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ONSOZ
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KOT (DENIM) PANTOLON URETIMINDE KALITE PROBLEMLERININ
BELIRLENMESI UZERINE BiR ARASTIRMA

OZET

Tirkiye’nin 2005 yilinda kotalarin kalkmasi sonucu Cin ve uzak dogu ile
rekabet halinde olmasinin yani sira kendi yapisina benzer gelismekte olan iilkelerle de
rekabet edebilmesi i¢in yeni stratejiler gelistirmesi gerekliligi ortaya g¢ikmustir.
Bunlarin baginda ise kaliteli tiriinler tireterek diger iilkelerden farkini ortaya koymasi
gelmektedir. Bunu yapabilmesini saglayacak en biiylik etken ise Ar-Ge c¢alismalarina
gerekli onemin verilerek kaliteli Uiriinii Tiirk markasiyla diinya pazarma sunmaktir.
Kalite giiniimiizde her sektorde oldugu gibi hazir giyim sektoriinde de biiyiik dnem
tagimaktadir.

Bu arastirmada, hazir giyim sektoriinde kot pantolon {iiretim siirecinde
karsilagilan kalite problemleri ve bu problemlerle hangi asamalarda karsilasildigi
belirlenmeye calisilmigtir.

Aragtirmanin evrenini, Istanbul ilinde kot pantolon iiretimi yapan tekstil
firmalar1 olusturmaktadir. Orneklemini ise, bu firmalar arasindan rastlantisal olarak
secilen 62 firma olusturmaktadir. Arastirmada betimsel (survey) yontem
kullanilmigtir. Verileri toplamak amaciyla anket hazirlanmistir. Anket sorularinin
giivenilirligini 6lgmek amaciyla giivenilirlik analizi olan Cronbach Alpha (a) testine
basvurulmustur. Tiim sorular 0,813 — 0,818 degeri arasinda ¢ikarak yiiksek derecede
giivenilirligi ve gecerliligi oldugu ispatlanmustir.

Yapilan analizler dogrultusunda arastirmaya katilan firmalarin 6lcekleri fark
etmeksizin iretimin ¢esitli asamalarinda sorunlarla karsilagtiklart sonucuna
ulasilmaktadir. Hedeflenen kalite politikalarina ulasilmasi siirecinde firmalarin ¢esitli
sebeplerden dolay1 sorunlar yasadiklar1 belirlenmistir. Yapilan analizler sonucunda
firmalarin yardimci malzeme alimi, pastal atimi ve kesimi, dikim islemi, kot pantolon
yikamasi, {itli islemi sirasinda ve bundan sonraki siireclerde sorunlarla karsilastiklar
belirlenmistir. Isletmelerin ise kalite kontrol ve kalite politikalarin1 belirleyen
yonergelere ¢ok fazla 6zen gostermedikleri belirlenmis ve bu dogrultuda onerilerde

bulunulmustur.
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A RESEARCH REGARDING THE DETERMINATION OF THE QUALITY
PROBLEM RELATED TO THE JEANS (DENiM) PRODUCTION

ABSTRACT

It has been understood that Turkey should develop new strategies to be able to
compete with both China and Far East due to the elimination of quotas in 2005 and the
countries which are developing similar to its own structure. First of all, manufacturing quality
products and becoming different from the other countries is required. The biggest factor to be
able to do it so is to give necessary importance for R & D workings, and to present the quality
Turkish product by Turkish trade mark to the market of world. Quality has got great
importance nowadays in the sector of ready wear sector as it is so in every sector.

In this research, it has been tried to be able to determine the quality problems met in
the sector of ready wear sector during producing jeans, and in which stage these problems are
met.

The universe of the research is constituted by the textile firms that carry out producing
jeans in Istanbul province. Its sampling is constituted by the 62 firms chosen at random
amongst those firms In the research, method of survey has been used. In order to collect the
data, public survey has been prepared. In order to measure the reliability of the poll questions,
Cronbach Alpha (a) test, which is the analysis of reliability has been referred to. All the
questions have been between the values of 0,813 — 0,818, and it has been proved that it has
got high degree reliability and validity.

In accordance with the analysis carried out, it has concluded that the firms that
participated in the research met problems in the different stages of the production without
considering the criterion. During the progression of reaching the target quality policies, it has
been determined that the firms had problems because of different reasons. As the result of the
analysis performed, it has been determined that the firms came face to face with problems
while purchasing supplementary materials, taking and cutting pastal, carrying out sewing,
washing jeans, ironing, and during the progression after it. It has also been determined that the
establishments didn’t take care the directives that determined the policies of quality control

and quality much , and some suggestions have been told them in that direction.
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1. GIRiS

Giyinme, insanin dogumuyla baslayip tiim yasami boyunca devam eden bir
olaydir. Giyinme dig etkenlerden korunmanin yani sira toplumsal bir kabul aract
olarak ta goriilmektedir. Thtiyaclar hiyerarsisinde énemli bir yere sahip olan giyim,
korunma ic¢giidiisiiyle birlikte, sosyal iligskiler kurma ve kendi imajin1 yaratma gibi
ihtiyaclara da hizmet eder duruma gelmistir. Giyim insanlarin kendilerini toplum
icerisinde kabul ettirmesi, iyi izlenimler birakmas1 ve kisiligini ortaya koymasinda en
onemli faktdrlerden birisidir. Insanlar bu ihtiyag karsisinda, 6zellikle de dis giyimde
farkli tercihler yapmaktadirlar. Bu tercihler arasinda Onemini ve yerini
kaybetmeyecek giysi tiirlerinden biri de kot giysilerdir. Bununla birlikte, kullanim
rahatlig1 ve daha spor bir goriintii ortaya koymasi, kullanici kitlesinin daha da fazla

olmas1 sonucunu ortaya ¢ikarmaktadir.

Gilinlimiizde bu pazarda s6z sahibi olabilmek icin iiretimden daha fazlasi
yapilmas1 ger¢egi giderek onem kazanmaktadir. Kotalarin kalkmasiyla basta Cin,
Uzakdogu ve Asya lilkeleri ile rekabet etme sans1 gittikge zorlasmaktadir. Diinya hazir
giyim ve tekstil sektoriiniin mevcut durumuna bakildiginda gelismis iilkelerle,
gelismekte olan lilkeler arasinda bir fark ortaya ¢ikmaktadir. Gelismis iilkeler, daha
sermaye ve becerinin yogun oldugu tekstil liretimi ve ticaretinde hakimiyet kurmaya
devam ederken, gelismekte olan iilkeler ise, emegin yogun oldugu hazir giyim
sektorlinde iretim yapmaya calismaktadirlar. Gelismis iilkelerin biitgelerinden
ayirdiklar1 Ar-Ge caligmalari, ekonomilerine katma degeri yiiksek Teknik Tekstil gibi
iriin gruplariyla geri donmektedir. Ancak emegin ¢ok oldugu hazir giyim iiretimini,
ucuz isgliciine sahip, ekonomisi zayif lilkelere yaptirarak bir anlamda bu iilkeleri

fasonculuga mahkim etmektedirler. (Kogyigit, 2008; s.9)

Pazarlarin son derece dinamik olmasi degisen yasam sartlarina bagh olarak
gereksinimlerin ve bu gereksinimleri karsilayacak {iretim yontemlerinin de stirekli
degismesi nedeniyle iirliniin diinya pazarinda yer edinebilmesi ve rakipleriyle rekabet

edebilmesi i¢in ayni anda birgok 6zelligin bir arada gercgeklestirilmesi gerekmektedir.



Bu ozelliklerden biri de kalite kavramidir. (Kaya, 2000; s.2) Diinyadaki ekonomik
gelismeler incelendiginde rekabetin vazgegilmez bir unsuru olan kalitenin énemi gittikge

artmaktadir.

Kalitenin ¢ok boyutlu olmast giiniimiizde de kaliteye yonelik degisik
tanimlamalarinin yapilmasi sonucunu dogurmustur. Bu tanimlar kalitenin pazar, miisteri
ve lriliniin kullanim degeri bakimindan 6nemini ortaya koymaktadir. Bu tanimlamalarin
hepsinde ortak olan 06zellik, bir mal ya da hizmetin kalitesinin belirli bir ihtiyaci

karsilayabilme, yani kullanim amacina uygunluk derecesi oldugudur. (Akgiil, 2006 ; s. 44)

Ozellikle hazir giyim gibi pek ¢ok kisinin prestij unsuru olarak degerlendirdigi
tilkketici profiline sahip bir sektorde, durum daha da Onem kazanmaktadir. Kalite
iyilestirme felsefesinin hazir giyim {retiminde de uygulanabilmesi i¢in, hazir giyim
tiiketicilerinin problemlerinin belirlenmesi ve problemin ¢oziilerek kaliteli ve diisiik
maliyetli Gretim yapilmasi gerekmektedir (Vural, Coruh ve Coruh, 2005; s.40). Yapilan
bazi arastirmalarda 1990’11 yillarda pazarda her 10 miisteriden sekizinin herhangi bir
mal ve hizmeti satin alma kararinda kalitenin fiyata esit ya da ondan daha fazla olciide
etkili oldugunu ortaya koymaktadir. Bundan yaklasik 10-15 yil 6nce ise, her on
miigteriden ancak TUi¢ii satin alma kararim1i benzer sekilde veriyordu. Kalitenin
pazardaki 6neminin gectigimiz yilardaki bu sigrayis1 ¢agdas pazarlama tarihindeki en

onemli gelismedir. (Peskircioglu, 1994; s.24)

Diinya denime dogru yodnelirken acaba Tiirkiye denim sektoriinde bunun

neresinde olduguna bakarsak;

Ulkemizde kot giysi iiretimi yapan hazir giyim isletmelerine bakildiginda her
birinin diinya c¢apinda iin yapmis markalarla c¢alistigi goriilebilir. Hatta kendi

markamizla diinya ¢apinda satisin1 gerceklestiren firmalar da mevcuttur.

Denim Sanayicileri ve Is Adamlari Dernegi verilerine gore; Tiirk denim

sektorli bugiin 900'e yakin markasiyla Avrupa'da kendini kabul ettirmistir. Tiirk denim



markalarinin yurt i¢inden daha fazla yurt disinda magazalar1t mevcuttur. Diinyada 120
tilkede 200 milyon kisi Tiirk denim pantolonu giyinmektedir. Son 10 yillik siirecte
Tiirk Denim Pantolon ihracati incelendiginde, ihracat degerlerinde hizli bir artisin

oldugu gozlenmektedir (Cegindir, 2008; s:11).

1.1. Arastirmanin Amaci

Bu caligmadaki amag ise; kot pantolon kalite parametrelerini ortaya koymak ve
kot pantolon iiretiminde yasanan kalite problemlerini belirleyerek kot pantolon

iireticilerine 6nemli bir bilgi kaynagi1 saglamaktir.

Bu amag¢ dogrultusunda arastirmanin alt problemlerini sunlar olusturmaktadir:
1. Kot pantolon iiretiminde goz oniinde tutulan kalite kontrol parametreleri nelerdir?
2. Kot pantolon iiretiminde hazirlik asamasinda yasanan problemler nelerdir?
3. Kot pantolon iiretiminde dikim asamasinda yasanan problemler nelerdir?

4. Kot pantolon liretiminde bitirme islemlerinde yasanan problemler nelerdir?

1.2. Arastirmanin Onemi

Giliniimiizde ve gegen devirlerde kisiyi etkisi altina alan giyim, yasamimizda
onemli bir yer tutar. Soguk ve sicaktan korunmadan, degisik goriinme Ozentisi ve
siklasmaya kadar bir ¢ok amaca hizmet etmeye yarar. iklim kosullarina bagl olarak
ortaya cikan bu ihtiyag, ilk olarak tiiylerle, agac yapraklariyla ve postlarla giderilmeye
calisilmis, teknolojinin gelismesiyle kullanilan bu malzemelerin temel yapisini

olusturan liflerle kumas yiizeyleri olusturulmustur.

Zaman igerisinde teknolojinin gelisimi, toplum ve aile yapisinin olusmasiyla
giyim viicudu koruma amacinin yani sira, siislenme ve estetik goriiniim, toplumlar ve
kisiler arasinda sosyal kimliklerin olusmasina, statii gostergesi olarak kullanilmasina

kadar bir¢cok degisik donem gegirmistir.



Bu ihtiyaglarin sonucu olarak ortaya ¢ikan kot pantolon ise ge¢misten baglayip
giinimiiz kadar c¢ok yaygin olarak kullanilmaya ve kullanim alanlarin1 giderek
artirmaya devam etmektedir. Kot pantolon iilkemizde ve diinyada ¢ok yaygin olarak

kullanilmaktadir.

Yapilan literatiir taramasinda konuyla ilgili ulasilan arastirmalarin kot
tiretiminin degisik asamalarina ve iiretim sistemlerine yonelik arastirmalar oldugu
goriilmektedir. Ancak kot pantolon iiretim siirecinde karsilagilan kalite problemlerine
yonelik sektdrde yapilan bir arastirmaya rastlanmamistir. Bu nedenle yapilmasi
planlanan bu arastirma kot pantolon iiretim siirecinde yasanan sorunlar1 belirlenmesi

belirlemek ve ortaya koymak acisindan 6nem tasimaktadir.

Yapilan bu aragtirma diger bir yoniiyle firmalarin yasadiklar1 problemleri
ortadan kaldirmak i¢in yapilacak ¢alismalara ve bu konuya ilgi gdsterenlere 6nemli bir

rehber olacagi diistiniilmektedir

1.3. Arastirmanin Simirhihklar
Bu calisma;
= Arastirma sadece kot pantolon iiretimindeki kalite problemleri ile sinirlidir.
= Arastirma kot pantolon lireten kiiciik, orta ve biiyiik 6l¢ekli firmalarla sinirhidir.

» Arastirma Istanbul ilinde faaliyet gdsteren kot pantolon iireten hazir giyim

isletmeleriyle sinirhidir.

1.4. Sayiltilar

Bu arastirmaya katilan iiretici firmalar gorlislerini ve yasadiklar kalite

problemlerini anket formunda dogru olarak belirttikleri kabul edilmistir.

Kot pantolon {iiretim siirecinde yasanan problemlere yonelik hazirlanan anket

formunun kapsam gecerligi i¢in uzman kanisinin yeterli oldugu kabul edilmistir.



1.5. Tamimlar ve Kisaltmalar

Bu boliimde arastirma i¢inde sik¢a kullanilan kelimelerin tanimlarina ve

kisaltmalarin a¢ilimlarina yer verilmistir.

Tammlar

Kot, Denim, Jean: Atki ve ¢ozgii iplikleri farkli olan renklerle (genellikle
mavi ¢dzgii ve beyaz atki) kumasin yiizeyinde belli belirsiz yivler olusturan dimi

kumastir.

Kisaltmalar
TKY: Toplam kalite yonetimi
KGE: Kalite Gelistirme Ekibi
PGE: Proses Gelistirme Ekibi
KC: Kalite Cemberleri

KK: Kalite Komitesi

CAM: Computer Aided Manufacturing

DTM: Dis Ticaret Miistesarligi

ITKIB: Istanbul Tekstil ve Konfeksiyoncular Birligi



2. KAVRAMSAL CERCEVE VE ILGILI ARASTIRMALAR

2.1 KAVRAMSAL CERCEVE

Bu boélimde literatiir taramasinda edinilen bilgiler dogrultusunda kalite

kavrami, toplam kalite yonetimi ve kot pantolon iiretimi basliklarina deginilmistir.

2.1.1. KALITENIN TANIMI

“Kalite” kavramimin tek bir karsiligi yoktur. Toplumun dinamik yapisi
sayesinde bu tanim siirekli degismektedir. Kalitenin tanimlari, onu tanimlayan insan
sayisina esittir. Kalitenin ne oldugu veya ne olmasi1 gerektigi konusunda bir anlasma

saglanamamustir. Kalite kavramini agiklamakta su tanimlar kullanilmaktadir:

Uluslar aras1 standardizasyon teskilat1 ISO’nun tanimina gére kalite;” bir iiriin
veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglar karsilama yetenegine dayanan
ozellik ve karakteristiklerin toplamidir” seklinde ifade edilmistir. Kalite kontrol ise,
kaliteyi olusturmak, korumak ve iiretimim alicinin tatmin olacagi en ekonomik
diizeye diisiirmek i¢in, {iretici tarafindan uygulanan islemler dizisi olarak tarif

edilebilir (Agag ve Civitgi, 2004; s.13).

Kalite, Latince kokenli bir kelime olup, bir seyin nasil olustugu anlamina gelen
‘qualitas’ sozciigiinden tiremistir. kelime anlami ile ‘kalite’ ne i¢in kullaniliyorsa o

seyin gercekte ne oldugunu belirlemek amacini tasir (Ozkan, 2005; s.1).

- Dr.J.M. Juran kaliteyi, kullanima uygunluk olarak tanimlarken;
- Taguchi ve Phadke kalite, eksiklerden kaginmak,

- P.B.Crosby ise, ihtiyaglara uygunluktur olarak tammlamustir (Peskircioglu, 1994; s.18).



- Kalite etkili olmaktir. Isleri ¢abuk, dogru ve zamaninda gerceklestirmektir.

- Kalite, miisteri memnuniyetidir.

- Kalite, bir yasam tarzidir.

- Kalite, bir hayat felsefesidir

- Kalite mekanizmalarin performanslarini hatasiz olarak gerceklestirebilmeleridir
- Kalite, dogru tanitidir.

- Kalite, miisteri parasinin karsiligini almasidir.

- Kalite, her tiir hatanin ortadan kaldirilmasidir.

- Kalite, sorunlarin belirlenmesi ve ¢oziilmesi i¢in dogru veridir.

- Kalite, siirekli basar1 demektir.

Kalite denildigi zaman genellikle “mal ve hizmet kalitesi” ya da “liriin
kalitesi” anlasilmaktadir. Ne tiretilirse iiretilsin ¢ikt1 kalitesi bir sonu¢tur. Bu sonucu

belirleyen baslica kalite unsurlart:
— Liderlik Kalitesi
— Insan Kalitesi
— Siire¢ Kalitesi

— Sistem Kalitesi (www.tkgm.gov.tr)



2.1.2. TOPLAM KALITE YONETIMI (TKY)

Biitlin yonetim tanimlarinin istisnasiz hepsinde “belirlenmis amaglar™ ibaresi
yer alir. Gilinlimiiziin ¢agdas yonetim anlayisinda amaclarin tiimiinde kalitenin
saglanmas1 agirlikli 6nem tasir. Toplam kalite yonetiminde, hem siire¢ hem de beseri

unsurlarin temel misyonu degisimi yonetebilmek ve kaliteye ulagsmaktir.

Toplam kalite yonetimi, ABD'de baslamis ama Japonya'da olgunlasmis, sonra
tekrar ABD'de 1980'li yillarda giindeme gelmis ve 1990'lh yillarin basinda Bati

yonetim diislincesini etkisi altina almistir (Sisman, 1997; s.61).

Isletmelerdeki her birey, grup, departman, proses kendinden bir sonraki
asamay1, prosesi miisteri kabul etmeli ve {iretimini miisterisini memnun edecek
sekilde gercgeklestirmelidir. Bir isletmenin birbiriyle iliskili ve iletisimli birgok
birimden (grup, departman, proses)olustugu goz Oniine alinirsa bu faaliyetlerin
sinerjiyli bozmayacak sekilde yonlendirilmesi gerekmektedir. Bu yonlendirme
temelde yonetimin gorevidir. Toplam kalite yonetim anlayis1 klasik anlayistan

farklidir ve farkli bir yaklagim olarak bu ismi almaktadir.

Toplam kalite yonetimi hizmet/iiriin alan ve sunanlarin beklentilerinin yerine
getirilmesini temel olarak alan, ¢alisanlarin bilgilendirilmesini, yetkilendirilmesini ve
takim caligmalariyla tiim siireglerin siirekli iyilestirilmesini hedefleyen bir yonetim

felsefesidir.

Toplam kalite yonetimi; bir kurulusta iiretilen mal yada hizmetlerin isletme
sireclerinin ve personelin siirekli iyilestirme ve gelistirme yolu ile en diisiik toplam
maliyet diizeyine Onceden belirlenmis olan miisteri istek ve beklentilerinin tiim
calisanlarinin katilimi ve kendilerinden beklenen yiikiimliiliikleri yerine getirmeleri
yolu ile karsilanarak isletme performansinin iyilestirme stratejisi olarak

tanimlanabilir (Dursun,2000; s.14).



e Toplam kalite yonetimi; orgiit fonksiyonlar1 ve sonuglar yerine, siiregler iizerinde
odaklasan, tiim calisanlarin niteliklerinin arttirilmasiyla yonetim kararlarinin
saglikli bilgi ve veri toplanmasi analizine dayandiran, tim maddi ve manevi
olmayan (beseri) orgiit kaynaklarini bir biitiinliik i¢inde ele alan bir yaklasimdir.
Miisteri ihtiyaglarin1 rekabetten daha hizli, siirekli ve hatasiz olarak tiim

calisanlarin katkisiyla ve uygun bir fiyata gerceklestirmektir ( Akin, 2001; s.34) .

e Toplam kalite yonetimi, genel bir yonetim felsefesi, bir diisiince ve yasam
tarzidir. Tim Orgilit tyelerinin ortak amaci, her zaman ve siirekli olarak
miisterilere beklentileri ya da beklentilerinin iizerinde mal ve/veya hizmet
sunmaya c¢alismaktir. Toplam Kalite Yonetimi top yekiin mitkemmellik olarak

da ifade edilebilir (Sisman, 1997; s.61).

Hedefi dogru iiretimi ilk defasinda yapmak ve bunu her defasinda tekrarlamak olan
TKY, orgiitiin bir biitiin olarak etkinligini saglayan, esneklige ulasmasini ve rekabet
giiclinii amaglayan bir yontemdir (Uygug ,1998; s.84; Demir ve Glimiisoglu, 1994; s.728).

Toplam kalite yonetimi, temel olarak kalite kontrolii islevini kalite kontrolii
departmanlarindan alip iiretim siirecinde, yani montaj hattinda is yapan c¢alisanlara
yiikleme ilkesine dayanir. Bu, ne atdlye tipi liretimde oldugu gibi “isin ehlinin
tirettigi Uirliniin garantisi olmasi siirecidir” ne de kalite kontrolii isinde uzmanlagmis
ve montaj hattinin sonunda nihai {iriinii kontrol eden kisiler eliyle yapilir. Siire¢
herkesin kendi yaptig1 isin kalitesinden sorumlu olmasi ve iiretim bandinda bir
onceki isten kendisine, kendisinin de bir sonraki c¢alisana hatasiz is teslim etmesi

ilkesine dayanir.
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2.1.2.1. Toplam Kalite Yonetiminde Organizasyon

Bir kalite organizasyonu; kalite konseyi ile kalite ekiplerinin yer aldig
katilmlt ve bu ekiplerden olusan bir ag gdriiniimiine sahip, is ile ilgili tiim
faaliyetlerin disaridan bir yonlendirme olmaksizin ekipler tarafindan yiiriitiildiigii bir
yapidir. Ekip ¢alismasi yOnetimin c¢alisanlara olan giivenini gdsteren ve bu yolla,
onlara karar verme, problemleri diizeltme firsatin1 vererek kalitenin iyilesmesi,
verimliligin ve karliligin artmasi gibi konularda sorumluluk yiikleyen bir ¢aligma
seklidir. Ekiplerdeki katilimeilar, ayni veya farkli departmanlardaki iiyelerdir. Kendi
Kendini Yoneten Ekipler, Kalite Proje Ekipleri, (kalite iyilestirme ekipleri), Siire¢
Gelistirme Ekipleri, Kalite Kontrol Cemberleri, vb. bir kalite organizasyonundaki

ekiplerdir (Akin,2001; s.83) .
Bir Ekibin Tasimas1 Gereken Ozellikler :
— Tartigir, karar verir ve is boliimii yapar.
— Paylasilan liderlik roliine sahiptir.
— Bireysel ve karsilikli giiven hakimdir.
— Ekibin olusturdugu 6zel amag vardir
— Kolektif is ve tirtin bulunur.
— Serbest ¢alisma ve aktif problem ¢6zme toplantilari yapilir
( Agac ve Gil, Cileroglu, 2004; s.62).

Kalite organizasyonunun kurulmasinda asagidaki siraya uygun bir yap1

olusturulmaya calisilir ( Efil,1999; s.185):

— Kalite komitesi (kalite yonetim komitesi, kalite yiirlitme kurulu, kalite

konseyi)
— Kalite gelistirme ekibi (KGE)
— Proses gelistirme ekibi (PGE)

— Kalite ¢gemberleri (KC)
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2.1.2.1.1. Kalite Komitesi (KK)

Kalite komitesi, kalite yonetim komitesi, kalite yiirlitme kurulu, kalite
konseyi olarak da adlandirilir. TKY uygulamalarinin yapildigi sirketin kalite
hedeflerini.ve uygulama politikalarim1 belirleyen kuruldur. Kurul, sirketin timiinii
etkileyen makro diizeydeki kalite sorunlarin1 belirler, ¢6ziim i¢in gerekli stratejileri
ve hareket planimi olusturur. Juran Uglemesi olarak bilinen planlama, kontrol etme ve
lyilestirme, faaliyetlerinin sorumlulugunu istlenir. Kalite Konseyi, kalite stratejisi

gelistiren ve uygulanmasi i¢in yol gosteren ve destek saglayan {ist yonetici grubudur.

Tipik olarak Kalite Konseyi kidemli yoneticilerden olusur. Biiylik
organizasyonlarda Kalite Konseyi bir ka¢ farkli diizeyde olusturulabilir. Bu tiir
durumlarda kalite konseyleri bir sebeke seklinde organize edilirler ve daha iist
diizeyin kalite konseyi kendinden daha alt diizeydeki konseyin bagkanlari olarak

hizmet ederler (Efil, 1999; s.185).

2.1.2.1.2. Kalite Gelistirme Ekibi (KGE)

Kalite yoOnetim komitesi tarafindan belirlenen kalite sorunlari {izerinde
calisan ve ¢Oziimiine nezaret eden ekiptir. Saptanan sorunlarin sayisina gore

kuruluslarda uygun sayida KGE kurulur.

Bu ekiplerin lider ve iiyeleri, KYK tarafindan sirketin iist ve orta kademe
yoneticileri arasindan secilir. Makro diizeydeki kalite sorunlarinin ¢oziimii birden
cok boliimiin katilimin1 gerektirdiginde, KGE sorunu parcalayarak ilgili boliimlerde

birer Proses Gelistirme Ekibi (PGE) kurulmasi i¢in KYK'na 6neri gotiiriir.

KGE, PGE'nin c¢aligmalarinin yonlendirilmesinden ve istenen sonuca

ulastirilmasindan sorumludur. (Efil, 1999; s.185)
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2.1.2.1.3. Proses Gelistirme Ekibi (PGE)

KGE'nin verdigi gorev cergevesinde, verilen kalite projesinin ilgili kisminm
yiriiten ekiptir. Lider ve tiyeleri KYK tarafindan projenin yiiritiilecegi bdliimiin
icinden orta ve ilk kademe ¢alisanlar arasindan secilir. PGE ekip liderinin aym
zamanda bagli bulunulan KGE'nin iiyesi olmasi gerekir. PGE' ne projenin

yiiriitiilecegi boliimiin disindan da tiyeler alinabilir (Efil, 1999; s.186).

2.1.2.1.4. Kalite Kontrol Cemberleri ( KC)

Japonca'da kisilerin sagduyularinin birlestirilmesi anlamina gelen KC' lerinin
temeli Amerika'da atilmistir. Ancak bu teknigin yayginlagsmasina Japonya onciiliik
etmistir. Bu ¢emberler, is problemlerini belirlemek ve ¢ézmek i¢in en uygun kisinin

bu isi yapan is¢iler oldugu fikrinden hareket eder ( Naktiyok,1996; s.116 ).

Japonlarin {riinlerinin kalitesinin iyilestirilmesinde ve ulusal verimliligin
gelistirilmesindeki basarisi, tiim iiretim silirecinin Orgilitlenmesi ve yOnetimine
baglidir. Japon kalite anlayis1 tepe yonetiminden alt kademelere kadar toplam orgiit
icinde benimsenmistir. Kalite i¢in sorumlulugun kalite kontrol boliimiine ait degil
iiretimde c¢alisan herkese ait olmasi, kalite ¢emberlerinin basarisindaki can alici
noktadir. Japonya'da bu yaklasim bir isletmede yoneticiler ve isciler olmak iizere
herkesi iceren, siirekli bir iyilestirmeyi ifade eden “Kaizen” olarak tanimlanir. S6z
konusu iyilestirme ¢alismalarinda sekil 1°de goriilen tasarim-iliretim-satig-arastirmaya
denk diisen planla-uygula-kontrol et-onlem al dongiisii bi¢iminde ydnetim
faaliyetlerini yerine getirilmesinde kullanilan Deming dongiisii yer almaktadir.
Toplam kalite kontrol icinde yaygin bigimde kabul gormiistiir. Planla-Uygula-
Kontrol et-Onlem al bigiminde 6zetlenen PUKO dongiisiinde siirekli iyilestirme i¢in
bir takim araglar ve teknikler kullanilir. Beyin firtinasi, proses akis semalari, pareto
analizleri, neden semalari, istatistiksel siire¢ kontrol semalar1 bunlardan bazilaridir.
Masaaki Imai, toplam kalite kontrol (TKK) uygulamasini; Kaizen'e giden otoyol

olarak tanimlamaktadir (Demir ve Giimiisoglu,1994; s.728).



13

Tasarim
Planlama

Uretim
Uygula

Arastirma
Onlem al

Kontrol
et

Sekll 1: Deming Dongust ( Demir ve Guimiisoglu,1994; s. 729)

KC'leri; katilimin gontilliiliik esasina dayali oldugu is gorenlerin kendi aralarinda
kargilagtiklar1 veya karsilasabilecekleri sorunlar1 tespit etmek ve kestirebilmek, analiz
etmek ve bu tiir sorunlara ¢dziim bulmak i¢in olusturduklari, diizenli araliklarla toplanan

kiigiik caligma gruplaridir ( Uludag,1994; s.5, Akin, 2001; s.131; Takan, 2000; s.10).

