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OZET

KONFEKSIYONDA KALITE KONTROL siSTEMi
KAYA, Serpil
Yiiksek Lisans Tezi, Tekstii Miuihendisligi Bohimi
Tez Yoneticisi : Prof. Dr. M. Cetin Erdogan

Eyliil 2000, 93 sayfa

Bu tezde konfeksiyon isletmelerinde kurulmasi gereken kalite
sistemi incelenmistir. :

{lk olarak kalite kavrami genel olarak arastinlmigtir.

Tezin ikinci boélimiinde konfeksiyon isletmesinde kalite
sisteminin i¢ermesi gereken kurallar belirlenmistir.

Tezin ugincti boliminde bir konfeksiyon isletmesinde
uygulamah ¢aligma yapilarak o isletme sartlarina uygun kalite sistemi
gelistiriimistir. :
| Anahtar sozcikler : Kalite, kalite kontrol, kalite sistemi,
konfeksiyonda kalite.
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ABSTRACT

QUALITY CONTROL SYSTEM IN GARMENT
MANUFACTURING

KAYA, Serpil
MSc in Textile Eng.
September 2000, 93 pages

In this thesis, the quality sistem is examined which is mostly
necessary in a garment manufacturing firm.

In first part a general look to the quality consept is researched.

In the second part the quality system rules which a garment
manufacturing firm has to contain are researched.

And at the last part a suitable system for a garment
manufacturing firm is improved step by step taking practical results
of production.

Key words : Quality, quality control, quality system, quality in
garment manufacturing.






TESEKKUR

Tim galigmalarim siiresince bana her zaman destek olan sevgili
aileme, hocam Saymn Prof. Dr. Cetin Erdogan’a , uygulama
¢aligmas: i¢in firmalanm bana agan ve yardimlanim esirgemeyen
Dilek-Ahmet Demircioglu’larina ve tim TANTE firmas: personeline
tesekkiirii bir borg bilirim.
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1.GIRiS

Isletmeler igin kaliteli dretim her zaman onemli olmustur.
Ancak yakin zamanlara kadar kaliteli iiretim i¢in yapilan ¢aligmalar,
sadece hatali ayiklama ve hatali Grtinlerin diizeltilmesi seklindeyken,
zamanla degisime ugrayarak hata onleme faaliyetlerine doniigmiistiir.

ABD’de 1920’lerde baslayan, Japonya’da 1950 sonrasi olusup
gelisen bu yeni anlayiy Tirkiye’de ancak 1980 sonrasi dikkat
¢ekmeye baglamigtir. 1980 sonrasinda ozellikle tekstil + konfeksiyon
sektoriinde yasanan ihracat patlamasi, kalite anlayigindaki degisimi
zorunlu hale getirmigtir. ;

Ihracat yapilan iilkelerdeki tiiketicinin, daha segici ve kalite
konusunda daha bilingli olmas: nedeniyle Tirkiye’deki ireticiler de
belli kalite diizeyinde iiretimi gerceklestirmek zorunda kalmiglardir.
Boylece sadece hatali ayiklama ile, kaliteli iretime ulagilamaz
parolasi 6nem kazanmgtir.

Temel anlamda kalite bir siirectir. Kaliteli iiretim igin igletmede
kalite organizasyonu yapilmali ve kalite sistemi kurulmalidir.

Kalite organizasyonunun birinci amaci hatay1 olmadan
Onlemek ve hataya neden olabilecek faktorleri, hata olmadan ortadan
kaldirmaktir.

Giinimiizde pazarlarin son derece dinamik olmasi, degisen
yasam sartlarina bagh olarak gereksinimlerin ve bu gereksinimleri
kargilayacak tretim yontemlerinin de sirekli degigsmesi nedenleriyle
ginimiiziin  basanh ¢aligmalarinda bir ¢ok o©zellik bir arada
gerekmektedir. Uriiniin diinya pazarlarinda bir yer edinebilmesi ve
rakipleriyle rekabet edebilmesi igin tek bagina marka , kalite veya
uygun fiyat artik yeterli olmamakta, aym anda bir ¢ok ozelligin
birden gergeklestirilmesi gerekmektedir. Yaraticilik, esneklik, kalite,
verimlilik, ¢aligma kogullarmin insana yaragir olmasi, ¢evreye
duyarli, gevreye zarar vermeyen uretimler ve uretimde geri kazamm
gibi bir ¢ok faktorden aym anda s6z edilmektedir. Dolayisiyla
isletmeciler olay1 ¢ok boyutlu diigiinmek zorundadirlar.

Kalite tuketici isteklerini kargitlamalidir. Son yillarda
tiketiciler eskiye oranla ¢ok daha bilingli ve duyarh hale gelmiglerdir.
Bu giiniin tiiketicileri aldiklar trinler ile ilgili detayli bilgileri de
istiyorlar. Uriiniin kullamm  6zelliklerini, sagliga zararh madde
icermedigini, Gretim proseslerinin ¢evreye zarar vermedifini, hatta
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iiretim agsamasinda ¢ocuk yasta ig¢i calismadig: gibi birgok konularda
garanti istemektedirler.

Giiniimiizde firmalarin performanslan degerlendirilirken kalite
en Oonemli kriter haline gelmistir. Ancak burada s6z konusu olan
kalite sadece urimi kaliteli iiretmek degildir .yani artik kalite son
derece genis bir kavram olarak karsimiza gikmaktadir. Uretimde
kalite, yonetimde kalite, personelde kalite, ¢aligma kosullarinda
kalite, pazarlamada kalite, tasanimda kalite, sosyal iligkilerde kalite,
hizmette kalite ve bunun gibi siralanabilecek uzun bir liste
olugmustur. Dolayisiyla bugiin sozii edilen kalite topyekiin kalitedir.

Kalite teorik yOnii ¢ok genis olan bir ¢aligma alam haline
gelmigtir. Konfeksiyon kalite kontrolii ile ilgilenenlerin hem kalite ile
ilgili teorik bilgileri, hem konfeksiyon sektoriinii, hem de kalite
kontrolle ilgili kurallar1 konfeksiyon tretimine nasil uygulayacagim
bilmesi gerekmektedir.

Kalite ile ilgili faaliyetlerin artmas: ile kalite maliyetlerinin de
artigt kacinilmazdir. Bu durumda trin maliyeti de artacaktir. Oysa
riiniin rekabet giicii agisindan bu durum kabul edilemez. Bu nedenle
kalite faaliyetleri planlanirken en uygun kalite maliyeti ile kalite
sistemi olusturulmalidir. Bu aragtirmada en uygun maliyetle kalite
sistemi kurulmas: igin gerekli olan en basit kurallar belirlenecek ve
orgii kumastan konfeksiyon dretimi ig¢in  omek kalite sistemi
kurulacaktir.



2. KALITE KAVRAMI

20. yuzyilda ortaya ¢ikan iiretim artigi, beraberinde kalite
caligmalarin1 da zorunlu kilmugtar. ‘

Onceleri isi yapan kisi, aym zamanda yapuif: isin kalite
kontrolinii de yapmaktaydi. Taylor’in ilk olarak Ford araba
fabrikasinda uyguladigi yeni Uretim yontemi sonucu seri Uretim
gergeklesti. Kisa siurede tim diinyayr saran bu akim 20. Yizyilda
yasanan Gretim kapasitesindeki artisin temellerini olusturmustur.
Uretimin hizla artmast igletmelerde ayri bir kontrol ekibinin
kurulmasimi gerektirmistir. Dr. Shewhart’in ¢aligmalan sonrasinda ise
kalite kontrol bilimsel yontemlerin ( istatistiksel kural ve teorilerin
retimin tim agamalarinda siirekli olarak kullanilmasi, ormekleme
yontemleri, kayit sistemleri, hata degerlendirme ve hata onleme
faaliyetleri vb gibi) kullanildigi yeni bir dal olarak karsimiza
cikmaktadir. Taylor ile baglayan endtstriyel geligmeler, Shewhart,
Deming, Juran, Crosby, Feigesbaum, Masaaki Imai, Ishikawa gibi bir
¢ok bilim adaminin kalite gelistirme gahigmalanyla desteklenerek
kalite ve verimlilik birbirinden ayrilmaz ikili haline gelmigtir.

Uretimlerde kalite diizeyinin siirekli yikselmesine karsin
fiyatlarda buna paralel olarak artig genelde mumkiin degildir.
Tiketicinin kaliteli Grtinti uygun fiyata istemesi nedeniyle ureticiler
de bu gartlarda Uretim yapmaya zorlanmaktadir.

Hizla degisen ve globallesen dinyamizda 21. Yizyihin kalite
cag1 olacag savunulmaktadir. Sirekli gelisen teknoloji ve yeni
yapilanmalarla tretim kapasitesi tim diinyada artarken tiiketim
kapasitesinin, uretimdeki artiga paralel bir biyime gosteremedigi
gozlenmektedir. Bunun sonucu olarak treticiler arasindaki rekabetin
her gecen gin daha da yogunlastign gorilmektedir. Firmalar
varliklarim = stirdtirebiimek i¢in siirekli kendilerini yenilemek ve
gelistirmek zorundadirlar. Kaliteli uriinii ucuza tretebilen, hizmet
agimt kurabilen ve Griiniini stirekli geligtirebilen firmalar varliklarim
sirdarebilmektedir.

Firmalarin kalite dizeyleriyle rekabet eder hale gelmeleri
nedeniyle igletmelerin kalite diizeyi, igletme agisindan yagamsal
anlamda 6nemli hale gelmisgtir.



2.1 Kalitenin Tanimi

Kaliteden soz edilebilmesi i¢in, 6nce iretim olmalidir. Uretimin

amaci, gereksinimleri kargilayacak bir mamul uretmek veya daha
onceden iretilmis bir uriin iizerinde degisiklik yaparak o Griniin
ozelliklerini geligtirmek veya yine ihtiyaglan kargilayacak bir hizmet
yaratmaktir. Uretim sonucunda ortaya ¢ikan mamul, yar1 mamul veya
hizmetin amaglanan gereksinmeyi karsilamasi gereklidir. Iste bu
amaglanan noktaya ulagma derecesi kaliteyi ortaya ¢ikarmaktadir.

Kalite ile ilgili olarak bir ¢ok bilim adami ¢aligmakta ve bir ¢ok

kurulus da faaliyet gostermektedir. Bu caliymalar sonunda kalitenin
bir ¢ok farkli tamimi yapilmstir.

Kalite, bir triiniin veya hizmetin belirli bir istege uygunluk
derecesidir.
Kalite, kullamma uygunluktur. ( Juran )
Kalite, bir mamuliin gerekliliklerine uygunluk derecesidir.
(Crosby )
Kalite, bir mamul yada hizmetin tiketici isteklerine uygunluk
derecesidir(EOQC, Avrupa Kalite Kontrol Orgitii )
Kalite, bir iriin yada hizmetin belirlenen veya olabilecek
ihtiyaglar1 karsitlama yetenegine dayanan Ozelliklerin ve
karakteristiklerin toplamudir. ( ISO, Uluslararas1 Standardizasyon
Organizasyonu )
Bir driinin yada hizmetin belirli bir iste§e uygun hale
getirilmesini saglayan olugsumdur. (Alman Kalite Birligi )
Kalite, bir mamul veya hizmet hakkinda musterisi veya kullamcisi
tarafindan verilen hikimdur.
Kalite, miisteri tatminidir.
Kalite, bir programa uymaktir.
Kalite, islerin ¢abuk ve ilk seferde dogru olarak yapilmasidir.
Kalite, tiretimi aksatmayan, pazarlama sartlarina uygun, kullanimi
sirasinda kullamciy1r memnun eden (riin veya hizmettir.

Bu tammlamalarin tiimi de dogrudur. Cuinki kalite, ¢ok

boyutlu bir kavramdir.



“Bir arimin kalitesinde bir gok ozellik aramr. Bir iiriniin
kalitesinden soz ediliyorsa oncelikle iki temel faktor goz Ontine
alinmahdir. ;

e  Fonksiyonel ozellikleri : Uriinin belli bir gorevi yerine getirebilmesi
igin sahip olmas: gereken ozellikler,
o Uvgun fivat.” (Kirtay 1984 . s:7)

“Garvin bir aranin kalitesinde yu ozelliklerden soz etmigtir.
o Givenilirlik : Mal ve hizmetlerin tiketicilerin ihtivaglarim givenli
sekilde kargilayabilmesi, iyi calismast ve bozulmamasi,
e Performans : Mal yada hizmetin kendisinden beklenen fonksiyonlar:
en iyi bicimde yerine getirebilmesi

o Diger wunsurlar : Mamulin cekiciligini  saglayan ikincil
karakteristikler, ‘
o  Uygunluk : Mamuliin daha dnceden hazirlannus olan

spesifikasyonlara, belgelere vs standartlara uyabiimesi,
Dayarnichitk : Mamulin bozulmadan kullamima siiresi,
Servis kolayligr : Servis, bakim ve onarim hizmetlerinin istenilen
zamanda ve diizeyde tiketiciye ulasabilmesi,

o [Estetik : Mamulin gorme, dokunma, tad yada koku alma
duygularina hitap edebilmesi,

e Hissedilen kalite : Kalitenin bu unsuru sibjektiftiv. Imaj, reklam
marka gibi.”( Tutek,1996,5:5)

Ayrica Garvin bes kalite kavramini tammiamagtir.
Deney ustunliigiine sahip kalite goriisti : Kisiler ayn1 amagla
uretilmig tUriinlerin farkls cesitlerini kullamrlar. Aralarindaki
farklar1 drtinleri kullanarak, yasayarak, gorerek Ogrenirler.
Boylece kisilerin irintin kalitesiyle ilgili disiinceleri olugur
ve geligir.
Uriinii temel alan kalite gorigii : Kalite tiriiniin 6zellikleridir.
Dolayisiyla misteri istekleri kesin olgiilebilir spesifikasyonlar
haline déniistiiriilerek Griiniin 6zellikleri belirlenir.
Kullamciy1 temel alan kalite goniigi : Kalite sadece kullanict
tarafindan belirlenir. Farkli kullamcilann farklt goriis ve
ihtiyaglart oldugu ve bu nedenle ariinin bu farkli ihtiyag ve
talepleri karsiladig1 oranda kaliteli oldugu temeline dayanir.
Fabrikasyonu temel alan kalite gorigii : Uretim siiregleri goz
6niine alimir. Cinka bu sireg standartlardan sapmay: en aza
indirerek kaliteyi diigtiren unsurlardan kurtulmay1 icerir. Bu
hizmet i¢i egitim ile yapilir. Tasarim Snemlidir. Bu yontem



disiik maliyete odaklidir. Uretim degiskenligini azaltarak
kaliteyi yiikseltmeyi amaglar.

e Degeri temel alan kalite goriiga : Kalite ile fiyat arasinda
dogru orant1 oldugu goriisii cok yaygindir. Pahali olan kaliteli
demek degildir. Fiyatlar arz ve talep durumu etkiler. ( Akin
vd., 1998, s : 102-103)

2.2 Kaliteyi Olusturan Unsurlar

Bir mamulin kalitesini olugturan U¢ temel unsur
bulunmaktadir. Bunlar; dizayn kalitesi, uygunluk kalitesi ve kullanim
kalitesidir.

2.2.1 Dizayn kalitesi

Dizayn kalitesi, tasarim agamasinda urtnin kalite dizeyini
belirten kriterlerin  belirlenmesidir. Dizayn kalitesini etkileyen en
onemli faktorler misteri istekleri, kalite maliyeti ile kalite degeri
arasindaki optimum noktadir. Tim bu faktorler g6z 6niine alinarak
miigteri isteklerini kargilayacak, en ekonomik iretim i¢in uriin kalite
kriterleri tasarim agamasinda belirlenir.

