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ONSOZ

Hazir giyim sektorii yillardir iilkemizin en Onemli sanayi kollarindan birisi
olmustur. Tirkiye'de yillarca iretilen hazir giyim iriinleri diinyanin birgok iilkesine
thra¢ edilmis ve ililkemize Onemli doviz girdisi saglanmistir. Fakat son yillarda
globallesen diinyada iiretilen bir iiriinli baska bir {ilkeye satmak oldukga giiclesmistir.
Ciinkii rekabetgi bir yap1 meydana gelmistir. Bu rekabetgi yap1 igerisinde 6ne ¢ikmak
ancak iiretilen iiriinlerin kalitesini arttirmakla miimkiin olacaktir. Uretim kalitesini
arttirmak ancak yetigsmis alaninda uzman g¢alisanlarla miimkiin olabilir. Bunun i¢inde
firmalarin calisanlarina bilgi ve beceri diizeylerini arttirict egitimleri aldirmasi
gerekmektedir. Gelisen teknoloji karsisinda yetersiz kalan c¢alisanin teknolojiye ayak
uydurabilmesi i¢in bu egitimleri almasi zaruri bir hal almistir. Bu egitimlerin baginda da
hizmet i¢i egitim gelmektedir. Hizmet i¢i egitim ¢alisanlara mesleki bilgi ve becerilerini

gelistirmeleri i¢in ¢alistiklart siire i¢inde verilen egitimdir.

Yapilan bu ¢aligmada hazir giyim isletmelerinin iitiileme boliimiinde karsilasilan
hatalar1 belirlemek, bu hatalar1 gidermeye yonelik bir hizmet i¢i egitim programi
hazirlamak ve hazirlanan programi ¢alisanlara uygulayarak yaptiklari {itiileme hatalarini
azaltmak amaclanmistir. Caligmada iitiilemede yapilan hatalar egitim Oncesi ve egitim
sonrasi degerlendirilmis, sonuglar istatistiksel acidan degerlendirilmistir. Arastirmanin
hizmet i¢i egitimin dnemine vurgu yapmasi Ve itiileme alaninda yapilacak ¢aligmalara

yol gosterici olmasi agisindan dnemli olacag diisiiniilmektedir.

Yaptigim bu ¢alismanin her asamasinda degerli goriis ve yardimlarimi
esirgemeyen tez damsmanmim Prof. Dr. Sule CIVITCI'yeTez Izleme Komitesi
UyeleriProf. Dr. Semiha AYDIN ve Yrd. Dog. Dr. SadanTOKYUREK'e, Secil Giyim
Firmasi galisanlarina, Sayin Yasemin ALKAYA'ya, S.G. Konfeksiyon Ith. Thr. San. ve
Tic. Ltd. Sti. Isletme MiidiiriSayin Fuzuli AKDAG'a, iitiicii ustalar1 Kadir SANDAL ve
Zeki KORKMAZ'a, beni her zaman destekleyen esim Giilhan GULDUR ve kizlarim
Goniil Azra ve Beril IkraGULDUR'e tesekkiirlerim sonsuzdur.

Muhammed Mustafa GULDUR



OZET

HAZIR GIYIM URETIMINDE UTULEME KALITESININ
HIZMET iC1 EGITIM SURECI ILE IYILESTIRILMESI

GULDUR, Muhammed Mustafa
Doktora, Giyim Endiistrisi ve Moda Tasarim1 Egitimi Anabilim Dali
Tez Danismant: Prof. Dr. Sule CIVITCI
Ocak 2014, 202 sayfa

Glinimiizde isletmeler dretim kalitesinin artmasi i¢in yogun c¢aba
gostermektedirler. Ulkemizin en biiyiik istihdam sektdrlerinden biri olan hazir giyim
isletmeleri de kaliteli tiretim yaparak, diinyanin rekabetci yapisiyla savasmak
zorundadir. Biitiin diinyada isletmeler ayakta kalabilmek gelisimlerini siirdiirebilmek
icin yenilikleri takip etmek zorundadir. Bunu basarabilen isletmeler ayakta kalacak

digerleri yok olup gidecektir.

Isletmelerin yenilikleri takip ederken galisanlarin1 da bu yeniliklere adapte etmek
zorunlulugu vardir. Ozellikle hazir giyim sektdrii yogun emek gerektiren bir sektordiir.
Dolayisiyla isletmelerde ¢alisan sayisi fazladir. Bu calisanlarin yeniliklere uyum
saglayabilmesi i¢in hizmet i¢i egitime tabi tutulmalar1 zorunlu bir hal almaktadir. Bu
sayede yapilan islerin kaliteli olmasi, zaman kayb1 olmadan verimli bir sekilde iiretim

yapilmasi saglanacaktir.

Bu amaglar gozetilerek hazirlanan bu c¢alismada, hazir giyim isletmelerinin
iitileme boliimlerinde yapilan {itiileme hatalari tespit edilmis ve bu hatalarin hizmet i¢i
egitim siireci ile iyilestirilmesine yonelik caligma yapilmistir. Bu sayede {itiileme
sirasinda yapilan hatalarin en aza indirilmesi ve isletmelerin iiretimlerindeki kaliteyi

artirmalar1 amaglanmistir.



Arastirmada, nedensel karsilastirma ydntemi kullanilmistir. Utiilemede uzman
kisilerin goriiglerine basvurularak ve iitiileme boliimiinde yapilan isler gozleme tabi
tutularak yapilan islerin siire¢ analizi hazirlanmis ve kontrol noktalar1 belirlenmistir.
Kontrol noktalar1 yardimiyla kalite parametreleri belirlenmistir. Kalite parametreleri
yardimiyla {tiiciilerin yaptiklari hatalar belirlenmistir. Yapilan bu hatalardan yola
cikilarak giinliik kontrol tablosu ve c¢alisanlara uygulanacak olan hizmet i¢i egitim
programi hazirlanmistir. Caliganlara hizmet i¢i egitim uygulamadan 6nce yaptiklari isler
giinliik kontrol tablolar1 yardimiyla gbzleme tabi tutulmustur. Daha sonra hizmet ici
egitim programi uygulanmis ve tekrar daha Once incelenmis Orneklerin hizmet igi
egitimden sonra iiretilmis olanlar1 gézleme tabi tutulmustur. Utiileme yapilan islerde
hizmet i¢i egitim sonrasinda hatalarda azalma olup olmadigini belirlemek igin egitim
Oncesi ve egitim sonrasi gdzleme tabi tutulan isler karsilastirilmistir. Ayrica ¢alisanlarin
titiileme konusunda ki bilgi diizeylerini ve egitimin faydali olup olmadigini belirlemek
icin 25 sorudan olusan ¢oktan segmeli test hazirlanmistir. Test egitim dncesi ve sonrasi

calisanlara uygulanarak aradaki fark belirlenmeye caligilmistir.

Utiilemede yapilan hatalarda oOntest-sontest arasinda iliski olup olmadigi
belirlemek i¢in McNamer (X2) Ki Kare analizi ve sonuglar p<0,05 anlamlilik diizeyinde

degerlendirilmis ve bulunan sonuglar tablolar halinde sunulmustur.

Calisanlarin itilemeyle 1ilgili bilgi diizeylerini 6l¢gmek amaciyla hazirlanan
testte, Ontest-sontest arasinda anlamli bir farkin olup olmadigini belirlemek amaciyla da

McNamer (x%) Ki Kare analizi ve t-testiuygulanmustir.
Arastirma sonucunda, hizmet i¢i eSitim uygulamasindan sonra yapilan hatalarda
azalma oldugu, calisanlarin bilgi diizeylerinde olumlu anlamda iyilesme oldugu tespit

edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Hazir giyim, ttiileme, iitli, hizmet i¢i egitim, kalite, titii

kalitesi.
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ABSTRACT

IN THE PRODUCTION OF THE OFF THE PEG CLOTHES, THE IMPROVEMENT
OF THE QUALITY OF iIRONING WIiTH THE PROCESS OF IN SERVICE
TRAINING
GULDUR, Muhammed Mustafa
Ph.D., Department of Clothing Industry and Clothing Design
Supervisor: Prof. Dr. Sule CIVITCI
January 2014, 202 pages

Today, businesses are making intense effort to improve product quality. As
being one of the country's largest employment sectors, the read-made garment industry
in Turkey is compelled to compete with the world by achieving high quality production.
All the businesses around the world have to keep up-to-date with the latest
developments to be able to keep running and sustain their development. While those
businesses who could achieve this will stay afloat, others will vanish.

As the businesses keep up-to-date with the latest developments, they are also
under compulsion to adopt their staff to these developments. In particular, the ready-
made garment industry is a labor-intense industry. Therefore, the number of the
employees is in large numbers. To update and train the employees with latest
developments, it becomes obligatory to provide in-service training for them. In this

way, work quality and production efficacywill be achieved without loss of time.

Within the scope of this study which has been conducted aiming to serve the
above stated objectives, the ironing defects occurring at the ironing sections of the
ready- made garment industries were identified and an in-service training program was
developed to avoid these defects. By this means, it is intended to minimize the ironing
defects and to improve the production quality of the clothing businesses.

In this study, causal-comparative research method was used. A process analysis

was designed and control points were established after getting the opinions of the expert

vii



ironers and observing the ironing works at the ironing sections. And quality parameters
were determined by means of the control points. With the help of the quality
parameters, ironing defects caused by the ironers were identified. Based on these
defects, a daily check list and an in-service training program for the employees were
designed. Daily works done by the employees before they were given in-service training
were observed by means of the daily check lists. Then, the works of the ironers who
were given in service training and whose prior to training works had been observed
were observed again. In order to determine whether ironing defects were reduced after
the in-service training, the pre and post training works were compared. In addition, a
multiple choice test consisting of 25 questions was designed to evaluate the knowledge
level of the employees on ironing and to determine whether the training has been useful.