Kalite ¢emberleri 3 ile 25 iiyeden olusur. 10 ya da daha az kisi oldugunda ¢ok
daha etkili sonug verirler. Uye sayisinin az olmasinin nedeni, herkesin fikirlerini rahat
olarak agiklayabilmesi ve ¢embere daha faydali olabileceginden kaynaklanmaktadir.
(Takan, 2000; s.10) Uyeligin getirdigi dogrudan finansal ddiiller yoktur ancak katilimlar:
icin 6vgl alir, reklam edilir, tatmin olurlar. Grup genellikle bir programla haftada bir
siklikta toplanir ve kalite, etkinlik, maliyet, moral vb. problemleri tartisirlar. Grup iiyeleri
alternatif ¢oziimler yaratarak, hastalik haline gelmeden problem nedenleri aramak,
histogramlar, gibi analitik araglar1 kullanimini genisletmek vb. amaglarla beyin firtinasi
teknikleri kullanirlar. Sonugta orgiitsel olarak iletisim problemleri azalir, degisime olan

diren¢ minimize edilir (Demir ve Giimiisoglu,1994; s.731).
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2.1.2.2. Toplam Kalite Yénetimi Anlayisina Sahip Bireylerin Ozellikleri

Toplam kalite yonetiminin en belirgin 6zelliklerinden birisi “insana saygi”dir.
Toplam Kalite Yonetiminde insan, miisteri yada orgiit ¢alisan1 olarak ¢ok 6nemli bir
yere sahiptir. Toplam kalite yOnetimi anlayisinin, Japonya'da olgunlasarak tiim
diinyaya yayilmasinda énemli bir pay1 olan Deming’in felsefesinin temelinde insan
vardir. Kurumlardaki sorunlarin bir¢ogunun, insanin yiireklendirilmesi ile
coziilecegine inanan Deming, iiretimde ve hizmette kalitenin artmasi igin,
calisanlarin, islerinden gurur duyabilmelerinin sart oldugunu ileri slirmektedir
(Ozden, 2002; s.162). Bu baglamda, ¢cok onemli oldugu diisiiniilen Toplam kalite

yonetimi anlayisina sahip bireyin 6zellikleri, asagidaki gibi betimlenebilir:

1. Toplam kalite yonetimine inanmis olmalidir. Orgiitlerde yer alan bireyler,
en Ust kademe yoOneticisinden, en alt kademe calisanlarina kadar, Toplam kalite
yonetiminin kurumsal ve bireysel gelisimde Onemli olduguna inanmalidir. Bu
inancin yerlesmedigi orgiitlerde, her sey sozde kalacak ve pozitif gelismeler

saglanamayacaktir.

2. Ozgiivene sahip olmalidir. Isgérenler, kendilerine ve dolayisiyla projelerine
giivenmelidirler. Ozgiivene sahip olmayan bir isgoren, statiikoyu koruma cabasi

icinde olacak, yeni girigsimlere kars1 asir1 tedbirli olmaya calisacaktir.

3. Icinde bulundugu orgiite karst aitlik duygusu kazannmis olmalidir.
Isgorenler, calistiklari kuruma karsi aitlik duygusu kazanamadiklari zaman,
kendilerini Orgiitiin bir parcasi gibi hissedemedikleri i¢in, sadece mevcut durumu
korumaya calisacak ve islerini zevk almadan yapacaklardir. Bu durum ise, orgiit

dinamizm ve motivasyonunu olumsuz etkileyecektir.

4. Egitimin yasam boyu devam eden bir siire¢ olduguna inanmalidir. isgdren,
kendisini ve arkadaglarin1 yeni gelismeleri takip etme konusunda yiireklendirmeli,
yeni seyler 6grenme ve Ogretme konusunda igten gelen bir motivasyona sahip

olmalidir.

5. Demokratik tutum ve degerlere sahip olmalidir. Isgorenler, demokratik

tutum ve degerleri yasam felsefesi haline getirmis olmalidir.
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6. Sorumluluklarinin farkinda olmalidir.

7. Paylasimci olmalidir. Isgdrenler, yonetimlerini, bilgi ve deneyimlerini
paylasmada istekli olmali, bunu gelismenin ve demokratik bir kurumsallagsmanin 6n

sart1 gibi gorebilmelidir.
8. Ozelestiri ve elestiriye acik olmalidir.
9. Orgiit iiyeleri ile iletisim i¢inde olmalidir.

10. Haksiz rekabetin Toplam Kalite Yonetimi anlayisinin yerlesmesinin

ontindeki engellerden biri oldugunu bilmelidir.

11. Bilimsel diisinmeyi yasam felsefesi olarak gormelidir. Isgdrenler,
Onyargilardan uzak, bilimsel veri ve degerlerle, neden-sonug iligkisi i¢inde, analitik

distinebilmelidir.
12. Sorunlara duyarli olmalidir.

13. Miikemmeli aramali ama bu arayista hatalarin olabilecegini

ongorebilmelidir.
14. Yetkilerin hakc¢a dagitilmasi gerektigini bilmelidir.

16. Etik degerlere sahip olmalidir. Iginde bulundugu orgiitsel ve ulusal
kiltliriin degerlerini, kisilik 6zellikleri ile birlestirerek, dogru olduguna inandigi

degerleri diiriistce savunmali ve koruyabilmelidir.

17. Sorunun, sorunun i¢inde bulunan bireylerle ¢o6ziilmesi gerektigine

inanmalidir.

18. Uretilen mal ve hizmetin, miisteri tatminini olabilecek en iist seviyeye

ulastirmasi gerektigine inanmalidir.
19. Empati kurabilmelidir.

20. Sorunlar1, sorumluluklar, yetkileri, basarisizliklar1 paylasabildigi kadar

basariy1 da paylasabilmelidir.
21. Gelecegi planlayabilmelidir.

22. Merkezden yonetimi reddetmelidir (www.myapici.blogspot.com).
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2.1.2.3. Toplam Kalite Yonetiminin flkeleri

Toplam kalite yonetiminin diger yonetim sistemlerinden olan en énemli farki,
her ¢esit organizasyonu daha miikemmele gotiirebilecek bir yonetim sistemi olarak
evrensel bir kabul bulmasidir. Bu kabuliin altinda yatan en 6nemli neden, kurumlarin
ihtiyaglarin1 geleneksel yaklasimlardan c¢ok farkli bir boyutta degerlendirerek

olusturdugu sentezi yaratan diislince tarzi, yani felsefesidir.

Onceleri yalnizca iiretim alam ve iiriin gelistirmede kullanilan yaklasim, giderek
bir hayat tarzi olmaya baslamis, hatta devlet yonetimlerinde dahi kullanilmustir.
Dolayisiyla TKY ile ilgili uygulamalar isletmenin hem i¢ yapisinda hem de dis ¢evre ile
olan iligkilerinde farkli bakis agilar1 ve yonetim uygulamalar getirmektedir. Diger bir
ifade ile, igletme i¢in bir degisim s6z konusu olup, bu degisimin gergeklesebilmesi icin

asagidaki kosullarin saglanmasi gerekmektedir (Peskircioglu, 1994; s.104-105);
B Miisteri odaklilik
m Ust yonetim liderligi
B Siirekli gelistirme
® Tam katilim

Miisteri odakhlik: TKY siirecinin ilk asamasi olup, miisteri istek ve
gereksinimlerinin iiriin teknik 6zelligine doniistiiriilmesini saglar. Bunun i¢in, miisteri
gereksinimleri ile ilgili bilgilerin siirekli olarak toplanarak analiz edilmesi, {irin hizmet

tasariminda ve gelistirilmesinde kullanilmasi gerekir (Uygug, 1998; s.85).

Ust yonetim liderligi: TKY sisteminin kurulmasi i¢in, her seyden once,
isletmede katilimci ve destekleyici bir yonetim anlayisinin yerlesmis olmasi gerekir

(Uygug,1998; 5.85) . Kurumun gelismesinde temel gorev iist yonetimin liderligidir.

Siirekli gelistirme: Bir dinamizmi, siirekli bir arayis1 ifade eder. TKY temel

misyonu degisimin iistesinden gelebilmek, degisimi yonetmektir (Agag,2004; s.62).

Tam katim: “Kalite herkesin gorevidir” ilkesine bagli olarak insan

kaynaginin tiim bilgi, yetenek ve kapasitesinin kullanimini ve tiim orgiitsel birimlerin
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uyumlu ve bir arada calisabilmeleri saglanmalidir. Yukarida belirtilen dort temel ilkeye

asagidaki sekilde goriilen 6teki ilkelerde etkilenebilir (Akin,2001; s.38).

SUREKLI GELISIM

ETKINLIK SISTEMATIK OLCMEK
YAKLASIM
CALISANLARIN ARA MUSTERI SIFIR HATA
TAM KATILIMI ZINCIRi
UST
KULTUREL YONETIMIN ILETiSIM
DEGISIM INANCI
MUSTERI ODAKLILIK

Sekil 2:Toplam Kalite Yonetimi Ilkeleri (Akin, 2001;s.39)

Boyle bir stratejinin uygulanmasi, organizasyonun iist yOnetiminin inancini
destegini gerektirir. Bu destegin elde edilmesi, basar1 i¢in bir 6n kosuldur. Daha sonra
hedeflenen kiiltiirel degisim, iletisim kanallariin acik tutulmasi, tiim calisanlarin
katilim1 ve bunun ara miisteri zinciri vurgulanarak gergeklestirilmesidir. Tiim bunlarin
sistematik bir yaklagimla amaca uygun olarak sifir hata ile ve basari - basarisizliklarin
Olciilerek degerlendirmelerin yapilmasi ve bunlarin stirekli daha iyiye, daha giizele

dogru tekrarlanmasi, yenilenmesi, Toplam kalite yonetiminin felsefesini olusturan ana
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elemanlardandir. Yukaridaki ilkelerden de goriildiigii gibi organizasyondaki herkes,
stirekli iyilestirmeden bir sekilde sorumludur. Problem ¢6zme sadece yoOnetim
takiminin sorumlulugunda degildir. Organizasyondaki her sey miikemmellik iizerine
kuruludur, organizasyon ile her iiriin ve hizmet "en iyi sinif' i¢inde yer almalidir Bunun
yaninda Toplam kalite kavraminin biitiin ilkeleri birbirleriyle uyumlu ve biitiinleyici
nitelikte olmak zorundadir. Firmanin {iriin ve hizmetlerinin hedefleri miisteri bek-
lentilerinin saptanmasiyla belirlenip buna ulasilabilmesi i¢in gelisme ve iyilestirme
stirecinin yontemlerinin uygulanmasi gerekecektir. Bu sirada iiriin ve hizmetlerin
gelistirilmesi ve ortaya konulabilmesi i¢in satin alma, pazarlama, tasarim gibi
departmanlarin faaliyetlerinin planlanarak koordinasyon i¢inde yapilmasi herkesin
katilimini ve takim ¢alismasini giindeme getirecektir. Ayrica biitiin bu islerde ¢alisacak
kisilerin toplam kalite yontemleri konularinda egitimleri ve kullanacaklar1 kavramlari

benimsemeleri saglanmalidir (Akin, 2001; s.39).

TKY nin daha iyi anlasilmasi i¢in temel ilkelerini kisaca gézden gecirmek faydali
olur. TKY ile ilgilenen bilim adamlar bagarili bir TKY i¢in su ilkelerin benimsenmesi ve

uygulanmasi gerektigine dikkati gekmistir (Agag, Giil, Cileroglu, 2004; 5.62):

e TKY anlayisinin ve ilkelerinin su bes temel unsura dayandirilmasi

(Uriin, siireg, orgiit, liderlik ve sadakat —teslimiyet)
e Orgiit kiiltiirii ve kimliginin iyi olusturulmas1 gereklidir.
e Maliyet ile kalite arasindaki dengenin kurulmasi saglanmalidir.
e Takim ¢aligmasina inanmali ve bu yondeki ¢aligmalar desteklenmelidir
e (Calisanlar arasinda saygi ve giiven ortamu tesis edilmelidir.
e Onemli kararlar alinmadan dnce ¢alisanlara danisilmalidar.

e Organizasyonda miisteri iizerinde odaklanmis ve ona kaliteli hizmet

sunmay1 amaglayan bir misyon Ustlenilmelidir.
e Problem ¢6zme konusunda kararli olunmalidir.

TKY, verimsizlik, iletisim bozuklugu, motivasyon eksikligi, sistemin

tikanmighig, gelismeleri ve yenilikleri uyarlayamama, kisisel yaralarin toplum yararina
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tercih edilmesi, insami bir ara¢ olarak gdérme gibi sorunlara ¢oziim olabilecek bir
felsefedir (Yatkin,2004;s.77). Bu ¢alismalarla isletme devamli kendini gelistirerek daha
iyi rekabet edebilecegi bir konuma gelecektir. Rekabet edebilir bir duruma gelebilmek
icin isletme esnek ve ¢evre sartlarina hemen cevap verebilecek bir durumda olmalidir.
Bunun i¢in isletmenin cesitli faaliyetlerde bulunmasi gerekir. Tim bu faaliyetleri toplam

kalite yonetimi semsiyesi altinda toplanmaktadir.(Ozveren, 1997; s.5).
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Sekll 3: Toplam Kalite Yonetimi Semsiyesi (Ozveren, 1997 s.5)

2.1.2.4. Toplam Kalite Yonetim Siireci

Yonetimde kalite; sonuglara odakli denetimlerle degil, siireglerin stirekli
sorgulanarak gelistirilmesiyle olusur. Gelismekte olan iilkelerin ulusal diizeyde bir
kalite gelistirme planin1 uygulamaya koymasindan 6nce, kalite siireci elemanlarinin

belirlenmesi oldukg¢a dnemlidir (www.dersimiz.com).
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2.1.2.4.1. Siireg

“Belirli bir dizi girdiyi, miisterileri i¢in belirli bir dizi faydali ¢iktiya
doniistiiren; tanimlanabilen, yenilenebilen, Olciilebilen ve birbirine bagli deger
yaratan faaliyetler dizisidir.” TKY anlayisinin temelinde “Sifir hata sifir telef”
anlayis1 bulunmaktadir. Onemli olan hatalar1 énceden kestirmek ve dnlem almaktir.
Bunun yolu yapilacak islerin ayrintili olarak 6nceden belirlenmesidir. Bu belirlemeye

genel anlamda siire¢ tanimlama denmektedir (www.dersimiz.com).

2.1.2.4.2. Siire¢ Yonetimi
* Rekabet etmek i¢in en iyiyi yapmak, daha iyiyi bulmak,
* Olusacak hatalar i¢in 6nceden 6nlem almak,
* Yeniden yapilanma ve degigsmeye ihtiya¢c duymak,

* Miisteri beklentilerini agmak (Ciinkii miisteri memnuniyeti beklentileri

asmakla miimkiindiir),

+ Kalic1 basar1 saglamak.

2.1.2.4.3. Siirecin Temel Unsurlari

e Tedarikgiler: Siirecin girdilerinin birini veya birkagini temin eden kisi veya

kuruluslardir.
e Girdiler: Sermaye, Isgiicii, Zaman, Ekipman vb. siire¢ girdileridir.

e (iktilar: Girdilerin, siire¢ i¢inde miisteri ihtiyac ve beklentilerini karsilayacak

sekilde katma deger olusturmasini saglayan doniisiimiin sonucudur.

e Miisteriler: Siirecin ¢iktilarini kullanan kurum iginden veya disindan gercek

veya tiizel kisiliklerdir.

e Siire¢ performans Olgiitleri: Miisteri ihtiya¢ ve beklentilerini ne derece

karsiladigini 6lgmeye yarayan gostergelerdir.
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Miisteri ihtiyag ve beklentileri: Hizmetler hakkinda miisteri tarafindan veya

miisteri adina tanimlanmis 6zelliklerin tiimiidiir.

Stire¢ aktiviteleri: Girdinin ¢iktiya donilismesi igin, siire¢ icinde yer alan tiim

faaliyetlerdir (www.egeozelokulder.org.tr).

2.1.2.4.4. Siire¢ Yonetimi Organizasyon Y apisi

Siire¢ Sahibi: Siirecin biitlinli konusunda bilgi sahibidir ve siirecin biitiiniinii
yonetirler. Siire¢ sonuglarini degerlendirerek bu sonuglardan en ¢ok
etkilenen miisterilerini taniyan, beklentilerini takip eden ve siireg

c¢iktilarindan birinci derecede sorumlu olan kisidir.

Siire¢ Sorumlusu: Siirecin ilgili kisimlarimi yiiriiten, temsil eden ve

organizasyonda siire¢ sahibine bagl ¢alisan kisilerdir.

Siire¢ EKkibi: Siire¢ veya alt siire¢ bazinda siire¢ sorumlusu liderliginde

tyilestirme ve gelistirme yapan ekiptir (www.egeozelokulder.org.tr).
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2.1.3. Kot Pantolon

Kot pantolon kumas 06zelligi ve tarihi gelisimi agisindan diger dokuma
kumaglardan biraz daha farklidir. Bu nedenle kot pantolon iiretim siirecine ve kot
pantolonda kalite konularina girmeden 6nce kot pantolonun gelisim siireci hakkinda

bu boliimde bilgi verilecektir.

2.1.3.1. Kot Kumasin Tanim

Tiirkiye’ de muhtesem kot ile birlikte “kot kumas1” olarak adlandirilan
kumaslar, tilkemizde ve diinyada “Denim”,”Jeans “ “Blue Jeans” gibi isimlerle ifade

edilmektedir. Bu kumaslardan yapilan giysilerde ayni1 isimlerle ifade edilmektedir.

Kot, indigo boyarmaddelerle boyanmis kalin pamuk ipliginden dokunmus bir
kumas ¢esididir. Yiiksek yogunluga sahip kot kumaslar genellikle 3/1 dimi desen
yapisinda iretilirler (Kiling, 2003; s. 61, Karakaya, 1997; s.2, Ak¢akoca, 1998; s.
136, Bali, 1998; 5.180, Ayyildiz, 2004; s.13).

Watson kot kumasi “is¢iler i¢in tulum, gomlek v.s yapiminda kullanilan,
genellikle 3/1 dimi orgiilii, ylizeyde ¢6zgiiniin hakim oldugu pamuklu kumas” olarak
tanimlarken Swirles ise kot kumasi genellikle renkli ¢6zgii ile naturel ya da beyazlatilmig
atkidan dokunan pamuklu kumas” olarak tanimlamaktadir (Ogiitmen, 1988; 5.7).

2.1.3.2. Kot Kumasin Tarihcesi

Giiniimiizde diinyada ve lilkemizde kot pantolon; kullanimi, rahatlig1 ve sik
goriintisliyle olduk¢a yaygin olarak kullanilmaktadir. Asil olarak kot pantolonun
kokeninde 15. yy. da Italya’min Genova ve Fransa’min Rhone vadisindeki Nimes
bolgesinde liretilen kot kumas yatar. “Serge de Nimes” (Nimes’den gelen kumas)
olarak anilan bu pamuklu kumas yiizyillar boyunca kullanimda olmus, kendi

icerisinde evrim ge¢irmis ve zamanla ismi kot olmustur.
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Gilinlimiizde ve diinyada yaygin olarak kullanilan kot’un dogusu ve gelisim
19.yy. da olmustur. Bu déonemde Amerika’da maden aramacilig1 oldukg¢a yaygindi.
Bunun yani sira demir yolu is¢iliginde ve tarim is¢iliginde ¢alisanlarin sayisi oldukga
fazlaydi. Bu agir calisma kosullar1 altinda tizerindeki pantolonlar ¢gabuk yipraniyor ve
yirtiliyordu.  Madencilere, demir yolu calisanlarina ve c¢iftgilere yaninda getirmis
oldugu Serge de Nimes adli kumasi arabalarina araba tentesi ya da ¢adir bezi olarak
satmay1 planlayan Levi Strauss bu dayanikli kumastan pantolon yaptiginda bu
is¢ilere satabilecegini diisiindii ve pantolonu {iretti. Kisa siirede kot pantolon ¢ok

fazla ragbet gormeye basladi.

Daha sonra pantolonlarin dayanikliligini artirmak i¢in metal perginler buldu
ancak parasizliktan patentini alamayan ve terzi olan Jacob ile ortakliga girdi ve kot
pantolonlarin dayanikliligini artirmak igin cep kenarlarina Jacob’un bulmus oldugu

demir per¢inler eklendi.

Terzi Jacob’un Oliimiiyle kendi ismi ile bir sirket kurarak iiretmis oldugu
pantolonlar1 diinya pazarlarinda satarak kot’un biitiin diinyada yayginlasmasini

saglamigtir.

Tiirkiye’de ise kot pantolonun ge¢misi Muhtesem Kot ile baslamaktadir. Ilk
kez 1940 yilinda Fransa’da gordiigii kot kumasin saglamhigin1 ve dikislerini ¢ok
begenerek, aynisin1 Tirkiye’de {iretmeye karar verir (Tankut, 2005; s;150).
Amerika’dan getirttigi makinelerle pantolon iiretir ve giinde 200 adet pantolon
tiretme kapasitesine ulasir. Satmis oldugu tirtinlere kendi markasini taktig1 i¢in “Blue

Jean” Tiirkiye’ye “kot” olarak yayginlagmis ve hala “kot” olarak tanimlanmaktadir.
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2.1.3.3. Tiirkiye Kot Pantolon fhracati

Tekstil sektorii ve kot pantolon kullanan tiiketicilerin sayilar1 her gecen giin
artmaya devam ederken buna paralel olarak Tiirkiye nin de kot pantolon ihracati son
10 yil igerisinde onemli derecede artis gostermistir. Tablo 4’de 1999-2007 yillar
Tiirkiye kot pantolon ihracatinin dolar bazindaki degeri ve degisim oranlar

verilmigtir.

Tablo 1. 1999-2007 Yillan1 Tiirkiye Kot Pantolon Ihracat:

Yillar Toplam ihracat Degeri ($) Degisim oram
(%)
1999 213.110.309 50.0
2000 265.269.871 24.4
2001 361.048.589 36.2
2002 535.973.011 48.2
2003 671.676.607 25.4
2004 1.059.325.321 58.8
2005 1.379.090.149 30.0
2006 1.310.300.945 -4.0
2007 1.543.677.793 17.0
Sekiz yillik toplam kot pantolon 160.0
ithracati artis orani

Tablo 1: Tiirk Kot Pantolon Ihracat Istatistikleri (D1s Ticaret Miistesarligi, 2008).

Tablo 1 g6z oniine alindiginda; 1999 yilinda Tiirkiye’ nin toplam kot pantolon
ithracat1 213 milyon Amerikan dolar1 iken bu oran 2007 yilinda 1,5 milyar Amerikan
dolant seviyelerine kadar ylikselmistir. 2006 yilinda kot pantolon ihracatinda bir
yavaglama goze ¢arpsa da 2006 yilinda bu artis devam etmistir. Sekiz yillik kot
pantolon ihracati degisim oranlarina bakildiginda 1999-2007 yillar1 arasinda %160.0
gibi biiyiik bir oran oldugu goriilmektedir.
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Tablo 2. 2003-2007 Yillar1 Ulkelere Gore Tiirkiye Kot Pantolon Thracat:

Yillar 2003 2004 2005 2006 2007
Ulkeler DOLAR DOLAR DOLAR DOLAR DOLAR
DEGERI DEGERI DEGERI DEGERI DEGERI
Almanya 182.000.625 | 249.561.005 279.615.441 228.953.564 253.338.563
ingiltere 100.049.621 | 178.414.772 196.422.444 199.352.704 233.471.998
ispanya 19.114.893 66.653.602 92.426.753 109.526.794 163.801.784
Hollanda 49.863.613 74.562.859 111.541.845 102.189.453 121.879.733
Danimarka | 29.362.402 67.527.197 82.812.994 103.409.030 119.020.799
italya 16.466.906 24.752.245 58.431.563 53.832.932 75.303.214
Cek Cum. 5.098.291 8.877.359 26.831.129 36.010.421 45.195.333
Rusya Fed. 14.519.701 19.260.260 25.683.731 34.274.052 44.319.021
Fransa 16.181.541 28.280.759 49.480.713 36.576.989 38.321.184
isvec 8.209.421 15.080.632 22.653.605 22.817.797 27.212.304
Cezayir 20.374.305 20.439.437 34.841.881 30.023.063 26.686.760
Belcika 33.367.096 37.501.420 32.595.601 24.800.968 25.969.486
ABD 59.271.218 72.519.465 67.632.059 29.407.599 21.440.684
Yunanistan | 2.584.551 4.690.306 10.487.733 9.158.010 13.846.660
Romanya 1.440.703 1.765.966 4.310.152 10.625.517 11.593.300
Polonya 5.019.674 5.316.903 6.973.222 8.636.391 10.165.530
ik 16 iilke 613.994.034 | 991.664.096 1.288.097.086 | 1.215.644.445 | 1.434.216.185
Top.
Toplam kot | 671.676.607 | 1.059.325.321 | 1.379.090.149 | 1.310.300.945 | 1.543.677.793
pantolon
ihracati

Tablo 2:Tiirk Kot Pantolon Thracat Istatistikleri (D1s Ticaret Miistesarlig1, 2008).

Kot pantolonun ihra¢ edildigi yillar genel olarak ele alindiginda en fazla

ihracatin Avrupa’nin ekonomisi biiyiik iki iilkesi olan Almanya ve Ingiltere’ye

yapildig1 gdzlenmektedir. Bu iki iilkeyi Ispanya takip etmektedir. Bu iilkelerin yan

sira Hollanda, Danimarka ve 6zellikle modanin kalbi olarak ta bilinen Italya’ya ya

yapilan ihracat oranlarindaki artis ise dikkat ¢ekmektedir. Bu gelismelerin yaninda

kot pantolonun anavatani olan Amerika Birlesik Devletleri’ ne yapilan ihracatta ise

onemli distsler gbzlenmektedir.
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Tablo 3. 2007-2008 Yili Ocak-Mart Donemi Tiirk Kot Pantolon ihracati

En Fazla Kot Pantolon ihra¢ Edilen Ulkeler
(Birim: USA Dollar)
2007 2008 Degisim
Ulke (Ocak-Mart) (Ocak-Mart) (%)
Almanya 58410920 88 132 035 50,9
Ingiltere 51484 500 66 267 152 28,7
Ispanya 42 040 781 44 581 010 4,5
Hollanda 18 319 745 38 965 595 112,7
Danimarka 28 547 881 35184 671 23,2
Italya 14092 116 21 506 988 52,6
Cek Cum. 11 830 048 17 812 403 50,6
Rusya Fed. 13227 707 15106 542 14,2
Fransa 9243716 13 527 543 46,3
Isvec 6 687 245 8 429 025 48,2
Cezayir 8 402 569 5731963 -31,8
Belcika 6211685 5476 871 -11,8
Estonya 388 466 4910 095 1350,7
Ingiltere 4963 384 4727352 -4,8
Yunanistan 5110384 4719 764 -7,6
Polonya 2246112 4 065 203 81,0
Israil 2283913 4031 193 76,5
ilk 17 Ulkenin Toplam 3280973 584 | 439 619 245 33,6
Tiirkiye Top. Kot Pant. ihr. 355 800 470 474 083 615 33,2
17 Ulkenin Pay1 92 93
Tiirkiye Top. Dokuma Konf. ihr. | 1306097 821 | 1536 721 094 17,6
Kot Pantolon Ihr. Dokuma 27 31
Konfeksiyondaki Pay1 (%)

Tablo 3: Hazir giyim ve Konfeksiyon Sektorii Thracat Performans Degerlendirmesi.
Ocak-Mart Donemi (Istanbul Tekstil ve Thracatgilar Birligi, 2008).

Tablo 3 incelendiginde; 2007 ve 2008 ocak-mart aylar1 arasindaki kot

pantolon ihracatinda Tablo 2’de belirtildigi gibi yine Almanya (%50,9) ve Ingiltere

(28,7) ilk siralar1 cekmektedir. Tiirkiye nin kot ihracati oran bazinda incelendiginde

ise Estonya, Hollanda, Polonya ve Israil siras1 ile en ¢ok artis goriilen iilkeler olarak

gdze carpmaktadir. Bu artislarin yanmi sira 6nemli diisiisiin gozlendigi Cezayir’ in

yani sira Belgika’ya yapilan ihracatta da diisiislerin oldugu goriilmektedir.
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2.1.3.4. Kot Pantolon Uretimi

Kot pantolon iiretim asamalar1 {i¢ kisimdan olugmaktadir. Hazirlik agamasiyla
baslayan tiretime dikis asamasiyla devam edilir bu prosesi yikama agamasi izler ve

tiikketiciye ulasmadan Once yapilan bitirme asamasiyla sonlandirilir.

2.1.3.4.1. Hazirhk Asamalari

Kot pantolon iiretimine gegmeden Once birbirini izleyen farkli islemlerden

geemektedir. Hazirlik asamasinda;

2.1.3.4.1.1. Kahip ve Model

Kalip ve model asamasinda ilk dnce istenilen model kararlagtirilarak temel
kalip iizerinde model uygulamasi yapildiktan sonra serileme islemi yapilir. Serileme
islemini isletmenin kullandig1 teknoloji boyutuna gore bazen elle bazen de CAD
(Computer Aided Design) sistemleri olarak adlandirilan bilgisayar ortaminda
yapilarak pastal planina dokiiliir. Pastal plani, hazirlanmis ve serilenmis olan kalibin

en az fireyle ve kesim kolaylig1 saglayacak sekilde hazirlanmasidir.

2.1.3.4.1.2. Kesim Asamasi

Cok sayida kattan olusan bir kesim pastalinin kesilmesi dikkat ve ustalik
isteyen bir istir. Bu nedenle birinci asama dik bicakli kesim bigaklar1 kullanilir.
Kesim i¢in kullanilan diiz bigak, tekerlekli bir platform ile {izerindeki tek tarafi
keskin bir bigaktan olusur (Sekerden, 2006, s;73). Doner disk bigakli kesim makinesi

kat sayisinin az oldugu durumlarda, kullanilan kesim aracidir.

