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ONSOZ

21. Yizyilin esigine geldigimiz bu teknoloji ¢aginda artik insan giicii kullanimu
gittikce azalmakta ve yerini bilgisayarlar, elektronik cihazlar, makinalar almaktadir.
Uretimde amansiz bir rekabet ortam olusmus bulunmaktadir. Tekstil sektorii de bu
rekabetten gerekli pay: fazlasiyla almaktadir...

Teknolojiden faydalanan firmalar maliyetlerini mimkiin olabildigince diigirmeye
cahigmakta ve migteri g¢ekebilmek igin yaratici gi¢ kullammina blyik onem
vermektedirler. Bu asamada tiiketicilerin bilinglendigi, satinalma kararlarim verirken
KALITEyi de en az fiyat kadar gozoninde bulundurduklan gozlenmektedir.
Tiketiciler kaliteli mal ucuza almaya haklan oldugunu fark etmislerdir.

Gunumiuizde diger sektorlerde oldugu gibi tekstil sektérinde de kalite kavramu
yerlesmektedir. Piyasadan silinmek istemeyen, miisterilerini diger firmalara
kaptirmama miicadelesi veren biitin imalatgilar tarafindan KALITE ve KALITE
KONTROL KAVRAMLARInin 6nemi bilinmektedir. Tekstil sektoriinde belirli bir
kalite seviyesinin tutturulmaya calisildigi bu donemde firmalar mevcut sistemlerinin
pek cok agidan yetersiz oldugunun bilincine varmuslardir. Artik izlenecek yolun
belirlenmest ve uygun adimlarin atilmasi gerekmektedir
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OZET

Kaliteyi kisaca kullanima uygunluk olarak tammlayabiliriz.  Firmalar musterilerini
memnun edebilmek i¢in bir kalite sistemi kurmak ve isletmek durumundadirlar.
Boylece bir sistemde kalite planlanmali kontrol edilmeli ve gelistiriimeli ve bu
konularda gerekli egitim tim kurulus cabisanlarina fonksiyonel diizeylerine gore
verilmelidir.

Kalite kontrol imalatin bir béliimii olmaktan ¢ikmig kendi bagina kesim, planlama, satig
gibi bir bolim olmustur. Kalite kontrol elemanlar1 sadece kendi midiirlerine ve
yoneticilerine bagh bir duruma gelmiglerdir. Kalite kontrol miidirliZi imalattan
bagimsiz denetim mudurligh haline gelmigtir.  Bu kigilerin  gorevi g¢alisanlar
hatalarindan dolayi cezalandirmak veya sadece hatalarin tespiti degildir. Hazirlanan
raporlar sonucu yapilan hatalar kayit edilir ve tekrar etmemesi igin gerekli
diizenlemelerin yapilmasi saglanir.

Kaliteli mal tretimi igin gereken kalite kontrol birimlerinin olusturulmas: gerekli
programin belirlenmesi, uygulanmasi ve gelistirilmesi igin yoneticilere biiyiik gorev
diigmektedir.

Bu tez ¢aligmasinda konfeksiyon firmalarinda uygulanmak tizere tavsiye edilen Kalite
Kontrol Programi ve bu programin uygulanisinda izlenebilecek yol incelenmistir. Bu
programin temeli bir Amerikan firmast olan J.C. Penney firmasin imalatgilar igin
derledigi notlardir. Ayrica tez ¢aligmasinda tavsiye edilen K.K. Programunin benzern
bir programi uygulayan X firmasmin (firma adinin agiklanmast istenmediginden X
firmasi olarak bahsedilecektir.) K K. sistemi ve uygulamalari incelenmigtir

Yapilan aragtirmalar sonucu yeni bir Kalite Kontrol sistemi oturtmaya g¢aligan X
firmasinin kargilagtigt zorluklar, 1zlenen yol, su andaki durumu ve bundan sonraki
hedefleri Kalite Kontrol sistemi olusturmak isteyen firmalara ornek olmak iizere
Ozetlenmistir.
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THE IMPORTANCE AND CREATION OF A QUALYTY CONTROL
PROGRAM IN A GARMENT-MAKING PLANT

SUMMARY

Quality is defined as the weighted characterities of a product (or service) which in
their totality add up to the consumer's satisfaction. The higher the degree of
satisfaction the higher quality

Definition could be represented by the simple equation;

n

2. Wic;

i=1

where w the weight (importance), c;a particular characteristic, and n number of the
relevant characteristics of the product (or service).This definition of quality shows
that the quality is measured. Based on the above definition, quality has been given
the short and most popular definition of "fitness for use".

Control of the quality is the measurement of the characteristics of an item or
process to determine its conformance to specified requirements and, the taking of
action when non conformance exists.

Experience has proven that the key of effective quality control is management's
leadership in the program. If top management wants good quality and displays
leadership in quality concerns, middle management and production supervisors will
follow through. Without leadership from the top, there is often little or no
improvement in quality no matter what system is used.

A company wide quality standard manual defining all major and minor defects
should be developed. This should be written and/or illustrated in such a way that it
is easily understood by all who participate in the manufacturing process. This
provides a reference tool for direct labor as well as the supervisors and inspection
staff. It eliminates the possibility of misunderstanding your company's standards of
what is or is not acceptable. Copies should be distributed throughout the work
place. Periodic review of the manual employees is recommended.

A final statistical based quality audit should be installed. This audit should be
performed by designated quality auditors who are not involved with production
responsibilities. This audit should be performed on every lot/cut or production run
that is produced.

To perform a successful audit, the following needs to occur:
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* A random sample of merchandise should be pulled from finished inventory.

* A precise inspection of the samples must include both the outside and inside of
the products on a flat, well lit surface when looking for major defects.

* Critical measurements should be taken on 3 products per size, a minimum of 12
units.

*  Lots/cuts should be rejected for %100 inspection if the number of defective

units exceeds the parameters noted in table. After the % 100

inspection, a re-audit should be performed.

* Document and analyze records of all audit results. These audits should be
maintained and utilized to improve overall quality.

An in-process inspection should be installed. The inspection should be performed
by a designated quality inspector with no production responsibilities.  This
inspection should be based on a 2.5 A.Q.L.(Table 1) where pieces are pulled
randomly from the bundle. An inspection should be performed, away from the
operator, on a finished bundle. For bundle sizes up to 180 pieces, seven pieces
should be inspected. The bundle should be rejected back to the operator on 1
defect, for % 100 re-inspection and repair. After the operator has performed the
repair and inspection of the rejected bundle, immediate, subsequent inspections
should take place on the operator's work. This monitoring should continue until
three consecutive bundles have passed. Specific records should be kept on all in-
process inspections by operator. Each operator should be checked a minimum of
two times per day. Inspections by production supervisors should not replace
inspections by dedicated quality control personnel.

A quality control program in the cutting room with a designated quality control
inspector performing spread and cut checks throughout the day should be installed.
The inspection should be performed on a statistical 2.5 A.Q.L. basis. There should
be written standards and tolerances which include items such as tension, count and
leaning, as well as checking top and bottom plies against hard pattern. Detailed
records for spreading and cutting should be kept.

Additional training for individuals in inspection is needed.

This training should include, but not be limited to

Classification of major/minor defects ~
Methodology of performing the inspection.

How to examine the product.

How to measure the product.

How to keep good records.

Stressing consistency in the inspection.

Understanding the need for quality control.

Being aware of quality goals and improvement measures.

O ¥ ¥ K ¥ K ¥

Product performance testing should be formalized and should includ: testing for
shrinkage, color fastness, wet and dry crocking as well as verification of weight
and/or count of piece goods. Test results should be compared to written standards.

Documented records need to be kept. In addition, cleaning of finished products to
verify correct care labeling and seam performance should be performed.

ix
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Record keeping is essential tool for monitoring quality. Compiled documentation
should be analyzed to provide management with information to identi{y problems,
take corrective action, and reduce overall operating cost.

The steps which have to be taken for preparing a garment making plant for a
quality contro] program can be summarized as follows:

PREPARING FOR A QUALITY CONTROL PROGRAM

MANAGEMENT RESPONSIBILITY

* Establish who will make the final decisions regarding quality problems.
* Assign one person to be Quality Control Supervisor.

PLANNING THE TOTAL QUALITY CONTROL PROGRAM

Set up training programs for the Quality Control Supervisor and Inspectors.
Establish procedures for piece-goods inspection.

Establish procedures for in-process auditing

Establish procedures for cutting inspections.

Establish procedures for final audit and corrective action.

Design forms for reporting.

Plan the distribution of reports.

IMPLEMENTING A QUALITY CONTROL PROGRAM

¥ % H %X X ¥ ¥

PIECE-GOODS QUALITY CONTROL

Provide staffing (Inspections).

Inspect 10 percent upon receipt, before spreading.
Identify and evaluate fabric defects.

Initiate corrective action as necessary.

CUTTING DEPARTMENT QUALITY CONTROL

* % ¥ ¥

* Provide staffing (Inspections).
* Set up in-process sampling for spreading and cutting functions.
* Take corrective action where necessary.

IN-PROCESS QUALITY CONTROL

* Provide staffing (1 Inspector to 30 operators), tools, and well-lighted work
space.

* Establish a sampling plan.

* Implement procedures for handling rejected bundles.

* Audit Operators a minimum of once a day (new Operators a minimum of three
times a day).

* Audit at random from finished bundles at any Operator’s station.

* Inspect seven units; fail the bundle on one defect.
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In this study, necessity of the quality control programs and a method for
establishing a quality control program in a garment making plant has been
investigated.  Difficulties occurred during the applications and the advantages
obtained have been determined.

It is observed that one of the most important problems in such program applications
is to supply enough quality control staff. Owners and managers of the companies
are worried because of the increase in production costs caused by the necessity of
employing extra staff for quality control. But, in the plant that the study have been
carried out the quality control applications smoothened the process flow and it is
determined that for some processes more then enough staff had been employed. It
is also realized that necessary quality control staff can be supply. from the plant
without employing new personnel. Product range has been widened without any
increase in the labor cost. Quality control processes have been increased and a
reporting system has been established. The amount of second quality product has
been decreased. But, it has to be mentioned that for applying such a quality system
attending of managers has a vital importance.
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BOLUM 1. GIRIS

ISO kaliteyi “kalite, bir tiriin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglan
kargilamak kabiliyetine dayanan, orneklerin toplamidir.” seklinde tammlamigtir. Bir
urin veya hizmet tiketiciye yonelimde, maksada uygun olarak distnilen belirli
karakteristiklere sahip olmahdir. Bu yiizden, kalite, bir araya getirildiginde tiketicinin
tatmin derecesini gosteren bir iiriin veya hizmetin agirhkh karakteristikleri olarak
ortaya ¢ikmaktadir. Tatmin derecesi ne kadar ytiksekse, kalitede o kadar yiiksektir.
Bu tanim, asagidaki gibi basit esitlikle ifade edilmektedir.

2 W,C; (1.1)

i=1

Bu esitlikte; w, agirhk (veya 6nem), c, kullanicinin ilgilendigi 6zel bir karakteristik ve
n, irin veya hizmetin ilgili karakteristiklerinin sayisidir. Bu ifadenin 15181 altinda,

kalite, kisa ve gok yaygin bir tammlama ile, kullamima uygunluk olarak belirtilmistir.

Modern kalite kavramlan 2. diinya savagindan sonra yayginlagmis ve sanayinin genis
bir kesimi tarafindan kabul gérmustiir. Ozellikle askeri kuruluslarda ve sonrada enerji
sektorinde (sektorel bazda) baslayan kalite kontrol ve kalite egitimi uygulamalan ile
savag sonrasinda sanayi kesimi tarafindan da kabul gormiig (genel bazli) ve titizlikle

ele alinmgtir.

Kalite kelimesi son yillarda gittikge artan siklikta sdylenen bir slogan haline gelmistir.
Bu durum kaliteyi yasamin bir pargasi haline getirmis, artik sadece tiriin kalitesinden
degil, hizmet kalitesinden, davrams kalitesinden, ig kalitesinden, insan kalitesinden,
toplumun kalitesinden v.s. s6z edilir olmustur. Yani kalite, mikro boyuttan makro

boyuta sinirsal bir agthm gostererek bir yasam bigimi haline déntigmiistiir.

Sistem, aralarinda iliski veya baglilik bulunan elemanlardan olusan bir yapi veya

organik butun; birbirleriyle iligki veya bagimliliklan g6z ontine alinarak mantiki bir



plana gore diizenlenmis bir olaylar, prensipler, kurallar, diigiinceler ve fiziksel varliklar
toplulugu olarak tamimlanmaktadir. [2] Her sistem, bir sistemin alt ciimlesi olup, bir

takim alt sistemler igermektedir.

Kaliteyt kontrol etme, kaliteyi saglamak igin kullamilan uygulama teknikleri ve yonetsel
faaliyetlerden olugmakta olup, ekonomik etkinligin saglanabilmesi amaciyla, kalite
gevriminin gesith asamalarindaki iglemlerin gozlene bilmesi ve yetersiz performansa
yol agan sebeplerin ortadan kaldirilabilmesini amaglayan islemleri ve uygulama

tekniklerini kapsayan bir sistem tegkil etmektedir.

Kalitenin giinin kogullarina gore gelistirilmest ve bu seviyede korunabilmesi
gerekmektedir. Bu tez ¢aligmasiun amaci Kalite Kontrol Sistemi kurmak isteyen
ancak izlenecek yolu belirleyememis konfeksiyon firmasi sahiplerine ve yéneticilerine
yapilmast gerekenler konusunda fikir vermek; KALITE ve KALITE KONTROL
kavramlarim kalitenin kurucusu olarak adlandirilan kigilerin goriglerine uygun olarak
agiklamaktir. Ayrica yeni bir kalite sistemi olusgturmug X firmasimin karsilagtigs
zorluklar ve ulagtigi nokta ve herhangi bir kalite kontrol sisteminin olmadigt Y
Firmasinin bazt sipariglerinde yasadigi maddi zararlar 6rnek olarak sunulmustur. Kalite
Kontrol programi olusturmak igin gerekli adimlan tez ¢aligmasimin ilgili boliimlerinde

bulmak miimkiin olacaktir.



BOLUM 2. KALITE VE KALITE KONTROL

2.1. Kalite Nedir?

Diinyanin hizla degisen sosyo ekonomik yapist hizi her gegen giin artan bir kimlik
degisimini de beraberinde getirmektedir. Bu, her alanda oldugu gibi ekonomik
iligkilerde de gonilmektedir ve dolayistyla ig dinyasimn yapisim degistirmektedir. Bu
degisimin temellerinin 2. Biiyiik savag sonras1 atildift ve ana hatlannmin 70°1i yillarda
hissedilir hale gelmeye baslayip, 80’li yillarda daha da belirginlestigi, 90’ yillarda ise
degisimin artik derin gizgilerle ortaya ¢iktig1 gorilmektedir. Bu degisimin odaginda,
artik herkesin giinliik yasaminin aynlmaz bir pargas: olan “Kalite” olgusu yatmaktadir.
Kimi uzmanlara gore 21.Yuzyil “Kalite Yiizyih” olarak anilmaya simdiden adaydir. [2]

Kalite kavramu ozellikle 80°li yillarda daha fazla 6nem kazanmistir. 1986 yih pazar
aragtirmalan uluslararasi pazarlarda her on ahicidan sekizinin kaliteye en az fiyat kadar,
hatta daha da fazla 6nem verdigini gostermektedir. Insanlarmn biling diizeyinin artmas,
daha zor begenmeleri ve aynintilara bakmalari, birey adina kontrol 6rgiitlerinin artmasi
kalite kavramimin igletmeler tarafindan daha bir 6nemle incelenmesi zorunlulugunu
dogurmustur. Oyle ki, kalite artik igletmeler igin varliklarmi siirdiirebilmenin ve
gelismelerini devam ettirebilmelerinin temel kosulu haline gelmigtir. Japonlarin “Kalite
bizim igin zorluklan agma, varhgimz siirdiirebilme stratejisidir.” seklindeki ifadeleri

konuya ne denli 6nem verdiklerini géstermektedir. [3]

Uriin esash yaklagimda kalite, triin ozelliklerinin 6lgiilebilen biyiikliikler cinsinden
ifadesidir. Ornegin, kumagta uygulanan sikliklar, giysideki dikis sayisi, triin
dayanikliiginin ve omriiniin yilksek oldugunu ve dolayh olarak daha ekonomik bir

secimi ifade eder.

Uretim esash yaklagimda kalite, beklenen tiriin 6zelliklerine ve karakteristiklerine belli

toleranslar dahilinde yaklasabilmenin ol¢tistidiir. Bu tanima gore kalitenin belirlenmesi,



proses kontrol ve istatistiksel kalite kontrol ile kalite glivence ve uriin sertifikasyon

sistem ve standartlarini kullanmay: gerektirmektedir.

Kullamer esash yaklagimda kalite, “kullamm amacina uygunluk” ve “muisteri tatmini”
yaklagimlarim kapsamma almaktadir. Deger esash yaklagimda kalite, maliyetler ve
fiyatlar cinsinden tammlanmaktadir. Bu goriige gore kaliteli bir Grin, kabul edilebilir

bir fiyatta belli bir performansa sahiptir.

Kalitenin Kurucularinin Kaliteye Bakis Agilan ise; [4]
Dr. J M. JURAN: “Kalite, Kullamma uygunluktur”
P.B. CROSBY: “Kalite, sartlara uygunluktur”

Dr. Kaoru ISHIKAWA: “Kalite kontrolii uygulamak en ekonomik, en kullamgh ve
tilketiciyi daima tatmin eden kaliteli GriinG gelistirmek, tasarim yapmak, iiretmek ve

satig sonrasi hizmetlerini vermektir.”

Dr. E. DEMING: “lyi kalite mutlaka yiiksek kalite anlamina gelmez, pazara uygun

diigiik maliyette, giivenilir ve 6rnekliligi belli bir diizeyde koruyabilmektir.”

TS 9005 (ISO 8402). “Kalite, bir tiriin yada hizmetin belirlenen veya olabilecek

ihtiyaglar kargilama kabiliyetine dayanan 6zelliklerin toplammdir.”

Gorildigi gibi kalite konusunda tek tamm yapilamamaktadir. Cinki kalite kavram
uriin bazinda ve organizasyonel yapiya bagh olarak degiskenlik gostermektedir. Bu
nedenle her kurulug kaliteyi “migterinin tatmin edilmesi” olarak algilamak
durumundadir. Bu tatmin, “istenen 6zelliklere uygun™ bir Uriinle saglanacaktir. O

halde;

1. Istenen 6zellikler

2. Bu ozelliklere uygunluk

olarak kaliteyi iki fonksiyona ayirmak miimkiindiir. [5]



2.2. Kalite Sistemi

Kalite sistemi, firmanmn iiriin ve hizmetlerinin ihtiyaglara ne o6lgiide karsihk verdigini
gosteren disg algilamalara etki yapan tiim faaliyetlerin kalite Gizerine bir miktar etkisi

oldugu igindir ki, kapsam ¢ogunlukla organizasyonun tamami olmaktadir.

Kalite sistemi dokiimantasyonunun tasarimi asagida siralanan yapiya uygun olarak
hazirlanmahdir. Her bir gikkin kapsamu siralamanin dstiinden asagiya indikge

genisleyebilir ve bir sonraki siradaki dokimanlan refere edebilir.

* Kalite el kitabi ve gerekiyorsa kalite planlari,
* Prosediirler,
* s talimatlan, teknik sartnameler, planlar, teknik raporlar, vb.

*  Kayitlar

Bunu bir de piramit Gizerinde gosterirsek;

Kalite
El Kitab1

Prosedurler

(Kim, ne zaman,

nerede, ne igin?

/ Is Talimatlan \

Kalite Kayitlari, Formlar ve Raporlar

Sekil 2.1. Kalite sistemi piramiti

Kalite Sistemi Prosediirleri: Prosediirler, kim, nerede, ne zaman, gibi sorulara yamt

verecek bigimde hazirlanmalidir. Herhangi bir prosediir agsagidaki sekilde listelenebilir:
a- Amag

b- Referans dokiimanlar

c- Uygulama alam



d- Sorumluluklar

e- Uygulama

Prosediirler uygulayicilan tarafindan hazirlanmali ve belirlenmig bir yetkili tarafindan
onaylanmalidir. Prosediirler, uygulayicinin agik ve net bir gekilde anlayacag: bicimde
yazilmahdir. [5]

2.3. Kalite Kontrol

Kalite kontrolii, iretim sistemi igerisinde (pazardaki tiiketici isteklerinin
belirlenmesinden sonrasi hizmetlere kadar) kalite hedeflerine erismek igin siirduriilen
tiim faaliyetlerde gesitli gruplarin faaliyetlerinin en ekonomik diizeyde ve miigterilerin
ihtiyaglaninin tam tatminine yonelik olarak sistematik bir biitiin olugturacak sekilde
biitiinlestirilmesidir. Bu tamimdan da anlagilacagi gibi, kalite kontroliine entegre
yaklagim, onu igletme ig¢inde sirh sayida insamin goérevi olmaktan c¢ikarmug ve
igcilerden st kademe yoneticilerine kadar ¢ok sayida isgi, ustabasi, istatistikei,

mithendis ve yoneticinin baglica gorevi haline gelmigtir. [6]

Pazar
Aragtirmast
Uriin Kalite
Tasarim
Kalite Proses
Planlamasi
Satinalma
e———— YeniDizayn Giren Malzeme
Kontrol Kont. ve Kabulii
Uretim
+— Gelen Malzeme — Uriin Muayene
Kont. ve Testleri
Sevkiyat
Satig Sonrasi
Hizmetleri
«———— Urin Kontrolii ——————»
+ OZEL PROSES ETUTLERI >

Sekil 2.2. Isletme Fonksiyonlar iginde Kalite Kontrol Faaliyetleri [7]



Yukandaki tamm ¢ergevesinde kalite kontrolinin tim igletme fonksiyonlari,

Sekil 2.1’de goriilen dort grup faaliyet arasinda dagitilabilir. [7]

2.4. Yonetim ve Kalite Kontrol

Tecriibeyle goralmustiir ki Kalite Kontrol Programlan ancak yéneticilerin onciiliigi ile
gerceklesebilir. Ust yoneticilerin onciliigii ile gergeklesebilir. Ust yonetici iyi kaliteli
uretim isterse ve bunun igin Onciilik yaparsa ara yoneticiler ve Kalite Kontrol
elemanlart da onu takip edecektir. Ust yonetici kalite kontrol program igin gerekli

Onemi vermezse hangi sistem kullanirsa kullamlsin, kalitede higbir diizelme olmaz. [8]

Juran Japonlarin bagansinin sebeplerini su sekilde tammlanmugtir. [9]

i- Kalite hareketinin liderligini yonetimin bizzat iistlenmesi,
ii- Kalitenin saglanmas: i¢in her seviyedeki ¢alisanlann ve fonksiyonun egitilmesi,

iii- Stirekli ve hizh bir tempoda kalite gelismesinin saglanmas.
2.4.1. Ust ve Orta Yonetim i¢in Kurallar

1- Ust yonetim onderlik yapmazsa, kalite kontrolii desteklemeden vazgegmek gerekir.