2.2.2 Uygunluk kalitesi

Uriiniin  tasarim asamasinda belirlenen kalite kriterlerinin,
uretim asamasinda gergeklestirilmesi gerekir. Uygunluk kalitesi,
belirlenen kriterlere uyma derecesidir. Uygunluk kalitesini etkileyen
faktorler iretim yontemleri, kalite programlari, hammadde ve
yardimct madde ozellikleri, personel nitelikleri, igletme sartlart gibi
etkenlerdir. Uygunluk kalitesini belirleyebilmek igin kontrol ve
degerlendirme faaliyetleri gerceklestirilir.

2.2.3 Kullanim kalitesi

Uriiniin ~ satiy  sonrast kullammi esnasinda  gosterdigi
performansidir. Uriiniin belli bir siire bozulmadan kullamlabilmesi
gerekir. Uriiniin miisteri tizerinde birakacag: etki kullanim kalitesini
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belirler. Dolayistyla bu etki iiriiniin ve firmanin imajin olusturacaktir.
Bu nedenle firmamn gelece§i agisindan son derece 6nemlidir. Bu
nedenle son yillarda konfeksiyon irinleri, 6rmekleme yontemi ile
gercek kulanim sartlan olusturularak kontrol edilmektedir.

2.3 Kalite Maliyetleri

Dogal olarak kullamci en ust diizeyde hizmet beklemektedir.
Ancak bunun bir bedeli vardir. Miigteri istekleri ile iiretim maliyetleri
arasinda bir denge kurulmahdir. Uriin satig fiyati, miisterinin alim
gicuniin lzerine ¢ikiyorsa, bazi isteklerinden vazgegebilir, daha
digiik fiyat igin daha az kaliteye raz: olur. Uretici ise kendi firmasim
korumak zorundadir. Maksimum kar edebilecegi kalite diizeyini
distinmelidir. Ciinkii optimum noktadan sonra kalite diizeyini biraz
artirabilmek igin, kalite degisikliginin degerinden ¢ok fazla gideri
olacaktir. Bu nedenle maksimum kar edebilecegi optimum noktada
kaliteyi tiretmek zorundadir. ( Sekil 1)

Parasal Deger

A
Kalitenin Maliyeti

Kalitenin Degeri

|
1
1
1
i
1
3
t
3
i
t
]
t
1
1
i
i
1
g . . 1
ici Kar1

I
]

é

> Kalite Diizeyi
Sekil 1 : Dizayn kalitesinde optimum nokta

Kalite maliyeti; 6nleme maliyetleri, kontrol maliyetleri, hata
maliyetleri ve hata sonuglan maliyetlerinin birlesiminden olusur.



Onleme maliyetleri : Uretim tasarimi maliyetleri, kontrol
planlama giderleri, kalite boliimii personel giderlen, 6lgiim ve
kontrol araglan giderleri, eleman egitimi giderleri, vb gibi
giderlerden olusur.

Kontrol maliyetleri : Mal girig kontrolleri , iiretimde ara
kontroller, son kontroller, kabul kontrolleri, bu agamalarda
kullamlan araglarin giderleri , vb gibi giderlerin birlesiminden
olugur. '

Hata maliyetleri ve hata sonuglan maliyetleri : Isletme ici ve
isletme digt olmak ilizere iki grupta incelenir: Defoluya, ikinci
kaliteye aynlan, tamir gerektiren uriinlerin giderleri ve bu
urinleri diizeltmek igin harcananlar igletme i¢i hata maliyetleridir.
Uriin miisteriye gonderildikten sonra kalitesizlik nedeniyle ortaya
¢ikan giderler ise isletme dist maliyetleri olusturur. Omegin ;
reklamasyon giderleri veya garanti siiresi i¢inde tamir bakim
giderleri gibi.

2.4 Kalitenin Degiskenligi

Bir iretim iglemini etkileyen bir ¢ok faktor vardir ve bu

faktorler zaman iginde ¢ok degisiklikler gosterirler. Bu nedenlerle
uretim ve kalite gesitli devrelerde ¢ok degisik derecelerde farkliliklar
gosterir.

¢ikar :

Kalite degiskenliginin nedenleri incelendiginde iki faktor ortaya
“Genel nedenler : Uretimleri sirekli olarak etkileyen ortak
Jfaktorlerdir.
e  Kalite programinmin niteligi,
o Hammadde czellikleri,
o [sletme sartlar,
o Makinalarin durumu,
o Iscilerin fabrikadaki sosyal durumiar..

Ozel nedenler : Uretim faalivetlerinden sadece bir veya
birkacinda zaman zaman ortaya gikan aksakliklardwr. Makinalardan
birinin arizalanmas, igcilerden birinin igi aksatmas: veya hammaddenin
istenilen nitelikte olmamas: gibi.” (Kirtay, 1984, s:11)
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Uretim igleminde kalite, herhangi bir nedenle degisince bunun
nedeninin derhal aragtinimasi ve giderilmesi isletmenin menfaati
agisindan ¢ok Snemlidir.

2.5 Kalite Geligimini Zorlayia1 Etkenler

Firmalarda kalite gelisme faaliyetlerini zorunlu hale getiren
degisik etkenler vardir. Bu etkiler iki grupta toplanabilir.
o I¢ etkenler :Omegin ; firma ‘yoneticileri, yonetim felsefesi,
organizasyon kiltiiri, yeni hedefler.
o Das etkenler :Omegin ; rekabet, yeni teknoloji, yeni pazarlar.
Kalite gelisiminde en etkili faktor miigteridir. Kalite gelistirici
etkiler ise §0yle siralanabilir:
Miigteri talepleri,
Rekabet kosullar,
Maliyetleri diigtirme gereksinimi,
Ust yonetimin istekleri,
Yeniden yapilanma geregi,
Diger nedenler.

2.5.1 Isletmelerde kalite gelistirme cabalar:

Kalite ile ilgili gelismeler kendiliginden olusmaz. Uzun
donemli galigmalar gerektirir. Eger isletmede kalite problemi varsa
hata sistemdedir. Sistem kontrol edilmeli ve diizeltiimelidir. Hatah
iretimlerde  ¢oziim elemanlan  degistirmek  degil,  sistemi
geligtirmektir.

Isletme iginde kalite sistemi kurmaya yonelik calismalar
onceleri firma icinde bir muhalefetie karsilasabilir. Oncelikle bu
engel asilmalidir. Kalite sistemi ancak zorlu ve siirekli galigmalarla
firmada isler hale getirilebilir.

Juran , Upper Management And Quality kitabinda {i¢ ana kural
belirlemistir.

e Kalitede yillik gelisme, bu yil gelisme, gelecek yil gelisme, daha
sonraki yillarda gelisme,

e Daha iyi yonetim onciligiinde kalite geligtirmek icin yeni
politikalar, yeni hedefler igin planlamalar ve organizasyonlar,
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o Etkili yonetim igin agwrhkli egitim. Kalitede gelismeyi
yakalayabilmek i¢in sadece kalite departmaninda degil tim
personelin optimum diizeyde egitilmesi. ( Quality Productivity
and Innovation, 1987, s : 268 )

Crosby, kaliteyi geligtirmek isteyen firmalarin ozellikle
caliganlarina ilk seferinde dogru yapmayr ogretmek zorunda
olduklanm soyler. Ikinci énemli nokta ise g¢ahiganlara miisteri
isteklerini 6gretmektir. Yine ¢cok 6nemli bir bagka etken ise galigan
herkesin isinden zevk almasidir. Bu faktérler ¢evreye duyarli basarili
bir organizasyon yonetimi igin gereklidir.

Kalite sisteminin basarili olabilmesi 6ncelikle bu
kavramlarin orta ve ust yoénetim kademeleri tarafindan kabul
edilmesini ve desteklenmesini gerektirir. Sistemin basarili olabilmesi
igin iretim sorun ¢ikmadan énce, sorun c¢ikmayacak gekilde
tasarlanmalidir. Uygulamaya ge¢meden Once her tirli bilgi somut
hale getirilerek catigmalar ve yanlis anlamalar O6nlenmelidir.
Caliganlarin kalite faaliyetlerine katihimu artinlarak sorumluluk
hissetmesi saglanmalidir.

Whellright’a gore firmalar sunlar bagarmalidirlar.

o Stratejileri ¢ok agik olarak belirlemeli ve bu stratejileri surekli
takip etmelidirler,

e Disiplinli bir galisma ile tim faaliyetlere odaklanarak tiimiiyle

 duruma hakim olmalidirlar,

o Tiim galigmalar birbirlerini ¢ok iyl tamamlamalidirlar ve
Yoneticiler tegvik edici ve lider olmalidirlar. (Quality Productivity
and Innovation, 1987, s : 271)

Kalite i¢in degigmez bir regete ¢ikarmak mimkiin degildir.
Her isletme kendi sartlarina uyan sistemi ancak kendisi yaratabilir.
Ancak su unutulmamalidir; sistem bir dizi faaliyetin ¢ok iyi
diizenlenmisg bilegkesidir.

2.5.2 Kalite planlama stratejileri

Kalite planlama stratejisinde iki faktor bulunmaktadir:
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2.5.2.1 Savunma faktorleri

Isletmenin rakip firmalar arasinda yerini koruyabilmesi,

varligim siirdiirebilmesi igin kendini geligtirmesi gerekir. Isletmeler
degisen pazar yapilarina, ekonomik kurallara, miisteri isteklerine ayak
uydurmak zorundadir. Firma en azindan diger rakip firmalarn
gelismelerine yetigmelidir.

2.5.2.2 Hiicum faktérleri

Isletmeler hem tiretimlerini geligtirmek hem de servis kalitesini

artirmak yoluyla hamle yapmak ve rakiplerinin 6niine gegmek ister.
Yeni tretim stratejileri geligtivir. Firmamn imajim yikseltmek igin
¢aba sarf eder. ,

2.6 Kalite Programlannda Basarsizlik Nedenleri

Hata ortaya ciktiginda sadece hatali islemie ugrasilmasi ve
genellikle sadece o am kurtaran kisa vadeli ¢oziim uretilmeye
caligtimast nedeniyle igletmelerde strekli aym  hatalar
yinelenmektedir. Oysa hata yakalandiginda program incelenmeli
ve uzun vadeli ¢6ziim yollar uretilmelidir.

Isletmelerde kalite organizasyonu ile ilgilenen kisiler (genellikle )
yeterince egitimli ve olaya bilimsel agidan yaklasan Kkisiler
degildir.

Kalite faaliyetleri siireklilik ister. Yoneticilerin yeterince sabirli
olmamalanindan dolay: kalite faaliyetleri tamamlanamamaktadir.
(Quality Productivity and Innovation, 1987 , s : 297)
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3. KONFEKSIYONDA KALITE KONTROL SiSTEMIi

Konfeksiyon emek yogun ve ¢ok dinamik bir igkoludur. Her
sezon bir ¢ok model degisikliginin olmasi, bant usulii ¢aligma
nedeniyle bir tek iriiniin bir ¢ok ¢aliyma noktasindan gegmesi, aym
urun tzerinde ¢ok farkli malzemelerin ayn: anda kullanilmasi gibi bir
cok nedenlerden dolay1 konfeksiyon uretiminde kaliteyi etkileyecek
¢ok fazla etken vardir. Konfeksiyonda kalite sisteminin amaci kaliteyi
etkileyebilecek tiim fakt6rieri kontrol altina alabilmektir.

Ancak kalite ve maliyet arasindaki denge de bozulmamalidir.
Kaliteli tretirken, maliyetlerin de yikselmemesine dikkat edilmelidir.
Bu amagla igletmelerde kalite ile ilgili 6zel ¢aligmalar yapilmalidir.

3.1 Kalite Emniyeti

Kalite emniyetinin hedefi, iyi kalitedeki tiriinleri uzun siire ayn
kalite seviyesinde iiretmektir. Bu amag igin ara ve son kontrol yeterli
degildir. Iyi organize edilmis kalite emniyet sistemi ii¢ asamadan
olusur.

e Kalitenin saptanmasi,
e Kalitenin iretilmesi,
e Kalitenin degerlendirilmesi.

3.1.1 Kalitenin saptanmasi

Kalite faaliyetlerinde ilk yapilmas: gereken; iiretim i¢in gerekli
bilgileri, herkesin ayni sekilde anlayacag: hale donistirmektir. Bu
bilgiler miimkiinse rakamsal hale donustiiriiliir. Eger istenen nitelik
sayisal olarak ifade edilemiyorsa istenen diizey herhangi bir
kanigikliga olanak vermeyecek sekilde agiklanmalidir. Miimkinse
Oomek hazirlanarak caliganlara gosterilmelidir. Kalitenin saptanmasi
planlama boliimiiniin gorevidir. Muster: isteklerine gore hazirlamr.
Urtin taslag, iiretim ve kontrol sistemi icin ¢aligma talimatlar ( CT )
ve kurallar tespit edilir.

Caligma talimatlari ( CT ) : Uretimle ilgili kurallarin yazili hale
getirilmesidir. CT tretimle ilgili tim bilgileri igerir. Uretim 6ncesinde
agagidakiler hazirlanir.
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Model tamm

Model teknik gizimi
Malzeme kalite 6zellikleri
Renk/beden dagilim (asorti )
Olgiiler tablosu ve 6l¢ii alma noktalar
Uretim talimatlan

Islem basamaklar

Kalite yonergeleri

Malzeme kartelasi

Malzeme listesi

Paketleme 6zellikleri

Model tanmm :Uriin genel ozellikleri ile tammlanir. Kalip
pargalari, telalanacak parcalar, dikim ozellikleri (6rnedin; ¢ima ve (
veya ) gaze cekilecek yerler )gibi bilgiler yazili hale getirilir.

Model teknik ¢izimi : Uriiniin tiim aynntilan teknik ¢izim
iizerinde gorilmelidir. Teknik ¢izim Uriiniin ger¢ek boyutlarina uygun
olarak orantilh sekilde kugultilerek ¢izilir. Numuneye gerek
kalmayacak gekilde tiim bilgileri icermelidir. Gerekirse 6nemli
yerlerde olgiiler, teknik ¢izim {izerinde gosterilir.

Malzeme kalite 6zellikleri : Malzeme kalite 6zelliklerinin satin
alma oncesinde belirlenmesi gerekir. Kaliteli uretim ig¢in kumas ve
diger girdilerin istenen kalite kriterlerini saglamas: son derece dnemli
ve gereklidir. Istenen dzelliklerin somut degerler haline getirilmesi ile
tedarikgilerin ve konfeksiyoncularin aym dili kullanmalart saglanir.

Beden dagilimi : Kalite kontrol elemam renk dagilimim ve
beden seti dagilimini bilmek zorundadir.

Olculer tablosu ve 6l¢ii alma noktalan : Uretim kontrolleri ve
son kontrollerde beden olgii kontroliiniin yapilabilmesi i¢in beden
Olgii tablosu hazirlamr. Beden oOlgii tablosu ile beraber mutlaka
olgiimlerin nereden alindigini gosteren bir ¢izim de olmalidir. Cankii
olgiim alma yerleri farkh olabilir. Omegin bazi firmalar st giysi
boyunu omuz bagindan , bazi firmalar ise arka ortadan olgerler.
Herhangi bir kangikligi 6nlemek i¢in 6l¢iim yerleri mutlaka ¢izimle
gosterilmelidir.

Uretim talimatlan : Uretimde herhangi bir problemle
karsilagsmamak i¢in aynintilt agiklamalar hazirlanir. Gerekli bilgiler
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gizimlerle desteklenir. Uretimde ¢aliganlar uretimle ilgili
- sorabilecekleri sorularin yanitlarim bu formlarda bulabilmelidirler.

Islem basamaklan : Uretim esnasinda iiretim teknigi ile ilgili
her hangi bir yanlisi 6nlemek amaciyla islem basamaklar1 ayrintili
sekilde hazirlanur. Islem basamaklari ve kalite yonergeleri kombine
cahgmalardir. islem basamaklarimn hemen altina kalite yonergeleri
eklenerek tretimde ( makine basinda ¢aligan kisilere kadar) ilgili
herkese iletilmelidir.

