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Son yirmi yil iginde gergeklestirmis oldugu performans ve buna baglh olarak yarattigi katma
deger, istihdam imkanlari ve sagladigi déviz girdisiyle Glkemiz sanayiinin 6nemli bir itici
gucu haline gelen tekstil 6nemli alt sektorlerinden birisi de hi¢ kusku yok ki pamuklu dokuma
endustrisidir. Sira ile ifade etmek gerekirse; pamuk, pamuk ipligi, pamuklu dokuma veya
pamuklu 6rme... seklinde devam eden ve pamuklu konfeksiyon ile son bulan tretim asamalari
icinde pamuklu dokuma (hambez), bir yonuyle mamul, diger bir yonlyle de yari-mamul
ozelligi tasimaktadir. Pamuklu tekstil sektdriinde, %100 pamuklu Grinlerin yani sira, pamuk
ile karistirilabilen, suni ve sentetik elyaf karisimli iplikler de girdi olarak kullanilabilmekte ve
bu mamullerin tamami pamuklu tekstil basligi altinda degerlendirilmektedir.

Bu arastirma cercevesinde de hammaddesini tarimdan alan pamuk dokuma sektori
isletmelerinin Kkalite faaliyetleri ile verimlilik artirma calismalari incelenmis olup, tim Gretim
parametrelerinin isletmelerdeki verimlilik ve kalite etkilesimleri ortaya konmustur. Arastirma
kapsaminda; kalite, verimlilik, maliyet minimizasyonu, musteri memnuniyeti vb. temel
prensipleri benimsemis ve “sektortin lider firmalarindan biri” sifatini hak ederek almis (g
farkli tekstil isletmesinin karsilastirmali analizleri yapilmistir. Ticari durumlarinin
etkilenmemesi icin ve kurumsal bilgi gizliligi prensipleri dogrultusunda s6z konusu

isletmeler:

v Sari isletme,
v' Yesil isletme,
v Mavi isletme

olarak adlandirilmislardir.



Sanayi isletmelerinden verilerin toplanmasi asamasinda anket ve yiz yilze goérisme
yontemleri uygulanmis olup firmalarda calisan personel sayisi, egitim ve Ucret dizeyleri,
isletme organizasyonu, hammadde alim miktarlari, Gran maliyetleri, Gretim miktarlari,
kapasite kullanim oranlari, tretim teknolojisi vb. bilgiler isletme kayitlarindan yararlanilarak

elde edilmistir.

Uzun dénemli rekabet gucuniin saglanabilmesi; modern teknoloji, egitim, nitelikli isgiici ve
uretime yonelik yatirnmlarla mumkinddr. Nitelikli el emegi ve beyin gucunin sistem,
teknoloji ve Uretim dokulariyla butlinlesmesi tam rekabet ortamlarinin bir 6zelligidir. Tekstil
sektdrind isgict yogun yapisindan kurtarmak mimkin degildir. Ancak 6rnek olarak
sectigimiz isletmelerde oldugu gibi ileri teknoloji istihdami ve verimli kullanimiyla is
glctinden tasarruf saglandigi gibi Uretim sireleri ve maliyetleri de asagiya cekilebilmektedir.

Diger yandan kalite ve katma deger faktorleri artmaktadir. Tlketici bilincinin artmasi; kalite,
stil, yaraticilik ve dagitim sistemi ile ilgili tuketici beklentilerini daha yukarilara tasidigi icin
teknoloji kullaniminin elyaftan hazir giyime uzanan tekstil sektorl icin kaginilmaz oldugu
aciktir.

Yapilan arastirmalar neticesinde; kalite ve verimlilik arttirma faaliyetleri kapsaminda daha
etkin calisan firmalarin rekabet giiclerinin de ayni oranda arttiklari ortaya ¢ikmaktadir. Ornek
olarak; Sari isletme olarak adlandirdigimiz firmanin, kalite — verimlilik faaliyetleri adina
anketlerden aldigi toplam puanin Yesil ve Mavi isletmelerden yiiksek olmasi, Sari isletme’nin
finansal rekabet giiclnuln de digerlerinden fazla olmasi gercegiyle értlismektedir. Hammadde
kullanimi, kilogram Grtin basina enerji tuketimi, fire oranlarindaki farkhiliklar vb. kiyaslama
parametreleri de Mavi isletme’nin aleyhine Sari ve Yesil isletmelerin ise lehine bir durum
ortaya koymaktadir.

Sonug olarak sunu soyleyebiliriz ki: Artik gliniimizde tiketici ya da musteriler mal ve hizmet
bazinda slrekli yeni arayislar icine girmistir. Gelisen pazar kosullarina ve tuketici taleplerine
yanit verebilmek icin surekli gelisim iginde olmak, ileri teknoloji kullanimina yonelmek,
uretim, kapasite kullanimi ve kalite degerlerine 6nem vermek kaginilmazdir. Gelecegin ticari
ortamlarinda, degisime ayak uydurabilen degil degisimi yaratan ve kabul ettiren firmalarin

olacagi aciktir.



ABSTRACT
MSc. THESIS

EFFICIENCY AND QUALITY ANALYSIS OF COTTON TEXTILE
INDUSTRY IN TURKEY
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Graduate School of Natural and Applied Sciences
Main Science Division of The Economics in Agriculture

Supervisor: Prof. Dr. Hasan GUNGOR

One of the important sub-sectors of textile, which is the significant forcing power of our
industry with its performance over the last two decades resulting in employment and foreign
money, is for sure Cotton Weaving Industry. Through the process starting with cotton, cotton
thread, cotton weaving or cotton knitting and lasting with cotton clothing, greige fabric may
be called as product as well as semi-product.

Besides 100% cotton products, artificial and synthetic fibres threads are also used as inputs

and all these products are listed under the cotton textile headline.

Within this study, the cotton weaving sector enterprises’ quality activities and efficiency
increase efforts are examined as well as the quality and efficiency interactions of all the
production parameters. The comparative analysis of the three different textile firms which
are among the sector leaders carrying the concepts of quality, efficiency, cost minimization,
customer satisfaction and etc as their principles are realised at this research. Resulting from
the firms’ confidentiality agreements these are mentioned as

v" Yellow Facility

v" Green Facility

v Blue Facility
throughout the study.

At the data collection stages, survey and face to face conversation techniques are use and the
data as the number of employees, education and salary levels, organization chart, quantity of
the raw materials supplied, cost of products, production capacities, capacity usage rates,

production technologies etc. are gathered from the facility records.



Maintaining the long term competitive position may be achieved with the investments at
modern technology, qualified manpower and production. Combination of qualified hands and
brain power with the technology and the production cells is a must at the competitive
surrounding. It is impossible to purify textile sector from its hand power centered structure
however production cycles and costs may be decreased as a result of the effective

implementation of modern technology.

On the other hand quality and added values are growing. Inrease of customer awareness result
in higher expectations of quality, style, creativity and distribution system. Thus the usage of
modern technology is inevitable for the textile industry including the process from fibres till

clothing.

The outcomes of the studies point out that the facilities which are working more efficiently as
a result of quality and efficiency enhancement activities are more competitive. At the quality-
efficieny activity survey, Yellow Facility scored more points than Green and Blue facilities
which coincides with the greater financial competence of Yellow Facility. The comparison
parameters such as usage of raw material, energy consumed per 1 kilogram of product, scrap

rates etc. results negatively for Blue Facility and positively for Yellow and Green facilities.

In conclusion, customers or consumers are in the search for new products and services. In
order to keep up with evolving sector requirements and satisfy the customer demands; to
practice continiuous improvement, to tend to modern technology and to give importance to
production, capacity usage rates and quality concepts are inevitable. In the near future’s
commercial surrounding, the firms which create the change will survive not the ones trying to

catch the change.
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1. GIRIS

Turkiye’nin en buyik imalat sanayi ve ihracat sektorlerinden biri olan tekstil, AB ile
imzalanan GUmruk Birligi Mutabakati’ndan sonra, kendisinden beklenilen faydalari heniz
gosterememistir. Bazi kesimlerde tekstilin gelecegi ve llke ekonomisi Gzerindeki olumsuz
yansimalari Uzerine karamsar gorusler 6ne sirilmektedir. Turkiye’de Uretilen tekstil Grinleri
uzerindeki tim AB kotalarinin kaldiriimasi ile bir talep patlamasi yasanmasi beklentisiyle ve
artacak talepleri karsilamak amaciyla genis 6lcekli yatirimlar yapiimistir. Bu yatirimlar kisa
vadede olumlu sonuclar vermesine karsin kiresel ekonomik denge degisimleri ve rekabetin
AB sinirlarinin disinda yasanmaya baslamasiyla birlikte tekstil sektorii yatirimcisini gelecege
iliskin belirsiz bir strece striklemistir. Bu durumun; uretim sistemlerinin zamanla oturmasi
ve Ureticilerdeki kalite, verimlilik endekslerinin yukselmesiyle birlikte zamanla asiimasi

beklenmektedir.

Bugin, sanayilesme yolunda 6nemli adimlar atmis gelismis Ulkelere bakildiginda tekstil
sektoriintin Oncu gucl gorulebilmektedir. Sanayide en ¢ok is¢i istihdam eden is kolu olan
tekstil Ulke GSMH'sinin  yaklasik %10unu, toplam ihracatimizin ise %20’sini

olusturmaktadir.

Turkiye, tekstildeki ilk biyik yatirim hamlesini 1970°li yillarin basinda yapmistir. Daha
sonrasinda isa tekstil makine teknolojisinin goreceli olarak ucuz olmasi, kalkinma yolundaki
tim Ulkelerin tekstil sanayine yonelmesi ve son yillarda hizla emek-yogun bir sanayi olan
tekstilde rekabet gucinin makine yenilikleri ve hizlari ile belirlenmeye baslamasi, tekstil
sanayicilerini surekli yatirrm yapmak zorunda birakmistir. Tim bu zorluklarin yaninda
Ozellikle yeni vergi uygulamalarinin devreye girmesinden sonra pamuk ipligi ve Urinleri
ihracatinin giderek distugu ve yurt disi pazarlarin Uzakdogu Ulkeleri lehine bir seyir izledigi

g6zlenmektedir.

Diger bir bakis agisina gore de, tekstil sektdrline blyuk kaynaklarin (tesvikler) aktarilmasi ve
bunun da ekonominin genel dengelerini etkilemesi nedeniyle bu sektordeki kiresellesme
akimlarinin yakindan incelenmesi ve tlketici talebindeki degisimlere uygun siratli kararlarin
yurdrlige konmasi gerekmektedir. 2010 yilina dogru giderken tekstilin gerek ihracat, gerek
GSMH icindeki payinin goreceli olarak dustrilmesi gerekmektedir. Bugun tekstil ve
konfeksiyon gelismis Ulkelerde GSMH'nin yiuzde 1-2’si duzeyindedir. Sektorde yasanan
yeniden yapilanma slrecinin en énemli bilesenleri, yeni teknolojilerin kullanimi ve yeni fason

firma / ana firma iliski agi konularinda yogunlasmaktadir. Dinyada kuresel rekabet Uriin



fiyatindan, zaman, esneklik ve stil kistaslarina dogru kaymaktadir. Tirkiye'de yeni Grln
hazirlama suresinin, onci firmalarda dahi uluslararasi rakiplerinin ¢ katini buldugu
belirtilmektedir; ancak, temel pazarin AB olmasi, pazara cografi yakinlik, pazarlama
birimlerinin bu tlkelerde kurulmasi ve tasimacilik sektérinin gelismesi gibi unsurlar Tirk
firmalarina belli Ustinllkler saglayabilmektedir. Tekstil sanayinde yeni Uretim ve ydnetim
teknikleri ile kalite ve verimlilik arttirma faaliyetlerinin uygulanmasi rekabet giiciiniin artmasi

bakimindan blyiik 6nem tasimaktadir.

Gunumuzde, yogun rekabet kosullari altinda isletmelerin uzun dénemli ve sirdirtlebilir
ustinlikler elde edebilmesi son derece dnemli ve ayni derecede zor bir hale gelmistir.
Surekli degisen kosullar firmalarin basarisini etkilerken, yasanilan her basarisizlik,
isletmelerin varligini devam ettirebilmesini tehdit etmektedir. isletmelerde basarinin temel
anahtarlari ise “kalite” ve “verimlilik” kavramlaridir. Uretim siirecine sokulan cesitli
faktorlerle (girdiler) bu sirecin sonunda elde edilen Grlnler (¢iktilar) arasindaki iliskiyi ifade
eden verimlilik, savurganliktan uzak, kaynaklari en iyi bicimde degerlendirerek Uretmek
demektir. Kalite ise ¢iktilarin musterilerin gereksinimlerini tam olarak karsilamasi olarak
tanimlanabilir. Kalite anlayisi; sire¢ Uzerinde yogunlasip surekli iyilestirme prensibine

dayanir. Diger kalite ilkeleri ise;
v' Mausteri odakllik,
Olgme,
Ust yonetimin sorumlulugu,
Onleyici yaklasim,

Katilimci yonetim,

D N N AU NN

Once insan anlayisl
olarak siralanabilir.

Verimlilik ile kalite arasinda ¢ok yakin bir iliski vardir. Uretim srecinin gesitli asamalarinda
kullanilan girdilerin  kalitesizligi; Uretimde yavaslamalara, duraklamalara, 6nceden
belirlenmis standartlardan sapmalara yol acarak verimliligi olumsuz yonde etkilemektedir.
Kaliteli girdi; yiksek verimlilik ve Kkaliteli nihai Grlin icin vazgecilmez bir 6nem

tasimaktadir.

Ayni sekilde dretimde kullanilan girdilerin en 6nemlisi olan insan giclnin kalitesi de

verimliligi dogrudan etkileyen bir faktordiir. lyi egitilmis, yeterli beslenen, is kazalarindan ve



meslek hastaliklarindan geregi gibi korunan, operasyonel veya sirece iliskin sorunlarini
cozebilen isguic, yilksek verimliligin en sasmaz giivencesidir. is giivencesinin siirekliligi ile
isletmenin sundugu sosyal olanaklarin, isgucunin isyerine bagimhligini ve 6zguvenini st
dizeye cikararak verimlilik ve kalite strecine olumlu etkilerde bulunmasi da tartisilmaz bir

olgudur.

Bu arastirma cercevesinde hammaddesini tarimdan alan ve pamuk dokuma sektdriinde lider
konumda olan bazi isletmelerin kalite faaliyetleri ile verimlilik artirma calismalari
incelenecek, tim Gretim parametrelerinin isletmelerdeki verimlilik ve kalite etkilesimleri
ortaya konacak ve arastirma sonuclari isletmelerin birbirleriyle karsilastirmali olarak analiz

edilmesi yoluyla yorumlanacaktir.



2. KONU ILE ILGILI ARASTIRMALAR

Tekstil sektori orta ve uzun vadeli donusim stratejileri ihtiyaci ile karsi karsiya

bulunmaktadir. Bu ihtiya¢ Turkiye'de tekstil sektdri icin strekli iyilestirme ve arastirma —

gelistirme faaliyetlerini de tetikleyen bir unsur olarak ortaya ¢ikmaktadir. Bu kapsamda

pamuklu dokuma endustrisinde verimlilik ve kalite faaliyetleri ile ilgili bir ¢ok arastirma ve

kaynaga ulasilabilmektedir. Bunlardan bazilarini asagida siralayabiliriz:

>

Ongit (2007), tekstil ve hazir giyim sektoruniin; sermaye sikintisi yasayan, ucuz
isglictine sahip gelismekte olan wlkelerin ekonomik kalkinmalarindaki etkisini
incelemistir. Gelismekte olan Ulkelerin disuk sermaye ile yiksek istihdam saglayan
sektorler icin tesvik saglamalarinin gerkliligini; gelismis Glkelerin ise istihdami
koruyabilmek amaciyla kendi i¢ pazarlarini yabanci rakiplerine karsi koruma ve
isletmelerde yeni teknolojilerin ve Uretim yontemlerinin kullanilmasini 6zendirici

politikalar uygulama egilimlerini ortaya koymustur.

Afsar (2007), dokuma ve konfeksiyon sektoriinde markalasmanin getirecegi faydalar
Uzerinde durmustur. Tekstil sektdriinde Uretim ve pazar kaybi yasayan bazi ulkelerin
markalasmaya yonelmeleri neticesinde karliliklarini arttirdiklari sonucuna varmistir.
Markalasma konusunda éne ¢ikan ulkeler olarak ingiltere, Fransa ve italya’nin diinya

tekstil piyasasina etkilerini incelemistir.

Bagsorgun (2005), “Performans Degerlendirme ve Yonetimi Sisteminin Tekstil
Isletmelerinde Uygulanmasi” konulu calismasinda verimlilik arttirma faaliyetlerinin
isletme performansina etkilerini ortaya koymustur. Arastirma kapsaminda incelenen
isletmelerdeki verimlilik yonetim sistemlerinin degisik uygulamalari ve performans

etkilesimleri analiz edilmistir.

Atik (2001), tekstil ve konfeksiyon sektoriinin global Olcekte etkili olan makro
ekonomik gelismeler karsisindaki konumunu ve bu ekonomik gelismelerin sekt6rin
kisa ve uzun vadeli stratejilerinin belirlenmesindeki etkisini analiz etmistir. Turk

tekstilinin son yirmi yillik performansi arastirma kapsaminda ele alinmistir.

Meri¢ (2002), “Désemelik Kumas Ureten Bir isletmede Randiman Analizi”, konulu
arastirmasinda operasyonlarin yapilis yontemlerinin ve (retim sureclerinin genel

isleyis bicimlerinin verimlilik artisinin sa§lanmasindaki etkilerini incelemistir. Ornek



olarak secilen isletmede uygulanan verimlilik arttirma tekniklerinin maliyet ve kazang

analizleri yapilmistir.

Calisir (2008), dokuma isletmelerinin ekonomik calismasini etkileyen faktorleri
incelemistir. Verimlilik ve kalite sorunlariyla Uretim ve satis kayiplari arasindaki
iliskiler analiz edilmistir. Ayrica teknolojik gelismelerin dokuma isletmelerindeki

etkileri Gzerinde durulmustur.

Bedez (2002), iplik dokuma hatalari ve bu hatalarin kumas kalitesine etkisini analiz
etmistir. Arastirmada pamuk harman surecinden dokuma ve terbiye asamalarina kadar
yapilan hatalarin son Urlin Gzerindeki etkileri ele alinmistir. Bu hatalarin ortaya ¢ikma
nedenlerine iliskin agiklamalar, dizeltici ve Onleyici faaliyet uygulamalari konusunda

da oneriler sunulmustur.



3. MATERYAL VE YONTEM

3.1. MATERYAL

Arastirmanin amacina uygun olarak belirlenen isletmeler sektoriinde lider konumda olan (¢
firmalardan secilmistir. Arastirma bulgulari anket yontemi uygulanarak elde edilen orjinal
verilerden olugsmaktadir. Ayrica konu ile ilgili 6nceden yapilan galismalardan da ikincil veri

olarak dnemli 6lgude yararlantimistir.
Isbirligi yapilan kisi ve kuruluslar ise;
e Denizli, Kahramanmaras, Tekirdag Sanayi ve Ticaret Odalart,
e Kipas Holding,
e Denizli Basma Sanayi,
e Sanko Holding,
e Milli Produktivite Merkezi,
o Kalder
e TUIK,
o ITU isletme Fakiiltesi,
o Oz iplik - is Sendikasi

olarak siralanabilir.

3.2. YONTEM

Sanayi isletmelerinden verilerin toplanmasi asamasinda anket ve yiz yilze goérisme
yontemleri uygulanmis olup firmalarda calisan personel sayisi, egitim ve lcret dizeyleri,
isletme organizasyonu, hammadde alim miktarlari, Grin maliyetleri, Gretim miktarlari,
kapasite kullanim oranlari, tretim teknolojisi vb. bilgiler isletme kayitlarindan yararlanilarak
elde edilmistir.



Arastirma kapsaminda, pamuklu dokuma sektdriinde faaliyet gosteren ve Sari, Yesil, Mavi
olarak isimlendirilen (¢ isletme incelenmistir. Bu g isletmenin aralarindaki kalite ve

verimlilik tstunlukleri birbirleriyle karsilastirmali olarak analiz edilmistir.

Isletmelerdeki Gretim sireclerinin analizinde puanlama yontemi kullanilmistir.  Puanlama
yoéntemi, Gretim birimindeki mevcut sureclerin goreceli degerlendirilmesi sonucu, olusan her
bir isin faktorlere, alt faktorlere ve faktér derecelerine gore incelenerek puanlanmasi ve
derecelendirilmesidir. (Eraslan, 2004) Puanlama yontemi islerin goreceli degerini belirlemek
icin her faktérin kendi icindeki derecelendirmesinden ve faktdr tanimlamalarindan

yararlanmaktadir.

Isletmelerin verimlilik ve kalite uygulamalari, anket sorularina verdikleri yanitlarin puan
karsiliklarina gore kiyaslanmistir. Sari, Yesil ve Mavi isletmelerin aldiklari puanlar toplanarak

stre¢ bazinda birbirlerine karsi rekabet Gstunlukleri ortaya konmustur.
Her bir anket sorusuna asagida siralanan cevaplar verilmistir:
» E: Evet
o H: Hayir
o Yo Yarim (Arastirilan konunun tam olarak uygulanmadigini gosterir.)
< DD: Degerlendirme disl.

Yapilan anketlerin genelinde evet yanitina iki, %2 yanitina bir puan verilirken, hayir yaniti ise
eksi iki puan olarak anket sonucuna etki etmistir. Degerlendirme disi cevabinin ise puan etkisi
bulunmamaktadir. isletmelerdeki mali sistem kalitesinin éneminin diger kalite faalyetlerinden
daha oncelikli bir konu oldugu dustnilerek, mali sistem kalitesine iliskin sorulara verilen
yanitlar ikiyle carpilmistir. Boylece mali sistem kalitesinin toplam puan icindeki etkisi iki
katina gikmistir.

Anket sorularindan verimlilik arttirma teknikleriyle ilgili olanlara verilen cevaplarin puan

degerleri ise evet icin sekiz, ¥z icin dort, hayir icin eksi U¢ olarak kabul edilmistir.



Verilerin toplanmasi ve analizi asamalarinda kullanilan diger yontemleri ise su sekilde

siralanabilir:
. i§ etudu,
o s basitlestirme,
e Pareto analizi,
e Tam zamaninda Uretim yontemi,
e Deger analizi yolu ile yonetim,
e Maliyet — fayda analizi,

e Maliyet — verimlilik tahsisi.



4. TURKIYE'DE TEKSTIL VE HAZIR GiYIM ENDUSTRILERI ILE ILGILI
GENEL BILGILER

Tekstil ve buna bagh konfeksiyon alt sektorleri, gelismekte olan (Glkelerin ekonomik
kalkinmalarina 6nemli katkilari olan sektérlerdendir. Dinyada tekstil ve hazir giyim
sektorlerinin gelisimi sanayilesme sireci ile birlikte baslamistir. S6z konusu sektorler,
19.y.y.’da ingiltere’de, 20.y.y.’da Japonya’da, 1950’lerde de Tayvan ve Giiney Kore’de
sanayilesme sureclerinin baslarinda gelismistir. Bdylece bu Ulkeler, sermaye birikimi

saglamis, ihracat ve Uretim tecribesi edinmislerdir.

Gunimuzde de tekstil ve hazir giyim sanayi sermaye sikintisi yasayan, ucuz isglctline sahip
gelismekte olan ulkelerin ekonomik kalkinmalarinda benzer bir rol oynamaktadir. (Ongiit,
2007)

Dinyada tekstil ve hazir giyim sektorleri rekabetin en fazla yasandigi sektorlerin basinda
gelmektedir. Ayni zamanda bu sektorler hem gelismis hem gelismekte olan ulkeler tarafindan
en ¢ok korunan sektorlerdir. Gelismekte olan Ulkeler distk sermaye ile yiksek istihdam
saglayan sektorler icin tesvik saglarken gelismis Ulkeler ise sektoriin sagladigi istihdami
koruyabilmek amaciyla kendi i¢ pazarlarini yabanci rakiplerine karsi korumakta, sektérde
yeni teknolojilerin ve dretim yontemlerinin  kullaniimasini  dzendirici  politikalar

uygulamaktadirlar. (Ongiit, 2007)

Gunumuzde tekstil ve konfeksiyon sektoriinde markalasma da ayri bir 6nem tasimaktadir.
Nitekim bazi Ulkelerin sektoriin glc kaybetmesi soncunda markalasmaya yoneldikleri
gorillmektedir. Markalagma konusunda ingiltere, Fransa ve italya one ¢ikan tlkelerdir. (Afsar,
2007)

Ulkemizde pamuklu dokuma endustrisi ve hazir giyim sektori imalat sanayi icinde 6nemli bir
yere sahip olmakla birlikte ayni zamanda istihdamda, Uretimde ve ihracatta ilk siralardadir.
Son yillarda yasanan kiresel ekonomik kriz nedeniyle tekstil ve hazir giyim sanayinin
ulkemiz Gretim ve ihracat icindeki pay! azalsa da, dinya ticaretindeki yerini korudugu

gorilmektedir.

2007 Dunya tekstil ihracati 238,1 Milyar Dolar, Dinya hazir giyim ihracati ise 345,3 Milyar
Dolar degerindedir. (DTO, 2008) Asagidaki cizelgelerde de diinya tekstil ve hazir giyim
ticaretine iliskin sayisal degerler verilmektedir.



Cizelge 4.a. Diinya Tekstil ihracatinda ilk 10 Ulke

2007 (Milyar Dolar) Duinya ihracatinda Pay1 (%)

Avrupa Birligi 80,62 33,9
Cin 55,97 23,5
ABD 12,39 5,2
Guney Kore 10,37 4.4
Tayvan 9,72 4,1
Hindistan 9,45 4

Turkiye 8,73 3,7
Pakistan 7,37 3,1
Japonya 7,11 3

BAE 4,02 1,7

Kaynak: Uluslararasi Ticaret istatistikleri (Dunya Ticaret Orgiitii, 2008)

2007 yilinda Tirkiye 8,73 Milyar Dolar tekstil ihracati ile dinya ihracatinin yizde 3,7’sini
karsilamaktadir. Ayrica Ulkemiz 2007 yili itibariyle, tekstil ihracat kapasite buyukligl

bakimindan Hindistan’in ardindan yedinci sirada yer almaktadir.

Cizelge 4.b. Diinya Hazir Giyim ihracatinda ilk 10 Ulke

2007 (Milyar Dolar) Duinya ihracatinda Pay1 (%)
Cin 115,2 33,4
Avrupa Birligi 103,4 29,9
Hong Kong 28,8 8,3
Turkiye 14 4,1
Banglades 10,1 2,9
Hindistan 9,7 2,8
Vietham 7,2 2,1
Endonezya 5,9 1,7
Meksika 51 1,5
ABD 4,3 1,2

Kaynak: Uluslararasi Ticaret istatistikleri (Duinya Ticaret Orgiitii, 2008)
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2007 yilinda Tarkiye dunya hazir giyim ihracatindaki pay! yuzde 4,1 olup yapilan ihracatin

degeri 14 Milyar Dolar’dir. Bu veriler 1s1ginda tlkemiz 2007 yili itibariyle, hazir giyim

ihracat kapasite buyikligu bakimindan Hong Kong’un ardindan dérdincl sirada yer

almaktadir.

Turkiye’nin dinya ticaretinde s6z sahip olmasinda énemli rol oynayan tekstil ve konfeksiyon

ihracati, toplam ihracattan aldigi pay ile tUlke ekonomisine de buyik katki saglamaktadir.

Asagidaki cizelgede yillar bazinda tekstil ve konfeksiyon ihracatinin toplam iharacat igindeki

pay! verilmistir.

Cizelge 4.c. Tekstil ve Konfeksiyon ihracatinin Tiirkiye Toplam ihracatindaki Payi

TOPLAM KONFEKSIYON | KONF. TEKSTIL TEKS. | TEKS+KONF | T+K’

IHRACAT IHRACATI UN IHRACATI ' IHRACATI NIN
YIL (1000 $) (1000 $) PAYI % (1000 $) PAYI % (1000 $) PAYI %
1980 2.910.000 106.000 3,6 671.000 23,1 777.000 26,7
1981 4.703.000 302.000 6,4 915.000 19,5 1.217.000 25,9
1982 5.746.000 367.000 6,4 1.069.000 18,6 1.436.000 25,0
1983 5.728.000 544.000 9,5 1.055.000 184 1.599.000 27,9
1984 7.134.000 989.000 139 1.181.000 16,6 2.170.000 30,4
1985 7.958.000 936.000 11,8 1.151.000 14,5 2.087.000 26,2
1986 7.457.000 1.069.000 14,3 1.043.000 14,0 2.112.000 28,3
1987 10.190.000 1.728.000 17,0 1.133.000 11,1 2.861.000 28,1
1988 11.662.000 2.127.000 18,2 1.334.000 114 3.461.000 29,7
1989 11.625.000 2.448.000 21,1 1.338.000 115 3.786.000 32,6
1990 12.959.289 2.898.349 22,4 1.424.249 11,0 4.322.598 334
1991 13.593.539 3.219.350 23,7 1.374.357 10,1 4.593.707 33,8
1992 14.365.414 4.009.615 27,9 1.369.322 9,5 5.378.937 374
1993 15.345.000 4.157.997 27,1 1.457.490 9,5 5.615.487 36,6
1994 18.107.000 4.490.043 24,8 1.944.818 10,7 6.434.861 355
1995 21.637.041 6.188.502 28,6 2.130.665 9,8 8.319.167 38,4
1996 23.224.465 6.344.252 27,3 2.352.142 10,1 8.696.394 37,4
1997 26.261.072 7.088.669 27,0 2.730.421 10,4 9.819.090 37,4
1998 26.973.952 7.644.051 28,3 2.811.763 10,4 10.455.814 38,8
1999 26.588.264 7.145.053 26,9 2.733.641 10,3 9.878.694 37,2
2000 27.774.906 7.250.960 26,1 2.845.184 10,2 10.096.144 36,3
2001 31.334.216 7.332.107 234 3.060.647 9,8 10.392.754 33,2
2002 36.059.089 8.945.787 24.8 3.203.744 8,9 12.149.531 33,7
2003 47.252.836 11.171.096 23,6 3.943.426 8,3 15.114.522 32,0
2004 63.167.153 12.643.690 20,0 4.952.092 7.8 17.595.782 27,9
2005 73.476.408 13.411.464 18,3 5.477.039 75 18.888.503 25,7
2006 85.534.676 13.558.054 15,9 6.146.614 7.2 19.704.668 23,0
2007 107.153.918 15.560.170 14,5 7.355.157 6,9 22.915.327 21,4

Kaynak: DTM Ekonomik Arastirmalar ve Degerlendirme Genel Miid., 2008
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Asagidaki gizelgede ise yillar bazinda tekstil ve konfeksiyon ithalatinin toplam ithalat igindeki

pay! verilmistir.

Cizelge 4.d. Tekstil ve Konfeksiyon ithalatinin Turkiye Toplam ithalatindaki Payi

TOPLAM KONFEKSIYON | KONF.' | TEKSTIL | . o | TEKS+KONF | T+K’
ITHALAT ITHALATI UN ITHALATI ) ITHALATI NIN
YIL (1000 $) (1000 $) PAYI % (1000 $) PAYI % (1000 $) PAYI %
1985 11.343.000 1.467 0,01 287.839 2,54 289.306 2,55
1986 11.105.000 2.136 0,02 334.484 3,01 336.620 3,03
1987 14.158.000 2.309 0,02 548.491 3,87 550.800 3,89
1988 14.335.000 3.050 0,02 521.338 3,64 524.388 3,66
1989 15.762.573 6.617 0,04 624.280 3,96 630.897 4,00
1990 22.302.000 17.984 0,08 1.049.012 4,70 1.066.996 4,78
1991 21.047.000 26.516 0,13 872.912 4,15 899.428 4,27
1992 22.871.000 35.067 0,15 1.189.310 5,20 1.224.377 5,35
1993 29.429.000 47.473 0,16 1.591.948 541 1.639.421 557
1994 23.270.000 36.586 0,16 1.600.698 6,88 1.637.284 7,04
1995 35.709.011 59.279 0,17 2.621.797 7,34 2.681.076 7,51
1996 43.626.642 169.658 0,39 2.812.620 6,45 2.982.278 6,84
1997 48.558.721 230.545 0,47 3.379.316 6,96 3.609.861 7,43
1998 45.921.392 230.893 0,50 3.305.229 7,20 3.536.122 7,70
1999 40.691.529 199.636 0,49 2.573.359 6,32 2.772.995 6,81
2000 54.502.821 255.628 0,47 3.213.927 5,90 3.469.555 6,37
2001 41.399.083 222.347 0,54 2.745.768 6,63 2.968.115 7,17
2002 51.553.797 261.838 0,51 3.830.920 7,43 4.092.758 7,94
2003 69.339.692 404.923 0,58 4.665.940 6,73 5.070.863 7,31
2004 97.539.766 619.906 0,64 5.661.232 5,80 6.281.138 6,44
2005 116.774.151 749.273 0,64 5.978.148 5,12 6.727.421 5,76
2006 139.576.174 1.036.826 0,74 6.146.614 4,40 7.183.440 5,15
2007 169.986.851 1.517.636 0,89 8.238.279 4,85 9.755.915 5,74
Kaynak: DTM Ekonomik Arastirmalar ve Deg@erlendirme Genel Mud., 2008
4.1. TEKSTIL VE HAZIR GiYIM SEKTORUNUN 2008 YILI GENEL

GORUNUMU

Ulkemizde KOBI agirlikh bir sektér olan tekstil ve hazir giyim sektoriinde isletme sayisi
hakkindaki tahminler farklilik géstermektedir. Devlet Planlama Teskilati (DPT) Dokuzuncu
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Kalkinma Plani Ozel ihtisas Komisyonu’nda bu sayinin 35.000 ile 70.000 arasinda degistigi
ifade edilmektedir. Ayrica Ulke genelinde ihracata yonelik retim yapan %90’1 KOBI
niteliginde toplam 18.500’0n (zerinde imalatgi/ihracatci firma bulundugu ve bunlarin
11.000’inin hazir giyim ve 7.500’Un0n de tekstil imalati/ihracati alaninda faaliyet gosterdigi

ifade edilmektedir.

Konfeksiyon yan sanayi ve nakis harig, tekstil ve hazir giyim sektdriinde, 450.000’i tekstil
sektorinde, 1.500.000’ini hazir giyim sektdriinde olmak Uzere toplam 2.000.000 civarinda
kisinin calistigi hesaplanmaktadir. (DPT, 2008)

Turkiye istatistik Kurumu (TUIK) tarafindan aciklanan verilere gére; 2007 yil sonunda tekstil
sektorinde yuzde 2,3; hazir giyim sektoriinde ise yuzde 1,8 Uretim artisi kaydedilmistir.
Ancak 2008 Haziran ayinda sektor dretiminin biyuk oranda azaldigi dikkat cekmektedir.
Buna gore tekstil sektériinde yuzde 21,4; hazir giyim sektoriinde ise yiizde 18 oranlarinda

uretim azalisi meydana gelmistir.

2008 yili Haziran doneminde tekstil trtnleri imalatinda kapasite kullanim orani yuzde 75,7;
giyim esyas! imalatinda kapasite kullanim orani yiizde 81,4 olarak gerceklesmistir. (TUIK,
2008)

2008 yili ilk yarisinda Ulkemizde tekstil ve hazir giyim sektorlerinin ihracatinin artmasina

ragmen, 2007 yilinin ilk yarisina gore ihracat artisinin ivme kaybettigi gérilmektedir.

Cizelge 4.1. Tiirkiye’de Tekstil ve Hazir Giyim ihracati (Bin Dolar)

2007 Ocak- 2008 Ocak 2007 / 2008
Haziran Haziran Degisim (%)
Turkiye Genel 49.340.105 67.138.084 36,1
Ihracati
Tekstil ve
Hammaddeleri 3.174.257 3.697.281 16,5
Ihracati
Tekstil ve
- Hammaddeleri 6,4 55
Ihracatinin Payi (%)
Hazirgiyim ve
Konfeksiyon ihracati 7.625.161 8.340.446 9,4
Hazirgiyim ve
~ Konfeksiyon 16 12
Ihracatinin Payi (%)

Kaynak: ihracatgi Birlikleri Kayitlari
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Cizelge 4.1.’de goraldugu tzere, 2008 yil ilk yarisinda tGlkemizde 8,3 milyar dolar degerinde
hazir giyim ve konfeksiyon ihracati, 3,6 milyar dolar degerinde de tekstil ve hammaddeleri
ihracati gergeklestirilmistir. Bir onceki yilin ayni donemine gore; tekstil ihracatinda ylzde
16,5, hazir giyim ihracatinda ise ylUzde 9,4 artis yasanmistir. Sektor ihracatlari artis gosterse
de Ulke ihracati icerisindeki paylarinin azaldigi dikkat ¢ekmektedir. 2008 Ocak-Haziran
doneminde tekstil ve hazir giyim sektdrlerinin toplam ihracati Glke ihracatinin yaklasik ytizde
18’ini karsilamaktadir.

2008 yili Ocak-Haziran déneminde tekstil ve hazir giyim sektorl ihracatinda ilk sirada AB
ulkeleri yerlerini korumaktadir. Tekstil sektoriinde AB Ulkelerine yapilan ihracat yuzde 5,9
artarak 1,8 milyar dolara yukselmistir. Hazir giyim sektoriinde ise AB ulkelerine yapilan
ihracat ylizde 10,2 artis gostermis ve 6,7 milyar dolara yaklasmistir. Ancak dnceki yillara gore
AB’ye yapilan ihracat oraninin azaldigi gézden kagmamistir. Bu durumun en 6énemli nedeni;
ABD’de baslayan ve tim diinyaya hizla yayilan kiresel ekonomik kriz sonucunda AB

iilkeleri ekonomilerinde yasanan durgunluktur. (ITKiB, 2008)

Bununla birlikte, Glkemizde yalnizca tekstil ve konfeksiyon ticareti degil tim sektor ticareti
dinyada degisen ve zorlasan rekabet kosullari, petrol ve enerji fiyatlarindaki degisimler ve
guclu devletlerin ekonomilerinde yasanan durgunluk gibi olumsuzluklar nedeniyle sikinti

yasamaktadir.