2- Politika agik degilse, kalite kontrol ilerleyemez.

3- Organizasyon agiklik kazanmug sorumluluk ve yetki demektir. Yetki bagkalarina
verilmelidir ancak sorumluluk verilemez.

4- Orta yonetim konusu ele ainmadan kalite kontrol ilerleyemez.

5- Fiziksel olarak sirkette her zaman bulunmast gerekmeyen ancak sgirket igin
vazgegcilmez bir kigi olmaya galigir.

6- Astlanmi idare edemeyen bir kiginin basarisi yariya diigmez. Amirlerini idare

edebildigi zaman iyi yetigmis olarak nitelendirilebilir. [10]

2.4.2. Ust Yonetimin Géorevleri

1) Kalite kontrol ve toplam kalite kontrolii sirketteki herkesten daha iyi 6grenilmeli,
bunlarn nasil yiirtitildiigiini arastinimah ve ilgili sorunlar iyi anlagilmahdir.



Yalmzca 6grenmek kalite kontrol begenisini ortaya ¢itkarmayacaktir. Iki ya da ¢ yil
uygulandiktan sonra begeniden emin olunacak ve degerlendirilecektir. Daha ¢ok

cignedikce yemegin lezzeti artacaktir, aym gey kalite kontrol icin de gegerlidir.

2) Sirketin toplam kalite kontrol konusunda alacagi tavn belirleyen politikalar

olusturulmalidir.

Ust yonetim, sirketin, toplam kalite kontrol konusunda alacag tavn belirlemelidir. Ust
yénetim kalite kontroliin baglatiimasi ve gelistirilmesi ile onu ¢evreleyen genel durum
hakkinda politikalar olugturmahidir. Bu sekilde olugturulan politikalar, biitiin
organizasyona yayilmali ve tist yonetimden dogrudan ig ureten isgilere kadar herkes
tarafindan uygulanmahdir. Her durumda, bu politikalar yonetimin olgilii bir hale
getirilmesini ve diinyadaki en yiiksek kaliteye sahip uriinleri imal etme istegini ele
almahdir.

3) Kalite ve kalite kontrolle ilgili bilgilerin toplanmasi ve kalite konusunda o6ncelik
politikalarimin somut olarak belirlenmesi gerekmektedir. “Kalitenin Onceligi” ve “6nce
kalite” temel politika alarak yerlegtirilmeli ve kalite standartlan i¢in uzun vadeh
hedefler belirlenmelidir. Bu somut olarak ve uluslararasi bir bakis agis1 iginde

yapilmahdir.

Yonetimin temel iglevierinden biri yeni irin gelistirme igin uzun vadeli planlar
belirlemektir. Bu gorevi gerektigi gibi yerine getirirken, hedeflenmis kalite standartlan
ve tasarim kalitesi standartlan énem kazanir. Ancak ¢ok az sayida yonetici bu konuyla
ilgilenir ve eger onlar kendileri konusunu ihmal ederlerse ig¢ilerinin bu konuya ilgi

gostermelerini bekleyemezler.

4) Ust yonetim Kalite ve kalite kontrolde liderlik goérevini iistlenmelidir. Onlan

gelistirmede her zaman 6ncii olmalidur.

Sadece politikalar1 belirlemek sirkete bir fayda saglamaz. Ust yonetim etkinliklerin en
on sirasinda yer almalt ve liderlik gorevini tstlenmelidir. Bu biiyiik sirkette, politikalar
belirledigi ve liderlik gorevi tistlenmeye bagladigi zamandan bu politikalarin dogruda is
iireten ¢ahgmalara yayilmasina kadar gececek zaman g ila bes yil arasindadir. Eger

kalite kontrol etkinlikleri iyi 6rgiitlenirse kiigiik sirketler igin gerekli bu siire yalmzca



bir ya da iki yildir. Bu nedenle kalite kontrolle ilgili kararlar hareket kisa siireliymis
gibi digiiniilerek uygulanmaldir. S6z konusu endiistri var oldugu sirece kalite
kontrole devam edilmelidir. Bu nedenle uzun-vadeli digiinme ve sabir devamhhk

anlayigtyla birlikte gereklidir.

5) Kalite kontrolii yerine getirmek i¢in, gereken egitim verilmeli ve bu personel

yerlestirme ve organizasyon planlar gibi uzun vadeli planlarla birlestirilmelidir.

Kalite kontrol, yonetimde bir diisiince devrimidir ve bu gekilde yonetilmelidir. “Kalite
kontrol egitimle baglar, egitimle biter” denir. Diizenli seminerler yoluyla egitim %150
ila %200 arasinda uygulanmahdir. Bagka bir deyisle her bir kisi i¢in 1.5 ila 2 aras
seminer programi konulmalidir. Bir seminerin yeterli olacag: fikri yaygindir ancak
insanlar unutacaklar ve eski aligkanliklan geri donecektir. Egitime yapilan yatinnm karli
bir yatinmdir ve birgok degisik yerden gelen sonuglarla yatimmun 100 ila 1000 kat:

arasinda kazang saglayabilir.

Diizenli seminerler yoluyla egitim toplam egitimin yalmzca 1/3 ile 1/4™ini olusturur.
Egitimin geri kalan kisru amirin astlanm egitecegi gunlik c¢ahsma seklinde
yiriitiilmelidir. Egitimin bir sekli de yetki vermektir. Gegmigte, sirketler, amirin astlan
egitme sorumluluguna 6nem vermemiglerdir. Zorlukla kazamlmis tecriibeleriyle
astlarini aydinlatmayi reddedip, onlann yaptiklan yanhslara sevinecek amirler vardir.

Bu talihsiz bir durumdur ve bir daha olmasina izin verilmemelidir.

6) Kalite ve kalite kontroliin planlandig: sekilde yurutilip yuritilmedigi denetlenmeli

ve harekete gecilmelidir.

Bunu yapmak igin, kalite ve yonetimle ilgili gerekli bilgiyi diizenli olarak saglayacak ve
st yonetime geri bilgi verebilecek bir sistem kurylmalidir. Japon kalite kontroliinti
digerlerinden aywran 6zelliklerden biri yoneticilerin kalite denetimlerine katilmasi ve
kalite kontroliin durumunu belirlemesidir. Kalite kontrol denetimlerinin yukandan
baglamasmna 6nemle dikkat ¢ekilmelidir. Genel Midir ya da en yiksek yetkiye sahip
kisi sorumlu olabilir aksi taktirde bunun bir anlamu kalmayacaktir.

7) Kalite giivenligi konusunda iist yonetimin sorumlulugu iyice agiklanmalhdir. Sirket
saglam bir kalite giivenligi sistemiyle donatilmalidir.
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Kalite kontroliin 6zii, kalite giivenligidir. Toplam kalite kontrolin herhangi bir
agamasinda, eger Uriiniin kalite giivenlifi konusu iyi ele alinmazsa, toplam kalite
kontroliin kum iizerine inga edilmig bir kaleden hi¢ farki kalmaz. Bu nedenle, st
yonetimin kalite kontrol konusundaki sorumlulugu iyice belirlenmelidir. Yeni bir triin
geligtirildigi zaman izlenecek yolun her adimu i¢in sirketin her tarafindan sorumluluk
belirlenmesi yapilmalidir. Bir kalite kontrol sisteminin varolmasi ve bu konuda iist

yonetime geri bilgi akiginin diizenli ve lizli olmas: gerekir.

8) Birbirini izleyen her prosesin giivenilirligini temin ederek, bundan sonraki proses

sizin miigterinizdir, kavraminin iyice anlagilmasi saglanmalidir.

Kalite kontroliin ardindaki en biyiik ilkelerden biri misgteri tatminidir. Bir girket
icinde, bir sonraki proses miisteridir. Bu disgiince tarz1 iyi anlagilirsa boliimculugiin

duvarlan ufalanacak ve sirket i¢inde taze hava esecektir.
9) Bir atiim gerceklestirilirken iist yonetim liderlik yapmalidir.

Bir girkette mevcut durumla tatmin olmak kolaydir. Bu derebeylige yonelmis olan
atolye ve biirolar (tasanim, arastirma, satinalma, retim ve pazarlama boliumleri) igin
gecerlidir. Ancak ¢agimiz hizli teknolojik yenilik ve diinya gapinda rekabet c¢agidir.
Eger iist yonetim mevcut engelleri yikmada liderlik yapmazsa o sirket geride kalr.
Japon halki tedbiri bir erdem olarak kabul edip, “tedbirli bir adam ge¢meden 6nce tasg
koprilye vurur”®, der. Cagimzin sorusu ise, vurduktan sonra ne kadar bir hizla
gegcebilir, olmustur. Fazla ihtiyat devri kapanmustir. Kopriiyii gegerken yeni bir ¢aga

girmeyenler list yonetici olamazlar.

Ust yoneticiler, sirketin hizmet sunmak istedigi tiiketici gruplan (yurt digindakiler
dahil) ve iiretim maliyeti, satis hacmi ve kar miktarina goére uriine ne gibi nitelikler

vermek gerektigi konularinda kesin hedef ve gizgiler belirlemelidir.
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BOLUM 3. KONFEKSIYONDA KALITE KONTROL

3.1. Kumas Kalite Kontrolii

Kalite tiretim igin kaliteli kumag gerekir. Bu boélim kumag kalite kontrol programim
oturtmak i¢in yardimci olmaya ve bu sayede iiretim baslamadan énce kalite

probleminin azalmasi saglanmaya gahgilacaktir.

Kumaglar %100 kontrol edilmelidir. Eger pahah kumas kullamiyorsa, kumastan
olusacak hatali mal oram o6nlenebilir. Eger bu isletme i¢in miimkiin degilse, belli bir
miktar numunenin kontrolii igin bir sistem olugturulmas: tavsiye edilmektedir. Kumas

toplarimin minimum %10’un kontrol edilmesi tavsiye edilmektedir.

Cogu imalat¢1 kumaglann serilirken (pastal atilirken) kontroliinii yapmaktadir. Ancak
tecrilbeyle gorilmistir ki bu gergekgi bir yontem degildir. Pastalcilanin (kumag
yayicilaninin) gorevi sadece kumag yaymaktir ve bu esnada kontrol etmek degil ayrica
kumagin kontroliinii kesim masasina kadar beklemek standart digi (istenen 6zellikler
disinda) mal yikleme riski olugturacaktir ve durum gecikmelere, is akigimn
boliinmesine ve maliyetin artmasina sebep olacaktir. Bu sebeple en iyi yontem kumagin

gelir gelmez kumas kontrolciileri tarafindan kontrol edilmesidir.

Verimli bir kumag kalite kontrol program igin kumag kontrolciilerinin de diger kalite
kontrolciileri gibi egitilmesi gerekmektedir. Kumag kontroliiniin 6nemi ustiinde
diiginilmelidir.  Kalifiye (isi bilen) denetimciler olmadigi siirece biitiin program

zorlanir.
3.1.1. Kumas Kontrol Metotlan

Elverisli bir denetim ve deZerlendirme sistemi uygulanmalidir. Ne yazik ki herkesin
kabul ettigi bir sistem yoktur. Fakat bu boliimde daha sik uygulanan sistemlerden bir
kag1 aciklanacaktir.
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3.1.1.1. 10 Puan Sistemi “Ten-Point System" [8]

“Ten point” sistemi 1955 yilinda Textile Distributor’s Institute ve The National
Federation of Textiles tarafindan kumas toplarimin degerlendirilmesi igin uygun
bulunmugtur ve onaylanmigtir. Bu sistem hatanin boyuna gore her hata igin ceza puam
verilmesiyle olusur. Bu sistem atki ve ¢Ozgii yonleri i¢in farkli puanlama
uygulandifindan biraz kangiktir.  Tablo 3.1 de hata puanlannin agiklamasi
bulunmaktadir.

Tablo 3.1 On puan sistemi

(ozgii Hatalan Ceza Atla hatalars Ceza

10 - 36 ing 10 puan | Timen 10 puan
5-10ing 5 puan 5 ing- malin yan eni 5 puan
1-5ing 3 puan 1-5ing 3 puan
1 inge kadar 1 puan 1 inge kadar 1 puan

Kumag kontrolii esnasinda elde edilen hata puam kontrol edilen kumas uzunlugu ile
ayniysa veya azsa kumag 1 kalite, kontrol edilen kumas uzunlugundan fazlaysa kumas
2 Kalitedir. Ornegin 100 yarda kumas kontrol edildiginden hata puam 100 veya daha
azsa kumas 1 kalite hata puani 101 veya daha fazlaysa kumasg 2 kalitedir. Bu sistem
kumag enindeki degisimleri kontrol etmez.(1 yarda= 0,91 m. / 1inch = 2,54 cm.)

3.1.1.2. Dallas Sistemi [8]

Bu sistem 1971 yiinda ‘Dallas Konfeksiyon Imalatgilan Birligi” tarafindan
olugturulmug ve onaylanmmgtir. Bu sistem ozellikle 6rgii kumaglar igin gelistirilmistir.
Bir top kumagmn 1kalitemi 2kalitemi olduguna karar vermek amaciyla
kullanilmaktadir.

Dallas sistemine gore bitmis malda 2 kalite olmaya sebep olacak her hata bir hatadur.
Ve bu hatalardan her 10 yardda bir olmasina izin verilir. Aksi takdirde 2. Kalite
toptur. Ornegin; Eger bir top 64,3 yarda ise sadece 6 hataya izin verilir. Daha fazla

hata bulunursa top 2 .kalite sayilir.
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3.1.1.3. Dért Puan Sistemi [8]

Bu sistem en ¢ok kabul goren sistemdir. Bu sebepten imalatgilar icin bu sistem tavsiye

edilmektedir.

1- Kontrol edilecek miktar: Biitiin toplarin %10’u kontrol edilmelidir.

2- Top se¢imi: Her renkten en az 1 top secilmeli. Eger 1 toptan fazla segilmesi
gerekiyorsa, her renk igin toplam top sayisina gére gerekli adet tespit edilmeli.

3- Hata Smmflandinimasi: 4- puan sistemi hatalan Tablo 3.2 deki gibi simiflandinr.

Tablo 3.2 4 Puan Sistemi - Hata Siniflandirmast

Hatamin bityiikkligi Ceza

3 ing veya daha az 1 puan
3-6 ing arast 2 puan
6-9 ing arast 3 puan
9 ing listit 4 puan

Hatalann uzunlugu ceza puamm belirler.  Sadece buyik hatalar (major hata)

degerlendirilir.

Biiyiik hata: Bitmig bir malda bulundugunda o malin 2 kalite olmasmna sebep olan her

hata biiyiik hatadir.

Biiyuk hatalar agagidaki gibi simflandirihr.

I. Biyik Dokuma Kumas Hatalari : Uguntu, bikkim alinmamug iplik, delik, kagik
(¢0zgii veya atkinin bulunmadigi kisim), gdze garpan iplik dizginsuzliigi ip ucu
(kumagtan disan ¢ikmmg), kirli iplik, yanhs iplik...

II. Biiyitk Orgii Kumas Hatalan: Kangik iplik, iplik diizginsiizliigi, igne izi, delik,
uguntu, utiisuzlik...

III. Biyiik Boya Veya Baski Hatalar:: Boya noktalan, makine durusu, renk fark,
bask: kaymasi, renk abraji (golgeli bélgeler), renk bulasmasi, v.s...

4 puan sistemini kullanan imalatgt biiyiik ve kiigiik hata 6rnekleri bulundurmal ve

kontrolciiniin bunlarda yararlanmasin saglamalidir.
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4- Kabul edilebilir Puan Hesabi: Cogu imalat¢t her 100 yard i¢in 40 puam kabul
edilebilir deger sayar. Bununla beraber her imalat¢i kendi imalatina gore bunu
belirleyebilir.

5- Kabul Edilme Kriteri: Yiklemenin kabul edilebilir olduguna 2 metotla karar

verilebilir. Hangi metodun imalat i¢in uygun olduguna imalatg karar vermelidir.

* Birinci Metot: Kontrol edilen numunelerdeki hata miktarimn tiim mahn kalitesi igin

gecerli oldugu kabul eder.
Omegin:

Toplam kumas : 2400 yarda.

Kabul edilebilir Puan : 40 puan/100 yarda.
Toplam kontrol edilen : 240 yarda.
Kontrolde toplam ceza puam 148

(148 / 240) x 100 = 61,7 puan / 100 yarda.

Kabul edilebilir stmr 40 puan / 100 yarda oldugu i¢in kumag bozuktur denir.
* Tkinci metot: %10 bozuk top kabul edilebilir.

Toplam miktar: 2400 yarda .

Kabul edilebilir puan: 40 puan / 100 yarda

Toplam kontrol edilen top: 7 top (toplam toplarin % 7°s1)
Kabul edilemez top: 2

(2/7)yx100=29 %29 hatali

Kontrol edilen toplarin %29°u hatahdir ve karar verilmesi gerekmektedir.

Biitiin kumagin tedarik¢iye iade edilip edilmeyecegine veya kalan toplarin %100

kontrole girip girmeyecegine karar verilmesi gerekmektedir.

Bu karan yonetim almahdir. Bu karar kalite kontrolciiye veya K.K. denetleyicisi /
miidiiriine birakilmamalidir. Imalatin yapilmasi gartsa 100% kontrol etmek geri iade

etmekten daha avantajhi olabilir.
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6- Kontrol Prosediirii; Bu prosediir verimli bir kumag K.K. program: saglamak igin

gerekli adimlan gostermektedir.

Kontrol edilecek miktara karar verilir.

Kontrol i¢in top segilir.

— Toplar kontrol makinesine koyulur

~ Kumagin eni boyunca 6 inglik par¢a kesilir ve bu parga isaretlenir. Boylece
denetimci (kontrolcii) kumasin sag ve sol tarafim bilecektir. Topun ortasinda ve
sonunda bu pargadan yararlanilarak kumagin eni boyunca renk degisimi ve topun
bagi, ortasi, sonu arasinda renk fark: olup olmadig: kontrol edilir.

~ Kumagtaki hatalarin gériillmesine yeterli bir hizla optik hatalarin kontroliine baglamr

— Topun bildirildigi uzunlukta olup olmadig: kontrol edilir.

—~ Kumasin kavisi, verev goruntiisi, egriligi kontrol edilir. Kabul edilebilir toleransa

karar verilir.
Ornegin Kumasgin eni (ing) Tolerans (ing)
45 -50 1
50 - 60 1,5

Randimana karar verebilmek igin top agirhig: olgulir.
Uzunluk / Agirhk = randiman
Ornegin: Top agirhig = 35 pound.

Top uzunlugu = 59, 5 yarda

59,5/35=1,70

o Eger biiyiik hatalar kontrolcii tarafindan kesilip atilmiyorsa isaretlenmeleri gerekir.
Daha sonra kumas tedarik¢isine hatalarin gosterilmesi gerekirse hatalar kolayca
bulunabilir. Ayrici Pastal atinm sirasinda kumag yayicilan da hatalan kolayca goriip
kesebilirler.

e Biitiin hatalar bir rapor formuna not edilmelidir. Ekte boyle bir form kopyasi

bulunmaktadir.[11] (Tablo:3.3) Bu sadece tavsiyedir.
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Tablo 3.3. Kumas Kontrol Rapor Ornegi[11]

KUMAS KONTROL RAPORU

TARIH

MUSTERI ADI

SIPARIS NO
PARTI NO

MIKTAR VEYA TOP ADETI

M2
AGIRLIGI

ISTENEN

GELEN

KUMAS
ENI

ISTENEN

GELEN

KUMAS
CEKMEZLIK

EN (%)

BOY (%)

MAMUL
EKMEZLIK

EN (%)

BOY (%)

HATA PUANLARI

A>rr>»->»I

TOPLAM PUAN

MAY DONUKLUGU

RENK AKMASI

SURTME

NOT :
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Firmalar kendilerine uygun formu hazirlayabilirler. Daha sonra kullamlmayacak higbir

bilginin forma yazilmamasi gerekir Aksi taktirde is¢ilik maliyeti artar.

7- Kumagi reddetmek igin en uygun disiince: Agin hata bulunmasmin yam sira

asagidaki maddelerde toplan reddetmek igin genel sebep tegkil eder.

* 25 yardin altindaki higbir top 1.kalite olarak kabul edilmemelidir. Bunu kumag
siparig formunda da belirtmek uygundur.

* Birden fazla ek yeri bulunan toplar 1 kalite sayilmamalidir.

* Hig bir topta ekler arasindaki kisim x x yarda (x x degeri kullamlma ve kumasa
gore belirlenir.) dan az olmamalidir. Boyle toplar 1 .kalite sayillamaz.

* Topun bagina veya sonuna yakin ekleme yerleri istenilmeyebilir.

3.1.2. Kumas Hatalarinm Tammlanmasi

Genel kontrolciilere kumas hatalar ve bunlarin olusturacag: sorunlar hakkinda yeterli
bilgi vermeden mahn kontrolii igin sorumluluk verilir. Esas ¢6ziim, biiyiik ve kiigiik
hatalan gosterir numuneler veya fotograflar temin edilmesidir. Bu bolimde hatalarin
actklamasi ve degerlendirilmesi listelenmigtir. K.K. Miudira bu listeyi kontrolciilere

vermelidir.

Biiyik Hata: Bitmig malda bulundugu zaman malin 2 kalite olmasina sebep oluyorsa

(mahn satigina veya kullamhirligina etki ediyorsa) biiyiik hatadr.

Kigiik Hata: Bitmis malda 2 kaliteye sebep olmayan hatadir (bulundugu yer ve
hatanin buyikligiine gore degisir). Kumas kontrol edilirken kontrolci bu tir bir
hatanin nereye gelecegini bilemeyecegi durumlarda bu hatalar buytk sayilmalidir.
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Tablo 3.4. Dokuma Kumas Hatalan

HATA ACIKLAMA Derecest

Cimbiz izi Biikiilmemis iplik veya yabanct iplik Biyiik Hata
bulundugu zaman bu gogunlukla cimbizla
uzaklagtirilir ve geride bosgluk kalir,

Geri ¢ekme Cozgii ipligindeki gerilim bozuklugu sonucu Biiyiik Hata
olusur. Genelde ¢ozgiiler kopar

Kopuk ¢6zgii Ipligin kopmasma ragmen makine dokumaya | Biiyiik Hata
devam eder. Kumagta ince bir ¢izgi olarak
gorilur.

