isgiler isgiler tarafindan istenmemekte ve
dolayisiyla calisma ortaminda yodun stres yénetimi eg‘jitimin'i mutiaka
kullanmak durumundadirlar.

Bu egitimde , stresin yapisi, kaynagi ve kontrol(l yani igcilerin stresi nasil
faydall hale getirecegi aniatiimalidir.Ayrica bu egitimle insanlar arasi ifigkiler,
yanlis antagmalar, kisilik catigmalar: ve iletigim bozukiuklan gibi konularda bakig
agisini clumiu yénde etkileyeceklerdir.
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Akort sistem, iggilerin belli bir zaman sinirlamas: i¢inde g¢ahstikiarinda
islerde daha iyi sonu¢ alindidi iddiasindadir. Fakat bu belli diizey asilirsa iste
basartsizlik, endigse, yorguniuk ve ¢ok yanhsiar olugacaktir. Zamanlamanin
makul olmas: ve zaman sinirlamasina uyamayan igcilere fazla ve yilaci cezalar
venlmemesi durumunda stresin uyarici etkisi surdariebilir. Bu fikn stres de

desteklerse sonugtaki olumsuziukiar en aza inecektir.

Fonksiyonlararasi Egitimler:

Konfeksiyon, haviu ve nakig bélomlerinin fonksiyonel yénden egitiimeler
farklihk gostermektedir. Fonksiyonel editimlen iggilenn iglevierine yonelik temel

egitim programinin kapsami olarak dusaniimelidir.

Sanayide galigan her bireyin rolind anlamas: ve surdarulebilmesi igin gicli
bir personel egitim programina ihtiyag duyuiur. Bu program ,ig talimatlan ve
prosediirlere ydnelik olmalidir. Fonksiyonlararasi egitimin verimli olmas: icin
temel bilgi ve becernilenn yeterliligi sarttir.

Konfeksiyon bdlimundeki fonksiyonlararast egitimi altt ayrt grup igin

siniflamak dogru olacaktir. Bunlar:

» Kalite Kontrolciler
* Makinacilar

» Kesim ( Pastal)

s Ayakgilar

« EtGdgller

« Utaciler
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Kalite Kontrolciiler: Konfeksiyon béliiminde ¢aligsan kalite kontroiciiter iki
ayr islevi gerceklegtirmektedirler. Bir grup ara kontrol iglemini yaparken diger bir
grupta sor kontrollen yapmaktadir. Ara kontrol efemani, ara kontrol ekip sefinin
uygun gérdigi dikim bandinda silireg kontrolii yapti§i esnada sireg (proses)
kontroliine ara verir ve bandin sonunda dikim iglemi tamamlanmig Griinlerden
rastgele on tanesini alir ve kalite knterlerine gére inceler. Cikan geneil hatalar
0zennden uyarlarda bulunur. Ara kontrol elemaniari ise makinadan ¢tkan mali
kontrol eder. Bu iglemi en az iki, miimkiinse (¢ defa gergeklestirilir.

Su durumda kalite kontrolctilerin fonksiyonel olarak alacag: egitim, TSE nin
belidedigi standarlarindaki kritik, biyiik ve kigik hatalan en dodru sekilde
tespit etmek ve nedenlerini bulmaya yénelik olmalidir.

Kalite kontrolciiler kalite kriterlerini tam olarak édrendikten sonra kontrol
noktalarini dogru segmesi, hatalari hemen gérmesi, karar vermede hizit ve
guvenilirligi ve ciddiyeti konutaninda da bilinglendiriimeleri gerekir. Bu agamadan
sonra , zamansal agidan dogru , gin béiamlendirmesine gitmesi igin gerekii olan
gun ve saat bagina uygulanacak kontrol iglemlerinin sayisinin olugturulmasidir.
Dolayisiyla saat bagi kag tane kontrol yaptidi not etme ahgkanig
kazandirimahdir. Boylece yéneticilerle kalite kontrolcillenn haftalik kalite
gérigmelerinde belli verilerle ciddi bir gekilde gériismeye katilmalar olumiu
etkide bulunacaktir.

