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OZET

KOLEKSIYON HAZIRLAMA ASAMASINA UYGUN URETIM
VE KALITE KONTROL YONTEMLERININ ARASTIRILMASI

KURTOGLU, Ozlem
Yiiksek Lisans Tezi, Tekstil Miihendisligi Bolimii
Tez Yéneticisi: Prof. Dr. Ziynet ONDOGAN
Subat 2009, 136 sayfa

Bu tez ¢aligmasinda koleksiyon hazirlama agamalarina uygun kalite

kontrol ve iiretim sistemleri incelenmistir.

[Ik olarak tedarik zinciri, kalite kontrol yontemleri ve {iretim

sistemleri ile ilgili bilgiler sunulmustur.

Ikinci boliimde, koleksiyon hazirlama asamalar fikir asamasindan

baslanarak satis agsamasina kadar incelenmistir.

Tezin son boliimiinde ise, ticari bir koleksiyonun renk, model gibi
ana karakterlerini belirleyen unsurlar agiklanmis ve bu koleksiyonun orta
biiytlikliikkteki bir konfeksiyon isletmesinde hazirlanma asamalar
incelenmistir. Bu siirecte karsilasilan problemler incelenerek, ¢6ziim

Onerileri sunulmustur.

Anahtar kelimeler: Koleksiyon, kalite kontrol, modiiler {iretim sistemi,

tedarik zinciri.
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ABSTRACT
ANALIZING THE SUITABLE PRODUCTION AND QUALITY
CONTROL SYSTEMS FOR THE STAGES OF COLLECTION
PREPARATION

KURTOGLU, Ozlem
MSc in Textile Eng.
Supervisor: Prof. Dr. Ziynet ONDOGAN

February 2009, 136 pages

In this thesis, the suitable production and quality control systems
for the stages of collection preparation have been examined.

At the first part of this project, supply chain management, quality
control methods and production systems have been presented.

At the second part, the stages of collection preparation have been
explained from the first design steps to marketing.

At the last part, the main defined factors such as colors, styles of a
commercial collection have been explained and the stages were analyzed
in a medium sized apparel factory. The problems, which were occurred in

this period, have been examined and the solutions have been suggested.

Keywords: Collection, quality control, moduler production system,

supply chain management.
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1. GIRIS

Rekabetin artmasi1 ve pazarlarin kiiresel hale gelmesi, Onceleri
saticilarin etkili oldugu pazarlarda simdi alicilar1 etkin hale getirmistir.
Bu durum bir yandan miisterinin karsisindaki se¢enekleri arttirmis, diger
yandan da iiretilen iirlin ve hizmet performans acisindan giderek birbirine
daha fazla yaklagtirmistir. Kiiresellesmenin bu yonlii degisimi; iireticileri
sadece yurt icinde degil, ayn1 zamanda yurt disinda da rekabet sistemleri
icerisine itmistir. Dis alic1 firmalarin siparislerini azaltmasi veya daha

ucuz yerlere kaydirmasi biiyiik bir tehdit olmaktadir (Erdogan, C., 2008).

Konfeksiyon sanayiinin kiiresel pazardaki yerini artirabilmesi i¢in
rekabet unsurlar olan kalite, hiz, lojistik, esneklik, maliyet gibi faktorleri
cok etkin bir sekilde kullanmalari gerekmektedir. Alicilarin istedigi
iriinleri dogru zamanda, dogru yerde, dogru fiyattan karsilamak igin
etkin bir tedarik zinciri ve lojistik yoOnetimine sahip olmalari
gerekmektedir. Bunun yani sira, hizli bir sekilde degisen diisiik adetli
siparisleri istenilen kalitede ve minimum maliyetle ger¢eklestirmek i¢in
de, esnek iiretim sistemlerini ve kalite kontrol yontemlerini etkin bir

sekilde kullanmalidir.

Diger yandan dis alict firmalarin sipariglerini azaltmasi veya
bulduklart daha ucuz iiretim kaynaklarina kaydirmasi olasiligi, fason
iiretimle calisan firmalar i¢in biiyiik bir tehlikedir. Bu olasiliga karsi
firmalar {iretimlerini, ihracata yonelik fason dikimin yaninda kendi
koleksiyonlarint  hazirlaylp  bunlar1  pazarlayarak beslemeli ve

siirekliliklerini giivence altina almalidirlar (Ondogan, Z., 1994).



Bu ¢alismada tedarik zinciri, kalite kontrol yontemleri, {retim
sistemleri ve koleksiyon hazirlama asamalar1i incelenmistir. Bu
calismanin amaci, koleksiyon hazirlama asamasina en uygun iiretim ve

kalite kontrol sistemlerinin belirlenmesidir.



2. ONCEKI CALISMALAR

Koleksiyon hazirlama agamalari, kalite kontrol yontemleri, liretim
sistemleri ve tedarik zinciri ile ilgili yapilmis bir¢cok bilimsel ¢alisma
bulunmaktadir. Kavramsal c¢er¢evenin ana hatlarin1 olusturan bu

caligmalarin bir kismin1 asagidaki gibi siralamak miimkiindiir;

Sen’in 2006 yilinda hazirladigi calismada, tedarik¢i seciminde
dikkat edilmesi gereken faktorler anlatilmis, tedarik zinciri yonetiminin
rekabet giicline katkis1 agiklanmus, tedarik zinciri yOnetiminin en iyi
sekilde uygulandiginda isletmenin kazanacagi rekabet avantajlar

vurgulanmustir.

Tama ve Giiner’in yaptig1 calismada, Izmir ilinde bulunan ve yalin
iiretim unsurlarini biiyiik 6l¢iide uygulamay1 hedeflemis iki konfeksiyon
isletmesinde dikim modiillerine yeni model giris siiregleri incelenmis ve
bu siiregleri etkileyen faktorler gozlemlenmistir. Daha sonra yalin liretim
unsurlart ile iliskilendirerek set-up siirelerinin kisaltilabilmesi icin

onerilerde bulunulmustur.

Ondogan, Erdogan ve Dirgar’m 2005 yilinda yaptif1 calismada
iriin  ¢esitliliginin artmasi ile esnek iiretim sistemlerinin gerekliligi
incelenmistir. Konfeksiyon sanayiinde esnek iiretim denince akla gelen
modiiler iiretim sistemi agiklanarak, ilerleyen demet sistemi

karsilastirilmistir.



Baskan, 1997°de yaymladigi “Istatistiksel Kalite Kontrol” adl
kitabinda, kalite kontrol yontemleri hakkinda detayli bilgilerin yan1 sira

kalite ve kaliteyi olusturan unsurlar hakkinda da bilgiler vermistir.

Durak’in 2005’te hazirladigi “Konfeksiyon Sektoriinde Ticari
Koleksiyon Hazirlama Modeli” lisans tezinde; oncelikle ticari koleksiyon
ile siparis tlizerine hazirlanan koleksiyonlar arasindaki temel farkliliklar
incelenmistir. Bu dogrultuda koleksiyon hazirlama asamalar ticari bir

markaya sahip firma lizerinden 6rnekler verilerek aciklanmistir.

Dogrul 2002 yilindaki ¢alismasinda koleksiyon kavrami ve
gerekliligini, koleksiyon hazirlama asamalarinin irdelenmesini ve moda
ile baglantisinin dnem ve etkilerini incelemistir. 2003 Ilkbahar / Yaz

sezonunun moda trendleri incelenerek bir koleksiyon hazirlamistir.



3. KAVRAMSAL CERCEVE

3.1 Konfeksiyonda Tedarik Zinciri

Son yillarda rekabet kosullarimin giiclesmesi, kiiresellesme,
teknolojinin hizli gelisimi, tedarik zincirindeki aglarin karmasikliginin
artmas1 ve lrlin yagam siirecinin kisalmasi vb. gelismeler, isletmelerin
tedarik  zinciri  stratejilerini yeniden  gdzden  gegirmelerini
gerektirmektedir. Isletmeler miisterilerinin isteklerini dogru zamanda,
dogru yerde ve dogru fiyattan karsilamak icin siirekli ve dinamik bir
iletisim i¢inde olmalidirlar. Yeni miisteri bulmanin maliyeti, mevcut
miisteriyi elde tutmanin maliyetinden oldukc¢a pahalidir. Ayni sekilde
tedarik¢i degistirmenin maliyeti de, mevcut tedarikgiler ile iligkilerin
yluriitiilmesinin maliyetinden olduk¢a fazla olmaktadir. Bu nedenle
sirketler, oncelikle mevcut tedarik¢ilerden mevcut miisterilerine kadar
uzanan tiim siirecin diizenli bir bicimde kontroliinii saglamalidirlar. Bu
kosullarda rekabet edebilmek i¢in, yeni miisterileri ve tedarikgileri ile de
bilgi paylasgimmi ve koordinasyonunu dogru ve hizli bir sekilde

saglayarak tedarik zincirini etkin bir sekilde kullanmalidirlar.

Tedarik zinciri, tedarik¢i ile baslayip miisterilere kadar uzanan,
hammaddenin temin edilmesi, tiretim siirecinde tirline doniistiiriilmesi ve
miisterilere  ulastinlmas1  faaliyetlerinin ~ biitiiniinii  kapsayan  bir
organizasyondur. Bagka bir tanim tedarik zincirini, tedarik¢ileri, lojistik

hizmet saglayicilarini, {ireticileri, dagiticilari ve perakendecileri igine



alan ve bunlar arasinda malzeme, {iriin ve bilgi akis1 olan bir elemanlar

kiimesi olarak tanimlamaktadir (Ozdemir, A., 2004).

Malzeme
Akist

Ana Kanal

\;Tjiiarik;i — Ureticic  {— Toptanci |—{ Perakendeci @

<:\ Bilss Alus <:

Sekil 3.1 Klasik Tedarik Zinciri Yonetimi (Ozdemir, A., 2004)

Tedarik Zinciri Yonetimi ise, hammadde temininden iiretime ve
dagitimla son miisteriye kadar bir malin ulasabilmesi i¢in bir deger
zincirinde yer alan tedarikei, iiretici, dagitici, perakendeci ve miisteriler

arasinda malzeme / {irlin, para ve bilginin yonetimidir.

Tedarik Zinciri YoOnetimi’nin temel amaclart su sekilde ifade
edilebilir:

- Miisteri tatminini artirmak,

- Cevrim zamanini azaltmak,

- Stok ve stokla ilgili maliyetlerin azaltilmasini saglamak,



- Uriin hatalarini azaltmak,
- Faaliyet maliyetini azaltmak.

Bu amaglar1 gerceklestirebilmek igin, firmalarin tedarikgileri ve
onlarin tedarikgileri ile, miisterileri ve onlarin miisterileri arasinda tedarik
zincirinin  biitliniinde haberlesme ve bilgi paylasimini  artirmasi
gerekmektedir. Bilgi ve planlarin  tedarikgiler ve miisterilerle
paylasilmasi zincir etkinligini ve rekabetciligini artirabilir (Kehoe, D. ve

Boughton, N, 2001).
Tedarike¢i se¢iminde de dikkat edilmesi gereken faktorler asagidaki
gibidir:
e Tedarikgisinin tecriibesi, taninmislig1 ve sertifikalari, istenilen hizmet
performansini saglayabilmek i¢in 6nemlidir.

e Isletme temel hizmetler igin tedarikgilerin teklif ettigi fiyatlar:
karsilastirmada dikkatli olmalidir. Tedarik¢i verecegi hizmetlerde

ilgili stmiflandirmaya gitmeli, fiyat indirimlerini belirtmelidir.

e Basarili bir is iliskisi i¢in, hem igletmenin hem de tedarik¢inin kiiltiirii
ve iglem stili birbiri ile uyumlu olmak zorundadir.

e Tedarik¢inin sahip oldugu uzmanlik ile isletme ihtiyaclarinin ayni
olup olmadigi, 6nemli bir se¢im kriteridir.

e Tedarik¢inin finansal durumu ve bunun isletmeye uygun olmasi

onemli bir faktordiir.

e Esneklik, tedarikc¢inin tasarim sartlari, teslimat tarihleri ve teslim

miktarindaki degisikliklere uyum saglayabilme becerisi agisindan



degerlendirilir. Teknik yeterlilik ise, 13 slireglerindeki ve

tasarimlardaki iyilestirmeler agisindan dikkate alinir (Sen., E., 2006).

Gilinlimiiziin artan rekabet kosullari, ¢evresel degisimler, pazarlardaki
belirsizlikler, tekstil ve konfeksiyon isletmeleri iizerinde biiyiik bir baski
olusturmaktadir. Isletmeler bu kosullarda bir yandan ayakta kalip, pazar
paylarin1 artirmaya ¢alisirken, bir yandan da maliyetlerini diistirmeyi
hedeflemektedirler. Bu yiizden potansiyel miisterilere istenilen zamanda
ihtiyaclar1 olan tiriinleri gereken sekilde ulastirmak ve bunu gerceklestirmek
icin de, tedarikgilerle etkin bir sekilde calisarak gereken hammadde ya da
malzemeyi gereken zamanda ve en diigiik maliyetle tedarik etmeleri
gerekmektedir. Bu baglamda en oOnemli unsur, iplik — tekstil —
konfeksiyon — perakende zincirinin farkli bilesenleri arasindaki bilgi

akiginin dogru olmasidir.

Kuruluglar arasi
Ishirligi icin Tedarik
Zinciri Yonetim

Verd toplama alt vapisi Vﬂpfs.f

-B. Ortak E Ortak :[i Ortak E Ortak

Format Format Forinat Foumat

& = E =l

Parekende | Konfeksiyon Kumas Iplik |

Sekil 3.2 “Demand Activated Manufacturing Architecture” Sirket-ici Yapis1 (Yanik, S., 2004)



Ipligi perakende iiriine doniistiiren tedarik zinciri agi, birkag
bagimsiz kurulusu sozlesme ile birbirine baglamaktadir. Tiiketici sadece
son iriiniin fiyatin1 ve kalitesini gormektedir. Bu ag icindeki her
kurulusun performansi ve pargalarin birlikte nasil ¢alistigimin etkinligi de
cok onemlidir. Bunun yani sira, nakliyede énemli bir rol oynamaktadir.
Giliniimiizde tekstil tedarikgileri biiylik konfeksiyon sirketleriyle,
konfeksiyon sirketlerinin teslimat zamani, teslimat miktar1 ve hatta bir
nakliye araci i¢indeki kumasin yeri ve rengi hakkinda giivenilir bilgilerle
iletisim kurabilmektedirler. Etkin nakliye aglari, konfeksiyon iireticileri

ve perakendeciler arasinda da gerekmektedir.

Bitmis  mallarin  depoya  akisin1  izleyen  bilgisayarlar,
konfeksiyoncular ile perakendeciler arasindaki iletisimi iyilestirmeye
yardimct olmaktadir. Ayrica genel gider maliyetlerini azaltmak,
bilgisayar tabanli izleme stok kontrolil ile kolaylastirmakta ve boylece bir
iirlinii tiiketiciye getiren sistemin verimliligini arttirmaktadir (Yanik, S.,

2004).

Tedarik zinciri ve tedarik zinciri yoOnetimi en iyl sekilde
uygulandiginda, yeni bir rekabet avantaji saglayabilecek bir ydnetim
stratejisidir. Etkin bir tedarik zinciri, maliyet rekabeti i¢inde {istlinliik
saglamaya yardimci olmakla birlikte, isletmenin {iretim ve pazarlamaya
iliskin faaliyetlerini olumlu yonde etkileyerek, daha fazla miisteri
memnuniyeti ile isletmenin daha etkin ve verimli olmasini saglamaktadir.
Kumas fabrikalari, konfeksiyoncular ve perakendeciler tarafindan taginan

biiyiik miktardaki stoklar azaltilabilmekte ve boylece diisiik maliyetler ve
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daha yiiksek kar ile birlikte istikrarli biiylimenin yolu agilmaktadir. Bu

sekilde iilke ekonomisine de katkida bulunulmaktadir.

3.2 Konfeksiyonda Uretim Sistemleri

Uretim, maddeyi fiziksel ya da kimyasal yoldan etkileyerek onun
bicimini degistirmek yoluyla fayda yaratilmasina denir (Kog, E., 2000).
Biiyiikliigli ve cinsi ne olursa olsun, her liretim sistemi 5 elemandan
olusmaktadir. Bunlar; Sekil 3.3°teki gibi “girdiler, iiretim prosesi,

ciktilar, geri besleme analizleri, cevre”dir (Kobu, B., 1996).

GIiRDILER

CIKTILAR
Toprak

R . . . . Mamul

Emek > URETIM PROSESI A v

Hizmet
Sermaye
Yonetim

Diizeltme Ol¢me

Geri Besleme Analizleri

Sekil 3.3 Bir Uretim Sisteminin Temel Elemanlar1 (Kobu, B., 1996)

Isletmelerin hangi iiretim sistemini kullanmalar1 gerektigi, aldiklar1
siparis biiyiikliigii, model 6zellikleri, model basina renk / beden dagilimi

adetleri ile dogrudan ilgilidir. Bu baglamda konfeksiyon sanayiinde
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ilerleyen demet sistemi ve modiiler iiretim sistemi olmak tizere iki farkli

uretim sistemi kullanilmaktadir.

3.2.1 ilerleyen demet sistemi ve 6zellikleri

Ilerleyen demet sistemi bazi literatiirlerde geleneksel {iretim,
kitlesel iiretim, yigin dretim, Fordist {iretim sistemi olarak da
adlandirilmaktadir. Is akisina dogrudan dogruya yoneltilen personel ve
ekipman, iiretim islemleri ve materyal hazirlik islemlerinin birlesimidir
ve mamul iiretmektedir.

Bu sistemde, demet halindeki giysi parcalart ardisik olarak bir
operasyondan digerine taginmaktadir. Demetler, spesifik bir operasyonun
ya da giysi parcasinin tamamlanmasi i¢in gereken pargalart iginde
bulundurmaktadir. Ornegin cep takma operasyonun demeti, gdmlegin
onli ve bu pargaya takilacak cepleri i¢inde bulundurmalidir. Demet
biiytikliigii 1 — 1000 parca arasinda degismektedir. Siirekli olarak ayni
operasyonun ayni operator tarafindan tekrarlanmasi nedeniyle, sistem
operatore hizin1 ve verimliligini arttirma olanagi saglamaktadir. Yiiksek
adetli sipariglerle ¢alisilmasi bu sistemin sik rastlanan 6zelligidir. Fakat
bu sistem daha uzun ¢iktt zamani, demetler nedeniyle goriinmeyen diigiik
kalite, fazla stok, ekstra zaman, hazirlik zamani ve stoklarin kontrol
glicliigline yol acabilir. Giiniimiizde tiiketicilerin iriin ¢esitliligi
konusunda taleplerinin artmasi, perakendecileri de daha hizli teslim, daha
kaliteli iiriin ve daha diisiik maliyet beklentisi icine itmistir (Ondogan ve

Dirgar, 2005). Eskiden yilda iki model degisimi ile yetinilirken,
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glinlimiizde model degisimleri yilda yedi - sekize ¢ikmaktadir. Yaklasik
5-6 haftada yeni bir {irlin tasarimi devreye girmekte, iiretilmekte ve
diinyanin her noktasindaki satis noktalarina ulagmaktadir. Miisteriler,
kiigiik partiler halinde verilen siparislerin ¢ok sik, ¢ok siiratli ve bir
seferde eksiksiz, tam ve dogru olarak karsilanmasini istemektedirler
(Ipbiiken, Y., 2007). Ureticiler, ilerleyen demet sistemi ile miisterilerin
isteklerini tam olarak yerine getirmenin miimkiin olmadigini, yeni
stratejilerin uygulanmasi gerektiginin farkina varmislardir (Ondogan ve
Dirgar, 2005).

Firmalarin degisime ayak uydurabilmeleri ig¢in, yiiksek bir
esneklige sahip olmalar1 gerekmektedir. Bu esnekligin ve degisimin
firmada siirekli olarak gergeklestirilebilmesi ise yeni iirlinlere, tip ve
model degisikliklerine ve yeni pazar kosullarima uyumu kolaylastiran
esnek {iretim sistemleri ile saglanabilmektedir (Ondogan ve Dirgar,

2003).

3.2.2 Modiiler iiretim sistemi ve ozellikleri

Esnek iiretim sistemlerini tanimlamak i¢in “yalin {iretim, modiiler
sistem, hiicreli liretim birimleri, Toyota {iretim sistemi gibi” farkli isimler
kullanilmaktadir.

Modiiler iiretim sistemi en genel tanimiyla; “en az kaynakla, en
kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi, miisteri talebine bire bir
uyabilecek sekilde, israfsiz ya da en az israfla ve tiim iiretim faktorlerini
en esnek sekilde kullanip, potansiyellerinin tiimiinden yararlanip nasil

gerceklestiririz?" arayisinin bir sonucudur. Bu sistem, konfeksiyon
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sanayiinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Modiiler iiretim sisteminde,
bir {iretim hiicresi veya modilii; trlin i¢in gerekli isgiicli, dikis
makineleri, itli, kalite kontrol, paketleme ve kutulama gibi gerekli
islemleri igeren, liretimin tamaminin gergeklestirilebilecegi, makinelerin
islem sirasina gore yerlestirildigi bir birim olarak tanimlanabilir (Yalin
Uretim Uygulamasi El Kitapgigr).

Modiiller genellikle sayilart 5 — 15 arasinda degisen, grup
hedeflerinden sorumlu, kendi kendini yonetebilen ekipleri olan kiiciik
atlyeler seklinde faaliyet gostermektedirler. Modiilde her bir is
istasyonu 2 — 4 makine ile donatilmigtir. Bu makineler, genellikle
programlanabilir dikis makineleri ve is¢inin ayni1 anda birden fazla
operasyonu gerceklestirebilmesine olanak saglayan otomatlardir
(Ondogan, Dirgar ve Erdogan, 2005).

Makine ve caliganlart modiiler olarak diizenlemek isletmeye
miisterilerin istemis olduklar1 degiskenlige ve kiigiik adette siparislere
esnek cevap verebilme sansimi da vermektedir (Yalin Uretim Uygulamasi
El Kitapgig).