4.2. TEKSTIL VE HAZIR GiYIM SEKTORUNUN 2009 YILI GENEL
GORUNUMU

Turkiye’nin tekstil ihracati, 2009 yilinin Ocak—Agustos déneminde gecen yilin ayni dénemine
kiyasla %28,2 oraninda dustsle 3,4 milyar dolar olarak kayda alinmistir. 2008 yili genelinde
%3,9 oraninda ihracat artisi kaydeden tekstil sektériinde, EKim 2008 ayinda baslayan ihracat
distst 2009 yilinin ilk sekiz ayinda da devam etmistir. 2009 yilinin Ocak, Subat ve Mart
aylarinda %30’un Uzerinde disus gorilen tekstil ihracatinda, Nisan ayinda kaydedilen %28
azalis ile biraz toparlanma gorulmus; ancak Mayis ayinda dusus orani yine %30’larin Uzerine
cikmistir. Yaz aylarinda ise ihracattaki diisus bir nebze hiz kesmis olup Haziran ayinda ihracat
%21,4 oraninda azalirken, Temmuz ayinda %16,5 ve Agustos ayinda %13,9 oraninda

azalmistir. Agustos ay! en az ihracat dussunin oldugu ay olarak dikkat ¢ekmekte olup
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veriler, son aylarda tekstil ihracatinin diisme egiliminde yavaslama oldugunu gostermektedir.

(ITKiB, 2009)

2009 yilinin Ocak-Agustos déneminde Turkiye’nin genel ihracati da %33,1 oraninda disusle

90,1 milyar dolardan 60,3 milyar dolara gerilemis; sanayi ihracati ise %36 oraninda azalarak

79,5 milyardan 50,9 milyar dolara dismusttr. (DTM, 2009)

Cizelge 4.2. Genel ihracat Performansi icinde Tekstil ve Tekstil Hammaddelerinin ihracat

Pay!1 (Bin Dolar)

2008 Ocak — 2009 Ocak - 2008 / 2009
Agustos Agustos Degisim (%)
Turkiye Genel ihracati 90.148.922 60.344.339 -33,1
Tekstil ve
Hammaddeleri ihracati 4.768.166 3.424.276 -28,2
Tekstil ve
- Hammaddeleri 53 5,7
Ihracatinin Payi (%)
Sanayi ihracati 79.523.336 50.929.384 -36,0
Tekstil ve
- Hammaddeleri _ 6.0 6.7
~ lhracatinin Sanayi
Ihracatindaki Pay!1 (%)
Tanima Dayali Islenmis 6.379.366 4.729.035 25,9
Urdanler Ihracati
Tekstil ve Hammaddeleri
Ihracatinin Tarima Dayall 74,7 72.4

~ Islenmis Urunler
Ihracatindaki Payi (%)

Kaynak: ihracatgi Birlikleri Kayitlari

Hem genel ihracattan hem de sanayi ihracatindan oransal olarak daha az disls kaydeden

tekstil ihracatinin Tlrkiye genel ihracati icindeki pay1 %5,3’ten %5,7’ye, sanayi ihracatindaki

pay! ise %6’dan %6,7’e yukselmistir. Ancak tarima dayali islenmis trunlerin ihracati igindeki

pay! ise %74’7°den %72°4’e gerilemistir.

Bu veriler cercevesinde, 2009 yilinin ilk sekiz ayinda tekstil sektériiniin, ihracatindaki énemli

kayiplara ragmen genel ihracat performansindan ve sanayi ihracat performansindan nisbeten

daha iyi bir performans gosterdigi gorilmektedir.
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4.3. PAMUKLU DOKUMA ENDUSTRISININ 2009 YILI GENEL GORUNUMU

2009 yilinin Ocak-Agustos doneminde ipekli, bitkisel liften, yin ve hayvan killarindan,

sentetik ve pamuklu dokuma kumaslar olarak siralanan belli bash tekstil Grlin gruplarinin

hepsinde %21,6 ile %41,0 arasinda degisen oranlarda ihracat diisuisleri kaydedilmistir. ihracat

en yiksek oranli azalan Griin grubu %41,0 disUs ile bitkisel liften dokunan kumaslardir.

2009 yili Ocak — Agustos doneminde, 2008 yilinin ayni dénemine kiyasla, Turkiye’den %30,7

oraninda dususle 558,4 milyon dolar degerinde pamuklu dokuma, %28,8 dlsusle de 1 milyar

290 milyon dolar degerinde de toplam kumas ihraci gerceklesmistir. (ITKiB, 2009)

Cizelge 4.3. Pamuklu Dokuma Endiistrisi ve Diger Dokuma Uriinlerinin 2008 — 2009 ihracat

Kiyaslamasi
2008 Ocak — 2009 Ocak — 2008 / 2009
Agustos Agustos Degisim (%)
ipekli Dokuma 1.677.223 1.147.700 -31,6
Bitkisel Liften Dokuma 14.217.284 8.385.687 41,0
Yun ve Hayvan 102.519.324 64.588.072 -37.0
Killarindan Dokuma
Sentetik-Suni Devamsiz
Lifli ipliklerden Dokuma 241.858.545 189.537.961 21,6
Sentetik-Suni Filament 646.285.917 467.934.927 276
Ipliklerden Dokuma
Pamuklu Dokuma 805.538.663 558.377.474 -30,7
Toplam Dokuma 1.812.538.663 1.289.971.821 288

Kumas ihracati

Kaynak : ihracatci Birlikleri Konsolide Rakamlari, 2009

Kiresel mali krizin de etkisiyle 2009 yilindaki ihracat performansi dismesine ragmen

glnimuzde pamuklu dokuma ve konfeksiyon tedariginde diinyanin énde gelen ekonomileri

arasinda yeralan Turkiye’de hazirgiyim ve konfeksiyon sanayiinin ihtiyaclarini basarili ve

etkin sekilde karsilayacak diizeyde kumas uretimi yapiimaktadir. Bu blylk kapasiteler igin

gereken pamuk ihtiyacinin bir bolumu de ithal edilmektedir.
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Turkiye kumas tasarimi konusunda 6nemli mesafeler katetmis ve son yillarda bu tasarimlari
Ozel gosterimler ile onde gelen pazarlarda tanitir olmustur. Kendi markasini yaratan,
patentlerini alan Turk tekstil sanayicileri hem Tirkiye’de hem de yurtdisinda 6nemli

konfeksiyon ve ev tekstili firmalarina kumas tedarik etmektedirler.

Yurticinde cesitli kuruluslar tarafindan tasarim konusunda Tirkiye’ye 6nemli mesafeler
aldiran desen tasarim yarismalari duzenlenmekte; bdylece hem sektére genc yetenekler

kazandiriimakta hem de mamul gesitlendirilmesine olanak verilmektedir.

Tekstil konusunda, bir ¢cok uluslararasi fuara milli katilim organize edilmekte, yurticinde
uluslararasi fuarlar diizenlenmekte ve Turkiye’nin bu konudaki 6nemli potansiyeli tim

dunyaya tanitilmaktadir.

Mevcut diinya konjonktlrlinde sektdrin en oncelikli hedefi katma degeri yiksek, kaliteli,
6zgun mamdilleri Gretip makul fiyata pazarlamaktir. Diger yandan, tim dinyadaki egilimlere
paralel sekilde Universite-sanayi ve kurum isbirligiyle arastirma-gelistirme calismalarina

agirlik vererek teknik tekstil Gretimi konusunda 6nemli mesafeler kaydedilmektedir.

Turkiye’nin dunya pazarinda pamuklu dokuma endustrisi alanindaki rekabet usttnlikleri de

soyle siralanabilir:

4.3.1. Temel Hammaddeler Agisindan Zenginlik

Turkiye, 900 bin ton civarinda pamuk Uretimi ile dinyanin 6. biylk pamuk Greticisidir.

Ayrica, kayda deger miktarda suni ve sentetik elyaf Uretimi yapiimaktadir.

4.3.2. Basta Avrupa Ulkeleri Olmak Uzere Ana Pazarlara Cografi Yakinhk

Turkiye dinyadaki en biyik tekstil ithalatcilarindan olan AB Ulkelerine cografi olarak en
yakin tekstil tedarikgisi tlkelerden birisidir. Cografi yakinlik dolayisiyla nakliye surelerinin
kisa olusu cabuk teslimat ve hizin en 6nemli belirleyicilerden birisi oldugu yogun rekabet

ortaminda Turkiye’ye 6nemli avantajlar saglamaktadir.

4.3.3. Kalifiye ve Egitimli isgiicu

Turkiye iyi egitimli ve genc¢ nufusu ile sektoriin isglicl ihtiyacini kolaylikla karsilayacak

insan kapasitesine sahiptir. Mesleki egitim veren c¢ok sayida okul bulunmakta olup, mesleki
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egitim devlet ve sivil toplum o6rgutleri tarafindan diizenlenen mesleki seminer ve kurslarla

takviye edilmektedir.

4.3.4. Gelismis Bir Tekstil Terbiye Sanayi Olmasi

Tekstil sanayimizin sahip oldugu en 6nemli avantajlardan birisi de Turkiye’de oldukca
gelismis bir tekstil terbiye sanayinin olmasidir. Cogu 6zel sektor tarafindan isletilen tekstil
terbiye firmalari son teknolojiyi kullanmakta ve teknolojiye énemli yatirimlar yapmaktadir.

4.35. Kalite, Cevre Ve insan Saghgina Onem Verilmesi, iscilerin Calisma

Kosullari Konusunda Hassasiyet

Dinyada cevre ve insan saghgina verilen énem ve iscilerin calisma kosullarinin iyilestirilmesi
yonunde diinya genelinde artan bilince paralel olarak, tekstil sektoriinde faaliyet gdsteren
firmalarimiz da bu konuda gerekli hassasiyeti gostermektedirler. Ayrica, is kanunu ve sosyal

glivenlik kanunumuz da ¢ahisanlarin is kosullari konusunda pek ¢ok diizenleme icermektedir.

4.3.6. AB ile Gumrik Birligi Anlasmasi ve Diger Bazi Ulkeler ile de Serbest

Ticaret Anlasmalari Olmasi

Turkiye 1996 yili basindan itibaren AB ile glimrik birligi uygulamasina ge¢mis olup, bunun
yaninda pek cok (lke ile serbest ticaret anlasmasi imzalamistir. Halihazirda, EFTA Ulkeleri,
Israil, Romanya, Makedonya, Hirvatistan, Bosna Hersek, Fas, Filistin, Suriye ve Tunus ile
Tirkiye arasinda serbest ticaret anlasmalari mevcuttur. Ayrica, Turkiye’de uygulanan liberal
ticaret politikalari ve yabanci sermaye yatirimlarina saglanan kolayliklar Turkiye’yi cazip bir

yatirim ve ticaret alanina donustirmektedir.

4.4, PAMUKLU DOKUMA SEKTORUNUN GENEL SORUNLARI VE COzUM
ONERILERI

Turkiye’nin pamuklu dokuma sektoriinde rekabet ettigi bir cok Ulkeye gore cografi, yapisal
vb. Ustunlukleri bulunmaktadir. Ancak son yillarda sektoériin ciddi sorunlarla karsi karsiya

oldugu da bilinmektedir. Bu sorunlarinin bir kismi geneldir ve llke ekonomisinin timdand
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ilgilendirmektedir. Bu endistri kolunun sahip oldugu genel ve sektdre 6zel sorunlar ise su
sekilde siralanabilir: (AFSAR,2008)

» Bilingsiz yapilan yatirnimlar 6zellikle 1995 yilindan sonra devlet yatirim tesviklerinin

carpikh ile birlikte tekstil sektoriinde kapasite fazlaligina yol agmistir.

» Yatirimlarin blyik cogunlugunun yiksek faizli ve kisa vadeli bor¢clanma seklinde

yonlendirilmesi isletmelerin mali yapilarini daha da bozmustur.

» Kiriz donemlerinde plansiz davranilarak yatirima devam edilmesi sektérin genel

yapisina zarar vermistir.
> Oz kaynak yetersizligi ve Uzakdogu rekabeti sektorii olumsuz etkilemektedir.

» Pamuklu dokuma Urlnleri ithalatinin, yeterli yerli Uretim ve asiri kapasite fazlaligi
olmasina ragmen biyuk boyutlarda yapiliyor olmasi, 6zellikle hazir giyim sektorliniin

ihracat sansini azaltmaktadir.

» Pamuklu dokuma drunlerinin maliyetlerinde dogrudan etkili olan hammadde, enerji ve

isciligin ylksek olmasi dis ticareti son derece olumsuz etkilemektedir.

» Sektorde ciddi bir pazar problemi yasanmaktadir. Diinyada tekstil ve konfeksiyon
arzinin artacagl ve hatta talepten fazla olacagi dikkate alinarak mal satabilmenin
zorlasacagl, pazarlamanin éneminin daha da artacagi sektor icin sorun olarak mutlaka

degerlendirilmelidir.
» Turkiye’de pamuklu dokuma endustrisinin temeldeki en biyik sorunu arastirma —
gelistirme eksikligidir.

» Dokuma makinelerinin buytk oranda gelismis ulkeler tarafindan retiliyor olmasi ve
uretimde teknolojinin her gecen giin daha da yenilenerek toplam maliyet icinde iscilik
maliyetlerinin disuyor olmasi; miktar kisitlamalari avantajinin etkisiyle gelismis

ulkelerin ciddi boyutlarda pamuklu dokuma tretimi ve ihracati devam etmektedir.

> Gelismis Ulkelerin tekstil Gretimi ve ticaretindeki etkinligi devam etmekte iken hazir
giyim dretim ve ihracati azalmakta, ithalat ise hizla artmaya devam etmektedir. Bu

durum yapilabilecek olan yeni diizenlemelerle Glkemiz lehine cevrilebilecektir.

> Kaliteli Gretim icin gerekli olan isgtict verimliligi Turkiye’de son derece disUktur.
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» Toplam tekstil drinleri ihracatimizin 2/3( tekstil makineleri ithalati icin déviz olarak
yurt disina geri 6édenmektedir. Teknoloji Gretmeyen bir llke oldugumuz bu baglamda

asla unutulmamalidir.

> Tekstil sektériinde vizyon ve strateji eksikligi vardir. Bu nedenle, sektordeki bir ¢ok
isletme gelecekte ve AB kapsaminda c¢alismalarini hangi yone cevirecegi konusunda
bilgisiz ve kararsizdir. Bu durum tekstil sektorinu AB sirecinde sorunlarla karsi
karstya birakacaktir.Strateji konusunda ticaret ve sanayi odalarinin tesvikleri
gereklidir.

> Cin’in sektordeki asiri, acimasiz ve haksiz rekabeti tlkemiz acisindan ¢cok 6nemli bir
sorundur. Gerekli onlemler alinmadigi takdirde bir ¢ok isletmenin kapanma riski
olusacaktir.

> Yurtdisindaki rakiplere gore enerji, dogal gaz, vergi, sigorta gibi temel girdiler

ulkemizde oldukca yuksektir.

» Diger ihracatcilar gibi tekstilciler de kur riski ile karsi karsiyadir. Kurlardaki diisus
ihracatgilarin rekabet sansini azaltmaktadir.

> Tekstil sektériinin en 6nemli sorunlarindan birisi de kayit distliktir. Kayit disi ¢alisan
tekstil isletmeleri rekabet ortaminin bozulmasina, makine parkinin bilinmemesine ve

istihdam bilgilerinin yetersizligine neden olmaktadir.

> Yetersiz bilgiler, sektorle ilgili gelecege iliskin dogru tahminler yapilmasina da engel

olmaktadir.

> Sektorde nitelikli eleman vyetersizligi soz konusudur. Universite sanayi isbirligi

yeterince gerceklestirilememektedir.
> Dokuma firmalari kendi calisanlarina gereken yatirimi da yapmamaktadir.

> Sektorin diger bir sorunu da tasarim yapamamak, marka olamamak ve moda

yaratamamaktir.

Pamuklu dokuma endustrisine iliskin yukarida sayilan sorunlar ancak akilci ve sektorin
yapisina uygun ¢ozumler Uretilerek asilabilir. Genel olarak sektdre uyarlanabilecek ¢6zim
Onerileri de su sekilde siralanabilir: (AFSAR,2008)

> Oncelikle saglikl bir sektor envanteri ¢ikariimali ve sorunlar masaya yatiriimalidir.
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> Bu endustriye iliskin kisa, orta ve uzun vadeli hedefler belirlenmeli, vizyon

olusturulmali ve diinyadaki gelismelere gore izlenecek stratejiler tespit edilmelidir.
> Belirlenen hedef ve stratejiler sektor binyesindeki firmalara anlatiimalidir.

> Ureticiler bir araya gelerek sorunlarina ortak ¢éziimler arayabilmeli, sektorel kiimeler

olusturulabilmelidir.
» Ar-Ge ve egitim yatirimlari en Ust diizeyde yapilmalidir.

> Tekstil sektoriintin kayit altina alinabilmesi i¢in vergi oranlari dustrilmeli, denetimler

yogunlastiriimali ve kapsamli bir vergi reformu yapilmalidir.

> Fiyati devlet tarafindan belirlenen ve sanayide kullanilan enerji giderleri dlnya

fiyatlari seviyesine cekilmelidir.

» Turk Lirasi’nin asiri degerlenmesine karsi; ihracat yapan firmalara tlkeye doviz girisi

sagladiklari icin — enflasyonun altinda kalmamak suretiyle — kur farki verilmelidir.
> Devlet destegiyle yeni pazar arayislarina gidilmelidir.

> Pazar cesitlendirilmesi amaciyla yeni yontemler benimsenmeli ve hedef pazarlara

iliskin belirli programlar yapiimahdir.

» Hammadde, enerji vb. Gretim girdilerinin sanayiciye, dinya fiyatlariyla ulastiriimasi

saglanmalidir.

» Pamuk, yin, sentetik elyaf vb. tekstil hammaddelerinin temininde ve kullaniminda

zorunlu standartlarin uygulanmasi gerekmektedir.

» Dunya pazarlarinda rekabet edebilmek icin kalite standartlari olusturulmali ve bu

standartlarin uygulama denetimi saglanmalidir.
» Tekstil sanayi sermaye yogun bir sanayi dali haline getirilmelidir.

> Belirli GrGn gruplarinin imalati i¢in en yuksek teknolojik diizeyde uzmanlasan kiiguk

ve orta buyuklikteki isletmelere énem verilmelidir.

> Yiksek derecede kalite isteyen mamuller ile teknik tekstil Grlnleri Gretimlerine agirlik

verilmelidir.

Butlin bu ¢6ziimler paketinin yani sira Turk dokuma endstrisi kendine 6zgu tasarimi, kalite,

verimlilik, pazarlama ve dagitim yeteneklerini daha da gelistirerek yoluna devam etmelidir.
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4.5. DOKUMA TEKNIGINE iLISKIN GENEL BILGILER

Elle veya mekanik yontemlerle birbirine dik iki iplik sistemi olan ¢dzgi ve atki ipliklerinin
birbirlerinin Ustlinden ve altindan gecerek kenetlenmesiyle ayni diuzlemde bir tekstil ylzeyi
olusturmalarina dokuma denmektedir. Cézgu iplikleri kumasin uzunlugu boyunca devam
eden ipliklerdir. Atk iplikleri ise kumasin eni boyunca gérinen ipliklerdir. Bunlarin disinda
doku konstriksiyonuna bagli olarak ekstra atki takviyeli veya ekstra ¢6zgi ipligi takviyeli

dokumalar da mevcuttur.

Dokuma teknolojisi ikiye ayriimaktadir:.
1- Dokuma hazirhk kismi,
2- Dokuma kismi.

45.1. Dokuma Hazirlik

Dokuma isleminin randimanl bir sekilde gerceklesmesini saglamak icin yapilan 6n hazirlik
islemlerine dokuma hazirlik denmektedir. Dokuma hazirlik dairesi bir tekstil isletmesinin
ikincil 6Gneme sahip birimi gibi algilanmasina karsin aslinda en énemli goérevi yerine getiren
bolumlerin biridir. Cunku iplik Gretim biriminde gerek mekanik gerekse iscilik hatalarindan
dolayr olusan tim dizgunstzlukler, ileriki asamalarda Uretim slrecini altindan

kalkilamayacak sorunlarla karsi karsiya birakabilmektedir.

Dokuma makinelerinde duruslara cogunlukla dokuma hazirhk hatalari neden olmaktadir. Bu
nedenle dokuma hazirhk islemlerinin iyi yapilmasi; hem dokuma makinelerinin randimanini
arttirmakta hem de dokunan kumasin Kalitesini yikseltmektedir. ihzar sirasinda iyi
hazirlanmamis ¢ozgllh ve atki ipliginin hatalarini gidermek genel olarak mumkin

olamamaktadir.

Dokuma hazirlik dairesinde yapilan islemler bes ana baslik altinda incelenmektedir:.

45.1.1. Kopslarin Bobin Haline Getirilmesi:

Dokuma hazirhk asamasinda ilk islem bobine sarimdir. Bu islemde, ¢ozgl ve atki ipligi
olacak iplikler diizgin bir gerilim altinda 100-150 gramlik kopslardan 1,5-3 kilogramlik
bobinlere sarilmaktadir. Kopslar cok kisa metrajlarda olduklari icin atki veya ¢6zgi

dairesinde kullanilamamaktadirlar.
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Bobinlemenin amaclart;

v" Uzerlerinde az miktarda ip bulunduran kopslardaki iplikleri uzun metrajda bobinlere
aktarmak,

v' Aktarma yapilirken ince-kalin bolgeler ve neps gibi dizgunsuzlikleri ortadan
kaldirmak,

v" Ring iplik makinesinden bikim dagilimi homojen olarak ¢ikmayan ipligin, kops
halinden bobin haline gegerken bikum dagihimini diizglnlestirmek

olarak siralanmaktadir.

Bu islemler neticesinde dokuma makinesinin randimani artirilirken; iplikteki zayif bolgeler
giderilmekte ve dokuma sirasinda meydana gelebilecek kopuslar da engellenmektedir. Ayni
zamanda kumas yiizeyinde ortaya ¢ikabilece iplik hatalari da temizlenerek kumasin kaliteli ve

randimanli dokunmasi saglanmaktadir.

Dokuma makinesinde atki ipligi olarak kullanilacak ve ¢6zgl makinesinin cagliklarinda
kullanilacak iplikler sagiima kolayligi agisindan konik masura Gzerine sarilmaktadir. Bunun
yaninda hem silindirik masura ve hem de konik masura Gzerine iplik sarilirken iplik
geriliminin ayni olmasi oldukca énemlidir. Zira silindirik ve konik bobinlerin izerine sarilan

ipliklerin sarim acilari bobinin yogunlugunu dogrudan etkilemektedir.

451.2. Atk Aktarma:

Atki ipligi mekiksiz dokuma makinelerinde bobin halinde calismaktadir. Bilindigi gibi
dokuma isleminde uzunlamasina iplikler kumasin ana konstriksiyonunu teskil etmekte ve

“cozgl” diye adlandirilmaktadir. Enine olan ipliklere ise “atki” denmektedir.

Atk iplikleri dokuma islemi esnasinda ¢ok az bir gerginlige maruz kalmaktadir. Bu iplikleri
dokumaya hazirlamak icin onlari istenen kalinlikta egirmek ve kumasin istedigi gerekli

bikim( vermek gerekmektedir.

4513. Cobzgu Hazirlama:

Cozgu iplikleri diz veya konik ¢6zgu makinelerinde leventlere sarilmaktadir. Leventler de
kumas icin gerekli ¢cozgu iplikleri kumas genisligine yakin ende ve istenilen boyda (2000-
3000m) hazirlanmaktadir.
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45.1.4. Hasillama:

Dokuma tezgahlarinda ¢ozgu iplikleri lamel, gucu ve terk dislerinden gecerken, agizhgin
acthp kapanmasi sirasinda ve ayrica tefe vurma isleminde surekli degisken gerilime ve
strtinmeye maruz kalarak hirpalanip asinmaktadir. Cozgu ipliklerinin kullaniimasi sirasinda
ayni kisimlar Gzerinde cok kez tekrarlanan hareketler iplik ylizeyinin zedelenmesine sebep
olmakta, bu sebeple de ipliklerin direnglerini arttirmak icin hasillamaya ihtiyag
duyulmaktadir.

Hasillama islemi 6zellikle tek kat ve pamuklu ipliklere uygulanmaktadir. Yinli, rejenere ve

sentetik elyaflardan yapilmis ipliklere ise ancak gerekiyorsa hasillama yapiimaktadir.

Hasil yardimiyla ayri haldeki lifleri birbirine yapistirmak ve Uzerine bir film tabakasi
kaplamak suretiyle ipligin dokuma esnasinda yeterli dayanim kazanmasi mumkin olmaktadir.
Hasillanmamamis iplik cogunlukla kopacaktir ve bu da c¢alismayl zorlastirmanin yaninda
randimanin da bir hayli dismesine sebep olacaktir. Burada ama¢ dokuma sirasinda olusacak
yipratict  kuvvetlerden iplikleri  korumak igin ipliklerin  kayganlastiriimasi  ve
guclendirilmesidir.

Dokumacihkta kullanilmak (zere hazirlanan ¢6zgl ipliklerinin hasillanmasi en 6nemli
islemlerden biridir. Hasil recetesinin hazirlanmasi sirasinda ve hasil isleminde cok dikkatli
olmak gerekmektedir. Elyaf cinsine goére dogru hasilin secimi dokumada verimlilik
performansi agisindan oldukga énemlidir.

Hasilin yapisi dokuma islemi sirasinda amaca hizmet edecek nitelikte olmasi gerektigi gibi

ayni zamanda boyama ve baskidan énce kolayca uzaklastirilabilmelidir.

Dikkat edilecek bir diger husus da hasillama islemi sirasinda ¢6zgu iplik gruplarinin hasil
tarafindan birbirine yapistirthp seride benzer bir durum aldigi hatali hasillamadan

kaynaklanan ¢6zgu hatasina sebebiyet vermemektir.

45.15. Taharlama:

Orgii raporuna gore ilk olarak ¢ozgii ipliklerinin cercevedeki giiciilerden ve daha sonra ¢ozgi
sikhgina uygun olarak dokuma taragindan gecirilmesi islemine taharlama denmektedir.
Taharlanan ¢6zgu levendi, guctler ve tarak dokuma makinesine yerlestirilmektedir. Boylece

¢6zgu dokumaya hazir hale gelmektedir.
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45.2. Dokuma

Dokuma makinesinde atki ve c¢ozgl ipliklerinin baglanti yaparak dokuma yizeyini
olusturmasi i¢in Ug¢ temel islem gerekmektedir.

Bunlar:

1) Agizhgin olusmasi,

2) Atkinin atilmasi,

3) Dokuma taraginin (tefenin) vurusu; yani atilan atki ipliginin sikistirilimasidir.

Ayrica dokumanin surekliligi icin ¢ozglnin salinmasi ve dokunan kumasin sarilmasi
gerekmektedir. Bu iki islem, her atki atilisinda bir atki ipligi kalinh§i kadardir. Kumasin sabit
bir hizla sarilmasi ve dokuma hizina bagh kalarak ¢6zgi ipliginin dizenli salinimi,

dokumanin kalitesi igin cok dnemlidir.

Dokuma islemini kisaca s6yle aciklanmaktadir: “Tefe, tarak ile birlikte 6n konumdan arkaya
dogru giderken agizlik agma tertibati ¢6zguyu iki tabakaya ayirarak atkinin gececegi agizhigi
olusturmaktadir. Agizhik yeterli miktarda agildiginda, atki atma islemi baglamakta ve tefenin
one dogru hareket etmesiyle islem tamamlanmaktadir. Tefe 6ne dogru gelirken de agizlik
kapanmaktadir.” Tefenin én konuma gelmesiyle yeni atki ipligi kumasa dahil olmakta, yeni

atki ipliginin kumasa dahil olmasi ile de dokuma kumasin uzunlugu artmaktadir.

Cozgu ve atki ipliklerini dokuma teknigine gore baglanti yaparak dokunmus kumas yiizeyi
olusturabilmeleri icin bir dokuma makinesinde su t¢ temel hareket gerekmektedir.

45.2.1. AQgizlik Agma:

Cozgu iplikleri iki ayri dizi halinde birbirinden ayrilarak aralarinda agizlik adi verilen ve
atkini gegmesi icin aciimis bir bosluk olusturmaktadir. Birbiri ardina kumasa yerlestirilecek
her atki ipligi icin 6rglye gore farkli olabilen cercevelerin Uzerlerindeki ¢o6zgu iplikleri ile

yeni agizhiklar olusmaktadir.

452.2. Atki Atimi:

Mekikeigin kiskaciyla yakaladigi atki ipligi acilan agizhgin icine serilmektedir.
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45.2.3. Atk Sikistirma:

Agizlik igine serilen atki ipligi tefe vurusu olarak adlandirilan hareketle dokuma taragi
tarafindan kumasin olustugu c¢izgiye dogru ¢ozguler arasindan itilerek sikistiriimaktadir.

Dokuma isleminin surekliligi bakimindan asagida belirtilen iki hareket de dokuma

operasyonlari icinde gerekli olmaktadir.

a) Cozgu Bosalmasi: Atkilar ¢ozgu iplikleri ile doku meydana getirdikce
tezgahtaki ¢cozgl boyu kisaldigindan, levende sarili ¢ozgl iplikleri ileri dogru
birakilarak gerekli ¢6zgi ipligi dokuma tezgahina beslenmektedir.

b) Kumas Sarmasi: Surekli atki atimiyla olusan kuma, kumas levendine sarilarak
hem beslenen ¢6zguniin gerilimi hem de dokunan kumasin tezgahtan ¢ekilmesi

saglanmaktadir.

45.3. Sulzer Ruti Dokuma Makinesi, Makinanin Elemanlari, Temel ve

Tamamlayici Hareketler

1950’lerde ilk mekiksiz dokuma makineleri ile taninan ve ilk atki atiminda yeni bir devir acan
Sulzer-Ruti firmasi mekikgcikli dokuma makineleri ile oldukca yiiksek oranda verimlilik artisi
saglamistir. Klasik dokuma tezgahlarindan teknolojik dretim sartlarina geciste énemli roli
bulunan ve bu gelismenin Urini olarak giinimiizde de bir ¢cok firmanin tercih ettigi P7100

dokuma makinesinin teknik 6zellikleri su sekilde siralanmaktadir: (Bedez, 2002)

e Tarak Eni (cm): 190-540

e Atk Atma Gicl (m/min): 1200

e Makine Devri (atki/min): 430

e Atki Atma Sistemi: Projektilli

e Atki Sirasi: 1-2

o Agizlik Agma Tertibati: Eksantrik, Armar, Jakar
e (Co0zgl Bosaltma: Elektronik

e Renk Sayisi: 1-4

e Enerji Tuketimi (kW): 4,2-5

e Cerceve Hareketi: (+)

e Dokuma Levendi Capi(mm): 1100
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o Atki Sikhgi (atki/cm): 0,8-182

e Kenar Konstruksiyonu: Tuck in, Leno

e Tahrik Sistemi: Kavramali

e Kumas Tipleri: Elbiselik, Teknik, Ddésemelik, Havlu, Denim, Cam Elyafi,
Tarim Tekstilleri

e Iplik Tip ve Numaralari: Kesikli, Multifilament, Monofilament

e Bilgisayar Kontroli: Var

P7100 makinesinin diger 6zellikleri ise su sekilde belirtilmektedir:

- Dusuk enerji tiketimi,

Temiz tucked-in kumas kenari sayesinde pahali hammadde telefinin elimine
edilmesi,

- Hizh ¢dzgii ve stil degisimi,

- Yilksek mekanik ve islem givenligi, kullanim kolayhg,

- Dusuk yedek parca ihtiyaci ve kolay bakim,

- Uzun makine émrd,

- Esneklik; basit diiz dokumalardan moda kumaslara, agir endistriyel kumaslardan
kompleks jakarli bezlere kadar ¢ok fazla sayida kumas tipi yuksek verimlilik ile

Uretilebilmektedir.

Kavrayicilar tarafindan uzatilan atki ipliklerini, kavrayicilar yardimi ile iki taraftan tutabilen
ve olusan agizhigin arasindan geciren, ucan ufak bir cisim ile kavrayicilarin kombinasyonu

sonucu atkinin atildigi dokuma makinesidir. (Bedez, 2002)

Mekikgcikli dokuma makinelerinde konvensiyonel tezgahlardaki mekigin yerini ondan
yaklasik on kat daha az bir kitleye sahip mekikgik almistir. Dolayisiyla mekikgigi harekete
gecirmek icin ¢ok daha az bir kuvvet yeterlidir. Bunun sonucu olarak da mekikgigin hiz

kazanmasi mekige gore daha az mesafe ve surede olmaktadir.

Mekikgikte, mekikteki ahsap malzemenin yerini sertlestirilmis ve taslanmis celik almistir.
Bununla birlikte ince atki iplikleri igin plastik mekikgikler de mevcuttur. Mekikgigin kitlesi
¢ok az oldugu icin yolundan ¢ikip ¢6zgi ipliklerinin arasina sikismasi mimkunddr. Bu durum
mekikcigin yol alirken tefeye sabitlenmis sert ve ince kilavuzlardan gecirilmesiyle

engellenmistir.
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Atki atma pozisyonuna getirilen mekikcik ceneleri(pens) vasitasiyla ipligi atki getiriciden
devralmakta ve atki atmaya hazir hale getirmektedir. Atki atilmadan 6nce, mekige ivme
kazandirilirken ipligin mumkin oldugunca az gerdirilmesi icin iplik freni kaldiriimakta ve
gerilim dlzenleyici gevsetilmektedir. Bununla birlikte mekikcik karsiya varir varmaz,
gereginden fazla iplik sagimini engellemek igin atis tarafindaki fren tekrar ipligi
yakalamaktadir.

Atk kaydedildikten sonra karsi tarafta atki ipligi kesilmektedir. Atki besleme, makinenin bir
tarafindan yapildigi icin atki atma islemini yapan mekikcikler daha sonra kumas tefenin arka
tarafinda ¢6zgl altinda bulunan bir konveyor (tasiyici zincir bant) sistemiyle atis tarafina
getirilmektedirler.Atki atma isleminden sonra serbest kalan atki ipliginin uglari ise tefeleme
sirasinda ice kivirma mekanizmasinin kancalari tarafindan yakalanarak bir sonraki agizligin
icine itilmektedirler. Boylece zemine gore atki sikhgi iki kat daha fazla olan bir kenar
hazirlanmis olmaktadir. Birden fazla en dokunan tezgahlarda, enler arasindaki kenar 6rme
islemini orta boluculer yapmaktadir.

Mekikcik agizhigr gecerek karsi tarafa vardiginda frenleme kutusuna gitmekte ve kademeli

olarak frenlenip plastik bir tampon parcasina ¢arparak durmaktadir.

Tezgahta birden fazla mekik¢ik bulunmakta ve mekikgik sayisi kumas enine gore
ayarlanmaktadir.

Mekikcikli makinelerin mekikli tezgahlara gére avantajlari ise;

v' Atki aktarma isleminin olmamasi, atki ipliginin atki akimdilatorleri ile dogrudan
bobinden saglanmasi,

v" Mekige nazaran cok kiiclk bir kiitle hareket ettijinden daha az enerji gereksinimi
olmasi,

v" Mekikgcigin mekikten daha hizli hareket etmesi ve dolayisiyla tretim hizinin artmasi
(6rnegin 390 cm ende 400 d/min),

v' GUrultiniin az olmasi

seklinde sayiimaktadir.
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45.4. Dokuma Makinesinin Temel Elemanlari

Dokuma makinelerinde temel elemanlar sunlardir:

45.4.1. Cozgu Levendi ve Cozgu Salma Tertibati

CoOzgl salma tertibati dokuma sirasinda ¢ozgunin ileri dogru verilmesini ve gerginligini
saglayan mekanizma olarak tanimlanmaktadir. P7100 makinesinde ¢dzgl germe sistemi,
¢Ozgu levendini dondiiren mekanizmadan ayrilmistir Arada veri aktarimini saglayan kablolar
bulunmaktadir. Boylece uygulanmakta olan ¢6zgu gerginligine bagh olmadan ¢6zgi, kumasin
dokundugu baslangic noktasinda kumasin dokundugu hiza goére dokuma bdlimine

beslenmektedir.

Cozgu levendi capr kiguldiukge salinan iplik de azalacagindan, levendin dénme agisinin
arttirllarak ¢ozgu gerginligi ve salinimi sabit tutulmaktadir. Bu sistemde bir de atki sikhiginin

ayarlandigi bir ayar mekanizmasi bulunmaktadir.

45.42. Cozgi Koprisi

COzgl kopristnin temel gorevi ¢6zgl ipliklerinin  yonini dokuma islemine gore
degistirmektir. Cozgu levendinde birbirine paralel ve esit gerginlikte sarili bulunan ¢6zgu
ipliklerinin, dokuma kumas yuzeyinin olusumunu saglamak icin yatay konuma getirmek
uzere dokuma tezgah sasesine monte edilen bir silindir olan ¢6zgu kopruslyle, kumas sarim
koprust arasinda dokuma islemi gerceklesmektedir. Bu sebeple ¢6zgl koprisu, kumas

yapisina etki eden faktorlerden biri olarak ele alinmalidir.

GOzgu koprisu sabit veya hareketli olarak kullanilmaktadir. Hareketli olmasinin amaci; ¢6zgi
kopuslarini azaltmak ve atki yerlestirilirken gerekli ¢c6zgl gerilimini ayarlamaktir. Yani amag,
¢ozgu gerilimini agizlik acik ve kapali iken sabit tutmaktir. Bu da dokumanin duzginligi ve

¢ozgu kopuslarinin engellenmesi acisindan énemlidir.

