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ONSOZ

Kiiresellesme siirecinin hiz kazandigi ve ticaret hayatinda iilkesel sinirlarin
kalktig1 bir ortamda ; 6zellikle cok uluslu sirketler tarafindan daha da onem kazanan
rekabet ortaminda ayakta kalabilmek igin rakiplere gore fark yaratmak, miisteri
memnuniyetini esas almak ve firma icindeki maliyetleri azaltarak karliligi arttirmak

daha da 6nem kazanmuistir.

Yapilan bu arastirmada amac ilgi duyan kisilere gerekli kaynagi gostermek ve

yol gosterici bir gorevi iistlenmek olmustur.

Tiim arastirmalar gibi bu aragtirmada da pek cok kisi ve kurulustan destek
alimmig sonuca destek veren kisilerin tecriibelerinden faydalanarak gidilmistir. O yiizden
bu arastirma boyunca desteklerini esirgemeyen kisilerin de hemen hemen benim kadar

bu ¢alismada katkilarinin oldugunu belirtmeliyim.

Calismam boyunca bana destek olan tiim is akis1 ve calisma organizasyonumda
benden yardimlarim esirgemeyen Yard. Do¢.Dr. Dina Cakmur YILDIRTAN ‘a , bilgi
aldigim her agamada bana uygulamada yardimci olan ERAK Cerkezkdy Fabrikas: tiim
calisanlaria, tim MAVI JEANS personeline , CROSS JEANS Corlu Fabrika Miidiirii
Zafer GOLGELi’ye, MAVI JEANS Uretim Ve Kalite Giivence Miidiirii Okan
CAKICI'ya , MAVI JEANS Uriin Gelistirme Departmam Béliim Sorumlusu Neslihan
AK’a ve hayatimin her doneminde sevgilerinden gii¢ aldigim sevgili annem, babam ve

kardesime sonsuz tesekkiirlerimi sunarim.



OZET

Kalite insanoglunun yagamiyla birebir alakali bir kavram olmasina ragmen tam
olarak tanimlanmasi insanlifin bazi ihtiyaglar1 arasinda se¢cme sebebi olarak kaliteyi

diisiinmesi sonucu dogmustur.

Kalite tanimi yapilirken oncelikle genel tanimlar iizerinde durulmus bunlarin
aciklanmasi saglanmig ve uygulamaya dayali bir ornek ile durumun netlestirilmesi

saglanmistir.

Arastirmay1 inceleyecek olursak kendi icinde alt bagliklarla agiklanmaya

calisilan 5 ana boliim mevcuttur.

[Ik boliimde iiretim, kalite maliyet olgusu kullanilarak arastirmaya giris
yapilmigtir. Ayrica bu boliim i¢inde daha 6nceden yapilan caligmalar, aragtirmalar ve
konuyla ilgili kisilerin ulastiklar1 sonuclarla ilgili bir arastirma yapilmis ve bu kisilerin

vardiklar1 sonuclar literatiir 6zeti olarak verilmistir.

Ikinci boliimde arastirmanin asil temelini olusturan kalite kavrami incelenmis
bu kavramin ¢esitli isletmeler meslek gruplar1 veya farkli sektorlere gore tanimlarina
yer verilmistir. Kalitenin tarihi siireci arastirilmig ve alt 6geleri incelenmistir. Amag
kalite ile ilgili tiim tanimlan vererek farkli pencerelerden bakabilme yetenegi dogurmak
boylece incelenecek sistem, iiriin veya prosesin daha detayli tanmimlanmasina yardimci

olabilmektir.

Uciincii  bolimde TKY felsefesinden bahsedilmistir. Klasik  kalite
tanimlarindan ve {iiriin bazhi kalite anlayisindan uzaklasarak her seyin bir sistemin
parcasi oldugu ve sistemdeki en ufak bir hata durumunda kalitesizlik dogabilecegi
vurgulanmaya calisilmistir. Sistemin bir siire¢ halinde akisi ve gelisimi incelenmis
boylece resmi biitiinden gorebilme saglanmaya calisilmistir. Tiim sistemler bir zincirdir.
Ve unutulmamalidir ki zincirin giicii kendisinin en zayif halkas1 kadardir. TKY zinciri
biitiin olarak ele alir ve zayif halkalar1 tespit ederek zincirdeki kopmalart en bagindan

engellemeye calisir.

il



Dordiincti bolimde ise TKY baz alinarak olusturulan Kalite Giivence
Sisteminden bahsedilmistir. Kalite giivencenin belgelenme siireci incelenmis bu siirecte
yapilacaklar ve baz alinacaklar belirtilmistir. Isletmelerin alacaklar1 kalite belgeleri
sayesinde biinyelerindeki kurulu sistemin dokiimante edilmesinden bahsedilmis ve bu

belgeleme sistemi sayesinde miisteriye yazili taahhiitlerde bulunulacagi vurgulanmistir.

Son boliimde ise bir denim(kot) fabrikasinda kurulabilecek 6rnek bir kalite

giivence sistemi anlatilmistir.
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GIRiS

Uretim, insan gereksinmelerinin tam olarak karsilanamamasi sonucu ortaya
cikan bir faaliyettir. Insamin, yasami igin doganin kendisine verdikleri ile yetinmesi
halinde herhangi bir iiretim faaliyetinden s6z edilemeyecegi aciktir. Dolayisi ile
tiretimin insanoglunun uygarlik yolunda ilk adimlan atmaya basladig1 tarihe kadar

uzanan bir gecmisi oldugu soylenebilir.

Uretimin temel amact bir mamul veya hizmet yaratmaktir. Bunun
gerceklesebilmesi ig¢in, iiretim faktorleri adi verilen unsurlarin belirli sartlar ve

yontemlerle bir araya getirilmesi gerekir.

Insanligin tarihi kadar eski olan iiretim faaliyeti sonunda ortaya cikan mal veya
hizmetin amaclanan gereksinmeyi karsilama derecesi, yani kalitesi de eski c¢aglardan
beri 6nem verilen bir konu olmustur. Ortacaglardan giiniimiize dek yasayan ¢iraklik,
kalfalik ve ustalik kavramlar kaliteye verilen onemin simgeleri sayilabilir. Bir mal
veya hizmeti en iyi bigcimde iiretebilecek duruma gelmek icin uzun yillar siiren bilgi ve
tecriibe kazanma zorunlulugu kuskusuz kalite diizeyini yiikseltme amaci ile

konulmustur.

Uretim ve satis esnasinda ticari devamlilig: saglayan ana 2 unsur goze carpar.
Bunlardan biri fiyat digeri kalitedir. Uretimde makine kullanimi ve endiistri devrimi ile
maliyetlerde diisiisler saglanmis ve uzun yillar boyunca bir satis i¢in fiyat tek belirleyici
olmustur. Daha sonralari modern yoOnetim sistemleri gelistirilerek kalite 6n plana
cikarilmis egitimli ve bilingli miisterilerin olusmasi ile de kalite asil belirleyici unsur

olarak on plana ¢ikmustir.

Kalite zamanla; kalite kontrolle baslayip bir yonetim bicimi olarak cagdas bir
sistem olarak son haline almistir. Bugiin amag kaliteyi kontrol etmek degil ilk seferde

dogru iireterek sifir hata hedefine ulagmaktir.

Giiniimiizde artik miisteri isteklerinin 6n plana ¢iktig tiiketicinin bilin¢lenerek
satin aldig iiriin ve hizmetlerin 6zelliklerini miisterinin bizzat kendisinin belirledigi

igler ve maliyet onem kazanmistir. 1980li yillarla beraber kalite savaslari olgusu ortaya



cikmis ve bunun sonucu olarak isletmeler genel sistemler icinde kendi kalite savas

araclarin1 dogurmus, kullanmig ve gelistirmistir.

Bu politikay1 izleyen firmalarda kalite giivence stratejik bir ara¢ olarak
goriilmektedir. Temel strateji satis1 arttirmak ve maliyeti azaltmaktir. Iste bu da sistem

kalitesi taniminin dogmasina neden olmustur.

Maliyetleri azaltmak operasyonlan iyilestirmekle miimkiindiir. Operasyonlari
iyilestirmek igin siire¢ ve yOntemleri tamimlamak organizasyonel bir yap1 icinde

calismak ve herkesin katilmasim saglamak gereklidir.

Toplam Kalite Yonetimi olgunlasmis bir yonetim felsefesi olmasma ragmen
pek ¢ok yeni teknigi ve yazilim destegini de siirekli olarak kapsami icinde dahil eden
dinamik bir yapiya sahiptir. Dolayisiyla her donemde oldugu gibi giiniimiizde de ortaya
cikan ve cikabilecek Degisim Miihendisligi gibi akimlarin TKY yerinde diisiiniilmesi
yanlis olacaktir. Degisim Miihendisligi siirekli degisim ve gelisimle TKY alt

basamaklarindan biri olarak karsimiza ¢ikar.

Genel olarak kalite-tky ve kalite giivence tanimi yapilarak ornek bir tekstil

firmas1 i¢in sistemin kurulumundan bahsedilecektir.



1. KALITE

Diinya ekonomisinin kiiresellesmesi, hizli teknolojik gelismeler ve toplumsal
deger yargilarinda meydana gelen gelismeler kalitenin farkli sekillerde tanimlanmasina
neden olmustur. Giiniimiizde, verimlilik kavraminin tanimlanmasin da oldugu gibi
kalite kavraminin tanimlanmasinda da hala bir birlik saglanabilmis degildir, 6rnegin, bir
Amerikali kalite uzmam olan Juran kaliteyi "kullanima uygunluk" olarak tanimlarken,
Avrupa Kalite Organizasyonu (EOQ) kaliteyi "bir mal ya da hizmetin tiiketicinin
isteklerine uygunluk derecesi" olarak tanimlamaktadir. Bu tanimlarin hepsindeki ortak
ozellik ise, miisterilerin isteklerinin ve beklentilerinin karsilanmasidir (Bozkurt ve Asil,

1995, 5.34).

Kalite, 60'l1 ve hatta 70'li yillarda bir¢ok insan icin "liikks", "pahal", "az

bulunur", "iistiin nitelikte" v.b. kavramlarla es anlamli; teknik formasyon sahibi kisiler

icin ise "standarda uygunluk" olarak algilaniyordu.

Kalite kavrami, literatiirde, sanayide ve uygulamada herkes tarafindan cesitli
sekillerde kullanilmakta olup, bir kavram birligi mevcut degildir. Kaliteli mal ile pahali
olan dayanikli ve iistiin niteliklere sahip olan mal ifade edilmektedir. Kalite kavram
uygulamada eksik, yanlis veya olmasi gerekenden daha dar anlamda kullanilmaktadir ve

kalite mutlak anlamda en iyi demek degildir.

1990'lh yillarda yapilan bazi arastirmalar uluslar arasi pazarlarda her on
miisteriden sekizinin herhangi bir mal ya da hizmeti satin alma kararinda kalitenin fiyata
esit ya da daha fazla olciide etkili oldugunu ortaya ¢ikarmaktadir. Bundan on yil kadar
once ise her on miisteriden ancak iicli satin alma kararin1 benzer sekilde veriyordu.
Kalitenin pazardaki Oneminin gectigimiz on yil icindeki bu sicrayis1 pazarlama

tarihindeki en 6nemli gelismelerdendir.

1.1. Kalitenin Kavramsal Cercevesi

Bu arastirmada, kalite ve kalite giivence sistemleri ile ilgili tanimlamalar

yapilarak 6zellikle ISO 9000 standartlarinin neler oldugu agiklanmistir,



Aragtirmanin yazimi sirasinda internet ortaminda daha Onceden yapilmis
aragtirma ve tezler incelenmis kalite konusunda yazilmig makaleler arastirilmis ve

aragtirmanin yapildigr tekstil firmalarinda kalite cabalar1 gézlenmistir.

Yapilan taramalar ve kisisel arastirmalar sonucunda konuyla ilgili olarak

bulunan ve arastirmada yararlanilan ¢alismalarin bazilari siralanmistir.

CROSBY’ye gore (Crosby Phihp ; Quality Without Tears The Art Of Hassle-
Free Management ; 1984 U.S.A) kalite iyilestirme programinda yonelim ve iiretimdeki
eksikliklerin belirlenmesi ile ilgili temel problemlerin yonetimden kaynaklanir, bu dar
goriiglii yoneticilerin yarattigit motivasyon eksikligine neden olmaktadir ve kalite

gelistirmede olumsuzluk yaratir.

Crosby, eserinde pratik olarak kalite iyilestirme metodlarindan s6z etmis,
sorunu tespit etme, egilim, kalite bilinci, sistem yaklasimi, performans standardinin ne
oldugunu, isletmede Olgiim ve uygulama gibi alanlarin kalite iyilestirmede
kullanilabilecek melodlar oldugunu vurgulamistir. Kalitenin bir igin parcasi olmasi igin

gececegi asamalar lizerinde durmustur.

ALTAN’a gore (Altan Saban Tiirkiye’de Ulusal Diizeyde Ve Isletmeler
Diizeyinde Standartlagsma Ve kalite Kontrolii; 1986 Eskisehir), standartlagma ve kalite
kontrol caligmalarinin ulusal ve igletmeler diizeyindeki etkileri isletme diizeyinde
aragtirilarak ¢oziilebilir. Eskisehir'deki 8 isletmeye uygulanan inceleme ve aragtirmalar
sonucunda kalitenin degismez bir tamimi oldugu ve standartlasmanin isletmeye kar

olarak geri donduigii belgelenmistir.

BIRTAS’a gore (Birtag Niliifer isletmelerde Toplam Kalite Kontrol Ve Bir
Uygulama 1989 Istanbul), genel anlamda kalitenin 6nemi, kalite kontrolii ve toplam
kalite konular birlikte incelenmelidir, Kordsa sirketinde toplam kalite uygulamalarina
arastirmasinda yer vermistir. Kalitenin rastlant: ile degil, bilin¢li ve sistemli ¢abalarin
bir {iriinii oldugunu vurgulamistir. Sanayileri ileri diizeyde bulunan iilkelerde kalite
kontrolciiliigi, o©lgme teknikleri, toplanan bilgilerin istatistiksel yontemlerle
degerlendirilmesi, istatistiksel proses kontrolii gibi gorevlerin basli basina bir meslek

durumuna gelmesini vurgulamstir.
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COSAR’ gore (Cosar Sakir Verimliligi Etkileyen Faktorlerden Kalite Ve
Kalite Konularimin Incelenmesi 1989 Istanbul), verimlilik ve verimliligi cok yonlii
olarak etkileyen faktorlerden kalite ve kalite kontrol konusunda c¢alismalar birlikte
yiiriitiilmeli, Ornek uygulamasin1 Bozkurt Mensucat Fabrikasinda yapmustir. Ozellikle
kumas iiretimi ve sonrasi kalite kontroliin nasil yapilmasi gerektigi hakkinda fikir
vermeye caligmistir. Kalite ¢abalar1 son noktada degil is basindan sonuna kadar bir

biitiin olarak ele alinmalidir.

TULEKOGLU’na gore (Tiilekoglu Giiney Quality Control Circle Opplications
in Turkey 1989 Istanbul), Tiirk Sanayisinde her gecen giin biraz daha 6n plana cikan
Kalite Kontrol Cemberlerinin uygulamalari, uygulanmis tarzlar1 ve nedenleri beraber
incelenmeli. Kendisi kalite ¢cemberlerinin uygulamadaki sorunlar iizerinde durmustur.
Tiirkiye'de 8 kurulusun deneyim sahibi 30 miidiir ve 84 {iist yOneticisiyle kalite
cemberleri hakkinda goriismiis, calismada kalite cemberlerinin isletmeler i¢in 6nemini

belirtmis fakat Tiirkiye i¢inde isletmelerde pek fazla gelismedigi sonucuna varmistir.

LOCHNER’a gore (Lochner R.H.J.E Matar Designing For Quality 1990 U.K),
isletmelerin 20.yy'dan 21.yy'a gecerken ayakta kalmalart icin etkili kalite sistemine
sahip olmalarn ve kalitenin iiriinlere tasarim safhasindan itibaren dahil edilmesi

gereklilidir.

Loehncr, kalite gelisimi i¢in, en etkili istatistiksel deney tasarimi sisteminin

Taguchi yaklasimu ile batili tasarim tekniklerinin bilesimi oldugunu ileri siirmiistiir.

OZGONENC’a gore (Ozgoneng Banu Ipek Kalite Kontrol Ve Kalite Kontrolde
Genel Yontemler 1990 Istanbul), tekstil bazinda kalite ve kalite kontrol sistemleri
isletmelerde, organizasyon uygulamalar1 ve kalite kontrol yontemleri tim yonleriyle
tanitilmalidir. Tiirk Tekstil Sanayinin kendi gereksinmelerine cevap verebilecek en
uygun sistemi yine kendisinin gerceklestirmesinin gerekliligi iizerinde durmustur. Tiirk
riinlerinin gercek rekabet giiciinii kazanabilmesi icin kalite gelistirme yontem ve

calismalarinin ge¢ kalinmadan yayginlastirilmasi geregini savunmustur.

YESiLADA’ya Gore (Yesilada Yiiksel 1990 Ankara), kalite kontrol, kalite

kontrolde kullanilan istatistiki yontemler, problem ¢6zme teknikleri ve toplam kalite
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kontrol yontemleri isletmelerin ana kontrol noktasi olmali ve amag siirekli gelisimi

saglamak olmalidir.

YUKSEL’e gore ( Yiiksel Nebi Endiistri Isletmelerinde Toplam Kalite Kontrol
1990 Kayseri) Kalite Kontroliin temel kavramlan toplam kalite kontrol uygulamasinin
temel problemlerini aciklamaya yoneliktir. Calismasinda Turkish Acrespoce Industrie
(T.A.]) adiyla taninan Ankara bulunan F-16 fabrikasinin kalite kontrol sisteminde kisa

bir incelemeye yer vermistir.

WOLLSCHLAEGER’a gore (Wollschlaeger Lesler Lay 1990 U.S.A.), modern
kalite anlayisini olusturan birimler icinde istatistiksel uygulamalar, kalite ve kalite
giivence miihendisligi, isletme yonetimi, motivasyon gibi unsurlar yer almaktadir.
Ayrica bu birimlerin iyi calismasi ve entegrasyonu i¢in gerekli metod, teknoloji ve

prosediirlerin nasil kullanilacagini agiklamistir.

BOSSERT’ gore (Bossert James L. Quality Function Deployment 1991 U.S.A
isletmedeki yonetici ve kalite uygulayicilar i¢in detayli ve kolay anlasilir bir bilgi
formu olusturmalidir. Kalite Sistem bozukluklarinin ¢6ziimii i¢in nereden baslanmasi
gerektigini, tiiketici bilgilerinin nasil elde edildigini, bu bilgilerin ne sekilde

derlenecegini agiklamistir.

Bu calisma, modern kalite yaklasimina istatistiksel uygulamalar, kalite giivence

miihendisligi ve yonelimi ile motivasyon konular1 dahil ederek hazirlanmis bir eserdir.

GUNDUZ’e gore (Giindiiz Atilla Kalite Giivenliligi 1991 Ankara), kalite,
kalite kontrol, toplam kalite kontrol ve kalite giivenliginin tanmimlar1 tanimlanmalidir,
ayrica kalite maliyetleri, kalite giivenligi sisteminin Ogeleri ve kalite giivenligi

sisteminin Siemens'deki uygulamasina yer vermistir.

MUSUBEYLI’ye gore (Musubeyli Nihal Isletmelerde Kalite Giivence
Sistemine Gegis Ve Kiiciik Olcekli Bir Isletmede Uygulama 1991 Eskisehir) bugiiniin
kalite anlayisin1 tamimlanarak, kiiciik olcekli isletmelerde Kalite Giivence Sisteminin
kurulabilecegini ispat etmek amaciyla, kiiciik olgcekli bir isletmede Kalite Giivence

Sistemi kurulmasi asamalarim1 incelenmeli ve bu amag¢ igin pilot bir siireg
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orneklenmelidir. Kalite Giivence Sistemi tekniklerinden faydalanarak bir islem noktasi
belirlemis, o islem noktasinda kaliteyi iyilestirici bir diizenlemeye gitmis ve sonuglan

izerinde durmustur.

ARAL’a gore (Aral Reyhan Firma Capinda Kalite ve Kalite Kontrol Yontemi
1992 istanbul) yonetimde kalite ve kalitenin 6nemi iizerinde durulmalidir. 191 Firmaya
(cesitli sektorlerde ve c¢esitli biiyiikliiklerde) anket uygulamistir. Anket uygulanan
isletmelerden % 7.33'liikk bir kismi1 tekstil sanayini kapsayan arastirmada, isletmelerin
ancak, % 27'sinin kalite sistemi icin yeterli bir alt yapiya sahip olduklart sonucunu
ortaya cikarmistir. Ayrica firmalarda kalite konusunda ciddi bir bilgi eksikligi oldugunu

vurgulamustir.

FEROGLU’na gore (Feroglu Nail Kalite Cemberleri Ve Bir Tekstil
Isletmesinde Uygulama 1992 Istanbul), kalite cemberlerini biitiin yonleriyle
incelenmelidir. Sun Tekstil firmasinda uygulamali bir 6rnek ile kalite ¢emberleri

kavraminin soyut kalan kisimlarini somutlastirmistir.

Kalite ¢cemberlerinin bir kurulusun verimlilik, etkenlik, kalite gibi ¢ok cesitli
sorunlarin1 goriismek, tartismak ve ¢oziimlemek, amaci ile olusturulan kiiciik kiimeler
oldugunu belirtmistir. Kalite ¢cemberlerinin kuramsal temcilerini, katilmali yonelim ve
sorun ¢bzmede grup yaklasiminin olusturdugunu katilmali yonetimin bir kurulusun
sorunlarinin sadece yonelim kademelerini ilgilendirmedigini, 6rgiitiin tiim elemanlarinin
sorunlarla ilgilendikleri 6lciide, yapici yaratici fikirler ortaya cikabilecegi ve sorunlarin

istesinden daha biiyiik bir basari ile gelinebilecegi goriisiinii benimseyip aktarmistir.

DONALDSONA gore (Donaldson John L. Amerika Birlesik Devletlerinde Iso
9000 Sempozyumu 1993 Ankara), ABD'dc ISO 9000 uygulamalar1 ve kalite sistem

tescili ile ISO 9000 ¢alismalar1 6rnek alinmalidir.

ABD'dc 1993 yilinda 798, ISO 9000 Standard: belgesi alan sirketin bulundugu
ve bu toplamin Subat 1992 verilerine gore % 80 oraninda arttigini belirtmistir. Bu
talebin artis sebebi olarak da Avrupa Toplulugu'nun koydugu kosullan gdstermistir.
Donaldson, ABD'de ISO 9000 uygulamalariyla ilgili bir sorundan s6z etmis ve bu

sorunun tescil kurumlarinin birbirine olan denkliginin islenen sartlar1 tasiyip
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tasimadiginin arastirilmasindaki yetersizlik oldugunu belirtmistir.

FUHR’a gore (Fuhr Horsl Ust Yonetim ve Kalite Elemanlarinin Egitimi 1993
Istanbul), kalite egilimi, iist kademe yonetiminin ve kalite personelinin egitimi iizerinde
durulmali ve bu sebepten DGQ'nun (Alman Kalite Teskilat1) caligmalar1 hakkinda bilgi
vermistir. DGQ egitim kurslarina katilanlarin son 25 yilda 280.000'in iizerinde oldugu
ve Universitelerle isbirligi ile calisildigi ve bu egilimlerin Universitelerin iistlenmeleri
geregini belirtmistir. DGQ'nun egitim kurslarimin icerikleri hakkinda kisa bilgiye yer

vermistir.

HORDES’a gore (Hordes Mark W. ISO 9000 Standartlarinin Uygulanmasi
1993 istanbul), ISO 9000 Standartlarnin uygulanmasi igin oncelikle dokiiman

kontrolii yapilmali ve iist yonetim tarafindan incelenmelidir.

Bir firmanin ISO 9000 standartlarina uygun bir iiretim asamasina ulagabilmesi

icin gerekli sartlarin1 incelemis ve cesitli yaklasimlar Gnermistir.

MENDES’e gére (Mendes Antonio Silva 1993 Istanbul) Kalite Sistem
Belgelendirmesi ve Avrupa direktifleri cercevesinde ele alinmalidir. Calismasiyla
Avrupa Toplulugu Kalite Politikasinin unsurlarin1 ortaya koymustur. Kalite icgin
motivasyon ve kalite tekniklerinin kullanilmasinin benimsenmesinin énemi {izerinde

durmustur.

PEARL’e gore (Pearl Daniel ISO 9000 Uygulamasi ve Ust yonetimin Rolii
1993 istanbul),ISO 9000 uygulamalarinda asil aktif rol iist yonetimdedir. ISO 9000'in
bir is stratejisi oldugunu ve gerekli dokiimanlar hazirlarken kimlerin sorumlulugunda

hazirlanmasi gerekligini belirtmistir.

Ust yonetimin roliinii ikiye aywrmustir, birincisi firmayr ISO 9000 igin
hazirlamak ve yonetmek, ikincisi ise planlama, iletisim, dgretim ve katilim olarak

aciklamistir.

SANDERS ( ISO 9000 Nedir? Nigin? Nasil? 1994 istanbul) Bu eseri ISO
9000'e yonelik ¢aligmalarim yiiriiten isletmeler icin kilavuz niteligi olma 6zelligindedir.
Muayene ve kontrole dayali kalite kontrol yerine, prosesin gelistirilmesi iizerinde

durmakta fayda olacagim belirtmistir.
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ISO 9000 Standartlarmin, imalat ve Hizmet Endiistrisinde kalite giivencesi icin

kurulmug standartlar kiimesi oldugunu vurgulamstir.

Calismada ISO 9000 standartlarinin tiim bilesenleriyle agiklanmasina
calisilmig, ISO 9001 icin kontrol listesi rnegi verilmis ve kalite el kitabi hazirlanmasi
konular iizerinde durmustur. ABD'de ISO Kaydinin nasil yapildigi ve tetkik siireci
aciklanmig. ISO 9000 standartlarinin birbirlerinden hangi boliimlerde farklilik
gosterdigini belirtmistir.

ISO 9000 Standartlari i¢cin ¢ok Onemli olan prosediirler ve i¢ talimatlart gibi

konularin iizerinde durmus bu belgelerin nasil hazirlanacagi agiklamistir.

1.2. Kalitenin Tanimlari

Kalite son yillarda slogan haline gelmistir. Bunun i¢in bu kavrama aciklik

getirmede yarar vardir (Simsek, 2007, s.5)

Kalitenin tanimmi yapmak basli basma bir istir. Ciinkii kalitenin tanimi;
yapacak kisiye gore degisir. Bu kalitenin ¢ok genis igerikli bir kavram olmasindan ileri
gelmektedir. Yine de iizerinde anlasilmis bazi tamimlar vardir ve yaygin bicimde

kullanilmaktadir ( Yamak, 1998, s. 85).

Toplam Kalite Yonetiminin odak noktasi miisteri olduguna gore kalitenin
tanimin1 yaparken de miisteriyi referans olarak almak gerekir. Bu durumda kalite,

miisteri tatmini ile olciilen miisteri beklentilerini karsilama olctisiidiir

Hedef miisterinin sadece bugiinkil ihtiyaclarin1 degil yarinki ihtiyaclarin1 da

kargilamaktir (Yamak,1998, s. 86)

Diinya liderligine soyunan kuruluslar olusturduklar isbirliklerinde kalite bazli
baslayip yeni tamimlar-standartlar ve sistemleri giindeme tagimaktadirlar (Taptik ve

Keles, 1993 ,s.8)

Giiniimiizde sirketler ve kuruluslar arasindaki yarigmanin hizlanmasi ile
birlikte; klasik anlamdaki "diisitk maliyet", "yiiksek kar" hedeflerinin yani sira One

cikmaya baslayan yeni kavramlarin en belirginlerinden bir kalitedir (S181rc1,1996, 5.68).
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Mal1 belirleyen miisteri tarafindan kabul edilir veya edilmez yapan o malin

kalitesidir (Vuran, 1994 s. 123)

Bir iiriniin veya bir malzemenin kendisinden beklenen performansi en iist

diizeyde yerine getirmesi kalitedir (Kobu,1981,s.14)

Kalite, Belirtilen ve ima edilen ihtiyaglar1 karsilama kabiliyetine sahip bir

varligin tasidigi 6zelliklerin biitiiniidiir. (TSE ,1998,s.3)
Kalite istenen ve beklenen bir standarttir (Hyasoglu, 1995, s. 223).
Kalite, bir iiriin ya da hizmetin degeridir
Kalite, 6nceden belirlenmis bulunan 6zelliklere (spesifikasyonlar) uygunluktur.
Kalite, ihtiyaclara uygunluktur. (Crosby, 1979, s. 8)
Kalite, kullanima uygunluktur. (Juran, 1988, s. 12)

Kalite, miisterinin beklentilerini ve isteklerini siirekli karsilayacak sekilde

iiriin veya hizmet iiretmektir (Miller, 1993, s.65)

Kalite ISO 9000'de "Bir iiriin veya hizmetin belirlenen ihtiyaclarn karsilama
kabiliyetine dayanan Ozelliklerinin tiimiidir" seklinde tanimlanmaktadir. (Tiirk

Standartlar Enstitiisii, 1988 s. 18)

Giintimiizde, kalite kavraminin iizerinde mutabakat saglanan genel tanimi,
"kullanim amagclarina uygunluk"tur. Bu noktada, konulmus bulunan dogru

spesifikasyonlara uygunluk ve miisterinin tatmin derecesi 6nemlidir.

1.2.1. Kullanim Acisindan Kalite Tanimlari:

Kalitenin c¢esitli tanimlarina 6rnek olarak sunlari siralamak miimkiindiir.

(Kosgeb, 1993, 5.5-6)
=  Alici tarafindan bir iiriinde bulunmasi istenen kosullar, 6zellikler,

= Tiiketicinin tatmin olma derecesi,

16



»  Uriinleri birbirinden ayirmada kullanilan belirtkenler toplamu,
= Bir iiriiniin kullanimindaki uygunlugunu belirleyen 6zelliklerin tiimii,

»  Uriinde belirli bir gorevi belli bir siire i¢inde devam ettirebilme i¢in bulunmas1

gereken Ozellikler.

Bu tanimlara gore, iiriiniin kalitesini belirleyen iki faktérden birincisi liriiniin
kullanim amaci, ikincisi ise mamuliin fiyati olmaktadir. Dolayisiyla, kalitenin ¢ok genel

olarak tanimlanmas1 miimkiindiir.
1.2.2.Smifsal Olarak Kalitenin Tanimlari

Isletme acisindan kalite, daha genis anlamli, ¢ok yonlii bir kavramdir. Bu
yonlerin siniflandirilmas: kalitenin daha iyi anlagilmasina yardimci olacaktir; (Turan

2002 ,s:11)

» [statistiki olarak Kalite: Istatistik biliminin uygulamal1 hale gelmesi ile endiistri
miihendisligi ve yonetim tekniklerinin gelismesi istatistigin kalite kontroliinde
uygulanmasini artirmustir.  Bu  yontem Istatistiki Kalite Kontrol olarak
adlandirilmakta olup istatistik sayesinde ortaya cikabilecek bozukluklar 6nceden

tahmin edilmeye ve diizeltici 6nlemler buna gore alinmaya baslamistir.

= Ticari olarak Kalite:Ticari kalite ile ilgili olarak temelde iki kavram mevcuttur.
Bunlardan ilki "Tasarim Kalitesi" ikincisi "Uretim Kalitesi"dir. Tasarim kalitesi
kalitenin temel unsurudur; tiretim kalitesi, tasarim kalitesinin {iriine yansitilmasi

cabalarinin bir gostergesidir.

= FEkonomik olarak Kalite: Ekonomik kalite, kalitesiz iiretimden kaynaklanan
maliyet kayiplar ile ilgilidir. Kalite ile maliyetler arasi iliski degerlendirmelerde
cok onemlidir. Biiyiikk bir ¢ogunlugun yanlis olarak bildigi "Kalite yiiksek

maliyettir" yargisinin dogru olmadigi ilerleyen konularda daha iyi anlasilacaktir.

= Sosyo-Organizasyonel olarak Kalite: Sosyo-Organizasyonel kalite, isletmede

bulunan beseri kaynaklarla ilgilidir. Sosyo-Organizasyonel kalite ile "Kalite"
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kavramina insan boyutu eklenmektedir. Bu konuda en somut O6rnek Kalite

(Kontrol) Cemberleri'dir.

Stratejik olarak Kalite: Kalite diisiincesi artik rekabette anahtar bir faktor
olmustur. Isletmeler son zamanlarda kalite stratejilerini gelistirme gayreti icine

girmistir. Toplam kalite yaklasimi dogrultusunda bazi stratejik gelismeler olmustur.

1.2.3. Kalitenin Kisi Ve Goreve Gore Algilanan Tanimlari

Giintimiizde onemli bir rekabet unsuru olarak ortaya c¢ikan kalite, malin
satilabilmesi icin eklenmesi gereken bir aksesuar olmadigi gibi, mutlak anlamda her
seyin en iyisi anlamina da gelmemektedir. Bir gelistirme miihendisi i¢in kalite, tistiin
tasarim iken, bir imalat miihendisi i¢in standart ve spesifikasyonlara uygunluk; tiiketici
acisindan ise, ihtiyaclarin kargilanma derecesini ifade etmektedir. Kisaca, kalite, Dr.
Juran'in da ifade ettigi gibi "fonksiyona ve kullanima uygunluktur." (Diiren, 1990, s.

12).

1.3. Kalitenin Boyutlar:

Kalite kavrammin c¢ok boyutlu olmasi, degisik kalite tanimlarinin
gelistirilmesine neden olmustur. Buna gore kalitenin boyutlar1 su ozelliklerden

olusmaktadir. (Simsek, 2007, s.9)

e Performans: Uriiniin islem yetenekleriyle ilgilidir. Uriiniin fonksiyonlarini yerine

getirme niteligidir. Uriiniin islem yetenekleriyle ilgilidir

o Ogzellikler: Uriin ve hizmetin temel fonksiyonlarim1 destekleyen veya onlarin

tanitimini yapan is karakterleridir.

e Giivenilirlik: Uriiniin kullanim 6mrii i¢indeki performans siirekliligidir. Belirli

bir siire icinde iiriiniin bozulma olasilig ile ilgilidir.

e Uygunluk : Bir {iriiniin tasariminin ve kullanim karakterlerinin standartlara uyma

oranidir.

e Dayanikhilik: Uriiniin kullanilabilir mriiniin uzunlugudur.
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e Servis olanaklari: Servis olanaklarinin kapsaminda; onarimin hizi, kolaylig1 ve

gereken ustalik vardir.

o Estetik: Estetik, 6znel yargilara dayanir ve kisilere ait zevkin yansimasidir.
Evrensel degildir. Kalitenin bu herkesi memnun etmek imkansiz oldugundan,

sirketler hedef miisteri gruplar1 belirlemelidirler.

e Algilanan kalite: Miisteriler her zaman bir {irlin ya da hizmetin tiim 6zelliklerini
bilmediklerinden, dolayl karsilastirmalar yapmak zorunda kalabilirler, tiretici

firmanin ya da tirtiniin tindi, algilanan kalitenin 6ziidiir.

Isletmeler, kalite ile ilgili calismalar yaparken, kalitenin tiim boyutlarim
dikkate almak zorundadirlar. Belirlenen tiim kalite boyutlarinda miisterinin tatmin olma

derecesi ve spesifikasyonlara uygunluk kalitenin belirleyicisi olmaktadir.
1.4. Kaliteyi Etkileyen Faktorler

Herhangi bir mamuliin nihal kalitesini olusturan ve mamuliin kalitesini

dogrudan etkileyen faktorler vardir. Bu faktorler (Soysal, 1992, 5.57):
¢ Proje ve tasarim kalitesi,
e Teknik ve miihendislik hesap kalitesi,
e Hammadde kalitesi,
e Imalat kalitesi,
° isgilik kalitesi,
e Kontrol kalitesi,
* Ambalaj kalitesi,
e Depolama ve sevkiyat kalitesi,

e Kullanim kalitesidir.
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Bir {irliniin kalite diizeyinin Once tasarlanmasi ve sonra iiretimle beraber
gerceklesmesi soz konusu olduguna gore, tiim faktorleri iki temel unsur iizerinde
toplamak miimkiindiir. Bunlardan tasarim kalitesi (Bagka bir ifade ile tasarlanan kalite),
bir iiriiniin genel olarak tiiketicilerin isteklerini karsilama derecesidir. Uygunluk kalitesi
ise belirli bir iiriiniin {tiretildigi zaman kendisi i¢in tasarlanan kalite diizeyine uyma

derecesidir.

Tasarim Kalitesi, bilyiik 6l¢iide miisterinin ihtiyaci, zevki yada tercihe baghdir.
Ornegin bir kumagsin yiinlii yada pamuklu olmasi kullanim yerine bagli oldugu kadar
tercihe de baghdir. Buna karsilik miisteriye sunulan iiriiniin belirlenmis olan
ozelliklerine (iplik cinsi, kalinligi, orgii standardi) ne olgiide uydugu ise Uygunluk

Kalitesini belirler.

Tasarim kalitesinin yiiksek olmasi, bir {riinii kaliteli olarak adlandirmaya
yetmemektedir. Uriin tasarim kalitesine uygun iiretilmiyorsa tasarim kalitesinin fazla bir
degeri yoktur. Ote yandan hem tasarim Kkalitesi, hem uygunluk kalitesi yiiksek bir
tiriiniin kolay kolay alict bulamayacag1 durumlar da olabilir. Miisteri daha kaliteli mala
daha fazla para 6demeye hazirdir. Ancak kalite diizeyi belli bir seviyenin iistiine

ciktiginda ayni istegi gostermez.
Kaliteyi olusturan unsurlar ikiye ayrilir (Kaya, 2001, s.7)
1-) Tasarim Kalitesi
2-) Uygunluk Kalitesi
1. Tasarim Kalitesi

Kural olarak daha kaliteli veya iist kategoriye gore yapilan tasarim daha yiiksek

maliyet ve ayn1 zamanda daha yiiksek deger demektir (Ozenci ,1993, 5.29).