The test was administered before and after the training to determine differences.

In order to determine the correlation between pre and posttest ironing defects,
McNamer (X?) Chi-square analysis was applied and the results were evaluated at p<0,05

significance level and the research findings were provided in tabular data.

In order to determine whether a significant difference exists between the pre and
posttests, McNamer (X?) Chi-square analysis and t-test were applied on the test designed

to evaluate the employee knowledge level on ironing.
The study revealed that, ironing defects were reduced and a significant
improvement in employee knowledge levels was identified after the in-service training

program.

Key words: Ready-made garment, ironing, iron, in service training,

quality,ironing quality.
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BOLUM I
PROBLEM

Modern diinyada insanlar bir meslek sahibi olarak hayatlarini siirdiirme ihtiyaci
duymaktadir. Meslek belirli bir 6grenim, uygulama ve deneyim sonunda bilgi ve beceri
birikimi yoluyla belirli kurallara uyularak kazanilan, 6zel bir caligma tiirii olarak
tanimlanabilir. Meslekler arasindaki farkliliklar 6grenim diizeyi, siiresi, uygulama
caligmasi gibi meslegi olusturan 6gelerdir. Meslek genellikle bir veya birkag yillik bilgi,
deneyim ve beceri kazanma siiresini gerekli kilmaktadir. Meslekler birgok alanda
cesitlilik arz etmektedir. Hazir giyim sektorii de bu alanlardan bir tanesidir. Hazir giyim
sektorii icerisinde yer alan meslek dallar1 makineci, overlokcu, makastar, ttiicii gibi
isimler almaktadir. Utiicii meslegi bu alanlar icerisinde en carpici olanlardan bir
tanesidir. Ciinkii ttiiciiler giin boyu ayakta kalarak caligmakta ve yogun emek is giicii

gerektiren bir meslegi icra etmektedir.

Bu calismada hazir giyim sektoriindeki bir firmada iitiilemede yapilan hatalar
belirlenerek, bu hatalar1 gidermeye yonelik bir hizmet i¢i egitim programi hazirlamak
ve bu programi ¢alisanlara uygulayarak egitimin iitileme hatalar1 tizerindeki etkilerini
belirlemek amaglanmistir. Bu amacgla da “hazir giyim iiretiminde {itiileme kalitesinin

hizmet i¢i1 egitim siireci ile 1yilestirilmesi” konu olarak ele alinmistir.

Caligma, iitd ve itiiciilerle ilgili konulart ele almasi ve bu giine kadar bu konuyla
ilgili boyle bir ¢alisma yapilmamis olmasi1 bakimindan 6nemlidir. Yapilan bu ¢alisma
hazir giyim isletmelerinin son iitiileme boliimleriyle, 01.01.2013-30.07.2013 tarihleri
arasinda {retilmis kadm dis giyimi ve itileme bdoliimiindeki iriinlerin {itiileme

kalitesinin iyilestirilmesi ile sinirlandirilmustir.

Hizmet i¢i egitime c¢alisanlar kendi istekleriyle katilmislardir. Gelistirilen
gozlem formu hatalarin belirlenmesi, test ise ¢alisanlarin bilgi durumunu gdstermesi
acisindan yeterlidir. Calisanlarin testlere verdikleri cevaplar gergegi yansitmaktadir.

Calisanlarin kendi istekleriyle yapilan egitimlere ve uygulanan testlere katilmalari



onemlidir. Cilinkii bu sayede gergek¢i cevaplar alinarak dogru bir calisma ortaya

konmustur.

1.1. Problem Durumu

Kiiresellesen diinyada her sey hizla degismekte ve insanlar yeniliklere ayak
uydurmak i¢in teknolojinin nimetlerinden yeterince faydalanmaktadir. Eskiden bir yerde
kesfedilen bir yenilige aylarca ulasilamamaktayken, giiniimiizde hemen herkes yeni
bilgiye diinyanin neresinde olursa olsun hizla ulasabilmektedir. Diinyada yeniliklere
ayak uydurabilenler ayakta kalmakta, ayak uyduramayanlar ise yok olmak durumunda
kalmaktadir. Bu nedenle insanlar yaptiklar1 islerde yenilikleri ve kendisini gelistiren
siiregleri takip etmekte, yaptiklar1 islerde de bu bilgilerden yararlanma yoluna

gitmektedir.

Bireylerin kendilerini gelistirebilmeleri i¢in iyi bir egitime ihtiyaglar1 vardir. Bu
sayede yeniliklere ayak uydurmakta sikinti ¢ekmeden, iilkelerinin, toplumlarinin ve
calistiklart isletmelerin saglikli bir sekilde orgiitlenebilmelerine olanak saglayacaklardir
(Sahinoglu, 2009: 1). Egitim sayesinde kaliteli ve kalifiye eleman yetistirmek miimkiin
olmakta bu sayede verimli isler yapilmasina olanak saglanmaktadir. Giinden giine artan
insan ihtiyaclar1 karsisinda is verimliligi zorunlu bir hal almistir. Diinyada hammadde
iiretimi diismekte, dolayisiyla gelecekte insanlarin sikint1 ¢ekmesi ve iiretimde sorunlar
yasamasina sebep olacak durumlarin ortaya ¢ikmasi kaginilmaz goériinmektedir
(Anonim, 2013: 7). Bu sorun hammaddenin verimli kullanilmasini gerektirmektedir.
Ulke ekonomisinin istenilen diizeye ¢ikarilabilmesi, eldeki kaynaklarin verimli sekilde
kullanilmas: ile miimkiindiir (Acar, 1995: 3). Ulkeleraras1 isgiicii verimliligi
karsilastinildiginda ¢ok genis farklar vardir. Ornegin Tiirkiye’deki isgiicii verimliligi
ABD ve Almanya’daki isgiicii verimliliginin kabaca dortte biridir. Bu farklar o tilkedeki
is¢ilerin  ¢aligkanliklar1  veya tembelliklerinden ziyade iilkelerin ekonomik
gelismislikleri, teknoloji diizeyleri ve ¢aligma kosullari ile ilgilidir. Fakir iilkede giinliik
caligma saati daha fazla olan bir is¢inin verimliliginin ve gelirinin zengin iilkede daha az
calisan bir is¢iden az olmasinin sebebi; teknoloji ve egitim diizeyi, iskolu, is stiregleri,
yonetim kalitesi (devlet, sirket, {iniversite, STK...) siyasi ve ekonomik istikrar, vb.
diger faktorlerdir (Kenar, 2005). Hazir giyim sektorii yogun emek gerektiren bir iiretim

sektorli olmakla birlikte, deneyimsiz ve niteliksiz is giicliniin sektorde istihdam edildigi



goriilmektedir. Dolayistyla hazir giyim endiistrisinde iyi egitilmis is gilicli 6nemli bir
faktor olmaktadir (Fer, 1999: 3). Bu sebeple hazir giyim isletmelerinin ¢alisanlarinin

egitim seviyelerini yiikseltmek igin hizmet i¢i egitime 6nem vermeleri gerekmektedir.

Hizmet i¢i egitim, kisilerin hizmetteki verim ve etkinliklerinin arttirilmasin,
gelismeye yol agan bilgi, beceri ve tutumlarin gelistirilmesini amag¢ edinen ve
kurumlarin genel ¢alisma diizenini siirekli olarak etkileyen egitimdir (Oguzkan, 1974:
86). Hizmet i¢i egitim, sektor ayrimi yapilmaksizin, tiizel ve 06zel kisilere ait
isyerlerinde, belirli bir maas veya iicret karsiliginda ise alinmis ve ¢alismakta olan
bireylerin gorevleri ile ilgili gerekli bilgi ve tutumlar1 kazanmalarin1 saglamak {izere
yapilan egitimdir (Taymaz, 1992: 3). Hizmet i¢i egitimin genel amaci, liretilen mal veya
hizmette emek faktoriine diisen paymn verimliligini arttirmak iizere insanlarin gerekli
bilgi, beceri ve tutumlari kazanmalaridir (http://www.tegim.com/egitim/dosyalar/e-j-
bolumler/egitim/862-hizmet-ici-egitim-kavrami.html). Yukarda da belirtildigi {izere
hizmet i¢i egitim sayesinde birey kendisini gelistirme imkami bulmakta bu sayede
isletmenin verimliligini arttirmaktadir. ~ Verimlilik isletmeler icin hayati Onem
tasimaktadir. Verim artigi, genel olarak; sadece isleri iyi yapmak degil, dogru isleri daha
iyi yapmaktir. Verimlilik arttirma ¢abalarinin temel ugras konulari, malzeme ve
isgiiciidiir. Uretilen {irinlerin model yapilarma bagl olarak malzemeden ve isgiiciinden
saglanacak yarar, isletmenin verimliligini dogrudan etkilemektedir (Kansoy, 2003: 1).
Her sektorde oldugu gibi tekstil sektoriinde de yogun emek ve malzeme girdisi
mevcuttur. Bu sebeple tekstil sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerde egitim 6nem arz
etmektedir. Isletmelerin kendi iglerinde yapacaklari hizmet i¢i egitimlerle ¢alisanlarinin

daha kaliteli ve verimli ¢aligma yapmalar1 saglanmig olacaktir.