Agizlik agilinca daha fazla cekilen ¢ozgu ipliklerindeki fazlahk, agizhik kapandigi zaman
¢Ozgu koprasu tarafindan geri alinmaktadir. Cozgu koprisinin bu hareketi tefenin vurusuyla
uyumlu olmalidir. Bu ylzden ¢6zgi koprusi yayh bir mekanizmaya baglanarak tefenin

hareketlerine uyum yakalanmaya calisiimistir.
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Ayrica agir tip ve atki sikligi yiksek kumaslarda ¢6zgl képrist Gzerindeki yiki paylasarak
hafifletmek amaciyla kullanilan yardimci kopru bulunmaktadir. Yardimci kopri sayesinde %
5-10 kadar daha fazla atki sikligi elde edilmektedir.

45.4.3. Gucu ve Cerceveler

Gucu teli, glict gergevesinin en 6nemli elemanidir ve iki ucundaki gengeli isle glcu askisina
takilan, ortasinda ¢ézgii ipliklerinin gecirilmesi igin oval gozii olan teldir. ipligin gectigi
delik(g6z) iplik numarasina uygun olmalidir. Giculer ince celik giicu teli ve diz celik glcu

teli olarak siniflandiriimaktadirlar.

Gucu telinde goz, telin agirlik merkezinden 1 cm yukaridadir .C6zgiisi cok kumaslarda ¢ift
telli glict kullanilmaktadir. Bunlarin uglari bir miktar egiktir, glct askisi (zerine yogun
olarak dizilmektedirler. Dokuma sirasinda hareketlerinin kontrol edilebilmeleri icin bitin
¢cozgu iplikleri guculerin gozlerinden gecirilmekte bu da belirli bir siraya gore olmaktadir.
Dokunacak kumasin drgustne bagli olarak, atki ipliklerinin izerlerinde olmasi gereken ¢6zgi
iplikleri, guciler vasitasiyla yukari kaldirilmaktadir. Cercevedeki gucu sayist, kullanilan gicu

tel sayisina esittir.

Guculer galveniz ya da paslanmaz isleminden gecirilmis bikulmus telden yapilmakta ve
ortalarinda ¢dzgu telinin gececegdi goz ile cercevelere baglanan celik gict askisina gegirilmek
Uzere, altta ve Ustte uzatilmis gozleri bulunmaktadir. Bu guciler genellikle kaydirilabilen

tiptedirler.

Cerceveler ise ¢ozgl ipliklerinin gecirildigi gicu tellerini tasiyan desteklerdir. Dikddrtgen
kesitli, alt ve st kisimlari aliminyum gibi hafif metalden yapilmis olup cubuklarina giici
tellerinin takildigi bir parcadir. Cercevelerin hafif ve dayanikli olmasi gerekmektedir.

Cerceve genisligi dokuma genisliginden 5-10 cm daha fazladir, ylksekligi ise 36-48 cm
arasinda degismektedir. Her bir ¢dzgu ipligi, bir glici géziinden gegmek suretiyle, onu tutan
cerceve tarafindan kontrol edilmektedir. Cerceveler ¢ozgu ipliklerini asagl indirmek veya
yukari kaldirmak suretiyle ti¢cgen kesitli bir agizlik olustururlar.

Degisik kumas konstriiksiyonlarina gore gerekli cerceve adedi 2 ile 30 arasinda degisiklik
gostermektedir. Cercevede cm’deki gucl teli sayisi ¢oksa, cercevelerin dolayisiyla da ¢6zgi

ipliklerinin hareketi zorlagsmakta ve ¢ok sayida ipligin kopma ihtimali olusmaktadir.
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454.4. Atki Atma Duzeni

Atk atma tabiri basit olarak dokuma isleminde atki ipligini ¢ozgl agizliindan gegirmek
olarak tanimlanmistir. Mekikgigin agizliktan gegip ivmelendirilmesi gerektiginde, mekikgige
hiz kazandirma islemi atki atma mekanizmasi tarafindan yapilmaktadir. Tefe Uzerindeki
kilavuzlar yardimiyla mekikcik givenli bir sekilde karsi tarafa sevk edilmektedir. Boylelikle

mekikcik agizhk icinden gecerken atkiyi ¢ozgiinun icine yerlestirmis olmaktadir.

4545. Tefeve Tarak

Tefe, dokuma taragini tasiyan ayni zamanda mekikcigin icinden gectigi kilavuzlar da
Uzerinde tasiyan ve giicu cerceveler ile kumas hatti arasinda gidip gelerek atkiyl kumasa tarak

araciligiyla sikistiran dokuma makinesi ana elemanidir.

Tefe tabani tim tezgah boyunca uzanmakta ve arkasinda taragin alt kisminin gectigi bir yarigi
bulunmaktadir. Ayrica tefe mekikcigin icinden gectigi kilavuzlari da Gzerinde
barindirmaktadir. Atki ipligi tefenin bekleme (61U konum) konumunda iken agizliga
serilmektedir. Atki ipliginin agizhikta tasinmasi icin gecen zaman kadar tefenin arkada
kalmasi gereklidir. Atki serildikten sonra tefe éne doru hareket ederek atkiyr kumasa dahil

etmektedir.

454.6. Cimbarlar

Dokuma isleminde kumasi dokunan son konumunda (kumas ¢izgisinde), taraktaki ¢ozgunin
enine mimkun olan oranda yakin ve enlemesine gergin tutabilmek icin kullanilan igneli

silindirik aragtir.

Kumasin her iki kenarinda da bulunmaktadir. Cézginln gerginligi arttikca kumasin enine
blzulmesi artmaktadir. Cimbarin gorevi; kumasi tarak eninde tutmak, sirtiinme etkisiyle

¢ozgu kopuslarini ve tarak dislerinin kopmasini engellemektir.

Cimbar ayarlanirken cimbar ile tarak arasinda 2 mm den az olmayacak bir bosluk olmasina
dikkat edilmelidir. Cimbarin ¢ekme etkisi ise, cimbar uzunlugunu arttirarak ve cimbarin

egimini degistirerek arttiriimaktadir.
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454.7. Kumas Koprusu

Dokunan kumasin kumas levendine duizgtn yonlendirilmesini saglayan, tezgahin 6n tarafinda

buluna ve tezgah eni boyunca uzanan dokuma makinesi elemanidir.

45.4.8. Kumas Cekme Silindiri ve Kumas Regulatoriu

Kumas cekme silindirinin donme hizi, dokuma sirasinda atki araliklarini direk olarak
etkilemektedir. Bu silindirin yuzeyi, kumasin istenen hizda ve kaymadan sarimini saglamak
amaciyla kumasi sikica kavrayan bir zimpara ile kaphdir. Kumas, ¢cekme silindirinden

gectikten sonra levende sariimaktadir.

Kumas ¢ekme mekanizmasinin gorevi ise; dokunan kumasi surekli olarak ¢ekmek ve bir
levende sarmaktir. Cekme hizi Gretim hizi ile esittir. Cekme silindirinin mutlak cevresel hizi
uygulamada fazla bir 6neme sahip degildir, asil 6nemli olan faktor bu hiz ile atki atma hizi
arasindaki orandir. Kumas ¢ekme hizi, atki atma hizina gore yikselirse kumastaki atki sikligi

disecektir.

Kumas ¢ekme silindiri bir disli ile tahrik edilmekte ve istenen hizin elde edilmesi, dolayisiyla
atkilar arasindaki araligin istenilen sekilde tespiti icin bir degistirme dislisi, hatveli tirnak ve
disli cubugu bulunmaktadir. Kisacasi istenilen atki sikligi bu tertibata takilip c¢ikarilabilen
digli takimlari vasitasiyla saglanmaktadir. Cok gevsek sikliklar icin de, ¢ok yuksek sikliklar

icin de digsli takimlari mevcuttur.

Atki ipliginin kumasa yerlestirilmesi ve ¢6zgiinin salinmasi icin kumas gerilimi ve tefe
kuvvetinin toplami, ¢6zgi geriliminden daha fazla olmalidir. Kumas gerilimi az olursa atki
sikligi daha azla olacaktir. Ayrica kumas gerilimi ile tefe kuvvetinin belli bir degeri asmamasi
gerekmektedir. Kumas gerilimi artarsa dokunabilecek siklik azalacak, ¢tzgu gerilimi artarsa

dokunabilecek siklik artacaktir.
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5. ISLETMELERDEKI KALITE UYGULAMALARI
5.1. GENEL BILGILER

Hizla gelisen teknoloji, uluslararasi ticaret, finansman sorunlari vb. faktérler ginimiz
isletmelerinin rekabet kavramini surekli gindemde tutmasi gerekliligini sart kilmistir.
Isletmelerin amac tiiketicilerin satin alma giiciinden daha fazla pay almaktir. Bu da, daha iyi

kalite, diisuk maliyet ve sirekli giivenirligin saglanmasi ile olmahdir.

Genel olarak kalite, kalite maliyetleri ile dengelenmektedir. Bunun icin, kalite maliyetlerinin
bilinmesi ve kalite maliyet verilerinin dogru toplanmasi gerekir. Ginlimuz sirketlerinde, kalite
maliyet verilerini dogru toplamak oldukc¢a gugtlr. Veriler, cesitli bolimlerde daginik olup
kolay tanimlanamamaktadir. Bunun yaninda, diinyadaki mevcut muhasebe sistemleri de kalite

maliyetlerini degerlendirmeye yetecek kadar gelismis bulunmamaktadir.

5.2. OPTIMUM KALITE VE URETKENLIK

Kalitenin kalite maliyetleri ile dengelenmesi gerekir. Yani, kalitenin firma gelirine etkisinin,
kalitenin maliyetleri ile (kalite sistemi kurma, kontrol etme, hatalari karsilama vb.)
dengelenmesi esas olmalidir. Zira, kalite mutlak anlamda en iyi demek degildir, “optimum
kalite” kavrami esas olmalidir.

Gunimuzde Uretkenlik, “Beher girdi icin daha fazla ¢ikti yerine, beher girdi igin daha
satilabilir, iyi kalitede Orlin ve hizmet ciktisi saglamaktadir”. Amag, Uretkenligi kalite ile

birlikte gelistirmek olmalidir.

5.3. KALITE POLITIKASINDA MALIYET FAKTORU

Bir sirketin kalite politikasinin icinde kalitenin takibi var olmalidir. Bunun yaninda, kalitenin
maliyetinin takip edilmesi esastir. Bunun nedeni, isi en ucuz yapmanin yolunun onu daha

baslangigta yapmak oldugu gercegidir.
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5.4. KALITE MALIYET MERKEZLERI

Toplam Kalite anlayisina paralel bir distinceyle, temel kalite problemlerinin % 80 — 90’inin

kalite boliminin 6tesinde aranmasi distnulmelidir. Kalite unsuru tasarimindan satis sonrasi

hizmetlere kadar tim boltmlerin katilimi ile olusmaktadir.

Tuketici / musteri isteklerinden baslayip, yine misteride biten ginimiz toplam kalite maliyet

merkezleri su sekilde gosterilebilir:

Kalite Maliyet Merkezleri

Mihendislik Satinalma imalat Kontrol Satis — Servis
':Tasarlm - Bozuk mal ': Iskarta Sistem Garanti
Model hatalari hatalar Duzeltme Muayene Nakliye
Deney Ambarlama
Servis

Sekil 5.4: Kalite Maliyet Merkezleri

5.5. KALITE MALIYETLERININ SINIFLANDIRILMASI

Kalite maliyetleri genel olarak yatirim maliyetleri ve faaliyet maliyetleri olarak 2 ana gruba

ayrilir. Daha sonra bu maliyetler de kendi aralarinda asagidaki gibi siniflandirilir:
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Kalite Maliyetleri

Yatirim Maliyetleri Faaliyet Maliyetleri
Amortisman
Faiz
Firsat
I I I
Onleme Degerlendirme Kusurlu Uriin
I I
ic Basarisizlik Dis basarisizlik

Sekil 5.5: Kalite Maliyetlerinin Siniflandiriimasi

5.5.1. Yatirim Maliyetleri

Laboratuvar, 6lgme ve kontrol ekipmanlari, bina ile ilgili tesisata yapilan harcamalarin faiz,

amortisman ve firsat maliyetleridir.
5.5.2. Faaliyet Maliyetleri

Faaliyet maliyetleri de kendi aralarinda su sekilde siniflandirilir:
5.5.2.1. Onleme Maliyetleri

Uriintin tiiketici isteklerine olan uygunsuzlugunu 6nlemeye yonelik her turli faaliyetlere ait
maliyetler olup toplam kalite maliyetleri icerisinde yaklasik olarak % 0,5 ile % 5 arasinda
degisen bir paya sahiptir. Onleme maliyetleri, Griiniin tasarimi asamasindan satis sonrasi
servis faaliyetlerine kadar genis bir stireci kapsar. Onleme maliyetleri kapsaminda pazar ve
tlketici kalite imaj arastirmalar; tasarim kalitesi gelistirme incelemeleri, destek faaliyetleri ve
nitelendirme deneyleri; kalite oOlcim ve kontrol cihazlarinin tasarimi, gelistirilmesi,
kalibrasyonu ve bakimi; kalite yoneticilerinin Ucretleri ve idari harcamalar; kalite gelistirme
programlari planlamasi; kalite egitimi ve is glici gelistirme ve denetimi incelemeleri yapilir.
Ayrica tedarikci yeterlilik arastirmalari, sure¢ ve makine yetenegi calismalarinin
degerlendirilmesi ve kalite egitim maliyetlerinin timini kapsar. Onleme maliyetleri sinifini

olusturan kalite maliyet bilesenleri sunlardir: (Burnak, 1998)
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5.5.2.1.1. Pazarlama/ Musteri / Kullanici Maliyetleri

Musterinin Kkalite ihtiyac ve algilarinin,sirketin Griin ve hizmetlerinden elde ettigi tatmini
etkileyen faktorlerin toplanmasi, degerlendirilmesi ve strdirtlmesi, amaci ile ydritilen

faaliyetlerin maliyetleridir. Bu maliyeti olusturan bilesenler sunlardir:

I. Pazar Arastirmasi: Mdusterinin kalite ihtiyaglarinin belirlenmesi igin yapilan tum

pazar arastirma ¢alismalarinin maliyetidir.

ii. Musteri / Kullanici Kalite imaji Arastirmalari: Uriin veya hizmetin dagitiminda ve

kullanimindaki kalite imajlarini saptamak icin tasarlanan faaliyetlerin maliyetidir.

iii. Anlasma / Dokiiman incelenmesi: Miisteri ihtiyaclarini belirleyen sartlarin kabul
edilmesinden &nce, musteri spesifikasyonlari, uygulanabilir endistri standartlari,
hikimet duzenlemeleri karsisinda sirketin bu ihtiyaclari karsilama yeteneginin

belirlenmesi amaci ile yapilan tim degerlendirilmelerin maliyetidir.

5.5.2.1.2. Uruin/ Hizmet Tasarimi Gelistirme Maliyetleri

Yeni Urtin veya hizmet gelistirme c¢alismalarinin kalitesinin yonetimi icin surddrulen
faaliyetlerin maliyetleridir. Bu maliyetler normalde planlanmakta ve butcelenmektedir. Bu

maliyeti olusturan bilesenler sunlardir:

i. Tasarim Kalitesi Gelistirme incelemeleri: Fonksiyon, gorinis, givenilirlik,
emniyet, Uretilebilirlik, birim maliyeti, uygulanabilirlik, hizmet edilebilirlik, bakimi
yapilabilirlik agilarindan mdsteri veya Grtn maliyetleridir.

ii. Tasarim Destek Faaliyetleri: Uriin veya hizmet gelistirme cabalarina kalite destegi
saglamak amaci ile yapilan tum faaliyetlerin maliyetidir. Bu faaliyetler, tasarimin
sirket ici tasarim standartlarina  uygunlugu saglamaya yonelik tasarim
dokiimantasyonu kontrollerini, nihai Grin veya hizmeti bitunleyen malzemelerin
veya Urln bilesenlerinin niteliginin tasarimi ve secimini, ekonomik tretim yetenegini
saglamaya yonelik Gretilebilirlik calismalarini, nihai Griin veya hizmetin givenli
kullanimi igin yapilan risk analizlerini, FMEA (Basarisizlik Modu ve Etki
Analizleri)’ni, glvenilirlik safglama faaliyetlerini, musteri  suistimallerinin

potansiyelinin analizini ve bitin kalite yonetim planlarinin hazirlanmasini kapsar.
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iii. Urin Tasarimi Niteliklendirme Testleri: Yeni drlinlerin ve mevcut triinlerdeki
baslica degisikliklerin nitelik testlerinin planlanmasinda ve yonetilmesinde katlanilan
maliyetlerdir. Cevre sartlari parametrelerinin en kotu kosullarinda yapilan test ve
muayenelerin maliyetlerini icerir. Nitelik testleri ve muayeneleri, bitin tasarim
gereksinmelerinin Kkarsilanip karsilanmadiginin dogrulanmasi icin veya basarisizlik
meydana geldigi zaman yeni tasarim cabalarinin nerede gerektiginin acikca teshis
edilmesi icin yapilmaktadir. Nitelik testleri, prototip birimler, pilot Uretimler veya

yeni bir Grinun ilk Gretiminden alinmis érnekler tzerinde yapilir.

iv. Hizmet Tasarimi Niteliklendirme: Mevcut hizmetlerdeki baslica degisikliklerin veya
yeni tasarim calismalarinin nerelerde gerekli oldugunu teshis etmek icin yapilan
calismalardir (Bu maliyet bazi kaynaklarda degerlendirme maliyeti olarak da

gosterilir).

v. Piyasa  Tecrubeleri:  Tecribe yerlerinde nihai  Grin  performansinin
degerlendirilmesinin maliyetidir. Genellikle sadik musteriler ile birlikte yapilir (Bu
maliyet bazi kaynaklarda degerlendirme maliyeti olarak da gosterilir).

5.5.2.1.3. Satinalma Maliyetleri

Tedarikgilerden elde edilen parcalarin, malzemelerin veya isleme sureclerinin uygunlugunu
saglamak ve piyasaya sunulan hizmet veya Urinun Kkalitesi (zerinde tedarikgi
uygunsuzlugunun etkisini en aza indirmek icin katlanilan maliyetlerdir. Bu maliyeti olusturan

bilesenler sunlardir:

I. Tedarikgi Teftisleri: Sirketin butiin kalite gereksinmelerinin karsilanabilmesi
amaciyla tedarikcilerin degerlendirilmesi ve teftisi icin yapilan toplam maliyettir.

Uzun zamanli ortakliklar igin periyodik olarak yuratdlebilir.

ii. Satinalma Siparisleri Teknik Veri incelemeleri: Satinalma siparisleri teknik
verilerinin incelenmesinin maliyetidir. Amag, hassas teknik ve kalite gereksinimlerini

tedarikciye acikca iletmektir.

iii. Tedarikci Kalite Planlamasi: Tedarikgi trtnlerinin kabul edilmesini belirlemek icin
gerekli testlerin ve girdi muayenelerinin planlanmasinin maliyedir. Yenilenmesi
gereken muayene ve test ekipmanlarinin gelistirilme maliyetleri ve gerekli

dokimanlarin hazirlanmasi, bu maliyet kalemine dahildir.
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5.5.2.1.4. Operasyonlarin Maliyeti (Uretim veya Hizmet)

Kalite standartlarini ve gereksinimlerini karsilamak icin operasyonlarin hazirligini ve
yetenegini saglamak amaciyla batiin tretim faaliyetleri icin yapilan kalite kontrol planlarinin
ve isletme personelinin kalite egitiminin maliyetidir. Bu maliyeti olusturan bilesenler
sunlardir: (Burnak, 1998)

i. Operasyon Sdrecinin Gecerli Kilinmasi: Yeni (retim metotlarinin, slreclerin,
ekipmanin, makine ve aletlerin baslangicta ve devamli olarak gereksinim limitlerinin

icinde hassasiyet gostermesini saglamak amaciyla yapilan faaliyetlerin maliyetidir.

Ii. Operasyon Kalitesinin Planlanmasi: Gerekli Grtin veya hizmet muayeneleri, testleri
ve denetim prosedirlerinin, dokiimantasyon sisteminin, kabul edilebilir kalite
sonuclarinin - devamliligini - saglamak amaciyla yapilan beceri ve gorlnds
standartlarinin gelistirilmesinde katlanilan maliyetlerdir. Bununla beraber, yeni veya
oOzel bir takim kontrol tekniklerinin, 6l¢u aletlerinin ve ekipmanin gelistirilmesinin ve

tasarlanmasinin maliyetlerini igerir.

iii. Kalite Olgiim ve Kontrol Ekipmaninin Tasarimi ve Gelistirilmesi: Test ekipman
mihendislerinin, planlayicilarinin, tasarimcilarinin, 6lgme mdihendislerinin  ve

muayene ekipman muhendislerinin maliyetidir.

iv. Operasyon Destek Kalitesinin Planlanmasi: Uretim siireclerine kalica bir Kalite
destegi saglamak icin gereken bitin faaliyetlerin kalite kontrol planlamasinin
maliyetidir. Bu maliyetler uygulamada Uretim destek faaliyetlerini igerir, fakat
limitsizdirler. Yeni Uretim ekipmanlarinin konstriiksiyonu ve spesifikasyonlarin
hazirlanmasi, operator direktiflerinin hazirlanmasi, tretim gereksinmeleri igin kontrol
planlari ve programlari, laboratuvar, analiz destegi ve sire¢ destek faaliyetleri

seklinde siralanabilir.

v. Operator Kalite EQitimi: Hata Onleme amaci icin formal operatér egitim
programlarinin yiratilmesinde ve gelistirilmesinde karsilasilan maliyetlerdir. Bu
programlarda Kkalitenin degeri ve kalitenin gerceklestirilmesinde her operatérin roli
lizerinde durulur. istatistiksel kalite kontrol, siire¢ kontrolii, kalite cemberleri,
problem ¢6zme teknikleri vb. konularda operator sertifika programlari diizenlenebilir.
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5.5.2.1.5. Kalite Ydnetimi Maliyetleri

Kalite yonetim fonksiyonunun kapsamli olarak idaresinde katlanilan maliyetlerdir. Bu
maliyeti olusturan bilesenler sunlardir: (Burnak, 1998)

i. Yonetimle ilgili Maaslar: % 100 idare ile ilgili olan kalite fonksiyonu personelinin

(yoneticiler, madurler, gozetimciler, yazi isleriyle mesgul olanlar) maliyetidir.

ii. idari Harcamalar: Kalite yonetim fonksiyonuna atanmis, bu sistemde baska bir
yerde olmayan diger bitun maliyetler ve harcamalardir.

iii. Kalite Program Planlamasi: Kalite kayitlarinin tutulmasi, stratejik planlama ve biitce

kontrol, kalite el kitabi gelistirme ve strddrilmesi gibi faaliyetlerin maliyetidir.

iv. Kalite Performans Raporlari: Kalite performansinin artmasini saglamak amaciyla
yapilan kalite performans verilerinin toplama, derleme, analiz yapma ve tasarlanmis
rapor formlarinda yayimlama gibi calismalarin maliyetleridir. Kalite maliyet raporlari
da bu kategoriye girmektedir.

v. Kalite Egitimi: Musterilere verilen uriin veya hizmetin kalitesinde etkili olan, sirketin
batin fonksiyonlarinin kalite egitiminin maliyetidir. Kalite egitim programlarinda
kalite performansinin degeri ve kalitenin basarisinda her fonksiyonun oynadigi rol
uzerinde Ozellikle durulmaktadir.

vi. Kalite lyilestirme: Sirketin genisletilmis kalite iyilestirme programlarinin

yuratilmesinde ve gelistirilmesinde maruz kalinan maliyetlerdir.

vii. Kalite Denetimleri: Kalite yonetim sistemi ve proseddrlerin etkinliginin
degerlendirilmesi ve tahmin edilmesi i¢in yapilan denetimlerin maliyetidir (sistem,
laboratuvar veya sireg). Periyodik araliklarla, yodnetim personeli tarafindan
olusturulan takim calismalari cercevesinde surdurilmektedir. Uriin denetimleri,

degerlendirme maliyetleri kapsaminda incelenmektedir.

5.5.2.1.6. Diger Onleme Maliyetleri

Kira, seyahat, telefon vb. gibi kalite sisteminin diger bitun harcamalari bu sinifta yer
almaktadir.
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5.5.2.2. Degerlendirme Maliyetleri

Bir kalite yonetim sisteminin ilk sorumlulugu, musterilere dagitilan hizmet veya Grlinin kabul
edilebilirligini saglamaktir. Bu, Uretim sirecinde tasarimdan musteriye sunulusa kadar her
safhada Urlin kalite uygunlugunun sorumlulugudur. Bu degerlendirmelerin nerelerde ve ne
sikhkta yapilacagina, kusurlarin erken bulunmasinin kazanclari ile degerlendirme maliyetleri
arasindaki dengeleme sonugclarina gore karar verilmektedir. Mikemmel bir kontrol olmadikca

degerlendirme maliyetleri her zaman devreye konulmak durumundadir.

Bu tir maliyetler kalite isteklerine uygunlugun seviyesinin belirlenmesi calismalari ile ilgili
olarak ortaya c¢ikan maliyetler olup her tirli 6lcme ve degerlendirme maliyetleri bu
kategoride yer alir. Bu tur maliyetlerin toplam kalite maliyetleri igerisindeki pay1 % 10 ile %
50 arasinda degismektedir. Bu tur maliyetler: girdi muayene ve deneyleri, personel egitimi;
tedarikci Grtn nitelendirmeleri; planlanmis denetimler ve harici laboratuar calismalari; Grln
kalite denetimi, ayar muayene ve deneyleri; proses kontrol ve dlcumleri, laboratuar desteqi;
muayene ve deney cihazlari ile bunlarin bakim ve kalibrasyonudur. Deg@erlendirme maliyetleri

sinifini olusturan maliyet bilesenleri asadida siralanmistir:

5.5.2.2.1. Satinalma Degerlendirme Maliyetleri

Satinalma degerlendirme maliyetleri, genel olarak satin alinan tedariklerin ve hizmetlerin
kullanim icin kabul edilebilirligini belirlemek amaciyla testlerde ve muayenelerde katlanilan
maliyetler olarak dusunulir. Bu faaliyetlere drnek olarak bir kabul muayenesi fonksiyonunu
veya tedarikginin tesisindeki bir kaynak muayenesi gosterilebilir. Bu maliyeti olusturan
bilesenler sunlardir:

i. Girdi Muayeneleri ve Testleri: Satin alinan malzemelerin, trinlerin ve hizmetlerin
ginlik veya normal muayene ve testleri icin maruz kalinan maliyetlerdir. Bu
maliyetler normal bir kabul muayenesi fonksiyonunun siiregelen bir pargasi olarak

satin alinan mallarin degerlemesinin temel maliyetlerini teskil eder.

ii. Olciim Ekipmani: Satin alinan tedariklerin degerlendirilmesinde kullanilan 6lgii

aletlerinin, 6lciim ekipmaninin amortisman, kalibrasyon ve bakim maliyetleridir.

iii. Tedarik¢i Urtinlerinin Niteliklendirilmesi: Satin alinan mallarin kalifiye tretim
sayilarin belirlemek icin periyodik olarak gereksinim duyulan ek muayene ve testlerin
maliyetidir. Bu maliyetler genellikle bir kereliktir, ancak bir yildan fazla suren tretim

hallerinde tekrarlanabilir.
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iv. Kaynak Muayenesi ve Kontrol Programlari: Girdi muayene testleri tedarikci
urunlerinin niteliklendirilmesi bolimlerinde aciklanan faaliyetlerin herhangi birinin,
tedarikcinin tesisinde veya bir bagimsiz test laboratuvarinda yuratilmesi icin

katlanilan maliyetlerdir (yolculuk dahil).

5.5.2.2.2. Operasyonlarin (Uretim veya Hizmet) Degerlendirme Maliyetleri

Operasyon planinda dretimden baslayip dagitima kadar driin veya hizmetin kabul
edilebilirligini saglamak ve belirlemek icin gereken muayeneler, testler ve denetimler
dolayisiyla katlanilan maliyetlerdir. Makine ayar parcalari ve tahribatli testler gibi malzeme
kayiplarinin degerlendirme operasyonlarinin bitiunleyen bir pargasi oldugu her durumda,

kayiplarin maliyeti bu sinifa dahildir. Bu maliyeti olusturan bilesenler sunlardir:

i. Planlanmis Operasyonlar, Testler, Denetimler: Nihai Uriin veya hizmet kabullni
de iceren butin operasyonlar sureci boyunca, secilmis bir noktada veya calisma
bélgesinde Uriin veya hizmet tretiminde yardtilen planmis muayenelerin, testlerin ve
denetimlerin maliyetidir. Keza herhangi bir tahribath test icin gereken orneklerin
maliyeti de bu sinifa dahildir. Bu sinif, operasyonlarin degerlendirme maliyetinin
temel hattidir. Bu maliyetler, sorunlarin giderilmesi, tashih (dizeltme), tamir veya
reddedilmis partilerin ayiklanmasini kapsamaz. Bu sayilanlarin hepsi basarisizlik

maliyetlerinin icinde tanimlanmistir.

a. lIscilik Kontroli: Bir kontrol elemaninin, kontrol amaciyla (iretim

operatdrinin isini yapmasinin maliyetidir.

b. Urun veya Hizmet Kalite Denetimleri: Bitmis trtinlerde veya siireg icinde

yapilan kalite denetimlerinin sonucu olarak harcana personel maliyetidir.

c. Muayene ve Test Malzemeleri: Kalitenin kontrolinde tiiketilen veya harap

edilen malzemelerin maliyetidir.

ii. Ayar Muayeneleri ve Testleri: Her Uretim partisine baslamadan 6nce kabul edilebilir
urinler Gretmek amaciyla, makine ve takimlarin bltin kombinasyonlarinin uygun
sekilde duzeltilmesini saglamaya yarayan ayarlamalarin veya ilk par¢ca muayene ve

testlerin maliyetidir.

iii. Ozel Testler (imalat): Degerlendirme planinin bir parcasi olarak imal edilmis

urtnlerde ydratilen olagandisi muayene ve testlerin maliyetidir. Bu maliyetler, kritik
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cevresel gereksinimlere uygunlugun sirddrdlebilmesini saglamak amaciyla, hassas
urin Orneklerine yilda bir veya iki kez vyapilan daha detayll ve genis

degerlendirmeleri de kapsar.

iv. Stire¢ Kontrol Olgtimleri: Onceden saptanmis standartlara uygunlugu saglamak igin,
stre¢ icindeki Orin veya hizmet sdreci ekipmaninin ve / veya malzemelerinin
Uzerinde yurutulen planlanmis dlcumlerinin maliyetidir (6rnegin, firin sicakhgr ve
malzeme yogunlugu). Kabul edilebilir sonuglarin surdiriilmesini korumak amaciyla

yapilan ayarlamalarin maliyeti de bu sinifa girer.

v. Laboratuvar Destegi: Uriin veya hizmet degerleme planlarina destek olan gerekli

laboratuvar testlerinin maliyetidir.

vi. Olclim (Muayene ve Test) Ekipmani: Degerlendirme operasyonlarinin biitiinleyen
bir parcasi olarak, gereken dlgme veya sure¢ kontrol ekipmaninin amortismanindan,

kalibrasyonundan ve bakimindan dolayi olan maliyetlerdir.

a. Amortisman Karsiliklari: Kapitalize edilmis bittn degerlendirme ekipmani

icin toplam amortisman karsiliklaridir.

b. Olgim Ekipmani Harcamalari: Kapitalize edilmeyen degerlendirme

ekipmani ve 6l¢gme aletlerinin yapim veya tedarik maliyetidir.

c. Bakim ve Kalibrasyon isciligi: Uriin veya hizmetin gereksinmelere
uygunlugu igin 6l¢im ekipmaninin ve 6l¢lim aletlerinin kontrold, bakimi,

kalibrasyonu ve muayenelerinin maliyetidir.

5.5.2.2.3. Dis Degerlendirme Maliyetleri

Piyasa hazirlama veya duzenleme ve Grinin musterinin eline gecmeden dnceki kontrolleri
icin herhangi bir zamanda karsilasilan maliyetlerdir. Keza, yeni Urin veya hizmetlerin saha

tecrubeleri gerektigi zaman ortaya ¢ikar. Bu maliyeti olusturan bilesenler sunlardir:

i. Saha Performansi Degerlendirmesi: Blyuk, karmasik drinlerin  piyasada
yerlestirilmesi ve / veya dagitilmasi icin planlanmis ve yurutilmuis degerlendirme
cabalarinin (muayeneler, testler, denetimler ve degerlendirme destek faaliyetleri)

toplam maliyetidir.

ii. Ozel Urun Degerlendirmeleri: Uriinler (izerinde yapilan givenilirlik ve oémir

testlerinin maliyetidir.
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iii.Saha Stogunun ve Yedek Parcalarin Degerlendirilmesi:  Mihendislik
calismalarindaki degisikliklerden, depoda bekleme zamanindan ve diger supheli
problemlerden kaynaklanan saha stoklarinin muayene ve test degerlendirmelerinin

maliyetidir.

5.5.2.2.4. Muayene ve Test Verilerinin Teftisi

Uriiniin gonderilmeden 6nce, uriin gereksinimlerini karsilayip karsilamadigini belirlemek icin

muayene ve test verilerinin bir diizene bagh olarak gézden gecirilmesinin maliyetidir.

5.5.2.2.5. Muhtelif Kalite Degerlendirmeleri

Uretim sirecine kabul edilebilir destegin strekli olarak verilebilmesi icin destekleyici

bolgelerdeki kalite degerlendirmelerinin (denetimlerin) maliyetidir.

5.5.2.3. I¢ Basarisizlik Maliyetleri

Her zaman, kalite degerlendirmeleri (denetimleri) yapildiginda, ihtiyaclari karsilamada bir
basarisizhgin  bulunma olasihg mevcuttur. Boyle durumlarda, programlanmamis ve
muhtemel olarak biitcelenmemis harcamalarla karsilasilacaktir. Ornegin, metal parcalardan
olusan bir parti tamamlandiginda, fazla buyik oldugu icin reddedilmis parcalarin tashihinin
yapilma olasihigi degerlendirilecektir. Daha sonra tashih maliyeti, hurda parcalarin maliyeti ve

onlarin tamamen yeniden yapilmasiyla kiyaslanacaktir.

Sonucta karar alinacak ve bir faaliyet gosterilecektir. Bu degerlendirmenin, alinan kararin ve

sonugc faaliyetinin toplam maliyeti, i¢ basarisizlik maliyetini olusturur.

ic basarisizlik maliyetlerine, miisterinin gereksinimlerine uygun olmayan Uriin veya
hizmetlerin tashih, duzeltme ve iyilestirme calismalarinin, spesifikasyonlara uygun olmayan
satin alinmis malzemelerin maliyetleri dahildir. Hatali Gretim nedeni ile, bosa harcanmis
malzeme ve iscilik giderleri de bu sinifa dahildir. i¢ basarisizlik maliyetleri sinifini olusturan

maliyet bilesenleri sunlardir: (Burnak, 1998)
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5.5.2.3.1. Uruin/ Hizmet Tasarimi Basarisizlik Maliyetleri (icsel)

Tasarim basarisizlik maliyetleri genel olarak, planlanmamis maliyetler olarak distnulebilir.
Bunlar, Uretim operasyonlari igcin verilmis dokimantasyonda bulunan tasarim

yetersizliklerinden kaynaklanirlar.

Musteri yonlendirmesi ile yapilan fatura edilebilir maliyetler (Urun iyilestirme) veya baslica
yeni tasarim cabalari (Urtn kalitesini yukseltme) bu sinifa dahil degildir. Bu maliyeti

olusturan bilesenler sunlardir:

i. Tasarim Duzeltme Faaliyetleri: Tasarim vyapilip Uretime verildikten sonra, bu
tasarimda bulunan Griin veya hizmet problemlerini yeniden ¢6zmek icin gereken yeni

tasarim galismalarinin ve problemleri arastirmanin toplam maliyetidir.

ii. Tasarim Degisikliklerinin Sebep Oldugu Tashih: Gereken tasarim degisikliklerinin
etkinligi ve tasarim problemlerinin ¢ézimandn bir parcasi olarak, 6zellikle gereken

bitun tashihlerin maliyetidir (Malzeme, isgilik vb.).

iii. Tasarim Degisikliklerinin Sebep Oldugu Hurda: Tasarim degisikliklerinin etkinligi
ve tasarim problemleri ¢ozimandn bir parcasi olarak gereken bitun hurdalarin

maliyetidir (Malzeme, iscilik vb.).

iv. Uretim irtibat Maliyetleri: Tasarim organizasyonu tarafindan yapilan yetersiz veya
eksik tasarim tanimlarindan ve dokiimantasyonundan dolayi olusan planlanmis Gretim

destek calismalarinin maliyetidir.

5.5.2.3.2. Satinalma Basarisizlik Maliyetleri

Satin alinmis parcalarin reddedilmeleri sonucu Kkarsilasilan maliyetlerdir. Bu maliyeti

olusturan bilesenler sunlardir:

i. Satin Alinan Red Malzemelerini Elden Cikarma Maliyetleri: Muayeneyle
reddedilen parcalarin ayiklanmasi veya elden cikarilmasinin maliyetidir. Red
doklimantasyonunun incelenmesi ve degerlendirilmesi, elden c¢ikarma usulleri, elle

tasima ve ulastirma maliyetlerini kapsar (Tedarikciye ylklenilebilenlerin disinda).

ii. Satin Alinmis Malzemelerin Yenilenme Maliyetleri: Reddedilmis ve tedarikgiye
gonderilmis batun parcalarin yenilenmesinden kaynaklanan ek maliyetlerdir. Ek
ulastirma ve sevk maliyetlerini icerir (Tedarikci 6demedigi zaman).
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iii. Tedarik Duzeltme Faaliyet Maliyetleri: Gerekli diizeltici faaliyetleri belirlemek igin,
tedarikci redlerinin sebeplerinin arastirilmasi ve basarisizlik analizleri yapilmasi
nedeniyle katlanilan maliyetlerdir. Tedarikci tesislerine bu amag¢ icgin yapilan
ziyaretlerin maliyetini ve problem ¢dzulduginde bu durumu korumak icin yapilan
gerekli ek muayenelerin maliyetini de kapsar (Bu kisim bazi kaynaklarda dnleme

maliyeti olarak incelenmektedir).

iv. Tedarik Redlerinin Tashihi: Sirketin tedarikciden temin ettigi, tamir gerektiren
parcalarin tashih maliyetleridir (saticlya faturalanmadigi zaman). Genellikle

uretimdeki sikisikliklardan dolayi katlaniimaktadir.

v. Kontrol Edilemeyen Malzeme Kayiplari: Zarar, hirsizhk ve diger (bilinmeyen)
sebeplerle olusan parca ve malzeme agiklarinin maliyetidir. Bu maliyetlerin 6lglsu

envanter sonuclarinin incelenmesinden bulunabilir.