Kalite yonergeleri : Kalite yonergelerinde kalite o6zellikleri
olgulebilir hale gelmigtir. Kalite ile ilgili 6zelliklerin standartlari ve
toleranslar belirtilir. Kalite yonergeleri tretim bolumii ve kalite
kontrol boliimlerinin galigmalarinda en dogru yol gostericidir. Hem
uretim, hem de kontroller bu yonergelerin dogrultusunda yapilir.
Kalite yonergeleri amaca uygun olarak degisik sekillerde
hazirlanabilir. Sarekli aym tip Uretim yapan isletmelerde her
operasyon igin hazirlanmas: uygundur. Model ¢esitliliginin fazla ve
siparig sayilarinin az oldugu tretim sekillerinde dikis tipleri ve 6nemli
operasyon noktalar: i¢in hazirlanmas yeterlidir.

Malzeme kartelasi : Siparigi olusturan tim renkler igin
kullanilan kumag ve malzemeler aym: kartela iizerinde toplanir. Her
renk kumas igin kullamilacak diger malzemeler ( astar, iplik, tela,
dugme, kontrast renk, kordon, stoper, cirt, vs. ) aym satir Gizerine
yerlestirilir. Tim renklerde ortak kullamlacak malzemeler igin (
etiket, kilgik, ¢it ¢it, metal aksesuar, vs.) kartelada uygun herhangi
bir yer kullanilir,

Malzeme listesi : Uriin dikildikten sonra ilave edilecek
malzemelerin listesidir. ( Karton etiket, poset, aski, katlama kartonu,
vs.)

Paketleme ozellikleri : Uriiniin sevkiyat sekline gore aski veya
paketleme ozellikleri agiklanr.

3. 1.2 Kalitenin iiretilmesi

Uretimde yapilan biitiin iglemler, iiretim igin saptanan kalite
ozelliklerine uyacak gekilde yuritilmelidir. Kaliteli bir iiretim, dretim
boliimiiniin talimatlar: tam olarak uygulamas: ile baslar.

Kalitenin  dretilmesi  timiyle  Grettm  boliminin
sorumlulugundadir. Dolaysiyla kaliteli bir tretime ulagmamn ilk
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sart1, iiretimde galigan elemanlara kalite standartlarint 6gretmektir. Bu
amagcla planlama bolimi tarafindan hazirlanan ¢alisma talimatlan ve
kalite yonergeleri ilgili tim boliimlere gonderilir. Uretim sorumlulan
bu bilgileri, tretimle ilgili her elemana iletmelidir. Eger gerekiyorsa,
baz1 elemanlara bu konuyla ilgili egitim de verilmelidir.

Isletmelerde karsilagilan en biiyik sorun bu bilgilerin
(hazirlanan cahigma talimatlan ve kalite yonergelerinin ), ustabag
veya bant sorumlularinda kalmasi, daha alt kademede ¢aligan, bizzat
uretimi gergeklestiren elamanlara iletilememesidir. Bu konuda
gereken Onlemler alinmalidir, ¢iinkii kalite emniyetinde amag, en
bagindan itibaren hi¢ hatasiz {retimi gergeklegtirmektir. Kaliteli
uretim igin bilgili, bilingli elamanlar gereklidir. Bunun yam sira, bazi
teknik sartlann da saglanmasi sarttir. Kalite iiretilirken yapilmasi
gerekli kontroller ti¢ grupta incelenir. :

o Uretim 6ncesi kontroller,

o Uretim sirasindaki kontroller ve

e Uretim sonrasi kontroller.

Uretim dncesi kontroller : Uretim dncesinde malzeme kontrolii
yapilmalidir. Kalite standartlarina gore siparisi verilen malzemelerin,
standartlara uyup uymadig:i kontrol edilir. Eger gelen malzeme,
istenen ozelliklerde ise kabul edilir, iretime almir. Istenen
Ozelliklerde degilse red edilir. Boylece, daha sonra iretimde
malzemeyle ilgili ortaya ¢ikacak aksakhiklarin biyiik g¢ogunlugu
Onlenebilir.

Uretim sirasindaki kontrollerde tretim asamalart adim adim
izlenmelidir.

Pastal kontrolii :
Pastal ¢iziminde parga sayist ve yonii kontroli,
Kumag kullamm yiizdesi kontrolii,
Pargalarin iist iiste binip binmediginin kontroéli,
Pastal eni kontrolii,
Model no,
Beden dagilim,
Diiz iplik kontroli.
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Kat atiminda kontroller :
Kumag em,
Pastal boyu- kat boyu (kat bas1 + kat sonu paylar ),
Pastal kagid: yoni,
Kat sayssi,
Kumagm R - L kontrolii,
Kat kenan gakigmast ,
Kumaglarda gerginlik farklar,
Kumasta hav varsa, hav yonii kontroli,
Kumagta desen varsa desen vénii kontroli.

Kesim kontrolleri :
Kesim sonrasi en alt ile en (st kat arasinda boyut fark: kontroli,
Centik kontrolii (eksik c¢entik, derin gentik, ¢ok kiiciik centik,
yanlis yere ¢entik),
Bedenlerin toplanmas: (3 bedenlik pastalda 2 x 36, 2 x 38, 2x
44 2 x 46 bedenler ayr ayn toplanacak).

Numaratér kontrolt
Kat sayisi —siparig adedi kontroki,
Kat atilirken, kademeli kat auldiysa, fazlalikiarin ayikianmasi.
Bedenlerde parca sayisi kontroli,
Kumasin R-L (yiizii-tersi ) kontroiil.

Ara iglemlerde kontroller :
Tefrik kontroli,
Telalanacak parcalarin kontrold,
Tela boyut kontrolil,
Tela yapigma kontrolii,
Varsa baski, igleme, nakis benzeri ek islem uygulanmis parcalarin
kontroli,
Demete kesimhanede ilave edilmesi gereken parga kontrolleri,
Demete hammadde bolimiinde ilave edilmesi gereken yardimci
maizeme kontrolleri.
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Dikim bolimii kontrolleri : Dikilen her triin icin ayr ayn

kontrol listesi hazirlamir. Ancak tiim kontrollerde dikkat edilmesi
gereken ortak noktalar sunlardir :

L]
®
[ ]

e & & ¢ ¢ & o

e & e o o

Dikis pay: hatalar,

Olgii farklary,

Emniyet dikisi hatalar,

Pargalarin diizgiin bir araya getirilememesi, ¢entiklerin birbirini
tutmamast, v

Dikislerin birbirini tutmamasi, denk gelmemesi, 6megin;kol alti,
yaka-yaka evi genisligi,

Uriinde asimetri,

Uriinde numaratér (meto) etiketlerinin farkli olmast,

Beden 6lg¢ii tablosundan sapmalar,

Cizgi kare veya desenlerin birbirini tutmamasi, denk gelmemesi,
Yanlis malzeme kullanimi,

Cesitli lekeler (vag. Su, kalem, toz, ....),

Dikis makinalarindan kaynaklanan hatalar (6rmegin; transport
hatalari, buzgiler, igne hatalar, ...),

Iplik gerginlik hatalary,

Iplik kopuslar1 nedeniyle goriiniig bozuklugu,

Kavisli veya zig-zag dikisler,

Ara Ut hatalar,

Renk farki.

Dikis sonrasi kontroller :
Iplik temizleme hatalar,
Ilik diigme hatalan,

Utii hatalan.
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Uretim sonrasi kontroller : Uretim sonunda son kontrol yapilir.
Bu agamada kontrol listesi hazirlamr. Boylece sistematik kontrol
saglanir. Bundan onceki c¢aligmalar yeterince basarth ise son
kontrolde herhangi bir problemle karsilagiilmadan iiriin depoya
gonderilir. Eger uriinde problem varsa son kontrol kayitlarindan
yararlanilarak iyilestirme g¢aligmalar yapilir.

3.1.3 Kalitenin degerlendirilmesi

Uretimin kalitenin saptanmas: agamasinda belirlenen 6zelliklere
uygun olarak iretilip Gretilmedigini arastirip 6grenmek tzere yapilan
faaliyetlerdir. Uriinlerin kalite degerlendirmesi taslak halindeyken
baslar, bitmis iiriine kadar devam eder. Uriin daha taslak halindeyken
kalite talimatlarina uymalidir. Numune ¢aligmalarindan itibaren tim
uretim, model tammmna, ¢aligma talimatlarina tam uygunluk
gostermelidir. Bu kalite kontrol elamanlar tarafindan tespit edilir. Bu
agamada ;

Hatalar tanimlanir ve simflandirilir,
Kontrol yontemi belirlenir,
Sistemli sekilde kontrol yapilir,
Hatalar kontrol listelerine islenir ve
Sonuglar degerlendirilir.

Kalitenin  degerlendiriimesi  kalite  kontrol  biriminin
sorumlulugundadir. Hatalarin giderilmesi ise iretim sefinin gérev
alani igine girer.

Konfeksiyon tretiminde amag istenen ozelliklerde tek tip uriin
iiretmektir. Istenen ozelliklerden sapmalar, farkliliklar kalitesizligi
ifade eder. Omegin, cep flatosunun 2 cm eninde ve 14 c¢cm boyunda
olmas: isteniyorsa Uretilen iriinlerin tiimiiniin aym boyutta olmasi
gerekir. Uretilen cep flatosu bu degerlerde olursa, kaliteli olur. Bu
degerlerden farkli olursa kalitesizdir. Istenen degerlerden sapma
bityiikligi de 6nemlidir. Istenen degerden sapma yani farklilik 2 mm
ise, bu kiigiik bir hata sayilabilir. Ancak sapma 1 cm’ye ulagmigsa bu
kabul edilemez bir hatadir.
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3.2 Hata Kaynaklan

Kaliteli iiretim hatasiz iiretim demektir. Hatasiz tretime

ulasabilmek igin oncelikle hata kaynaklan saptanmalidir.
Konfeksiyonda hata kaynaklarim $6yle gruplayabiliriz :

Teknik donamimdan kaynaklanan hatalar,
Materyalden kaynaklanan hatalar,
Calisanlardan kaynaklanan hatalar,

Yanlis organizasyondan kaynaklanan hatalar.

3.2.1 Teknik donamimdan kaynakianan hatalar

Kaliteli bir dikim ancak, dikilecek malzeme ile teknik

donammin uyum i¢inde olmastyla miimkiindiir. Teknik donammdan
kaynaklanan hatalan soyle gruplayabiliriz.

Teknik donammin hasarli olmasi:Uretim igin kullanilan
makinelerle ilgili olarak ortaya ¢ikan problemlerdir. Ornegin ;
kesim makaslarinin bigaklarinin eskimesi,dikis makinasinda igne
goziinde gapak veya transport diglilerinde aginma vb gibi.

Teknik donamimin  ayarsiz  olmasi:Uretimde  kullanilan
makinelerin  ayarlannin  hatali  olmasindan  kaynaklanan
problemlerdir. Ornegin kesim bigaklarimn hizimin ¢ahgilan
malzemeye gore ayarlanmamasi ( sentetik astarin hizli devirle
kesilmesi gibi), dikis makinesinde iplik gerginlik ayarlarnin
yanlig olmasi vb gibi.

Teknik donammun yetersiz olmast : Uretim igin gerekli makine
parkinin olmamasi veya makinelere takilmasi gereken aparatlarin
yetersiz olmasi vb gibi.

3.2.2. Materyalden kaynaklanan hatalar

Konfeksiyonda kullanilan materyaller ¢ok cesitlidir. Kumag ve

kullamlan diger yardimci malzemelerin uyumu kalite agisindan gok
onemlidir. Ornegin ; dikis ipliginin fazla esnek olmasi, kumagin
tzerinde fazla apre olmasi, telanin yapistirict maddesinin ylizeye
diizgiin yayilmamas: veya gereginden az yada ¢ok olmas: vb gibi.
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3.2. 3 Cahsanlardan kaynaklanan hatalar

Konfeksiyonun emek yogun bir sektér olmasi dolayisiyla
kigilerden kaynaklanan hatalarla stk sik karsilagilmaktadir. Oysa
kisiler bilyilk ¢ogunlukla kasith olarak hata yapmazlar. Isciden
kaynaklanan hata nedenleri sdyle gruplanabilir:

e Bilgi eksikligi : En 6nemli hata nedenidir. Bu problemi ortadan
kaldirabilmek igin kigilere, isi problemsiz yapabilecek diizeyde
bilgi ve beceri kazandinlmalidir. Bilgi eksikligine neden olan
onemli iki faktor ise iletisim eksikligi ve beceri eksikligidir.
Kigiler  yapacaklan i ile ilgili olarak yeterince
bilgilendirilmemistir veya kisilerin yetenekleri yaptiklan ise
uygun degildir.

¢ Dikkatsizlik :Kisi yeterli bilgi ve yetenege sahip olmasina ragmen
dikkatsizlik veya dikkatinin azalmasi nedeniyle hata yapabilir.
Caliganlar tamamiyle kendi 6zel yasantis1 veya karakteri ile ilgili
nedenlerden dolay1 dikkatsiz olabilir (Ornegin; hastalik, bas
agrisi, aile sorunlari vb gibi.) veya., kiginin kendine 6zel (sahsi)
olmayan sorunlart nedeniyle dikkati dagiabilir ( Omegin; is
ortaminda yasanan tatsizhiklar, kotii ¢aligma kosullar, sosyal
cevresi ile uyumsuzluk, vb gibi. )

3.2.4 Yanhs organizasyondan kaynaklanan hatalar

Isletmelerin kalite sorunlarim asabilmek igin oncelikle saglikl:
bir organizasyon iginde kalite sistemini kurmast ve bu sistemi
yasatmas: gerekir. Ornegin ; malzeme standartlar1 saptanmadan alinan
koti bir kumagtan, iyi ig¢ilikle uretilen bir Griiniin kaliteli olmasi
olanaksizdir. Bu durumda hata sistemdedir. Sistem, birinci agsamada
malzeme standardi olmayan kumagin alinmasint 6nlemelidir, ikinci
asamada ise gelen malzemenin istenen standartlara uygunlugunu
kontrol edip onaylamadan iiretime girmesini 6nlemelidir.

Lo
o
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3.3 Kontrol Yontemleri

Kalite kontrol agisindan, kontrol edilecek uriin sayis1 iki sekilde
belirlenir.

3.3.1 % 100 kontrol

Urtinlerin tiimii kontrol edilir. Partinin tiimiyle ilgili kesin
bilgilere ulagihr. Ancak bu ¢aligma sekli uzun zaman alir ve maliyeti
yuksektir. Konfeksiyonda son kontrolde % 100 kontrol yontemi
kullanilir. Son kontrol diginda diger kontroller igin (ara kontroller,
malzeme kontrolleri ) uygun degildir.

3.3.2 Secmeli kontrol

Partinin tiimii kontrol edilmez. Partiye ait kiigiik sayida 6rnekler
alinarak, tum partinin Gzellikleri tahmin edilir, partinin timi i¢in
karar verilir. Kisa zamanda, diigiik maliyetle sonuca ulagildig: i¢in
avantajlidir. Sirekli kontrol yapilmasi gereken ara kontrollerde,
buyiik partilerin kontrollerinde, parti sonunda kabul kontrollerinde bu
yontem kullamlir. Orneklemeden beklenen en 6nemli ozellik, o
Ornegin tim partinin 6zelliklerini yansitmasidir.

Isletmede kabul 6rneklemesi ¢aligmas: yapilacaksa, tek asamali,
¢ift agamali veya ¢ok agamali kabul ornekleme sistemlerinden bir
tanesi segilerek igletmedeki kontrol faaliyetlerinde kullanilir.