2.1.3.4.1.3. Kot Pantolon Dikimi

Kot pantolon iiretiminin en uzun siireli agamasi1 olan dikis asamasinda diger
pantolon tiiretim teknolojileri disinda teknolojiler kullanilir. Kot pantolon dikim

basamaklar1 isletmelerde farkli bicimlerde uygulanmaktadir. Isletme kosullari,
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mevcut alt yapi, makine kapasitesi gibi nedenlerden dolay1 proses basamak sirasi
degiskenlik gostermektedir (Tagag, Fettahov ve Toprakei, 2007; s.28). Kot pantolon

dikim prosesi genel olarak su asamalardan olugsmaktadir;
1. Saat (para) cebi list dikisi
2. Saat cebi kenar kivirma
3. Para cebinin sag cep parcasina (takviyeye)dikimi
4. Cep pargasi ile cep torbasinin dikimi
5. Cep torbasini kapama

6. Cep parcasinin ve cep torbasinin yan dikisi

7. Yan cebi takma

8. Cep torbasinin bel kenar overlogu
9. Arka cep agz st dikisi

10. Arka cep dekoratif dikisi

11. Arka cep kenar kivirma

12. Arka cep dikme

13. Yan dikisler

14. Basen dikisi

15. Patlet overlogu

16. Sol patlete fermuar takma

17. Sag patlet kenar dikisi

18. Fermuar dikme

Sekil 4:Kot Pantolon Onden Gériiniisii
(http://images.google.com.tr)
19. Sol patlet ve beden kenar dikisi

20. Sol fermuar gaze dikisi
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21. Sag patletin 6ne dikilmesi
22. Ag dikisi
23. I¢ dikisler

24. Beden ¢evirme

25. Kemer birlestirme

26. Basene kemer takma

27. Kemer ¢ima dikisi

28. Paca kivirma

29. Kemer astarina etiket takma
30. Kemere deri etiket dikme
31. Kemer kopriisii hazirlama

32. Kemer kopriisii dikme

Sekil 5: Kot Pantolon Arkadan Goriiniisii
(http://images.google.com.tr)
33. Yan cep punterizi
34. Ilik agma

35. Diigme takma

2.1.3.4.2. Kot Pantolon Bitirme Asamalari

Kot pantolon bitirme asamalarinda iirline gorsel olarak son sekli verilmek

amaciyla yikama islemine tabi tutulur ve iitiilenerek ambalajlanirlar.

2.1.3.4.2.1. Kot Pantolon Yikama Islemleri

Kot pantolon bitirme islemlerinden biri yikama islemidir. Diinyada iiretilen

kot kumaslarin farkli 6zelliklerinin olmasi nedeniyle kot pantolon haline gelip
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yikandiklarinda farkli farkli efektler elde edilir. Yikama béliimiinde dikimden gelen
iiriinlere cesitli prosesler uygulanir. Istege bagli olarak hasil sékme, durulama, tas

yikama, agartma islemlerinden biri veya bir kag1 birden tatbik edilebilir.

Giyilmeden yipranan cep, bel ve fermuar yerlerindeki boyarmaddenin
cikmast ile, kullanilmis ikinci el goriiniimii elde edilir. Dokumanin alt kisminda
kalan iplik renkleri koyu kalir. Bu islem kot kumaslarda belirli oranlarda
yipranmasina neden olan bir islemdir(Yakartepe ve Yakartepe,1995; 5.956).

Yikama islemleri genellikle iki asama halinde uygulanir;

1) Kuru islemler

Kuru islemler istisnai durumlar hari¢ genel olarak mamul yikanmadan 6nce
ham hali lizerine gergeklestirilir. Bunun en biiyiik sebebi yapilan islemin yikama

sonrasinda biitiinliik ve dogallik arz etmesidir.

a.Zimpara

Mamiiliin istenilen bolgesinde zimpara kagidi veya 6zel motorlu firgalar

kullanilarak yapilan asindirma islemidir.

b.Kum Yikama (Rodeo)

Mamuliin istenilen bolgesinde basingli kum piiskiirtme yolu ile kumasin
asindirilmas1 esasina dayanir. Zimpara isleminden farki ise silik efektler

verilebilmesidir.

Tek tek kaliplara yerlestirilmis giysilere, hava kompresoriiyle kum

puskiirtiilerek renk efekti saglanir.(Yakartepe ve Yakartepe ,1995; 5.962)
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c.Kilgik

Uriiniin istenilen bdlgelerinin kilgikla tutturulmasi esasina dayanir. Yikamaya
alinan mamuliin tiim iglemleri bittiginde veya prosesin belirli bir boliimiinde kil¢igin

acilarak mamule kirigik bir goriiniim saglanmasidir.

d.Eskitme Yipratma

Mamuliin pacga ve cep kenarlarinda veya degisik bdliimlerinde yipranmigslik
havast vermek i¢in 6zel makinelerle yapilan bir islemdir. Kumasin 6zelligine gore

yikama Oncesi veya yikamanin istenilen agamasinda uygulanabilir.

2) Yas Yikama Prosesleri

Kot kumaslardan tiretilen mamuller istenilen 6zellikte yikama iglemlerine tabi
tutulurlar. Ana yikama maddesi su olan bu islemlerde farkli 6zellikteki kimyasallar

veya tabi maddeler kullanilarak degisik renk ve efektler elde edilir.

a. Hasil Sokme (Rins yikama)

Kot yikamanin en koyu halidir. Ayni1 zamanda diger yikama proseslerinde de

ilk asamay teskil eder.

Uc asamada gerceklesir. Hasilin sokiildiigii, on yikama genellikle 60
derecede ve 5-15 dakika arasi siiren ve yardimci kimyasallarla desteklenen bir
prosestir. Ara durulama ve yaklasik 40 derecede ortalama 10 dakika yapilan

yumusatma-slikon iglemi ile tamamlanir.

On yikama olarak da adlandirilan hasil sékme biitiin pantolonlara ilk islem
olarak uygulanir. Hagil s6kme uygulanmasinin istenmedigi durumlarda yikamadan
cikan pantolonlar hasil s6kme uygulanmis olan pantolonlara gore daha sert tutumlu

olur (Karal, 1996; s.43).
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b. Tas Yikama

Yas yikama kot pantolon sektoriinde ¢ok dnemli bir yer tutmaktadir. Ponza
taglar1 yardimiyla mekanik asinma yapilarak istenen efektler elde edilir. Kullanilan
ponza tasiin biiyiikliigii ve miktar1 kumasin yapisina, istenilen renk ve efekte gore
tayin edilir. Ceplik kumas1 ve diger aksesuar kumaslar1 indigo boyay1 almamak tizere

genellikle pamuk dis1 elyaflardan imal edilir (Karal, 1996; s.44).

Giysinin su ve ponza tasi ile doner tamburlu giysi boyama makinelerinde
muamele edilerek, tasin etkisiyle renginin aginmasidir. Ponza tasi yikama esnasinda

parcalanir (Yakartepe ve Yakartepe,1995; s.961).

Tas yikama indigonun diisiik siirtme hasligi 6zelliginden yararlanilarak, kot
mamuller, sulu ortamda ponza tas1 ad1 verilen dogal taslarla 30 dakikadan 1,5 saate
kadar degisen siirelerde endiistriyel yikama makinelerinde isleme tabi tutulur. Kot

mamuller ponza taslariyla istenilen renk elde edilene kadar yikanir (Acar,2005; s.29).

Islem esnasinda taslarin olusturmus oldugu efektin kaybolmamas: ve yikama
islemi ile ortaya c¢ikan boyarmaddenin pantolonlar iizerinde istenmedik etki
birakmamasi amaciyla dispergatdr yani kimyasal ayristirict yikama esnasinda suya

eklenir.

c.Siiper Tas Yikama

Siiper tas yikama ise tas yikamanin bir sonraki asamasidir. Ileri tas yikama
efekti ve rengi gerektiren mamullerde uygulanir. Gerektiginde agartic1 olarak tabir
edilen kimyasallar ilave edilebilir. Kontrollii yapilmasi gerektiren bir islemdir.

Clinkii uzun stireli taglamalarda dikislerde deformasyona sebep olabilir.

d.Power Yikama

Tas yikama ve durulama islemleri sirasinda kimyevi maddeler eklenerek
yapilir. Tas yikamaya kimyasal destek yapilarak mavi ile beyaz arasindaki kontrast

artirilir. Uriiniin rengi tas yikamayla elde edilenden daha agik bir tona kavusur.
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e. Moon Wash

Moon wash goriiniimii 6zel kasarlama sistemidir. Kalium permanganat iceren
ponza taglar1 ile temas goren kot kumasi bu temas yerlerinde ana kumasa nazaran

daha bir beyazlik kazanir. Kullanilmasi tavsiye edilmeyen bir sistemdir (Acar, 2005; s.32).

f. Ozon Yikama

Ozon gazina kimyasal islem ile oksijen eklenmesiyle elde edilen kimyasalin
tamburlu yikama makinesinde mamule uygulanmasi ile elde edilen yikama ¢esididir.
Belli bir siire yikama makinesindeki mamuliin elde edilen kimyasalla etkilesimi

sonucunda istenilen efekt elde edilir.

g. Enzim Yikama

Kot mamullerdeki kullanilmis efekti, kumas {izerindeki indigonun enzim ve
mekanik etkinin kombine etkisi sonucunda diizgiinsiiz olarak asindirilmasi ile de
saglanabilmektedir. Yikama efekti tas yerine selilloz enzimlerin kullanilmastyla
saglanmaktadir. Piyasada en uygun yaygin uygulama tas ve enzimin ortak olarak

kullanilmasidir (Duran ve Ozdemir, 2005; s.106).

Enzimlerle yikamada kot mamullerin asindirilmasinda seliiloz enzimlerin tasla
birlikte ya da yalmz baglaria kullanilmaktadir. Bunun sonucunda kumas yiizeyi, ylizey
liflerinin kaybiyla diizgiinlesir ve tutumu yumusar (Acar, 2005; s.30).

Enzim yikama daha canli ve yipranmamis kot pantolon eldesi i¢in 6nem tasir.

Boylelikle mamuliin kullanim 6mrii artar.

h. Agartma

Mamuliin hasil s6kme, enzim yikama gibi islemleri tamamlandiktan sonra
agartma Ozelligine sahip kimyasal maddelerle renginin ileri derecede agilmasi

islemidir.
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Kot pantolonlar i¢in bir diger islemde agartma islemidir. Taglamada goriilen
mekanik aginmanin yerine kimyasal maddelerle agartma yapilir. Kot kumaslarda ¢ok
actk renk tonlart eldesi i¢in yikama isleme sonrasinda agartma islemi

uygulanmaktadir.

Tekstil mamullerinin kimyasal madde tatbiki ile soldurulmasi islemidir.
Kumas iizerindeki boyar maddelerin kimyasal maddeler kullanilmak suretiyle
renklerinin kismen veya tamamen kumas lizerinden uzaklastirilmasiyla elde edilen

goriintimlerdir (Acar, 2005; s.30).

1.Kar Yikama

Rins, enzim, tas vb. yikamasi yapilmig olan mamuliin; kimyasal agartici
emdirilmis ponza tasi ile susuz ortamda yikama makinesinde ¢evrilmesi ile yapilan

islemdir.

j-Perlit Yikama

Yikamada efekt istenilen ve fakat ons’u diisiik dayanimi zayif olan kot veya
nondenim kumaslarda ponza tasi yerine perlit adli malzemeyle yapilan yikama

tirtidiir.

k. Durulama

Taslama nedeniyle iirlinlerin iizerindeki kiigiik tas ve tozlarin temizlenmesi
amactyla yikama makinelerinde durulama islemine tabi tutulurlar. Yikama suyuna
yumusatict katilarak yumusatma yapilir. Durulama sonrasinda sikma iglemi yapilir

bu islem bitiminde iiriinler kurutma makinelerinde kurutulur
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2.1.3.4.2.2. Utii

Giyimde iitii 6nemli bir yer tutar. Uriiniin olumlu bir etki verebilmesi i¢in
titii biyiik bir rol oynar. Son {itii olarak da adlandirilan bu asamada iiriin iiti ile
son hali verilerek paketlemeye hazir hale getirilmektedir. Utiiniin iyi yapilmis
olmas1 son kontrolde onemlidir ve eger iitli iyi yapilmamissa tekrarlanabilme

olasilig1 vardir (Giiner, 1995; s.168).

2.1.3.4.2.3. Paketleme (Ambalajlama)

Hazir giyim f{iriinlerinin iretildigi andan tliketiciye ulasacagi ana kadar
gecirdigi evrelerde, liriinleri korumak, albenisini artirmak amaciyla yapilan iglemlere

paketleme denir (Agac ve Civitci, 2004; s.199).

Ambealaj, iirlinlin giysisi gibidir. Tiiketiciyi satin alma eylemine hazirlamasi
isin gerekli tiim ozellikleri iizerinde bulundurmasi gerekir. Uriiniin piyasada
tutunabilmesi; dogru ve etkili bir ambalaj malzemesinin se¢imine bagli oldugu kadar,
ambalajin tasarimina da baglhdir. Uriiniin yapisina uygun secilen renklerle, uyumlu
yaz1 ve bicimlerle tasarlanmus, cekici, giizel goriinimlii bir ambalaj, tiiketiciyi

olumlu yonden etkiler.

2.1.3.5. Kot Pantolon Uretimi Yapan Isletmelerde Kalite Kontrol Noktalar

Kalite kontrol, kalite isteklerini saglamak i¢in siirdiiriilen biitiin

faaliyetlerdir (Dursun, 2000; s.14).

Konfeksiyon isletmelerinde bir {iriin {iretilirken yapilan kalite kontrol

faaliyetleri temelde dort asamada gerceklesir. Bunlar;
« Uriin standartlarinin belirlenmesi
* Standartlara uygun iiretimin saglanmasi
« Uretimde ortaya ¢ikan sorunlara diizeltici 5nlem alinmasi

« Uriin kalite gelistirme ¢abalarimin yapilmasi seklinde siralanabilir (Agag, 2003; 5.72).
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2.1.3.5.1. Girdi Kontrolii
2.1.3.5.1.1. Hammadde Kontrolii

Kaliteli bir kot pantolon tiretimi igin, kaliteli kumag gerekliligi yadsinamaz bir
gergektir. Uretici firma, kumas tedarikgisine istedigi ozelliklere gdre hazirlanmay1
sarthame uyarinca siparis vermesine ragmen, kumas iiretici firmaya geldiginde pastal
alani, kesim, dikim, {itii vb islemler sirasinda kumasta olabilecek degisiklikler goz
Ontline alinarak ¢esitli kontrollerden gegirilmesi gerekir. Kumaglarin kullanimlar1 son

derece genis ve ¢esitlidir (Agag, 2003; s.73).

Kumas kontroliinde; kumasin cinsi, kumas yapiminda kullanilan iplik
numarasi ve iplik katsayis1 kontrolii, siklik kontrolii, agirlik kontrolii, top uzunlugu ve
kumas eni kontrolii, kumas raporu, hata kontrolii ve ¢ekme kontrolii gibi kontroller

yapilmaktadir.

2.1.3.5.1.2. Aksesuar Kontrolii

Konfeksiyon tiretimi sirasinda yardimci1 malzeme olarak kullanilan tela, astar,
ceplik, kemer telasi, fermuar, diigme, zimba, dikis ipligi vb. malzemelere yapilan
kontrolleri kapsar. Temelde aranan unsurlar; yardimcit malzemelerin ana malzeme
olan kumasa % 100 uyum gostermesi, liretim asamasinda ve sonrasinda formlarinin

bozulmamasi gibi birtakim kalite 6zelliklerinin yiiksek olmasidir (Agag, 2003; s.73).

2.1.3.5.2. Uretim Asamasinda Kalite Kontrol
2.1.3.5.2.1. Kahp Kontrolii

Kalip kontrolii asamasinda iiretimine karar verilmis olan modelin deneme
kaliplar1 hazirlanir. Hazirlanan kaliplar, ger¢ek kumastan dikilir ve kontrol edilir.
Ozellikle dikim islemleri sirasinda boyutsal degisikligin olup olmadigi, aksesuar ve

kumasta ¢cekme esneme olup olmadigina bakilir (Agag, 2003; s.74).
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2.1.3.5.2.2. Kesim Kontrol

Kesim isleminden 6nce hazirlanan pastal kontrol edilir. Yapilan kontrolde
tiim kalip parcalarinin yerlestirilmis olmasina dikkat edilir. Kesim boliimiinde kalite
kontroliin yapilmasi, eksik ve yanhis parca kesimi gibi kesimden sonra
diizeltilemeyen ve kaliteyi ¢cok olumsuz etkileyen hatalarin 6nlenmesi bakimindan

onemlidir (Agag, 2003; s.74).

Kesimden 6nce yapilan kontrollere ek olarak kesim sonrasinda ise pargalar
meto etiketiyle eslestirilirken parcalarda defolarin bulunmamasi, eslestirilen pargalar
arasina renk farkliliklarinin ve boyut farkliliklarinin olmamasi igin ikinci bir kalite
kontrol uygulanmasi dikim esnasinda ortaya c¢ikabilecek hatalarin 6nlenmesinde

etkili olacaktir.

2.1.3.5.2.3. Dikim Kontrol

Kesimden gelen pargalar, gozle ve sayarak kontrol edilir. Giris kontrolcii
tarafindan yapilan kontrol sonucunda problem yoksa parcalar banda teslim edilir.
Ardindan bant icerisinde gorevlendirilen kalite denetgileri tarafindan {retilecek
mamuliin operasyonel kontrolleri yapilir. Dikim sirasinda meydana gelen hatalarin
yogunlugu bir konfeksiyon isletmesi agisindan ¢ok dnemli oldugundan burada yapilan
kontrollerin faydasi da ¢ok biiyiiktiir. Yapilan operasyonel kontroller neticesinde
tiretim sirasinda hata meydana gelen operasyonlara hizli bir sekilde 6nlem alinarak

hatal1 ve kalitesiz iirlinlerin dikilmesi engellenmis olur (Agac, 2003; s.75).

2.1.3.5.2.4. Mamul Kontrol ( Final Kontrol )

Mamul kalite kontrol, {iriiniin istenen Olgiilere uygunlugu ve estetik
goriiniimiiniin kontrol edildigi boliimdiir. Buradaki amag, Uriinliin miisteri goziiyle
incelenerek onay almasidir. Rastsal olarak kontroller yapilir. Uriinlerin 6lgii
kontrolleri, genel estetik goriiniimleri kontrol edilir. Onay alinan iirlinler sevk

edilmek iizere depoya gonderilir (Agag, 2003; s.78).
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3. ILGILI ARASTIRMALAR

“Kot pantolon {iiretiminde kalite problemlerinin belirlenmesi” konulu tez
calismasi i¢in arastirilan kaynaklar ve yapilan literatiir taramasi sonucu elde edilen

arastirmalarin bir boliimii tarih sirasina gore bu boliimde verilmistir.

G.Giiner (1995), “Erkek Pantolonu Dikiminde Kalite Kontrol Istasyonlar1”
konulu ¢alismasinda hazir giyim mamullerinin kalite parametrelerine deginmis olan
Giiner erkek pantolonun dikim asamasinda uygulanan islemlere yer vermistir. Erkek
pantolonu dikim asamalarinda kalite kontroliin uygulandig1 asamalar1 belirtmis ve bu

istasyonlarda uygulanmasi gereken kontrol islemlerine vurgu yapmustir.

Bayraktar (1996), “Konfeksiyonda Kalite Optimizasyonu Yikamanin
Pantolonlara Etkisi” isimli arastirmasinda kalite ve isletmelerde uygulanmasi
gereken kalite kontrol iglemlerinin Onemine deginmis, kumaslarin {iriin haline
gelmeden ve geldikten sonra uygulanan iglemler sonucunda, islemlerin etkilerini
arastirmak amaciyla 15 farkli dzellikteki kumas Srnekleri kullanilmistir. Uretime
geemeden Once kumaslarda ve iirlin haline gelmis pantolonlarda kanat (renk farki)
olup olmadigt incelenmistir. Yikama, su siirtme, ter, kuru temizleme, 151k
hasliklarina, agindirma gibi islemlere maruz kalan kumaslarin mukavemet 6l¢timleri
yapilmis, boncuklanma gibi degisimler incelenmistir. Yikama isleminin beden 6l¢tim
tablolarinda ne kadar degisime sebep oldugunu arastirmak amaciyla yikama islemine
tabi tutulacak olan {riinlerin beden oOl¢iim tablolar1 belirlenmis ve yikama
sonrasindaki tirtinde olusan boyut farkliliklari incelenmistir. Bu degisimlere sebep
olan etkenler arastirilarak degisimlerin belirlenen standartlar i¢erisinde olup olmadigi

incelenerek bir kalite optimizasyon ¢alismasi yapilmustir.
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Karal (1996), “Denim Kumaslarda Yikamanin Dikis Ve Kumas Uzerindeki
Etkisi” isimli calismasinda; denim kumaslara uygulanan islemlerin kumaslar
tizerindeki etkisini ve uygulanan iglemlerin sonucunda kumasta meydana gelen
deformasyonun hangi asamasindan sonra meydana geldigini belirlemek ve bu
deformasyonun giderilebilmesi i¢in ne gibi 6nlemlerin alinabilecegini ile ilgili ¢6ziim
Onerileri getirilmistir. Bu amacla 15 degisik firmadan alinan numuneler iizerinde
kumas 6zeliklerini belirlemek amaciyla incelemeler yapilmis, farkli 6zelliklere sahip
bu kumas Orneklerine atki ve c¢ozgii iplikleri yoniinde ayni oOzellikteki dikis
uygulamasi yapilmis ve dikisler saglamlik testine tabi tutulmustur. Daha sonra farkl
Ozellikteki kumaslara dikis ve sonraki islemlerin kumas {lizerindeki asindirma etkisini
belirlemek amaciyla asindirma testine tabi tutulmustur. Ayni sekilde farkl
kumaglardan alinan numuneler atki ve ¢ozgii ipleri yoniinde dikis islemine tabi
tutulmus ve elde edilen parcalar hasil s6kme, tas yikama, durulama gibi yikama
islemlerine tabi tutulmustur. Yikamanin kumasi asindirma derecesi ve kumasin
dayanikliligma etkisini belirlemek amaciyla testler uygulanarak yikama sonrasinda
kumas iizerinde olusan yipranma ve dikislerdeki deformasyon belirlenmeye
calisilmistir. Ulagilan sonuglar dogrultusunda kumas yapilarina gére yorumlanmis ve
daha iyi kaliteye ulagabilmek icin neler yapilmasi gerektigiyle ilgili Oneriler

getirilmistir.

Kaya (1999), “Konfeksiyonda Kalite Kontrol Sistemi” isimli ¢aligmasinda
kalite, kalite anlayisindaki degisimler, kalitenin degiskenligi, kaliteli is i¢in egitim ile
ilgili literatiir arastirilmasi yapilmigtir. Yapilan literatiir calismasi sonucunda
kalitenin isletmelerde uygulanmasi ve bu uygulamalarin nasil yapilmasi gerekliligi

tizerinde durulmustur.

Kayar (2003), “Kot Pantolon Dikiminde Farkli Uretim Teknolojileri
Verimliliginin  Simiilasyon Yontemiyle Karsilastirilmast” isimli  ¢aligmasinin
igeriginde kot pantolon iiretim prosesleri hakkinda bilgi vermekle birlikte bu iiretim

stirecini gergeklestirirken daha verimli tiretim hatti kurulmasi amaciyla simiilasyon
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yontemini kullanarak c¢alismalar yapmustir. Arastirmada farkli teknolojiler
kullanilarak daha ¢ok verim saglamasi amaciyla makine sec¢imi igin Ornek
olusturmustur. Kot pantolon ve hazir giyim {retim silireclerinde kullanilan
otomatlarin da ele alindig1 ¢alismada en son teknolojilere basvurulmustur. Ayrica
calismada hazir giyim {retim siireclerinde olusan aksakliklara ¢oziim
bulunabilecegine ve ayrica siiregte yapilacak diizenlemeler, yatirim kararlari ve
kullanilacak teknolojiler gibi kararlarda simiilasyon yonteminin kullanilabilecegini

belirtmigtir.

Vural, Coruh ve Coruh (2005), “Denim Kumastan Uretilen Pantolonlarin
(Kot Pantolon) Viicut Ile Uyumunun Incelenmesi” baslikli arastirma sonucunda kot
pantolonun hitap ettigi cogunlugu genglerin olusturdugunu ve kot pantolon tiretimi
yapilirken bu ¢ogunlugun isteklerine kulak verilmesi gerektigine deginilmistir. Kot
pantolonun viicut ile ilgili uyumunun incelendigi arastirmada 6rneklem olarak alinan
720 {iniversite 0grencisine anket uygulanmis ve arastirmaya katilan kisilerin almis
olduklar iirlinler iizerinde bu gibi degisiklikler yaptirdig1 saptanmaya g¢alisilmistir.
Calisma sonucunda kot pantolon iizerinde yapilan diizeltmelerin bel ve kalca
daraltma, boy kisaltma oldugu; yapilan diizeltmelerin cinsiyet, yas, boy, kilo
acisindan dagilimi belirlemek amaciyla istatistiksel yontemlere bagvurulmustur.
Yapilan calisma sonucunda miisteri memnuniyetini artirmak amaciyla firmalara

Onerilerde bulunulmustur.

Tagac¢ (2006), “Kot Pantolon Uretimi Ve Kot Pantolon Kalitesi Uzerine
Degerlendirmeler” isimli ¢alismasinda kot pantolon tarihgesi ve kalite kavrami
tizerinde durmus ve kalite kavramin ge¢misten giliniimiize kot pantolon iiretimine
nasil yansidigi ile ilgili literatiir bilgisine yer vermistir. Uretim siirecinde
olusabilecek muhtemel sorunlar1 belirleyerek, kot pantolon iiretimi sirasinda bu
hatalarla karsilasilmasi durumu incelenmistir. Karsilasilan hatalara yonelik ¢oziim
onerilerinde bulunulmustur. Uretimin son asamasi olan ve pantolon acisindan biiyiik

Onem tasiyan yikama isleminin de incelendigi calismada; yikama islemi sirasinda ve
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sonucunda ortaya ¢ikan hatalar istatistiksel olarak degerlendirilerek tablolar halinde
sunulmustur. Analizler sonucunda elde edilen veriler dogrultusunda hatalarin

minimize edilebilmesi amaciyla onerilerde bulunulmustur.

Tagac, Fettahov, Toprake (2007), “Denim Pantolon Uretimi ve Kalitesi
Uzerine Degerlendirmeler isimli ¢alismalarinda denim pantolon iiretimi, kalite
kontrolii ve siklikla karsilagilan kalite problemleri ile iligkili literatiir ¢alismasina yer
verilirken, denim pantolon iiretim siireci ve bu siire¢ esnasinda ortaya ¢ikan hatalar
tizerinde durulmustur. Olusan bu hatalar karsisinda uygulanabilecek kalite kontrol
yontemleri incelenmistir. Bu literatiir bilgilerinin 15181 dogrultusunda VF EGE (Lee)
konfeksiyon isletmesinde iiretim esnasinda olusan hatalarin analizleri yapilmistir.
Yapilan analizler istatistiksel olarak degerlendirilmis ve ulasilan sonuglar tablolar
halinde sunulmustur. Yapilan analizler sonucunda iiretim silirecinde olusan hatalar

tespit edilmis ve bu hatalara yonelik onerilere yer verilmistir.
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3.MATERYAL VE YONTEM

Bu bdliimde, arastirmanin yontemi, evreni ve Orneklemi, veri toplama araci ve

verilerin analizinde kullanilan istatistiksel teknikler agiklanmustir.

3.1. Materyal

Bu arastirmanin materyalini, Istanbul ili sinirlar icindeki kot pantolon iiretimi
yapan hazir giyim isletmelerinden anket yardimi ile elde edilen veriler ve ilgili
kaynaklar olusturmaktadir.

Arastirmada betimsel yontem (survey) kullanilmigtir. Survey modeli olaylarin,
objelerin, kurumlarin ve ¢esitleri alanlarin ne oldugunu; mevcut olaylarin 6nceki
durumlarla iliskisini dikkate alarak durumlar arasindaki etkilesimi agiklamaya g¢alisan

arastirmalardir (Kaptan, 1993; s. 59)

3.2. Evren Ve Orneklem

Arastirmanin evreni, istanbul ilinde bulunan kot pantolon iiretimi yapan kiigiik,

orta ve biiyiik 6lcekli isletmelerdir. Arastirmanin evreni olarak Istanbul ili;

I.  Tirkiye Odalar ve Borsalar Birligi’ne kayithi bulunan firmalarin biiyiik kisminin
bu ilde bulunmasi ve Istanbul ilinin kot iiretiminin merkezi olmast,

II. Kot iiretiminde gilivenilir marka ve bu markalarin iiretimini yapan firmalarin
merkezinin bu ilde olmasi,

[II. Daha fazla bilgi edinilebilmesi ve firmalara daha kolay ulasilabilmesi nedeniyle

arastirmanin evreni olarak se¢ilmistir.
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Bagta Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi olmak tizere cesitli odalara bagl
olan ve Istanbul da kot pantolon iiretimi yapan 230 firma bulunmaktadir. Orneklem

biiyiikliigiinii saptamak i¢in asagidaki formiil kullanilmistir. (Balci, 2004; s.95).

t2 (PQ)/ d2

1+ (;JH (PQ)/ d2

(M

(1) nolu esitlikte;

N : Evren biytikligii ( N=230)

n : Orneklem biiyiikliigii

d : Tolerans diizeyi (%)5)

t : Gliven diizeyinin tablo degeri (t = 1.96)

PQ : Maksimum o6rneklem biiyiikliigii i¢in 6rneklem yiizdesi

(PQ=0.5x0.5=0.25)

Anket ornekleme boyutu (1) nolu esitlikten yararlanilarak n = 68 olarak
hesaplanmistir. Ancak anket 62 firmaya uygulanabilmistir. Analizler bu 62 firma
bilgileri lizerinden yapilmistir.

Arastirma evrenini temsil etmesi amaciyla 68 tekstil firmasi1 6rneklem olarak
secilmis, ancak firmalarin iki sirket adi altinda bir firma adina iiretim yapmasi,
kendisinden biiyiik olan firmalar i¢in fason iiretimi yapan firmalarin iiretimin biitiin
asamalarint kendi biinyelerinde barindirmamasi; biiylik firmalarin ise is¢i
maliyetlerinin  yliksekligi nedeniyle tesviklerden yararlanma amaciyla {iretim
fabrikalarmi diger illere tagimalari ile hedeflenen 6rneklem sayisina ulasilamamis ve
anket 62 iiretici firmaya uygulanabilmistir. Orneklem olarak Istanbul Bayrampasa,
Merter, Giingdren, Bagcilar, Giinesli, Beylikdiizii, Haramidere Ikitelli Yeni Bosna,
Esenler, Istog/Mahmutbey Yolu, Yiiziinciiyil, Avcilar, Hadimkoy Semt ve ilgelerinde
bulunan ve cesitli odalara bagli olan ve rastgele secilen kiigiik, orta ve biiyiik 6lgekli

firmalara anket aragtirmaci tarafindan uygulanmaistir.
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Hazirlanan anketin uygulanmasinda KOSGEB’in 19.10.2005 tarihinde yiiriirlige
giren isletme biyiikligli siniflamasi esas alinmustir. Bu siniflamaya gore 10-50 isci
calistiran kiiglik olgekli; 50 — 250 arasi is¢i calistiran orta Olgekli; 250 isciden fazla
caligtiranlar ise biiylik l¢ekli olarak degerlendirilmistir (www.destek.kosgeb.gov.tr).