Uguntu Cogunluk egirme esnasinda olugur farkl lifler | Genelde Kiigiik
iplik stoklarma kanir Kirlenme gibi goriintitye | Hata. Biyiikligiine
sebep olur. gore degisir.

Atk artigy Masura degisirken ekstra atki ipliginin kalmasi | Desenin Kenara
ve mekikle beraber kumaga gelmesidir. yakinhgmna gore
Cogunlukla kenarlarda goriliir. Biyiik veya kiigiik

Hata

Digim Atk ve ¢ozgi ipliklerindeki diigiimler Genellikle Kiigiik

Kangik Cozgii Farkli harman ipliklerinin ¢ozgiide Genellikle Biiyiik
kullamlmasidir. Kumasta bir ¢izgi goriiniir. Hata

Kangik Atki Atks bobinde ince iplik veya farkli harman iplik | Biyiik Hata
bulundugunda olusur-renk degisimi olarak
(golgeli bir bolge) goriliir

Agik tarak Tarak bandindaki tellerin ¢ozgileri birbirinden | Biiyiik Hata
uzak tutmasi ile olugur-Atki ve ¢ozgiide farklt
renk iplik kullamlmg gibi goriinir.

Noppe Ekstra ipligin kumaga dokunmast ile olugur. Biiyiik Veya Kugiik
Veya iplikteki kalin bolge yliziinden olusur Hata Olabilir.
veya iplik egrilirken uguntu gelmesiyle olugur.

Kopuk tamiri Kumagn belirli yerinde gok miktarda ¢ézgii Biyiik Hata
ipliginin kopmasi ve tamir edilmesiyle
meydana gelmis hasarli yer

Durma izi Dokuma makinesi durdugunda iplikler Buyiik Veya Kiigiik
gerginlik altinda uzar. Makine tekrar Hata
caligmaya baglayinca kumas gevsek dokunur.

Ince yer Atk ipliginin kopmasi ve fark edilene kadar Biyiik Hata

tezgahin ¢aligmaya devam etmesiyle olusur
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Tablo 3.5. Orgii Kumas Hatalan

Iplik abraji Yuvarlak orgide ortaya ¢ikar. Makineye Genellikle Buyiik
beslenen ipliklere yabanci iplik karigmas: ile Hata
olugur. Kumasta yatay ¢izgiler seklinde
gorulir.
Kus gozii Gorev yapmayan ignenin istenilmeyen Kugiik Hata
sikigtirma ve katlama yapmastyla olugur.
Genellikle yan yana olan iki kiigtik ilmik
carpmasidir.
IImik kagig Gorev yapmayan igne yiziinden olugur- Biiyik Hata
genellikle delik veya kagik olarak goriilir.
Kopuk ¢ozgii Cozgiile orgide gorilir. Makinenin eksik Genellikle Buyiik
¢ozgiiyle 6rmeye devam etmesiyle olugur. Hata
Delik Kirik igne sonucu olugur. Biiyiik Hata
Iplik karigtmi Cozguli 6rgiide goriniir. Cozgil ipliklerinden | Buyiik Hata
bir yada birkagimn yanhs elyaftan veya yanhs
numarada iplik ten olmasin sonucudur. EZer
elyaflar farkli 6zellikteyseler boyama sunucu
farkli renkte veya kalinnug gibi gérintirler
Igne izi Yuvarlak orgiide goriiniir. Yamulmus ignenin | Biiyiik Veya Kiigiik
orgiide sekilsizlige/form bozukluguna sebep Hata
olmasidir. Boyuna bir ¢izgi olarak gérulir.
Kagik Kinlan igne sonucu olusur. Boyuna ¢izgi Biiyiik Hata
olarak goriiniir. (cogu makinede igne kirihinca
durduran aygitlar vardir)
Noppe Iplikteki kalin veya agir kisimlar sonucu olugur | Biiyiik veya Kiigiik
veya atki ipligi beslemesinde tiftik olugmasiyla | Hata
olusur.
Bast bos ¢ozgii Cozgiili orgt, ¢ozgl ipliklerden birinin Biyiik Hata
kopmasi sonucu olugur ve kopuk ug bagibog
kalip bagka bir kistmda orgiiye girerek oriiliir.
Tablo 3.6. Boya ve Terbiye Hatalar
HATA ACIKLAMA DERECESI
May Dokumada atk: ve ¢ozgii ipliklerinin dik agi Derecesine Gore
dontkligi olusturmamasi, Orgiide sira ve ilmeklerin (enine | Biyiik veya Kiigiik
ve boyuna) dik a¢1 yapmamasidir Hata Olabilir.
Bant dikigizi | Baskida basilacak kumasa destek olmasi i¢in Biiyiik Hata

kullarilan kumagta dikigli bir ek varsa basilan
kumagta bu bolgede iz olugur.
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Yaylanma Cogunlukla terbiye igleminde olusur. Dokuma Buytik veya Kiigiik
kumagta atkilarin., Orgii kumagta da siranin Hata
kumas eni boyunca yay seklini almasiyla olugur.

Kabul edilirligi standartlara baghdir. Desenli veya
¢izgili kumasta sorun olusur. Ancak diiz boya
kumagta bu kadar bilyiikk sorun yaratmaz.

Soluk yer Baski makinesinde boyamn az miktarda Biiyiik Hata
gelmesiyle olugur.

Renk Baski esnasinda Boyanin bulagmastyla olusur Buytik Hata

bulagmast

Ut izi Terbiye isleminde kumagin tutulmasindaki Biiyiik Hata
hatalardan olugur. Utii kingindan fark titii
kinginmn biittin topta goérilmesidir. Kumasa
uygulanan son itiiniin kumas i¢in yeterli
olmamas1 veya orijinal kogullarda olmamasindan
olusur. Renk bozuklugu olarak goriiliir.

Kirik ¢izgi Yuvarlak orgide gorilir. Boyuma prosesinde Biyiik veya Kiigiik
kumagin baski silindirlerinden gegerken kingmast | hata Griine baghdir.
sonucu olusur. Dis giyside biiytik i¢

giyside kiigiik hata.

Baskida boya | Siyirict bigagin (raklenin) hasarli olmast veya Biyiik Hata

1zi bigagn iyi temizlenmemesi sunucu olusur. Uzun
¢izgiler olusur, makineyi kullanan kisi fark edene
kadar devam eder.

Igne deligi Kumag ramozden gegerken kumast kutan Biiyiik veya Kiigiitk
ignelerin kenar boyunca olusturdugu deliklerdir. | Hata olabilir.

Baski makinesi | Bask: makinesinin durmasi sonucu kumasta enine | Bityiik Hata

durmast boya akmasi (boya izi) olusur.

Baski kaymasi | Baski silindirlerinin iyi senkronize olmamastyla Biytik veya Kiigiik
olusur. Sonugta baskidaki renklerin uygun Hata
yerlesmedigi goruliir.

Gevsek kenar | Genellikle terbiye Islemlerinde kumag kenarlarimn | Biyiik veya Kiigiik
gerilmesiyle olugur veya sanforda kumasgtn iyi Hata
kurumamast sonucu olusabilir.

Sanfor Sanforda kumasin diizensiz kurumasi sonucunda | Biiyiik veya Kiigiik

kingiklig: genellikle arizah puskirtme kafalan sebebiyle Hata
olugur. Kumag kesim masasima yayildiginda
dalgali buruguk gorinti olugsur. Kumag kontrol
masasinda silindirlerin gerginligi sebebiyle
gorilmesi zordur.

Baskida kivriim | Bask: esnasinda kumagin katlanmasi veya Biyiik Hata
kingmasi sonucu olusur. Kumagta Basilmamus
bolgeler goriiniir.

Kenar donmesi | Genellikle ramézden gegerken agirt gerilme Biiyiik Hata

sonucu olusur.
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3.2. Kesim Kalite Kontrolii

Iyi dikim iyi kesimle baglar. Koétii kesim, dikim hatalarina, agirt tamire ve yavas
uretime sebep olur. Kalite kontrol inspektori’niin amaci kesim ustasina ve
denetimcisine kesim problemlerini belirlemede ve dogru yola yonelmesinde yardimci
olmaktir. Kesim departmam ¢ok bilyiikk olmadik¢a bir inspektor kesim denetimi
sorumlulugu igin yeterlidir. Kugiik tiretim birimlerinde, iki departman birbirine yakin

ise, inspektdr zamanim kesim ve diger departmanlarin denetim gorevlerine ayirabilir.
3.2.1. Kesim Kalite Kontroliinde Is Akis1

Kesim hanenin Kalite kontroliindeki is akis1 ile dikim hane kalite kontrolindeki ig akigt
benzerdir.(Bolum 3.3’deki is akigi). Bununla beraber bazi kesim operasyonlan (serme
gibi) islem aninda denetlenmelidir. Kontrol siklif1 olusabilecek problemlere goére
ayarlanmahdir. Yani kisilerin ¢aligmasi ve kisilerin belirlenmig problemleri sik sik

denetlenmelidir.

Kesim hanede iyi bir denetim igin rasgele (zamansiz) kontrol gerekir. Inspektor isi
sabah kesimhane kontrolii aksam dikimhane kontrolii gibi rutin bir hale sokmamahdir.

Kesimhanenin denetimi rasgele kontrollerle yapiimalidir.
3.2,2. Kesim Denetimcisinin (inspektoriiniin) Talimatlan

Asagidaki liste her imalatginin Griiniine uygun olmayabilir. Onlan ihtiyaglariniza uygun

olarak diizenlenmesi gereklidir.
3.2.2.1. Serimci (Kumas Yayicisi)

Kalite kontrol inspektorii (denetimcisi) agagidaki noktalar igin her kumag serimcisinin

isini kontrol etmelidir.

e Kumag iizerine konulan kaliplanin kenarlara parelel olmas: ve kesilecek pargalarin
hepsinin tamanlanabilecegini kontrol etmeli.
e Golge (farkh renk tonlari) kontrol edilmeli kontrol igin bir sistem geligtirilmeli.

¢ Masa isaretleri kontrol edilmeli ve bosluklar igin hi¢ tolerans gosterilmemeli.



[ ]
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Kabliplarin kingmadigi, zarar gormedigi veya ust iste gelip gelmedigi kontrol
edilmeli.

Serme esnasinda gerilim kontrol edilmeli; 6zellikle 6rgii kumaglarda ¢ok 6nemlidir.
Serme igleminden sonra kesimden énce biitiin katlar her iki kenardan sayilmah ve
ayni olmalidir.

Kumas kenarinin masa st kenan ile dik ag1 yapip yapmadigi kontrol edilmeli.
Ayrica bu kontrol gorsel olarak da yapilmalidir.

Her kontrol noktasi i¢in bulunan hatalar ve miktarlan kayit edilmelidir.

Serimcinin hata oramni hesaplamak i¢in hata sayisi kat yiiksekligine boliniir.

3.2.2.2. Kesim

Kalite Kontrol inspektorii her kesimciyi Kabul Edilebilir Kalite Seviyesi (Acceptable

Quality Level) -AQL- de kesim boliimiine uygun degerlerin bulundugu kisimda 2.5

derecesine gore kontrol etmelidir. (Bolim 3.5.4.2. deki Tablo 3.10.) Kalite kontrol

inspektorii agsagidaki maddelere gore kontrol yapmahdir.

Hatali kesim: Hatah kesim veya kesimcinin kumas katlarnm kesmekteki bagarsi
incelenmelidir. Biitiin hatalar kesimhane sorumlusuna iletilmelidir.

Katlarn kontrolii: En iist ve en alt kat kontrol edilir. Ikisi de kaliba gére kontrol
edilmelidir. Tolerans F 1/8” dir. Biittin hatalar kesim sorumlusuna rapor edilir.
Artik parga kontrolii: Uriiniin standartlanna gére kesilmig artik pargalar kontrol
edilir. Bu karar verilmesi gereken bir hatadir. Pargalarin tekrar kesilmesi
gerekiyorsa bu bir hatadir.

Centik kontroli: Ust kata kaliplann yerlestirerek centik yerleri kontrol edilir.
Tolerans ¥ 1/8” dir. Eger ¢entik 1/8 den daha fazla oynamugsa kesim sorumlusuna
bildirilmelidir.

Kahp kontrolii: Kaliplan ¢izim (isaret) kagitlan ile kargilagtirp isaretlemenin dogru
oldugundan emin olunmalidir.
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Tablo: 3.7. Kesim ve Serim Kalite Kontrol Rapor Ornegi [11]

SERIM KALITE KESIM
KONTROL RAPORU KALITE KONTROL RAPORU
SERIMCI AY : SENE : KESIMCI : AY: SENE:
TARIH TARIH
KESIM NO KESIM NO
KAT YUKSEKLIGI DENETLENEN GRUP
MASA ISARETI YANLIS KESIM
KALIP YERLESIMI PURUZLU KESIM
UG NOKTALAR CENTIKLER
EK YERLERI KALIP KONTROL
GERGINLIK
KUMAS ARTIGI
H KUMAS HATALARI H [
A KAT SAYISI A
T T
A A
L L
A A
R R
TOPLAM HATALAR TOPLAM HATALAR
HATA ORANI HATA ORANI
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Kesim hatalan, Kesim Kalite Kontrol formuna kontrol edilen miktar belirtilerek kayit
edilir. Tablo 3.7°de Kesim Kalite Kontrol formuna bir érnek bulunmaktadir.[11] Bu

form imalatgiya gore diizenlenebilir.

Kesim hata orammn tespit edebilmek igin bulunan toplam hata kontrol edilen kesim

sayisina boliniir.

Kaliplarda siksik degisiklikler yapilabilir. Bazi imalatcilar bu degisiklikleri kalip
iistiine not ederler veya kesimcinin diizeltmesi icin isaretlerler. Bunlara izin

verilmemelidir. Diizeltmelerle yeni bir kalip hazirlanmalidir
3.2.3. Kesim Hatalan icin Diizeltici Hareketler

Inspektor tarafinda bulunan hatali gahigmalarn hepsi diizeltilmelidir. Kesimhane
sorumlusu (Mudiirii) Kalite kontrol sorumlusu (Miidiirii) bazi problemler i¢in beraber
galigmalidir. Eger dogru hareket konusunda birbirlerine katilmiyorlarsa ist yonetim

son karan vermelidir.

3.3 Uretim Esnasmda (Dikim Esnasinda) Kalite Kontrol

Iyi kalite mal iiretmenin anahtarlarindan biride dikim (iiretim) esnasinda kalite
kontroldir. Sadece iyi bir son kontrol ile mallarin kalitesinin kontrolia miimkiin
olmasmna ragmen bu tavsiye edilmez. Verimli bir dikim esnasinda kalite kontrol
programt olusturulmazsa, tamir ve ikinci kalite maliyetleri yiiksek olacaktir.
Problemleri; mallar tamamlamp utiilenip paketlenip yiklenmeye hazir durumdayken
yani yikleme esnasinda diizeltmektense dikim agamasinda diizeltmek ¢ok daha
etkilidir. Ayrica mallann zamamnda yiiklenmesi miigteriler i¢in ¢ok 6nemldir. Dikim

esnasinda iyi kontrol edilmesi son kontrol agamasinda zamaninda yiiklemeyi saglar.
3.3.1. Uretim - Dikim Esnasmda Denetimin Amac

Dikim esnasindaki denetimin ilk amaci iiretim asamasindaki problemleri erken
belirlemektir. Bir problem dikimci, makine, kesim veya diger faktorlerden dolay:
olusmus olabilir. Dikim esnasinda kontrol tiretimdeki spesifik hatalarin bulunmasinda

ve bu hatalarin diizeltilmesinde yardimei olur.
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3.3.2. Uretim Esnasinda Kontrol inspektorleri

Dikim esnasinda kontrol i¢in ihtiya¢ duyulan inspektor sayisi, son kontrol igin
distnilmis kalite seviyesine baghdir. Bu seviyenin belirlenmesi igin yetenekli bir
inspektoriin bir-iki hafta i¢in mallant son kontrolleri yapildiktan sonra kontrol etmesi
gereklidir. Bu bilgi dikim esnasindaki kalite seviyesini saptamak igin kullamlacak ve

operasyondaki problemleri tanimlamada kullanilacaktir.

Her 30 makineciye 1 inspektor arzu edilen orandir. Mallanin kalitesinde -AQL- (kabul
edilebilir kalite seviyesi) degerlerine gore basan saglamirsa inspektdr oram

dugurilebilir. Biitiin makinecilerin giinde en az 2 defa kontrol edilmesi tavsiye edilir.

Inspektor adedini etkileyecek diger bir faktor de makinecilerin is degistirme oramdir.
Bitin egitilen dikimciler sizin kalite kontrol seviyenize ulagsana kadar yakindan

izlenmelidir.
3.3.3. Uretim Esnasinda Kontrol Icin Gerekli Malzemeler

Asagida inspektorin ihtiyaci olacagi digiinilen seyler listelenmistir.

e Kayit formu

e Kabul edilebilir hatalarla beraber numunelendirme plam.

o Inspeksmim (denetimin) yapilacagt ¢cahgma yeri (firmamin durumuna gore inspektor
mallan kendisine aynilmug bir yerde kontrol edebilir, dikimcinin yakininda uygun bir
yerde kontrol edilebilir) Bolgenin iyi igiklandiniimig olmasi ok énemlidir.

e Yazh kalite standartlan

e Dikim yerinde tiriiniin nasil yapildigin1 gosteren bir 6rnek

e Mezura (giysiler igin yumugak mezura, dogemelik ve ev egyalarn i¢in metal mezura
kullamlabilir.)

e Olgiim bilgileri ve detaylan

e Hatalan gostermek i¢in kullanilan igaret veya stiker.
3.3.4. Uretim Esnasinda Kontrol i¢cin Numune Se¢im Plam

Bir numune se¢im plam istatistiksel olarak hesaplanmis kontrol edilecek mal adedini

ve hata adedini igerir. Tavsiye edilen numune se¢im alam agsagida gosterilmigtir.



Bununla beraber imalatgilar dikim esnasinda kalite kontrol i¢in son kontrolden daha
diigiik degeri kullanmahdir. Aksi taktirde; dikim esnasinda kabul edilen hatali mal
oranmin yiiksek olmasi yiiziinden son kontrolde basansiz olunabilir. Bu yiizden

inspektor kontrol ettigi 7 numune i¢inde 1 hatali mal buldugu zaman biitin yigin

26

Kontrol edilecek mal adedi: Numune segim plamna goére (dikim esnasinda
kontrol i¢in) her yigindan (180 adede kadarlik yigin) 7 adet mal kontrol
edilmelidir. (Tablo 3.8.)

Kabul edilebilir kalite seviyesi (AQL): AQL Bazi miisterilerin kontrol ettirildigi
mallarin kabul edilebilirligi icin saptadiklari hatali mal oramim gosterir. Genelde
AQL dikim esnasinda kontrol i¢in biitin operasyonlarda 2.5 tur ve son

kontrolde 4.0 veya 6.5’e gore degerlendirilir.

100% kontrol edilmelidir.

Tablo 3.8. iiretim esnasinda kontrol igin numunelendirme plam

Y1gin miktar Kontrol edilmesi gereken Izin verilen hatali mal
miktar adedi
< 180 7 0

Reddedilen y1gin i¢in 100 % Kontroli dikim inspektoriiniin yapmasini
istemeyiniz. Bu giinliik kontrol edilen yigin sayisin azaltir.
Y1gn halinde iiretimin yapilmadig: durumlarda AQL deki 2,5 derecesine gore

kontrol edilecek tiriin miktar belirlenebilir.

3.3.5. Dikim Esnasinda Kontrol i¢in Prosediirler

Inspektor tamamiyla bitmis yiginlart kontrol etmelidir. Makinecinin arkasinda
durarak  dikim sirasinda kontrol etmesine izin verilmemelidir.

Inspektor numuneleri yiZindan rasgele segmelidir.

Inspektor numune segim plamnda belirtilen adet kadar malt kontrol
etmelidir.(daha ¢ok veya daha az degil).

Kullanilan ¢aligma sistemine goére (yer, yigin biyikligi, yigm agirhgs,

1siklandirma kosullart) Inspeksin yapilan yer fark gosterebilir. Inspektér igin
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butiin ekipmanlan ve iyi 1gtklandirma diizeni ile uygun bir yer saptanmalidir. Bu
¢aligma yerinin taginabilir olmasi tercih edilebilir.

Inspektor rutin bir program / yol izlememelidir. Makineci hangi y1inin kontrol
edilecegini tahmin edememelidir.

Eger birden fazla inspektor var ise aym inspektoriin ayni makineciyi uzun siire
kontrol etmemesi igin saglanmalidir.(yani yer degistirmeleri saglanmahdir) Bu
sayede ayni makineciyi kontrol eden her iki inspektori birbirleriyle
kiyaslamaniz ve inspektori degerlendirmeniz saglanmig olur. Bir

makinecinin seviyesi inspektorlerin degisimine gore diizensizce

degismemelidir

Inspektor hatah bir mal bulursa, asagidaki diizeltici adimlar takip edilmelidir.

Inspektor hatali bir mal bulursa yigmun bulundugu kabi kirmuzi stikirla
isaretlemeli, ayrica hatali mah da aym gekilde isaretlemelidir. Boylece dikimhane

sorumlusu ve makineci hatalt mali kolayca bulabilirler.
Inspektor biitiin reddedilmis yiginlar dikimhane sorumlusuna vermelidir.

Dikimhane sorumlusu hatali yiginlan, yigim diken makineciye verir ve hatamn
olusum sebebini ve ne sekilde tamir edilecegini agiklar (Makineciye dogru mali ne
sekilde dikecegi gosterilmelidir) Makineci reddedilen yigindaki biitin mallan

kontrol eder ve hatalan tamir eder.

Problemin diizeltildigine emin olmak igin Inspektér yigimi 7 rasgele numune segerek
tekrar denetler. Bazi imalatcilar tekrar kontrolin dikimhane sorumlusu ve
inspektor arasinda grup caligmasi saglamak igin dikimhane sorumlusu tarafindan
yapilmasina izin verirler. Bu dikimhane sorumlusunun kendisini toplam kalite
kontrol programinin bir pargas: gibi hissetmesini saglar. Bazi imalatgilarsa tekrar
kontroliin inspektor tarafindan yapiimasim ister. Onemli olan tekrar kontroliin
kimin tarafindan yapilirsa yapilsin iyi yapilmig olmasidir.

Hatah bir yigmn bulundugu zaman inspektor aynt makineciyi hatasiz 3 yigin bulana
kadar denetlemelidir. 3. Yigindan sonra makineci rutin kontrol edilebilir. Dikim

esnasinda kontroliin amaci dikkati direkt olarak belirlenmis hataya gekmektir.
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¢ Dikim esnasinda kontroliin sikligina karar vermek igin son istatistiksel kontroliin
geri beslenmesi kullanilir. Kalite kontrol denetimcisi problemi belirledigi zaman,
sebebine karar Vermeyé cahsmahidir. Inspektor hatayr bulmak igin yeterli degilmi?
veya problem operasyonlarin veya makinecilerin yeterli denetlenmemesi yiiziinden

mi olusuyor?