Ekonominin kiiresellesme baskis1 altinda kalmasiyla siddetli rekabet, diistik
birim kar1 ve hizla degisen teknolojik gelismeler ortaya ¢ikmistir. Eski donem ekonomi
anlayisinda rekabet edebilirlik ucuz isgiici, makinelesme, otomasyon tarafindan
belirlenirken, yeni donem ekonomi anlayisi bilgi birikimi, kiiresel iletisim ag1, 6grenme
ve gelismeye dayanmaktadir (Harmankaya, Aydin ve Zerenler, 2010: 172). Artik
kendisini gelistirmeyen, 6grenmeyen, isletme i¢in sorumluluk almayan ¢aligsanlar kabul
gormemektedir. Buda calisanlarin isten ¢ikarilmasina sebep olmaktadir. Ciinkii

isletmeler kendilerine katki saglayan bireyleri tercih etmekte bu sayede diinya pazarinda


http://www.tegim.com/egitim/dosyalar/e-j-bolumler/egitim/862-hizmet-ici-egitim-kavrami.html
http://www.tegim.com/egitim/dosyalar/e-j-bolumler/egitim/862-hizmet-ici-egitim-kavrami.html

s0z sahibi olmaya odaklanmaktadir. Bu nedenle de ¢alisanlarinin gelisimleri i¢in yatirim

yapmaktadirlar.

Tekstil sektoriinde bliyiik firmalar hizmet i¢i egitimler vererek calisanlarin bilgi
ve becerilerini gelistirme bu sayede de verimliliklerini arttirma g¢abasina girdikleri
gozlenmektedir. Bu durum Tiirkiye geneli goz Oniine alindiginda cok diisiik
kalmaktadir. Firmalar yetismis eleman arayarak bu agiklarini kapatma g¢abasi icerisine
girmektedir. Fakat buda istenilen basariy1 yakalamakta ¢oziim olmamaktadir. C6ziim
olarak firmalarin kendi hazirlayacaklart veya profesyonellere hazirlatacaklari hizmet ici
programlarint calisanlarina uygulayarak, saat gibi c¢alisan, ayni tip iiretimler yapan

bireyler yetismesine olanak saglamalidir.

Bir¢ok is kolunda oldugu gibi hazir giyim isletmelerinin de iiretimlerinde
yapilan hatalarin tespitlerini yaparak ve calisanlarini taniyarak eksiklerini gidermeye
yonelik egitim programlar1 gelistirmesinde ya da gelistirtmesinde fayda vardir. Bu tiir
calismalar iiretimde verimliligin ve firmalarin kazanglarinin artmasini saglamasi

acisindan énem arz etmektedir.

Bu sorunlara yoénelik olarak yapilan bu ¢alismada, hazir giyim sektoriindeki bir
firmada {itiilemede yapilan hatalar belirlenerek, bu hatalar1 gidermeye yonelik bir
hizmet i¢1 egitim programi hazirlamak ve bu programi ¢alisanlara uygulayarak egitimin
iitlileme hatalar1 ve galisanlarin kaliteye iliskin goriisleri tizerindeki etkilerini belirlemek

amagclanmustir.

1.2. Hazir Giyim

Hazir giyim, konfeksiyonun bir boliimiidiir. Konfeksiyon (confirece) bitirme
anlamina gelen Fransizcadan gelmis bir kelimedir. Konfeksiyon giysilerin tekstil
mamulii ya da ev esyalarinin fabrikasyon olarak iiretimi anlamimna gelmektedir
(Korkmaz, 2003: 4). Hazir giyim ve konfeksiyon, tekstil prosesinin en son agsamasi ve
en fazla emek-yogun olan boliimiidiir. Hazir giyim ve konfeksiyonun emek-yogun olma
ozelligi iiretimi artirmak ve kaliteyi ylikseltmek icin, iyi bir organizasyon, program ve
planlamay1 gerektirmektedir (Sentiirk, 2006: 225). Hazir giyim sektorii, diinyada liretim

siirecinde yaratilan katma deger, gerekse ihracat gelirleri i¢indeki yiiksek pay1 nedeniyle



ekonomik kalkinma siirecinde onemli roller iistlenen ve {ilkelerin vazgegmedigi bir
sektordiir (Civitei, 2004: 244). Ulusal ekonomiye katkida bulunma hedefini iistlenmis
olan ekonominin dinamik giicii olan hazir giyim sektoriiniin; iiretim, istihdam ve ihracat
acilardan karsilastirmali Ustiinliige sahip oldugu kabul edilmektedir. Bu nedenle,
ithracat1 artirma ¢abalari i¢inde olan iilkemiz acisindan hazir giyim endiistrisi 6zel bir

onem tagimaktadir (Aykul, 2006: 9).

Tekstil ve hazir giyim sektorii, 1980 yilinda uygulamaya konulan ihracata
yonelik kalkinma politikast ile hizla bliylimeye baglamis ve bu tarihten itibaren sektore
yapilan yatirimlar artmistir. Tekstil ve hazir giyim sektorii birlikte degerlendirildiginde,
gayri safi yurt ici hasila, imalat sanayi ve sanayi iiretimindeki pay, ihracat, ekonomiye
sagladigi net doviz girdisi, istihdam, yatirrm gibi makro-ekonomik biiyiikliikler
acisindan Tiirkiye’nin 6nemli sektorlerinden biridir. Tekstil ve hazir giyim sektorii
beraberce iilkemiz GSYIH’sinin %10’luk kismini saglamaktadir. Bugiin Tiirk tekstil ve
hazir giyim sektorii biiyiik oranda ihracat odakli bir sektordiir. Mevcut kapasiteler yurt
ici talepten oldukca fazladir. Yaklasik 30 milyar dolarlik tiretim degerinin 20 milyar
dolarlik boliimii ihra¢ edilmektedir. Tiirk hazir giyim sektorii diinyanin 6. biiyiik hazir
giyim ihracat¢ist konumundadir. AB iilkelerine tekstil ve hazir giyim ihracatinda ise
iilkemiz Cin’in ardindan 2. sirada yer almaktadir. Bugiin, hazir giyim sektort, iiretim ve
istihdamdaki biiyiik agirligiyla iilkemiz ekonomisinin lokomotif sektorlerinden birisi

konumundadir.

Tiirkiye genelinde ihracata yonelik iiretim yapan ve %90’1 KOBI olan 18.500
civarinda imalat¢i/ihracatgr firma bulunmaktadir. Bunlardan 11.000°1 hazir giyim,
7.500’1 tekstil alaninda faaliyet gostermektedir. Sektorde faaliyet gosteren firmalarin
sayist ise 43.000 civarindadir. Bu firmalarda kayith yaklasik 750.000 kisi istihdam
edilmektedir (Anonim, 2012: 1).

Hazir giyim isletmelerinde, iiretim isleminin gerceklestirilmesi, kapsamli ve

teknik bilgi isteyen bir istir. Hazir giyim isletmelerinde liretim siireci asagidaki gibidir.

. Hazirhk: Modeli yapilacak iirtiniin, 6rnek ¢alismalart i¢in gerekli

olan kumas, yardimct malzeme ve aksesuar temini iglemlerine



hazirlik denir. Bu malzemelerin temininden sonra tasarim

islemlerine baslanir.

Tasarim: Model gelistirme, kalip ¢ikarma, numune dikme ve
koleksiyon olusturma asamalarini igermektedir. Uretim oncesi

hazirlik islemlerini kapsar.

Model Gelistirme: Isletmenin stilist ve modelistleri, ilgili iiretim
sahasinda, bir sonraki sezon i¢in ¢esitli modeller gelistirir. Model
gelistirme yeni sezon giysilerinin serbest elle resimlerinin
cizilmesi ve bu resimlere uygun kumas temini veya numune
kumas iretimini kapsar. Mevcut kumaslara gore model

yapilabilecegi gibi, c¢izilen modellere gore de kumas temin

edilebilir.

Kalip Cikarma ve Numune Dikme: Model gelistirildikten sonra
kalip cikarilir ve numune dikilir. Numune ve kalipta gerekli
diizeltme ve degisiklikler yapildiktan sonra her modelin kaliplari
serilenir. Her bedenini kalibmnin ayri ayri ¢izimi ve sistematik
bilyiiltiip  kiigiltme  (gradasyon)  yontemleriyle  serileme
yapilabilir.  Glinlimiizde  serileme  bilgisayar  yardimiyla

yapilmaktadir.

Koleksiyon Olusturma: Karar verilen model, renk ve desenlerde
numune giysiler dikilerek bir koleksiyon olusturulur. Modellerin
maliyetleri, yaklasik iiretim zamanlar1 gibi teknik veriler tespit

edilir.

Siparis Toplama: Hazirlanan koleksiyon bir defilede veya bir
fuar ile miisterilere tanitilabilir. Ya da isletmenin pazarlamacisi,
toptanc1 ve perakendecileri dolasarak koleksiyonu gdstererek
siparis toplar.