3.3. Veri Toplama Araci

Arastirmada, aragtirmaci tarafindan gelistirilen anket kullanilmigtir. Anket
hazirlanirken, ilgili literatiir, ¢alisma ve arastirmalar incelenmis, bu c¢aligmalarda
bulunan anketler gézden gecirilmistir. Elde edilen bilgi ve drneklerden yola ¢ikilarak
elde edilmek istenen bilgilere ulasmak amaciyla taslak anket formu hazirlanmistir.
Olusturulan bu anket cesitli 6lgeklerdeki 15 firmaya uygulanmigtir. Ankette bulunan
likert tliri sorularin giivenilirliligini ve gecerligini 6lgmek amaciyla uzmana
bagvurulmus, gereken giivenilirlige sahip oldugu sonucuna varildiktan sonra gerekli
diizeltmeler yapilmis ve firmalarin yorumlar1 sonucunda gelistirilen anket arastirmada
kullanilmistir.

Anket 4 bolimden olugmaktadir. Birinci boliimde, kot pantolon iiretimi yapan
firmalarin genel bilgilerini incelemek amaciyla demografik sorulara; ikinci boliimde
isletmelerin tliretimde kalite anlayiglarida; tigiincii boliimde tiretimde kalite konusunda
karsilagilan sorunlara; dordiincii boliimde ise kalite kontrol isleminin islerligi ile ilgili

sorulara yer verilmistir.

3.4. Verilerin Analizi

Anket uygulamasi sonucu elde edilen veriler SPSS 15.0 paket programina

aktarilmig ve ¢esitli analizler yapilmistir.

Ik olarak calismada 4lii likert dlgegi ile dlgiilen 93 farkli degisken icin dlcek
gegcerliligi/giivenilirligini  belirlemek amaciyla Cronbach Alfa (o) test istatistigi
sonuglarina bakilmigtir. Cronbach Alfa Katsayisinin degerlendirilmesinde uyulan

degerlendirme 6lg¢iiti;
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0,00 < a < 0,40 ise dlgek giivenilir degildir.

0,40 < a0 < 0,60 ise olcek diisiik glivenilirliktedir.

0,60 < a < 0,80 ise 0lcek oldukga giivenilirdir.

0,80 < o < 1,00 ise dlgek yiiksek derecede giivenilirdir (Ozdamar, 2002; s: 673 ) .

Aragtirmada yapilan Cronbach Alpha (a) istatistigi = 0,815 olarak
hesaplanmistir. Bulunan bu sonuclara gore veri toplama aracinda (ankette) kullanilan
93 adet oOlgekli sorularin gegerlilik ve giivenilirlik test smmamasinda gegerliligi
ispatlanmigtir. Ayrica her bir olgekli degisken icin de ayri ayr1 Cronbach Alpha (o)
istatistigi hesaplanmistir. Bu degerlerde 0,813 — 0,818 arasindadir. Sonug olarak hem
biitinsel anlamda, hem de Ol¢cek bazinda kullanilan sorularin  timii i¢in
gegcerlilik/giivenilirlik saglanmustir.

Degiskenler arasinda iliskiyi 6lgmek amaciyla kullamlan Ki-kare (y?) iliski
testi goze sayisina karsit duyarli bir testtir. Analizde kullanilan 6rneklem sayisi 62
oldugu icin ki-kare iligki analizi uygulanabilmesi i¢in likert 6l¢egi kullanilarak 6l¢iilen
degiskenlerin 6lcekleri birlestirilerek kullanilmastir.

Isletmenin kaliteye iliskin dlgek ile dlciilen degiskenleri dlgek skor degerleri
toplanarak boyut toplam skor degerleri olusturulmustur. Bu kaliteye iliskin boyutlarin
toplam puanlarinin ortalamalar1 arasinda isletmenin olgek degiskenleri acisindan
istatistiksel bir fark olup olmadigini test edebilmek amaciyla tek yonlii varyans analizi
(ANOVA) testi yapilmistir. Kalite boyutlar1 toplam puanlar1 arasindaki istatistiksel
iligkinin 6l¢iimii i¢in Pearson korelasyon analizi uygulanmistir. Siniflama ve siralama
diizeyinde OSlgiilen dlgek degiskenleri arasindaki iligkileri 6lgmek amaciyla ise Ki-kare

(?) iliski analizi uygulanmustir.

Ho, = Orneklemin &lgeklere gore dagilimu ile isletmelerin kaliteye iliskin degiskenleri

arasinda istatistiksel iligki yoktur.
Hi, = Orneklemin 6lgeklere gore dagilimu ile isletmelerin kaliteye iliskin degiskenleri

arasinda istatistiksel iliski vardir.
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Hyp, = Isletmelerin faaliyet siirelerine gére kalite boyutlar1 ortalama puanlari arasinda

istatistiksel fark yoktur.

Hi, = Orneklemin faaliyet siirelerine gore dagilimi ile isletmelerin kaliteye iliskin

degiskenleri arasinda istatistiksel fark vardir.

Hipotezin kabul ya da reddi i¢in olasilik degeri (P) < a = 0,05 ise Hp Ret, H;

Kabul edilebilir. Yani degiskenler arasinda istatistiksel iligki veya fark vardir.

Hipotezin kabul ya da reddi i¢in olasilik degeri (P) > a = 0,05 ise Hy Kabul, H;
Ret edilebilir. Yani degiskenler arasinda istatistiksel iliski veya fark yoktur.
Yapilan y* iliski analizi ve Tek Yonli Varyans Analizi ile elde edilen

istatistiksel iligkiler ilgili yerlerde belirtilmistir
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4. BULGULAR VE YORUM

Kot pantolon kalite parametrelerini ortaya koymak ve kot pantolon iiretiminde
yasanan kalite problemlerini belirleyerek kot pantolon iireticilerine 6nemli bir bilgi
kaynagi saglamak amaciyla yapilan aragtirmada anket yardimiyla elde edilen veriler
degerlendirilerek bu boélimde sunulmustur. Bu boliimde 6rneklemi temsil eden 62

firmadan anket yardimiyla elde edilen veriler degerlendirilerek asagida sunulmustur.

4.1. Firmalara Ait Genel Bilgiler

Bu boliimde firmalarin is goren sayilari, isletmelerde bulunan bdolimler,
isletmelerin {iriin pazarladiklar1 hedef pazarlara iliskin bulgulara yer verilmistir. Elde
edilen anket sonuglar1 her firmanin kendi 6l¢egindeki firmalara gore degerlendirmesini

yapmak amaciyla siitun yiizdesi olarak incelenmistir.

Tablo 4. Firmalarda Bulunan Boliimler

iS GOREN SAYISI
ISLETMEDEKI KUCUK ORTA BUYUK Toplam
BOLUMLER OLCEKLi | OLCEKLi | OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
Pazarlama 11(78,6) 24(85,7) 20(100) 55(88,7)
Uretim 14 (100) 28(100) 20(100) 62(100,0)
Finans 6(42,9) 18(64,3) 18(90,0) 42(67,7)
Insan kaynaklart 2(14,3) 3(10,7) 17(85,0) 22(35,5)
Muhasebe 14(100) 28(100) 20(100) 62(100,0)
Ar-Ge 5(35,7) 7(25,0) 16(80,0) 28(45,2)
Halkla iliskiler 1(7,1) 4(14,3) 16(80,0) 21(33,9)
Kalite kontrol 12(85,7) 28(100) 20(100) 60(96,8)
Planlama 11(78,6) 24(85,7) 20(100) 55(88,7)
Depo-Stok kontrol 11(78,6) 22(78,6) 20(100) 53(85,5)
Personel yonetimi 11(78,6) 24(85,7) 19(95,0) 54(87,1)
Marka olugturma ve 5(35.,7) 27,1) 13(65.,0) 20(32,3)
konumlandirma
Miisteri iliski ve 8(57,1) 17(60,7) 20(100) 45(72.6)
temsilcilikleri
Dug ticaret 4(28,6) 11(39,3) 17(85,0) 32(51,6)
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Firmalarda bulunan béliimlere iliskin bulgularin  yer aldigit Tablo 4
incelendiginde, iiretim, muhasebe, kalite kontrol, planlama, depo-stok kontrol,
personel yonetimi gibi isletmeler agisindan biiylikk 6nem teskil eden bdliimlerin
biiylikliik derecesi fark etmeksizin hemen hemen biitiin isletmelerde bulundugu
belirlenmistir. Ayni tabloda bulunan finans boliimii en yiiksek oran (%90) ile biiyiik
Olcekli isletmelerin tamamina yakininin biinyesinde bulundugu, buna karsin kiigiik ve
orta Olgekli isletmelerde ise finans bolimi sirasiyla (%42,9)-(%64,3) ile daha az
oranda biinyelerinde bulundugu goriilmektedir. Insan kaynaklar1 boliimiinde finans
boliimiine benzer oranlarda isletmelerin biinyelerinde bulunmaktadir. Ar-Ge ve halkla
iligkiler boliimiiniin ise biiyiikk olgekli igletmelerde yiiksek oranlar da bulundugu
goriilmistiir. Ancak kiiclik ve orta olcekli isletmelerde ise bu oranin bu bdliimiin
Oonemine ters orantili olarak oldukca diisiik oldugu saptanmistir. Marka olusturma ve
konumlandirma boliimiiniin biiyiik 6lgekli isletmelerde (%65) bulundugu goriliirken
kiigiik ve orta dlgekli isletmelerde ise oranlarin olduk¢a diisiik seviyelerde kaldigi
goriilmektedir. Miisteri iliski ve temsilciliklerinin biiylik 6lcekli isletmelerin
tamaminda oldugu ancak diger isletmelerde orta diizeyde ve yakin oranlarda
bulundugu goriilmektedir. Yine Tablo 4’de dis ticaret boliimiiniin biiyiikk o6lcekli
isletmelerin %85’inde bulundugu goriiliirken, kii¢iik ve orta 6lgekli isletmelerde ise
genellikle i¢ piyasaya yonelik olmalar1 ve genellikle fason iiretimi yapmalari sebebiyle
bu oranlar oldukca diistiktiir.

Tablodan da anlasilacagi iizere liretimde gerekli olan boliimlerin igletme
biiylikliikleri fark etmeksizin her birinde yiiksek oranlarda bulunmasmna ragmen
isletmelerin vizyonlar1 agisindan Ar-ge, Dis ticaret gibi firmalar agisindan 6nem arz
eden bolimlere kiiciik ve orta Olcekli isletmelerde; Marka olusturma ve
konumlandirma gibi giinlimiizde ¢ok fazla énem arz eden bir departmana ise biiyiik

Ol¢ekli isletmelerde dahil olmak {izere gerekli 6nemin verilmedigi gézlenmektedir.



Tablo 5. Firmalarin Uriin Pazarlar

IS GOREN SAYISI
o = KUCUK ORTA BUYUK
URUNLERIN PAZARLANDIGI YER OLC%KLI OLCEKLI OLCEKLI
F (%) F (%) F (%)
Yurtici Pazar 5(35,7) 4(14,3) -
Yurtdisi pazar 4(28,6) 6(21,6) 4(20,0)
Yurtici ve yurtdisi pazar 5(35,7) 16(57,1) 15(75,0)
Fasoncuyuz pazarlamay biz yapmiyoruz - 2(7.1) 1(5,0)
Toplam 14(100) 28(100) 20(100)
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Firmalarin {iriin pazarina iliskin bulgularin yer aldigi Tablo 5 incelendiginde,

kiigiik dlgekli isletmelerin %35,7’sinin yurti¢i, %35,7 sinin yurti¢i ve yurtdisi, %28,6

sinin yurtdigina; orta olgekli isletmelerin %57,1’nin yurti¢ci ve yurt dis1 pazara,

%21,6’smin yurtdisi pazara; biiyiik dlgekli isletmelerin ise %75,0’inin yurti¢i ve yurt

dis1 pazara tiretim yaptiklar1 belirlenmistir. Yine Tablo 2 incelendiginde sadece fason

iretim yapan igletmelerin oraninin ¢ok diisiik oldugu goriilmektedir.

4.2. isletmelerin Kalite Anlayislar

Bu bolimde firmalarin kalite anlayislarina iligkin bilgilerin  bulundugu

tablolara yer verilmistir.

Tablo 6. Firmalarin Kaliteyi Saglayan Unsurlar ile ilgili Goriisleri

) IS GOREN SAYISI
KALITEYI SAGLAYAN KOCUK | oORrRTA [ BUYUK | Toplam
UNSURLAR OLCEKLI OLCEKLI OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
Cok onemli 11(78.8) 25(89,3) 17(85,0) | 53(85.5)
Tasarim Onemli 1(7,1) 3(10,7) 1(5,0) 5(8.1)
kalitesi Kismen 6nemli 2(14,3) - 2(10,0) 4(6.5)
Onemsiz - - _
Cok onemli 12(85,7) 22(78,6) 16(80,0) 50(80).6
Hammadde | Onemli 2(14,3) 4(14,3) 4(20,0) 10(16.1)
kalitesi Kismen 6nemli - 2(7,1) - 2(3.2)
Onemsiz - - -
Cok onemli 12(85,7) 18(64,3) 17(85,0) 47(75.8)
Yardimer [ Gpemli 2(14,3) 7(25,0) 2(10,0) | 11(17.7)
"Zéffe’?f Kismen nemli - 3(10,7) 1(5,0) 4(6.5)
Onemsiz - - -
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Tablo 6. Firmalarin Kaliteyi Saglayan Unsurlar ile flgili Goriisleri Tablosu Devami

) IS GOREN SAYISI
KALITEYI SAGLAYAN KUOCUK | ORrRTA [ BUYUK | Toplam
UNSURLAR OLCEKLI OLCEKLI OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
Cok 6nemli 13(92.,9) 25(89,3) 17(85,0) 55(88.7)
. | Onemli 1(7,1) 3(10,7) 2(10,0) 6(9.7)
Kesim kalitesi [, cn snemli : i 1(5,0) 1(1.6)
Onemsiz - - -
Cok 6nemli 13(92,9) 27(96,4) 19(95,0) 59(95.2)
Dikim kalitesi Onemli i . 1(7,1) 1(3,6) 1(5,0) 3(4.8)
Kismen 6nemli - - -
Onemsiz - - -
Cok 6nemli 14(100,0) 24(85,7) 10(100,0) | 58(93.5)
Yikama Onemli - 4(14,3) - 4(6.5)
kalitesi Kismen onemli - - -
Onemsiz - - -
Cok dnemli 13(92,9) 23(82,1) 17(85,0) 53(85.5)
- | Onemli 1(7,1) 4(14,3) 3(15,0) 8(12.9)
Utii kalitesi Kismen 6nemli - 1(3,6) - 1(1.6)
Onemsiz - - -
Cok dnemli 14(100,0) 25(89,3) 20(100,0) | 59(95.2)
_ Onemli - 3(10,7) - 3(4.8)
Kalite kontrol Kismen dnemli - - -
Onemsiz - - -
Cok 6nemli 13(92.,9) 25(89,3) 17(85,0) 55(88.7)
Nitelikli is Onemli 1(7,1) 3(10,7) 2(10,0) 6(9.7)
giicti Kismen 6nemli - - 1(5,0) 1(1.6)
Onemsiz - - -
Cok 6nemli 12(85,7) 23(82,1) 16(80,0) 51(82.3)
Kullamilan | Onemli 2(14,3) 3(10,7) 4(20,0) 9(14.5)
teknoloji Kismen 6nemli - 2(7,1) - 2(3.2)
Onemsiz - - -
Cok 6nemli 14(100,0) 26(92,9) 18(90,0) 58(93.5)
Uretim Onemli - 2(7,1) 2(10,0) 4(6.5)
planlamas: | Kismen énemli - - -
Onemsiz - - _
Cok dnemli 14(100,0) 26(92,9) 18(90,0) 58(93.5)
. Onemli - 1(3,6) 2(10,0) 3(4.8)
Hizly teslimat Kismen 6nemli - 1(3,6) - 1(1.6)
Onemsiz - - -
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Firmalarin kaliteyi saglayan unsurlar ile ilgili goriislerine iliskin bulgularin yer
aldig1 Tablo 6 incelendiginde, kiigiik, orta ve biiyiik 6lgekli isletmelerin kaliteyi
saglayan unsurlara yiiksek oranlarda 6nem verdikleri belirlenmistir. Kiiciik 6lcekli
isletmelerin, hizli teslimati, tiretim planlamasi, kalite kontrol, yikama kalitesini ayni
oranlarda (100,0); nitelikli is giicii, kesim kalitesini, dikim kalitesini ve {itii kalitesini
(92,9); kullanilan teknoloji, hammadde kalitesi, yardimc1 malzeme kalitesi unsurlarini
(%85,7); tasarim kalitesini (%78,8) gibi yliksek oranlarda ¢ok Onemli bulduklari
belirlenmistir. Orta Slgekli isletmelerin dikim kalitesi (%96,4); tasarim kalitesi, kesim
kalitesi, kalite kontrol, nitelikli is giicii, iiretim planlamasi, hizli teslimat, yikama
kalitesini (%89,3) ve benzeri oranlarda ¢ok Onemli bulurken, hammadde kalitesi,
yardimc1 malzeme kalitesi, {itii kalitesi ve kullanilan teknolojiyi ise diger unsurlara
gore daha diisiik oranlarda cok Onemli bulduklart belirlenmistir. Biiyiik oOlcekli
isletmelerde ise dikim kalitesi, kalite kontrol, yikama kalitesi, iiretim planlamasi, hizli
teslimat (90,0) ve benzeri oranlarda; tasarim kalitesi, hammadde, yardimci malzeme,
kesim, itii kalitesi, nitelikli is giicii ve kullanilan teknoloji unsurlarinin (%85,0) ve

benzeri oranlarda igletmeler i¢in ¢ok dnemli oldugu goriilmektedir.
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Tablo 7. Isletmelerin Kalite Anlayislar

IS GOREN SAYISI
— — TOPLAM
KALITE ANLAYISI oLcEkri | orcek | orcEKt
F (%) F (%) F (%) F(%)
Her zaman 12(85,7) 25(89,3) 19(95,0) 56(90.3)
5 Siklikla 2(14,3) 3(10,7) 1(5,0) 6(9.7)
Saglamlik Bazen B 3 i
Hig¢bir zaman - - -
Her zaman 12(85,7) 24(85,7) 17(95,0) 55(88.7)
Miisteri Siklikla 2(14,3) 2(7,1) 1(5,0) 5(8.1)
istekleri Bazen - 2(7,1) - 2(3.2)
Hig¢bir zaman - - -
Her zaman 11(78,6) 20(71,4) 19(95,0) 50(80.6)
Standartlara | Siklikla 2(14,3) 7(25,0) 1(5,0) 10(16.1)
Uygunluk Bazen - 1(3,6) - 1(1.6)
Higbir zaman 1(7,1) - - 1(1.6)
Her zaman 11(78,6) 24(85,7) 17(85,0) 52(83.9)
p iXaiadc;lki Siklikla 3(21,4) 2(7,1) 2(10,0) 7(11.3)
da’;lra ”;’y lez l:sz o, | Bazen - 2(7,1) - 2(3.2)
Hig¢bir zaman - - 1(5,0) 1(1.6)
Piyasada Her zaman 13(92,9) 25(89,3) 19(85,0) 57(91.9)
satlabilir | Siklikla 1(7,1) 2(7,1) 1(5,0) 4(6.5)
olmasi
Bazen - 1(3,6) - 1(1.6)
Higbir zaman - - -
Her zaman 12(85,7) 22(78,6) 16(80,0) 50(80.6)
. Siklikla 2(14,3) 5(17,9) 3(15,0) 10(16.1)
Ozgiinlitk — I'go7en - 13.6) 1(5.0) 232)
Hig¢bir zaman - - -

Firmalarin kalite anlayisina iliskin bulgularin yer aldigi Tablo 7
incelendiginde, incelemeye alinan igletmelerin tablo 6 da yer alan kaliteyi arttiran
unsurlarda oldugu gibi yiiksek oranlarda kalite anlayisina her zaman 6nem verdikleri
belirlenmistir. Kiigiik ve orta 6lgekli isletmeler saglamlik ve miisteri isteklerine uygun
olmasiin %85,7 gibi oranlarda firmalar1 i¢in her zaman 6nem tasidigini belirtirken
biiyiik 6lgekli isletmelerde %95,0 ile bu oranin daha yiiksek oldugu goriilmiistiir.
Isletmelerin iiretilen mamullerin piyasadaki iiriinlerden daha iyi olmasi, piyasada
satilabilir olmasi ve 6zglin olmasinin ise benzer oranlarda firmalar1 i¢in her zaman

onem tasidigini belirtmislerdir.
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4.3. Firmalarin Kalite Konusunda Karsilastiklar1 Sorunlar
Caligmanin bu boliimiinde firmalarin kalite konusunda karsilastiklar1 sorunlara
iliskin bulgulara yer verilmistir.

Tablo 8. Firmalarin Uretimde Karsilastiklar1 Sorunlara iliskin Bulgular

Firmalarin Karsilastiklar1 Sorunlar F %
Sorunu Yok 24 38,7
Malzeme
Tedariki Kismen Sorun Var 35 56,5
Sorun Var 3 4.8
Sorunu Yok 60 96,8
Pastal Atimi
Kismen Sorun Var 2 3,2
Sorunu Yok 58 93,5
Kesim Kalitesi
Kismen Sorun Var 4 6,5
Sorunu Yok 59 95,2
Dikim Kalitesi
Kismen Sorun Var 3 4,8
Sorunu Yok 46 74,2
Yikama kalitesi
Kismen Sorun Var 16 25,8
. Sorunu Yok 58 93,5
Utii kalitesi
Kismen Sorun Var 4 6.5
Sorunu Yok 59 95,2
Depo
Kismen Sorun Var 3 4.8
Sorunu Yok 54 87,1
Kalite kontrol Kismen Sorun Var 5 8,1
Sorun Var 3 4,8
Sorunu Yok 51 82,3
Kalzfe Kont’.@l Kismen Sorun Var 8 12,9
Yonergesi
Sorun Var 3 4,8

Tablo 8’de bulunan kalite konusunda karsilagilan sorunlara iligkin sonuglar
incelendiginde, pastal atimi, kesim, dikim ve iitii kalitesi gibi iiretim agisindan biiyiik
Onem tagtyan siireclerde biiyiik oranlarda sorun yasamadiklar1 incelenmistir. Malzeme
tedarikinde isletmelerin biiyiik bir bdliimiiniin kismen sorun yasadiklari veya higbir
sekilde sorun yasamadiklar1 belirlenmistir. Ayn1 tabloda bulunan yikama igleminde
isletmelerin biliylik ¢ogunlugu (%74,2) sorun yasamadiklarini belirtirken; %25,8

oraninda ise kismen sorun yasadiklarini belirtmislerdir. Tabloda yer alan kalite kontrol
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ve kalite kontrol yonergesi gibi isletmelerin kalite anlayiglarin1 tanimlayan unsurlarda
ise isletmelerin %87,1 ve 82,3 gibi oranlarda sorunlarla karsilagsmadiklarini

belirttikleri goriilmektedir.

Tablo 9. Firmalarin Malzeme Tedariki Konusunda Karsilastiklar1 Sorunlar

IS GOREN SAYISI
KUCUK ORTA BUYUK TOPLAM
MALZEME OLCEKLIi | OLCEKLi | OLCEKLI
F (%) F (%) F%) |F | ()
Alman Her zaman - 1(3.6) - 1(1,6)
malzemenin | Siklikla - - 2(10.0) 2(3,2)
istenilen nitelikte | Bazen 13(92,9) 25(13) 13(25) 51(82,3)
olmamas: Hicbir zaman 1(7,1) 2(7,1) 5(25) 8(12,9)
Alinan Her zaman 1(7.1) - - 1(1,6)
malzemenin Siklikla 1(7,1) 2(7,1) 2(10.0) 5(8,1)
istenilen renk ve | Bazen 8(57,1) 21(75,0) 13(65,0) 42(67,7)
ozellikte Higbir zaman | 4(28,6 5(17,9 5(25,0
olmamasi ¢ (25,6) (17.9) (2>.0) 14(22.6)
Her zaman 1(7,1) - - 1(1,6)
Zamaninda Siklikla 1(7,1) 9(32,1) 3(15,0) 13(21,0)
Jirmaya Bazen 6(42.,9) 14(50,0) 12(60,0) 32(51,6)
ulastirilamamasi —
Hig¢bir zaman 6(42,9) 14(17.,9) 12(25,0) 16(25,8)

Firmalarin malzeme tedarikinde yasanilan sorunlara iliskin bulgularin yer
aldig1 Tablo 9 incelendiginde, alinan malzemenin istenilen nitelikte, istenilen renk ve
ozellikte olmamasi ve zamaninda firmaya ulastirlmamasi gibi sorunlarla kiigiik
Olcekli isletmeler % 92,9- %57,1- %42,9 ile, orta dl¢ekli isletmeler %13-%75-%50 ile
ve biiyiik 6lcekli isletmelerde %25-%65-%60 ile bazen karsilastiklarini belirtmislerdir.
Baska bir deyisle isletmelerin 6l¢ekleri ne diizeyde olursa olsun, kullanmis olduklari
yardimc1 malzemelerde sorunlar yasadiklari ve istedikleri niteliklerde malzemelere
ulagsmakta bazen sorun yasadiklari belirlenmistir. Yaganan sorunlarin isletme
biiyiikliigii bazinda degisimler gosterdigi anlasilmaktadir. Bunlar arasinda goze
carpan, kiigiik 6lcekli isletmelerin alinan malzemenin istenilen nitelikte olmamasi, orta
Olcekli isletmelerin alinan malzemenin istenilen renk ve Ozellikte olmamasi, biiyiik
olgekli olan isletmelerin zamaninda firmaya ulastirllamamasi gibi sorunlarla daha sik

karsilastiklar1 goriilmektedir.



Tablo 10. Firmalarin Pastal Atim1 Sirasinda Yasadiklar: Sorunlar
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IS GOREN SAYISI
KUCUK ORTA BUYUK TOPLAM
PASTAL ATIMI (")LcE:KLi OLCEKLIi | OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
Kumasin en Her zaman - 1(3,6) - 1(1,6)
genigliklerinin | Siklikla 3(21,4) 4(14,3) 1(5,0) 8(12,9)
farklilik Bazen 7(50,0) 20(71,4) 13(65,0) 40(64,5)
gostermesi Hicbir zaman 4(28,6) 3(10,7) 6(30,0) 13(21,0)
Her zaman - - - -
Kat sayisinin Siklikla - 2(2,1) - 2(3,2)
eksik olusu Bazen 4(28,6) 9(32,1) 8(40,0) 21(33,9)
Hicbir zaman 10(71,4) 17(60,7) 12(60,0) 39(62,9)
Her zaman - - - -
Kumasin ters ve | Siklikla - - - -
yiiztiniin karismasi | Bazen 1(7,1) 5(17,9) 1(5,0) 7(11,3)
Hicbir zaman 13(92,9) 23(82,1) 19(95,0) 55(88,7)
Her zaman - - -
Kat kenarlannin 1's 1o i 1.6) i 1(1,6)
Bazen 4(28,6) 8(28,6) - 12(9,4)
cakistirtlamamasti >
Hig¢bir zaman 10(71,4) 19(67,9) 20(100,0) 49(79,0)
Her zaman - - - -
Hav yonlerinin | Siklikla - - - _
karistirilmasi Bazen 6(42,9) 8(28,6) 6(30,0) 20(32,3)
Higbir zaman 8(57,1) 20(71,4) 14(70,0) 42(67,7)
Her zaman - - - -
Parca sayistve |'qyk1a } _ - -
ka{;’;ﬁj‘;}fml Bazen 3(21,4) 4(14,3) 3(15,0) 10(16,1)
Higbir zaman 11(78,6) 24(85,7) 17(85,0) 52(83.9)
Her zaman - - - -
Ketma; l.cullanlm Sikhikla i 3 : 3
Y Zzey ’”Z’” yanhs |5 e 5(35,7) 15(53,6) 7(35,0) 27(43,5)
APt Cbir zaman | 9(64,3) 13(464) | 13(85.0) 35(56,5)
Kumas Her zaman - - - -
kullaniminda Siklikla - 2(7,1) 1(5,0) 3(4,8)
diigiik verimlilik | Bazen 7(50,0) 18(64,3) 7(35,0) 32(51,6)
ve fire fazlaligr | Hicbir zaman 7(50,0) 8(28,6) 12(60,0) 27(43,5)
Her zaman - - - -
Pastal katlarvun | Siklikla - 1(3,6) - 1(1,6)
kaydwriimasi Bazen 4(28,6) 5(17,9) 8(40,0) 17(27,4)
Hicbir zaman 10(71,4) 22(78,6) 12(60,0) 44(71,0)
) Her zaman - - - -
K”’”?’Sl{’i diiz boy |'gyqkla . 1(3,6) - 1(1,6)
ka’;’ S | Bazen 3(21,4) 5(17.,9) 1(5,0) 9(14,5)
Hicbir zaman 11(78,6) 22(78,6) 19(95,0) 52(83.,9)
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Tablo 10°‘da Firmalarin pastal atimi sirasinda yasadiklar1 sorunlar incelenmis;
kat kenarlariin tam olarak ¢akistirilmamasi, kumasin ters ve yiiziiniin, hav yonlerinin,
parca sayisi ve yoOniiniin karigtirilmasi, pastal katlarinin ve kumasin diiz boy ipliginin
kaydirilmasi gibi sorunlarla karsilagmadiklari goriilmiistiir. Kumasin en genisliklerinin
farklilik gostermesi durumu igletme biiyiikliiklerine gore incelenmis ve isletmelerin
bazen (sirasiyla kiiclik dlgekli % 50, orta dlgekli % 71,4, biiyiik olgekli % 65) sorun
yasadiklar1 goriilmistiir. Kat sayisinin eksik olusu ile kiiclik 6lgekli isletmelerin
%28,6, orta Olgekli isletmelerin %32,1 ve biiyiik Olcekli isletmelerin %40 ile
karsilagmadiklar1 goriilmiistiir. Kumas kullanim yiizeyinin yanlis hesaplanmasiyla,
kiigiik Olcekli isletmelerin  %64,3, biyiik Olcekli isletmelerin %85 ile sorun
yasamadiklari; orta Olgekli isletmelerin ise %53,6 ile zaman zaman bu sorunla
karsilastiklar1 belirlenmistir. Kumas kullaniminda diisiik verimlilik ve fire fazlaligi
sorunu ile kiiciik Slgekli isletmelerin %50’si bazen karsilastiklarini, arastirmaya
katilan %50 oranindaki diger kismi ise bu sorunu higbir zaman yasamadiklarini
belirtmislerdir. Orta 6lgekli isletmelerin ise kumas kullaniminda diisiik verimlilik ve
fire fazlaligi ile (%64,3) bazen sorun yasadiklari, biiyiik 6l¢ekli isletmelerin (%60) ile
sorun yasamadiklar1 goriilmektedir.