Modiiler tiretim sisteminde kullanilan teknikler asagidaki gibi
siralanmaktadir:

0 Kanban

0 Tek Par¢a Akis

0 Makineler Arasi Senkronizasyon

0 SMED (Single Minute Exchange of Dies) Tek Dakikada Kalip
Degistirmek
5S

o

0 Hiicresel Imalat
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0 Poka Yoke

0 Jidoka (Otonomasyon)

0 Toplam Uretken Bakim

Bu tekniklerin kisaca agiklamalar1 asagidaki gibi verilmektedir:
o Kanban

Kanban kelimesi kart veya isaret kelimesinin Japonca karsiligidir.
Cekme tipi tiretimde bir sonraki operasyon, bir onceki operasyondan
gereksinim duydugu parcalari, gereksinim duydugu anda ve miktarda
almaktadir. Benzer sekilde bir Onceki operasyon da, bir sonraki
operasyonun cektigi kadar iiretmektedir. Kanban, bu sistemi yiiriitmeye
yarayan bir mekanizmadir  (http://www.bolbilgi.com/yalin-uretim-
t92428.html?p=102785).

Kanban sisteminin dnemli avantajlarindan birisi, gorsel denetime
yer vermesidir. Uretim sahasinda dolasarak sadece kanban panosuna
bakarak isi denetlemek miimkiindiir. Kartlardaki artma iiretimdeki
yavaslamayi; azalma ise, iiretimdeki hizlanmay1 gostermektedir. Sadece
gerektigi kadar iiretim yapmak isteniyorsa, gerektigi kadar malzemeye
ihtiyag duyulmaktadir. Daha yliksek stok, daha fazla maliyet anlamina
geleceginden; stoksuz iiretim, sistemin esasini teskil etmektedir (Esmeray
ve Ozkan, 2002).

o Tek Parca Akis

Tek parca akis, miisteri ihtiyaglarina gore belirlenmis oranda her
defasinda bir {irliniin dikildigi siirecin olusturulmasidir. Bu sekilde
calisarak tirlinlin tek parga olarak modiilde akmasi, isletmeye daha kisa

siirede miisteri talebinin karsilanmasi, stoklama ve transfer ihtiya¢larinin
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azalmasi ve bozulma riskinin azalmasi imkanlarin1 saglayacaktir (Yalin
Uretim Uygulamasi El Kitapgigr).
o Makineler Arast Senkronizasyon

Her bolim kendinden bir dnceki bolimden gerekli malzemeleri
temin ettiginden, boliimler arasinda iletisimin saglikli  olmasi
gerekmektedir. Dikim boliimii, kesim bdliimiiniin dikebilecegi kadar mali
planlanan zamanda gondermelidir. Bunun i¢in fabrikaya kumaslarin
zamaninda gelmesi, kalite kontrollerinin yapilmasi ve kesim bdliimiine
planlanan zamanda gonderilmesi gerekmektedir (Giliner ve Tama, 2008).

e SMED (Single Minute Exchange of Dies)

Ingilizce “Single Minute Exchange of Dies” teriminin bas
harflerinin temsil ettigi, Tiirk¢e’ye cevirdigimizde tek haneli dakikalarda
kalip veya model degistirme ya da 10 dakikanin altinda model degistirme
olarak adlandirabilecegimiz bu teknik, yalin {iretimin en etkili teknigidir.
Geleneksel kitle tiretiminde stoklu g¢alismaya birincil sirada gdsterilen
gerekce veya “mazeret” bir modelin son hatasiz {irliniinden diger modelin
ilk hatasiz iriiniinii elde edene kadar gegen siirenin (set-up) ¢ok uzun
olmasidir. Model degistirme siiresinin uzun olmasi, ayn1 modelin biiyilik
miktarlarda iiretilmesi zorunlulugunu ortaya ¢ikarmaktadir (Yalin Uretim
Uygulamasi El Kitapg¢igr).

SMED’in amaci;

e Makine kullanim zamaninin optimize edilmesi,
o Kiigtik parti biiyiikliiklerinin miimkiin hale getirilmesi,

e Imalat ici siirenin azaltilmasi,
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e Makinenin bos durma siiresinin azaltilmasi,
e Tek seferde yapilan makine ayar1 ve hazirlik islemidir.
(http://onlinekalite.com/htmdosyalar/jitsetupsmed.htm)
o 5§

5S, bes adimdan olusan amaci “caligma ortaminin organizasyonu
ve israfin yok edilmesine yardimci olmak™ olan, son derece basit ve
biitlin yalinlastirma-yeniden yapilandirma ¢alismalarinin merkezinde yer
alan bir yontemdir. Hedefi yasadiginiz ve c¢alistiginiz ortamin temiz, derli
toplu, saglikli ve giivenli olmasin1 temin etmek, bu sartlari siirekli
kilmaktir. 5S orijinali Japonca 5 kelime ile ifade edilmektedir. Bunlar;
Seiri (Siiflandirma), Seitom (Diizenleme), Seiso (Temizleme), Seiketsu

(Standartlastirma), Sitsuke (Sistemi Koruma) dir
(http://www.diyalog.com/html/5s kapak.htm).
e Hiicresel Imalat

Modiiler iiretim birimlerinde makine yerlesim diizeninde yarim
daire bicimi yaygindir. Modiilleri olusturan kisiler ayakta veya oturan
birimler halinde c¢alismaktadir. Ayakta ¢alisilan bir modiilde operatorler
birkag operasyonu gerceklestirecek sekilde ayakta durmakta ve
gerektiginde yer degistirmektedirler. Ayakta g¢alisma modiilleri; ayak
uyumlu, diz kontrolli ve rayli makineler gerektirmektedir. Oturulan
modiiller de ise operatdrler operasyonlar arasinda ¢ok fazla hareket

etmemektedir.



17

Bir modiil, modiilde gereken is dengesine bagli olarak birkag
calisma bolgesine ayrilabilir. Bir calisma bolgesi birkac islem grubunu
kapsamaktadir. Operatorler kendi ¢alisma bolgelerindeki operasyonlar

gerceklestirmek iizere egitilmislerdir (Ondogan ve Dirgar, 2003).

Hiicre yerlesimi, U veya C seklinde ya da ¢alisma grubunun kendi
basina organize olmasina olanak saglayabilecek bir halka seklinde

olabilir.

Modiiler sistemde calisacak isgiler, bir iiretim prosesi i¢in tim
makine ve otomatlar1 kullanabilen kalifiye elemanlar olmalidir. Bu
sistemde is¢i ve ekipmanda ¢ok yénliiliik temel kosuldur (Ondogan ve

Dirgar, 2005).

Diiz Hat Paralel Hatlar U Hatti

D
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Sekil 3.4 U Hatti, Paralel Hat ve Diiz Hat Dizilimleri

Poka Yoke

“Poka” dikkatsizlik, dalginlik, “Yoke” ise ortadan kaldirmak

anlamina gelir.
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Poka - Yoke’nin temel ilkesi, hatay1 lizerinden zaman gectikten
sonra kesfetmek yerine, kaynaginda ve aninda saptayip onleyerek, hicbir
hatali parganin veya {rlinlin {retilmemesini saglamaktir (Okur
Serdaroglu, A., 1997). Insan faktériinden kaynaklanan durumlara kars
hata yapmay1 onleyici ve yardimci ara¢ ve stratejileri kullanarak, ancak
daha fazla kontrol elemanina gerek duymadan, sifir hatali {iretime
ulagsmay1 amaglamaktadir. Bu amagla, gerekirse kullanilan tezgaha ilave
mekanizmalarin eklenmesine ve iiriin iizerinde dizayn degisikligine

gidilebilmektedir

(http://www.bolbilgi.com/yalin-uretim-t92428.html?p=102785).

e Jidoka (Otonomasyon)

Jidoka, hata kontrolii olarak da tanimlanmaktadir. Uretim kalitesini
artirir, israfi azaltir, verimliligi artirir ve zamaninda teslimati saglar.
Hatali pargalarin iretim akisina karigip sonraki siireglerde iiretimi
kesintiye ugratmasini engellemeyi amaglamaktadir. Makinelere iirettigi
tirtinli kontrol edebilme, anormallik gordiigiinde otomatik durdurabilme
veya gerekli sinyalleri verebilme yetenegi kazandirilmasi gibi prensipler

tizerine kuruludur (Simsek, M., 2004).

Modiilde ¢alisan operatdr, kendinden 6nceki parga veya iirlin hatal
ise, diger operatdrii uyararak, hatayr aninda &nlemektedir. Uriin

kalitesinden tiim modiil sorumludur.
e Toplam Uretken Bakim (Total Productive Management)

Toplam {iretken bakim uygulamalari modiildeki ¢alisanlarin,

“benim makinem” anlayisini gelistirerek, fabrikadan elde edilebilecek
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verimin biliyiilk Olgiide artirllmasina zemin hazirlamakta, kronik
kayiplarin iizerine etkili bir bigimde gidilerek tiretkenligin %50 ile %100
oraninda artmasini saglamaktadir. Temiz, tertipli, saglikli ve sevimli
calisma ortami elde ederek, ¢alisanlarin yiiksek kaliteli Giriinleri stirekli
olarak tiretebilecekleri, orada ¢alismaktan zevk ve gurur duyacaklar1 bir
fabrika ortami olusturmaktadir. Toplam {iretken bakim uygulayan
fabrikalar  calisanlarina  yogun teknik egitimler  sunmaktadir.
Uzmanlardan olusmus, makinelerini biiyiik bir ustalikla kullanan, onaran
ve bakimini yapan insanlarin g¢abalar1 birlestiginde, kaliteli iirlinlerin,
olabilecek en diisiikk maliyetle iiretildigi, sektordeki kiyasiya rekabet
kosullarina dayanikli, dolayisiyla kar eden bir fabrika ortaya ¢ikacaktir.
Bu teknikle, isyerlerindeki ekip ¢aligmalar1 da 6n plana ¢ikmaktadir (Sun
Tekstil Toplam Uretken Bakim Proje Notlar1).

3.3 Konfeksiyonda Kalite Kontrol Kavrami

3.3.1 Kalite Kavram

Kalite Latince “qualitas” demektir ve nasil olustugu anlamina gelen
“qualis” kelimesinden gelmektedir. Kalite yillar boyunca degisik
bicimlerde tanimlanmistir. Dr. J. M. Juran’in kalite tanimlamasi ise
“kalite kullanima uygunluktur” seklindedir. 1978 yilinda Amerikan
Kalite Kontrol Kurumu (ASQC) tarafindan kalite i¢in standart bir
tanimlama yapilmistir:“Kalite, bir iirlin veya hizmetin istenen ihtiyaglari

karsilayabilme yeteneklerini ortaya koyan karakteristiklerinin tiimtidiir.”
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Japon Endiistriyel Standartlar1 Komitesi (JIS) ise kaliteyi “kalite iiriin ya
da hizmeti ekonomik bir yoldan iireten ve tiiketici isteklerine cevap veren

bir iiretim sistemidir” seklinde tanimlamistir (Ozdil, N., 1999).
Giintimiizde ise kalite ile ilgili yapilan tanimlar agagidaki gibidir.

e Kalite bir dnlemdir, sorunlar ortaya ¢ikmadan Once ¢oziimlerini
olusturmaktadir. Uriin ve hizmetlerin yapisina tasarim yoluyla
iistiinliik ve kusursuzluk arayisini katmaktadir.

e Kalite miisterinin tatminidir, {iriin ve hizmetin ne kadar iyi oldugu
konusunda son kararin verdigi memnunluktur.

e Kalite verimliliktir, islerini yapabilmek icin gerekli egitimden
gecen, ihtiyac duydugu arag- gere¢ ve talimatlarla desteklenen
personelden elde edilmektedir.

e Kalite esnekliktir, talepleri karsilamak i¢in degismeyi goze almak
ve bu konuda istekli olmaktir.

o Kalite etkili olmaktir, igleri ¢abuk ve her defasinda dogru
yapmaktir.

e Kalite optimizasyondur.

e Kalite bir programa uymak, isleri zamaninda yapmaktir.

e Kalite bir siirectir, siiregelen bir gelismeyi kapsamaktadir.

e Kalite bir yatirimdir. Uzun donemde bir isi ilk defa da dogru
olarak yapmak, hatay1 sonradan diizeltmekten daha ucuzdur.

o Kalite, kusursuzluk arayismma sistemli bir yaklasimdir.

(http://enm.blogcu.com/5122941/)
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Tanimlardan da goriildiigli gibi kalite her zaman en pahali, en iyi
degildir. En genel anlamda kalite, kaynaklarin verimli kullanimini
saglayan, {irlin ve hizmetlere kullanim uygunlugu kazandiran, miisteri
gereksinimlerine uygun lretim ve hizmet anlayisini egemen kilan ve
boylece isletmelerin kamusal sorumluluklarini da olumlu olarak

gerceklestirmelerine olanak hazirlayan bir performans boyutudur (Giiner
ve Unal, 2004).

Gilinlimiizde triin kalitesinin istenen diizeyde olmasinin,
e Tasarim kalitesinin,
e Tasarima uygunluk kalitesinin,
e Kullanimda beklenmeni verme kalitesinin,

kontrolleri ile saglanabilecegi anlagilmistir (Baskan, S., 1997).

Hammadde ve satin almmig Teknolojik denanim kalitesi | ‘ T5cilile kalitess
pargalarm kalitesi

T
' -
- ]
!
!
- ] -
[l
1

~. 1 -7

R 7l

Tasanm kalitesi ‘ | Uygulama kalitesi | ‘ EKullamim kalitesi

Y

URUN KALITEST

Y
A

Sekil 3.5 Kalitenin Olusumu (Baskan, S., 1997)
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e Tasarim Kalitesi

Mamiiliin fiziksel yapisi, performans Ozellikleri ile beraber
tasarlanmaktadir. Boyut, agirlik, hacim, dayamklilik gibi fiziksel
nitelikler ile renk, koku ve goriiniis gibi estetik 6zellikler bir mamiiliin
tasarim kalitesinde belirlenmektedir. Ayrica tasarim asamasinda
mamiiliin, kullanim kolayligi, giivenligi, omrii ve bakim periyotlar1 gibi

cesitli faktorler de gz oniine alinmaktadir (Simsek, M., 2001).
e Tasarima Uygunluk Kalitesi

Uretilen bir iiriiniin tasarim asamasinda belirlenen tasarim kalitesi
ile 1ilgili spesifikasyonlara uyma derecesidir. Tasarima uygunluk
kalitesinin kontrolii ham ve yardimci maddelerin saglanmasindan,
iiretilen malin ambalajlanip depolanmasina kadar gegen tiim asamalari
kapsar ve istatistiksel yontemlerin en yaygin bigcimde uygulandig: alandir

(Baskan, S., 1997).
o Kullanimda Beklenmeni Verme Kalitesi

Uriiniin  satis sonrast kullanimi esnasinda gdstermis oldugu
performans: ifade etmektedir. Ureticiler, iiriinlerinin kullanim kalitelerini
diizeylerini belirlemek amaciyla, liriinlerine gercek kulanim sartlarinin

yaratildig: gesitli testler uygulamaktadirlar (Yiicel, O., 2007).
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3.3.2 Kalite kontrol tanim1 ve amaclari

ISO kalite kontrolii su sekilde tanimlamaktadir: Genis anlamda
kalite kontrol; kaliteyi korumak, gelistirmek ve {iretimi alicinin tatmin
olacagin en ekonomik seviyede devam ettirmek i¢in uygulanan iglemler
dizisidir. Dar anlamda kalite kontrol ise, bir malin spesifikasyonlarina
uygunlugunu denetleme ve dogrulama islemidir. Kalitenin tesekkiil ettigi
her safthada kontrol gereklidir. Kalite kontrolli, isletmenin tiim
departmanlarini ilgilendiren bir igletme fonksiyonudur. Genel miidiirden
makinedeki is¢iye kadar tiim personelin derece derece mesuliyet duygusu
tasidig1 ve iiretimin her sathasinda yer alan bir faaliyetler toplulugudur.

(Bircan ve Ozcan, 2003).

Kalite kontroliin temel amaci, kalite 6zelliklerinde meydana gelen
sapmalar1 ve hatalar1 belirleyerek, bunlar1 ortadan kaldirmaya yardimci
olmaktir. Kalite kontroli, kalitesizligi onlemede kullanilan etkin bir

aractir (Tekin, M., 2006).

Kalite kontroliin temel amaca bagl bir takim alt amaglar1 da vardir.
Is boliimiinde gérev ve sorumluluk dagitimini belirgin hale getirmek ve
bdylece temel amacin gergeklesmesini kolaylastirmak icin ayr1 ayr1 hedef

olarak secilebilen alt amaglar soyle siralanabilir:
1. Mamul kalite diizeyini ytikseltilmesi.
2. Mamul dizayninin gelistirilmesi.

3. Daha ucuz ve kolay islenebilir malzeme aragtirilmasi.
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4. Isletme maliyetlerinin azaltilmasi.

5. Iskarta, is¢ilik ve malzeme kayiplarinin azaltmasi.

6. Uretim hattindaki dar bogazlari gidermesi.

7. Personel moralini yiikseltilmesi.

8. Miisteri sikayetlerini azaltilmasi.

9. Rakiplere kars1 firmanin prestijini artirmasi.

10. Isci- isveren iliskilerinde olumlu gelisme saglanmast.

Bu alt amaclardan bazilarinin {iretim, satis, personel gibi diger
departmanlardan biri i¢in temel amag olabilecegi acgikca goriilmektedir

(Kog, E., 2000).

Konfeksiyonda kalite kontrol, tamamiyla bitmis giysilerin bazi
standartlara veya oOzelliklere (veya isteklere) gore, istenen Olgiilere uyup
—uymadigini kontrol etmek iizere 6lgmek, ana ve yardimci malzemelerin
(kumas, diigme, fermuar, dikis ipligi, dantel gibi), ozellikle giysilerin
tamamlanmamig parcalarin1 yeniden gozden gecirme veya denetleme

olarak tanimlanabilmektedir.

Kalite kontrol isleminde yapilmasi gerekenler, hatanin erken
belirlenmesi, bu bilginin uygun personele geri donmesi, hata nedeninin
belirlenmesi ve sonunda problemin diizeltilmesidir. Kontroliin etkin
olmasi i¢in, kontrol, hatanin tespiti, bu hatalarin uygun personele geri

donmesi, hatalarin nedenlerinin tespiti, hatalarin diizeltilmesi ve kontrol
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seklinde olan tam kontrol halkas1 isler durumda olmalidir (Ondogan ve

Dirgar, 2005).

Konfeksiyon iiretiminde kalitenin olusumu, gelistirilmesi ve
devamlilig1 sistematik bir kalite yaklagimi gerektirmektedir. Bu

yaklasimlar li¢ grupta toplanmistir. Bunlar;

a) Kaliteyi olusturan kriterlerin  belirlenmesi:  Kalitenin
olusturulmas: Oncelikle kalitenin Olgiilebilir bir duruma getirilmesi ile
miimkiindiir. Bu 6l¢iim i¢in, dncelikle istenilen kriterlerin belirlenmesi ve
kaydedilmesi gerekir. Bu kriterlerin belirleyicisi ise, miisteri istek ve

beklentileridir.
Kalite kriterlerinin belirlenmesi su islemleri icermektedir.
aa) Uretimi yapilacak modelin tanim1
ab) Model teknik ¢izimi
ac) Kullanilacak malzemelerin kalite 6zellikleri
ad) Renk ve beden dagilimi
ae) Uriin 6l¢ii tablosu ve 6l¢ii alma noktalar1
af) Uretim talimatlar1
ag) Uriin islem akis1
ah) Kalite yonergeleri

a1) Malzeme kartelasi
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aj) Malzeme listesi
ak) Paketleme Ozellikleri

b) Kalitenin tiretilmesi: Bu asamada yapilmasi gereken islemler ii¢

asamadan olusmaktadir.

ba) Uretim 6ncesi kontroller: Genel olarak kumas ve iiretimde

kullanilacak yardimc1 malzemelere yonelik kontrolleri kapsamaktadir.

bb) Uretim kontrolleri: Bu kontroller iiretim esnasinda yapilan
kontrol faaliyetlerini icermektedir. Burada temel esas Ornekleme
yontemiyle gerekli noktalardan gerekli miktarlarda 6l¢iimiin alinmasidir.
Genel olarak kesimhane, dikimhane, {itii ve posetleme bdliimlerinde

sistematik olarak yapilan faaliyetlerdir.

bc) Uretim sonrasi kontroller: Uretim sonrasi yapilan kontroller,
onceki kontrollerde yakalanamayan hatalarin belirlenmesi amacini
tasimaktadir. Son kontrollerde elde edilen kontrol raporlart kontrol

sistemindeki bosluklarin tespitini de saglamaktadir.

Sekil 6’da bir konfeksiyon iiretiminde yer alan kalite kontrol

sisteminin fonksiyonel yapis1 gosterilmektedir (Yiicel, O., 2007).
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URETIM KALITE
FAALIYETLERI FAALIYETLERI
Siparis

Model kalite 6zelliklerinin
belirlenmesi, standartlarin

Model
toleranslarin somut hale
l 4 | getirilmesi
Uretim tasarimi
—
Kalip hazirlama Kumas ve
serileme malzeme tedarik

v

Uretim 6n hazirlik

'

Kumas ve malzeme girisi
— Girdi Kontrolii

'

Uretim numunesi hazirlama

¢ — Numune Kontrolu
Uretim

# +— Uretim Kontrolleri
Kesim

'

Dikim 0n hazirlik

v
Dikim
'

Son islemler

«— Utii 6ncesi son kontrol

Utii

Depoya Giris — «—— Utii sonras1 son kontrol

Paketleme — Sevkiyat
Sekil 3.6 Konfeksiyon Uretiminde Kalite Kontrol Fonksiyonu (Yiicel, O., 2007)
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3.3.3 Kalite kontrol yontemleri

Amaca, problemin niteli§ine, pratik zorluklara ve maliyet
faktorlerine gore gelistirilen bir kalite kontrol sistemi i¢inde ¢esitli her
biri istatistik prensibine dayali farkli yontemler bulunmaktadir. Bunlar

asagidaki gibi dort grupta toplanir:
e Test yontemleri
e Muayene kontrolii
o statistiksel kalite kontrolii

e Proses kontrolii (Kirtay, E., 1984).