5.5.2.3.3. Operasyonlarin (Uriin veya Hizmet) Basarisizlik Maliyetleri

Operasyonlarin basarisizlik maliyetleri genellikle Toplam Kalite maliyetlerinin énemli bir
parcasini gosterir. Bunlar genellikle operasyon sireci esnasinda bulunmus kusurlu driin veya
hizmetle iliskili maliyetler olarak gorulebilir. Ug farkli alanda siniflandirilirlar: Malzeme
inceleme ve dizeltme faaliyetlerinin maliyetleri, tamir / tashih maliyetleri ve hurda

maliyetleri. Bu maliyeti olusturan bilesenler sunlardir:

i. Malzeme inceleme ve lyilestirme Maliyetleri: Uygun olmayan iriinlerin veya
hizmetlerin g6zden gecirilmesinde, duzenlenmesinde ve bunlarin yinelenmesini

onlemek amaciyla yapilan duzeltici faaliyetlerden kaynaklanan maliyetlerdir.

ii. Operasyon Tashih ve Tamir Maliyetleri: Operasyon sureci icinde bulunmus kusurlu
urtinlerin tamiri veya tashihinin toplam maliyetidir (iscilik, malzeme, genel giderler).

Tasarim degisiklikleri nedeniyle yapilan diizeltme maliyetlerini icermez.

iii. Yeniden Muayene / Yeniden Test Maliyetleri: Redlerden sonra maruz kalinan
denetim isciligi, test ve muayenenin maliyetidir. Redlerin dokimantasyon, kusur
bulma, tamir, tashih sonrasi yapilan yeniden muayene, testler ve kusurlu partilerin

aytklanmasi bu kapsamdadir.
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iv. Ekstra Operasyonlar: ihtiyaclara uygunlugun temel operasyonlarla basarilamadig
durumlarda yapilan ekstra operasyonlarin (rotus yapma gibi) maliyetidir. Bu
maliyetler genellikle operasyonlarin standart maliyetleri iginde bulunurlar.

v. Operasyonlarin Hurda Maliyetleri: Tashih yolu ile ihtiyaclara uygun hale
getirilemeyen kusurlu 0rin veya hizmetin toplam maliyetidir (malzeme, iscilik ve
genel giderler). Malzemenin kaginilamayan kayiplari (makine at6lyesi talaslari veya
bir karistirma potasindaki artik gibi) genellikle fire olarak bilinmektedir ve kalite
maliyetine dahil edilmezler. Keza, fire malzemenin ve hurdanin satisindan kazanilan
miktar da, hurda basarisizlik maliyetinin britinden ¢ikarilmaz. Ancak istisnai olarak,

eder brit hurda maliyetinin 6nemli bir kismini teskil ederse bu ¢ikarilma yapilabilir.

vi. Sinifi indirilmis Nihai Uriin veya Hizmet: Kalite sebeplerinden dolayi, uygun
olmayan yada derece disi nihai Urlin veya hizmet nedeniyle, normal satis fiyati ile
iskonto satis fiyatl arasindaki fiyat farkliliklarindan dogan kayiplardir. Keza, Grini

sattlabilir duruma getirmek igcin maruz kalinan maliyetleri igerir.

vii. i¢ Basarisizlik iscilik Kayiplari: Ekipman arizalari, Kalite sebepleri yiiziinden
Uretim hattinin durdurulmasi veya tezgahlarin yeniden ayarlanmasi bu sinifin tipik
maliyetleridir. Bu durumda gecerli malzeme kayiplari yoktur. Bundan dolay! hurda

veya tashih raporlarinda gosterilemez.

5.5.2.3.4. Diger i¢ Basarisizlik Maliyetleri

Diger i¢ basarisizlik maliyetleri olarak, siralanan tum unsurlarin disinda olabilecek i¢

basarisizlik maliyetleri vurgulanmistir.

5.5.2.4. Dis Basarisizlik Maliyetleri

Uriin veya hizmetin misteriye dagitimindan sonra kusur veya kusur stiphesi nedeni ile
katlanilan bitin maliyetlerdir. Bu maliyetler riin veya hizmetin, musteri veya kullanicinin
gereksinimlerini  karsilamadigi icin olusan maliyetlerdir. Bu kayiplarin sorumlulugu
pazarlama / satis, tasarim gelistirme ve operasyon boélimlerinindir. Sorumlulugun
belirlenmesi, kalite maliyet sisteminin parcasi degildir. Bu yalnizca dis basarisizlik maliyet
girdilerinin arastirilmasi ve analizi ile elde edilebilir. Dis basarisizlik maliyetler sinifini
olusturan maliyet bilesenleri sunlardir:
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5.5.2.4.1. Sikayet Arastirmalari

Ozelligi olan misteri veya kullanici sikayetlerinin arastirilmasi, ¢o6zilmesi ve cevap

verilmesini maliyetidir. Gerekli saha hizmetlerini de igerir.

5.5.2.4.2. lade Edilmis Mallar

Kalite problemleri sebebi ile misteri veya kullanici tarafindan kabul edilmeyen mallarin

degerlendirilmesi, tamir veya yenilenmesi dolayisiyla karsilasilan maliyetlerdir.

5.5.2.4.3. Duzeltme Maliyetleri

Yalnizca kalite problemleri nedeni ile yapilan diizeltme islemlerinin maliyetidir.

5.5.2.4.4. Garanti Talepleri

Musteri veya kullaniciya rlin veya hizmet verildikten sonra, sézlesmeler yada yasalar geregi
verilen bir takim hizmetlerin maliyetidir. Ornegin, misteriye verilen bir sistem donaniminin

kusurlu kisimlarinin degistirilmesi gibi.

5.5.2.4.5. Taahhut Maliyetleri

Taahhiit talepleri nedeni ile sirketin 6dedigi maliyetlerdir. Uriin veya hizmetin sigorta

maliyetini de igerir.

5.5.2.4.6. Cezalar

Uriin veya hizmet performansinin tam gerceklesmemesi dolayisiyla katlanilan cezalarin
maliyetidir. Bu maliyetler hilkiimet yasalari ve duzenlemeleri, masteriye yapilan anlagmalar

geregi dogar.
5.5.2.4.7. Musteri / Kullanici itibari

Musteri veya kullanicinin dagitilmis driin veya hizmetlerin kalitesinden tam olarak tatmin

olmamasi dolayisiyla katlanilan maliyetlerdir.
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5.5.2.4.8. Kaybedilmis Satislar

Kalite problemleri dolayisiyla satistaki disme nedenleri ve satistaki azalma miktarlarina
karsilik gelen kar kayiplarinin maliyetidir.

5.5.2.4.9. Diger Dis Basarisizlik Maliyetleri

Diger dis basarisizlik maliyetleri olarak, bu bahsedilenlerin disinda meydana gelebilecek tiim

dis basarisizlik maliyetleri vurgulanmak istenmistir.

Uriin kalite prosesin herhangi bir asamasinda, kalite hedef ve standartlarindan sapmalarin yol
acacagl maliyetler basarisizlik maliyetleri olarak degerlendirilmekte olup toplam kalite
maliyetleri icerisindeki pay! % 50 ile % 90 arasinda degismektedir. (Burnak, 1998)

5.6. TOPLAM KALITE MALIYET TURLERI ARASINDAKI ILISKILER

Toplam kalite maliyetleri ayri basliklar altinda incelense ve kendi i¢lerinde siniflandirilmaya
tabi tutulsa bile karsilikli olarak iliski icindedirler ve birbirlerini etkilemektedirler. Toplam
kalite maliyetlerini olusturan iki degisken 6nleme ve degerlendirme faaliyetleridir. Onleme ve
degerlendirme faaliyetleri hatalara iliskin iki 6l¢cl ortaya koyar: (Sirvanci, 1993) (1), Uretim
baslangici sonrasi ve (2), miisteri tarafindan satin alinma sonrasi. icsel basarisizlik maliyetleri,
Uretimin baslangicindaki  hatalarin  ve hatalari incelemeye yonelik degerlendirme
faaliyetlerinin bir fonksiyonu iken dissal basarisizlik maliyetleri degerlendirme faaliyetleri ile

incelenemeyen, musterilerce alinan trtinlerdeki hatalarin bir fonksiyonudur.

Kalite maliyet tlrleri ve Urun kalitesi arasindaki iliski 6énemlidir. Boylece, kalite maliyet

tirlerinin aralarindaki karsilikl etkilesme daha acik bir sekilde ortaya konulmus olunacaktir.

Onleme ve degerlendirme maliyetleri toplam kalite maliyet girdileri iken, icsel ve dissal

basarisizlik maliyetleri toplam kalite maliyet ¢iktilari olarak tanimlanmaktadir.

Onleme ve degerlendirme maliyetleri ile icsel ve dissal basarisizlik maliyetleri arasinda ters

yonlu bir iliski mevcuttur. Bu iliski de toplam kalite maliyetlerini dogal olarak etkilemektedir.

Onleme ve degerlendirme maliyetlerinde artis, basarisizik maliyetlerinde azalisa yol
acmaktadir. Sifir hata dizeyinde dnleme ve degerlendirme maliyetleri maksimum dlzeyde

iken basarisizlik maliyetleri minimum duizeydedir. Buradan su sonug ¢ikarilabilir : dnleme ve
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degerlendirme maliyetlerindeki artis basarisizlik maliyetlerinde olumlu etki yapmaktadir.
Ancak tersi durumda yani, 6nleme ve degerlendirme maliyetlerinin minimum oldugu
durumda basarisizlik maliyetleri maksimum duzeydedir. Bu maiyet tirlerinin aralarindaki zit
yonlu iliski ile toplam kalite maliyetleri de etkilenmektedir. Ylksek hata ve sifir hata
seviyelerinde toplam kalite maliyetleri de maksimum dizeydedir. Toplam kalite maliyetleri,
onleme ve degerlendirme maliyetlerinin artis ile basarisizlik maliyetlerinin azalis trendine

gectigi ve yuksek hata diizeyindeki azalma ile birlikte minimum seviyeye inmektedir.

Toplam kalite maliyetleri, 6nleme ve degerlendirme faaliyetlerinin en iyi sekilde yerine
getirilmesi ile azalis trendine girecektir. Hata, nasil en kisa zamanda ortaya cikarilirsa
maliyetler de o kadar cabuk kontrol altina alinir. Hatanin siirecteki en erken asamalarda ortaya
cikarilmasi demek, bundan sonraki asamalarda ve musteriye teslimde ortaya cikabilecek

hatalari ve maliyetleri de azaltmak demektir.

Onleme faaliyetlerine yonelik olarak yapilacak akilli yatirimlar, basarisizlik maliyetlerinde
birka¢ kati bir azalis saglayacaktir. Bu nedenle , bu dort kalite maliyet tlrleri icinde yer alan
onleme maliyetleri, yoneticiler agisindan kaliteye yonelik olarak yapilan yatirimlar iginde en
onemlisidir. Urlinlerin musteriye teslimi ile ortaya cikacak dissal basarisizlik maliyetleri de

toplam icinde en blyik degerde olan maliyetlerdir.

Kalite maliyet tirlerinin toplam kalite maliyetleri icindeki agirliklarinin incelenmesi ile daha
etkili bir analiz gergeklestirilir. Kalite maliyetlerini olusturan dort tir kalite maliyetinin
toplam icindeki agirhiklarinin tespit edilmeli ve buna gore kalite maliyetleri tzerine ¢alismalar
yaptimalidir. Kalite maliyetleri icinde hangi tlrln ne kadar agirlikta olduguna iliskin yapilan
calismalarda su sonugclar ile karsilasiimistir: Genel olarak, dnleme maliyetleri toplam kalite
maliyetlerinin % 10’unu, degerlendirme maliyetleri 9% 25’ini ve basarisizlik maliyetleri de %

50 — 75’ ini olusturmaktadir.

Basarisizlik maliyetleri, toplam kalite maliyetleri icinde en fazla agirliga sahip olan maliyet
taradur. Basarisizlik maliyetlerinin kontrol altina alindigi ve incelendigi bir kalite maliyet
yonetim programi ile basarisizlik maliyetlerinde azalisa gidilebilir. Basarisizlik

maliyetlerindeki azalma ile toplam kalite maliyetlerinde de azalma saglanacaktir.

Kalite maliyet tlrlerinin aralarindaki bu karsilikli iliskilerin bir kalite maliyet sistemi anlayisi

ile ele alinip incelenmesi gerekir. Bu amacla da kalite maliyet sistemi olusturmak gerekir.
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5.7. KALITE - KAZANC iLiSKisi

Kalite, sirket ekonomisini iki yonde etkilemektedir. Bu etkiler sunlardir:
a. Maliyetler (sartnameye uygunluk): Kalite maliyeti azaliyor.
b. Gelir (kullanima uygunluk): Kazang artiyor.

Sirketlerde basarisizlik (kusurlu Grtn) maliyetleri kalite maliyeti igerisinde yer alan
masraflardir ve sirketi olumsuz bicimde etkiler. Maliyetler Gzerindeki olumlu etki, 6nleme
maliyetinin artirlimasiyla basarisizlik maliyetinin (dolayisiyla tim kalite maliyetinin) buyuk
lglide dusdrlebilecedi esasindan kaynaklanmaktadir. Arastirmalar énleme yéntemleriyle 1 —
2 yilhk calisma sonucu kalite maliyetlerinin 1 / 4, 1 / 3 hatta daha fazla dusirulebilecegini
gostermektedir. Ortalama olarak cironun % 1,5 — 5’i arasinda kalite maliyetinde tasarruf
saglanabilmektedir. Toplam kalite maliyetinde kazanilan her lira dogrudan kazanca
yansimaktadir. Sekil 5.7’de kalite kontrolde gelisme saglanmasi halinde maliyetlere olan etki

orneklenmistir.

Onleme Degerlendirme Basarisizlik
%5 % 20 % 75
Onleme Degerlendirme Basarisizlik Ilave Kar
% 12,5 % 15 % 47,5 % 25

Sekil 5.7: Gelisen Kalite ve Guvenirlik Kontrolinin Kalite Maliyetlerine Etkisi

Kalite maliyetlerinin saptanmasi, siniflandirmanin yaninda maliyetlerin tahmin edilmesi ve
degerlendirilmesi icgin, faaliyetlerin ayrintili olarak belirlenmesi ve muhasebe personeli ile

cesitli bolumlerin denetleyicilerin yakin is birligini gerektirir.
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Dis basarisizlik maliyetinin tespiti daha zordur. Cunkl kullanici masraflari ile imalatcl
masraflari genellikle farklidir. Bunun da 6tesinde diger bir sorun, her yeni problemin, yeni
urtin kullanimlari, tasarimcilar vb. den dogan kalite maliyetlerini degistirmesi ve yeni kalite

maliyetlerini degistirmesi ve yeni kalite kayiplarina neden olmasidir.

Kalite maliyeti ortalama mamul maliyetinin % 5 — 10’sini olusturmaktadir. (Anonim,
2003)

5.8. BIR KALITE MALIYET SISTEMININ AMACI

Herhangi bir kalite maliyet sisteminin amaci, maliyet azaltma firsatlari saglayacak kalite
iyilestirme cabalarini kolaylastirmaktir. Temel olarak bir kalite maliyet sisteminin genel

amaclari basit olup, su sekildedir:

1. Dogrudan basarisizlik maliyetlerine yiklenmek ve basarisizlik maliyetlerini sifira

indirmeye ¢alismak,
2. lyilestirme saglayici gerekli 6nleme faaliyetlerine yatirnm yapmak,
3. Sonuclardaki basariya gore degerlendirme maliyetlerini azaltmak,

4. Daha fazla iyilestirme icin 6nleme calismalarini surekli olarak degerlendirmek ve

gelistirmektir.
Bu strateji su gerceklerin Uzerinde temellenmistir:
1. Her basarisizligin bir sebebi vardir,
2. Sebepler dnlenebilir,
3. Onleme her zaman daha ucuzdur.

ideal olarak bir kalite maliyet sistemi, bir isin mevcut fiili maliyetleri ile, her sey % 100
performans gosterecek mikemmellikte oldugu zamanki maliyetler arsindaki farki ¢c6zmek igin
vardir. Her seyin performansini 6lgmek pratik olmayabilir. Ancak, mikemmellige ulasmaya

calismak pratik bir yaklasim olarak degerlendirilmelidir.

Cok pratik bir yaklasim olarak, gercek kalite maliyetleri dlculebilir ve uygun “Etki — Neden”
analizleriyle azalabilir. Bunun icin; basarisizliklar, degerlendirme faaliyetleri veya misteri

sikayetleri vasitasiyla belirlenir. Daha sonra bu basarisizliklarin nedenleri bulunur ve bu
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nedenler ¢ozumlenerek basarisizlik giderilir. Basarisizlik maliyetleri azaldikca degerlendirme
maliyetleri de genellikle azalmaktadir. Bu iyilestirme calismasindan yaralanilarak 6nleme
faaliyetleri degerlendirilmektedir.

Performans basarisizliginin dizeltilebilir bilesenlerini agik¢a tanimlayan temel bir kalite
sistemi olmadikca bu tip calismalar sonucsuz kalabilir. Boyle bir sistem muayene, test, sirec,
kontrol dlcumleri ve musteri sikayetleri verilerinden yararlanarak sirket performansini 6lgmek
icin tasarlanir. lyilestirme potansiyeli hassas guivenilir kalite maliyet lgtimleri ve analizleri

ile belirlenebilir.

Madem ki kalite maliyetlerinden yapilan her tasarrufun kar (izerinde pozitif bir etkisi vardir;
kalite maliyetlerinin belirlenmesi ve kullanilmasinin degeri de aciktir. Fakat bu tasarruflar
yapilirken kalite performans duzeyleri de iyilestirilebilmelidir.

5.9. YONETIMIN GOZLEMI

Kalite maliyetleri diizenli olarak sirket yoneticilerine rapor edilmekte ve diger maliyetlerle
ilgili oranlari cikarilmaktadir. Bu bilgiler, kalite yonetiminin sisteminin yeterliligini
degerlendirmesi, ek calisma alanlarini (toplam maliyetleri azaltici) tespit etmesi ve kalite

maliyet hedeflerini belirlemesi icin gerekli oldugu 6ne surtlebilir.
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KALITE MALIYETI OZET RAPORU

SIRU= R AYIl SONU HAZIRLAYAN.......ccoviiiiie
Aylik | Kim.Y1l | Kim.G.Yil | Aylik | Kim.Y1l | Kim.G.Y1l
ONLEME DEGERLENDIRME
Pazarlama / Mis. Uriin / Hizmet Gel.
Uriin Tasarim Gel. Satinalma
Satinalma Operasyonlar
Operasyonlar Ekstra Degerlen.
Kalite Yonetimi
TOPLAM TOPLAM
ic DISBASARISIZLIK
BASARISIZLIK
Misteri Sikayetleri
Uriin / Hizmet Tas. ladeler
Satinalma Garanti
Malz. inceleme Mesuliyet
Tashih Cezalar
Tamir Miisteri itibari
Yeniden Muayene
Hurda TOPLAM
TOPLAM
KIYASLAMA KALITE MALIYET
oLcuU ORANLARI
Net Satislar Dis Bas. / Net Satislar
Uretim Maliyeti Oper. Bas / Ure. Mal.
Malzeme Maliyeti Satinalma Kalite Maliyet /
Tasarim Maliyeti Malzeme Mal.
Tasarim Kalite
Mal. / Tasarim Maliyeti

Sekil 5.9: Kalite Maliyet Raporu Ornegi.

53




5.10. KALITE MALIYET ANALIZLERI

Kalite maliyet analizlerine makro ve mikro diizeylerde bakmak mimkundir. Kalite maliyeti
siniflandirmalari makro analiz calismalari kapsaminda, ekonomik drnekleme plani secimi,

ekonomik tezgah ayari, mastarlama vb. detay teknik calismalar ise mikro analiz ¢alismalari

ise mikro analiz galismalari kapsaminda degerlendirilebilir.

Genelde iyi bir kalite maliyet analizi icin iyi bir kalite bilisimi sistemi ve maliyet muhasebesi

degerlerine ihtiya¢c vardir. Kalite maliyet sistemi mevcut muhasebe sisteminden en fazla

yararlanabilecek bigimde tasarlanmaktadir.

5.10.1. UYGULAMA YONTEMI

Kalite maliyet analizleri uygulamasinda izlenecek strateji sdyledir:

1. Kusurlu Grtin maliyetlerini sifira distirmek icin dogrudan girisim,

2. Gelisme i¢in dogru onleyici faaliyetlere yatirim,

3. Sonuclara gore degerlendirme ve maliyetlerin dustrtlmesi,

4.

Daha fazla gelisme icin strekli dnleme faaliyetlerini takip ve yeniden yonlendirme,

Strateji basitce su felsefeye dayalidir:

1.

2.

3.

Her kusurlu tretime yol agan bir temel neden vardir.
Nedenler dnlenebilir.

Onlemek daima daha ucuzdur.

Kalite maliyet analizleri uygulamasinda yer alan temel asamalar sunlardir:

1.

2.

Potansiyel kazang sahalarinin bulunmasi,
Gelisme hedeflerinin saptanmasi,
Faaliyet programinin planlanmasi,
Organizasyon,

Performans dlgme,
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Isletmenin kalite politikasina bagli olarak, gerekirse yan sanayi de dikkate alinarak dinamik
bir bicimde tasarlanan kalite maliyet analizi uygulama planinin boélumleri sirasiyla su
sekildedir:

1. Ydnetime sonug ve onay,
2. Pilot calisma programi,
3. Egitim (isletme duzeyinde),
4. Pilot calismaya gore maliyet muhasebesi proseduru gelistirme,
5. Kalite maliyet verilerinin derlenmesi ve analizi,
6. Analiz sonuclarinin sunumu ve yararlanma,
Besinci kademe calismalar sirasinda,
v" Verilerin kaynaklar itibariyle ayrintili dagitimlarinin elde edilmesi,
v" Tablolarin temel analizler icin amaca uygun bicimde diizenlenmesi,

v Analiz, (trend vb.) kalite gelistirme imkanlari arastirma, yiksek potansiyel kazang

noktalarinin tespiti, s6z konusudur.

5.10.2. KALITE MALIYET ANALIZLERINDE KULLANILAN KRITERLER

Kalite faaliyetlerinin 6lctlmesinin temel nedenlerinden birisi bir donemden digerine kalite
maliyetlerini karsilastirmak ve buradan elde edilen sonuglara dayanarak daha rasyonel
kararlar vermektir. Bundan dolay! bir dénemden diger bir déneme degismeyen yada ¢ok az
degisen bir birim kullanma zorunlulugu vardir. Ornegin, TL. cinsinden ifade edilen bir kalite
maliyeti karsilastirma icin yetersizdir. Clnki dénemden déneme imalat miktari, satislar ve

maliyetteki enflasyon degiskendir.
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Kalite maliyet analizleri sirasinda gelismeleri gérebilmek icin isletme icinde cesitli oranlar

kullantlabilir. Bu oranlardan bazilari sunlardir: (Burnak, 1998)

Kalite Maliyetleri Kalite Maliyetleri

Satislar Imalat Maliyetleri

Isletme Disi Kusurlu Uriin Maliyeti

Satislar

Isletme ici Kusurlu Uriin Maliyeti

Imalat Maliyetleri

Kalitesizlik Maliyetleri Kalitesizlik Maliyetleri

Satislar Iimalat Maliyetleri

Kalitesizlik Maliyetleri

Toplam Kalite Maliyeti

Kalitesizlik maliyetleri kavram olarak kalite maliyetlerinden farkli, fakat kalite maliyetleri
icinde yer alan belirli kalemlerin toplamindan olusan maliyetlerdir. Kalitesizlik maliyetleri,
basarisizlik maliyetleri, hatali Grlnler nedeni ile olusan dolayli maliyetler ve yine hatal
iriinler neni ile olusan degerlendirme maliyetlerinin toplamlarindan olusurlar. i¢ basarisizlik
maliyetleri kapsamina giren kalite maliyet kalemlerine; iskarta, talas ve fire maliyetleri,
urin kalite farkindan olusan maliyetler ve tashih maliyetleri; dis basarisizlik maliyetleri
kapsamina giren maliyet kalemlerine ise; iade maliyetleri, gecikmelerden dogan maliyetler,
garanti 6demeleri, servis ve fatura edilemeyen faaliyetlerin maliyetleri; dolayli maliyetlere;
sigorta giderleri, gecikmeler nedeni ile olusan kayiplar, 6zel olarak yapilan iskontolar ve
kullanilamayan malzeme maliyetleri; degerlendirme maliyetleri kapsamina giren Kkalite
maliyet kalemlerine; hatali Grtinler nedeni ile yapilan muayene ve deneylerin maliyetleri

(ekipman ve personel maliyetleri) ve bu nedenle kullanilan ekipmanlarin amortismanlari,
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tahribatli deneyler sonucunda iskartaya ayrilan yari mamul ve Urlinlerin maliyetleri drnek

olarak gosterilebilir.
Analiz sirasinda su listelerden bir veya birkaci kullanilir:
1. liscilik;
a. Toplam fiili direkt iscilik,
b. Standart isgilik,
2. Imalat maliyetleri;
a. Atolye islem maliyetleri,
b. Toplam islem maliyetleri,
3. Satislar;
a. Net satislar tutart,
b. Net satislar (malzeme maliyetleri + hammadde maliyetleri)
4. Birim maliyetler;
a. Birim Urun icin yapilan kalite maliyeti,
b. Birim Urline esde@er uriin icin yapilan kalite maliyeti.

Bu kriterler icinde satislarla ilgili olanlar diger finansal analizlerle kiyaslama olanagi
saglamasi nedeni ile tercih edilir. Ancak, bircok sirkette satisla direkt ilgisi olmayan

departmanlarin basarisini bu cins kriterlerle belirlemek mimkin degildir.

Uretimde tek cins Grlin s6z konusu ise, birim driin basina diisen kalite maliyeti kriterinin
uygulanmasi yerinde olur. Fakat Grin cesidi arttikca ve bunlarin toplam Uretim icindeki
paylari ¢cok farkli degerler aldikca bu kriter yaniltici sonug vermeye baslar. Bunu dnlemek igin
tlm Uriin cinslerine ait Uretim miktarlari esdeger Grlin miktarina donusttrultr. Esdeger imalat
faktorleri soyle hesaplanir: A, B, C olarak nitelendirilen Gg¢ tip Uriin imal ediyor olalim. Bu
tiplerin imalat adedi, net satis geliri, kullanilan direkt malzeme bilgileri Sekil 5.10.2’de
verilmistir. “Net satis geliri — direkt malzeme” net katki olarak nitelendirilir. Bu yaklasimin
nedeni, kullanilan direkt malzeme degeri icinde, imalata baslamadan 6nce emek veya baska
bir sekilde katki unsuru olmayisidir. Yani direkt malzeme agisindan imalatgi bir anlamda araci
roliini oynar. Her Grdn icin bulunan net katki imalat adedine boélunerek birim basina net katki

bulunur. En yuksek birim basina net katki degerine karsi gelen faktor 1 olarak kabul edilir.
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Diger Urdn tiplerinin birim basina net katkilari bu en yiiksek degere bolinerek katki faktorleri
hesaplanir. Her Urln tipi icin esdeger Urtin miktari, o Urdn tipinin Gretim miktari ile katki

faktorindn carpilmasi ile bulunur.

Bir degiskenin zaman boyutu icindeki degisimini incelerken birkac¢ kritere dayanmak daha
saglikh karar verme olasigini artirir. Bu sayede kriterlerden birinin yanilgiya neden olabilecek

yanlarini digerlerindeki degisime bakarak ortaya ¢ikarmak olasidir.

Uretim | Net satig | Direkt o Esdeger
. _ o Net katki | Birim basina | Katki
Urdn | miktar | geliri | malzeme drdin
(TL) net katki | faktora|
(metre) | (TL) (TL) miktari
1000 | 10000 | 4000 6000 6000 0,789 | 789
B 500 7000 3200 3800 7600 1 500
1500 | 18000 | 5500 7500 5000 0,658 | 987

Sekil 5.10.2: Esdeger Uriin Miktarinin Hesaplanmasi

5.10.3. KALITE MALIYET ANALIZ SONUCLARININ SUNUMU

Kalite maliyet analiz sonuglari, yoneticilerin rahatca anlayabilmeleri amaciyla degisik

yontemlerle sunulabilir. Bu yontemler sunlardir:
¢ Maliyet elemanlarinin kalem kalem ayrimi,
¢ Matris sunum,
¢ Pareto analizi (hesap, Urin, streg, kusur itibariyle yapilabilir),
¢ Etki — Neden / Balik Kil¢igi (Ishikawa diyagrami) diyagrami,
¢ Yatinm kazanci sunumu,
¢ Kategoriler itibariyle kalite maliyetleri 6zet sunumu.

Bu yontemlerden basit listeme harig, digerleri asagidaki sekillerde gosterilmektedir.
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Kusur Tard

Yillik Maliyet Tum Kusur Maliyeti (%)

(TL) Kusur Kimaulatif

TOPLAM

Sekil 5.10.3.1: Pareto Analizi

S

A

e

Sekil 5.10.3.2: Etki — Neden / Balik Kil¢igi (Ishikawa) Diyagrami

Simdiki Tahmin Edilen
Proje yillik
) . . .. | Yatrimingeri | . L
tanitimi maliyet Yillik Insan glcu Insan glcu
) donus zamani

(TL) gelisme (TL) | yatirimi(TL) @) (adam / ay)

Mdsteri

Sikayetleri 1.300.000 1.000.000 400.000 5 24

Sekil 5.10.3.3: Yatirim Kazanci Sunumu
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Kalite Kategorileri Ucer aylik kalite maliyetleri

Toplam koruma

Toplam 6lgme — degerlendirme

Toplam kusurlu Grin

GENEL TOPLAM

| I Il v Yil

Sekil 5.10.3.4: Kategoriler itibariyle Kalite Maliyet Sunumu.

5.10.4. KALITE MALIYET BUTCESI VE RAPORLARI

Butceler, gelecekteki faaliyetleri ana hatlari ile belirleyen planlardir. Sirketlerde departmanlar

itibariyle tasarlanan butceler bir araya getirilip gerekli dizenlemeler (konsodilasyon)

yapildiktan sonra sirket bitgesi olusturulur.

Kalite maliyet raporlari, kolaylhdi bakimindan bitcedeki amaclar dogrultusunda yuruyip

yurimedigini izleme, alinmasi gerekli dnlemleri tespit ve gelecekteki bdtgeler icin bilgi

saglama amaclarina hizmet eden araclardir.

Analiz ve degerleme kolayligi bakimindan uygun maliyet merkezlerinin saptanmasi

bltcelemenin daha duyarl yapiimasini saglar. Her maliyet merkezinde faaliyet veya malzeme

cinsine uygun 6l¢me kriterleri sdyledir: (Burnak, 1998)

>
>
>
>
>

Giris muayenesi: Parti hacmi veya TL degeri,

Sureg kontroll: Direkt tretken iscilik veya maliyeti,
Fabrika ici laboratuvar (test): Test sayisi, iscilik saati.
Ol¢me laboratuvari: Kullanilan 6lgme aletleri, iscilik

Son muayene: Uriin sayisi, TL degeri, direkt iscilik saati veya ucreti.

Kalite butgesinin hazirlanmasinda kullanilacak bilgilerin belirlenen maliyet merkezlerinden

toplanabilmesi igin, uygun kayit formlarinin tasarimi, hesaplama islemlerinin siratle

yapilmasini saglayacak sistemin kurulmasi s6z konusu olmaktadir.
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Kalite maliyet raporlarinda genellikle bulunmasi istenen bilgiler sunlardir:

& Kalite maliyetlerinin; ana siniflara (6nleme, degerlendirme, kusurlu (rln), bazi
faaliyetlere, Uriinlere, imalat departmanlarina veya uygun goérilen baska listelere gore

dagilimina raporda yer vermek.
& Cesitli maliyet unsurlarinin muhasebe terminolojisi ile tanimlari.

< Fiili toplam kalite maliyeti’nin degerlenmesi ve iscilik, satislar tutari, kalite

verimliligi veya benzeri bir kritere gore yapilan kiyaslamasi.

& Gelecek donemde kaliteyi gelistirmek amaci ile yapilacak yatirimlarin getirecegi ek
maliyetlerin dokimd ve bu yatirimlarin geri doénus sdresi ile ilgili hesaplar ve

tahminler.

Bir kalite maliyet raporunun hazirlanmasi igin gerekli bilgiler, imalat ve muayene islemlerinin
cesitli asamalarda tutulan kayitlarindan elde edilir. Bu konudaki en 6nemli kaynak, muayene

deney ve iskarta formlarindaki kayitlardir.

5.10.5. KALITE MALIYETLERININ ANALIZ TEKNIKLERI

Kalite maliyetlerinin analiz teknikleri, isletmenin ve isletmenin icinde bulundugu endstrinin
kalite problemlerine gore cesitlilik gosterir. Basit kart tekniklerinden, komplike matematiksel

modellere kadar analiz teknikleri vardir. Bu tekniklerden en yaygin kullanilanlar sunlardir:

5.10.5.1. Trend Analizi

Basit olarak trend analizi, mevcut maliyet seviyeleri ile gecmis maliyet seviyelerinin
kiyaslanmasidir. Maliyetlerin kararlar alinmadan yada programlar planlanmadan en az bir yil
onceden toplanmasi gerekir. En az bir yil 6ncesine ait bu veriler, degisik yollarla grafiklere
cizilir. Her maliyet sinifina ait degerler (6nleme, degerlendirme, i¢ basarisizlik, dis
basarisizlik) toplam olarak aylar ve maliyetler seklinde cizilebilecedi gibi, maliyetlerin 6l¢im
temellerine oranlari da yine ayni sekilde cizilebilir.

Kalite maliyetlerinin trend analizleri uzun ve kisa vadeli olarak diizenlenebilir. Stratejik
planlama ve yonetime rapor icin diizenlenen uzun vadeli analizlerde kalite maliyetleri uzun
bir zaman periyodunda incelenir. Uzun vadeli trend diyagraminda énleme, degerlendirme, i¢
basarisizlik, dis basarisizlik ve toplam kalite maliyetleri “n” yillhik bir periyod igin net

satislarin yuizdesi olarak incelenir.
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Kisa vadeli trend diyagramlari, sirketin kalite maliyet gelistirme amaci belirlenen bélumleri
icin ayri ayri hazirlanir. Kusurlu Grdnlerin tim drinlere yiizdesi ve tashih (duzeltme)
maliyetlerinin toplam bolim (6rnegin montaj) maliyetine ylzdesi aylar itibariyle grafikte yer

alir.

5.10.5.2. Pareto Analizi

Trend analizleri yapildiktan sonra, iyilestirilmesi amaclanan maliyetler icin kusur nedenlerini
belirlemek amaci ile pareto analizi yapilir. Pareto diyagraminda problemlere neden olan
faktorler, probleme olan katkilarinin buyukliklerine gore siralanirlar. Bu siralanma kiimalatif
frekans dagilimina gore, basit ¢cubuk diyagramlari seklinde olur. Pareto analizi dort degisik

tipte diizenlenebilir:
1) Maliyet bilesenleri siniflarina gore,
2) Departmanlara gore,
3) Uriinlere gore,
4) Diger gruplamalara gore.

Maliyetlerin sebeplerinin pareto diyagraminda yer almasiyla sorumluluklarin birgok sebepten
ancak bir kacgina ait oldugu gorulir. Bu birka¢ sebep duzeltilmesi gereken problem
kaynaklaridir. Pareto diyagrami olusturulurken hata kaynaklari buyikten kiglge dogru
siralanir. Bunlarda yapilacak kusur giderme calismalari kalite iyilestirmeye biyik katki
saglayabilmektedir. Kusurlu trlin maliyetlerinin en énemli nedenleri blyukten ki¢ige dogru
ortadan kaldirildikca maliyetlerin de ayni sirayla azalmasi beklenir. Buna paralel olarak

degerlendirme maliyetleri de azalacaktir.
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5.11. KALITE MALIYETLERININ AZALTILMASI iCIN YONTEMLER

Isletme ici ve disi bir cok sebepten etkilenen kalite maliyetlerinin optimizasyonu kalite
yoneticisinin temel isidir. Kalite maliyetlerinin her kategorisinin dlzeyi, digerlerini de

etkilediginden toplam kalite maliyetlerini optimize etmek oldukga zor bir siregtir.

5.12. BASARISIZLIK MALIYETLERININ AZALTILMASI

Bu bolumde basarisizlik maliyetlerinin azaltilmasi icin gerekli adimlar ve bu adimlar
basarmak icin bazi teknikler agiklanmaktadir.

5.12.1. ilgililerin Problemler ve Olasi Sebeplerden Haberdar Olmasini Saglamak

Kalite muhendisleri, hazirladiklari performans raporlarinda drunler ve Gretimle ilgili
problemleri ve kusur sebeplerini acikca ortaya koymalidirlar. Bu raporlarda problemler net ve
0z bir bicimde aciklanmali, kusurlarin olasi nedenleri ve alinmasi gereken tedbirler yer
almahdir. Ayrica, raporlarda problemlerin ortaya cikis tarihleri ve maliyetler Gzerindeki
etkileri de belirtilmelidir. Raporlar, arastirmalari yuritebilecek bilgi ve yetkiye sahip
kimselere iletilmelidir. ilginin bu konuda ne tip bir gérev Ustlenecegi, calismanin ne zaman
tamamlanacagl acik olmalidir. Keza, rapor daha &énce kusur gidermek icin kullaniimis

yontemleri de icermelidir.