Uriiniin fiziksel yapisi, performans ozellikleri ile beraber tasarlanir. Boyut,
agirlik, hacim, dayanim gibi fiziksel nitelikler ile renk, koku ve goriiniis gibi estetik
ozellikler bir triiniin tasarim kalitesini belirlemektedir. Ayrica tasarim asamasinda

tiriiniin, kullanim kolayligi, giivenligi, 6mrii ve bakim periyotlar1 gibi cesitli faktorler de
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g0z Oniine alinmaktadir.

Bir diriiniin kalitesinin tanimlanmasinda tiiketici istekleri, isletme politikalari,
teknolojik olanaklar, hammadde, eldeki tesis techizat gibi etmenler de etkilidir. Uretim
girdileri fiyatlariin diisiik oldugu gelismis ekonomilerde tasarlanan iiriin kalitesinin
maliyeti de buna bagh olarak daha diisiik bir diizeyde olugmaktadir. Tesis, techizat,
hammadde ve diger girdilerin maketinin diisitk olmas1 mamul kalitesinin maliyetini

etkilemektedir. (Ozenci ,1993, s.31).

Genel olarak, yiliksek kaliteli bir tasarimin yiiksek bir maliyet getirecegi
sOylenebilir. Bir iiriin i¢in en uygun tasarim kalitesi, kalitenin tiiketici agisindan degeri

ile lireticiye olan maliyeti arasindaki iliski ile ifade edilebilir.

Uygun tasarim kalitesinin elde edilmesi, kalitenin tiiketici agisindan degeri ile

tireticiye olan maliyeti arasindaki optimum noktanin bulunmasi ile saglanabilmektedir.

Optimum kalite diizeyinin bulunabilecegi yer, faydanin maliyetten biiyiik

oldugu orta bolgedir.
2. Uygunluk Kalitesi

Tasarim kalitesinin belirledigi spesifikasyonlara iiretim sirasinda uyulmasinin
bir olgiitii olarak, uygunluk kalitesi kavrami ortaya ¢cikmistir. Uygunluk kalitesi, tasarim
kalitesi ile kiyaslandiginda olgiilebilir bir karakteristiktir. Bir {iriiniin belirlenmis olan
spesifikasyonlara ne Olciide uydugu yani uygunluk kalitesi bilimsel olarak tespit
edilebilir; bunun i¢indir ki kalite ile ilgili ¢alismalar biiyiik 6lciide uygunluk kalitesi ile
ilgili olmaktadir (Simsek, 2007,s.23)

Uygunluk kriteri konudan konuya degisiklik gosterse de, tamaminin ortak

0gesi "ekonomi"dir.
1.5. Kalitenin Tarihsel Gelisimi

Kalite ile ilgili ilk kayitlar M.O. 2150 yilina kadar uzanir. Unlii Hammurabi
Kanunlarinin 229. maddesinde su hiikkme yer verilmistir (Simsek, 2007,s.15)
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"Eger bir insaat ustas1 bir adama ev yaparsa ve yapilan ev yeterince saglam
olmayip ev sahibinin istiine ¢okerek ev sahibinin Oliimiine neden olursa o ingaat

ustasinin bast ugurulur”.

Fenikelilerde de oldukca etkili yaptinm yollart oldugu anlasilmaktadir.
Fenikeli bir denetci, kalite standartlarina bir aykirilik gordiigiinde bunun tekrarlanmasini

kesinlikle 6nlemek i¢in kusurlu mali imal edenin elini kesme yetkisine sahipti.

Kalite sorunu tarih boyunca insanoglunun zihnini ugrastirmis bir konudur.
Medeniyetin ilk ¢aglarindan baslayarak sanayi devrimine kadar olan kisimlara inecek
olursak, kalite Ozellikle zanaati elinde bulunduran kisilerin sorumlulugu altindaydi.
Bunlar iiriiniin iiretilmesinden, imalatindan hammaddesinden sorumludurlar. Kendi
dizaynlarini, kendi tasarimlarini miisterilerine sunabiliyor iken sanayi devriminin
gerceklesmesi ile birlikte ¢ok sayida iscinin calismasi, benzer iiriinleri cok biiyiik
miktarlarda tretilmesi s6z konusu oldu. 0 zamanda kalite daha ziyade diikkanda
bulunan saticinin veya isciler arasindan segilen deneyimli bir kiginin sorumluluguna

verildi.(Tuncay, 2001; s:7)

Batidaki sanayilesme devrimi ile beraber pek cok konuda oldugu gibi kalite
konusunda da oOnemli gelismeler olmus, gereksinmeler karsisinda yeni kavramlar
olugmustur. Bu alandaki gelisme ve yeniliklerin 6zellikle ytizyilimizin ilk ¢eyreginden
sonra hiz kazandig1 géze carpmaktadir. Bu yillarda, iiretim sistemlerindeki biiyiikliik ve
nitelik degismeleri, mal ve hizmetlerin yapisi ve bunlara gereksinme duyan kitlelerin
yasam diizeylerindeki gelismeler, I.ve II. Diinya Savaglarinin ¢arpici etkileri, teknoloji
ve ulasimda saglanan olaganiistii basanlar ve benzeri bircok faktor kalitede ustaligin

oOtesinde kavram ve yontemlerin ortaya ¢ikmasini zorunlu kilmastir.

II. Diinya Savasinin baslamasi ile birlikte, savas kosullarinin tiim {iretim
olanaklarindan en iyi bi¢imde yararlanma yolundaki zorlayici etkisinin yani sira,
Amerikan endiistrisinin en biiyiik miisterisi durumuna gelen silahli kuvvetlerin bilimsel
olarak hazirlanmis kabul muayenesi yontemlerini uygulamasi, endiistride istatistik

uygulamalarina olan ilgiyi hizla artirmistir. (Turan, 2002, s:16)

Bilimsel temellere dayanan ileri kalite kontrol yontemlerine duyulan ilgi
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savasin bitmesi ile azalmamis, tam tersine daha da genislemistir. 1950'li yillarda kalite
maliyetleri ile ilgili ¢alismalar gelistirilirken Juran, 1951 yilinda "Kalite Kontrol El
Kitab1"n1 yayinlamis, Deming Istatistiki Kalite Kontrol konusunda ¢alismalar yapmaistir.
Toplam Kalite Kontrol'den ilk sézeden 1961 yilinda Feigenbaum olmustur. Sifir hata

kavrami, 1961 yilinda Crosby tararindan gelistirilmistir.(Kobu, 1981, s:14)

Kalite ile ilgili tiim bu c¢alismalar, Batida gergeklestigi halde basarili
uygulamast Japonya'da olmustur. Japonya, Batida gelistirilen Kalite Kontrol ile ilgili
tiim bilgiyi almig, kendi toplum yapisina ve {iretim sistemine uygulamis, bugiin diinya

pazarlarinda ucuz ve kaliteli iiriinlerle rekabet eder duruma gelmistir.

Bu anlatilanlarin 1s181nda, kalitenin gelisimini kronolojik siraya gore dort ana

kisim altinda 6zetlemek dogru olacaktir;(Turan, 2002, s:17)
1.5.1. Birinci Asama: Muayene

Sanayide ilk defa muayenecilik meslegi ortaya ¢cikmis ve bu isi yapanlar sadece
yapilan isleri kontrol edip hatalilan tespit etme gorevini iistlenmislerdir. Bu asamanin
temel yaklasimi tiiketiciye hatali iriinlerin gitmemesini saglamaktir. Bu yaklagim
tilketiciyi korumus ancak iireticide sikinti yaratmigtir. Ciinkii muayene edilerek hatali
bulunan iiriinler iiretici i¢in zarar olusturmustur. Bu acidan {ireticiyi de koruyan bir

sistem {izerinde durulmus ve kalite kontrol asamasina gecilmistir.
1.5.2. ikinci Asama: Kalite Kontrol

1920'li yillara rastlayan bu dénemde, muayene islemi son kontrolden ara
kontrollere ve giris kontroliine dogru genisletilmistir. Western Electric firmasinda,
Shewhart cesitli veriler toplamis ve bunlari analiz etmistir. Bu asama Istatistiki Kalite
Kontrol olarak da adlandirilmaktadir. Bu donemde standartlar gelistirilmeye baslanmig

ve tiiketiciyi koruma yolunda ilk adimlar atilmistir.

1930'lu yillara dogru ozellikle birbirini degistirebilen, bilesenlerin imalati s6z
konusu oldugunda firmalarda muayene departmanlar1 olusturuldu. Bu muayeneden
sorumlu departmanlarin gorevi ise iyi tirlinlerin kotii tiriinlerden ayrilmasiydi. Muayene

departmanlar1 iriiniin kalitesinin belirlenmesinden sorumlu oluyor ve imalat
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fonksiyonundan sonra devreye giriyorlardi. Bu asama ayni istatistiki kalite kontrol
olarak da isimlendirilmektedir. Bu donemde standartlar gelistirilmeye baslanmig ve
tilkketiciyi koruma yolunda 6nemli mesafeler kat edilmistir. Tiiketici hareketlerinin
gelismesiyle birlikte teknolojik ilerleme ve savas sonrasinin ekonomik ¢okiintiisii Tkinci
Diinya Savag1 ertesinde yeni kalite kontrol tekniklerinin kullanimini giindeme

getirmigtir (Leavenwarth, 1972, s.12) (Aktaran: Tuncay, 2001, s:18)
1.5.3. Uciincii Asama: Kalite Giivencesi:

2nci Diinya Savasi sirasinda, bir yandan askeri malzemelerde %100 kontrol
yonteminin ¢Oziim getirmediginin goriilmesi {izerine numune alma istatistigi
gelistirilerek kabul 6rneklemesi icin bugiin en yaygin kullanilan standart olan MIL-STD
105D'nin temeli atilirken, bir taraftan da gelen partileri kabul veya red etmenin en iyi
sistem olmadigi inanci gelismeye baslamistir. Savasta olan bir ordunun disardan
saglanan hayati birtakim ihtiyaclari icin gelen bir malzeme partisinin red edilmesinin
yaratacagi sikinti aciktir. Bu nedenle, asil 6nemli olan gelen partilerin hepsinin kabul
edilebilir nitelikte olmasidir. Bunu saglamakta "Kalite Giivencesi” olarak ifade

edilmistir.(Turan, 2002, s,16)

Ikinci Diinya Savasi swrasinda bir bagka deyisle 19401 yillarda,
tiretimin,imalatin artmasina bagl olarak istatistiki kalite kontrol teknikleri gelistirildi ve
bu sekilde muayene maliyetlerinin diisiiriilmesine calisildi. Daha sonra da 6zellikle seri
imalat seklinde iiretimi siirdiiriilen askeri malzemenin imalatinda maliyetin diisiiriilmesi
hedeflendi. 1950'lerin sonlarinda kalite kontrol departmanlar1 pek ¢ok imalatla ugrasan
firma biinyesinde olusturuldu. Bu departmanlarin fonksiyonlar daha ziyade operasyon
veya islem teknikleri ile ilgili olmaktaydi. ozellikle kaliteyi gerceklestirmeye yonelik

olarak hem kontrol hem de diizeltme ile ilgili faaliyetleri kapsamaktaydi
1.5.4. Dordiincii Asama: Toplam Kalite

ABD'de Kalite Kontrolii ve Istatistiksel tekniklerin gelismesine katkida
bulunmus uzmanlar, bu tekniklerin isletmelerin tiim faaliyetlerinde uygulanmasi ve
kalite ile ilgili sorumluluklarin isletmelerin tiim boéliimlerinde iistlenilmesi goriisiinde

idiler. II.Diinya Savasi sonrast Amerikan Sanayinin o siralarda en 6nemli giindemi ise
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Amerikan mallarina olan biiylik talebi karsilayabilmekti. Zaten o donemde Made in

USA damgas: iiriiniin kalite belgesi yerine geg¢iyordu.

Savas sonrasi Japonya ise ¢ok giic durumda idi. Telekominikasyon sisteminin
cok kot durumunu géren Amerikan Kuvvetleri Komutanligi Japonlara Amerika'dan

kalite uzmanlar getirterek yardim almalarim onermistir.

Uzmanlarm 19501 yillarda Toplam Kalite Kontrolii ve Toplam Kalite
Yonetimi adim verdigi bu goriisler Japonlarca benimsenmis ve gelistirilmistir. Sonu¢ o
denli basarili olmustur ki Japonya diinya ticaretinde hizla yer almaya baslamis, 1960'h
yillarda Optik, 1970'li yillarda Elektronik, 1980'li yillarda Otomotiv sektoriinde diinya
liderleri arasinda yer almis, 20 yilda ihracatlarim1 20 kat artirarak 300 Milyar $

seviyelerine getirmislerdir. (Turan, 2002, s:14)

Birincisi, Amerikan igletmelerinin ve endiistrilerinin iist kademelinde yer alan
insanlart (Amerikal kalite uzmanlan olan J. M. Juran, W. E. Deming ve diger kalite
otoriteleri) biiyiikk bir dikkatle dinlediler. Organizasyon icinde kalite kontrolii igin
sorumluluklarini tanimladilar. Kalite kontrolii listten baslar ve devam eder. Sonug olarak
birimlerin birbiriyle kalite faaliyetlerini yeniden koordine ettiler. Bu koordinasyon

gruplarindan gelen diisiinceler gelistirildi.

Ikincisi, Japonlar kalite kontroliinde ihtiyac duyulan uzmanlasmis aletleri,
teknikleri, araglart ve prosediirleri gelistirdiler. Bilimsel ornekleme, kalite kontrol
grafikleri, dagilim egrileri ve diger istatistiki metodlart igeren bu araglar1 cok iyi
kullandilar. Simdi onlar kaliteyi nasil degerlendireceklerini ve kalite problemlerini nasil
asacaklarin1 daha iyi anlamis durumdalar. Bugiin ise, Japonlar bu sorunlar1 ¢oktan
astilar. Diinya, Toplam Kalite Yonetimine dogru yol alirken, Japonlar sifir hatali

tiretime dogru yol almaktadirlar.

Kalite Kontrol kavraminin biiyiik 6l¢iide kabul gérmesi; kalitenin ¢ok sayida,
birbiriyle iligkili faaliyetin sonucunda ortaya ¢ikan bir husus oldugu giindeme geldi. S6z
konusu organizasyon veya firma biinyesinde bu faaliyetler farkli departmanlar

tarafindan gerceklestirilmekteydi.
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Bu faaliyetler miisterinin ihtiyacim1 belirlemesi dogrultusunda yiiriitildii.
Gerekli degerlendirmeler yapildi ve tiiketici ihtiyaglarinin kargilanmasi giindeme geldi.
Sonugcta kalite giivenligi iirliniin giivenirliligini teskil edebilmek icin ve kaliteyle ilgili
olan hususlan karsilayabilmesi i¢in o diriiniin planlanmis biitiin sistematik faaliyetleri

olarak tanimlanda.

Kaliteyle ilgili bu kavramlarin ortaya ¢ikmasi dogal olarak 1980'lerde kalite
kavraminin daha da gelismesine neden oldu. Artik herhangi bir firma biinyesinde kalite
yonetimi dendigi zaman, yonetimin kendisinin tanimlamis oldugu kalite politikasinin

tamami anlasilmaktadir.

Tiiketici  hareketinin  evrensellesmesiyle birlikte kalite rekabeti de
evrensellesmistir. 1980'lerde Pasifik havzasinda baslica A.B.D. ve Japonya olmak iizere
uzak dogunun dort ejderi olarak isimlendirilen Giiney Kore, Tayvan, Hong Kong ve
Singapur'da yogunlagmis olan bu hareket 1990l yillarda Avrupa'nin biitiinlesmesi ile
birlikte daha da yayginlagmistir. Bu hareket Oniimiizdeki yillarda toplam kalite
anlayisinin giderek daha fazla dnem kazanmaya basladigi Giiney Amerika iilkeleri ve
Sovyetler Birligi'nin dagilmasi ile ortaya ¢ikan cumhuriyetlerle birlikte diger eski Dogu

Blogu Ulkelerini de icine alarak genisleyecegini sdylemek miimkiindiir.

Bu gelismelerin paralelinde; diinyanin hangi bolgesinde olursa olsun her iiretici
firma, ortada su anda ciddi bir rekabet yada ihracat imkan1 olmasa da baglica iiriinleri ile
uluslar arasi diizeyde rekabet edebilirlik sansini artiracak sekilde tasarim, iiretim ve satig
yapabilme yetenegini gelistirmek orundadir. Bu zorunluluk, firma y&netimlerini
gelecekte rekabetci Ozelliklerini giiclendirecek sekilde temelinde kalitenin bulundugu

bir isletme kiiltiirii ile stratejisi olusturmaya yoneltmektedir.

2000'i yillara yaklasirken ortaya su strateji ¢ikmaktadir; daha yaygin ve siirekli
kalite giivencesi ile miisteri tatminini saglayarak pazardan daha fazla pay alirken
karlihg arttirmak, insan kaynaginin daha fazla degerlendirilmesi ve maliyetlerin

minimize edilmesi olarak sekillenmektedir.

Giiniimiiz rekabet ortaminda gerek calisanlarin gerekse miisteri ihtiyaclarinin

on plana ¢ikmasi, insanin kesfetme olgusunu da beraberinde getirmistir. Bu olgu, bilim
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ve is adamlarmi yeni arayiglara yoneltmis, sonu¢ olarak orgiitteki her seyin kaliteli
olmasi anlamma gelen toplam Kkalite felsefesinin nemi artmustir. Ozellikle Japon
sanayiinin lokomotifi olarak adlandirilan bu felsefe Amerika ve Avrupa oOrgiitleri

tarafindan da yaygin bir sekilde benimsenmistir.
1.6. Kaliteli Uretmenin Sirket ici Asamalar

Kalite iiretmek i¢in sistem ve sistemin hedef aldigi kitleler belirlenmeli bu
kitleler tizerine yogunlasilmalidir. Sirket icinde kalite iretebilmek igin asagidaki
basamaklandirma yapilmalidir. (Turan, 2002, s.19)

1.6.1.Piyasa Arastirmasi:

Uretici igin alic1 veya tiiketicinin ne istedigini bilmek onun satin alabilecegi
kalite diizeyinde nasil bir mal iiretilmesi gerektigini saptamak, piyasa arastirmasi ile
miimkiin olmaktadir. Ayrica rakip iiriinler hakkinda bilgi de piyasa arastirmasi ile

saglanmaktadir.
1.6.2.Uriin Gelistirme:

Piyasa arastirmasi sonucu elde edilen veriler 15181nda bir iiriin gelistirilecektir.
Uriin gelistirme ve tasarim ¢alismalarinda yer alan personel, piyasa arastirmasindan elde
edilen bilgilerin {iiretilen mala aktarilmasindan sorumludur. Bu, iiriin gelistirme ve
tasarim personeli ile diger boliim (iiretim, kalite kontrol, servis vs) ¢alisanlart arasinda

yalan iligki ve iletisim gerektirmektedir.( Simgek 1998 s.14)
1.6.3. Uretim Miihendisligi:

Uriiniin {iretimine baslamadan 6nce, planlama ve hazirlik calismasi yapmak
gereklidir. Bu calisma iiretim yontemi ve parametrelerinin tespiti, makina ve araglarin

saglanmasi, personelin se¢imi ve egitilmesini icermektedir.
1.6.4.Satin alma:

Onceden saptanan ozellikler ve standartlara uygun bir bi¢cimde hammadde ve
diger girdilerin, en ekonomik sekilde, zamaninda saglanmasina yonelik calismalar satin

alma Maliyetlerini olusturmaktadir. Satin alma esnasinda girdilerin satin alma fiyati
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yaninda kalite seviyelerinin de cok iyi degerlendirilmesi gerekmekte olup, yalmz fiyat

odakl1 bakis acis1 daha yiiksek maliyetlerle karsilasilmasina sebep olabilmektedir.

Giiniimiizde, miinferit girdiler i¢in birer kaynak ile uzun siireli, karsilikl1 giiven
ve yardimlagsmaya dayanan iliski modeli avantajh goriilmektedir. Bu sekilde pek cok
ornekleri oldugu iizere, tedarikcinin ¢ok fazla fiyat kirarak isi alarak rakiplerini ekarte
etmesini miiteakiben alictya karsi fiyat politikasini sertlestirmesi ve alicinin iiretimi

kesmemek i¢in ayn1 kaynaktan tedarigi siirdiirmek zorunda kalmasi énlenmis olur.
1.6.5. Uretim:

Amaclanan kalitede iiriiniin, tasarimmma uygun ve koordine bir sekilde
{iretiminin tamamlanmasia yonelik ¢aligmalardir. Uretim islemi, planlanan zamanda ve
istenen miktar ile verilen Ozelliklere uygun kaliteye gore diiriiniin diretilmesini

saglamalidir.
1.6.6.Denetim:

Uretilen iiriin veya verilecek hizmetin kalitesinin hedeflenen sekilde olup

olmadig biitiin agsamalarda yapilacak olan denetim ile saptanmaktadir.
1.6.7.Pazarlama:

Uretimi  yapilan iiriiniin  piyasaya sunulmasindan &nce sdz konusu
iriiniin  6zelliklerinin, kullanim alanlariin, dstiinliiklerinin Vs tilkketiciye
tanitilmas1 gerekmektedir. Bu amaca yonelik faaliyetler pazarlama faaliyetleri olarak

adlandirilmaktadir.
1.6.8.Servis:

Uriiniin kullanimi esnasinda, gerek planli periyodik bakim calismalar1 gerekse
muhtemel miisteri sikayet ve problemlerinin ¢6ziilmesi i¢in tiiketiciye hizli ve etkili bir

servis hizmeti saglanmalidir. (Simsek 1998 s.16)
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1.7. Kaliteyi Etkileyen Faktorler

Ingilizce'de 9M's olarak tanman dokuz temel faktor, iiriin kalitesini dogrudan

etkiler,(Crosby 1979 s.2)
1.7.1. Pazar

Pazar, kaliteyi etkileyen faktorlerin en Onemlisidir. Pazar, bir iirliniin veya
hizmetin mevcut yada potansiyel miisterisi durumunda olan tiim fertler, gruplar ve
kurumlan kapsar. Isletme hedef aldig1 miisteri grubunu bir pazarda bulmaktadir, dolayisi
ile isletme hedefledigi miisteri grubuna ulagabilmek i¢in onun bulundugu pazara girmek

zorundadir.

Basarili olmanin bir kosulu da hedef miisteri grubunu yaninda girilmesi
zorunlu olan bu pazarin nitel ve nicel Ozelliklerini bilmek, rekabet kosullarim iyi
tanimaktir. Bu konularda bilgilenme acisindan pazar (piyasa) arastirmasi faaliyetleri

bilyiik onem tagimaktadir.

Isletmenin, hedef miisteri grubuna ulasmak icin girecegi pazari bir biitiin olarak
gormek yerine onu cesitli Olgiitlere gore miimkiin mertebe homojen alt gruplara
ayirmak, pazarlama faaliyetlerinin etkinligini biiyilk Olclide artirmaktadir. Zira,
isletmenin hedef miisteri grubu cogu zaman tek tip (uniform) bir miisteri kitlesinden
olugsmaz. Dolayis1 ile miisteri profilindeki farkliliklarin belirlenerek basta pazarlama
olmak {iizere tiim isletme faaliyetlerinin buna goére yiiriitiilmesi ekonomik etkinligi
artiran 6nemli bir konudur. Bu sekilde, farkli pazarlama programlan ile degisik miisteri

gruplarma ulasilmasi miimkiin olur.

Eger bir sirket pazarda monopolse, rakibi yoksa kalite endisesinin olmasina da
gerek yoktur. Oradaki endise maksimum kardir. Eger kithk mevcut ise yine kalite
endisesinin olmasi gerekmez. Ama giiniimiiz kosullarinda oldugu gibi, hizli rekabete

acilan bir ortamda ise ¢ok ciddi kalite endisesinin olmas1 gerekmektedir.

Pazara giren yeni ve gelismis iiriinlerin yalnmz tasarimlar yeni olmayip yeni
malzeme ve iretim metodlarin1 da beraberinde getirmektedir. Ayrica yeni iiriin

gelistirmek i¢in temel olarak tiiketici istek ve ihtiyaglar1 analiz edilerek yeni veya 1slah
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edilmis iirlinler piyasaya siiriilmektedir. Miisteriler gittikce daha iyi ve daha ¢ok ihtiyaci

karsilayacak iiriinler talep etmektedirler. (Yetis, 1993, s.5)
1.7.2.Para

Ekonomik dalgalanmalarin yani sira bircok alanda artan rekabet, firma
karlarim Onemli oranlarda azaltmistir. Bununla beraber, yeni liretim yontemleri igin
siirekli fakat maliyeti yiiksek olan otomasyona gecildiginde iiretim kayiplart olarak
tekrar isleme ve hurda miktarlar1 gibi maliyeti yiikselten etkenlerin cok siki kontrol

edilmesi gerekir.

1.7.3.Yonetim

Gecmiste kaliteden sorumlu bir veya birkag 6zel bdoliim yerine bugiin
isletmedeki biitiin bolimler bu kavramla igice olmuslardir. Bu gruplar arasindaki
esgiidiimiin saglanmasi i¢in yonlendirme ve sorumluluklarin dagitimi iist yonetime

binen yiikleri artirmaktadir.(Yetis, 1993 s.12)
1.7.4.insan

Teknik bilginin hizla artarak karmasiklasmasi ve yeni alanlarin ortaya ¢ikmast,
konusunda ihtisaslagmis olan kisilere olan ihtiyaci artirmistir. Bilgi alanlarinin sayica
artmasinin yam sira icerik olarak da biiyiimesi uzmanlagsmanin bir gereksinim haline

gelmesine yol agmustir.

1.7.5.Motivasyon

Pazara kaliteli bir iiriin sunabilmenin zorlagmasi tek tek her calisanin kalite
tizerindeki sorumluluk payim artirmaktadir. Bu noktada isletmenin basarisi igin,
calisanlarin belli bir Ekonomik Seviyenin (Gelir) yaminda yiiksek bir Psikolojik

Seviyeye de ulastirilmalar1 gerekmektedir.
Motivasyonla amaglanan; (Diemer, 1994, s.105)

* Calisanlarin orgiitte kalmalarinin,
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* Potansiyel yaratic1 giiglerini kullanmalarinin
+ s basarilarmi artirmalarinin saglanmasidir.

Motivasyon konusuna Isgiicii Etkinliginin Artirilmas1 kisirimda tekrar

deginilecektir.
1.7.6.Malzeme

Artan kalite istekleri ve tiretim maliyetleri, mithendisleri malzemeleri daha da
limitlerde islemeye ve bunun yam sira 6zel uygulamalarda yeni metal ve alagimlar
kullanmaya sevk etmektedir. Bunun sonucu olarak da malzeme 6zellikleri daha kesin

olarak belirlenmis ve ¢esitlilikleri de artmustir.
1.7.7. Makina ve Techizat

Uriin maliyetlerini azaltma ve Kkaliteli iiretimi artirarak rekabetin ¢ok yogun
oldugu pazarlarda miisteri tatmin edebilmek ic¢in isletmeler gittikce daha karmasik
yapida ve kullanilan malzemenin kalitesine daha fazla bagimh iiretim sistemlerine yer

vermeye baslamislardir.

Bunun yaninda, iiretim maliyetlerinin diisiiriilebilmesi i¢in makina ve
techizatin tam kapasitede calistirilmasi gerekmekte olup; gelisen otomasyonla birlikte

is¢ci ve makina verimliligi artarken, iiretim maliyetleri de a/almaktadir.
1.7.8. Modern Bilgi Metodlari

Bilgisayar teknolojisinin hizla gelismesi, bilginin toplanmasi, saklanmasi ve
islenip kullamlmasinda biiyiik kolayliklar getirmistir. Boylece iiretim prosesindeki
makinalann kontroliinden, satilan iiriiniin miisteride takibine kadar bilgi kontrolii
saglanmaktadir. Elde edilen verilerin daha iyi islenmesiyle, yonetim kademeleri daha

hizli ve dogru kararlar verebilmektedir.
1.7.9.Uretim Parametreleri Olusturma

Miihendislik tasarimlarmin gelismesiyle daha once ©nem verilmeyen bazi
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faktorler giiniimiizde cok biiyilk énem kazanmistir. Montaj atelyesinde toz, niimerik
kontrollii bir makina igin yer titresimi, sistem odalarinda sicaklik gibi faktorler bugiin

modern iiretim i¢in birer tehlike haline gelmislerdir.
1.8. Siirec Olarak Kalite

Bir siirecin istatistiksel anlamda kontrol altina alinmasiyla siirecin yetenegi
tanimlanabilir hale gelir. Ancak kontrol altinda tutulan bir siirecin performansi hakkinda

ileriye doniik tahminde bulunulabilir (Yazgecg, 1996, s.41).

Bir siirecin kontrol altinda olduguna karar vermek icin siire¢ belli bir aralikta

olmalidir

Bir iiriiniin kalitesini sadece muayene ederek saglamak imkansizdir. Bu yilizden

kalite bir siire¢ isidir (Yamak, 2007,s.341 )

Uretim sonras diizeltmeye dayanan kalite kontrol calismalari iiretim hattinin
sonuna bazen de aralarina muayene islemleri koyarak iiretimi tamamlanmis olan
parcalarin, kusurlu ve kusursuz seklinde ayrilmasina yoneliktir. Hatali iiretilmis bir
parca icersinde bosa harcanmis makina saatleri, is¢ilik zamanlan, malzeme ve daha pek

cok maliyet gizlidir.(Turan, 2002, s.32)

Bu sekilde bir kontrol sistemiyle en iyi ihtimalle kusurlu iiriiniin miisteriye
ulagmasi engellenebilmekte ancak isletmenin maliyetlerini biiylik oranlarda
artirmaktadir. Gergekte bitmis iiriinlere cogu zaman %100 muayene uygulanamadigi
icin hatali iiriinler miisteriye de ulasabilmekte, pazar ve imaj kaybi ile biraz once

bahsettigimiz Ol¢iilemeyen maliyetler giindeme gelmektedir.

Rekabet giiciinii artirmak igin isletmelerin biitiin faaliyetlerinde kaliteyi
yiikselterek her kademede olusmasi soz konusu hatalar1 onlemesi gerekir. Imalat
kahpesinin artirilarak hatalarin 6nlenmesiyle kusurlu {iriin, fire, zaman israfi, gereksiz
stoklar, teslimattaki gecikmeler ve benzeri kayiplar ortadan kaldirilir, iiretim hizi

artirilmis olur. (Banks, 1989, s.27) (Aktaran: Turan, 2002, s.36)

Imalat kalitesi, iiriin kalitesinin olusumundaki 6nemli bir asama olmakla
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birlikte plan, spesifikasyon ve prosediirlere uyum her zaman {iiriin kalitesini garanti
etmez. Uriin tasarrminin yetersizligi iiriiniin kaliteli olabilmesini engelleyebilir. Gerekli
pazar arastirmasi yapilmadan gelistirilen, tasarlanan tasarima uygunluk ve diiriiniin
fonksiyonlarin1 yerine getirmesi bakimindan yeterli olmakla birlikte, tiiketicilerin

isteklerine uygun olmayisi yiiziinden kalite 6zelligini kaybedecektir.

Kaliteli iiriinlerin ortaya konmasi pazar arastirmasi ile baslamakta, {iriin
gelistirme ve tasarim ile devam ederek tedarik, iiretim, depolama, sevkiyat, satis sonrasi
hizmetler ve iiriiniin kullamimindan sonra topluma zarar vermeyecek sekilde elden

cikarilmasina kadar tiim asamalar1 kapsamaktadir. (Peskircioglu, 1995, s.117)

"Siire¢ olarak kalite" kavramiyla kalite, "Sadece miisteri tarafindan yararlanilan
ve kullanilan bir ¢ikt1" olma kavramindan uzaklasarak, ayni zamanda "o ¢iktiya nasil
ulagildigin1 gosteren bir isaret" olmaya adim atmaktadir. Gergekten her yonden "kaliteli
bir iiriin", ancak "kaliteli siirecler" sonucunda elde edilebilmektedir. (Boncuk, 1997, s.

67)

Kalite kavramina klasik bakis acisinda iiriiniin kalitesi arttikca maliyet artar,
kaliteyi artirmak i¢in maliyet arasim goze almak gerekir. Bu anlamda her tip kaliteyi
daha yiikseltmek teknik olarak miimkiindiir, yeter ki bunu satin alacak alic1 mevcut
olsun. Uriiniin kalitesi ve buna bagl olarak fiyat1 arttikca, satin alma giiciine sahip alici

sayisinda diigme goriiliir.

Giiniimiizde bir isletmenin basaril1 olabilmesi i¢in ise, sundugu iiriin kalitesinin
giinbegiin artmasi, iiriin satis fiyatinin ise devamlh olarak azalmasi gerekmektedir. Bu
gereklilik ancak siire¢ kalitesinin yiikseltilmesi ile saglanabilir. Bu sekilde, iiriin
kalitesindeki arasin getirecegi maliyet yiikii, liretim siireci kalitesindeki artigin firmaya

saglayacagi mali avantajla kompanze edilebilir. (Yamak, 1994, s.42)

Ozellikle son yillarda Siire¢ Kalitesi yaklasimimin gelismesiyle, kalite
kelimesinin muayene, kontrol ve iiriin Ozellikleri gibi anlamlan gittikce geri plana
itilmigtir. ISO9000 serisi kalite standartlarinin da ortaya ¢ikmasi ile beraber, "liriin"

yerine, "o iiriinii lireten siirecin” kontrolii 6n plana gelmistir.
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1.9. Kalite Maliyetleri

Mubhasebe sistemlerinde maliyetler genelde iki grupta toplanir:(Kirhoglu, 1998,
s. 47)

1. Yatirim Maliyetleri
2. Faaliyet Maliyetleri
1.9.1.Kalite Maliyet Merkezleri

Toplam kalite anlayisina paralel bir diisiinceyle, temel kalite problemlerinin
9%80-90’1n1n kalite boliimiiniin 6tesinde aranmasi diisiiniilmelidir. Kalitenin, tasarimdan
satig sonrasi hizmetlere kadar tiim béliimlerin katilimi ile olustugu unutulmamalidir.

(Pekdemir, 1993, s. 25)
1.9.2. Kalite Maliyetlerinin Sitmflandirilmasi

Kalite maliyeti iiriinii dogru sekilde tiretebilmemiz ; baska bir ifadeyle hatadan
kacmabilmemiz i¢in yapmamiz gerekenler ya da direkt maliyetler ile kalitedeki
belirsizliklere karsin kendimizi korumak i¢in bulundurdugumuz stoklarin kisaca

stoklarin da maliyetini igerir (Campanella ve Carcaron, 1983, s.17)
A. Yatirinm Maliyetleri
B. Faaliyet Maliyetleri:
i. Onleme Maliyetleri
ii. Degerlendirme Maliyetleri
iii. Kusurlu Uriin Maliyetleri
* Jsletme ici kusurlu iiriin(i¢c basarisizhk)

* [sletme dis1 kusurlu iiriin(dis basarisizlik)
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1.9.3. Kalitenin Ekonomisi

Kalitenin Ekonomisi deyimi is cevrelerinde kalitenin ekonomik degeri ve
gorevi konusundaki degisik yargilardan dolay1r ¢ogunlukla yanhis anlasilir. Bazi
yoneticiler kalitenin ekonomisi olmadigina inanirlar. Bir baska deyisle onlara gore
%100 kalite asla ekonomik degildir. Bu tip yoneticiler “ kalitesi yeterli veya kalitesi iyi
“ diyerek iiriin veya hizmetin kalite gereksinimleri hakkinda keyfi kararlar vermekte
kendilerini serbest hissederler. Onlara goére daha fazla kalite finansman sorunlari

yaratacak, boylelikle de yonetim zor durumda kalacaktir.
Tasarim kalitesinin ekonomisi;(Ozenci, 1998, s:24)

»  Uriiniin 6mri,

= GOriinimii,

= Bakim gereksinme periyotlarinin genisligi,

= Liiks 6zellikleri,

=  Emniyetliligi,

= Diizeneginin veya kullaniminin kolaylig1, gibi iiriiniin 6zelliklerinden

kaynaklanir.

1.9.4. Kalite Kazan¢ Ekonomisi

Kalite, sirket ekonomisini iki yonde etkilemektedir. (Ozenci, 1998, s:26)
e Maliyetler(sartnameye uygunluk): Kalite maliyeti azaliyor.
¢ Gelir(kullanima uygunluk): Kazang artiyor.

1.9.5. Kalite Maliyetlerinin Azaltilmasi icin Yontemler

Isletme ici ve dis1 bir ¢ok sebepten etkilenen kalite maliyetlerinin

optimizasyonu kalite yoneticisinin temel isidir. Kalite maliyetlerinin her kategorisinin
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seviyesi digerlerini etkilediginden toplam kalite maliyetlerini optimize etmek o kadar

kolay bir is degildir.(kare danismanlik kalite maliyetleri egitim ders notlar tarihsiz s. 5)
A-) Basarisizlik maliyetlerinin azaltilmasi:
a. Ilgililerin problemler ve olas1 sebeplerinden haberdar olmasini saglamak,
b. Problemleri ¢6zmek icin istek yaratmak,
c. Basarisizliklar gidermek i¢in planlama,
d. Basarisizlik maliyetlerindeki azalmanin kontrolii.
B-) Onleme harcamalari ile kalite maliyetlerinin azaltilmasi:
a. Pazarlama ile onleme,
b. Tasarimda 6nleme,
c. Kalite saglama ile 6nleme.
C-) Degerlendirme maliyetlerinin azaltilmasi:
a. Muayene ve test planlama:
* OperatOr muayenesi,
* % 100 siirec ici muayene,
* On iiretim muayenesi,
* Devriye muayenesi,
* Siirec ici kabul muayenesi.
b. Ekipman ve metot gelistirme,
c. Istatiksel kalite kontrol,

d. Degerlendirme dogruluk ¢alismalari,
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e. Karar analizleri,
f. 1@ orneklemesi,

g. Degerlendirme maliyetlerindeki azalmanin kontrolii.
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2. TOPLAM KALITE

2.1. Toplam Kalite Kavrami

Toplam Kalite tanimi kisi, konum ve caligma alanina gore degismektedir.
Ornegin bir sirkette is siireclerinin iyilestirilmesi Toplam Kalite Yonetimi olarak
adlandirilirken bir digerinde calisanlarin yetkinliklerini arttirma yoniindeki calismalara

verilmis bir isim olarak karsimiza ¢ikabilir. (ARGE Danigmanlik, 2008,s. 1)

Toplam Kalite (TK) , bir isletmede yapilan biitiin islerde, miisteri isteklerini
karsilayabilmek i¢in sart olan yonetim, insan, yapilan is, iiriin ve hizmet kalitelerinin,
bir sistem yaklasimi igerisinde, tiim c¢alisanlarin katilmi, hedef ve fikir birlikleri

saglanarak ele alinmasi ve gelistirilmesidir.