Makinacilar: Makinaciar tim ¢alisanlar gibi aldiklan genel editimlerden
sonra fonksiyonlararas: dikim egitimlerine de alinmalar: gerekmektedir. Dikim
egitimi verebilmek i¢in makinacilan retim bantlarina gore ayirmak gerekir. Her
dretim bandi ayri ayri gruplanarak egitimlere tabi tutulmalidir. Makinacilara
sadece kullandikiari makina ve dikimi degil, alternatif olarak dider fonksiyonlari
da Ogretmek gerekmektedir. Bu e§itimden amag, bitin makinacilan her
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makinayl ve her turld dikimi gergeklegtirebilen birinci sinif iggi konumuna
getirebilmektir. Atternatif fonksiyonlar nasil segilebilir?

Uretim band: sirasinda en basit akigta, kisinin énce kendi islevi, bir énceki
islev ve bir sonraki iglev olarak oOncelikli siraya konulabilir. Ancak
fonksiyonlararas: egitimden beklenen her bireyin tiim makina ve dikimleri egitim
sonucunda kademe kademe &grenmesidir.

Makinacilara iglem akiginda dncelikli olarak zoruniu katilacakiari Gg iglevie
ilgiti program dagitiir. Omegin cep diken makinaci (cep montaj, cep koladz
¢ekme ve kivirma...) gibi cep dikimi, omuz ¢atma, kol kivirma egitimlerine de
katiimalidifar. Ornek olarak:

Asil is 1. Fonk. 2.Fonk.
Hatice Yiimaz Cep Omuz Catma Kol Kivirma
Zekiye Ozden Pervaz Képri-Etiket Etek-Kolucu

Ayrica en sik goérilen yanliglar icin (zerinde 1srarla durulmasi gereken
konular; overlok kagiklar: ve patlakiari , overlok makinasinin ¢alisma prensiplen,
makinada dogru oturus ve pedaliarin kuflaniimasi, iplikienin makinaya dogru
takiimasi, iplik segimi ve kontrolG, overlok makinasinin yaglanmasi , dikis ve
makina hatalarinin gérilebilmesi gibi ana iglevler Uzerinde daha c¢ok

durulmalidir.
Kesim ( Pastal ): Olusan dikim hatalan incelendijinde kesim hatalarinin

pay! oldukga yitksektir. Bu durumda kesim igleminde meydana gelecek her isin
is talimatina gdre egitim dizenlemelidir. Ana bagliklar su sekilde cimahidir:

+ Kesim dncesi gramaj kontrold,
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» Kesimhane pastal resmi numaralandirma ve kontrold,

¢ Top tagima,

+ Kesimhane deposu kumasg topu istifleme,

e Serim iglemi { elle, makinada, tam otomatik serim )

» Pastal Uzerinde pastal resmi yapigtima,

e Delgi iglemi ( elle, makina ile, tam otomatik delgi sistemi)

+ Kesim éncesi kalite kontrol,

» Kesim iglemi,

» Numaralandirma iglemi,

» Kesilmig pargalarin istiffenmesi, gibi iglemler kesim béliminin en
karakteristik ana iglevidir. Isletmenin pastal kesimi makinalarina gére bu
maddelere ekleme yapilabilecegdi gibi yapilabitir.

Kesi igleminin kendisini gerceklegtiren elemanlara ayrica is guvenligi
egitimi zorunludur. Ganku el, parmak yaralamalar: en sik gorilen bélim pastal
bolimadir. Kesim bicagini bileme iglevi yaralanmalar agisindan énem tegkil
ederken sacgakli kenarlanin olugmasini da 6nlemektedir. Bu anlamda kesim
aletinin gdvenlik kilidinin kullaniimasinin  &nemini kabullendirmeye yoénelik

fonksiyonel ve ig glivenligi egitimi birlikte venimelidir.

Utiicider: Utucilerin  fonksiyonel egditimleri  Gtileme islevine yénelik
olmalidir. En dogru itileme, (tileme talimatina gére dikiglerin tam agiimasi,
kenar ve sekillerin dizgin olmasi, Gtilenen parganin lzerinde yanikk ve
sararmalarin  olmamasi igin iglevsel ve c¢aligma talimatina yoénelik egitim
veriimelidir.