Planlama: Alinan siparislere gore yapilacak iiretimin ve liretim

icin gerekli olan kumas, astar, tela ve aksesuar gibi malzemelerin



teminini planlamas1 yapilir. Miisteri taleplerinde olabilecek
degisiklikler ile kumas malzeme temininde ¢ikabilecek
aksakliklar planlamadaki esneklik ve degisikliklerle ve planlara
yapilacak miidahalelerle amaca uygun olarak telafi edilir.
Planlama isleminden sonra firetilecek {irlinlin, birim maliyeti
cikarilir. Bu ylizden planlama verilerinin saglikli olmasi, tiretim
tarihinde maliyeti yakalamak agisindan 6nemlidir. Planlama ile
iiretim asamalarinin hangi stirelerde bitirilecegi de belirlenir

(Y1lmaz, 2004: 128-130).

o Hammadde Deposu: Hazirlanmas: gereken koleksiyona uygun olarak
gerekli kumas, cesitli yiiklenicilerden uygun fiyata, gereken miktarda temin edildikten
sonra hammadde deposuna depolanir. Giysilerde kumasin disinda iplik, dikis ignesi,
serit, tela, diigme, fermuar ve model 6zelligine bagl olarak degisebilecek aksesuarlarin

depolanabilecegi yardime1 malzeme depolarina ihtiyag vardir (Sahinoglu, 2009: 6).

. Pastal Plani: Seri tiretim yapmak amaciyla st liste serilmis ve en az bir
kenar1 ¢akistirilmis kumas katlar1 bloguna pastal denir. Konfeksiyonda pastal plani
(kesim yerlesim plani) serim katlarinin en iistiine serilen ve kumasin en iyi tasarrufu
saglayacak sekilde nasil kesilmesi gerektigini gosteren plandir. Bagka bir ifade ile pastal
plani; iiretilecek modele ait kaliplarin, siparis adetlerine gore diizenlenerek, istenilen
kumas eni genisliginde, belirtilen yerlestirme kurallarina uyularak en ekonomik sekilde
yerlestirilmesiyle elde edilen kesim grafigi olarak ta tanimlanabilir. Pastal plam

hazirlarken dikkat edilecek noktalar sunlardir:

o Pastal plant kumas serimi yapilmadan Once hazirlanir. Aksi
takdirde kumasin serim boyu bilinemez veya yiiksek tolerans nedeniyle fire
miktar1 ve maliyet artar.

o Serimi yapilacak kumaslardan eni en dar olanin Olclisi
belirlenmeli ve pastal plani bu 6l¢iiye gore hazirlanmalidir.

¢ Kaliplarin yerlesmesinde diiz iplik istikametine (boy, en veya
verev) dikkat edilmelidir (MEB, 2006: 3-4).



. Pastal Serimi: Uretime almacak siparise gore hazirlanacak bir veya
birkag kesim planina dayanilarak yapilir. Bu planlarin her biri kumas ve zaman
tasarrufu saglamak amaci ile diger teknik sartlar ¢ercevesinde cesitli birlestirmeler veya
ayirmalar ile yapilir. Her plan siparisinin hangi bedenlerden ve hatta modellerden kacar
tane yapilacagini gosterir. Uretim plan1 ve programina gore yapilan kesim emrine uygun
pastal olusturmak icin, kaba kesim masalar1 iizerine kumas serimi yapilir. Serimde
onemli olan, kumasin masa boyunca bir kenarinin {ist liste ¢ok diizgiin serilmesidir

(Y1lmaz, 2004: 132).

. Kesim: Hazir giyim isletmeleri kesimhane boliimiinde yapilmasi gereken
isler genellikle asagidaki gibidir.
o Kesimi yapilacak modellere ait kumaslarin kesimhaneye eksiksiz
olarak getirilmesini saglamak,
o Kesimhaneye getirilen kumaslarin serim yapilmadan Once

kontroliinii yapmak,

o Kesim yerlesim plani hazirlamak,

o Kumasg serme (pastal atma) islemini yapmak,

o Serimi yapilan kumasin, kesim yerlesim planina gore kesimini
yapmak,

o Kesilen parcalarin yiizey alanlar1 i¢inde gereken isaretlemeleri

(cep yeri, pens ucu vb.) yapmak,
o Ince ve kiiciik parcalar ile egrisel bolgelerde (kol ve yaka

oyuntusu vb.) hassas kesim yapmak (Cileroglu, 2002: 9-10).

. Diizenleme (Etiketleme): Etiketlemenin amaci ayni pastal katindaki
elbise parcalarmin tek bir elbiseye dikilmesini ger¢eklestirmektir. Diizenleme
boliimiinde iiretimi Oongoriilen kesilmis giysi pargalart bir bedeni olusturacak sekilde
istenen adetlerde ve cinslerde bir araya toplanarak dikime hazir hale getirilir. Gerekli
olan iplik, fermuar, etiket, diigme, astar gibi aksesuar ve yardimci malzemelerde
eksiksiz olarak her tek beden veya beden demetleri igine hazirlanir. Bir bedeni olusturan
kalip parcalarinin kumasin farkli yerlerine yerlestirilmesinden veya farkli toplarin
kullanilmasindan ya da pargalarin karismasindan dolayr giysi birlestiginde renk

farkliliklar1 olugabilir. Bu hataya engel olmak i¢in her bir kumas katina numara verilir.



Ayn1 numaradaki giysi pargalarinin birlestirilmesi saglanarak renk farkindan

kaynaklanabilecek hatalarin 6niine gecilmeye ¢alisilir (Sahinoglu, 2009: 8).

. Uretim Oncesi Hazirhk: Bir giysiyi meydana getiren tiim islemlerin
belirlenmesi, bunlarin hangi sira ve diizende, hangi makine ve yardimci aletlerle
yapilacaginin, islem siirelerinin, saatte ka¢ adet, ka¢ c¢alisanla {iretileceginin
saptanmasidir (Kurumer, 2007: 36-37). Yani dikim islem basamaklar1 baz alinarak

makine parkinin yerlestirilmesi asamasidir.

. Dikim Islemi: Hazir giyim isletmelerinde iiretim hizin1 ve kapasitesini
belirleyen temel islem dikimdir. Kullanilan dikis makinelerinin cinsleri, sayilari ve
hizlar iiretim kapasitesini belirler. Dikis islemi bunun yaninda giysinin kalitesini ve
dayanakliligin1 belirlemektedir. Dikim sirasinda uygulanan dikim islemine gore cesitli
makineler kullanilarak, diiz dikis, zincir dikis, overlok gibi degisik dikis tiirleri
uygulanir. Hazir giyim iiretiminde kullanilan makineler daha seri ve daha ¢ok is liretme
sistemi ile imal edilmeleri amag¢lanmis, her makinenin tek tip is yapmasi1 hedeflenmistir

(Ozdemir, 2007: 53).

. Utiileme islemi (Son Utii): Buhar, 1s1 ve basing etkisi ile tiim elbise ve
{iriinlerin mevcut burusukluklarii gidermek igin iitii islemi yapilir. Utii islemi ile elbise
istenen son sekline getirilir. Utii etkisinin kaliciligy; iitii sicakligma, kumasin cinsine,

bask1 derecesine ve bunlarin tatbik siiresine baghdir (Yilmaz, 2004: 136).

. Son Islemler: Utii islemi tamamlanan giysiler sevk edilmeden 6nce son
bir kontrolden gecirilerek hatasiz olarak miisteriye ulastirilmaya calisilir. Gerekli
diizeltmeler yapilir, satis etiketleri takilir, posetlenir ve depoya alinir (Sahinoglu, 2009:
9).

. Sevkiyat: Depodaki mallar sevk raporuna gore uygun renk, beden ve
adetlerde bir araya toplanir. Bunlar askilanir veya kolilenir, daha sonra alinan siparislere

gore sevkleri yapilir (Kurumer, 2007: 39).
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1.2.1. Hazir Giyim Sektoriinde Utiileme

Hazir giyim sektoriinde firmalar, giiniin modasini yakindan takip etmekte ve
neredeyse aylik olarak hazirlanan sezon giyimleri igin kiyasiya rekabet igine
girmektedir. Uriinler iiretilirken model, tasarim, dikim, siisleme &zelliklerinin yan1 sira
giysilerin dis goriinimdeki netlik ¢ok ciddi 6nem gerektiren bir hal almistir. Temiz
dikis, diizgiin tela yerlestirme, kaliteli kumas kullanim1 vb. yaninda bu netligi saglama
cabalarinin baginda iitiileme gelmektedir. Tekstilde burusukluklarin ve katlanmis
kisimlarin diizeltilmesi amaci ile nem, 1s1 ve basing altinda yapilan iglemlere {itiileme
denir (Yakartepe ve Yakartepe, 1993: 1980). Utiileme sadece giysileri diizeltme ve
giizel gdsterme gabasi degildir. Utiileme dikim esnasinda olusacak hatalar1 da orten bir
islem ¢esididir. Bunun yaninda dikim esnasinda yapilan ara fitiilemelerle giysilerin
kolayca dikilmesi saglanmakta bu suretle giysiler dikilirken ilerde olusacak sorunlarin

oniine gegilmektedir.

Utiileme béliimlerinde en ¢ok yiizeyin iitiiniin bastirilmasiyla parlamasindan
olusan sorunla karsilasilmaktadir. Bu sorun daha c¢ok dikis, yaka, cep ve kenar
bolgelerinde goriiliir. Koyu renkli kiyafetlerde kullanilan kumaslarda parlama daha

fazla goze belirlidir. Sararma ve parlamay1 6nlemek igin teflon altlik kullanilmalidir.