Tek agamali 6rnekleme kontrolii : Parti iginden yalmz bir kez
Omeklem alinarak partinin timi hakkinda karar verilir. Kabul
edilebilir kalite diizeyi ve istatistiki giiven aralig1 goz oniune alinarak
hazirlanmig olan kontrol listelerinde, parti biiyiikliigiine gore kontrol
edilecek numune sayist ve kabul edilebilecek max hatali sayisi
belirtilmistir. Parti biyukligiine gore kontrol edilen numunelerde
hatalr sayist limiti agarsa, partinin tiimii red edilir. Hatali sayis1 limite
esit veya daha az ise partinin tiimii kabul edilir. ( Tablo 1)

Cift asamali 6émekleme kontroliinde ise 6meklemdeki hatali
sayis1 eger limitler arasinda ise ikinci bir 6rneklem almay: gerektirir.
Kabul. edilebilir kalite diizeyi ve istatistiki giiven aralii goéz oniine
alinarak hazirlanmig olan kontrol listelerinde, parti bityiklidiine gére
kontrol edilecek numune sayist belirtilmistir. Birinci agamada kontrol

TC YORSEXOCRETIM KURULY
DNKT™MARNTASYON MIRKEZL
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edilecek numuneler igin kabul edilebilecek max hatali sayisi, red
edilecek hatali sayis1 ve ikinci. Ornekleme yapilmasim gerektiren
hatali sayilan belirtilmistir. Birinci 6rneklemedeki hatal sayisi ikinci
Omekleme gerektiriyorsa, birinci Orneklemedeki kadar numune
segilerek tekrar kontrol edilir. Birinci ve ikinci érneklemedeki hatah
sayilan toplanr. Toplam hatali sayis: listedeki ikinci agamada kabul
ve red sayilan ile karsilagtinlarak partinin timinin kabulii veya
reddine karar verilir. ( Tablo 2 )

Tablo 1 : Tek asamal érmekleme kontrolii

Toplam miktar( N birim )

Omekleme ( n birim )
Kontrol
Hatal1 say1st Hatal: sayist
i<c i>c
Toplam miktar kabul edilir Toplam miktar red edilir

¢ = Onceden kabul edilen hatalt sayisi
i = Kontrolden sonra ulagilan hatal sayisi
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Tablo 2: Cift asamali 6rnekleme kontrolii

Toplam miktar ( N birim )
1. (")meklerv‘ne ( nl birim )
Kontrol ( nl)

v v oo

Hatali sayist  Hatali sayist ~ Hatali sayis1
i1<cl cl<il<dl i1 > d1

Timii kabul edilir l Tiimii red edilir
2. Ornekleme (n2 =nl )

n2’nin xontroli
i1+ 12°nin belirlenmesi

i1+12<Y ¢ il+12>3%d
Timi katul edilir Timi red edilir

cl = nl birim kontroli sonunda, 6nceden belirlenen kabul
edilen hatal sayisi .

dl = nl birim kontrolii sonunda, onceden belirlenen kabul
edilmeyen hatal sayisi

i1 = n1 birim kontroli sonunda elde edilen hatali say1si

i2 = n2 birim kontrolii sonunda elde edilen hatal: say1si

¥ ¢ = 2. Orneklemenin kontrolii sonunda kabul edilebilen hatah
say1st

¥d = 2. Omeklemenin kontrolii sonunda kabul edilmeyen
hatali sayis1 '
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3.4. Hatalarin Siniflandmlmas:

Uretimde ¢ok degisik hatalar olugabilir.  Hatalarin 6nem
diizeyleri de ¢ok farklidir. Uretimde hatalar1 inceleyebilmek igin
oncelikle hatalar simflandinlir. Hata sismflamada su yontem izlenir.

e Hata cesitleri belirlenir, '

e Hata sinif sayisi belirlenir,

e Siniflarin hata 6nem diizeyi tanimlanir ve

o Kontrol isleminde hatalar hangi gruba ait ise o simfa yerlestirilir.

Hata siniflama yontemine 6rnek olarak Bell sistemi verilmistir.
Bell sisteminde hata simflan asagidadir.

A simifi ; 100 Puan : Uriin ise yaramaz, tamir edilemez, can ve
mal glivenligi agisindan tehlike olusturur.

B smift : 50 Puan : Tamiri zor ve pahalidir, Griin performansi
kotiidiir, dig goriinimii gok kotudir.

C simfi : 10 Puan : orta ciddilikte hata, tamir edilebilir, goriiniis
bozuktur.

D sinifi : 1 Puan : kabul edilebilecek dig goriiniis hatalaridir.
Tolerans igindeki hatalardir. ( Kirtay, 1984, syf: 71,72 )

Konfeksiyonda kontrol sonuglari, genellikle t¢ grupta toplanir.

Hatasiz : Istenen ozelliklere uygun.

Yan Hata : Uriin hatali, ancak toleranslar iginde oldugu i¢in
kabul edilir.

Ana hata ; Uriin hataly, kabul edilemez.

3.4.1 Kontrol listeleri

Uretimdeki hatali gesitlerini ve sayilarim kayit altma almak igin
kontrol listeleri kullamlir. Hata ytizdeleri gunliik, haftalik ve (veya )
aylik olmak iizere degerlendirilir. Bir Onceki zaman dilimi ile
karsilagtirilir. Amag, baslamakta olan bir problemi ¢ok kisa sirede
belirlemek ve karsilasilan bir sorunun bir daha tekrarlanmasini
onlemek tzere caligmalar yapmakur. Iyilestirme caligmalar igin
oncelikle iiretimde siirekli ve saglikli kayit gerekir.
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Uretimin siirekli izlenmesiyle, hata kaynaklanmin birer birer
ortadan kaldinimasiyla, sifir hata ile igleyen bir siireg
amaglanmaktadir. Bu ¢aligmalar sirasinda amacimiza uygun kontrol
listeleri kullanilmahdir. Isletmelere degisik amagclaria farkh listeler
gelistirilebilir. »

e Bir is¢i i¢in kontrol listesi : Her ¢alisan icin ayrt kontrol listesi
hazirlanir. Kontrol listesi ¢alisanin yaninda birakilir. Kontrol
elemam gunliikk periyotlann icinde sira o- elemana geldiginde
kontrolinii yapar ve sonuglan listeye isler. Listeler giinliik,
haftalik ve ( veya ) aylik olarak degerlendirmeye alinir.
Degerlendirme sonuglan ¢alisanlara da ulastinlmalidir. Isletmede
kalite prim sistemi s6z konusu ise mutlaka bu tiir kontrol listesi
kullamlmalidir. (Ek 1)

e Bir ¢alisma noktasi i¢in kontrol listesi : Tek kontrol listesi iizerine
aym igi yapan farkli kisilerin isimleri alt alta yazilir. Aym liste
tizerinde ayni i§i yapan elemanlarin kalite diizeylerini gorebiliriz.
Bu ise bize Mzl kargilagtirma olanag: saglar. Kontrol elemam
dolasarak yaptig: kontrol sonuglarini listeye igler. Giinliik, haftalik
ve aylik degerlendirme sonuglar galisanlara da bildirilmelidir. (
Ek2)

e Hata gesitleri belirtilen kontrol listeleri : Son kontrol veya kumas
kontroli  gibi  c¢ahgmalarda  kullamlir.  Liste {zerinde
karsilagilabilecek hata gruplart belirlenmistir. Bu listeleri
kullanma amac: hatanin kimden kaynaklandigina ulagsmak degil,
hata gesitlerinin frekanslanim Ggrenmektir. Kontrol elemam bu
listeyi kullanacag: kontrollerde sabit mekanda c¢alisir, triinler
kontrolciinin yamina getirilir. Liste kontrol elemaninin
yanindadir. (Ek 3 )

o Olcime dayali kontroller igin kontrol listeleri : Istenen ve
beklenen Olgiim degerleri liste Uzerinde belirtilmistir. Liste
Uzerine tolerans sinrlart da belirtilerek kabul ve red edilecek
degerler goriintir hale getirilir, boylece kontrollerde kolaylik
saglanir. Ceteleme yontemi kullamilarak partinin frekans: da
yakalanir. ( Ek 4)

Kontrol listeleri igletmelerin gereksinimlerine gore ¢ok farkl
sekillerde gelistirilebilir.



3.4.2 Hatalarin degerlendirilmesi

Kontrol listeleri degerlendirilirken iiretimin kalite diizayi hatali
oranlar: olarak hesaplamir.

Toplam hatali sayist
Hata ylizdesi = x 100
Toplam kontroi sayis:

Bovlelikle igletmenin hatali oram, kisinin hatalt oran,
operasyonun hatalt orani, bandin hatali orani, hatali cesitleri ve
dagilimlan , hataly oranlar: zamana gore nasil dagimaktadir vb gibi
bilgilere somut olarak ulasilabilir.

3.5 Kontrol Sonuclarinin Degerlendirilmesi

Sonuglar degerlendirildikten sonra iyilestirme c¢alismalarina
baslanabilir. Asagida ivilestirme amaciyla kombine olarak kullanilan
iki teknik anlatilacaktir.-

3.5.1 Pareto analizi

Pareto diyagranu hatalann 6nem sirasini gosterir. Bdviece hata
diizeltme ¢aligmasina dncelikle hang! hatadan baglanacag belirlenir.
Son derece basit bir tekniktir. Juran tarafindan kalite kontrol
calismalarinda ilk kez kullamiimustir. 80/20 kurali olarak da bilinir.
Yani hatalarin % 80’nin nedeni, sebeplerin % 20’sidir. Paretc va gore
eger % 20°lik sebep ortadan kaldirilirsa, hatalarin % 80°n1 ¢alenmis
olur.
Pareto analizinde ;
Belirli siirelerde hatalarla ilgili bilgi toplanr,
Hata ¢esitleri ve hata sayilar belirlenir(hata oranlar helirlenir ),
Hatalar biiyiikten kiigtige dogru siralamr ve
Verilere gore ¢ubuk diyagram ¢izilir.
Grafikte dikey eksen hatali sayisini, yatay eksen ire hata
¢esitlerini gosterir. Hata cesitleri siralanuirken, en fazla karzilasilan
hata en bagta olmak tzere , buyiikten kiigige degru dizilir.
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Pareto diyagrami, iretimde Oncelikle hangi problemin
¢oziilmesi gerektigini agik olarak gosterir. Ornegin : Son kontrol
sonuglar1 Tablo 3’deki gibi olan bir parti igin pareto analizi asagidaki
gibidir.

Tablo 3 : Son kontrol sonuglart

Hata gesidi Hatali |Hatali |Kiimiilatif
sayis1 _joram1 | hatali oram
(Cima gaze 27 % 34 % 34
Kol takma 9 % 11 % 45
Kap dikisi 8 % 10 % 55
Yaka takma 7 % 9 % 64
Manset 6 % 8 % 72
Pat 6 % 8 % 80
Kumas hatasi 5 % 6 % 86
Olcii 4 % 5 % 91
Dikis bizgisic |3 % 4 % 95
Cep 2 % 2 % 97
Asimetri 1 % 1 % 98
Tlik 1 % 1 % 99
Leke 1 % 1 % 100
Diger - - -
Toplam 80 % 100 % 100

o
o

80

D
)

8
K. Hatal, oron ()

©
v)

Hatali .say|5|

o

Sekil 2 : Pareto analizi
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Ornekte, iretimdeki hatalarin % 34’iniin ¢ima gaze hatas:
- oldugunu gorilmektedir. Bu durumda oOncelikle bu hatanin
giderilmesi i¢in ¢aligmalar yapilmalidir. Bu amagla balik kilgik
diyagramindan yararlamlabilir.

Gereken Onlemler alindiktan sonra ¢ima’ gaze hatasi yeterince
azaldiginda, bir sonraki c¢ubuk birinci biyik hata durumuna
gelecektir. Bu durumda o hatay: gidermek i¢in yogun c¢aba sarf edilir.

Pareto analizi aymt durum igin farkli kriterler g6z Gniine
alinarak hazirlanabilir. Ornegin aym: durum igin hatali sayisi, hatal
maliyetleri, kisilere g6re hatalar, makinalara goére hatalar, bantlara
gore hatalar gibi. Isletme kendisi igin en 6nemli olan kritere gore
diizenlenen Pareto analizinden yola ¢ikarak diizeltme ¢alismalarina
baslar.

3.5.2 Ishikawa ( kil¢ik ) ( neden —sonug ) diyagram

Uretimde hatalar cesitli nedenlerle ortaya gikarlar. Hata
nedenini bulmak i¢in yapilan caliymalardan bir tanesi balik-kilgik
diyagramidir. Tek bir hatanin nedeni arastirilirken kullanilir.

Incelenen hata yatay bir ¢izgi ile gosterilir. Bu omurga
¢izgisidir. Bu ¢izginin iki yanina, hata nedeni olabilecek ana faktorler,
egik cizgilerle ilave edilir. Bu faktorler bahigin kilgiklandir. Genel
olarak ana faktorler is¢ilik, makine, hammadde ve yontemdir. Bunun
disindaki etkenler de (varsa ) ayn ¢izgilerle gosterilerek omurgaya
baglanir. Her ana faktorle ilgili bir ¢ok yan faktorler vardir. Bu yan
faktorler de yine kiigiik ¢izgilerle ilgili oldugu faktore ilistirilir.
Teredditlii faktorler varsa kesikli ¢izgi ile diyagrama ilave edilir.
Boylece hata nedeni olabilecek tiim etkenler ortaya ¢ikmistir. . Her
bir segenek tek tek incelenerek hata kaynagina ulagilir.

Ishikawa tarafindan gelistirilmistir. Bahk kilgik diyagrami igin
en uygun ¢aligma beyin firtinasidir. Max 10 kisilik grupla en fazla 60
dak stiren bir ¢caligma yapilir.

e (COzim aranan problem belirlenir,

e (Cozime katkisi olabilecek kisilerden bir ekip olusturulur,
* Ana faktorler isaretlenir,

¢ Yan faktorler isaretlenir ve
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e (Caligmaya katilanlar tur usulii,sirayla ¢6ziim 6nerilerini sunarlar.
Kiginin Onerisi yoksa gegilir, bir sonraki turda yeni Oneri
getirebilir. Kisiler ekipteki diger katilimcilarin Onerilerini higbir
sekilde elestiremez ve Onerilerle ilgili tartigilamaz. Boylece kisiler
yaraticili§i kisitlanmadan ve hi¢ cekinmeden oOneri getirebilirler.
Burada amag yaraticilig: geligtirmektir. Bu giin igin gegerli olmayan
bir Oneri, yeni geligmelere yardimci olabilir ve zaman iginde
gerceklesebilir. Caligma sonunda Oneriler oylanarak elenir. En uygun
¢Oztimler segilir.
Neden sonug diyagramu ile ;
o Sorunla ilgili tiim faktorler gézden gegirilir,
e Ekip caligmasi ile, konuyla ilgili kigilerin deneyimlerinden
yararlanilir,
e Sorunlar sistematik sekilde ¢oziimlenir ve
e Ekip caligmasiyla, problemlerin ¢ozimiinde herkesin katkis:
saglanir. Boylece , isgletme iginde olumlu sosyal ortam olusmasina
katkida bulunulur.

ORNEK

Gomlek tretiminde en biyiikk hatanin ¢ima-gaze hatasi oldugu
Pareto analizi sonucu belirlendi. S6z konusu hata igin balik kil¢ik-
diyagrami 6rnegi verilmigtir. ( Sekil 3 )

Boyle bir diyagram hazirlayarak, ¢ima-gaze hatasina neden
olabilecek tim faktorler goriniir hale gelmistir. Bu diyagramdaki her
faktor, tek tek incelenerek hata nedeni veya nedenleri bulunur ve
diizeltilmesi igin 6nlemler alinir.