Ayakgdar:  Ayakgilar, Gretim bandi, nakisg boloma ve pastal bélimlen
arasinda mal tagiyan elemaniardir. Ayakgilarin tagiyacakiart mailara karar
verenler geflterdir. Ancak ayakeilarin bu iglevlenni bir dizen i¢inde yapmalan



gerekir. Pastaldan alacaklart numaralandirilmig pargalan kangtirmadan dogru
bélgelere ulagtinimas: konfeksiyon bdluminde en ¢nemii iglevierden biridir.
Bunun igin talimatlan tam ve dogru almalart gerekir. Dolayisiyta ayakgilar
geflerle iyi iletigim iginde olmalr, ¢atigma yagamamalidir.

Ayakgilarin  kendi iglerine yénelik ig talimati dogrultusunda verilecek
editim vasifsiz olan bu is igin yeterlidir. GUinkii ige ilk alinan elemanlar elemaniar
ayakgilar olarak alinmakta daha sonra zamanla makina bdlimine terfi
etmektedirler. Ayakgilara verilen egitim bir anlamda oryantasyon egitimi olarak
da distniimektedir. Bu egitimin en pragmatik yani, igletmenin makinada
gahgacak eleman ihtiyaci duydugu an bunu kendi blnyesinde ¢&zebiimesidir.
Gunkl tekstil sanayiinde ve &zellikie Denizli Bolgesinde ig devri gok hizl
islemektedir.

Edidgiiler: Akort sistem uygulamas) olan tekstil fabrikalarinda etiidgilerin
dogru galigmalar: ve parga bagina dogru zaman belirlemeleri igin zaman Slgimi
kursu verilmelidir. Bu kursta zamanin belirenmesine yonelik bireysel calisma,
grup ¢aligmast ve zaman 6lgme teknikleri 6gretiimelidir. Bu kursu tekstil sanayi
isletmelerine yénelik hazilamak ve uygulamak mimkanddr.

2.2.4.3.2. Haviu ve Nakig Boliimii

Havlu ve nakig bélimi igciler, konfeksiyon béliminde sayilan kalite ve
insan egitimine; insan iligkilen, igbirlidi ve iletigim egitimine; is saghg:, temiziik ve
diizen egitimine; makina bakim ve onarim egitimi ve son olarak da stres
yonetimi egitimine korifeksiyon ig¢ilen ile beraber katilmalidir. Yani bu egitimler
haviu ve nakig bdlimi is¢ilerini de kapsamaktadir. Ancak haviu ve nakig

bélumu iggilerinin egitimini , fonksiyon anlamda ayrimlamak dogru olacaktir.
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Asagdida haviu ve nakig bolimteninin fonksiyonel editimierinin kisaca kapsamlan

venimigtir.
HAVLU :

Tam havlu bélimi ¢aliganlari i¢in genel havlu bilgisi veriimelidir.Bu bilginin
icerigi; haviu nedir, gegitleri nelerdir, bag, u¢ ve kenar kisimlarinin boyutlar:
nelerdir, dikig ilmegi sayilan vb. bilgilerle temel kavramlar tanitiimahdir.

Haviu béliminde makinadaki dikim elemenlann kadar kalite kontrol
eilemanian da bulunmaktadir. Bu galigan grup igin haviu ve haviulu kumagtar
konusunda TSE ° nin kalite standartlart veya firmanin kendi geligtirdigi kalite icin
standart ve tolerans siniflarini da editimle égretiimesi gerekmektedir.