Konfeksiyon iiretiminde presleme ¢ok 6nemlidir. Her kumas i¢in ayni presleme
kosullar1 ve teknikleri kullanilamaz. Farkli kumaslarda, o kumasa uygulanacak presleme
ve buharlama sekline gore deney yapilmalidir. Giysinin dikim kalitesi ve bitmis
gdriiniimii iizerinde preslemenin dogru yapilmis olmasinin énemi biiyiiktiir (Ozdemir,

2007: 67-68).

a. Hazir Giyimde Utiileme Asamalari

Hazir giyim iretiminde dikim iglemleri arasinda ve dikim islemleri
tamamlandiktan sonra giysi tiirline gore iitli ve pres islemleri gerekmektedir. Genel
olarak kiigiik parcalarin hazirlanmasi sirasinda uygulanan iitiileme islemleri ¢ogu kez
dikis agma, yapistirma ve diizglinlestirme amaciyla yapilan iglemlerdir. Bu islemler ara
iitiileme olarak bilinir. Dikim isleminin bazi asamalarinda biiyiik pargalara sekil

verilmesi i¢in ara presler kullanilir. Bitmis giysi {izerinde yapilan {itiilemenin amaci ise
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giysiye bi¢cim vermektir. Bu islemler son iitli islemleri adini alarak bolimler ve agamalar
halinde uygulanirlar. Ara iitii islemlerinde elektrikli el {itiileri ve elle galigtirilan buharh
itiiler kullanilmaktadir. El iitiileri genellikle tek katli kiiclik parcalarin ve astarlarin
iitilenmesinde kullanilir. Dikis agma islemlerinde ve kalin pargalarin iitiillenmesinde
buharli el iitilleri ile vakum c¢ekisli ve 1sitmali {iti masalar1 birlikte kullanilir. Bu
masalar elektrik akimiyla 1sitilir. Boylelikle rutubetin masa tlizerinden ¢abuk geg¢mesi
saglanir. Ayrica iitiide sogutmayr saglamak ve buhari emmek iizere masalar vakum
tertibati ile donatilmistir. Utiileme, ¢ok 0Ozel iitii-preslerin yapilmasma karsin
malzemeye elle hareketin verildigi emek yogun bir calismadir (Bozkurt, Karayigit,

Kiciroglu ve Ocakoglu, 2010: 2). Utiileme islemleri asagidaki gibidir.

. Dikis A¢ma Utiisii: Giysilerin iiretimi sirasinda ihtiya¢ duyulan
bir ara iitii islemidir. Islem basamaklar1 ise; dikisleri {itiilenecek giysinin
tersinden dikis paylar goriinecek sekilde {itii masasina yerlestirilir. Dikis
paylarimi agmadan Once dikis hatti tersinden iitiilenir. Dikilmis parg¢anin
katin1 acarak {itii masasina yerlestirilir. Utii ucunu dikis paymin iki kati
arasindan gecgecek sekilde dikisi acarak {itiilenir. Dikis hatt1 yiiziinden de

iitiilenir. Utiileme islemi kontrol edilir. Kat izi vb. hatalar varsa diizeltilir.

o Yedirme Utiisii: Giysilerin iiretimi sirasinda yapilan bir ara iitii
islemidir. Kol biizgiistinii yedirmek, bel grogreni hazirlama vb. yerlerde
form vermek gibi islemlerde buharla yapilan bir iitiileme islemidir. Islem
basamaklar1; Utilyli buharli konuma getirilir. Yedirme yapilacak bolge
buhar vererek iitiilenir. Yedirme yapilacak hat toparlayarak masaya
yerlestirilir. Kirisik ve kat izi olusturmadan {itii ile baski yapip ttiiyt ileri
geri hareket ettirmeden kaldirilir. Bel grogrenine form iitiisii yaparken
grogrenin bir tarafin1 {itii ile esnetilirken diger tarafinin bolluklar
yedirerek {itiilenir. Kol evi biizgiilerini yedirmek i¢in; kol, kol tahtasina

gecirilir. Biizgiiler buharla yedirerek {itiilenir.

. Esnetme Utiisii: Kumaslar1 esnetmek icin uygulanan iitiilleme
islemidir. Esnetme iitiisii islem basamaklari; {itli buharli konuma getirilir.

Kumas gergin tutulur. Esnetme yapilacak bolgeye buhar verilirken diger
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elle hafif cekilerek iitiilenir. Orme yiizeylere tekstilin dokuma

ozelliginden dolay1 sadece buhar verilerek esnetilir.

. Form Utiisii: Son iitii diye de bilinir. Giysilerin son seklinin
verildigi, glizel goriiniim vb. 6zellikler kazandirmak i¢in yapilan {itiileme
islemidir. Form {itiisii islem basamaklarmi su sekilde siralayabiliriz.
Ihtiya¢ duyulan kol tahtasi, kambur gibi iitii araglar1 ¢alisma ortaminda
hazirlanir. Form verilmesi gereken giysi boliimii forma uygun aragla
birlikte {itii masasma yerlestirilir. Utii kumasa uygun buharli konuma
getirilir. Sekil vermek istenilen bolge buharla iitiilenir ve istenilen sekil
verilir. Verilen formu bozmadan giysi sogumaya birakilir (MEB, 2007:
29-32).

b. Utillemede Dikkat Edilecek Esaslar

Giysileri uygun 1s1 derecesinde iitiilemek i¢in tii talimati okunmalidir. Talimat
yoksa kumas cinsine gére uygun bir sicaklik belirlenmelidir (Orn; yiinliiler orta veya
yiiksek 1sida iitiilenir ve parlamayr dnlemek igin iitii bezi kullanilabilir). Oncelikle
itlilenecek kumasglar cinslerine gore ayirilir ve en diisiik sicaklik derecesi isteyen
kumaslardan iitiilemeye baslanilmalidir. Eger {itiilenecek kumas karisik malzemelerden
yapilmis ise bu durumda daima karisimdaki malzemelerin en diisiik sicaklik derecesi
isteyenine gore ayar yapilmaldir (Orn; % 60 polyester, %40 pamuk ihtiva eden kumasta
polyester-sentetik- i¢in uygun olan dereceyi ve buharsiz pozisyonu segilir).

Utiide bulunan “sok buhar” sistemini iitiiyii dikey pozisyonda tutarken de
kullanilabilmektedir. Bu 0zellik askida bulunan elbiselerin, perdelerin vb.
kirigikliklarinin - giderilmesinde de faydali olmaktadir. Giysiler iitiilendikten hemen
sonra asilmalidir. Kolali iitiileme yaparken 6nce kumasin i¢ kismina su piiskiirtiiliir
sonra kumagin {itiiden evvel her kisminin suyu emebilmesi i¢in kumas el yardimi ile
toparlanir. Utiiniin 1s1s1 kontrol edilir. Eger kumasa iitii temas ettirildiginde cizirti sesi
cikariyorsa 1s1y1 diisiirmek gerekmektedir. Utiileme esnasindaki beklemelerde iitii dik
konumda tutulmahdir. Utii kumasin dokuma yéniine siiriiliirse ¢amasirlarin sekli
bozulmaz. Yiinli kumaglarda iiti gezdirilmez ve bastirilarak iitilenmektedir (http

:/lwww.kadincakararinca.com/mutfak-1/pratik-bilgiler/utu-yaparken-nelere-dikkat-


http://www.kadincakararinca.com/mutfak-1/pratik-bilgiler/utu-yaparken-nelere-dikkat-etmeliyiz/
http://www.kadincakararinca.com/mutfak-1/pratik-bilgiler/utu-yaparken-nelere-dikkat-etmeliyiz/
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etmeliyiz/). Genel olarak yiizeyleri iitiilemede dikkat edilecek noktalar1 asagidaki gibi

siralayabiliriz.

e Utii sekli miisterinin istegine gore degisir. Bu bilgiyi alan sef
elemanlarina iitiileme seklini gosterir ve ona gore titiilenmesini ister.

e Giysi etiketinde iitiileme ile ilgili talimatlar varsa incelenmelidir.

e Utii {irliniin diizgiinliigiidiir. Utiilendikten sonra iiriine bakildiginda goze
hos goriinliyorsa, simetrisi bozulmamaissa iitiilleme diizgiin demektir.

e Olgii sisteminin disina ¢ikilmamissa, islerde parlama, uzama (esneme),
sararma olmamissa iitiillemeye devam edilmelidir.

e Utii teflonunda yirtik ve yipranma olmamalidir. Eger varsa teflon
degistirilmelidir.

e Beyaz islerde leke ve sararma olmamalidir (Akdag, 2013).

¢ Suyun leke yaptig1 kumasglar, buharla {itiilenmemelidir.

e  Utiiyii kumaslarm boy iplik yéniinde uygulanmalidr.

e Nemli bez kullanarak iitiilenen giysilerin nemini kurutarak biraz
bekletilmelidir.

e Utiilenecek fiiriiniin ¢esidini (6rme veya dokuma olup olmadigini)
belirlenmelidir.

e Utii ayar1 kumasa gore ayarlanmalidir.

e Utiilemeye giysinin gériinmeyen bir yerinde baglanmalidir.

e Tekstilin cinsine (pamuk, 6rme, dokuma vb.) ve tiiriine gore (ceket, etek,
i¢ camagsir1 veya diiz kumas) iitii ve gerekli iitii araclarin1 hazirlanmalidir.
(Kol tahtas1 vb.)

e Ev tipi titllerin fisleri prizdeyken su koyulmamalidir.

e Utiiniin kablosu kontrol edilmelidir. Yirtik, elektrik telleri acikta olan
kablolar derhal degistirilmelidir.

e Sanayi tipi iitiilerde kazandaki su kontrol edilmeli, su 1/3 seviyesinden
asagida ve olmas1 gerektiginden de fazla olmamalidir.

e Utii altinin temiz olup olmadigi kontrol edilir. Utii alt1 kirli ise taban

temizlenir, temizleme esnasinda kesici alet kullanilmamalidir.


http://www.kadincakararinca.com/mutfak-1/pratik-bilgiler/utu-yaparken-nelere-dikkat-etmeliyiz/
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e Acik renk malzeme {itlisii yapilacak ise {itii masas1 veya paskalalarin
kilifinin  temiz  olmasma 6zen  gosterilmelidir. Kirli  kiliflar
degistirilmelidir (MEB, 2007, 27).

e Diizgiin iitii diizgilin paketleme demektir.

c. Utii Hatalar1 ve Utiilemeye iliskin Kalite Kontrol

Hazir giyim igletmelerinde iitiiciiler iitiileme esnasinda bir¢ok hata yapmaktadir.