3.3.6. Reddedilen Yiginlarin Yerlestirilmesi

Inspektor bir yigim reddettigi zaman, 5 kisiml iptal biletini baglatir. Bazi imalatgilar
kirmizi kalin kagit kullanirlar ve gizimde gosterildigi kisimlardan yirtilabilir hazirlarlar.
Asagida imalatgilann ihtiyaglarina gore diizenlenebilecek bir 6érmek bulunmaktadir.

(Sekil 3.1)

3. Takip Yigim 2. Takip Yigim N°2174 Tekrar Kontrol K K. Kogan
N° 2174 N°2174 N° 2174 N°2174
Makineci Makineci
Yigin No. Yigin No.
Makineci Makineci Makineci | Islem No. Islem No.
Zaman Zaman
Tarih Tarih

Sekil 3.1 Bes kisiml iptal bileti.

Ik bilete “Kalite Kontrol Kogan” na inspektor kesim numarasmi, yigin numarasim,
makinecinin adii veya numarasini, zamani ve ginil yazar. Bu kogan biletini yirtip

kendinde tutar.

Inspektor diger 4 bilete de makinecinin adim yazar ve bu biletleri yigina yerlestirip,

yigim dikimhane denetimcisine (Sorumlusuna) gotiriir.

Dikimhane sorumlusu makineciye problemi agiklar ve nasil tamir edecegini veya
problemi nasil diizeltebilecegini gosterir; diger yignlann ustinde ¢ahsmaya
baglamadan 6nce hatal yigini %100 kontrol etmesini, tamir etmesini bildirir. Hatal

yiginin hemen diizeltilmesi ¢ok oOnemlidir. Aksi taktirde makinect hatall yiginm




29

saatlerce veya ginlerce beklenmesine sebep olabilir. Yigin kontrol ve tamir edildikten
sonra makineci “Tekrar Kontrol” biletini yigma ilistirir ve yifim tekrar kontrol
edilmesi igin kalite kontrol inspektoriine ulagtirir.

Makineci elindeki 3 bileti; birinci takip, ikinci takip, tigiincii takip biletlerini urettigi
yiginlara takar ve bu 3 yigim Dikimhane Denetimcisi ulagtirir.

Dikimhane Denetimcisi reddedilen yiginlarin ve takipgisi (3°li1) yigmlann inspektore
teslim edilmesinden sorumludur. Inspektér; reddedilen yiginlann diizeltilmesinde veya
takip¢i 3 yigimn teslim edilmesinde agirt zaman harcandiysa dikimhane sorumlusunu
uyarmahdir.

Makinecinin normal kontrol durumuna gelmesinden sonra inspektor kullamlan biletleri
imha eder. Bununla beraber takip¢i ii¢ yigindan herhangi biri kontrolde basarisiz
olursa makineciye 3 takip¢i bileti daha verilir.

3.3.7. Dikim Esnasmnda Kontrol Igin Kayitlarm Tutulmas:

Her makineci i¢in agagidaki bilgileri igerir kayit veya rapor formlan hazirlanmahdir:
Makinecinin adi-numarasi

Operasyon (yapilan i) veya numarast

Dikimhane sorumlusu (Denetimcisi) ve bant numarast

Giinliik kontrol edilen mal adedi, hatah mal adedi ve her hatanin detay:
Haftalik 6zet-toplam kontrol edilen mal, hatah mal, hata yizdesi

Rapor formati ihtiyaglara gore degisebili. Bazi imalatgilar raporlan makinecilerin
calistigi kissmda bulundururlar. Boylece dikim denetimcisi (sorumlusu) yiiriirken
bunlan kontrol edebilir. Diger imalatgilarda ise bu raporlan inspektor dosyalar ve
yaninda bulundurur.

Bazi imalatgilar K.K. inspektériiniin bir giin evvelki kayitlarnim iggiinii baglangicinda
alirlar, bazilann da dizenli araliklarla daha az siklikla alirlar. Diger kayit tutma
tavsiyesinde yillik bir forma her haftay1 6zet olarak doldurmaktir.

Bazi imalatgilar makinecilerin motivasyonu igin belirli bir hata orammnin altinda kalan
ve ¢ok Uretim yapan makinecilere prim 6demesi yontemi uygulamaktadiriar. Tekstil
sahasinda duyulan bir soz “insanlar eskiden olduklan gibi degiller; iyi is iiretmeye
dikkat etmiyorlar’dir. Bu tavirlan degistirmek igin korkutma veya kovmaktan bagka
yeni metotlar denenmelidir. Ispatlanmustir ki yoénetimin davramglan etkili degisimier
icin kuvvetli bir faktordiir.
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3.3.8. Son Kontrol

Son inspeksin butiin dikim ve bitirme operasyonlari tamamlandiktan sonra fakat
paketlemeden once yapilmalidir. Bitin dikim hatalanmin hangi makinecilerden
olustugunu izleyebilmek onemlidir. Is akigimn bu asamasinda yigin biletleri (bilgi
formlar) hala yiginlarda bulundugu i¢in bunu yapmak mimkindir. Asagidakiler son
inspeksin programu igin tavsiye edilmektedir.

e Makineciler kendi hatalarim tamir etmelidir

e Mahn i¢ kismu %100 kontrol edilmelidir (bunu iitiiden 6nce yapmak daha etkili
olabilir)

o Kiitik dlguler rasgele segimle kontrol edilmeli
e Iplik temizlenmesi son inspeksindan ayn olarak yapilmalidir

Dogru diizeltme hareketlerini yapabilmek i¢in makinecilerin yaptigi hata kayitlan
saklanmahdir.

3.4. Son Istatistiksel Denetim

Son istatistiksel denetim kalite kontrol programimin en oénemli fonksiyonlarindan
biridir. Baz1 miisteriler kendileri igin iiretilen mal lotlarinin son istatistiksel kontrolden

gegmesini istemektedir.
Bunun amaci:

o Imalatgs kendi is akist esnasindaki kontroliinii degerlendirebilir.
+ Buy, yiiklemeden 6nce problemlerin bulunmast igin son ganstir.

e Bu, imalatciya giden malin kalite seviyesi hakkinda bilgi verir.
3.4.1. istatistiksel Denetimin Temelini Anlamak

Istatistiksel denetimdeki problemlerden biri de baz yoneticilerin kapsamh riskin
farkinda olmamasidir. Giysi ve dégemelik endiistrisinde istatistiksel denetim kavram
bir ¢ok kisi i¢in yenidir. Son kararlan veren kisilerin dogru hareket edebilmeleri igin

istatistiksel denetim ve risk hakkinda bilgi sahibi olmalan gerekir.

Pek ¢ok malin i¢inden bir numune kontrol edildiginde (eger numune hepsini temsil
edecek kadar dogru secildiyse), numune mallarin hepsinin bulundugu durum hakkinda

dogru fikir verecektir. Problem numunenin mallart dogru temsil edecek sekilde segilip
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segilmedigidir.

Istatistiksel denetim prosesi temeli rasgele bir numune segmek ve bu numune sebebiyle
buitiin bir lotu kabul etmek veya reddetmektir. Eger hatali mal sayis: numunelendirme
planindaki izin verilen miktan gegmiyorsa lot kabul edilebilir. Eger hatah mal adedi
izin verilen miktan agmigsa biitiin lot reddedilmelidir. Kontrol edilecek numune sayis
artirlmamahdir ve tekrar kontrol yapilmamalidir.  Sadece plan uygulanmalidir.
Numune eger rasgele secildiyse lotun kalite seviyesini dogru olarak gosteriyor

demektir.

Bir 6mekle agiklarsak

e Bir para attigimiz zaman, yazi gelme ihtimali %50’dir
e Paray: 10 kere attifimizda 5 tura 5 yazi gelmesi miimkiin olmayabilir
o Fakat paray1 1000 kere attigimiz zaman goriiliir ki tura yaklastk %50 oraminda

gelmistir.

Istatistiksel denetimin temeli budur. Kiigitk bir grup numunenin biiyiik adetli lotlara
ormek  olabilecegi  disiinilmektedir. Bununla beraber biitiin  istatistiksel

numunelendirme planlan risk tagir.
3.4.2. Son istatistiksel Denetimin Yerine Getirilmesi

Asagidaki maddeler, plan yapilmasinda ve istatistiksel denetimin yerine getirilmesinde

yardimcr olacaktir.

01. Son istatistiksel denetimin imalatin hangi asamasinda yapilacagina karar vermek:
Eger iriinler (elbise, gomlek, i¢ ¢amagin gibi) detayli paketleme istiyorsa son denetim
paketlemeden once yapimalidir. EZer mallar denetimden gegemezse paketleme
aksesuarlan ve is¢ilik boga gitmis olmaz. Denetim tamamlandiktan sonra paketleme
problemleri i¢in diizenli paketleme denetimi ayrica yapiir. Paketleme denetimi igin

mallarin agik olmamasi gerekir ve ig¢ilik denetlenir.

02. Lotun belirlenmesine karar verme: Belirlenmis lot 2 kosula sahiptir.

e Lot ayni maldan olugmalidir.

e Lotdaki mali bilmelisiniz boylece efer diizeltmek gerekiyorsa yetlestirilebilirler.
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Yani numuneler kontrol edilene kadar mallar belli bir alanda durmahdur, diger
mallara karigmamalidir. Mallann digerlerine kanigmasimin engellemek i¢in gerekli
alan, son kontrol plamnin en zor kismudir. Bu sebepten kontrol igin belirleneh
lotun kiigiik olmasi tavsiye edilir. Kigiik lotlar mallar1 bekletmek icin gerekli yer
ihtiyacim azaltir ve problemlerin imalata geri yollanmasim hizlandinr. Ayrica lot
basanisiz bulundugu takdirde %100 kontrol edilecek miktar az olur. Buyiik lot
kullanma (bir ginliik Gretim gibi) biiyiik miktarlarin %100 kontroliine sebep olur.
Bazi imalateilar kesim numarasim lot belirlemede kullamir. Digerleri ise aym mal
devam ederken belli periyotlar i¢inde (bir veya iki saat) tretilen mali lot olarak

kabul eder.

03. Ihtiyag duyulan inspektor sayisina karar vermek: Inspektor adedi; toplam
imalatimiza, iirettigimiz mala, lot belirlemek i¢in ne kullandigimza ve olusturmak
istediginiz mal Kkalite seviyesine baghdir. Her mal igin inspeksin siiresi mah
olusturmak icin kullanmaniz gereken makine / operasyon sayisina baghdir. Saatte 25
mal olarak net bir deger kullanilabilir. Ancak gercek oramn degisken olabilecegi

bilinmelidir.

04. Inspektor segimi: Tavsiye edilen ozellikler agagida belirtilmigtir. Kendi istediginiz

ozellikleri de ekleyebilirsiniz.

o lyi gorus

o lyi renk ayrim

o Okunabilir el yazist

e Deteylara dikkat edebilme ozelligi

e Iyianlama

e Olgun ve gorev bilinci olan (inandigt dogrulart uygulaylp imalattaki kisilerin
etkisinde kalmayan)

e Daha onceki isinde yiiksek kisilik standartlarina uygun oldugu ispatlanmis

o Kaliteli tiriinlerle firmanin tanmmasinin geregini bilen

e Insan iligkilerinde iyi

e Yeterl olgiide matematik bilgisi (toplama, ¢ikarma, ¢arpma, bolme, yiizde hesabi
gibi)
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e Mezura okuyabilme yetenegi

05. Kotii lotlar igin gerekli diizeltme hareketlerini kimin yapacagina ve diizeltmenin ne
sekilde olacagina karar verme: Numune kontrolcisiinii (inspektori) 100% inspeksin
i¢in kullanmak sakincalidir. Bu durumda son kontrol i¢in gerekli miktari kontrol
edecek zamam kalmaz. 100%inspeksin yapacak kigi de en az numune kontrolcisii
(inspektor) kadar deneyimli olmahdir. Bagarisiz lotlar tretim sahasma geri

yollanmalidir. 100%inspeksin yapacak kisi uygun sekilde egitilmelidir.

06. Egitim programu olugturmak: Egitim, kalite kontrol programu igin ¢ok 6nemlidir.
Inspektor iyi egitimli olmazsa, istatistiksel denetim olmasi gerektigi gibi yapilamaz.
Kalite kontrol mudiirii inspektoriin sistemi, prosedirleri, numune segim planim ve
nasil igledigini, kalite standartlarinda listelenen hatalan ve nasil olgim yapildigim
bildiginden emin olmahdir. Inspeksimin yeknesak hale gelmesi onemlidir. Hata

tiplerine karar verme kesinlikle anlagilmalidir; gériiniir 6rnekler yardimci olur.

07. Son istatistiksel denetime baglama: Denetim programlanmah ve tesis edilen plan

yurirlige konmaldir.

3.4.3. Son istatistiksel Denetim Icin Gerekli Malzemeler

e Bilgi kayit formu

o Kabul edilebilir hata oranim gésteren numune secim plans

e (Caligma masast, 6lgiiler ve inspeksin i¢in uygun 151k

e Yazbh kalite standartlar

e (izim, detayl talimatlar (mahn ne sekilde olmasi gerektigine dair detayh bilgi
formlarr) |

e Mezura

e Miimkiinse manken

e Hata belirleyici isaretler veya stikirlar
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3.4.4. Son Istatistiksel Denetim Inspektorii

3.4.4.1. Temel Gorev

Son istatistiksel denetim inspektorii bitiin lotun kalite seviyesini tahmin etmek igin

inspeksim yiiriitmekten sorumludur. Inspeksin belirflenmis lottan verilen adetteki mali

rasgele segerek olusturulur.

3.4.4.2. Spesifik Gorevler

Son istatistiksel denetim inspektoriiniin gorevleri agagida listelenmigtir.

01.

02.

04.

Lottan dogru sayida mal segilmesi

Numunelendirme planina gore sayi belirlenir
Tamamlanmmg mallar segilir, fakat mallar depoya girmeden ve paketlenmeden
secilir. Firmaya bagh olarak, paketlendikten sonra da olabilir.

Bitiin lottan ihtiyag duyulan adet rasgele segilir.
Secilen mallarmn dikkatlice ve dogru sekilde denetlenmesi

Kalite standardinda belirtilen biitiin hatalar belirlenir
Buyik hatalar igaretlenir (stikir vs. ile) ve tekrar inceleyecek olan denetimciye
gosterilir

Biiyiik hatali mallar digerlerinden ayrilir

. Mal kalite denetim formuna biitiin hatalanin iglenmesi

Mal kalite denetim formu doldurulur

Biitiin hatalar bulunur bulunmaz iglenir

Hangi operasyonda (makine bandinda) oldugu belirlenir
Hatanin kisa tamm yapihr

Kalite standardindaki hata kod no’ su yazilir (eger varsa)

Aym tip hatalarin toplam adedi yazihr.

Eger kabul edilirden fazla hata bulunursa derhal kalite kontrol denetimcisi

bilgilendirilmeli, K XK.  denetimcisi veya midiiri tarafindan dogru hargket

belirlenmelidir. .
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05. Kalite problemlerinin imalata ¢abuk ulastirildigimn takibi yapiimahdir.

06. Caligma yerini diizgiin hale getirmeli

¢ Kontrol edilen mallani digerlerinden ayirmah
o Gerekli formlar temin edilmeli

o Olgiim aletleri, kalite standardi ve diger caligma aletleri iyi sartlarda tutulmah

07. Istatistiksel denetimci inspeksin yapmadig zaman diger igleriyle ilgilenmeli
3.4.5. Diizeltme Hareketleri icin Tekrar Kontrol

Lot basarisiz bulununca hatah mallarin elenmesi i¢in mallar %100 inspeksin yapilir.
Asagidaki proses tavsiye edilir:

Lotun %20’si kontrol edildikten sonra not edilen bilgilere tekrar bakiir. Bu durumda
daha 6nceki kontrol miktan ile bu durumdaki kontrol miktan birlestirilerek bilgiler
tekrar incelenir. Eger hala A.QL.” deki degerden yiksekse mallann inspeksimna
devam edilmeli, eger A.Q.L.” deki degerden az gikiyorsa %100 inspeksin birakilabilir.

Tablo 3.9. 1000 adetlik lot i¢in diizeltici hareketler

(AQL 4.0)

Proses Hareketleri Kontrol Edilen Adet Hatali Adet
Numune kontroli 32 | 05

%20 Kontrol 200 ' 22

Toplam 232 27

Hatah mal (27) / Toplam Kontrol Edilen Adet (232) = Hata oram (11.6%)
Yapilmasi gereken: %100 kontrole devam.

Son istatistiksel denetim inspektoriinii %100 inspeksin igin kullanmak sakincahdir.

Son denetim prosesini yavaglatir.
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3.5. Son Istatistiksel Denetim - Denetimci (inspektor Talimatlars)

Kalite kontrol inspektoriniin yaptig1 Son istatistiksel denetim firma igin gok

onemlidir. Her denetim 2 goérev igerir.

e Kontrol edilen lotun kabul edilirligine veya diizeltici hareketlerle kabul edilir

kalite seviyesine ulagmasi i¢in reddedilmesine karar vermek .

e  Uretim esnasindaki kalite kontrol sisteminin ve bunun yeterliligini

degerlendirilmesi metodunu kurmak.
K K.inspektorii bu ig i¢in dikkatli segilmeli ve egitilmelidir.
3.5.1. Son Denetimin Ogeleri

Son denetimin 3 6Zesi vardir. Bu 3 6ge her lotta kontrol edilmelidir ve bir tanesi dahi

lotun bagarisizligina sebep olabilir.

01. Dogrulama: Malin miisterinin istedigi sekilde tretildigini aragtirmali. Bu iki sekilde
yapilabilir.

o Uretilen stoklan teyit edilmis (miisteri tarafindan onaylanmis) numune ile
kiyaslamak

o Uretilen mallan miisteri imalat sartlan ile karsilagtirmak.
Aynica yikama talimatimin dogrulugu aragtiriimahdir.

02. Uretim hatalanmin kontrolii : Istatistiksel olarak belirlenmis adette mal biitiin

lotun kalitesini degerlendirme amaciyla kontrol etmek

63. Beden problemlerinin kontrolii : Kontrol edilen mallarin bir kisminmn 6lgiisii
alnmal. Eldeki bilgilerle herhangi bir beden (6lgii) problemi olup olmadigi kontrol

edilmeli.
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3.5.2. Teyit edilmis (Onaylanmis) Numune

Standart olmayan 6zel mallar i¢in detayl bir numune hazirlanmasinda yeterli zaman

bulunmayabilir.

Mal iiretilmeden Once miigteriden (eger varsa) bir numune alinmalidir. Fakat standart
olmayan 6zel dizayn edilmig mallarda boyle bir numune her zaman bulunmayabilir. Bu
durumda imalat¢1 teyit numunesi hazirlamalidir. Bu numunede miigterinin istedigi
biitiin ozelliklere sahip olmahdir. Misteri numuneyi teyit ettigi (onayladigl) zaman
iiretim bu numuneden kontrol edilebilmelidir. Miisteriye yollanan numunenin aynisi
imalatgida da bulunmahdir. Malda miisteri tarafindan yapilan her degisiklik bu
numuneye takilacak bir karta iglenmelidir. Ayrnica uretilecek her renk mal igin orjinal

renk pargasi bu karta ilistirilmelidir.

Boylece son denetim yapilirken misteri tarafindan onaylanmig ve ustiinde gerekli

diizeltmeler yazilmig bu numune bir kilavuz olarak kullanilabilir.
3.5.3. Temel Kalite Denetimi Standartlan

Kalite Denetim Standartlari inspekgin swrasinda kullanlmahdir. Bu standartlar

inspektore problemi belirleme (tanimlama) ve degerlendirme de yardimci olur.

Kalite Denetim Standartlani malin 2. Kalite olmasina sebep olan belirli biiyik hatalan
listeler. Daha 6nceden agiklandig: gibi biiyiik hata; goze ¢arpan ve/veya malin satigina
veya kullamsina etki edebilecek, ve/veya miisterinin istedigi 6zelliklerden belirli sekilde
sapmasina sebep olarak malin 2.kalite veya kabul edilmez olmasina sebep olan

herhangi bir hatadir.

Kalite denetim standardi hatamin simiflandirilmasim agiklamaya caligir. Buna gore
hatayr bityiik olarak smuflandirabilirsiniz. Tabi ki bazi hatalar belirli durumlarda
biiyiikte olabilir kiigiik de olabilir. Ornegin: bir kumas hatas: hatal kismmn bulundugu
yere gore biiyitk veya kiigiik olabilir. Yakada veya giysinin on st kisminda bulunan
bir hata biiyiik hata olarak degerlendirilebilir. Bununla beraber aym hata kol altinda
veya arka kismun altlarninda bulunuyorsa (6rnegin giyildiginde pantolon altinda

kalacaksa) kiigiik hata denilebilir. Bir renkte kumagtaki hata goze garparken diger bir
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renkte aym hata gorilmeyebilir. Kalite Denetimi Standartlan listesindeki hatalar

inspektorler tarafindan iyice anlagilmahidir. Istatistiksel denetimde biitiin denetimcilerin

hata degerlendirmeleri aym diizeyde olmalidir.

Asagidaki standartlar biitin imalat¢ilar ve mallar igin uygun olmayabilir. Bundan

yararlanarak firmalar kendi standartlarim hazirlayabilirler.

ONEMLI HATALAR

KUMAS:

*

*

%

Giysinin kendisinde veya takim halinde ton farklilig:.

Kumagta veya kullamlan malzemelerde delik olmasi.

Kumagin ters tarafinin dikilmesi.

Kumagta leke veya yaglar.

Kumag kagiklar.

Kumas ¢izgileri ve desenlerin dengesiz veya simetrisizce durusu.
Kumagtaki igne ¢izgileri

Dikkati ¢eken diger kumag hatalar.

Boya ¢izgilerinde veya bask: desenlerinde dikkati ¢eken kiriklar.

Kumasta tolerans tistii may kaymalan veya donmesi.

DIKIM:

*

*

*

Onaylanmamug dikim cesitleri.

Ayarsiz dikigler.

Fazla yada az makine vurug sayisi (seyrek veya sik dikisler).
Kirik veya kopuk dikigler.

Kumasta delik olugmasina neden olan igne kesikleri.

Koéti dikis tamiri.

Dikis uglarinin tutturulmamasi veya sokiilmesi.

Hatah veya istemeden yapilan dikim katlamalar.

Dikim yerlerinde biziisme .