Kalite performans raporlari diger departmanlara ve Ust yonetime de gonderilmelidir. Cunki
bu raporlar ile;

v Programlama, biitceleme ve gelecek projelerin tamamlanmasi hakkinda yoénetimin

ihtiyaci olan bilgiler saglanmaktadir.
v"Yoneticilere kalitenin statlistini korumak icin gerekli bilgiler verilmektedir.

v" Kalite kontrol programinin baslica bélgelerinin her birisinde kalite problemlerinin

ehemmiyeti aciklanmaktadir.

v" Elde edilen performanslarla hedef performanslarin kiyaslanmasi saglanmaktadir.
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v" Sirketin bitiun bolimlerine kalite trendleri hakkinda bilgi verilmekte, boylelikle de

problemler buyumeden gerekli tedbirlerin alinmasi icin firsat yaratilmaktadir.

v" Departmanlarin, siregler ve sistemlerde yapilan baslica degisikliklerin dncesini ve

sonrasini kiyaslamalarina olanak saglamaktadir.

v En yaygin ve en maliyetli kusurlarin gesitlerini tespit etmek mimkiin olmaktadir.

5.12.2. Problemleri Cézmek icin istek Yaratmak

Basarisizliklarin sebepleri kot tasarim, uygun olmayan takimlar, yanhs imalat diizeni ve
yanhs uygulamalar olabilir. Bircok Kisi icerisinde bu sebepleri giderebilecek ¢cok az sayida
kisi vardir. iste kalite yoneticisinin isi, bu sebepleri ortadan kaldirarak basarisizligi giderecek
Kisilere sahip olmaktir. Bunun igin de kalite yoneticisi organizasyondaki diger kisilerin ortaya

cikabilecek problemlerini ¢ozmek icin istek duyacagi programlar tasarlamalidir.

Cogu Kisi, hata yaptigi bir isi dizeltmekten hoslanmaz. Ustabasilar tashih ve hurdanin
kendilerinin Uretkenligini dolayisiyla Ucretini etkileyecegi 6n yargisi ile davranirlar. Atélye ve
muhendislik yoneticileri kendi isleri hakkinda fazla maliyet isaret eden verilere tepki
gosterirler. Bu sebeplerden dolayi, kalite problemlerini giderici etkili programlar oldukca

azdir. Bunun nedeni asagidakilerden biri veya bir kagidir:

e Personel problemlerin varligindan habersizdir. Redlerin ve hurdanin kar Gzerindeki

etkilerini anlayamamaktadirlar.

e Gecmiste rapor edilmis problemler hakkinda higbir sey yapilmadigi icin, bundan sonra

da durumun degismeyeceginden emindirler.

e Diizeltme faaliyetlerinin ¢ok uzun bir slre alacagina, dolayisi ile sirketin yararina

olmayacagina inanmaktadirlar.
e Ust yonetimin dikkati, is programi, kalite ve maliyet arasinda dengeli degildir.

e Kalite kontrol ile organizasyonun diger parcalari arasindaki personel iliskisi,

problemlerin rasyonel olarak tartisiimasini engellemektedir.
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5.12.3. Basarisizliklari Gidermek icin Planlama

Kalite bilgilerinin analizi ile teshis edilen problemler ve problemleri gidermek icin yapilan
calismalar bir form seklinde ifade edilmelidir. Bir kisi ya da departman tarafindan c¢ozilen
problemlerin tanimlari, iyilestirici faaliyetler ve bu faaliyetlerin yerine getirilip getirilmedigi
bu formda yer almalidir. Asagidaki sekilde bir kalite iyilestirme formu tasarlanmis ve nasil

kullanilacagi agiklanmistir:

KALITE IYILESTIRME PROJESI

Departman Departman Amiri | Proje No

Imalat Amiri | Calismayi Yapan | Baslama Tarihi | Bitis Tarihi

Projenin Tarifi (Parca, Montaj, Operasyon, Ozel)

Yapilan Calismanin Tarifi

Proje Tamamlandi Proje Tamamlanmadi

Departman Amirinin OnayI Tarih:

Sekil 5.12.3: Kalite lyilestirme Formu

Kullanim Ydénergesi: Formda doldurulacak bosluklar asagida aciklanmistir:
1) Departman: Probleme maruz kalinan bolimdin adidir.

2) Departman Kalite Kontrol Amiri: Genellikle projenin yetkilisi departmanlarin

kalite kontrol amirleridir.
3) Proje No: Projenin sira numarasidir.
4) imalat Amiri: Sorun oldugu bélgenin amiridir.

5) Calismayi Yapan: Problemi gidermekle yikimli olan Kisidir.

65



6)
7)

8)

9)

Baslama Tarihi: Calismanin baslandigi tarihtir.
Bitis Tarihi: Proje yetkilisinin problemin diizeltilmesini istedigi tarihtir.

Problemin Tarifi: Boyutlar, red oranlari, problemin sebep oldugu parasal kayiplar

vb. problemlerin spesifik olarak ifadesi.

Yapilan Calismanin Tarifi: Bu bolim, ¢alismay1 yapan ya da onun amiri tarafindan
doldurulacaktir. Problemi cozerken atilmis her adim ve tarihleri agik olarak

yazilmalidir.

10) Projenin Zamaninda Tamamlanip Tamamlanmadigi: Butun proje formlari, proje

tamamlanmasa bile kalite kontrol bolimune ulastiriimalidir.

Tamamlanmayan projeler ek bir yazi ile imalat madurune bildirilmelidir. Problemi ¢6zmek

icin birden fazla kisi ya da bolimun ¢alisma yapmasi gerekiyorsa buna uygun olarak degisik

formlar gelistirilebilir.

5.12.4. Basarisizlik Maliyetlerindeki Azalmanin KontrolU

Asagidaki sorulara verilebilecek olumlu yanitlar, basarisizlik maliyetlerinin optimuma

indirgendiginin isaretidir. Olumsuz yanit verilen sorularin Uzerine gidilmelidir.

&

&

Y uksek maliyet bilesenlerinin sebepleri bilinmekte ve raporlanmakta midir?

Hurda ve tahsis masraflari imalat yoneticisine, sorun giderme mihendisligi masraflari
mihendislik yoneticisine, saticidan kaynaklanan kayiplar satinalma ydneticisine

raporlanmakta ve gereken tedbirler alinmakta midir?
Kusurlarin ana sebepleri bulunmakta ve giderilmekte midir?
Uygun olmayan malzemeler ekonomik oldugu yerlerde kullaniimakta midir?

Yuksek red oraninin goézlendigi bir bélgede, sorunu gidermek icin sarfedilen ufak bir

caba, calisma yasaminin bir parcasi olarak mi gortlmektedir?

Kusur giderme faaliyet programi, tasarim veya takim degisikliklerini talep edecek
kadar genis midir?

Tim 6nemli departmanlari koordine eden bir kalite iyilestirme ¢alismasi var midir?

Kalite iyilestirme calismalari dizenli toplantilari, temrin tarihi belli sorun giderme

calismalarini ve yazil raporlari icermekte midir?
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& Yiksek maliyetli piyasa problemleri belirlenmis, tekerrlr etmemesi icin gereken

onlemler alinmis midir?

< lyilestirme programi, fonksiyonel departmanlarin yoneticileri ve genel midiir

tarafindan ilgin¢ bulunmakta ve desteklenmekte midir?
& Garanti masraflarinin muteberligi denetilmekte ve gereken tedbirler alinmakta midir?

< Jade edilen Uriinler ekonomik olarak tasinmakta, tamir edilmekte ve miisteriye

verilmekte midir?

& Piyasa performansi hedefleri, maliyetleri azaltmak veya gidisati kontrol altinda

tutmak icin acik olarak saptanmis midir?

5.13. ONLEME MALIYETLERININ AZALTILMASI

Onleme faaliyetleri genel olarak iki tiptirler. Sirketin calisanlarina, dolayisi ile onlarin islerine
yonelik faaliyetler ve Urun surecinin basinda potansiyel problemlerin formal tekniklerle

bulunmasi ve bunlarin pahali olmadan 6nlenmesi amaciyla uygulanan faaliyetlerdir.

Calisanlarin kaliteye karsi tutumlari, ¢cok sayida st diizey yoneticilerinin veya patronlarin
kaliteyi isteyip istemedikleri ve iyilestirme programlarini yararli bulup bulmadiklari
konusundaki yargilari ile belirlenir. Bu ylzden yoneticilerin kalite iyilestirmeye yonelik
tutumlari, calisanlara agik olarak hissettirilmelidir. Ustabasilar ve postabasilar gibi ilk amirler,
kalite iyilestirme programinin basarisinda anahtar rolii oynarlar. Butlin ¢alisanlar kapsayan

bazi 6neriler sunlardir: (Burnak, 1998)

» Calisanlar  kendilerini  ve iglerini  ilgilendiren  programlar  konusunda
bilinglendirilmelidirler. Karsilikli kisisel gorismeler, posterler, kartlar ve cesitli

raporlar bunu icin etkili bir sekilde kullaniimalidir.

> Onleme icin her cahisanin fikri alinmah, degerlendirilmeli ve sonuclari calisanlara

anlatilmalidir.
> Yiksek performans gosteren fikirler édullendirilmelidir.

Kusurlari 6nlemek icin kullanilan formal programlardan bazilari sunlardir:
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Yeni dUrlnlerin dikkatle incelenmesi, muayene ve test edilmesi, seri Uretime
baslamadan 6nce mutlaka onaylanmasini gerektiren *yeni Grun gelistirme
programlari”.

Organizasyondaki bitin bolim temsilcilerinin katilimi ile yapilan yeni tasarimlarin
ya da oOnemli tasarim degisikliklerinin gbzden gecirildigi “tasarim inceleme
programlari”.

Siparigler agilmadan Once, tedarigin uygunlugunu saglamak icin tedarikgilerin

degerlendirildigi “tedarik¢i secim programlari”.

Yiksek dis basarisizlik maliyetlerine sebep olmamak icin bulunan problemlerin

glvenilirlik testlerinin yapildigi “guvenilirlik programlari”.

Kritik islerdeki calisanlarin egitildigi ve test edildigi “egitim programlar”.

5.13.1. Pazarlama ile Onleme

Pazarlama da kalite saglama yeni bir kavramdir. Musteri tatmini, Urlinin kalite maliyetine,

dolayisi ile drtnun karliliina 6nemli oranda etki eder. Kaybedilmis satis miktarlarinin

hesaplanmasinda pazarlamanin tespit edilebilecegi “musterilerin riin hakkindaki yargilar”

ve “Urln0 begendigi icin tekrar alma niyeti” ¢ok ise yarar.

Yapilan pazar arastirmalari sonucu, masterinin 0rlini yeniden alma istegi ile Uriin hakkindaki

yargisi, diiz ve dogru orantili bir bicimdedir. Bir “A” Grlnd icin yapilan bir arastirmada drini

mikemmel olarak niteleyenlerin yeniden alma istegi % 95, zayif olarak niteleyenlerin yeniden
alma istegi % 60’dir. (Burnak, 1998)

Pazarlamanin kalite sorunluluklari sunlardir:

L 4

*

*

Mdsterinin kalite gereksinimlerini hassas olarak belirlemek.
Fiyatlarin genel olmayan gereksinimlere yansimasini saglamak.

Musteri gereksinmelerinin sirket ici yonergelere ve tasarim spesifikasyonlarina dogru

olarak yansimasini saglamak.

Musterinin tamamen belirleyemedig@i Urtin kalite standartlarini organizasyonlardaki

diger bolimlere birlikte saptamak.

Musterilerin ne satin aldiklarini bilmeleri icin durust reklam ve pazarlama yapmak.
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Musterilerden Griin performansi hakkinda eksiksiz bilgiler toplamak.

Sorumlu kisilerin problemleri ¢ozmek igin topladiklari riin performans bilgilerini

raporlamak.
Kronik piyasa problemlerinin ¢ozilmesi i¢in yapilan programlarda yer almak.

Garanti sartlarini ve hizmetlerini yonetmek, bu nedenden kaynaklanan maliyetlerin

asirt olmamasini ve kontrol altinda tutulmasini saglamak.

5.13.2. Tasarimda Onleme

Uriinlerdeki blyik maliyetli problemlerin ¢ogunlugu yetersiz tasarimlardan kaynaklanir.

imalat, montaj, test ve muayene asamasinda (iriin performansini etkileyen problemlerin asil

sebepleri parca veya montajin tasarimidir. Tasarim miuhendislerinin kalite ile ilgili

sorumluluklari soyle siralanabilir:

Bir drindn, kullanimi icin emniyetli ve kullanim 0mru icin guvenilir calismasini

saglayacak sekilde tasarlanmasi,
Bir uruntin karli imal edilebilecek sekilde tasarlanmasi,
Bir Uruntin masteri ihtiyaclarini tatmin edecek sekilde tasarlanmasi,

Cizimlerin ve (rln spesifikasyonlarinin triinlin kalite acik ve dogru olarak belirtecek

sekilde tasarlanmasi,

Tasarimdan kaynaklanan problemlerin ¢ozimunde aktif olunmasi seklindedir.

5.13.3. Kalite Saglama ile Onleme

Kalite fonksiyonu, sdzlesme ile ilgili musteri spesifikasyonlarini dikkatlice incelemeli ve

kalite gereksinimlerini belirlemelidir. Bu inceleme su sorular Gzerinde yogunlasmalidir:

*

* % % %

Kalite saglama sistemi sartlari agik ve eksiksiz mi?

Ozel spesifikasyonlar kabul edilebilir mi?

Uriin kalite standartlarini ve seviyelerini karsilayabilmekte mi?

Dokumantasyon ve raporlardan bilgiler almakta ve bunlardan yararlanabilmekte mi?

Kalite muhendisligi programlari, kusurlar olusmadan tasarlanmakta mi1?
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% Kalite politikasi agik ve iyi biliniyor mu?
% Cizim ve 6lcu aletleri kontrol programi var mi?

% Egitim programlari kazang getirmekte mi?

5.14. DEGERLENDIRME MALIYETLERININ AZALTILMASI

Degerlendirme maliyetleri bazen kalite maliyetlerinin yarisina kadar c¢ikabilirler. Kalite
iyilestirme programlarinin 6ncelikle basarisizlik maliyetleri Gzerinde yogunlastiriimalari
gerekli gorullyorsa da, degerlendirme maliyetleri unutulmamalidir. Degerlendirme

maliyetlerini azaltma tekniklerinden bazilari sunlardir:
> Muayene ve test planlamasl,
> Ekipman ve metot gelistirme,

Istatistiksel kalite kontrol,

Degerlendirme dogruluk calismalart,

Karar analizleri,

vV V V V¥V

Is 6rneklenmesidir.

5.14.1. Muayene ve Test Planlama

Mevcut degerlendirme kaynaklarindan planh bir sekilde yararlanmak blyuk 6nem tasir.
Kontrol noktalarinin yerini, muayene ve test miktarlarini tayin etmek profesyonellik
gerektirir. Sirec¢ ici kontroller bir kalite sisteminin vazgecilmez parcasidirlar. Sire¢ ici
kontroller ile kusurlar nihai trline yansimadan 6nce bulunurlar ve bundan dolay! da kalite
maliyetleri azalir. Buna ek olarak, etkin bir sire¢ muayene sistemi nihai drlnlere yapilan
muayene gereksinimlerini de azaltir. Sure¢ i¢i muayene kontrolleri, imalat surecinin 6nemli
noktalarinda yapitlan muayene ve denetimleri de kapsar. Sliregc muayene sistemi, temel amaca
yarayacak ve verimli olacak sekilde tasarlanmalidir. Asiri muayene ile kaliteyi basarmak fazla
maliyet getireceginden, kusurlu Urlnler bertaraf edilirken tasarruflarin azalacagi gozlenir.

Muayene Ve test ¢esitlerinin en énemli bes tanesi sunlardir:
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5.14.1.1. Operatdor Muayenesi

Bir tezgah veya Uretim istasyonundaki egitimli bir operator, uygun 6l¢i aletleri ile onlarin
kullanim yonergelerine uyarak kendi yaptigi isi muayene edebilirler. Bunu yapacak Kisi,
egitimli olmali ve parcalar kabul edilemez oldugunda kayit tutulmalidir. Operat6r

muayenesinin avantajlari sunlardir:
@ Qperator, siirecin bittn pargalarini genel olarak gézden gecirmis olur.
< Yaptig parcay! bilir.

< Kusurlari aninda fark ederek sorunlarin giderilmesi icin yardim isteyebilir.

5.14.1.2. % 100 Sureg ici Muayene

imalat hattinda belirlenmis noktalarda % 100 muayene ve test uygulanabilir. Bu muayene
genelde, imalat departmanindaki muayene ve test personeli tarafindan yapilir. Burada amag,
kalite standartlarina uygun olmayan yada nihai Uriin muayenesinde rastlaniimasi istenmeyen

parcalarin aytklanmasidir. Siireg ici % 100 muayenenin avantajlari sunlardir:

< Kusurlarin, sirecin daha sonraki asamalarina gecisi 6nlenerek maliyet

tasarrufu saglanir.

< Kalite performans verileri saglanir. Bu veriler iyilestirme faaliyetlerinde

kullantlir.
Dezavantajlari ise su sekildedir:

¢ imalat hattinda dogal olarak bir benimseme varatabilir. Bdylelikle,

gerekmeyen yerlerde de % 100 muayene yapilmasi tehlikesi dogabilir.
¢ Muayene maliyetlerini arttirir.

¢ Sanildigr gibi % 100 etkin degildir ve butlin kusurlarin ayiklandigini garanti

etmez.

5.14.1.3. On Uretim Muayenesi

Her yeni Uretim basladiginda ilk Grlinlerden yeteri kadar alinarak, tezgah ayarinin uygun
olarak yapilip yapiimadigi ve takimlarin uygun secilip secilmedigine karar vermek igin bir

muayene yapilir. Bu drnekleme muayenesi ile makinenin yada operasyonun tamamen hazir
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olup olmadiginin kontrolii saglanir. Genellikle Uretilen ilk bes driin alinir. Tezgahlar ¢ok

ceneli ise, drnekler her ¢ceneden alinmahdir.

Bu teknigin avantaji, Uretim baslamadan dogabilecek kusurlarin énlenmesidir.

5.14.1.4. Devriye Muayenesi

Operasyon devriye muayenecileri, periyodik olarak Uretim istasyonuna gelerek Uretilen
parcalari muayene ederler. Devriye muayenesi, operasyon sirasinda yapildigindan, operasyon
sonunda yapilacak muayeneden daha cabuk olarak Griin hakkinda bilgi verir. Boylelikle
kusurlarin daha birikmeden onlenmesi saglanmis olur. Asagidaki sartlar altinda devriye

muayenesi avantajhdir:
> Bir sirecte, kusurlu trtinlerin yizdesi yuksek ve sik muayene gerektiriyor ise,
> Silrec dlizensiz ve operatdr muayenesi yapilamiyor ise,
» Sirec¢ performansi tizerinde ayrintili veri toplamak gerekiyor ise,

> Surecin denetimi gerekiyor ise.

5.14.1.5. Siireg ici Kabul Muayenesi

Bu, muayenenin en klasik tipidir. Operasyonlarda yapilan parcalara, belirli periyotlarda ve
partiler halinde kabul muayenesi yapilir. Partiler, yeni operasyona girmeden kabul muayenesi
goérmiis olmalidir. Muayenenin partiden aldigi 6rnekler, 6zel olarak belirlenmis Kkalite
seviyelerini karsiliyor ise, parti kabul edilir ve daha sonraki operasyonlara izin verilir. Eger

karsilamiyor ise, parti red edilir ve ayiklanmak icin tutulur. Avantajlari sunlardir:

% imalat siirecinin birbirini takip eden her asamasinda, kalite diizeyinin

kontrollinG saglar.

* Kesin problem bolgelerine yardim etmek icin hazirlanan performans

raporlarina veri saglar.
Diger taraftan bazi kisitlari vardir. Bunlar:
+ Muayene, parcalar tamamlandiktan sonra yapildigindan kusurlari 6nleyici
degildir.

+ Parcalarin bir operasyondan digerine gecis akisini yavaslatir.
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+ Sdrekli Gretime uygulanamaz.

Verimli tasarlanmis bir sure¢ i¢i muayene sisteminde, bunlarin kombinasyonu

gerekir. Bu kombinasyonda asagida belirtilen faktorler géz éniunde bulundurulur:
e Her muayene tipinin maliyeti,
e Her tipin gerektirdigi insan glicnln niteligi ve miktari,

e Kalite performansinin gecmisi. Slrecin gecmiste kontrol altinda tutulup
tutulmadi§i. Eger slrecte kicik sorunlar var ise, muayenenin asiri olmasina

gerek yoktur.
e Sirecin tipi. Strekli, stireksiz yada parti olusu,
e Sirecin kararliligi ve yetenegi,

e Uriin karakteristiklerinin kritikligi.

5.14.2. EKipman ve Metot Gelistirme

Ekipman ve metotlarin uygun duruma getirilecek sekilde gelistirilmesi, muayene ve test

maliyetlerini oldukca azaltir. Bu maliyetleri azaltma yontemleri sunlardir:

» Muayene ve test islemlerini daha hizli yada operatdrsiiz yapabilecek ekipmanin temin

edilmesi,
» Muayene ve test cihazlarinin Gretim ekipmaninin icine yerlestirilmesi,

» Zaman ve caba gereksinmelerini daha aza indirecek kayit ve raporlama sistemlerinin

tasarlanmasi,

» Muayene ve test istasyonlarinin yerlesimini ve metotlarini iyilestirmek icin endustri

muhendisligi tekniklerinin uygulanmasi.

5.14.3. Istatistiksel Kalite Kontrol

Surec ici kontroli saglamakta yardimi olan en gicli araclardan biri de hassasiyet calismalari,

kontrol diyagramlari ve drnekleme muayenesinden olusan istatistiksel kalite kontroldir.

Bir hassasiyet calismasi, bir makine veya prosesin spesifikasyonlara uygun parcga dretip
Uretemeyecegini gosterir. Hassasiyet analizlerinin sonuclari, kalite seviyesini disurmeden,

uygulanan muayene yogunlugunun dusirilebileceginin bir gostergesidir. Bazen de,
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tezgahlarin mevcut toleranslari karsilayamayacagi sonucu ortaya cikabilir. Bu durumda, ya
toleranslar genisletilir ya da tezgahlarin ayar, bakim ve yenileme sorunlari gundeme
getirilebilir.

Kontrol diyagramlari, siirec ici kontrol tekniklerinin verimliligini arttiran diger bir mikemmel
aractir. Her 6lctim serisinin i¢inde bir degisim vardir. Bu degisimler siirecin dogasindaki sabit
ve Dbertaraf edilebilir sebeplerden meydana gelir. Bertaraf edilebilir sebeplerden olusan
degisimler, sirecte bazi yanhs seyler oldugunu ve dlzeltilmesi icin tedbirler alinmasi

gerektigini gosterir.

Kabul 6rneklenmesi teknigi ise, Gretilen Grtnlerin tumundn kontrol edilmeden Kkalitenin
Olculmesini ve kontrolunl saglar. Bir drnekleme plani bazen, yeterli kontroliin korunmasina

karsin, degerlendirme maliyetlerinde 6nemli 6lcude tasarruf saglar.

5.14.4. Degerlendirme Dogruluk Calismalari

Muayenecilerin, testcilerin veya operatorlerin parcalar Uzerinde verdikleri yanhs kalite

kararlari iki tip olabilir:
> Kabul edilmesi gereken malzemenin reddi,
» Red edilmesi gereken malzemenin kabulu.

Degerlendirme personelinin bu iki hatasini degerleyen ¢ok sayida plan vardir. Bunlarin en
kolayi, kusurlu sayisi tamamen bilinen bir partiyi degerlendirme personeline vererek
kusurlularin ayiklanmasini istemektir. Boylelikle degerlendirme personelinin bu konudaki
hassaslik yetenedi bulunmus olur. Elde edilecek bir katsayi, kalite maliyet hesaplarinda

kullantlir.

5.14.5. Karar Analizleri

Karar analizleri trtn bilesenlerinde, alt montajlarda ve nihai Grtinde kusurlarin en erken
bulunmasi i¢in alinmis kararlarin etkinliginin analizidir. Keza bu teknik, muayeneci ve

testcilerin kabul — red kararlarinin analizini icermektedir.

5.14.6. is Orneklemesi

Is 6rneklemesi teknigi, bir kimse veya grubun yapti§i isinden érnek alinarak is lzerinde

harcadiklari toplam zamanin, olasilik teorisi kullanarak tahmin edilmesidir. isi cok sik tekrarli
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olmayan bir degerlendirme personeline uygulandiginda, bu personelin rutin isi daha etkin
bicimde tasarlanabilir.6rnegin, muayenecinin bir departmanin basindan sonuna yirimesi igin
harcadigl zaman, toplam zamanin % 10’unu aldigi is 6érneklemesi sonucu olarak belirlenirse,

bu elemanin is istasyonlarinin hatti degistirilebilir ve maliyetler minimize edilebilir.

Is 6lctilmesi genellikle, dolayli iscilik iizerinde dolaysiz is¢ilige nazaran daha etkin bir aragtir.

5.14.7. Degerlendirme Maliyetlerindeki Azalmanin Kontrolu
Su sorulara verilecek olumlu yanitlar, degerlendirme maliyetlerinin azaltildiginin isaretidir.
@ Muayene yerleri, muayene maliyetlerini minimum yapacak sekilde dizenlenmis mi?

@ Muayene istasyonlari ve metotlari, isin en etkin bir bigimde basarilmasi igin

tasarimlanmis mi?

@ Ozel amagl aletler veya bilgisayar kontrollii ekipman vasitasi ile yapilan muayene ve

test islemleri ekonomik mi?

@ Muayene ve test kayitlari, veri raporlari bilgisayar veya diger modern veri toplayici

aletlerle mi yapilmakta?
< Nihai Uriin muayenelerini 6dnlemek i¢in kontrol siireci uygun mu?
@ [statistiksel kalite kontrol teknikleri kullaniliyor mu?

@ Yuksek Ucret 6denen muayeneciler vasitasi ile yapilan bazi isler daha disuk nitelikli,

dolayisi ile Ucreti az olan calisanlarca yapilabilir mi?
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5.15. DOKUMA ISLETMELERINDE KULLANILAN KALITE GUVENCE
YONTEMLERI

5.15.1. Genel Kalite Kontrol

Arastirmaya konu olan érnek isletmelerde amaca, problemin niteligine ve maliyet faktorlerine
gore gelistirilen kontrol sistemleri igcinde her biri istatistik prensibine dayah farkli yontemler

bulinmaktadir. Bunlar:
1. Test yontemleri

2. Muayene

3. Istatistiksel kalite

4. Proses kontrolleri

5.15.1.1. Test Yontemleri

Ham madde, yart mamul ve maddelere ait cesitli 6zelliklerin saptanmasi i¢in uygulanan

yontemlere test yontemleri adi verilir.

Bunlar, bir 6lgme aleti ile yapilan 6lgmelerin, bunlarin degerlendirilmesini, eder Olcilen
Ozellik degisken ise, standart sapmanin yada degisim katsayisinin hesaplanmasini ve
sonuclarin bir standartla karsilastiriimasini kapsar. Test aletinin se¢imi, 6lcim sayisinin ve
ornekleme planinin saptanmasl, test icin harcanan zaman bu yodntemlerle ilgili 6nemli

sorunlardir.

5.15.1.2.  Muayene Kontrolu

Muayene, ham madde ya da islenmis trlinin timi Gzerinde uygulanan bir kontrol islemidir.
Bu kontrol islemi, subjektif olarak yapilabilecegi gibi, 6lgme ya da saymaya dayanabilir.
Burada ©Onemli olan husus, tim yiginin kontrol edilmesidir. Bu nedenle muayene, diger

yontemlerden farklidir ve her zaman yapilmayabilir. Maliyeti de yiksektir.
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5.15.1.3.  istatistiksel Kalite Kontrol

Ornekleme teorisine dayanan ve periyodik 6lgmelerle kalitenin devaml olarak izlenmesine
dayanan bir yontemdir. Yiginin timu Gzerinde kontrol yapmanin olanaksiz ya da ¢ok pahali
oldugu hallerde, genis zaman araliklari icinde kiiglik drnekler Gzerinde yapilan dlgmelerle,
kalite ile ilgili bilgilerin strekli bigimde toplanmasi, kalitedeki bozulmalarin saptanarak

incelenmelerin yapilmasi ve dnlemlerin alinmasi icin rapor edilmesi biciminde uygulanir.

5.15.1.4. Proses Kontroli

Uretim islemlerinin niteligine gore, bazi durumlarda kalitenin dogrudan ve zamaninda
saptanmasi zor olabilir. Ozellikle Gretimin birimler halinde degilde, strekli yapildigi ya da
birim halinde olan Gretimin uzun siire aldigi durumlarda, Uretim sirasinda kontroll yapilarak,
uretim isleminin hatasiz yapilmasi saglanabilir. Bu durumda, kalite yerine islemin kontrol
edilmesi, 6rnegin, dogrudan iliskili olan randimanlarin izlenebilmesi biciminde bir kontrol
yapilmasi s6z konusudur. Proses kontroliiniin istatistiksel kalite kontrolden farkli bir yond,
kontrolun bitmis rin ve mamul (zerinde yapilmayip, Uretilmekte olan Griin Gzerinde

yaptimahdir.

Dokuma kumaslarda esas kalite kontroliin yapilmasi gereken yer dokuma kumas Ureten
firmalardir. Dokuma kumas Greticilerinin kendi bunyesinde drettikleri kumaslari etkin bir
kalite kontrol sistemi ile istenen kalitelerde tretmeleri ve bu sekilde satisa sunmalari en dogru
sistemdir. Cunki kumas istenen kalitede dretilmemisse bunun tlketici tarafindan tespit

edilmesi hangi kurallar uygulanirsa uygulansin problemin gercek ¢6zimu olmamaktadir.
Bir kumasin kalitesi:

1. Musterinin istedigi kriterler,

2. Uretimin gerektirdigi kriterler tarafindan belirlenir.

Kumasin iplik tipi, sitili ve terbiyesi gibi yapisal elemanlari fonksiyon veya moda gibi
ihtiyaclari belirleyen faktorleri hesaba katmak icin belirlenir. Teknik kullanim veya aktif
serbest giyim kumaslarinin yalnizca veya baslica fonksiyonel ihtiyaclar karsilamalari
gerekirken giyim malzemelerinde 6ncelikle renk gorinim, tuse ve dokum gibi Olctlemeyen

veya sadece sinirli bir dereceye kadar 6lciile bilen moda kriterleri tarafindan karar verilir.
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Mousteri isteklerinin olusturdugu kriterler gelecekte de baskin olmaya devam edecektir. Fakat
daha yuksek dokuma performansiyla tiretimin yonlendirdigi kalite kriterleri daha blyik énem
kazanmistir. Clnkl yiksek hizlar iplikte daha biyik gerilme anlamina gelir. bu degisme
durumlarina care bulmak icin bir dokuma makinasina otomasyon ve kontroller tasarlanirken
yalnizca bu faktorler degil ayni zamanda sirayla yari ve son mamullin kalitesine tesir edecek

yontem icin imkan saglamasi da hesaba katiimalidir.

Tekstil mamulleri ve cevrelerinin gesitlilik ve karmasikligi disuntldiginde ham maddelerin
homojen olmayisindan islem sartlarinin istikrarsizligina kadar dokuma islemi esnasinda kapali
kontrol devresinin ideal temelleri bir matematik modele dayanmalidir. Model terbiye islemi
ve son kullanim igin kumas karakteristiklikleri gibi iplik hazirlik ve etkin iplik 6zellikleri ile
ilgili olarak kumasa tesir eden islem faktorlerinin kapsamli bir sekilde izlenmesi, kontroli ve

dizenlenmesi yapilacak yeterlilige sahip olmalidir.

Ancak piyasada bazi kumas Ureticileri bu giveni olusturduklari icin bu bélimde tiketici
olarak dustindugiimuz konfeksiyon firmalari acisindan dokuma kumaslarda kalite kontrol

incelenmistir.

Dokuma kumagslarin kalite kontrol islemi konfeksiyon islemlerinde satin alinan, yaptirilan
veya kendi bunyesinde dretilen her malda oldugu gibi belirlenen sartlara uygun olarak

dokuma kumas temin etmeyi amaclar.

5.16. DOKUMA KUMAS KALITE KONTROL

Kumasta iplik, iscilik, makine donanimi, yabanci madde ve calisma sekli yuziinden olusan
g0zle gorullp degerlendirilebilen kumasin gorinusiini bozan ve kalitesini dustiren unsurlara

hata denir.

Dokuma kumaslarda, kullanilan iplikten, dokuma hazirlik asamasindan, boya ve apre
islemlerinden ve depolamadan kaynaklanan cesitli hatalar olabilir. Kumas Ureticileri hatali
kumaslari 2. kalite olarak satmak zorunda kalmaktadir.
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5.16.1. Dokuma Kumas Hatalarinin Siniflandiriimasi

5.16.1.1. Atki Hatalari

Atki hatalari iplikten, atki hazirlamadan veya dokuma isleminden kaynaklanir. Kumasin

eninde, bir kisminda noktasal olarak veya kumasin kenarinda gorulir.

a. Atki kacigi: Bir atki ipliginin tim kumas eninde eksikliginden dolay1 kumasta bir aralik
olusmasi seklinde gorulir. Hatali atki bobinleri, hatali tefe, diizglinsiiz atki ipligi nedeniyle

olusur. Hatanin énlenmesi icin atki bobinleri kontrol edilmelidir.

b. Atki kopugu: Bir atki ipliginin kopmasi sonucu kumas eninin bir bélimunde eksikliginden
dolayr kumasin o béliminde aralik olusmasi seklinde gorulir. Nedeni yanhs cimbar mesafesi

ayari ve hatali atki bobinleridir. Besleyiciler, firenler, kenar tertibatlari kontrol edilmelidir.

c. Atk bandi: Atki bandi hatasi, cesitli nedenlerle kumasin enine dogru farkh goérinime
sahip olmasi seklinde goruliir. iplikteki periyodik diizgiinsiizlik ve diizgiinsiiz bilkiim hata
nedenidir. Bu nedenle atki materyali dogru secilmelidir.

d. ince atki: Atki ipligindeki uzun periyotlu diizgiinsiizlikler sonucu olusur. Atki ipliginde
farkli kalhinlikta partilerin karismasi sonucu olusur. Bu nedenle atki hazirlamada ve dokuma

dairesine sevkte farkli kalinliktaki partilerin karismamasina dikkat edilmelidir.

e. Yiuzen atki: Kumasta atki ipliginin kumasin érgisundeki atki atlamalarindan daha uzun
atlama yapmasi sonucu olusur. Cerceve kaldirma veya indirme tertibatlarinda problem veya
atki zamanlamasinin diizensiz olmasindan kaynaklanir. Atk sevk elemanlarinin zamanlama

ayari kontrol edilmelidir.

f. Gergin atki: Atki ipliginde normalden fazla bir gerginligin olusmasi sonucu kumas
kenarinda ve kumas eninde ince atkidaki gibi iz seklinde gorilur. Nedeni atki ipligi bobini

gergin sekilde sarilmistir. Bu nedenle atki ipligi bobini kontrol edilmelidir.

g. Gevsek atki: Atki ipliginde normalden fala bir gevsekligin olusmasi sonucu kumasin
eninde bolluk seklinde gorilir. Nedeni atki bobinin sarim ayarinin diizgunstiz yapilmasidir.

h. Atki makasi kesigi hatasi: Bu hata cercevelerin zaman ayarinin dizgun bir sekilde
yaptimamasindan kaynaklanir. Bu nedenle cerceveler kontrol edilmeli ve mekik freni ayari

kontroll yaptimalidir.
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i. Atki boncuklanmasi: Kumas yiizeyinde atki ipliklerinin olusturdugu dokudan ayrilmis
kivriklardir. Mekik frenlerinin gevsek olmasi ve agizlik ayarlarinin bozuk olmasi hata
kaynagidir.

5.16.1.2. Cozgl Hatalari

Dokuma kumaslarda ¢6zgi hatalari iplikten ¢6zgiu hazirlamadan ve dokuma isleminden
kaynaklanir. Kumasin boyuna dogru cesitli uzunluklarda, butiin top boyunca ve noktasal
olarak gordlirler. Dokuma kumaslardaki ¢6zgl hatalarinin ¢ogu butiin kumas boyunca ¢6zgu

bitene kadar devam eder.

a. Cozgu kagigi: Cesitli nedenlerle bir ¢6zgi ipliginin kopmasi sonucu kumas boyunca
olusur. Nedeni ¢ozgu ipliklerindeki dizgunsuzlik ve hatali dugimler ve yetersiz hasillamadir.