3.6 Kalite I¢in Egitim

Kaliteyi tretmek uretim boliimiiniin gorevidir. Dolayisiyla
uretimi bizzat gergeklestirecek olan personelin kalite konusunda
egitilmis olmas: gerekir. Is¢iler oncelikle isletme igi kalite olgiitlerini
ogrenmelidir. Oncelikle ise yeni baglayan isciler, onceden gelen
aliskanliklarindan uzaklagmalidirlar. Bu amagla yeni isciler, once
egitim programina alinir. Béylece eski yeni her eleman, isletme igi
kalite diizeyini 6grenir.
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2.agama gahgilacak yeni modelin kalite sartlarin caliganlara
Ogretmektir. Bu amagla hazirlanan ¢aligma talimatlari ve kalite
yonergeleri dretimle ilgili her diizeyde elamana iletilir. Bazi 6zel
noktalar igin iscilere uygulamali egitim programlan da hazrlanr.
Omegin;yeni bir makine kullamimi veya yeni bir dikim teknigi.
Boylece caliganlara istenen kalite diizeyine erigebilmek igin gereken
en uygun uygulama teknigi de 6gretilmis olur.

Boylece bilgisizlikten kaynaklanan hata ve zaman kaybi biyiik
olgiide azalacaktir. Boyle bir galigma ile kalitenin yamisira birim
zamanlarda dusiisler saglanarak maliyetler de asagilara gekilebilir.

Personele uygulanacak egitim programlarinda amag, kisilerde
kalite bilincini yaratmaktir. Boylece galisanlar iki yoénden iiretimin
kalitesini kontrol etme yetenegi kazanirlar.

e Kendi kendini kontrol : Kalite talimatlar1 ve yonergeleri ile
kendi galigmalarini kontrol ederler. Béylece bir hata varsa tretim
durdurularak, hatanin daha fazla ¢ogalmasi 6nlenir.

o Onceki iglemi kontrol : Kendilerine gelen yart mamulii kalite
talimatlart ve yonergeleri ile kargilagtirarak daha onceki islem
basamaklarinda hata olup olmadigim kontrol ederler. Hata varsa
yine uiretim durdurularak, sorumlu kisilere haber verilir.

Her eleman kendi yaptigi isin kalitesinden sorumludur.
Uretimde ¢alisan her eleman, aym: zamanda kalite kontrol
elamantymig gibi bir gorev anlayistyla galigmalidir. Bu anlayigin
isletmede yerlestirilmesi gerekir. Ciinkii amag hatali iriinleri, Gretim
sonunda ayiklamak degil, tam tersine en basindan itibaren hatasiz
uretimi gerceklestirmektir.

Kalite sisteminin iyi denetlenebilmesi igin kalite kontrol
elemanimin  egitimi de son derece onemlidir. Kalite kontrol
elemamnin kigisel 6zellikleri mutlaka bu ise yatkin olmalidir. Kalite
kontrol eleman: :

e Dikkatli olmalidir,

Uzun siire dikkati dagiimadan ¢aligabilmelidir,

Cabuk ve dogru karar verebilmelidir,

Proseslerle ilgili yeterli teknik bilgiye sahip olmalidir,
Tutarh olmalidir ve

Ayrintilara 6nem veren kisilikte olmalidir.
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Kalite kontrol elemaninin egitiminde gu yontem izlenir:
Kalite kontrol galigma sisteminin tamtilmasi: Sistematik kontrol
listesi, iiriin kontrol edilirken hangi noktalarin hangi sirayla
izlenecegini gosteren listedir. Birinci asamada kalite kontrol
elemanina sistematik kontroliin geregi ve 6nemi ogretilir.
Egitmen yeni elemanin yaninda kontrol yapar. Kontrol esnasinda
tim agamalan gésterirken konugarak agiklama yapar. Bu agamada
hatalarin 6nem duzeyleri 6rneklerle gosterilerek Ogretilir.
Bu asamada yeni elemana kontrol yaptirilir. Yeni eleman
sistematik kontrol yaparken 6nemli gérdiigii noktalar agiklar.
Yeni eleman kendi bagina kontrol yaparken egitimci tarafindan
denetlenir. Bu asamada kontrol zamam igin hedef zaman
belirlenir. Belirlenen ilk zaman elemanin acemiligi g6z Oniine
alinarak olmasi gereken zamandan daha uzun tutulur.
Kontrol sayist arttik¢a yeni kalite kontrol eleman: igin belirlenen
hedef zaman siiresi kademe kademe azaltilarak ger¢ek oOlgiim
siiresine indirilmelidir.
Baglangicta yeni kalite kontrol elemam karar vermekte
zorlanacaktir. Egitmen bu konuda yardimci olmalidir.
Yeni kalite kontrol elemani tek bagina kontrol yapmaya
basladiginda sik sik denetlenmelidir.
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4.MATERYAL VE YONTEM
4.1 Materyal

Aragtirmanin temel amact olan konfeksiyon igletmelerine
uygun kalite sistemi kurulmasi igin bir konfeksiyon isletmesinde
uygulama ¢aligmas: yapilmagtir.

Caligma yapilan firma 6rgii kumas kullanan bir konfeksiyon
firmasidir. Kendi biinyesinde de ¢ok kiiciikk boyutta iiretim vardir.
Siparigler fasonda dikilmekte, daha sonra firmaya getirilerek kalite
kontrolden gegirilmektedir. Utii ve paketleme islemleri de yine firma
biinyesinde yapilmaktadwr. Hatali Griinler uretimi yapan fason
atolyelere geri gonderilerek tamir ettirilmektedir. Bazt durumlarda
kontrol elemanlan fason atolyelere gonderilerek siparisler yerinde
kontrol ettirilmektedir. Boylelikle sadece hatasizlar firmaya geldigi
igin hatalilarin taginma maliyetleri ve tamir zamanmndan tasarruf
saglanabilmektedir.

Firmanin organizasyon yapisi soyledir :

Sorurriu 1 ( Siparig alimi, kumag takibi )
Sorumlu 2 ( Uretim takibi )

Planlama

Kalite kontrol
Model-kalip boliimii
Hammadde deposu
Kesim bolimii
Fason takibi

Isletme igi iiretim
Utii bolimii
Paketleme boliimii

22222222



34

Bu caligma igin bir igletme ve bir Grin pilot segilmigtir. Segilen
uriin siparig alindiktan sonra her kademede izlenerek kalite sistemi
asama asama olugturulmustur.

Izlenen iiriin siiprem, nakigli, fermateksle birlestirilen takma
cepli, kisa kollu c¢ocuk tshirtiidiir. Sipariy iki ayr1 artikelden
olugmustur. Iki artikelin asorti, etiket ve paketleme ozellikleri
farkhdir.

1. artikel : 9278/KO 210 adet,
2. artikel : 9278/77 505 adet olmak iizere toplam 715 adettir.

Her iki artikelin iiretimi beraber yapilacak, artikeller paketleme
sirasinda aynlacaktir. Bu nedenle tretime iki artikel igin tek tip kalite
formlan hazirlanmigtir.

Yapilan c¢aligmalar tretim oncesi, liretim ve {iretim sonrasi
faaliyetler olmak iizere gruplanmistir. Uretim sonras: faaliyetler
icinde iyilegtirme ¢aligmasinin yapilabilmesi i¢in Oncelikle ii¢ ayn
model izlenerek firmamn durum tespiti yapilmugtir. Iyilestirme
¢aligmalarinin sonucunu gorebilmek i¢in ise ayn bir modelin iki ayr
rengi farkli kosullarda izlenmig ve sonuca ulagiimaya ¢ahigilmgtir.

4.2 Yontem

Bu ¢aligmada Tablo 4’de ana hatlar ¢izilen kalite ve iyilestirme
faaliyetleri gergeklestirilecektir.
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Tablo 4 : Konfeksiyonda Kalite Kontrol Faaliyetleri Cahgma Plam

URETIM FAALIYETLERI KALITE FAALIYETLERI
Siparig

A

t 4——— Model kalite 6zeliklerinin
Uretim tasarum belirlenmesi,  standartlanm

r ; toleranslarin ~ somut  hale
Kalip hazirlama  Kumag ve getirilmesi

Ve serileme  malzeme tedarik

Uretim 6n ik

Kumag ve malzeme girigi
<4— Girdi kontrolii
Uretim numunesi hazirlama
4—+ Numune kontrolii
Uretim
* «4—— Uretim kontrolleri
Kesim (Kesimhane kontroileri )
xm (Baski, nakis vb. ek islemlerin
Dikim 6n Tk kontrolleri )
+ ( Dikimde ara kontroller )
Dikim
Son islemler
’ <4— Utii 6ncesi son kontrol
<4—— Utii sonras: son kontrol
Depoya girls Yy . .
IYILESTIRME FAALIYETLERI
Paketleme
+ Durum degerlendirme
Sevkiyat e  Veri toplama
o  Veri degerlendirme
¢ Karar
o lyilegtirme faaliyetleri
Yent durum degerlendirme
e  Veri toplama
e  Veri degerlendirme
e  Eski yeni durum karsilastirma
e Karar
¢ Sonug ve 6neriler
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Oncelikle iizerinde gahisilacak olan model ile ilgili
calisma talimatlan hazirlanacaktir.

Bundan sonraki asamada partiye ait kumaslar
boyahanede izienerek kumag kontrolleri yapilacaktir.
Kumas kontrolleri i¢in se¢cmeli kontrol yontemi
kullamlacaktir. Partiye ait kumag top sayisinin % 10’u
rastgele secilerek kontrol edilecektir. Izlenen parti igin
onceden belirlenen kalite kriterleri agagida belirtilmigtir.

Ham kumaglarda top sayisinin % 10’u kontrol
edilecektir.

Gramaj +10 gr / m?
En farki +5 cm/ top
Yag lekest 5 damla / top
Yirtik, delik, patlak 5 adet / top
Iplik abraji 3m/top
Igne kagig 3m/top

Diger hatalar 6zel olarak degerlendirilecektir.
(Top buyiklagi; orgi kumaslar icin min 50 m’ye
kargilik gelecek agirlikta olmalidir. )
( Ek 5 :Ham mamul kumag kontrol formu ,
Ek 6 : Mamul kumag kontrol formu )

Daha sonraki asamalarda kullanilacak 6rnekleme
tablosu Tablo 5 ‘de verilmistir.

Isletmeye gelen malzemeler segmeli 6mekleme
yontemi ile kontrol edilecektir. Malzeme kontrollerinde
kullanilacak 6rnekleme yontemi asagida agiklanmstir.

MIL - STD - 105 E Tek katli 6rnekleme tablosu
AQL 4 Genel muayene seviyesi 2 kullamlacaktir. Eger
parti kabul edilmez ise bir sonraki kontrolde AQL 4
Genel muayene seviyesi 3 tablosu kullamilir. Eger ardi
ardina S parti kabul edilirse tekrar AQL 4 Genel muayene
seviyesi 2 tablosuna donilecektir. Bu kontrollerde de ard:
ardina 5 parti kabul edilirse, AQL 4 Genel muayene
seviyesi 1 tablosu kullamilacaktir. Parti hatali ¢iktiginda
once AQL 4 Genel muayene seviyesi 2 tablosuna, tekrar
hatali giktiginda AQL 4 Genel muayene seviyesi 3
tablosuna déniilecektir. ( Ek 7 : Malzeme kontrol formu )



Tablo 5 :MIL-STD-105E / ABC-STD 105 / DIN 40080 / ISO 2859-
- Tek kath 6rmekleme tablosu

AQL 2,5 , AQL 4 i¢in Genel muayene seviyesi 1-2-3

Genel Muayene Seviyeleri

2 1 3
Normal Gevsek Siki
{Parti AQL | AQL | AQL | AQL | AQL | AQL
Biliyiiklagu 2,5 4 25 4 25 4
N N N N N N
C C C C QC C
51-90 20 13 5 3 20 20
1 1 0 0 1 2
91-150 20 20 5 13 32 32
1 2 Jo 1 2 3
151-280 32 32 20 13 50 50
2 3 1 1 3 5
281-500 50 50 20 20 80 80
3 5 1 2 5 7
501-1 200 80 80 32 32 125 125
5 7 2 3 7 10
1 201-3 200 125 125 |50 50 200 200
7 10 3 5 10 14
3 201-10 000 200 (200 80 80 315 315
10 14 5 7 14 21
10 001-35 000 315 {315 125 125|500 315
14 21 7 10 21 21
35001-150000 |500 (315 200 (200 |500 315
21 21 10 14 21 21
150 001-500 000 {500 [315 {315 315 {500 315
21 21 14 21 21 21
500 001 ve Ustlh {500 315 500 315 {500 315
21 21 21 21 21 21

AQL : Kabul edilebilir kalite diizeyi
N : Omeklem sayisi
C  : Omeklem icinde kabul edilebilen hatali sayist
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Kaliplar ( serisi ile birlikte ) firmaya hazir
gelmektedir. Numune kontrolii yapilirken, aym zamanda
tretim talimatlan da gozden gegirilerek gerekli
diizenlemeler yapilacaktir.

( Ek 8 : Numune kontrol formu )

Uretim agamasinda ara kontrol yapilirken asagidaki
yontemle galigilacaktir.
Ara kontrollerde incelenecek noktalar :
Dikis adimi,
Dikis pay1,
Dikigte egrilik ,
Dikig diizgiinliigii,
Caligma talimatlarina uygunluk,
Ilgili operasyonla ilgili 6l¢ii kontrolii.

Ara kontrol i¢in kontrol listesine her operasyon
sirayla yazilir. Kontrol elemam her operasyona ait 5 adet
orneklem alarak kontrol eder. Hi¢ hata yoksa baska bir
operasyona geger. Hatah irin varsa ¢alisan hemen
uyanlir, dretim sorumlusuna haber verilir. Aym tur
bitmeden hata yakalanan operasyonlarda tekrar kontrol
yapilir.

' Fason g¢aligma nedeniyle % 100 ara kontrol
mimkiin degildir. Fasona giden kontrol eleman: her
gittigi fasoncuda mutlaka bir tur ara kontrol yapacaktir.
Boylece hi¢ hata yoksa tiim operasyonlar bir kez kontrol
edilmis olur.

(Ek 9 : Kesim boliimii ara kontrol formu,

Ek 10 : Dikim béliimii ara kontrol formu )

Utii 6ncesi son kontrol % 100 kontrol yontemi ile,
iti sonrast son kontrol ise ISO 2859-1 Tek kath
ornekleme tablosu AQL 2,5 Genel muayene seviyesi
2’ye gore yapilacaktir. Kontrol sonuglarina gore seviye 1,
2 veya 3’e gecis yaptlabilir.



Son kontrol i¢in sistematik kontrol listesi agagidaki

gibi hazirlanmgtir :

Uriin ters olarak asafidaki oOzelikler agisindan

kontrol edilir:

Patlak dikis,
Unutulmug numaratér etiketi,
Dikis paylari,
Kivirma paylar,
Icte kalan etiketler,
Temizlenmemis iplikler.
Uriin yiiziine gevrilerek diizgiince kontrol masasina

yerlestirilir, asagidaki 6zelikler agisindan kontrol edilir:

Renk kontrolii,
Distan goriinen etiketler,
Yaka formu,
Nakis ,
On goriintii (asimetri,model ozelligi ),
Sag omuz dikisi,
Sag kol evi,
Sag kol,
Sag kol ucu,
Sol omuz dikisi,
Sol kol evi,
Sol kol,
Sol kol ucuy,
On etek ucu,
Iki yana gekilerek dikis mukavemet kontrolii,
iki yana gekilerek igne deligi kontroli,
Kontrol formunda belirtilenler diginda hata varsa
forma ilave edilir.
Uriin arkasina gevrilerek aymi kontroller yapilir.
Hata varsa kontrol formuna ceteleme seklinde

iglenir.
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Utii 6ncesi hata kontrolii biten demetin 6l¢ii kontrolii
omekleme yontemi ile yapilir. Orneklemede kabul
edilmeyen partilerde % 100 kontrol yontemine gegilir.