Bu sonuglar dikkate alindiginda pastal atim1 sirasinda iiretici firmalardan temin
edilen kumas toplar1 arasinda en farkliliklart oldugu, isletmeler pastal atarken goz
oniinde bulundurduklar1 en agisindan dar olan bdlgenin 6l¢ii birimine gore pastal plani
hazirlamalariyla sorun yasamadiklari ancak en genislikleri fazla olan bdlgelerde
firenin fazla oldugu anlasilmaktadir. Pastal atimi sirasinda fire verme oraninin
bilgisayar ortaminda pastal plan1 hazirlayan isletmelerde diisik oldugu
disiintilmektedir. Genel olarak ise; firmalarin pastal atimi sirasinda sorunlarla ¢ok
fazla karsilasmadigi, sorunlarla karsilagsma oraninin ise diisiik olmasinin sebebi olarak
ise pastal plani1 hazirlama ve pastal serimin de bilgisayarli ortam desteginin yaygin

olarak kullanilmasi olarak diisiiniilebilir.
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Tablo 11. Firmalarin Uretimin Kesim Asamasinda Karsilastiklar1 Sorunlar

IS GOREN SAYISI
KESIiM KUCUK [ ORTA | BUYUK | TOPLAM
OLCEKLIi | OLCEKLIi | OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
Kesim sonrasinda | Her zaman - . - .
boyut Siklikla - - 1(5,0) 1(1,6)
Sfarkhiliklarinin Bazen 7(50,0) 12(42,9) 8(40,0) 27(43,5)
meydana gelmesi | Higbir zaman 7(50,0) 16(57,1) 11(55,0) 34(54,8)
Her zaman - - - -
Cut yerleriyle ilgili | qiklikla _ 1(3,6) _ 1(1,6)
’; ; ‘;Z fﬂ: Bazen 1071,4) | 1139,3) | 11(55,0) | 32(51,6)
Hicbir zaman 4(28,6) 16(57,1) 9(45,0) 29(46,8)
Beden saylarmin | Her zaman - - - -
istenilen sayida Siklikla - - - -
Oll)m:llm;m ve Bazen 3(21,4) 5(17,9) 4(20,0) 12(19.,4)
edenlerin i
karigtirdmasi Higbir zaman 11(78,6) 23(82,1) 16(80,0) 50(80,6)
Kumasin uygun Her zaman . - . -
olmayan kesim Siklikla - - - -
araglaryla Bazen 2(14,3) 4(14,3) 6(9,7)
kesilmesi Higbir zaman 12(85,7) 24(85,7) | 20(100,0) 56(90,3)

Tablo 11 de Firmalarin kesim asamasinda karsilastiklar: sorunlar incelenmis;
kesim sonrasinda boyut farkliliklarinin meydana gelmesi ile kiigiik 6l¢ekli isletmelerin
%50 sinde bazen sorunu yasadiklari, orta 6lcekli isletmelerin %57,1, biiyiik olcekli
isletmelerin ise % 55 ile sorun yasamadiklar1 goriilmiistiir. Bu oranlarin ortaya
cikmasinda ise biiyiik Olgekli isletmelerde bilgisayarli pastal kesiminin yaygin
olmasinin etkili oldugu diisiiniilmektedir. Ayn1 tablo incelendiginde kiigiik 6lgekli ve
biiyiik 6lgekli isletmelerin sirasiyla %71,4 ve %55 ile cit yerleri ile ilgili bazen sorun
yasadiklari, orta olcekli isletmelerin ise %57,1 ile bu sorunla karsilagmadiklari
goriilmistiir. Beden sayilarinin istenilen sayida olmamasi ve bedenlerin karigtirilmasi
gibi sorunlariyla ise isletmelerin hi¢gbir zaman sorun karsilagsmadiklar1 belirlenmistir.
Yine ayni tabloda yer alan kumasin uygun olmayan kesim araglartyla kesilmesi

sorunuyla isletmelerin karsilagmadiklart gériilmiistir.
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Tablo 12. Firmalarin Uretimin Dikis Islemi Sirasinda Yasadiklar1 Sorunlar

IS GOREN SAYISI
DIKIM KUCUK | ORTA | BUYUK | TOPLAM
OLCEKLI | OLCEKLIi | OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
Her zaman - - - -
_ Siklikla - - - -
Dikis payt hatalare - 12(85,7) | 18(64.3) | 8(40,0) 38(61,3)
Hicbir zaman 2(14,3) 10(35,7) 12(60,0) 24(38,7)
Her zaman - - - -
Olc¢ii farkliliklar: Siklikla - - 2(10,0) 2(3,2)
olmasi Bazen 11(78,6) 17(60,7) 12(60,0) 40(64,5)
Hicbir zaman 3(21,4) 11(39,3) 6(30,0) 20(32,3)
Her zaman - - - -
_ Pekigtirme Siklikla - - - -
dikis le; ’;;Zssf’“’“l“’" Bazen 428,6)|  11(39,3) 420,00 19(30,6)
Hicbir zaman 10(71.,4) 17(60,7) 16(80,0) | 43(69.,4)
Her zaman - - - -
Pargalarin diizgiin |y 1x1a - _ 15,00 1(1,6)
bir sekilde bir araya g oo 535,7)|  4(143)|  3(150)| 12(19.4)
getirilememesi 2 2 2 2
Hicbir zaman 9(64,3) | 24(85,7) 16(80,0) | 49(79,0)
Her zaman - - - -
Dikiglerin birbirini | Siklikla - - 1(5,0) 1(1,6)
tutmamast Bazen 7(50,0) 14(50,0) 7(35,0) | 28(45,2)
Hicbir zaman 7(50,0) 14(50,0) 12(60,0) |  33(53,2)
. Her zaman - - - -
Uriil?de is'tefailen Siklikla _ _ _ i
stmetrinin Bazen 750,00 | 6214 |  3(150)| 16(25.8)
yakalanamamasi 2 2 2 2
Hicbir zaman 7(50,0) |  22(78,6) 17(85,0) | 46(74,2)
. Her zaman - - - -
Uriinde meto Siklikla _ _ _ i
etiketlerinin farkh
olmasi Bazen 5(35,7) 18(64,3) 17(85,0) | 40(64,5)
Hicbir zaman 9(64,3) 10(35.,7) 3(15,0) | 22(35,5)
, ) Her zaman - - - -
ol T S RS S
olmas Bazen 12(85,7) 15(53,6) 14(70,0) | 41(66,1)
Hicbir zaman 2(14,3) 13(46,4) 6(30,0) | 21(33.,9)
Her zaman - - - -
Yanlis malzeme Siklikla - - - -
kullanilmast Bazen 8(57,1)| 10(35,7) 525,00 | 23(37,1)
Hicbir zaman 6(42,9) 18(64,3) | 15(75,0) 39(62.,9)
Her zaman - - - -
Cesitli lekeler Siklikla - - - -
olusmasi Bazen 10(71,4) |  20(71,4) 13(65,0) | 43(69,4)
Hicbir zaman 4(28,6) 8(28,6) 7(35,0) | 19(30,6)
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Tablo 12. Firmalarin Uretimin Dikis Islemi Sirasinda Yasadiklari Sorunlar

Tablosu Devami

IS GOREN SAYISI
DIKIM KUCUK | ORTA | BUYUK | TOPLAM
OLCEKLI | OLCEKLI | OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
Dikis makinelerinden | Her zaman - - - -
ve kullanilan Siklikla . . j j
malzemeden
kaynaklanan BE.lZG.n 10(71,4) 14(50,0) 13(65,0) 37(59,7)
problemler Higbir zaman 4(28,6) 14(50,0) 7(35,0) 25(40,3)
Her zaman - 1(3,6) - 1(1,6)
Ipligin kalitesiz Siklikla - - - -
olmast Bazen 5(35,7) 9(32,1) 3(15,0) 17(27,4)
Higbir zaman 9(64,3) 18(64,3) 17(85,0) 44(71,0)
Her zaman - - - -
Makineciden Siklikla - 1(3,6) 1(5,0) 2(3,2)
kaynaklanan hatalar | Bazen 12(85,7) 23(82,1) 15(75,0) 50(80,6)
Higbir zaman 2(14,3) 4(14,3) 4(20,0) 10(16,1)
Her zaman - - - -
Birlegtirilen par¢alar | q11kla _ 13.6) _ 1(1,6)
arasindaki renk g o 12857) | 21(75,0) | 17(85.0) | 50(80.6)
Sfarklhiliklar 2 2 2 J
Higbir zaman 2(14,3) 6(21,4) 3(15,0) 11(17,7)
[ligin istenilen Her zaman . . N N
nitelikte ve Siklikla - - - -
diizgiinliikte Bazen 4(28,6) 7(25,0) 7(35,0) 18(29,0)
olmamast Higbir zaman 10(71,4) 21(75,0) 13(65,0) 44(71,0)
Her zaman - - - -
Diigme dikimi veya | g1,kla _ _ _ i}
cakimi sirasinda —Fp.o o 8(57,1) | 13(464) | 10(50,0) | 31(50,0)
hatalar yasanmast 2 2 J J
Higbir zaman 6(42,9) 15(53,6) 10(50,0) 31(50,0)
. Her zaman - - - -
Iplik temizleme — I'q 1119, i ] 1(5,0) 1(1,6)
isleminin diizgiin "5 o) 535,7) | 12(42,9) | 8(40,0) | 25(403)
yapimamast 2 2 2 2
Higbir zaman 9(64,3) 16(57,1) 11(55,0) 36(58,1)
Her zaman - - - -
Temizleme sirasinda | Siklikla - - 1(5,0) 1(1,6)
tirtine zarar verilmesi | Bazen 9(64,3) 9(32,1) 10(50,0) 28(45,2)
Higbir zaman 5(35,7) 19(67.,9) 9(45,0) 33(53,2)

Firmalarin dikim islemi sirasinda yasadiklar1 sorunlara iliskin bulgularin yer

aldigr Tablo 12 incelendiginde, isletmelerin pekistirme dikislerinde hatalar olmasi,

pargalarin diizgiin bir sekilde bir araya getirilememesi, iliriinde istenilen simetrinin
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yakalanamamasi, yanlis malzeme kullanilmasi, ipligin kalitesiz olmasi, iligin istenilen
nitelikte ve diizglinliikte olmamasi, iplik temizleme isleminin diizglin yapilmamasi
gibi sorunlarla bazen karsilastiklar1 belirlenmistir. Yine ayni tabloda isletmeler dikis
pay1 hatalari, ol¢ii farkliliklar1 olmasi, tirtinde meto etiketlerinin farkli olmasi, istenilen
beden 0Ol¢ii tablosunda sapmalar olmasi, ¢esitli lekeler olusmasi, dikis makinelerinden
ve kullanilan malzemeden kaynaklanan problemler, makineciden kaynaklanan hatalar,
birlestirilen pargalar arasindaki renk farkliliklar1 gibi hatalarla karsilasmadiklarini
belirtmislerdir. Bunlarin yaninda tablodan cikan bir bagka bulgu ise isletmelerin
dikislerin birbirini tutmamasi, diigme dikimi veya ¢akimi sirasinda hatalar yasanmasi,
temizleme sirasinda iirline zarar verilmesi gibi sorunlarla ise bazen karsilastiklarini
veya higbir zaman bu sorunlar1 yasamadiklarini belirtmisglerdir.

Bulgular isletme biiyiikliiklerine gore incelendiginde; dikis pay1 hatalarina kiiciik
ve orta Olgekli isletmelerde bazen karsilasildigi goriiliirken; Biiyiik 6lgekli isletmelerde
%060 ile genelde bu sorunun yasanmadigi goriilmiistiir. Ayni tablo da mamulde 6lgii
farkliliklarinin meydana gelmesi sorunun 6lgekleri fark etmeksizin biitlin isletmelerde
bazen (kiiciik dlgekli %78,6, orta dlgekli %60,7 ve biiylik 6lgekli % 60) yasandigi
goriilmiistiir.  Pekistirme  dikislerinde hatalarla isletmelerin  higbir zaman
kargilagsmadig1r ancak orta Olgekli isletmelerde bazen bu sorunun yasandigi
belirlenmistir. Dikislerin birbirini tutmamasi sorununu ile kiigiilk ve orta ol¢ekli
isletmelerin bazen sorun yasadigi veya hi¢cbir zaman bu sorunun yasanmadigi
goriiliirken, biiyiik Olcekli isletmelerde %60 oranla bu sorunla hicbir zaman
karsilasilmadigr ~ goriilmektedir. Uriinde istenilen simetrinin yakalanamamasi
sorunuyla kiiclik isletmelerin %50’ sinin karsilastiklar1 goriiliirken %50’sinin ise bu
sorunlarla karsilagsmadiklar1 belirlenmistir. Orta ve biiylik olgekli isletmelerde %78,6
ve %85 ile iiriinde istenilen simetrinin yakalanamamasi gibi bir sorun yasamadiklari
goriilmiistiir. Uriinde meto etiketlerinin farkli olmasi sorunu ile kiigiik 6lcekli
isletmelerin bazen karsilagtig1 goriiliirken(64,3); orta ve biiytlik 6lgekli isletmeler sorun
yasamadiklarin1  belirtmislerdir. Yanlis malzeme kullanilmasiyla kiiciik o6lgekli
isletmelerin %57,1 ile bazen sorun yasadiklar1 goriiliirken; orta olgekli ve biiyiik
olcekli isletmelerin sirasiyla %64,3 ve %75 ile bu sorunu hi¢bir zaman yasamadiklar
belirlenmistir. Dikis makinelerinden ve kullanilan malzemeden kaynaklanan

problemlerle orta 6lgekli isletmelerin %50-%50 bazen sorun yasadiklar1 veya hicbir
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zaman sorun yasamadiklar goriiliirken, kiigiik dlgekli ve biiyiik 6lcekli isletmelerde
ise bu sorunlarla karsilagilmadigi goriilmektedir. Diigme dikimi veya ¢akimi sirasinda
hatalar olusmasiyla kii¢iik 6lgekli isletmeler %57,1 ile bazen sorun yasadiklarini, orta
Olcekli isletmeler %353,6 ile sorun yasamadiklarini belirtirken, biiyiik Olcekli
isletmelerde %50 ile bazen sorun yasanirken yine %50 ile sorun yasamadiklarin
belirtmislerdir. Iplik temizleme islemi sirasinda iiriine zarar verilmesiyle kiiciik 6lgekli
ve biiyiik Olgekli isletmelerde bazen sorun yasandigi goézlenirken; orta Olgekli
isletmelerde sorun yasanmadigi goriilmiistiir.

Hazir giyim {retim siireglerinde her islem kendisinden sonraki islemi etkiler
niteliktedir. Dikis pay1 hatalari, kesim islemi sirasinda diizgiin bir kesim yapilamamasi
veya makinecilerin dikkatsiz olusu sebebiyle ortaya cikabilmektedir. Yardimci malzeme
alinis1 sirasinda yapilan kontrollerin yeterli olmayis1 sonucunda kalitesiz iplik kullanimina
ve kumas iizerinde yapilan kontrollerin sonucunda kumas iizerinde kanat farklarinin
belirlenememesi birlestirilen parcalar arasindaki renk farkliliklarinin ortaya ¢ikmasina
neden olmaktadir. Dikim béliimiinde c¢aligan ve farkli islemlerden sorumlu olan kisilerin
yaptiklari islemlerde yetersiz olmasi ve yeterli 6zeni gostermemeleri sonucunda mamuller
iizerinde c¢esitli hatalar meydana gelmektedir. Bunlardan bazilar1 diizeltilemez hatalar
olmas1 sebebiyle iiriinler defoya ayrilmaktadir. Olgii farkliliklar1 olmasi, iiriinde istenilen
simetrinin yakalanamamasi, iriinde istenilen beden o6l¢ii tablosunda sapmalar olmasi,
cesitli lekeler olugmasi, iplik temizleme sirasinda iirline zarar verilmesi bu hatalardan en
onemlileridir.

Tagag, Fettahov ve Toprak¢i’nin “Denim Pantolon Uretimi Ve Kalitesi
Uzerine Degerlendirmeler” isimli ¢alismalarinda parcalarin  birlestirilmesi
sirasinda yasanilan problemlerin nedeninin dikisteki kopmalar ve atlamalar
oldugu gorilmektedir. Yikama asamasinda yikama tiiriinlin dogru tercih
edilmesine ragmen bu bolgelerde dikislerin agilmasina ve patlakliklar olusmasina

neden oldugu arastirmadan ¢ikan baska bir sonugtur.



Tablo 13. Firmalarin Yikamada Kullandiklar1 Yontemler

iS GOREN SAYISI

-- KUCUK ORTA BUYUK Toplam
MIEAMAVONTEMEERT (")LC(I;ZKLi OLCEKLI | OLCEKLI b
F (%) F (%) F (%) F(%)
Her zaman 2(14,3) 1(3,6) 4(20,0) 7(11.3)
5 Siklikla 1(7,1) 1(3,6) 7(35,0) 9(14.5)
Hagil sokme 5 en 3214) | 11393) | 8(40,0) 22(35.5)
Higbir zaman 8(57.1) 15(53,6) 1(5,0) 24(38.7)
Her zaman 4(28,6) 5(17,9) 8(40,0) 17(27.4)
Tas yrkama Siklikla 7(50,0) 15(53,6) | 10(50,0) 32(51.6)
Bazen 2(14,3) 8(28,6) 2(10,0) 12(19.4)
Hig¢bir zaman 1(7,1) - - 1(1.6)
Her zaman 8(57,1) 9(32,1) 13(65,0) 30(48.4)
Durslama Siklikla 4(28,6) 10(35,7) 6(30,0) 20(32.3)
Bazen - 3(10,7) 1(5,0) 4(6.5)
Higbir zaman 2(14,3) 6(21,4) - 8(12.9)
Her zaman 3(21,4) 1(3,6) 2(10,0) 6(9.7)
5 Siklikla 4(28,6) 9(32,1) 7(35,0) 20(32.3)
Agartma Bazen 6(42,9) | 12(42,9) | 11(55,0) 29(46.8)
Hig¢bir zaman 1(7,1) 6(21,4) - 7(11.3)
Her zaman 4(28,6) 6(21,4) 5(25,0) 15(24.2)
Enzim yikama Siklikla 7(50,0) 16(57,1) | 10(50,0) 33(53.2)
Bazen 3(21,4) 6(21,4) 5(25,0) 14(22.6)
Hig¢bir zaman - - - -
Her zaman 4(28,6) 5(17,9) 5(25,0) 14(22.6)
Normal ykama Siklikla 6(42.9) 9(32,1) 9(45,0) 24(38.7)
Bazen 2(14,3) 9(32,1) 5(25,0) 16(25.8)
Higbir zaman 2(14,3) 5(17,9) 1(5,0) 8(12.9)
Her zaman 1(7,1) 5(17,9) 3(15,0) 9(14.5)
. Siklikla 4(28,6 10(35,7 6(30,0 20(32.3
Silikon yikama g en 7§50,0§ 9((32,1)) 11((55,0)) 27543.5%
Hig¢bir zaman 2(14,3) 4(14,3) - 6(9.7)
Her zaman - - 2(10,0) 2(3.2)
Siklikla 4(28,6) 4(14,3) 2(10,0) 10(16.1)
RKum ytkama -5 en 321,4) | 12(429) | 8(40,0) 23(37.1)
Higbir zaman 7(50,0) 12(42.9) 8(40,0) 27(43.5)
Her zaman 1(7,1) - - 1(1.6)
Siklikla - 2(7,1) 3(15,0) 5(8.1)
Buz ykama I en 9(64,3) | 14(50,0) | 12(60,0) 35556.5)
Higbir zaman 4(28.6) 12(42.9) 5(25,0) 21(33.9)
Her zaman - - 1(5,0) 1(1.6)
Siklikla - 1(3,6 1(5,0 2(3.2
Kar yikama I en 4(28,6) 11%39,;) 10&50,2)) 25540.;)
Higbir zaman 10(71,4) | 16(57,1) 8(40,0) 34(54.8)
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Tablo 13. Firmalarin Yikamada Kullandiklar: Yontemler Tablosu Devami

iS GOREN SAYISI
) KUCUK ORTA BUYUK Toblam
YIKAMA YONTEMLERI OLCEKLi | OLCEKLI | OLCEKL P
i
F (%) F (%) F (%) F(%)
Her zaman - - - -
> . Siklikla - 1(3,6) 1(5,0) 2(3,2)
ower ylkama - gazen 3(21,4) 7(25,0) 8(40,0) 18(29,0)
Higbir zaman 11(78,6) 20(71,4) 11(55,0) 42(67,7)
Her zaman - - - -
M h Siklikla - - i B
oon was Bazen 1(7,1) 6(21,4) | 12(60,0) 19(30,6)
Hicbir zaman | 13(92,9) 22(78,6) 8(40,0) 43(69,4)
Ti " Her zaman 2(14,3) 2(7,1) 2(10,0) 6(9,7)
mtykama g1 ikla 2(14,3) 12(42,9) | 9(45,0) 23(37,1)
Bazen 8(57,7) 13(46,4) 8(40,0) 29(46,8)
Higbir zaman 2(14,3) 1(3,6) 1(5,0) 4(6,5)
Her zaman 4(28,6) 3(10,7) 1(5,0) 8(12,9)
Siiper tag yikama | Siklikla 2(14,3) 9(32,1) 9(45,0) 20(32,3)
Bazen 6(42,9) 9(32,1) 9(45,0) 24(38,7)
Hig¢bir zaman 2(14,3) 7(25,0) 1(5,0) 10(16,1)
Her zaman - 1(3,6) 2(10,0) 3(4,8)
Ozon yikama | Siklikla 1(7,1) 9(32,1) 10(50,0) 20(32,3)
Bazen 5(35,7) 5(17,9) 6(30,0) 16(25,8)
Higbir zaman 8(57,1) 13(46,4) 2(10,0) 23(37,1)

Firmalarin tercih ettikleri yikama yontemlerine iliskin bulgularin yer aldigi
Tablo 13 incelendiginde, durulama yonteminin her zaman, tag yikama, enzim yikama
ve normal yikama yoOnteminin siklikla, agartma, silikon yikama, buz yikama, tint
yikama ve siiper tas yikama yonteminin ise bazen firmalarca tercih edildigi
goriilmiistiir. Hasil sokme, kum yikama, kar yikama, power yikama ve moon wash
yikama cesitlerinin hicbir zaman kullanilmadigi belirlenmistir. Hagil sékme
yontemini; kiiclik olgekli ve orta olgekli isletmelerin higbir zaman; biiylik Slgekli
isletmelerin ise bazen kullandiklar1 yiiksek oranlarda goriilmiistiir. Durulama
yonteminde kiiciik ve biiylik 6lcekli isletmelerin her zaman; orta dlgekli isletmelerin
ise siklikla bu yontemi kullandiklari belirlenmistir. Normal yikama yontemini ise
kiigiik ve biiylik Olgekli isletmelerin siklikla; orta dlgekli isletmelerin ise %32,1

oraninda siklikla ve bazen kullandiklar goriilmektedir. Silikon yikama yontemini ise,
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kiigiik ve biiyiikk 6lcekli isletmelerin bazen; orta Olgekli isletmelerin ise siklikla
kullandiklar1 goriilmektedir. Ayn1 tabloda bulunan kum yikama yontemini ise kii¢iik
Olcekli isletmelerin %350 ile hicbir zaman tercih etmedikleri; orta ve biiylik 6lcekli
isletmelerde bazen bu yonteme basvuruldugunu belirten isletmelerin orani (%42,9)
iken, hi¢bir zaman bu yonteme bagvurmayan orta ve biiyiik 6l¢ekli igletmelerinde ayni
oranda (%42,9) bulundugu da goriilmektedir. Kar yikama yontemine ise, kiigiik ve
orta Olgekli isletmelerin higbir zaman bagvurmadiklari; biiyiik 6lgekli igsletmelerin ise
bazen bu yontemi tercih ettikleri gériilmektedir. Power yikama ve moon wash yikama
yontemine ise incelemeye alinan sirketlerin yiliksek oranlar ile higbir zaman
basvurmadiklar1 goriilmiistiir. Tint yikama da kii¢lik ve orta dlgekli isletmelerin bazen;
biiyiik 6lcekli isletmelerin ise siklikla bu yikama yontemini kullandiklar1 goriilmiistiir.
Stiper tas yikama yontemini, kiigiik 6lgekli isletmelerin bazen; orta ve biilyiik olcekli
isletmelerin ise bazen ve siklikla ve ayni oranlarda (%32,1 ve %45) basvurduklar
goriilmistiir. Ozon yikama da ise, kiigiik ve orta Olgekli isletmeler hi¢bir zaman bu
yikama yOntemine bagvurmazken; biiyiik 6lcekli isletmelerin bu yikama yontemine
siklikla bagvurduklar1 gozlenmektedir.

Tablodan ulasilan oranlar dogrultusunda isletmelerin hasil s6kme, tas yikama
agartma, enzim yikama, durulama, normal yikama, silikon yikama, tint yikama, stiper
tas yikama ve ozon yikama tiirlerini kullandiklari; buz yikama ve kar yikama tiirlerine
glinlimiizde moda trendleri arasinda yer almadiklar1 i¢in, power yikama, moon wash
tirlerinin ise yikama yontemi olarak yaygin olmamasi, kum yikama tiiriiniin ise
maliyet yiiksekligi ve bu uygulamay1 yapan calisanlar agisindan saglik sorunlari

olusturmasi sebebiyle bu yikama tiirlerini ¢ok fazla tercih etmediklerini sdylenebilir.



Tablo 14. Firmalarin Yikama islemi Sirasinda Yasadiklar1 Sorunlar
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IS GOREN SAYISI
— — TOPLAM
YIKAMA olilé%llilil oSgETI?Li O]il(j;‘l{illj(llil
F (%) F (%) F (%) F(%)
Her zaman - - - -
Ulasimak istenen — ['g 111 3(21,4) 2(7,1) 1(5,0) 6(9,7)
renk :fljg ;fe’flg’: elde I'gazen 1071,4) | 20(71,4) | 16(80,0) | 46(74,2)
Higbir zaman 1(7,1) 6(21,4) 3(15,0) 10(16,1)
Her zaman - - - -
. Uruniizerinde — I'gjik]a - 1(3,6) 1(5.0) 2G3.2)
kirlenme seviyelerinin Bazen 9(64.3) 13(36.4) 12(60.0) 34(54.8)
fazla olmast 2 2 2 2
Higbir zaman | 5(35.,7) 14(50,0) 7(35,0) 26(41,9)
Uygulanan ytkama Her zaman ~ ~ - -
turunun istenilen Siklikla - 1(3,6) - 1(1,6)
siparis ozelliklerine | Bazen 8(57,1) 16(57,1) 7(35,0) 31(50,0)
uymamast Hicbir zaman | 6(42.,9) 11(39,3) 13(65,0) | 30(48.4)
. Her zaman - - - -
bo'zggz " Z;Zjey zf;nma Siklikla i 27,1 1(5,0) 3(4,8)
olmasi Bazen 7(50,0) 19(67,9) 12(60,0) | 38(61,3)
Higbir zaman | 7(50,0) 7(25,0) 7(35,0) 21(33.9)
Yikama sonrasinda Her zaman N N N N
jiriinde cekme ve | Siklikla - 4(14,3) - 4(6,5)
deformenin fazla | Bazen 9(64,3) 15(53,6) 15(75,0) 39(62,9)
olmasi Hicbir zaman | 5(35,7) 9(32,1) 5(25,0) 19(30,6)
Tercih edilen ytkama | Her zaman - - - -
turunun yirtilma, | Siklikla - 2(7,1) - 2(3,2)
szg’l’}infavs‘;’nd;’jg;e;” Bazen 857.1) | 1035.7) | 945.0) | 27(43.5)
olmast Higbir zaman | 6(42,9) 16(57.1) 11(55,0) 33(53,2)

Tablo 14 yikama sonucunda olusan kalite problemleri incelenmis; isletmelerin;

ulasilmak istenen renk ve efektlerin elde edilememesi, iirlin {izerinde kirlenme

seviyelerinin fazla olmasi, {riinde bazi1 boélgelerde yipranma olmasi, yikama

sonrasinda Tlriinde c¢ekme ve deformenin fazla olmasi gibi sorunlarla bazen

karsilastiklar1 goriilmiistiir. Isletmelerin yaris1 uygulanan yikama turunun istenilen

siparis Ozelliklerine uymamasi, tercih edilen yikama tiiriiniin yirtilma, kopma ve

dikislerin agilmasina neden olmasi gibi sorunlarla bazen karsilastiklarini belirtirken

diger kismi ise bu sorunlarla higbir zaman karsilasmadiklarini belirtmislerdir. Isletme

Olcekleri gbz oOniine alinarak bulgular incelendiginde; {iiriin iizerinde kirlenme

seviyelerinin fazla olmasi sorunuyla kii¢iik 6l¢ekli ve biiyiik 6lcekli isletmelerin bazen
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karsilastiklar1 goriiliirken; orta Olgekli igletmelerde ise diger isletmelere gore daha az
sorun yasandig1 goriilmiistiir. Uygulanan yikama tiirliniin istenilen siparis ozelliklerine
uymamasi ile kii¢iik olgekli ve orta olcekli isletmelerde %57,1 ile bezen sorun
yasandig1 goriiliirken; biiyiik Olcekli isletmelerde ise %65 ile sorun yasanmadigi
belirlenmistir. Yine Tablo 14 incelendiginde; iiriinde bazi boélgelerde yipranmalar
meydana gelmesiyle kiiciik Olgekli igletmelerde bazen sorun yasadiklarini belirten
isletmelerle bu sorunla hi¢bir zaman karsilasmadiklarini belirten isletmelerin ayni
oranda (%50-%50) bulundugu goriiliirken, orta ve biiyiik dlcekli isletmelerde bazen
bu sorunla karsilagildig1 goriilmektedir. Tercih edilen yikama tiiriintin yirtilma, kopma
ve dikislerin ag¢ilmasina neden olmasi ile kiigiik dlgekli isletmelerin %57,1 ile bazen
sorun yasandigr goriiliirken; orta Olgekli ve biiyiik oOlcekli isletmelerde sorun
yasanmadig1 goriilmektedir.