Bu nedenle hasillama dikkatli yapiimalidir.

b. Cézgu bandi: Bir grup ¢6zgu ipliginin kumasin boyuna yonde bant seklinde iz olusturmasi
seklinde gordlir. Cozgl hazirlamada farkl parti ipliklerinin karismasi ve duzglnstz bukimli

¢ozgu ipliklerinin kullaniimasi sonucu olusur.

c. Kalin ¢ozgu: Diger ¢cozgu ipliklerinden daha kalin bir ¢dzgu ipliginin kumasin boyuna
yoniinde ¢izgi seklinde olmasidir. Nedeni daha kalin bir atki bobininin iplige karismasidir. Bu
nedenle caglik dizilirken bobinler kontrol edilmelidir.

d. ince ¢ozgii: Diger ¢ozgiilerden daha ince bir ¢ozgi ipliginin, kumasin boyuna yonde ¢izgi
seklinde bulunmasidir. Coézgi hazirlamada caglhk dizilirken bobinler tek tek kontrol

edilmelidir.

e. Gergin ¢ozgu: Kumas! olusturan ¢ozgu ipliklerinin normal gerginliginden daha gergin bir
veya bir grup ¢cdzgu ipligi nedeniyle olusan bir hatadir. Kumasin ¢6zgu ipliklerini gergin olan
bolgesinde boyuna yonde atkilarinda hafif egri bant seklinde gorilur. Nedeni ¢6zgu

caghiginda fren ayarlarinin bir veya birka¢inin bozuklugundan meydana gelir.

f. Gevsek ¢ozgl: Diger ¢cozgl ipliklerinden daha gevsek bir ¢ozgl ipligi nedeniyle kumasin
boyuna yoénunde ilmekler ve i¢ seklinde gorulir. Nedenleri ¢ozgu caghgindaki fren
ayarlarinin bozuk oldugundan kaynaklanir. Bu nedenle ¢6zgu cagliginda biittin fren ayarlari
sabit, istenen gerginlikte olmalidir.

g. Kirli, yagh ¢ozgu: Cozgu iplilerinde yag ve kir lekelerinin olmasindan dolayr meydana
gelen, genel olarak bu kurallara dikkat edilmemesinden kaynaklanir. COzgu leventlerinin
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yagh ve Kirli yerlerde birakilmasi, dokumacinin kopuk alirken kirli ellerle ¢ozglye ellemesi,

hasil dairesinde ¢ozgu leventlerinin yaglanmasi sonucu olusur.

5.16.1.3. Dokuma Hazirlik Hatalar!

Dokuma kumaslarda hazirlik islemlerinden kaynaklanan hatalar, genellikle ¢ozgu yonlnde
kendini gosterir. COzgu hazirlama, hasillama, tahar ve atki hazirlama gibi islemlerden
kaynaklanir. Dokuma hazirliktan kaynaklanan kumas hatalari, glnimuizdeki dokuma

teknolojisinde ¢ok ender olarak gorulmektedir.

Otomatik tahar makinalarinda sifir hata ile calismakta veya olabilecek hatalar hemen tespit
edilerek, dokumaya gitmeden giderilmektedir.

a. Desen hatasi: Hatali glcl tahari sonucu, sirasi kayan ¢6zgl ipliginin érglylt bozarak
kumasin boyuna yonde iz olusturmasi seklinde gorulir. Nedenleri ¢6zgi ipliklerinin, tahar
raporundaki siradan farkh bir sirayla gicllerden ge¢cmesidir.Bunlarin énlenmesi icin tahar
dikkatli yapilmali ve tahar plani dogrulugu kontrol edilmelidir.

b. Tarak tahar hatasi: Hatali gucu tahari sonucu, bos kalan, az iplik bulunan veya cok iplik
bulunan tarak disleri arsinda kumasin boyuna yonde iz olusmasi seklinde gorulir. Nedenleri
¢ozgu ipliklerinin taraktan alinirken, yanlislikla tarak dislerinden fazla, eksik gecirilmesi veya

atlanmasi sonucunda olusur.

5.16.1.4. Dokuma Hatalari

Dokuma kalite kontrol islemi dokuma makinasindan alinan toplar tzerinde yapilir. Toplarin
Uzerinde hata kontrolii yapildiktan sonra kontrol defterine lot numarasi kumas uzunlugu

kaydedildikten sonra depolanir veya isletmeye isleme gonderilir.

Kumas Uzerindeki hatalar kumasin kaginci metresinde oldugu ve hata cinsi kontrol metraj
pusulasina ayrica yazilir. Eger hatalarin sayisi ¢ok fazla ise 2. kalite olarak ayrilir.

Kumas Gzerinde bulunan diger hatalar su sekilde siniflandirilir:
> En farki
> Boy farki
» Gramaj hatasi

> Hav cektirmesi

81



Zemin cektirmesi
igne cektirmesi
Eksik ¢0zgu

Cift ¢cozgl

COzgl renk rapor hatasi
Farkh ¢ozgl
Bordir desen hatasi
Tarak izi

Cimbar yirtig
Sermin patlag
Normal yirtik
Dokumaci hatasi
Top bas! hatasl

Kir lekesi

Yag lekesi

Abrajli ham iplik
Abrajli boyal iplik
Ucuntu

Bordur atki bitlenmesi
Renk bitlenmesi
Yanlis tel

Atki, ¢ozgu farki

vV VvV Vv VvV ¥V VY VYV VvV V ¥V VY ¥V V V¥V ¥V ¥V V¥V V¥V ¥V VYV V¥V V VY

Yarim atki
> Cift atki

Kalite kontrolcl basindan beri anlatilan bu hatalarin hicbirini gézden kagirmadan tespit edip
dokuma sorumlularini haberdar etmek zorundadir. Ayrica cimbizla dizeltilebilecek hatalarin
kalite kontrolcu tarafindan mutlaka diizeltilmesi gerekir.
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Kalitesine bakilan topun Uzerine asagidaki bilgiler yazilir:
e Tezgah no

Ebat

o Adet

e Ky

o Gr/adet

e Firma kodu

e Vardiya

Ornek:

Tezgah no Ebat Adet kg Gr/adet Firmakodu Vardiva
SR1 50*100 250 60 240 Mavi Isletme 1

Eger kontrol edilen malda hata orani ylksek ise ve hata raporu yazilmis ise adet hanesinin

hemen altina rapor numarasi da yazilir.

5.17. HAMBEZ KALITE KONTROL ISLEMLERI

Ham bez kalite kontrol islemleri fason olarak dokunan kumaslar igin veya fabrikanin kendi
kumaslari Gzerine yapilir. Kumaslar fabrikada ilk olarak ham bez kalite kontrol bélimune

gelerek Uzerindeki hatalar tespit edilir. Kontrol isleminde en ¢cok 4 nokta sistemi kullanilir.

4 Nokta sistemi: Ham bez kumaglarda;

50000m ve yukarisi %5
50000m ve 10000m arasiI %8
10000m ve 5000m arasl %10
5000m ve 1000m arasi %20
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1000m ve asagis! %100

kontrol edilmektedir. Ortalama hata puaninin veya 1. kalite oraninin kabul sinirinda olmasi
halinde, takip eden yiginlar igin bir énceki kontrol edilen miktarin %20’si kontrole alinir.

Puanlama:

1. hata puani Oile7.5cm  Eni ve boyuna kadar.
2. hata puani 7.5i1le15cm  Eni ve boyuna kadar.
3. hata puani 15ile 23 cm  Eni ve boyuna kadar.
4. hata puani 23 cm’ dan fazla

Hata puani ortalamasinin hesaplanmasi su sekildedir:

Toplam hata puani * 100 = % parti ortalama hata

Toplam metre * En

Ortalama hata puani kabul kriterleri:

Konfeksiyon siparisi %11
Fason siparis %13
Havlular i¢in kabul %13
Mamul siparisi igin %15
Carsaflar icin %18
Dosemelikler icin %20

Ortalama hata puani kabul kriterleri disinda kalan fazla hata igceren kumaslar 2. kalite olarak
ayrilir. 2. kaliteye ayrilan kumaslar icin ise kabul kriteri %30 dur. Bunun disinda kalan

oranlardaki kumaslar kabul edilemez.
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5.17.1. Ham Bez Hata Cesitleri

a. Atki bandi: Dokuma makinasi durmasi ve tekrar calismasi sirasinda olusan tam en boyu
hatalardir. Bu hata iplik diizgunstzluginden de kaynaklanir.

b. Cozgl bandi: Dokuma sirasinda ¢6zgu ipliginin kopmasindan ve kopuk giderilene kadar

devam eden hatalardir.

c. Yabanci elyaf: Dokuma makinasindan ve isletmedeki ucuntularin kumasa karismasindan
kaynaklanir.

d. Neps: Cozgii ve atki ipligi bukim esnasinda ucuntularin karismasindan ve kumasta olusan

kiicuk noktasal hatalara denir. Boyamada diizgunsizlik olusturur.

e. Farkh cins elyaf : Iplik yapilirken harman hallag veya biikiimde farkl yapidaki ve renkteki
elyaflarin karismasindan kaynaklanir.

f. Yag lekesi: Dokumada dis etkenlerden ve makinadan kumasa yag damlamasi ve surtmesi

sonucu olusur.

g. Cimbar izi: Dokuma makinasinda her iki kenarda bulunan 15-20 cm uzunlukta ve Uzerinde

igneli yuzukler bulunan aparatin ayarsizliktan ve ignelerin arasinin dolmasindan kaynaklanir.

h. Lot farki: iplik farkindan kaynaklanir. Cozgii ve atki boyunca olusan renk farkidir.

Boyamada ton farkina neden olur.

i. Hav diuzgunsizliga: Havlu kumasin hav yizeyinin farkl yonlerde ve hav ipliklerinin

uzun,kisa, ince veya kalin olmasindan dolayr meydana gelen dalgalanmalardir.
J. KUf lekesi: Kumas zerinde dis etkiler sonucu meydana gelen ¢lrlime hatalaridir.

k. Parcali: Bunlar 100 metreden daha az olan toplardir. Bu toplarda fire orani fazla

oldugundan kabul edilmezler.

I. Delik-yirtik:Kumasin makine veya dis etkilerden dolay! yirtilmasi ve delinmesi sonucu

olusur.

m. Tarak izi: Makine duruslarindan sonra tefenin kumasa sert vurmasi sonucu atki yéninde

meydana gelen hatalardir.

Kontrol edilen her roligin atki ve ¢6zgi sikhgi kontrol edilir. Kontrol edilen her roligin giris
metresi ve kontrol metresi ham bez kalite kontrol formuna yazilir. Kontrol edilen her rolikten

15 cm 6rnek alinir.
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Kontrol edilen her partiden 1 metre ham bez parcasi alinir. Kontrol edilen her rolige numara
verilir. Kontrol edilen havlu ve jakarl, pike roligi gramaj hesaplamak amaciyla tartilir.
Kontrol edilen rolikte hatalar saptanirsa ham bez kalite kontrol formuna hata cinsi sag—-sol—
orta boliminde oldugu ve kaginci metresinde oldugu yazilir. Daha sonra musteriye haber

verilir. EQer hatalar musteri tarafindan kabul edilirse isletmeye gonderilir.

5.18. MAMUL KALITE KONTROLU

Mamul kalite kontrolde islemleri bitmis kumaslarin musteriye gitmeden 6nce son kontrolleri
yapilip top halinde sarilir. Her top maksimum 160 metre kumas sarilir. Sarma uzunlugu

muisterinin istegine gore ayarlanir. islemi biten topun (izerine;
< Mausteri adi
¢+ Siparis no’su
% Kumas tipi ve metresi
+«»+ Parca sayisi ve kalitesi kumasa yapistirilir.

Mamul kumasta ham bez dahil butln islemler Gretici firmaya aittir. Fason kumaslarda maisteri
fabrikaya ham bezi yollar ve islemi Gretici firmada yapildiktan sonra tekrar mdisteriye
gonderilir. Fason kumaslarda 1. ve 2. kalite kumaslar musteriye bir arada gonderilir.

Mamul kumas Uzerindeki hatalar puanlama islemi hata buyikligine gore yapilir. Her
makinada hatanin cinsi, boyutu, metresi bilgisayar tarafindan kaydedilir ve daha sonra

musteriye gonderilir.

Hata buyuklugine gére puanlama:

7.62 cm’den daha az 1 puan
7.62-15.2 cm arasl 2 puan
15.2-22.8 cm arasl 3 puan
22.8 cm ve yukarisi 4 puan
olarak yazilir.
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1. Bez kumaslarda 100 metrede 40 ceza puanini gecmeyecek kiclk hatalara ceza puani

verilmez.

2. 100 metrelik kumaslarda 40 ceza puani Uzerinde ise 1-A ( 2. kalite) kic¢ik hatalara ceza

puani verilmez.

3. 100 metrelik kumaslarda 60 ceza puaninin Uzerinde iskarta kiicik hatalara ceza puani

verilmez.

4.Kumaslardan 25 metrenin altindan ve 1’ den fazla ek yeri olan hicbir top 2. kalite olarak

kabul edilmez.

5.18.1. Mamul Kumas Hatalari

5.18.1.1. Baski Hatalari
a. Desen acig1: Bunlar baskida kullanilan renklerin tonlarindaki degismeler sonucu olusur.

b. Desen kayigi: Baskida sablonlarin bosa dénmesi veya zeminin kaymasli sonucunda

meydana gelen hatalardir.

c. Baski durusu:Baski makinasinin duruslarinda meydana gelen ve kumasta desen bozuklugu

sonucunu olusturur.

d. Sablon kirigi:Baski makinasindaki sablonlarin patlamasi veya delinmesi sonucu kumas

Uzerine boya dokilmesine neden olur. Kumasta noktaciklar halinde goraldr.
e. Yanlhs renk:Baski islemi sirasinda yanlis renklerin kullanilmasi sonucu olusur.

f. SUrtme izi:Sablonlarin degismesi sirasinda sablondaki fazla boyanin kumasa akmasiyla

olusur.

5.18.1.2. Boyama Hatalari

a. Boya akmasi: Boyama isleminden sonra tam olarak fikse olmayan boyalarin akmasi ve yer

degistirmesi sonucu olusur.

b. Boyama dizgunsuzligu:Kumasin kenarindan kenarina ya da basinda sonuna kadar
renkteki farkliliklardir. Lot farki nedeniyle olusur.

c. Renk tonu degisimi: Boyamada boyar maddelerin kumasin farkli bélgelerine niifuz etmesi

sonucu yada kurutmanin diizglinsiiz yapiimasiyla meydana gelir.
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d. Cift yuz efekti: Kumaslarin boyanmasinda kumasin yuziinde ve tersinde olusan rengin
farklilasmasidir. Kurutmanin homojen yapilmamasi durumunda ve migrasyon nedeniyle de

olusur.

e. Ton ¢izgisi: Kumasta enine yénde gorilen bir kenardan digerine uzanan ton farkliligidir.

Atkinin degismesi veya tezgahin durup tekrar calismasi nedeniyle olusur.

f. Zayif noktalar: Kumasta olagan tstu zayiflamis yerlerdir. Genellikle islem kimyasallarina

maruz halinde olusur.

g. Leke iz: Kumas Uzerindeki boyanmamis kisimdir.Boyanan kumas Uzerindeki yabanci

maddeler tarafindan olusur.

5.18.1.3. Apre Hatalari
a. Kaplama hatasi
b. Atki dizgunsuzlugl
c. Palet kagigi
d. Cita izi
e. Sanfor hatasi
f. Ramoz durusu
g. Kenari patlak

h. Zimpara-Sardon Kkirigi

5.18.1.4. On Terbiye Hatalari
a. Delik
b. Kasar durusu
c. Kasar Kkirigi

d. Yikama kirigi
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5.18.1.5. Genel Hatalar
a. Pislik
b. Kirik
c. iz
d. Dikis izi
e. Yag lekesi

f. Yirtik

5.19. KUMAS KALITE KONTROL MAKINALARI

Kumaslarin cesitli kalite kontrol islemleri icin degisik yapida makinalar kullanilir. Bunlar:
1. Klasik kumas kontrol makinalari

2. Elektronik kumas kontrol makinalari

5.19.1. Klasik Kumas Kontrol Makinalari

Kumas toplarini kesime hazir hale getirmek, metrajini ve metraj boyunca enlerini 6lgmek hata
olcimi yapmak ve belirli bir kritere gore ayirmak icin klasik kumas kontrol makinalari

kullantlir.

Klasik dokuma kumas kontrol makinalarinda genellikle motorla tahrik edilen kumas topunu
tasiyan dizeni ve kontrol etme bdliminden gectikten sonra kumasi tekrar top halinde
sarmaya yarayan mil bulunur. Makine ayak pedali veya elle hareket ettirilen tahrik duzenlidir.
Makine genisligi 120 cm ile 325 cm arasinda olabilmektedir. Tamburdan tambura, silindirden
silindire, silindirden tambura, katl paketten silindire ve daha baska kombinasyonlu sarma

yapilabilir. Top kontrol bitiminde topun metraji gostergeden okunabilir.

Top kontrol bitiminde topun metraji gostergeden elektronik olarak okuna bilmektedir.
Makinada fotoselli kenar duzenleyici, elektronik saya¢ ve kumas gerginlik ayari duzenleyici

bulunmaktadir.
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5.19.2. Elektronik Otomatik Kumas Kontrol Makinalari

Elektronik sistemlerin ve diger otomasyon tertibatlarinin kalite kontrol makinalarina uygun
olup kalite kontrol Unitelerindeki tretimi ve randimani arttirmaya, ayrica tim ilerideki tretim

asamasinin realizasyonuna yardimci olmak amacini tasimaktadir.

Geleneksel bir kontrol atdlyesinde is¢i kumasi kontrol edip el ile hatalarin isaretlenmesi
disinda tim kumaslari tek tek kesme, dikis yerlerini ayirma, 1. ve 2. kalite kumaslari ayirma,
kumasi karton tlplere sarma, kontrol edilmis rolikleri baglayip etiketleme ve kutulara
yerlestirme islemlerini de yapmaktadir. Bu sistemlerin aksayan yani, iscinin bazi kumas
hatalarinda ne yapmasi gerektigini kara vermesinde giiclik cekmesidir. Béyle durumlarda
iscinin kontrol islemini durdurup kontrol dairesi sorumlusuna danismasi da gortlmektedir.
Cok sik rastlanan baska bir problem ise top sonu kesimi ile dikis yeri ve daha biyik bir
hatanin bulundugu yer arasinda kalan kumas kaybidir. Elektronik kumandali, tam otomatik
kumas kontrol ve ambalaj makinalarinda ise yukarida bahsedilen islemler 3 asamada yuksek

verime ve optimum sartlarda yerine getirilmektedir.
1.Kumas kontrol tnitesi

2.Kumas kesim yerinin optimizasyonu islemi
3.0tomatik kesim, sarma ve ambalajlama Unitesi

Kumas kontrol Unitesinde is¢i kumasi kontrol edip hata tipini ve yerini, dikis yerini bir
terminale kaydeder. Ote yandan MARK 1 model bir aparat makinay! durdurmadan kumasin

sag kenarina her hata olusumunda metrede bir isaret koymaktadir.

Dikis yerleri veya hatalarin pozisyonlanmasi birka¢ bin metre kumastan olusan dokunun
metresini baslangi¢c metresi sayarak yapilmaktadir. Boylece kesim sirasinda bir hataya imkan
tanimadan gercek kesim pozisyonunu bulma imkani dogar. Bir baska avantaj is¢inin toplarin

kontrollinde ve hatalarin kaydedilmesinde hichir manuel islem yapmamasidir.
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6. VERIMLILIK KAVRAMI VE KAPSAMI

Verimlilik dendigi zaman dinyada pek ¢ok kisinin verebilecegi bir yanit vardir. Verilen yanit
incelenecek olursa, iceriklerinin verimlilik kavramina yaklastigi, ama aslinda yanitlarin bu
kavramla iliskisi olan farkh kavramlar oldugu gorilir. Bu nedenle oncelikle “Verimlilik

nedir, ne degildir?” seklindeki sorunun agikliga kavusturulmasi gerekmektedir.

Verimlilik kavrami gunimdizde artik Oylesine yasamin icine girmistir ki bu kavrami
duymayan veya dikkate almayan tek bir Kisi bile yoktur denebilir. Ozellikle, gerek tretim ve
gerekse de hizmet sektdrinun bir Gyesi olsun, tim kuruluslar verimliligi anlama ve elde etme
cabasindadir. Bu ¢abanin kaynaginda verimliligin 6nemini bulmak olasidir.

Asagida “Verimlilik nedir?”, “Verimliligin kapsami nedir?” ve “Verimlilik neden énemlidir?”
bicimindeki sorularin yanitlari aranmaya ¢ahisiimistir.

Verimlilik, genel olarak Uretim sireci sonunda elde edilenlerle bu sonucu elde etmek icin
uretim strecine sokulanlar, bir baska deyisle, ciktilarla girdiler arasindaki bir orandir.

Ciktilarla girdiler arasindaki iliskinin fiziksel ya da parasal olarak tanimlanmasidir. (Elmas,
2002)

Uretim tipi, politik ya da ekonomik sistem ne olursa olsun, verimlilik tanimi degismez. Bu
nedenle, verimlilik farkli kisiler icin farkli anlamlara gelse de temel kavram daima, Uretilen
mal ve hizmetlerin miktar ve kalitesi ile bunlari Gretmek igin kullanilan kaynaklar arasindaki

iliski olarak kalir.
Bu kaynaklar sunlar olabilir:
B Toprak
B Malzeme
W Fabrika, makine ve araclar
B Emek
ya da genellikle oldugu gibi, bu dérdindn bilisimidir.

Verimlilik, yoneticiler, endustri mihendisleri, iktisat¢i ve politikacilar i¢in bir karsilastirma
aracidir. Ekonomik sistemin cesitli dizeylerindeki (birey ve at6lye, kurum, sektér ve ulusal

ekonomi) Uretimi, tiketilen kaynaklarla karsilastirir.
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Dolayisiyla “Verimlilik, esas olarak, belli bir ¢iktinin retilmesi igin Gretim slrecine sokulan
girdilerin ne olcude akilci (rasyonel) ve ne derece etkili kullanildigini ortaya koyan bir
gostergedir.” denilebilir. Ancak bu gosterge, mutlak degil, goreli (nispi) olarak ele alindiginda
daha cok anlam tasir. Cesitli hesaplamalar sonunda bulunacak verimlilik oranlari ya da
katsayilari, tek baslarina bir anlam ifade etmezler. Bu gostergeleri karsilastirmali olarak
degerlendirmek gerekir. Bu Karsilastirma ise bir isletmenin cesitli bolumleri, degisik
isletmeler, sektdrler ya da ekonomiler arasinda yapilabilece@i gibi, tek bir Grln, isletme,
sektor veya ekonomi bazinda ve degisik zaman dilimleri arasinda da yapilabilir. Bu nedenle,
verimlilik tanimi karmasiktir ve yalnizca bir teknik veya yonetsel sorun degildir. Ancak, tim
sosyal gruplarin az ya da ¢ok ortak amaclar etrafinda birlesmeleri durumunda, tlke ve hatta
ekonominin farkh sektorleri icin yapilacak verimlilik tanimlari daha fazla ortak 6zellikler
tasiyacaktir. Bir isci icin verimlilik, yapilan belli bir is miktari ile, iscinin (sayisal olarak,
maliyetle ya da zamanla ifade edilen) potansiyel kapasitesi arasindaki iliski olarak
tanimlanirsa, isletme veya sektor icin de katma degerle tim girdi maliyetleri arasindaki iliski
olarak ifade edilebilir.

Ulusal dizeyde verimlilik, milli gelirle toplam harcama (yalnizca emek verimliligi ile

ilgileniliyorsa, emek maliyetleri) arasindaki iliskidir.

Genel anlatimla verimlilik, kurulusun asagidaki 6lcutlere ne kadar yaklasabildiginin kapsamli

bir 6lgtsudur:
B Amaglar; Bunlarin gerceklesme derecesi,
W Etkenlik; Yararl ¢ikti saglamak icin kaynaklarin ne élglde etkili kullanildigr,
B Etkililik; Gergeklesmesi mumkin olana kiyasla gergeklesen,

B Karsilastirilabilirlik; Verimlilik performansinin  zaman iginde gerceklesmesi

durumu.

Verimliligin ne olmadigini tartismadan dénce, verimliligin ne oldugunu kisa bir tanimla ortaya

koymak gerekir:

Verimlilik, Gretim sonunda elde edilen ¢ikti (tretim) ile o Gretimde kullanilan girdi (Uretim
faktorlerinin) oranlanmasi olarak tanimlanmaktadir. Dolayisiyla verimlilik Urettiklerimiz ile
uretimde kullandigimiz kaynaklar arasindaki iliskinin acikliga kavusturulmasina yardimci
olmaktadir. Baska bir deyisle verimlilik, kaynaklarin ne derecede basarili ve tutumlu

kullanildigini ortaya koyan bir aractir. Buna bir tur basari 6lcme araci da denebilir. Clnki
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verimlilik girdideki artislarla aciklanamayan cikti artislarini ortaya koymaktadir. Aciktir ki,

kaynaklar ne derecede iyi kullanilirsa bu oran o denli artis gosterecektir.

Bu genel tanimlamanin yani sira, verimlilik kavramina bir de “isletme ” ve *ydnetim” bakis

acilari ile ele alinirsa:

o lsletme bakis acisi: Bir isletmenin verimliligi, mal ve hizmet iretimini en az kaynak
kullanimi ile giderek daha ylksek performans dlzeyinde gerceklestirme becerisi

olarak tanimlamaktadir.

e Yonetimin bakis acisi: Yonetim, verimliligin, dogru zaman diliminde ve 6nceden
tanimlanmis kalite standartlarina uygun olarak dogru miktarda mal ve hizmet
uretimine, fizik ve beyin glclind en dogru bir bicimde kullanarak gerceklestirme

becerisine 6nciliik eden bir kavram olarak yorumlamaktadir.

Gunumuzde verimlilik cogunlukla yanhs anlasilan bir kavram olma 6zelligini tasimaktadir.

Bu yanhs yaklasimlar asagida siralanmistir:
> Oncelikle verimlilik, yalnizca tiretimin arttiriimasi demek degildir.

Cogunlukla bu sekilde algilandigi gozlenmektedir, ama eldeki kaynaklarin kullaniminda
verimlilik diizeyini yikseltmek her durumda Gretimi arttirmayabilir. Ornegin, tretim artisiyla
birlikte ayni oranda veya daha bir yuksek oranda, o Uretim (gikti) igin kullanilan kaynak
(girdi) sayisi da artiyorsa, bu durumda bir verimlilik artisindan s6z edilemez. Ote yandan,
uretimdeki artis orani, kullanilan kaynaklardaki artis oranindan daha yuksek ise, bu durumda
verimlilik duizeyinin ylkseldigi séylenebilir.
> Verimlilik daha cok calismak demek degildir.

Yaygin kaniya gore verimlilik artisi icin eskisine gore daha fazla ¢alisiimasi gerekmektedir.
Ama, verimlilik kavraminin 6zt, bu yonde bir tanimlamayi icermemektedir. Verimlilik, belirli
bir isin, eldeki kaynaklari en etken bir bicimde kullanarak, olasi en kisa sure icinde

tamamlanmasi anlamina geldigi icin, verimlilik daha c¢ok calismak degil, daha akilci

calismaktir.

ILO yillardir, eme@e ek olarak tim kaynaklarin; sermaye, arazi, malzeme, enerji ve bilginin
etkili ve verimli kullanimina dayanan bir verimlilik anlayisinin benimsetilmesine

calismaktadir.

> Verimlilik, verim, karlilik, ekonomiklik, etkenlik ve etkililik demek degildir.

93



Verimlilik kavrami ile iliskili, ancak ayni anlama gelmeyen bu kavramlarin, ¢ogunlukla
verimlilik ile ayni anlamda kullanildiklari g6zlenmektedir. Bu nedenle, séz konusu olan

kavramlara en genel tanimlariyla agiklik getirmekte fayda vardir.

Verimlilik: Uretim sireci sonunda elde edilen ciktinin bu siire¢ boyunca kullanilan girdiye
(ya da girdilere) bolunmesi ile hesaplanabilen bir orandir. Ton / adam-saat, metre / adam-saat

vb. birimlerle tanimlanir.

Verim: Cogu kez dretim sireci sonunda elde edilen c¢iktinin blyukligl olarak

anlasiimaktadir. Ton, metre vb. fiziksel birimlerin yani sira, parasal birimlerle de tanimlanir.

Karhhk: Belirli bir dénem sonunda elde edilebilen karin bu dénem boyunca kullanilan

sermaye degeri toplamina béltinmesi ile hesaplanabilen bir orandir.

Karlilk anlamina gelmek (izere ingilizce’de “Earning Power” ya da “Profitability” deyimi
kullanthir. Bu kavramla anlatilmak istenen kazang giici ya da kazanchliktir. Bu giicl ifade
eden karhilik, isletmenin bir hesap doneminde elde ettigi karin ayni donemde kullandigi

sermayeye oranidir.

Kar, hasilat ile masraf arasindaki olumlu fark olduguna gore, karlilik bir hesap dénemindeki
hasilat ve masraf arasindaki olumlu farkin, o donemde kullanilan sermayeye orani seklinde de
tanimlanabilir. Bu durumda Kkarlilik formil olarak asagidaki gibi de gosterilebilir: (Akal,
2000)

(TUm dénem hasilati — Tim dénem masrafi) x 100

Karlihk =

Sermaye

Ekonomiklik (iktisadilik): Belirli bir dénem sonunda elde edilen satis hasilatinin bu dénem

boyunca yapilan harcamalarin toplamina bélinmesiyle hesaplanabilen bir orandir.

Isletmelerdeki bilyiime ve gelismenin en énemli géstergelerinden biri olan iktisadilik, tutumlu

olma, iktisadi davranma gibi anlamlara gelir.

ingilizce’de ekonomi yapmak, idareli kullanmak, masraflari kismak gibi anlamlari bulunan
“to economize” yuklemi bulunmasina karsilk, iktisadiligi tam olarak karsilayan bir kavram
yoktur. “Efficiency, effectiveness” gibi kavramlar da iktisadilikten ¢ok etkinlik, yeterlik gibi
anlamlara gelmektedir. Ancak Tiirkce’de kullanilan uretkenlik yerine kimi ingilizce

94



yayinlarda “Technical productivity” kullanildigina gore, ingilizce’de belki iktisadilik

anlaminda “Economical productivity” kavrami kullanilabilir. (Lokmanoglu, 1996)

Genel agidan iktisadilik, 6zellikle Uretim ve bunun yani sira da hasilat yonunden pazarlama ile
iliskilidir. Zaten iktisadiligin Oretim yonunin bulunmasi onun sik sik dretkenlik ile
karistirilmasina neden olur. Ancak aralarinda ki benzerlige karsilik bu iki kavrami birbirinden

ayiran en 6nemli 6zellik, iktisadiligin Gretimin tutar yonu ile ilgili olmasidir.

Etkenlik: Uretim siireci sonunda elde edilen ¢iktinin, elde edilmesi beklenen standart ¢iktiya

oranidir.

“Yararli cikti saglamak icin kaynaklarin ne o&lcide etkili kullanildigi” seklinde de

tanimlanabilir.

Lawlor’a gore, etkenlik yararl c¢iktilarin Gretilmesi igin kullanilan iscilik, hammadde ve
malzeme, disaridan saglanan fayda ve hizmetler gibi kaynaklarin ne denli etken (efficiently)

kullanildigini anlatan bir kavramdir.

Schermerhorn da, etkenligi kaynak maliyetine iliskin hedefe yonelik basarinin 6lcist olarak
ele almaktadir.Yazara gore, Uretim boluminun gesitli kisimlari gz 6nune alindiginda, uretim

kotasini kaynak kullanimi agisindan en az maliyetle gerceklestiren kisim sefi en etken seftir.

Etkenlik 6lciimd, isletmenin nerede oldugunu gérmesine olanak saglar. Eldeki girdilerin ne
denli iyi bicimde c¢ikti Uretebilecedini gostermenin yani sira, mevcut kapasitenin kullaniima

diizeyine iliskin bir gosterge saglar.

Tirkge yayinlarda etkenlik icin yeterlilik derecesi kavrami da kullanilabilmekte, hatta bazen
formil tersine cevrilerek (fiili miktar/standart miktar) bu gosterge “calisma derecesi” olarak

da anilmaktadir.

Etkililik: Belirli bir donem sonunda baslangicta herhangi bir bigcimde tanimlanmis amaclara
ulasabilme derecesi olarak belirlenmektedir. Sayisal olarak tanimlanabilecegi gibi cesitli

nitelemelerle de ortaya konulabilir.
“Gergeklesmesi mumkun olana kiyasla gergeklesen” seklinde de tanimlanabilir.

Etkililik kavrami ulasilacak bir ¢ikti hedefi, yeni bir performans standardinin basariimasi veya

bitun kisitlamalar kaldirildiginda olanakli olan ideal potansiyeli icermektedir.

Goruldugu gibi, ele alinan kavramlar birbirinden oldukga farkli olgulari agiklamaktadir. Bu

nedenle herhangi bir etkinlik icin bu terimlerin biri ya da ikisine gére “olumlu”, &teki
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terimlere gore “olumsuz” yargisi 6ne surilebilir. Daha acik bir sdyleyisle, bir isletmenin
verimlilik diizeyi son derece disukken, karlilik ya da ekonomiklik dizeyleri yiksek ya da
distk bir durumda olabilir. Ne var ki, verimlilik kavrami 0teki kavramlarla
karsilastirildiginda hem isletmeler hem de ulusal ekonomiler yoniinden daha biyik 6neme
sahiptir. Cunkl verimlilik artirmaya yonelim, énlemlerle daha kalici olumlu gelismelere
olanak saglanabilecektir. Ozellikle her tirden kaynagin giderek daha da kitlastigi géz oniine
alinirsa, Turkiye gibi ulkelerde gerek ulusal ekonomi gerekse isletmeler yoninden verimlilik

artisi, gelisebilmenin, hatta var olabilmenin 6nde gelen kosuludur.

Sonug¢ olarak verimlilik, verim, Karlilik, ekonomiklik, etkenlik, etkililik kavramlarinin
birbirinden farkli olgulara iliskin oldugunu g6z ©ninde bulundurmak bizleri 6nemli

yanilgilardan kurtaracaktir.

6.1. VERIMLILIGIN ARTIRILMASINDA ETKIiLi OLAN FAKTORLER

Verimlilik artislari ¢ok dusik dizeylerde dahi olsa da gerek mikro ve gerekse de makro
dizeylerde etkisini gostermektedir. Bu konuda elde edilebilecek en kugclk faydalar bile
kiicimsenmeyecek derecede dnemlidir. Ancak bu faydalar elde edilmeye calisilirken bir
takim faktorlerin etkisinde kalinmaktadir. Bu faktorler dikkate alinmadan yapilacak
calismalarin sonuglari, ulasiimasi gereken hedeflerden farkli bir seviyede ortaya ¢ikar.

Verimlilik artisi ayni zamanda gelisiguzel bir takim faaliyetlerle ulasilan bir sonug degildir.
Her isin bir metodolojisi olduguna goére verimlilik artisinin saglanmasinda da bdéyle bir
durumun varligi dikkate alinmalidir. Bu konuda eger bir takim c¢alismalara baslanmak
isteniyorsa ne gibi metotlardan faydalanildiginin da bilinmesi gereklidir.

Verimlilik artisi yalnizca isleri daha iyi yapmak degil, daha énemlisi, dogru isleri daha iyi

yapmaktir.

Uretim siireci, karmasik, uyarlamaci ve siire giden bir sosyal sistemdir. Emek, sermeye ve
sosyo-orgltsel cevre arasi iliskiler dengelendigi ve bir bitinlik kazandigr zaman énemlidir.
Verimlilik artisi, sosyo-lretim sisteminin temel faktérlerini belirleme ve kullanmada
gOsterecegimiz basariya baglidir. Bu amagla ¢ temel verimlilik faktorl grubunu ayirt etmek
gerekir: (Elmas, 2002)

W isle ilgili
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B Kaynakla ilgili

W Cevre ileilgili

Yonetsel faktorlerin ekonomik analizi agisindan yoneticilerin denetleyebilecekleri faktorleri

ayirt etmelerine yardimci olacak bir siniflandirma ise daha 6nemlidir. Bu sekilde analiz

edilmesi ve ilgilenilmesi gereken faktor sayisi buyuk olcude azalabilecektir.

Verimlilik faktorleri iki temel gruba ayrilmaktadir: (Elmas, 2002)

B Dis (denetlenemeyen) faktorler

B i¢ (denetlenebilen) faktorler

Verimlilik artirmada ilk adim, bu faktér grubu icinde sorun yaratan alanlari saptamak; ikinci

adim ise, bunlar arasindan denetlenebilir faktorleri ayirt etmektir.

Asagida verimlilik artisinin temel kaynagi olan faktorlerin timini kapsayan bir sema

verilmistir.
Isletme
Verimlilik
Faktorleri
| ic Faktorler | | Dis Faktorler |
Kati Esnek D";(earllpl)(lesrzleler KaD zgillar Hlﬁfll{[m:t |Ve
Faktorle Faktorler u y yap
— Uriin - insan Ekonomi — Insan giic | H Kurumsal mekanizma
—| Techizat — Sistem Nifus — Arazi — Politika ve stratejiler
- Teknoloji | [] Metot ' Enerji -1 Altyapi
- Malzeme | H Yonetim - Hammadde | f Kamu isletmeleri

Sekil 6.1: isletme Verimlilik Faktorlerinin Bitiinlesmis Modeli
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6.1.1. VERIMLILIGIN ARTIRILMASINDA KULLANILAN TEKNIKLER

Isletmelerde yoneticilerin amaci, Gretim kaynaklarindan en iyi sekilde yararlanabilmektir. Bu
amaci gerceklestirmeye calisirken, isletmedeki bitin c¢alisanlarin katkisi énemlidir ve Uretim
kaynaklarindan tam anlamiyla yararlanabilmek icin verimlilik diizeyinin mimkin olan en (st
dizeyde tutulmasi ve dolayisiyla tesisin her bélumunun batin yonleriyle verimli calistiriimasi

gerekir.