NAKIS:

Nakig bdliminiin fonksiyone! egitiminin kapsamini ana baslkiar altinda
toplamak gerekirse : '

» Temizlikgilerin sargl kesiminde killandiklan kigik makaslan dik tutarak
kultanmalari ve dolayisiyla sargi kesimlerini bu yontemle &nleyebilecekleri
bilincini kazandirma,

» Igci sargt kesimine baglarken nakigi gérme agisina gére sira iziemeli ve
kesimi gerceklesgtirmelidir,

» Sarg) kesim hatalanni teiafi etme y&ntemlenni anlatan ve uygulayan
egitim, ( érnegin; sarg: kesim hatalan piko makinas: ile giderilebitmektedir. ) Bu
nedenle iscilere gerek makina ile gerekse elle tamir edebiime becerisi
kazandiriimalidtr,

o Temizlikte ¢aligan bazi segilmig igciler ikinci fonksiyon olarak nakis
makinasinda galismak (izere nakig makinasinin galigma egitimini aimahdiriar,
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» Makinada c¢alisanlar ve segiimis sargt temizleme elemaniarina su ana
bagltklar altinda makina egitimi verimelidi, modeli programiama yetisi
kazandirmak, kasnaklarin oturum agilanimt dogru segebilmek, kasnak
takimindaki Olgh bozukhikianm farkedebilmek, kopan ipliklen hemen takma
becerisi geligtimek ve son olarak da bilgisayarn programlayabilmek icin temel
matematiksel egitim verilmelidir.

2.2.4.3.3. Dokuma Boliimi

Dokuma bolimd iggilen diger galiganlaria iligki kurabilecekler bir ortamda
cahigmamalar ve vardiya usulinde c¢alistid is  arkadagiannin  sirekli
degismesinden kaynaklanan problemler yagsamaktadiriar. Bu nedenle yaptiklari
isin de vasifsizlid: gézonlne alindiginda onlara sadece mesleki temel egitim
bagh@ altinda verilmesi yararit olacaktir. Editim saati arttirabilecegi gibi, ihtiyaca
gdre yazilan maddeler tek birer egitim olarak da verilebilir.

Mesleki Temel Egitim Modeli:

Bu bélimde gesitli iglerde galigan iggilere, yaptiklart ige yonelik ( tezgahta
olanlar, leventleri tezgahlara tagiyanlar, hagil ve tahar iglemlerini
gerceklegtirenler ,...vs.) temel bilgi ve becerileri kazandirarak, meslek kurslar
ve igbagi egitimleri ile bilgi ve becen kazandirmak temel amagtir. Ancak
arastirma geregi Uzerinde durulacak olan tezgah iggileridir. Ginki{ en bilylk ve
sUreklitigi olan hatalar buradan kaynaklanmaktadir. Bu egitimin kapsamini
maddelemek gerekirse:

¢ Dokuma tezgahlar i¢in makinay: programlama,
« Kopan iplikleri en izl ve en dogru sekilde bagiayabilme becerisi
yaninda, bu islemin verim ve kalite igin dneminin benimsetilmesi zoruniuluktur,
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» Basit makina arizalaninin nedenini anlayabilme ve tamir edebilme,

¢ Dokuma hataiarninin nereden kaynaklandigini bilebilecek mesleki temel
dokuma bilgiten,

» lg guvenii§i bilgisi; dokuma tezhanda c¢aliganianin agik uzun saglarla,
bilezikie, saat ve kinye gibi takilarla g¢ahigmalarimin zararnna yénelik
bilgilendirirken, kigise! glrtitd koruyucularinin yararina yénelik ikna ediimeleri
gerekmektedir,

* Makina bakimlannin ( yadlama, eskiyen pargalar farkedebilme,
temizieme,...vs.)

» Orta kademenin ve ustalarin denetleme gugiign ¢ektigi iscilerin kigisel
oddlier ve kigiset sorumluluk ve bilincin verilmesi gerekmektedir.

Sonug olarak dokuma bdilimuindeki tezgah iscilerine ilk etepta bu ana
baglklar gergevesinde olusturulan kisa paket program sekiindeki egitimler,
altyapi olugturmada ilk adimi olugturacak, en ¢ok hata ¢ikan noktalar egitim
gibi kékli bir géziimle hafifietmelidir.
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SONUG VE ONERILER

Tork tekstil sanayinde Uretim yapan Denizli Gékhan Tekstil firmasinda
yapilan bu aragtirma ile elde edilen bulgulardan ¢ikanlan sonuglar asa§ida
Gzetlenmis ve buniaria ilgili bazi dneriler getinimigtir.