3.3.3.1 Test yontemleri

Hammadde yar1t mamul ve mamul maddelere ait ¢esitli 6zelliklerin
saptanmasi i¢in uygulanan yontemlere test yontemleri adi verilir (Kirtay,
E., 1984). Test yapmadaki amag, sonucun etkilenip etkilenmedigine

bakmaksizin, net sonuglari ortaya ¢ikararak kaliteyi belirlemektir.

Test kosullar1 standart olmalidir. Test yontemleri ve aletleri
incelenecek olan Ozellige uygun olarak secilmelidir. Gozlemler ve

yorumlarda gereken titizlik gosterilmelidir (Aslan., D., 2003).

Kumas gramaji, ¢cekme, donme, su hasligi, ter hasligi, 151k hashgi,

formaldehit, yikama hashigi, kuru ve yag siirtme hashgi, pilling, elyaf
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kompozisyonu gibi testler konfeksiyon sanayiinde yapilan testlere 6rnek

olarak verilebilir.

Bu testlerin yaninda tiim mamiil maddelere renk, boyut, sekil gibi

estetik testlerin yapilmasi da oldukca dnemlidir.

3.3.3.2 Muayene kontrolii

Bir mamuliin, yar1 mamuliin, par¢anin veya hammaddenin, 6l¢ii,
nitelik veya performansinin dnceden belirlenmis spesifikasyonlara uyup
uymadigini saptama isine muayene adi verilmektedir (Kirtay, E., 1984).
Muayene, tasarlanan ve gergeklestirilen kalite diizeyleri arasindaki farkin

belirlenmesini saglayan bir faaliyettir (Baskan, S., 1997).

Kullanilan alet ve uygulanan yontemlere gore mamiil tahrip
edilerek veya edilmeden muayene edilebilir, tahrip edici muayenelerde
istatistik yontemlerle secilen Ornekler {izerinden deney yapma
zorunlulugu bulunmaktadir. Ornegin, {iretimde kullanilacak olan
citcitlara %100 muayene islemi yapildiginda birgogu tahrip olacak ve
iretim i¢in kullanilamaz hale gelecektir. Bu nedenle bdyle durumlarda

istatistik yontemlerin kullanilmas1 daha uygundur.

Muayene islemleri liretim hattinin ¢esitli noktalarinda ve genellikle
muayene noktalari ya da muayene istasyonlari adi verilen yerlerde
yapilmaktadir. Muayene isleminin nerede yapilacagi isletmenin is akisina
uygun olmak tizere “kilit nokta” olarak nitelendirilecek yerlere gore
belirlenmektedir. Ote yandan, muayene noktalar1 sadece muayene

yapilan bir merkez olmay1p hangi kalite 6zelliginin, nasil 6lgiilecegini iyi



30

bilen standartlara uygunluk saglanamadiginda ne gibi Onlemler
almacagma karar verecek yetkilerle donatilmig bir birim olmalidir

(Baskan, S., 1997).

Muayene islemleri, ana kiitleden alinan Ornek miktarima ve
sonuclarin kullanis amaclarina gore siniflandirilmaktadir: (Kirtay, E.,

1984).

Muayene
|
%100 Muayene Ornekleme Muayenesi
| ) ! '
Islemsel Diizeltici Kabul Kontrol
Ayiklama Ayiklama Orneklemesi Orneklemesi

Sekil 3.7 Muayene Cesitleri (Kirtay, E., 1984)

3.3.3.2.1 %100 Muayene

Bu yontemde s6z konusu tiim iiriinler muayene edilmektedir.
Genellikle kritik ve karmagsik irlinlerin  final kontrollerinde
kullanilmaktadir. Sifir hatanin hedeflendigi durumlarda, % 100 muayene
yapilarak, giivenilir sonuglara ulasilmaktadir. Diger taraftan %100

muayene maliyet bakimindan en yiiksek olan yontemdir. Yiiksek adetli
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bir siparis i¢in %100 muayene yapmak hem c¢ok masrafli, hem de ¢ok
yorucu olmaktadir (Juran and Gryna, 1988). Kalite kontrol elemanlar
yiiksek adette {irin kontrol ettiklerinde, dikkatleri dagilmakta ve bazi
hatalar gdzden kagirmaktadirlar. %100 muayene ayn1 zamanda ¢ok uzun

vakit alan bir kontrol yontemidir.
%100 muayene iki amaca gore yapilir.

a- Islemsel ayiklama: Burada amag iyi - kétii veya saglam - bozuk

ayirimi yapmaktir (Kurtay, E., 1984).

b- Diizeltici ayiklama: Iscilik ve kontrol siklig1 gibi kaginilabilir
hatalar yiiziinden ortaya cikan bozuk parcalar tespit edilir. Hata
kaynaklarimi gidermek i¢in aninda miidahalede bulunmak miimkiindiir

(Kobu, B., 1996).

3.3.3.2.2 Ornekleme muayenesi

Ornek alma “bir ana kiitlenin, belirli 6zellikleri hakkinda karar
vermek amaci ile nispeten kiigiik bir kisminin segilmesi iglemi” olarak

tanimlanmaktadir (Kirtay, E., 1984).

e Muayene edilen {riinlin muayene sirasinda tahrip edilmesi

gerektiginde,

e %100 incelemenin masrafli olmasi nedeniyle verimi

disiirdiigiinde,
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e Muayene edilecek iiriin sayis1 fazla oldugunda, iiriinler 6rnekleme

yoluyla muayene edilir (Bagkan, S., 1997).

Ana kitleyi temsil edecek Orneklemlerin secilmesinde kullanilacak

yontemler li¢ temel grupta toplanmaktadir;

> Rastgele (tesadiifi, random) Ornekleme: Y1gindaki birimlerin belli
say1 agisindan kombinasyonu yapilmakta ve bu kombinasyonlardan
biri se¢ilmektedir. Bu ornekleme yigindan ornek biiyiikligii kadar
birimin rastgele bi¢gimde secilmesi seklinde yiiriitiilebilecegi gibi,
yigindaki birimlere numara verip Orneklem grubuna gireceklerin
rastgele sayilar tablosu araciligiyla segilmesi seklinde de
ylriitiilebilir. Rastgele 6rnekleme homojen yapidaki yiginlar i¢in en

uygun yontemdir.

> Sistematik Ornekleme: Yigmdan belli zaman, mekan ya da
tekrarlamalarla birimlerin secilmesi yoluyla yiiriitiillen 6rnekleme
yontemidir. Genellikle rastgele sayilar tablosu kullanilarak 6rnek

birimleri se¢ilmektedir.

> Bilingli Ornekleme: Ornek grubuna girecek birimleri bilingli sekilde
secilmesi yoluyla yiiriitiilmektedir. Ornegin yigindaki birinci,
iliglincli, besinci... birimlerin secilmesi; imalat hattindan her

dakikanin sonunda ¢ikan birimin secilmesi gibi (Aslan, D., 2003).

Amaglar1 agisindan iki tip 6rnekleme muayenesi yapilir.
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3.3.3.2.2.1 Kabul orneklemesi

Disaridan alinan malzemenin isletmeye girisinde veya Tretilen
mallarin bir departmandan digerine gecisinde uygulanan bu yontemde,
muayene sonuglarina gore irlinler ya da malzemeler kabul veya red

edilmektedir (Kirtay, E., 1984).

Kabul 06rneklemesi orneklem alma sayist bakimindan doérde

ayrilmaktadir:

a. Tek Katli Kabul Orneklemesi
b. Cift Katli Kabul Orneklemesi
c. Cok Katli Kabul Orneklemesi
d. Ardisik Kabul Orneklemesi

(Baskan, S., 1997)
a. Tek Katli Kabul Orneklemesi

Tek Katli Kabul Orneklemesi’nde, kitlenin kabuliine ya da reddine,
kitleden sadece bir kez orneklem alinarak karar verilmektedir (Juran ve
Gryna, 1988). Kitle biiytikliigiine gore dnceden kontrol edilecek ornek

sayis1 ve kabul edilebilecek maksimum hatali birim sayis1 belirtilmistir.
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Cizelge 3.1: Tek Katli Kabul Orneklemesi (Juran ve Gryna, 1988)

A adetlik kitleden n adet 6rneklem alinir.

A 4

Eger 6rneklerde bulunan hatali 6rnek sayisi;

/\

C adetten az ise, C adetten fazla ise,
| ,
KITLE KABUL EDILIR. KITLE RED EDILIR.

C: n adetlik 6rneklem i¢in dnceden kabul edilen hatali sayist

b. Cift Katli Kabul Orneklemesi

Bu Ornekleme yonteminde, iki defa oOrneklem alinarak
incelenmektedir. Cift kathh kabul planinda ilk alinan Orneklem
incelenmekte ve inceleme sonucunda Ornekleme dayanilarak partinin
reddine ya da ikinci bir 6rneklem alinmasina karar verilmektedir. ikinci
orneklem ile ilk 6rneklemdeki bulgulara gore ise parti kabul ya da red
edilmektedir. Bu tiir 6rnekleme yontemi tek kathi kabul 6rneklemesine
gore daha karmasik olmalarina karsin tek katli kabul 6rneklemesine gore,
genellikle muayene edilen toplam birim sayisinin daha az olmasi, bir
partiyi reddetmeden Once partiye ikinci bir sans taninmasi gibi psikolojik
bir avantaji saglamasi gibi nedenlerden dolay1 daha {istiindiir (Baskan, S.,

1997).
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c. Cok Katli Kabul Orneklemesi

Bu o6rnekleme yontemi, ¢ift katli 6rnekleme planinin gelistirilmis
seklidir. Parti hakkindaki kabul veya red karar1 ikiden fazla 6rnek
grubuna sira ile uygulanan muayene islemleri sonuglarmma gore

belirlenmektedir (Kog, E., 2000).

En fazla yedi kez orneklem alinarak karar verilmektedir. Her
kontrolde 6rneklem sayisi sabittir ve Orneklem sayisi tek ve cift kath
orneklem planina gore genellikle daha az adettir. Maliyet faktorii
bakimindan kiyaslandiginda, maliyeti en yiiksek olan kabul

orneklemesidir.
d. Ardisik Kabul Orneklemesi

Ardigik kabul 6rneklemesinde, her 6rneklem kiiciik bir grup ya da

tek bir parcadan sonra,

= Parti kabul edilir,
= Parti reddedilir,

*  Orneklemeye devam edilir,

kararlarindan birisi verilir. Orneklemeye ise kabul veya red karari

verilinceye kadar devam edilir (Baskan, S., 1997).

Ana kitleye hangi Ornekleme yoOnteminin kullanilacagim
belirlemede en Onemli faktdr, iirlinlerin hazirlandig tedarik¢idir. Bu
tedarikci ile yeni calisilmaya baslanmigsa, uzun yillardir calisilan bir
tedarikgiden farkli olarak daha siki bir kalite kontrol gerekmektedir.

Daha once calisilan bir tedarik¢i ise ve iirlinleri her zaman standartlara
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uygun olarak kalite kontrolden geciyorsa, kiigiik bir adetten ornekleme
yapmak iriinlerin kalitesi hakkinda bilgi vermektedir (Kadolph, J., S.,
1998).

3.3.3.2.2.1.1 Standart oérnekleme cizelgeleri

Kabul orneklemesinde oOzelliklerine gore muayene icin standart
ornekleme tablolar1 II. Diinya Savasi sirasinda ABD tarafindan
gelistirilmistir. 1963 yilinda ¢ikan ve daha sonra kiiciik degisikliklerle
kabul edilen MIL — STD — 105D (ABC standart) tablolar1 hem hatali
orant hem de hatali sayisi i¢in kullanilmaktadir. Bu tablolar parti
blytikligi ile Acceptable Quality Level (AQL) - Kabul edilebilir Kalite
Diizeyi (KKD), dlgiitlerine dayanarak drnekleme ve muayene tiirliine gore
kabul edilebilecek hatali sayilarini bulmak i¢in hazirlanmistir (Bagkan,

S., 1997).
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Cizelge 3.2 Tek Kathi Kabul Planlar1 Normal Muayene i¢in MIL — STD —
105 D (ABC Standart) Tablosu (Baskan, S., 1997)
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edilebilen hatali oramdir. Ornegin AQL 2.5 tablosuna gore kabul
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orneklemesi yapiliyorsa partide en fazla %?2.5 oraninda hatali olabilir.
AQL sistemine gore kabul orneklemesi yapilirken, iiretici ve miisteri

riskleri de kabul etmis olurlar.

Uretici Riski (a): Kabul edilebilir bir partiden alinan &rneklemde,
standartlara uygun olmayan iriinlerin sayisi, kabul edilebilir hatali
oranindan yiiksek cikarsa, kabul edilecek olan parti red edilir. Buna

uretici riski denir.

Tiiketici riski (B): Uretici riskinin tam tersidir. Red edilecek bir
partiden aliman 6rneklemde, standartlara uygun olmayan iirlinlerin sayisi,
kabul edilebilir hatali sayisindan diisiik ¢ikarsa, red edilecek parti kabul

edilir. Buna tiiketici riski denir.

Ureticiler daha ¢ok tiiketici riski ile ilgilidirler. Ciinkii hatali
irtinler kalite kontrolden gegip, miisteriye gittiginde geri doniisler
olmakta ve reklamasyon olarak iireticiye donmektedir (Kadolph, J., S.,

1998).

Cizelge 3.3°de goriildiigii gibi, ABC standardinda 6zel ve genel
olmak iizere iki tiir muayene seviyesi vardir. Ozel muayene seviyeleri
dort adettir. Orneklem 6l¢iimiiniin cok kiiciik olmasi istendiginde veya
orneklemle ilgili biiyiik bir risk s6z konusu oldugunda kullanmaktadir

(Baskan, S., 1997).
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Cizelge 3.3 Orneklem Olgiimii Kod Harfleri MIL — STD — 105D (ABC
Standardi) (Baskan, S., 1997)

o Ozel Muayene Seviyeleri Genel muayene
Parti Biiyiikliigii Seviyeleri
S-1 S-2 S-3 S-4 1 11 111

2 - 8 A A A A A A B

9 - 15 A A A A A B C

16 - 25 A A B B B C D
26 - 50 A B B C C D E
51 - 90 B B C C C E F
91 - 150 B B C D D F G
151 - 280 B C D E E G E
281 - 500 B C D E F H J
501 - 1200 C C E F G J K
1201 - 3200 C D E G H K L
3201 - 10000 C D F G J L M
10001 - 35000 C D F H K M N
35001 - 150000 D E G J L N P
150001 - 500000 D E G J M P Q
500001 - + D E H K N Q R

Genel muayene seviyesi normal, siki ve gevsek olmak {lizere lige
ayrilmaktadir. Ug 6rnekleme plam déniisiimlii olarak kullanilir, genelde

kontrollere normal diizeyde baglanmaktadir.

Normal plandan siki plana gecisteki kural, orijinal muayenede
birbirini izleyen 5 partiden 2’sinin red edilmesi durumda
gerceklesmektedir. Orijinal muayenede birbirini izleyen 5 parti kabul
edildiginde ise, normal muayene tekrar baslamaktadir. Eger ardi ardina
gelen 10 parti sitki muayenede kaldiginda, muayene kalite {izerindeki

kugkular nedeniyle durdurulmaktadir (Baskan, S., 1997).
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Normal plandan gevsek plana gecisteki kural, iiretimin problemsiz

olmasi ve orijinal muayenede ardi ardina 10 parti kabul edilmesi, toplam

hatali sayis1 limit degerlerinden az olmasi durumunda gegilebilecegidir.

Gevsek muayenede partinin red edilmesi veya hatali sayisinin kabul ve

red sayilarmin arasinda kalmasi, liretimin diizensiz olmasi durumunda

tekrar normal diizeye gecilmektedir.

BASLA

*Ardigik 10 parti kabul ve

* Toplam hatalilar limitden az
sayida

* Uretime devam

GEVSEK

K“Parti red veya

* Parti kabul ancak hatali sayis1
kabul ve red sayilarin arasinda,

* Uretim diizensiz

*>Diger

~

A

*Ardisik 5 partiden 2° si
red edildi.

NORMAL

-
*Ardisik 5 parti
kabul edildi.

-

)

-
*Ardisik 10 parti siki
muayenede

S

[ Muayeneyi durdur. ]

Sekil 3.8 ABC Standartlarinda Muayene Seviyeleri Arasindaki Gegisin Sematik Olarak
Gosterilmesi (Bagkan, S., 1997)
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MIL — STD — 105D tablosunun kullanilmasindaki asamalar,

o AQL’nin belirlenmesi,

. Muayene seviyesinin kararlagtirilmasi,

. Parti biiyiikliiklerinin belirlenmesi,

o Ornekleme biiyiikliigii kod harfini bulmak igin tabloya giris,

o Kullanilacak olan 6rneklem plan tipinin kararlastirilmasi

o Kullanilacak olan planin bulunmasi i¢in uygun tabloya giris,

. Normal muayene ile baslamak ve belirtildigi gibi degisim ve
muayeneye ara vermek kurallarin1 izlemek, bigiminde
siralanmaktadir (Baskan, S., 1997).

3.3.3.2.2.2 Kontrol orneklemesi

Bu kontrolde incelenen 6rneklerden hareketle partinin kabulii veya
reddi i¢in karar verilebilir ancak asil amag¢ degisimlere ve sapmalara
neden olan hata kaynaklarinin tespiti, diizeltici Onlemin alinmasi ve

hatalarin giderilmesidir.

Ornegin giysi iiretimi esnasinda yapilan ara kontrollerde, kontrol
eleman1 hatali ilerleyen bir operasyonu tespit edip, aninda miidahale
ederek, hatanin dizeltilmesini ve T{retimin sorunsuz ilerlemesini

saglamaktadir.

3.3.3.3 istatistiksel kalite kontrol

Deming. W. E., Istatistiksel kalite kontrolii “bir iiriiniin en

ekonomik bir sekilde, en yiiksek diizeyde yararli, ayn1 zamanda bir
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pazara sahip olacak bi¢gimde {iretimini saglamak {izere, istatistik prensip
ve yoOntemlerinin, Uretimin biitin asamalarindaki uygulamasindan
ibarettir.” seklinde tammlamstir (Baskan, S., 1997). Istatiksel kalite
kontrol “kalite” ve “istatistik” metotlarinin birlestirilmesiyle meydana
gelmistir. Ornekleme teorisine dayanan ve periyodik dl¢iimlerle kalitenin
devamli izlenmesi prensibine dayanan bir yontemdir. Yigmin tiimi
tizerinden kontrol yapmanin olanaksiz ya da ¢ok pahali oldugu hallerde,
genis zaman araliklari i¢inde kii¢iik 6rnekler tizerinde yapilan dlgtimlerle
tiretimin kalitesi ile ilgili bilgilerin siirekli bicimde toplanmasi kalitedeki
bozulmalarin saptanarak gerekli incelemelerin yapilmasi ve tedbirlerin

alinmasi i¢in rapor edilmesi bi¢ciminde uygulanir (Kirtay, E., 1984).

Istatistiksel kalite kontroliin en dnemli yapitas1 kontrol kartlaridir.
Bu kartlar ilk defa istatistiksel yontemleri kalite kontroliinde ilk kez
uygulayan Dr.W.A. Shewart tarafindan 1924 yilinda kullanilmistir.
Shewart’a gore herhangi bir kalite kontroliinde tabii degisikliklere ait
limitleri saptamak miimkiin olup, bu limitler arasindaki degismeler
tesadiifi karakterdeki degismelerden meydana gelmekte ve bu limitlerin
disinda kalan haller ise tiretimdeki 6nemli degisiklikler sonucu meydana

gelmektedir (Kirtay, E., 1984).

Kontrol kart1 genel olarak bir merkezi hat ile bunun altina ve iistiine
simetrik olarak cizilen kontrol limitlerinden olusmaktadir. Merkezi hat,
karakteristigin hedef degerini; limitlerle sinirlandirilmis alan ise izin
verilen kontrollii alan1 gostermektedir. Siire¢ devam ettikce elde edilen
degerler ¢izelgeye islenir (Sekil 3.9). Bu sekilde siirecin istatistiksel

ozellikleri gorsel bicimde sunulmus olur. Degerlerinin kontrol
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limitlerinin disina ¢ikmasi, siirecte 6zel degiskenligin mevcut oldugunu
gosterir. Bu durumda, bu durumu olusturan sebeplerin arastirilmasi ve

diizeltici faaliyetlerin baglatilmas1 yoluna gidilir.

Ust Kontrol Smir1

Kontrol Sinir1

A
/ NV

Alt Kontrol Sinir1

Sekil 3.9 Kontrol Kart1 (Kirtay, E:, 1984)

Kontrol kartlari, bir prosesin istatistik yontemlerle ekonomik ve
giivenilir bigimde kontrol altinda tutulmasinda kullanilan en etkin kontrol

araclandir (Kirtay, E., 1984).

3.3.3.4 Proses kontrolii

Bazi kaynaklarda “Istatistiksel Siire¢ Kontrolii” veya “Istatistiksel
Proses Kontrolii” olarak tanimlanan bu yontemde, {iretim siireci sirasinda
kontroller yapilarak siirecin istenen sekilde akmasi saglanmaktadir.
Istatistiksel siire¢ kontroliinde temel, bir iiriin veya hizmetin iiretimde
istenen kalite diizeyini gerceklestirmesi icin {iretimin bazi asamalarinda
iirlin ya da hizmetin kalitesini denetlemektense {iretimi saglayan siirecin
tiimiinii kontrol etmektir. Bu durum siire¢ iginde bir neden — sonug

iliskisinin varligindan kaynaklanmaktadir. Istatistiksel siire¢ kontrolii ile
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hatalar kaynaginda Onlenmeye, sorunlar yayilmadan durdurulmaya,
birbirlerini besleyen boéliimlerin birbirlerine hatali iiriin vermeleri
onlenmeye calisilmaktadir. Bdylece herkesin kendi isinin kalitesini
denetlemesi ile toplam kalite kontroliin ana fikri olusmus olur. Siireg

kontrolii, geri besleme sistemi olarak tanimlanabilir (Bagkan, S., 1997).