Mahir Taga¢’m “Kot Pantolon Uretimi Ve Kalitesi Uzerine Degerlendirmeler”
isimli ¢alismasinda yikama islemi siiresinde dikiglerin agilmasina hasil sokme,

agartma ve siiper tas yikama yontemlerinde daha ¢ok rastlandig1 goriilmektedir.
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Tablo 15. Firmalarin Utii Islemi Sirasinda Yasadiklar1 Sorunlar

IS GOREN SAYISI
UTO KUCUK | ORTA BUYUK TOPLAM
OLCEKLIi | OLCEKLi | OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
Her zaman - - - -
Araiitii strasinda | Siklikla - 1(3,6) - 1(1,6)
hatalar olusmast | Bazen 8(57,1) 10(35,7) 4(20,0) 22(35,5)
Higbir zaman | 6(42.,9) 17(60,7) 16(80,0) 39(62,9)
Istenilen Her zaman - - - -
ozelliklerde son | Siklikla - 1(3,6) - 1(1,6)
utiiniin Bazen 5(35,7) 5(17,9) 7(35,0) 17(27,4)
yapilamamast | Hichir zaman | 9(64,3) 22(78,6) 13(65,0) 44(71,0)
. Her zaman - - - -
Utii yapume [ 'gyjikla - - - -
srasinda kumasa \g /oy 17.1) 6(21,4) 4(20,0) 1117,7)
zarar verilmesi ’ 2 ’ ’
Higbir zaman | 13(92,9) | 22(78,6) 16(80,0) 51(82,3)
Utii sirasinda Her zaman - - - -
iiriinde leke ve | Siklikla - - - -
benzeri hatalarin | Bazen 4(28,6) 7(25,0) 6(30,0) 17(27,4)
olusmas: Higbir zaman | 10(71.4) 21(75,0) 14(70,0) 45(72,6)

Firmalarin it sirasinda yasadigi problemlere iligkin bulgularin yer aldigi
Tablo 15 incelendiginde, isletmelerin ara iitii sirasinda hatalar olugmasi, istenilen
ozelliklerde son iitiiniin yapilamamasi, iitli yapimi sirasinda kumasa zarar verilmesi,
iitli sirasinda iiriinde leke ve benzeri hatalarin olusmasi gibi sorunlarla higbir zaman
karsilagmadiklar1 belirlenmistir. Ayrica isletme Olgeklerine gore bulgular gbz Oniine
alindiginda; ara titii sirasinda hatalar olusmasi ile kiiciik 6lgekli isletmeler bazen sorun
yasadiklarim1 belirtirken, orta ve biiylik Olcekli isletmeler yiiksek oranlarda sorun
yasamadiklarin1 belirtmislerdir. Istenilen 6zelliklerde son iitiiniin yapilamamasinda
isletmelerin genel olarak sorun yasamadiklari goriilmektedir. Isletmeler {itii yapim
sirasinda kumasga zarar verilmesi gibi bir sorunla karsilasmadiklarin1 belirtmislerdir.
Utii sirasinda iiriinde leke ve benzeri hatalarin olusmas1 gibi sorunla isletmelerin

karsilasmadiklar1 da Tablo 15 den ¢ikan baska bir sonuctur.
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Tablo 16. Firmalarin Uriiniin Depolanmasi Konusunda Yasadiklar1 Sorunlar

IS GOREN SAYISI
KUCUK ORTA BUYUK TOPLAM
DEPOLAMA OLCEKLi | OLCEKLI OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
Depoda aydinlatma, + - - _ -
sicaklik, rutubet ve * - - - -
havalandirmanin uygun # 1(7,1) 4(14,3) - 5(8,1)
olmamast - 13(92,9) 24(85,7) 20(100,0) 57(91,9)
Hammadde, ambalaj + - - - -
malzemesi, ara urun + - . - -
veya tiriinlerin
dogrudan ¢evreye agik 7 2(14,3) 4(14,3) _ 60.,7)
olmasi - 12(85,7) 24(85,7) 20(100,0) 56(90,3)
Paketleme sirasinda + - - 15,9) 1(1,6)
urunun diizgiin bir T - - - -
sekilde kolilere # - 6(21,4) - 4(9,7)
yerlegtirilememesi - 14(100,0) | 22(78.,6) 19(95,0) 55(88,7)
+ - 1(3,6) - 1(1,6)
Kolilemenin miisterinin + _ i ] _
istedigi beden no ve ;
renge gére yapilmamasi 17D 6(21,4) 2(10,0) 9(14.,5)
- 13(92,9) 21(75,0) 18(90,0) 52(83.,9)
Paketlemede kullanilan + - - - -
tirtin ambalajinin + R - - -
zedelenmesiyle urun
lizerinde cesitli # 6(42,9) 8(28,6) 3(15,0) 17(27,4)
hatalarin olusmasi ) 8(57,1) 20(71,4) 17(85,0) 45(72,6)
Yanlis yerlere takilan + - - - .
etiketler ve etiket takimi * - - - -
sarasmda"driiniin zarar | # 3(21,4) 5(17,9) 8(40,0) 16(25,8)
gormest - 11(78,6) | 23(82.1) 12(60.0) 46(74.2)
- ;é + +
NOT <
Hig¢bir zaman Bazen Sikhikla Her zaman

Firmalarin depolama sirasinda yasadiklar1 problemlere iliskin bulgularin yer
aldig1 Tablo 16 incelendiginde, Isletmeler depoda aydinlatma, sicaklik, rutubet ve
havalandirmanin uygun olmamasi, gibi bir sorunla karsilasmadiklarini belirtmislerdir.
Bir diger durum ise hammadde, ambalaj malzemesi, ara {irlin veya iiriinlerin dogrudan
cevreye acik olmasidir. Bu durum ile alakali olarak da isletmelerin sorun
yasamadiklar1 belirlenmistir. Paketleme sirasinda iiriiniin diizgiin bir sekilde kolilere
yerlestirilmesi ve kolilemenin miisterinin istedigi beden no ve renge gore

yapilmasinda da yine ayni sekilde isletmelerin sorun yasamadigi goriilmektedir.
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Paketlemede kullanilan {iriin ambalajinin  zedelenmesiyle iirlin {izerinde cesitli
hatalarin olusmasi segeneginde ise kiiclik Slgekli isletmelerde %57,1, orta Slgekli
isletmelerde 71,4 ve biiylik olcekli isletmelerde ise %85 ile sorun yasanmadigi
belirlenmistir. Yanlis yerlere takilan etiketler ve etiket takimi sarasinda iiriiniin zarar
gormesi durumunda ise isletmelerin genel olarak tablodan da anlagilacagi iizere sorun

yasamadiklar1 goriilmektedir.

4.4. Kalite Kontrol islemlerinin Islerligi
Bu boélide firmalarin kalite kontrol ve kalite kontrol yonergelerine iliskin

uygulama durumlarina yonelik sonuglara yer verilmistir.

Tablo 17. Firmalarin Kalite Kontrol Noktalarim1 Uygulama Durumlar:

IS GOREN SAYISI TOPLAM
KALITE KONTROL oLcekLl | oLCEKLI | OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
Her zaman 11(78,6) 13(46.,4) 17(85,0) 41(66,1)
Kumas ve yardimet ['g,x 1(7,1) 7(25,0) 1(5,0) 9(14,5)
malzeme k?llte Bazen 1(7.0) 5(17.9) i 609.7)
kontrolii 2 2 2
Hicbir zaman 1(7,1)1 3(10,7) 2(10,0) 6(9,7)
Her zaman (64,3)9 17(60,7) 14(70,0) 40(64,5)
Kesimde kalite Siklikla 1(7,1) 3(10,7) 1(5,0) 58,1
kontrol Bazen - 6(21,4) 4(20,0) 10(16,1)
Hicbir zaman 4(28,6) 2(7,1) 1(5,0) 7(11,3)
Her zaman 12(85,7) 22(78,6) 17(85,0) 51(82,3)
Dikim stirecinde Siklikla 2(14,3) 3(10,7) 1(5,0) 6(9,7)
kalite kontrol Bazen - 3(10,7) 1(5,0) 4(6,5)
Hig¢bir zaman - - 1(5,0) 1(1,6)
Her zaman 14(100,0) | 23(82,1) 18(90,0) 55(88,7)
Bitmis diriin Siklikla ] 2(7,1) ] 2(3,2)
tizerinde kalite Bazen 3(10.7) 2(10.0) 5(8.1)
kontrol 2 2 J
Higbir zaman - - - -

Firmalarin kalite kontrol noktalarini uygulama durumlarina iliskin bulgularin
yer aldigr Tablo 17 incelendiginde, isletmelerin kumas ve yardimci malzeme kalite
kontroliinde her zaman 6nem verdikleri goriilmektedir. Isletmeler bazinda bu sonuglar

incelendiginde biyiik ve kiiciik Olcekli isletmeler (%80) benzeri oranlarda 6nem
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verdiklerini belirtirken orta Olcekli isletmelerde ise bu oran %46 da kaldig
goriilmektedir. Isletmelerin kesim sonrasinda kalite kontrol, dikim sonrasinda kalite
kontrol ve bitmis {iriin lizerinde kalite kontrol yapmaya daha ¢ok 6zen gosterdikleri
goriiliirken orta Slgekli isletmelerin siirecin bu agamalarinda kalite kontrole daha ¢ok

onem verdikleri tablodan anlasilan diger bir sonugtur.

Tablo 18. Firmalarin Kalite Kontrol Yonergelerini Uygulama Durumlari

IS GOREN SAYISI
KALITE KONTROL KUCUK | ORTA | BUYUK | TOPLAM
YONERGELERI OLCEKLI | OLCEKLI | OLCEKLI
F (%) F (%) F (%) F(%)
+ 7(50,0) 12(42,9) 14(70,0) 33(53,2)
Hammadde ve yardimer "5 731" 902500 | 2(10.0) | 10(16,1)
malzeme alimi icin
sartnameler hazirlanmasi i _ 7(25,0) 3(15,0) 10(16,1)
- 6(42,9) 2(7,1) 1(5,0) 9(14,5)
. + 9(64,3) 16(57,1) 14(70,0) 39(62,9)
Ust y(:)'r.tetim taraflr.ldan kalite |~ 2(14.,3) 8(28,6) 3(15,0) 13(21,0)
politikasinin belirlenerek
uygun yerlere asilmasi ” - 2(7.1) 2(10,0) 4(6,5)
- 3(21,4) 2(7,1) 1(5,0) 6(9,7)
o o ' N s 7(50,0) 15(53,6) 14(70,0) 36(58,1)
Kisi ve boliimlere kalite yetki | 4(28,6) 6(21,4) 1(5,0) 11(17.7)
ve sorumluluklarimin yazili
olarak bildirilmesi # 3(21,4) 3(10,7) 4(20,0) 10(16,1)
- - 4(14,3) 1(5,0) 5(8,1)
Uretime gegmeden énce her + 12(85,7) 21(75,0) 17(85,0) 50(80,6)
urun igin urun kalite = 2(14,3) 4(14,3) 6(9,7)
parametrelerinin yazili olarak | + - 2(7,1) 2(10,0) 4(6,5)
belirlenmesi _ _ 1(3,6) 1(5’0) 2(3’2)
Her islemin teknik + 10(71,4) 20(71,4) 17(85,0) 47(75,8)
detaylarimin hazirlanmasi ve | * 3(21,4) 5(17,9) 8(12,9)
ilgili iglem yerlerine * - 1(3,6) 2(10,0) 3(4,8)
dagitrlmas: - [1an 2(7,1) 1(5,0) 4(6,5)
NOT - £ = *
Hicbir zaman Bazen Sikhikla Her zaman

Firmalarin kalite kontrol yonergelerini uygulama durumlarina iligkin bulgularin yer
aldig1 Tablo 18 incelendiginde, hammadde ve yardimci malzeme alimi ig¢in sartnameler
hazirlanmasina kiiglik 6lcekli igletmelerde %50 oraninda, orta Slgekli isletmelerde %42,9,
biiyiik 6lcekli isletmelerde %70 olarak her zaman dikkat edildigi goriilmektedir. Ust yonetim
tarafindan kalite politikasinin belirlenerek uygun yerlere asilmasinda ise yine ayni sekilde

isletmeler Ozen gosterdiklerini  belirtmiglerdir. Kisi ve bolimlere kalite yetki ve



71

sorumluluklarinin yazili olarak ise kiiglik 6l¢ekli isletmelerde %50 ile her zaman bildirildigi,
orta Olcekli isletmelerde %53,6 ve biiyiik Olcekli isletmelerde ise %70 olarak bu yonergeye
uyuldugu gériilmiistiir. Uretime ge¢meden once her iiriin igin kalite parametrelerinin yazili
olarak belirlenmesi ve her iglemin teknik detaylarinin hazirlanmasi ve ilgili islem
yerlerine dagitilmasina ise isletmeler yiiksek oranlarda bu yonergeye uyduklarini

belirtmislerdir.

4.5. Degiskenler Arasi iligki Analizi Tablolar
Bu boliimde anketin iigiincii ve dordiincii boliimlerinde bulunan firmalarin
kalite konusunda yasadiklari sorunlar ve kalite kontrol islemlerinin iglerligine ait likert

tiirii sorulara ait igletme Olgeklerine iliskin istatistiksel analizlere yer verilmistir.

4.5.1. Ki-Kare (2 ) Iliski Analiz Tablolari

Tez calismasi cergevesinde anket formunun birinci boliimiinde yer alan
demografik bilgilerle anket formunun tiglincii boliimiinde yer alan kalite konusunda
karsilasilan sorunlar boyutlar1 arasinda ki-kare (3%) iliski analizi yapilmis asagidaki
tablolarda yapilan analiz sonucunda sadece istatistiksel olarak iligkili olanlara ait

tablolar verilmistir.

Tablo 19. Pastal Atim1 Degiskeni ile Kesim Kalitesi Degiskeni ikili Tliski Tablosu

Kesim Kalitesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 58 2 60
Yok Top. Yiiz. 93.5 3.2 96.8
Frekans 0 2 2
Pastal Atinm Sorun
Var Top. Yiiz. 0.0 3.2 3.2
Frekans 58 4 62
Toplam
Top. Yiiz. 93.5 6.5 100.0

x*=16,090 ve P =0,000

Pastal atiminda sorun yok diyen ve kesim kalitesinde de sorun yok diyen 58
isletme (%93.5) varken her ikisinde de sorun var diyen 2 isletme (%3,2)’dir. Pastal
atiminda sorun yok diyen buna karsin kesim kalitesinde sorun var diyen 2 isletme

(%3,2) vardir.
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Tablo 20. Pastal Atini Degiskeni ile Dikim Kalitesi Degiskeni ikili iliski Tablosu

Dikim kalitesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 59 1 60
Yok Top. Yiiz. 95.2 1.6 96.8
Sorun Frekans 0 2 2
Pastal Aimu |y Trop vz | 00 32 32
Toplam Frekans 59 3 62
Top. Yiiz. 95.2 4.8 100.0
v* =22,094 ve P =0,000

Pastal atiminda sorun yok diyen ve dikim kalitesinde de sorun yok diyen 59
isletme (%95,2) varken her ikisinde de sorun var diyen 2 isletme (%3,2)’dir. Pastal

attminda sorun yok diyen buna karsin dikim kalitesinde sorun var diyen 1 isletme
(%1,6) vardir.

Tablo 21. Pastal Atim1 Degiskeni ile Utii kalitesi Degiskeni Ikili Iliski Tablosu

Utii kalitesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var

Sorunu Frekans 58 2 60
Yok Top. Yiiz. 93.5 3.2 96.8

Sorun Frekans 0 2 2
Pastal A |y 0 Yz | 0.0 32 3.2%

Toplam Frekans 58 4 62
Top. Yiiz. 93.5 6.5 100.0

v* =16,090 ve P =0,000

Pastal atiminda sorun yok diyen ve {itii kalitesinde de sorun yok diyen 58
isletme (%93,5) varken her ikisinde de sorun var diyen 2 isletme (%3,2)’dir. Pastal

atiminda sorun yok diyen buna karsin iitli kalitesinde sorun var diyen 2 igletme (%3,2)
vardir.
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Tablo 22. Pastal Atimi Degiskeni ile Depo Yonetimi Degiskeni ikili iliski Tablosu

Depo Yonetimi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var

Sorunu Frekans 59 1 60
Yok Top. Yiiz. 95.2 1.6 96.8

Sorun Frekans 0 2 2

Pastal Aimu |y oo Yz, | 0.0 3.0 3.0

Toplam Frekans 59 3 62
Top. Yiiz. 95.2 4.8 100.0

x* =22,094 ve P =0,000

Pastal atiminda sorun yok diyen ve depo yonetiminde de sorun yok diyen 59

isletme (%95,2) varken her ikisinde de sorun var diyen 2 isletme (%3,2)’dir. Pastal

attminda sorun yok diyen buna karsin depo yonetiminde sorun var diyen 1 isletme
(%1,6) vardir.

Tablo 23. Pastal Atim1 Degiskeni ile Kalite Kontrol Degiskeni Ikili iliski Tablosu

Kalite Kontrol
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 49 11 60
Yok Top. Yiiz. 79,0 17,7 96.8
Sorun Frekans 0 2 2
Pastal A |y 0 Yz | 0.0 3. 3.2
Toplam Frekans 49 13 62
Top. Yiiz. 79.0 21.0 100.0
v>=7,790 ve P =0,005

Pastal atiminda sorun yok diyen ve kalite kontrolde de sorun yok diyen 49

isletme (%79,0) varken her ikisinde de sorun var diyen 2 isletme (%3,2)’dir. Pastal

atiminda sorun yok diyen buna karsin kalite kontrolde sorun var diyen 11 isletme
(%17,7) vardir.
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Tablo 24. Pastal Atimi Degiskeni ile Kalite Kontrol Yonergesi Degiskeni ikili
Iliski Tablosu

Kalite Kontrol
Yonergesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 45 15 60
Yok Top. Yiiz. 72.6 24,2 96.8
Sorun Frekans 0 2 2
Pastal A |y, s Yz, | 0.0 3.2 3.2
Toplam Frekans 45 17 62
P Top. Yiiz. | 72.6 27 4 100.0

v*=5,471ve P=0,019

Pastal

atiminda

sorun yok diyen ve kalite kontrol

yoOnergelerinin

uygulanmasinda de sorun yok diyen 45 isletme (%72,6) varken her ikisinde de sorun
var diyen 2 isletme (%3,2)’dir. Pastal attiminda sorun yok diyen buna karsin kalite

kontrol yonergelerinin uygulanmasinda sorun var diyen 15 isletme (%24,2) vardir.

Tablo 25. Kesim Kkalitesi Degiskeni ile Dikim Kkalitesi Degiskeni ikili iliski
Tablosu
Dikim kalitesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 58 0 58
Yok Top. Yiiz. 93.5 0.0 93.5
. o . Sorun Frekans 1 3 4
Kesim Kalitesi Var Top. Yiiz. 1.6 4.8 6.5
Toolam Frekans 59 3 62
op Top. Yiiz. | 95.2 4.8 100.0

x* = 30,875 ve P =0,000

Kesim kalitesinde sorun yok diyen ve dikim kalitesinde de sorun yok diyen 58
isletme (%93,5) varken her ikisinde de sorun var diyen 3 isletme (%4,8)’dir. Kesim

kalitesinde sorun var diyen buna karsin dikim kalitesinde sorun yok diyen 1 isletme
(%1,6) vardir.



Tablo 26. Dikim kalitesi

Degiskeni ile

Yikama Kkalitesi Degiskeni ikili Iliski

Tablosu
Yikama Kkalitesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 46 12 58
Yok Top. Yiiz. 74.2 194 93.5
. o . Sorun Frekans 0 4 4
Kesim Kalitesi Var Top. Yiiz. 0.0 6.5 6.5
Toolam Frekans 46 16 62
op Top. Yiiz. | 74.2 25.8 100.0

¥* =8,500 ve P = 0,004

Kesim kalitesinde sorun yok diyen ve yikama kalitesinde de sorun yok diyen
46 isletme (%74,2) varken her ikisinde de sorun var diyen 4 isletme (%6,5)’dir. Kesim
kalitesinde sorun yok diyen buna karsin yikama kalitesinde sorun var diyen 12 igletme

(%19,4) vardir.

Tablo 27. Kesim Kalitesi Degiskeni ile Utii Kalitesi Degiskeni Ikili iliski Tablosu

Utii Kalitesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 57 1 58
Yok Top. Yiiz. 91.9 1.6 93.5
. o Sorun Frekans 1 3 4
Kesim Kalitesi | "y, " 700 Yz | 1.6 48 65
Toplam Frekans 58 4 62
Top. Yiiz. 93.5 6.5 100.0

v° =22,256 ve P =0,004

Kesim kalitesinde sorun yok diyen ve iitii kalitesinde de sorun yok diyen 57
isletme (%91,9) varken her ikisinde de sorun var diyen 3 isletme (%4,8)’dir. Kesim
kalitesinde sorun var diyen buna karsin iitii kalitesinde sorun yok diyen 1 isletme
(%1,6) vardir. Kesim kalitesinde sorun yok diyen buna karsin itii kalitesinde sorun var

diyen 1 isletme (%1,6) vardir.



Tablo 28. Kesim kalitesi ile Depo Yonetimi Degiskeni Ikili Iliski Tablosu

Depo
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 57 1 58
Yok Top. Yiiz. 91.9 1.6 93.5
. o . Sorun Frekans 2 2 4
Kesim Kalitesi Var Top. Yiiz. 3.2 3.2 6.5
Toplam Frekans 59 3 62
Top. Yiiz. 95.2 4.8 100.0

x* =9,906 ve P = 0,002

Kesim kalitesinde sorun yok diyen ve depo yonetiminde de sorun yok diyen 57
isletme (%91,9) varken her ikisinde de sorun var diyen 2 isletme (%3,2)’dir. Kesim
kalitesinde sorun yok diyen buna karsin depo yonetiminde sorun var diyen 1 isletme
(%1,6) vardir. Kesim kalitesinde sorun var diyen ve depo yonetiminde yok var diyen 2

isletme (%3,2) dir

Tablo 29. Dikim Kalitesi Degiskeni ile Yikama Kalitesi Degiskeni Ikili Tliski
Tablosu

Yikama Kalitesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 46 13 59
Yok Top. Yiiz. 74.2 21.0 95.2
- e . Sorun Frekans 0 3 3
Dikim kalitesi | - “y,, * 10 Vi, | 0.0 48 48
Toplam Frekans 46 16 62
Top. Yiiz. 74.2 25.8 100.0

v* =5,449 ve P = 0,020

Dikim kalitesinde sorun yok diyen ve yikama kalitesinde de sorun yok diyen
46 igletme (%74,2) varken her ikisinde de sorun var diyen 3 isletme (%4,8)’dir. Dikim
kalitesinde sorun yok diyen buna karsin yikama kalitesinde sorun var diyen 13 isletme

(%21,0) vardir.
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Tablo 30. Dikim Kalitesi Degiskeni ile Utii Kalitesi Degiskeni Ikili Iliski Tablosu

Utii Kalitesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 58 1 59
Yok Top. Yiiz. 93.5 1.6 95.2
. o . Sorun Frekans 0 3 3
Dikim Kalitest | v, 500 Viz | 0.0 48 48
Toplam Frekans 58 4 62
Top. Yiiz. 93.5 6.5 100.0

x* =30,875 ve P = 0,000

Dikim kalitesinde sorun yok diyen ve iitii kalitesinde de sorun yok diyen 58
isletme (%93,5) varken her ikisinde de sorun var diyen 3 isletme (%4,8)’dir. Dikim
kalitesinde sorun yok diyen buna karsin iitii kalitesinde sorun var diyen 1 igletme

(%1,6) vardir.

Tablo 31. Dikim kalitesi Degiskeni ile Depo Yonetimi Degiskeni ikili Tliski
Tablosu
Depo Yonetimi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 58 1 59
Yok Top. Yiiz. 93.5 1.6 95.2
o e . Sorun Frekans 1 2 3
Dikim kalitesi | -y, * 770 NG, [ 1.6 3. 48
Toolam Frekans 59 3 62
P Top. Yiiz. | 95.2 4.8 100.0

v* =13,964 ve P = 0,000

Dikim kalitesinde sorun yok diyen ve depo yonetiminde de sorun yok diyen 58
isletme (%93,5) varken her ikisinde de sorun var diyen 2 isletme (%3,2)’dir. Dikim
kalitesinde sorun yok diyen buna karsin depo yonetiminde sorun var diyen 1 isletme
(%1,6) vardir. Dikim kalitesinde sorun var diyen buna karsin depo yonetiminde sorun

yok diyen 1 isletme (%1,6) vardir.
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Tablo 32. Dikim Kalitesi Degiskeni ile Kalite Kontrol Degiskeni ikili fliski
Tablosu

Kalite kontrol
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 48 11 59
Yok Top. Yiiz. 77,4 17,7 95.2
- o . Sorun Frekans 1 2 3
Dikim Kalitesi |~y ™0 S, | 16 3.0 48
Toplam Frekans 49 13 62
Top. Yiiz. 79.0 21.0 100.0

v*=3,379 ve P =0,046

Dikim kalitesinde sorun yok diyen ve kalite kontrolde de sorun yok diyen 48
isletme (%77,4) var iken her ikisinde de sorun var diyen 2 isletme (%3,2)’dir. Dikim
kalitesinde sorun yok diyen buna karsin kalite kontrolde sorun var diyen 11 igletme
(%17,7) vardir. Dikim kalitesinde sorun var diyen buna karsin kalite kontrolde sorun

yok diyen 1 isletme (%1,6) vardir.

Tablo 33. Yikama Kalitesi Degiskeni ile Utii Kalitesi Degiskeni Ikili fliski
Tablosu

Utii Kalitesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 46 0 46
Yok Top. Yiiz. 74.2 0.0 74.2
o . Sorun Frekans 12 4 16
Yikama Kalitesi |y, ™70 Vi, | 194 | 65 258
Toplam Frekans 58 4 62
Top. Yiiz. 93.5 6.5 100.0

x* =8,500 ve P =0,004

Yikama kalitesinde sorun yok diyen ve fiitii kalitesinde de sorun yok diyen 46
isletme (%74,2) varken her ikisinde de sorun var diyen 4 isletme (%6,5)’dir. Yikama
kalitesinde sorun var diyen buna karsin iitii kalitesinde sorun yok diyen 12 isletme

(%19,4) vardir.



Tablo 34. Yikama Kalitesi Degiskeni ile

Depo Yonetimi Degiskeni Ikili iliski

Tablosu
Depo Yonetimi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 46 0 46
Yok Top. Yiiz. 74.2 0.0 74.2
- Sorun Frekans 13 3 16
Yikama Kalitest |y, 50 S5, [ 210 | 4.8 2538
Toplam Frekans 59 3 62
P Top. Yiiz. | 95.2 4.8 100.0

v* =5,449 ve P = 0,020

Yikama kalitesinde sorun yok diyen ve depo yonetiminde de sorun yok diyen
46 isletme (%74,2) varken her ikisinde de sorun var diyen 3 isletme (%4,8)’dir.
Yikama kalitesinde sorun var diyen buna karsin depo yonetiminde sorun yok diyen 13

isletme (%21,0) vardir.

Tablo 35. Yikama Kalitesi Degiskeni ile Kalite Kontrol Yonergesi Degiskeni Ikili
Iliski Tablosu

Kalite Kontrol
Yonergesi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 37 9 46
Yok Top. Yiiz. 59.7 14.5 74.2
o . Sorun Frekans 8 8 16
Yikama Kalitesi |y, © 750 N, | 129 | 129 | 258
Toolam Frekans 45 17 62
P Top. Yiiz. | 72.6 27.4 100.0

v? =5,5252 ve P =0,019

Yikama kalitesinde sorun yok diyen ve kalite kontrol ydnergelerinin
uygulanmasinda de sorun yok diyen 37 isletme (%59,7) varken her ikisinde de sorun
var diyen 8 isletme (%12,9)’dir. Yikama kalitesinde sorun var diyen kalite kontrol
yonergelerinin uygulanmasinda sorun yok diyen 8 isletme (%12,9) vardir. Yikama
kalitesinde sorun yok diyen buna karsin kalite kontrol yonergelerinin uygulanmasinda

sorun var diyen 9 isletme (%14,5) vardir.
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Tablo 36. Utii Kalitesi Degiskeni ile Depo Yonetimi Degiskeni Ikili Iliski Tablosu

Depo Yonetimi
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 58 0 58
Yok Top. Yiiz. 93.5 0.0 93.5
- o . Sorun Frekans 1 3 4
Ut Kalitest |\ v [ "Top. vz, | 1.6 48 6.5
Toplam Frekans 59 3 62
Top. Yiiz. 95.2 4.8 100.0

x*=30,875 ve P=0,000

Utii kalitesinde sorun yok diyen ve depo yonetiminde de sorun yok diyen 58
isletme (%93,5) varken her ikisinde de sorun var diyen 3 isletme (%4,8) dir. Utii

kalitesinde sorun var diyen buna karsin depo yonetiminde sorun yok diyen 1 isletme
(%1,6) vardir.

Tablo 37. Utii Kalitesi ile Kalite Kontrol Degiskeni ikili iliski Tablosu

Kalite kontrol
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 48 10 58
Yok Top. Yiiz. 77,4 16,1 93.5
- o . Sorun Frekans 1 3 4
Uti Kalitesi |\ "y ™70, vz, | 1.6 48 6.5
Toplam Frekans 49 13 62
Top. Yiiz. 79,0 21,0 100.0

x*=17,533 ve P = 0,006

Utii kalitesinde sorun yok diyen ve kalite kontrolde de sorun yok diyen 48
isletme (%77,4) varken her ikisinde de sorun var diyen 3 isletme (%4,8) dir. Utii
kalitesinde sorun yok diyen kalite kontrolde sorun var diyen 10 isletme (%16,1)

vardir. Utii kalitesinde sorun var diyen buna karsin kalite kontrolde sorun yok diyen 1
isletme (%]1,6) vardir.