Genel verimliligi arttirmak icin disuntlen carelerin bir kismi, yeni yatirimlar gerektirir veya
belirli masraf kapilari agar. Ornegin, birim zaman igindeki Gretim miktari cok daha fazla olan
yeni ve modern makine veya techizat alinarak produktiviteyi arttirmak her zaman
mumkindir. Diger taraftan yeni bir yatinma gitmeden mevcut kaynaklari daha verimli
kullanmanin yollarini aramak, bulmak ve bunlari uygulayarak produktiviteyi arttirmanin
yollari da vardir. Nitekim insan glci etkinliginin veya baska bir deyisle isciden yararlanma
yuzdesinin ylkseltilmesi, imalat planlama ve kontrol fonksiyonlarinin gelistirilmesi ve yeni
calisma metotlari bulunarak isin daha kolay ve ¢abuk yapilmasinin saglanmasi yoluyla eldeki
kaynaklarin kullanilma verimi arttirilabilir. Ancak akla gelen her carenin ekonomik bir
stizgecten gecirilmesi ve uzun dénemdeki muhtemel etkileri de g6z 6nune alinarak karh

olanin uygulanmasi gerekir. Prodiktiviteyi arttiran careler genellikle alti ana grupta toplanir:

1- Arastirma ve gelistirme ile imalat proseslerinin gelistirilmesi ve uygulanmasi (yeni

teknoloji uygulamasi),
2- Yeni makine, techizat, alet vs. ile tretim yollarinin gelistirilmesi,

3- Mamul basitlestirme ve mamul gelistirme, (cesit azaltilmasi, deger analizi vb.

tekniklerin uygulanmasi),
4- Calisma metotlarinin gelistirilmesi,
5- Her kademede insan giiciinden yaralanma oraninin yikseltilmesi,

6- Organizasyon, planlama ve kontrol fonksiyonlarinin gelistirilmesi.
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Mamul basitlestirme
ve gelistirme; cesit
azaltma; deQer analizi
vb. tekniklerin
uygulanmasi.

Arastirma ve gelistirme ile
imalat usullerinin
gelistirilmesi ve
yerlestirilmesi.

Yeni makine, teghizat,
alet vs. alinmasi.

VERIMLILIK ARTISI

Islem metotlarinin
gelistirilmesi ve
yerlestirilmesi.

Organizasyon planlama ve
kontrol fonksiyonlarinin
gelistirilmesi.

Her kademede insan
glcunden yararlanma
oraninin yukseltilmesi.

Sekil 6.1.1: Verimliligi Etkileyen Faktorler

Verimliligi arttirma yollari Sekil 6.1.1’de sematik olarak gosterilmektedir. Yukarida tg¢ yol
(1-2-3) genellikle uzun dénemli ¢ozumlerdir, blylk capta masraf ve yatirim gerektirirler.

Oysa 4, 5 ve 6°da belirtilen careler hem kisa vadede gerceklestirilecek ¢ozimlerdir ve hem de

blylk harcamalar gerektirmezler.

Verimliligin artiriimasinda izlenebilecek yollar kisaca ele alindiktan sonra bu amacin
gerceklestirilmesinde ara¢ olarak kullanilan verimlilik artirma tekniklerine de ayni sekilde
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kisaca deginecek olursak; uygulamada kullanilan teknikler cogunlukla, bilgi toplama ve is

etkililigini artirma amacina yoneliktir. Kullanilan yontemler iki gruba ayrilir:
B Teknik yaklasim — mihendislik teknikleri ve ekonomik analiz,
B insan agisindan yaklasim — davranissal yontemler.

Genel basliklar halinde 6zetlenen bu tekniklerin alt basliklarini da su sekilde belirtecek

olursak;
Endustri mihendisligi teknikleri ve ekonomik analizler:
W s etidi
Metot etlidu
Is 6lciimi
W s basitlestirme
B Pareto analizi
B Tam zamaninda Uretim yontemi
B Deger analizi yolu ile yonetim
B Maliyet — fayda analizi
m Sifir bazli bitge
B Maliyet — verimlilik tahsisi
Davranissal teknikler:
m Orgiit gelistirme
Beyin firtinasi
B Gic alani analizi

B Nominal gruplama teknigi

6.2. BIR VERIMLILIK ARTTIRMA TEKNIGI OLARAK METOT ETUDU

Daha oOnce de belirtildigi gibi bir faaliyet yurutilurken gelisigizel yapilan calismalar,
insanlarin, istedikleri noktaya ulasmalarini zorlastirir. Her is icin, gelistirilmis ve
uygulandiginda c¢ok blyuk kolayliklar saglayan farkh farkli yontemlerin  oldugu
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unutulmamalidir. Verimlilik artisi gibi 6nemli bir konuda ise tercih edilebilecek cok cesitli
tekniklerin varligi bilinmektedir. Ancak her yeni faaliyet isletmeler igin katlaniimasi gereken
bir maliyet unsuru olusturduguna gore, verimliligini artirmak isteyen bir isletme her ne kadar
sonucta elde edeceklerinin ¢cok buyik kazanglar oldugunu bilse de kendisi icin en az kilfetli
olani secmek isteyecektir. iste metot etiidii teknigi de bu asamada karsimiza ¢ikmakta ve

isletmelerin ihtiyaclarina yanit vermektedir.

Verimliligi arttiran alti faktorden Ggl, is etidu adi verilen teknigi teknigin faaliyet alani
icinde yer almaktadir. Is ettiduniin ilk blimi olan metot etiidii de islemlerin yapilis tarzi ile
ilgilenir ve kolay cabuk ve verimli Gretim yollarini gelistirir. O halde organizasyon, planlama
ve kontrol safhalarinda is etiidiinin rolii de agikhkla belirlenir. Ozellikle insan giictinin
planlanmasi ve kontroll dikkatli bir metot etidi ile buna gore yapilmis is Olctlmesi
sonuclarina dayanir. Cinki insan gucl hizla artan bir Gretim maliyeti unsurudur.
Organizasyon icin gerekli calisan kisi sayisini, alt kademelerde is spesifikasyonlarini, imalat
hatti dengelemelerini; planlama ve kontrol igin zaman verilerini is etlidi uygulayarak tespit
etmek ve her kademede insan guclnden yararlanma oranini yikseltmek mumkuindir. Sayilan

bu verimlilik arttirma yollarinin ortak 6zellikleri sunlardir:
e Kisa dénemde yapilabilirler.
e Cok az veya hig yatirim gerektirmezler.
e Uygulanmasi i¢in de yapilmasi icin de ¢cok az masrafa yol agarlar.

Su halde isletmelerde verimliligi yeni yatirima oranla ¢cok az bir masrafla arttirabilmenin 6nde
gelen yollarindan biri is etudi uygulamasidir. Bu uygulamanin ilk adimi, daha bilimsel adiyla,

metot etiduddr.

Metot etudi isin yapimini ayrintilariyla inceler, daha kolay ve daha az zaman harcayarak isin
veya hizmetin meydana getirilmesi icin gerekli ¢areleri bulmayr amaclar. Sonunda mevcut
sartlar altinda uygulanabilecek en gelismis yapim yolu ortaya konur. Ancak bu sonug
calismalarin etkili bir bicimde yurutilmesi icin yeterli degildir. Belirli bir islemin ya da
calismanin normal olarak ne kadar zamanda yapilmasi gerektigi de meydana ¢ikariimahdir.
Bu bolimle de is olculmesi ilgilenir ve belirli bir metoda uyarak yapilan ¢alismanin normal
sartlar altinda ne kadar sirecegini saptar. Sekil 6.2°de is etudinin basit sematik agiklamasi

gorilmektedir.
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ISETUDU

IS OLCULMESI
METOT ETUDU Uretim zamaninin ve insan
Uretim metotlarinin guct verimliliginin
gelistirilmesi olgtlmesi.

y

/ SOI’]l‘JQta : / SonLgta :

* Malzeme * Planlama ve kontrol
* Makine ve teghizat * Insan gucl hesaplamasi
* Insan giicu * Saglam bir Ucret tesvik

sistemi gelistirilmesi
kaynaklarinin daha verimli

kullanilmasi saglanir. icin imkan yaratir.

. -

V

‘ VERIMLILIK ARTISI I

Sekil 6.2: s Etiidii Semasi

Metot ettidii genel olarak tanimlanirsa:

“Daha kolay ve daha etkin yontemlerin gelistirilmesi, uygulanmasi ve maliyetlerin

distrilmesi amaciyla, bir isin yapilisindaki mevcut ve 6nerilen yollarin dizgesel (sistematik)
olarak kaydedilmesi ve elestirilerek incelenmesidir.” denebilir.
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Her teknigin veya incelemenin kendine 6zgi bir disiplin veya sistemi vardi. Metot etidi icin

de basit olmakla beraber 6zel bir sistematik ¢alisma sekli gelistirilmistir. Metot etlidinun

uygulama safhalari su sekilde siralanir:

SECIM: Etiit edilecek is ya da proses segilir, amaci ve ne icin yapildigi tespit edilir.

KAYIT: Dogrudan dogruya gozlem yapilarak isin ya da projenin tretim metodu en
ince ayrintilarina kadar kayit edilir.

INCELEME: Toplanan bilgiler kritik bir gozle incelenir, her tirlii kayip zaman ve
gereksiz isler ortaya c¢ikarilir, ayrilir ve giderilir.

GELISTIRME: Esas is kapsaminin yapilmasi igin mevcut sartlarda en verimli
calisma metodu gelistirilir, bu metot tanimlanir ve spesifikasyonu yazilir.

UYGULAMA: Yeni calisma biciminin ortaya cikardigi degisiklikler icin gerekli

hazirliklar yapihr ve gelistirilmis metot uygulamaya konur.

SURDURME: Gelistirme sonucu elde olunan yararlarin devamini saglamak iizere

yeni metodun uygulanmasi surdarilir ve bu amagla gerekli tedbirler alinir.
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7. ARASTIRMA BULGULARI

7.1. GENEL SEKTOR ANALIZi

Tekstil gibi dinamik ve hizl bir sektrde ayakta kalmanin dncelikli yolunun: “Operasyonun
nasil ilerlediginden her an haberdar olmak ve isi kontrol edebilmek.” Oldugu sdylenebilir.
Musterilerin beklentilerinin bu kadar hizli degistigi, moda ve diger trendlerin ¢ok fazla
etkisinde olan bu sektorde sireclerin herhangi bir anda hangi noktada oldugunu bilmek kadar
pazarin ve rakiplerin nasil ilerledigini 6ngérmek de oldukca 6nemlidir. Taleplerin ne yonde
degisecegini 6ngdormek ve o yinde konumlanmak icin de bu talepleri yaratanlari yani

musterileri ¢cok iyi tanimak gerekmektedir.

Diger 6nemli bir unsur da tekstilde artan rekabetin karliligin sinirlarini oldukca asagilara
cekmesidir. Sektorde karli kalmak ve karliligini artirmak isteyen sirketler, tretim sureclerini
mumkin oldugunca akici ve kisa streli kilmak durumundadir. Eldeki kaynaklari en iyi sekilde
kullanmak, tedarik ve stok sireclerini olabildiginde etkinlestirmek, maliyetleri en alt seviyede
tutmak; kisacasi daha Kaliteli Grini daha kisa siirede ve daha az maliyetle Uretmek bu

sektdriin oyuncularinin en 6nemli ¢cabasi olmahdir.

Iscilere daha cok Uicret, isverenlere daha ¢ok kar, devlete daha ¢ok vergi saglamanin havuzunu
olusturan kalite ve verimlilik, i¢c ve dis pazarlarda rekabet eden bir isletmenin satis sonrasi
hizmetleri ve imaj gibi kozlari arasinda seckin bir yer tutar. isletmeler, Grettigi mallara
yonelik talebi strekli kilabilmek ve boylece pazarlarda tutunabilmek igin Griin fiyatini disuk
tutmak, Urtin kalitesini yukseltmek, satis sonrasinda sundugu hizmetleri gelistirmek ve imaj
yaratmak icin oldugu kadar, verimlilik dizeyini yikseltmek icin de caba gdstermek

durumundadir.

Yasadigimiz dénemde sadece blyuklugin gict belirleyen bir 6l¢it olmadigini, bununla
birlikte yeniligin, esnekligin ve hizin da bir gu¢ unsuru olup kendi icerisinde bir hegomanya

yaratabildigi gorulmektedir.

Tekstil piyasasindaki durum da herkesin micadele ettigi ve gucli olmaya calistigi; kalite ve
verimlilik gelisimleri gostermek zorunda oldugunu isaret etmektedir. Asagidaki cizelgede de
2003 yilindan bu yana tekstil sektoriindeki Uretici fiyatlari endeksindeki degisim ve Turkiye

geneline ait veriler siralanmistir:
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Cizelge 7.1. 2003 = 100 Temel Yilli Uretici Fiyatlari Endeksi ve Alt Sektorlere Gore
Endekslerin Yillar ve Aylar itibariyle Dagilimi

- Tekstil . Giyim Esyasi
LAy oo oTAlIm reen eyanve | JOSU - pndaki e
Ipligi Tekstil Urtinleri
2003 Ortalama 100 100 100 100 100 100
2003 Ocak 96,99 91,48 93,74 90,94 96,30 91,81
2003 Subat 99,12 94,88 94,66 92,64 96,68 91,66
2003 Mart 100,84 96,68 96,77 95,55 98,22 93,19
2003 Nisan 100,02 97,73 98,49 98,15 99,86 93,59
2003 Mayis 99,04 100,61 99,07 99,65 99,07 96,73
2003 Haziran 98,80 99,97 99,20 99,81 98,96 98,26
2003 Temmuz 99,16 100,86 99,33 100,05 98,58 101,64
2003 Agustos 99,70 100,36 100,18 100,99 99,46 101,03
2003 Eylul 99,61 101,38 101,42 102,11 100,25 102,66
2003 Ekim 100,66 102,53 103,72 104,28 102,35 105,87
2003 Kasim 102,80 105,55 106,49 107,46 105,06 111,16
2003 Aralik 103,28 107,97 106,93 108,38 105,20 112,40
2004 Ocak 107,17 118,66 107,48 108,30 105,91 113,62
2004 Subat 107,40 120,57 107,49 106,53 107,35 110,45
2004 Mart 108,03 120,43 106,03 107,17 103,58 113,42
2004 Nisan 110,49 126,55 108,46 109,71 105,55 115,97
2004 Mayis 115,50 130,65 114,15 115,01 112,41 125,61
2004 Haziran 116,43 128,95 114,55 115,17 112,07 129,31
2004 Temmuz 115,56 123,40 113,42 113,29 110,33 129,02
2004 AJustos 116,69 120,90 113,73 112,95 113,23 121,04
2004 Eylul 117,53 120,91 115,90 115,77 113,41 126,74
2004 Ekim 120,43 122,73 118,94 118,08 117,44 128,60
2004 Kasim 120,43 125,78 119,12 117,71 117,85 132,70
2004 Aralik 119,13 126,12 116,36 115,83 113,22 131,25
2005 Ocak 118,64 127,34 115,17 114,52 112,94 127,58
2005 Subat 118,77 127,19 113,82 112,69 109,92 128,18
2005 Mart 120,27 128,20 112,62 110,45 107,88 131,02
2005 Nisan 121,72 126,56 114,31 113,14 109,90 123,18
2005 Mayis 121,96 129,04 113,53 112,59 111,41 127,12
2005 Haziran 121,38 124,69 110,95 111,21 107,33 124,27
2005 Temmuz 120,48 121,61 108,10 109,24 103,59 121,22
2005 Agustos 121,73 120,97 111,64 113,44 105,47 125,02
2005 Eylul 122,68 122,82 110,70 110,61 105,34 124,70
2005 Ekim 123,52 125,10 111,57 114,04 104,76 124,83
2005 Kasim 122,35 127,74 111,86 113,03 104,54 122,38
2005 Aralik 122,30 129,94 109,53 111,53 102,67 123,36
2006 Ocak 124,70 132,41 110,29 111,87 103,34 118,88
2006 Subat 125,02 133,17 111,67 110,85 102,29 118,52
2006 Mart 125,33 132,69 111,59 112,11 103,24 124,03
2006 Nisan 127,76 135,73 112,18 112,93 102,81 129,96
2006 Mayis 131,30 139,42 115,71 115,45 106,27 129,43
2006 Haziran 136,58 139,07 123,18 125,86 113,98 136,29
2006 Temmuz 137,76 136,29 123,88 128,82 115,61 138,46
2006 AJustos 136,73 134,55 122,77 127,45 114,23 131,25
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2006  Eylul 136,41 135,35 124,99 129,13 114,01 140,90

2006  Ekim 137,03 134,79 125,49 130,13 114,28 139,29
2006  Kasim 136,63 134,67 126,87 129,79 114,88 144,75
2006  Aralik 136,46 133,23 124,61 128,28 115,07 122,30
2007  Ocak 136,39 135,60 125,46 127,00 115,43 128,83
2007  Subat 137,68 138,28 127,10 126,71 117,28 133,30
2007  Mart 139,02 138,57 126,10 127,80 114,95 130,29
2007  Nisan 140,13 139,49 127,11 127,16 114,29 132,48
2007  Mayis 140,68 143,53 125,46 127,66 116,38 129,86
2007  Haziran 140,53 145,05 125,91 127,61 115,30 130,26
2007  Temmuz 140,62 145,60 122,37 126,73 108,51 124,63
2007  Agustos 141,82 146,64 123,67 127,21 108,43 127,77
2007  Eylul 143,26 151,05 121,51 126,31 111,53 126,09
2007  Ekim 143,07 152,99 122,75 124,97 109,26 126,37
2007 Kasim 144,35 153,35 121,24 122,67 107,28 123,48
2007  Aralik 144,57 154,15 122,99 121,82 109,51 131,90
2008  Ocak 145,18 156,59 122,10 121,72 109,54 125,32
2008  Subat 148,90 159,82 124,99 123,43 110,63 131,85
2008  Mart 153,62 161,13 128,12 125,51 115,31 130,98
2008 Nisan 160,53 165,75 130,58 129,01 120,16 129,68
2008  Mayis 163,93 171,53 130,09 129,58 118,85 128,45
2008  Haziran 164,46 166,84 130,05 127,84 120,23 135,80
2008 Temmuz 166,51 166,77 129,94 128,40 120,09 131,29
2008  Agustos 162,62 163,45 128,71 130,06 116,23 127,30
2008  Eylul 161,16 160,98 129,37 131,43 116,83 135,68
2008  Ekim 162,08 160,56 133,69 138,38 121,31 135,10
2008  Kasim 162,03 158,96 140,77 144,86 129,67 138,75
2008  Aralik 156,29 154,39 140,30 140,72 131,23 133,53
2009  Ocak 156,65 154,60 139,38 138,79 134,52 133,01
2009  Subat 158,48 157,12 139,42 138,28 132,20 132,66
2009  Mart 158,94 157,57 140,49 137,83 135,80 136,50
2009  Nisan 159,97 162,73 138,80 136,86 134,31 135,14
2009  Mayis 159,89 168,75 137,00 137,16 128,64 133,22
2009  Haziran 161,40 171,61 138,39 139,26 131,64 132,54
2009 Temmuz 160,26 166,73 141,52 141,87 135,84 133,33
2009  Agustos 160,93 166,76 139,70 141,72 132,26 130,60
2009  Eylul 161,92 167,54 140,59 142,75 134,97 133,94
2009  Ekim 162,38 169,43 141,57 142,13 134,47 133,40
2009 Kasim 164,48 173,06 141,90 143,70 135,04 135,21

Kaynak: TUIK, 2009

Cizelge 7.1’den edindinilen bilgiler dogrultusunda; son vyedi yil icinde tekstil
hammaddelerinde % 44, dokuma Urlnlerinde ise %35’lik fiyat artisinin oldugu bir ortamda,
genel tarim driinleri %73 oraninda artmis, UFE’deki degisim ise % 64 olarak gerceklesmistir.
Tekstil Oreticileri hem hammaddenin reel olarak pahalandigi hem de enflasyonist baskinin
urin fiyat artistyla karsilanamadigi bugtinlerde ayakta kalabilme micadelesi vermekte ve

maliyet merkezlerini daha etkin bir bicimde yonetmenin yollarini aramaktadirlar.
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7.2. SEKTORDE LIDER KONUMDA BULUNAN ISLETMELERIN
KARSILASTIRMALI KALITE VE VERIMLILIK ANALIZLERI

Onceki boltimlerde Turkiye’nin pamuklu dokuma ve diger tekstil, hazir giyim sektorlerindeki
ithalat — ihracat konumundan, ulke olarak ustiinltiklerinden ve sorunlarindan, dokuma
isletmelerinin genel yapisindan ve bu isletmelerde uygulalan kalite — verimlilik arttirma
faaliyetlerinden, tekstil imalat sureclerinin girdi asamasindan mamuliin sevkiyatina dek
olabildigince hizli ve verimli kilinmasinin gerekliliginden, maliyetleri en alt seviyede tutmak
icin stok planlamasinin ¢ok iyi yapilmasi, pazardan gelecek ilave siparislerin etkin bicimde
yonetilmesi, Uretim planinin dogru ve verimli yapilmasi, kalite hedeflerinin dogru belirlenip
uygulanmasinin 6neminden ayrintili olarak bahsedilmisti.

Bu boéliminde ise kalite, verimlilik, maliyet minimizasyonu, musteri memnuniyeti, isci
saghigr ve is givenligi vb. temel prensipleri benimsemis, “sektoriin lider firmalarindan biri”
sifatini hak ederek almis g farkh tekstil isletmesinin karsilastirmali analizleri yapilacaktir. Bu

isletmeler:

v' Sarl isletme,
v' Yesil isletme,
v' Mavi Isletme

olarak isimlendirilmislerdir.

Her bir firmanin operasyonel ve/veya sure¢ analizleri neticesinde verimlilik ve kalite arttirma
faaliyetleri icin aldiklar puanlar toplami, sorularin agirlik derecelerine gére verilen puanlar
itibariyle hesaplanmis ve yorumlanmistir.

Sarl, Yesil ve Mavi isletmelerin retim girdi kontrol sirecleri, islem kontrol mekanizmalari,
son kontrol performanslari ve bu kontroller icin kullandiklari 6lgl aletlerinin yeterliligi,
tasarim kabiliyetleri, degisiklik kontrol prosedirleri, yonetim ve organizasyon yapilari, egitim
faaliyetleri, dokimantasyon yontemleri, i¢ ve dis tetkik basarilari, duzeltici ve oOnleyici
faaliyet raporlari, musteri sikayetlerini degerlendirme stregleri, firmadaki koruyucu bakim ve
onarim uygulamalari, mali sistem kaliteleri ve kurumsallasma seviyeleri, malzeme tasima ve
depolama guvenilirlikleri, mevzuat takip sistemleri ve sosyal uygunluk kosullari arastirma

kapsaminda detayl olarak ele alinmistir.
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7.2.1. URUN KALITESI

Pamuklu dokuma sektdriinde faaliyet gosteren ve Sari, Yesil, Mavi olarak isimlendirilen lg
isletme arastirma kapsaminda incelenmistir. Bu (g isletmenin aralarindaki kalite ve verimlilik

ustunlukleri birbirleriyle karsilastirmali olarak analiz edilmistir.

isletmelerdeki kalite giivence uygulamalarina yonelik yapilan incelemelerde ilk olarak Sari,
Yesil ve Mavi isletmelerin triin kalitelerine yonelik kalite glivence sistemleri kiyaslanmistir.
Isletmelerde yapilan anketlere verilen cevaplarin aldidi agirhkli puan sonugclarina gére, Sari
isletme 101 puan ile (Cizelge 7.2.1) Urine yonelik yurattlen kalite glivence uygulamalarinda
en basarili isletme olarak goziikmektedir. Ozellikle malzeme stoklamasinda kullandigi ambar
yerlesim ve adresleme yontemi ile Gretim girdi kontrolll agisindan Sari isletme, diger iki
isletmeye gore oldukca avantajli konumdadir. Ayrica retimine baslanacak olan yeni bir Griin
icin yazili operasyon talimatlari ve ilk Gretim onay kayitlarinin tutulmasi, Sari isletmenin
diger iki isletmeye olan UstlnlGguni ortaya koymaktadir. Sari isletmenin son kontrol
biriminde kullanilan mastar, 0l¢u aletleri ve test cihazlarinin da firmanin ve mdasterilerinin

ihtiyaclarini karsilayabilecek yeterlilikte ve dogrulukta oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 7.2.1°de de goraldugi uzere Yesil isletme Grtin kalitesine iliskin anket sorularindan
93 puan elde etmistir. Sari isletmenin aksine Yesil isletme yan sanayi dreticileri ile de
calismakta ve bu tedarikcilerinden temin ettigi yart mamuller igin etkin bir degerlendirme
yontemi uygulamaktadir. Buna Kkarsilik 6zellikle son kontrol mekanizmasinda yasadigi

sikintilar Yesil isletmenin rekabet guctini olumsuz etkilemektedir.

Mavi isletme de Yesil isletmeye benzer bir sekilde son kontrol streglerinde sikinti yasamakta
ve Urln gavenilirligini tehlikeye atan bir Gretim ortaminda calismaktadir. Fiziki sartlarin
yetersizligi ve bitmis drinlerin  kontrol edilmesi, ambalajlanmasi ve depolanmasi
asamalarindaki denetim sorunlari, miusteri beklentilerine olumlu yanit vermeyi de
glclestirmektedir. Sonug olarak Mavi isletme Uriin kalite guvence sisteminin incelendigi
ankette 81 puan alarak diger iki isletmeye kiyasla daha zayif bir gorlntii ortaya koynustur.
(Cizelge 7.2.1)
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7.2.2. SISTEM KALITESI

isletmelerde yapilan Griin kalitesine iliskin degerlendirmelerden sonra Sari, Yesil ve Mavi

isletmelerin sistem kaliteleri de arastirma kapsaminda incelenmistir.

Yeni Urlinin tasarimi ve bu tasarimin kontrol sirecleri acisindan Sari ve Yesil isletmelerde
oldukga basarili sonuglar gozlemlenmistir. Buna karsilik Mavi isletme dizayn ve gelistirme
calismalari icin gerekli olan donanimlara sahip olmasina ragmen yeni 0riinin teknik
dokimanlarinin olusturulmasinda, bu doékumanlardaki degisikliklerin takip edilmesinde,
uriinin  test standartlarinin  olusturulup  prototip testlerinin  yapilmasinda sikintilar
yasamaktadir. Tasarim sureci tamamlandiktan ve seri Gretim basladiktan sonra ise Mavi
isletme Uretimde yapilan degisikliklerin kontrollint etkin bir sekilde izleyebilmektedir. Bu
konuda Yesil isletme hem Sari hem Mavi isletmeye gbére daha Gstin bir performans

sergilemektedir.

Arastirma kapsaminda incelenen (¢ isletme de kalite yonetimi ve organizasyon sureglerinde
olmasi gereken basariyr yakalamislardir. Ayrica bu isletmelerin kapsam i¢i ve kapsam disi

egitim calismalari da oldukca yeterlidir.

Isletme icerisinde kullanilan dokiimanlarin kontrolii ve kalite giivence sisteminin i¢ ve dis
tetkikler ile denetlenmesi konularinda Sari isletme diger iki isletmeye goére daha guclidr.
Diger yandan Yesil isletme, tst yonetimin tetkik sonugclari ile yeterince bilgilendirilmemesi

sebebiyle tetkik planlari yapmada ve uygulamada sikintilar yasamaktadir.

Duzeltici ve dnleyici faaliyetlerin yirGttilmesi de Sari, Yesil ve Mavi isletmelerde birbirinden
oldukga farkli isleyen sureglerdir. Yesil ve Mavi isletmeler musteri sikayetlerinden hareketle
dizeltici faaliyetleri bagslatirken, Sari isletme kendisine iletilen tlim sikayetleri duzeltici
faaliyetleri baslatmak icin bir neden olarak gormemektedir. Ancak Sari isletme miusteri
memnuniyetinin/sikayetlerinin diizenli olarak kayit altina alindigi bir takip sistemine sahiptir.
Yesil isletmede sadece miusteri sikayetleri kaydedilmekteyken Mavi isletmedeyse miusteri
sikayetlerine ait ©zel bir form tutulmamaktadir. Bahsi gecen bitin bu degisik takip
sistemlerinin disinda her ¢ isletme de sattigi Grlnlerin kullanim uygunlugunu musteride

izlemektedir.
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Sari, Yesil ve Mavi isletmelerin ¢l de kurumsallasma seviyeleri agisindan biribirlerine
benzer Ozellikler gostermektedirler. Her G¢ firma da ihracat islemlerini  kendi
gerceklestirmekte olup, ithal girdileri i¢in dis baglantilari direkt kurmaktadir.

Uretim kalitesine dogrudan etki eden tiretim gereclerinin periyodik kontrol ve bakimlari Sar
ve Yesil isletmeler tarafindan dizenli olarak yapilmaktadir. Mavi isletmede ise periyodik
bakim programi doékumante edilmemis olup dretimin yogunluk durumu gozetilerek bakim
onarim faaliyetleri gerceklestirilmektedir. Ayrica proses kontrollerinde istatiksel tekniklerin

kullaniimasi konusunda da Yesil ve Mavi isletmelerin yeterli olmadigi tespit edilmistir.

Sari isletme Olcl aletlerinin ve test cihazlarinin bakimi, kalibrasyonu ve bu konularda
yazilmis talimat ve prosedirler agisindan diger iki isletmeye gore daha etkin gézikmektedir.
Yesil isletme ise Olcu aletlerinin listesi ve bu aletlerin kalibrasyona tabi olup olmadigini

belirten etiket veya kartlarin kullanimi agisindan sorun yasamaktadir.

Sarl, Yesil ve Mavi isletmelerin uygun olmayan Urlnleri belirlemede izledikleri yontemler
genel olarak basarilidir. Uygun olmayan drdniin yanhishkla kullanimi her G¢ isletmede de
engellenmistir.  Bu drdnlerin  miktarlari  kayit altina alinmakta ve ne sekilde
degerlendirilecekleri Ust yonetim veya mdisteri onay! alinarak kararlastiriimaktadir. Ancak
hata analizleri, uygun olmayan Uriin her tespit edildiginde dogru ve etkin bir bicimde
yaptlamamaktadir. Ozellikle Mavi isletmede hatalarin azalmasi ve degerlendirme siirecinin
basarisi ile ilgili kayitlar isletmenin bir 6nceki yilldan daha iyi durumda olmadigini

goOstermektedir.

Cizelge 7.2.2°de Sari, Yesil ve Mavi isletmelerin Gretim sistemlerinin kalitesine iliskin basari
seviyesi ortaya konmustur. Toplam puan olarak Sari isletme 175, Yesil isletme 162, Mavi
isletme ise 138 puan almistir. Bu veriler de genel olarak sistem kalitesinin Sari ve Yesil

isletmelerde daha fazla kontrol altinda tutuldugunu ortaya koymaktadir.
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7.2.3. MALI SISTEM KALITESI

isletmelerin finansal durumlari kendi sektoriindeki diger firmalarla rekabet edebilmeleri
acisindan ¢ok 6nemlidir. Cizelge 7.2.3’de arastirmaya konu olan (¢ isletmenin mali sistem
kaliteleri ortaya konmustur. Bu cizelgeden de anlasilacagi tzere Sari isletme mali sistem
dengesini en iyi kurmus firma olarak One cikmaktadir. Mavi isletme ise finansal akis
sikintilari ile bas etmeye calismakta ancak ozellikle 6z sermaye yetersizligi sebebiyle zor

gunler gecirmektedir.

Sari ve Yesil isletmelerin 6demesiz streleri 45 gin ve (zerinde iken Mavi isletme 30 glinden
daha az bir 6demesiz sure ile calisabilmektedir. Ayrica Mavi isletmede kalite ya da muayene
maliyetleri gibi finansal akis icerisinde onemli bir yer tutan gider kalemleri yeterince
izlenememektedir. Yesil isletme Mavi isletmeden daha iyi bir mali yapiya sahip olmasina

ragmen yillik hedeflere ve planlara uyma konusunda sikint yasamaktadir.

Cizelge 7.2.3’te mali sistem Kalitesine iliskin degerlendirmede Sari, Yesil ve Mavi isletmeler
sirasiyla 54, 44 ve 14 puan almislardir. isletmelerin aldigi bu puanlar, yukarida siralanan
farkliliklar ortaya koymaktadir.
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7.2.4. TESLIMAT KALITESI

Sari, Yesil ve Mavi isletmeler zamaninda teslimat yapabilmeleri, termin degisiklik taleplerine
uyumlari ve hata geri donls oranlarinin imalati aksatacak seviyenin altinda olmalari itibariyle
musteri beklentilerini karsilayan firmalardir. Ayrica Sari ve Yesil isletmeler masterilerinin
istedikleri miktarda 0rGnu teslim edebilmektedir. Mavi isletme ise yasadigi finansal
zorluklarin da etkisiyle istenilen miktarda teslimati her seferinde karsilayamamaktadir.

Her g isletmenin de kendine ait gelistirdigi ambalajlama yéntemleri bulunmaktadir. Sari
isletme, sevkiyat oncesinde mdusteriden gelen degisik ambalaj taleplerinin bir bolumuni
karsilayabilmesine ragmen Yesil ve Mavi isletmeler kendi yontemlerinin disindaki taleplere

cevap verememektedir.

Tasima, istifleme, aktarma, stoklama, paketleme vb. nakliye islemlerinde Urinlerin hasar
gormelerini engelleyecek yontemler Sari ve Yesil isletmeler tarafindan kullaniimakta; ayni
zamanda bu yontemler yazili olarak kayit altina alinmaktadir. Mavi isletmede ise Uriin tasima
ve depolama sirecleri, bolim yoneticilerinin insiyatifleri dogrultusunda gergeklesmektedir.

Ayrica Mavi isletmede kullanilan raf diizeni belli bir stoklama prensibine dayanmamaktadir.

Cizelge 7.2.4°te gorlleceQi Uzere teslimat kalitesine iliskin degerlendirmede Sari, Yesil ve

Mavi isletmeler sirasiyla 54, 46 ve 36 puan almislardir.
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7.2.5. MEVZUAT TAKIP SISTEM KALITESI

Son yillarda calisanlarin da sosyal haklarinin daha fazla bilincine varmasiyla isveren ve
isveren vekilleri isletmelerinin sosyal uygunluk seviyelerini ylikseltme cabasina girmislerdir.
Arastirmaya konu olan ¢ isletme de genel olarak mevzuat takibinde ve sosyal uygunluk
konularinda sektorun 6nde gelen firmalarindandir. Calisma saatlerinin dizenlenmesi, fazla
mesailerin takibi, calisanlarin izin haklari gibi hususlar Sari, Yesil ve Mavi isletmelerin
timinde is kanununa uygun bicimde gerceklestirilmektedir. Butlin bunlara ilave olarak Yesil
isletme 6zellikle beyaz yakali personeline esnek calisma saatleri ve telafi uygulamalari gibi

haklar da vermektedir.

Sari ve Yesil isletmeler calisanlarin hakettigi maas, asgari gegim indirimi, prim vb. 6demeleri
personeline zamaninda yapmaktadir. Ancak mali sorunlarla bas etmeye calisan Mavi

isletmede 6zellikle maas 6demelerinde aksamalar gézlenmektedir.

Sari isletme personel sirkulasyonu kayitlarini yillik bazda tutup nedenleri ile arastirmaktadir.
Yesil ve Mavi isletmelerin kayitlarinda ise sadece son yila ait giris-¢ikis bilgilerine

ulasilabilmektedir.

Her Uc isletmede is ilanlarinda ve ise alim sireclerinde cinsiyet, yas, irk, dil, din gibi
ayrimcilik olarak tanimlanabilecek kriterlere karsi bir tutum sergilenmektedir. Olumlu birer
Ozellik olarak sayabilecegimiz acil durum talimat ve prosedurleri, acil durum cikislari, acil
durum alarmi ve tahliye plani isaretleri; Sari, Yesil ve Mavi isletmelerin hepsinde
yonetmeliklere uygun olarak bulunmaktadir. Ayrica kisisel koruyucu ekipmanlarin tim
personele dagitilmasi ve makinalarin koruma fonksiyonlarinin aktif olmasi is giivenligi ve isgi

sagligina verilen 6nemi gostermektedir.

Cevre duyarhihgina iliskin her Ug isletme de benzer faaliyetler yiritmektedir. Evsel atiksu ve

endustriyel atiksu aritmalari yonetmeliklere uygun olarak yapilmaktadir.

Cizelge 7.2.5°te gorulecegi Uzere mevzuat takip sistem Kalitesine iliskin degerlendirmede
Sari, Yesil ve Mavi isletmeler sirasiyla 89, 88 ve 80 puan almislardir. isletmelerin birbirine
yakin puanlar almis olmasi da mevzuat takip sistemlerinin biyik 6l¢lide benzer ve uygulanir

durumda oldugunu géstermektedir.

121



Cizelge 7.2.5. isletmelerde Mevzuat Takip Sistem Kalitesine iliskin Puantaj Degerleri

SARI ISLETME

YESIL ISLETME

MAVI ISLETME

1.COCUK ISCI

H

1/2

DD

E

H

1/2

DD

H

1/2

DD

ISTIHDAM EDILEN (VARSA CIRAKLAR DAHIL) EN GEG PERSONELIN YASI 15TEN BUYUK MO?

1

N

TUM PERSONEL 18 YASINI BiTIRMIS Mi?

1

CIRAK STATUSUNDEKI PERSONEL VAR MI?

Pl M

2.ZORLA CALISTIRMA

KENDiI BORDRONUZDA YER ALAMAYAN CALISANLARINIZ VAR MI?

3.DISIPLIN UYGULAMALARI

DIiSIPLIN PROSEDURUNUZ VAR MI?

(e2)

DiSPLIN KURULUNUZ VAR MI?

SIKAYET-ONERI MEKANIZMANIZ VAR MI?

[

[N

-

4.CALISMA SAATLERI

(o]

CALISMA SAATLERI (KART BASMA, BARKOD SISTEMI VB.) TAKIP SISTEMINIZ VAR MI?

GALISA SAATLERI DUZENLERI BELIRLI Mi, GALISANLARA DUYURULDU MU?

10

CALISMA SAATLERI - FAZLA MESAI MIKTARLARI HAFTALIK OLARAK TAKIP EDILIYOR MU?

11

CALISANLARINIZ HAFTADA 1 GUN TATIL YAPIYORLAR MI?

12

FAZLA MESAI, CALISANLAR TARAFINDAN GONULLU OLARAK Ml GERCEKLESTIRILIYOR?