Aragtimaya katilan Gékhan Tekstil Firmasi 1SO-8002 belgesi alabilmek
icin TSE'ye bagvurmus ve faaliyetlere baglamiglardir. Firma 10 yilik kisa
gecmiginde daha gok ihracata yonelerek igiev gdrmektedir.

Firma 1SO-9000 belgesi aima caligmalanna baglamig ancak bu faaliyetlerin
%50’sini olugturan egitim gahsmalarini ihmal etmiglerdir. Bunun nedeni firmanin
1IS0O-9000 KGS yaklagimini iyi bilmemeleﬁ, esaslarini ve ikelerini iyi
anlayamadiklari ortaya koymaktadir.

Gékhan Tekstil Firmasina gére kalite ilk hedef iken, ayni zamanda kalite
firma kiltirindn bir pargasidir. Firmada kalite |, st yonetimce kaliteye y&nelik
¢abalan desteklemesine, hatta (ist yonetimin aktif olarak ¢abalara katilmasina
ragmen , firma yonetimi kaliteye yénelik bagariian ¢ahiganlarla paylasmasi ve
insanin kalite saglamada en 6nemli faktér oldugu bilinmesine ragmen firmada

¢alisanlar igin yapilan uygulamalar daha az oranda yer almaktadir.

ISO-9000 KGS faaliyetlerinde insanlan bu sisteme aligtirmak, sistemin
isleyigini devamii kilmak igin altyapt calismalari yapiimahdir. Sadece Ust
yonetime uygulanan egitim programlan  faaliyette saglikli bir sonug vermezken
ISO-9000 KGS sisteminin felsefesine de aykiridir. Cinki sistem, kaliteyi direkt
etkileyen her elemani egitim faaliyeti igine aimay: hedefler.



95

Tekstil sektérinde strekli egitimin agidikh olduju goriiimektedir. Ancak
firmalarda egitim faaliyetlerinin bir sistem iginde uygulanamadigi agtkga
gorulmastir. Oysa Gumrik Birli§i ile  beraber ihraacat yapan firmalar
aretimlerinde misten tatminine daha gok 6nem vermek zorundadir.

Aragtirma yapilan firmada kalite kontrol ve Kalite Gilvencesi birimlerinin
dretim birimlerinden bagimsiz ¢alismalar: kalite konusunda biyiik bir adimdir.
Ancak ISO-8000 KGS igin bu yeteri oimaz. Firmanin kaliteyi etkileyen
faaliyetleri yazih prosediir ve talimat haline getirmeleri, caliganlarin gérev ve
sorumluluklarini yazili hale getirmelen, organizasyon semalant hazirtamalar,
Uretim esnasinda olugan kusurun nedenini ortadan kaldirarak galigmaya devam
etmeleri gerekmektedir. Bu sektérde egitim ve insan kaynakiar faaliyetlerine
ayrica Gzen gésterilmesi ile daha gok KGS ‘nin uygulanabilirligi mimkin olcaktir.

Tekstil sanayi rekabetin yodun oldudu bir sektérdir. Bu sektérde 1SO-9000
KGS kurallarinin uygulanmasi rekabette bir Gstiinliik saflamaktadir. Firmalarin,
Kalite Gilivencesi Sistemini gerceklestimede daha ok teknik sartnameleri
ayarlamaya caligtiklari, insan faktdrine yénelik uygulamalari yetersiz kaldig:
bilinmektedir. Ancak sistemi uygulayanlara dncelikle * kalitede insan faktory’
konusunda bilinglendirimeleri gerekmektedir,