Kot goriniimlii dalgah dikigler.
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* Yipranmug veya aginmig malzemeler.

* Rahat¢a hareket edemeyen ve dikisle tutturulmug kordonlar.
* Dikig patlamalari.

* Uygun olmayan renk veya iplik kullanimi.

* Sokiilebilecek dikis atlamalari.

* Tamamlanmamis nakis.

* Yarim santimden fazla dengesiz dikis kapamalart.

* I¢ ve dis temizligi yapiimanug mallar.

YAKA:

* Yaka montajlarinda basamaklarin olugmast.
* Yaka uglarinin birbirinden farkli olmasi.

* Yakadaki gerginlik ve yakamn durusu.

* Yakanm enseye yamuk dikilmesi veya ortalanmayisi.

ON KAPAMA:
* On alt etek kapamalarin esitsizligi.

KOL UZUNLUGU:
*  Ayni bedendeki kol uzunluklanmn birbirinden 1 cm den daha farkli olmasi

KOL MANSETI:
* Mansetteki gerginlik ve manget gdriiniimi.

* Manget montajlarinda basmaklann olugmast.

KOL TAKMA:
* Ters donmis kollar.

* Kollarda kesik veya delikler.

CEPLER:

* Yamuk dikilmig cepler ve pensler.
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* Yiksek veya algak cep pozisyonlan.

* Cep takmada kullanilan isaretler, delikler ve gentiklerin gériilmesi.

*

Cep kapak genisliginin ceplerden daha kisa olmast.

*

Cep kapaklarinin yatay ve diizgiin sekilde cepleri kapamamast.

KEMER KOPRUSU:

* Kemer képriilerinin yannm cm den daha fazla egik olmast.

*

Kemer koprilerinin fazlaca gergin olugu.

*

Eksik kemer kopriileri.

*

Kemer i¢in ¢ok kiigiik olan kemer kopriisii

iC BOY:

* 1 cm den farkli uzunlukta olan i¢ boy uzunluklar.

KENAR KATLAMA DIKiSi:
*  Aksi belirtilmedigi halde bir kenar katlama dikis genigliginin diger kenar katlama
dikis genisliginden yiizde 25 farkli olmas.

FERMUAR:
* Rahat agihip kapanmayan fermuar.
* Belirgin derecede farkh boyutlan olmayan fermuar.

* Emniyet stoperi olmayan fermuar.

DUGME VE iLiK:

* Hatal diigmeler.

* Kesilmig veya sokiilen ilik 6rmeleri.

* Eksik veya fazla olan diigme ve ilikler.

*  Saglam dikilmemig diigme.

* Kumagn yirtiimasina sebep olan ¢ok ince ilik orgiisii.
* Tlik orgiisii veya kesimi tamamlanmamus ilikler.

* Potluk yaratan aym hizada olmayan digme ve ilikler.
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SUS FIYONKLARI:

*

*

Eksik veya emniyetli sekilde takilmamis fiyonklar.
Yanl yere takilmig ve giysi ile butiinlik olugturmayan fiyonklar.

ETIKETLER:

*

Etiketlerin takilmayist veya hatali yada okunamaz gekilde takilmas:.

UTU:

*

Utii katlamas veya burusuklugu

Utii yamigy.

Talimatta ozellikle belirtilen noktalarn, talimata gore ttilenmeyisi.
Kumayg parlamast.

Kumagin esnemesi.

PAKETLEME:

*®

*

*

Koli disi detaylar ile koli igindekilerin birbirinden farkl olusu.

Yerine bagka renk konulmus igler.

Yanhg katlanmig veya paketlenmis mallarn kotii gorunimii veya 6nceden yapilan
anlagmaya gore olmayist.

Asorti kangikhig:.

Paketlemede kullanilan hatali veya yanhg boyutlarda olan malzemeler.

Hasar gormis koliler.

Koli i¢inde normalden fazla bosluklar .

Miisterinin istedigi posete konmamg mallar. (yazi v.b.)

Biiyiik posete konmug mallar.
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3.5.4. Son Denetim Prosediirleri

3.5.4.1. Anahtar Terimlerin Tanimi

01- Belirlenen lot: Uretimin ne sekilde lotlara aynlacagina ve hangi miktarlarda mal
icerecegine yoOnetim tarafindan karar verilmelidir. Denetlenecek iriin lotunada

belirlenen lot denir.

Bu lotun segiminde lottaki mallarin aymi olmasina dikkat edilmelidir.
02- Lot bityiikliigii: Lottaki mal adedine gore belirlenir.

03- Kabul edilebilir kalite seviyesi: AQL kontrol edilen mal iginde kabul edilen hata
miktarim gosterir.  Genelde giysi bolimi igin bu seviyeden 4.0 veya 6.5 derecesi

kullanilir.
3.5.4.2. Numune Secimi

Oncelikle kag¢ adet mahn kontrol edilecegine karar verilmeli ve rasgele yontemle bu

mallar lottan segilmelidir.

Bu tip denetime istatistiksel denetim denir. Ekte bazi Amerika firmalarimn kullandig
numunelendirme plamt 6rnek olarak bulunmaktadir (Tablo 3.10). Bu plan igin
Amerikan askeri standartlarindan (MIL- STD -105E) yarailamlnustlr. Burada
istatistiksel olarak kag¢ adet malin kontrol edilecegi ve ne kadar biyiik hataya miisade

edilecegi gosterilmektedir.

01- Numune se¢im plammn kullanilmasi: Lot biiyiikligti kolonundan denetlenecek
belirli lotun adedini icerir satir bulunur 6rnegin lotunuz 1800 adetten olusuyorsa

(1201-3200) araligimn kullanilmas: gereklidir.

Malin denetimi i¢in kullamlacak AQL degeri belirlenir. Bu degerin altindaki
denetlenecek mal adedi bulunur ve ardindan kag adet bityiik hataya izin verildigi tespit
edilir. Ornegin: Lotunuz 1000 adetse ve AQL dereceniz 4.0 olarak belirlenmisse

(y6netim, miigteriye gore bu degeri belirler)plana bakarak;

~ 32 adetin denetlenmesi gerektigi

— 3 adet hatalt mala izin verilecegi bulunur.
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¢ 5000 adetlik lot ve 4.0 AQL derecesine gore
- 80 adet mal denetlenmeli.

- 7 adet hatali mala izin verilebilir.

Eger hatali mal adeti izin verilenin altindaysa veya izin verilen sayidaysa lot baganlidir.
Eger uistiindeyse biitiin lot 100% kontrol edilmelidir. Ve bitiin hatalhh mallar tamir

edilmeli veya tamir edilemiyorsa aynilmaldir.

02- Rasyonel numune secimi: Istatistiksel denetim de az miktar numune kontrol

edilerek biittin mahin kalitesine karar verildigi igin numunesi se¢imi ¢ok onemlidir.

Numunelerinizi se¢gmeden 6nce lottaki biitiin mallarin bitmis olmasi gerekir. Cilinkii siz

numuneleri segtikten sonra bitirilmis olan kisimlarda hata yapilmug olabilir.
Numune segiminde renk ve bedenlere gore orantih bir dagitim yapilmahdir.

Tablo 3.11°de boyle bir dagilima 6rnek verilmektedir.

Tablo 3.11. Uretim Lotu ve Rasgele Numune Segimi

Uretim Lotu

Lot Renkleri Lot Bedenleri Renklere gore Toplam Lot
8 10 12 14 16

Kirmzi 85 125 j 165 | 85 40 500

Mavi ‘ 42 63 83 42 120 250

Beyaz 42 63 83 42 20 250

Bedene gore toplam | 169 | 251 | 331 | 169 | 80 1000

Rasgele Numune Secimi

Numune Renkleri Numune Bedenleri Renklere Gore Toplam
8 10 12 14 16

Kirmiza 3 4 5 3 1 16

Mavi 1 2 3 1 1 8

Beyaz 1 2 3 1 1 8

Bedene gore toplam | 5 8 11 5 3 32

Eger kolilenmig mal denetlenecekse, kolilerin en az %10’u agilip numuneler bu

kolilerden segilmeli ve bu koliler biitiin beden ve renkleri igermelidir.
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3.5.4.3. Gorsel denetim
Bu kisim denetimin en zor ve en énemli kisimdir,

Bir miktar mal kontrol ettikten sonra lotun iyi veya koétii oldugu disiiniilmemelidir.
Numunelendirme plamnda belirtildigi adetle mal kontrol edildikten sonra karar

verilmelidir. Denetimin ne sekilde yapilacagi adim adim belirtilmigtir.

01. Eger mal paketlenmigse;, paketin (poset veya kutunun) istiindeki bilgiler not

edilmelidir.

e Stok numarasi (lot numarasi)
e Beden

e Renk. vs.

02. Paketi agiktan sonra maldaki etiketteki bilgilerin paketin digindaki ile aym olup
olmadig: kontrol edilmeli.

03. Mal 6n yuzii ustte kalacak sekilde iyi 1giklandirilmug inspeksin masasina yayilmah.

04. On yiiz leke, kir ve kumas hatalari kontrol edilmeli ve sonra maldaki biitiin
operasyonlar( iglemler) kontrol edilmelidir. Bunun igin rutin bir sira izlenmeli ve

butiin mallar bu sirayla kontrol edilmelidir.

Ornegin basit bir T-shirt kontrolii igin en iistten baglamp asag1 dogru kontrolde sirayla;

1) Yaka takim

2) Sag omuz dikisi

3) Sag kolevi

4) Sag kolath dikigi

5) Sag kol bitimi (re¢gmesi veya mengeti v.s.)
6) Sol omuz dikisi

7) Sol kolevi

8) Sol kolalt: dikist

9) Sol kol bitimi

10)T-shirt’tin etek kismu kontrol edilmelidir.
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05. Mahn arka yiizii gevrilip aym kontrol (04 deki gibi) burada yapilir.

Her mal aym sirayla kontrol edilirse herhangi bir yerin kontroliiniin atlanmasi

engellenmig olur.

[Dikisler kontrol edilirken kumag dikigin her iki tarafindan hafifce ¢ekilerek kontrol
yapilmalidir. Boylece igne delikleri, agik dikisler (patlak) ve dikis kinlmalarmin

gorulmesi saglanir]

06. Mahn i¢ kismu da kontrol edilmelidir. Zincir dikiglerdeki hatalar (regmede igne
atlamasi gibi) i¢ dikiglerin kontroliiyle miimkiindiir.

Her hangi bir hata goriildigti zaman buyik veya kiigilk olarak simflandinlmas:
yaptmaldir.

07. Hata belirlendigi zaman malda hatah yere stikir yapigtiriimah ve hata ilgili forma

not edilmelidir.

08. Hatalann dogru gekilde siniflandirmak onemlidir. Eger hata hakkinda kesin karar
verilemiyorsa yetkili denetimciye damgilmahdir. Kirik bir dikis (dikigte-kopma) sokiige
sebep olur. Genellikle sokiiklerin makineci hatasi oldugu diigiinilir. Ancak bu
makineci, makine, kotii iplik veya iitii sebebiyle olugabilir. Eger dikig ipligi kopuksa
onu (kivrik dikis) dikis kopugu olarak tanimlamahdir. Probleme neyin sebep olduguna
o an karar vermemelidir. Eger problem ciddiyse (¢ok malda gorildiiyse), sorumlu

denetimci hataya neyin sebep olduguna karar vermelidir.

o Ignenin kesmesi bir delige sebep olabilir. Eger dikis yaninda kiigiik delik varsa igne
deligi olarak isimlendirilmelidir. Delik olarak degil. Sadece delik denilirse
kumagtaki delik (6rmede olusan) anlagilabilir.

09. Biitiin biiyik hatali mallar bir kenara ayrilir. Inspeksin bittikten sonra hatal
mallar sayilir ve rapor formuna kaydedilir. Hatah mal adedi izin verilen miktan

agmryor ise lot kabul edilir. Eger agiyorsa lot 100 % kontrol edilmelidir.

10. Ozet: Gorsel inspeksin asagidaki agamalar igerir.
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e Mallanin Denetlemek

e Hatalan simflandirmak
e Hatalan kaydetmek

e Hatalan igaretlemek

e Hatali mallan kenara ayirmak

3.5.4.4. Kalite Denetim Formu

Ekte uygun 6rnekler bulunmaktadir. Imalatginm ihtiyatgina gore bunlan gelistirmek
miimkiindir. (Orijinal form 6rnekleri Ek: A [8]; Ek: B [12])

3.5.4.5. Olcii Denetimi

Simdiye kadar son denetimin 3 ana unsurundan 2 si tamamlanmis oldu.

e Mal istendigi gibi olup olmadids incelendi.
o Hatalar giirsel yoldan incelendi. Bu agamada olgii kontrolii ve malin viicuda

uygunlugu kontrol edilir. Bu kontrol i¢in agagidaki agamalar takip edilir.

01. Mallann secilmesi: Kontrol ettiiniz mallardan her beden i¢in 3 adet olgiilmeli.
Eger tek kesim yapildiysa her 3 malinda tiim 6lgileri kontrol edilmeli; her ek kesim

i¢in her bedenden 1’er tane tiim olgiileri ve 3’er tane kritik olgiiler kontrol edilmelidir.

Eger olgiillerden her hangi biri tolerans digt olursa 6 adet mal tamamiyla 6lgilmeli ve
tolerans  dist Ol¢ii daire igine almmahdir. Boylece degerlendirme raporunu

hazirlayacak kigiye yardim etmis olunur.

02. Olgiilerin kaydedilmesi: Ekte bunun igin 6rnek formlar bulunmaktadir. (Orijinal
form 6rnekleri Ek: C [8]; Ek: D-E [12])

03. Her hangi bir problem olup olmadigina karar verme: Bunun i¢in pek ¢ok faktor
vardir ve bir kilavuz verilemez. Herhangi bir 6l¢ii farki bulundugundan bunu yetkili
yonetime bildirmek gerekir. Olgii farklarinin asagidaki faktorlere gore problem teskil

etmeyecegine karar verilebilir.

- Kumas dokuma mu ? 6rgii mii ?
- Model

- Fark gosteren olgiiniin mahn bedene uygunluguna etki etme derecesi
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- Beden etiketi dogru mu ? v s.

04. Malin bedene uygunlugu: Bir veya iki mal manken iistiinde denenmelidir. Eger
canli manken (firmada ¢aligan ve irettiginiz bedene uygun bir kisi olabilir) kullanihirsa
daha iyi olur. Ciinkii maln stkip stkmadigi veya rahatsiz eden bélimiin olup

olmadigim bildirebilir.

05. Sonuglan ilgili forma kaydetmek gerekir.
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BOLUM 4. K.K. SISTEMININ BIR TEKSTIL FIRMASINDA
OLUSTURULMASI VE UYGULANMASININ INCELENMESI

4.1. Kalite Kontrol Sisteminin Faydalan

Bir¢ok tekstil igletmesi son yillarda modernizasyona gitmis olup,bu degisim halen
devam etmektedir. Bundan baska ¢esitli kuruluslar tesislerini bityiitmekte ve yenilerini
ilave etmektedir.Giinimiizde bu isletmelerde yiksek kapasitede iiretim
gerceklestirilmektedir. Siiphesiz her kapasitede verimli bir iiretimi gergeklestirmek,
igletmelerin hedefidir. Ancak 6zellikle ihracata yonelik retim yapan ¢esitli firmalarin
g6zoniinde bulundurmas: gereken onemli bir husus da kalitedir.I¢ piyasa ¢ahsanlar
icinde kalite,izerinde 6nemle durulmasi gereken bir konudur. Bilindigi tizere, belirli
bir kaliteyi stirekli olarak gergeklestiren igletmede verimin artirlmas: daha kolaydir.
Sahip olunan makinalar agisindan belirli bir kaliteyi elde etmekte ve rekabete girmekte
onemli bir giiglik s6z konusu olmamalidir. Esas olan mevcut tesislerden optimum

sekilde faydalanmaktir.

Kotalar ve diger ekonomik ve politik faktorler sebebiyle zaten siirlt olan dig pazarin,
yetersiz kalite sonucu kaybedilmesine yol agilmamalidir. Ulkemizdeki cesitli tekstil
isletmelerinin su ana kadar yapmug olduklan basarih ihracatlar, bagta Avrupa ilkeleri
ve A.B.D. gibi yogun bir kalite kontrolunun var oldugu dig pazarlarin gereksinimini
kargilayabilecek giigte olduklarimi gostermektedir. Ancak, kalitenin siirekli olarak
korunmas: hususunda daha hassas davranilmalt ve tesbit edilen kalite faktorleri imalat
sirasinda ve son agamada stki bir gekilde kontrol edilmelidir.Mesela, farkli renklerde
boyanan montlardan sadece biri degil, her rengi kontrol edilmelidir. Tekstil piyasasinda
Avrupa veya ABD den geri gonderilen veya pazarhk sonucu ucuzlatilarak satilan bazi
mamiilleri uziilerek gormekteyiz. Boyle bir olay ¢ogu zaman daha sonraki ihracatida
baltalamaktadir.
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Bazi imalatg1 firmalar kalite kontrolunu maliyeti artirdifn ve zaman kaybina sebep
oldugu gerekgesiyle g6z ardi etmege caligmakta, fakat bunu ¢ok daha pahali bir
sekilde Odemektedirler. Halbuki iyi bir kalite kontroli ile tretimin gesitli
kademelerindeki hatalarda giderileceginden, imalatta birim maliyet azalacaktir. (Bu

olaya ornekler ilerleyen kisimlarda verilecektir.)

Baz1 maliyeti yiiksek cihazlarin ahnmasi, kiigiik bir igletme i¢in yiik olabilir. Boyle bir
durumda da, bagimsiz kuruluslarda bu tiir kontroller yaptinlabilir. Ithalat¢i firmaya bir
kalite garantisi verilip bu konuda giiven kazamldig takdirde yeni sipariglerin kolayhkla
alindigimt gérmekteyiz. Zira yetersiz kalitede mamul ihra¢ edildiginde ileride ithalatg:
firma da miigterisini kaybetme tehlikesi ile karg1 kargtya kalacaktir. [14]

4.1.1. Kalite Kontrolun Amaci

Kalite kontrol amaglan kullamg bicimine gore degisiklik gostermektedir. Yani iretici
i¢in bagka tiiketici i¢in bagka, tiiccar i¢in bagka bir bigimde algilanmaktadir.

1- Ureticiler i¢in kalite kontrol mamullerin isletme tarafindan istenilen nitelikte
olmasmin saglanmasi i¢in yapilan kontroldiir. Bazi sanayiciler i¢in ise maliyeti
yiikseltmeden, kaliteli mal imal etmek amaciyla tretim tekniklerinin gelistirilmesini
ifade etmektedir.

2- Tiiccarlar igin kalite kontrol kendilerine teslim edilen mal ile siparis ettikleri
malmaynt kalitede olup olmadigimn tespitidir Burada amag¢ malin kalitesindeki
yiikseklik degil siparige uygunluktur.

3- Tiketici igin ise kalite kontrolu ise kendisine belirli 6zellikleriyle tanitilan ve satin
alinmas: istenen mallarin gergekten bildirilen kalitede olup olmadigidir.

Diger taraftan tiketiciye arz olunan aym cins mallar arasinda kalite ayrimnin
yapilmasida kalite kontrol kapsamina girer [15]. Tiiketici 6rnegin hangi kumagin daha
az solacagim veya yikaninca ¢ekecegini bilmek ister ve bu hususlarin kendisine mah
satin almadan bildirilmesini ister. Bu a¢iklamalardan anlagildig: gibi kalite kontrol ayni
zamanda belirli bir seviyenin saglanmasi ve kaliteler arasinda ayirim yapilabilmesinin

teminidir.
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Kalite kontrol igin diger alt amaglar ise su sekilde siralanabilir.
1- Mamul kalite diizeyinin yukseltilmesi

2- Mamul dizaymn geligtirilmesi

3- Daha ucuz ve kolay iglenebilir malzeme aragtirilmasi
4- Isletme maliyetlerinin azaltilmas

5- Iskarta is¢ilik ve malzeme kayiplarinin azaltiimasi

6- Uretim hattindaki dar bogazlarin giderilmesi

7- Musteri sikayetlerinin azaltilmasi

8- Personel moralinin yiikseltilmesi

9- Rakiplere kars1 firma prestijinin arttirilmasi

10- Isci igveren iliskilerinin gelistirilmesi [16]

4.1.1.1. Kalite Kontrol Sisteminin Gerekliliginin Sayisal Olarak incelenmesi

Firma biinyesinde 130 eleman istihdam eden ve modelhane, stilhane, pazarlama,
planlama, kalite kontrol, kesim departmanlarindan olusan Y firmasmin bazi
sipariglerinin sonuglan incelenecektir.(Firma daki kalite kontrol departmam bu tezdeki
sistem geklinde degil sadece son kontrol ve paketlemenin yapildigi bir departmandir.)
e lthalatg1 Firma: S.OM. (U.S.A)

Siparig Adeti : 25.000 adet

Kumag : 30/1 karde stiprem
Model : Kisa kollu, 6nii parga baskih basic t’shirt.
Fiyat :3.50 §

Siparig dikilmek iizere fason atolyesine g¢ikmadan miisterinin Tiirkiye temsilcisi
tarafindan igne deligine kargt uyanlmigtir. Miisterinin igne deligine (dikim esnasinda
dikig ignesinin eskilii veya kumagin tugesinin sertligi gibi sebeplerle malda dikis
yerlerinde kiigiik delikler olugturmasi) karsi hassas oldugu ve bu tiir hatali mallart
kesinlikle kabul etmedigi bildirilmistir. Ancak kumag geldigi zaman, hazirlanan
numuneler fason atdlyesindeki dikis sartlaninda degil, numune departmamnda
Ozenle dikildigi icin igne deligi olup olmadig: fark edilmemistir. Kumaglarin timi

kesilip basildiktan sonra dikilmek tizere fason atélyesine cikilmigtir. Fason
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kontrolleri sik ve itinali yapilmadigs, belli bir kontrol sistemi olmadig ve miisteri
istek ve uyarlan dikkate alnmadigi i¢in, mallardaki igne delikleri ilk iiretim

esnasinda fark edilmemigtir.

Turkiye’deki temsilci firmanin atolye kontrolii sirasinda fark ettigi mallardaki igne
deligi problemi konusunda Y firmas: yazili ve sozlii olarak tekrar uyanlmstir. (Igne
deliklerinin imalatg: firma tarafindan degil, temsilci firma tarafindan fark edilmesi
ise imalatginin giivenilirligini sarsmustir.) Mallarin delinmemesi i¢in 8 numara igne
kullamlmas: tavsiye edilmistir. Fakat Yfirmas: 6nleyici tedbirler almadig gibi fason
kontrolleri siki bir denetime alinmamig, sadece atolye uyanlmugtir. Temsilcinin
atolye kontrolu sirasinda atolyenin 8 numara igne ¢abuk kinldigi, pahah oldugu
dolayzsi ile igne maliyetini artirdigi gerekgesi ile 9 mumara igne kullandig: seklinde
bilgi verdigi, ancak bu bilgiye de uymadig1 makinalarinda 10 numara igne kullandig
anlagilmgtir.