81

Tablo 38. Pastal Atin Degiskeni ile Kalite Kontrol Degiskeni Ikili iliski Tablosu

Kalite kontrol
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Frekans 49 10 59
Sorunu Yok Top. Yiiz. 79.0 16,1 95,2
L Frekans 0 3 3
Depo Yonetimi | Sorun Var Top. Yiiz. 0.0 4.8 4.8
Toplam Frekans 49 13 62
P Top. Yiiz. | 79,0 21,0 100.0

v*=11,883 ve P =0,001

Depo yonetiminde sorun yok diyen ve kalite kontrolde de sorun yok diyen 49
isletme (%79,0) varken her ikisinde de sorun var diyen 3 isletme (%4,8)’dir. Depo
yonetiminde sorun yok diyen kalite kontrolde sorun var diyen 10 isletme (%16,1)

vardir.

Tablo 39. Kalite Kontrol Yonergesi Degiskeni ile Kalite Kontrol Degiskeni ikili
Iliski Tablosu

Kalite Kontrol
Sorunu Sorun Toplam
Yok Var
Sorunu Frekans 41 4 45
Yok Top. Yiiz. 66,1 6.5 72,6
Kalite Kontrol Sorun Frekans 8 9 17
Yonergesi Var Top. Yiiz. 12,9 14,5 27.4
Toplam Frekans 49 13 62
Top. Yiiz. 79.0 21.0 100.0

x* =14.449 ve P =0,000

Kalite kontrolde sorun yok diyen ve kalite kontrol yoOnergesinin
uygulanmasinda sorun yok diyen 41 isletme (%66,1) varken her ikisinde de sorun var
diyen 9 isletme (%14,5)’dir. Kalite kontrolde sorun var diyen buna kalite kontrol
yonergesinin uygulanmasinda sorun yok diyen 8 isletme (%12,9), Kalite kontrolde
sorun yok diyen buna kalite kontrol yonergesinin uygulanmasinda sorun var diyen 4

isletme (%6,5)dir.
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4.5.2. Boyutlar Arasi Pearson Korelasyon Iliski Analizi
Bu bolimde, isletmelere ait demografik Ozelliklere ile kalite konusunda
karsilagilan sorunlar boyutlar1 toplam puanlar arasindaki istatistiksel iligkinin 6l¢iimii

icin yapilan Pearson korelasyon analizi sonuclarina yer verilmistir.

Tablo 40. Boyutlar Arasi Pearson Korelasyon Mliski Analizi Sonuclar1

Boyutlar Arast Pearson Korelasyon Iliski Tablosu

X1 X2 X3 X4 X5 X6 X7 X8 X9

X1 1 (+)Orta | (+) Zayif | (+)Orta | (+)Orta | (+)Orta | (+)Orta | (+)Orta | (+) Zayif
X2 | 0.35%* 1 (H)Glgli | (+)Gigli | (+) Gugli | (+) Gligli | (+) Giglii | (+) Orta | (+) Zayif
X3 | 0.09 0.57%* 1 (H)Glgli | (+)Orta | (+)Orta | (+)Orta | (+) Zayif | (+) Zayif
X4 | 0.33%*% | 0.60** 0.56%* 1 (+) Guglii | (+) Glglii | (+) Gugli | (+ Zayif | (+) Zayif
X5 | 0.47** | 0.69%* 0.42%* 0.61%* 1 (+) Gigli | (+)Orta | (+)Orta | (+) Orta
X6 | 027*% | 0.62%* 0.44%* 0.62** 0.62%* 1 (+) Gigli | (+) Orta | (+) Zayif
X7 | 0.28*% | 0.57** 0.35%* 0.50%* 0.47%* 0.60%* 1 (+) Orta | (+) Zayif
X8| 0.25% 0.28%* 0.89 0.24 0.32%* 0.38%* 0.40%* 1 (+) Orta
X9 | 0.19 0.21 0.12 0.08 0.33%* 0.07 0.23 0.50%* 1

* Korelasyon katsayisi %5 diizeyinde anlamlidir.
** Korelasyon katsayis1 %1 diizeyinde anlamlidir.

X1= Malzeme Tedariki Boyutu Kalite Sorunlart Puani
X2=Pastal Atimi ve Cizimi Kalite Sorunlari Puani
X3=Kesim Kalitesi Sorunlari Puani

X4=Dikim Kalitesi Sorunlar: Puani

X5=Yikama Kalitesi Sorunlart Puani

X6=Utii Kalitesi Sorunlart Puani

X7=Depo Yonetimi Puani

X8=Kalite Kontrol

X9=Kalite Kont. Yonergesi
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Malzeme tedariki boyutu kalite sorunlart puani ile pastal atimi ve ¢izimi kalite
sorunlar1 puani, dikim kalitesi sorunlar1 puani, yikama kalitesi sorunlar1 puani, iiti
kalitesi sorunlar1 puani, kalite kontrol puan1 ve depo puani arasinda pozitif yonlii orta
diizeyde buna karsin malzeme tedariki boyutu kalite sorunlar1 puani ile kesim kalitesi
sorunlar1 ve kalite kontrol yonergesi puanlar1 arasinda pozitif zayif diizeyde bir iliski

vardir.

Malzeme tedariki boyutu kalite sorunlar1 puani ile pastal atimi, dikim kalitesi
sorunlar1 puani, yikama kalitesi sorunlar1 puani, iitii kalitesi sorunlar1 puani arasinda
pozitif yonli orta diizeyde bir iliski olmasinin sebebi malzeme tedarikinin {iretim
stirecinin baslangici olmasi ve bu asamada olusacak bir kalite probleminin bu siireci
etkileyecegi icin pozitif yonde orta diizeyde bir iliski oldugu diisiiniilmektedir.
Malzeme tedariki boyutlar1 puani ile kalite kontrol yonergeleri puani arasinda pozitif
ancak zayif diizeyde bir iligkinin ¢ikmasinin sebebi ise dogrudan birbirini etkileyen
stirecler olmamasindan kaynaklandigi ve malzeme tedariki sirasinda kalite kontrole

geregi kadar 6nem verilmemesi olarak diistiniilmektedir.

Pastal atim1 ve ¢izimi kalite sorunlar1 puani ile kesim kalitesi sorunlar1 puani,
dikim kalitesi sorunlar1 puani, yikama kalitesi sorunlar1 puani, iitii kalitesi sorunlari
puan1 ve depo puani arasinda pozitif yonlii giiclii diizeyde buna karsin pastal atimi ve
cizimi kalite sorunlar1 puan ile kalite kontrol ve kalite kontrol yonergesi puanlar

pozitif yonlii sirastyla orta ve zayif diizeyde bir iliski bulunmusgtur.

Pastal atim1 ve ¢izimi kalite sorunlar1 puam ile kesim kalitesi sorunlar1 puant,
dikim kalitesi sorunlar1 puani, yikama kalitesi sorunlar1 puani, {itii kalitesi sorunlar
puant arasinda pozitif yonlii giiclii diizeyde olmasinin sebebi pastal atiminin ve
ciziminin diizglin olarak olusturulmasimin kendinden sonraki siirecleri etkileyecegi
icin pozitif yonde ve giiclii diizeyde bir iliski bulundugu diisiiniilebilir. Pastal atim1 ve
cizimi kalite sorunlar1 puani ile kalite kontrol ve kalite kontrol yonergesi puanlari
pozitif yonlii sirasiyla orta ve zayif diizeyde bir iligki ¢ikmasinin temel sebebi olarak

pastal atim1 ve ¢iziminin siirecin i¢inde oldugu, kalite kontrol ve yonergelerinin ise bu
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stirecin kontrolii olup, tam olarak uygulanmadig i¢in orta ve zayif diizeyde bir iliski

bulundugunu diisiiniilebilir.

Kesim kalitesi sorunlar1 puani ile dikim kalitesi sorunlar1 puani arasinda pozitif
yonlii giiclii bir iliski bulunurken, yikama kalitesi sorunlar1 puan, {itii kalitesi sorunlari
puant ve depo puami arasinda pozitif yonlii orta diizeyde bir iliski vardir. Kesim
kalitesi boyutu kalite sorunlar1 puani ile kalite kontrol ve kalite kontrol yonergesi

puanlari pozitif yonlii ve zayif diizeyde bir iligski bulunmustur.

Kesim kalitesinin dikim islemini ve kalitesini dogrudan etkileyen bir islem
oldugu ve isletmelerin bu islemlere 6zen gosterdikleri i¢in pozitif yonlii giiclii bir iliski
bulundugu, iitii isleminin ise kesim kalitesine dolayli olarak etki ettigi i¢in pozitif

yonlii orta diizeyde bir iliski vardir.

Dikim kalitesi sorunlar1 puani ile yikama kalitesi sorunlar1 puani, iitii kalitesi
sorunlar1 puani ve depo puani arasinda pozitif yonli gii¢lii diizeyde buna karsin dikim
kalitesi sorunlar1 puani ile kalite kontrol ve kalite kontrol yonergesi puanlart pozitif

yonlii ve zayif diizeyde bir iliski bulunmustur.

Dikim isleminin sirasinda meydana gelen kalite problemlerinin yikama islemi
sirasinda dikislerin acgilmasi ve benzeri sekilde ortaya cikmasi, {itii isleminde ise
dikiglerin diizgiin goriinmesi agisindan dogrudan etki etmesi ve isletmelerin bu
asamalarda dikkatli olmasi ile pozitif yonlii giiclii bir iliski bulundugu, ancak kalite
kontrol ve kalite kontrol yonergesi puanlar1 arasinda pozitif yonlii ve zayif diizeyde bir
iligki bulunmasinin sebebinin ise siirece dogrudan etki etmedigi ve siirecte tam olarak

uygulanmamasi olarak diisiiniilmektedir.

Yikama kalitesi sorunlar1 puani ile iitii kalitesi sorunlari puan1 arasinda pozitif
yonli giiglii bir iligki bulunmustur. Yikama kalitesi sorunlar1 puan ile depo puant,
kalite kontrol ve kalite kontrol yonergesi puanlar1 arasinda pozitif yonlii orta diizeyde

bir iligski bulunmustur.
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Utii kalitesinin yiiksek seviyede olmasi yikama kalitesini ve yikama 6zelligini
Oon plana c¢ikarmasi agisindan Onem tasimasi ve isletmelerin bu silireglere G6zen
gostermeleri ile pozitif yonli giiglii iliski ¢ikmasinin sebebi olarak diisiintilmektedir.
Yikama kalitesi sorunlart puani ile kalite kontrol ve kalite kontrol yonergesi puanlari
arasinda pozitif yonlii orta diizeyde bir iligki bulunmasinin sebebinin ise kalite kontrol
ve kalite kontrol yonergelerinin dogrudan olmasa da, yikama kalitesini takip etmek ve

kalite kriterlerini belirlemesi agisindan etkisinin bulunmasi olarak diistiniilmektedir.

Depo yoOnetimi puani ile kalite kontrol ve kalite kontrol yonergesi puanlari

pozitif yonlii sirasiyla orta ve zayif diizeyde bir iliski bulunmustur.

Depo yoOnetimi puani ile kalite kontrol ve kalite kontrol ydnergesi puanlar
pozitif yonli sirasiyla orta ve zayif diizeyde bir iligki bulunmasinin sebebi ise
dogrudan olmasa da birbirini dolayli olarak etkiledigi i¢in orta ve zayif diizeyde

pozitif yonlii bir iliski ¢ikmasinin sebebi olarak diisiiniilmektedir.

Kalite kontrol puani ile kalite kontrol yonergesi puani pozitif yonlii ve orta

diizeyde bir iligki bulunmustur.

Kalite kontrol puani ile kalite kontrol yonergesi puani pozitif yonlii ve orta
diizeyde bir iliski bulunmasinin sebebi ise kalite kontrol yonergelerinin uygulamaya
tam olarak gegirilememesi ve uygulamada eksiklikler bulunmasi olarak

diistiniilmektedir.
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4.5.3. Tek Yonlii Varyans Analizi ANOVA)

Ikiden ¢ok bagimsiz grup verilerinin degerlendirilmesinde tek yonlii varyans
analizi kullanilir. Buradaki tek yon ifadesi, gruplar birbirinden ayiran tek 6zellik oldugu,
ya da gruplarin tek degiskeninin degerleri ile ayrildigi anlamina gelir.( www.aku.edu.tr)

Bu boliimde isletmelere ait demografik bilgilerle kalite konusunda karsilasilan
sorunlara iliskin olusturulan boyutlarin ortalama skor degerleri arasinda farkin
istatistiksel olarak anlamli olup olmadiginin belirlenmesi amaciyla tek yonlii varyans
analizi (ANOVA) yapilmis; yapilan analiz sonucunda ulasilan sonuglar asagidaki

tablolarda verilmigtir.

Tablo 41. Ankete Katilan Firmalarin Olgeklerine Gore Malzeme Tedariki Boyutu

Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuclar

1,}/[;:21131]1(? GS(;Z;:::] Ortalama I-SI::a F Degeri Anl“(‘;;hhk Karar
Biiyiik Olcekli 14 9,40 1,392
Orta Olgekli 28 8,96 1,290 0,681 0,510 Hy Kabul
Kiiciik Olgekli 20 9,36 1,646

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna gore H, hipotezi kabul
edilmistir. Yani ankete katilan isletmelerin biiyiikliikk Olcekleri puani malzeme
tedarikinde yasanan kalite sorunlari degiskenin ortalama puanina gore bir farklilik

gostermemektedir sonucuna ulagilmgtir.
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Tablo 42. Ankete Katilan Firmalarin Olgeklerine Gore Pastal Atini Boyutu

Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuclar

Pastal Atimi GS(;Z;fSI:l Ortalama I-SI:I(tla F Degeri Anlz(l;;hhk Karar
Biiyiik olgekli 14 37,10 1,861

Orta olgekli 28 35,64 2,883 2,026 0,141 Hy Kabul
Kiigiik olgekli 20 36,43 2,409

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna gore H, hipotezi kabul
edilmistir. Ankete katilan isletmelerin bliyiikliik 6lgekleri puani pastal atimi ve kesimi
degiskenin ortalama puanina goére bir farkliik gostermemektedir sonucuna

ulagilmistir.

Tablo 43. Ankete Katilan Firmalari Olceklerine Gore Kesim Kalitesi Sorunlar:

Boyutu Ortalama Puanlar Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuclar

Kesim ..
Kalitesi Gozlem Ortalama Std. F Degeri Anlamhhk Karar
Sayisi Hata P)
Sorunlarn
Biiyiik 6lcekli 14 14,75 1,164
Orta dlgekli 28 14,79 1,287 0,422 0,658 Hy Kabul
Kiiciik olgekli 20 14,43 1,222

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna gore H, hipotezi kabul
edilmistir. Sonug olarak, ankete katilan isletmelerin biiyiikliikk 6l¢ekleri puani kesim
kalitesi sorunlari degiskenin ortalama puanma goére bir farklilik gostermedigi

anlagilmistir.
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Tablo 44. Ankete Katilan Firmalarm Olceklerine Gore Dikim Kalitesi Sorunlari

Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuglar:

Dikim Kalitesi | Go6zlem Ortalama Std. F Degeri Anlamhhk Karar
Sorunlari Sayisi Hata P)
Biiyiik ol¢ekli 14 62,85 4,934 0
Orta 6lcekli 28 63,14 4,361 0,568 0,570 Kal;)ul
Kiiciik ol¢ekli 20 61,57 4,467

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna gore Hy hipotezi kabul

edilmigstir. Bagka bir degisle ankete katilan isletmelerin biliyiikliik Olgekleri puani

sorunlart  degiskenin ortalama gore bir farklilik

dikim kalitesi puanina

gostermemektedir sonucuna ulagilmstir.

Tablo 45. Ankete Katilan Firmalarin Olceklerine Goére Yikama Kalitesi

Sorunlar1 Boyutu Ortalama Puanlari Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi

Sonuclari
Yikama Kalitesi | Gozlem Std. . . | Anlamlihk
Sorunlari Sayisi Ortalama Hata F Degeri (P) Karar
Biiyiik olgekli 14 20,15 2,084 0
Orta lcekli 28 19,82 2,450 0,134 0,875 Kalful
Kiiciik olcekli 20 19,93 1,639

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna gore Hy hipotezi kabul
edilmistir. Sonug olarak, ankete katilan isletmelerin biiyiikliik 6l¢ekleri puani yikama
kalitesi sorunlari degiskenin ortalama puanma goére bir farklilik gostermedigi

anlagilmistir.
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Tablo 46. Ankete Katilan Firmalarin Olgeklerine Gore Utii Kalitesi

Sorunlar1 Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi

Sonuclari
- ... | Gozlem Std. . . | Anlamhhk
Utii Kalitesi Sayisi Ortalama Hata F Degeri (P) Karar
Biiyiik olcekli 14 14,95 1,276
Orta 6lgekli 28 14,86 1,604 0,119 0,888 Hy Kabul
Kiigiik olgekli 20 14,71 0,994

Yapilan tek yoOnlii varyans analizi testi sonucuna goére Ho hipotezi kabul
edilmigtir. Ankete katilan isletmelerin biiyiikliik 6lgekleri puani titii kalitesi sorunlari

degiskenin ortalama puanina goére bir farklilk gostermemektedir sonucuna

ulasilmustir.

Tablo 47. Ankete Katilan Firmalarin Olceklerine Gére Depo Yénetimi Boyutu

Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuclar

Depo Gozlem Std. . . | Anlamhhk
YﬁneI;imi Sayisi Ortalama Hata F Degeri (P) Karar
Biiyiik 6l¢ekli 14 23,20 1,152 0
Orta dlcekli 28 22,71 2,123 | 0,529 0,592 Kalful
Kiiciik olcekli 20 14,71 1,269

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna gore Hy hipotezi kabul
edilmistir. Ankete katilan isletmelerin biiyiiklik o6l¢ekleri puani depo yoOnetimi
sorunlar1 degiskenin ortalama puanina gore bir farklilik gdstermemektedir sonucuna

ulasilmustir.
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Tablo 48. Ankete Katilan Firmalarin Olceklerine Gore Kalite Kontrol Boyutu

Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuclari

Kalite Gozlem Std. . .| Anlamhihk
Kontrol Sayisi Ortalama Hata F Degeri (P) Karar
Biiyiik ol¢ekli 14 14,55 3,086
Orta olgekli 28 13,71 2,813 0,676 0,513 Hy Kabul
Kiigiik olgekli 20 14,50 1,990

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna goére Hy hipotezi kabul

edilmistir. Sonug olarak, ankete katilan igletmelerin biiyiiklik 6lgekleri puani kalite

kontrol sorunlari degiskenin ortalama puanmna gore bir farklilik gostermedigi

anlasilmistir.

Tablo 49. Ankete Katilan Firmalarin Olceklerine Gore Kalite Kontrol Yénergesi

Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuglar:

Kalite Kontrol | Gozlem Ortalama Std. F Anlamhhk Karar
Yonergesi Sayisi Hata | Degeri P)
Biiyiik 6l¢ekli 14 17,65 4,030
Orta 6lgekli 28 16,68 3,672 0,507 0,605 Hy Kabul
Kiiciik olgekli 20 16,57 3,204

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna gore Hy hipotezi kabul

edilmistir. Ankete katilan isletmelerin biiyiikliikk Olcekleri puani kalite kontrol

yonergelerinin uygulanmasinda yasanan sorunlar degiskenin ortalama puanina gore bir

farklilik géstermemektedir sonucuna ulasilmistir.
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Tablo 50. Ankete Katilan Firmalarin Faaliyet Siirelerine Gore Malzeme Tedariki

Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuglar:

Malzeme Gozlem Std. F Anlamhhk

Tedariki Sayisi Ortalama Hata | Degeri 9] Karar
1-5 yil 3 9,00 1,000
610 yil 24 9,13 1,484
11-15 yu 11 9,09 1,375
16—20;1 10 9,40 1838 | %166 | 0974 | HoKabul
21-25 yil 6 9,00 1,265
26 ve iizeri yil 8 9,50 1,069

Yapilan tek yoOnlii varyans analizi testi sonucuna goére Hp hipotezi kabul
edilmistir. Yani ankete katilan igletmelerin faaliyet siliresi puan1 malzeme tedarikinde
yasanan kalite sorunlar1 degiskenin ortalama puanina goére bir farklhilik

gostermemektedir sonucuna ulagilmistir.

Tablo 51. Ankete Katilan Firmalarin Faaliyet Siirelerine Gore Pastal Atim

Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuclari

Pastal Atim GS(;Z;leSI:I Ortalama I-SI:::a F Degeri Ank(lll:;hhk Karar
1-5 yil 3 34,00 3,000
610yl 24 35,50 2,904
11-15 yil 11 36,18 2,228
]6—20;1 10 38,10 1197 | >0 032 | HiKabul
21-25 yil 6 37,67 1,506
26 ve tizeri yil 8 36,38 2,066

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna goére Hy hipotezi kabul
edilmistir. Bagka bir degisle ankete katilan isletmelerin faaliyet siiresi puani pastal
atiminda yasanan sorunlart degiskenin ortalama puanma goére bir farklilik
gostermektedir sonucuna ulagilmistir.

Hangi grubun diger gruplardan farkli oldugunu belirlemek amaciyla yapilan

coklu karsilastirma test sonucu asagidaki tabloda verilmistir.



92

Tablo 52. Ankete Katilan Firmalarin Faaliyet Siirelerine Gore Coklu

Karsilastirma Test Sonuclar:

(I? J) Faaliyet Ortalama
Caalivet Direnty Fark (l-) | Antamihk
1-5 yil 1,500 1,000
11-15 yil - 0,682 1,000
6-10 yil* 16-20 y1l* - 2,600(%*) 0,012
2125 yil -2,167 0,286
26 ve tizeri y1l - 0,875 0,999

(*) ile gosterilen hiicreler i¢in anlaml farklilik vardir.

Coklu karsilastirma test sonucglarina gore; 6—10 yil arasi faaliyet gosteren
firmalar ile 16-20 y1l arasinda faaliyet gosteren firmalar arasinda fark vardir sonucuna

ulasilmustir.

Tablo 53. Ankete Katilan Firmalarin Faaliyet Siirelerine Gore Kesim Kalitesi

Sorunlar1 Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi

Sonuglan
Kesim Kalitesi | Gozlem | Ortalam | Std. F Deseri Anlamhhk Karar
Sorunlari Sayisi a Hata g (P)
1-5 yil 3 13,00 1,000
6—10 yi1l 24 14,46 1,382
11-15yi1l 11 14,82 0,982
16-20 yil 10 1530 | 1.059 | =137 0,074 | Ho Kabul
21-25 yil 6 15,00 0,894
26 ve tizeri y1l 8 14,88 0,991

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna goére H, hipotezi kabul
edilmistir. Ankete katilan igletmelerin faaliyet siiresi puani kesim kalitesi sorunlari
degiskenin ortalama puanina gore bir farkliik gostermemektedir sonucuna

ulasilmustir.
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Tablo 54. Ankete Katilan Firmalarin Faaliyet Siirelerine Gore Dikim Kalitesi

Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuglar:

Dikim Kalitesi GS(;Z;::]H Ortalama ;:::a F Degeri Anlz(l;;hhk Karar
1-5 yul 3 59,67 9,786
610 y1l 24 62,38 5,460
11-15 yil 11 61,09 3,618
1620 ;1 10 6350 | 3979 | 214 0315 | Ho Kabul
21-25 yd 6 65,50 3,507
26 ve iizeri y1l 8 63,88 3,523

Yapilan tek yoOnlii varyans analizi testi sonucuna gore Ho hipotezi kabul
edilmistir. Yani ankete katilan isletmelerin faaliyet siiresi puani dikim sirasinda
yasanan kalite sorunlar1 degiskenin ortalama bir farklilik

puanina gore

gostermemektedir sonucuna ulagilmstir.

Tablo 55. Ankete Katilan Firmalarin Faaliyet Siirelerine Gore Dagilimina Gore
Yikama Kalitesi Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans

Analizi Sonuclar:

Yikama Gozlem Std. . .| Anlamhhk
Kalitesi Sayisi Ortalama Hata F Degeri (P) Karar
1-5 yil 3 19,67 2,082
610 y1l 24 19,71 2,216
11-15 yil 11 19,45 1,753
16-20 izl 10 20,60 2,797 0,555 0,734 Ho Kabul
21-25 yil 6 20,83 1,835
26 ve iizeri y1l 8 20,00 2,000

Yapilan tek yoOnlii varyans analizi testi sonucuna goére Hp hipotezi kabul

ulasilmustir.

degiskenin ortalama puanina goére bir

farklilik  gostermemektedir

edilmigtir. Ankete katilan isletmelerin faaliyet siiresi puani1 yikama kalitesi sorunlari

sonucuna
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Tablo 56. Ankete Katilan Firmalarin Faaliyet Siirelerine Gore Utii Kalitesi

Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuglar:

Utii Kalitesi GS(;z;:esrln Ortalama Iﬁ:::a F Degeri Anlz('g;hhk Karar
1-5yil 3 15,33 0,577
6—10 y1l 24 14,63 1,637
11-15 yil 11 14,73 1,348
16—20;1 10 1540 | 1075 | > 0,562 | Ho Kabul
21-25 yil 6 15,33 0,816
26 ve tizeri yil 8 14,50 1,309

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna goére Hy hipotezi kabul
edilmistir. Ankete katilan isletmelerin faaliyet siiresi puani iitii kalitesi sorunlari
degiskenin ortalama puanina goére bir farkliik gostermemektedir sonucuna

ulagilmistir.

Tablo 57. Ankete Katilan Firmalarin Faaliyet Siirelerine Gore Pastal Atim

Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuclar

Depo GS(;Z;leSI:I Ortalama I-SI::a F Degeri Ank(l;;hhk Karar
1-5 yil 3 24,00 0,000
6—10 y1l 24 22,67 2,036
11-15 yil 11 22,18 1,888
]6—20;1 10 2350 | 0850 | 20 0,269 | HoKabul
21-25 yil 6 23,50 1,225
26 ve tizeri yil 8 23,38 1,061

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna goére Hy hipotezi kabul
edilmistir. Ankete katilan igletmelerin faaliyet siiresi puani depo yonetiminde yasanan
sorunlart degiskenin ortalama puanina gore bir farklilik gostermemektedir sonucuna

ulasilmustir.
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Tablo 58. Ankete Katilan Firmalarin Faaliyet Siirelerine Gore Kalite Kontrol

Boyutu Ortalama Puanlar1 Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi Sonuglar:

Kalite GoOzlem Std. Anlamhhk

Kontrol Sayiq | Ortalama | g, | F Degeri ) Karar
1-5 yil 3 16,00 | 0,000
610 yil 24 13,92 | 2,569
11-15 yil 11 12,64 | 3,613
1620 ; ; 0 20 [ 3225 | 1648 | 0163 | HoKabul
21-25 yil 6 1500 | 1,673
26 ve iizeri y1l 8 15,63 1,061

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna goére Ho hipotezi kabul
edilmistir. Ankete katilan isletmelerin faaliyet siiresi puani kalite kontrolde yasanan
sorunlar1 degiskenin ortalama puanina gore bir farklilik gdstermemektedir sonucuna

ulagilmistir.

Tablo 59. Ankete Katilan Firmalarin Faaliyet Siirelerine Gore Kalite Kontrol

Yonergesi Boyutu Ortalama Puanlari Arasinda Tek Yonlii Varyans Analizi

Sonuclari
Kalite Kontrol |Gozlem Std. . . | Anlamhhk
Yonergesi Sayisi Ortalama Hata F Degeri (P) Karar
1-5 yil 3 19,00 1,732
610 y1l 24 16,67 3,738
11-15 yil 11 17,09 3,015
1620 il 10 1610 | 5043 | %8 0.855 | Ho Kabul
21-25 yul 6 17,67 3,386
26 ve iizeri y1l 8 17,50 3,546

Yapilan tek yonlii varyans analizi testi sonucuna gore Ho hipotezi kabul
edilmistir. Ankete katilan isletmelerin faaliyet siiresi puani kalite kontrol
yonergelerinin uygulanmasi1 degiskenin ortalama puanina goére bir farklilik

gostermemektedir sonucuna ulagilmstir.
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5. SONUC ve ONERILER

5.1. Sonug¢

Kot pantolon iiretiminde kalite problemlerinin belirlenmesi amaciyla yiiriitiilen
arastirmada elde edilen bulgular dogrultusundaki ulasilan sonuglar bu bdoliimde

sunulmustur.

Diinya niifusunun giderek ¢ogalmasi ve geng niifusun artisina paralel olarak
kot pantolon pazar1 da giderek biiylimektedir. Bu pazarda s6z sahibi olabilmek igin
markalasmak, marka olmanin da en Onemli faktorlerinden birisi olan kalitenin
saglanmasi gerekmektedir. Hazir giyim sektorii insan emegi yogun olan bir sektordiir.
Uretim siirecinde farkli sebeplerden dolay: hatalar yasanilabilmektedir. Tiiketicinin
taleplerine karsilik vermek ve standartlara uygun bir sekilde liretim yapilabilmesi i¢in

bu hata oranlarinin minimize edilmesi gerekmektedir.

Bu arastirmada iiretim silirecinde yasanan hatalarin belirlenmesi i¢in anket
calismast yapilmis, elde edilen bulgular sonucunda siirecte yasanan hatalarin

Onlenmesinin kalite agisindan 6nemi vurgulanmistir.

Arastirmada elde edilen bulgular asagida belirtilmistir.

e Insan kaynaklari, Ar-Ge, Halkla iliskiler, Marka olusturma ve konumlandirma
gibi marka olusturmada 6nemli olan departmanlarin isletme biiyiikliigii fark

etmeksizin genelinde ¢ok az oranlarda bulundugu belirlenmistir.

e Hazir giyim endistrisinde yardimci malzemeler biiylik derecede Onem
tasimaktadir. Uretimin her asamasinda etkili olan yardimeci malzeme, kot pantolon
iireticileri tarafindan yan sanayiden tedarik edilen malzemelerdir (kumas, fermuar,
diigme vb.). Elde edilen bulgular dogrultusunda isletmelerin genel anlamda malzeme

tedarikinde sorunlar yasadiklar1 belirlenmistir.
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e Uretimin ilk asamasi olan pastal atimi sirasinda firmalar zaman zaman hatalarla
karsilagmaktadir. Bunlardan kumasin en genisliklerinin farklilik gostermesi kumas
tireticisinden kaynaklanan ve daha sonra iiretim asamasini etkileyen sorundur. Kat
sayisinin eksik olusu, par¢a sayist ve yOniiniin karistirilmasi, kumas kullanim
ylizeyinin yanlis hesaplanmasi, kumas kullannominda diistik verimlilik ve fire fazlaligi,
pastal katlariin kaydirilmasi, kumasin diiz boy ipliginin kaydirilmasi gibi hatalarla
karsilagilma durumlariyla ise genel olarak kiiciik ve orta 6l¢ekli isletmelerde daha sik
karsilasildigi bunun neden olarak ise bu olgeklerdeki isletmelerde teknolojinin takip
edilmemesi ve insan emegine daha ¢ok basvurulmasi olarak da goriilebilir. Yani

yasanan hatalarin genellikle calisanlardan kaynaklandigi sonucuna varilabilir.