Bu hatalar;

Kumag: parlatma (Is parlamasi. Genelde koyu renkli ve kishik yiinlii
kumaglarda karsilasilan bir durumdur)

Kumasi lekeleme

Kumasi yakma

Deforme etme (Kumasin cizilmesi, genelde kadife kumaslarda karsilagilan
bir durumdur)

Zedeleme (Kumasin ezilmesi)

Kumasi gektirme (Utiillemede buhar verildiginde gekme meydana gelmesi)
Kumas1 esnetme (Utiileme yaparken dairesel hareketler kullanilmasi sonucu
kumasin esneyip uzamast)

Aksesuar renklerinin kumasa ge¢mesi ( Buhar ve sicaklikla birlikte diigme,
fermuar vb. aksesuarlarin renklerinin kumasa ge¢gmesi)

Izlerin egri kirilmasi

Kumagta sararma meydana gelmesi

Astar sarkmasi (Sandal, Akdag, Korkmaz, 2013).

Uretim kontrolii, dngoriilen ile gerceklesenlerin tiimiiniin karsilastirmalarini

kapsar. Burada sapmalar olustugunda nedenleri aranmali ve ortadan kaldirilmalidir.

Kontrollerden elde edilen sonuglar imalat idaresi gercevesinde yapilan tiim hareketlerin

temelini olusturmaktadir. Utiileme béliimleri yogun emek gerektiren ve her isin elle

yapildigi boliimlerin basinda gelmektedir. Utiileme béliimlerinde yapilan isler Kaliteyi

ve maliyeti dogrudan etkiler. Kaliteyi arttirmak ve maliyeti azaltmak igin is Yeri

diizenlemesinin dikkatle yapilmas1 gerekmektedir. Kalite kontrol, sadece iiretim

asamasinda degil, liretim Oncesi ve sonrasinda da yapilan ve isletmenin diger
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boliimleriyle yakin iligkisi olan bir fonksiyon olarak diisiiniilmelidir. Kisaca kalite
kontrolii, tiiketici isteklerini en ekonomik diizeyde karsilamak amaciyla isletme
organizasyonu icindeki ¢esitli {nitelerde, kalitenin yaratilmasi, yasatilmasi ve
gelistirilmesi yolunda ¢abalarin koordineli bir sekilde birlestirildigi bir sistemdir
(Bozkurt, Karayigit, Kiciroglu ve Ocakoglu, 2010: 2). Bu sebeple de hazir giyim

isletmelerinde nitelikli is giicline ihtiyag vardir.

1.2.2. Utiilemede Nitelikli Isgiicii Thtiyaci

Uluslararas1 piyasalarda rekabet giicii kazanmaya calisan Tiirkiye agisindan
isglicii verimliliginin arttirilmasindaki temel unsurlardan bir tanesi egitim ve mesleki
egitimin gelistirilmesidir (Baran, 1994: 2). Son yillardaki teknolojik degisim ve
geligsmeler tiim isletmelere oldugu kadar hazir giyim isletmelerine de yansimistir. Bu
yansimanin sonucu olarak kalifiye egitim ihtiyac1 giiniimiiziin en 6nemli gerekleri
arasinda yer almaktadir. Gelisen teknoloji ve sosyo-ekonomik degigmelerin gerisinde
kalan 6rgiin egitimin kazandirdiklar: ile is yasaminda gereksinim duyulan bilgi, beceri
ve davraniglar arasindaki fark gittikce bliylimektedir. Hazir giyim alanindaki teknolojik
degisim ve gelismeler, hali hazirda sahip bulunan becerilerin yetersiz duruma
diismesine neden olmaktadir. Tabi ki bu degisimlerden en ¢ok etkilenen, {iretimin en
onemli unsuru olan c¢alisanlardir. Buradaki etkilenme, hazir giyim isletmelerinin en
onemli Uretim faktorii olan ¢alisanlarin egitimi iizerine egilmeyi gerekli kilmaktadir

(Akmese, 2007: 36).

Hazir giyim sektorii egitimli isgiiciine en ¢ok ihtiya¢ duyulan sektorlerin basinda
gelmektedir. Ciinkii teknolojik yenilikler yakindan takip edilerek kullanilmakta da olsa
yogun isgiicii gerektiren bir sektdrdiir. Uretimin hemen hemen biitiin asamalarinda el ile
yapilan ¢alismalar s6z konusu oldugu ve calisanin yapacagi hatalar direk iiretime etki
ettigi icin kaliteli ¢alisan yetistirmek mecburiyet arz etmektedir. Egitim, bireye bilgi,
beceri, caligkanlik ve tavirlar kazandirma siirecidir. Egitim verilmek suretiyle iyi

yetistirilen bireyler verimliligi arttiracagi gibi kaliteyi de ylikseltecektir.
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1.2.3. Utiileme-Kalite Kontrol Tliskisi

Hazir giyim sektorii yapr geregi dinamik bir sektordiir, dis satim olanaklari
yiiksektir, yiiksek bir yatirnm finansmani gerektirmez, lriin tipi ve iretim sekli
kolaylikla degistirilip, pazar kosullariyla uyum saglayabilme avantaji vardir. Tirkiye
ekonomisi agisindan imalat sanayi i¢inde olusturdugu genis iriin yelpazesi, biiyiik
isttihdam olanaklar1 ve Tirkiye ekonomisine kazandirdigr doviz girdisi bakimindan
onemli bir yere sahiptir (Eray ve Civitci, 1999: 472). Tiim bunlar hazir giyim sektoriini
yatirimeilar i¢in cazip hale getirmektedir. Ancak, tekstil sektorleri arasinda tiim hata ve
problemlerin en acgik ortaya ¢iktig1 bir tiretim dali da hazir giyimdir. Cilinkii tim ham
madde ve yardimcit malzemelerin bir modelde bir araya gelerek, anlam kazandigi son
iiretim zinciridir. Bu asamadan sonra artik iirlin miisterinin kullanimina sunulmaktadir.
Miisterilerin giysilerden beklentileri ¢ok ¢esitli olmakla birlikte goriinlis ve dokununca
verdigi his performans kriterleri higbir zaman g6z ardi edilemez (Civitci ve Bulat, 2008:

1).

Ulkemiz &zellikle 1980°li yillarin ikinci yarisinda bir “hazir giyim iiriinleri dis
satim patlamas1” yasamistir. Hazir giyim sektoriinlin iilkemizin kosullarina uygunluk
gOsteren iggilicli yogun bir sanayi dali olusu, fazla yatirnm gerektirmemesi, gelismis bir
tekstil ve hammadde sanayinin varligi, cografik olarak uluslararasi pazarlara yakinlhigi
ve gelismis ihracat olanaklar1 bu sektoriin biiylimesine katkida bulunmustur (Aydin ve
Kiling, 2001: 295). Tirk tekstil ve hazir giyim sektorii teknoloji diizeyi, ekonomik
etkinligi ve sosyal etkilesimi itibariyle iilkenin 6nde gelen sosyo-ekonomik faaliyet
alanlarindan biri olmakla birlikte biinyesinde en fazla sayida insani barindiran ve
tirtinleri dogrudan insan kullaniminda olan bir {iretim sektoriidiir. Toplam istthdamin
yaklasik %20’si tekstil ve hazir giyim sanayi tarafindan saglanmaktadir (Civitci ve
Cileroglu, 2006: 385). Tekstil ve hazir giyim sektoriiniin toplam ihracat igindeki pay1
%35-40 arasinda degismektedir. Hazir giyim tek basina bu oranmn %25-28’ini
gerceklestirmektedir. Diinyanin biiyiilk hazir giyim alicilart iiretimlerini iilkemize
yonlendirmislerdir. Bu donemlerde az sayida ve basit konstriiksiyona sahip modeller
icin gelen yiiksek siparisler, diisiik is¢ilik {icretleri ile biitiinlesmis olunca, iireticilerin
kar oranlar1 yiiksek olmustur. Biiyiik siparis miktarlar1 ve uygun devlet tesvikleri hazir

giyim sektorilinli yatirimeilarimiz i¢in cazip hale getirmistir.
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Hazir giyim sanayi son yillarda iilkemizin hizla gelisen ve ilerleyen sanayi
kollarindan biri olmustur. Bunun neticesinde ihracat imkanlar1 artmis ve diger tlkelerle
rekabet etme durumu ortaya ¢ikmistir. Diger iilke ve firmalarla rekabet edebilmenin 6n
kosulu kaliteli iiretim yapabilmektir. Hazir giyimde; giysinin formu, viicuda oturusu,
modeli, kullanilan malzemenin cinsi, tiretim 6zellikleri (kullanilan yontem) ve calisan
kisilerin yetenekleri kalite kavramini olusturur. Buna gore; modelde, malzemede,
yontemde, makinede ve is¢ide meydana gelebilecek degisiklikler ile kaliteyi etkilemek
miimkiindiir. Hazir giyim sektoriinde iiretilen giysilerin kalitesini etkileyen en onemli

etmenlerin basinda litiileme kalitesi gelmektedir.