Temsilci ve Y firmas: arasindaki tartigmalar devam ederken mallarin dikim islemi
tamamlanmig ve son kontrolleri yapilmak iizere firmaya teslim edilmistir. Temsilci
firma igne deligi bulunan biitin mallann aynlmasim aksi takdirde onay
almamayacagm bildirmistir. Son kontrol ve paketleme islemi tamamlandiktan sonra
yikleme izni almak tzere temsilci Y firmasina ¢agnilmustir. Ancak bozuk mallan
temsilciden gizleyerek tiim malin yiiklenebilecegi ve Amerika’ daki firmanm bu
problemi fark edemeyecegi zihniyeti ile hazirlannmg koliler, hatali mallarin da
paketlendigi temsilci firma tarafindan anlagildigs i¢in yiikleme izni verilmemistir.
Mallarmn tekrar kontrole alinmas: temsilcinin yiikleme izni i¢in firmaya ¢agrilmasi
islemi 4 kez tekrar edilmistir. Ithalat¢t firmamn sozlonusu mallan kendi miisterisine

satmg olmasi sebebi ile mallar iptal edilmemistir.

Sonug : Mallar elenerek ;

25.000 + %7 imalat firesi =26.550 adet maldan
10.000 adet mal yiiklenebilmigtir.
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Aynica Amerika’da yapilan kontrolde mallann kalitesi begenilmedigi, bu sebeple %
100 kontrol yapildigi, kontrol + tamir masraflar1 ile bozuk mal bedelinin Y

firmasina dekont edilecegi bildirilmistir.

13000 $’ hk reklemasyon bedeli pazarhk sonucu 9000 $ olarak belirlenmigtir.

Y firmasimn zarart:

25000 adet x 3,50 $§ = 87500 $ hk satig yerine

10000 adet x 3,50 %8 =35000$
350008 - 9000 $ reklemasyon = 26000 $’ lk satig

87500 $ - 260003 = 61500 $ lik malin elde kalmas: yanisira;

Bir mahn yaklagik maliyetinin 2.50 $ oldugu g6z oniine alinirsa
26.550 adet x 2.50 $= 66.375 $’lik masraf yapilmis ve toplam;

66375 $ - 26000 $ =403758  net zarar olugmustur.

Bu zarar rakamsal olarak ifade edilebilen zarardir. Bunun yamsira 4 kez mallarin

agilmast ile harcanan zaman, ig giicii gibi maddi zararlarda s6z konusudur.

Y firmastmin maddi zararlan yukan da ifade edildigi gibidir. Ancak meydana gelen
zarar sadece bununla bitmemektedir. Kisaca maddelersek;

1. Miigteri memnuniyetsizligi,

2. Giivenilirlik kaybi,

3. Piyasada kalitesiz mal iireticisi olarak taninma,

4. Sadece bir miisteri kaybetme degil temsilci firmamn getirdigi diger misgterilerin
kaybedilmesi,

5. Firmada moral ve motivasyon kayb:.
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S6z konusu elde kalan 16.550 adet mal i¢ piyasaya sadece dikig parasina satilarak

iki sezon da ancak tiiketilebilmigtir.

Mallarin  kontroliiniin uretimin ilk sathalarinda baslamig olmasi, kumag girig
kontrollerinin uygun sekilde yapilmasi, fason atolyelerinin sistemli bir gekilde
kontroli, migteri uyan ve isteklerine dikkat etme gibi kalite kavraminin temel
Ozelliklerine uyulmasi ile s6z konusu maddi ve manevi zarar ¢ok daha az hatta hig
olmayabilirdi. Ayrica firma caliganlarimin nasil olsa miisteri hatayt fark etmez
fikrinin yanhghgi Amerika’ya yollanan mallara yapilmig bulunan reklamasyondan da
anlagilmugtir.

e Y firmas ile ilgili diger drnekte bir Ispanyol miisterisinin mallan Ispanya’ dan tamir
edilmek tzere geri gondermesidir. S6z konusu siparis mallann kol boylanimn
istenilen olgiide olmamasi sebebiyle geri gonderilmigtir. Kol boylan misteri
olgiisinden daha uzun oldugu halde mallar yiikletilmis, Ispanya’da olgii farkliig
anlagilmigtir. S6z konusu siparis ¢ocuk modeli oldugu i¢in olgiideki verilen tolerans
dist her farklilik dikkati cekmektedir.

Sonug; Miisteri memnuniyetsizlifi yam sira; mallarin Ispanya’dan tir ile geri
gonderilmesi ve tamir edildikten sonra Ispanya’ya ugak ile yollanmas1 sonucu
olusan nakliye masrafi; tamir igin atolyeye 6denen fason iicreti; mallarin tekrar
paketlenmesi igin harcanan zaman ve paketleme iicreti; paketleme igin kullanilan
aksesuarlarnn yeniden agilma esnasinda zarar gérmesi ve yeni aksesuar maliyeti; ve
en Onemlisi mallarin geri gonderilmesinin Ramazan Bayramunin Arife giiniine
rastladi1 ve bir hafta siire tamndig icin ekstra iicret 6denmesinin yaninda isgilerin
Bayram giinii ¢aligmak zorunda olmalannin yarattifi moral ve motivasyon

bozuklugu gibi pek ¢ok maddi ve manevi kayip olugmustur.

Bu o6rnekleri ¢gogaltmak mimkiindiir, piyasada bulunan ve sistemli bir kalite kontrol
programi olmayan, kaliteli mal iretiminin firmaya saglayacag avantajlan heniiz
farketmemis konfeksiyon ireticilerinin tiimii bu veya benzeri durumlarla sik sik

karsilagmaktadir.
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4.2. K.K. Sisteminin Uygulanmasinda Karsilasilabilecek Giicliikler

Bu boliimde Kalite Kontrol sisteminin uygulamsi esnasinda kargilagilan guglitklerden

genel olarak bahsedilecektir.
4.2.1. Kalite Kontrolde Maliyet
Imalatgilann sik sik “kalite ¢ok pahahiya mal oluyor” diye yakindiklan duyulur. Bu

durum genellikle kalite ve kalite kontrolinin yanhs anlagiimasindan

kaynaklanmaktadir. Isletmelerin varliklanm siirdiirebilmeleri igin izlenecek yol,

tiretilen mal ve hizmetin kalitesini yikselterek pazarda ustiinliik saglamak ve tretim
maliyetlerini azaltarak verimliligi artirmaktir.Bu iki temel unsur basarmak zorunda
olduklan iki kosuldur. Ekonomik agidan ele ahindiginda iiriin kalitesini iyilestirmek igin
siirdiiriilen tiim gahigmalar gelir arttinci ve maliyet diigiiriicti olarak nitelendirilebilir.

[17]

Hazir giyim tiretiminde kalite maliyeti unsurlan ti¢ bolumde toplanir.

1. Onleme malivetii Onceden simrlan tesbit edilmis olan kalite standartlarindan

sapmalarin 6niine gegmek amaciyla sirdiirtiilen ¢ahigmalardir. Bu anlamdaki 6nleme
giderlerinin kapsam igine siire¢ (proses) kontrolii, kalite planlamasi, test ve dlgme
cihazlanmin dizayn ve gelistirilmesi ile personelin vasifh yani egitimli olmasi gibi
kalite sorunlarinin ortaya g¢ikmasim oOnleyici faaliyetleri igine alan maliyet
giderleridir. Genellikle 6énleme maliyetleri kalite kontrol maliyetleri i¢inde % 10
oranindadir Bumaliyet diger maliyet unsurlan iginde en az ylizdeye sahiptir. Hazir
givimde onleme maliyetlerinin tizerinde durulmasi yani agihkh ve sik siireg
(proses) kontrolit ve egitilmig eleman saglanmasi, diger daha yiiksek olan kalite
maliyetlerinin diigiiriilmesini saglayacaktir. Hazir giyim igletmelerindeki hatalarin ve
bunlardan dogacak zararin bityilk 6l¢iide ortadan kalkmas: 6nleme maliyetleri ile
saglanir. Ornegin; iilkemizde hazir giyim sektoriinde vasifsiz isgiler istihdam alani
bulmaktadir. Bu, ilk asamada isletmeye ig¢i ticretleri agisindan fazla bir kilfet

getirmedigi igin karh gibi goriinsede hazir giyim uretimi gibi birbirini takip eden
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islemlerden birinin, ig¢i hatasi yiiziinden istenilen kalitede ve standartta olmamasi,
yani pastal plammnin iyi yapilmamasi, kesim emrinin iyi hazirlanmamasi, makina ve
techizat yerlestirme igleminin, igin gereklerine ve amaca uygun yapilmamas: gibi
konularda, baslangigta karh gibi goriinen vasifsiz igginin igletmeye maliyeti,vasifh
ig¢inin igletmeye yiikleyecegi onleme maliyetinden daha fazla olacaktir.

. Olgme ve Degerlendirme Maliveti:Hazir giyim isletmelerinde belirlenen kalitenin

saglanmasi ve saglanan kalitenin korunmakta olup olmadigim degerlendirilmesi i¢in
yapilan test muayene ve incelemelerin maliyetidir. Bu maliyet kapsamina, tiim
muayane ve denetim fonksiyonlarindaki dolayh ve direk ig¢ilik maliyetleri, 6rnegin;
girig ve son kontroller, laboratuar ve test cihazlarinin bakim ve kalibrasyon giderleri
ile isletme dist belgelendirme giderleri gibi giderler girer. Bir hazir giyim
isletmesinin degerlendirme maliyetlerinde igletmeye alinan kumas ve yardimci
malzemeyi gorevli gozetimci ve yonetici personelin bu malzemelerin test ve
muayenesi i¢in harcadii zaman ve ig¢ilik maliyetleri, eger laboratuar testi
yapiliyorsa, kumag ¢ekme kontrolii veya metrekare agirhig: gibi testlerin maliyetleri,
iretim sirasinda oOlgiilere ve belirlenmis standartlara uygunlugunu kontrol eden
personelin is¢ilik maliyetleri, tirtin mithendislerinin yaptiklan test, muayene ve isin
verme siresinde harcadiklan zaman,iscilik giderlerini olusturur.Olgme ve
degerlendirme maliyetleri kalite kontrol maliyetleri i¢inde %25 oraninda bir yer
tutar, bu da hazir giyim sektoriinde 6lgme ve degerlendirme maliyetlerine, énleme
maliyetlerinden daha fazla 6nem verildigini gosterir.

. Basansizlik Maliyeti: Uriin kalite siirecinin herhangi bir asamasinda kalite

hedeflerinden ve kalite standartlarindansapmalarin yolagtigi maliyetler olup, dahili

ve harici olarak ikiye aynilirlar.

Dahili maliyetler tiim igletme kayiplarii kapsar. Iskarta, hurda, fire gibi piyasaya
striilemeyecek olan ve tiretim sirasinda veya son kontrollerde ayiklanan ara mamul
veya mamullerin maliyetini, mamul ve yart mamullerden kalitesiz olarak aliciya
sunulanlar igin 6denen kalite farkimi, mal teslimine olanak saglamak ve fiyat
kirmalann 6niine gegmek amaciyla uretim sonrasinda triin iizerinde yapilan ek

harcamalan ve ig¢ilik gider toplamir igerir.
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Harici maliyetler ise; kalite sapmalanmin, Uriin isletme digina ¢iktiktan sonra
isletmeye yikledigi maliyetler olup, kapsamina alicilar tarafindan kesin olarak
reddedilen triinlerin toplam degeri, reddedilen irinler igin yapilan nakliye,
depolama ve satig Oncesi hizmetleri kapsayan giderler, teslim edilen triinlerin
kalitelerinin digiikliginden dogan her tirli 6denti ve kesintilerin toplamu girer.
Sati sonrasinda iicretsiz saglanan hizmetler ve bununla ilgili birimin giderleri de bu

maliyet iginde diigiiniiliir. [17]

Hazir giyim sektériinde, istenilen kalitede mal tiretilmemesi firma igin prestij kaybi
olacagindan etkileri kalite kontrol maliyetinden daha fazla olacaktir. Ornegin;piyasada
soz hakkma sahip biiyiik bir hazir giyim igletmesinin trettigi Griiniin kalitesiz olarak
nitelendirilip geri gonderilmesi firmaya, reddedilen irinler igin yapilan imalat
maliyetleri, nakliye, depolama gibi biiyiikk maddi giderler yamnda daha uzun zaman

dilimi iginde biiyiik bir prestij kaybimin sebep olabilecegi zaran da beraberinde getirir.

4.2.2. Kalite Kontrolde Eleman Istihdam:

Tekstilde 6zellikle konfeksiyon sektoriinde, igini iyi bilen, kalifiye eleman bulmak
oldukga zordur. Calisan isgilerin ¢ogu kendi dallarinda egitim goérmemis ve
cekirdekten yetigmis insanlardir. Gerek okul gerekse okul sonrasi hayatlarinda gerekli
egitimi alamamug, yeterince kendini yetigtirmemis veya yetigtirilmemis isciler, daha
iyiye ulagmak igin gaba sarfetmemekte, sadece maas almayr dagunmektedir. Egitim
durumu kaliteyi ve verimliligi dogrudan etkilemektedir. 1994 senesinde 25
konfeksiyon isletmesi iizerinde yapilan incelemede ankette bulunan “igletmede
rastlanilan hatalarin kaynagi insan mi, makina m?” sorusuna igletmelerin hepsi “insan”
cevabim vermigtir. O halde konfeksiyonda bilingli, dikkatli, kalifiye is¢i sayis1 oldukg¢a
azdir. [18]

Kalite kontrol sistemininin kazandirdign avantajlann ¢ogu isletme sahiplerinin
kabulenemedigi durumda bu sistemi iscilere agiklamak ¢ok daha zordur. Bu sebeple

firma i¢inde kalite kontrol sistemi ile beraber, yoneticilerden iggilere kadar herkese
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yonelik cesitli seminerler diizenlenmelidir. Ayrica departmanlara gore yapilacak isler

i¢in kurslar diizenlenmelidir.

Kalite kontrol sisteminin uygulanmast esnasinda eleman istihdamu agisindan
kargilagilan diger bir sorun da yoneticilerin tepkileridir. Ilk etapta kalite kontrol sistemi
ve denetimi igin kullanilacak eleman sayist firmaya ekstra maliyet olarak
algilanmaktadir. Oysa X firmasim incelerken gorebilecegimiz gibi sistemin bagariyla
uygulanmasi ve elemanlardan en fazla verim alinabilecek sekilde faydalaniimasiyla bazi
departmanlarda eleman azaltilmas: ve gerekirse bu elemanlardan diger departmanlarda

yararlanilmasi miimkiindur.

4.2.3. Diger Etkenler

Bunlan birkag bashk altinda toplamak mimkiindir.

o Tekstil hammaddelerinin degigkenligi: Tekstilin temel hammaddesi liftir. Farkh
Ozellikteki liflerin harmanlanmasi sonucu olusan iplik abraji, kumas veya iplik
boyanana kadar farkedilmeyebilir. Burada ¢aligilan tedarikgilerin iyi segilmis olmasi
ve giris kontrollerinin iyi yapilmast ile bu gibi sorunlar minimum diizeye indirilebilir.

o Tekstil Griinlerinin degigskenligi: Modaya ve mevsimlere bagh olarak tekstil
tiriinlerinde degisim oldukg¢a hizhdir. Ozelliklerini yeni yeni tammaya basladigimz
bir kumasin ikinci sezonda yepyeni bir kumasa biraktigim gérmek mimkiindir. Bir
kumagta g¢ekmezlik problem olurken, digerin de boyama problemleriyle
karsilagilabilinir. Bu sebeple uriinlerin sadece bir veya iki ozellikleri degil tiim
ozellikleri incelenmeli ve sistemde aragtirma-gelistirmeye 6nem verilmelidir.

o Islem sayismin fazlahig: Tekstil drinlerinin olugturulmasinda driinler pek ¢ok
islemden ge¢mektedirler. Konfeksiyonun hammaddesi olan kumasin oluturulmasina
kadar uygulanan mekanik ve kimyasal iglemlerin yamsira, konfeksiyonda mamul
hale getirilen iiriin pekgok makina ve insan emeginden gegmektedir. Ayrnica mamul

veya yart mamuliin nakliyesi esnasinda burugma kirlenme riski ¢ok fazladir.
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Bu ag¢iklamalardan anlagildig: gibi kalite kontrol ¢ok kapsamh bir kavramdir ve kalite
kontrol sisteminin oturtulmasinda kargilagilan giiclikkler ashinda kalitesizligin yarattig

gugliklerdir.

4.3. Kalite Kontrol Sisteminin Devami I¢in Yapilmas: Gerekenler

Kalitenin tasarim stirekli ve gelisken olmahidir. Bu yaklagima gore imalatgi her zaman
tikketici isteklerine kulak vermeli ve kendi standartlarim belirlerken tiiketicilerin

diisiincelerini tahmin etmelidir.

Iyi kontrol, tiiketicilerin sikayetleriyle birlikte bir sonraki prosesin isteklerini de
yansitmak igin kalite standartlarinin siirekli olarak gézden gegirilmesine olanak vermek
demektir. Standartlar yaradilig itibari ile degismemektedir. Ancak degismezligin fazla
ileri gitmesine izin verilmemelidir. Eger standartlar ve mevzuat alt1 ayda bir gézden

gecirilmiyorsa, hickimse onlan ciddi bir sekilde kullanmiyor demektir. [10]

Miisterinin triinden memnun olup olmadigi kontrol edilir, hata var ise ilgili {iretim
agamalarna bilgi aktanlir.sonug, standarttan sapmig ise diizeltilir. Herhangi bir

anormallik var ise yeniden olugmasi onlenir.

Personel egitimine ve devamina 6nem verilmelidir. Ik egitimden sonra birakilmamali
belirli periyotlarla seminer ve kurslara devam edilmelidir. Elde edilen bagar Gretimin
butiin kademelerine iletilmeli ve elemanlarin motivasyonlan saglanmalidir. Kalitenin
iyilestirilmesi ve devamlilif iyi egitilmis ve siirekli i giiciiyle saglanabilir. Alt1 ayda
bir ig¢i gikartip asgari iicretle yeni ig¢i alan kuruluglarin devamhlik, egitim ve girketle

Ozdeslesme gerektiren bu organizasyonu saglamalari miimkun degildir. [19]

4.4. X Firmasinda K.K. Sisteminin Olugturulmasif13]

Sirketler biiyiikliiklerine, ¢aligtiklani pazara, miugterilerinin anlayiglarina ve ulagmak
istedikleri kalite seviyesine gére diizenlenmig tarzlarda kendi kalite kontrol sistemlerini

olusturmaktadirlar.
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Bu firmalardan birisi de bu teze en uygun kontrol sistemini olusturan ve uygulayan x

firmasidir (firma adiun agiklanmasi istenmedigi igin x firmasi olarak bahsedilecektir).

X firmas: esas olarak ¢orap uretmektedir. Bunun yamsira aym firmada iplik iiretimi de
gerceklestirilmektedir. Firmada toplam 1350 kisi c¢ahsmaktadir. %99 oramnda
polyamid, %1 oramnda pamuk, bunun yanisira elastan ve beden isaretinde kullanilmak
iizere polypropilen kullamlmaktadir. Aym doénem igerisinde 30-40 gesit iiriin bir arada
caligabilmektedir. Bu miktar ayda 100 ¢eside kadar ¢ikabilmektedir.

Kalite kontrol sisteminin olugturulmas: kalite kontrol miidiirliiginiin sorumlulugu

altindadir.

Oldukg¢a iyi bir kalite kontrol sistemi olusturmus olmalarina ragmen tiim firma
calisanlan kalite sistemini gelistirmek igin hala tiim ¢abalariyla ugragmaktadirlar. Bunu
Dr. Kaoru ISHIKAWA’mn “Yalmzca 6grenmek, kalite kontrol begenisini ortaya
¢ikarmayacaktir. 1ki yada ¢ yil uygulandiktan sonra begeninizden emin olacak ve onu
degerlendireceksiniz. Daha ¢ok ¢ignedikge yemegin lezzeti artacaktir, aym sey kalite
kontrol i¢in de gegerlidir.” [10] s6zleriyle anlamak daha kolay olacaktir.

X firmasinda kalite sistemi dikis ve 6rme bélimleri ele ahnarak incelenecektir.
4.4.1. Kalite Kontrol Sisteminin Yeri ve Amaci

Kalite Kontrol Sisteminin yeri ve amaci su sekilde tammlanabilir: Firma icin gerekli
olan Kalite Kontrol Sisteminin kapsamu oldukg¢a genistir. Ancak bu sistem i¢in gerekli
olan veri tabam yoktur. Bunun sebebi ise daha 6nce kullanilan foylerde hata yer ve
ozelliklerinin belirtilmesinde eksiklikler olmasidir. Bagka bir sebep ise kalite kontrolcii
sayistmn  yetersizligidir. Gunlik tGretim miktanmin  olduk¢a fazla oldugu
departmanlarda veri tabam olusturulmasim  saglayacak  6lgiide  kontrol
yapilamamaktadir. Ortalama olarak bir kalite kontrolcii sadece kontrol yapacak olursa
mevcut sistemde ancak vardiyada %1°lik veya daha az bir kismum kontrol

edebilmektedir.

Bu nedenle bu veri alt yapisinin olusturultﬁdsn i¢cin her departmanda birer Kalite
Kontrol alt sistemi olusturslmustur.
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Uretim miktarlan, iiriin 6zellikleri, makine ozellikleri ve makinelerin hata oranlan gibi
kriterler goz Oniine alinarak makine gruplarina kalite kontrolciiler tahsis edilmigtir.
Ilgili detaylarin goriilebilmesi amaciyla yeni foyler tasarlanmig ve giinliik raporfarm

¢ikartilmast amaglanmugtir.

Olusturulacak veri tabam ile %100 kontrole tabi tutulacak torbalarin miktarnn
belirlenmesi amaciyla gerekli olan veriler tespit edilecektir. Béylece yapilan kontroller
ve alman veriler dogrultusunda standart degerlere ulaglacaktir. Ormnegin: %5’in
tizerinde kiilotta makinenin yaptig: bir delik gikarsa %100 kontrol et seklinde standart

talimatlara ulagilacaktir.

Hatanin 6zelligine gore %100 kontrollerin kimin veya kimlerin tarafindan yapilacagina
proje kapsaminda daha sonraki sistemlerin kurulmasinda karar verilecektir. Alinan
veriler dogrultusunda departman gef ve miidiirleri ile yapilacak goérismeler ile bu

kararlar belirlenecektir.