(Ek 11 : Utii dneesi son kontrol formu
Ek 12 : Utii sonras1 son kontrol formu ) -

Isletmede iyilestirme caligmast yapabilmek igin,
igletmenin  kalite diizeyi ve hata ¢esitlerinin
belirlenebilmesi amaciyla Gig ayr1 modelde son kontrol
yapilarak kayitlara gegcirilmigtir. Sonuglar
degerlendirilmig ve iyilestirme c¢aligmas: planlanmugtir.
Bu agamada Pareto Analizi ve Ishikawa Diyagrami
teknikleri  kullamlmistir.  lyilestirme  ¢alismasinin
sonuglarim gorebilmek igin bir modele ait iki ayn renk
izlenmig ve sonuglart tartigilmigtir.

Kalite maliyetleri agisindan gerekli kontrol elemam
sayisi belirlenmelidir.

e Ara kontrol elemamn say1st belirleme:

Ara kontrolde her operasyonda 5 adet yart mamul
kontrol edilmesi planlanmigtir. Bir operasyon igin { 5
adet) ara kontrol zamam 240 cdak/operasyon ( 5 adet )
olarak hesaplanmigtir. Ara kontrol zamanina dinlenme ve
boliicii zamanlar da dahildir. Ara kontrol eleman: ihtiyaci
hesaplanirken operasyon sayisi ve isletme hatali oram
dikkate alinmalidir.

Ornegin :

24 operasyondan olugan bir Griinde bir tur kontrol
i¢in gerekli ara kontrol zamani :

24 operasyon x 240 cdak / 5 adet = 5760 cdak / tur

Ara kontrolde hata yakalanan operasyonlara tur
bitmeden tekrar doéniilecegi i¢in operasyon sayisi
artacaktir. Ara kontrol hatali oram % 10 olan bir uretim
icin tur bagina ikinci doniis i¢in eklenmesi gereken zaman
=5760 cdak x 0.10 = 576 cdak’dur.

Bu durumda toplam ara kontrol zamani



= 5760+576=6336cdak/tur olacaktir.
- Ara kontrol elemaninin giinliik g¢aligma siiresi 9
saat kabul edildiginde ;
9 saat = 54000 cdak ,
54 000 cdak / gin + 6336 cdak/tur = 8,5 tur / giin
Giinde 8,5 tur ara kontrol yapabilir. Bu sekilde gerekli ara
kontrol eleman: sayis1 belirlenmelidir.

e Son kontrol eleman: sayisi belirleme :

Son kontrol siiresi model ozeligine bagli olarak
degisir. Son kontrol siiresi ortalama 100 cdak/adet’tir. Bu
zamana dinlenme ve boOlici zamanlar eklenmistir.
Isletmenin giinlitkk dretim kapasitesine gore gerekli son
kontrol elemam sayis1 belirlenir. Islemler ara kontrol
elemant sayist hesaplamas: gibidir. Iletmenin hatali oram
kadar son kontrol toplam zamanina eklenmelidir.
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S. ARASTIRMA BULGULARI

Yapilan arastirmalar sonucunda Orme kumés konfeksiyon
igletmelerinde kalite kontrol sistemi igin kullamlabllecek O6rnekli bir
sistem geligtirilmigtir.

5.1 Oretim Oncesi Kalite Faaliyetleri

Siparig formlarindan alinan bilgilere gore agagidaki ¢alisma
talimatlar1 hazirlanmgtir.
Model tamimi
Model teknik ¢izimi
Maizeme kalite 6zellikleri
Renk / beden dagilimi
Olgiiler tablosu ve 6l¢ii alma noktalar
Uretim talimatlan
Islem basamaklar
Kalite yonergeleri
Malzeme kartelasi
Malzeme listesi
Paketleme 6zellikleri
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5.1.1 Model tamm
MODEL TANIMI
URUN: 9278/KO/77 TARIH :
FIRMA:
PARTI : NO

TANIM : COCUK TSHIRT

Kisa kollu, 6nde nakish, yaka iki
renk ribana (lacivert-kavunici), dnde
takma cepli (fermeteksle birlestirilir), 6n
etek ucu kontrast renk (yesil), fermateks
kavunigi,

Regme : Etek ucu, kol ucu, dnde
ana renk-kontrast renk birlesiminde ana
renk listiine

Tela : Patli bedenlerde sol
omuzda ilik diigme patlanna

Ekstrafor : Omuzlarda

Cep : Dokuma kumagtan

PARCA LISTESI RIBANA KONTRAST 2 EKSTRAFOR
SUPREM ANA RENK Yaka iist parga 1 adet Omuzlara siyah
Arka 1 adet
Oniist 1 “ DOKUMA KUMAS [PLIK
Kol 2 - Cep 1 adet Ana renkte
SUPREM KONTRAST 1 TELA DUGME
Onalt  1adet Omuz patina siyah bez tela 62-86 bedenler sol

omuzda path .ikd
RIBANA ANA RENK FERMATEKS KONTRAST 2 | adet diigmeli
Yaka alt parca 1 adet Cep birlestirmede




5.1.2 Model teknik ¢izimi

o o e ot e s e i . it -
Py - .

0"

Sekil 4 : Model teknik cizimi
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5.1.3 Malzeme dzellikleri

5.1.3.1 Kumas dzellikleri

SUPREM

801 Marine ( Lacivert ), 776 Grasgriin ( yesil )
% 100 pamuklu

150 gr/m? ( May sayist : 15 ilmek/cm )

RIBANA

801 Marine ( Lacivert ), 627 Orangeade ( kavunigi )
1x1 ribana

% 100 pamuklu

250 gr/m*( May sayisi : 12 ilmek/cm )

DOKUMA

Lacivert

Bezayag1 dokuma ( Cozgii 60 iplik/cm, atki 55 1p11k/cm )
% 100 Polyester

138 gr/m?
KUMAS KALITE OZELLIKLERI
Boyut degigimi ISO 6330

e Yikama testi % +5

o Utiitesti %<3

May donmesi % +5

e Yikama hashig:i 3-4 ISO 105-C 06

Surtme haslig:

e Yagsirtme 2-3 ISO 105-X12

e Kuru sirtme 4 ISO 105-X12

Pilling testi 3 Zweigle

Gramaj toleransi % +5

Orme kumaglarda may say1s: toleranst + 1 ilmek/cm
Dokuma kumasta iplik, sikligt tolerans: + 5 iplik/cm
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5.1.3.2 Yardimc: malzeme ozellikleri

DUGME

Renk : ton in ton

Boyut :16"

Delik sayis1 : 2

Malzeme : polyester
EKSTRAFOR

Malzeme : % 100 pamukiu

Renk : siyah .

Gramaj : 155 gr/m?

Yikama hashg : 3-4
DIKIS IPLIGI

Renk : her yerde 801 marine ( Tir-ip 875)

Incelik :TKT 120

Maizeme : % 100 poly/poly
FERMATEKS

627 Orangeade ( kavunigi )
TELA

Renk :siyah

Malzeme : bez tela

Gramaj : 60 gr/ m?
ETIKET

Hammadde talimati beg dilde % 100 pamuk

Bakim talimatlan

w X A

Beden talimat1 : 68-74-80-86-92-98-104-110-116

5.1.4 Renk / beden dagilim: ( Asorti )

62 68 74 80 86 2] 98 104 1110 [ 116 it

9278/KO 50 65 65 30 210

9278/77 35 70 70 70 70 65 55 55 15 505

Topiam 85 70 135 1135 1100 |65 55 55 15 715




5.1.5 Olgiiler tablosu ve dl¢ii alma noktalar

Olgiiler tablosu:
OlQu 62 68 74 80 86 2 98 104 110 116
yeri ,
1 26,5 215 28,5 29.5 30,5 31,5 33 34,5 36 375
2 30 32 34 36 38 40 42 44 46 48
3 14 145 15,5 16,5 18 19 20 22 23 24
4 23 25 26 28 29 31 32 34 35 37
5 15 16 17 18 19 20 21 2 23 2
6 11,5 12 12 12,5 12,5 13 13,5 13,5 14 14,5
7 3 3,2 3.4 3.6 3.8 4 4,3 4.6 4.6 4.6
8 [¢] 0 0 0,5 0,5 0.5 0,5 1 1 1
9 7.5 7,5 7,5 3 8 8 8 9 9 9
10 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
11 6,5 x 9 7.5%x 10,4
12 9 l9,5 |10 !10,5 To,s 11 !11,5 ‘11,5 ‘12 112,5
13 54

Ol¢ii alma noktalar: :
) = ¥

1. Gogus genigligi

2. Omuzdan 6n uzunluk

3. Omuz dahil kol uzuniugu

4. Pazu genisligi

5. Kol agz1 genisligi
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6. Yaka agiklif:
7. Yan dikig-fermateks aras1 mesafe
8. Regme-fermeteks arasi mesafe
9. Cepeni
10. Yaka ribana yiksekligi
11. Nakis boyutlar
12. Fermateks uzunlugu
13.Yaka esnetilerek genislik
OLCUM TOLERANSLARI

Dikig uzunlugu + -

(cm) (cm) | (cm)

0-10cm 0,5 0,5
10 - 60 cm 1 1
60 cm’den uzun 2 1
Yaka 0,5 0,5
Kol evi 0,5 0,5

5.1.6 Uretim talimatlar

68-86 bedenlerde sol omuz path ve iki adet ilik dugmeli
cahgilacak. Diger bedenler kapali yuvarlak yaka calisilacak.

Ilikler omuz dikisine paralel agilacak.

Pata siyah bez tela yapigtirilacak

Omuzlarda siyah ekstrafor kullanilacak

Uriiniin her yerinde tek tip lacivert iplik kullanilacak.

Birlegtirme dikisleri 4 iplikli overlok dikisi

Nakig boyutlari 62-86 beden ve 92-116 bedenler igin farkli
boyutlardadir.

Nakigin ortasi koltukalti  oyuntusu seviyesinde On pargaya
ortalanacak.

Nakis motifi : ucak, desen no : D/504/2000 . Ugak kanatlar yesil
sitprem, nakig ipligi kavunici, yesil, lacivert, beyaz.



49

e Marka etiketi arka yaka ortasina ribana-arka parca birlesimine
dikilecek.

e Yikama etiketi sol yan dikise, etek ucundan 10 cm yukariya
dikilecek.

e Yaka da iki renk ribana kullamlacak. I¢ yaka kavunici, dis yaka
lacivert ribana olacak. Kavuni¢i ribana digtan 1 cm gériinecek.

e Kol ucunda kol kapama dikisindeki overlok ipligi punterizle ig
tarafa tutturulacak.

e Cep fermateks ile tutturulacak. Cep takildiktan sonra fermateks
iistten ve yanlardan tagmayacak.

5.1.7 islem basamaklan

No |OPERASYON MAK TIPI

1 | On beden birlestirme 4 ipl. overlok
2 | On beden regme Regme

3 Cirt bant takma Diiz dikis mak
4  |Patatela yapistirma El isi

5 Pat siirfile 4 ipl. overlok
6 | Omuz birlestirme 4 ipl. overlok
7 | Omuz tutturma Duz dikis mak
8 Kol takma 4 ipl. overlok
9 Kol agzi regme Recme

10 | Yan birlestirme 4 ipl. overlok
11 | Etek regcme Regme

12 | Yaka hazirhk Diiz dikis mak
13 | Yaka overlok 4 ipl. overlok
14 | Etiket takma Diiz dikig mak
15 |Kol punteriz Diiz dikig mak
16 | Cep hazirlik Diz dikis mak
17 | Cep cirt takma Diiz dikig mak
18 | Cep ¢ima Diiz dikis mak
19 | Cep agz1 punteriz Punteriz

20 |k diigme [lik+Diigme Mak
21 | Iplik temizleme ve ilikleme |El isi
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5.1.8 Kalite yonergeleri

Bu ¢aligmada dikis tipleri ve 6nemli goriilen bir operasyon i¢in
kalite yonergesi hazirlanmstir.

Standart Tolerans
4 IPL. OVERLOK
Dikis adimi 5 adim/cm + 0.5 adim
Dikig pay1 1 cm +0.2 cm
DUZ DIKIS MAK
Dikig adimu 4 adim/cm + 0.5 adim/cm
RECME '
Dikis adimu 4 adim/cm + 0.5 adim/cm
PUNTERIZ
Punteriz genisligi 8 mm + 1 mm
Yakada goriinen kavunigi ribana lcm + 0.2 mm

5.1.9 Malzeme kartelas:

Siparis tiretiminde kullamlan her tiirlti malzeme ayni karton
tizerinde gosterilir. Malzeme kartelas: Ek 13°de verilmistir.

5.1.10 Malzeme listesi

9278/ 77 artikel i¢in

o Pelirkagit (20cmx25cm)

e Poset ( Poset boyutlari 5.1.11°de verilmistir. )
o Stiker

9278/KO artikel i¢in

o Peliir kagit (20cm x 25 cm)

o Karton etiket

o KO stiker ( Karton etiket Uistiine yapistirilacak )
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5.1.11 Paketleme 6zellikleri

9278/77
o Paketlemede tek tek kendinden yapiskanli, delikli poset
kullanmilacak.
e Poset boyutlar :
62 - 92 bedenler i¢in : 22 cm x 38 cm
98-116 bedenler igin : 25 cm x 40 cm
e Pogsetin sol altina stiker yaplsacak
STIKER
9278/77
9874
86
e Poget lizerinde yesil renkte “ DER GRUNE PUNKT @ “
ve “PE-LD” yazilan ve isaretleri olacak.

Al A Al A
B B B B
A=8cm, B=5cm

o Katlama kartonu boyutlar: :
62 — 92 bedenler i¢in : 20 cm x 29 cm
98-116 bedenler i¢in : 23 cmx 29 cm

9278/KO
Tek beden tek koli bohgalama olacak.
Bes adet birlikte bohgalanacak.
Karton etiket firma etiketine takilacak.
Karton etiket tizerine KO stiker yapisacak
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KOLI BOYUTLARI
30cm x 60cm x 40 cm
12-13 kg/koli

5.1.12 Uretim 6ncesi kontroller

Calisma yapilan firma ham kumas aliyor ve boyatiyor. Bu
agamada boyahanede kontrol faaliyetleri baglamgtir.
edilmigtir.
kontrollerde her hangi bir problemle kargilagiimamigtir. Boyahane
yetkilileri caliyma yapilan firmamn surekli olarak penye iplikten
mamul kumas ¢aligtigini, buna bagl olarak da tiim parti kumaslarinin

Ham kumaslarin

sorunsuz oldugunu belirtmiglerdir.

Tablo 6 : Kumas test sonuclan

%

10’u  kontrol

Yapilan

Std [Tol Laci. |Yes. |Laci. {Kav. |Laci.
Siip. {Siap. |Rib. |Rib. |Dok.

Gramaj gr/m? 150 |[%+S |156 |[146

250 | %+5 242 260

138 | %S 142
Boyut degisimi :
Yikama %£S  [-%3 [-%2 %0 |%0 |%0
Utii %3 |-%l |-%1 |%0 [%0 | %0
May dénmesi %5  [%S {%S %2 %2 |%0
Yikama haslig: | 3-4 4-5 |5 5 5 4-5
Sirtme haslig: _
Yas 2-3 2-3 |4 4-5 (4-5 |4
Kuru 4 4-5 |45 |4-5 |4-5 |3-4
May sayisi/em |15 +1] 15 16

12 +1 12,5 |12
Cozgii sayisi/cm | 60 +5 57
Atki sayisi/cm |55 +5 52
Pilling testi 3 1 2 |1 3 1

Caligilan partiye ait kumaglar hatalari agisindan toleranslar
icindedir. Kumaglarda yapilan test sonuglarn ise tablo 6’da verilmistir.
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Yikama haslifi kontroli microfiber ile yapilmistir. Yukanda
sadece pamuga kars1 yikama haslif: sonuglan verilmistir.

Parti icin kullamlacak malzemeler uretim  6ncesinde
onaylanmusgtir.