Miisterilerin mevcut ve ileride olusacak beklentileri iiretime ve mamul

tasarimina 151k tutmalidir.

Toplam kalite yaklasimina gore kalite, bir yasam tarzi ve bir bakis agisi
olmalidir. Kisinin calismasiyla, isletmesiyle, kisaca yasamla biitiinlesmesidir (Taskin,

1994, s. 12).

Giiniimiizde pazarlar kaliteli (hatasiz, beklenene uygun, miikemmel) iiriinleri
ve hizmetleri kaniksamaya baslarken, kalitenin ikinci boyutu olan tasarim 6ne ¢ikmakta,
miisterilerin begenisini kazanan yeni, cesitli ve farkli fonksiyonlar iceren iiriinleri en

cabuk bicimde pazara ¢ikarabilenler kazanmaktadir (Kavrakoglu, 1992, s.71)

Toplam Kalite YOnetimi yalmz alt sistemleri, yalinlagtinnlmis siirecleri
veya fonksiyonel departmanlari degil sistemin tamamin yonetme kaygisi tasir ( ARGE

Danigmanlik, 2008 , s.2)

TKY, organizasyonun etkinligindeki, verimliligindeki ve siireclerindeki
devamli gelisme ile miisteri tarafindan yonlendirilen 6grenmeyi saglayan veya kendisini
tamamen miisteri tatminine adayan organizasyonlar1 kuran bir yonetim felsefesidir.

(Corrigan, 1994, s.18)
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TKY, miisterinin en ekonomik diizeyde tam olarak tatmin edilmesi i¢in, sirket
icindeki pazarlama, miihendislik, satin alma, {iiretim, kontrol, satis ve servis
faaliyetlerinin organize edilerek, kalitenin olusturulmasini, siirekliligini, gelistirilmesi

ve takibini temin edecek etkin bir sistemin gergeklestirilmesidir (Soysal, 1992 s.34).

Toplam Kalite Yonetimi 0z olarak topyekiin iyinin hatta miikemmelin
aranmasidir. Toplam Kalite anlayisim1 6ziimsemis organizasyonlarda kalite bir kisinin
veya grubun degil orada galisan herkesin isidir., herkesin hedefidir. Iste bu nedenle

Toplam Kalite tanimlanirken topyekiin sozciigii kullanilir (Yamak, 1998, s.135)

TKY, tamamen miisteri tatminine doniik bir sekilde calisan, calistiran ve
sendikalarin uzlasmasina dayali bir giiven bagi olusturarak, bu giiven bagi iginde
yonetim kademelerini miimkiin oldugu kadar asgariye indirerek esas isi yapan kisiye,
bu calisan bir is¢i de olabilir, konstriiksiyon masasindaki konstriiktor de, kabil olan en

yiiksek yetkiyi vermektir (Sabuncu, 1993, s.22)

TKY, miisteri beklentilerini her seyin iistiinde tutan ve miisteri tarafindan
tanimlanan kaliteyi, tiim faaliyetlerin yiiriitiilmesi sirasinda iiriin ve hizmet biinyesinde

olusturan bir yonetim bicimidir (Aydinceren, 1993, 5.19).

Kuvvetli bir medya kampanyasi, herhangi bir iriin icin miithis bir talep
saglayabilir. Ancak bu, iiriiniin ilk tanmitim1 ve ilk satislar icin etkili olur. Miisterilerin
kaliciligi ve satislarin siirekliligi, ancak iyi bir fiyat ve kalite kombinasyonu ile
siirdiiriilebilir (Onural, 1994 s.4) TKY i¢ ve dis miisteri beklentilerinin asilmasini temel
ilke olarak alan caligsanlarin bilgilendirilip yetkilendirilmesini ve takim calismalariyla
tim siireclerin siirekli TKY asil amag¢ isletmelerde iiretilen iiriin veya hizmetlerin
tamamen onu tiiketecek olan kitlenin isteklerine uygun olarak iiretilmesidir(Yamak ,

1998, 5.168)

TKY asil amaglarindan olan siirekli iyilestirme ile kurulus icinde calisan

herkesin katilim1 saglanarak sistemin sahiplenilmesi basariya ulastirilmig olur
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TKY 5 temel ilkeden olusmaktadir (European Foundation For Quality Management)
A-) ¢ ve dis miisteri memnuniyeti
B-) Herkesin katilimi
C-) Siirekli iyilestirme
D-)Yo6netimin kararlilig
E-)Verilere dayanma
2.2. Toplam Kalite Kontrol Kavrami

Kalite yonetimi acisindan hatay1 yapilmadan 6nce onlemek, yapildiktan sonra
bulup diizeltmeye calismaktan cok daha iyidir. Bunun i¢in gerekli olan, tepkici
planlama yaklagiminin terkedilip, 6nleyici planlama yaklasimina gecilmesidir. Toplam
Kalite Kontrol (TKK), Toplam Kalite yaklagiminin kalite kontrol olayina bakis acisidir.
Burada kontrol sozciigii; hatalarin ayiklanmasi yerine hataya neden olan faktorlerin
belirlenmesini, hatalarin tekrarlanmasini1 6nlemeye yonelik sistemlerin gelistirilmesini,
ana noktalarin kontroliinii, genellemeden kaginarak, tiim verilerin saglikli, rakamsal ve
gorsel olarak ifade edilmesini, Uygulamalarin mutlaka yerinde izlenmesini kap-

samaktadir (Kantarci, 1993, s.14).

Bu yaklasimda AQL (Acceptable Quality Level) (Kabul Edilebilir Kalite
Seviyesi) terk edilmekte, belirli tolerans limitleri yerine sifir hataya gotiirecek

caligmalar yapilmaktadir .

Toplam Kalite Kontrol, pazarlama, tasarim, imalit, muayene ve sevkiyat da

dahil, biitiin boliimlerin katilimciligini gerektirir (Bozkurt, 1994, 5.36).
2.3. Kalite Gelistirme Konusundaki Yaklasimlar

Son 10-15 yildir kalite konusunda saglanan gelisme ve basarilar bas dondiiriicii
bir hizla devam etmektedir. Giinliik hayatimizda kullanilan otomobil, T.V., buzdolabi

gibi tiiketim mallart ariza, performans ve fiyat ag¢isindan ge¢misteki benzerleri ile
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kiyaslandig1 zaman kaydedilen basarinin biiyiikliigii daha iyi anlagilmaktadir. Biitiin bu
gelismelerin saglanmasinda bir avu¢ Oncii aragtirmacinin énemli payi oldugu kabul
edilmektedir. Bunlar arasinda W. Edwards Deming, J. M. Juran, Philip B. Crosby,
Feigenbaum gibi bilim adamlarin1 saymak miimkiindiir (Kobu, 1994, s. 484)

4 yaklasim da klasik kalite kontrol anlayis1 ; endiistrinin gelismesiyle beraber

ortaya cikan gereksinimlerle gelismistir (Aytimur, 2007,s.11)

2.3.1. Deming'in Kalite Yaklasimm

Deming TKK'na ger¢ek anlamda kontrol islevinin uygulanmasini saglayan
"Deming dongiisii" tanimini yaparak kalitede siireklilik prensibini yerlestirdi. Buna gore

kalite kontrol faaliyetleri,
1. Planlama (P)
2. Uygula (U)
3. Kontrol Et (K)
4. Onlem Al (O)
seklinde tanimlanan dort asamali bir siire¢ olusturmalidir.

"Siireklilik" prensibine gelince; planlar ile sonuglarin tutulmasi bu déngiiniin
durmasi anlamina gelmemektedir. Kalitenin devamli gelistirilebilmesi, en azindan ¢ikti

kalitesinin diismemesi icin, siirekli kontrol gereklidir.

Deming, kalite olaymin bir yonetim sistemi olarak algilanmasi gerektigi
izerinde de durmustur. Toplam kalite yonetiminin gelismesinde 6nemli katkilar1 olan
Deming bu konudaki goriislerini on dort ilkeye dayandirmaktadir. (Scherkenbach,

1992, p. 137) (Aktaran: Tuncay, 2001, s.121)

e Rekabet giiciinii artirmak, is hayatinda kalabilmek ve is saglayabilmek icin, iiriin

ve hizmetlerin kalitesini gelistirmeye yonelik amag siirekliligi saglanmalidir.

® Yeni felsefeyi benimseyin, Japonya tarafindan olusturulan yeni ekonomik ¢aga
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girmis durumdayiz. Bundan boyle, alisilagelmis gecikme, hata, hatali malzeme,
hatal1 is¢ilik diizeyleri kabul edilemez. Yonetim bu konuda sorumluluklarini

ogrenmeli ve gerekli degisiklik icin dnderlik yapmalidir.

Kaliteyi saglamak i¢in muayeneye baghlik azaltilmalidir. Muayene
gereksinimini ortadan kaldirmak icin, Istatistiksel verilere dayanarak siirecin her

noktasinda adim adim kaliteyi olusturmak gerekmektedir.

Isletmenin degerlendirilmesinde sadece "fiyat" esasina dayanan caligmalara son
verilmeli, maliyetin en az yapilmasina yonelinmelidir. Tek bir satic1 firmayla

uzun donemli ve giivene dayanan satin alma iliskileri kurmaya ¢alisilmalidir.

Verimlilik ve kalitenin yiikseltilmesi i¢in iiretim ve hizmet sistemi siirekli olarak

gelistirilmeli ve maliyetler bu yolla azaltilmalidir.
Calisanlarin isletme i¢inde egitimine onem verilmelidir.

Yonetim kadrolarmin  formasyonu  gelistirilmeli, liderligi Ogrenmeleri

saglanmalidir.

Suclayict tutumlar ortadan kaldirilmalidir. Her elemanin isletme icinde etkin

calisabilmesi acisindan korkunun silinip atilmasi gerekir.

Departmanlar arasindaki engeller kaldirilmalidir. Isletmedeki tiim departmanlar
bir ekip olarak calismali ve iiretim problemlerini ve ¢6ziim yollarim1 birlikte

diisiinmelidirler.

Is standartlar1 kaldinlmalidir. Ciinkii, amaclar ve standartlar siirekli

degismelidir.
Iscinin ve yoneticinin gurur duymasini 6nleyen engeller kaldiriimalidir.
Etkili bir egitim programi uygulanmalidir.

Is giiciinden sifir hata isteyen sloganlar ve bu cesit miktara dayali hedefler uzak

tutulmalidir. Bu cesit s6zler dostane olmayan iligkiler gelistirir ve netice diisiik
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kalite ve verimliliktir.

® Amaclara ulasmak icin isletmedeki herkesin grup halinde calismasi

saglanmalidir.

Deming tarafindan dort asamali ve siirekliligi olan bir siire¢ olarak tanimlanan
kalite kontrol, bu dort asama i¢inde alt safhalar1 da olan bir yap1 olarak tanimlanabilir.
Hatta her ana safha, veya birka¢ ana safha icinde, alt dongiiler olusturacak bir kontrol
sistemi de kurmak gerekli olabilir. Bunun amaci siirekli olarak bir geri besleme
(Feedback) mekanizmasi kurarak, atilan her adimda, verilen her kararda en iyiyi
bulmak ve siirekli gelismektir. Deming dongiisii bir sistem yapis1 tanimlamistir. Ayni
diisiince yapist ile degisik sayida satha tamimlanabilir veya safhalardaki hareketlerin

isimleri farkli olabilir.

2.3.2. Juran'min Kalite Yaklasim

Deming gibi kalite yonetiminin gelismesinde biiyiik katkilar1 olan bilim
adamlarindan biri de Juran'dir. Juran daha ¢ok topyekiin uygulama iizerinde durmustur.

Juran'in goriislerini asagidaki gibi 6zetlemek miimkiindiir (Efil, 1995, s. 56).
e Kalite; yonetim tarafindan baslatilan bir proje olmalidir.
e Ust Yonetimden baslayarak kalite egitimi yapilmalidir.
e Kalite isletmenin tiim fonksiyonlarmni ilgilendirir.
e Kalite projeleri herkesin yardimu ile yiiriitiilmelidir.

e Yillik kalite gelistirme planlari yapilmali ve bu projeler adim adim

uygulanmalidir.
e Sistemde ve proseslerde, her yil gelisme saglayarak denge korunmalidir.

Juran'in ozellikle istiine bastigi konu, kalitenin genel ve toplu halde

gelistirilemeyecegi; ancak, tek tek projeler seklinde kalitenin elde edilebilecegidir.
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2.3.3. Feigenbaum'un Kalite Yaklasim

A. V. Feigenbaum 1950'li yillarda General Elektrik firmasinda kalite yoneticisi
olarak caligmaktaydi. Calismalarim1 ve goriiglerini ilk kez 1957'de "Industrial Ouality
Control" mecmuasinda bir makalesinde acikladi. 1961 yilinda bir kitabim1 da (Total
Ouality Control) Toplam Kalite Kontrolii adi ile yayinlayarak TKK'un isim babasi

olarak yonetim biliminde yerini aldu.

Dr. Feigenbaum bu kitabinda TKK'un tanimini; "Bir organizasyonda degisik
gruplarin kalite gelistirme, kaliteyi koruma ve iyilestirme ¢abalarini,miisteri tatminini
de goz Oniinde tutarak iiretim ve hizmeti en ekonomik diizeyde gerceklestirebilmek i¢in

birlestiren etkili bir sistemdir" seklinde vermistir.
Feigenbaum'un TKK konusundaki diger goriisleri sunlardir (Yenersoy, 1994, s. 15):

e TKK, kalitenin teknolojik, ekonomik ve insan boyutlarinda 6zellikler tasidig

icin, stratejik bir yonetim segenegidir.
e TKK firma i¢inde adeta hayalet bir kurum gibidir.
e Kaliteye hakim olmak;
- Hammaddelere,
- Proses ve

- Mamule hakim olmak demektir.

2.3.4. Philip B. Crosby’ nin Kalite Yaklasim

Crosby kalite asis1 ( kararlilik — egitim — uygulama) kavramini ortaya atmistir.
Bu kavramin kullanim amacr sirketlerin genel kurallara uyumunu arttirmaktir (Simsek,

2007,s.109)

Crosby'ye gore kalite "gereksinim ve kosullara uygunluktur" ve yalmzca
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uygunsuzlugun maliyeti ile Ol¢iilebilir. Diisiikk ve yiiksek kaliteden sz etmeyerek
uygunluk ve uygunsuzluk {izerinde durarak "sifir hata" yaklasimimi benimsemis ve

performansi uygunluk ile 6l¢miistiir.

Crosby'nin kalite gelistirme konusundaki goriisleri sunlardir (Aytimur, 1993,

s.41):
® Yonetimin kalite {izerinde yogunlastig1 agikca ifade edilmelidir.
e Her boliimden bir temsilci secilerek "kalite gelistirme ekipleri" kurulmalidir.

e Potansiyel ve degisken kalite problemlerinin nerede oldugunu belirlemek

gerekmektedir.

e Kalitenin maliyeti hesaplanmali ve bunun yonetimdeki 6nem ve gerekliligi

aciklanmalidir.
e Kalite bilinci yiikseltilmeli ve tiim ¢alisanlara agilanmalidir.

e Her basamaktan sonra hatalar1 veya problemleri diizeltmek amaciyla faaliyette

bulunulmalidir.
e "Sifir Hata Program1” i¢in bir komite kurulmalidir.

e Kalite gelistirme programindaki gorevlerini aktif sekilde yerine getirmeleri i¢in

denetleyicilerin yetistirilmesi gerekmektedir.

e Calisanlarin gelismeyi fark edebilmeleri icin sifir hatali giiniin 6nemsenmesi ve

belirtilmesi gerekmektedir.

e Bireysel ve grupsal kaliteyi gelistirme hedeflerinin  desteklenmesi

gerekmektedir.

e Calisanlarin  amaglara ulagsmada  karsilastiklann  engelleri,  yOnetime

bildirmelerinin desteklenmesi gerekir.

e Katilimcilarin fark edilerek, takdir edilmesi gerekmektedir.
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e Resmi kurumlarla goriismek iizere kalite konseyleri kurulmalidir.

e Kalite gelistirme siirecinin siirekli olarak yenilenmesi gerekir.

Kalite gelistirme programinin sona ermeyen bir siire¢ oldugunu gostermek

amaciyla bu siralanan agamalarin siirekli olarak tekrarlanmas1 gerekir.

2.4. Geleneksel Yonetim Modeli ile Toplam Kalite Yonetimi Arasindaki
Farklar

Bir isletmede TKY'nin uygulanabilmesi 6zel bir yonetim anlayis1 gerektirir.
Bu anlayis bir ¢cok yonden Geleneksel Yonetim felsefesinden farklilik arz etmektedir.
Bu farklarin daha iyi anlasilabilmesi icin iki modelin birtakim temel yonetimsel

konulara bakis agilan asagida karsilagtirilmistir:(Turan, 2002, s:37)

= Sirketin hedefi mali donem igin belirlenmis olan kar't elde etmektir.

(Geleneksel)

= Hedef karlilign garanti altina alacak ve artiracak sistemleri kurmak ve siirecler

gelistirmektir. (TKY)

= Sanayi kuruluslarinda iiretimi makinalar yapar. insanlarin gorevi bu makinalari
calisir durumda tutmaktan ibarettir. Makinadan yeterli verim alinamiyorsa ve sik
sik imalat kesintileri oluyorsa bunun sorumlusu o makinay1 isletendir.

(Geleneksel)

= Her seyi insan gerceklestirir. Makinalar sadece insanlarin yardimcilaridir,
insanlar makinalar da siirekli olarak gelistirmek suretiyle islerim daha yiiksek

verimle yaparlar. (TKY)

= Yeni teknoloji daha az elemani Ongoriir, teknolojisi yemlenen bir sirketin her
yenilemede iistiin nitelikli ve az sayida eleman istihdam etmesi buna karsilik cok

sayida niteliksiz eleman da kadro disina ¢ikarmasi dogaldir. (Geleneksel)

= Teknoloji gelistirebilen bir sirket aslinda yiiksek rekabet giiciine sahiptir.

Gelisen teknolojinin sagladigi ek imkanlar iiretimi de istihdami da artirir.
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Elemanlar kaliteli oldugundan ve siirekli egitildiginden teknolojiye uyumsuzluk

olmaz. (TKY)

Sistemlerin 6ziinde, insanlarin belli performansta caligmalarnm saglayacak
metod, prosediir ve randiman Olgiileri vardir. Yine yonetimce koyan
standartlardan netice beklenir. Uretim, satig vs gibi konularda belli standartlar,

parametreler vardir. (Geleneksel)

Tiim ¢alisanlar siirekli gelisme yaklagimi icinde islerini gelistirirler. Varilan her
diizey (standart) en kisa zamanda asilmak iizere o isleri yapanlar tarafindan

belirlenir. (TKY)

Icra amirlerin esas gorevi, insanlari standartlara uyacak sekilde calistirmaktir.
Sirket icinde en biiyiik boliimlerin amirleri, en 6nemli yoneticilerdir, ¢iinkii en

zor mesele insanlar1 yiiksek randimanla ¢alistirmaktir. (Geleneksel)

Amirlerin temel gorevi liderlik etmektir, yani yol gostermek, egitmek, koordine

etmek ve yardimci olmaktir. (TKY)

Motivasyonun temel 6gesi para'dir. Sirket kimleri motive etmek istiyorsa onlara
daha yiiksek oranli zam yapar. Zaten kisilerin de temel diirtiileri cok para
kazanmak oldugundan, iistiin gayret gosteren kisiler esasen yiiksek zam almak

icin bu gayreti gosterirler. (Geleneksel)

Temel motivasyon, sirket iklimi ve basarma onurudur. Bu iklimi yaratmak ve
calisanlari daha basarili olmaya tesvik etmek yOnetimin gorevi ve

sorumlulugudur. (TKY)

Kisinin tim potansiyelini gostermesi sakincahidir. Bu potansiyeli bir kere
gosterdimi, her yil yoneticileri ayn1 performanst bekler. En dogru strateji, bu
potansiyeli gdstermemek, her yil gidim gidim performansi artirmaktir. Bu artigin
olaganiistii bir gayret sonucu gerceklestigi izlenimini vermek stratejinin ayrilmaz

bir parcasidir. (Geleneksel)

Kisinin isinde uyguladigi siirekli gelisme yaklagiminin kendi gelisimine de
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uygulanmas1 temel amagtir. Sirket rekabetci bir yapiya girdigi olgiide kisiler de

seviyelerini ylikseltme azamine sahip olacaklardir. (TKY)

= Kisiler gosterdikleri performansa gore degerlendirildiklerinden, hata yapsalar
bile bu hatay1 gizlemeye calisirlar. Denetim sisteminin sahip olmas1 gereken bir

temel Ozellik, hatalan tespit etmektir. (Geleneksel)

= Yonetimin gorevi, herkesin basarili olmasim saglayacak imkanlar var etmektir.
Bu imkanlar1 en etkili sekilde degerlendirenler uygun sekilde onure edilir,

digerlerine ise gereken ilgi ve yardim saglanir. (TKY)

= Sadece hatalan tespit etmek de her zaman yeterli degildir, hatalarin kimler
tarafindan yapildig: da ¢ok onemlidir. ilk defasinda ilgili ikaz edilir, ikincide
cezalandirmaya, iiciinciide ise daha ciddi tedbirlere bagvurulur. Boylece, isini
geregi gibi yapamayanlar elendigi gibi, diger calisanlara da yeterli gozdag:

verilmis olur. (Geleneksel)

= Faaliyetlerin bilyilkk cogunlugu grup calismasina dayalidir. Gruplar arasinda
dostca bir rekabetin varligt basariyr artirdigr gibi, ¢aligmalara canlilik ve

heyecan katar, motivasyon saglar. (TKY)
2.5. Toplam Kalite Yonetiminin Ana Ogeleri

Toplam Kalite sisteminin ana ogeleri su sekilde sirlanir.(Ko¢ Holding Egitim
ve Gelistirme Merkezi, 1993 s.11)

2.5.1. Miisteri

Miisteri genis kapsamli olarak, "Sirket i¢cinde veya disinda, herhangi bir
iriinlin, hizmetin, bilginin, bir ihtiyacim1 karsilamak iizere devredildigi ve memnun
etmekle yiikiimlii olunan kisi" olarak tanimlanabilir. Miisterilerin kim oldugunu
belirlemenin en etkin yolu iiriiniin kimleri etkiledigini takip etmektir. Uriiniin etkiledigi

her kisi bir miisteridir.

Bu anlamda TKY yaklasiminda, iiriin veya hizmetin iiretiminde de rol alan

herkes bir digerinin miisterisi olarak degerlendirilmektedir. Miisteriyi tatmin etmesi
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gereken iirlin veya hizmeti sunan kisi ise tedarik¢i olarak adlandirilmaktadir. Bu
cercevede, her is goren, faaliyette bulundugu ortamda kendisinden ©nce gelenin

miisterisi ve kendisinden sonra gelenin tedarikg¢isidir. (Boncuk, 1997, s:48)
2.5.1.1. Miisteri Odakhhk

Toplam Kalite Yonetiminin odak noktas1 miisteridir. Giderek artan rekabetin
baskist sirketleri "yaptifim satan" olmaktan c¢ikarip, "satilabileni yapan" haline

getirmektedir. Artan iiriin ¢esitliligi ile miisterinin se¢im sans1 artmigtir.

Hayat standartlariin diisiik oldugu, tiiketicinin bilingli olmadigi, rekabetin
yetersiz kaldig tilkelerde, fiyat rekabeti sirketler i¢in yeterli ve vazge¢ilmez bir strateji
olusturmaktadir. Ancak toplum refahi arttikca, belli bir mala sahip olma isteginin
Otesinde, farkli bir mala sahip olma arzusu gelisir. Bu farklilik arayislari renkte,
tasarimda, kalitede, satis sonrast hizmette, kullanim kolayliginda kendini gosterir.

(Boncuk, 1997, s:49)

Bir¢ok faktoriin bir araya gelmesiyle tiiketiciler gittikce daha giic begenir hale
gelmektedir; (Turan, 2002, s:72)

= Daha fazla bilgi sahibi olan tiiketici karsilagtirmalar yapabilmektedir,
= Deneyimlidir (cogu zaman iiriinii daha 6nce de kullanmis ve yenilemistir)
» Ureticiler, medya ile temaslar1 cogalmistir.

Miisterilerin mevcut ve ilerde olusabilecek beklentileri iiretime ve mamul
tasarimina 11k tutmalidir. Pazardaki miisteri ihtiyaglarinin analizi, TKY siirecinin ilk
asamast olup, pazarlama fonksiyonunun 6nemli gbrevlerinden biri, miisteri bilgilerinin
kurulus icinde siirekli sekilde gerek yeni iirlin tasarimlan gerekse mevcut iriinlerin
gelistirilebilmesi i¢in kullaniminin saglanmasidir. Miisterilerin ihtiyaclar belirlendikten
sonra bu ihtiyaclar "istekler" haline doniistiiriilmelidir. Miisterilerin istediklerini

belirlemek, spesifikasyonlann olusturulmasindan 6nce gelmelidir. (Efil, 1998, s:123)

Cogu zaman, i¢ miisterilerin (firma i¢i) ihtiyaglarim belirlemek nispeten
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kolaydir. Ciinkii tiim i¢ miisterilerimizle karsilikli goriismek ve onlarin goriislerini

almak mumkindiir.

Di1s miisterilerin (firma dis1) ihtiyaglarim belirlemenin de bircok yolu
mevcuttur. Miisteri arastirmalari, karsilikli goriismeler, anketler, miisteri sikayetlerinin
degerlendirilmesi bunlardan belli baghlaridir. Miisteri arastirmast, iiretici ile kullanicilar
ve potansiyel kullanicilar arasindaki iletisim siirecidir; ana kullanimi miisterinin iiriin
tasarimi ile ilgili tepkilerini, bir geri besleme ile iireticiye iletmektir. Bu iletisim
sayesinde iiretici, lirliniin nasil calistigim, insanlarin {iriin hakkinda ne diistindiigiini ve

tiriinii alma ya da almama nedenlerini 6grenip iiriin tasarimim buna gore yonlendirebilir.

Bugiin bir firma basarili olmak i¢in tirtinlerin:(Boncuk, 1997, s:51)

= Miisterilerin ihtiyaglarini iyi tanimlamus,

=  Miisteri beklentilerini tatmin edecek,

= Standart ve sartnamelere uyacak,

= Toplumla ilgili mevzuat sartlara uyacak,

= Rekabet edilebilir fiyatlarla saglanabilecek; sekilde sunmalidir.
2.5.1.2. Satis Sonrasi

Firmalarin kaliteli {iretime verdikleri Onemin artmasi ve gelismis proses
kontrol sistemlerinin yayginlasmasi ile farkl iireticiler tarafindan imal edilen iiriinlerin
kaliteleri arasindaki fark her gecen giin kiigiilmekte ve miisteri ile satis sonrast iliskiler

onemli bir rekabet unsuru olmaktadir.
Satis sonrasi miisteri iligkileri su konulan kapsamaktadir; (Boncuk, 1997, s:51)
= Hatali iirlinleri degistirme
= Garanti siiresi belirlenmesi

= Servis istasyonlar kurulmasi
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=  Kullanma kilavuzu ve kontrol listesi hazirlanmasi
2.5.2. Yonetim Modeli

Yonetim kademesinde yer alan her ferdin iki temel gorevi vardir.(Banks, 1989

s:14) Bunlar;
e Mevcut sistemi belirlenen hedefler dogrultusunda ¢alistirmak

e Kurulus performansini yiikseltmeye imkan veren sistemleri kurmak

ve gelistirmek

Sistemi gelistirmek ve iyilestirmek yonetimin sorumlulugundadir. Diger
elemanlar kimi zaman sistemi degistirmeye yoOnelik Oneriler getirseler bile bu isler
onlarin asli gorevleri arasinda yer almaz. Yonetim kademesi yiikseldikge sistem

gelistirme yetki ve sorumlulugu da artmaktadir.

TKY anlayis1 da esasen bir "sistem gelistirme" siirecidir. Bu siire¢ i¢inde
elbette problemler ¢oziimlenmektedir. Fakat en basit problem bile bir defaya mahsus
olarak ¢ozlimlenmemekte, esas sonu¢ ayni olayin tekrarim Onleyen tedbirlerin

alimmasina yonelmektedir. Elbette problemler ¢oziimlenmektedir.

Etkin  bir yonetim bes temel sartin yerine getirilmesi ile

baslamaktadir;(Oakland, 1993, s. 3)

e Sirket vizyon ve hedeflerinin agikca ortaya konmasi ve dokiimante

edilmesi.

e Sirket hedeflerinin yerine getirilebilmesi amaciyla etkin stratejiler ve

destekleyici planlar gelistirilmesi.
e Kiritik basan faktorlerinin tanimlanmasi.

® Yonetim ve organizasyon yapisini gozden gecirme: Hedeflerin, stratejilerin
ve CSF'lerin ortaya konmasi organizasyonel yapinin gézden gecirilmesini

gerekli kilabilir.
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e Etkin iggiicli katiliminin tegvik edilmesi.

Etkin liderlik i¢in, yonelimin ¢aliganlarla eskiden oldugundan ¢ok daha yalan
iliski i¢ine girmesi gerekmektedir. Yonetim organizasyonda, yukari, asagi ve yatay

yonde etkin iletisim saglanmasina destek olmalidir.
2.5.2.1. Ust Yonetimin Liderligi ve Kararhhg:

TKY, iist yonetimin biiyiik bir istekle isin icinde olmasim ve gercek destegini
ifade eder. Toplam Kalite sistemini yiiriitmek i¢in yOneticiler, bir yandan miisterilerin
kalite gereksinmelerini almak, bu gereksinmeleri karsilamak ve hatali {iriinleri elimine
etmek konularinda yapilan calismalara katilirken, diger yandan da, gerekli politikalarin
belirlenmesi, tiim elemanlarin kendilerini bu politikalara yalan hissetmesi ve politika

hedeflerine ulasilmasinin saglanmasi konularinda ¢aligir.

Ust yonetim kendini TKY ¢alismalarindan soyutlamamali, bilakis bu
caligmalara katilarak firmadaki diger calisanlara Ornek olmali ve onlart da bu

calismalara katilmak icin motive etmelidir.

Saglikli ve basarihh bir kalite iyilestirme programimin baslatilmast ve
sonuclandirilmasi igin iist yonetimden beklenen temel yaklasim tarzi sudur; (Juran,

1974, s:41)

e Kalitenin iyilestirilmesi ile ilgili olarak her seyden Once iist ydnetimin
konudan tam haberdar olmasi ve iist diizey yoneticilerden en az birinin bu isi

sahiplenmesi gerekir.

e Kalitenin iyilestirilmesi yolunda getirilecek yeni c¢alisma ilkeleri bir
kampanya ile daha basarili olabilir. Boyle bir kampanya "kalite seferberligi"

olarak adlandirilmaktadir.

e Kalitenin iyilestirilmesi ile ilgili yapilacak ¢aligmalar hakkinda iist yonetim

konuya basindan sonuna kadar yeterli oranda baglilik géstermelidir.

e Kalitenin iyilestirilmesi ile ilgili olarak uygulanacak programda, karsilasilan
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problemlerin ¢6ziimiinde iist yonetim calisanlarini yalniz birakmamalidir.

Kalite Kontroliin etkin olarak saglanabilmesi icin calisanlarin yeterli egitimi
almalarim saglamali, egitimi personel kariyer planlamasi ve organizasyon planlar gibi

uzun vadeli planlarla desteklemelidir.
2.5.2.2.Isgiiciiniin Etkinliginin Artirilmasi

Stratejik planlarin uygulanmasinda insan faktoriine yeteri kadar Onem
verilmedigi takdirde planlar hedeflerine ulasamazlar. isletmenin her kademesinde

calisanlarin kalite iizerinde etkisi vardir.

Atelyedeki iscilerin kaliteye etkisi agiktir. Yonetim sistemleri, kalite kontrol
teknikleri ve yonetim amag¢ ve hedefleri yiiksek kaliteli iirlinler meydana getirmezler.
Sadece iyi motive edilmis, iyi egitilmis, yetkilendirilmis, uygun ekipman ve

malzemeleri kullanan isciler bu isi becerebilirler. (Efil, 1998, s:19)

Insan faktoriinden kaynaklanan hatalar ve aksamalar egitim, is zenginlestirme,
motivasyon gelistiren sistemler vb. dnlemlerle yok edilmeye caligilmahdir. Orta diizey
insandan en yiiksek performansi elde etmek icin, yeni iletisim kanallar1 gelistirilmeli,
egitim ©On plana c¢ikarilmali ve boylece gelisen teknolojiye kolay uyum

saglanabilmelidir.
2.5.2.3. Egitim

Diinyadaki uygulamalari, sadece is siireclerinin kalitesini iyilestirmeye yonelik
calismalarin istenilen sonuclan elde etmekte basarisiz kaldigim gostermektedir. Is
siireclerinin kalitesinin gelistirilmesi ancak insan kaynaginin yeterliliginin gelistirilmesi

ile miimkiin olabilmektedir.

Toplam Kalite Yonetiminin temeli katiim ve sorumluluk almaya dayanir.
Katilim ve sorumluluk almak i¢inse, calisanlarin eskisinden ¢ok daha fazla, cok daha
farkli, bilgi ve becerilerle donatilmis olmasi gerekir. Bu bilgi ve beceriler sadece kalite
teknik ve yontemleri ile sinirli degildir. Kalite programlan temel matematikten iletisim

becerilerine, istatistik yontemlerine kadar pek ¢ok konuda gelismis insan giicii talep
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etmektedir. Bu sisteme adapte olmak icin kisileri mesleki gorevlerinde hazirlamak ve
teknoloji diizeyinin en son gelismelerine uyum gostermelerini saglamak onemli bir
mesele olmakta; bu baglamda, calisanlarin egitimi, yetistirilmesi TKY'nin temel

taslarindan birini olusturmaktadir. (Simsek, 1998, s:45)
2.5.2.4. Motivasyon

Yonetimin temel sorumlulugu sistemi gelistirmektir. Ancak bunu yaparken
gayretini ve vaktini biiyiik Ol¢iide insan 6gesine tahsis etmek zorundadir. Calisanlarin,
yeni iirlinler, pazarlar, prosesler ve yontemler yaratmak icin yiiksek bir motivasyona
ihtiyac1 vardir. Gergekten de, basarili, yiiksek rekabet giiciine sahip sirketler
incelendiginde temel 6genin yaraticilik, bunu saglayan 6zelliginde motivasyon oldugu

goriilmektedir. (Efil, 1998, s. 21)

Calisanlarin gereksinimlerini, istek ve beklentilerini yanitlayan bir ¢alisma
ortami, bir yandan onlarin doyum diizeylerini artirirken 6te yandan is basarilarim da

yiikseltecektir.

Motivasyon, insan davranislarimi istenilen dogrultuya yonlendiren, belli bir

amag icin harekete geciren giicler olarak tanimlanmaktadir.

Calisanlarin i3 basarmalarim  belirleyen iki temel etkenden s0z

edilebilir;(Diemer, 1994, s.101)
Is basarim1 = Yetenek * Motivasyon

Bir kisinin iistesinden gelebilecegi is ile ortaya koydugu is her zaman aym
diizeyde olmayabilir. Kisinin iistesinden gelebilecegi isi, yeteneklerinin kapasitesi
belirler. Yukarda verilen bagintiya gore, calisanlarin, tiim yeteneklerini kullanmalari
i¢in motivasyon yogunlugu "1" olmalidir. Motivasyon diizeyi, 1’den asag: diistiikge,
kisi yeteneklerini giderek daha az kullanacak, motivasyon diizeyi "0" oldugunda, kisi
yeteneklerinden oOrgiite hicbir sey vermeyecektir. Kuskusuz "0" veya "1" motivasyon
diizeyleri uygulamada rastlanmayan, kuramsal degerlerdir. Calisanlar bu iki u¢ nokta
arasinda bir yerde bulunurlar. Yonetimin gorevi, ¢alisanlarin motivasyon diizeylerini

1'e dogru ¢cekmektir.
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Goriilmektedir ki, motivasyon diizeyi de en az yetenekler kadar is basaraninda
etkili olmaktadir. Yeteneksiz bir kisinin basarisiz olmasi1 ne kadar dogalsa, yetenekli
ancak motivasyonu diisiik bir kisinin de basarisiz olmasit o kadar kaciilmazdir. O
halde, calisanlarin yeteneklerini, oOrgiit amaglan dogrultusunda tam olarak

kullanmalarin1 saglamak i¢in, ¢calisanlart motive etmek gerekir.

2.5.2.5. Yetkilendirme

Herhangi bir isletmede, TKY modelinin basarili olabilmesi icin, tiim is
giicliniin etkin katilim1 ve isbirliginin sart oldugu daha once ifade edilmisti. Bu
felsefede, calisanlarin egitimi ile kalifikasyon dereceleri yiikseltilmekte, motivasyon ile
yetenek ve kapasitelerini tam olarak kullanmalar1 saglanmakta; dolayisiyla kisinin
sorumluluk alarak, kendi is siirecini kendisinin yOnlendirmesi hedeflenmektedir.