Proses kontroliiniin istatistiksel kalite kontroliinden farkli bir yonii
kontroliin bitmis iiriin ya da mamul iizerinde yapilmayip iiretilmekte olan

iiriin lizerinde yapilmasidir (Kirtay, E., 1984).

3.3.4 Hatalarin simiflandirilmasi

Bir mamulde bulunmasi miimkiin tim hatalar ayni Onem
derecesinde sahip degildir. Mamuliin performans: lizerinde etkisi veya
diizeltme maliyeti ac¢isindan hatalarin  smiflandirilmast  muayene

islemlerini kolaylagtirmaktadir.
Siniflandirma sirasinda yapilacak isler asagidaki gibi 6zetlenebilir;
o Sinif Sayisinin Saptanmast

Hata smifi sayis1 arttikga saglanacak yarar giderek azalmakta,
muayene islemi giiclesmekte ve ¢cok sayidaki hata sinifina ayri kriterlerin
uygulanmas1 muayenecilerin hata yapmasina yol a¢gmaktadir. Normal

sartlarda belirli bir mamul i¢in 3-6 hata sinifi tespiti yeterli sayilmaktadir.
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e Sinifin Tanimlanmasi

Belirli kriterlere gore saptanan hata siiflarinin her biri ortak
ozelliklerine gore tanimlanmaktadir. Her smif, taniminin yan1 sira 6nem

derecesini belirleyen bir puanla temsil edilmektedir (Kirtay, E., 1984).

Giliniimiizde konfeksiyonda kullanilan hata gruplarnn asagidaki
gibidir;

a) Bilyiik Hatalar: Giysinin kullanimi sirasinda 6nemli sorunlar

yaratabilecek hatalar bu grupta yer almaktadir. Bu hatalar iirliniin

satis degerini diigiiren hatalardir. Ornegin, kumasta delik ve

kesikler, dikis agilmasi, lekeler, parcalar arasindaki renk farklilari,

cep egrilikleri, hatali ilik ve diigmeler.

b) Orta Diizeyde Hatalar: Dikis atlamasi, bilizgl, kiiciik kumas
hatalari, hafif lekeler.

c) Kiiciik Hatalar: Baski ve nakista kiigiik kaymalar, kiigiik lekeler,
hafif biizgiiler, gevsek etiket dikimi, saglam olmayan tek bir

diigme

d) Cok Kiigiik Hatalar: Iplik temizleme hatalar;, unutulmus

numaratdr etiketleri, katlama hatalar1 (Yiicel, O., 2007).
e Hatalarin Siniflarinin Belirlenmesi

Uretilen mamiillerde muayene ile tespit edilen hatalar tanimlanan

siniflara yerlestirmektedir (Kirtay, E., 1984).
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4. KOLEKSIYON HAZIRLIGI

4.1 Koleksiyon Kavrami ve Onemi

Konfeksiyon firmalariin miisteri ihtiya¢ ve isteklerini, moda, yas,
cinsiyet, viicut ozellikleri, kumas ve mevsim gibi etkenleri géz Oniine
alarak hazirladiklar1 kreasyonlara koleksiyon adi verilmektedir (Dogrul,

A., 2002).

Koleksiyonlarin temel elemanlarindan biri giysi tasarimidir. Giysi
tasarimi1 olusumunda; hayal giicii, sezgi ve beceri 6gelerinin bulunmasi
gerekmektedir. Ayn1 zamanda bir caligmanin tasarim niteligi tagimasi
i¢in, belirlenmis bir amactan yola ¢ikarak belirli bir diisiinceyi yansitmast
ve Ozgilin bir ¢alisma sonucu yaraticilik degeri igeren bir sonug¢ ortaya

koymasi gerekmektedir (Dogrul, A., 2002).

Giliniimiizde biiyilkk modacilarin yani sira, gelismis iilkelerdeki
konfeksiyon firmalari da kendi koleksiyonlarini hazirlayip satmaktadir.
Bu firmalar; {ilkelerindeki is gliclinlin pahali olmasindan dolayi,
tiretimlerini, hammadde ve emegin daha ucuz oldugu az gelismis ve
gelismekte olan lilkelerde gerceklestirme yolunu seg¢mislerdir. Bunun
sonucunda Tiirkiye’nin de i¢inde bulundugu bu iilkelerde, tamamen
thracata yonelik fason dikimle beslenen bir konfeksiyon sanayii
olusmustur. Ancak dis alict firmalarin siparislerini azaltmasi veya
bulduklar1 daha ucuz iiretim kaynaklarina kaydirmasi olasiligi, fason

tiretimle calisan firmalar icin biiyiik bir tehlikedir. Bu olasiliga karsi
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firmalar tiiretimlerini, ihracata yonelik fason dikimin yaninda kendi
koleksiyonlarin1  hazirlaylp  bunlar1  pazarlayarak beslemeli ve

siirekliliklerini giivence altina almalidirlar (Ondogan, Z., 1994).

4.2 Koleksiyon Hazirlama Yontemleri

Koleksiyon hazirlama yontemleri asagidaki gibi 1ii¢ grupta

incelenmektedir;

e Ticari Koleksiyon: Temel anlamda para kazanmayi1 hedefleyen,
bireylerin begenisini kazanmanin yani sira iiriin karsiliginda bedel
O0demesini amagclayan koleksiyondur. Ticari koleksiyon bir marka
cer¢evesinde hazirlanmakta ve markanin sahibine/distribiitoriine/
lisansoriine para kazandirmay: hedeflemektedir. Uretim yolu ile
tekrarlanabilir olmalidir, farkli sonuclara agik bir yapida
olmamalidir. Bunun yaninda belirli zaman araliklarinda ve tutarlilik

i¢inde hazirlanmalidir.

e Moda Koleksiyonu: Modacilarin kendi isimleri altinda, kendi
diisiince ve begenilerini yaratan, diizenli araliklarda olusturulmayan
koleksiyonlardir.  Haute Couture  koleksiyon olarak da
isimlendirilmektedir. Her bir iirlinden ¢ok diisiik adetlerde iiretim
yapilmakta, {riinii begenen herhangi bir kisi i¢in bu kisinin

bedenlerinde ayni iirlin uygulanabilmektedir.

e Siparis Uzerine Olusturulan Koleksiyonlar: Bir insanmn ya da

toplulugun ihtiyaglarina yonelik olan ve siparis lizerine olusturulan
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gore

koleksiyonlardir. Tasarimcinin diislince ve begenileri, siparisi
verenin diisiincelerinin arkasinda geri planda kalmaktadir. Birbirini
izleyen koleksiyonlarda tutarlilik yoktur, diisiik adetlerde tiretilirler

ve diizenli zaman araliklarinda hazirlanmazlar (Durak, S., 2005).

4.3 Koleksiyon Hazirlama Asamalar

Bir koleksiyonun asamalari, koleksiyonu olusturan {iriin gruplarina

farklilik  gosterse de genel olarak asagidaki asamalari

kapsamaktadir.

>

>

Pazar aragtirmasi (hedef kitle ve temanin belirlenmesi).

Renk — kumas — desen — aksesuar arastirmasi.

Model tasarimu.

Olcii formlarinin hazirlanmasi.

Kaliplarin hazirlanmas.

Prototip dikimi, kontrolii ve diizeltmelerin yapilmasi.

Onaylanan koleksiyonun seri hazirlhig.

Cogaltma adetlerinin {iretiminin ve kalite kontroliiniin yapilmasi.

On maliyetlerin olusturulmasi.
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» Koleksiyonu Tanitma ve Beden Seti Hazirligi
» Siparis Alma Siireci
» Pazar Arastirmasi

Hazir giyim firmalarinda pazar arastirmasi, iirlin, {iretim ve moda

ile ilgili olmak iizere {i¢ konuda yapilmaktadir. Bunlar;

% Uriiniin kullanim sezonu, cesidi, fonksiyonu ve hitap edilen yas

grubunun arastirilarak belirlenmesi.

% Uretim olanaklarinin, hitap edilen pazarin, iriin i¢in belirlenen

maliyet limitlerinin arastirilmasi.

% Uriin kullanim sezonuna ait, moda otoritelerince moda olmasi
onerilen konularin; renk, kumas, stil, siisleme ve ilham
kaynaklarmin aragtirilmasi, bu dogrultuda, ¢izim, fotograf ve

yazili dokiiman toplanmasidir (Civitgi, S., 2004).

Genellikle, ilkbahar / yaz sezonu 6 ay, sonbahar / ki sezonu da 6
ay olarak calisilmaktadir. Yaz sezonu ig¢in yapilan giysilerin kis
doneminde {retilmesi, kis sezonu i¢in yapilan giysilerin de yaz
doneminde iretilmesi gerekmektedir. Bir sezon dnceden ¢aligilmasinin
nedeni, pazara erken girilerek satig miktarini arttirmaktir. Bir sezonun 1.
ay1 hazirlik, 2. ve 3. aylarda tliretim ¢aligmasi ve en son 4, 5 ve 6. aylari
da satis seklinde gerceklesmektedir. Gergekte bir sezonun 2, 3 ve 4.
aylarinda iiretim yapilirken, diger sezonun hazirliklar1 da baglamaktadir

(Yakartepe M ve Z, 1994).
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Pazar arastirmast ve hedef kitlenin belirlenmesinden sonra,
tasarimct modelleri tasarlarken, cogu somut olan pek ¢ok kaynak ve
etkilesimden ilham almaktadir. Bu ilham kaynaklar tarihsel bir periyot,
kiiltiirel veya sosyal olaylar, yabanci bir yer vb. giiclii bir etki birakan bir
konu olabilir. Bu kaynaklar ve etkilesimler dogrultusunda koleksiyonun

temasi belirlenmektedir.
» Renk — Kumas — Desen — Aksesuar Arastirmasi
** Renk Arastirmast

Renk modaya gore degisen ve giyside ¢ekicilik yaratan en énemli
unsurlardan biridir. Sezon igerisinde renklerin belirlenmesi asamasinda
moda olan renklerin yani sira, renklerin kendi igerisinde uyumlarina da
dikkat edilmelidir. Bunun i¢in Oncelikle en temel anlamda renk
cemberinin gbz Onlinde bulundurulmas: gerekmektedir. Renklerin
insanlar lizerinde psikolojik etkisi (kirmizi: atesin, pembe: romantizmin,
mavi: huzurun ve rahatligin, sar1: enerji ve hareketliligin, yesil: bereket
ve zenginligin simgesidir) oldugu da unutulmamalidir. Kombine edilmis
farkli renkler miisterilerin ilgisini ¢ekici ve iirline olan talebi artirici etki

yaratmaktadir (Ondogan, Z., 2006).

Diizenlenen ulusal ve uluslar aras1t moda fuarlari, yayinlanan renk
kataloglari, son trendlerin yer aldigt moda dergileri sezon renkleri
hakkinda bilgi vermektedir. Renklerin karakterlerini kisilerin yorumuna
gbre degisen tanimlarla, anlatmaya ¢alismak hatali sonug¢ verecektir. Bu
hata oranini en aza indirmek i¢in tiim diinyada ortak olan “Pantone” adi

verilen renk katalogu kullanilir. Pantonede binlerce renk ve her rengin bir
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kodu bulunmaktadir. Ornegin bir rengin fotokopisinin c¢ekilmesi veya
ciktisinin alinmasi esnasinda yazicinin agik veya daha koyu basmasi
hatali sonug¢ verebilir. Bu gibi durumlari engellemek icgin pantone
tizerinden renk kodu vermek gereklidir. Kimi zaman renklerin isimleri
verilirken renkleri tasvir eden zeytin yesili, dumanl lacivert, gokyiizi
mavisi vb. gibi farkli sézciikler kullanilmaktadir (McKelvey, K., and
Munslow, J., 2003).

Renkler belirlendikten sonra, kullanilacak kumaslarla boyama ig¢in,
gerekli On laboratuar c¢alismalar1 yapilmaktadir. Bu ¢alismalar
sonucunda, kumaslara uygun boyama teknikleri ve boya karisim oranlari
saptanmaktadir. Her renk i¢in birkag tane laboratuar c¢alismasi
yapilmaktadir. Sonugta, istenen rengin niiansint en iyi veren numunenin

boyama regetesi esas alinmaktadir (Ondogan, Z., 1994).
** Kumas Arastirmasi

Sezona uygun kumas tespiti yapilirken uluslar arasi defile ve
fuarlardaki kumas trendleri takip edilmelidir. Bu trendlerin koleksiyon
icerisine adapte edilmesinde ge¢mis sezon analizleri, giysinin kullanim
alani, hedef kitlenin cinsiyet ve yas grubunun tespiti, bunun yani sira

mevsim-iklim 6zellikleri gibi faktorler dikkate alinmalidir.

Koleksiyonda kullanilacak tiim kumaslardan teknik dosyada birer
parca referans olmalidir. Bu referans diizeyinin i¢inde kumasin tusesi,
gramaji, bitim islemleri, konstriiksiyonu, lif igerigi, iplik yapis1 gibi tiim
faktorler bulunmalidir. Numunenin ve {irlinliin en énemli yap1 tasi olan

kumas bolimiinde yasanabilecek en ufak aksaklik diger faktorlerin
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kusursuz olmasma karsin numuneden istenen verimin alinmamasina

neden olmaktadir (Durak, S., 2005).
** Desen aragtirmasi

Moda iizerinde goriilen degisimler desen konusunda da kendisini
gosterir. Toplumu etkileyen sosyal akimlar, toplumu etkileyen giincel
olaylar, mevsim ozellikleri her sezon desenlere hakim olan konulardir.
Konu igerikli bu desenlerin yaninda tasarimcilarin hemen her sezon
kullandiklar1 ekoseler, puantiyeler, sal desenleri, kareliler, ¢izgililer gibi

klasiklesmis desenler vardir.
Desenler asagidaki gibi ii¢ grupta toplanabilir.

e Jakarli desenler: Orme ve dokuma islemi sirasnda ipliklerin
belirlenen bir diizen igerisinde hareket ettirilmesiyle kumas

yapilarinda olusan desenlerdir.

e Baskili desenler: Metraj baski, transfer baski ve pano baski

desenleri olmak iizere {i¢ gruba ayrilir.

e  Nakish desenler: Nakigh desenler metraj, normal, aplikeli, delik isi,
payetli olmak iizere bes gruba ayrilir. Desende kullanilan igsleme
tekniginin zorluguna ve vurus sayisinin fazla olusuna gére maliyet
de yiikselmektedir. Bir diger énemli faktor de teladir. Ince yirtilan
telalar veya {itii ve preste 1s1 yardimiyla eriyen telalar, daha temiz
bir goriinim verdikleri ve nakisin daha yumusak olmasini

sagladiklari i¢in tercih edilmelidirler.
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** Aksesuar arastirmasi

Aksesuarlarin tamamlayici bir 6zellik kazanabilmesi igin giysinin
modeli, kumasi, rengi ve deseni ile uyum i¢inde olmasi gereklidir.
Koleksiyon hazirliginda amaca ve modaya bagli olarak cesitli aksesuarlar
kullanilmaktadir. Aksesuarlardan tela, vatka, diigme, fermuar ve citeit
giysinin rahat kullanimin1 saglamayi amaglarken; boncuk, payetler,
pullar, metalik - tahta siislemeler ve taglar estetik goriinimi

zenginlestirmektedir.

Diigme, fermuar, kurdela gibi boyali aksesuarlar iiretimde Once
yikama ve ltiileme testlerine tabii tutularak, kumasi boyayip

boyamadiklari kontrol edilmelidir (Ondogan, Z., 1994).
» Model Tasarimi

Giysi tasarimlarimin planlama asamasinda; daha Onceden yapilan
trend ve hedef kitle arastirmasi dogrultusunda, firmanin calisacag {iriin

cizgisi belirlenmekte ve sirasiyla asagidaki islemler yapilmaktadir;
e Ozgiin tasarimlarin olusturulmasi.

e Renk paletlerinin olusturulmasi1 ve kullanilacak desenlerin se¢imi

(renk ve hikdye panosu hazirlama).
e Kullanilacak materyallerin belirlenmesi.

e Ogzgiin tasarimlarin  olusturulmast ve teknik  ¢izimlerin

hazirlanmasi.

e Uretimi yapilacak modele karar verilmesi.
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Yeni bir iiriin grubunun tasarlanmasinda ilk yapilan iglem, bu gruba
ait model Ozelliklerinin belirlenmesidir. Daha sonra, degisik metotlar
izlenerek modellerin olusturulmasina gegilir. S6z konusu metotlar, yeni
ve orijinal tasarimlarin sifirdan olusturulmasi, geg¢mis sezonlarda
caligilan stillerin modifikasyonu ve diger firmalarin {iriinlerinin

adaptasyonu veya kopyalanmasidir.

Tasarimci, tasarimlarma ilham kaynagi olabilecek her konuda
arastirma yaparak, bu aragtirmalarin sonucunda se¢mis oldugu bir konu

veya temadan yola ¢ikarak tasarimlarini olusturmaya baslamalidir.

Moda tasarimcilart1 Oncelikli olarak modellerin siliiet estetik
cizimlerini hazirlamaktadirlar. Siluetler artistik olacagi i¢in, birebir insan
viicudu olgiilerini kullanmak yerine, tasarimlarin fonksiyonuna uygun
olan tarzda kullanarak viicudun bazi kisimlarini deforme ederek, daha

carpict bir etki olusturabilmektedir.

Teknik ¢izim calismalarinda, viicut Olciileri belirli bir oranda
calisilarak, ayn1 zamanda giysiyi tamamlayan tiim detaylar aktarilmalidir.
Calismada cok hareketli bir figlir yerine, model 6nden ve arkadan
belirgin ve net ¢izgilerle ¢izilerek sematik bir ifade kullanilmalidir

(Civitci, S., 2004).

Koleksiyonlarin tasarimcilarin istedigi sekilde olusturulabilmesi
i¢in, tasarimci ve model kalip boliimiiniin koordineli bir sekilde ¢alismasi
cok onemlidir. Teknik a¢idan uygun olmayan yerlerde, model kalip sefi

tasarimcty1 uyararak gerekli diizeltmeleri yaptirmalidir.
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Saglikli bir se¢im yapabilmek icin, koleksiyon hacminin en az ii¢
kati daha fazla model tasarimi yapilmalidir. Hazirlanan tasarimlar
arasindan, pazara uygunluk, iretilebilirlik, dengeli maliyet unsurlar

degerlendirilerek, se¢im yapilir (Ondogan, Z., 1994).
» Olcii Formlarimin Hazirlanmasi

Bu asamada koleksiyon i¢in iiretimine karar verilen modellerin 6l¢ii
formlar1 her model igin ayr1 olarak hazirlanmaktadir. Iyi hazirlanmis bir

ol¢iti formu lizerinde bulunmasi gereken bilgiler sunlardir;

e Giysi kalibinin diizgiin bir sekilde ¢ikarilabilmesi icin gerekli tiim

Olciiler, blizgli, pens, pile gibi model detaylari,

e Baski veya nakis kullanilacaksa, desen numaralar1 ve renk

varyantlari,

e Giysinin hatasiz ve seri olarak iiretilebilmesi i¢in, re¢gme, ¢ima
karyoka gibi Ozellikle st dikis ozelliklerini aciklayan teknik
bilgiler,

e [Eger kullanilacaksa vatka, fermuar, diigme ve benzeri aksesuarlarin
cinsini, rengini ve adedini igeren yardimei bilgiler. (Ondogan, Z.,

1994)

Olgii tablolari, genellikle teknik &zelliklerin bulundugu sayfa ile

birlikte hazirlanmaktadir.



56

» Kaliplarin Hazirlanmasi

Olgii formlar: esas almarak koleksiyona ait her modelin kaliplari
istenen bedenlerde hazirlanmaktadir. Kalip ¢izimi esnasinda kumas
ozellikleri, ¢ekme miktarlari, viicut kivrimlart géz  Oniinde

bulundurulmalidir.

Kalip tlizerinde diiz iplik, beden, model ve artikel numarasi, parca
adi, kesim adedi, varsa kumas kati, kumas kat1 yoksa kalibin yiizi,
materyal tiirdi, ¢it, gentik, cep, biizgii ve pens yerleri, ilik diigme kalib1

mutlaka olmalidir.

Tasarimcinin diislincelerini modele en iyi sekilde yansitabilmek
icin, kalib1 ¢ikaran kisinin tasarimei ile isbirligi yapmasi gerekmektedir.
Eger bu caligmalar sonucunda modelde baz1 degisiklikler yapmak soz
konusu olursa, 6l¢ii formlari da yeniden diizenlenmelidir (Dogrul, A.,

2002).

Ayrica dikis paylar dikim 6zelliklerine ve tiretim tekniklerine gore
degisir. Bu nedenle, kalip ¢ikarirken 6l¢li formu ¢ok iyi izlenmeli ve

modeli dikecek kisi ile baglantili ¢alisiimalidir (Ondogan, Z., 1994).
» Prototip Dikimi, Kontrolii ve Diizeltmelerin Yapilmast

Iki boyutlu olan ¢izimlerden sonra giysinin ii¢ boyutlu halinin nasil
duracagmin kontrol edilmesi amaciyla bir adet prototip numune
dikilmektedir. Bu numune ile modelin viicut iizerindeki durusu,
kumagimmin model 6zelliklerine uygunlugu goézlemlenmektedir. Dikilen

prototipler cansiz bir manken {iizerinde ya da canli manken {izerinde
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denenmekte ve kritik edilmektedir (McKelvey, K., and Munslow, J.,
2003).