5.2. Uretimde Kalite Faaliyetleri

Isletmede durum tespiti icin 3 ayrt modelde son kontrol
yapiimustir. 1. 6rnekteki ¢alisma yontemi ayrintili olarak agiklanmigtir.
Diger 6mekler i¢in de aym yontem kullaniimugtir.

1.ORNEK

1. Ornekte 543 adet uriin kontrolii son kontrolde kontrol
formlarma kaydedilmistir. Ik asamada 371 adet hatasiz olarak
gecmistir. Kalan 172 adet ise degisik nedenlerle hataliya ayrilmigtir.
Gerekli diizeltme iglemlerinden sonra bu urinler tekrar kontrol
edilerek gonderilmisgtir.

Hatali oranini hesaplamak i¢in ilk kontrolde problemsiz olarak
gegen irin sayisi belirlenmistir. Bu say1 toplam sayidan ¢ikanlarak
hatal sayisina ulasiimigtir.

Aym {iriin Uzerinde birden gok hataya rastlandiginda her hata
i¢cin ayn igaretleme yapilmistir. Bu nedenle hata sayisi hatal iriin
sayisindan daha fazladir.

172 * 100
Hatali oran1 : = %32
i 543

Tablo 7 : Omek 1 hatalar

HATA ORANLARI %
Leke 16,8
Dikis hatalan 16,2
Numarator etiketi 13,8
Kumas hatasi 1,3
Temizlenmemis iplik 0,6
Tela 0,2
Toplam % 32
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Kontrol edilen partinin %68’i direkt gecerken, % 32’si
~ diizeltme isleminden sonra gonderilebilmigtir.

Partide en biyikk hata nedeni lekelerdir. Partinin % 16,8’i
lekelidir. Lekeler kreps ile giderilmistir. Ikinci bityiikk hata nedeni
dikis hatalandir . ( Partinin % 16,2’sinde dikig hatas1 bulunmustur. )
Dikis hatalan tamir gerektirdigi i¢in hata maliyeti olduk¢a fazladir.
Partinin % 13.8’inde numarator etiketi unutulmugtur. Kontrol
sirasinda kontrol eleman: tarafindan sokiildugii igin kaliteyi bozacak
hata sayillamaz ancak kalite kontrol elemanimin zamanim almasi
nedeniyle el igi boliminiin uyanimas: gereklidir. Ciinkii numaratér
etiketini temizlemek kalite kontrol elemanmmin degil, el isinde
cahisanlarimin  gorevidir. Partinin % 1.3’linde kumas hatasi
bulunmustur. Ucguntuya rastlanmamigtir.  Partinin % 0,6’sinda
rastlanan temizlenmemis iplikler i¢in yine el igi béliimi uyariimahdir.
Partinin % 0.2’sinde karsilasilan tela hatalan ise yapistirma sirasinda
kaydirma seklindedir.

Partide karsilagilan dikis hatalari gruplan asagida aynntili
olarak gosterilmistir.

Tablo 8 : Ornek 1 dikis hatalan

DIKIS HATALARI %
Regme 7,5
Overlok 2,2
Duz dikis 2
Dikis talimatlarina 1,5
uyumsuzluk

Igne deligi 0,9
Kivirma pay: 0,7
Cima ( gaze ) 0,7
Punteriz 0,2
Cift igne 0,2
Etiket 0,2
Toplam %16,2

Dikis hatalar1 iginde en biyiik hata grubunu % 7,5 ile regme
hatasi olusturmaktadir. Diger hatalar ise soyle siralanmistir ; % 2,2
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overlok hatasi, % 2 diz dikis hatasi, % 1,5 dikis talimatlarina
uyumsuzluk, , % 0,9 igne deligi, % 0,7 kivirma pay1, % 0,7 ¢ima
gaze, % 0,2 punteriz, % 0,2 ¢ift igne, % 0,2 etiket takma hatalandir.
Listede bulunan diger hatalara ise hi¢ rastlanmamigtir.

Incelenen 715 adetlik partinin % 32’si’ ikinci iglem
gerektirmistir. Bu agsamada karsimiza ¢ikan en biayik iki hata
nedeniyle gereken ikinci iglemlerin zamanlan hesaplanmigtir.

En biiyiik grup lekelerdir.

Leke hatas1 : %16.8 x 715 adet = 120 adet

Leke ¢ikarma zamam =83 cdak / adet

Leke ¢ikarma toplam zamam = 120 adet x 83 cdak / adet

= 9960 cdak

Ikinci biiyiik grup dikis hatalandir.

Farkli dikis hatalar1 igin tamir siireleri Ozdil’in aragtirmasina
gore soyle belirlenmigtir.

“ Diiz dikis tamir siresi = 1.62 dak/adet
Overlok tamir siiresi = 1.51 dak
Regme tamir siiresi = 1.46 dak

( Not : Sokme ve dikme siirelerine dinlenme ve bolicii zaman
ilavesi yapumigtir. )  ( Ozdil, 1999)

Dikis hatalarini tamir i¢in ortalama 16 365 cdak is¢ilik zamam
harcanmugtir. igne deligi utilleme sirasinda gideriliyor. Bu nedenle
igne deligi hatas: i¢in ayrica tamir zamani hesaplanmamustir. '

IKINCI KONTROL SURESI

Hatali sayis1 =715 x % 32 = 229 adet

Son kontrol zamam = 100 cdak

Ikinci kontrol zamani : 229 x 100 = 22 900 cdak

1. Omek i¢in hatahlar nedeniyle
Toplam = 9960+16 365 + 22 900 = 49 225 cdak ( ~ 8 saat, 12 dakika
) fazladan zaman harcanmigtir. ( Tablo 9')
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Tablo 9: Omek 1°de hatalilar igin barcanan zaman.

%/ Parti | Hatali | Birim | Toplam
sayist | sayist | tamir | Tamir
zamani | zamam

(cdak )| (cdak)

DIKIS

HATALARI

Regme %7,5|x 715 =154 Adet | 146 7884
I Overlok %22 “ 16 Adet 151 2416

Diiz dikig %2 “ |14 Adet | 162 2268

Dik.ta.uy(diiz) %1,5] 10 Adet | 162 1620

I3ne deligi %0,9] “ |6 Adet -

Kiv. payi(reg) %0,7]  “ |5 Adet 146 730

Cima (duzd. )| %0,7] “ |5 Adet 162 810

Punteriz %0,2 « 1 Adet 162 162
Ciftig. (duzd.)| %0,2{ 1 Adet | 2x162 324
Etiket (over.) %0,2| “ |1 Adet 151 151
(Ara toplam ) (16365)
LEKE

CIKARMA

Leke % 16,8 [x 715 =120 adet {83 9 960
IKINCI

KONTROL

Hatali sayis1  {% 32 [x 715 =229 adet | 100 22 900

TOPLAM 49 225

3 TN 2

3
A TAALE 4
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ORNEK 2
Kumas hatasi %1 ve defolu (delik) %5 olan tiriinler ikinci
kaliteye ayrildig: icin ikinci kez kontrole alinmamistir. By parti igin

hatal: iiriinlerden dolay: fazladan 5 saat 15 dak’lik ¢alisma zaman
harcanmustir. ( Tablo 10)

Tablo 10: Ornek 2’de hatalilar i¢in harcanan zaman.

Hatali |Parti [Hatai; Birim |Toplam
oram% |sayisi |sayisi

DIKIS
HATALARI
Diiz dikis %8,5 [x 715=|61 adet 9882

%2,5  |x 715= |18 adet

LEKE
CIKARMA

%8,5 |x715=]61 adet 83

X 715 =139 adet 100 13900

N S S
]
] [31473

31473 cdak = 5 saat 15 dak

KONTROL

g
R
N

% 19,5
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ORNEK 3

Kumas hatasi %1,6 ve defolu (delik) %6,4 olan irunler ikinci
kaliteye ayrildig: icin ikinci kez kontrole alinmamistir. Bu parti igin
hatali iiriinlerden dolay: fazladan 4 saat, 6 dak fazladan zaman
gerekmistir. ( Tablo 11 )

Tablo11 : Omek 3’de hatalilar igin harcanan zaman.

il Hatali |Parti  [Hatali [Birim |Toplam |
orani |sayisi sayisi tamir  |tamir
% zamani |zamant
(cdak ) |( cdak )
DIKIS r
HATALARI
Diiz dikis %6 |x504= [30adet |162 4860
Overlok %3,6 | “  [18adet [151 [2718
|Regme %24 [ < [12adet [146  |1752 ‘{
* 4 & . N
IKARMA |
[Leke % 10 “{ 504 = Jso adet |83 ’4150 j
IKINCI I ’ ’ ' [
KONTROL |
’Hatah sayist | % 22 “(504= 'llladet‘lOO [moo
b | I | [ ]
e e e

124580 |

24580 cdak = 4 saat, 6 dak

|TOPLAM
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5.3 Uretim Sonrasi Kalite Faaliyetleri

Uretim sonrasinda hatalar  degerlendirilerek iyilestirme
galigmast yapilmistir.

PARETO ANALIZI

izlenen ii¢ drnegin sonuglar1 birlegtirilmistir ( Sekil 8 ). Elde
edilen veriler kullanilarak Pareto Analizi hazirlanmigtir. Pareto analizi
ile en 6nemli hata grubunun dikis hatalar1 oldugu gozlenmistir. ( Sekil
9)

Omek 1 |Omek 2 [Omek 3 |Toplam
Dikis hatasi % 16,2 11 12 39,2
Leke % 16,8 8,5 10 35,3
Numarator etiketi % 13,8 0 0 13,8
Defolu % 0 5) 6.4 11,4
Kumas hatasi% 1,3 1 1,6 3.9
Temizlenmemis iplik% 0,6 0,5 0 )
Tela% 0,2 0 0 0,2

2
5 |
E |
s I
2 |
£ -
> D(?mek 3 ]‘
BOmek2| |
|@Omek 1 | ‘

Hata cesitleri

Sekil 8 : Ornek 1,2.3 toplu sonuglan



Omek 1,2,3 toplu sonuglari

Toplam _ |% K. Top.

Dikis hratasi 39,2 37 37
Leke 35,3 34 vl
Numaratér etiketi 13,8 13 84
Defolu 11,4 11 95
Kumas hatasi 3.9 4 99
Diger 1.3 1 100
Toplam 104,9 100

f

PARETO ANALIZI

Hata toplamlan

Hata cesitleri

Sekil 9 : Omek 1.2.3 igin Pareto Analizi
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ISHIKAWA (KILGIK ) DIYAGRAMI

En 6nemli hata grubu belirlendikten sonra Ishikawa diyagrami
¢alismasi yapilmistir. ( Sekil 10 )

Firmadan yetkili kisilerin katilimiyla dikis hatalan konusunda
kilgtk diyagrami calismasi yapilirken beyin firtinast yontemi
kullanilmigtir.

Katilimcilar  ve galigma alanlar:
Firma Sahibi 1 (Siparis, kumas takibi )
Firma Sahibi 2 (Uretim )

Planlama Sorumlusu

Bant Sorumlusu

Kalite Kontrol Sorumlusu

Model Kalip Sorumlusu

Katilmcilar dikis hatalarina en gok insan faktoriiniin neden
oldugunu diigiiniiyorlar.
Kilgik diyagrami olusturulduktan sonra ¢éziim onerileri
tartigimigtir.
Onerilen ¢oziim yollar: sunlardir :
Calisanlanin egitilmesi, dogru yontemin 6gretilmesi,
Sik1 kontrol ,
Uretimde ara kontrol yapilmast,
Fazla mesai yapmadan verimli ¢alisma,
Makine bakimlarinin diizenli yapilmasi,
Makine yaglama sonrasinda, iiretime gegmeden 6nce yag akitma
problemi var mi, kontrol edilmesi,
Kesim boliimiiniin 1slah edilmest,
e Uretim 6ncesinde, numune ve bilgi formunun detayl: sekilde
hazirlanarak gonderilmesi,
o Uretim agisindan gok problem yaratabilecek modellerin ( veya
kumas tipinin ) sipariginin hi¢ alinmamast,
e Makinalarin daha yeni modellerinin kullaniimast,
e Otomasyona gidilerek is¢i bagimliliginin azaltiimasi.

Isletme calisanlan tarafindan hatali oranim dusiirebilmek igin
iiretilen ¢oziim onerileri zaman igine yayilarak gergeklestirilebilir.
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Bu asamada en kolay gergeklestirilebilecek ¢oziim iiretimde
sistematik ara kontrol yapilmasidir.

Bu amagla yeni bir modelde iki ayri renk takip edilmistir.
Birinci renk haki ara kontrol yapilmadan uretilmigtir. Ikinci renk
siyahta ise sistematik ara kontrol yapimigtir. Fason atolyede
caligilarak her saatte bir tur olmak iizere ara kontrol yaptlmigtir. Son
kontrol sonuglar: asagidadir.

Ornek 4
Haki renk
Ara kontrol yapilmaksizin sadece son kontrol yapilmugtir. Son

kontrol sonuglar1 Tablo 12’de verilmistir:

Tablo 12 : Omek 4 hatalar

HATA ORANLARI %]
Dikisg hatalar 38
Leke 7,5
Kumayg hatas: 2,5
| Toplam % 48 |

Dikis hatalarinin dagilimi ise Tablo 13°de verilmistir:

Tablo 13 : Omnek 4 dikis hatalan

DIKIS HATALARI %
Overlok hatasi 20.5
Regme hatasi 7.5
Igne deligi 75
Diz dikig hatas 2.5
Toplam % 3ﬂ
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Omek 5

Siyah renk
Sistematik ara kontrol + son kontrol yapilmistir. Son kontrol
sonuglan Tablo 14’de verilmistir:

Tablo14 : Omek 5 hatalar

HATA ORANLARI %
Dikis hatalar 9,6
Leke 5
Numarator etiketi 3
Kumas hatasi 2
Temizlenmemis iplik 1
Toplam % 20,6

Dikis hatalarimin dagilim ise Tablo 15°de verilmistir :

Tablo 15 : Omek 5 dikis hatalan

DIKIS HATALARI %
Regme hatasi 4,5
Diiz dikis hatasi 1,8
Overlok hatasi 1,4
Dikig buzgisi 1
D.T. uygunsuzluk 0,9
Toplam % 9,6
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6. SONUC VE TARTISMA

Bu calismada isletme kosullarina uygun kalite sistemi
gelistirilmistir. Uretim asamasi izlenerek sorunlar ortaya ¢ikarilmig ve
sorunun ¢6zimil igin iyilestirme galismalari yapilmustir.

Bu asamada 6ncelikle iiretim igin calisma talimatlar:
hazirlanarak, iretim igin istenen kalite planlanmis ve somut hale
getirilmistir. Boylece iiretimin uymasi zorunlu olan kalite sinirlan
¢izilmistir. Verilen toleranslar dogrultusunda kontrol faaliyetleri
yonlendirilmistir.

Uretim 6ncesinde kumas kontrolleri yapilarak sonuglar1 Tablo
6’da verilmistir :

Gramaj toleranst % = 5 gr/m? olarak belirlenmistir. Bu kosula
gore ornek siparis icin siiprem kumag gramaj standard: 150 gr/m?,
toleranslari ise 142,5-157,5 gr/m?dir. Uretime alinan lacivert stiprem
156 gr/m? yesil siiprem ise 146 gr/m? olarak tespit edilmistir.
Lacivert siiprem gramaji, iist sinira tehlikeli sekilde yaklasmasina
ragmen toleranslar iginde oldugu igin kabul edilmistir. Ribana
kumaglar igin standart gramaj 250 gr/m?, toleranslar ise 237,5-262,5
gr/m?dir. Uretime alinan lacivert ribana 242 gr/m? kavunigi ribana
ise 260 gr/m? olarak tespit edilmistir. Lacivert dokuma kumag igin
gramaj standardi 138 gr/m?, toleranslari ise 131,1-144,9"‘;gr/)n’1ft’dir.
Uretime alinan lacivert dokuma kumasin gramaji 142 gr/m>’dir, * “

Boyut degisiminde yikamada boyda % + 5’lik degisiklik'léabul
edilebilir smirlant olusturmugtur.  Yikama sonrasinda yapilan
kontrollerde lacivert siipremin % =+ 3, yesil siprem % + 2 gektigi
gorilmigtur. Diger kumaslarda ise herhangi bir boyut degisimi
gozlenmemistir. Utiide boyut degisimi i¢in tolerans sinirlart boyda %
+ 3 olarak belirlenmistir. Lacivert ve yesil siiprem kumaslarin % =+ 1
¢ekmesine ragmen, diger kumaslarda herhangi bir boyut degisimi
olmamugtir.