(Koseoglu, 1995, 5.16)

Yonetim, bir siirecin tamamlanmasi sorumlulugunu verdigi calisanlara, karar
alma yetkisini de devretmelidir. Ciinkii karar verme, siirecin bir pargasi olarak kabul
edilir ve ¢alisanlar, verimlilik ve kalite 6zellikleri cergevesinde bir isin ne zaman ve ne
sekilde yapilacagina kendileri karar vermelidir. Isi yapan kisi, o konuda en fazla bilgiye
ve yetkinlige sahip olandir. Bu nedenle, yetkinin tabanda olusmasi gerekir. Yoneticiler
ise, siirecte calisanlarin sorunlarim ¢dzmelerine yardimci olacak, onerilerde bulunacak
ancak faaliyetin diginda ama daima yakininda olacak sekilde; bir anlamda, amir degil,
bir antrendr olmalidirlar. Boylece isi yapanlar konularinda tam yetkili olduklarindan,
yoneticilerin gorevleri de talimatlar vermekten uzaklasip, kisilere liderlik etmeye

doniisiir. (Boncuk, 1997, 5.36)

Dogal olarak, yetki devrinin bir kosul oldugu bu yapilanmada, eleman
aliminda kisilerden egitim ve deneyimin yanm sira yetki devrinin gereklerini yerine

getirebilecek kisilige de sahip olmalar beklenmektedir.
2.5.3.Siirekli Gelisme

Bir isletmede tiim calisanlarin katkis1 ile saglanan "siireclerin devaml

gelistirilmesi" ilkesi, TK'Y'nin temel taglarindan birisi olan Kaizen'in igletme biinyesine

55



uyarlanmis 6nemli bir parcasidir. Siire¢lerin gelistirilmesi, degiskenligin azaltilip sifir
hata'ya ulasilmasi ve siirecin tamamlanma siiresinin kisaltilmasi amaglaria yoneliktir.

(Boncuk, 1997, s. 38)
2.5.3.1. Siireclerin Gelistirilmesi

Belirli {iriinlerin ortaya ¢ikarilmasinda, makinalar, aletler, metodlar ve
insanlarin organize olmalar ile yapilan ve birbirini takip eden islemlerin biitiinii "siire¢"

adim alir.

Faaliyetlerin ortaya ¢ikarilmasi sirasinda yapilan her eylem, bir deger katmaya
yonelik olarak yapilmaktadir. Aksi takdirde bu eylem, deger katmayan, bosa gegirilmis

zaman olacaktir. (Juran, 1974, s. 26)

Bir siirecin kavranmasi, anlagilmasi, o siirecte gelisme ve iyilesmenin
saglanmasi i¢in gerekli bir sarttir. Prosesle iiriin arasinda bir sebep-sonug iliskisi vardir.
Eger tiim proses degiskenleri ve prosesin girdileri kontrol altina alinabilirse, iiriiniin

ozellikleri de kontrol altina alinmis olur. (Boncuk, 1997, s. 39)

Siire¢ gelistirme islemindeki temel amag, siire¢ degiskenliginin azaltilmasi ve
stire¢ siiresinin kisaltilmasidir. Her prosesin biinyesinde var olan degiskenlik azaldikga,

bundan sonuclanan hatalar da azalmakta ve iiriin kalitesi yiikselmektedir.

2.5.3.2. Olciim ve istatistik

Kaliteyi gelistirebilmek icin 6nce var olam 6lgmek gerekir. Dolayisiyla dl¢iim,

Toplam Kalite felsefesinde cok dnemli bir yer tutar.

Istatistik ise, degiskenliklerin olgiilebilmesi, degiskenliklerin normal olup
olmadiginin degerlendirilmesi, hata kaynaklarinin tespit ve tasnif edilebilmesi acisindan

son derece 6nemlidir. (Turan, 2002 s.18)

Istatistik biiyiik adetler ve tesadiifi degismelerle ilgilendiginden, cok sayida

tiriiniin kalite 6zelliklerinin incelenmesinde kullanilmasi dogaldir. 1950'lerden itibaren
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istatistigin  kalite kontroliin etkin bir araci durumuna gelmesi {ic nedene

baglanabilir;(Kobu, 1981, s. 31)

o Istatistik ve olasilik teorisinde yiizyillimizin ilk yarisinda kaydedilen hizli

gelismeler

e Uretim sistemlerinin biiyiimesi, iiriinlerin giderek daha karmasik yapida

olmalari

e Olgme ve degerlendirmede istatistigin gercege yakin, pratik ve diisiik

maliyetli sonuglar vermesi

Bu noktada Istatistiki Proses Kontrol kavramim agiklamak faydali olacaktir.
Imalat siireci iginde, iiriin veya prosesten alian 6lciimleri baz alan bir kontrol sistemine
gore, proses degiskenlerinin dagiliminin analiz edilerek ve, proses parametrelerinin
degistirilerek {iiriin kalitesinin denetim altinda tutulmasia "Istatistiki Proses Kontrol"

ad1 verilir.
2.5.4. Tam Katilhm ve Ekip Calismasi

Calisanlarin katilimi, c¢agdag iiretim diisiincesinin temel taslarindan biridir.
Firmalar arasinda farki yaratan, yaptig1 ise deneyimini, sevkini ve yaraticiligini katan

calisanlardir.

Uretim organizasyonu, teknolojisi ve kalite yonetim sistemi ne kadar
milkemmel olursa olsun, iiretilen iiriinlerin kalitesi biiyiik Olciide, sistemin en temel

0gesi olan ig gorenin bilgi ve beceri diizeyi ile istegine baglidir.

Katilim, sadece kalitede siirekli gelisim i¢in degil, motivasyonu artirict ve
egitsel katkist bakimmdan da 6nemlidir. Insanlarin toplum iginde ©nemsenen bir
konuma sahip olma, basarma ve baskalari tarafindan takdir edilme ihtiyaclari, calisan
kigilerin siire¢lerin yonetime katilmalari durumunda daha istekli calismalarim

saglamaktadir.(Hatipoglu , 1981, s. 23)

TKY'nin belki de en zor boliimii olan "¢alisanlarin kenetlenmesi’ndeki giicliik,
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insan denen varligin isin i¢ine girmesinden kaynaklanmaktadir. Ciinkii cok cesitli
yapida olan insanlarin bir potada eritilmesi ve bir amaca yonelik olarak
hareketlendirilmeleri kolay degildir. Bunu ancak ger¢ek anlamda bir yonetici, bir lider

yapabilir.

Verimligin artirilmas1 amaciyla insan kaynaklarindan yararlanmak igin son

yillarda ortaya ¢ikan gelismeler i¢cinde en fazla kabul goreni "Kalite Cemberleri"dir.

Gercekten de Toplam Kalite modelinin belirgin 6zelliklerinden biri, grup
calismalarinin yayginhigidir. Calisma gruplarinin temel amaci, isin yapilma yontemini

irdelemek ve gelistirmektir.

Calisma  gruplarinin  islevlerini ve  yararlanm  asagidaki  gibi

siralayabiliriz;(Boncuk, 1997, s.41)

» [sletme korliigiinii asmada en etkili yontem grup caligmasidir. Sistemdeki
aksakliklar1 bireylerin kolayca belirleyememelerine karsin, gruplar bunlar

rahatlikla tespit edebilirler.

= Bu tiir caligmalar, grupta yer alan kisilerin teknik bilgilerini gelistirir, islerini

daha iyi anlamalarina ve konuya biitiinsel bakmalarina yardimci olurlar.

= Grup c¢aligmasi, calisanlarin sorun ¢6zme yeteneklerini gelistirir, iletisim

aligkanliklarin yerlestirir.
= Yaraticihi§ gelistirir ve tegvik eder.
= Takim oyunu anlayisini ve kisisel iliskileri gii¢clendirir.
= Ekonomik analiz, cagdas yonetim ve katilimci karar verme anlayisini gelistirir.

= Kisilerin islerini seven, basardiklar1 ile gurur duyan insanlar olmalarina

yardimeci1 olur.

= Bu bilgiler 1s181nda, bir kurulusta, calisanlarin iyilesme, gelisme faaliyetlerine

tam katiliminin ve ekip anlayisi i¢inde calismalarinin isletmeye katkis1 acik¢a

58



goriilmektedir.
2.5.4.1. Kalite Cemberleri
Kalite Cemberleri'ni sdyle tanimlanmaktadir ( Simsek, 2007, s.177)

"KC, kalite kontrol etkinliklerini goniillii olarak aym isyerinde yiiriiten kiigiik
bir gruptur. Bu kiiciik grup siirekli olarak firma capinda kalite kontroliin bir pargasi
olarak biitiin iiyelerin katilmiyla kendini gelistirme ve karsilikli gelisme, atelye icinde

denetim ve ilerleme, kalite kontrol erkinliklerinden yararlanma isini yiiriitiir"

Japonya'da ortaya c¢ikan ve tiim diinyada kabul goren Kalite Cemberleri,
herhangi bir isyerinde o isle dogrudan iligkisi olan bir is ekibinin, goniillii olarak
haftada ortalama bir kez toplanarak, kalite, verimlilik gibi alanlarda karsilasilan
sorunlar1 belirlemek, tartismak ve ¢oziimler getirmek amaciyla olusturduklan kiimeler

olarak tanimlanabilir. ( Simsek, 2007, s.178)

Kalite Cemberleri, ¢alisanlarin yaratic1 giiglerinden yararlanarak ve basta kalite
olmak iizere isletme ile ilgili her tiirlii islevin gelistirilmesi ve sorunlarin ¢oziilmesi
islevim en alt kademelere indirerek, insana verilen 6nemi ortaya koymakta ve katilimci
yonetimi destekleyen bir mekanizma olusturmaktadir. Kalite Cemberlerinin dayandigi
temel felsefe, organizasyonlardaki insanlarin bir¢ogunun, uygun ortamlar saglandigi
tekdirde, problemlerin ¢oziimiinde gorev almak igin yeteneklerini ve deneyimlerini

daha fazla kullanmaya baslayacaklaridir.

KC etkinliklerinin arkasinda yatan temel fikirler kisaca su sekilde ifade
edilebilir (Simsek, 2007, s.179);

e Sirketin iyiye gitmesine ve gelismesine katkida bulunmak

¢ Insana saygi duymak ve icinde yasamaya deger, mutlu ve aydimnlik bir isyeri

ortami hazirlamak

e insan yeteneklerini tamamen harekete gecirmek ve sonugta cok genis

olanaklar ¢cikarmak
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Etkin bir sekilde calisan Kalite Cemberleri'nin, siireclerin gelistirilmesine ve

tiriinlerin kalitesinin iyilestirilmesine biiyiik katkilar1 olmaktadir

Cember elemanlar iinite i¢indeki sorunlarin tespiti esnasinda {iinitelerindeki

iyi degerlendirmektedir.

calisma bolgeleri disinda kalan kisimlar daha iyi tamimakta, yeterli titizlikle yaptigi

veya yapmadigi bazi islemlerin diger boliimlerdeki olumlu, olumsuz sonuglarin1 daha

Sistemin faydali taraflarindan bir digeri, calisanlarin teknik sorunlarin

paralelde diisiinme aligkanligini edinmeleridir.

cOziimiine maliyet-ekonomiklik baskisi altinda yaklagmalari, dolayisiyla yonetenlerin

sorumluluklarini hissetmeleri, olaylara karsi yonden bakma yerine yoneticilerle aym

Kalite Cemberleri'nin basaris1 bircok faktoriin etkisi altindadir. Bu faktorleri

asagidaki gibi siralamak miimkiindiir;(Simsek, 1998, s. 48)

Cemberden beklentiler

Cember iiyeleri

Goniilliilik

Cemberde kisiyi gelistiren bir yaklagimin hakim olmasi
Ekip calismasinin tesvik edilmesi

Tanima ve taninma saglamasi

Sorunlarin uzmanlik dalindan se¢ilmesi

Ust yonetimin tutumu

Orta ve alt yonetimin tutumu

Sendikalarin tutumu

Ulkenin ve kurulusun ekonomik durumu
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Kalite Cemberleri'nin Organizasyonu: Verimli olmasi bakimindan Kalite
Cemberlerinin olusturulmasinda esas alinmasit gereken unsurlar soyle siralanabilir;
(Terzi, 1995, s.52)

1. KC 4-15 kisilik gruplardan olugmalidir. (8-9 kisilik gruplar en uygun olanidir)

2. Aym c¢alisma grubunda bulunan elemanlar, ayni calisma biriminden

secilmelidir.

3. Her zaman sart olmamakla birlikte, calisma grubunda yonetici konumunda

olan kisinin ayn1 ¢alisma biriminden secilmesi tercih edilmelidir.
4. Calisma grubuna katilim zorunlu olmamali, goniillii katilim tesvik edilmelidir.

Kalite Cemberleri'nin Calisma Siireci: Kalite Cemberleri olusturmanin temel
amaci iriin ve/veya sunulan hizmetin kalitesini, verimliligi veya satis sonrast miisteri
hizmetlerini artirmaktir. Diger onemli amaclar ise calisma ortaminin iyilestirilmesi,
calisanlarin motive edilmesi ve caligsanlar arasinda iletisimin artirilmasidir.Kalite
Cemberleri belirli bir yapiy1 ve siireci gerektirmektedir. Is¢i ve yoneticilerden olusan bir
temsilciler grubu, isletmenin hangi boliimlerinde KC kurulacagina ve ne tiir

problemlerin ele alinacagina karar verirler. (Terzi, 1995, s. 55)

Cember iiyeleri kendi ¢alisma boliimlerindeki problemleri belirledikten sonra
diizenli toplanarak, problem c¢ozme siirecinde istatistiksel kalite kontrol, calisma
gruplarmnin fonksiyonlari, problem c¢o6ziimleme ve genel istatistiksel teknikler
konularinda egitim alirlar. Problem ¢oziimiinde yaygin olarak kullanilan ve analitik bir
teknik olan "80-20" prensibidir. Bu prensibin anlami, sonuglarin veya problemlerin
%80'1 mevcut faaliyetlerin %20'sinden kaynaklanmaktadir. Kalite Cemberleri'nin

Ozellikleri( Turan, 2002, 5.92):

Goniilliiliik: Caliganlar etkinliklerinde kendi serbest iradeleri ile yer aldiklarim

hissetmezlerse basarili olmalar1 ¢ok zordur.

Kendini gelistirme: Japonya'da egitim diizeyi c¢ok yiiksektir. Kalite
Cemberleri'nin basarisinda bu faktoriin rolii ¢ok biiyiiktiir. Yoneticiler daima egitim ve

yetistirme yoluyla insanlarin yeteneklerini gelistirmeye ©onem vermelidir. Okulu
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biraktiktan sonra 6grenmenin durmasina miisaade edilmemelidir.

Karsihikli  gelisme: Calisanlarin, diger bolumlerin, sirketlerin, bagka
sektorlerin, hatta baska iilkelerdeki sirketlerin yaptiklarin1 gormelerinde ve ihtiyaclarini
kendilerinin belirlemelerinde fayda vardir. Degisik sektorlerden katilimcilarin
bulundugu toplantilar, baska sirketlere yapilan karsilikli ziyaretler yada yurtdisina

yapilan gbézlem amagh geziler bu konuda ¢ok faydalidir.

Biitiin iiyelerin katimi: Biitiin iiyelerin katiliminda ii¢ asama vardir. ilk
asama, herkesin belirli bir kalite gemberine katilimin saglanmasidir, ikinci asama,
herkesin  kalite ¢ember toplantilarina devam etmesini saglanmaktir. Bu maksatla
liderler, herkes i¢in uygun bir zaman ve yer bulmalidirlar. Son asama, her iiyenin

etkinliklere belirli bir gorevle katilmasidir.

Baghlik: Baglilik, kalite cemberlerinin performansinda etkin olan bir unsurdur.

Baglilik grup iiyelerinin gruba olan inancim gostermektedir.

Canhhik ve siireklilik: Bir isyeri ya da sirket varoldugu siirece kalite
cemberleri faaliyetleri devam etmelidir. Bircok sirket, caligma tarzlarimin belirli
yonlerim gelistirmek i¢in gruplar kurar ve sorunlar halledildikten sonra bu gruplart

dagitirlar. Kalite cemberleri ile bu tip gruplar karigtirnlmamalidir.

Ozgiirliik ve Yaraticilik: Cember elemanlari, fikirlerinin ortaya koymaktan
cekinmemelidirler. Bunun saglanmasi ancak sicak bir ortam ve destek¢i bir yonetimle
olur. Ayrica, cember i¢inde yer alan elemanlardan, iscilere gore yiiksek riitbede olanlar,
cember calismasi sirasinda diger tiim elemanlarla esit olduklarim hatirlamalidirlar.

Yaraticilify, fikir 6zgiirliigiiniin getirdigi gercegi, daima goz oniinde tutulmalidir.

Gelismelerin farkinda olma: Ust yonetim ve ¢ember elemanlarinin tamamu,
kalitenin ne oldugunu ve hicbir sistemde miikemmelligin yakalanamayacagin
bilmelidirler. Elde edilen basanlar kiigciimsenmemelidir. Unutulmamalhidir ki, yiiriitiilen
faaliyetlerin sonucu olarak elde edilen basarilar ve gelisme, cember elemanlar i¢in iyi

bir motivasyon unsurudur.
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Kalite Cemberleri'ne Dair Onemli Hususlar

Bir Kalite Cemberleri'nin basarili olabilmesi i¢in; Yonetimin,(Turan, 2002 ,

s.95)
= Cembere destegi sozle degil, hareketle olmalidir.

= Kendileri icin calisan insanlara giivenmesi ve insanlar dogustan iyidir

diisiincesini benimsenmesi gerekir.

= Kalite Cemberlerinin en az ayda iki kere, tercihen haftada bir toplanmasini
temin etmesi gerekir, isyerinin mesguliyeti belirtilerek toplantilar

engellenmemelidir.

= Kalite  Cemberleri'nin  etkinliklerinin =~ degerlendirmesi,  sonugclarin

incelenmesiyle sinirli kalmamalidir.

= Kalite Cemberleri etkinlilerinin sirketin giinliik isinden ayn tutulmamasini,

cember faaliyetlerinin ilave bir ylik olarak goriilmemesini saglamasi gerekir.

Cemberlerin liderleri ve gozetmenlerin; Cemberlere toplanacaklari mekan ve
zaman yaratmada, gerekirse fazla mesai iicreti saglamada, Onerilerin gercekten kabul
edilecegi kanallar bulmada ve ¢aligmalarla ilgili 6diil kazanma siirecinde yardim etmesi

gerekir.
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3. KALITE GUVENCESI

Kalite giivencesi, kalite sisteminin etkinligini belirleyen, mevcut kaliteyi
artiran, kalite ile ilgili mevcut veya potansiyel problem alanlarini saptayan ve bu
problem alanlarinin ortadan kaldirilmasi veya en aza indirilmesi i¢in yardimci olan bir

siirectir. Standartlarin altindaki her seyi reddeder (Miller, 1993, s.16)

Kalite giivencesi, {iiriiniin kalitesinin tatmin edici, giivenilir ve miisteri

acisindan ekonomik oldugunu garanti etmek demektir (Imai, 1986, s.47).

Kalite Giivencesi: Bir iiriiniin veya hizmetin ihtiya¢ duyulan kalite isteklerine
uygunlugunu yeterli giivencede saglamaya yonelik olarak uygulamasi gerekli tiim planh

ve sistematik faaliyetleri kapsar (Taptik, 1993, s. 24).

Kalite Giivencesi Sistemi ise; isletmede cesitli departmanlarin gosterdigi kalite
gelistirme, koruma, iyilestirme, tiiketicinin tam begenisini kazanma ve en ekonomik
diizeyde bir iiretim , hizmet saglamay1 amaclayan ¢abalarin bileskesidir (Efil, 1995, s.

213).

Bir mamul {izerinde ortaya ¢ikan hatalarin biiyiik bir cogunlugu, gelistirme ve
konstriiksiyon asamalarinda olmakta ve bunlarin imalat i¢i muayene, son muayene
asamalar1 veya miisteriye teslim sonrasinda giderilmesi miimkiin olabilmektedir.
Planlama veya tasarim asamasinda kolayca Onlenebilecek bir hata, giderek artan
maliyetlere ve miisteri tatminsizligi sonucunda firma imajinin kotii yonde etkilenmesine
yol a¢maktadir. Bu konuda memnun olmayan bir miisterinin hosnutsuzlugunun,
potansiyel miisteriler arasinda, memnun bir miisterinin hognutlugundan ¢ok daha hizla

yayildig1 da unutulmamalidir.

Diisiik kalitede iiretilen bir mamuliin, firmaya, ilk anda goriilen diizeltici emek
veya malzeme maliyeti ve garanti bedelinden bagka, bircok goriinmeyen zarar1 da
vardir. Hatali mamul i¢in bosa harcanan projelendirme ve islenme zamanlari, depodaki
yedek stoklarin daha fazla tutulmasi, hatali mamul sebebiyle iiretim akigsinin durmasi,
ya da yavaslamasi, teslimat ile ilgili problemlerin ortaya cikmasi ve bu nedenle

kaybedilen siparisler bu goriinmeyen zararlardan sadece birkacidir.

64



Kalitede siireklilik ve bunun getirisi olarak daha fazla rekabet olanagi, miisteri
iizerindeki giiven duygusu, zaman igerisinde kontrol miktarinda diisiis, yiiksek verim ve
calisanlara iyi bir calisma ortami ve yiiksek motivasyon saglanmasi gibi getiriler,
vazgecilemez olmalidir. Bunlar, yapilan hatalann aramak yerine hata kaynaklarini
aramak ve ortadan kaldirmakla saglanabilir. Bunun icin de kalite, sirket icerisinde

sadece bir kisi veya boliimiin degil, tiim ¢alisanlarin isi olmalidir.
3.1. Kalite Giivence Kavramm

Miisteri ihtiyaclarinin ve beklentilerinin karsilanabilmesi i¢in iiretim sistemi bir
biitiin olarak ele alinmalidir. Pazar arastirmasi, tasarim, iiretim, tesis ve satig sonrasi
hizmet faaliyetlerinin tiimii bu kapsamda degerlendirilmelidir. Yani miisteri
memnuniyetini saglayabilmek i¢in iiriiniin kalitesini etkileyen tiim unsurlar ele alinmali,
incelenmeli, gelistirilmelidir. Miisteriye kaliteli iiriin sunmaya yonelik bu calismalar
"Kalite saglama" olarak irade edilmektedir. Ancak sadece kalitenin saglanmasi
yetmemektedir. Elde edilen kalite diizeyinin siirekli olmas1 ve piyasaya hep aymi kalite
diizeyinde {Uriinlerin sunulmasi yani "Kalite Gilivencesi"'nin de olmasi gereklidir.

(Bozkurt ve Asil, 1995, s:38)

TS Kalite Sozliigiinde Kalite Giivencesi, "Uriin yada hizmetin kalitesi icin
belirlenmis gereklilikleri karsilamada yeterli giiveni saglayacak, planli ve sistematik

faaliyetler biitiinii" olarak tanimlanmaktadir.

Ulusal ve uluslararas1 pazarlarda miisteriler satici firmalardan gittikce artan
oranlarda, kalite giivencesinin yerine getirildigine iliskin garanti istemektedir. Bununla

ilgili olarak su nedenler siralanmaktadir;(Kordsa, 1991, s:12)

1. Diinya ticaretinin gittikce karmagiklagmasi, ticari iligkilerin birbirine ¢ok uzak
ve farkli yapidaki iilkeleri karst karsiya getirmesi ve bunun sonunda diinya
pazarlarindaki ve hatta giimriik duvarlarinin kalkmasiyla i¢ pazarlarda biiyiik

bir rekabet ortaminin dogmast

2. Teknolojinin gelismesi ve buna paralel olarak {riin ve hizmetlerin giin

gectikce daha karmagsik bir durum almasi, cevre etkeninin agirligini artan
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bicimde hissettirmesi; saglik, dogal yasam ve kullaniciya zarar vermemesi
sartinin aranmasi kaliteli ve ucuz iiretim yapabilen iilke iiriinleri karsisinda
Avrupa ve Kuzey Amerika'nin kaliteli fakat pahali tiriinlerinin zorlanmasi

3. 1992 yilindan sonra Avrupa Toplulugu sinirlarina i¢inde dolagima girecek her
iiriiniin nerede imal edilmis olursa olsun, belli minimum ozelliklere sahip

olmasinin gerekliligi

4. Miisterinin kalite bilincinin giiclenmesi; iiriiniin kullanim siiresi i¢inde islevsel
stireklilik, diisiik fiyat yerine ¢alisma omrii boyunca diisiik maliyet aranir hale

gelmesi.

Kaliteyi giivence altinda tutma ancak sistemli ¢abalarla miimkiin

olabilmektedir. Bu calismanin kapsamina giren ana konular;(Banks, 1989, s:71)
= Personele sorumluluk verme yoniinde ¢aligmalar.
= Egitimin siirekliligini saglama
= Kalite sisteminin olusturulmasi
= Satin alma konusunda ayrintili caligma
=  Malzemelerin korunmasi, tanitimi ve yerinde kullanilmasi
»  Uretimi kontrol altinda tutma

= Muayene ve deneylerin dogru ve giivenilir olmasini saglayan diizenlemelerin

yapilmast
= Diizeltici faaliyetler

Kalite Kontrol ve Muayene daha c¢ok teknik sorumluluk alanina iliskin
gorevleri yerine getirirken, kalite giivencesi agirlikli olarak once yonetim sorumlulugu
ve sistem sorumlulugu alanindaki gorevleri iistlenmektedir. Bu gorev, Kkalite
fonksiyonunun isleyisinin, kurulusun politika, plan, hedef ve stratejileri ile prosediir ve

talimatlara uygunlugunun giivence altina alinmasini saglamak olarak 6zetlenebilir.
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3.2.Kalite Saglama ve Giivence Sistemi Kapsam

Kalite, 6nceden de ifade edildigi gibi, iiriiniin tasarim, tiretim ve kullanim

girdileri ile bu agsamadaki cabalar1 sonucunda olur.

Uretimci 6ncelikle, iiretecegi iiriiniin tasarimina yonelik olarak gerekli tiim
cabayr gostermek durumundadir. Uriin tasarim teknolojisi adi verilen bu uygulama
icinde retimci, aragtirma-gelistirme, hesaplama, teknik resimleri hazirlama, on {iriin
yapma ve onu deneme, iyilestirme, Omiir testlerini gerceklestirme gibi karmasik isleri
yerine getirmek zorundadir. Tasarim agamasinin gerektirdigi yogun cabalar1 ve yerine
gore teknolojik engelleri asabilmek i¢in bazi firmalar tiriiniin lisansin1 satin almay1 ve

dogrudan iiretime gecmeyi engeller

Uretilen mal aliciya gecince iiretimcinin sorumluluu bitmis sayilmaz.
Sozlesmeler, genel kurallar, yOnetmelikler, yapilan reklamlar ve tiiketicinin
korunmasina yonelik yasalar cercevesinde iiretimcinin sorumlulugu siirer. Uretimci,
tiriiniin beklenen 6mrii icinde, giivenceli bicimde kullaniminmi gergeklestirecek onlemleri

alma, aldirtmak, yedek parcalarini ve servis olanaklarin1 saglamak durumundadir.

Asrimizin geregi olarak her is yerinde, is yerinin biiyiikliigiine bagl olarak bir

Kalite Giivence Sistemi gelistirmis ve uygulamis olmalidir.

Bu sistemin kapsamina giren islevler asagida siralanmistir: (Kosgeb, 1993, s.

18-19):
=  Uriin tasariminda,
= Planlamada, liretime hazirlik asamasinda,
® Yan iiretici ile olan iligkilerde, girdi malzeme kontroliinde,
=  Siireg icinde,
= Son kontrolde,

= Serviste
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= Kimya ve Metaliirji Laboratuar islerinde,

= Firma i¢i kalite giivence sorunlarinda,

=  Alc ve tiiketiciden gelen bilgilerin degerlendirilmesinde,
= Garanti verme politikasinin incelenmesinde,

= Deneme test sonu¢larinin degerlendirilmesinde,

= Kalite maliyet sorunlarinin ¢6ziimiinde,

= Egitim ve bilin¢glendirmede.

Kalitenin saglanmasi ve giivencesinin gerceklesmesi firmada calisanlarin ortak
ve bilingli cabalarimi zorunlu kilar. Baska bir deyisle bir firmada kalite saglama
(Giivence) birimi varsa, kaliteye yonelik tiim ¢abalarin bu birimce karsilanacagi, diger

birimlerin katkilarinin beklenmedigi gibi bir yaklasim ¢cagdas degildir.

Bu birim, kaliteye yonelik ¢abalarin planlanmasi, organize edilmesi, esgiidiimii

ve sonuglarin irdelenmesinden sorumludur.
3.3. Kalite Giivence Sisteminin Tarihsel Gelisimi

Kalite giivencesi sistemlerinin gelisimi yarim asirhk bir gecmise
dayanmaktadir. Bu kavram oOncelikle savunma sanayiinde gelismis, onu miiteakiben
ucak sanayiinde tibbi cihazlar ve iriinler alaninda, daha sonra da niikleer tesislerde
mecbur tutulmustur. Ashinda ikinci diinya savasinin oncesine dayanan bu gelismelere
baktigimizda kalite giivencesinin ve sifir hata yaklasiminin yeni bir sey olmadigi
sOylenebilir. Burada dikkatimizi toplamamiz gereken husus ge¢miste bu isin ¢cok sayida
ve dnemle iizerinde durulan ve yiiriitiilen kontrollerle gerceklestirilmesi ve bu sebepten
dolayr da cok pahali bir sistem olmasi idi. Giiniimiizde ise yiiksek kalite hatasizlik ile

ozdeslesmistir (Kavrakoglu, 1992, s.9)

Kalite giivencesi standartlarinin  temeli 1963'te  ABD'de savunma

teknolojisindeki yiiksek kalite talepleri nedeniyle hazirlanan MIL-Q-9858'e dayanir.
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Bitmis iirliniin muayeneye tabi tutulmasi yerine iiretim sisteminin muayeneye gerek
birakmayacak sekilde giivenceye alinmasi esasina dayanir. 1968 yilinda da MIL-Q-
9858'in yerini Amerika Birlesik Devletlerinde NATO i¢in hazirlanan ve tim NATO
iiyesi iilkelerde askeri Kalite Giivencesi Standardi olarak kabul edilerek yiiriirliige giren

AOAP Standartlar1 almistir (Bozkurt ve Odaman, 1995, s.11)

Kalite sistem standartlarina uluslararasi bir kimlik kazandirmak amaci ile
uluslararas1 standartlar organizasyonu (ISO) 1987 yilinda BS 5750'yi 6rnek alarak ISO
9000 ad1 altinda yeni bir standart servisi hazirladi. 1988 yilinda bu Avrupa Standartlar
Orgiitii tarafindan EN 29000 Serisi Kalite Giivencesi Standard1 olarak alinmasina yol
actl. Giiniimiizde Japonya ve ABD dahil olmak iizere diinyanin cogu devletlerinde
gecerli olan Kalite Giivencesi Standardi ISO 9000'dir. Bu standart hi¢bir degisiklige
ugramadan Comite European De Normalisation /CEN) tarafindan kabul edilmis ve BS
5750, ISO 9000 CEN serisi ve EN 29000 adlarindaki Kalite Sistem Standartlari

birbirleri ile uyumlandirilarak bir biitiinliik saglamstir.
3.4. Kalite Sistemlerinin Belgelendirilmesi

Kalite sisteminin olugsumunda etken iki ana faktérden birisi firmanin yapisi,
digeri de referans alinan ISO 9000 serisi standarttir. Kurulusa bagli olan kisim birinden
digerine degisiklik gosterebilirken, standarda baglh kisim her sistemde prensipler zinciri

olarak sabit kalmak durumundadir (Aytimur, 1993, s.12).

Bagka bir deyisle, kalite giivencesi standartlari, mamulden ve uygulama
alanindan bagimsiz olarak bir kalite sisteminin segilen seviyedeki en az gereklerini

belirlemekte, ancak bunlarin uygulama yontemini kullaniciya birakmaktadir.

Gliniimiizde alicilar, alim O©ncesinde satici firmadan kalite giivenliginin
saglanmast i¢in yaptiklar1 faaliyetleri gosteren dokiimanlari talep etmekte, bunlari
yeterli goriirlerse bir de harici denetleme (audit) ile yazili olan sistemin ne Olgiide
calisigi is yerinde degerlendirmektedirler. Bu noktada en ©nemli konu, kalite
giivencesi sistemini sadece aliciy1 tatmin etmek amaciyla uygulanan bir yiik olarak
gbormemek ve onu bir an Once isletmeye en fazla yarar saglayabilecek sekliyle

uygulamaya koymaktir.
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Kalite giivencesi standartlari, iireticilerin tedarikgilerinin de benzer sistemler

uygulamalarini zorunlu kilmaktadir.

Bir¢ok firmanin birden ¢ok daha fazla alicisi bulunmasi ve her bir alicinin
satic1 firmaya kendi anlastifi bir firma ya da kendi elemanlarn tarafindan denetim
uygulamak istemesi, biiyiik bir karmasa yaratmistir. Bunun sonucunda satici firmalarin
bu islemi tarafsiz bir denet¢i (auditor) kurulusa yaptirmalar1 ve sonucun

belgelendirilmesi giindeme gelmistir.
3.5. Kalite Giivencesi Belgesine Ihtiya¢c Duyulma Nedeni

Kalite giivencesi, 6nlemenin diizeltmekten daha iyi oldugu diisiincesinden yola
cikmakta, tasarimdan malzeme se¢imi, iiretim ve dagitima kadar her asamada iiriin

kalitesinin tamamen kontroliinii saglamaktadir

So6z konusu kalite giivencesi sistemlerinin varliginin ve etkinliginin bir belge

ile kanitlanmasinin ¢esitli faydalar1 vardir: (Bozkurt, 1993, s.23).

a) Yapilan harici kalite denetimi ile, firmanin kalite giivencesi sisteminin
durumu, tarafsiz bir gozle degerlendirilmis ve onaylanmis olur. Bunun bir
getirisi de, farkli miisteriler tarafindan bir¢ok defa yapilacak olan miisteri

denetimlerinin dnlenmis olmasidir.

b)  Yap1 olarak birbirlerinden farkli olan iilkeler, dis pazarlarda veya bilhassa
giimritk duvarlart kalkmig yerlerde i¢ pazarlarda ticari olarak biiyiik bir
rekabete girmektedirler. Boyle bir ortamda kalitenin siirekli olarak belirli bir
standardin iizerinde oldugunun miisteriye kanitlanmasi biiyiik avantajlar

getirir.

¢) Teknolojinin hizli gelisimi ile birlikte, mamul ve hizmetler, yap1 itibariyle
karmagik bir durum almaktadir. Tiketicilerin bu karmasik yapinin kalitesi
hakkinda, ilk anda dogru karar vermeleri zordur. Firmanin sahip oldugu belge,

bu konuda tiiketicilere 1s1k tutar.
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d)

g

h)

i)

Saglik ve dogal yasamin dengesi On plana ¢ikmakta, kullanicilarda, bilhassa
saglik ve ¢evre bilinci konularinda eskiden var olan duyarsizlik, yerini her
bireyin elinden geldigince katkida bulunmak istedigi ¢alismalara
birakmaktadir. Kalite giivencesi belgesi ile bu konularda tiiketiciye giiven
veren firmalar, tiiketici koruma derneklerinin ve ¢evre ile ilgili kuruluslarin

negatif yondeki propagandalarindan korunur ve rakiplerine avantaj saglarlar.

Kalitenin ek bir maliyet getirecegi diisiincesi, Japonyamin ©nderliginde

iiretilen hem ucuz, hem de kaliteli mamullerle ortadan kalkmustir.

Avrupa Toplulugu, 1993 yilindan sonra sinirlart icerisinde dolagima girecek
her mamuliin, iiretildigi yere bakilmaksizin belirlenmis bulunan asgari kalite
sartlarina uygun olmasini mecburi hale getirmistir.

Miisterinin kalite bilinci artmistir. Buna paralel olarak ilk maliyetin
diisiikliigiine bakmanin yerini, ¢alisma Omrii boyunca toplam maliyeti

incelemek aliskanlhigi almistir.

Alinan bir malin, islevini ne kadar bir siire tam olarak siirdiirebilecegi biiyiik

onem kazanmustir.

Bilhassa elektronik sektorii gibi bazi sektorlerde, satis sonrasi fonksiyonel ve

ucuz hizmet, ¢cok aranan bir se¢im sebebi durumuna gelmistir.
3.6. Kalite Giivence Sisteminin Sagladig1 Yararlar

Bir isletmede Kalite Giivencesi Sistemi'nin kurulmasi, tiim siireglerin istisnasiz

ve tam olarak bu sisteme uygun bir sekilde yiiriitiilmesi sonucu isletmenin kazanglari su

sekilde ortaya cikmaktadir; (Simsek, 1998, s.48)

e  Uriiniin tasarimindan kullaniciya ulagincaya ve hammaddeden islenmis bir
biitiin haline gelene kadar gecirdigi tiim asamalar 6nceden tariflenmis

oldugundan yapilan tiim faaliyetler belgelenir.

e Kalite Giivence Sistemi, miisterinin talep ettigi veya iretici firma
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tarafindan vaad edilen nitelikteki iiriinii almasim saglamaktadir. Boylece

miisterinin zarar gdrmesi olasiligr ortadan kaldirilmaktadir.

Kalite Giivence Sistemi, dogrudan olmasa bile, dolayli olarak {iriinii
minimum maliyetle saglanmasina yardimci olmaktadir. Bir isi bir defada
hatasiz olarak yapma ilkesinin dogal sonuclarindan birisi olarak, zaman ve

hammadde kayiplarindan %40 diizeyinde tasarruf saglanmaktadir.