Kritikler dogrultusunda hangi modellerin koleksiyonda yer alacagi
kararlastiritlmaktadir.  Kritik edilen modellerin  kaliplar1  revize
edilmektedir. Prototip numuneler baz alinarak {iriin iizerinde kullanilacak
olan baski — nakis desenlerinin yerlesimleri de kontrol edilir ve seri

hazirhigina gegilir.
» Onaylanan Koleksiyonun Seri Hazirlig

Koleksiyonu olusturacak modellere karar verildikten sonra, bu modeller,
kullanilacak kumaslar, renkleri, baski1 ve nakis desenleri dikkate alinarak
gruplandirilir. Bu gruplarin kagit iizerinde diizenlenmis sekline “seri” adi

verilir. Seri, koleksiyonla ilgili agsagidaki her bilgiyi icermelidir:
e Kumas cinsi,
e Modellerin kiictlik resimleri,
e Modellerin 6l¢ii formlari,
e Kumas renkleri,
e Kullanilacak baski ve nakiglarin desen numaralari, renk varyantlari,
e Kullanilacak aksesuar cinsi,
e Her modelden kag adet dikilecegi.

Boylece koleksiyonu olusturan tiim modeller serilerde yer alir. Bir

model farkli kumas cinsi, rengi ve deseni kullanilarak, birden fazla seride
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tekrarlanabilir. Bunun nedeni, tiiketiciye farkli segenekler sunarak,

koleksiyonun satis oranim yiikseltmektir (Ondogan, Z., 1994).

» Cogaltma Adetlerinin Uretiminin ve Kalite Kontroliiniin

Yapilmast

Koleksiyonda bulunmasina karar verilen modeller icin gerekli
kumaglar ve yardimci malzemeler tedarik edilmektedir. Koleksiyon
hazirligt ¢ok kisa bir silire icerisinde gergeklestigi icin, tedarikei
seciminde {irlinleri kalite ve terminleri kisa olan tedarikgiler tercih
edilmektedir. Gelen kumaslar kontrol edildikten sonra, seri dosyalar1 baz
almarak iiretime gecilmektedir. Koleksiyonu olusturan modellerin sayist
yiiksek, adetleri diisiik oldugu icin esnek {iiretim sistemi olan modiiler
tiretim tercih edilmektedir. Genellikle numune bantlarinda, kalifiye
elemanlarla, hiicresel imalat seklinde dikim gerceklestirilmektedir. Dikim
esnasinda ara kontrollerle yapilarak, gerekli diizeltmeler yapilmaktadir.
Eger modelin iiretimi esnasinda zorlayacak bir is¢ilik varsa, miisteri ile
goriisiilerek  kolaylastirilabilir. Koleksiyon hazirliginda, ilerde bu
modellerin yiiksek adetli tiretimleri gelecek sekilde diisiiniiliip, ona gore
gerekli diizeltmeler yapilmalidir. Uriinler bittikten sonra %100 kalite

kontrol yapilmas1 gerekmektedir.
» On Maliyetlerin Olusturulmas:

Bir koleksiyon numunesinin maliyeti her zaman ig¢in normal
iiretilen {iriiniin birka¢ katidir. Ilk bakista bu, firma igin ¢ok yiiksek
goriinse de alict firmalarca tirliniin somut bir sunusunun istenmesi géz

Oniline alinirsa koleksiyonun 6nemi ortaya ¢ikar (Dogrul, A., 2002). Bu
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kapsamda numunesi olusturulmus iirliniin eger firma icersinde numune
dikimi yapilmiyor ise; hem iireticisinden hem de birden fazla farkl
tedarik¢iden On fiyat alinarak degerlendirilmelidir. Son degerlendirme ise
firma igersinde iiretim departmani tarafindan gergeklestirilmelidir. Eger
ireticilerinden farkli fiyat araliklar1 gelirse iiretim departmani
tedarikgilerin {iretim kaliteleri, daha Onceden beraber calisilmighigi,
diyaloglar1 gibi konular1 degerlendirerek en uygun gordiigii firmay1 seger

(Durak, S., 2005).
» Koleksiyonu Tanitma ve Beden Seti Hazirligt
Koleksiyonun satigsa sunumunda cesitli yollar izlenmektedir:

e Fuarlarda tanitim: Yurt disinda bir¢ok miisteriye ulasabilmek ve
iletisim kurabilmek i¢in ¢ok etkin bir yoldur. Satis1 yapilacak olan
koleksiyonun tiim model numuneleri, fiyatlar1 hazirlanmis olarak

miisterilere sunulmaktadir.

e Defile diizenleme: Moda gosterisi iginde en etkili olanidir. Defilede
¢ogu zaman odak noktasi olan modeller, tasarimcinin konseptine ve
yaratmak istedigi kadin ya da erkek tiplemesini canlandiracak
bicimde bakar, yiiriir ve dans ederler. Bunlar1 yaparken en 6nemli
ama¢  giysiye  dikkat ¢ekmektir.  Koleksiyon  sahipleri
koleksiyonlarin1 sunmada 45 dakikalik bir siireye sahip olduklari
i¢ini ¢izgileri abartmakta, tiim gii¢lerini gosterip goriilmedik seyler

yaratmaktadirlar (Civitei, S., 2004).

Siparis kesinlesmeden Once beden seti miisterinin istegine gore

atlamali bedenlerde de ya da tiim bedenlerde hazirlanmaktadir. Model
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tizerinde desen varsa, beden setinde tek boyda calisilan desenin boyutlari

kontrol edilmekte, gerekirse desen boyutu da serilenmektedir.
» Siparis Alma Siireci

Model basma gelen renk / beden adetlerine gore, fiyatlar tekrar
hesaplanmaktadir. Fiyatlar ve 6deme vadesi anlasildiginda, beden seti
onayl da alinarak, siparisler kesinlestirilmekte ve iiretim asamasi i¢in

gerekli hazirliklara baglanmaktadir.
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5. MATERYAL VE YONTEM

5.1 Materyal

5.1.1 Ticari markanin tanitimi

“X” markas1, 2003 yilinda Italyan asilli futbolcular olan Paola
Maldini ve Christian Vieri tarafindan Italya’da kurulmustur. Markanimn
tasarimciligint ve modelligini listlenmekle kalmayan Maldini ve Vieri,
maca c¢ikmadan Once takim formlarmin altina marka logosunun
bulundugu t-shirtleri giyerek, takimlar1 gol attiginda ya da mag bittiginde
formlarini ¢ikarip, tiim seyircilere bu t-shirtleri géstermisler ve bu sekilde

markanin tanitimina énemli dl¢lide katkida bulunmuslardir.

Markanin logosu olan kalp, hem sevgiyi hem de insanlara

yasadigint hissettiren giiglii ve pozitif duygular1 sembolize etmektedir.

Erkek, bayan ve cocuk koleksiyonlariyla pazara agilan marka, geng
kusagin trendi olmustur. X markasi, ilk magazasint Milano’da 2006
yilinda a¢gmustir. Kisa zamanda bagariya ulasarak iirlin yelpazesini
aksesuar, ¢anta, ayakkabi, pantolon, denim, parfiim, saat gibi iirlinlerle

genisletmis, son zamanlarda ev tekstil sektoriine de adim atmistir.

“X” markasi, geng, sportif, ozgiir, slim fit, géz alic1, eglence ve
dinamizm igeren bir markadir. Uriinlerin tiimiinde baski veya nakis
kullanilmaktadir. Kullanilan desenler genelde kolay ama hatirlanabilir

tasarimlardan olusmaktadir. Genellikle rahat ve sportif iirlinleri oldugu
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icin, marka giinliik kullanimda daha fazla tercih edilmektedir (Bread &
Butter Barcelona 2008 Kis Katalogu ve
http://calabrisellamia.wordpress.com/2008/10/14/italian-fashion).

5.1.2 Koleksiyonu hazirlayan firma profili

Ozgiin Tekstil Sanayii A.S., 1998 yilinda izmir’de kurulmus, 6rme
grubu lizerine c¢alisan bir konfeksiyon tiretim firmasidir. Agirlikli olarak
fason dikim yapmaktadir. Tiim miisterilerine degisik iirlin ve hizmetlerin
basariyla sunulabilmesi amaciyla modiiler bir yapida caligmaktadir.
Modiilde calisan kisi sayisi, siparis biiylikliigiine gore 15-25 arasinda
degismektedir.

Bu ¢aligmada incelenen ticari koleksiyon, Ozgiin Tekstil’in numune
modiiliinde dikilmistir. Bu modiilde 10 operatdr, 2 kesimci, 2 kalite
kontrol elemani, 2 iitiicii, 1 numune sefi ve 1 iretime yardimci ara
eleman olmak tizere 18 kisi ¢alismaktadir. Operatorler her makineyi
kullanabilen kalifiye elemanlardir. Modiilde 12 adet diiz dikis makinesi,
5 adet overlok makinesi, 3 adet re¢gme makinesi, 1 adet biye, 1 adet ilik, 3

adet iitli, 1 adet biye kesme makinesi, 1 adet dik bigak bulunmaktadir.
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5.1.3 Modeller

® Model TSS001

Sekil 5.1 TSS001 Modelinin On ve Arka Gériiniimii

Model tanimi: Kisa kollu bayan t — shirt

® Model TSS002

Sekil 5.2 TSS002 modelinin 6n ve arka goriintimii

Model tanimz1: Kisa kollu bayan t — shirt
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e Model TSS003

Sekil 5.3 TSS003 Modelinin On ve Arka Gériiniimii

Model tanim1: Kisa kollu bayan t — shirt

® Model TSS004

Sekil 5.4 TSS004 Modelinin On ve Arka Goriiniimii

Model tanimi: Kisa kollu bayan t — shirt
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® Model TLS005

Sekil 5.5 TLS005 Modelinin On ve Arka Goriiniimii

Model tanimi: Uzun kollu bayan t — shirt

® Model TLS006

Sekil 5.6 TLS006 Modelinin On ve Arka Goriiniimii

Model tanimi: Uzun kollu bayan t — shirt
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® Model TLS007

Sekil 5.7 TLS007 Modelinin On ve Arka Gériiniimii

Model tanimi: Uzun kollu bayan t — shirt

® Model TLS008

Sekil 5.8 TLS008 Modelinin On ve Arka Goriiniimii

Model tanimi: Uzun kollu bayan t — shirt
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® Model TLS009

Sekil 5.9 TLS009 Modelinin On ve Arka Goriiniimii

Model tanim1: Uzun kollu bayan t — shirt

5.1.4 Kumaslar ve yardimci malzemeler

5.1.4.1 Kumaslar

X markas1 Sonbahar — Kis 09 Koleksiyonunda iki farkli kumas
kalitesi kullanilmistir. Bu kumaglara ait teknik bilgiler asagida

verilmistir.

a- Kumas kodu: 4009

iplik numarasi ve kumas gramaji: 40 / 1 siiprem, 150-160 gr / m?,

Kumas Yapist: % 92 pamuk % 8 elastan.



68

b- Kumas kodu: 2809
iplik numarasi ve kumas gramaji: 28 / 1 siiprem, 120 - 130 gr / m’,

Kumas Yapist: % 95 viskon % 5 elastan.

5.1.4.2 Yardimci malzemeler

e LT 09: 0.8 cm eninde altin ve giimiis renginde simli lastik.

e CS 09: Gold, black, white ve red renk SS06 taslar.

Sekil 5.10 LT 09 Kodlu Simli Lastik Sekil 5.11 CS 09 Kodlu Taglar

e VT 09: 1 cm eninde kadife serit

Sekil 5.12 VT 09 Kodlu Kadife Serit
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e VB 09: Kadife seritten yapilmis, antik giimiis zincirli fiyonk.

Sekil 5.13 VB 09 Kodlu Antik Giimiis Zincirli Fiyonk

e RZ1 09: Kalp logolu rozet.

e R7Z2 09: “Party Like A Rock Star” yazili rozet.

e RZ309: Marka ismi yazili rozet.

Sekil 5.14 RZ1 09 Kodlu Sekil 5.15 RZ2 09 Kodlu Sekil 5.16 RZ3 09 Kodlu
Rozet Rozet Rozet
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e PBK 09: Black pullar.

e L.C 09: %100 polyester Black dantel.

Sekil 5.17 PBK 09 Kodlu Pul Sekil 5.18 LC 09 Kodlu Dantel

e BT1 09: Ayakli, 16 boy, yuvarlak polyester diigme.
e BT2 09: 2 delikli, 16 boy, ¢igek sekilli polyester diigme.

e BT3 09: 2 delikli, 16 boy, sedef kalp sekilli diigme.

Sekil 5.19 BT1 09 Kodlu Sekil 5.20 BT2 09 Kodlu Sekil 5.21 BT3 09 Kodlu

Diigme Diigme Diigme

e Dikis Ipligi: 120 numara %100 polyester ve 40 numara %95

Polyester %5 Lurexli bobinler kullanilmistir.
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e BRL: Marka etiketi, ortasindan katlanip arka enseye ortalanarak
diiz dikis ile tutturulur. Alt ve st iplik rengi bedenle “ton in ton”

olmalidir.

e SL: Siis etiketi, arka enseye ortalanarak diiz dikis ile takilir. Alt

ve st iplik rengi beden ile ton in ton olmalidir.

MADE BY HEART

o SWEET YEARS'

Sekil 5.22 BRL Kodlu Etiket Sekil 5.23 SL Kodlu Etiket

e CRTL: Karton etiket, cengelli igne ile beden etiketine tutturulur.

LIS 300U gl U

SHFA LTINS N \

Sekil 5.24 CRTL Kodlu Sekil 5.25 Etiket Takim Yerini Gosteren

Etiket Numune Resmi
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e SZL: Beden etiketi, ortasindan katlanarak marka etiketinin altina
dikilir.

Sekil 5.26 SZL Kodlu Etiket ve Takim Seklini Gosteren Numune Resmi

e CRL: Yikama talimati, iirtin giyildiginde solda kalacak sekilde
etek ucundan 7 cm yukariya takilir. Yikama talimatinda model adi ve

numarasi, kumas kompozisyonu, yikama sembolleri ve nerede yapildig:

mutlaka yer almalidir. Boyu 6 cm, eni 3 cm olmalidir.

SWEET YEARS

AL D 15F51642.420
Sty : Coma
9% COTONE
COTTON
TR ELASTOMERO
ELASTANE

FXIRE

MADE I TURKEY 2]
6 cm o e

3 cm

Sekil 5.27 CRL Kodlu Etiket
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e BS: Yapiskanli etiket (sticker), karton etikete ve poset lizerine
yapistirilmak iizere her iiriin i¢in iki adet kullanilir. Yapiskanlt etiket eni
6 cm, boyu 3 cm olmalidir.

Article name
Article b Art; 92SF52020.794 VENERE
Colour | Col: BK s 3ecm

CAMPICMARIO SWEET YEARS All 0910

Sekil 5.28 BS Kodlu Yapiskanl Etiket ve Uygulama Goriiniimii

e PLB: Poset eni 29.7 cm, boyu 39.5 cm, kapagi: 5 cm olmalidir.
Poset iizerinde markanin logosu bulunmalidir.

MADE BY HEART

NO LIFE WITHOUT HEART

Sekil 5.29 PLB Kodlu Poset
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e BX 09: Kolilerin eni 30 cm, boyu ve yiiksekligi 40 cm beyaz
renkte koli kullanilmistir. Farkli modeller seperator ile ayrilarak aymi

koliye yerlestirilmistir.

5.1.5 Yan islemler

Sonbahar — Kis 2009 Koleksiyonunda kullanilan desen calismalari
asagidaki gibi aciklanmustir.

PDIAW09

e Desen yiiksek kalip varak baski olarak ¢alisilmistir.
e Desen rengi blue varyantta giimiis, fuxia ve white varyantta ise
altin renginde caligilmugtr.

e Desen ebat1 21 cm en, 22,5 cm boydur.

Sekil 5.30 PD1IAW09 Kodlu Desen
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PD2AW09

e Desende siyah renk goriinen yerler, plastik black renk baski;
glimiis renk goriinen yerler, giimiis renginde varak baski olarak
calisilmigtir. G6z ¢evresinde ve saclarda red renginde CS 09

kodlu taslar kullanilmistir.

e Desen ebat1 26 cm en, 28 cm boydur.

Sekil 5.31 PD2AWO09 Kodlu Desen

PD34AW09

e Desende pembe goriinen yerler, purple renk su bazli tramli; gri
gorlinen yerler, gri su bazli tramli baski olarak calisilmigtir.

e Desen ebat1 27 cm en, 32 cm boydur.

Sekil 5.32 PD3AWO09 Kodlu Desen
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PD4AW09

Desende harfler (1, 1, b, t hari¢), black renk su bazli baski; pul
goriinen harfler (1, 1 ,b, t) ve kalp, PBK pul nakis olarak
calisilmigtir. Nakislarin arkasinda yirtilan tela kullanilmistir.
Harflerin aralarinda red CS 09 kodlu taglar kullanilmistir.

Desen ebati 25 cm en, 24 cm boydur.
Kl 4l
At
My

Sekil 5.33 PD4AW09 Kodlu Desen
PD5AW09

Desendeki “SY” harfleri PBK pul nakis olarak c¢alisilmus,
arkasinda yirtilan tela kullanilmastir.

Deseni ebat1 8 cm en, 7 cm boydur.

Sekil 5.34 PD5SAW09 Kodlu Desen
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PD6AW09

Desendeki “SY” harfinin konturu iki sira boncuk, i¢i bir sira pul
olacak sekilde nakis isleme olarak c¢alisilmistir. Arkasinda yirtilan
tela kullanilmistir.

Desen ebati: 7 cm en * 9 cm boy.

Sekil 5.35 PD6AW09 Kodlu Desen

PD7AW09

Desendeki kalp tas yapistirmadir. Kalbin {ist kisminda black renk
CS 09, ortasinda gold CS09, en altta white CS09 kodlu taslar
kullanilmastir.

Desen ebati 23 cm en, 21 cm boydur.

Sekil 5.36 PD7TAWO09 Kodlu Desen
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PDEAWO9

e Desendeki ilk ve son kalp PBKO09 nakis islemedir. Nakislarin
arkasinda yirtilan tela kullanilmistir. Ustten ikinci kalp BK renk
su bazli baski, iistten lciincii kalp LC09 dantel aplike olarak
calisiilmistir. LC09 danteli lazer kesimle hazirlanmastir.

e Desen ebat1 28 cm en, 35 cm boydur.

Sekil 5.37 PDSAW09 Kodlu Desen

PDI9AW09

e Desendeki “SY” yazis1 4 renkli flok baski ile yapilmustir.

e Desen ebat1 9 cm en, 9.5 cm boydur.

Sekil 5.38 PD9AW09 Kodlu Desen
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5.2 Yontem

Bu ¢alismada “X” markasinin Sonbahar Kis 2009 sezonuna ait

bayan grubu koleksiyonu incelenmistir.

5.2.1 Hedef kitle ve temanin belirlenmesi

X, Sonbahar-Kis 2009 koleksiyonda sevgi temasindan hareket
etmigtir. Ayn1 tema, markanin logosunda da hissedilmektedir. Modeller
hazirlanirken Anna Sui tasarimlarindan ve Alice Harikalar Diyarinda
temasindan etkilenilip bolca firfir, taslar ve pullar kullanilarak parlaklik

on plana ¢ikarilmistir.

Incelenecek olan koleksiyonun hedef kitlesi, 16 - 25 yas arasindaki
bayanlardir. Tasarim esnasinda hedef kitleye uygun olarak lolita detaylar
kullanilmistir. Modellerde genel olarak sevimli goriintiiler hakimdir,
ancak kadins1 gorliniimii de arttirmak i¢in derin yakalar ve varak baskilar

kullanilmustir.

Her sezon koleksiyonun en az 2-3 parcasinda mutlaka biizgii
kullanan marka, bu sezonda temaya uygun olarak 6zellikle omuzlarda,
kol ucglarinda ve gdgiis altinda yogun olarak pile, bilizgii detaylarina yer

vermistir.

Rahatlik g6z oniine alinarak tiim kaliplar slim fit olarak hazirlanmis

olup, markanin biitiiniinii yansitmaktadir.
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5.2.2 Renk — kumas - desen — aksesuar arastirmasi

Ozgiin Tekstil, miisteriye son trendler dogrultusunda Sonbahar —
Kis sezonuna uygun olarak pamuk, viskon, akrilik — viskon karigimli
kumaglar, aksesuarlar ve desenler gondermistir. Kumas ve aksesuar
arastirmas1 yapilirken imalat esnasinda problem olusturmayacak
materyaller secilmistir. Tasarimci, gonderilen kumaslardan markanin
vazgecilmezi olan pamuk — elastan siiprem kumasinin yani sira, kis
sezonuna uygun olarak secilen dokiimli hafif gramajli viskon elastan

stiprem kumasi da koleksiyonunda kullanmustir.

Renklerinin se¢iminde fuarlardan ve WGSN gibi internet
sitelerinden etkilenilmistir. Koleksiyonda dumanli lacivert, patlican
moru, fusya, fistik yesili, agirlikli olarak beyaz, morun kahverengiye ve
pembeye bakan tonlar1 kullanilmistir. Miisteriden gelen renk kartelasinda
her renk i¢in bir pantone numarasi bulunmaktadir. Boyahaneye pantone
kodlar1 bildirilerek, laboratuarlarda renk c¢alismalar1 bu kodlarla
yuriitilmistir. Her iki kumas i¢in de secilen pantone numaralari

asagidaki gibi verilmistir.
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4009 materyali i¢in kullanilacak renkler

PANTONE® PANTONE® = PANTONE® PANTONE® PANTONE® PANTONE®
184041 TP 17-22307P, fgg%’;% 1811247P> 193642TF  11-0104TR 194013 TP
! : — EEE—

BLUE FUXIA VERDE BROWN  VIOLA WHITE BLACK

2809 materyali i¢in kullanilacak renkler

PANTONE®=

19-3230 Tp PANTONE®
: 11-0104 TR

PURPLE WHITE

Sekil 5.39 Pantone Kodlari

Miisteri, bu sezon da trende uygun aksesuar olarak rozetleri, simli
lastikleri, antik metal zincirli fiyonklari, kadife seritleri yogun olarak

kullanmustir.