4.4.2. Dikis Kalite Kontrol Sistemi Parametreleri

Kalite kontrol sistemi olusturma faaliyetleri i¢inde ormek departman olarak Kadin
Corap Dikig bolimii segilmigtir. Ilk olarak Kadin Corap Dikis bolimi kalite kontrol
parametreleri belirlenmistir. Bunlar; kalite kontrolcunun zamani, makinanin iiretim
miktan, kullamlan torbalar ve torbalara konan tiriin miktarlart,kontrol edilen mallarin
kontrol edilmeyenler ile kangmasimin 6nlenmesi i¢in 6nerilen yardimer sistemin igleyis

seklidir.

Tam kalite kontrolcular icin gecerrli olan kalite kontrol zaman akist:

Ilk adim olarak kombine takatorilerde Kalite Kontrol Departmam biinyesinde gorev
yapan kontrolcunun zaman etiidi yapilmigtir. Bunun sonucu Tablo 4.1°de
goriilmektedir.

Standart zaman = Temel zaman x (1+ ig geciktirici paylar)

=152 x (1+ 0,07) =180sn. 3 dak.
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Bir makinada standart kontrol zamant bu ¢ahgma sonucunda 3 dakika olarak
saptanmugtir ve 8 no’lu makinadan 1 no’lu makinaya doniigii ise yaklasik olarak 2

dakika olarak belirlenmigtir.
Belirlenen bu siireler, makinadan alinacak 12 adet mamulun kontrolunu ve kontrol
foyiiniin doldurulmasim kapsadigr icin - 6n gorilen en son makinadan en bastakine

doniig siiresi disinda - tiim makinalar i¢in gegerlidir.

Uretim miktarlart:

Her makinanin tretim miktan; makinanin 6zelligine, gergeklestirdigi islem ve/veya
islemlere, diktigi mamulun kalinhgina ve/veya bedenine gore degismektedir. Bu
nedenle her makina i¢in ayrica belirtilecektir.
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Tablo 4.1 Kombine Takatoride Kalite Kontrolcuya Ait Zaman Etida

Departman : Kadin Gorap Dikis [Uriin : Gorap (mamul halinde) [lsgi : Serpil Isleyen

Makine : Kombine Takatori Baslangig : 10:00 Kart No : 0098

El ve Olgii Araglan : Kalip Bitis : 12:00

Form : Kalite Kontrol Fbyi Gegen Sire:120 dak.

OGE NO [OGE TANIMI' GOZLEMLER (SANIYE) ORT. | TEMPO |TEMEL Z.

: 1 2 3 4 5 6

1 Makinaya Gelis 8 7 6 8 6 A 5 6.68 0.85 5,681
2 12 Adet Urﬁn Ahs 13 14 17 11 18 27 16.66 0.85 14.161
3 Ortdnlerin Kontrolu 108 | 120 ] 151 | 134 | 122 ] 116 | 125.16 0.85 106.388
4 |Yerine Koyma 5§ |13 718 6 | 4 6.83 0.85 5.8
5 F&y Doldurma 25 | 20 | 27 §{ 18 | 26 | 19 24 0.85 20.4

Toplam Temel Zaman 152.357
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Kullamilan torbalar:

Makinada dikilen triiniin 6zelliklerine, yart mamul veya mamul oluguna gore torbalara
konacak miktarlar degistigi igin kullamlan torbalar ve bunlara konulacak tirin

miktarlan ayrica belirtilecektir.

Tiim makinalar i¢in 6nerilen kontrol sistemi:

Kontrolcu her gegtigi makinadan toplam 12 adet 6rnek alacaktir. Bunlardan kalip
sayis1 kadarim makinadan yeni dikilenlerden digerlerini ise dikilmis olanlardan
alacaktir. Dikilmis olanlardan aldiklarini kontrol ederken torba veya sepetin tizerine
separator koyarak yeni dikilen mallarin digerlerinden ayrilmasi saglayacak ve daha

sonra bunlar alarak kontrol edecektir.

Formlarda belirlenen orana goére ¢ikan hata gesit ve sayisina gore gerekli miidahalede
bulunulacaktir. Bunlarin agiklamast formlarn  doldurulmasi ile ilgili kisimda

anlatilmagtir.

Kart sistemi:

Uriiniin kontrol edilmeden gegmesini 6nlemek amaci ile kart sistemi onerilmektedir.
Kartlar, operator, kontrolcu ve depocu arasinda bir anlagma aract olacaktir. Bu
kartlardan her bir makina i¢in yapilacak ve siirekli bu kartlar kullamlacaktir. Makina

numarasinin yazildig: bu kartlar torba ceplerine konabilecek boyutlarda olacaktir.

o Kart sisteminin ¢ahgma sekli : Makina sorumlusu kart1 olmayan torbalara kesinlikle
dokunmayacaktir. Kalite kontrolcu kontrol ettigi ve gidebilecegine kara verdigi
torbalara yesil kart, %100 kontrol edilmesi gerekenlere kirmizi1 kart koyacaktir.
Karar veremedigi durumlarda ise Dikis Kalite Kontrol Sefine durumu bildirerek

kendisine verilecek talimat dogrultusunda hareket edecektir.

Kontolu tamamlanmig torbalar ise makina sorumlusu tarafindan ilgili yere
goturiilecektir. Eger kirmuzi kart varsa makina sorumlusu bunlan %100 kontrol
yerine, yesil kart varsa depocunun alabilecegi kisma koyacaktir. Depocu ise kirmizi

kartl: torbalara kesinlikle dokunmayacak, sadece yesil karth olanlar1 bir sonraki
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islem igin ilgili departman veya depolama yerine tagtyacaktir. Depocu bu is

sirasinda yesil kartlan toplayarak ilgili makina sorumlusunun masasina birakacaktir.

Makina sorumlulart vardiya baginda toplanan bu kartlart tekrar makinalar

uizerindeki torba ceplere koyacaklardir.

e Karann ¢esidine gore iki sekilde hareket edilecektir:

1. Yesil Kart: Dolmakta olan torbadan numune alinir ve karar gider ise bir onceki
kontrolden bu yana dolmakta olan ve kontrol edilen tiim torbalara kontrol
edilmigtir anlamindaki yesil kart konur,

2. Kirmuz1 Kart: alman numunelerin kontrolu sonrasinda siirekli olabilecek bir
hataya raslanirsa diger torbalardanda numune alinacaktir ve hata yiizdesine gore
%100 kontrole karar verilecektir, aksi takdirde ise belli bir hata yiizdesi ile
torbalanin génderilmesine karar verilerek daha sonraki agamalarda ayiklanmasi
yoluna bas vurulacaktir. Bununla ilgili uyarilar ise kalite kontrol sefi tarafindan
ilgili bolumlere aktanlacaktir. Gitmemesi gereken torbalara kirmzi kart

konularak bunlarin %100 kontrole tabii tutulacag ifade edilecektir.
4.4.2.1. Yeni Kontrol Sisteminde Makina Gruplarina Gore Norm Kadro
Dikis boliimiindeki makina gruplari;

Solis 4C + Mamul iireten Takatori LC 320 - LC 240
Solis 11 + George + Yarn1 mamul tireten Takatori LC 320 - LC 240

o Detexomat
o Kombine Takatori

¢ Entegre

Norm kadronun olusturulmas: igin ilk ¢alismalara Kombine Takatori makinasi ile

baglamlmugtir.



Kombine Takatori:
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Dikis boliimiinde 8 adet Kombine Takatori mevcuttur. Bu makinalar, 6nce kilot ve

daha sonra burnun dikildigi iki bolimden olugmaktadir. Yapilan g¢aligmalar bu

makinalarin sik sik problem g¢ikarttifini ve ayar gerektirdigini gostermistir. (Bu bilgi

kadin ¢orap dikis kalite kontrol foyleri ve anza formlarindan elde edilmistir.) Buradan

¢ikan tiriinler direkt olarak mamul boyahaneye gonderilmektedir.

Uretim miktari:

Bu kisimda 7,5 saatte 1 makinada 300 diizine gorap uretilmektedir. Her torbaya

ortalama olarak 10 diizine gorap konuldugu diisiiniiliirse;
300 dizine / 10 diizine
30 torba x 8 makina

i

30 torba
240 torba

1i

Bu makinalarin sirekli ¢aligtigi disiinilirse vardiyada 240 torbanin bir kalite

kontrolcunun sorumlulugunda oldugu gorilmektedir.

Kullanilan torbalar:

Bu makinalarda uriinler fermuarl: torbalara konmaktadir.

Tablo 4.2. Kullanilan torba miktan

R b e g —————

Kalinhk Torbaya konan miktar Vardiyada dolan torba séynsn
(denye) (adet) (adet)
15/20 120 30

40/60/70 96 38

Ancak ne zaman hangi maldan uretilecegi belli olmadig1 i¢in ortalama olarak 10 diizine

mal konuldugu diigtinilmistir.
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Kombine takatoriler icin énerilen calisma plan;

Bu kontrol planina ait zaman akis1 ile uygulanabilirligi anlatilmistir. Ozetle; kalite
kontrolcu ilk gegiste %10°luk bir giivenilirlikle her torbay: kontrol edecektir. Daha
sonraki gegislerinde ise 2 veya 3 torba bulunacaktir. Kalite kontrolcu dolmakta olan
torbadan 6 adet tiriin alacak ve bu arada mamullerin uistiine seperator koyacaktir. Bu 6
adedi kontrol ettikten sonra ise seperatér ustune diigenlerden sira ile alti adet alacak

ve bunlan kontrol ederek karar verecektir.

Belirlenen limitlerin tistiinde ise diger torbalardanda numune alarak kontrol edecek ve
buna gore gider veya gitmez karanm verecektir. Karar veremedigi durumlarda ise

kalite kontrol sefinin talimatina gore hareket edecektir.

Kontrol ve karar sonrasinda ise sistem geregi ilgili kart1 koyarak kontrol edecegi bir

sonraki makinaya gegecektir.

Plana ait zaman akisinda kabul edilen varsaymmlar:

¢ Tiim makinalar 8.00°da ¢aligmaya basladiginda yeni torba kullanmaktadirlar.

o Anza olmadig: takdirde 10 diizinelik bir torba 15 dakikada dolmaktadr.

¢ Kalite kontrolcunun bir makinada yapacag: kontrolun siiresi 3 dakikadir.

e 8. makinadan 1. makinaya doniig stiresi 2 dakikadir.

e %100 kontrol bagka bir kalite kontrolcu tarafindan yapilacaktir.

o Iscinin bir hatasi gérildiigiinde is¢inin uyarnilmasi ve makina ile ilgili bir hatanin
proses kontrolcuya bildirilmesi bu siirelere dahildir.

e Makinamn arnizalanmasi halinde artza sonrasi kontroller proses kontrolcuya aittir.

¢ Kalite kontrolcu sadece makinadan ¢ikan mamullerin kontrolunden sorumludur.

Buna gore zaman akig1 Tablo 4.3 ‘de gorildugi gibidir.
Bu akigtan goriilebilecegi gibi 8 adet Kombine Takatoriye tek bir kalite kontrolcu ve
proses kontrolcu verilmesi ile % 6,29 luk bir kontrol oranina ulagilabilmektedir. Bu

deger daha 6nceki kontrol degerinin yaklagik 2 katidir.
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Sonug¢ ; Bu degerlendirmeler ve zaman etiidlerinin sonuglar ve planlar tiim makina
gruplart igin incelenmistir. Bu verilerden elde edilen bilgiler sonucu tiim makina
gruplari i¢in norm kadro Tablo 4.4.”de goriildigi gibi olusturulmustur.

Tablo 4.4 Makina gruplan i¢in norm kadro

Makine Grubu ' Tek vardiyada gerekl kalite kontrolcu
: say1st

SOLIS 4C + Mamul tireten Takatori

LC 320 - LC 240 1

SOLIS 11 + GEORGE + Yanmamul |
aireten Takatori LC 320 - LC 240 | 1
DETEXOMAT 1
KOMBINE TAKATORI 1
ENTEGRE 1
TOPLAM 15

Bunun diginda giindiiz ¢alisacak bir kalite kontrolcu ile;

TOPLAM ELEMAN [HTIYACI = 16°dur.

4.4.2.2. Kalite Kontrol Kayit Formu Gelistirilmesi

Bu asamada kayitlarin yapilacagt formlarin dizaynina gegilmistir. Kalite kontrol sistemi
uygulama galismalarnindan 6nce kullamilan kalite kontrol foyii Tablo 4.5 te gérildiigi
gibidir(Orjinal form 6rnegi...). Bu foy yardimiyla makina ve operator hatalari tesbit
edilmekteydi. Ancak hata turii ve kaynagi, kalite seviyesi, hata bolgesi bu foylerden
anlagilamamaktaydi. Agiklama kisminda yapilan hatamn tamimiysa isginin yorumuna
gore degismekteydi. Bu sebeple yeni form dizaymindan o6nce hata kodlarimn
olusturulmasi, firma igindeki tim departman c¢alisanlarmin ayni dili konusmasi
saglanmigtir. Bu kodlann agiklamalari detayli bir sekilde -isginin yorumuna yer
birakmayacak sekilde- yazilmig ve orneklendirmeler yapilmistir ve firma iginde her

departmana dagitilmistir.(Bolim 4.4.4 de hata kodlart ve agiklamalari bulunmaktadir.)
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Tablo 4.5 Dikis Kalite Kontrol Foyii 1. Asama

BOLUM

K. KONTROLCU

. fmamul [Olgiim

sayist

Omek
Jsayist

Hatal
Adedi

KONTROL SONUGLARI

(ad.)

Orme Dairesi

Isgi

Makina Hatasi

TOPLAM

isginin

fayirdigs

ACIKLAMA

1

2

top

12

8] 7

8l11

12

17

top

OR.

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

Cekik | 7
kont.

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

30

12

Gekik 7
kont.

30

12

TOPLAM
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Tablo 4.6 Dikis Kalite Kontrol Foyii II. Asama

TAKATOR| MAKINELERI Tanh:
, . KALITE KONTROL FOYU Vardiya :
10rin Cinsi : 1. 12. /4. 15. Makine No :

Ivardiya Saati: 00-08 |08-16 |16-24 |Operatss:

jKonlrolcu .

Kisalimalar: L : Lastik/A : AJ/P : Parca/B : Bacak/T.: Topuk/U : Burun /X : Kiilot /Yap : Yapilacak

Kalite Seviyesi(Kal):

1A:A /1B:B / 2B:C / Dikilecek : D / Kaput : K / Lekeli - L -

Mal cinsi/beden kodu Top
Omek miktan
Hata{Tammlan Kal.[Ya
Lastik
O [Kidlot
R {Stop
M [Bacak
E {Burun
D |A-Afarsiz |A-D] 10
B-Pileli A {10
C-Cekik B {3.3P
| |D-Delik D-K| 1M
F-Parcali D [1M
I-Boz.|gneizi [ B-Ki 1M
K [K-limek Ka¢c [|D-K} 10
O-Dik.AyarB | D [ 1M
P-Patlak. D{tU
I ekivek A-D] 10
Z-Zincirdi 1M
X-lz A | 2P
$ [S-Likra kop. M
L-Leke L [ 2P
T ° LaSTIx xULOT N 26
A B | C D Bl CIDJKI]A CIDIK
0
n -
PaRCA BaCAX BURUN
A B 1 C D Bl C|ID K A C D | K
0 ;
D
TOF. URET T3P KGONT EC " - ” -
R LS /X 140 FlolO) /o Qe
D Alp Blp 1c Klp
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Yapilan ¢ahsmalar sonucu Tablo 4.6 da belirtilen form olusturulmustur. Olusturulan
formun avantaji hata kodlannin yer almasi, iiriin cinsi ve artikellerinin detayli olarak
belirlenmesi, Girtin kalite seviyesi (2. kalitenin hangi seviyesinde bulundugu; 1-A / 1-B /
2-B / Dikilecek-tamir- / Kaput-atik- / Lekeli ) ve hata oranlarinin bélgelere gore ve
toplamda hangi departmana ait oldugunun (o6rgi veya dikis) yiizde olarak
gorinmesidir. Bu formun dezavantaji ise doldurulmasimin ¢ok uzun siirmesi ve bir
kayit elemamna ihtiyag duyulmasidir. Bu dezavantajlant yiiziinden kisa bir siire

kullamldiktan sonra Tablo 4.7 de goriildigii son halini almistir.

4.4.2.3. Hata Kodlan

‘Hatalar firmada kullamlan kodlara gore smiflandinimig ve kodlandinimustir. (Bokim
3.5.3’de tavsiye edilen Temel Kalite Standartlari’mn olugturulmas: gibi...)

Aynca; Her bolimin hata kodlarmin anlamlannin agiklandiga boliim igi standartlar

bulunmaktadir.

Ornegin, Dikis boliimiindeki hata kodlarinn bir kagimn anlam: asagidaki gibidir. Diger
departmanlar iginde bu gekilde agiklamali formlar mevcuttur.

Dikis Boliimiindeki Hata Kodlarinin Anlamlan

A- Ayarsiz: Lastik kismunin ileri geri olmasi, 5 igneli mallarda T bandinin ayarsizh,
ag pargasmin yamuklugu, normal ve pargah ag dikislerinde meydana gelen geniglik,
darhk ve inceye gegme durumlan, topugun yamuklugu, burun kisminin dar veya

genis olmasi ayarsiz tanimina girer.

B- Pileli: Lastik, kiilot, ag veya burun dikis esnasinda gerek operatér ve gerekse

makinenin hatast ile olugan katlara, biizgiilere pile denir.

C- Cekik: Diizgiin, piiriizsiz dokunmusg yiizeyin iizerinde; darbeden, siirtiinmeden,
herhangi bir yere takilmadan ortaya ¢tkan goriintii bozukluklan gekik diye ifade

edilir.

D- Delik: Dikis esnasinda pozisyoner siingerin, baghk bandinm, ayarlama

tekerleklerinin, kiskaglarin, aktarma genginin, baski ayaginn, overlok plakasinmn,
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lastiklerin kopmasmmn, kaliplarnin g¢apaklanmasmin ve hava borusuna takilmanin

sonucunda meydana gelebilir.

Hata Kodlarimn Toplu Halde Goriiniimi

ORME DIKiS BOYAHANE
B-Kisa A-Ayarsiz A-Abraj
C-Cekik (Iplik) A-Cekik (Makine) B-Pileli B-Boya Cikmast
D-Delik V-Delik (Makine) C-Cekik K-Katalog Farki
E-Genig D-Delik L-Lekeli
F-Desen Bozuk E-Dikilmemis R-Rengi Farkls
G-Cizgili (iplik) K-Cizgili (Makine) F-Parcal S-Sert
H-Biiyiik i-Bozuk igne Z-lIz
I-Dar K-Ilmek Kagign
I-igne L-Leke
J-Uzun O-Dikis Ayan Bozuk
L-Lekeli P-Patiak
M-Nokta R-Ters Dikilmig
N-Yok V-Kivrik
O-Buruk X-iz
P-Patlak (Iplik) X-Patlak (Makine) Z-Zincirli
R-Tek Kat
S-Biizgiilii
T- isaret Ipligi Caligmus
U-Uzun
Y-Yagh
Z-Iplikli
$-Tansiyon

HATA BOLGELERI
A-Ag C-Burun Stop K-Kiilot P-Parca
B-Bacak G-Genel L-Lastik S-Kiilot Stop

Not: Hata bolgeleri her tiretim birimi i¢in aymdir.

AMBALAJ
C-Cekik
D-Delik
L-Lekeli
N-Nemli
U-Utit Bozuk

T-Topuk
U-Burun
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4.4.3. Orgii Departmanmdaki Sistem Degisikligi

Bu sistemden 6énce Orgii Departmaninda kontrol esnasinda ayrilan mallar kaput,
tamir, fire ve hata farki dikkate alinmadan guvallara doldurulup Dikis Departmanina
yollanmaktaydi. Dikis Departmaninda 20 kisilik tasnif ekibi mallanin ayrilmasi, tamire
veya depoya yollamimast ile gorevliydi. Bu mallar igin hi¢bir kayit tutulmamaktaydi.
Yeni sistemin uygulanmasi ile biitiin departmanlarin II. kalite mal tasnifini kendi
biinyesinde yapmas: ve eleman tasarrufu saglanmasi diginiilmiistiir. Bu sisteme gore
orgii makinalarmn yanna 1 buyiik ¢uval yerine iiriin tiplerine gore birkag kiigitk guval
yerlestirilmis o6rgii departmanindaki kalite kontrolciilerin mal tasnifi yapmasi
istenmigtir. Burada mallar Il kalite ve kaput olarak aynilmaya baglanilmig, daha sonra

guvallar halinde dikis departmanina yollanmugtir.

Bu c¢aligmanin uygulanmast ile 20 kisilik dikis tasnif ekibinin kaldirilmasina
cahgilmigtir. Orgii departmanindaki kalite kontrolculara mal tasnifi konusunda egitim
verilmig ve formlar diizenlenmistir. Bir siire igin hem 6rgii departman tasnif yapmaya
hem de dikis departmam tasnif yapmaya devam etmigtir-6rgii bolimiinde yapilan
denetimin kontrolii maksadiyla- tasnif sirasmnda orgii departmaminin hatalan dikis
departmamindaki kontrol esnasinda fark edilmekte ve bir raporla 6rgii departmanina
-tiretim ve tasnif sirasindaki hatalarn- bildirilmigtir, ayrica makinalara ara kontroller

koyulmugtur.

Bu ¢ift kontrol sistemine; 6rglide yapilan aynm hata oramt % 0,1°e inene kadar devam
edilmigtir. Bu orana inilince 6rgii departmanimin ayrimu kendi bagina yapabilecegine
karar verilerek dikig tasnif ekibinin kaldinlmasi diginilmistiir. Ancak I. kalite
mallanin iginde hatalar ¢ikmaya baglayinca bu sistemin sakincasi anlagilmugtir.
Yapilmak istenen Orgii departmanmndaki mevcut kalite kontrol elemamyla tasnif
isleminin sonuglandirnilmast ve 20 kisilik tasnif ekibinin kaldirilmasi idi. Mevcut
elmanin kontrol, miidahale ve Il kaliteleri tasnifi sirasinda Ikalite mallan yeterince
kontrol edemedifi ve saglam diye disinillen mallarda hatalann fark edilir bigimde
artmast ile uygulama degistirilmigtir. Dikigteki 20 kigilik tasnif ekibi orgiiye
devredilmis; kalite kontrol elemam hatah uretildigini tesbit ettigi mal gruplarim
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seperatorle ayirmaya baglamig ve diger makinalan kontrol ettigi esnada tasnif ekibi
mallarin ayrimum yaprmugtir. Kontrollerin ve aynimlarin tretimle beraber ilerlemesi ve
mallarin makinaya yakin bir yerde tasnif edilmesiyle i akisinin hizlandigr ve eleman

sayisinin azaltilabilecegi anlagilmigtir.