Kiiresellesme egitiminin giderek hizlandigi kiigiilen diinyamizda,
uluslararas1 standartlarda iiretim yapildiginin belgelenmesinin tasidigi
onem aciktir. ISO9000 standartlarina sahip olmak bu agidan bir referans
niteligi tasimaktadir. Uluslararas: standartlar kurulusunun onaylayarak
kabul ettigi ISO9000 standartlarina sahip olan bir isletme agisindan
uluslararasi bir kimlige ulagsma ve dolayisiyla iiriiniin uluslararasi anlamda

kabul gérmesi olanagi olacaktir.

Miisteri odakli bu yapilanma cercevesinde, miisteriler sirketin ortaklan
kabul edilerek aciklik diiriistliik ve hizli iletisim temelinde, tiiketicinin en
kaliteli iiriinle, en {ist diizeyde tatmininin saglanmasi kolaylasmis

olmaktadir.

Kalite Giivence Sistemi ile, her bir iirliniin ayr1 ayr1 degerlendirilmesi
ihtiyact1 cogunlukla ortadan kalkmaktadir. Sistemin belgelendirilmesi,
organizasyonun, kalite sisteminin amacim destekleyen mekanizmalara

sahip olduguna ve sistem giiciine kefil olmaktadir.

Kalite Giivence Sistemi ile, yapilmis hatalar1 aramak yerine, bunlarin
nedenleri iizerine gidilerek hata kaynaklarinmn ortadan kaldirilmasi
saglanir. Bunun sonucunda, kalitede siireklilik, iiretimin her asamasinda
hatalarin azaltilmasi, yiiksek verimlilik, miisteriye daha yiiksek giiven
duygusu, cagdas bir calisma ortamiyla calisanlara yiiksek motivasyon

saglanir.

Kalite Giivence Sistemi ile, %100 kaliteli iiriin hedeflendiginden, geri
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iadeler azalir. Daha az miisteri sikayeti sonucu daha az teknik servis ve

bakim yiikiimliiliigii ortaya cikar.

e (QGiinlimiizde gelismis iilkelerde Kalite Giivence Sistemi, toplu is
sozlesmelerinde sendikalarin talebi olarak da ortaya c¢ikmaktadir. ISO
9000 ile ¢alisan bir isletmenin digerlerine gore rekabet giiciiniin fazla
olmasi, igletmeye yiiksek performans saglamasi, calisanlarin issiz kalma

riskini azaltmaktadir.

3.7. TS-ISO 9000 Kalite Giivencesi Standartlari

En basit ifade sekliyle; ISO 9000 Imalat ve Hizmet endiistrilerinde kalite
giivencesi i¢in kurulmus, kapsamli bir standartlar kiimesidir . ISO 9000 serileri, bir
firmanin kalite sistemini gelistirmesini, belgelemesini ve calistirlmasim isler, yani
firma icinde yonetiminin kalite tetkik uygulamalar icin sahip oklugu sorumluluktan,
satin alma politikalarindan, egitime kadar uzanan tiim siireci, kalite yOnetimi

uygulamalarinin tiimiinii i¢ine alir.
3.7.1.TS-ISO 9000: Giris ve Standardin Ana Hatlar:

TS-ISO 9000 Standartlar serisinin belkemigi olan TS-ISO 9000, "Kalite
Yonetimi ve Kalite Giivencesi Standartlari'nin secimi ve kullanimi i¢in" bir rehberdir.
TS-ISO 9000 standartlarinin ne anlama geldigini agiklamak i¢in gerekli olan bes kalite
kavramini; Kalite Politikasi, Kalite YoOnelimi, Kalite Sistemi, Kalite Kontrol, Kalite

Giivencesini tanimlar (TS-ISO 9000,2000, s.2).

TS-ISO 9000, verilen 3 modelin 9001, 9002, 9003'iin kullanim kurallarin

icermekledir

TS-ISO 9001: Uriiniin gelistirilmesi ve tasarmmindan, iiretim, iiriiniin kurulup
calistirllmasi ve servis islemlerine kadar imalatin tim noktalan ile ilgili firmalar i¢in

Kalite Giivencesi Standardidir (Sanders, 1994, s. 22).

Standart biiyiikliige degil fonksiyona dayamr. Ornegin; sadece 70 kisi calisan
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bir hazir giyim isletmesi de ISO 9001 fonksiyonlarina sahipse ISO 900l'e bagvurabilir.
ISO 9001, 20 maddeden olusmakladir (Bozkurt, 1994, s.12)

TS-ISO 9002: Bir iiriiniin iiretimi ve kurulmasi ile ilgilenen ve 6zellikle uzun
tek bir prosesi veya cok sayida prosesi olan firmalarin kalite giivencesi standardidir. Ar-
Ge fonksiyonu olmayan hizmet isletmeleri (Ornegin; nakliye, paketleme vs.) bu
standart icin bagvurabilirler. ISO 9002, 18 maddeden olusmakladir (Sanders, 1994, s.
22).

TS-ISO 9003: Basit ve diizgiin bir imalatt olan veya miisterilerine iiretim
siireclerine iliskin Kalite Giivencesi vermek isteyen firmalar i¢in sadece test asamalarini
iceren bir kalite giivencesi standardidir. Bu standart, iiriin testi yapan isletmelere veya
hizmet firmalarina uygundur. Standart 12 maddeyle aciklanmakladir (Sanders, 1994,

s.22).

TS-ISO 9004: Bu standart yukarida agiklanan standartlardan farkli olarak TS-
ISO 9000 bagvurusunda temel olmasi gereken, kalite yonetim felsefesi ve politikalar

icin rehberlik yapacak olan noktalar agik bir sekilde ifade eder (Sanders, 1994, s.23).

TS-ISO 9004; hatalar1 6énleme, miisteriye yonelme, maliyet konulari, proses
kontrol, belgeleme, satin alma, istatistiksel araclarin kullanilmasi, egitim ve hatta
calisanlarin motivasyonu gibi temel kalite kavranilan iizerine yogunlagmistir (TS-ISO

9004, 2000, s. 1-27).
3.7.1.1. Dogru Standardin Secilmesi

ISO 9001 daha cok, tasarim ve gelistirme, liretim, kurma ve calistirma ile

servis islerini iceren, ¢cok fonksiyonlu firmalara uygulanir (Sanders, 1994, s. 32).

Hazir Giyim sektorii, ISO 9001 standartlariyla Kalite Giivencesi kurabilecek
sektorlere ornek teskil edebilecek diizeydedir. Satici esas olarak iiretim, {iriiniin
calistirnlmas1 ve servis ile ilgili ise ISO 9002 daha uygundur. ISO 9003 ise isletme
degerlendirilmesi; sadece son muayene ve testlerdeki belirli bir takim gereksinmelere

uygunlugunun kanitlanmasina gore yapiliyorsa gecerlidir (Sanders, 1994, s.32).
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Bir isletmede hangi standardin kullanilacagina karar vermeden &nce ele
alinmasi gereken daha baska konular da vardir. Ornegin; ISO 9001'i 9002'den ayiran,
tasarim ve/veya gelistirme fonksiyonu konusudur. Yani iiriin veya hizmet icin, tasarim
veya gelistirme yapilmasi anlasmaya baglanmis ise, isletme mutlaka ISO900I'i
kullanacak demek degildir. Kararin uygun sekilde verilmesi i¢in, hem miisteriye, hem
de satict firmaya olan maliyetler, uygunlugun olmamas1 sebebiyle olusacak tatmini

veya bilinen maliyetlere kars1 degerlendirilmelidir (Sanders, 1994, s.32).

Bu ii¢ standart icinde ISO 9003 en az kapsamli olanmidir Bazi firmalar i¢in
dogru standardin sec¢ilmesi cok kolaydir; bazilar icin ise ayrintili degerlendirmeler
gerekebilir. Ileriki durumda da isletmenin daha sonra yapacag ikinci adim Kalite

Elkitabi'nin hazirlanmasidir. (TS-ISO 9000, 2000, s.8).
3.7.1.2. Kalite El Kitab1

Kalite el kitabinin gercek karakteristigi, belgeledigi kalite sistemine gore
degisir. Bir kalite elkitabin1 hazirlamak icin en iyi yol, sifirdan baslamak veya eger

varsa halen mevcut olan1 degerlendirmektir

Bu islemi yapmak icin kullanmilan cesitli yontemler vardir. Fakat iizerinde
onemle durulmasi gereken nokta; daha 6nce de vurgulandigi gibi, Kalite El kitabinin
organizasyonunun kendi kalite sistemini ve firmaya 6zgii yapisini1 sunmasidir. Kalite El

kitab1 hazirlanirken ii¢ yontemden s6z edilebilir. (Sanders , 1994, s.147).

Yontem Sistemin Ozeti; Mevcut olan kalite sistemini belgelemek amaciyla fikir

toplamak i¢in kullanilabilecek bir yoldur.

Yontem Firma Yapisina Bagh Degerleme; Bu yontem de kalite sisteminin

degerlendirilmesini, organizasyonunun yapisina dayandirmaktir.

Yontem Faaliyet Akis Analizi; Bu yontem firmanin sattigi iiriinleri tiretmek

icin gerekli olan faaliyetlerin akisinin analiz edilmesidir.

Hangi yontem kullanilirsa kullanilsin, unutulmamasi gereken en 6nemli nokta,
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belgelenen bilgilerin mevcut kalite sistemini gergekteki sekliyle tanimlamasidir Kalite
El kitabinin {izerindeki calismalar isletmenin yasam seyri boyunca siirecektir. (Sanders,

1994, 5.147).

Kalite El kitab1

Kalite Politikasini icerir,

= Genel Sistemi goz Oniine serer,

=  Pazarlama aracidir,

= Hetisim mekanizmasidir,

= Egitim aracidir,

3.7.1.3. Kayit Edecek Kurumun Secilmesi

Isletme islerin gercekten ve dogru bir sekilde nasil yapildigim gosteren iSO
9000 Kalite Elkitabim1 hazirlayinca ve kalite el kitabim1 destekleyen prosediir ve
belgeleme sistemine sahip olunca, bir sonraki is kayit firmasmin se¢ilmesi ve temasa
gecilmesidir. Kayit¢1 kurum yapilan 6n incelemeler sonucunda standarttan ¢ok belirgin
bir sekilde sapma goOsteren alanlarda Onerilerde bulunabilir ve ilk degerlendirme

ziyaretinden once bunlarin diizeltilmesini isteyebilir.
3.7.1.4. TS-ISO 9000 Kaydimin Yararlari

ISO 9000 kaydinin en biiyiik yarar1 her bir iiriin ve hizmetin ayrn ayr
degerlendirilmesi  ihtiyacim  genellikle ortadan kaldirmasidir. ISO  kaydi,
organizasyonun kalite sisteminin, amacim destekleyen mekanizmalara sahip olduguna

ve sistemin giiciine kefil olmaktadir (Sanders, 1994, s. 46).

Biitiin iilkelerin ve is hayatinin gbziinde, bir igletmenin ISO 9000 kavramini
uyguladigina iliskin evrensel olarak kabul edilen "giivenceleri" veren bir kayit yontemi

yoktur (Sanders, 1994, s. 47).

Pazar kosullarinin zorlamasi, miisterilerin istegi ve baskisi, dis satim
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olanaklari, maliyetlerin yiiksekligi, miisteri ve tiiketicilerin bilin¢clenmesi, son
kullanicilarin kalite anlayisimin degismesi ve daha sayilmayan pek cok faktor
kuruluglarin Toplam Kalite Sistemi kurmalarinda ve ISO 9000 serisine uygunluk

belgelerini almak istemelerinde itici gii¢ rolti oynamakladir (Peker, 1993, s. 54).

Burada unutulmamasi gereken; bazi kuruluslar Toplam Kalite Yonetimi
Sistemi kurabilirler fakat ISO 9000'e uygunluk belgesi almak istemeyebilirler,
kurduklar sistemi kendi biinyelerinde inceleyip siirdiirebilirler (Bozkurt, 1994, s.44-
45).

3.7.2. Kalite Sistemlerinin Yonetsel Elemanlar1 icin TS-ISO 9001-9002-
9003 Gereksinmeleri

3.7.2.1. Yonetimin Sorumlulugu

TS-ISO 9001 -9002 ve 9003'dc 4.1. olarak tanimlanmustir.
Standart ii¢ gereksinme ile aciklanmakladir.

= Kalite Politikas1

= QOrganizasyon

= Yonetimin gdzden gecirilmesi (TS-ISO 9001, 2000, s. 2.)

Kalite  Politikasi: ISO 9001, tepe yonetimin kendilerini kayitsiz, sartsiz
kaliteye adamasi gerekliligi ile baslar. Kalitenin yiikselmesi ve tiim kalite ¢abalarinin

basarist iist yonetimin bu yaklagimina baghdir. (Bozkurt ,1993, s.16).

Kalite politikas1 yaziya dokiillmelidir .Bunun ¢ok c¢esitli yararlar1 vardir.

(Cakmak, 1993, 5.22).
= Yazl politika, yazili olmayandan daha iyi diisiiniilmiis olur,

= Yazih politika, ilgililere resmi ve diizgiin bir sekilde bildirilebilir, yanlis anlama

riskini azaltir.
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= Yazh politika, krizlerden ¢ok hedeflere gére yonetim i¢in zemin olusturur.
= Yazih politika, uygulamanin politikaya uygunlugunu kontrol etmeyi kolaylastirir

Organizasyon: Organizasyon icin yararlanilabilecek iki ara¢ vardir. Yetki ve
sorumluluk iligkilerini gosterir organizasyon semast ve belirli bir gorevin kapsamina
giren yetki ve sorumluluklarimi ve diger gorevlerle iliskilerini gosterir is tanimi

yapilmasidir (Bozkurt, 1993, s.33).

Yonetimin Gozden Gecirmesi: Ust yonelim standardin gereklerini yerine
getirmek i¢in belirli araliklarla kalite yonetim sistemini gézden gecirmelidir (TS-1SO

9001, 2000,s. 2).

Bu gbzden gegirmelerde sistemin amaglar1 yerine getirip getirmedigi ve bu
amagclarin firmanin kalite politikasim gercekten destekleyip desteklemedigi belirlenir.
Inceleme toplantilarinin kayitlan mutlaka tutulmalidir. Firmanin kalite politikasi

kapsaminda yaptigi her seyi belgelemesi dnemlidir (Kirtay, 1993, s.33).
3.7.2.2. Kalite Sistemi
TS-ISO 9001-9002 ve 9003'de 4.2 olarak tanimlanmustir.

Politikalar iist yonelimden gelir ve genellikle arzu edilen sonuglar1 ve amaglar
Ozetler. Prosediirler politikalarin uygulanmasina iligkin yonlendirmeyi saglarlar. Diger
belgeler ise prosediirlerin nasil uygulanacagina iliskin daha genis ayrintiya girerler

(Sanders, 1994, s. 93).
3.7.2.3. Sozlesmenin Gozden Gecirilmesi

TS-ISO 9001 ve 9002'de 4.3 olarak tanimlanmig, 9003 standard: i¢inde yer

almamistir.

Sozlesmenin gozden gecirilmesinin 6nemi ¢ok agiktir. Kimse tam olarak
anlagilmayan veya firmanin yetenegini asan bir sozlesmeyi imzalayip kabul ederek, bir
fayda saglamaz, gozden gecirmeyle ilgili kayitlarin tutulmasi firma i¢in Onemli

kayitlardir.
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3.7.2.4. Tasarim Kontrol

TS-ISO 9001 standardi iginde 4.4. olarak tamimlanmistir. 9002 ve 9003

kapsami i¢cinde yer almamustir.

Yukarida agiklandigr gibi, iSO 9001, iiriin tasarimi igin gereksinmeler igeren
tek modeldir. Bu maddenin amaci, belirlenen iiriin tasarimimi kontrol etmek ve

dogrulugunu kanitlamaktir (Bozkurt, 1993, s. 22).

Tasarim  Gelistirme, Planlama ve Organizasyon: Tasarim faaliyetleri
bilimsel arastirma ve gelistirme, pazar arastirmasi, iiriin emniyet analizleri, iiretimin
planlanmasi, satin alma, maliyet analizi vb. gibi fonksiyonlar igerir (TS-1SO 9001
,2000, s. 4).

Tasarim Girdileri ve Ciktilari: Biitiin tasarim girdileri tanimlamalidir, Hayir
giyim sektoriinde kumas diigme, fermuar vb. tasarim girdisi olarak kabul edilir, bu
girdilerin menseileri v.b. hakkinda bilgilerin kayitlarnn tutulmahdir. Yapilan
tanimlamalar gézden gecirilmeli ve tedarik¢i tarafindan tasarim tanimlama dokiimanina

kayit edilmelidir (Bozkurt, 1993, s. 22).

ISO  900I'de  tasarim  ¢iktilarn  i¢in  dort  6zel  kural
bulunmaktadir:(Sanders, 1994, s.106).

e Tasarim ¢iktilari, tasarim girdi 6zelliklerini karsilanmalidir.

e Bitmis {iriiniin tasarim ciktisinda yer alan iiriin tanimina ne kadar uyduguna
karar vermek icin kullanilacak kabul kriterlerini icermeli veya nerede yer

aldigini belirtmelidir.

¢ Girdi bilgilerinde agiklanmamais olsalar bile, 6zel diizenleyici ve kanuni

gereksinmeleri de yerine getirmelidirler.

e .Insan emniyeti ve iiriiniin uygun ¢alismasi bakimmdan 6nemli olan

tasarim karakteristiklerini belirlenmelidirler
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Tasarimin Dogrulanmasi ve Degisiklikler: Tasarimin dogrulanmasi icin
TS-ISO 9001 dért sekil 6nermektedir. Tasarim gézden gegirmeleri, vasiflandirma
deneyleri, alternatif hesaplamalari, ispat1 yapilmis bir bagka tasarim ile karsilagtirma,

(TS-ISO 9001, 2000, 5. 4-5)

Tasarim Degisiklikleri: Bir iiriiniin tasarimdaki degisiklik sebepleri sunlar

olabilir:

e Tasarim asamasindan sonra ortaya ¢ikan imalat zorluklar , talepteki

degisiklikler

e Hesaplama ve malzeme secimi gibi tasarim safthasinda ortaya ¢ikmayan,

ancak daha sonra ortaya ¢ikan hatalar.
e Diizeltici faaliyetler sonucu ortaya ¢ikan ihtiyaclar

® Yasal ve diger sartlarin degismesi. (TS-ISO 9001, 2000, s. 5)
3.7.2.5. Belge Kontrolii

TS-ISO 9001 standardi i¢inde 4.5, 9002'de 4.4. ve 9003'te de 4.3 olarak

tanimlanmuistir.

ISO 9000 serisi, uluslararasi standartlardan birini almak i¢cin 6nemli miktarda

belgeleme gerektigi unutulmamalidir (Aytimur, 1993, s.6).

ISO 9003'iin belge kontrol gereksinmeleri 9001 ve 9002 ile tam olarak
uyumludur. Ancak amag acisindan biraz daha simirhidir ve sadece son iiriiniin muayene

ve testiyle ilgili belgeleri belirtir (TS-1SO 9001, 2000, s.5).

Belge kontrolii, belgeleri organize etmek ve organizasyona mal etmek

demektir (Sanders, 1994, s.107).

Belgelerin Onaylanmasi ve Cikarllmasi: Belge kontroliiniin ilk adimu,
kalite sistemiyle ilgili herhangi bir belgenin veya bilgi dosyalarinin genel kullanim i¢in

cikarilmadan 6nce yetkili kisiler tarafindan dogrulu§unun ve uygunlugunun gézden
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gecirilmesi ve onaylanmasidir (Sanders, 1994, s.108).

Belgelerdeki degisiklikler, baska bir gorevlendirme bulunmadikca, orjinal
belgeleri inceleyen ve kabul eden birimler taralindan incelenerek onaylanmalidir

(Cakmak, 1993, s.38).

Belge Degisiklikleri ve Diizeltmeler: Uygulamadan kalkan belgelerin
kullanimina engel olmak amaciyla, dokiimanlardaki gecerli revizyonlar gosteren ana
liste veya ona eg belge kontrol prosediirii belirlenmelidir (TS-ISO 9001, 2000, s.5).

TS-ISO 9003 Belge Kontrolii: ISO 9003, diger iki standarda gore daha az

kapsamlidir.

"Son iiriin muayenesi ve testi i¢cin kullanilan belgelenmis prosediirlerin,
kullanimdan o6nce yetkili bir kisi tarafindan dogrulugu goézden gecirilmeli ve
onaylanmalidir. Dokiiman kontrolii, sadece muayene ve test i¢in gecerli belgelerin

bulunmasini saglayacaktir (TS-ISO 9003, 2000, s.2).

3.7.3.Kalite Sistemlerinin Uretime Yonelik Elemanlari icin TS-ISO 9000

Gereksinmeleri

3.7.3.1. Satin Alma

TS-ISO 9001 standardi i¢inde 4.6. , 9002 iginde 4.5 , ISO 9003 standardi

icinde ise yer almamaktadir.

Standardin bu maddesinin amaci, firma taralindan satin alinan her seyin
kullanima ait belgelenmis ihtiyaclara uygunlugunu gerceklestirmek icin yapisal bir

giivence saglamaktir (TS-ISO 9001, 2000: s.5).
Bu amaca hizmet veren ii¢ alt madde asagida siralanmistir.

Saticilarin (Taseron Firmalarin) Degerlendirilmesi: Taseron firmalarin
secimi, tedarik¢i tarafindan; kontrollerin tipi ve kapsamu, iiriin tipine de uygun oldugu
taktirde bu firmalarin daha once gosterdikleri performans kayitlarma bagli olacaktir

(TS-1S0O 9001, 2000, s.5).

Isletmenin tageron firmadan satin aldig: iiriin ve hizmetin spesifikasyonlarinin
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tam olarak karsilanabilecegini gosteren giivenilir delillere ihtiyaci vardir. Bu deliller

ISO 9000 standartlarinin belgeleme gerekliligini bir kez daha vurgulamaktadir.

Satin Alma Verileri: Satin alma siparis belgeleri, temin edilecek iiriinii agik
bir sekilde tanimlamalidir. Bu tanimlar agagida siralanmis verilerin tamamin1 ya da bir

kismim kapsamalidir.

= Uriiniin tipini, sinifin1, modelini, derecesini v.b. noktalarini belirten hassas

tanimui,
= Uriiniin isim olarak ve teknik resmiyle kesin tanimu,

»  Uriiniin belgelendirildigi ISO 9000 standardinin eksiksiz tanimzi; ismi,

numarasi ve yayin tarihi.

Satin Ahnan Uriiniin Dogrulanmasi: Uriiniin dogrulanmasi sozlesmedeki
sartlara bagl olarak, satic1 firmanin biinyesinde veya teslim bolgesinde yapilabilir (TS-

ISO 9001, 2000, s.6).

Bu madde, satin almayi yapan organizasyonun, bir satict firmadan temin
edilen malzemenin gercekten satin alma sozlesmesine uygun olup olmadigim

dogrulamak icin sahip oldugu haklarla ilgilidir (Sanders, 1994, s.199).
3.7.3.2. Ahcinin Temin Ettigi Uriin

TS-ISO 9001 standardi i¢inde 4.6, 9002 de 4.6, 9003 kapsamu i¢inde ise, atifta

bulunulmamustir.

Bu maddede agiklanan; bir miisterinin daha sonra tiretimde kullanacagi veya
iiriiniin pargcas1 olarak salacagi bir {riiniin, yapilmast i¢in kullanilacak bazi
malzemelerin bir bagka iireticiye vermesi ile ilgili durumlar ifade eder (Sanders, 1994,

s. 120).

Boyle bir malzemenin kaybolmasi, hasar gérmesi veya kullanima uygun

olmamast halinde, rapor tutularak aliciya bildirilmelidir (TS-ISO 9001, 2000, s.6).
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3.7.3.3. Uriin Tammm ve izlenebilirligi

TS-ISO 9001 icinde 4.8, 9002 kapsaminda 4.7, 9003 kapsaminda ise 4.4.

olarak tanimlanmustir.

isletme tasarimdan, iiretimin her asamasina, teslimden, iiriiniin planlanip
isletilmesine kadar uygun olan yerlerde iiriiniin tam ve dogru olarak tanimlanmasin

saglayacak prosediirler kurmali ve korumalidir (TS-ISO 9000, 2000, s.6).
3.7.3.4. Proses Kontrol

TS-ISO 9001 kapsami icinde 4.9, ISO 9002 icinde 4.8 seklinde tanimlanmis,

9003 icinde ise yer almamustir.

ISO 9000 Kalite Giivence Sisteminin diger bir elemam da Proses kontroliidiir.
Firmalar kalitelerine direkt etki yapan proseslerini planlamali ve daha sonra da bu
prosesleri, standardin ifade ettigi "Kontrollii Kosullar" altinda caligmasini giivence

altina almalidir (Sanders, 1994, s.121).

Genel Prosesler: Genel prosesin kontrol kosullan asagidaki karakteristikleri

kapsar. (Sanders, 1994, s.125).

= Kaliteye etkisi olacagina karar verilen proseslerin nasil yapilacagin

tanimlayan is talimatlart hazirlanmali ve el altinda olmalidir,
= Kaliteye etkisi olan her proses i¢in uygun ekipman olmalidir,
= Uygun bir ¢caligma ortami olmaldir,

= Upygulanan is, kalite planlarina ve proses ¢iktisinin kabul edilebilirliginin olciisii

olarak kullanilan standartlara uymalidir,

= Prosesin ve iiriiniin onemli karakteristikleri belirlenmeli ve kontrol

edilmelidir,

= Belirli prosesler ve ekipman onaylanmalidir,
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» Iscilik kriterleri yazili standartlarla en kolay uygulanabilir kosullara

baglanmalidir.

Ozel Prosesler: Sonuglart muayene ve test ile tam olarak dogrulanamayan

prosesler 6zel proseslerdir (TS-ISO 9001, 2000, s.7).
Ozel proses kontrolleri ¢ok pahali kontrollerdir (Sanders, 1994, 125).

3.7.3.5. Muayene ve Testler

TS-ISO 9001 standardinda, 4.10, ISO 9002'de 4.9 9003'te 4.5 olarak

tanimlanmistir.
ISO 9000'de Muayene ve Testler dort degisik agidan ele alinmustir.

¢ Girdi muayene ve testleri .
® Proses i¢i muayene ve testler .
e Son muayene ve testler .

® Muayene ve test kayitlari

Bu kapsamda ISO 9001 ve 9002 aymidir ve her ikisi de herhangi bir muayene
ve test diizeyini tanimlamamakladir. ISO 9003 ise iki standarttan farkli olarak
yukaridaki dort faktérden sadece iiciincii ve dordiincii ile ilgilidir (TS-ISO 9001, 2000
s.7-8).

Girdi Muayenesi ve Testi: Firmaya kullanilmak iizere giren malzemeyi
kullanmadan 6nce. belirlenmis olan ihtiyaca uygunlugunu ispatlamak i¢cin muayene
yapmalidir. Ayrica, isletmenin bu dogrulamay1 nasil yaptigi, kalite kayitlar icinde

aciklanmalidir (TS-ISO 9001, 2000, s. 8).

Prosesici Muayene ve Testler: Proses i¢ci muayene ve testler icinde dort

ihtiyagtan sz edilebilir:

= Muayeneler, testler ve iiriiniin isimlendirilmesi, kalite planlarina ve
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belgelenmis prosediirlere gore yapilmalidir,

= Proses kontrol yontemleri, ara iiriinler veya alt montajlarin bunlar i¢in

belirlenmis gereksinmeleri sagladiklarini teyit edecek sekilde kullanilmalidir,

= Ara driinler veya montajlar, gerekli olan muayeneleri ve testleri
tamamlamadan ve gerekli raporlar alinmadan veya dogrulanmadan, daha
ilerideki islemlere gonderilmemelidir,

= Uygunsuz iiriin mutlaka tanimlanmalidir (Sanders, 1994, s.127-128).

Son Muayene ve Testler: Firma iiriiniin belirlenmis olan ihtiyaclara
uygunlugunu kanitlamak i¢in, tiim son muayene ve testleri belgelenmis prosediirlere
gbre yapmali ve bunlara ait raporlar1 muhafaza etmeye 6zen gostermelidir (TS-ISO

9001, 2000; s.8).
3.7.3.6. Muayene, Olcme ve Deney Techizat

TS-ISO 9001 standard icinde 4.11, 9002 de 4.10, ISO 9003'te de 4.6 olarak

tanimlanmuistir.

Bir firma i¢in ISO 9001 ve ISO 9002 nin bu konudaki istekleri aymdir. Bu
ihtiyacin karsilanmasi icin Muayene, Olcme ve Test Ekipmaninin kontrol edilmesi,
kalibre edilmesi ve korunmasi gereklidir, ancak bu sekilde iiriiniin belirlenen, istekleri

karsiladigim gosterebilir (TS-ISO 9001, 2000, s. 8).

ISO 9003 icin bagvuracak olanlarin ise sadece, 6zel olarak belirtilmis olan

maddeleri yerine getirmeleri yeterli sayilacaktir (Sanders, 1994, s.130).
3.7.3.7. Muayene ve Deney Durumu

TS-ISO 9001 standard: icinde 4.12, 9000'de 4.11, ISO 9003'te de 4.7 olarak

tanimlanmuistir.

TS-ISO 9000 standartlarinda Muayene ve Test durumu acikca ifade
bulmustur. Biitiin {iriinlerin gerekli tiim muayene ve testlerden gecip ge¢mediginin

uygun araglarla aciklanmasini ve belirtilmesini ister. Markalama, etiketleme vb. araglar
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bu amagcla kullanilabilir (TS-ISO 9001, 2000, s.9).
3.7.3.8. Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii

TS-ISO 9001 standardi i¢inde 4.13, 9002'de 4.12, ISO 9003 standardinda da

4.8 olarak tanimlanmistir.

Firma uygunsuz iiriinlerin tesbitini ve bu iirlinlerin ne yapilacagini bir plan
dahilinde belirtmek durumundadir. Bu madde, bu konudaki iki unsur tzerinde

durmaktadir.
» Uygunsuz iiriiniin kontrolii,
= Uygunsuzlugun gozden gecirilmesi ve uzaklastirma,

Firma istenen ihtiyaglara uygun olmayan iirtiniin farkinda olunmadan
kullanimini, ¢alistirilmasini ve diger uygun iiriinlere karistirllmasini 6nlemek icin
prosediirler kurmali ve bunlar1 korumalidir. Uygunsuz iiriiniin mutlaka tanimlanmasi

gereklidir (TS-ISO 9001, 2000, s.9).

Uygunsuzlugun gozden gecirilmesi ve uzaklastirilmasi: Isletme
uygunsuzluklar1 inceleme sorumlulugunun kime ait oldugunu ve kimin bu iiriinleri

elden c¢ikarma yetkisi oldugu tanimlanmalidir.

Kabul gérmiis uygunsuz, iiriine yapilan tadilatlarin tanimlar1 belgelenmeli ve
gercek durumu ortaya ¢ikarmak amaciyla kalite kayitlarina ilave edilmelidir (TS-ISO

9001, 2000, s.9).
3.7.3.9. Diizeltici Faaliyet

TS-ISO 9001 standardinda 4.14, ISO 9002'dc 4.13 olarak tamimlanmis, 9003'te

kapsam dig1 birakilmistir.

Isletmelerin, hata buldugu zaman gerekli diizeltici faaliyetin yapilmasini
giivence altina alan, onlemeye dayali sistemler kurmasi ¢ok Onemlidir. Bu diizeltici

faaliyetler uygulanmali ve gerekli her yerde prosediir ve is talimatlarinda yer almalidir
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(TS-ISO 9001, 2000, s.10)
3.7.3.10. Tasima, Depolama, Ambalajlama ve Teslim

TS-ISO 9001 standardinda 4.15, 9002'de 4.14 9003'te de 4.9 olarak

tanimlanmistir.

ISO 9001 ve 9002 firmanin, iiriinlerin nakledilmesi, depolanmasi,
paketlenmesi ve teslimi i¢in acik prosediirler kurmasini, belgelemesini ve muhafaza

etmesini ister (TS-ISO 9001, 2000, s.10).

Cok iyi derece iiriin liretmek ve son kontrollerini yapmak uluslararasi
standartlarin sadece bir boliimiidiir. Birde bu {irlinlerin hasar gérmeden tasinmasi ve

depolanmasi vardir. Bu madde bu amaca hizmet etmesi bakimindan énemlidir.

Nakletme-Tasima: "Nakletme" kabul islemleri ve testleri bittikten sonra
baslar ve depolar, teslim islemi, calistirma ve hatt1 garanti islemleri boyunca devam eder
(Sanders, 1994, s.136).

Depolama: isletmenin iiriin tesliminden o©nce Iiiriinlerin zarar gormesini
onleyecek depolama alanlar ve odalari olmalidir. Ayrica, stogun giris ve ¢ikisindaki,
alma ve vermenin yapilmasi ve belgelenmesi i¢in kontrol prosediirleri bulunmalidir
(TS-ISO 9001, 2000, s.10).

Ambalajlama: isletme, paketleme, markalama v.b islemlerini paketlenmis
iriiniin belirlenmis ihtiyaglar1 karsilamaya devam etmesini saglayacak olgiide kontrol

etmelidir (Sanders, 1994, s.137).

Ayrica firma iirlinlin korunmasiyla ilgili sorumlulugun bittigi noktay1
tanimlayabilmeli ve bu konuyla ilgili prosediirleri bulunmalidir (TS-ISO 9001, 2000, s.
10).

Teslim- Dagitim: Firma son muayene ve deneylerden sonra iiriiniin kalitesinin

korunmasi icin gerekli tedbirleri alacaktir.

Sozlesmede belirtilmisse, bu koruma islemi son teslim yerine kadar

siirdiiriilecektir (TS-ISO 9001, 2000, s.10).
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3.7.3.11. Kalite Kayitlan

TS-ISO 9001 standardinda 4.16, 9002'de 4.15 ISO 9003'te de 4.10 olarak

tanimlanmuistir.

ISO9001 ve 9002 isletmenin, kalite kuyularinin tanimlanmasi, toplanmasi,
dosyalanmasi gibi islemler i¢in gerekli olan prosediirleri kurmasini ve korumasini isler

(TS-ISO 9001, 2000, 5.10)

Biitiin kalite kayitlari anlasilir olmalh ve s6z konusu iriiniin uluslararasi
standartlara uygunlugunu kabul edilebilir bir sekilde tanimlanmalidir (Sanders, 1994, s.

139).
3.7.3.12. Kalite Tetkikleri

TS-1SO 9001 standardinda 4.17, 9002'de 4.16 olarak tanimlanmustir. ISO 9003

standard1 kapsami i¢cinde yer almamistir.

ISO 9002, i¢ tetkiklerin planlanmis ve belgelenmis, genis kapsamli bir kalite
sisteminin bir pargas: olarak yiiriitiilmesi gerekliligini belirtmistir (TS-ISO 9002, 2000,
s.9).

I¢ tetkiklerin amaci, dis tetkiklerin amaci ile aynidir ve kalite sisteminin
etkinliginin belirlenmesini ifade eder. Tetkikler, faaliyetlerin durumu ve 6nemi esasina

gore programlanmalidir (TS-ISO 9001, 2000, s.11).
3.7.3.13. Kalite Egitimi

TS-ISO 9001 standardinda 4.18, 9002'de 4.17, ISO 9003'te 4.11 olarak

tanimlanmaistir.
Tiim calisanlar uygun egilim programindan gecirilmis olmalidir.
3.7.3.14. Servis Verme

TS-ISO 9001 standardi icinde 4.18 olarak tanmimlanmig, 9002 ve 9003

kapsaminda yer almamustir.
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Yapilan sozlesmede eger servis verme belirtilmis ise isletme bu servisin
yapilmasi ve sonra belirtilen gereksinmeleri karsilayip karsilamadigimin kanitlanmasi

i¢in prosediir kurmali ve kullanmalidir (TS-ISO 9001, 2000, s.11).
3.7.3.15. Istatistiksel Teknikler

TS-ISO 9001 standardinda 4.20, ISO 9002'de 4.18 ve 9003'te 4.12 olarak

tanimlanmustir.

Istatistiksel ~proses kontrol herhangi bir prosesin iyilestirilmesinde
kullanilacak tekniklerin bir grubudur. Istatistiksel proses kontrolii, mithendisler, tiretim
ve kalite kontrol personeli arasinda bilgi akis1 icin haberlesme aracidir (Kopriilii, 1993,

s.1)

Firma proses kontroliine dayali genis kapsamli bir kalite programi kurarsa, bu
maddenin onemine uygun olacaktir. Ayrica ISO 9004'te istatistiksel tekniklerle ilgili ek
bilgilere yer verilmistir, bu bilgiler varyans analizleri, giivenlik degerlendirmesi, kalite

kontrol semalari v.b gibi siralanabilir (TS-ISO 9001, 2000, s.27).
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4. UYGULAMA

Daha onceki boliimlerde anlatilmig olan tanimlara uygun olarak hayali bir

fabrikada kalite giivence sistemi tanimlamasi yapilacaktir.

Amac: Sadece tanim olarak degil tiretim olarak kalite icin daha ©nceden

yapilan tanimlarin bir fabrikada uygulanabilirligini sorgulamaktir.

Kapsam: Hayali bir denim fabrikasinda boliim bazinda kalite giivence

kavraminin agiklanmasidir.
4.1. Aksesuar Depo Kalite Giivence

Uretimde kullamlacak tiim aksesuarlar adet kontrolii yapilarak aksesuar kontrol
formuna islenir. Tedarik¢inin bildirdigi degerler ile belirlenen degerler kontrol edilir.
Eger miisterinin istedigi ekstra bir test veya kontrol varsa bu kontroller de yine aksesuar

kalite giivence sorumlusu tarafindan yapilir.

Yikama oncesi kullanilacak tiim etiketler tekstil destek departmanindan cekme
ve renk testleri i¢in kullanilacak kumas parcalarina dikilir. Uretim kumasima dikilen
aksesuarlar iiriiniin recetesine gore imalat sartlarinda yikanir. Etiketlerde akma,
kirlenme, yazilarda silinme, renk degisimi gibi finishing asamasinda problem

yaratabilecek veya malin kalitesini bozabilecek hatalar kontrol edilir.