May donmesi igin tolerans % + 5’dir. Her iki stiprem kumagta
% + 5’lik may donmesine rastlanmistir. Bu degerler tolerans iist
simirlart olmasi nedeniyle tehlikelidir. Ancak degerlerin toleranslar
iginde olmasindan dolay1 kumaslar tiretime alinmustar.

Hasliklarla ilgili olarak verilen degerlerin toleranslari yoktur.
Verilen degerler iriin igin kabul edilebilir alt simr olarak
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belirlenmistir. Yikama ve siirtme hashginda degerlerin biiytimesi
kalitenin daha iyi oldugu anlamina gelir.

Yikama hashig igin 3-4 standart degeri istenmektedir. Lacivert
siiprem ve dokuma kumagin yikama haslig1 4-5, digerlerinin yikama
haslig1 ise 5 gikmugtir. Bu degerlerin istenen degerlerin gok istiinde
olmast kumaslarin yikamaya karst direnglerinin ok iyi oldugunu
gostermistir.

Siirtme hashg: yas ve kuru olmak iizere iki sekilde incelenir.
Yas siirtme haslig1 igin 2-3 degeri istenmistir. Lacivert siipremde sinir
degeri olan 2-3 bulunmustur. Diger kumaslarin stirtme hasliklar ¢ok
daha iyidir. Yesil sipremde 4, lacivert ribanada 4-5, kavunici
ribanada 4-5, lacivert dokumada 4 olarak tespit edilmistir. Kuru
siirtme hashig1 icin istenen deger 4°diir. Kuru siirtme haslig1 lacivert
dokuma kumagta 3-4, digerlerinin tumiinde ise 4-5 olarak
bulunmustur.

Orme kumaglarda may sayist sipremler igin 15 ilmek/cm,
ribanalar igin 12 ilmek/cm istenmigtir. Tolerans ise =1 ilmek/cm
belirlenmistir. Orgii kumaslardaki may sayilart lacivert sipremde 15
ilmek/cm, yesil sipremde 16 ilmek/cm, lacivert ribanada 12,5
ilmek/cm, kavunigi ribanada isel2 ilmek/cm’dir.

‘Dokuma kumas igin ¢ozgi iplik sikligt 60 iplik/cm, atki iplik
sikligr ise 55 iplik/em istenmistir. Toleranslar hem ¢6zgl hem de atk1
iplikleri igin +5 iplik/cm’dir. Yapilan incelemede ¢ozgi sikhigr 57
iplik/cm, atki siklig1 52 iplik/cm olarak bulunmustur.

Pilling testi i¢in standart 3 olarak belirlenmistir. Pilling testinde
degerler kugiildikge kalitenin yikseldigi anlasihr. Pilling testi
sonucunda lacivert siipremde 1, yesil sipremde 2, lacivert ribanada 1,
kavunigi ribanada 3, lacivert dokuma kumasta 1 bulunmustur.
Kavunici ribana en kotii pillinglenmeye sahip olmasina karsin alt
sintrda olmast nedeniyle kabul edilerek uretime alinmustir.

Kumas test sonuglart incelendiginde tim verilerin toleranslar
icinde oldugu gorulmigtr. Bu durumda kumaslar onaylanarak
iiretime baslanmugtir.

Malzemeler iiretim oncesinde kontrol edilerek onaylanmig ve
iiretime alinmugtir.

Isletmede tretim iginde sistematik ara kontrol yapilmiyordu. Bu
durumda igletme kalite diizeyinin belirlenebilmesi i¢in 3 oOrnek
secilerek izlenmis |, kontrol sonuglar1 Sekil 5,6 ve 7’ de verilmigtir.




72

Ik i¢ ornek sonuglart $ekil 8’de birlestirilerek igletmenin mevcut
durumu hakkinda bilgi edinilmesi amaglanmigtir. Elde edilen verilere
gore Sekil 9°da Pareto Analizi hazirlanmstir. Boylece en biiyiik hata
grubunun  dikis hatalan ( %37 ) oldugu saptanmigtir. Dikis
hatalarint izleyen ikinci 6nemli hata grubunun ise leke ( %34 )
oldugu ortaya gikmustir. Ugiincii biyiik grup olarak kargimiza gikan
unutulmus numaratér etiketleri (%13 ) hata sayllmayabilir. Ancak son
kontrol elemaminin gereksiz yere zaman kaybma yol agmaktadir. Bu
nedenle onlenmesi gereklidir. Bu amagla aragtirma igine alinmigtir.

Defolu diye adlandirilan grup kesinlikle kazanilamayan,veya geri

kazamimi gok pahali oldugu igin iskartaya ¢ikarilan iriinlerdir. Bu

grup % 11 olarak tespit edilmistir. Kumas hatast % 4, digerleri de % 1

olarak kargimiza gikmuglardir.

En buyik hata grubu olan dikis hatalar igin iyilestirme
caligmasi yapilmistir.

Calisma sonucunda dikis hatalan % 38°den % 9,6’ya
digirilmigtir. Toplam hata oranlari ise % 48’den % 20,6’ya
dustrilmigtiir. ( Sekil 13 )

Toplamda % 20,6 hata orami bir konfeksiyon isletmesi igin
oldukga yiiksektir. Isletmedeki hata oranlarnin daha da agagilara
gekilebilmesi i¢in bundan sonra isletmede bir yandan sistematik ara
kontrol devam ederken bir yandan da yeni iyilestirme caligmalar
yapiimalidir. Isletmelerde kalite sisteminin kurulmasi ile bu tiir
faaliyetlerin siirekliligi saglanabilir.

Kalite sistemi kurulurken asagidaki konular son derece
onemlidir :
¢ Konfeksiyonun emek yogun sektér olmast nedeniyle insan faktori

kalite tizerinde gok etkilidir. Bu nedenle insanlarin egitimi ve
motivasyonu igin 6zel ¢alismalar yapilmalidir.

¢ Cahsanlarin motivasyonu agisindan dogru kurulmus idari
organizasyon ve sevk organizasyonu ok énemlidir.

o Uretimi gergeklestiren makinalar periyodik olarak bakimdan
geemelidir.  Ayrica makinalarin  iiretime uygun aparatlarla
desteklenmesi gerekir. Otomat makinalar kullamiliyorsa, dikim
oncesi galigmalar makinadan en st dizeyde yararlamlabilecek
sekilde hazirlanmalidir.

e Kullamlan kumag ve malzemeler birbirlerine uygun olmalidir.
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o Kalite kontrol sonuglarmin kayit altina alinmasi ve daha sonra
degerlendirilmesi gerekir.

Kalite kontrol faaliyetlerinin asil amact igletmenin kalite
diizeyini yikseltmektir. Bu nedenle iyilestirme caligmasi yaptlmadan
kalite kontrol faaliyetleri tamamlanamaz.

Kalite sistemi firmalarin galisma sistemlerine uygun olarak
kurulmalidir. Tek bir kalite sisteminden soz edilemez. Kalite sistemi
firmanin ¢aligma kosullarina uygun olmali ve gereksinimleri
kargilamalidir. Ancak her kalite sisteminin genel kosullar1 saglamast
gerekir. Bu kosullar istenen kalite diizeyine ulasmak igin iretim
oncesinde, uretim sirasinda ve tiretim sonrasinda yapilmast gerekli
bir dizi faaliyetleri igerir.

Hata oranlan %

Dikig H. Leke N.etiketi Khatast  T.iplik
Hata gegitleri

4.-5. ORNEKLERDE DIKI$ HATALARI DEGisimi
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Ek 1. Bir Isci icin Kontrol Listesi

isim T

Calisma yeri
is safhasi :
Makine

no:

Tarih :

Tarih

Glnler

Hatasiz
parcalar

Top | Yan Top | Ana

hatalar

hatalar

Top

Agiklama

Pazartesi

Sah

Carsamba

Persembe

Cuma

KALITE KONTROL FORMU

isim
is safhasi
Makine

Tarih

Baslangi¢ :

Bitis

Glnler

Pazartesi Salt

Cargamba

Persembe

Cuma

Toplam

Hatasiz

Yan hata

Ana hata

Toplam

Hata
Yizdesi




Ek 2 : Bir Calisma Noktas: i¢in Kontrol Listesi

77

Kontroic( : Tarih :
Grup : Baslangig :
Bitis
Isim is safhasi Hatasiz Yan hata Ana hata Toplam
DEGERLENDIRME

Kontrol edilen par¢a sayisi .
Ana hata sayist :

Hatah ylzdesi

Gegen haftanin hata yizdesi
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Ek 3 : Hata Cesitleri Belirtilen Kontrol Listeleri

Urtin

Parti no

Parti adedi
Kontrol sayisi :

Tarih

Kontralc :

HATALAR

HATA SAYISI

Cima gaze

Yaka takma

Kap diiigi

Pat

Cep

Omuz ¢atma

Kol takma

Manget

Apartura

Hik

Dtgme

Dikig bizgtsi

Peligtirme

Asimetni

Oleu

uta

Kumas hatasi

Leke

Tela

Diger

Topiam

DEGERLENDIRME




Ek 4 : Olciime Dayah Kontroller icin Kontrol Listeleri

Ornek : Kumaslarda gramaj kontrolii

Uriin Tarih
Parti no Kontrol "
Parti adedi
Kontrol sayisi : Istenen  oSigiim 250gr/m?
OLCUM 235-238 | 240-244 |245-249 | 250-254 |255-259 | 260-264
DEGERLER| | gnm? gr/m? gr/m? gr/m? gr/m? grim?
20 ADET fith #
15 ADET i /i
10 ADET i 1t Hiit i
5 ADET i i i H I /
3 8 20 17 7 1

Frekans sayisi
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Ek 6 : Mamul Kumas Kontrol Formu

Firma

Parti

Renk

Kumas cinsi :
Materyal
Boyahane
Kontrol eden :

Tarih

OZELLIK

Kabul

Red

Aciklama

Renk

Cins

(Gramaj

Kumas eni

Kanat farki

Abraj

Baski

Sardon

Yikama haslig1

Siirtme hashig: ( kuru )

Siirtme haslhigi ( yas )

Bovyut degisimi

Yikama testi (ende )

Yikama testi (boyda )

Utii testi ( ende )

Utii testi ( boyda )

May doniikligi

Diger
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Ek 7 : Malzeme Kontrol Formu

Firma

Parti

Model no
Kontrol eden :

Tarih

IPLIK

Kabul

Red

Aciklama

Renk

Cins

Inceligi

TELA

Kabul

Red

Aciklama

Renk

Cins

'DUGME

Kabul

Red

Aciklama

Renk

Cins

Bovyut

Delik

Yiizey diizginligi

EKSTRAFOR

Kabul

Red

Acikilama

Renk

Cins

FERMATEKS

Renk

ETIKET

Kabul

Red

Aciklama

Cins

Yikama talimatlan

Bovyut

DIGER

Kabul

Red

Aciklama




EKk 8 : Numune Kontrol Formu
Firma :

Model no :

Bedenler :

Kumayg cinsi

UYGUNLUK KONTROLU

83

Kabul

Red

Aciklama

Renk

Nakig yeri

Nakig rengi

Nakis sikligt

Nakigin kumag: delip delmedigi

Nakais tela kalitesi ve temizligi

Dikig adim1

Dikis diizgiinliigi

Igne deligi

Dikis ipligi rengi

Dikim talimatlarina uygunluk

Digme

Firma etiketi

Beden etiketi

Yikama etiketi

Diger yvardimc: malzemeler

Olgii tablosu

Agiklama :

KABUL D

RED D

Tarih

Kontrol eden :

Onay
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Ek 9 : Kesim Boliimii Ara Kontrol Formu
Firma : Tarih

Model no

Kumag cinsi :

Pastalno Kontrol eden :
Bedenler

PASTAL Kabul | Red Acgiklama

Model no

Beden dagilimi

Pastal eni

Beden yerlesim yoni

Diiz iplik

Parca sayisi ve yerlesimi

Kullanim yiizdesi

SERIM Kabul [Red |Aqklama

Kumayg eni

Pastal boyu- kat boyu

Pastal kagid1 yoni

Kat sayis1

Kat kenar1 ¢akigmasi

Gerginlik farklan

Kumagda R - L kontrolii

Hav yonii kontroli

Desen yoni kontroli

Kat yitksekligi

KESIM Kabul |Red |Aciklama

Net kesim

Centik

Alt parga ust parga boyutu

NUMARATOR Kabul |Red |Aqklama

Bedenlerin toplanmasi

Kat sayisi —siparig adedi

Bedenlerde parca sayisi

Kumagin R-L. kontroli

DIGER Kabul |Red |Aciklama
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Dikim Boéliimii Ara Kontrol Formu

Ek 10

nees
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Ek 11.A : Utii Oncesi Son Kontrol Formu
Firma :

Model no

Fason ad:

Parti adedi : :
Kontrol sayisi : Kontrol elemam :




Hatasiz:

Ana Hata :

Yan Hata -
Toplam Hata :
Kontrol Adedi :

Hata Yiizdesi -

87
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EK 11 .b :11.a Sayfasinin arkasindadir.
UTU ONCESI OLCU KONTROLU

BEDENLER

Goglis genigligi

Boy

Omuz + kol boyu

Kol genisligi (pazu )

Kol ucu

Yaka acgiklig:

Yaka yiksekligi

Nakis buyukliigi

Cirt bant uzunlugu

Esneterek yaka genigligi

Bel genigligi

Basen genisligi

Baldir genisligi

Paca genisligi

Yan uzunluk (kemer hari¢)

I¢ boy

Lastik genisligi (serbest )

Kalga digiklugi

Kordon uzunlugu

Agiklama :
Tarih

Kontrol eden :
Onay




Ek 12.A : Utii Sonras: Son Kontrol Formu
Firma :

Model no

Fason ad: :

Parti adedi :

Kontrol sayisi : Kontrol elemam :

YAN HATA |Top |ANAHATA |Top

2

Bh
irdoin »..\“’

—-_
b

o

D tallmatlarinau m

5;.4;\ o M
11 “i;fz

—-—-
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Hatasiz:

Ana Hata :

Yan Hata :
Toplam Hata :
Kontrol Adedi :

Hata Yiizdesi :




EK 12 b :12.a Sayfasinin arkasxndadlf.
UTU SONRASI OLCU KONTROLU

BEDENLER

| Gogiis genigligi

Boy

Omuz + kol boyu

| Kol genisligi (pazu )

Kol ucu

Yaka acikligs

Yaka yiksekligi

Nakis bityukligi

Cirt bant uzunlugu

Esneterek yaka genislibé'

Bel genisligi

Basen genigligi

Baldir genisligi

Paca genigligi

Yan uzunluk (kemer harig)

I¢ boy

Lastik genisligi ( serbest )

Kalga disiikliigii

Kordon uzuniugu

Agiklama :
Tarth

Kontrol eden :
Onay
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Ek 13 : Malzeme Kartelas:

Ana
kumas

11avd
- VINIA

Kontrast
1

Kontrast
2

Kontrast
3

Kontrast
4

Tela

iplik

Diigme

Ekstrafor

Fermatek
S

Etiket

- THAOW

LA MU W TR 29
e wreRavenianm
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