ISO-9000 KGS’ye gegerken firmanin yonetim bigiminin, ¢aligsanlann felsefe
ve davraniglarinin, kullanici arag ve yéntemierin yeni sistemin gerekierine uygun
hale getiriimesini yani de§ismesi gerekmektedir. Zaten bu sistem, degisimi ifade
etmektedir. Bunun icin de ilk sart (st ydnetimin bu sisteme olan inancinin ve
desteginin tam olmasidir. igte bunun igin de lst yonetim tarafindan 1SQ-9000
KGS anlayis ve uygulamatarinin iyi 'anla§ﬂmx§ ve Ozimsenmis olmalari
onemlidir. ISO-9000 KGS galigmalan Toplam Kalite Yonetimi igin bir 6n adimdir.
Bu nedenle amag TKY felsefesine yonelik bir 1ISO-9000 KGS sisterni kurmaktir.
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Daha agik bir ifade ile egitim igin dlUsunlurse, Ust kademeden agama asama
baglayarak yayiimah , sonra tum galiganlarca uygulanan bir faaliyetter toplarm
olmahdir. Bunun igin yodun bir egitim uygulamasi ve etkin bir liderlik
gerekmektedir. Yeni sisteme uygun bir orgiittenme saglanabilmesi igin
¢ahsanlara sadlanacak editimde; &dul sistemli, iletigimi arttinc, katihimeih§ ve
biz duygusunu geligtirici olmalidir.

Egitim, 6nce insanlann zihinsel yetenek ve bitinglerini geligtimeli daha
sonra fonksiyonel olmalidir. Surekli iyiyi arama anlayigi boylece alt kademeye
cekilmelidir.

- Olusturulan egitim modeli her firmanin egditim acgigmna gére tekrar
dizenlenebifir. Ancak 1SO-9000 KGS egitim programlanmn olusturuimas! ve
uygulanmasiyla baglar , sonra egitimle devam eder. Galiganlanin bilgilerinin
gundemi yakalamas: ve ° siirekli iyilestirme’ anlayigi ancak egitimle sadlanabilir.

Bu nedenle sonug olarak, ihracat ve Giimrik Birdigi'nden yararianabilmek,
kaliteyi strekli kilmak igin, firmalarin etkin g¢alisan bir egitim departmantiari
olmafidir. Bu departman g¢aliganiara énce tutum ve davrams degisikligini
yaratabilen egitimin arkasina bilgi ve becerlenni gelistiren fonksiyonel egitimi
hazirfamalidiriar.
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TEKSTIL ISLETMELERINDE EGIiTiM PROGRAMI EL KITAB!
A. ORTA KADEME YONETiIiM SEMINERLERI
Konfeksiyon Haviu ve Nakis B&lamii

1SO-9000 Kalite Givence Sistemleri Semineri
Amagc: Kalite olgusunu iglemek, ISO-9000 KGS sisteminin kurulmak ve

strdiirmek, modellerini tanstmak ve gerekliligine inandirmaktir.

Igerik: Kalitenin genel kavrami, aplami, Onemi, tarihi geligimi, sistemin
kurulug ve belgelendiriligi, sadlayacadi yararar, kisaca sistemin hazifdik ve
uygulama gahsmalar.

Prosedir Yazma Semineri

Amag:_ Kalite prosedirleri ve is talimatiarini hazidayabilmeleri igin gerekdi
bilgiyi vermek.

Igerik: Is tamimiarinn kapsam ve sinidiliklan, organizasyon gemasi,
sorumiulukiar ve kalite politkasinin belilenmesi ¢aligmalar:.

Insan lligkileri Semineri

Amag: Orta kademe yoneticilerinin insan iligkileri ile ilgiti sorurian ortadan
kaldirmaktir.

Igerik: Teknik bilgi idari beceriler, gérev dagsimlar, motive edici etkenler,
gatigma ¢bziimd, igbididi ve iletigimdir.

Problem Cézme Teknikleri Seminen:

Amag: Igletmenin bolimlerindeki prosesleri geligtimek ve bunlara ilgili
¢rkabilecek problemleri ¢ézmektir.



28

lcerk: Beyin firtinas:, neden-sonug analizi, gruplandirma, pareto analizi,
histogram, sacgtlim diyagrami, takip ve kontrol cizelgeleridir.

istatistiksel Proses Kontrol Semineri

Amag: Kalitenin denetim altinda tutulmasi igin sayisal veriler toplamak,
dzetlemek, konuyu islemek ve sonuglar yorumlanip genellemektir.

icerik: Frekeans dagilimiars, olasilik dagilimlari, histogramiar v.b. istatistik
konularidir.