I SN S

NN

[E e e =

13

CALISMA SAATLERININ TAKIP SISTEMINDE ESNEK CALISMA SAATLERI, TELAFi VB. UYGULAMALARINIZ VAR MI?

5.UCRET VE SOSYAL HAKLAR

14

UCRETLER ZAMANINDA ODENIYOR MU?

15

ASGARI GECIM iNDIRIMi ODEMELERI YAPILIYOR MU?

16

CALISANLARINIZ MAASLAR VE ODEMELER HAKKINDA BiLGI SAHIBI Mi? FAZLA MESAI HAKEDISI NASIL HESAPLANIR
BILIYORLAR MI?

17

SIGORTASIZ CALISANINIZ VAR MI? SIGORTALARI iISE BASLAMADAN EN AZ 1 GUN EVVEL YAPTIRIYOR MUSUNUZ?

18

TUM CALISANLARINIZA UCRET PUSULASI VERIYOR MUSUNUZ?

19

PARCA BASI UCRET SISTEMINE GORE ODEME YAPIYOR MUSUNUZ?

6.GENEL ISTIHDAM STANDARTLARI VE ORGUTLENME SERBESTISI

20

ISLETMENIZDE TUM CALISANLARIN GOREBILECEGI YERDE KURALLAR/YUKUMLULUKLER POSTERLERI ASILI MIDIR?

21

TUM CALISANLARINIZIN SOZLESMELERI VAR MIDIR?

22

PERSONEL DOSYALARINI iCERIKLERI TAM MI?, EKSIKLIKLER VAR MI?

23

SON 1 YILIN PERSONEL SIRKULASYONU - DEVINIMI BILGILERI MEVCUT MU? ELEMAN SIKULASYONU DETAYLARINI
BiLIYOR MUSUNUZ? (NEDENLERI VB.)

24

SIKAYET - ONERI MEKANIZMANIZ VAR MI?

25

HERHANGI BIR YETKILI KURUMDAN DENETIM GECIRDINiZ Mi? DENETIMDE DUZELTILMESI ON GORULEN KONULAR
DUZELTILDI Mi? DENETIM RAPORUNUN BIRER KOPYALARINI TEDARIK ETTINiZ Mi?

7.AYRIMCILIK

26

IS ILANLARINIZDA VE/VEYA ISE ALIM SURECLERINIZDE CINSIYET-YAS VB. GIBI AYRIMCILIK OLARAK
TANIMLANABILECEK KRITERLERE KARSI BiR TUTUM SERGILENIYOR MU?

8.IS GUVENLIGI - ISCI SAGLIGI

27
28

IS GUVENLIGI KURULUNUZ VAR MI?
ACIL DURUM TALIMAT-PROSEDURLERINiZ MEVCUT MU?

29

YILDA 2 KEZ TAHIIYE TATBIKATI YAPIYOR MUSUNUZ?

30
31

YETERLI SAYIDA ACIL GIKIS VAR MI? (HER KAT iGiN)
ACIL DURUM ALARMI MEVCUT MU?

32

ACIL DURUM CIKISLARINIZ ACIK MI?

RPlRrRr Rk R

[E N

34
35

ACIL DURUM LAMBALARI (BATARYALI) MEVCUT MU?
ACIL CIKISLAR - KORIDORLARA UYGUN SEKILDE iISARETLER KONULMUS MU?

36

BULUNDUGU BOLGEYE GORE UYGUN YANGINLA MUCADELE EKiPMAN VE SISTEMLERI VAR MI?

37
38

YANGINLA MUCADELE EKiPMAN VE SISTEMLERI| PERIYODIK OLARAK KONTROL EDILIYORLAR MI?
YANGINLA MUCADELE EKIBINiZ VAR MI?

RPlRrlRrRrRPrRRP R R R

39

SERTIFIKALI ILK YARDIMCINIZ VAR MI?

40
41

iS KAZALARININ KAYITLARI TUTULUYOR MU?
iILK YARDIM DOLAPLARININ iCERIGiI YETERLI MIDIR, PERiYODIK OLARAK KONTROL EDILiYOR MU?

RlRlRr kR R~

[ Y QU QR IS

42

ISBASI VE PERIYODIK SAGLIK KONTROLLERI YAPILIYOR MU?

PRk R

43
44

CALISMA ORTAMI OLGUMLERI YAPILDI MI?
KISISEL KORUYUCU EKIPMANLAR SAGLANMIS MI?

|-

45

ELEKTRIK TESISATI GUVENLI Mi?

|-

46

ISLETMEDE KULLANILAN TUM KIMYASALLARIN (LEKE CIKARTMA, YIKAMA, YAG VB.) MALZEME GUVENLIK BILGI
FORMLARI TURKGE OLARAK MEVCUT MU?

47

KIMYASAL TiPLERI - REAKTIVITELERINE-BIRBIRLERI ILE ETKILESIMLERINE GORE DEPOLANMIS MI?

48

TOPRAKLAMA OLGCUMLERI YAPILMIS MI?

49

MAKINALARIN KORUMALARI VAR MI?

50

MAKINALARIN PERiYODIK KONTROLLERIi YAPILDI MI?

N SN S T

9.CEVRE

51

ATIK YONETIM PLANINIZ VAR MI?

52

EVSEL ATIKSUYUNUZ ARITILIYOR MU?

|-

53

ENDUSTRIYEL ATIKSU (VARSA) ARITILIYOR MU?

[N

PR

[E S

10.IZINLER

54

ISLETMENIZIN CALISMA RUHSATI VAR MI?

55

ISLETMENIZIN iISLETME BELGESI VAR MI?

56

ISLETMENIZIN EMISYON iZNi VAR MI?

57

ISLETMENIZIN DESARJ iZNi VAR MI?

PRk

S =N

[ QS QR

E: EVET, H: HAYIR, 1/2 : YARIM, DD : DEGERLENDIRME DISI

TOPLAM PUAN

GENEL TOPLAM PUAN

473
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7.2.6. VERIMLILIK ARTTIRMA TEKNIKLERI

isletmelerde verimlilik arttirma tekniklerine iliskin yapilan ankette Sari isleme 239, Yesil
isletme 198, Mavi isletmeyse 185 puan almistir. Yanitlarin agirhkli puan toplamlarina gore
yapilan degerlendirmede Sari isletmenin diger iki isletmeye kiyasla aldigi puan verimlilik

arttirma tekniklerini bu isletmenin daha etkin kullandiginin kanitidir.

On terbiye esnasinda merserizasyondan gelen alkalinin geri kazanilmasi Sari isletmenin bu
proseste daha verimli oldugunu gosterirken Mavi isletmenin bu asamada neredeyse hicbir
verimlilik arttirici teknigi kullanmamis olmasi bu konu ashgi altinda aldigi anket puanini

dogrular niteliktedir.

Boyama asamasinda hammadde girdileri i¢in dozaj kontrolu sistemlerinin olmamasi ve bitim
islemleri esnasinda ramozlerin baca fanlarinda hiz kontrollerinin yapiimamasi Mavi

isletmenin zayif yonleridir.

Kesintili yikama esnasinda akilli durulama yontemlerinin kullanilmasi, kesintisiz yikamalarda
ise su akisinin kontroliniin yapilmasi her tg¢ isletmenin de verimliligini arttirici birer unsur

olarak g6ze carpmaktadir.

Yikama verimliligini arttiran hususlardan biri olan dahili ters akim ver geri donisim sadece
Sari isletmede mevcuttur. Sadece bu operasyonel Usttinlik dahi Sari isletmenin yikama
maliyetlerini %7 dusirmeye olanak tanimaktadir. Yesil ve Mavi isletmelerin ise sikma
silindirlerini kullaniyor olmalari yikama proseslerindeki verimlilik arttirma faaliyetlerine birer

ornek olarak gosterilmektedir.

Kimyasallarin/boyalarin dagitimi ve boyama islemlerinin Kkontroli Sari isletmede tam
otomatik sistemleri tarafindan gercgeklestirilirken Yesil ve Mavi isletmelerde yari otomatik

dozajlama sistemi ile boyar maddelerin ve kimyasallarin tasinmasi saglanmaktadir.

Air flow jet boyama makinalari Sari ve Yesil isletme tarafindan kullanilirken Mavi isletmede

bu teknoloji bulunmamaktadir.

Mali sistem kalitesi boéluminde de incelendigi lzere Mavi isletmenin yasadigi finansal
sikintilar teknolojik gelismeleri takip etmelerine engel olmaktadir. Bu sebeple hammadde,
boyar madde /kimyasallar, enerji, isglici vb Gretim girdileri Mavi isletme tarafindan

maksimum verimlilikle kullanilamamaktadir.
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7.2.7. ISLETMELERDE HAMMADDE KULLANIMI

Isletmelerin hammadde kullanim miktarlari her Gciiniin de biiyukliklerini gozler 6niine
sermektedir. Ana girdi olan pamugun kullanimi Sari isletmede 60.000 ton/yil, Yesil isletmede
50.000 ton/yil, Mavi isletmedeyse 20.000 ton/yil’dir. Ana boyar ve kimyevi maddelerin
kullanimlar da firmalarin pamuk tuketimleri ile orantihdir ve arastirmaya konu olan (¢

isletmenin de sektorlerindeki lider olma vasiflarini dogrulamaktadir.

iplik 6n hazirhk bolimi kurulu kapasiteleri kiyaslandiginda 70.000 ton/yil ile en yiiksek
kapasite sahibi Yesil isletme olmasina ragmen, daha disiik kurulu kapasiteli (60.000 ton/yil)
Sari isletme kapasitesini daha etkin degerlendirmis olup (fiili tGretim miktar1 50.000 ton/yil)
Yesil isletmenin fiili Uretim miktarindan (45.000 ton/yil) daha fazla tretim gerceklestirmistir.
Boylelikle Yesil isletmenin kapasite kullanim orani (%64.9), Sari isletmenin kapasite
kullanim oranindan (%83.33) daha disuk bir degerdedir. Mavi isletmeyse; hem diger iki
isletmeye kiyasla daha dusuk bir kurulu kapasiteye (40.000 ton/yil) hem de daha bir dusuk bir
kapasite kullanim oranina (%62.5) sahiptir.

iplik 6n hazirlik bélimiine benzer sekilde; Yesil isletmenin kurulu kapasitesi (6.000 ton/yil),
Sari isletmenin iplik bikim kapasitesinden (5.000 ton/yil) fazla olmasina ragmen daha etkin
calisan Sari isletmenin fiili Uretimi (4.500 ton/yil) Yesil isletmenin fiili tretiminden (4.300
ton/yil) yiksek gerceklesmistir. Gerek kurulu kapasite (1.200 ton/yil) gerekse de fiili tretim
(1.000 ton/yil) olarak diger iki isletmeden daha kiicuk olan Mavi isletmenin iplik bikimine
dair kapasite kullanim orani (%83.3) daha 6ngorusiz yatirirm yapmis olan Yesil isletmenin

kapasite kullanim oranindan (%66.67) yiksektir.

Sari ve Yesil isletmenin iplik boyama boélumlerine ait verileri birbirlerine oldukca yakin
degerlerdir. Mavi isletme diger iki isletmeye gére daha kigik 6lcekli olmasina ragmen dogru
kapasite kurulumu ile hem Sari (%83.3) hem de Yesil isletmeye (%84) kiyasla daha yuksek
bir oran olan %85’lik kapasite kullanim oranina sahiptir.

iplik boyama bolimiinde ortaya konan tespitler dokumaya hazirhk bélimii igin de gegerlidir.
Ancak dokuma boliminde fiili ihtiyacinin neredeyse iki kati kapasite kuran Mavi isletmenin
kapasite kullanim orani (%55.56) sirasiyla %88.24 ve %72.50°lik kapasite kullanim

oranlarina sahip Sari ve Yesil isletmelere gore oldukca disuk degerdedir.
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Son olarak kumas/baski boya ve terbiye bolimiinde kurulu kapasitesine en yakin fiili Gretimi
yapan Sari isletme %92.5 ile en yuksek kapasite kullanim oranina sahiptir. Keza Yesil isletme
de %87.5 ile kumas/baski boya ve terbiye boliminde nispeten iyi sayilabilecek bir oran
ortaya koymustur. Ancak dokuma bélimine benzer sekilde fiili Gretim ihtiyacinin neredeyse
iki kati kapasite kuran Mavi isletme igin kapasite kullanim orani %58.67 olarak
gerceklesmistir.
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Cizelge 7.2.7. Sari isletmede Yillk Hammadde Kullanim Durumu (2009)

HAMMADDE
MIKTAR BIRIM
A. Pamuk 60.000 TON/YIL
B. YUn Yapag! TON/YIL
C. Sentetik Elyaf 5.000 TON/YIL
D. Lcyra 2.000 TON/YIL
E. Keten 100 TON/YIL
F. Diger TON/YIL

BOYAR MADDELER

MIKTAR BIRIM
A. Reaktif 150 TON/YIL
B. Kukdrt 40 TON/YIL
C. Dispers 10 TON/YIL
D. Bazik TON/YIL
E. Kip(vat) 30 TON/YIL
F. Asit TON/YIL
G. Direkt TON/YIL
H. Pigment 2 TON/YIL
I. Diger TON/YIL

ANA KIMYEVI MADDELER

MIKTAR BIiRIM
A. Kostik 3.000 TON/YIL
B. Peroksit 250 TON/YIL
C. Deterjan 50 TON/YIL
D. Islaticilar 50 TON/YIL
E. Soda 200 TON/YIL
F. Silikat 250 TON/YIL
G. Hasil 3.000 TON/YIL
H. Diger 350 TON/YIL

IPLIK ON HAZIRLIK

KURULU KAPASITE FIILI URETIM SPESIFIK ENERJI
Ton/YIl Ton/YIl TUKETIMI (kWh/kg)
Iplik On Hazirhk Toplam 60.000 50.000 1,5
KAPASITE KULLANIM ORANI 83,33%

IPLIK BUKUM
KURULU KAPASITE FIILTURETIM FIRE
Ton/Y1l Ton/Y1l ORANI (%)
Iplik BUkim Toplam 5.000 4.500 1,5
KAPASITE KULLANIM ORANI 90,00%

DOKUMAYA HAZIRLIK

IPLIK BOYAMA
KURULU KAPASITE FIILT URETIM —
Ton/Yil Ton/Yil ORANI (%)
Iplik Boyama Toplam (Halat+Bobin+indigo+Cile+Diger) 3.600 3.000 0,1
KAPASITE KULLANIM ORANI 83,33%

KURULU KAPASITE FIILT URETIM SPESIFIK ENERJI
Ton/Yll Ton/Yil TUKETIMI (kWh/kg)
[ TOPLAM TUKETIM (konik cozgu, seri ¢cozgu, hasil) 3.000 2.000 0,02
KAPASITE KULLANIM ORANI 66,67%

DOKUMA
KURULU KAPASITE FIILT URETIM —
Ton/Yil Ton/Yil ORANI (%)
[ TOPLAM (Rapier,Projektil, Hava Jetli, diger)* 8.500 7.500 5
KAPASITE KULLANIM ORANI 88,24%

KUMAS/BASKI BOYA ve TERBIYE
KURULU KAPASITE FIILTURETIM FIRE
m/Yil m/Yil ORANI (%)
[ TOPLAM 20.000.000 18.500.000 2,5
KAPASITE KULLANIM ORANI 92,50%




Cizelge 7.2.8. Yesil isletmede Yillk Hammadde Kullanim Durumu (2009)

HAMMADDE
MIKTAR BIRIM
A. Pamuk 50.000 TON/YIL
B. YUn Yapag! TON/YIL
C. Sentetik Elyaf 3.000 TON/YIL
D. Lcyra 1.000 TON/YIL
E. Keten TON/YIL
F. Diger TON/YIL

BOYAR MADDELER

MIKTAR BIRIM
A. Reaktif 120 TON/YIL
B. Kukurt 55 TON/YIL
C. Dispers 12 TON/YIL
D. Bazik TON/YIL
E. Kip(vat) 25 TON/YIL
F. Asit TON/YIL
G. Direkt TON/YIL
H. Pigment 4 TON/YIL
. Diger TON/YIL

ANA KIMYEVI MADDELER

MIKTAR BIiRIM
A. Kostik 2.200 TON/YIL
B. Peroksit 130 TON/YIL
C. Deterjan 40 TON/YIL
D. Islaticilar 80 TON/YIL
E. Soda 250 TON/YIL
F. Silikat 200 TON/YIL
G. Hasil 4.500 TON/YIL
H. Diger 100 TON/YIL

IPLIK ON HAZIRLIK

KURULU KAPASITE FIILI URETIM SPESIFIK ENERJI
Ton/YIl Ton/YIl TUKETIMI (kWh/kg)
Iplik On Hazirhk Toplam 70.000 45.000 1,72
KAPASITE KULLANIM ORANI 64,29%

IPLIK BUKUM
KURULU KAPASITE FIILTURETIM FIRE
Ton/Y1l Ton/Y1l ORANI (%)
Iplik BUkim Toplam 6.000 4.000 1
KAPASITE KULLANIM ORANI 66,67%

DOKUMAYA HAZIRLIK

IPLIK BOYAMA
KURULU KAPASITE FIILT URETIM —
Ton/Yil Ton/Yil ORANI (%)
Iplik Boyama Toplam (Halat+Bobin+indigo+Cile+Diger) 5.000 4.200 0,24
KAPASITE KULLANIM ORANI 84,00%

KURULU KAPASITE FIILT URETIM SPESIFIK ENERJI
Ton/Yll Ton/Yil TUKETIMI (kWh/kg)
[ TOPLAM TUKETIM (konik cozgu, seri ¢cozgu, hasil) 5.000 3.000 0,03
KAPASITE KULLANIM ORANI 60,00%

DOKUMA
KURULU KAPASITE FIILT URETIM —
Ton/Yil Ton/Yil ORANI (%)
[ TOPLAM (Rapier,Projektil, Hava Jetli, diger)* 12.000 8.700 7
KAPASITE KULLANIM ORANI 72,50%

KUMAS/BASKI BOYA ve TERBIYE
KURULU KAPASITE FIILTURETIM FIRE
m/Yil m/Yil ORANI (%)
[ TOPLAM 14.000.000 12.000.000 4
KAPASITE KULLANIM ORANI 85,71%




Cizelge 7.2.9. Mavi isletmede Yillik Hammadde Kullanim Durumu (2009)

HAMMADDE
MIKTAR BIRIM
A. Pamuk 20.000 TON/YIL
B. YUn Yapag! TON/YIL
C. Sentetik Elyaf 2.000 TON/YIL
D. Lcyra 2.000 TON/YIL
E. Keten 300 TON/YIL
F. Diger TON/YIL

BOYAR MADDELER

MIKTAR BIRIM
A. Reaktif 100 TON/YIL
B. Kukurt 15 TON/YIL
C. Dispers 4 TON/YIL
D. Bazik TON/YIL
E. Kip(vat) 10 TON/YIL
F. Asit TON/YIL
G. Direkt 5 TON/YIL
H. Pigment 7 TON/YIL
. Diger TON/YIL

ANA KIMYEVI MADDELER

MIKTAR BIiRIM
A. Kostik 2.000 TON/YIL
B. Peroksit 100 TON/YIL
C. Deterjan 50 TON/YIL
D. Islaticilar 30 TON/YIL
E. Soda 25 TON/YIL
F. Silikat 20 TON/YIL
G. Hasll 20 TON/YIL
H. Diger 100 TON/YIL

IPLIK ON HAZIRLIK

KURULU KAPASITE FIILI URETIM SPESIFIK ENERJI
Ton/YIl Ton/YIl TUKETIMI (kWh/kg)
Iplik On Hazirhk Toplam 40.000 25.000 1,3
KAPASITE KULLANIM ORANI 62,50%

IPLIK BUKUM
KURULU KAPASITE FIILTURETIM FIRE
Ton/Y1l Ton/Y1l ORANI (%)
Iplik BUkim Toplam 1.200 1.000 1,9
KAPASITE KULLANIM ORANI 83,33%

DOKUMAYA HAZIRLIK

IPLIK BOYAMA
KURULU KAPASITE FIILT URETIM —
Ton/Yil Ton/Yil ORANI (%)
Iplik Boyama Toplam (Halat+Bobin+indigo+Cile+Diger) 1.000 850 0,3
KAPASITE KULLANIM ORANI 85,00%

KURULU KAPASITE FIILT URETIM SPESIFIK ENERJI
Ton/Yll Ton/Yil TUKETIMI (kWh/kg)
[ TOPLAM TUKETIM (konik cozgu, seri ¢cozgu, hasil) 2.000 1.500 0,03
KAPASITE KULLANIM ORANI 75,00%

DOKUMA
KURULU KAPASITE FIILT URETIM —
Ton/Yil Ton/Yil ORANI (%)
[ TOPLAM (Rapier,Projektil, Hava Jetli, diger)* 4.500 2.500 5
KAPASITE KULLANIM ORANI 55,56%

KUMAS/BASKI BOYA ve TERBIYE
KURULU KAPASITE FIILTURETIM FIRE
m/Yil m/Yil ORANI (%)
[ TOPLAM 15.000 8.800 35
KAPASITE KULLANIM ORANI 58,67%




8. SONUC VE ONERILER

v Artik giiniimiizde tliketici mal ve hizmet bazinda sirekli yeni arayislar icine girmistir.
Gelisen pazar kosullarina ve tiiketici taleplerine yanit verebilmek icin sirekli gelisim
icinde olmak, ileri teknoloji kullanimina yonelmek, Gretim ve kullanim Kkalite
degerlerine 6nem vermek kaginilmazdir. Gelecegin ticari ortamlarinda, degisime ayak

uydurabilen degil degisimi yaratan ve kabul ettiren firmalarin olacagi aciktir.

v iplikten hazir giyime kadar tim sektorlere baktigimizda gelismelerin yonii, Uretimde
kullanilan makinelerde hiz artisina ve ileri bilgi sistemlerinin kullanimina yonelik
olmustur. Burada amag; dretim verimliligini artirmak, insandan kaynaklanan hata
payini en aza indirgemek, yatirim ve tretim maliyetlerini distirmek ve en dnemlisi

kaliteyi istenilen degerde Uretmektir.

v' Arastirmalarin 1si§inda, elyaftan baslayarak tim GOretim adimlarinda yeni
teknolojilerin, Grin kullanim 6zelliklerinin, Griin ve Gretim kalitesinin artirilmasi igin

gelismeler stirmektedir.

v Dogal lifler icerisinde en fazla kullanima sahip olan pamuk Uretiminde; verimliligi
artirmak, lif Ozelliklerini gelistirmek, cevre ve yeni Gretim teknolojilerine uyum
saglayacak Urlin gelistirme icin yapilan arastirma ve cabalar her gecen giin

artmaktadir.

v' insan yapimi sentetik liflerde elde edilen gelismeler ¢ok daha belirgindir. istenilen
birgok 6zelligi saglayan ¢ok fonksiyonlu lifler dretilebilmektedir. Bu liflerin ¢ok genis
bir kullanim yelpazesi bulunmaktadir. Kendi bagslarina kullanilabildikleri gibi diger

sentetik ve daha da 6nemlisi dogal liflerle birlikte kullanilabilmektedirler.

v Baslangicta sentetik lifler dogal liflere karsi bir rakip olarak algilansalar bile, daha
sonra ¢ok yonli kullanimlari ile hem dogal liflerin ¢6zim olamadigi alanlardaki
bosluklari doldurmuslar, hem de dogal liflerle sagladiklari uyumlu karisimlar sonucu
onlarin da kullanim alanlarini genisletmisler ve kullanim kolayligi getirmislerdir.
Gunumuzde pamuklu mamullerin kullanim 6zelliklerinin gelistirilmesinin yani sira,
pamuk liflerinin hijyenik ve dogal olma 6zellikleri ile sentetik liflerin saglam, esnek,
burusmaz, kolay kullanim ve bakim 0zelliklerini birlestiren karisim kumaslarin sahip

oldugu genis tiketim payi bunun bir gostergesidir.
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Sentetik lifler, kendilerinden istenilen 6zelliklere bagh olarak; gic¢ tutusur, kopma
mukavemeti gelistirilmis, antimikrobiyel, antipilling 06zelliklerine, antistatik vb.
niteliklere sahip olarak dretilebilmektedir. Pamuklu mamullere de bazi bitim islemleri

ile benzer 6zelikler kazandirilabilmektedir.

Yeni sentetik liflerin tek baslarina ve karisim olarak kullanilabilmeleri, iplikgilik
acisindan da cesitliligi artiracak yonde biylk olanaklar yaratmaktadir. Hem yeni
makine teknolojilerinin devreye girmesi hem de her gegen gin biylyen lif ailesi,

iplikciligin Gretim cesitliligini arttirmaktadir.

Orme ve dokuma alanindaki gelismeler de dogal olarak yeni gelistirilen lif ve lif
karisimlarindan dretilebilecek tekstil yuzeylerini hizli, dayanikli ve estetik agidan
guzel gorinebilecek sekilde Uretmeye yonelik olmustur. Sentetik liflerin esnemeden
sonra ilk hallerine geri donis yeteneklerinin yiiksek olusu ve pamuk icin elastan lifler
ile karisimlar sonucu esneme yeteneginin artiriimasi 6zellikle 6rme alaninda biytk

gelismelere yol agmistir.

1980’li yillardan baslayarak cok biyuk atilimlar gerceklestiren tekstil sektorinin
gelisim ivmesi son birka¢ yilda dusts kaydetmistir. Turkiye ancak, tasarim, kalite ve
uretim degeri agilarindan ylksek katma degerli Urlinlere yoneldiginde ve bunlari ¢ok
kisa surelerde gelismis dagitim aglariyla alicilara ulastirabildiginde hedefledigi
konuma ulasabilecektir. Boyle bir basari i¢in; rtn yaraticiligi, Gretim sistemlerinin
degisen pazar kosullarina hizli uyumu, teknik bilgi, yeni tretim sistemleri ve bunlarla
uyumlu isglicti, hammaddeden tiketiciye ulasan zincirde ortaklik-isbirligi kavrami ve
hizl tedarik konularinda rekabet guctndin artirilmasi gerekmektedir.

Kiresel mali krizin de etkisiyle 2009 yilindaki ihracat performansi diismesine ragmen
ginimizde pamuklu dokuma ve konfeksiyon tedariginde dinyanin 6nde gelen
ekonomileri arasinda yeralan Turkiye’de hazirgiyim ve konfeksiyon sanayiinin
ihtiyaclarini  basarili ve etkin sekilde karsilayacak duzeyde kumas dretimi
yaptimaktadir. Bu blyik kapasiteler icin gereken pamuk ihtiyacinin bir bolimi de
ithal edilmektedir.

2009 vyilinin Ocak-Agustos doneminde ipekli, bitkisel liften, yin ve hayvan
killarindan, sentetik ve pamuklu dokuma kumaslar olarak siralanan belli bash tekstil
urin gruplarinin hepsinde %21,6 ile %41,0 arasinda degisen oranlarda ihracat
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diistisleri kaydedilmistir. ihracati en yiiksek oranli azalan triin grubu %41,0 diisis ile

bitkisel liften dokunan kumaslardir.

2009 yili Ocak — Agustos doneminde, 2008 yilinin ayni dénemine Kiyasla,
Turkiye’den %30,7 oraninda dususle 558,4 milyon dolar degerinde pamuklu dokuma,
%28,8 dusisle de 1 milyar 290 milyon dolar degerinde de toplam kumas ihracati
gerceklesmistir.

2009 yilinin Ocak-Agustos déneminde Turkiye’nin genel ihracati da %33,1 oraninda
distsle 90,1 milyar dolardan 60,3 milyar dolara gerilemis; sanayi ihracati ise %36

oraninda azalarak 79,5 milyardan 50,9 milyar dolara dismustdr.

Hem genel ihracattan hem de sanayi ihracatindan oransal olarak daha az dusis
kaydeden tekstil ihracatinin Turkiye genel ihracati igcindeki payr %5,3’ten %5,7’ye,

sanayi ihracatindaki pay! ise %6’dan %6,7’e yukselmistir.

Bu veriler cercevesinde, 2009 yilinin ilk sekiz ayinda tekstil sektériiniin, ihracatindaki
onemli  kayiplara ragmen Turkiye’nin genel ihracat ve sanayi ihracat
performanslarindan nisbeten daha iyi bir performans gosterdigi gorilmektedir.

Arastirma kapsaminda pamuklu dokuma sektdriinde faaliyet gosteren ve Sari, Yesil,
Mavi olarak isimlendirilen Gg isletme incelenmistir. Bu ¢ isletmenin aralarindaki

kalite ve verimlilik tsttinltkleri birbirleriyle karsilastirmali olarak analiz edilmistir.

Isletmelerdeki kalite giivence uygulamalarina yonelik yapilan incelemelerde ilk olarak
Sarl, Yesil ve Mavi isletmelerin Uriin kalitelerine yonelik kalite glivence sistemleri
kiyaslanmistir. isletmelerde yapilan anketlere verilen cevaplarin aldigi agirlikli puan
sonuclarina gore, Sari isletme 473 puan ile toplam kalite yonetimi prensiplerini en iyi
uygulayan isletme olarak goze carpmaktadir. Sari isletme Grn, strec kalitesi, teslimat
glvencesi, finans yonetimi ve mevzuat takip sistemleri gibi konularin timinde rekabet
ustinlagina diger firmalara gore daha olumlu kullandigini gostermistir. Yesil isletme
de gerceklestirdigi kalite faaliyetlerinden 433 puan alarak sektordeki 6ncu olma
Ozelligini arastirma sonuclarina da yansitmistir. Mavi isletme ise Kkalite
faaliyetlerinden 349 puan toplayarak yasadigi finansal sikintilarin tim Gretim
streclerinde hissedildigini ortaya koymus bulunmaktadir. Ayrica nitelikli isguci
calistirma konusunda diger iki isletmenin epeyce gerisinde kalmis olmasi ve (cret
politikasindaki sorunlar sebebiyle Mavi isletme Kkalite glivence sisteminin

strddrdlebilirligine iliskin de giiven vermemektedir.
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Isletmelerde verimlilik arttirma tekniklerine iliskin yapilan ankette Sari isleme 239,
Yesil isletme 198, Mavi isletmeyse 185 puan almistir. Anket sorularina verilen
yanitlarin agirlikli puan toplamlarina goére yapilan degerlendirmede Sari isletmenin
diger iki isletmeye kiyasla aldigi puan verimlilik arttirma tekniklerini bu isletmenin

daha etkin kullandiginin kanitidir.

Yikama verimliligini arttiran hususlardan biri olan dahili ters akim ver geri donlisim
sadece Sari isletmede mevcuttur. Yalnizca bu operasyonel Ustinlik dahi Sari
isletmenin yikama maliyetlerini %7 dusirmeye olanak tanimaktadir. Yesil ve Mavi
isletmelerin ise sikma silindirlerini kullaniyor olmalari yikama proseslerindeki

verimlilik arttirma faaliyetlerine birer 6rnek olarak gosterilebilmektedir.

Sari ve Yesil isletmenin iplik boyama boéltmlerine ait verileri birbirlerine oldukca
yakin degerlerdir. Mavi isletme diger iki isletmeye gore daha kiicuk 6lcekli olmasina
ragmen dogru kapasite kurulumu ile hem Sari (%83.3) hem de Yesil isletmeye (%84)
kiyasla daha yuksek bir oran olan %85’lik kapasite kullanim oranina sahiptir.

iplik 6n hazirhk bolumi kurulu kapasiteleri kiyaslandiginda 70.000 ton/yil ile en
yuksek kapasite sahibi Yesil isletme olmasina ragmen, daha disuk kurulu kapasiteli
(60.000 ton/yil) Sari isletme kapasitesini daha etkin degerlendirmis olup (fiili Gretim
miktar1 50.000 ton/yil) Yesil isletmenin fiili Gretim miktarindan (45.000 ton/yil) daha
fazla Uretim gergeklestirmistir. Boylelikle Yesil isletmenin kapasite kullanim orani
(%64.9), Sar isletmenin kapasite kullanim oranindan (%83.33) daha dusuk bir
degerdedir. Mavi isletmeyse; hem diger iki isletmeye kiyasla daha dusuk bir kurulu
kapasiteye (40.000 ton/yil) hem de daha bir disik bir kapasite kullanim oranina
(%62.5) sahiptir.

Son yillarda saglikli yasam bilincinin tim dinyada yayginlasmasi ile dogal Grln
talebinde artis yasanmistir. Organik tekstil ve organik pamuk, dogaya ve insan
saghigina saygih Gretim anlayisinin énemli bir gostergesi olarak gorilmektedir.
Kiresel 1sinmanin 6nemli bir gindem konusu haline gelmesi ile tiketicilerin bu
konudaki hassasiyeti de artmistir. Bu baglamda organik tarimi tesvik etmek ve
ekolojik dengeye katkida bulunmak amaciyla Sari isletme, Tarim ve Koy isleri
Bakanligi tarafindan yetkilendirilen IMO (Institute for Marketecology) organik tarim
kontrol ve sertifikasyon kurulusuna Mayis 2007 tarihinde miraacat etmis ve dlinyaca
kabul gérmus Global Organic Textile Standard (GOTS )’a gore denetlenerek 14 Eylul

2007 tarihinde organik dretim sertifikasini almistir. Boylece Sari isletme, sektordeki
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diger rakiplerine karsi rekabet Ustinligini devam ettirme adina énemli bir adim

atmistir.

Yiksek seviyede verimlilik icin dokuma makinelerinde otomatik kontroltin kullanimi
onemli bir yer tutmaktadir. Otomatik kontrol sayesinde verim artisi saglanmis,
isglicinden tasarruf edilmis, zaman ve maliyet tasarruf elde edilmis olmaktadir.
Gunlmiz modern iplik isletmelerinde harman hallag dairesi birbirine bagl
makinelerden olusan bir sistemi icermektedir. Harman halla¢ dairesinde amaca gore
acma, temizleme, toz giderme, karistirma ve taraga dizgin bir sekilde materyal
beslenmesi islemleri gerceklestirilmektedir. Bu islemleri yaparken daha cok iyi lif
kaybr minimum neps olusumu ve liflerin daha az zarar gormesi konularina dikkat
edilmektedir. Elyaf yiginlari bu asamada ¢ok karmasik yapida oldugundan liflere asiri
stres uygulamadan islemler gerceklestirilmelidir. Bunlarin hepsini insanlarin kendi
baslarina gerceklestirmeleri ¢cok zordur. Bu islemler otomatik kontrol sistemleri
vasitasiyla kolaylastiriimis, hata denetimi yapilmasi daha insandan bagimsiz bir hale
getirilmistir.

Taraklardaki yiksek Gretim hizi ile kalitedeki dlsus arasinda yiksek bir korelasyon
oldugundan hizli dokuma; zaman zaman problemlere sebep olmaktadir. Performans
arttikca taraklama islemi daha hassas hale gelmekte ve kalitenin olumsuz yonde
etkilenme ihtimali yiikselmektedir. iste bu gibi durumlarda otomatik kontrol seviyeleri
devreye girmeli ve hatanin fark edilip aninda midahele edilmesine imkan
taninmalidir.  Tarkiye’deki buyik olcekli tim isletmelerde benzeri teknolojik
gelismeler takip edilmeli ve artik bu hatalari minimize etmeye yonelik yatirim

maliyetleri de g6ze alinmalidir.

Uzun donemli rekabet gucunun saglanabilmesi; modern teknoloji, egitim, nitelikli
isglici ve Uretime yonelik yatirimlarla mumkdnddr. Nitelikli el emegi ve beyin
glcunin sistem, teknoloji ve dretim dokulariyla butunlesmesi tam rekabet
ortamlarinin bir 6zelligidir. Tekstil sektorinl isgiicli yogun yapisindan kurtarmak
mimkun degildir. Ancak ileri teknoloji istihdami ve verimli kullanimiyla is glictinden
tasarruf saglandigi gibi Gretim sureleri ve maliyetleri de asagiya c¢ekilebilmektedir.
Diger yandan kalite ve katma deger faktorleri artmaktadir. Tiketici bilincinin artmasi;
kalite, stil, yaraticilik ve dagitim sistemi ile ilgili tlketici beklentilerini daha yukarilara
tasidi§i icin teknoloji kullaniminin elyaftan hazir giyime uzanan tekstil sektori igin

kaciniimaz oldugu aciktir.
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10. TESEKKUR

Arastirmanin yurutilmesine ve tez calismasinin olusumuna bilgi ve deneyimleri ile sirekli
destek veren, yayinlari ve kaynaklari ile tezin hazirlanmasinda da hi¢ bir yardimi benden ve
calismamdan esirgemeyen Tarim Ekonomisi Boliimu Ogretim Uyelerinden Degerli Danisman
Hocam Prof. Dr. Hasan GUNGOR’e sonsuz tesekkurlerimi sunarim. Ayrica tez calisma
planinin hazirlanmasindaki yonlendirmeleriyle arastirmaya katki saglayan Tarim Ekonomisi
BolUmi’nun tim kiymetli 6gretim Gyelerine ve ¢alismanin son seklini almasinda emegi gecen
degerli juri Gyeleri Dog. Dr. Nurcan METIN ve Y. Dog. Dr. Recep ERBAY a siikranlarimi

sunarim.

Bursa, Kahramanmaras ve Deniz illerinin pamuklu dokuma sektoriindeki lider firmalarinin
degerli yoneticilerine ve tum calisanlarina da anket sorularina diristce verdikleri yanitlardan

ve calismaya sagladiklari katkilardan dolay! tesekkdird bir borg bilirim.

Son olarak da ailemin her bir ferdine, ¢calismalarimi gergeklestirdigim dénem boyunca bana
gosterdikleri anlayis ve yardimlarindan otiirii tesekkiir ederim. ilkokul siralarindan yiiksek
lisans 6grenimime kadar ve hatta hayata dair edindigim tum kazanimlarda cok buyuk
emekleri gecen Annem Ayse Gonulalan ve Babam Erdogan Gonulalan’a, her zaman sevgi ve
destegini yanimda hissettigim Esim Hale Gonilalan’a ve yasam enerjim olan sevgili

cocuklarim Dilay ve Berke’ye ¢ok tesekkur ederim.
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