Yikama islemleri sonrasinda kullanilacak aksesuarlara hangi siparis igin

kullanilacaksa o siparis i¢in gegerli olan numara-renk kontrolii yapilir ve forma islenir.

Diigme-rivet yikama Oncesi veya yikama sonrasi olmasina bagl olarak kumas

caktirilir. Baski ve goriintii kontrolii yapilir.

Paketleme esnasinda kullanilacak kemer-fular-zincir-toka gibi aksesuarlara
istatistiki olarak renk ve kalite kontrolii yapilir. Beden bazinda degisen oOlgiiler de
Olciilerek alt ve iist tolerans sinirlar1 belirlenerek kontrol edilir. Parti bazinda veya ayni

tiriin izerindeki renk degisimleri hakkinda ilgili kisilere bilgi verilir.
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4.2. Kumas Depo Kalite Giivence

Tekstil iiretiminde maliyetlerin yikamali iiriinlerde yaklasik %401 , yikamasiz
iriinlerde %60’1 kumastan olugmaktadir. Kullanim yerine ve {iriin tiiriine gore Oorme
veya dokuma bazli kumaslar kullanilabilir. Eger kumasin kullanilacag iiriin yikamal
ise kumas iizerindeki hatalarin yikama sonrasi ortaya ¢ikma ihtimali daha yiiksek ve
risklidir. Bu yiizden kumas kontrolii ve standartlarinin olusturulmasi ¢cok onemlidir. Is

akisini su sekilde siralanmalidir:

Gegici kabul formuyla depoya alinan kumaslarin bilgileri kalite giivence
eleman tarafindan kontrol edilir. Yapilan kontrolde metraj ve hata puani belirlenir.
Daha sonraki kontrollerde belirlenen degerler hep birlikte toplanir ve isletmenin daha

once olusturmus oldugu standart degerle kiyaslanir.

Kumas toplarindan kesilen parcalar kumagla ilgili testlerin yapilmasi icin
Destek Departmanina iletilir. Kumaglara yapilan testlerin sonucu kumas alim ve takip
sorumlusuna, modelhane, kesimhane ve planlamaya iletilir. Tiim test ve kontrollerin
sonucu olumluysa kumas kabul edilir ve imalat i¢in kullamilmak iizere isletme igine
almir. Kumasa ham atki sikligi, ham agirlik ve ham kontroller yapilir. Gelen kumas ile

taahhiit edilen kumasin degerleri kiyaslanir.

Kumas¢inin piyasada kaliteli olarak taminmasi ya da daha ©nce alinan
kumaglarin kaliteli olmast yeni alinan partinin kaliteli olacagr anlamina gelmez. Bu
yiizden kumas ya da imalat¢1 ayirmaksizin isletmeye girecek tiim kumas toplarina
minimum %10 kontrol yapilmalidir. Eger sorunlu bir kumas alinmigsa veya daha 6nceki
partilerde imalat icin sorun yaratabilecek hatalarla karsilasilmigsa 2 basamakli kontrol

sistemi uygulanir.

Yapilacak kontroller mutlaka tiim partiyi temsil ediyor olmalidir. Ornegin 3
partide 100-80-60 olmak iizere toplamda 240 top kumag alinmasi durumunda secilecek
24 top kumas partilerden sirasi ile 10-8-6 top olmalidir. Kontroller formlara iglenmeli ve
kumag¢inin bildirdigi degerler ile kontrolii saglanmali; bilgilerin birbirini tutmasi

durumunda parti kabul edilmeli aksi taktirde gerekli kisi ve kurumlar uyarilmalidir.
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Yapilacak kontrollerdeki ama¢ konfeksiyon ve yikama islemleri sirasinda
olusabilecek 2. kalite oranini diisiirmek, kesim sirasinda optimum kumas kullanimin
saglamak, liretimde olusabilecek hatalari tesbit etmek ve siniflandirmak, kumasin kalite
puanin belirlemek , iiretim birimlerine kumas iiretim performansi ile ilgili besleme ve

uyar1 yapmaktir.
4.3. Kesimhane Kalite Giivence

Yapilan kesim planina uygun olarak kesilecek model veya parti i¢in ¢cekme ve
blanket testleri yapilmis kumas toplar1 kumas depo tarafindan kesimhaneye
gonderildikten sonra kalite giivence elemani ¢cekme ve blanket formlarindan kesilecek
top numaralarini, renk gruplarim ve ¢ekme degerlerini kontrol eder. Listede ve formda
goriinen kumas toplar1 kabul edilir. Yanls veya cekme-blanket testi yapilmamis top
varsa bu geri iade edilir. Kontrol elemamn gerekli tiim bilgileri kesimhane vardiya

sorumlusundan alir.

Kalite kontrol islemi bes basamakta yapilmali : kumas serilmeden-kumas

serilirken kumas serildikten sonra-kumas kesilirken-kumas kesildikten sonra

Kumas serilirken kumas sericisinin hiz1 ve serim esnasinda goriilebilecek
kumas hatalar kontrol edilir. Bu esnada kumastaki olasi marullanmalar ve en

farkliliklarinin da kontrolii yapilir.

Serim kontrolii esnasinda genislik, uzunluk ve masa iizerindeki isaretlemeler
kontrol edilir. Serim tamamlandiktan sonra kumas cinsi, parti numarasi, siparis
numarasi, model, miisteri, kumasin en ve boy ¢ekmeleri kontrol edilir. Bu bilgilerin

pastal kagidi iizerindeki bilgilerle dogrulugu teyit edilir.

Pastal kagid1 {izerinden kumas ve kat sayis1 kontrolii yapilir. Uygunsuzluk
tespitinde kesim islemine baslanmaz. Kesime baslarken pastal baglangi¢ ve bitis
diizgiinligti yapilir. Diiz iplik hatt1 kontrolii yapilir. Kesime baslanan malin secilecek
herhangi bir bedeninin parcga sayisi kontrolii yapilir. Kesim bittikten sonra parca

diizgiinliigii ve istatistiksel olarak parca sayis1 diizgiinliigii kontrolii yapilir. En alt ve en
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iist parcalarin 6l¢ii kontrolleri birbiri tizerine koyularak yapilir. Pargalarin kaliba gore

kesilip kesilmedigi kontrol edilir.

Kesimde dikim icin belirlenen ¢itlarin uzunlugu ve yerlesimi olgiilerek ve

yine en alt ile en iist kat kiyaslamasi yapilir.
4.4. Dikimhane Kalite Giivence

Dikim bantlarina girecek modellerin dikim talimatlart ve dikim numuneleri
modelhaneden ilk olarak dikim kalite giivence departmanina gelir. Kalite giivence
elemani dikim talimati, dikim numunesi ve eger varsa miisteri kritikleri dogrultusunda

dikim kritiklerini ¢ikari. Dikim detaylar1 ve 6lcii tablolar1 kontrol edilir.

Dikimhanede yapilacak kontrol 4 asamada yapilir : proses(islem) kontrol —

iplik rengi, dikis adim1 kontrolii-% 100 kalite kontrol-6l¢ii kontrol.

Kullanilacak formlar ile kisi ve model bazinda hata kontrolii ve takibi yapilir.
Amag¢ sadece hatayr belirleme olmamali bu ylizden bu formlar degerlendirilir. Ve
degerlendirme sonucu gerekli Onlemler alimir. Kullanilacak kayit formlarn giinlii,

haftalik, aylik degerlendirmeye uygun olmalidir.

Yapilacak proses ve ara kontrollerde is¢inin basinda beklemek, onu
konusturmak veya islem tamamlanmadan miidahale etmek yanlistir. Dogrusu isciyi

rahatsiz etmeden uzak bir noktada gerekli kontrollerin yapilmasidir.

Yapilacak ara kontroller rastgele ve istatistiksel yapilmalidir. Gereginden fazla
mal bakma zaman kaybina neden olabilecegi gibi gereginden az mal bakmak da partiyi

temsil edecek mallarin gorillememesi ve yanlis sonuglara ulasmaya neden olacaktir.

Yapilacak ara kontrollerde kesinlikle sira ile gidilmemeli hangi is¢i ne zaman
kontrol edilecegini bilmemelidir. Bdylece is¢ilerin siirekli kontrol edilebilirim

diisiincesiyle calismalari saglanmis olur.

Ara kontrolle gorevli kalite giivence elemanlar1 belirli peryotlarda yer

degistirmeli siirekli ayn1 bantta ayn kisileri kontrol etmeler 6nlenmelidir.
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Kalite kontrolleri firma veya miisteri bazinda tolerans sinirlar1 kesinlikle
belirlenmeli ve iki kontrolciiden birinin reddettigini digeri kabul etmemelidir.
Calisanlarin kolay anlamasi iscin ortak formlar ve uyar1 kartlari kullanilmali ve bu

kartlarin ne anlama geldigi herkes tarafindan bilinmelidir.

Dikim islemi tamamlanmis mala %100 kontrol yapilmali onun disinda %100
kontrolden kaginilmalidir. Bu yiizden yapilacak ara kontrollerde tiim partiyi temsil
edecek adette orneklem almak hem gereksiz is kaybini onleyecek hem de bize zaman

kazandiracaktir.
4.5. Dikim Ara Kontrolleri icin Tavsiye Edilen Yontemler

1. JC PENNY : dikim ara kontrolii bant i¢cinde calisan kontrolciiler tarafindan
yapilir. 40 operatdr i¢in 1 kontrolcii kullanilir. Dikim proses kontrolciisii her
operatoriin giin icinde en azindan iki demetini kontrol eder. Yeni ise baslamis
veya daha once yapilmis kontrollerde fazla hatasi bulunmus operatorler daha
gazla kontrol edilir. Kontroller belirli bir sira izlenmeden rastgele yapilir.
Kontrol i¢in her demetten 7 adet mal alinir. Kontrol edilecek 7 malda O hata
toleranst vardir. Eger hata bulunmazsa deme ok’lenir ve is akisina devam eder.
1 hata bulunmasi durumunda bile demet operatére geri cevrilir ve demeti
kendisinin %100 kontrol etmesi istenir. Operatdr kendi hatalarim bulur
tamirini kendisi yapara. Daha sonra tekrar demetin kontroliinii kalite kontrol
eleman1 yapar. Operatore hata takip formu verilir. Bu formda operatoriin daha
sonra dikecegi ii¢ demet igcin kontrol karlar1 vardir ve 3 demet kontrol
edildikten sonra hata bulunmamasi durumunda normal kontrol sistemine geri
doniiliir ve verilmis olan hata takip formu operatorden geri alinir. Haftalik
veya aylik degerlendirmeler sonucu hata kartlarinin daha sik verildigi

operasyon ve operatorlere daha siki kontrol uygulanir.

2. TEK ASAMALI SECMELI ORNEKLEM KONTROL : Partinin tiimii kontrol
edilmez. Partiye ait kiiciik sayida Ornekler alarak tiim partinin 6zellikleri
tahmin edilir. Kisa zamanda ve diisiik maliyette sonuca ulasildigl icin

avantajhdir. Parti i¢inden sadece bir defa 6rneklem alarak parti hakkinda karar
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verilir. Kabul edilebilir kalite diizeyi ve istatistiksel giiven araligi géz Oniine
almarak hazirlanan kontrol listelerinde, kontrol sayisi ve kabul edilebilecek
maksimum hatali sayis1 belirtilmistir. Bulunan hata limiti kabul edilebilir
maksimum hatali sayisim asarsa parti reddedilir. Limite esit veya limitten az

ise parti kabul edilir.

. CIFT ASAMALI SECMELI ORNNEKLEM KONTROL : Kabul edilebilir
kalite diizeyi ve istatistiki giiven aralig1 goz Oniine alinarak hazirlanmis olan
kontrol listelerinde parti biiyiikliigline gore hazirlanmis kontrol listeleri
belirlenir. Tk 6rneklem alinirken kabul edilecek hatali sayisi, reddedilecek
hatal1 sayis1 ve ikinci kontrol i¢in hatali say1 araligi belirlenir. Eger partiden
cikan hatali sayisi reddedilecek hatali sayisina esit veya fazla ise parti
reddedilir, kabul sayisina esit veya az ise kabul edilir; ikinci kontrol icin
belirlenen aralikta ise ikinci kontrole baslamir. ikinci drneklem sayis1 da ilk
seferki ile aymidir. Yapilan kontrol sonucu bulunana hatali mamiil sayisi
toplanir ve tablodaki red-kabul kiyaslamasi ile karsilastirarak partiye ilgili

kesin karar verilir.

. COK ASAMALI ORNEKLEM KONTROLU : Cift asamali &rneklem
kontroliiniin 7. asamaya kadar devam ettirilmesi yontemidir. Partinin tiimiiniin
kabulii icin en az iki defa Orneklem secilmek zorundadir ama partiyi
reddetmek icin tek drneklem yeterlidir. Orneklem sayisi sabittir her defasinda
ayn1 adette orneklem alinir. Bulunana hatali mamiil sayilan tablodaki kabul ve

red degerleri ile karsilastirilir.

. ARDISIK KABUL ORNEKLEMESI KONTROLU : Orneklem sayilarint
siirekli degisken oldugu zaman kullamlan 6rneklem yontemidir. Orneklem
almaya ve kontrole kesin olara kabul veya red karan verilinceye kadar devam
edilir. Partinin kabul edilmesi i¢cin en az 7; reddedilmesi i¢in ene az 3
ormeklem alimmalidir. Eger bulunan hatali deger kabul-red araliginda ise

kontrole devam edilir.
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6. DEGISIK SIKLIKTAKI ORNEKLEM KONTROLU : Bu kontrol yonteminde
gevsek —normal-sikilastirilmis olmak {izere 3 farkli yontem soz konusudur.
Kontrol esnasinda operatoriin daha onceki kalite performansina ya da isin
zorluguna gore ii¢ orneklem sisteminden herhangi birisiyle kontrole baglanir.
Ileriki kontrol adetlerinde operatoriin performansina gore 6rneklem sikliklari
degistirilebilir. Normal seviyede baslayan bir drneklem serinde her defasinda 7
adet kontrol edilir ve hata toleransit 1 dir. Ardr ardina 5 parti de kabul edilirse
gevsek orneklem diizeyine gecilir. partide hata ile karsilasilana kadar gevsek
ormeklem diizeyiyle devam edilir. 5 adet kontrol edilir hata tolerans1 1 dir.
Hatali adedin fazla c¢ikmasi durumunda tekrar normal sikliktaki 6rneklem
diizeyine gecilir. normal Orneklem diizeyinde ardisgik 5 partiden 2 si
reddedilirse sikilastirilmis Orneklem diizeyine gegilir. 10 adet kontrol edilir
hata tolerans1 1 dir. Ardi ardina 5 parti kabul edilirse tekrar normal 6rneklem

diizeyine gecilir.

7. KONTROL LISTELERI OLUSTURMA YONTEMI : bir is i¢in —is¢i icin-bir
calisma noktasi i¢in uygulanir. Datalarin kolay no edilebilmesi i¢in 6nceden
listeler hazirlanir ki biz bu listelere kontrol listelenir yontemi diyoruz. Kontrol
listeleri iizerine sadece ceteleme yapilarak bilgiler derlenir. Hazirlanacak bu
listelerin amaca uygun, basit, kolay kullanimli olmasi gerekmektedir.
Kullanilacak formlarda herhangi bir operasyon, operatdr, model takibi

yapilabilir.
4.6. Kuru islemler Kalite Giivence

Yikama isletmesi kalite giivence departmamna baglhdir. Uretimi
baslanacak {iirliniin {izerinde hangi kuru islemler oldugu ve hangi sira ile yapilacagi
karar referans numarasi ve islemleri kontrolii yapilarak kalite giivence sorumlusu

tarafindan karar verilir.

Rodeo-zimpara-biyik-kilgik  islemlerinin  kontroliiniin  yapildig:
departmandir. Yapilacak tiim kuru islemler icin birer adet numune calisilir.

Calisilan numuneler yerlesim ve goriintii olarak kaseli imalat numunesi ile
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uygunsa deneme kazanin bu numunelerden farkli seviyelerde calisilarak atilir ve
imalat i¢in uygun seviye belirlenir. Yapilacak kontroller ara ve son kontrol olmak

tizere iki agsamada gergeklestirilir.

Ara kontroller ¢alisan is¢ileri caligma esnasinda yerlesim ve operasyon
kontrolii olarak yapilir. Ayrica ara kontrol esnasinda ip kopukluklar1 ve ileriki
asamalarda kalitesizlige ve tamire yol acabilecek yanlishiklar da kontrol edilir.
Eger kil¢cik gibi daha sonradan tamiri miimkiin olmayan veya tamiri yapilsa bile
istenen goriintiiniin tam olarak saglanamayan islemler son kontrol esnasinda %100
kontrol edilmelidir. Boylece zaman ve eleman tasarrufu saplanmak istenirken

tamiri imkansiz hatalarin olugsmasi 6nlenmis olur.

Fakat ileriki operasyonlarda tamiri miimkiin olabilecek modeller i¢in
ozellikler ara kontroller esnasinda rastgele ve istatistiksel ara kontroller
yapilmalidir. Yapilacak ara kontroller formlara islenmeli ve kayit altina
alinmahdir. Isletmemiz icin uygun goriilen ara kontrol yontemi ( dikim kalite

giivence boliimiinde anlatilanlar arasinda ) bu boliim i¢in de uygulanabilir.

Prim sistemi uygulanan boliimler i¢cin operasyon ve model bazinda
degerlendirme yapilirsa calisanlarin birbirleriyle kiyaslanmasi da saglanacaktir.
Yapilacak tiim ara ve son kontroller kaseli kuru islem numunesi baz alinarak
yapilacaktir. Bu yiizden kalite giivence sorumlusu tarafindan yerlesim ve seviyesi
ok lenmemis ve deneme kazani goriillmemis mal kesinlikle iiretime alinmamalidir.
Operatorlerin tiim islemlerini bitirdigi tiriinler 151kli masa basinda kalite giivence
calisanlan tarafindan %100 kontrol edilir. Sorun karsilasilmayan iiriinler is akis

geregi gidecegi boliime iletilir.

Isletme disinda kuru islemleri yapilmis modeller de yine fason
kontrolciileri tarafindan hem imalat aninda ara kontroller ile ki burada uygulanan
ara kontrol yontemi isletmede uygulanan yontemle ayn1 olmak zorundadir hem de

isletme icine girdigi anda %100 son kontrol ile yapilir.
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4.7. Yikama isletmeleri Kalite Giivence
Proses kalite giivence boliimiine bagl olarak ¢alisir.

Deneme kazanlar oklendikten sonra yikama boliimiinden deneme kazanim alir

ve kontrollerini yapar.

Utii 6ncesi ve iitii sonrasi 6l¢ii kritiklerini ¢ikararak hem yikama isletmesi igin
hem de finishing icin karsilasilabilecek sorunlar 6nceden gozlemler ve gerekli yerleri

uyararak imalatin sorunsuz devam etmesini saglar.

Deneme kazan kontrolii dikim numunesi, kaseli imalat numunesi, 6l¢ tablosu,
dikim talimatlar1 ve varsa miisteri kritikleri dogrultusunda yapili.r kontrol islemi proses
calisanlarindan birisiyle birlikte yapilir ve tiim kritikler deneme kazan kontrol formuna

islenir.

Olcii veya dikim Kkalitesi ile ilgili bir problem olmasi durumunda dikimhane-
kesimhane-modelhane ile goriiserek hem imalatin dogrulugunu veya olusmus hatanin

imalat boyunca devam etmemesi giivencesini saglar.
4.8. Proses Kalite Giivence

Kalite giivence sorumlusu tarafindan ok lenmis deneme kazanindan kaselenen
numuneler proses boliimiine teslim edilir. Proses c¢alisanlari kontrol ettiklerini iiriin
verilen kaseli numune veya aralikta olanlarmmi is akisi geredi bir sonraki boliime
iletmekte; kaseli numuneye uygun olmayan iiriinleri ise uygun tamirleri yapilacak

sekilde tamire, ya da tamiri yapilamayacak gibi olanlar 2. kalite olarak ayirir.

Sprey islemi sonrasi, boya ya da pigment islemi Oncesi ve tim islemleri
bitmis iiriinlerin kontroliinii yapar. Yapilan kontrollerde tamir i¢in ayrilan iiriinler tamir

isleminden ¢iktiktan sonra tekrar proses boliimiine gelir ve kontrol edilir.

Tamirlerin veya kaseli numuneden sapmalarin yogunlagsmasi durumunda
kalite gilivence sorumlusu ve uygu bolim amiri cagirilir ve birlikte ayrilan mallara

bakilir. Uygun goriilen tamirlerin yapilmasina karar verilir eger iiretim devam ediyorsa
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tiretim icin gerekli onlemlerin alinmas1 ve iiretimin kaseli numuneye gore ilerlemesi
saglanir. Kullandig1 proses kartlar ile uygun boliimlere malin iletimi saglanir. Yine bu
kartlar ile okli ve tamir adetleri de goriiliir. Daha sonra bu kartlar bilgisayara girilerek
tamir oranlarinin hesaplanmasi saglanir. Proseste tamir i¢cin ayrilan mallar gidecegi

boliimiin siipervizoril veya vardiya amirine teslim edilerek tamir nedeni anlatilir.

Kisilerin kontrol ettikleri iiriin ile ilgili yorumlarmmi ve bakis acilarini
miimkiin oldugunca birbirine yaklastirmali ve uygun egitimler verilmelidir. Fakat
kontrol isinin kisilerin yorumlarina birakilmamasi isteniyorsa kaseli numune ile birlikte
alt ve iist tolerans sinirlar1 da verilere kontrol etmeleri istenmelidir. Masa yiikseklikleri,
renkleri, genislikleri, kullanilan 1siklarin renkler ve siddetleri tiim c¢alisanlar icin ayni

olmalidir. Bu yiizden lambalar ayn siirelerde degistirilmelidir.

Proses islemi i¢in metot belirlenmeli ve herkesin ayni metot ile bakmasi
saglanmalidir. Ornegin kontrol edilecek mallar sol tarafta, ok li mallar sag tarafta ve

tamire ayrilan mallar masanin 6n tarafinda ayrilacak sekilde is akig1 saglanmalidir.

Aym sekilde herkes kontrol iglemini aymi sira ile yapmalidir. Ornegin ilk
Once pantolon masa lizerine atilir ve On tarafindan kontrolii yapilir. Zemin rengi,
zimpara-rodeo-sprey seviyesi varsa diger efektler kontrol edilir. Daha sonra pantolonun
arkas1 yine {izerindeki efektlerin kontrolii ile tamlanmir. Her model icin kaseli
numunelerle beraber kritikler ve olmazsa olmazlar mutlaka belirtilir. Tiim numuneler
numune odasinda ve siyah posetli olarak saklanir. Odadan numune almak belirli kisiler

disinda yasaktir.
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UYGULAMA SONUCLARI

Yiiksek ve hizli teknolojinin tiretim miktarlarinda meydana getirdigi artis,
milli ve milletleraras1 alanlardaki pazar miicadelesinde "kalite" unsurunu 6n plana
cikarmistir. Olabildigince kisa siirede, daha ¢ok miktarda, en kaliteli liriinii daha ucuz

fiyatla pazara siirme miicadelesi rekabetin niivesini teskil etme etmektedir.

Glinlimiizde basari; kalite-maliyet-termin dstiinliigline dayalhdir. Klasik
kalite kontrol modeli ile de yiiksek kalite saglanabilir, ancak bu yolla saglanan kalitenin

maliyeti yiiksek olmaktadir.

Uretimde sifir hataya ulasma ve kalite maliyetlerini azaltma gibi hedefler de

toplam kalite yonetiminin amaglarindandir.

Toplam Kalite Yonetimi kisaca, "miisterilere her zaman beklentilerini
karsilayacak oOzellikte ve sifir hatali mal sunmayi hedefleyen, bu sifir hatayr ise
tiretimde hatalar1 olusmadan onleyerek elde etmeyi ongoren; bu agilardan, kuruluslara
maliyet ve hiz distiinliikleri getiren; her ne sekilde olursa olsun miisteri memnuniyetini
her seyin iizerinde tutan cagdas yonetim modelidir. Siirekli gelismenin gerekliligi

yonetim ve tiim ¢alisanlarca benimsenmelidir.

Kurulacak sistemle ilgili alt yap1 calismalar1 iyi bir sekilde yapilmali ve
kesinlikle kararlilikla baglanmig bir isten geri doniilmemelidir. Bunun sonucunda da
unutulmamalidir ki kalite ve sistem amag¢ olmalidir. Gegici goz boyamalarla bir sonug
allmamayacag1 ve sadece giinii kurtararak ileride ¢ok daha biiyiik hatalar ve ertelenmis

sorunlarla yiizlesilecegi unutulmamalidir.

Toplam Kaliteyi uygulamaya calisan kuruluslarin karsilastigi en biiyiik

engeller arasinda altyap1 yetersizligi gelmektedir.

Kalite bilinci egitimle desteklenmelidir. Kalite departmanlar egitim diizeyi
olarak genelde isletmenin egitim diizeyi iizerinde departmanlardir. Ayrica Avrupa

kokenli firmalarda kalite sistemleri Dogu kokenli firmalardan daha kapsamli ve daha
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saghiklidir. Aym tablo ne yazikki iilkemizin dogusu ve batis1 arasinda da
goziikmektedir. ISO iiyesi firmalarin %90 gibi yiiksek bir kismi Marmara bolgesinde

bulunmaktadir.
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EK 1: OLCU ALMA TALIMATI

OLCU ALMA TALIMATI Deg. No: 01
Belge No: Yayin Tarihi: Deg. Tar.
AMAC VE KAPSAM :
Bu talimat alt grup denim iiriinlerde uygulanacak 6l¢iim sekillerini belirlemek amaciyla
hazirlanmistir.
UYGULAMA
2.1. Genel

Olgiim yapilan alan 6l¢iim yapmaya miisait dlgiide genis ve 1s1klandirilmis olmalidir.
Olgiilecek mamiil diiz bir yiizeye yatirilir ve iizerinde katlanmalar ve kirigikliklar

olmamasia dikkat edilir.
1.2. Kemer

Kemeri 6l¢iilecek pantolon iizerinde katlanmalar ve burusukluklar olmayacak sekilde

diiz bir yiizeye yatirilir. Arka ve 6n kemerin {iist kisimda birbirine esit olmast
saglanmalidir.

Mamiiliin kemeri sekilde goriilecegi iizere kemer i¢inden bir ucta

diger bir uca dogru olmak iizere Olciiliir. Mezro kemer bantinin iist -sinirina

hizalanarak tutulmalidir.
SEKIL 1'de goriilen uzunluk iki ile carpilarak bel genisligi bulunur.
Mezro kemer bantin iist kismina hizalanmahidir

Genel Miidiir

HAZIRLAYAN 1S0 9001 Uretim Ekibi

ONAYLAYAN
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OLCU ALMA TALIMATI

Deg. No: 01

Belge No:

Yayin Tarihi:

Deg. Tar.

2.3. Basen
Mamiil diiz bir ylizeye 6n yiizii yukan gelecek sekilde konur.

Arka kisim SEKIL 2°deki gibi onden bir miktar yukarida kalmalidir.

Olgii tablosunda basen él¢iim yeri belirtilmistir. Buna gore kemer altindan

ya da kemer {istiinden yan dikis tarafindan yerlesim ol¢iisii isaretlenir.

Isaretlenen noktalar sekil-2 de gosterildigi gibi patletin alt ucu ile birlestirilerek

ol¢tim yapilir.

(SEKIL 2)

HAZIRLAYAN

150 9001 Uretim Ekibi

ONAYLAYAN

Genel Miidiir
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OLCU ALMA TALIMATI Deg. No:

01

Belge No: Deg. Tar.

'Yayin Tarihi:

(SEKIL 3)
2.4. Baldur:
SEKIL 3’deki gibi sol panel iizerinde 6n ag noktasi tespit edilir
Bir uctan diger bir uca tam kars1 noktaya gelinecek sekilde 6l¢tim yapilir
ag Noktasi kii¢lik sekilde gosterilmistir.

v

Ag noktas: ok ile gisterilen nokiadr.

HAZIRLAYAN 150 9001 Uretim Ekibi ONAYLAYAN

Genel Miidiir
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OLCU ALMA TALIMATI Deg. No: 01 |

Belge No: Deg. Tar.

'Yayin Tarihi:

2.5. Diz:
Mamiil diiz bir yiizeye 0n yiizii yukari gelecek sekilde konur.
Sol panel SEKIL 4’te goriilecegi iizere 6n ag noktasinin 14" asagis1 bulunur.
Bu nokta iizerinde bir ugtan diger bir uca tam kars1 noktaya gelinecek
sekilde ol¢iim yapilir.
(SEKIL 4)

Genel Miudir
HAZIRLAYAN £SO 9001 Uretim Ekibi

ONAYLAYAN
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OLCU ALMA TALIMATI

Deg. No: 01

Belge No:

'Yayin Tarihi:

Deg. Tar.

2.6. Paca:

Mamiil diiz bir ylizeye 6n yiizii yukar1 gelecek sekilde konur.

Eger gerekli ise paganin diizgiin durmasini saglayacak sekilde paga yuvarlanir.

Bir ugtan diger bir uca dogru ok dogrultusunda 6l¢iim yapilir.

(SEKIL 5)

HAZIRLAYAN

IS0 9001 Uretim Ekibi

ONAYLAYAN

Genel Miidiir
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OLCU ALMA TALIMATI

Deg. No: 01

Belge No:

'Yayin Tarihi:

Deg. Tar.

2.7.  On Ag Yiiksekligi:
Mamiil diiz bir ylizeye 6n yiizii yukarn gelecek sekilde konur.

SEKIL 7°deki gibi 6n ag noktasindan kavis boyunca kemer bitimine kadar ok
dogrultusunda 6lgiim yapilir. Olcii tablosunda 6n ag yiikseklik ol¢iisii kemer
dahil ya da kemer harig olarak belirtilmistir. Buna dikkat ederek ol¢iim

yaptlmalidir.

HAZIRLAYAN

1SO 9001 Uretim Ekibi

ONAYLAYAN

Genel Miidiir
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OLCU ALMA TALIMATI

Deg. No: 01

Belge No:

ayin Tarihi:

Deg. Tar.

2.8. Arka Ag Yiiksekligi:

Mamiil diiz bir yiizeye On yiizii yukar gelecek sekilde konur.
SEKIL 8’deki gibi arka ag noktasindan kavis boyunca kemer seridinin kenarina
kadar c¢ift igne arasindan ok dogrultusunda 6l¢iim yapilir.

Olcii tablosunda arka ag yiikseklik ol¢iisii kemer hari¢ ya da kemer dahil

olarak belirtilmistir. Buna dikkat ederek ol¢iim yapilmalidir. Asagidaki 6l¢iim sekli
kemer dahil olarak verilmistir.

(SEKIL 8)

\!
M E——
-

HAZIRLAYAN

1SO 9001 Uretim Ekibi

ONAYLAYAN

Genel Midiir
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OLCU ALMA TALIMATI

Deg. No: 01

Belge No: ‘

Yayin Tarihi:

Deg. Tar.

2.9.

Patlet Acilik olciisii ( Diigmeli Model):
Mamiil diiz bir yiizeye 0n yiizii yukar1 gelecek sekilde konur.

Diigmeler iliklenmemis bir pozisyonda ve SEKIL 9°daki gibi yana yatik olmahdir.

Kemer seridinin altindan ag noktasindaki punterize kadar 6l¢iim yapilir.

(SEKIL 9)

Pailetin goriiniineii
(Diigmeler acik)

HAZIRLAYAN

ISO 9001 Uretim Ekibi

ONAYLAYAN

Genel Miidiir

109




OLCU ALMA TALIMATI Deg. No: 01 \

‘Belge No: ‘ Deg. Tar.
Yayin Tarihi:

2.10. Fermuar Boyu

-Mamiil diiz bir yiizeye 6n yiizii yukar gelecek sekilde konur.

-Fermuar ac¢ik konumda olmalidir.

-SEKIL 10’da goriildiigii gibi kemer altindan fermuarin 6n dislisi ile alt stopere kadar
Olclim yapilir.

(SEKIL 10)

\

L

.ﬂ&'ﬁ?ﬂﬂw_mwuﬂmumwumgig L_EU_J:U_}.

— —
— i I —

|
u

Genel Miidiir

HAZIRLAYAN ISO 9001 Uretim Ekibi ONAYLAYAN
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OLCU ALMA TALIMATI

Deg. No: 01

Belge No: ‘
Yayin Tarihi:

Deg. Tar.

2.11. On Cep:

C noktasindan D noktasina kadar 6l¢iim yapilir.
(SEKIL 11)

Mamiil diiz bir yiizeye 0n yiizii yukar1 gelecek sekilde konur.
Cep genisligi icin A noktasindan B noktasina kadar, cep derinligi icin ise

HAZIRLAYAN IS0 9001 Uretim Ekibi ONAYLAYAN

Genel Miidiir
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OLCU ALMA TALIMATI Deg. No: 01

‘Belge No: Deg. Tar.
Yayin Tarihi:
2.12.  I¢ Boy
(SEKIL 12)
L i
f [ tf 1
! J‘lj'lll !
. f‘f" :
W ’ i
Ao W . ==
- o
P, ,
| : I\1
| )
Ll |
Genel Miidiir
HAZIRLAYAN 1SO 9001 Uretim Ekibi ONAYLAYAN
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OLCU ALMA TALIMATI

Deg. No: 01

‘B elge No:
Yayin Tarihi:

Deg. Tar.

2.13 Arka cep ve conta Olciimii

Mamiil diiz bir ylizeye 6n yiizii yukar1 gelecek sekilde konur.
CONTA: Kemer altindan conta dikisine kadar olan kisim arka orta kenarindan

ve yan dikis tarafindan ayr ayn olciiliir.

Arka Cep sekilde gosterildigi gibi iistten genislik ve merkezden uzunluk 6l¢iileri alinir

HAZIRLAYAN

150 9001 Uretim Ekibi

ONAYLAYAN

Genel Miidiir
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OLCU ALMA TALIMATI Deg. No:
|D6kiiman No: Deg. Tar.
Yayin Tarihi:
2.14 Patlet Uzunlugu

(SE

Mamiil diiz bir yiizeye 0n yiizii yukari gelecek sekilde konur.

Diigmeler iliklenmemis ya da fermuar kapali bir pozisyonda ve SEKIL 9’daki gibi

yana yatik olmalidir.

Kemer seridinin altindan J dikisinin bitim yerine kadar 6l¢iim yapilir.

KiL 9)

HAZIRLAYAN ISO 9001 Uretim Ekibi

Genel Miidiir

ONAYLAYAN
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EK 2: OLCUM SEKIiLLERI

MONT OLCUM SEKLI

mmegpees

e L

B T C [

A {;(')(_H'_JS Kolevinin maksimum 1 em asafsindan dlgiiliir,

B BEL Giigiis ile etek uen arasmdalki en dar noktadan ilgilir.

C ETEK UCU Mamiil serbest haldevken en ug noktadan  Slgiiliir.

D OMUZ Yaka hari¢ kolevine kadar dlgiiliir,

E KOLEVI Mamiiliin kolevi kalip formuna gire diizeltilerek, omuz ucundan kolevinin
alt kismuna kadar dik olarak dlciiliir.

F KOL BOYU Omuzdan kol nenna kadar ve var ise kol afzi parcasymanset dahil leiiliir.

G KOLAGZI Mamiil serbest haldevken kol agz parcasimn/mansetin orta hattmdan
ilgiiliir.

H KOLALT BOYU Mamiil serbest haldeyken kolevinin alt noktasindan Kol weuna kadar

ve var ise kol parcasi/ manset dahil dlgiiliir,

I ENSE ALTINDAN ROBA BOY.Arka vaka dikiginin altindan roba altma kadar olan hat élgiiliin,

J ENSE ALTINDAN ARKA BOYArka yaka dikiginin altmdan etek ueuna Kadar olan hat dlgiilir.

K ONYAKA DUSUKLUGD Hayali cizgiden {(pmuz ile yaka birlesim yeri) dn yaka dikiginin alt kismi-
na kadar olan hat élgiiliir,

K1 ARKA YAKA Di'iSKL[“J(UE 4] Hayali cizgiden (omuz ile vaka birlesim veri) arka yaka dikisinin alt kismi-
na kadar olan hat Gleilir.

L ARKA YAKA AYAGI BOYU Yaka ayagimn arka ortasindaki kism dik olarak él¢iiliir,

M ARKA YAKA BOYU Yaka aya@ harig dlii

N YAKA UCU BOYU Yala ayag harig ilg

0 ON YAKA AYAGI BOYU 1k veva ditEme dikim yverinden dik olarak Slgiiliir.

O YAKA CEVRESI Yakadalki iligin orta kismmdan diigme orta noktasma kadar olan hat
dleiiliir.

P YAKA ACIKLIGI Yakadaki siis dikigleri haric omuz birlesim yerleri arasindaki hat
dleiiliir.

R OMUZDAN CEPYERI ~ Yakaile omuzun birlesim yerinden cebin st noktasma kadar olan hat dlgiiliir.

§ ON ORTADAN CEP YERI On ortadan cebe kadar &l 4

S PAT Enl _ Dikigler dahil Sl¢iildr.
T ETEK UCUNDAN CEP YERI Etek ueu bitiminden cep altinn baslangig noktasina kadar olan hat ve var ise
etek uen parcas: dahil dik olarak Glgiiliir
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MONT (AYRINTI) OLCUM SEKILLERI

[

0$E=—0"

U APARTURA EN/BOY Dikisler dahil,manget hari¢ par¢a eni/ boyu iletliin,

il CEPEni Dikisler dahil dleiiliir.

V CEP BOYU Dikisler dahil biitiin cep ve var ise cep kapag@ fleto
dahil dlgiiliir,

Y CEP KAPAGIBOYU Dikigler dahil tlyiliir.

£ KOLPARCA/MANSET BOYU Dikisler dahil dliilir,

Z1 ETEK PARCA BOYU Dikisler dahil dleiilir
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GOMLEK OLCUM SEKLI

A GOGUS

B BEL

C ETEK UCU

D ON ROBA ALTINDAN BOY
E OMUZ

F KOL BOYU

G KOLAGZI

H KOLALT BOYU

I KOLEVi

Kolevinin maksimum 1 cm agagisindan olgiiliir.