Markanin, filozofisinde bulunan pozitiflik ve dinamiklik detaylari
desenlerle vurgulanmustir. i¢i dolu zincir nakislar, parlak biiyiik kristal
taslar basic iiriinleri siislemek i¢in kullanilmistir. I¢i dolu payet islemeler,
soluk renkler iizerinde patlayan canli ve florasan renklerle baskilarda

parlaklik 6n plana ¢ikarmustir.
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5.2.3 Model ve dl¢ii tablolarinin hazirlanmasi

Calismada incelenecek olan model sayis1 9 adettir. Oncelikle siluet
cizimler hazirlanmis, daha sonra Ol¢li tablolar1 olusturularak teknik
cizimler olusturulmustur. Miisteriden gelen teknik ¢izimler genellikle 3
sayfadan olusmaktadir. {lk sayfada 6l¢ii tablosu ve &lcii alma yerleri,
ikinci sayfada model ¢izimi, aksesuar ve dikim detaylari, {i¢iincii sayfada
ise desen ebatlar1 ve renkleri bulunmaktadir. TLS008 ve TLS009
modellerinin  tasarimi  esnasinda  Sekil 5.40°daki  modellerden

esinlenilmistir.

Sekil 5.40 Etkilenilen Model Goriintiileri

Koleksiyonun tasarimcinin hayal ettigi gibi olusturulabilmesi igin
model detaylarimin tasarimct ve model-kalip sorumlusu tarafindan
calisilmas1  ¢ok Onemlidir. Model-kalip sorumlusunun kaliplari
hazirlamadan 6nce tasarimcinin ne istedigini tam olarak kavramis olmasi

basarili bir koleksiyon hazirlanmasinda en 6nemli adimdir.



83

5.2.4 Kaliplarin hazirlanmasi ve prototip numunelerin dikimi

Miisteriden dosya olarak gelen teknik ¢izimler ve Ol¢ii tablolari
incelenerek, tiim kaliplar miisterinin istegi dogrultusunda “S” beden
olarak hazirlanmaya baslanmistir. Ozgiin Tekstil’de Lectra marka
bilgisayar destekli kalip sistemi kullanilmaktadir. Kaliplar hazirlanarak
numune modiiliine gonderilmis, Oncelikle her modelde ikiser adet
prototip numune dikilmistir. Numuneleri desenleriyle birlikte hazirlamak
cok zaman alacagi i¢in, desenlerin fotokopisi model iizerinde istenilen
yere yapistirilmistir. Prototip numunelerden bir tanesi kritik edilmesi igin
miigteriye gonderilirken, bir tanesi de firmada kalmistir. Prototip
numunelerin dikiminde istenen kumas kalitesi ancak farkli renkte

kumaglar kullanilmgtur.

Prototip numunelerin kalip hazirligi  esnasinda model-kalip
boliminde TSS004 modeli i¢in miisteriden gelen orijinal Ol¢ii
tablosundaki gogilis Olclistiniin, diger modellerden biiyiikk oldugu fark
edilmistir. Modelin teknik ¢iziminden, bu modelin bedeni saran bir
model oldugu goriilmektedir. Buna ragmen S bedende bayan 6l¢iisii i¢in
47 cm verilmesi mimkiin degildir. Miisteri temsilcisi bu konuyu

misteriye bildirerek, gerekli diizeltmeleri yaptirmistir.

Dort modelde kullanilan 2809 kumasiyla ayni kalitede bir kumas
stoklarda ve kumas tedarik¢ilerinde bulunamadigi i¢in, oncelikli olarak
4009 kumasindan istenen TSS001, TSS002, TLS007, TLS005, TLS006,

TLS009 modellerinin prototip numuneleri hazirlanmigtir. Dikim
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esnasinda model goriintiisiinii degistirmeyen, ancak dikimi kolaylastiran

bazi kiiciik degisiklikler yapilmistir.

2809 kumas kalitesine benzer bir kalite, bir haftalik bir
arastirmadan sonra bulunmustur. Prototip numune dikimi i¢in
tedarikgiden gonderilen 8 kg kumas, Ozgiin Tekstil’e gelirken kargoda
kaybolmustur. Tiim ¢abalara ragmen bulunamayan kumas faturasi kargo
firmasma yansitilmistir. Tedarik¢iden tekrar kumas istenmis, ancak
TSS003, TSS004, TLS006 ve TLS008 i¢in prototip numune

gonderiminde dort giin ge¢ kalinmigtir.

Prototip numuneler hazirlanirken ayni anda desen ¢aligmalarina da
baslanmistir. Tiim modeller i¢in desenler hazirlatilip miisteriye onay icin
gonderilmistir. Bu asamada miisterinin  ¢alisilan  desenlerden
onaylamadigi ve degistirdigi bazi g¢alismalar olmustur. Asagida bu

konuyla ilgili 6rnekler verilmistir.

- PDIAWO9 yiiksek kalip varak baskida, en biiyiik problem varagin
her yere ayni sekilde yapismamasindan dolay1 olusan dokiilmelerdir. Bu
nedenle ilk presten sonra varak yapismayan yerlere tekrar varak
konularak, ikinci defa prese alinmistir. Ancak varak iki defa prese girdigi
icin parlaklig1 ilk seferdekinden daha az olmustur. Miisteriye bu durum

aciklanarak onay alinmistir.

- PD2AWO09 deseninin hazirlayan kisinin dikkatsizliginden dolay1
sag alt tarafta olmas1 gereken markanin kalp logosu sekil 5.41°deki gibi
eksik basilmistir. Hata miisteri temsilcisi tarafindan fark edilip, gerekli

kritik ge¢ilmis, yeni yapilan baski miisteriye gonderilmistir. Bu sekilde
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ii¢ giinliik bir vakit kazanilmistir. Calismada, kristal beyaz taslarin rengi
istenilen havay1 yansitmadigi i¢in, miisteri tarafindan kritik edilerek

kirmizi tag kullanilmas sartryla onaylanmustir.

Sekil 5.41 PD2AWO09 Eksik Basilan Desen Caligmast

- PD3AWO09 deseni ilk seferde onay almigtir.

- PD4AWO09 deseninde sadece kontur olarak hazirlanan kalp

deseninin i¢inin tamamen siral1 bir sekilde pul nakis olmasi istenmistir.

- PDSAWO09 desenindeki pullarin baski ile elde edilmesi istemistir.
Ancak Once yapistirict madde stiriliip, {izerine pullar atilarak
yapistirilirsa, bu ¢aligmanin yikama hashigi oldukga kotii ¢ikacak, her
yikamadan sonra pullar dokiilecektir. Bu durum miisteriye aciklandiktan
sonra pul nakis ile ayn1 goriintiiniin yakalanacagi ve daha saglam olacagi
bildirilmis, her iki teknikle de deneme yapilmigs ve Onerilen teknikte

desenin ¢alisilmast yoniinde miisteri ile fikir birligine varilmistir.

- PD6AWO09 desen calismas1 Ozgiin Tekstil’in miisteriye sundugu
desen kartelalarindaki bir ¢alismadan esinlenerek tasarlanmistir. Ancak
secilen orijinal desendeki harflerin konturu diiz olarak calisilmistir.

Miisteri ayni1 goriintiiyli kivrimli olan “SY” i¢in istemistir. Yapilan ilk
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calisma basarisiz olmus, ikinci calismada “SY” harfinin kivrimlar

azaltilmis ve onay alinmistir.

Sekil 5.42 PD6AWO09 Deseninin Esinlenildigi Caligma

-PD7AWO09 deseni igin istenen tas yapistirma denemeleri miisteriye
gonderilmeden Once yikama talimatina uygun olarak, ev tipi camasir
makinesinde yikama testleri yapilmistir. Taglarin ¢ogunda dokiilmeler
meydana gelmistir. Tas kalitesi, pres esnasindaki basing ve sicaklik
parametreleri degistirilerek cesitli denemeler yapilmis ve son olarak
CS 09 kodlu taslar1 ile, 160 °C’de, 4 bar basing altinda 10 saniye siireyle
kumagin tersinden preslenen calisma miisteriye gonderilmis ve onay

alimustir.

-PD8AWO9 i¢in istenen pul baskida da, PDSAWO09 ile ayni sorun
yasanacagi icin pul nakiga ¢evrilmistir. Kalp baskidaki dantel kenarlar
atmamast icin lazer kesim ile kesilip aplike edilmistir. ilk seferde, dantel
deseni hari¢ onay alinmistir. Dantel deseni i¢in farkli 2 dantel 6nerilmis,

LC 09 onaylatilmistir.

- PD9AWO09 4 renkli flok baski i¢in once flok atilmis, arkasindan
renkler basilmistir. ilk el varyantinda baski gevresindeki konturun daha

diizgiin yapilmasi sartiyla onay almustir.
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5.2.5 Koleksiyonun degerlendirilmesi ve diizeltmelerin

yapilmasi

Tiim modeller i¢in yapilan kritikler asagidaki gibi agiklanmustir.

155001

Olgii tablosunda 57 c¢m olarak verilen omuzdan boy &l¢iisii 2 cm
daha uzatilmistir, revize 6l¢ii tablosunu takip edilmeli.

Kolevi prototip numune iizerinde ignelendigi ve isaretlendigi gibi
biraz daha kavisli olmali.

Teknik ¢izimde etek ucu ve kol ucu dikisleri simli bobin ile re¢gme
dikisi istenmis ancak prototip {lizerinde yapilmamistir.
Cogaltmalarin dikimi esnasinda istenen renkteki simli bobin ile
calisiimali.

Yakadaki simli lastik biye olarak takilirken biizgiiler meydana

gelmis, lastik biye esnetilmeden takilmali, biizgiilenme olmamali.

Desen yeri onaylandi.

/

Sekil 5.43 TSS001 Modeli Prototip Numunesi



155002

Ol¢ii tablosunda arka ortadan boy 57 c¢cm verilmistir. Bu dl¢ii 60
cm olarak degistirildi, revize 6l¢ii tablosunu takip edilmeli.
Prototip lizerinde kullanilan kadife serit kalitesi onaylandi. Ancak
renk olarak istenilen gibi koyu gri kadife serit kullanilmali.
Prototip numunelerle birlikte model tizerinde kullanilacak olan ii¢
farkli rozet c¢ogaltma adetleri hesaplanarak %10 fireli
gonderilmistir.

Desen yeri onaylandi.

Sekil 5.44 TSS002 Modeli Prototip Numunesi

155003

Omuz genisligi 2 cm daralacak. Prototip numunede Ol¢ii
tablosuna gore +2 var, kaliplar kontrol edilmeli.

Omuzdan boy 0lgiisii 5 cm uzatilmali, revize 6lgli tablosunu takip

edilmeli.

Desen yeri prototip numune iizerindeki gibi onaylandi.
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Sekil 5.45 TSS003 Modeli Prototip Numunesi

155004

Boy 5 cm uzatilmali, revize 6lgii tablosu takip edilmeli.
Omuz dontisleri, her iki omuzda da 1 cm ve esit olmali, diizgiin

utilenmeli.

Desen yeri ve yerlesimi, diigme ebatlar1 prototip iizerindeki gibi

onaylandi.

Sekil 5.46 TSS004 Modeli Prototip Numunesi



TLS005

Prototip numune iizerinde arka ortadan boy 06l¢iisii -2 cm geliyor,
6l¢ii tablosuna uyulmali.

Pazu o6lciisii genis calisilmig, prototip numunede kol bedeni
sarmiyor, ignelendigi gibi daraltilmali.

Baski yeri onaylandi.

Etek ucu ve kolucu dikisleri simli bobin istenmesine ragmen
yapilmamis. Cogaltmalarda istenen renkteki simli bobin ile

devam edilmeli.

Sekil 5.47 TLS005 Modeli Prototip Numunesi

TLS006

Boy 6l¢iisii 5 cm uzatilmali.

Kol ignelendigi gibi 1 cm daraltilmali.

Omuz igaretlendigi gibi 2 cm daraltilmali.

Yaka acikli1 1 cm daraltilmal.

Revize 6l¢ii tablosu takip edilmeli.

Baski yeri prototip numune lizerinde diizeltilmistir, bu sekilde

devam edilmeli.
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Sekil 5.48 TLS006 Modeli Prototip Numunesi

TLS007

e Olgiiler, dikim &zellikleri ve baski yeri prototip numunedeki gibi

onaylanmuigtir.

Sekil 5.49 TLS007 Modeli Prototip Numunesi
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TLS008
Olgiiler, dikim 6zellikleri ve bask1 yeri prototip numunedeki gibi

onaylanmistir.

Sekil 5.50 TLS008 Modeli Prototip Numunesi
TLS009

Omuz genisligi 6l¢ii tablosuna uygun degil, +3 cm fazla, kaliplar
kontrol edilmeli.

Dikim 6zellikleri, baski yeri ve fiyonk yeri onaylanmaistir.

Sekil 5.51 TLS009 Modeli Prototip Numunesi
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Tim modellerin teknik sayfalar1 ve prototip numune Ol¢iim sonuglar

ekler boliimiinde verilmistir.

5.2.6 Onaylanan koleksiyonun seri hazirhg

Kritikler dogrultusunda tiim kaliplar kontrol edilmis, gerekli

diizeltmeler yapilmistir.

Sekil 5.52 ve 5.53°deki gibi, seri tablolar1 tiim modeller ig¢in

hazirlanmustir.

SONBAHAR - KIS 09 BAVAN HOLEKSIYONU SERI DOSYAS)

Sekil 5.52 Seri Dosyas1 01
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SONBAHAR - HIS 09 BAYAN HOLEHSIVONU SERI DOSVASI

Sekil 5.53 Seri Dosyas1 02

5.2.7 Cogaltma adetlerinin iiretimi ve kalite kontrol asamalari

Onaylanan modellerin ¢ogaltma adetlerinin hazirlanmasi i¢in
gerekli calismalar hizli bir sekilde baslatilmigtir. Kumas ve aksesuar
giderlerinin planlamas1 yapilarak, tedarikcilere siparisler gecilmistir.
Miisteri her modelden ve varyantindan S bedende 30 adet numune
istemistir. Ozgiin Tekstil bir adet numuneyi de kendi referansi igin
hazirlamistir. 31 adete %20 fire orani verilerek 38 adet lizerinden
sipariglerin planlamasi1 yapilmistir. Kumas ve aksesuar tedarikci
seciminde en dnemli kriterlerden biri termin tarihleridir. Ozgiin Tekstil
uzun stredir ¢alistigl, karsilikli giivenin olustugu ve termin tarihleri

oldukca iyi olan Sen Orme’ye kumaslari, Necteks firmasma da
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aksesuarlari; fiyat, 6deme vadesi ve termin tarihlerinde anlastiktan sonra
siparis etmistir. Sen Orme firmasi pantone kodlar1 dogrultusunda renk
caligmalarint  hazirlamig, aynm1 zamanda c¢ogaltma adetleri igin
kullanilacak kumas giderini hesaplayarak, ham kumasin Orgiisiine
baslamistir. Renk calismalari miisteri tarafindan onaylandiktan sonra,

kumaglar boyama islemine alinir.

5.2.7.1 Girdi kontrolleri

Tim materyallerin firmaya girisinde girdi kontrolleri yapilmistir.
Bu asamada kabul oOrneklemesi kullanilarak kumaslar ve yardimci
malzemelerin firmaya kabul veya reddine karar verilmistir. Kumas,
konfeksiyon firmalarinda maliyeti ve kaliteyi en ¢ok etkileyen girdidir.
Kumaslar Sen Orme’den sevk edildikten sonra, &ncelikli olarak top
ortasindaki farkli yerlerden 5 - 6 adet parga kesilerek gramaj ve renk
kontrolii yapilmigtir. Kumas renkleri, miisterinin onayladigr renk
caligmalar1 ve istenen pantone rengi ile kiyaslanarak kontrol edilmistir.
Koleksiyon i¢in firmaya 4009 kalitesinden blue, white, green, black,
fuxia, brown ve viola renkleri, 2809 kalitesinden purple ve white renkleri
gelmigtir. Tiim kumaslarin firmaya kabuliinden once gorsel kumas
kontrol makinesinde %100 kalite kontrol iglemi yapmak gereklidir.
Ancak Ozgiin Tekstil’de bdyle bir makine ve bu islemi yapacak nitelikte
bir eleman yoktur. Depo sorumlusu, herhangi bir 6rnekleme yontemine
uymadan, tiim kumaslarin ilk 3-4 metresini serim masalarinda agarak
renk, leke, igne izi gibi kontroller yapmistir. Yapilan kontrollerin

sonuclar1 kumas satin alma sorumlusuna bildirilmis ve firmaya kabuliine
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karar verilmistir. Kumasa yikama, ¢ekme, donme, siirtme hashigi gibi
testler yapilmasi gerekirken, bu asama atlanmistir. Firmaya kabul edilen
tiim kumaglar, liretim agamasi i¢in numune modiiliine génderilmektedir.

Yardimer malzemeler tek asamali kabul orneklemesi yontemine
gore firmaya alinmistir. Bu malzemeler kontrol edilirken miisterinin
onayladig1 ¢alismalarla kiyaslanir. Kullanilan VT 09 kodlu kadife serit
beyaz zemine takilacagi i¢in, Oncelikle 2809 beyaz rengine dikilerek ev
tipi ¢amagir makinesinde 30°C’de yikama yapilarak malzemenin akmasi
test edilmistir. Akma testinin yani sira, renk ve en kontrolii gibi estetik
testler de yapilmistir. BT1 09, BT2 09, BT3 09 kodlu diigmeler renk,
boyut, sekil olarak kontrol edilmistir. BRL, SL, CRL, LS, SZL, CRL,
BS, PLB kodlu etiketler yazi karakteri ve kalite olarak onayli ¢alismalar
ile kiyaslanarak kontrol edilmistir. Tiim aksesuarlarin firmaya kabuliine
karar verilmistir.

Miisteri VB 09 kodlu zincirli fiyongu ve RZ1 09, RZ2 09, RZ3 09
kodlu rozetleri Ozgiin Tekstil’e prototip numune kritikleri ile birlikte
gondermistir. Bu malzemeler %100 kalite kontrol yapildiktan sonra

firmaya kabul edilmistir.

5.2.7.2 Uretim asamasi

Kabul edilen kumaslar ve aksesuarlar tretimin gergeklesecegi
numune modiiliine gerekli formlar hazirlanarak sevk edilir. Her model
i¢in ayr1 ayri iiretim dosyalar1 hazirlanmistir. Uretim dosyalarinda; model
tanimi, teknik ¢izimi, kullanilacak malzemelerin kalite 6zellikleri, renk

dagilimi, {iriiniin 6l¢ii tablosu ve 6l¢ii alma noktalari, dikim talimatlari,
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malzeme kartelast ve paketleme detaylar1 bulunmaktadir. Hazirlanan
iiretim dosyalar1 dogrultusunda koleksiyon modelleri sirasi ile kesime
alinir.

Otomatik serim masast olmadig1 i¢in, kumaglar iki kisi tarafindan
elle serim yoOntemi ile serim masalarina yerlestirilmistir. Dik bigak
yardimiyla kesilen pargalar metolanarak, {iretime yardimci ara elamanina
teslim edilmistir. Yan islem uygulanacak olan modeller, gerekli evraklar
hazirlanarak tedarikg¢ilere gonderilmistir. Bu asamada tedarikgilerin hizli
olmast ¢ok Onemlidir. Ciinkii yan islemden ge¢ donecek bir model,
iretim hattinin tiim dengesini aksatabilir. Parca olarak yan isleme
gonderilmesi gereken modeller, herhangi bir hatali baski, nakis vs
olasilig1 gbz oniinde bulundurularak 40 adet kesilmis ve tedarik¢iye sevk
edilmistir.

Sirasi ile yan islemden gelen parcalar dikime sevk edilmeden dnce,
kalite kontrol eleman1 tarafindan renk, kalite ve desen olmak {izere onaylh
caligmalar ile kontrol edildikten sonra dikime alinmistir. Hatali olan
parcalar, dikim bandima gonderilmemistir. Modiill U bandi olarak
kurulmustur. Operatorler hatali bir is geldiginde o parcay1 dikmek yerine,
gerekli dilizeltmeleri ve wuyarillar1 yaparak Onlem almaktadirlar.
Operatorler dikim esnasinda sik olarak kumasta c¢ikan hatalarla
karsilasmis ve kesimciden hatali olan parcga yerine, yeni parca kesmesini
istemislerdir. Iscilik maliyetleri ve kumas hatas1 nedeniyle parga
degisimindeki giderler koleksiyon bittikten sonra hesaplanmustir. Uretim

esnasinda kalite kontrol sorumlusu tarafindan ara kontroller yapilmustir.
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5.2.7.3 Uretim ara kontrolleri

Uretimdeki ara kontroller kritik operasyonlar olan yaka biyesi
takma, kol takma, pile, agik ayar overlok, pens ve biizgii dikisleri olarak
belirlenmis ve firmadaki kalite kontrol elmani tarafindan belli araliklarla
kontroller yapilmistir. Aynm1 zamanda dikimden c¢ikan modellere 6lci
kontrolleri de sistematik bir sekilde yapilmistir. Bu esnada karsilagilan
problemlerin ¢6ziimii i¢in miisteriyle koordineli bir sekilde ¢aligmustir.

- TSS001 ve TLS005 modellerinde kol ucu ve etek re¢meleri simli
bobin ile istenmis ancak bu iplik regme makinesinde ¢alismamus, siirekli
olarak kopmalar ve dikis atlamalar1 meydana gelmistir. Piyasada bulunan
farklt dort markanin bobinleri denenmis ancak olumlu sonug
almamamistir. Simli bobinin, dikim esnasinda simi siyrilarak igne
deliginde birikmistir. Bu da makinenin duraklamasina ya da dikis
atlamalarina neden olmustur. Bu iplik liperden gecirildiginde hicbir
sorun yasanmamistir. Bu agiklama miisteriye yapildiktan sonra regme
olan bu dikigler dar ayar karyoka olarak ¢aligilmistir. Bu sorun TSS005
modelinin dikimi esnasinda fark edilmis ve bant durdurulmustur. Bu
model tamamlanmadan banttan c¢ekilmis, yerine yeni bir model
girilmisgtir. Bu asamada SMED teknigi kullanilarak 9 dakikada yeni
model icin modiil diizenlenerek, tiim operatorler makine ayarlarini
yapmuslardir.