Utiileme islemleri; giysilerde burusukluklarm ve katlanmis kisimlarin
diizeltilmesi, giysilere form ve sekil sabitliginin kazandirilmasi amaciyla nem, 1s1 ve
basing faktorleri kullanarak yapilan islemdir. Son iitiileme islemi ile dikimi tamamlanan
giysilerin satiga hazir hale getirilmesi saglanir. Utiileme isleminden 6nce giysiler
tizerinde bir 6l¢ili kontrolii yapilmakta ve boylece iitliileme toleranslar1 belirlenmektedir.

Utii béliimiinde calisan elemanlar istenen dlgiilere gore iitiilemeyi gergeklestirirler.

Utiileme islemleri sirasinda 1s1 ve buhar kullamldigindan kumasta hatalar
meydana gelebilir ve bunlar da giysinin kalitesinin diigmesine neden olabilir. Giysilere
giizel bir goriinim kazandirmak amaciyla yapilan {itiileme islemi sirasinda meydana
gelen hatalar giysinin Kkalitesinin diismesine neden olurlar. Utiileme isleminde

olabilecek hatalar1 6nlemek i¢in {itiileme isleminin dikkatli bigcimde yapilmas1 gerekir.

e lyi bir iitii kalitesi icin iitiileme basmnci énemli bir faktordiir. Yanls
ayarlanan basing kumasta parlakligim olusmasina yol agabilir. Orme
kumaslarin ylizeylerinin {itiiniin tesiri ile parlamamas1 dikkat
edilmesi gerekli en 6nemli sorundur. En ¢ok ceplerde, yakalarda,
kenarlarda ve dikis bolgelerinde goriildiigiinden, giysinin {itiilenmesi

sirasinda bu bolgelere dikkat edilmelidir.

e Parlamaya kars1 hassas olan materyallerde, pres yiizeyi ancak belli
bir mesafeye kadar yaklastirilarak materyal tamamen buharlanir ve
ardindan  kurutulur. Orme kumaslardan iiretilen  giysilerin

utiilenmesinde esnetilmemesine dikkat edilmelidir.
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Pres yiizeylerinin tamamen oturtulmasi, tiim yiizeyin diizgiin bir sekilde
iitiilenmesini ve herhangi bir iz ya da parlama olugsmamasini saglar. Bu
asamada mamul {lizerinde, kontrol edilen modele ait kontrol tablolarindan
yararlanilarak gerekli kontrollerle birlikte kumas hatast olup olmadigi
kontrol edilir. Tamir edilebilecek diizeydeki hatali mamuller tamire
gonderilir, tamir edilemeyecek hatal1 mallar ise ikinci kalite olarak ayrilir

(Y1ilmaz, 2007: 19-20).

1.2.4. Egitim-Kalite Tliskisi

Kalite (Qualites) Latince “nasil olustugu” anlamina gelen “Qualis”
kelimesinden gelmektedir. M.O. 2150 yilinda ilk kayitlarina rastlamlan Kkalite,
insanlarin ve sistemlerin “hata yapmas1” ve “miikemmele ulagsma istegi” sonucu ortaya
cikmigtir. Kalite dinamik bir 6zellik tasimakta, tliketici ihtiyaclarina paralel olarak
gelismekte ve degismektedir (Kildirgict, 1991: 1). Kaliteli bir iiriin ya da hizmetten s6z
ettigimiz zaman, genellikle ihtiyac ve beklentilerimizi karsilayan ya da asan bir iiriin ya
da hizmeti disiiniiriiz. Esasta kalite s6zctigii hangi {irlin ve hizmet i¢in kullaniliyorsa,
onun ne oldugunu belli etmek amacini tasimaktadir. Kalite farkli insanlar tarafindan
farkl sekillerde tanimlanir ve degisik sekillerde iyilestirilir. Kalite iki ana kisimda
diistintilebilir: iiretim sonunda ortaya ¢ikan {iriiniin kalitesi ve hizmet kalitesi. Mamuliin
kalitesi musteri tarafindan 6zellikleri tanimlanabilir ve kalite, iyi tiretim ve hizmetlerle
gelistirilebilir. Bu ihtiya¢ ve beklentiler ¢ogu zaman iiriiniin kullanim amacina ve satis
fiyatina gore sekillenmektedir. Ornegin, bir miisterinin yol kenarinda yer alan bir

motelden bekledigi performans bes yildizli bir otelden bekledigi performanstan

farklidir. Ciinkii her ikisinin de fiyat1 ve beklenilen hizmet diizeyi birbirinden farklidir.

Eger bir iirlin ya da hizmet ihtiyag ve beklentilerimizi karsiliyorsa, kalite
diizeyinin iyi oldugunu diisiiniiriiz. Bu noktada, kalite aslinda miisterinin algisiyla ilgili
bir kavram olarak karsimiza c¢ikmaktadir. Bir iiriin ya da hizmetin algilanan
performans1  beklentilerimizi  karsiliyorsa 1yi  (kabul edilebilir) kaliteden,
beklentilerimizin altinda kaliyorsa diisiik kaliteden, beklentilerimizi astig1 durumda ise

yiiksek kaliteden s6z ederiz. Algilanan performans, aslinda {rliniiniin miisteri i¢in
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neleri yapabildigidir. Buradan hareketle, kalite matematiksel olarak su sekilde ifade
edilebilir.

Kalite=Algilanan Performans/Beklentiler

Kalite, bir driinin kullamim amaglar1 dogrultusunda istenilen kullanim
ozelliklerine uygun olarak iiretilme derecesidir. Uriiniin kullanim amaglar1; maliyet,
kullanim ve bakim kolaylhgi, giivenlik, ¢evre kosullarina uyum gibi faktorler igerir. Bu
nedenle kalite terimi sadece milkemmelligi ifade etmek igin kullanilmamalidir. Kalite,
ayn1 zamanda firmanin pazar olarak hedefledigi toplumun isteklerini ve alim giiglerini
g6z Oniinde bulundurarak kendi kalite anlayisini triinlerine yansitmahdir. Kalite pek
cok kisinin bildigi veya tanimlamaya ¢alistign gibi “Mutlak Anlamda En Iyi” demek
degildir. Her ikisi de binek arabasi olan iki farkli marka aracin kullanilis amaglari farkl
olup degisik tiiketici gruplarinin isteklerine cevap verirler. Ayrica fiyatlari arasinda da
biiytik fark oldugu dikkate alinmahdir. Kalitenin ancak mamuliin fonksiyonuna, diger
bir deyisle hizmet ettigi amaca gore bir anlam tasiyabilecegi sdylenebilir. Kaliteyi, ¢cok
genel olarak, “Amaca Uygunluk Derecesi” seklinde tanimlamak mimkiindir. Kalite
sadece iriin veya mal Kkalitesi i¢in tamimlanmamalidir. Alinan bir hizmetin de
kalitesinden bahsedilebilir. Yani kalite kavraminin i¢inde hizmet Kkalitesi de yer
almaktadir (Bek, 2008: 10).

Kalitenin boyutlar1 ise genel olarak performans, ek unsurlar, uygunluk,
giivenilirlik, dayaniklilik, hizmet goriirliik, estetik ve itibar olmak iizere sekiz baslik

altinda toplanmaktadir. Bu unsurlar asagidaki gibi agiklanabilir:

e Performans: Bir iiriin veya hizmetten beklenilen birincil 6zelliklerdir. Bir
televizyonun goriintliyli net vermesi, bir otomobilin yakit tiiketiminin disiik
olmasi, bir liniversitenin mezunlarinin is bulma orani ve siiresi, bir hastanenin

dogru ve etkili tedavileri uygulamasi 6rnek olarak verilebilir.

e Uygunluk: Bir iiriin veya hizmetin spesifikasyonlar1 veya sektdr standartlarini
karsiliyor olmasidir. Bir otomobilde ABS sisteminin ve hava yastiginin olmasi,

bir hastanenin acil servise sahip olmas1 6rnek olarak verilebilir.
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e Giivenilirlik: Bir irlinlin performansinin siireklilik arz etmesi olarak
tanimlanabilir. Bir otomobil i¢in arizalanmadan gegen siire, bir iiniversiteye

yaptig1 bilimsel arastirmalar nedeniyle duyulan giiven 6rnek olarak verilebilir.

e Dayamkhhk: Bir {iriin ya da hizmetin kullanilabilir émrii ile ilgili bir kalite
boyutudur. Bir otomobil i¢in pargalarinin paslanma ve korozyona kars1 dayanikl
olmasi, bir fotografin burusmalara ve islanmaya kars1 dayanikli olmasi, bir

binanin depreme dayanikli olmasi 6rnek olarak verilebilir.

e Hizmet goriirliik: Bir iriin veya hizmetle ilgili olarak sikayetlerin ve
problemlerin ¢oziilebilme kolayligidir. Bir otomobilin bakim ve yedek parca
kolayligi, bir binanin catisinda olusabilecek bir sorunda catiya kolaylikla

ulasilabilmesi 6rnek olarak verilebilir.

e Estetik: Duyusal nitelik tasiyan (goriiniis, renk, ¢ekicilik, koku vb.) bir boyuttur
ve Uriiniin duyulara hitap edebilme yetenegi olarak tanimlanir. Bir otomobilin
renk ve tasariminin uyumlu olmasi, bir hastanenin temiz olmasi, bir binanin
dekoratif Ozellikler agisindan miisterinin zevkine hitap etmesi O6rnek olarak

verilebilir.

e Itibar: Bir iiriin ya da hizmetin ge¢mis performansi ve miisteriler acisindan
goreli imaj1 olarak ifade edilir. Bu boyut, miisterinin iirtinle ilgili kalite algisini

onemli oranda etkileyebilir.

e EKk unsurlar: Bir iiriin veya hizmetten beklenilen ikincil 6zelliklerdir. Bir
televizyonun uzak kumandali olmasi, bir otomobilin merkezi Kkilitleme
sisteminin olmasi, bir liniversitenin Ogrencilerine saglik hizmeti sunmasi, bir

hastanenin dahili eczanesinin olmast 6rnek olarak verilebilir.