Gigiis ile etek ucu arasindaki en dar noktadan élciiliir.

Mamiil serbest haldeyken en u¢ noktadan dlgiiliir.

Yaka ile robanmn birlesim yerinden etek ucuna kadar olan hat &lgiiliir.
Roba bitim yerinden dl¢iiliir..

Omuzdan kol ucuna kadar ve var ise kol agz par¢asi/manget dahil él¢iiliir.
Mamiil serbest haldeyken kol agz1 parcasinin/mansetin orta hattindan
olgiiliir.

Mamiil serbest haldeyken kolevinin alt noktasindan kol ucuna kadar

ve var ise kol ucu par¢asi/ manset dahil dlciiliir.

Mamiiliin kolevi diizeltilerek omuz ucundan kolevinin alt kismmna kadar
dik olarak dlgiiliir.

i ENSE ALTINDAN ROBA BOY.Arka yaka dikisinin altindan roba altina kadar olan hat lgiiliir.
J ENSE ALTINDAN ARKA BOYArka yaka dikisinin altindan etek ucuna kadar olan hat élgiiliir.

K YAKA CEVRESI

L ARKA YAKA AYAGI BOYU
M ARKA YAKA BOYU

N YAKA UCU BOYU

0 ON YAKA AYAGI BOYU

P OMUZDAN CEPYERI
R PAT UCUNDAN CEP YERI
S PAT Eni

T MANSET BOYU

Yakadaki iligin orta kismundan diigme orta noktasina kadar olan hat
oleiiliir.

Yaka ayagimn arka ortasindaki kisnm dik olarak dlgiiliir.

Yaka ayag hari¢ dlciiliir.

Yaka ayag haric dlciiliir.

ilik veya diigme dikim yerinden dik olarak dl¢iiliir.

Yaka ile omuz birlesim yerinden cebin iist oktasina kadar olan hat élgiiliir..
Pat dahil cebe kadar dl¢iiliir.

Dikisler dahil lciiliir.

Dikigler dahil dlciiliir,
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GOMLEK (AYRINTI) OLCUM SEKLI

T

A

OiE—RK—=

U APARTURA EN/BOY Dikisler dahil,manset hari¢ parca eni/boyu dlgiiliir.

U CEPEni Dikisler dahil dlgiiliir..

V CEP BOYU Dikisler dahil biitiin cep ve var ise cep kapag /fleto dahil
olgiiliir.

Y CEP KAPAGI BOYU Dikisler dahil dl¢iiliir..
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SORT OLCUM SEKLI

On

Arka

KALCADUSUKLY

E

A BEL

B KALCA

C BALDIR

E DIS BOY

F PACA

H KEMER BOYU
I ONAG

11 ARKAAG

J SARKAN KORDON BOYU

Mamiil serbest haldeyken dik olarak dlciiliir.

Bel hatinin 20 cm asagisindan dlciiliir.

Agn alt noktasindan dleiiliir,

Kemer dahil paca ucuna kadar élgiiliir,

Mamiil serbest haldeyken en u¢ noktadan dlgiiliir.

Dikisler dahil dl¢iiliir.

Mamiil kahp formuna gire diizeltilerek kemer dahil ag dikisine
kadar olan mesafe élciiliir.

Mamiil kalip formuna gire diizeltilerek kemer dahil ag dikisine
kadar olan mesafe dlgiiliir.

Kordonun ilikden ¢ikis noktasindan, kordon ucuna kadar olan mesafe
diigiim/koldon ucu aksesuar: dahil Sliiliir.
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PANTOLON OLCUM SEKLI

A On

. DIZHATTI
Vs
x >

A BEL Mamiil serbest haldeyken dik olarak élciiliir.
B KALCA Bel hatimin 20 em asa@isindan dlciiliir,
C BALDIR Agim alt noktasindan Slgiiliir,
D Diz Ag ile paca arasindaki hattin orta noktasindan dik olarak &leiiliir.
E DIS BOY Kemer dahil paca ucuna kadar élciiliir.
F PACA Mamiil serbest haldeyken en u¢ noktadan dlgiiliir,
H KEMER BOYU Dikisler dahil dleiiliir,
I ONAG Mamiil kalip formuna gore diizeltilerek kemer dahil ag dikisine

kadar olan mesafe &lgiiliir.
11 ARKAAG Mamiil kahp formuna gire diizeltilerek kemer dahil ag dikisine

kadar olan mesafe olgiiliir.
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ETEK OLCUM SEKLI

ARKA
D
\
! \
I 1 ]
. I 1 L]
|

A BEL Mamiil serbest haldeyken dik olarak dlciiliir.
B KALCA Bel hatimin 20 ecm asagisidan dlciiliir,
C ETEK Mamiil serbest haldeyken en ug¢ noktadan dleiiliir.
D BOY Kemer dahil etek weuna kadar dlciiliir..
E KEMER BOYU Dikisler dahil dlgiiliir,

J SARKAN KORDON BOYU Kordonun ilikden ¢ikis noktasimdan, kordon ucuna kadar olan mesafe
diigiim/koldon ucu aksesuar: dahil dl¢iiliir.
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ELBISE OLCUM SEKLI

C ARKAYAKA

A GOGIS Kolevinin maksimum 1 em asagisindan sleiiliir

B BEL Giigiis ile elek uen arasmda ki en dar nelclpdan Gleilir

' ETEK Mamiil serbest haldeyvken en uc noktadan dlctiliir.

D ONMUZDAN BOY Yaka ilc omuzun birlesim yerinden ctek nenna kadar dleiiliir.

FKATCA Bel hatin 20 em asagsimdam iilgiilin

I OMUZ Yaka biyesi haric kol biyesi dahil #lciiliir,

G KOLEVI AMamiiliin kolevi kalip formuna gore diizeltilerck, omuz weundan Kolevinin
alt kasimng kadar dil olarak, biye dalil algiiliir,

II YAKA ACIKLIGI Yakadaki siis dikisleri haric omnz bhirlesim yverleri arasindaki mesafe hiye

dahil Glgiiliin
K ON YAKA DUSTKLOGIT [Mayali cizgiden (omuz ile vaka birlegim yeri) fin vaka dikisinin alt kisn-
na kadar olan mesafe bive dahil alciiliir.
Kl ARKA YAKA DUSKLUGU Hayali gizgiden (amuz ile vaka birlegim yeri} arka vaka dikiginin alt asm-
. na kadar olan mesafe biye dahil dlciiliir.
O KOLBIYE BOYU
) YAKA BIYT BOYT
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EK 3: SOSYAL UYGUNLUK KRITERLERI
1. AMAC VE KAPSAM
X Giyim’in pazarladigt X Jeans markali {iiriinlerin, X Giyim Sosyal Uygunluk

Kfriterlerine uygun olarak iiretildigini garanti altina almak {izere hazirlanmustir.

Benimsemis oldugumuz Sosyal Uygunluk Kriterleri X Giyim‘e iiretim yapan her
fabrika i¢in gecerlidir. X Giyim insani ve etik standartlarla uyum igerisinde is yiiriitmeyi

hedef alir.

2. UYYGULAMA

Bu standartlar bir iilkeden digerine ve bir kiiltiirden digerine farklilik gosterebilir, ancak
tiim kiiltiir ve milliyetlerin uygun ig yliriitme ile ilgili baz1 temel standartlar1 paylastigina

inaniyoruz.

Sattigimiz triinlerin tiretimlerinde, insan haklar1 ve is standartlar ile kesinlikle uyum

icinde olunmasi gereklidir.

X Giyim ile is yapmanmin sarti olarak tedarik¢iler anlastiklari gibi satin alma
siparisimizde belirtilen sozlesme zorunluluklarma uymanin yaninda, satin alinan
tiriiniin, tiretim yapilan iilkelerdeki tiim ilgili kanunlara uygun olarak iiretildigini garanti

ederler.

Tedarik¢iler, satin almasin1 yaptiimiz tiim iiriinlerin dogru olarak etiketlendiginden ve
dogru mensei bilgisinin iiriin {izerinde agik bir sekilde belirtildiginden emin olmalidir.
Satin almasin1 yaptiginmz iiriinlerin biitiiniinde veya boliim halinde cocuk iscilerle,
hapis, senet veya =zorla calistirma altinda, giivensiz calisma kosullarinda

yaptirilmadigimi garanti etmelidir.
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Bu zorunluluk sadece tedarikgilerin kendi sirketine degil, ayn1 zamanda X Giyim

tiretimlerinde kullanilacak tiim fabrika ve atdlyelere uygulanacaktir.

2.1.

AN NI NN

CALISMA SAATLERI:

Giinliik diizenli calisma saatlerinin yasal diizenlemelerle uyumlu olmasi
(Haftada 45 saat)

Fabrikanin calisma saatleri hakkinda yazili bir politikasinin olmasi.

o Ise baslama ve bitis ile dinlenme saatleri

o Hafta tatili ve bayram tatilleri

o Toplu tatiller 6nceden planlanmis ve bildirilmis olmali.

Caligsma siirelerinin belgelenmesi (Kart sistemi)

Calisanlarin haftada en az bir giin tatil yapabiliyor olmasi

Calisanlarin iicretli yillik izine ayrilmalarina izin verilmesi

Fazla mesai saatlerinin yillik 270 saati agsmayacak sekilde diizenlenmesi
Fazla mesaiye kalmanin serbest olmasi, zorla mesai yaptirilmamasi, onay

alinmasi, y1lbasinda is¢iden yazili onay alinip, 6zliikk dosyalarinda saklanir.

2.2 UCRET:

AN N NN

Is sozlesmesinde iicretle ilgili maddelerin acik ve anlagilir sekilde
hazirlanmasi

Isyerindeki minimum iicretin yasal asgari iicret olmasi

Ucretlerin zamaninda 6denmesi

Iscilerin iicretlerinden yasal olmayan herhangi bir kesintiye gidilmemesi
Stajyerlerin yasal iicretlerinin ddenmesi ( Minimum Briit Asgari Ucret/3)
Calisanlara maas bordrosu verilmesi ve maaslariin ekleriyle birlikte dogru
hesaplandigindan emin olmalarinin saglanmasi

Fazla mesai iicretlendirilmesinin dogru olarak yapilmasi [ Ucret / (7,5 x 30) ]

x 1,5
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2.3 IS SAGLIGI VE GUVENLIGI

N N N N NN

N N N N NN

<\

Saglik birimi kurulmasi, igyeri hekimi detaylarinin ilan edilmesi
Vardiya; ilk yardim kursuna katilmis is¢i gorevlendirilmesi
Saglik dosyalarinin olusturulmasi

Isyeri kaza kayitlarinin tutulmasi

Periyodik saglik muayenelerinin yapilmasi

[Ik yardim, yangin egitimlerinin gerceklestirilmesi ve
olusturulmasi

Yangin tatbikatinin gerceklestirilmesi ve kayit altina alinmasi
Yangin tahliye planinin olusturulmasi ve ilan edilmesi

Portér muayenelerinin yapilmasi

Icme suyunun analiz edilmesi

Isciler tarafindan is saglig: ve giivenligi isci temsilcisi secilmesi

ekiplerinin

Acil cikis yollar1 ve kapilarinin dogrudan disartya veya giivenli bir alana

acilmasi ve sayilari

Yangin sondiirme ekipmanlarinin temin edilmesi, periyodik kontrollerinin

yapilmasi,  kolay erisilebilir yerlere konulmasi ve Onlerinde engel

bulundurulmamasi

Is elbisesi giyme zorunlulugu olan isgiler icin uygun soyunma yerlerinin

temin edilmesi
Yeterli sayida tuvalet ve lavabo bulundurulmasi
Periyodik olarak ¢alisanlara egitim verilmesi

Is sagh@ ve giivenligi kurulunun olusturulmasi

2.4. ORGUTLENME OZGURLUGU

v" Tiim personelin sendika kurma ve istedikleri sendikaya iiye olma hakkina

saygl gosterilmesi

v" Sendikanin olmadigi igyerlerinde, sendikaya paralel bir isleyis olmast; isgiler

tarafindan secilmis is¢i temsilcileri
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v" Oneri kutular diizenli olarak yetkili kisiler tarafindan ag¢ilmali ve oneriler

kayit altina alinmalidir.

2.5. COCUK iScCI

v Onbes yasin1 doldurmamis ¢ocuklarin ¢alistirilmamasi
v Geng iscilerin en fazla giinde sekiz ve haftada kirk saat ¢aligtirilmasi

v Geng iscilerin gece ve tehlikeli islerde calistirilmamasi

2.6. ZORLA CALISTIRMA

v’ Zorla is¢i ¢aligtirllmamasi ve ¢aligtirilmasina destek olunmamasi
v Iscilerden ¢aligmaya basladiklarinda “teminat” ya da kimlik belgelerinin

aslinin istenmemesi

2.7. AYRIMCILIK VE DiSIPLIN

v Din, dil, irk, yas , cinsiyet , siyasi fikir farkliligi; sakatlik, medeni hal,
sendika iiyesi olma veya saglikla ilgili sorunlardan kaynaklanan herhangi bir
ayrimciligin yapilmamasi

v Is bagvuru formlara siki disiplin uygulamasi olarak algilanacak ifadelerin
konulmamasi

v Ayni ig yapan tiim is¢ilere aymi ig ¢ikarlarinin ve iicretin saglanmasi

v' Calisanlara sozlii, psikolojik veya fiziksel kotii muamelede bulunmama.

2.8. GENEL CALISMA KOSULLARI

v' Biitiin isgilere is kosullarini iceren is sozlesmesi yapilmasi
v’ Caliganlarin sosyal giivencelerinin saglanmasi

v" Caliganlar i¢in 6zliik dosyalar diizenlenmelidir

126



2.9. CEVRE

Cevresel konularda hassas olunmali ve islemler sirasinda olusabilecek atiklar uygun
sekilde bertaraf edilmeli.
3. UYGULAMANIN TAKIBI

X Giyim’e tedarik yapan tim firmalar, X Giyim Sosyal Uygunluk Kriterlerine
uymalidir. X Giyim bu kriterlere uyuldugunun takibi i¢in siirekli metotlar gelistirecek

ve uygulayacaktir.

X Giyim, tedarikcilerinin herhangi birinde bu kriterlere uygunsuzluk tespit ettiginde; ya
bu firmaya uygunsuzlugu gidermek i¢in diizeltici bir aksiyon plani hazirlamasini talep
eder ya da bu firma ile is iliskilerini bitirir. Eger tedarikg¢i firma tarafindan diizeltici bir
aksiyon plant olusturulur ve X Giyim’e bildirilir ancak uygulanmazsa, X Giyim

gelecekteki siparislerini askiya alabilecegi gibi, mevcut siparislerini de iptal edebilir.
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EK 4: FABRIKA DEGERLENDIRME TALIMATI

1. AMAC VE KAPSAM

Bu prosedir X Giyim’in tedarikc¢ilerinin asagidaki detaylara uygunlugunu

degerlendirmek amaci ile hazirlanmistir.

e X Giyim Soysal Uygunluk Kriterleri

e X Giyim kalite standartlart
o X Giyim dikim talimatlar, is¢ilik standartlar
o Kalite kontrol kayitlari

e Uretim taahiitleri
o Uretim kapasiteleri

o Uretim becerileri ve makine parkuru

2. UYGULAMA:

X Giyim ile is iliskisi kurmak isteyen tedarik¢i oncelikle fabrika profilini X Giyim’e mail
etmelidir. Tedarik¢i X Giyim’e tanigma toplantist amaci ile davet edildiginde, “Tedarikci
Profil Formu”nun “Genel Bilgi” boliimiinii doldurmasi istenir. Tedarik¢i bu toplantida

iretim becerilerini ve iiriin gamin1 yansitan numuneler sunmalidir.

X Giyim kalite standartlarim1 saglayabilecegi diisiiniilen tedarikgileri, Satin Alma
Departmam ziyaret eder. Bu ziyarette firmanin showroomu ve genel yapisi incelenir.
Satin Alma Departmani bu asamada tedarikciye koleksiyon veya deneme siparisi
verebilir. Tedarik¢inin X Giyim’e gonderece§i her numune, iiretim is¢ilik kalitesini

temsil etmelidir.

Satin Alma Departmanm calisilmasi planlanan tedarik¢inin bilgisini Kalite Giivence
Departmanina verir. Bu asamada tedarik¢i Kalite Giivence Departmani tarafindan da

ziyaret edilecektir. Kalite Giivence “Fabrika Degerlendirme Formunu” ve “Sosyal
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Uygunluk Formunu” doldurup Global Sourcing Direktdriine sunacaktir.

2.1. FABRIKA DEGERLENDIRME SiSTEMI

Kalite Giivence personeli bir tedarik¢iyi ziyaret ettiginde, fabrika degerlendirme formunu

dolduracak ve fabrikay1 asagidaki skalaya gore degerlendirecektir.

A : Cok iyi
B: Iyi

C: Orta

D: Kotii

Bu degerlendirmenin amaci, X Giyim’e uygun kalitede iiriin sevk edilebilmesi ig¢in,
potensiyel problemlerin tespit edilmesi ve diizeltilmesidir. X Giyim, siirekli miisterinin
talep ettigi kalite diizeyini saglamak ve korumak amaci ile ¢aligmaktadir. Miisteri
memnuniyeti, kalite proseslerini ve is iliskilerini cok iyi diizeyde tutan firmalarla olan is
iliskimizin devamliligin1 saglayacaktir. Fabrika degerlendirmemizin neticesi ve bu

neticenin gerekgeleri tedarik¢i firmalarla paylasilacaktir.
2.1. FABRIKA DEGERLENDIRME KRITERLERI
Firma ziyareti esnasinda asagidaki temel hususlar incelenecektir.
2.1.1. Genel bilgi
¢ Fabrikanin sahip ve ortaklar
e Yillik cirosu
e Aylik iiretim kapasitesi
e Model ve renk bazinda minimum iiretim miktarlari
¢ Ulastirma zamanlari
2.1.2. Makine, Personel, Is Akist

e Kesim

o Turd
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o Kapasite

o Kesim yeri olanaklart
e Dikim

o Tiri

o Kapasite

o Dikim yeri olanaklari

e Bitim islemi ve Paketleme
o Utiileme olanaklari
o Yikama, kurutma olanaklari

o Paketleme olanaklari

o Test
o Kumaslar i¢in

o Aksesuarlar icin

e Kalite Kontrol
o Kumaslara
o Aksesuarlara
o Uretim band: kontrolii

o Son kontrol
2.1.3. Cevresel (ulusal ve yerel kanunlara uymak zorundadir)
¢ Temizlik
e [siklandirma
e Imalat akis1
o iscisaglhig ve giivenligi tedbirleri

2.1.4.Sosyal Uygunluk
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EK 5: URUN ONAY TALIMATI
1.AMAC VE KAPSAM

Tedarik¢i firmalarin, X Giyim’den onaylar1 ne sekilde alinacaklarini belirlemek amaci ile

hazirlanmistir.
2. UYGULAMA:

Tedarik¢i firma asagidaki proseslerin tamami igin, belirtilen talimatlara uygun olarak

onay almalidir.

» Proto onay1
» Beden seti onay1

> Uretim dncesi numune onay1
2.1. PROTO ONAYI
Tedarik¢i firmanin proto ¢alismasi amaci ile Satin Alma departmani modelin;
o ¢izimini,
o kumas ve aksesuar bilgisini,
o st grup driinler icin baz kalip bilgisini, pantolonlarda ise baz kalib1 ve oOl¢ii
tablosu,

o bitim islemi bilgisini (6rnek parcga)

o dikis detaylar bilgisini verir.
2.1.1. PROTOLARDA ARANAN OZELLIKLER:
Protolar;

o Ust grup iiriinlerin; Feminix modellerinde S beden, Basix modellerinde L beden
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o Alt grup iiriinlerin; Feminix modellerinde 27/32, Basix modellerinde 32/32 beden
o Kemerlerin Feminix modellerinde 85, Basix modellerinde 95 beden

o Sapkalarin Feminix modellerinde 56, Basix modellerinde 58 beden calisilmalidir

Tedarik¢i firma protolarda teknik sayfalarda istenene miimkiin oldugunca yakin kumas
ve aksesuar kullanmalidir. Istenene uygun olmayan tiim detaylar icin mutlaka Satin Alma

departmanina bilgi verilmelidir.

Protolarin, Satin Alma departmaninin bildirdigi adette ve tarihte gonderilmesi esastir.
Tedarik¢i firma protolar1 kendi biinyesinde 6l¢meli, 6l¢iim sonuglarini “Numune Caligsma

Formu’na islemelidir. Protolar, X Giyim’e bu form ile birlikte gondermelidir.

Protolara, Mavi Giyim “Numune Kart1” takilmali, bu kart iizerine istenen bilgiler
eksiksiz girilmeli, fiyat ibaresi kesinlikle yazilmamalidir. Bu kart Mavi Giyim tarafindan
tedarik edilmekte, iireticilere bedelsiz gonderilmektedir. Tedarik¢i gonderecegi proto
bilgisini mutlaka maille Satin Alma Departmanina bildirmelidir. ( Ilgili grup mail

adresine )

Tedarik¢i firma protolarla es zamanl olarak fiyat tekliflerini de e-maille Satin Alma

departmanina bildirmelidir.

2.1.2. PROTOLARIN DEGERLENDIRILMESI:

Protolar Satin Alma ekibince teslim alinir kontrol edilir, Ol¢iiliir. Tasarim,
Merchandising ve Satin Almanin katilim ile prova edilir, iiriinlerle ilgili revizyon ve
notlar tespit edilir. Proto yorumlar1 Satin Alma ekibi tarafindan tedarikci firmaya sozlii
ve yazili iletilir. Tedarik¢i firmadan 2. proto calismasi veya dogrudan ¢ogaltma tiretmesi

talep edilir.
Tedarik¢i firmadan ikinci proto ¢aligmasi talep edildigi takdirde;

> Ikinci protolar dogru kumas, dogru zemin iizerinde dogru baski/nakis ve

aksesuarlar ile olmalidir. ( {iriin son hali ile olmalidir )
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> Uriinde mutlaka model no, karisim, made in, ytkama talimati sembollerini iceren
yikama talimatlart olmalidir. Ayrica X Giyim’in talep ettigi “Numune Kart1”

tiriin tizerinde olmalidir.

2. Protolara iilkelerin Satis ekipleri, Tasarim, Merchandising ve Satin Alma ekiplerince
bakilip Satis ekiplerinin yorumlar1 da almir. Tedarik¢i firmaya, proto onayr ve
yorumlari ile birlikte, teknik sayfalarin son halleri ve ¢cogaltma siparis adetleri de Satin

Alma Departman tarafindan iletilir.
2.2. BEDEN SETI ONAYI

Satin Alma departmanm sezon siparis ge¢me asamasinda, modelin serilemesinin
dogrulugunu gormek, farkli bedenlerini prova edebilmek amaci ile tedarikci firmadan
beden seti calismasini talep eder. Bu amacla Satin Alma departmani tedarik¢i firmaya

modelin serili 6lcti tablosunu (WebPdm “measurement” sayfasi) vermelidir.

Ik kez yapilan model ve/veya finishlerde beden seti caligmasi yapilir. Ancak daha
onceden beden seti calismasi yapilmis model ve finishlerin ayn1 firmadaki tiretimlerinde

beden seti talep edilmez. (Sadece iiretim 6ncesi numune goriiliir)

Beden setleri iist grup iiriinlerin ve aksesuarlarin siparis alan herhangi bir renginin, tiim
bedenlerinden calisilmalidir. Dokuma pantolonlarda ise tiim yikamalarda atlamali beden

seti calisilmalidir.

Dokuma triinlerde;
o ayni modellerde farkli kumaslarin her birine,

o ayni modellerde ayn1 kumaslarin bir rengine beden seti calisilmalidir.
Tedarik¢i firma beden seti istenen tiriinler i¢in beden seti onay1 almadan kesime giremez.

2.2.1. BEDEN SETLERINDE ARANAN OZELLIKLER:

Beden setleri dogru kumas/iplik, dogru aksesuar, dogru baski/nakish ( ozellikle bir

modelin ilk beden seti ) olmalidir.

Beden setleri iizerine X Giyim “Numune Kart1” istenen bilgiler doldurularak
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takilmalidir. Ayrica aynmi kartin tizerinde bulunan not kismina beden setindeki eksik
detaylar (varsa ) not alinmalidir. Beden setleri iiretici firma tarafindan 6l¢iilmeli, 6l¢iim
sonuclart iiretim teknik sayfalar ile birlikte gonderilen “Size-set evaluation” evrakina
yazilmalidir. Tolerans dis1 Olgiiler belirtilmelidir. Bu evrak beden setleri ile birlikte

Satin Alma Departmanina gonderilmelidir.
2.2.2. BEDEN SETLERININ DEGERLENDIRILMESI:

Beden setinin tiim bedenleri Olgiiliir ve sonuglar WebPdm’de “size-set evaluation”

sayfasina islenir. Asagidaki bedenler prova edilir.

Ust grup Alt grup
Basix SM,L XL | 32/32, 34/32
Feminix S,M,L 27/32, 29/32

Uriinlerin manken iizerinde durusu, genel goriintiisii, mankenin iiriiniin giyimi
hakkindaki yorumlar not almir. Bu asamada iiriiniin olgiilerinde degisiklik yapilip
yapilmayacagi, tiriindeki 6l¢ii hatalariin iiriiniin genel goriintiisiine ne derece yansidigi

kontrol edilir.
Asagidaki durumlar s6z konusu ise beden seti tekrar caligtirilir:

> Olgiilen iiriinde, 6l¢ii tablosundan ©nemli (beden kaymasma sebep olan)

sapmalar s6z konusu ise,
> Uriiniin 6l¢ii tablosunda 6nemli degisiklikler yapilmus ise,

» Uriinde kalip hatalar1 s6z konusu ise (6rnegin; kol evi yanlis oyulmus ise, belirli
bolgelerde potluk olusuyorsa, vs..) Bu kalip hatalan iiriin giyildiginde iiriin

tizerinde igne ile veya kalem ile isaretlenir.

Beden seti ikinci defa tiim bedenlerden degil; Ust grup Basix modellerde M,L; Feminix
modellerde S,M ; alt grup iiriinlerde ise Feminix modellerde 27/32, Basix modellerde

32/32 bedenlerden istenir.

Beden seti numuneleri; Ol¢ii kontrolii ve prova sonrast WebPdm sayfalarn ile
karsilastirilir ve istenen teknik oOzelliklerden farkli olan yonler varsa tespit edilir.

Ornegin; kumas/iplik cinsi dogrulugu, aksesuarlarin dogrulugu, baski/nakis kalitesinin
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dogrulugu, vs.

Beden seti, dogru kumas/iplik ve aksesuarlarla hazirlanmamis ise, beden seti onay1
sonrasi tedarik¢i firma iiretim oncesi (konfeksiyon oncesi) her yonii ile teknik foye
uygun bir adet numune gondermelidir. Bu numune WebPdm sayfalarina gére kontrol
edilir. Beden seti iirliniin son hali ile (dogru kumas/iplik, dogru aksesuar, dogru yikama,
dogru baski/nakisli, dogru poset, dogru kart takimi ile, vs.) ise bu iiriiniin iiretim 6ncesi
numune olarak da kabul edilebilmesi icin Satin Alma departmanindan yazili onay

alinmalidir.

Beden setinde yeniden caligilmasim gerektirmeyecek Olciilere sahip olundugunda

WebPdm sayfalarinin son hali ile, beden seti onay yazisi tedarik¢i firmaya e-mail edilir.

Onaylanan beden seti numunelerinin bir tanesi, iizerinde yer alan notlarla ve
isaretlemelerle tedarik¢i firmaya iiretim numunesi olarak gonderilir. Diger bedenlerin
bir tanesi Kalite Giivence departmanina onayli beden seti numunesi olarak teslim edilir,

kalanlart Satin Alma departman tarafindan muhafaza edilir.
2.3. URETIM ONCESI NUMUNE ONAYI

Tedarik¢i firma her modelin siparis alan herhangi bir renginin, bir bedeninden iiretim
oncesi numuneyi kesinlikle iiretime girmeden oOnce Satin Alma departmanina

gondermelidir. Numune iizerinde “Numune Kart1” takilmig olmalidir.
2.3.1.URETIM ONCESi NUMUNEDE ARANAN OZELLIKLER:

Uretim 6ncesi numune, modelin son hali ile (dogru kumas/iplik, dogru aksesuar, dogru

yikama, dogru baski/nakis, dogru poset, dogru kart takima ile, vs.) olmalidir.

Uretim 6ncesi numune mutlaka modelin iiretiminin yapilacag fabrika/atolyede iiretilmis

olmalidir.
2.3.2.URETIM ONCESi NUMUNENIN DEGERLENDIRILMESI

Bu numuneler 6l¢iilmez, prova edilmez, kumas kalite numunesi olarak kabul edilmez.
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Uretim 6ncesi numunede asagidaki hususlar kontrol edilir;

>
>
>
>
>
>
>

modelin dikis detaylari,

tiriin pargalarinin renkleri,

baski-nakis-aplike vb. gibi detaylarinin kalite, renk, yerlesimi
aksesuarlarinin kalite, renk, yerlesimi
etiket-barkot-kartlarinin kalite, renk, yerlesimi

katlanmasi,

poset, poset iistii stickert.

Uretim 6ncesi numunede goriilen hatalart Satin Alma departmam tedarik¢i firmaya e-

maille bildirir, gerek goriiliirse yeniden iiretim 6ncesi numune talep eder.

Uretim 6ncesi numune Kalite Giivence ekibi tarafindan son kontrolde kullanilmak iizere

saklanir.
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EK 5: ARA KONTROL TALIMATI
1. AMAC VE KAPSAM

Bu talimat, hazirlanan sezon koleksiyonlarinin iiretimi esnasinda, iiriinlerin X Giyim’in
ongordiigii standartlarda miisteriye sunulacak son halini almasi icin, tedarik¢i firmalarda
Tedarik¢i firma personeli ve X Giyim Kalite Giivence Departmani personeli tarafindan
yilkleme Oncesinde yapilacak ara (iiretim bandi) kontrollerin uygulama esaslarini

tanimlamak amaciyla hazirlanmistir.
2. UYYGULAMA

Ara kontrol islemleri kalite problemlerini erken asamada belirlemeye ve yiikleme 6ncesi
kaliteyi gbozden gecirmeye imkan tanir. Bu amagla tedarikci firma kendi biinyesinde ve
atolyelerde diktirdikleri X Jeans markali iiriinlerde, X Giyim personeli Oncesinde,
mutlaka ara kontroller yapmal1 ve kontrol sonuglarin1 kayit altina almalidir. Bu kayitlar

istendiginde X Giyim Kalite Giivence personeline sunulmalidir.
2.1. TEDARIKCI FIRMA ARA KONTROLLERI

Ara kontrol islemlerinde genel olarak 30 isciye 1 kontrolcii yeterlidir. Kontrolciiler X
Giyim Ara ve Son Kontrol Standartlarimi agik bir sekilde bilmelidir. X Giyim 6l¢iim
sekilleri tablosu her atdlyede ve kontrolciide mutlaka bulunmalidir. Modelin teknik
sayfas1 ve yikama/parca boyama oncesi ol¢ii tablosu (model yikamali veya parca boyama

ise) mutlaka dikim atolyesinde bulunmalidir.

Ara kontrol numune plam1 AQL 4,0’e gore yapilmalidir. Demetlerden AQL 4,0 numune
planina gore gelisigiizel secilerek kontrol yapilmali. Istenen teknik 6zelliklere gore gorsel
kalite kontrol ve 6l¢tim kontrolleri yapilmalidir. Yarim bitmis iiriinler ilgili noktalarindan

Olctilmelidir.

Bulunan her tiirlii uygunsuz durum ve hata adetleri ara kontrol raporuna belirtilmeli,
diizeltici faaliyet belirlenmelidir. Bu bilgiler X Giyim Kalite Giivence caligsanlar ile

paylasilmalidir. Biitiin aksesuvar, garni ve etiketlerin kartelalara uygunlugu kontrol
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edilmeli, biitiin bu malzemelerin geldiginden ve dogru oldugundan emin olunmalidir.

Ara kontrol denetcisi;

v" Uretim bandi1 boyunca yiiriimeli, her operatérii kontrol etmeli, sadece bir

noktada takilip kalmamalidir,

v" Her operasyon asamasinda tamamlanmis ve bitmis is demetlerini kontrol

etmelidir,

v" Bunlar yapilirken operator konuya dahil olmamali, isine devam etmelidir.

v" Bir demette hata bulundugunda asagidaki islemler yapilmalidir:

o

Hatali par¢anin bulundugu demet kirmizi kurdela ile baglanmali, hatal
parcadaki hata acik bir sekilde sticker ile isaretlenmeli, dikim sefine haber
verilmelidir

Onceki demetler dikim sefi tarafindan numune planmina goére kontrol
edilmelidir

Hatali demetler sorumlu operatore iletilmeli ve etkili bir tamirin ne sekilde
yapilacagina dair anlasilmalidir. Bundan sonra operator gerekli tamiri
diizgiin bir sekilde yapmaktan sorumludur.

Demetin tam ve diizgiin olarak tamir edildiginden emin olmak i¢in, tamir
edilen parcalar tekrar kontrol edilir.

Tamir bittikten sonra, denet¢i ayn1 operatérden gelen demetleri, pespese 3

demet AQL 4,0 ‘e gore gegene kadar kontrol etmeye devam etmelidir.

Giinliik olarak ara kontrol raporu tutulmali ve haftalik 6zet ¢ikarilabilmelidir. Haftalik

operator Ozetleri ylikleme sonrasi 3 aya kadar saklanmalidir.

2.2. X GIYIM ARA KONTROLLERI

Tedarik¢i firma; modelin konfeksiyon bandina alinacagi tarihi, atdlye adresini,

telefonunu ve yetkili kisi bilgisini 48 saat Oncesinden Kalite Giivence ekibine

bildirmelidir. Ara kontrol sirasinda mutlaka iiretici firma yetkilisi de dikim atolyesinde

olmali, ara kontrol raporunu imzalamalidir.

Kalite Giivence personeli ilk kez calisilan atdlyeler icin “Atdlye Profil Formu”
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dolduracak, atdlyenin kapasite, makine parkuru ve calisma ortami hakkinda genel

degerlendirmesini yapacaktir.

Sonrasinda atolye yetkilisinden;

modelin kesim adedi,
imalata giren renk,
imalata giren beden,
imalata giren adet,

yikama/parca boyama dncesi 6l¢ii tablosu,

D N N N N NN

tedarikci ara kontrol raporu bilgilerini alir.

Kalite Giivence dikime girmis olan her renk, her bedenden en az birer adet iiriinde Olgii
ve gorsel kontrol yapar. Bu numunelerin verilen teknik detaylara ve tiretim Oncesi
numuneye uygunlugunu kontrol eder. Biitiin aksesuvar, garni ve etiketlerin kartelalara
uygunlugu kontrol eder. Tespit edilen uygunsuzluklari ara kontrol raporuna isler,
almmas1 gereken Onlem ve diizeltici faaliyetleri firma ve atolye yetkilisine sozlii olarak

izah eder ve ara kontrol raporuna isler.

Ara kontrol asamasinda, Kalite Giivence personeli ciddi bir uygunsuzlukla
karsilastiginda modelin dikimini durdurmaya yetkilidir. Kontrol neticesinde Kalite
Giivence personeli modelin dikime devam edip edemeyecegi kararimi verir, ara kontrol
raporunu imzalar, firma yetkilisine imzalatir ve raporun 2 kopyasim firma yetkilisine
teslim eder. Kopyalarin biri atolye tarafindan muhafaza edilmeli, biri de tedarik¢i firma

miisteri temsilcisine ve tiretim miidiiriine ulagtirilmalidir.

Goriilen ve ara kontrol raporuna islenen hatalarla ilgili tedarik¢i firma tarafindan alinan
tedbir ve diizeltmeler, Kalite Giivence boliimiine sunulur ve tekrar kontrol i¢in yeni tarih

bildirilir.
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EK 6: SON KONTROL TALIMATI

1. AMAC ve KAPSAM

Bu talimat, hazirlanan sezon koleksiyonlarinin iiretimi esnasinda, iiriinlerin X
Giyim’in 6ngordiigii standartlarda miisteriye sunulacak son halini almasi ig¢in,
tedarikci firmalarda yiikleme oncesinde yapilacak kontrollerin uygulama esaslarini

tanimlamak amaciyla hazirlanmistir.

2. UYGULAMA
2.1. YUKLEME ONCESi SON KONTROL

2.1.1.Kalite Giivence Departmam c¢alisanlar1 planlanan tarihte tedarikci firmayi,

hazirlanan modelin son kontroliinii yapmak iizere ziyarete gider.

2.1.2.Ziyaret esnasinda onayli beden seti / iiretim 6ncesi numunesi, onayli Olgii
Tablosu (MG-FR_19)/Web PDM, Web PDM Kalite Kontrol Sayfasi ve diger teknik

sayfalar yanlarinda olmalidir.

2.1.3.Son kontrol, iiriinlerin %100’ii pakete girdikten sonra yapilir.

2.1.4. Tedarik¢i firma kalite giivence calisanina ceki listesini sunmalidir. Aksi
takdirde son kalite kontrol islemi gerceklestirilmeyecektir. Ayrica kontrol sirasinda
kalite giivence ¢alisanin ihtiya¢ duyulabilecegi evraki ( baski onaylari, iiretim renk

calismalari, vs ) da sunmalidir.

2.1.5.X Giyim son kontrol faaliyetlerinde asagidaki AQL standartlar1 uygulanir:

o Major olcii hatalar 14,0
o Minor 6l¢ii hatalar 14,0
o Kiritik gorsel hatalar : 1.0
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o Major gorsel hatalar 14,0

o Mindr gorsel hatalar 14,0

2.2. Olcii Kontrolleri
2.2.1.0l¢ii numuneleri paketlenmis iiriinlerden segilir.

2.2.2 Uriinlerde 6ncelikle 6lcii kontrolii yapilir ve varsa olmasi gereken olciilerden
sapmalar tespit edilir. Ust grup ( pantolon hari¢ ) iiriinlerin 6l¢ii kontroliinde
uygulanan AQL planmi asagida belirtilmistir. Ornekler biitiin renk ve bedenlere

istatistiki olarak dagitilarak alinir.