TSS001 modelinin beyaz varyantinin baskidan gelen 6n
bedenlerine yapilan kalite kontrol sonrasinda, diger parcalarla arasinda
renk farki oldugu goriilmiistir. On bedenler fiksaj makinesinden

gectikten sonra hafif sararmistir. Coziim i¢in modele ait tiim parcalar
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fiksaj makinesinden gecirilerek, renk uyumu yakalanmustir. Ik beyaz
modelde fark edilen bu hatadan sonra, TSS002, TSS003, TSS004 ve
TLS008 modelleri, tim pargalar1 ile yan isleme gonderilirmis ve renk
farki olmas1 6nlenmistir.

TSS003 modelinin baskis1 kol parcasina ve yaka biyesine tastigi
icin dikili olarak basilmasi gereklidir. Modiilden ¢ikan iiriinler baskiya
sevk edilmistir. 11k iiriiniin baskis1 esnasinda, yaka biyesi kalinlik yaptig
icin rakle c¢ekilirken buraya takilmis ve bu bolgede boya birikmesi
meydana gelmistir. Miisteri ile goriislilerek baskinin biye takilmadan
yapilmasina karar verilmistir. Ancak bu asamada da cevap beklerken ¢ok
vakit kaybedilmistir.

TSS004 modelinde yaka, kol ve etek ucunda el dikisi istenmistir.
Bu dikisleri tek bir kisinin yapmasit miimkiin olmadig1 gibi her {iriinde
ayn1 gorlintii elde edilemeyecektir. Miisteriye bu durum bildirilerek iptali
istenmis, yerine makine ile yapilabilen bagka bir siis dikisi Onerilmistir.
Ancak miisteri kabul etmeyerek sadece belli yerlerine el dikisinin
yapilmasinda 1srar etmistir. Sadece 5 cm bir mesafeye bu islem
modiildeki kalite kontrol elemanlar1 tarafindan yapilmis ve ¢ok zaman

kaybedilmistir.

TLS005 ve TSS001 modellerinin yakalarinda kullanilan LT 09
dikimi esnasinda biizgiillenme olusmustur. Bu biizgiiler ara kontrol
eleman1 tarafindan fark edilip, LT 09 takilirken ¢ok esnetilmeden

takilmasi i¢in gerekli uyarilar yapilmistir.
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5.2.7.4 Cikt1 kontrolleri

Koleksiyondaki model renk basina adet sayis1 diisiik oldugu i¢in ve
fuarlarda, defilelerde 6zel miisterilere sunulacagi i¢in muayene kalite
kontrol yontemlerinden %100 kalite kontrol yapilmistir. Dikimden ¢ikan
modellerin sirasi ile iplikleri temizlenmis ve daha sonra sistematik olarak
genel kalitesine bakilmistir. Bu asamada hatalar siniflandirilarak, kalite
kontrol elemanlarinin isleri kolaylastirilmistir. Bu islem i¢in 3 smif

belirlenmistir.

a. Bilylik Hatalar: Kumastaki delik ve kesikler, kumastaki may
donmeleri, dikis acilmasi, varak baskida olusan dokiilmeler,
pililerdeki esitsizlikler, hatali agilan ilikler, yan islemlerin hatali
olmasi, tag yapiskanin kusmasi, taglarin tirnakla dokunuldugunda

dokiilmesi, kanat farki, pat esitsizlikleri, baski lekeleri.

b. Orta Diizeyde Hatalar: Dikis atlamasi, biizgii, dikis egrilikleri,
kiiciik kumas hatalari, hafif lekeler, Ol¢iilerin toleranslarin 1 - 2

cm disina ¢ikmast, tirliniin simetrik olmamasi.

c. Kiicgiik Hatalar: Baski ve nakista kiigiik kaymalar, kiiciik lekeler,
hafif biizgiiler, gevsek etiket dikimi, saglam olmayan tek bir
diigme, temizlenmemis iplikler, katlama hatalari, poset {istii ve

karton etiket stickerinin yanlis yapistirilmasi.
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Sekil 5.54 Orta Diizeyde Hata Ornegi Sekil 5.55 Biiyiik Diizeyde Hata Ornegi

En yiiksek adetli hata sinifi, orta diizeydeki hatalardir. Bunun
baslica nedeni yag lekeleridir. Yapilan analizlerle sorunun kaynagina
inildiginde bu lekelerin, makinelerin bakimlar1 diizenli olarak
yapilmadig1 i¢in dikim esnasinda olusan yag lekeleri oldugu tespit
edilmistir. Tkinci olarak en biiyiik hata oran1 TSS001 modelinin saglam
dikilmeyen  etiketleridir. Bu  modelin  tamami, etiketlerinin

saglamlastirilmasi i¢in tekrar operatdrlere iletilmistir.

Uriinlerin genel olarak kalitesine bakildiktan sonra modeller sirasi

ile presli iitiilerde 6l¢ii tablosuna gore titlilenmistir.

Sekil 5.56 Presli Utiide Hazirlanan Bir Model
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Uriinler paketlenmeden once Ozgiin Tekstil’deki kalite kontrol
sorumlusu tarafindan %100 kontrole alinmistir. Son kontrolde bazi
tirtinlerin marka etiketlerinin saglam dikilmemis oldugu fark edilmis, bu
etiketler saglamlastirllmigtir. Cikartilan bazi1 yag lekeleri tekrar kustugu
goriilmiis, bu driinler ikinci kaliteye ayrilmistir. Ancak miisterinin
istedigi adetten eksik kalan bazi modellerde, yag lekeli olan parcalar
saglam kumastan kesilerek degistirilmis, birinci kalite {riin olarak
paketlemeye gonderilmistir. Bu islem Ozgiin Tekstil icin hem zaman

hem de maddi yonden ciddi bir zarar olmustur.

Son kontrol esnasinda en biiyiik sikint1 TLS006 modelinde ortaya
c¢ikmistir. Bu modelin ense biyesi yapilmamis, bu hata hem operatorler
hem de kalite kontrol elemanlar1 tarafindan fark edilmeyerek son
kontrole kadar gelmistir. Tekrar dikim modiiliin gonderilen modelde
gerekli diizeltmeler yapilmis, ancak son anda ortaya ¢ikan bu sorun

yliziinden koleksiyon gonderi tarihi bir glin gecikmistir.

Kalite kontrolden gegen modeller iiretim dosyasinda belirtildigi
gibi katlanarak paketlenmis, poset iistii yapiskanl etiketleri (stickerlar)
yapistirllmistir. Karton etiketin sticker yapisan yilizii mutlaka posetin
tizerinden goriinecek sekilde yerlestirilmistir. Posetlenen iirlinler beyaz
renkteki kolilere konulmustur. Ceki listesi hazirlanarak miisteri
temsilcisine ve kalite kontrol sorumlusuna teslim edilmistir. Kalite
kontrol elemani koli iistleri ile ¢eki listesini karsilastirarak kontrol etmis
ve koli iizerine kalite kontrol isleminin yapildig1 gosteren “inspected by

17 yazili metoyu yapistirmistir. Boylece bu iiriinlerde herhangi bir sorun
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yasandiginda kalite kontrolii kimin yaptig1 ortaya ¢ikacaktir (JC Tekstil
Quality Control Hand Book).

5.2.7.5On fiyatlandirma caliymalar:

Son kontrollerin yapilirken, bir yandan da modellerin fiyatlari
miisteri temsilcisi tarafindan hazirlanmaya baglanmistir. Modeller
tizerindeki tlim materyal ve yan islemler i¢in tedarik¢ilerden fiyatlar
almmistir. Uretim béliimiinden alinan iscilik maliyetleri de eklenerek
misteriye son fiyatlar bildirilmistir. Bu modellerin iiretim asamasinda
model basina renk / beden adetleri belli oldugunda fiyatlar tekrar gozden
gecirilerek, indirim yapilabilmektedir. Fiyatlar ve Odeme vadesi
anlagildiktan sonra, c¢eki listesi ve proforma fatura miisteriye
gonderilmistir. Onay alindiktan sonra ihracat boliimii nakliyeci ile
iletisime ge¢mis ve koleksiyonun miisteriye gonderilmesini organize

etmistir.
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6. ARASTIRMA BULGULARI VE ONERILER

Konfeksiyon isletmelerinde kisa siirelerde  koleksiyonlarin
hazirlanmas1 modellerin ¢oklugu nedeniyle, is hazirlik safhasi, malzeme
tedarigi ve imalat siirelerinde ¢ok titiz ¢alisma gerektiren ve ¢ok kisa
zamanlarda  sonuglandirilmast  gereken  siirecler  dogurmustur.
Koleksiyonlarin zamaninda hazirlanmasi ve sevkiyati, iyi kurgulanmis
pazarlama faaliyetleri ile sunuldugunda, firmalarin biitgelerine ciddi

oranda katkida bulunmaktadir.

Ozgiin Tekstil Sanayii ve A.S., X markasmin Sonbahar — Kig 2009
Koleksiyonu’nu dogru zamanda dogru yere teslim etmistir. Ancak bu

sliregte bir takim problemlerle karsilagiimistir.

» Kalite kontrol, isletmenin tiim bdoliimlerini ilgilendiren bir
fonksiyondur ve genel miidiirden makinedeki is¢iye kadar herkesin
sorumlu oldugu bir faaliyettir. Ozgiin Tekstil bu ilkeyi benimsemis bir
firmadir. Koleksiyon teknik dosyalari incelenirken, modelhane sefi
tarafindan TSS004 modeli i¢in goglis Olciisiiniin hatali verildigi fark
edilmis ve gerekli diizeltmeler yapilarak prototip numuneler buna gore
hazirlanmistir. Ayrica PD1AWO09 deseninin yan islemden geldikten sonra
eksik basildig1 miisteri temsilcisi tarafindan fark edilmis, miisteriye
gonderilmeden yeni calisma yaptirilmistir. Yanlis desenin ve prototip
numunenin miisteriye gonderilmesi, kritiklerin alinmasi ve yeniden desen

calistirilmasinda kaybedilecek ii¢ giinliik siire¢ engellenmistir.
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» 2809 materyalinin 8 kg inin kargoda kaybolmasinin ana nedeni,
isletmenin miisteri i¢in dogru iiriinli; dogru kalitede ve yerde dogru
zamanlarda ve dogru maliyetler ile bulunduracagini garanti etmesidir.
Ancak 2809 materyalinin dogru zamanda Ozgiin Tekstil’in eline
ulasamamasindan dolay1, hazirlanmasi gereken prototip numunelerin
gonderi tarihi gecikmis, tedarik zincirindeki tiim tedarikgilerin siirecleri
aksamistir. Bu nedenle Ozgiin Tekstil bir daha bu nakliye firmasi ile

calismama karar1 almustir.

» Miisteri, PD4AWO09 desen caligmasini gordiikten sonra kritik
ederek degistirmistir. PDSAWO09 desen calismasi icin ise pul baski
istenmis ancak bu baskinin yikama esnasinda pullarinin dokiilecegi, ev
tipi camasir makinesinde yapilan bir yikama denemesiyle miisteriye
gosterilmistir. Yerine Onerilen pul nakis deseni lizerinden onay alinmustir.
Tasarimc1, sadece bir kiyafeti olusturmakla kalmayip malzemeleri
tanimali, bunlart iyi se¢meli, kullanisli olmasma 6zen gostermelidir.
Aklindaki modelleri dogru bir sekilde model-kalip sorumlusuna
aktarmalidir. Sadece dosya tizerinden ¢aligilan koleksiyonlar, genellikle
tasarimcinin - hayal ettiginden daha farkli ¢ikmaktadir. Incelenen
koleksiyonun hazirligi esnasinda dosya aktarimi yiiz ylize yapilmamustir.
Bu nedenle tasarimcilar bazi detaylar1 prototip numuneler iizerinden
degistirmistir. Desen detaylarinda meydana gelen bu degisiklikler

nedeniyle bes giinliik bir zaman kayb1 yasanmistir.

»PD7AWO09 yan iglemi esnasinda tedarik¢i preslenen taslari ev

tipi camagir makinesinde yikayarak saglamligin1 kontrol etmis ve farkli
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denemeler calisarak CS 09 kodlu taslar1 ile, 160 °C’de, 4 bar basing
altinda 10 sn siireyle kumasin tersinden preslenen ¢alismay1 onaylayip,
Ozgiin Tekstil’e gondermistir. Yan islemlerin ¢alisildigi firma, tedarik
zincirinde kalite sorumlulugunu benimsemis giivenilir bir tedarikgidir.
Koleksiyon esnasinda titiz bir ¢alisma yaparak sorun ¢ikmadan once,

gereken Onlemi almustir.

» TSS001 modelinin beyaz varyantinin baskidan gelen ©n
bedenlerine yapilan kalite kontrol sonrasinda, diger parcalarla arasinda
renk farki oldugu goriilerek, iiriine ait diger parcalar da fiksaj
makinesinden gecirilmek tizere baskiciya gonderilmistir. Yan islemden
gelen parcalar1 operatorler dikime almadan 6nce “iirlin kalitesinden tiim
modiil sorumludur” bilinciyle ¢alistiklar1 i¢in renk farkini hemen anlayip,

gerekli uyarty1 numune sefine yapmislardir.

» Firmaya yapilan girdi kontrollerinde kumasa gorsel kumas
makinesinde %100 kalite kontrol yapilmadig: icin {iretim esnasinda ¢ok
hata ¢ikmis ve bir¢ok kez parca degistirilmek zorunda kalinmistir. Bu
islem Ozgiin Tekstil i¢in hem kumas hem de iscilik maliyeti olarak
olduk¢a fazla olmustur. Koleksiyon kumaslarinin firmaya alinmadan
once mutlaka %100 kontrol edilmesi gerekmektedir. Kumas, konfeksiyon
firmalarinda maliyeti ve kaliteyi en ¢ok etkileyen girdidir. Gorsel kumasg
kontrolii yapilarak, kumas hatasi nedeniyle isletmenin yasadigi gelir
kaybinin ortadan kaldirilacag: ve ikinci kalite {iriin sayilarinin azalacagi
belirlenmigtir. Kumas kabuliinden 6nce materyale yapilmasi gereken
yikama, ¢ekme, donme, slirtme hasligi gibi testler atlanmistir. Mallar

nihai tiikketiciye ulastiktan sonra yikama sonrasinda herhangi bir sikayet
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alindiginda, Ozgiin Tekstil’in gdsterebilecegi higbir test denemesi
bulunmamaktadir. Bu testler de estetik testler kadar Onemlidir ve

atlanmamas1 gereklidir.

» Aksesuarlarin kabuliinden sonra numune modiiliine sevk edilen
VT 09 kodlu kadife serit beyaz zemine takilacagi i¢in oncelikli 2809
beyaz rengine dikilerek ev tipi ¢amasir makinesinde yikama talimatina
uygun olarak yikama yapilmis ve malzemenin akmasi test edilmistir.
Testin yapilmamasi halinde, ilerde nihai tiiketici mali yikadiginda VT 09
beyaz zemine akabilir ve bu da reklamasyon olarak imalatgrya
yansitilabilir. Bu asamada da yine sorun c¢ikmadan gereken Onlem

alinmustir.

» Model TSS003 6n beden baskist yapilirken, biye kalinlik yaptigi
icin rakle ¢ekilirken yakaya takilmis ve bu bolgede boya birikmesi
meydana gelmistir. Bu modelin prototip numunesinin iizerine bask1
fotokopisi numune modiiliindeki kalite kontrol elemani tarafindan
yerlestirilmistir. Baski yerlesimi yapilirken, bu sekilde ¢alisma
olamayacaginin onceden fark edilmesi ve baski yerlesiminin ona gore
ayarlanmas1 gerekmektedir. Ancak bu konuya dikkat edilmedigi icin,
cogaltma adetleri miisteriden baski yeri degisikligi ile ilgili cevap gelene
kadar tedarik¢ide yan islem yapilmak iizere beklemeye alinmis ve zaman

kaybedilmistir.

» %100 kalite kontrol esnasinda ortaya ¢ikan, yag lekelerinin
nedeni i¢in analizler yapilmis ve sonucunda bu lekelerin makinelerden
kaynaklandig1r ortaya cikmustir. Modil sistemindeki toplam iiretken

bakim teknigi ile ¢alisanlara “benim makinem” anlayist benimsetilmistir.
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Ancak Ozgiin Tekstil’de bunun uygulanmadig1 goriilmiistiir. Operatdrler
makinelerinde  sorun  ¢iktiginda  kendileri tamir  edebilmeli,
edemeyecekleri durumlarda modiil sefine haber vermelidirler. Tim
makinelerin bakimlarinin diizenli olarak yapilmasi bu tarz sorunlari ciddi

boyutlarda dnlemektedir.

» %100 kalite kontrol esnasinda TLS006 modelinin ense
temizleme biyesinin unutuldugu ve bunun son kontrole kadar fark
edilmedigi gozlemlenmistir. Bu hatanin bilgi eksikliginden kaynaklandigi
tespit edilmistir. Kaliteyi olusturan kriterlerin belirlenmesi esnasinda,
modiile teslim edilen iiretim dosyasina model ile ilgili tiim detaylar
yazilmalidir. Miisteri temsilcisi bu bilgiyi numune modiiliine vermemis,
ancak son kontrolii yapacak olan kalite kontrol eleman i¢in hazirladigi
dosyaya ilistirmistir. Bu nedenle, eksiklik ancak son kontrolde ortaya
cikmistir.

» Koleksiyonun imalat1 ve kalite kontrol siirecleri kadar, istenilen
zamanda miisterinin istedigi yerde olmas1 da onemlidir. Ozgiin Tekstil,
yasanan aksakliklardan dolay1 yiikleme tarihine kadar koleksiyonu
tamamlayamamustir. Lojistik departmani koleksiyonun tir ile sevkiyatinin
on giin, u¢ak gonderisinin ise ii¢ gilinlik bir zaman dilimi slirdiigiini
bildirmistir. Ancak maliyet acisinda incelendiginde, ugak gonderisi tir
gonderisinin yaklasik {i¢ kat1 kadar fazladir. Termin tarihi kagirildigi i¢in
ucak gonderisini tercih edilmistir.

Ozgiin Tekstil’in koleksiyon hazirlama siireci asagidaki gibi bir

zamansal dagilim gostermektedir.



m On hazirlik
M Koleksiyon hazirlama (Tasarim)

M Prototip Uretimi ve yan iglemlerin
hazirhgi

M Prototip, yan islemlerin kritikleri ve
dizeltmelerin yapilmasi

B Kumas ve yardimci malzemelerin
tedarigi

m Koleksiyon ¢ogaltma adetlerinin
tretimi

m Sevkiyat
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Sekil 6.1 Ozgiin Tekstil Koleksiyon Hazirlama Siirecinin Zamansal Dagilimi

Koleksiyonda

hazirlama

asamalarinda  yasanilan

sorunlarin

olmamasit durumda zamansal dagilimin Grafik 5.2°deki gibi olmasi

beklenmektedir. Burada en biiyiilk degisim diliminin sevkiyat oldugu

gozlemlenmektedir.

m On hazirhk
M Koleksiyon hazirlama (Tasarim)

M Prototip Uretimi ve yan islemlerin
hazirligi

M Prototip, yan iglemlerin kritikleri
ve dlzeltmelerin yapilmasi

B Kumag ve yardimci malzemelerin
tedarigi

m Koleksiyon gogaltma adetlerinin
Uretimi

m Sevkiyat

Sekil 6.2 Ozgiin Tekstil Koleksiyon Hazirlama Siirecinin Zamansal Dagilimi
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Son kontroller esnasinda hazirlanmaya baglayan 6n maliyetler
Cizelge 5.1°deki gibi bildirilmistir. Tiim fiyatlar 26.12.2008 tarihli kur
tizerinden verilmistir. (1 Euro: 2,1070 TL) Bu fiyatlar sadece koleksiyon
modelleri i¢in gecerlidir. Daha sonra bu modellerin iiretim siparigleri

geldiginde siparis adedine gore yeniden fiyatlandirmalar yapilmalidir.

Cizelge 5.1 On maliyetler

Model Adi Birim Fiyat
TSS001 10, 58 €
TSS002 11,93 €
TSS003 11,25€
TSS004 20,25 €
TSS005 10, 80 €
TSS006 19,23 €
TSS007 14,73 €
TSS008 23,93 €
TSS009 15,30 €
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7. SONUC

Glinlimiizde biiylik modacilarin yani sira, gelismis {tlkelerdeki
konfeksiyon firmalar1 da kendi koleksiyonlarini hazirlayip satmaktadir.
Bu firmalar; iilkelerindeki is giiciiniin pahali olmasindan dolayi,
iiretimlerini, hammadde ve emegin daha ucuz oldugu az gelismis ve
gelismekte olan iilkelerde gerceklestirme yolunu se¢mislerdir (Ondogan,
Z., 1994). Fason {iiretim i¢in alinan siparisler ilk etapta sevindirici olup
karli goziikse de uzun vadede fason imalat yapmanin konfeksiyon

endiistrisine vuracagi darbenin sinyalleri yavas yavas hissedilmektedir.

Tirk konfeksiyon sanayii koleksiyon hazirlamanin 6nemini daha
iyl anlamakta, daha kisa iirlin yasam devrini hedeflemek i¢in hiz, kalite,
esneklik gibi rekabet unsurlarini en etkili sekilde kullanmanin yollarini
arastirmaktadir. Bu baglamda, modiiler {iretim sisteminin sahip oldugu
hizli teslimat, esnek iiretim yapisi, kalite ve benzeri 6zellikler, uluslar
aras1 pazardaki yogun rekabet ortaminda Tiirkiye’ deki konfeksiyon

iireticilerine 6nemli avantajlar saglayabilir. (Ondogan, Z., 2005).