Orgii departmamnda bu sistem uygulamrken dikis ve ambalaj departmanminda satiga
yonelik olarak kalite seviyeleri ayrimima gegilmigtir. Il kalite mallarin 1-A / 1-B / 2-B
olarak seviyelendirilmelerine gecilmigtir. Bu aynmin sagladig: avantajlar oldukga
onemlidir. Oncelikle firma olarak kalite seviyesinin detayll goriilmesine olanak
saglanmugtir. Maddi agidan getirisi ise bitiin IL kalitelerin tek fiyattan satilmast yerine
bazilarimin Gzellikle 1-A kalitesinin hemen hemen Ikalite mallar ile aym fiyattan
satilmasi mimkiin olmaktadir. Clinkii baz1 miigterilerin kabul etmedigi hatalar, diger
miigteri igin sorun yaratmamaktadir ve bu miigteriler biraz fiyat indirimi ile bu hatah

olarak tammlanan mallar1 almay: kabul etmektedirler.

Dikis departmanina 6rgiden yollanan ILkalite ve kaput mallann burada kalite
seviyelerine gore ayrimna tekrar baglanmmgtir. Eski sisteme donig gibi yorumianan bu
uygulamanin kaldinlmast igin o6rgii departmanindaki tasnif ekibine yeni egitim
programlan sayesinde 1-A / 2-A / 2-B nedir agiklannmg aynm kriterleri ve hatalar
ornekleme yoluyla ve yazih talimatlarla anlatilmigtir. Tasnifin kolay yapilabilmesi igin
makinalarin yanima kiigiik torbaciklar yerlestirilmis her bir torbanin igine tek iiriin, tek
beden ve tek kalite seviyesindeki mallarin koyulmast; ayrica her bir torbamn igine
bunlan ifade eden kiigiik kagit pargalarimn koyulmasi ve torbalarin dolduktan sonra
ayn renk baglarla baglanilmasi yazili talimat haline getirilmigtir.

Kontrollerin sistemli hale getirilmesi ve tamirlerin ve ayrnimlann bekletilmeden
yapimas:t ile is akist hizlannmg 20 kigilik ekibin kademe kademe azaltilmasi
saglanmstir. Su anki durumda orgii departmanindaki tasnif i¢in vardiyada 2 kigi
olmak tizere toplam 6 kisi ¢aligmakta ve bu kisiler aynmdan kalan zamanda-sabahlar
2 saat olmak iizere diger islerle ilgilenmektedirler. Buradan ¢ikartilan 14 kisilik ekip
ise dikis bolimiinde uygulanan yeni sistem igin ihtiya¢ duyuldugu belirtilen (Bolim
4.4.2.1.) ekipte ¢aligmak iizere yine firma i¢inde kalmiglardir.
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Bu agtklamalardan da anlagildig: gibi kalite kontrol sistemi uygulamak igin eleman
sayist artirmaya gerek yoktur. Butiin departmanlar igin uygun sistemi uygulayarak
eldeki elemanlardan azami gekilde faydalamilmasi; bu esnada kalite kontrolun en iyi

sekilde yapilmasi ve aym zamanda uriin ¢esidinin ve tiretimin artirilmast miimkiindiir.

Tablo 4.8 de orgii departmaminda kullanilan kalite kontrol foyi gorilmektedir.
IIkalite mal tasnifinin orgii bolimiine gectigi sirada uygulanmaya baglanan kalite
kontrol f6éyii ise su anda uygulanan foyiin benzeri olup farki kalite seviyesinin
olmamasi mallarin sadece IlLkalite ve kaput olarak gorilmesidir. Tasnifin dikis
departmamnda yapildigt sirada ise 6rgii departmaminda gegerli foy bulunmamaktaydi.
Bu sebeple 6rgii departmam hata kaynaklanni ve oranlarim bilememekte ve herhangi

bir Onleyici ¢alisma yapamamaktaydi.

Orgii departmam kalitekontrol foyleri boliim seflerince devamli olarak incelenmekte
ve hatalan Onleyici hareketlere karar verilmektedir. Bu incelemeler kalite kontrol
midirligiinden gerekli departmanlara iletiimekte ve gerek ambalajlamada gerekse ara
kontroller sirasinda normal kontroliin yamsira hangi hatalarin mevcut oldugu ve nelere
dikkat edilmesi gerektigi bildirilmektedir. Bu formlar éncelikle giinliik kalite kontrol
sonuglan formlarna iglenmektedir (Tablo 4.9.). Ayrica bu raporlar aylik olarak bir
foyde toplanmakta ve toplam sonuglar, o ayda kargilasilan problemler goriilmektedir.
Tablo 4.10°da aylik rapor form 6rnegi bulunmaktadir. Bu raporlardan yararlanilarak
hatalarin kaynag: anlagilmakta ve gerekli midahalelerin yapilabilmesine olanak
saglanmaktadir.

Orme boliminde kullamlan bu raporlarin benzerleri  biitiin departmanlarda
kullamlmakta ve iy akiglanina gore giinlikk, haftalik veya aylik raporlar diger
departmanlarada iletilmektedirler. Omegin dikis boliimii raporlari drme boliimiine her
giin yollanarak ve bu raporlarda 6rmeden kaynaklanan hatalar belirtilerek, 6rmenin

nelere dikkat etmesi gerektigine dikkat ¢ekilmektedir.
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Tablo 4.10 Orme Kalite Kontrol Raporu (Aylik Degerlendirme Raporu) |
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4.5. X Firmasinda K.K. Sistemini Kurmada Yasanan Giicliikler

Firma ¢aliganlar1 ve yoneticileriyle yapilan gorismede, karsilagilan gigliikklerin Bolim
4.2 (K K. Sisteminin Uygulanmasinda Karsilagilabilecek Giigliikkler) de agiklanan genel
bilgi ile paralel oldugu anlagilmgtir.

Oncelikle firmaya Kalite ve Kalite Kontrol sisteminin oturtulmas: konusunda tecriibeli
bir Kalite Kontrol Miidiirii alinmugtir. Ancak bu konuda bagka tecriibeli ve bilgi sahibi
eleman olmadi@ ve ilk etapta yeni eleman alinmasi diigiinilmedigi i¢in sistemin
oturtulmasinda K.K. miidiirine bolim sefleri yardimci olmuglardir. Sistemin
oturtulamayacad, gereksiz eleman istihdamu yapilacagi, i akigmin ve dretimin

yavaglayacag seklinde tepkiler olusmustur.

Firmada diizenli bir kayit sistemi olmadig: igin hatalarin hangi boliimlerden olustugu
anlagilamamgtir Bilgisayar sistemi olmadig igin tutulan yeni kayitlarin incelenmesi
uzun zaman almistir. Oncelikle boliim sefleri egitilmis onlarin elemanlan egitmeleri

saglanmugtir,

Tedarikgilerden alinan hammaddelerin bazen standartlara uygun olmamas: sebebiyle
kalitede yasanan problemler farkedilmis, giris kontrolu kurulmugtur. Ve bu sebeple
bazi tedarikgilerin degistirilmesi gerekmigtir. Bu da firmada eskiye bagh kalmak
isteyen kisilerin tepkisini ¢ekmistir. Tam anlamuyla bir kalite kontrol sisteminin
oturtulmas: uzun zaman ve emek aldig igin ara agamalarda da sistemin basansiz

olacagim diigiinenlerin tepkileri devam etmigtir.

Sistem oturtulmaya ¢alisildikca k k. eleman ihtiyaci artmig ve alman elemanlarin sabit
giderleri dolayzsi ile tiriin maliyetlerini artirdiklan iddia edilmigtir. Ancak sistemin tam
olarak uygulanmasi ile- efeman sayisumn gegick olarak arttifi, ekiplerin ve gorev
dagilimlarnnin duze%nmesl ile iretimg hemen hew aym sayida elemanla devam
edildigi gorilmistir.
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Su anda ise sistem bityiik bir bagan ile ¢aligmaktadir. Firma calisanlan ile yapilan
gorigmelerde kalite kontrol sistemlerinin basarih oldugu; ancak daha iyi olmasi
gerektigi, butin firma c¢ahganlaninin su anda oturtulmug sistemin geligtirilmesi igin

caligtigt belirtilmigtir.

Kalitenin kurucularindan Armand FEINGENBAUM’ un temel prensibi olan “Kalite
herkesin igidir.” [20] s6ziiniin s6zkonusu kigiyi tanimayan firma ¢aliganlan tarafindan
kendiliginden benimsenmig olmasi, firmanin bu yolda ne kadar ilerlemis oldugunun en

glizel kanitidir.

4.6. X Firmasinda K K. Sisteminin Getirdigi Avantajlar

Bolim 4.4.3’te de agiklandigi gibi firmamn orgii departmanminda uygulanan eski
sistemde uretilen hatah mallann tiimi Grin ¢esidi ne olursa olsun birarada
stoklanmaktadir. Belirli periyotlarla bu stoklar dikis departmanina yollanmaktadir.
Dikis departmanminda 20 kisilik bir ekip bu stoklarin ayrilmasi i¢in ¢aligmakta mallarin
ikinci kalite veya kaput(kullamlamayacak tiriin-atik) olarak siniflamasini yapmaktadir.
Bu durumda tamirle birinci kalite yapilabilecek mallarda arada kaybedilen zaman
yuziinden kendi Griin gruplarmin diginda kalmakta ve direk ikinci kalite mal sinifina
girmektedir. Su anda uygulanan sistemde ise 6rme departmani kendi tiretim hatalarin
smflamaktadir. Ve bu islem igin sadece 6 kisilik bir ekip gahigmaktadir. Uretimin
artmug oldugu da g6z 6niine alinirsa bu bilyiik bir bagandir. Ayrica bu sistemde hatali
uriinler hemen degerlendirmeye alindig: igin tamirler zamaninda yapilabilmekte ve pek

cok malin birinci kalite olarak degerlendirilebilmesi saglanmaktadir.

Firmadaki kalite sisteminin geligmesiyle Uriin yelpazesindede gelisme saglanmugtir.
Aynmi anda pek ¢ok uriniin g¢alisilmasida mumkin olmustur. Misterilere gore

sintfflama sistemi gelistirilerek tiretimin yonlendirilmesi saglanmgtir.

Uygulanan eski sistemde hammadde giris kontrollerinin yeterli olmamasi ve departman
larda iiretim esnasinda kontrol yapilmamasi sebebiyle ikinci kalite mal miktar1 oldukga

fazladir. Ornegin iplikte farkli harman kullamlmas1 sonucu olusan bazi hatalar sadece
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boyama igleminden sonra gorildigi i¢in pek ¢ok partinin tiretiminin tekrarlanmasi
gerekmektedir.  Yeni sistemde ise hammadde kontrolleri ve iretim esnasinda
kontroller artintimig boylece hatalarin minimuma indirilmesi saglanmigtir. Kullanilacak
ipliklerden test tiretim gergeklestirilerek boyama sonrast gorilebilecek hatalar tesbit
edilmekte gerekirse hammadde degistirilmektedir. Bozuk ipliklerse ya geri iade
edilmekte yada hatayr gostermeyecek renklere boyanmak tzere dier bir sipariste
kullanilmaktadir.

Uretimin yamnda onemsiz gibi goriinen ambalaj malzemelerinin kontrellerinin iyi
yapilmamast sebebiyle son agamada fark edilen hatalar geg yiiklemeye, indirim
yapilmasina, hatta misteri kaybmma neden olabilmekteydi. Yeni sistemde ise
kullamlacak ambalaj ve aksesuar malzemeleri hem fason olarak kontrol edilmekte

hem de firmaya geldikten sonra girig kontrol yapilmaktadir.

Yapilan kalite kontrollerde elde edilen degerler ve doldurulan formlar sonucu
hazirlanan raporlar ile degerlendirmeler rahatga yapilabilmekte, tretim ve kalite
seviyeleri net olarak gorilebilmekte ve firmamn gerek miigteri ve gerekse Uretimle
ilgili kararlan bu degerlendirmelere gore yapilabilmektedir. Ornegin; Dikis
bolimiindeki kalite kontrol foylerinden yararlanilarak aylik; makina bazinda hata
raporu, iiriin bazinda hata raporu ve turiin cinsine gore Il kalite dagilimlarim gosterir
raporlar hazirlanmaktadir. Bunlara gore en yilksek hatayr gosteren makinalar kontrole
almmakta, yiksek hata veren iriinlerin gelistirilmesi igin c¢aligmalar yapilmakta ve
gerekiyorsa miigterilere bu riinlerde yaganan sorunlar agiklanarak mallarda
kargilagilacak kabul edilir hata simrlan heniiz siparise girmeden belirlenmektedir.
Boylece -siipriz problemlerin 6niine gecilerek migteri giiven kayb: da engellenmis
olmaktadir.

4.7. X Firmasmnda Mevcut Sistemin Eksiklikleri
Mevcut sistemin en énemli eksikligi bilgisayar sisteminin olmayisidir. Biitiin kayitlar

ve raporlar elle hazirlanmakta, bu hem zaman kaybina hem de gereginden fazla eleman

kullamlmasina sebep olmaktadir. Su anda kullanilan biitin formlar bilgisayar sistemine
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geciste kolaylik saglayacak sekilde hazirlanmaktadir. Ancak sisteme gegiste zaman
kaybedildigi i¢in mevcut foylerin okunmasi ve degerlendirilmesi uzun sirmektedir.
Orme boliimiinde yapilan inceleme sonucu her giin gelmesinin faydah olacad: bilinen
dikis kalite rapor geri doniglerinin ancak ayhk olarak geldigi anlagiimigtir. Bu
raporlardan elde edilecek bilgilerden gozden kagan 6rme hatalar ve bu hata kaynaklan
goriilebilmektedir. Ancak tedbirlerin alinmast r/aporlann aylik olmasi sebebiyle bir ay

gecikmektedir.

Bilgisayar sisteminin saglayacagi bir diger avantaj ise eldeki ikinci kalite mallarin
seviyelerine gore adet dagiliminin yapilabilmesidir. Uygulanan sistemde kalite
seviyeleri bilinmekte ancak tiriin gesidi ¢ok fazla oldugu igin triin bazinda kalite
seviyelerinin adetlerinin tesbiti miimkiin olmamaktadir. Ve mallar grup olarak kayit
yapilmaktadir. Bilgisayar sistemine gegisle mallarin detayli dokiimiiniin istendigi an
gorilmesi ve gerektiginde musteri taleplerine gore bilgisayardan direk olarak

olugturulabilecek siparis listesinin teminine ¢aligiimaktadir.



SONUCLAR VE ONERILER

Kalite kontrol programi ve uygulamalan incelenen firmanin ulagmak istedigi nokta
ambalaj departmaninda yapilan son kontroliin sifira indirilmesidir. Istenen sadece
hatali tGriinin ¢ikisini engellemek degil, yapilan proses kontrollerle hatali irin

diretimini minimum noktaya indirerek son kontrol departmaninin kaldinlmasidir.

Firmanin 6rgii departmaninda uygulanan eski sistemde tretilen hatah mallann timi
iiriin gesidi ne olursa olsun birarada stoklanmaktaydi. Belirli periyotlarla bu stoklar
dikis departmanina yollanmaktaydi. Dikis departmaninda 20 kisilik bir ekip bu
stoklarin aynilmasi igin ¢aligmakta mallarin ikinci kalite veya kaput(kullamlamayacak
riin-atik) olarak siniflamasit yapilmaktaydi. Bu durumda tamirle birinci kalite
yapilabilecek mallarda arada kaybedilen zaman yuzinden kendi Uriin gruplarinin

diginda kalmakta ve direk ikinci kalite mal sinifina girmekteydi.

Kalite Kontrol Sisteminin uygulama ¢aligmalarinda ilk asama olarak Kalite Kontrol
programi igin gerekli eleman sayisi tesbit edilmistir. Bu asamada mallarin kontrolu
esnasinda hangi makinadan kag¢ adet ornekleme yapilacag: prosediirlere baglanmgstir.
Bu o6rnekleme adetine gore bir kalite kontrolcunun makinada tiretim esnasinda kontrol
igin ne kadar zaman harcadigi yapilan zaman etidleri ile hesaplanmigtir. Biitiin
makinalar igin bu durum kontrol edilerek ihtiyag duyulan norm kadro tesbit edilmigtir.
Kalite Kontrol esnasinda kullamlmak iizere formlar diizenlenmigtir. Bu formlarin
kullannmi sirasinda ortaya gikan sorunlara gore asama asama formlar geligtirilmis ve
son halini almugtir. Kayit sistemi olusturulmus ve kayitlarin degerlendirilmeleri igin
caligmalar yapilarak, her departman igin giinliikk, ayhk kalite kontrol raporlan
olusturulmugtur. Bu raporlardan elde edilen sonuglarla hatal trinlerin kaynaklan
incelenmig;hata Onleyici ve dizeltici hareketler i¢in bu raporlar veri olarak

kullamimaya baglanmgtir.
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Maugteri istekleri dikkate alinarak kalite seviyeleri gelistirilmistir. Onceden sadece
ILkalite ve kaput olarak ayrilan mallarin; 1-A / 1-B / 2-B ve kaput olarak ayrilmasina

baslanmis, boylece I1.kalite mallarmn satiglarinda da fiyat farka uygulanabilmistir.

Departmanlarda galisan bazi ekiplerin gorev yerleri degistirilmis ve aym isin daha az
elemanla yapilabilecegi gorulmistir. Bu ekiplerdeki fazla elemanlar sistemi uygulamak
i¢in hazirlanan etidler sonucu olusturulan norm kadrolarda ihtiyag duyulan elemanlar
olarak cahgtinlmigtir. Buradan da anlagilmaktadir ki bir Kalite Kontrol Sistemi
olusturmak eleman artisgtyla sabit giderlerin yiikselmesine sebep degildir. Biitiin
firmada uygulanabilecek dizenli bir sistemle fazla elemanlarin gerekli yerlerde
kullanilmas: saglanarak, digsardan eleman almadan bir kalite kontrol sistemi uygulamak

mimkindur.

Firmadaki kalite sisteminin gelismesiyle iriin yelpazesinde de gelisme saglanmistir.
Aynmi anda pek ¢ok iriiniin ¢ahsilmasida mumkin olmugtur.  Miisterilere gore
)

simflama sistemi gelistirilerek tretimin yénlendirilmesi saglanmigtir.

Uygulanan eski sistemde hammadde giri kontrollerinin yeterli olmamasi ve departman
larda iiretim esnasinda kontrol yapilmamasi sebebiyle ikinci kalite mal miktan oldukga
fazlaydi. Ornegin iplikte farkli harman kullanilmasi sonucu olusan bazi hatalar sadece
boyama isleminden sonra gorildigii igin pek g¢ok partinin Gretiminin tekrarlanmasi
gerekmekteydi.  Yeni sistemde ise hammadde kontrolleri ve iretim esnasinda
kontroller artirilmis boylece hatalarin minimuma indirilmesi saglanmistir. Kullamlacak
ipliklerden test tretim gergeklestirilerek boyama sonrasi goriilebilecek hatalar tesbit
edilmekte gerekirse hammadde degistirilmektedir. Bozuk ipliklerse ya geri iade
edilmekte yada hatayr gostermeyecek renklere boyanmak tzere diger bir sipariste

kullaniimaktadir.

Kullanilacak ambalaj ve aksesuar malzemeleri hem fason olarak kontrol edilmekte
hem de firmaya geldikten sonra girig kontrol yapilmaktadir. Uretimin yaminda 6nemsiz

gibi goriinen ambalaj malzemelerinin kontrellerinin iyi yapilmamasi sebebiyle son
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asamada fark edilen hatalar geg yiiklemeye, indirim yapilmasina, hatta misteri kaybina

neden olabilmekteydi.

Su anda firmadaki en buyik eksiklik bilgisayar sisteminin olmayisidir. Raporlar
degerlendirilmesi ve kayitlarin tutulmasi elle yapildigi igin g¢ok zaman
kaybedilmektedir. Ayrica baz1 raporlar degerlendirilmesi ¢ok zaman aldig) igin ayhk
olarak diizenlenmektedir. Bu ise hata kaynagim tesbitte ve diger mallarda hatalarin

onlenmesinde zaman kaybedilmesine yol agmaktadir.

Bu agiklamalardan da anlagildig: gibi uygun bir kalite kontrol sisteminin olusturulmasi
ikinci kalite ve tamir masraflanini minimuma indirmekte, gereginden fazla eleman
calistirmak yerine gerekli istasyonlara yerlestirilen kalite kontrol elemanlan ile hem

tretimi artirmakta hem de kaliteli mal tretimi saglayabilmektedir.

Tez galismasinda anlatilan kalite kontrol sistemi konfeksiyon firmalan igin tavsiye
edilen kalite kontrol sistemi oldugu i¢in hammadde olarak kumas kullamimaktadir.
Uygulamanin incelendii tesiste ise orgide bulundugu i¢in hammadde olarak iplik
kullamlmaktadir. Ancak gorildiigi gibi uygulanan kalite kontrol programi temelde

aymdir. Departmanlar kendilerinden sonra gelecek departmani miisteri olarak gérmeli

ve migterisine iyl kaliteli mal verebilmek igin dretim esnasinda kalite kontrolii
gerektigi gibi uygulayabilmelidir. Kalite kontrol programi igin izlenecek yol her firma
igin aymdir. Oncelikle firma yetkililerinin kalite kavramini anlayip benimsemeleri

gerekmektedir. Yonetimin programin uygulanmasindaki rolii gok énemlidir.

Yonetimin kalite problemleri igin son karan kimin verecegini belirlemesi, Kalite
Kontrol Miidiirii atamas1 gerekmektedir. Kalite Kontrol departmani igin denetimciler/
inspektorler secilmeli ve bunlar igin egitim programlari ve seminerler diizenlenmelidir.
Kuruluglarda kaliteyi gelistirmeye yonelik en 6nemli konu denetim mekanizmalarinin
isletilmesidir. Mevcut durum denetimler yoluyla analiz edilmeli, tamimlanmali ve ilgili
standartlardan sapmalarin oniine gegilmek igin veriler geri beslenmeli ve gerekli
diizeltici onlemler alinmalidir. Bu suretle gerek i¢ ve gerekse dis denetimler

gerceklestirilmelidir Her departman ve proses igin prosediir olusturulmahdir.
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Denetimcilerin ve diger galisanlarin ortak dil kullanmasi igin hatalar siniflanmah ve
kodlanmahdir.  Rapor formlan dizayn edilmeli ve bu formlarin dagitim plam

hazirlanmalidir.
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