Pantolonlarda ise her varyantin her bedeninden 3’er adet dl¢iiliir.

Yapilan 6l¢ciim sonuglart Web PDM Kalite Kontrol Sayfasina islenir.

OLCU KONTROLU iCIN STANDART TABLO

OLCUM

ADEDI Major AQL 4,0 | Minor AQL 4,0
Parti 6zelligi Olg | Geger | Gecmez | Geger | Gecmez
1 renk 13 1 2 1 2

2 renk 20 2 3 2 3

3 renk 32 3 4 3 4

4 renk 50 5 6 5 6

5 renk 50 5 6 5 6

5 renkten fazla 80 7 8 7 8

2.2.3. Tiim olgiilerin toleranslar iiretim 6l¢ii sayfalarinda belirtilmistir.

2.2.4. Olg¢ii kontroliinde (aksesuarlar hari¢) kalite giivence ¢alisan1 8 adet temel &l¢iiniin
Olcti kontroliinii yapacaktir. Bu 8 Ol¢iiniin iirlin grubuna gore major olanlar1 asagida
belirtilmistir. Listede yer almayan olciiler minor olgiilerdir. Olgiilecek olan minor
Olciiler iiriin cinsine gore kalite giivence calisan tarafindan belirlenir. Major ol¢iilerdeki

tolerans disina cikan sapmalar major hata olarak nitelendirilir. (Olcii formunda bu
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Olciilerin diginda da herhangi bir kritik 6lcii belirlenmisse, tolerans dig1 durumlar majér
hata olacaktir) Diger Olciilerdeki tolerans disina ¢ikan sapmalar minér hata olarak

kabul edilir.

DOKUMA URUNLER

ALT GRUP UST GRUP

Bel major | Gogiis major
Basen major | Etek major
Baldir major | Boy major

Ic Boy major | Kol boyu major
On Ag major | Bel/kemer major
Arka Ag major

Diz major

Paca major

ORME URUNLER

ALT GRUP UST GRUP

Bel major Gogiis major
Basen major Etek major
Boy major Boy major
On ag major Kol boyu major
Etek/Paca major Bel major
AKSESUARLAR:

Anabhtarlik, atki, bandana, bere, ciizdan, eldiven, havlu, kemer, pareo, sa¢ bandi, sal

En major

Boy major
Canta

En major

Boy major

Sap en major

Sap boy major
Corap

Taban major

Kong major

En major
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Sapka
Bas cevresi major
Parca boyu major

Kolye, Bilezik
Boy major
Zincir boyu major

Aksesuarlarda ol¢iilmesi gereken 0Olcii noktas1 adedi kalite giivence personeli tarafindan

belirlenir.

2.2.5. Uriinlerin 6l¢iim neticesinde elde edilen major ve/veya minér 6l¢ii hata adedi {ist
grup iirlinlerde AQL planina gore, pantolonlarda ise tespit edilen hatalarin tekrar
sayisina gore degerlendirilir. Netice gecmez ise,
o Parti reddedilip %100 6l¢ii kontroliine alinmast bildirilir ya da
o Uriinler tedarik¢i firmada giydirilerek ol¢ii hatalarmin satima engel olup
olmadigina bakilip, Mavi Giyim Kalite Giivence personeli tarafindan Ol¢ii

acisindan sevkine karar verilebilir.
Yiiksek diizeyde problem igeren iiriinlerde son karar1 Kalite Giivence Miidiirii verir.

2.3. Gorsel Kontrol

2.3.1. Olcii kontrolii esnasinda ve sonrasinda segcilen iiriinlerin asagidaki detaylar beden

seti / tiretim 6ncesi numune ve teknik sayfalar esas alinarak kontrol edilir.

o Genel goriintiisii

o Kumas kalitesi

o Dikis kalitesi

o Renk detaylarn

o Baski, nakis, aplike detaylar

o Aksesuar detaylan (diigme, etiket, yikama talimati, fermuar, elcik, kusgozi, vs. )
o Paketleme detaylar ( barkod, info kart, poset, poset iistii sticker, koli, koli iistii

kagidi, vs.)
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Olgiilen numune adedi, gorsel kontrole tabi tutulacak numune adedinden diisiiliir. Olgii
kontrolii esnasinda gorsel kontrol de yapilir.
Gorsel kontrolde uygulanan AQL plam asagida belirtilmistir. Ornekler biitiin renk ve

bedenlere istatistiki olarak dagitilarak alinir.

GORSEL KONTROL iCiN STANDART TABLO ( AQL, LEVEL )

Parti Numune | Kritik AQL 0,1 | Major AQL 4,0 | Minér AQL 4,0
Biiyiikliigii adedi

Gecer |Gecmez| Gecer [Gecmez| Gecer |Gecmez
2-15 2 0 1 0 1 0 1
16-26 3 0 1 0 1 0 1
26-90 5 0 1 0 1 0 1
91-150 8 0 1 1 2 1 2
151-280 13 0 1 1 2 1 2
281-500 20 0 1 2 3 2 3
501-1200 32 0 1 3 4 3 4
1201-3200 50 0 1 5 6 5 6
3201-10000 80 0 1 7 8 7 8
10001- 125 0 1 10 11 10 11
35000
35000 ve| 200 0 1 14 15 14 15
usti

2.3.2.Uriinde defect type (MG_FR_124) da yer alan hata cinslerinin bulunup
bulunmadig saptanir. Uriiniin 6zellikleri beden seti / iiretim 6ncesi numune ve iiriinle

ilgili biitiin diger bilgilerle karsilastirlir.

Kritik Hata:
e insan sagligina zarar verebilecek ciddi hatalar
e Uriiniin goriiniimiinii, performansin1 ve dayamklhiligim etkileyen ve miisteri
gordiigiinde iirlinii satin almasini engelleyecek ciddi hatalar
e [k giyildiginde veya yikandiginda miisteride memnuniyetsizlik yaratacak
hatalar.

Bu hataya sahip partinin %100 kalite kontrole alinmasi gerekmektedir.
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Major Hata:

Yapisal Ozellik ve kalite standartlarindan uzak, goriiniimii ve dayanimi etkileyen
dolayistyla iiriiniin tam fiyatindan satilmasini engelleyen hatalardir.

Bu hatalar tamir gerektirir, miisteriden geri donebilir. Kabul veya red durumu hatanin

yogunluguna gore karar verilir.

Minor Hata:
Istenen standartlardan uzak ancak major hata kadar biiyiik olmayan hatalardur.
2.3.3.Major ve mindr hatalar ayr1 ayr sayilir.

2.4. Miktar Kontrolii

2.4.1 Olcii ve gorsel acidan gecer olan iiriinlerin asagidaki detaylar1 kontrol edilir.

o Ceki listesi kontrolii
o Siparis adedi — yiikleme adedi kontrolii
o Koli i¢i adet kontrolii

2.4.2. Koli i¢i adet kontroliinde uygulanacak adet tablosu asagidadir

Koli I¢i Adet
Kontrol
Toplam Koli Ust
Adedi Grup | Pantolon
1-20 2 adet 15%
21-50 3 adet 15%
51 ve iistii 5 adet 15%

Sayilan kolilerin iizerine “Adet Kontrol Edildi” yazilir.
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2.5. SEVK ONAYI

2.5.1 Tim bulgular tist grup iriinler i¢in “X Giyim Son Kontrol Raporuna”
(MG_FR_125), pantolonlarda ise “inspection forma” (MG_FR_28) islenir. Ayn1 iiriin

tizerinde ¢ikan birden fazla hata tek bir hata sayilir.

2.5.2.Eger ol¢ii ve gorsel kontroliinde hata tespit edilmez ise veya bulunan hatalarin
ilgili 6rnekleme planlarinda izin verilen miktarlarda kalmasi halinde {iriinlerin birinci
kalite olarak sevk onayr X Giyim Kalite Giivence calisanlar tarafindan ilgili forma
islenir. Kontrol formu tedarik¢i firma yetkilisi ve X Giyim Kalite Giivence personeli
tarafindan imzalandiktan sonra pembe ve mavi niishasi tedarikciye teslim edilir. Pembe

niisha {iirtinlerle birlikte X Depo’ya sevk edilmelidir.

2.6 TAMIR VE iKiNCi KALITE URUN KARARI

2.6.1. Son Kontrol talimatina gore geger olmayan {irlinler tedarik¢i firma tarafindan

tekrar kontrol ve tamire alinir.

2.6.2. Eger iiriinlerde tespit edilen hatalar tamiri miimkiin olmayan hatalar ise tiriinler 2.

kalite olarak satin alinir.

2.6.3.Uriiniin genelinde iiretim teknik foyiine gore hatali olup da, satis esnasinda satisi
engellemeyecek hatalara da rastlanabilir. Bu gibi durumlarda iiriinlerin 1. kalite olarak
alimmasina Kalite Giivence Midiirii tarafindan karar verilir. Alinmas1 gereken iskonto
oran1 Kalite Giivence departmam tarafindan Satinalma Departmanina Onerilir. Son
iskonto orani Satinalma Miidiirii tarafindan belirlenir ve mutlaka Planlama ve Satig

departmanlarina bildirilir.

2.6.4.Tamire sokulan iiriinlerin kontrolii, tamirat islemleri tamamlandiginda bu talimata

gore sadece iirlinde bulunan hataya odaklanilarak yapilir.

2.6.5.Bu asamada hatalar giderilmisse ve ol¢ciim AQL planina gore iiriinler gecer kabul
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edilirse 1. kalite olarak kabul edilir. Hatalar tamirle giderilememisse ve yine gecer

olmazsa iiriinler 2. kaliteye ayrilir.

2.6.6. 2. kalite olarak alinacak iiriinler Kalite Giivence Béliimii tarafindan Satis, [hracat,
Satin Alma, Merchandising departmanlarina mail yolu ile bildirilir. Bu {iriinlerin 1.
kalite olarak tekrar iiretilebilecegi tarih Satinalma departmani tarafindan tedarikci
firmadan temin edilip Satis, Thracat departmanina bildirilir, Satis, Thracat departmani

talep ederse bu iiriinler tekrar iiretilir.

2.7 BAGIMSIZ KONTROLCU FiRMA (THIRD PARTY INSPECTOR)
KONTROLLERI

2.7.1. Yurt disinda iiretilen {iriinlerin bir kismi yiikleme Oncesi uluslar aras1 Kalite
Kontrol firmalar1 tarafindan kontrol edilmesi talep edilebilir. Bu amagla Kalite Giivence
Departmani; partinin yiikleme tarihine, parti biiyiikliigline, partinin toplam bedeline,
Tedarik¢i firma ile ilgili tecriibelere gore partinin uluslar arasi1 Kalite Kontrol firmasi

tarafindan kontrol edilip edilmemesine karar verir.

2.7.2. Kontrolcii firmadan tedarik¢i firma ile irtibata ge¢mesi ve kontrol tarihini

belirlemesi talep edilir.

2.7.3. Kontrol tarihinin ertesi giinii kontrolcii firma kontrol raporunu Kalite Giivence
departmanina mail eder. Rapor Kalite Giivence departmani tarafindan kontrol edilir.
Uriinde AQL prosediiriine gore tolerans digt 6lcii ve/veya gorsel hatalar tespit edilmis
ise tedarik¢iye partiyi kontrole almasi bildirilir. Raporda tolerans dis1 olgii ve/veya

gorsel hata goriillmez ise iirlinlerin sevk edilmesi onaylanir.
2.7.4. Uluslararas:t kontrol firmasi tarafindan kontrol edilen iiriinler Kalite Giivence

departmani tarafindan Mavi Depoda sadece gorsel kontrole tabi tutulur. Uriiniin gorsel

kontrol neticesine gore sevk edilip edilmemesine karar verilir.
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EK 7: PAKETLEME VE GiYIiM TALIMATI

1.AMAC VE KAPSAM

X Giyim tedarik¢ileri tarafindan iiretilen i¢ piyasa, ROB, ihracat sipariglerinin ne

sekilde paketlenecegi ve sevk edilecegini belirlemek amaciyla hazirlanmistir.

2. UYGULAMA:
2.1. PAKETLEME VE SEVKIiYATLARDA ARANAN OZELLIKLER:

2.1.1. Ihracat ve ROB siparisleri verilen adetlerde iiretilmeli, pakete hazirlanmalidir.
Eksik bedenli siparis kesinlikle kabul edilmez. Genel siparisler icinde, ihracat
sipariglerinin dogru siparis adetlerinde paketlenmesine oncelik verilmelidir. I¢ piyasa
sipariglerinde tiretim fazlast maximum %3 olabilir. %3’iin iizerindeki iiretim fazlas1 igin
X Giyim’den yazili onay istenmelidir. %3’lin iizerindeki iiretim fazlalart X Giyim’in

inisiyatifinde ancak indirimli olarak kabul edilebilir. ( S6zlesmede belirtilmistir )
2.1.2. Tiim siparislerinin termininde sevk edilmesi esastir.

2.1.3. Tuim iilke siparisleri ayr1 ayr1 olarak paketlenmeli, ayr1 ceki listesi, ayri irsaliye ve

ayr fatura diizenlenmelidir.

2.1.4. Kontrolii tamamlanip depoya sevk edilmeye hazir olan ihracat iiriinlerinin ¢eki
listeleri ve faturalar, yiikleme islemlerine baslanabilmesi adina Onceden ilgili mail
gruplarina e-mail edilmelidir. Ulkelere ait PO nolarimin ihracat fatura ve ceki
listelerinde belirtilmesine dikkat edilmelidir. Ceki listeleri iilke bazinda hazirlanmalidir.

Ornek ceki listesi formati ektedir.

2.1.5. ¢ piyasa ve ROB siparislerinde FIYATSIZ BARKOT, ihracat siparislerinde ise
ilgili ULKE BARKOTU kullanilmalidir. Barkodlar iiretim siparislerine gére toplu
olarak Mavi Giyim tarafindan tedarik edilmekte, tedarik¢i firmaya bedelsiz sevk
edilmektedir. Tedarik¢i firma eksik kalan barkodlar i¢in model, varyant kodu, iilke,

beden bazinda adet belirterek barkod siparisini Satin Alma departmanina ge¢melidir.
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Barkod ve info kartlar,

O

Ust grup ic piyasa ve ROB siparislerinde barkod, info kart ve trikolar icin yedek
iplik poseti tek bir kilgikla (barkod iistte kalacak sekilde) ensede bilgi etiketi
olan modellerde bilgi etiketinin arka yiiziine, olmayan modellerde sol omuz
overlok dikisine kil¢iklanir. Barkod etiketler kolay okutulacak sekilde iistte ve

paketin 6n yiiziine gelecek sekilde olmalidir.

Ust grup Amerika siparislerinde barkotlar USD fiyatlidir. Barkod, info kart ve
trikolar icin yedek iplik poseti, uzun kollu ve kisa kollu iiriinlerde sol kol ucuna,
atletlerde sol kolevine, (barkod iistte kalacak sekilde) iiriine zarar vermeyecek
sekilde kilcikla takilacaktir. Barkod, infokartin posetin On yiiziinden rahatca

okunabilecek sekilde konumlandirilmasi gerektiginde kil¢ik boyu uzatilabilir.

Ust grup Canada siparislerinde barkotlar fiyatsizdir. Barkod, info kart ve trikolar
icin yedek iplik poseti tek bir kil¢ikla (barkod iistte kalacak sekilde) ensede bilgi
etiketi olan modellerde bilgi etiketinin arka yiiziine, olmayan modellerde sol
omuz overlok dikisine kilgiklanir. Barkod etiketler kolay okutulacak sekilde

tistte ve paketin 6n yiiziine gelecek sekilde olmalidir.

Ust grup Europe siparislerinde barkotlar fiyatsizdir, altinda 6zel bir kod vardir.
Barkod, info kart ve trikolar icin yedek iplik poseti tek bir kilgikla (barkod tistte
kalacak sekilde) ensede bilgi etiketi olan modellerde bilgi etiketinin arka
yiiziine, olmayan modellerde sol omuz overlok dikisine kilgiklanir. Barkod
etiketler kolay okutulacak sekilde iistte ve paketin 6n yiiziine gelecek sekilde

olmalidir.

Aksesuarlarin tiim sipariglerinde ise barkotlar ve info kartlar (WebPdm

sayfasinda farkli bir sekilde belirtilmisse) ;
» Coraplarda kisa kil¢ikla bedene,
» Kemerlerde kilitli kil¢ikla tokaya,
» Cantalarda kilitli kil¢ikla sapa,

» Ciizdanlarda kredi kartlik boliimiine,
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» Sapka, bere, atki, bandana, havlu, pareo, sa¢ bandi, sallarda kilgikla

yikama talimatina
» Taki, anahtarliklarda kilitli kilgikla zincire,
» Gozliiklerde posetin igine

» Ayakkabilarda kilitli kil¢ikla sol tekin en iist bagcik deligine, flip
floplarda sol teke takilir.

2.1.6. Uriinlerde kilgik harici, gengelli igne, iplik, vs. gibi ekstra hi¢ bir aksesuar

kullanilmayacaktir. Kesinlikle metal hi¢ bir sey kullanilmamalidir.

Dokuma gomleklerde ayrica yaka icinde seffaf plastik ¢ember, yaka altinda karton, 6n
yaka ayaginda ise seffaf plastik kelebek kullanilmalidir. Dokuma gomleklerde

kullanilan mandal plastik olmalidir.
Ince trikolarda iiriiniin katlar1 arasina peliir kagit konmalidir.
Flip floplarda WebPdm sayfasinda belirtilen siinger ve askilik kullanilmalidir.

Kemerlerde bedeni belirten plastik askiliklar kullanilmalidir. Askilik onay1 Satin Alma

boliimiinden alinmalidir.

Coraplarda iizerinde karisim, made in, yikama talimati sembollerinin belirtildigi ¢corap
katlama kartonlart kullanmilmalidir. Bu kartonun temin edilebilecegi tedarik¢i bilgisi

Satin Alma departmanindan temin edilmelidir.

2.1.7. Tiim st grup yuvarlak orme ve triko iiriinler X Jeans logolu polietilen posetlere
konmalidir. Poset boyutunu {iiriin cinsine gore tedarikci firma belirlemelidir. Isik haslig
diisiik parca boyama iiriinlerde standartlara uygun X Jeans logolu lacivert polietilen
poset kullamilmalidir. Poset kalite ve tedarikc¢i bilgisi Satin Alma béliimiinden temin

edilmeli ve kullanilacak poset kalitesi i¢in Satin Alma boliimiinden onay alinmalidir.

Orme ve dokuma i¢ camagsirlarin paketlemesinde o©zel tasarlanmis posetler
kullanilmalidir. Bu posetler X Giyim tarafindan tedarik edilmektedir. Sezon siparisleri

gecildiginde tedarik¢i firma Satin Alma béliimiine bu posetler icin siparis gecmelidir.

Tiim canta, atki, bandana, bere, taki, eldiven, havlu, pareo, sa¢ bandi, flipflop ve sal

tiriinler tek tek posete konmalidir. Corap ve dokuma sapkalar icin farkli bir paketleme
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sekli belirtilmedigi takdirde 12 tanesi bir posete konmalidir.

Ayakkabi, ciizdan ve kemerler posete konmaz. Ayakkabilar ¢ift halinde X Jeans logolu
ve Ozel tasarimli ayakkabi kutusuna konmalidir. Kutu boyutu 6zel bir boyut

belirtilmedigi takdirde tedarikgi firma tarafindan belirlenmelidir.

Ciizdanlar 0zel ciizdan kutularina konarak sevk edilmelidir. Bu kutularin kalite ve

tedarik¢i bilgisi Satin Alma boliimiinden temin edilmelidir.

2.1.8. Tuim posetlerin iizerinde poset iistii sticker olmalidir. Bu stickerin formati ig
piyasa, ROB ve ihracat siparisleri i¢in asagidaki gibi olmalidir. Sticker boyutu 3x5 cm
olmalidir. Sadece 151k hasligi diisiik parca boyama iirlinlerde kullanilan lacivert
posetlere yapistirillacak barkodlu stickerlar X Giyim tarafindan tedarik edilecek ve
tedarikciye gonderilecektir. Bu amacla tedarik¢i firma, X Giyim’e lacivert posete

koyacagi iiriinler icin varyant bazinda poset iistii sticker siparisi gegmelidir.

IC PIYASA + ROB siparislerinde kullanilacak format:

MODEL: 16102620
RENK : BEYAZ

IHRACAT siparislerinde kullanilacak format:

STYLE: 06092659
COLOUR: PAPRIKA
SIZE: L

Notl: I¢ piyasa ve ROB siparislerinde poset iistii stickerda kesinlikle beden bilgisi
yazmayacaktir.

Not2: Sapka ve coraplarda poset iistii stickerda poset icindeki miktar (12 adet) da
mutlaka belirtilmelidir.

Tiim i¢ ¢camasirt posetlerine; modelin ¢iziminin, numarasinin ve bedeninin belirtildigi
sticker yapistirilmalidir. Bu stickerin kalite ve dizaym icin Satin Alma boliimiinden

onay alinmalidir.
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Ayakkab1 ve ciizdan kutularimin iizerine barkodlu sticker yapistirillmas: gerekmektedir.
Tedarik¢i firma bu amagla Satin Alma boliimiine sticker siparisi gecmelidir. (Stickerin

yapistirilacagi yer bilgisi i¢in liitfen ¢izimlere bakiniz.)

2.1.9. Tim siparigler bir kolide tek model tek renk tek beden olacak sekilde
diizenlenmelidir. En son kalan bakiye iiriinler bir kolide tek model tek renk olacak
sekilde bedenler arasina separator konularak koliye yerlestirilebilir. Thracat ve ROB
siparislerinde varyant bazinda siparis adetlerinin ¢ok kiigiik oldugu durumlarda araya
separator konarak farkli varyantlar aym koliye konabilir. Kesinlikle farkh iilkelerin

siparisleri ayni1 koliye konmamalidir.

2.1.10. Sevkiyatlarda iist grup siparislerde, iiriinlerin boyutuna gore 60x30x40 cm veya
60x40x40 cm boyutlu X Jeans baskili koliler kullanilmalidir. Bu kolilerin temin
edilebilecegi tedarikgi bilgisi Satin Alma departmanindan temin edilmelidir. Montlarda
tiriin boyutlar1 ve katlamasi bu boyutlar kullanmaya miisade etmedigi takdirde tedarikci
firma X Giyim’e koli boyutu 6nermeli ve onay almalidir. Koli iistiine mutlaka formatim
X Giyimin belirledigi koli iistii etiketi yapistirilmalhidir. Ulke bazinda koli iistii etiket

formati ekte verilmistir.

2.1.11. Siparisler sevke hazir oldugunda (iiriinler koliye girdigi, ceki listesi olustugu
durumda) tedarikci firma c¢eki listesini X Giyim’e mail etmeli ve Kalite Giivence
departmanin1  kalite kontrol icin davet etmelidir. Uriinlere Kalite Giivence
departmaninca kalite kontrolii yapildiktan sonra sevk onayi verilecektir. Kontrol

edilmeyen liriin kesinlikle sevk edilmemelidir.

2.1.12. i¢ piyasa siparisleri X Giyim adresine irsaliye edilmeli X Depo adresine sevk
edilmelidir. Uriinler, X Giyim Son Kontrol Raporunun pembe niishasi, ceki listesi,
irsaliye ve fatura/irsaliyeli fatura ile sevk edilmelidir. Bu evraklardan herhangi biri
eksik oldugu takdirde ara¢ geri gonderilecektir. Sevkiyatlarda her zaman icin bir ceki
listesi, bir irsaliye ve bir faturaya tekabiil etmelidir. iki irsaliye-bir fatura, vs. gibi

kombinasyonlar kabul edilmez.
2.2. SEVKIYATLARININ DEGERLENDIRILMESI
X Depoya sevk edilen iiriinler agagidaki gibi degerlendirilir.

2.2.1. Ulke siparislerinin ceki listesi, irsaliye ve faturalarinin ayri ayri diizenlenip
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diizenlenmedigi kontrol edilir. Bir ¢eki listesine karsilik bir irsaliye ve bir fatura olup

olmadig1 kontrol edilir.

2.2.2. Ornekleme metodu ile koli ici adetlerin koli iistii ile, koli iistii adetlerin irsaliye ve

ceki listesi ile, tutup tutmadig: kontrol edilir.

2.2.3. Yukanda belirtilen kontroller neticesinde hata bulunursa deponun yogunluguna
gore ya iiriinler geri gonderilir veya tedarik¢i firmadan yetkili kisiler gonderip tirtinleri

ve adetleri kontrol etmeleri istenir.
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SUPPLIER PROFILE FORM / TEDARIKCi PROFIL FORMU

GENERAL INFO / GENEL BILGI DATE / TARIH: I:l

COMPANY NAME |




SUBCONTRACTOR
FASON

MINIMUM RPODUCTION QUANTITY
MINIMUM URETIM MIKTARI

PRODUCT TYPE

URUN CINSI

PER STYLE

MODEL BASINA

PER COLOR

RENK BASINA

LEAD TIME

ULASTIRMA
ZAMANI

KEY CUSTOMERS
ANA MUSTERILER

MONTHLY CAPACITY OF

FACTORY

FABRIKA AYLIK KAPASITE

MONTHLY CAPACITY OF
SUBCONTRACTOR

FASON AYLIK KAPASITE

# OF
SUBCONTRACTORS
FASON IMALATCI
SAYISI

SPINNING
iPLIK

KNITTING / WEAVING
ORME / DOKUMA

DYEING
BOYAMA

CUTTING
KESIM

SEWING
DIKIM

PRINT
BASKI

EMBROIDERY
NAKIS

'WASHING
YIKAMA

GARMENT DYEING
PARCA BOYAMA

FINISHING AND PACKAGING
UTU VE PAKETLEME

FACTORY
FABRIKA

SUBCONTRACTOR
FASON

# OF SEWING MACHINES
KONFEKSIYON MAKINASI SAYISI

# OF SEWERS
MAKINACI SAYISI

# OF QUALITY CONTROL STAFF
KALITE KONTROL PERSONEL SAYISI
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KUMAS TEKNIK OZELLIKLERI FORMU

TARIH:
SEZON
ONAY ASAMASI [ ] Baz [] knlakeivan [ ] Uretim |
Kumas Kumasi
RENK ‘
KULLANILDIGI MODELLER
TEDARIKCI
KUMAS TEDARIKCISI
KUMAS ADI/ NO'SU
KARISIM
Penye Open end
[l Karde O
IPLIK CINSI | | | |
IPLIK NO IPLIK KATI ,
[ Yuvarl [0 Doz [J vV-Plaka [] TekPlaka [] Gift Plaka
ORME TiPi ak
ISTENEN GELEN
GRAMAJ (G/M2)
| PUS/ |
FINE/GAUGE EN
O Elyaf 1 ipligi [ Kumas [1 Parca
BOYAMA ASAMASI Boyama boyali boy. boy.
L] Reaktif [ Pigment L1 Cosmo [ Antk
BOYARMADDE CINSI
O Kumas LI Mamal
YIKAMA ASAMASI Yikama Yikama
[1 Normal [0 Enzim [ Silkonlu [0 Pe
YIKAMA CINSI Yikama rlit
LI Onvizev [l Arka Yizey [J Permanganat
BITIM ISLEMI ~ sardonlu
L] Plastik [] Pigment [0 Transfer []  Flok
BASKI CINSI
ISTENEN GELEN
BOY/EN BOY /EN
BOYUTSAL CEKMEZLIK
PILLING
DONME
'YANMAZLIK
ONERILEN YIKAMA TALIMATI
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Tarafindan Doldurulacaktir

[ Uygun

L1 Exsik

L1 Uygun Degil

DEGERLENDIREN

DEGERLENDIRME TARIHI

DEGELENDIRME NOTLARI

ONAYLANMISTIR

REDDEDILMISTIR.

KALITE/BITIM/TUSE

RENK
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RENK CALISMASI FORMU

Teslim alma tarihi: ... veeenneene (Mavi Giyim tarafindan doldurulacaktir)

Renk c¢aligmasi donemi: DUretim DKoleksiyon

Tedarikgi Gonderi Tarihi:

Modeller: Sezon:

Kumas [smi ve Karigimu:

Renk ad1 Ingilizce ve Tiirkge: Boyahane:
I:lKumas Boyama I:Iipligi Boyali |:|Parga Boyama

Boya Cinsi I:IReaktif I:IPigment |:|Siilfi'1r |:|
'Yikama/Bitim: I:IEnzim Mamul Yikama DKumas Yikama DZ1mpara

I:lNormal Mamul Yikama |:|Y1kamas1z DSardon
|Eger renk iplik kartelasindan secilmisse: Iplik Kaynag: Renk # :

RENK CALISMALARI DOGRU KUMAS KALITESINE YAPILMALIDIR. SADECE iSTENEN RENKLERE
YAKIN CALISMALAR MAVi GiYIM'E GONDERILMELIDIiR. MAMUL YIKAMA URUNLERIN DOGRU
YIKAMA ONCESIi VE SONRASI NUMUNELERI BIRARADA GONDERILMELIDIR.

Minimum 4 x 4 cm boyutlarinda olmali
Gift tarafli bantla yapistiriniz
Kumas pargasinin tamamini yapistirmayiniz

Kumasgi, Uriindeki yéniinde yapistiriniz

Minimum 4 x 4 cm boyutlarinda olmali
Gift tarafli bantla yapistiriniz
Kumas pargasinin tamamini yapistirmayiniz

Kumasi, Urlindeki yénunde yapistiriniz

Lab. No: Lab. No:
Onaylanmigtir Reddedilmigtir Onaylanmigtir Reddedilmistir
Y orumlar: Y orumlar:
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Minimum 4 x 4 cm boyutlarinda olmal Minimum 4 x 4 cm boyutlarinda olmali

Gift tarafli bantla yapistiriniz Cift tarafli bantla yapistiriniz

Kumas pargasinin tamamini yapistirmayiniz Kumas pargasinin tamamini yapistirmayiniz

Kumasi, Urlindeki yoniinde yapistiriniz Kumasi, Griindeki yoniinde yapistiriniz
Lab. No: Lab. No:

Onaylanmigtir Reddedilmistir Onaylanmistir Reddedilmistir

Y orumlar: Yorumlar:
Degerlendiren Kisi: IDegerlendirme Tarihi:
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HATA CINSLERI LISTESI

Kritik

Mayjor

IMinor

Kumasg hatalar1

Yanlis beden kumag1 veya astar

Kumasta uguntu var

Kumasta abraj var

Kumas kirig1 (6n, arka beden ve kolda)

boyuna veya enine ¢izgi

Yag, kir, iz gibi lekeler olmasi

IDokuma ve 6rme hatalar1

SISISIEIEIES

Onaylanan iiretim renginin disinda bir renk

Uygun renkte olmayan iplik, parca, garni kumasg

Kumasta Asiri tiiylenme ve/veya boncuklagsma

Kumas tugesinin istenenden farkli olmasi

IBoya benekleri, ¢izgileri veya lekeleri

SIEIEIES

Kumas tamiri

[Yuizeyde herhangi bir delik, kagik veya delige doniisecek bir hata

Kumasta herhangi bir kesik veya yirtik

IDikis hatalar1

IBeden parcalar1 arasinda renk farki var

Uriin parcalarinda may takibi olmamasi

Orme-+triko {iriinlerde yan dikisten yan dikise %5'den fazla
donme, kavis, verev

Diiz iplik hattinda kesilmemis

IDikis atlamasi

IDikis sokiilmesi

IDiizgiin olmayan dikigler ( yamukluk)

IDikis ayarinin bol olmasi

IDikis ayarinin ¢ok siki olmasi ( ¢itlamasi)

[gne deligi

Overlok dikis pay1 mesafesinin 0,5cm'den kiiciik, 0,7 cm'den
biiyiik olmasi

Uretim sayfasinda talep edilldigi halde Overlok dikislerinin bitim
noktasinda singer ile bastirilmamasi

'Yaka, manset, biye gibi ¢aligmalarda ilk dikisin iistten goriinmesi

Miklerin iiretim sayfasinda belirtilen sekilde (yuvarlak,gozlii,vs)
acilmamasi

>

IDiigme ve ilik yeri isaretinin kalmasi

Dikis Iplik renginin uygunsuzlugu

Uriiniin sag1 ile solunda simetri yok

'Yamuk yaka takimi

Kolda donme ( kol takimindan kaynaklanan )

NISISIE

Diizgiin dikilmemis diigmeler

>
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Yapilmamis punteriz

Misina iplik kullanilmasi

Kumas ve dikis mukavemet ve performansini olumsuz
etkileyecek hatali iplik kalinlig1

1 cm de istenen dikis vurusundan +1, -0,5 adim sapmasi

i¢ ve dis bedende 1 cm'den uzun temizlenmemis iplik

Dikislerde biikiim, biizgii veya pile

[gnenin kumas1 kesmesi, cekmesi veya yipratmasi

Ozellikle istenmedigi halde Temiz bitisi olmayan kenar

[Uygun olmayan veya goze ¢arpan dikis tamirleri

Sokiilmiis dikis izleri

IDikis bitimi diger dikis tarafindan yakalanmamus, pekistirme
dikisi yok

Dikise gomiilmiis yabanci cisimler

IDiigme boyuna uygun olmayan ilik boyu

Kumas veya giysinin bir pargasinin iligigi olmayan bagska bir
isleme veya dikise girmesi

IAstarin etekten sarkmasi

aksesuvar hatalari

lAna etiket yok

'Yikama talimath etiket yok

beden etiketi eksik veya yanlig

Trikoda iplik baglama kartonu olmayan iiriin

IDiizgiin ve saglam dikilmemis etiket

Etiket yerlesimleri kotii

okunmayan etiket

[Eksik, bozuk, hasar gérmiis, yanlis yerlesen veya kotii dikilmis
aksesuvar

[stenen kalite,renk, boyut ve goriiniimde olmayan aksesuvar

IPaslanmaya, yikamaya ve kuru temizlemeye dayaniksiz metal
aksesuvar

Citcit kaplamasinda soyulma

Citcitin kumasi yirtmasi-delmesi

SIEIES

Kapanmayan cit¢it

Kullaniciyr yaralayabilecek derecede hatali, kirik rivet,citgit vs
metal aksesuvarlar

Karsi1 karsiya gelmeyen kanca, delik,ilik,diigme

kusgozii eksik yada yanlis yerde

IFermuar renk uyusmazligi

[Fermuar takilisindan kaynaklanan biizgii, siskinlik

Caligmayan veya kotii yerlesmis fermuarlar
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Deriye zarar verebilecek agikta kalan fermuar ug¢lari X
IFermuar kafasi eksik X
fermuar tist veya alt durdurucusu eksik X

Uzunluk boyunca fermuar diizgiin islemiyor X
flik boyutuna uygun olmayan diigme boyutu X

IDiigme yok, hasarli yada kaplamali diigme ayrilmig X
IDugme dikisi kotii veya saglam degil X

IDiigme ilmekleri diizgiin degil, boyut, sekil ve yerlesim olarak
uyusmuyor X

IDuigme ilikleri diizgiin degil, yipranmis, sokiik. X

Cekme serit ucu diigiimlenmemis veya agik birakilmis, iceri
kacmasini engelleyecek birsey konmamig X

Barkodsuz {iriin X
IBarkod, info kart takim yeri dogru degil X
'Yanlis barkod ( Model, renk veya iilke hatali) X
'Yanlis info kart X
kullanilan tela hatalar1

a) renk olarak uygunsuzlugu
b) kalinlik olarak uymamasi
c) telanin digtan belli olmasi ( kusma), kabarcik yapma
yikama talimati ters takilmig X

SIEIES

Karisimi yanlis yikama talimati
Made in yanlis yikama talimati

RN ve CA numaralar1 yanls yikama talimati

SIEIEIES

Sembolleri yanlis yikama talimati

Diizensiz sekilli dantel,fiyonk, motif koti bir sekilde
yerlestirilmis veya temizlenmemis X

Baski ve nakis hatalari

Baski kalitesinin bozuk olmasi X
IBaskinin bedene bulasmasi X
IBaski soyulmasi X

ILazer yakma sarilig1 X
Payette pul eksikligi X
Hatali renk X
[Eksik renk X
Rengin zemini kapatmamasi X
Baski yerlesim hatasi X
Hatal1 boyut X

Cizgi
Cizgili Uiriinlerde patta ¢izgilerin 1,5 mm den fazla kaymasi X
Cizgili Uiriinlerde 6n ortada ¢izgilerin 3 mm den fazla kaymasi X
Cizgili tiriinlerde cepte ve cep kapaklarinda cizgilerin 3 mm den
fazla kaymasi X
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IRenk

[stenen renk, cizgi deseni, cizgi sirasi, renk kombinasyonundan

sapma X
Mavi renk kartelas1 diginda renk, iiretim onay1 alinmayan renk
Uriinler arasinda veya iiriiniin kendi icinde ton farki X
iplik tonunun yanls olmasi ( goriiniimii etkileyecek derecede )
Paketleme
Belirtildigi gibi katlanmamisg, asilmamig X
Gerekli sekilde kapatilmamus, tiriinii burusturan koli kapamasi X
[Hatal1 koli
Hatal1 koli iistii sticker
Hatal1 lotlama X
Hatal1 poset iistii sticker X
Koli i¢i adet hatasi X
Posetsiz veya hatali posetli iiriin
Uriin bedeni poset iistii sticker bedenini tutmuyor X
Ceki listesi hatali veya eksik X
Utiileme
liitiiniin onaylanan sekle uygun yapilmamis olmasi X
parlama,dalgalanma, renk degisimi olusturmus asir1 iitii
basiimasi X
Trikolar bedenden fazla iitiilenmis X

Beden ve yere bagli olmayan belirgin benek veya leke

Tiksindirici koku
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