Dokuma Bdlimi

Yonetimde Gagdas Dedisiklikler Semineri

Amag: Orta kademe yoneticilerinin ¢addas diglince seviyelerini
yakalamak ve uygulamada etkin kiimaktir.

lgerik: Pazar incelemeleri, gesitlendirme faaliyetleri, ic-dis pazar paylars,
uygun personel se¢im sistemi, kontrotli geligme, ortak deder ,inanglar ve orgut
yapisidir.

Venmlilik Aract Olarak Motivasyon teknikleri Semineri

Amag: Ergonomik koguliarin kéti oldugu dokuma bdlimierinde caligma
ortamindaki sosyal atmosferi daha iyi ve gekici hale getirmektir.

Icerik: Motivasyon teknikleri, motivasyon araglari, motivadsyon sireci ve
modellen; iggbren gereksinmeleri, dzendirici ugragiar konusunda caliganiara
guddleyici bilgi vermektir.

Ergonomi ( Verimilitikte insan Fakidril) Semineri ,
Amac. Ergonomik kogullar hakkinda bilgi vermek ve olugan durumu

denetim altinda tutma yollandir.



Ierik. Ergonomik temel kavramiar, calisma ortami,dokumadaki kadin
galismasi ve ¢aligma yerinin ergonomik tasanmint yapmaktir.

ls Degerleme ve Ucret Yénetimi

Amag: Igletmenin ve isgérenierin tatmini ve performansin yuksek tutacak
sekilde Ucrete iliskin faaliyetlerin yerine getirilmesini saglayici bilgi vermektir.

icerik: Is degerlemede planlama ve uygulama asamalari, is analizlerinin
onemi, i3 degerleme yontemleri, Ucret ydnetiminde ilkeler, amaglar, bunu
etkileyen faktérier, temel agamalar, Gcretleme yontem ve sistemleridir.

B. USTABASILAR iCiN SEMINERLER
Konfeksiyon Havlu ve Nakis Bbliimii

Planlama ve Kontrol Sistemleri

Amag: Uretim bandinin venmii olacak gekilde planlamak, bunu kontroi
ederek ¢ikabilecek problemieri bagtan 6nlemek, makinacilarin  dizimini
planlamak ve tamin azattmaktir.

Icerik: Yéneticitik, gahigma planlama yéntemleri, ‘0 Hata’ felsefesi, problem
¢ozimli ve hizli hareket edebilme, goézlem, galisma kurallan ve plani

hazirlamadur.

Takim Kurma ve Gelistirme Semineri
Amag: Takim galigmasinin énemi, nasil uygulanacad ve sonucundaki

yarariarin benimsetilmesidir.
igerik: Takim kurma teknikleri, ISO-9000 igin takimin nemi ve yarariar,
takim Oyelerinin kisilik 6zeflikieri, motivasyonu , toplant: kurallaridur.
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Catisma Yoénetimi Seminen

Amag: isletmede olugan ¢atigma nedenierini tespit etmek ve ¢oziime
ulagtirmaktir.

Icerik: Catismanin tanims, yénetimde ve galisma ortamindaki yeri, énemi
ve rolu, gatigma tirleri , nedenlen ve ortadan katdiric: yéntemler.

Sunus Teknikleni Semineri

Amac: Ustabagilann igcilere egitim verebilmelen igin sunus yapma
becerilerini geligtirmektir.

Igerk: Sunusun planlanmasi, uygulanmasi, topluluk kargisinda konusma
ve okuma, makina baginda gésteri metotlan ve isgilerin uygulamasidir.

Dokuma Bdlimii

insan lligkileri ve ls Semineri
Amag: Kaliteyi yikseltmek, caliganiar arasindaki iligkileri gelistirerek daha

verimli sonug elde etmektir.

icerik: lletigim, insan iligkileri, temizlik diizen, is glvenligi, isyeri ile ilgili

mevzuat, magliyet ve tasarruf tedbireri ve venmli galisma kurallar).

Calisma Ortamini Planlama Semineri
Amag: Igletmedeki caligma sistemini galiganian mutiu edecek ve verimi

yukseltecek gekilde kurmak ve kontrol edebilir hale getirmektir.
lcerik: Planiama, kontrol sistemleri, problemii ¢alisanlan yénetebilme,
kendi prosediifierini yazabilme, problem ¢ozme karar verme ve zaman olcimi.

ls Guventidi ve Bakim Onanim Semineri

Amag: Isgivenligi kurallarnin benimsenmesi, gahsanlara benimsetilmesi

ve kazalarin énlenmesi veya azaltilmasidir.