¢ Firmalarin kesim islemi gibi yapilacak tek bir hatanin birgok mamul iizerinde
etkili olabilecek bir islem tlirlinde de zaman zaman sorunlarla karsilastiklar:
goriilmiistiir. Bu islem sirasinda kesim sonrasi boyut farkliliklari meydana gelmesi,
beden sayilarinin istenilen sayida olmamasi ve bedenlerin karistirilmasi gibi sorunlarla

daha cok karsilasildig1 sonucuna varilmstir.

e Isletmelerin beklide en c¢ok sorunla karsilastig1 islem olan dikis islemidir. Bu
stire¢ sirasinda isletmelerin; pekistirme dikislerinde hatalar olmasi, parcalarin diizgiin
bir sekilde bir araya getirilememesi, iirlinde istenilen simetrinin yakalanamamasi,
yanlis malzeme kullanilmasi ipligin kalitesiz olmasi, iligin istenilen nitelikte ve
diizgiinliikte olmamasi, iplik temizleme isleminin diizglin yapilmamas1 gibi hatalarla

karsilastiklar1 sonucu ortaya ¢ikmustir.

¢ Yikama islemi goriintii agisindan kot pantolon iiretiminde en énemli ve en zor
islemlerden bir tanesidir. Entegre olarak iiretim yapan tesisler disinda genellikle
yikama islemleri farkli kuruluglarda partiler halinde yikama islemlerine tabi
tutulmaktadir. Yikama iglemi sirasinda hatalar yasanmaktadir. Entegre olarak tiretim
yapan ve biinyesinde yikama bolimii bulunan isletmelerde bu hatalara daha az
rastlandig1 goriilmekle beraber fireticiler her zaman istedikleri 6zellikteki yikama
ozelligine sahip triinlere ulagamamaktadir. Yikama isleminin kimyasal bilesenlerle

yapilmasi, her zaman istenilen O6l¢iimlerde karigim oranlarmin yakalanamamasi ve
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kumas tiirline uygun olmayan yikama tiirlerinin kullanilmas1 sonucunda iiriinde bazi
bolgelerde yipranma olmasi, yikama sonrasinda iiriinde ¢ekme ve deformenin fazla
olmasi, tercih edilen yikama turunun yirtilma, kopma ve dikiglerin agilmasina neden

olmasi gibi hatalar meydana gelmektedir.

e Uretim siirecinin son asamasi olan ve mamuliin giizel gériinmesi agisindan iitii
islemi &nem teskil etmektedir. Utii islemi sirasinda yapilan hatalarin bazilari
diizeltilebilir bazilar1 ise iiriiniin defoya ayrilmasina sebep olabilmektedir. Istenilen
Ozelliklerde son iitiiniin yapilamamasi {iriinlin satig1 sirasinda sorun yaratirken, iitii
yapimi sirasinda kumasa zarar verilmesi, {itii sirasinda iiriinde leke ve benzeri hatalarin
olugmasi tirliniin defoya ayrilmasina neden olabilir. Ara {itii sirasinda olusacak hatalar
ise; dikis paymin yanhis kivrilmasi gibi makinecinin dikim islemi sirasinda hata

yapmasina sebep olabilir.

e [sletmelerin iiriinlerin depolanmas: sirasinda ¢ok fazla sorun yasamadiklari;
yasadiklar1 sorunlarin ise iiriin depoya koyulmadan 6nce etiket ve barkot takilmasi
sirasinda iirline zarar verilmesi ve depoya yerlestirilirken ambalajinin hasar gormesi

gibi sorunlarla karsilastiklar1 goriilmektedir.

e Kalite kontrol konusunda isletmelerin genellikle dikim ve bitmis {iriin {izerinde
kalite kontrole bagvurduklar1 ancak ileride sorun yaratacak ve ¢ofgu zaman
diizeltilemeyecek hatalarla karsilagilabilecegi yardime1r malzeme alimi ve kesim islemi

sirasinda kalite kontrole her zaman bagvurmadiklart gérilmiistiir.

e Yine yardimci malzeme alimi sirasinda istenilen kriterlerin yazili olarak
belirlendigi sartnamelere her zaman bagvurmadiklari, iist yonetim tarafindan kalite
politikasinin belirlenerek alt yonetimin bilgilendirilmesi amaciyla uygun yerlere
astlmasi, kisi ve boltimlere kalite yetki ve sorumluluklarinin yazili olarak bildirilmesi,
iretime ge¢gmeden Once her {irlin i¢in {irlin kalite parametrelerinin yazili olarak
belirlenmesi, her islemin teknik detaylarinin hazirlanmasi ve ilgili islem yerlerine
dagitilmas1 gibi isletmelerin kalite standartlarin1 yakalamasi agisindan 6nem tasiyan

yonergelerin isletme igerisinde yeterince uygulanmadig1 goriilmiistiir.
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5.2. Oneriler
Kot pantolon iiretiminde kalite problemlerinin belirlenmesi amaciyla yiiriitiilen bu
arastirmada elde edilen bulgular dogrultusunda belirlenen problemlere iliskin ¢6ziim

oOnerilerine bu boliimde yer verilmistir.

e 2005 yilinda kotalarin kalkmasi sonucu Cin ve uzak dogu ile rekabetin tek
¢Oziim yolunun fark yaratmak amaciyla kaliteli {iretim ve markalasma olmasi;
isletmelerinde bu biling icerisinde bulunmasi gerekmektedir. Bu vizyon cercevesinde
Ar-Ge (arastirma gelistirme) calismalarina agirlik verilmesi ve bu caligsmalari
yonlendirmek amaciyla Ar-Ge ve marka olusturma ve konumlandirma departmanlarini

biinyelerinde bulundurmalar1 markalagsma ¢abalarina destek olacaktir.

e Tiirkiye’de kot pantolon iiretim sektorii incelendigince birka¢ Ornek disinda
entegre olarak liretim yapilmadigi goriilmektedir. Bu gercek gz Oniline alindiginda
firmalar yardimci malzeme tedarikinde yan firmalara basvurmaktadir. Yardimci
malzeme kot pantolon kalitesine etki eden dnemli bir etkendir. Uretim siirecinde ve
iiretim sonucunda tiiketicinin memnuniyetine ve firmanin marka goériinlimiine biiytlik
Olciide tesir etmektedir. Bu dogrultuda yan sanayi iireticilerin yardimci malzeme
tiretirken bu etmenleri dikkate almalidir. Marka olma yolunda olan firmalarin
vizyonlar1 géz Oniinde bulundurarak bu firmalarin kalite diizeylerine gore iiretim

yapmalar1 gerekmektedir.

e Pastal atim1 model ve kalip asamasindan sonra kot pantolon {iiretiminin ilk
asamasidir. Bu asamada genellikle bir ¢ok kat olarak atilan pastal iiretimin bir ¢ok
asamasini etkilemektedir. Pastal atimi pastal planinin hazirlanmasiyla baglayan bir
stirectir. Biiyiik Olcekli isletmelerde bu siiregte bilgisayar destegine basvurduklari i¢in
sorunlarla ¢ok fazla kargilasilmamaktadir. Bilgisayar destekli pastal atimini kullanan
kiigiik ve orta 6lcekli isletmelerin biiyiik olgekli isletmelerde oldugu gibi pastal atimi
sirasinda sorunla karsilagilma ihtimalinin daha az oldugu diistiniilmektedir. Marka

olmak yolunda olan isletmelerin teknolojiyi takip etmeleri gerekmektedir. Insan emegi
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faktorlinlin tekstil sektdriinde ¢ok etkili oldugu bilinmektedir. Buna paralel olarak
insan faktoriiniin etkili oldugu isletmelerde hata oranlari daha yiliksek oldugu
goriilmektedir. Kat sayisinin eksik olusu, par¢a sayisi ve yOniinlin karistirilmasi,
kumas kullanim ylizeyinin yanlis hesaplanmasi, kumas kullaniminda diisiik verimlilik
ve fire fazlalig1 gibi sorunlar pastal plani hazirlarken bilgisayarli kalip sistemine
bagvurarak minimize edilebilir. Bunun yaninda c¢ogu firmada yaygmn olarak
kullanilmayan otomatik serim sistemlerinin kullanim1 yayginlastirilarak; pastal
katlarinin ve kumasin diiz boy ipliginin kaydirilmasi gibi sorunlarin minimize
edilmesine yardime1 olacaktir. Bunlarin yaninda bu sistemleri kullanmayan firmalarin
ise tecriibeli kalifiye elemanlara iiretimde sorumluluk vererek bu hatalar1 asgariye

indirmeleri tiretimleri acisindan fayda saglayacaktir.

e Kesim islemi pastal atiminin tamamlayicis1 olarak da nitelendirilebilecek bir
islemdir. Diizgilin bir pastal atim1 kesim igleminin diizgiinliigline etki edebilmektedir.
Kesim sirasinda firmalarda genel olarak karsilagilan sorunlar incelendiginde; beden
sayilarinin istenilen sayida olmamasi pastal resmi hazirlanirken ve pastal atimi
sirasinda olusabilecek bir hata olmasinin yaninda kesim sirasinda dikkatsizlik
sonucunda olusabilecek bir hata olarak da goriilebilmektedir. Kesim sonrasi boyut
farkliliklar1 meydana gelmesi, bedenlerin karistirilmas: gibi hatalarin kesim sirasinda
ve sonrasinda meydana geldigi ve genellikle kesim isleminden sorumlu personelden
kaynaklanan hatalar olarak karsimiza c¢ikmaktadir. Daha oncede belirttigimiz gibi
yasamis oldugumuz yiizyil teknolojinin 6nemli oldugu bir donemdir. Pastal serimi
makinelerinin tamamlayicisi olarak goriilen kesim makineleri (cutter) firmalarda
yasanan bu hata oranlarinin azaltilmasina yardimer olacaktir. Bu makinelerin yararlari
olarak kesimde mimimize edilmis hata oranlarinin yani sira kisa siirede daha fazla
liretim ve insan faktorliniin aza indirilmesi olarak goriilebilir. Bu sebeplerden dolay1

tiretimde bu sistemlere daha yaygin olarak firmalarda kullanilmas1 6nerilebilir.

e Daha oncede belirtildigi gibi isletmelerin en ¢ok sorunla karsilastiklar: islem
dikim isleminidir. Dikim iglemi kalite agisindan biiyiik 6nem arz etmektedir. Miisteri
memnuniyeti, kot pantolonun giizel gériinmesi ve kullanim omriiniin artmas1 diizglin

bir dikim islemiyle miimkiin olabilecektir. Isletmelerde yasanan dikim islemi sirasinda
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yasanan sorunlar gbz oniine alindiginda; yasanan sorunlarin genellikle ¢alisanlardan
kaynaklandigr goriilmektedir. Teknolojiyi takip etmek {iiretim siirecinin biitlin
asamalarinda oldugu gibi dikim asamasinda da biiylik 6nem tagimaktadir. Yasanan bu
sorunlar1 minimize edebilmek i¢in isletmelerin bu siirecte daha fazla ozellikli dikis
makinelerini kullanmaya (otomatik ve bilgisayarl dikis makineleri) 6zen gostermeleri
gerekmektedir. Ayrica, dikim departmaninda ¢alisanlarin kalifiye eleman olmasi ve
dikim isleminin 6nemi hakkinda bilin¢lendirerek bu siirecte daha dikkatli olmalarinin

saglanmasi yasanilan sorunlarin en aza indirilmesine yardimei olacaktir.

e Yikama islemi istenilen nitelikte uygulandigi siirece kot pantolonu giizel
gbsterme cabalar1 o kadar basarili olacaktir. Uretim asamasinda kalite kriterlerine ne
kadar 6zen gosterilirse gosterilsin kumasa ve talebe uygun yikama yapilamadigi
stirece istenilen standartlardaki mamul elde edilemeyecektir. Kot pantolonu {iretiminde
yikama ¢ok Onem arz eden bir siirectir. Yikama siirecinde mamul {izerinde ¢esitli
hatalarla karsilasilabilmektedir. Bu hatalarin minimize edilebilmesi gerekmektedir.
Yikama islemi sonrasinda karsilasilan hatalarin birgogu defoya ayrilmaktadir. Daha
oncede belirtildigi gibi yikama boliimii birgok isletmenin kendi bilinyesinde
bulunmamaktadir. Bu amagla farkli isletmelere bagvurulmaktadir. Hatalarin minimize
edilebilmesi i¢in kullanilan kimyasal karigimlarin oranlarinin yikanacak olan partinin
kumas oOzelliklerine, isletmelerin ve miisteri taleplerine uygun nitelikte olmasi
gerekmektedir. Bu amagla yikama departmanini ister kendi biinyesinde bulunduran
isletmeler olsun isterse sadece yikama hizmeti veren isletmelerin olsun kendi
bilinyelerinde kimya boliimiinden mezun kalifiye eleman calistirmasi gerektirmektedir.
Birden ¢ok kalifiye eleman caligtirllmasi ise bu bolimde yapilabilecek Ar-Ge
caligmalarina yardimci olacaktir. Yikama islemlerinde bazi uygulamalar insan
emegine daha fazla gerek duymaktadir. Son zamanlarda bir siire kumlama isleminde
calisan elemanlarda saghk sorunlarma daha sik rastlanmaktadir. Iscilerin
motivasyonunu artirmak ve saglik sorunlarinin Oniine gegebilmek ic¢in yikama

boliimlerinde saglikli bir is ortaminin yaratilmasi iiretim agisindan faydali olacaktir.
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e Utii islemi genellikle insan emegine dayali bir siiregtir. Bu islemde hatalarmn en
aza indirgenebilmesi i¢cin bu bolimde kalifiye elemanlarin yetistirilmesi
gerekmektedir. Bu elemanlarin siirekli ayakta kalmalar1 ve daha fazla gii¢ harcamalari
sonucunda ilerleyen zamanlarda saglik sorunlariyla karsilastigi bir gercektir. Bu
sorunlarin iiretime yansimasini engellemek amaciyla bu boliimde calisan elemanlarin
calisma sartlarina gerekli 6zenin gosterilmesi calisanlarin motivasyonunu artiracagi
gibi yaptiklar1 ise daha fazla 6zen gostermelerini saglayacaktir. Ayrica iiretilen
mamuliin kumag 0Ozelligine gore gereken aparatlarin firmada bulundurulmasi ve

iscilerin bu acidan bilinglendirilmesi 6zem arz etmektedir.

e Yapilan arastirma sonucunda isletmelerin sahip olduklar1 depolarda sorun
yasamadiklar1 goriilmiistiir. Yasanan sorunlarin ise iiriinlerin depoya yerlestirilmeden
once karsilasilan sorunlar oldugu ve bu sorunlarin insan faktdriinden kaynaklandig:
goriilmektedir. Etiket takma ve depolama islemleri sirasinda iirlinde ortaya ¢ikabilecek
hatalarin diizeltilebilme orani diisiiktiir. Dolayisiyla yapilacak islem mamuliin defoya
ayrilmasina sebep olabilmektedir. Bu sorunlarin 6niine gegebilmek i¢in bu boliimde
calisan elemanlarin bilinglendirilmesi; etiket ve ambalajda kullanilan malzemenin

dikkatli secilmesi gerekmektedir.

e Daha 6ncede bahsettigimiz gibi markalagma siirecinde kalitenin 6nemi giderek
artmaktadir. Bu slire¢ géz Oniine alindiginda isletmelerin daha kaliteli {iriin ortaya
cikarabilmek ve hatali iiriinlerin ortaya ¢ikmasini engellemek amaciyla kalite kontrol
islemlerini daha sik uygular hale gelmesi gerekmektedir. Kot pantolon {iretimi insan
emegine dayali bir siirectir ve hatalarla karsilasilmaktadir. Isletmelerin kalite kontrolii
sadece dikim islemi ve bitmis iiriin lizerinde uyguladiklar1 goériilmektedir. Yardimci
malzemenin ve kesim isleminin iiretim siireci lizerinde biiyiik etkileri olabilmektedir.
Ornek olarak kumas alimi sirasinda kumas iizerinde kalite kontrol yapilmamasi daha
sonra kumagtan kaynaklanan defo ve kanat farklari gibi sorunlarin ortaya ¢ikmasina
sebep olacaktir. Bu hatalarin zamaninda oniine gegilebilmesi amaciyla isletmelerin her
islem sonucunda kalite kontrol islemine bagvurmalari ve bu boliimde isinde bu alanda

uzman olan kisilere bagvurmalari kalite diizeylerinin artmasina fayda saglayacaktir.
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¢ Her isletmenin kendi sartlarina uygun kalite politikas1 bulunmasi gerekmektedir.
Bu politika dogrultusunda yarimci malzeme alimi sirasinda kendi kriterlerinin
belirlenmesi ve bunun yardimci malzeme tedarik edilen isletmeye yazili olarak
bildirmesi kaliteye verilen dnemin ve istenilen 6zelliklerin yardimc1 malzeme tedarik
edilen isletmelere benimsetilmesi ve daha sonra yardimci malzemelerden kaynaklanan
sorunlarin bu isletmelere yansitilmasi agisindan 6nem tagimaktadir. Isletmelerin kalite
politikalarin1 uygulayabilmesi i¢in sadece iist yonetim tarafindan bu kriterlerin
bilinmesi yeterli olmamaktadir. Uretimde kalitenin yakalanabilesi amaciyla iiretimin
her asamasinda gorev alan departmanlara bu politikalarin benimsetilebilmesi amaciyla
bu departmanda calisan elemanlara bu politikalarin yazili yonergeler halinde
dagitilmas1 faydali olacaktir. Ayrica her iiriinde ulasilmak istenen kalite kriterleri ve
yakalanmak istenen Ozelliklerin iiretime ge¢gmeden Once bu birimlere dagitilarak
calisanlarin bilinglendirilmesi ve {irlin Ttlzerine dikkati ¢ekilmesi standartlarin

yakalanabilmesinde etkili olacaktir.
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ANKET FORMU
Sayin Yetkili,

Bu anket formu Gazi Universitesi Egitim Bilimleri Enstitiisii, Giyim Endiistrisi ve
Giyim Sanatlar1 Egitimi Anabilim Dali Yiiksek Lisans Tezi geregi “Kot Pantolon
Uretiminde Kalite Problemlerinin Belirlenmesi” amaciyla hazirlanmistir. Bu ankete
vereceginiz cevaplar sadece bilimsel bir aragtirma i¢in kullanilacaktir. Arastirmanin gegerliligi
ve gilivenilirligi bakimindan, biitlin sorulara gercek durumu yansitacak bigimde cevap
vermeniz Onem tagimaktadir. Aragtirma verilerinin degerlendirilmesinde gizlilik temel ilke
olup elde edilen bilgiler genel bir degerlendirmeye tabi tutulacak ve istatistiki tablolara
doniistiiriilecektir.

Aragtirmaya gostermis oldugunuz ilgiden ve katkilarimizdan dolay1 tesekkiir eder
saygilarimizi sunariz.

Yrd.Dog.Dr.Saliha AGAC Keramettin DOGAN'
Isletme Kasesi : Kod No:......

BOLUM I. GENEL BILGILER (Liitfen sizi tammamza yardimei olunuz)

1. Isletmenizin faaliyet gosterdigi il (Liitfen
D 2721011 V2 T

2. Isletmenizin  faaliyet gosterme  siiresi  (Liitfen ka¢  yildir  oldugunu
belirtiniz)......................

3. Isletmenizde ¢alisan isgoren sayisi
( )50°den az () 50-250 arast () 250 ve tizeri

4. Isletmenizin y1llik yaklasik iiretim adedi (Liitfen yaziniz).......................ocoooeiiin...

5. Isletmenizde gérev ve yetkileri tam olarak tanimlanmis hangi boliimler bulunmaktadir?
(Birden fazla segenek isaretleyebilirsiniz.)

) Pazarlama

) Uretim (model, numune, kalip, kesim, dikim)

) Finans

) Insan Kaynaklar1 Y®6netimi

) Muhasebe

) Ar-Ge

) Halka iliskiler

) Kalite Kontrol

) Planlama

) Depo — Stok Yonetimi

) Personel

) Marka Olusturma ve Konumlandirma

) Miisteri iliskileri — Temsilcileri

) Dais Ticaret

)

(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
() Diger (Belirtiniz) ........................

! asaliha@gazi.edu.tr keremdogann@hotmail.com
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6. Uriinlerinizin pazarlandig1 yer asagidakilerden hangisidir ?
() Yurt igi pazar
() Yurt dis1 pazar
() Hem yurti¢i, hem yurtdis1 pazar
() Fasoncuyuz, pazarlamayi biz yapmiyoruz

7. Isletmenizde iiretilen mamullerde asagida verilen yikama yontemlerini tercih etme
durumunuzu belirtiniz.

SECENEKLER Hichir zaman | Bazen Siklikla Her
Zaman

Hagil sokme

Tag yikama

Durulama

Agartma

Enzim yikama

Normal yikama

Slikon yikama

Kum yikama

Buz yikama

Kar yikama

Power yikama

Moon wash

Tint

Siiper tas yikama

Ozon yikama

BOLUM II. iSLETMELERIN KALITE ANLAYISI

8. Kaliteyi saglamak i¢in asagida verilen unsurlarin size gére onem derecesini belirtiniz.

Onemsiz Cok Onemli
SECENEKLER (1) @) 3) @)

Tasarim kalitesi

Hammadde kalitesi

Yardimci malzeme kalitesi

Kesim kalitesi

Dikim kalitesi

Yikama kalitesi

Utii kalitesi

Kalite kontrol

Nitelikli iggiicii

Kullanilan teknoloji

Uretim planlamasi

Hizli teslimat




9. Asagida verilen unsurlarin sizin kalite anlayiginizi ne oranda yansitti§ini belirtiniz.
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SECENEKLER

Hicbir
zaman

0]

2)

(©)]

Her
zaman

Q)]

Saglamlik

Miisteri isteklerini tam olarak yerine getirmek

Standartlara uygunluk

Piyasadaki benzer {irlinlerden daha iyi olmak

Piyasada satilabilir olmak

Ozgiinliik

BOLUM III. KALITE KONUSUNDA KARSILASILAN SORUNLAR

10. Kot pantolon iiretim agamalarinda agagida verilen kalite problemleriyle karsilagsma

sikligini belirtiniz.

MALZEME TEDARIKIi

Hicbir
zaman

Bazen

Sikhikla

Her
zaman

Satin alinan malzemenin istenilen kalite niteliklerini
tagimamasi

Satin alinan malzemenin istenilen renk ve boyut
ozelliklerini tagimamasi

Istenilen iiriiniin istenilen zamanda firmaya
ulastirilamamasi

PASTAL ATIMI VE CiZiMi

Hicbir
zaman

Bazen

Sikhikla

Her
zaman

Kumasin en genigliklerinin farklilik gdstermesi

Atilan kat sayisinin eksik olusu ve istenilen sayida
iirlinlin ortaya ¢ikarilamamasi

Katta atilan kumasin ters ve yiizliniin karigmasi

Kat kenarmin tam olarak ¢akistirilamamasiyla en
farklarinin olugmasi

Kumagin varsa hav yonlerinin karigtirilmasiyla
problem yaganmasi

Pastal ¢iziminde parga sayisinin ve yoniiniin
karistirilmasiyla problem yaganmasi

Kumag kullanim yiizdesinin yanlig hesaplanmasi

Kumas kullaniminda diisiik verimlilik, firelerin
fazla olmasi

Pastal kesimi sirasinda pastal katlarinin
kaydirilmasiyla problemler yasanmasi (farkl
katlardaki ayni pargalarin birbirine uyum
saglamamasi)

Kumas ve pastal resminin diiz boy ipliklerinin
kaydirilmasi nedeniyle problem yasanmasi

KESIiM

Hicbir
zaman

Bazen

Sikhikla

Her
zaman

Kesim sonrasinda en alt kat ile en st kat arasinda
boyut farkliliklarinin meydana gelmesi
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Cit yerleriyle ilgili problemler yaganmasi (eksik ¢it,
cok kiiciik ¢it, yanlis yere ¢it, derin ¢it)

Kesim sonrasinda elde edilen beden sayilarinin
istenilen sayida olmamasi veya bedenlerin bir araya
toplanmasi sirasinda bedenlerin karistirilmasi

Kumagin uygun olmayan kesim araglariyla
kesilmesi sonucunda kenarlarin yipranmasi

DIKIM

Hicbir
zaman

Bazen

Sikhikla

Her
zaman

Dikis pay1 hatalar1 olmas1

Olgii farklar1 olmasi

Saglamlastirma dikislerinde hatalar olmasi

Parcalarin diizgiin bir sekilde bir araya
getirilememesiyle hatalar olugmasi

Dikislerin birbirinin tutmamasi (kemer dikisinin
birbirinin tutmamasi, pantolon spor dikislerinin
birbirinin tutmamasi)

Uriinde istenilen simetrinin yakalanamamast,
istenmeyen asimetrik goriiniim olusturulmasi

Uriinde meto etiketlerinin farkli olmasi

Istenilen beden &l¢ii tablosundan sapmalar olmasi

Yanlig malzeme kullanilmasi

Cesitli lekeler olugsmasi (yag, su, kalem, meto )

Dikis makinelerinden ve kullanilan malzemelerden
kaynaklanan problemlerin olusmasi (dikis makinesi
transport hatalari, dikis ayarindan kaynaklanan
biizgiiler, igne hatalar1 )

Ipligin kalitesiz olmas1 veya dikim sirasinda
kopmasiyla olusan goriiniis bozukluklarmin
meydana gelmesi

Makineciden kaynaklanan hatalarin olugsmasi
(kavisli dikisler ve istem dis1 olusan zig-zag
dikisler)

Birlestirilen pargalar arasindaki renk farklarinin
olusmasi

[ligin istenilen boyutlarda ve diizgiinliikte
agilmamasi

Uriiniin modeline gore diigme dikimi veya diigme
cakilmasi sirasinda hatalar yaganmasi

Iplik temizleme isleminin diizgiin yapilmamasi

Iplik temizleme sirasinda iiriine zarar verilmesi

YIKAMA

Hicbir
zaman

Bazen

Sikhikla

Her
zaman

Ulasilmak istenen renk ve efektlerin elde
edilememesi

Uriin iizerinde basta ceplik kumas1 olmak {izere
pamuklu kumastan mamul aksesuarlar tizerindeki
kirlenme seviyelerinin fazla olmasi

Uygulanan yikama tiiriiniin istenen siparig
Ozelliklerine uygun olmamast

Uriinde baz1 bolgelerde yipranma miktarinin fazla
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olmasi

Yikamaya karsi iiriinde olusan ¢ekme veya deforme
seviyesinin fazla olmasi

Tercih edilen yikama tiiriiniin elde edilen {iriinde
yirtilma kopma ve dikiglerin agilmasi gibi sorunlara
neden olmasi

UTU

Higbir
zaman

Bazen

Siklikla

Her
zaman

Ara litii sirasinda hatalar olusmasi (dikis paylariin
yanlis kivrilmasi vb.)

Istenilen dzelliklerde son iitiiniin yapilamamasi

Utii yapimu sirasinda kumasa zarar verilmesi
(yanmasi ve kat gibi gesitli izlerin olusumuna neden
olunmasi)

Utiileme sirasinda iiriiniin cesitli yerlerinde leke ve
benzeri izlerin olugmasi

DEPOLAMA VE SEVKIYAT

Hicbir
zaman

Bazen

Sikhikla

Her
zaman

Depoda aydinlatma, sicaklik, rutubet ve
havalandirmanin uygun olmamasi, dogrudan ve
dolayli olarak saklama sirasinda iiriinii olumsuz
yonde etkilemesi

Hammadde, ambalaj malzemesi, ara {iriin veya
iiriinlerin dogrudan ¢evreye agik olduklar1 yerlerde,
i¢ yiizeylerin diizgiin olmamasi, etkin ve kolayca
temizlenememesi gerektiginde dezenfekte
edilememesi

Paketleme sirasinda iiriiniin diizgiin bir sekilde
kolilere yerlestirilememesi

Kolilemenin miisterinin istedigi beden no ve renge
gore yapilamamasi

Paketlemede kullanilan {iriin ambalajinin
zedelenmesiyle {irlin lizerinde ¢esitli hatalarin
olugmast

Yanlis yerlere takilan etiketler ve etiket takimi
sirasinda iirliniin zarar gérmesi

BOLUM III. KALITE KONTROL iSLEMININ iSLERLIGI

11. Asagida verilen unsurlarin isletmenizde ne oranda uygulandigini belirtiniz.

KALITE KONTROL

Hicbir
zaman

Bazen

Sikhkla

Her
zaman

Kalite kontroliin kumagin ve yardimec1 malzemenin
istenilen nitelikte olup olmadigin1 anlamak igin
uygulanmasi

Kalite kontroliin kesim isleminin istenilen nitelikte
olup olmadigini kontrol igin kullanilmasi
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Kalite kontroliin dikim igleminin istenilen nitelikte
olup olmadigimi anlamak i¢in kullanilmasi

Kalite kontroliin bitmis {iriin tizerinde kumasin, model
ve dikim 6zelliklerinin kontrolii i¢in uygulanmast

KALITE KONTROL YONERGELERI

Hicbir
zaman

Bazen

Siklikla

Her
zaman

Hammadde ve yardimci malzeme alimi igin
sartnamelerin hazirlanmasi

Ust yonetim tarafindan kalite politikasinin belirlenerek
uygun yerlere asilmasi

Kisi ve boliimlere kalite yetki ve sorumluluklarinin
yazili olarak dagitilmasi

Uretime gegmeden dnce her iiriin i¢in iiriin kalite
parametrelerinin yazili olarak belirlenmesi

Her islemin teknik detaylarinin hazirlanmasi ve ilgili
islem yerlerine dagitilmasi
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