Uretim ve kalite kontrol faaliyetleri birbiriyle dogru orantilidir.
Kalite kontrol basamaklarinda ki uygulamanin basar1 ile gerceklesme
oran1 ne kadar yiiksek olursa iiretim agsamasinda o derece az kalite
problemi yasanmaktadir. Boylece isletme i¢in kar marj1 yiiksek, saglikli

bir liretim gerceklestirme olanagi dogmaktadir.
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Bu sekilde esnek iiretim sistemleri kullanilarak hazirlanan kaliteli
ve tiikketicinin alim giiciine uygun koleksiyonlar, begeni kazanarak siirekli

bir pazar olusturabilmektedir.

Bu calismada incelenen koleksiyonda ve gozlemler sonucunda
koleksiyon hazirlama agamalarinda tedarik zinciri ve lojistik yonetiminin
onemi agikca goriilmektedir. Koleksiyonlardaki model sayisinin fazla,
tiretim adeti diisiik olmasi nedeniyle esnek iiretim sistemlerinin tercih
edilmesinin gereklidir. Koleksiyondaki tiim modellerin istenilen sekilde
hazirlanmas1 satig adetlerini arttiracak ve bu sekilde daha fazla siparis
almacaktir. Bunun i¢inde her model i¢in kalite adimlar1 belirlenerek, hem
estetik hem de teknik kalite kontroller nitelikli kisiler tarafindan
yapilmalidir. Firmalar koleksiyon hazirlamanin 6éneminin giderek farkina
varmakta, daha bagarili olmak icin bu faktorleri en etkin sekilde

kullanmanin yollarin1 arastirmaktadir.
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TERMINOLOJi

Konsept :Markanin tiim o&zelliklerini tasiyan ve bu ozellikler

¢er¢evesinde dekore edilmis.
KKD :Kabul edilebilir kalite diizeyi
Jidoka :Hata kontrolii
Poka Yoke :Hatanin aninda saptanip 6nlenmesi i¢in kullanilan teknik.

Pantone :Renklere ait standart kod numaralarinin bulundugu renk

kartelas1

Nihai Tiiketici:Uriinii kullanim amach satin alan kisi
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EKLER

Ek 1 TSS001 Modelinin Uretim Dosyasi

Model Adi
Tarih

Sezon
Kumas Kodu

TSS001
17.11.2008

SONBAHAR /KIS 09

4009

NOT:Gizim sadece dlgiim yerlerini
gstermek igindir. Stil ¢izimi

degildir !
c
Xs s Prototip M L XL Tolerans
Bitmig Olgiiler - cm

A [1/2 Gagus 37 39 -1 41 43 45 +1-1
B |1/2 Bel-Arka ortadan 38 cm.den 34 36 ok 38 40 42
C |1/2 Etek genigligi 37 39 -1 41 43 45
D |Arka orta boy 57,5 59 -2 60,5 62 63,5
E |Yaka genisligi 16,5 17 ok 17,5 18 18,5
F |Arka yaka dusikloga 3 3 0.5 3 3 3 +i-05
G _|On yaka diisikligi - Omuzdan 16,75 17 +1 17,25 17,5 17.75 +i-05
H |Omuzdan omuza 335 35 ok 35 38 345 +1-1
I |Omuz 8,5 9 ok 95 10 105 +/-05
J[Kolevi derinligi - Arka Orada 18,5 19 1 19,5 20 205 +/-05
K _|Kol Boyu 12 13 +1 14 15 16 +i-D5
L [1/2 Pazu 12,25 13 ok 13.75 145 15,25 +-D5
M [1/2 Kol agz1 1.5 12 ok 12,5 13 13,5 +-D5
0 [Kol ucut+etek recme yaksekligi 2 2 ok 2 2 2 -
P_|Yaka biye yuksekligi 08§ 0.8 ok 08 08 08§
R |On bed. Baski yeri (biye altindan) 2 ok
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** Beden rengi; White, Fuxia, Blue olmal.
** Yakada asagidaki gibi konrast renklerde LT 09 kodlu simli lastik
kullanilmali.

** Yaka cevresine gaze gecilmeli.

** Kolucu ve etek ucu kontrast renkte simli bobin ile dar ayar karyoka olmali.
** [¢ dikisler ton in ton 4 iplik overlok olmali.

** On bedende PD1AWO09 kodlu desen kullanilmali.

** Desendeki kalp bedeni ortalayarak basilmali.

Renk Detaylari

Beden rengi Blue Fuxia White
Simli lastik gold silver silver
Kontrast iplik rengi gold silver silver
Baski rengi silver gold gold
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Ek 2 TSS002 Modelinin Uretim Dosyasi

Model Adi
Tarih

Sezon
Kumas Kodu

T55002

17.11.2008
SONBAHAR /KIS 09
4008

NOT:Cizim sadece diglm yerlerini
gdstermek igindir. Stil gizimi

degildir |
C
XS s Prototip| M L XL Tolerans
| [Bitmis Olgiiler - cm
A |12 Gidus a7 39 -1.5 41 43 45 +i-1
B |1/2 Bel-Arka oriadan 38 cm.den 24 36 ok a3 40 42 +i-1
C |1/2 Etek genisligi ar 39 -1.5 41 43 45 +i-1
D |Arka oria boy 58.5 60 -1.5 61.5 63 64,5 +i-1
E |Yaka genislidi 185 19 ok 19.5 20 20,5
F_|Arka yaka distklGdo 3 3 -0.5 3 3 3
G _|On yaka disikligii - Omuzdan 16,75 17 ok 17,25 17,5 17,75
H |Omuzdan cmuza 295 3 A 325 a4 355
1 [Omuz 55 6 -1 6,5 7 75
J _|Kolevi derinlidi - Arka Ortada 17.5 18 1 18.5 18 19,5
K [Kol Boyu 11 12 ok 13 14 15
L [1/2 Pazu 14,25 15 ok 15,75 16,5 17,25
M [1/2 Kol agzi 8.5 9 ok 9.5 10 10,5
0 |Etek regme yikseklidi 2 2 ok 2 2 2 -
P _|Yaka biye ylkseklidi 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 12 -
R |&n bedendeki baski yeri (biye altindan) 2.5 ok -
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** Beden rengi: White

** Yakada beden kumasindan 1.2 cmlik biye olmali.

** Tiim dis dikigler ton in ton olmali.

** Etek ucu 2 cm'den dar ayar regme olmali.

*#* [¢ dikisler ton in ton 4 iplik overlok olmali.

** Omuz iizerinde ve kol ucunda ¢izimdeki gibi hafif biizgiiler olmali.

** Ense temizleme biyesi i¢in VT 09 kodlu gri renk kadife serit kullanilmal.
** On bedende PD2AWO09 kodlu desen olmali.

** On bedene RZ1 09, RZ2 09 ve RZ3 09 kodlu rozetler takilmali.
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Ek 3 TSS003 Modelinin Uretim Dosyasi

Model Adr:
Tarih:

Sezon:
Kumas Kodu:

TSS003
17.11.2008

SONBAHAR /KIS 09

2809

NOT:Gizim sadece digim yerlerini
gtistermek igindir. Stil gizimi
degildir !

C
xS s Prototip| M L XL Tolerans
| |Bitmis Olgiiler - cm
A |1/2 Gddis 42 44 ok 46 48 50 <1
B [1/2 Bel-Arka oriadan 35 cm.den 37 39 ok 41 43 45 +
C |1/2 Etek genisligi 39 41 0.5 43 45 47 <
D |Arka orta boy 61,5 63 -5 64,5 66 67.5
| E |Yaka genislidi 19.5 20 +1 205 21 215
F_[Arka yaka disikliga 2 2 ok 2 2 2
G _|On yaka disikligi - Omuzdan 1475 15 1 15,25 155 15,75
H |Omuzdan omuza 36,5 38 +2 39.5 41 425
| |omuz 85 9 +1 95 10 105
J |Kolevi deniniigi - Arka Ortada 19.5 20 0.3 205 21 215
K |Kol Boyu ] 10 -1 11 12 13
L |1/2 Pazu 13,25 14 ok 14,75 155 16,25
M _|1/2 Kol agz1 12,5 13 -0.3 13,5 14 145
O |Kol ucu+etek recme yilkseklidi 2 2 ok 2 2 2
| P |Yaka biye yiksekligi 15 1.5 ok 15 1.5 1.5
R _|On bedendeki baski yeri biyenin altindan -3 ok




** Beden rengi: White
** Yaka beden kumasindan 1.5 cm'lik biye olmali.

** Kol ucu ve etek ucu ton in ton, dar ayar re¢gme olmali.

*#* ¢ dikisler ton in ton 4 iplik overlok olmali.
** On bedende PD3AWO09 kodlu desen olmal.
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Ek 4 TSS004 Modelinin Uretim Dosyasi

Model Adi
Tarih

Sezon
Kumag Kodu

T55004
17.11.2008

SONBAHAR / KIS 09

2802

NOT:Cizim sadece digum yerlerini
gastermek icindir, Stil gizimi

degildir !
C
XS s Prototip| ™M L XL Tolerans
| [Bitmig Olgiiler - cm
A |1/2 Gogus 44 46 ok 43 50 52 +
B [1/2 Bel-Arka ortadan 38 cm.den 44 46 +2 43 50 52 +i
C |1/2 Etek genigligi 43 45 -1 47 49 51 2
D [Arka orta boy 65,5 67 4 68,5 70 715 +i-1
E |Yaka genislidi 185 19 ok 195 20 205 +1.05
F_|Arka yaka disakliga 2 2 ok 2 2 2
G |On yaka disUkIOda - Omuzdan 14,75 15 0.5 15,25 15,5 15,75 +1-03
H |Omuzdan omuza 41.5 43 ok 445 46 475 +i-1
I |Omuz 11,5 12 ok 125 13 135
J |Kolevi derinligi - Arka Ortada 21,5 22 -0.2 225 23 2358
K |Kol Boyu 12 13 -1 14 15 16
L |1/2 Pazu 17,25 18 ok 18,75 19.5 20,25
M |1/2 Kol adz1 12,5 13 ok 13.5 14 14,5
0O [Kol ucu kivirmasi 2 2 ok 2 2 2
| P |Pateni 36 ok
| R |Pat boyu 4 ok
§ |On beden desen yeri yaka biyesinin alt.dan 2 +0.5
T |Etek ucu desen yeri, etek ucu regmesinden 2.5 ok
U |Etek ucu desen yeri, yan dikisten 2 ok
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** Beden rengi: White
** Yaka 1.5 cm'den, etek 2 cm'den cut alive olarak calisilmali.
** Kol ucu 2 cm'den katlanarak duble ¢alisilmali.

** Arka bedende yariya kadar yarma pat olmali.
** Pat lizerinde 1. ve 4. diigmeler;
BTI, 2. ve 5. diigmeler BT2, 3. diigme BT3 olmali.

** Yaka ve etekteki cut alive yerlere elde teyel dikisi yapilmali.
** ¢ dikisler ton in ton 4 iplik overlok olmali.
** On bedende PD4AW09 ve PDSAWO09 desenleri olmali.
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Ek 5 TLS005 Modelinin Uretim Dosyasi

Model Adi
Tarifh

Sezon
Kumas Kodu

TL3005
17.11.2008
SONBAHAR /KIS 09

4009

NOT:Clzim sadece dlgdm yerlerini
gostermek Igindir. Stil glzimi
degildir |

X8 ] Prototip | M L XL Tolerans
Bitmis Olgiiler - cm
A |1/2 Gédus 36 38 ok 40 42 44 +1-1
B |1/2 Bel - Arka ortadan 38 cm.den 34 36 ok 38 40 42 +1-1
C [1/2 Etek ucu 36 38 ok 40 42 44 +1-1
D |Arka ortadan boy 555 57 -2 585 60 515 +1-1
| E |Yaka acikhd 16,5 17 ok 175 18 185 +/-05
F |Arka vaka disukligo 3 3 -0.5 3 3 3 +1-05
G _|On yaka disiklidi - omuzdan 16,75 17 ok 17.25 17,5 17.75 +/-05
H |Omuzdan omuza 335 35 +0.5 365 33 395 +1-1
| [COmuz 8,5 9 +0.5 a5 10 10,5 +/-05
J_|Kolevi derinligi 185 19 +1 18,5 20 205 +1-05
K_|Kol hayu 61 62 +0.5 63 64 65 +1-05
L [1/2 pazu 13,25 14 +2 14.75 155 16,25 +1-05
M |1/2 kolucu 95 10 ok 10,5 11 115 +1-05
0 |Kolucu + etek recme yiksekligi 2 2 ok 2 2 2 -
| P_[Yaka biye yukseklidi 0.8 0.8 ok 0.8 0.8 0.3 -
R |On bed. baski yeri (bivenin altindan) 2 ok -
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** Beden rengi: Green, brown, purple.

** 3 varyantta da yakada silver renk LT 09 kodlu simli lastik kullanilmali
ve ¢evresine gaze gecilmeli.

** Kol ucu ve etek ucu 3 varyantta da silver renk simli bobin ile dar ayar
re¢me olmali.

** ¢ dikisler ton in ton 4 iplik overlok olmali.

** On bedende PD1AWO09 kodlu desen olmali.

** Desendeki kalp bedeni ortalayarak basilmali.
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Ek 6 TLS006 Modelinin Uretim Dosyasi

Model Adi:
Tarih:

Sezon:
Kumas Kodu:

TL3006

17.11.2008
SONBAHAR [ KIZ 09

2809

NOT:Cizim sadece Olgidm yerlerini
gostermek Igindir. Stil glzimi

degildir !
XS S Prototip M L XL Taolerans
Bitmig Olgiiler - cm
A 172 Gogus 45 47 +1 49 51 53 £
B [1/2 Bel - Arka ortadan 38 cm.den 44 46 +0.5 43 50 52 +!
C |1/2 Etek ucu 43 45 +0.7 47 49 51 £
D |Arka ortadan boy §3.5 65 -5 66.5 68 69,5
E |Yaka acikhdi 16,5 17 +1 17,5 18 18,5
F_|Arka yaka disiklagi 3 3 0.3 3 3 3
G |&n yaka disikligi - omuzdan 19.75 20 +0.5 20,25 205 20,75
H [Omuzdan omuza 33.5 35 +2 36.5 38 39.5
| [Omuz as 9 ok 9.5 10 10.5
J_[Kolevi derinligi 195 20 ok 205 21 215
K |Kal boyu 60 61 A1 62 63 64
L |1/2 pazu 1525 16 +1,5 16,75 175 18,25
M [1/2 kolucu 10.5 1 ok 115 12 125 +1
0 |Kolucu + etek recme yiksekligi 2 2 ok 2 2 2
P |¥aka handi yikseklidi 1.5 1.5 ok 1.5 1.5 1.5
R _|Pat boyu T a ok 7 75 7.5
§ |Pat eni 2 3 ok 2 2.5 2.5
T |Desen yeri; sol yan dikisten 3 +0.5
U |Desen yeri; etek ucundan 2 ok
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** Beden rengi: Purple

** Yaka beden kumasindan biye olarak ¢alisilmali.

** On beden yarma pat olarak ¢alisilip, pat cevresi biye ile temizlenmeli.
** Pat lizerinde 1. diigme BT1, 2. diigme BT2 olmali.

** Diigmeler britlerle tutturulmali.

** Ense VT 09 kodlu antik rosa renginde kadife seritle temizlenmeli.
** Kol ucu ve etek ucu 2 cm'den ton in ton dar ayar regme olmali.

** [¢ dikisler ton in ton 4 iplik overlok olmali.

** Etek ucunda PD6AWO09 kodlu desen olmali.
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Ek 7 TLS007 Modelinin Uretim Dosyasi

Model Adi TLS0OT

Tarih 17.11.2008

Sezon SONBAHAR [ KIS 09
Kumas Kodu 4004

NOT:Cizim sadece dlgim yerlerini
gostermek igindir. Stil gizimi
degildir !

X8 S Prototip| M L XL Tolerans

| |Bitmisg Olgiiler - cm

A |1/2 Gégos 36 38 ok 40 42 44 £

B |1/2 Bel - Arka ortadan 38 cm.den 34 36 ok 38 40 42 =1

C [1/2 Etek ucu 36 38 ok 40 42 44

D [Arka orfadan boy 56,5 58 -1 59,5 61 62,5

E |Yaka acikhid: 16,5 17 ok 17,5 18 18,5

F |Arka yaka disikIGga 3 3 0.3 3 3 3

G |Gn yaka disakliagdi - omuzdan 16.75 17 ok 17,25 175 17,75

H |Omuzdan cmuza 335 35 ok 36.5 38 395

| |Omuz a5 9 ok 9.5 10 10.5

J_|Kolevi derinlidi 185 19 ok 19.5 20 205

K _[Kol boyu 61 62 +1 63 64 65

L |1/2 pazu 13.25 14 ok 14,75 155 16,25

M |1/2 kolucu 95 10 ok 10.5 11 115

0 |Kolucu + etek recme yiksekligi 2 2 ok 2 2 2

P |Yaka bandi yiksekligi 1.5 1.5 ok 15 1.5 1.5

R |&n hed. baski yeri (hivenin altindan) 1.5 ok
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** Beden rengi: White, black, fuxia
** Yaka beden kumasindan takma yaka olarak ¢aligiimali.
** Kol ucu ve etek ucu 2 cm'den ton in ton dar ayar re¢gme olmali.

*#* ¢ dikisler ton in ton 4 iplik overlok olmali.
** On bedende PD7AWO09 kodlu deseni olmali, tiim varyantlarda
CS 09 kodlu tas renkleri ayn1 olmali.
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Ek 8 TLS008 Modelinin Uretim Dosya

Maodel Adi: TLSDOE

Tarih: 17.11.2008

Sezon: SOMBAHAR J KIZ 09
Humag Kodu: 2808

NOT:Cizim sadece &lgUm yerlerini b

ghstermel (gindir. Stil glzimi
degildir |

X5 ] Prototip M L XL TolErEns
Bitmis Glgiiler - cm
A [1/2 Gagis 45 47 0.5 48 51 53 =
B [1/2 Bel-Arka ortadan 38 em.den 44 48 ok 48 50 52 +1
C [1/2 Etek genislij 43 45 0.3 47 49 51
D |Arka orta boy 855 &7 ok 58,5 Fi!] 71,5
E [Yaka genis 18.5 19 ok 198.5 20 20.5
F_|Arka yaka qii 2 2 ok 2 2 2
G [On yaka disikligl - Omuzdan 14,75 15 -1 15,25 155 15,75
H |Omuzdan omuza 415 43 ok 445 46 47,5
|_|Omuz 11.5 12 ok 12,5 13 13.5
J [Kolevi derinligi - Arka Ortada M5 22 +0.3 225 23 235
K _|Kol Boyu 12 13 ok 14 15 18
L {12 Pazu 17,2 18 ok 18.75 19,5 2025
M |12 Kol agzi 12,5 13 ok 13,5 14 14,5
O |Etek manse: en 8.5 9 ok 85 0 10.5
P [Ei=k ve kol mansst boyu 11.5 12 0.5 12.5 13 13.5
R |[Paten 3 3 ok 3 4 4
§ |Pat boyu 22 23 ok 24 25 28
T |Omuzdan bask: yeri 15 ok -
U |Etek ucundan baski yeri 1.5 ok -
V |Sol yan dikisten bask yeri 25 ok -
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** Beden rengi: White

*%* On bedende yarma pat olmali.
** Pat iizerinde 1.ve 4. diigmeler BT1, 2. ve 5. diigmeler BT2, 3. diigme
BT3 olmali.

** Yaka 1.2 cm'lik biye ile temizlenmeli.

** On aynada 1 cm'lik 6 adet pilise olmali.

** GOgiis altinda ¢izimde goriildiigii gibi hafif biizgiiler olmali.

*#* ¢ dikisler ton in ton 4 iplik overlok olmali.

** Yikama talimatina 1 adet yedek diigme dikilmeli.

** On bedende PDSAWO09 ve PDSAWO09 kodlu desenler kullanilmali.
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Ek 9 TLS009 Modelinin Uretim Dosyasi

Model Adi:
Tarih:

Sezon:
Kumas Kodu:

TLS009
17.11.2008
SONBAHAR /KIS 09

NOT:Gizim sadece dlglm yerlerini
gbstermek igindir. Stil gizimi
degildir |

xS s Prototip M L XL Tolerans
| [Bitmisg Olgiiler - cm
A |12 Gogas 36 38 ok 40 42 44 +1-1
B [1/2 Bel - Arka ortadan 38 cm.den 34 36 ok 33 40 42 +1-1
C |1/2 Etek ucu 38 38 ok 40 42 44 +1-1
D |Arka ortadan boy 55,5 57 -1.5 58.5 60 61,5 +1-1
E |Yaka acikhdi 16,5 17 ok 175 18 18,5 +/-05
F |Arka yaka dusikligo 3 3 0.3 3 3 3
G _|©n yaka diisikligi - omuzdan 16,75 17 ok 17,25 17.5 17,75
H |Omuzdan omuza 335 35 +3 365 38 385
| [Omuz 85 9 ok 9.5 10 105
J_[Kolevi derinligi 18.5 19 ok 19.5 20 205
K |Kol boyu 61 62 +1 63 64 85
L |1/2 pazu 13,25 14 ok 1475 155 16,25
M | 1/2 kolucu 95 10 ok 10.5 11 11,5
0 |Kolucu + stek recme yiiksekligi 2 2 ok 2 2 2
P |Yaka bandi yiksekligi 1.5 1.5 ok 1.5 1.5 1.5
R [Etek ucundan baskl yeri 2 ok 1.5 2 2
5 |Sol yan dikisten baski yeri 25 ok -
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** Beden rengi: Brown

** Yaka beden kumasindan takma yaka olarak ¢aligilmali.

** Kol ucu manget olarak takilmali.

** (Gogils altina resimdeki gibi pensler yapilip biizgii verilmeli.
** ¢ dikisler ton in ton 4 iplik overlok olmali.

** On ortada ve kol uglarinda hafif biizgii olmali.

** Ensede VT 09 kodlu antik rosa renginde kadife serit kullanilmali.
** On bedene, VB 09 kodlu zincirli fiyonk iriin bittikten sonra
takilmali.

** Yikama talimatina 1 adet yedek diigme dikilmeli.
** On bedende PDO9SWO09 kodlu desen olmali.
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