101

icerik: Iggiveniigi ile ilgili yasalar, is kazasi ve meslek hastaliklan,
kazadan korunma ydntemlen, giivensiz hareketler, bireysel korunma
malzemeleri ve uyarici igaretler, temizlik duzen.

C. is¢l SEMINERLERI

Konfeksiyon Haviu ve Nakig Béliimii

Kalite ve insan Egitimi
Amag¢:  Kalite bilincini olugturmak ve bunu hayat felsefesi haline

getirmektir.
lcerik: Kalite nedir, tarihgesi, kalitenin bugiinki anlami ve kullanim alani,
1SO-8000 KGS ve Gumrik Birlidi kavramiannin tamtilmasi, sorumiuiuk alanlart,

insan iligkilerinin Gnemi, verimliligi arthirict yéntemler, savurganhi§in énlenmesi.

Insan lligkilen, Ishiridi ve lletisim Egitimi
Amag. Verimiiligi arthrmak ve kaliteyi yokseltmek igin galiganiar arasindaki

iligkileri geligtirerek girket kUltGring ve igbirigini olugturmaktir.
lgerk: letigimin Snemi ve islevi, takim galigmasi igin iletigim, Grgt kailtdni
ve isbirligi kurmanin énemi.

isci Saghg), Temizlik, Diizen Egitimi
Amag: Caliganlann kigisel hijyen, igci saghgi, beslenme ve aile planlamasi
gibi konularda bilinglendirmektir.

lcerik: Konfeksiyon hastaliklan ve belirtileri, bu hastaliklardan korunma

yontemleri; yerlerin , makinalann , iggilerin, tuvaletierin ve yapian isin temizligi;
sosyal hayattaki diizen ve sorumiuluk bilinci.
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Makina Bakim Onanm Egitimi

Amag: Konfeksiyondaki dikim bandindaki g¢alisanlann dikim aletlerini
tammalar ve olugan makina problemlerini tamimlamalanini saglamakr.

Igerik: Makinada olugan en gene! arizaiar ve nedenieri, makina temizligi ve
yaglama, tansiyon ve adim ayarlari, dogru iplik ve igne segimi, dikis sikli§i ve
ergonomik durus durumiar.

Stres Y6netimi EGitimi

Amag: !nsanlar arasi iligkilen, yanhs anlagmalan, kigilik gatismalarn ve
iletigim bozukluklarini olumlu yénde etkilemektir.

Icerik: Stresin yapisi, kaynag, kontrolil, igcilerin stresi nasil daha faydah
hale getirecedi ve belirtileri.

Fonksiyoniararas: EGitimier
Amag:Caliganlar igin ayrntth  hazifanmig i tanimianyla isin  nasi

yapilacagin iggilere 6gretmektir.
Konfeksiyon icin Icerik: Kalite kontrolciiler, makinacilar, kesimciler,

ayakgtlar, etdgiler ve Gthciiler.
Havlu cin Igerik: Genel havlu bilgisi, haviuda kalite kriterleri, havluiu

kumaglar ve tolerans sinirlari.

Nakis icin Igerik: Temizlik, sargi kesimi yOritemi ve yanlis kesimlerin telafi
gekilleri, nakis makinasinin galigtinima kurallart ( programlama, iplik segimi...),
genel matematik -dort iglem- bilgileri.

Dokuma Bolilmii

Mesleki Temel Editim Modeti
Amag: Mesleki kurslar ve igbagi egitimieri ileigle ilgili temel bilgi ve
becerilen kazandirmak.
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lcerk: Makina programlama, makina anzalarimin tespit ve tedavisi,
isgivenligi bilgisi, mesleki temel dokuma bilgileri, makina bakimlar v.b.

Tekstil isletmelennde egitim programi el kitabi harince daha aynintih bilgi
icin galismanin ikinci bdlimine bakiniz.
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