1.2.5. Egitim-Kalite Kontrol iliskisi

Bir iiretim yerinde cesitli boliimlerin gosterdigi kaliteyi gelistirme, onu koruma

ve iyilestirme, tiiketicinin begenisini kazanma ve ekonomik seviyede bir iiretim yapma
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imkanlarinin  saglanmasimi amaglayan c¢alismalarin tamamina kalite kontrol
denilmektedir. Kalite kontrol; kalite gereklerini yerine getirmek i¢in kullanilan
uygulama teknikleri ve faaliyetlerini kapsamaktadir. Bu faaliyetler, kontrol, istatistik
tutulmasi, hatanin tespit edilmesi, hatanin kaynaginin, nedeninin bulunmasi ve nasil
diizeltilmesi gerektigini igeren bir sistem i¢inde yer almaktadir (Cetin, 2008: 9). Kalite
kontrolii, iiretim sistemi igerisinde (pazardaki tiiketici isteklerinin belirlenmesinden
sonras1 hizmetlere kadar) kalite hedeflerine erismek igin siirdiiriilen tim faaliyetlerde
cesitli gruplarin faaliyetlerinin en ekonomik diizeyde ve miisterilerin ihtiyaglarinin tam
tatminine yonelik olarak sistematik bir biitiin olusturacak sekilde biitiinlestirmesidir
(Bek, 2008: 20).

Egitimde amag; istenilen kaliteyi en ekonomik sekilde saglayacak biling, bilgi ve
becerinin kazandirilmasidir. Egitim programlar1 farkli seviyelerdeki is gorenlerin kendi
rollerini 6grenmelerine ve bu roller g¢ercevesinde faaliyetlerini planlayabilmelerine
gerekli olan ortam ve kosullar1 saglar. Egitim ihtiyaglart kurumlara, gorev ve
sorumluluklara gore degisiklikler gosterdigi icin, egitim programlarinin igerigi degisen
ihtiyaclara uygun olarak ortaya konulmalidir. Thtiya¢ duyulan egitimin kapsami, hali
hazirdaki bilgi ve yetenek dikkate alinarak yapilan gorevin ozelliklerine gore belirlenir.
TKY ’nin basarilmasi i¢in egitim temel bir amag olarak ele alinmali ve kalitesinin de
sirekli gelistirilmesi ve giincellestirilmesi  gerekmektedir. Geleneksel yonetim
anlayisinda isgiicii en yliksek maliyet unsuru olarak goriiliir. Maliyet minimizasyonu ve
finansal darbogaz donemlerinde akla gelen isgiicli fazlalig1 ve egitim i¢in ayrilan paydir.
Bu tiir yonetim anlayisi1 zaten egitime gereken onemi vermez ve onu sadece bir masraf

yeri olarak goriir.

Toplam Kalite Yonetimi anlayisinda insan kaynaklart kurulusun en degerli
varlig1 olarak kabul edilir, herkesin egitim ihtiyaci olduguna inanilir ve bunun i¢in
yeterli kaynak ayrilir. En 1yl yatirnm insana yapilan yatirimdir. Bir kurulus giiclinii
insanlardan alir, bu nedenle kisisel gelismeye yonelik egitimleri 6zendirilmelidir. Biitiin
bunlarin sonucunda, Toplam Kalite YOnetiminin en hassas bir 0gesi olarak egitimin
islev ve faaliyetini, bilimsel ve akilci gelismelerden yasam boyu yararlanabilmek ve
stirekli gelisim onciiliiglinii benimseyerek uygulayabilmek, gittikge artan bir 6neme

sahip olmaktadir (Aydin, 2007: 44).
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° Kalite Kontroliin Amaclari

Bir kalite kontrol sisteminin temel amaci, iretimde kalitesizligi Onlemektir.
Tiiketici isteklerinin miimkiin oldugunca en ekonomik diizeyde karsilayan mamuliin
iretimidir (Kobu, 1988: 24). Bagka bir ifadeyle kalite kontroliinde amag, ¢ok yiiksek
maliyetle ¢ok yiiksek kalitede mal veya hizmet iiretmek degil, tiiketicilerin gelir
diizeyine uygun olarak en ekonomik kalite diizeyinde mal veya hizmet iiretebilmektir.
Uretici acisindan kalite kontroliin amaci yiiksek kaliteli mal veya hizmet iireterek i¢ ve
dis pazarda tiiketicilerin ihtiyaglarimi karsilamaktir (Lale, 1986: 46). Ciinkii endiistri,
geri alamayacagi bir gidere yol agmasi nedeniyle, kalitesiz iirtinler elde etmek amaci
icin kurulmamistir. Endiistri bu konuda hi¢bir 6nlem almaz ve bozuk iiriinleri piyasaya
slirerse, itibar kayb1 ve satiglarinin azalmasindan dolay: biiyiik bir kayipla karsilasabilir.
Koordinasyonu ve etkinliginin arttirllmas: sorumlulugu kalite kontrol bdliimlerine ait
olmalidir. Kalite kontroliin temel amacina bagh bazi alt basliklardan soz, edilebilir. Is
boliimiinde gorev ve sorumluluk dagitimint belirgin hale getirmek ve bdylece temel
amacin gergeklesmesini kolaylastirmak ig¢in ayri1 ayr hedef olarak segilebilen alt

amaglar soyle siralanabilir:

. Isletmede etkinligi ve verimliligi arttirmak,

. Yiiksek kalite diizeyinde iirtinler tiretilmesini saglamak,

. Uretim giderlerinin azalmasini saglamak,

. Uriin dizaynin1 gelistirmek,

. Kalite ve giivenirlilik konusunda iiriinlere ve markaya olan giiveni
saglamak,

. Miisteri sikayetlerini azaltmak,

. Fabrikaya hatali liriin girigini 6nlemek,

. Rakip firmalara kars1 kalite iistlinliigli saglamak,

. Siparisleri zamaninda karsilamaya ¢aligsmak,

. Personelin kalite bilincinin gelistirilmesine katkida bulunmak,

. Uretim hattinda meydana gelen kayiplar1 ve gecikmeleri dnlemek,
. Diisiik kaliteli, hatali iirlin say1sin1 ve miktarini azaltmak,

. Kalite standardizasyonunu saglamak,

. Uriiniin pazarlamasim kolaylastirmaktir (Bek, 2008: 22-23).
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Kalite kontroliin esas amagclar1 ve alt amagclarinin gelistirilmesi sonucu isletmeye

saglayacagi baslica faydalar sunlardir:

. Isletmede ¢alisan personelin morali yiikselir,

. Hatali {iriin sayis1 ve hurda orani azalr,

. Isletmenin {iretim maliyetlerinde azalma olur,

° Tiiketicilerin korunmasi1 miimkiin olur,

. Miisteri sikayetleri azalir,

. Kalite ve giivenirlilik konusunda markaya olan giiven artar,

. Verimlilik ve iiretkenlik artig1 saglanir,

. Yiiksek kaliteli {irtin iiretilmesiyle yerli sanayinin rekabet giicii

artarak, Uretilen triinlerin dis iilkelerde pazarlanabilmesi miimkiin olur
(Tekin, 1999: 73-74),

. Kalite kontrol Olgiilebilen degerler elde eder. Siibjektif bir
degerlendirmeye gerek kalmaz. Degerlendirme duygulara gore degil,

aksine objektif kriterlere gore olur (Agag ve Civitci, 2004: 16).

Alt amaglardan bazilarinin tiretim, satig, personel gibi diger boliimlerden biri
icin temel amag olabilecegi agik¢a goriilmektedir. Fakat isletme organizasyonunda
bolimlerin amaglart arasinda olumlu yonde girisimler veya celigkiler bulunmas: bir
Ol¢iiye kadar dogaldir. Gliniimiizdeki anlayisa uygun bir kalite kontrol sisteminin ilk
kez olusturulmaya baslandig: bir isletmede yukaridaki amaglardan bazilarma oncelik
verilmesi zorunludur. Kurulus ve adapte olma giigliikleri g6z 6niine alinarak baslangigta
sadece birka¢c amacin gerceklesmesine agirlik vermek yerinde bir politika olur. ilk
yillarda olumlu gelismeler kaydedildigi takdirde amaglarin kapsam: kolayhkla
genisletilebilir. Aslinda amaglar arasinda bagimhihik vardir. Dolayisi ile birisinde
saglanacak basarinin digerlerini de olumlu yonde etkilemesi dogal sayilmahdir (Bek,
2008: 22-23).

Kalite kontrol, isletme verimliligini, {irin kalitesini, rekabet giiclinii
artirdigindan diger imalat sektorlerinde oldugu gibi hazir giyim isletmeleri i¢in de ¢ok

onemlidir. Hazir giyim sektdrii is¢ilik yogun olan bir sektdr oldugundan, hatalarin olma
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olasilig1 da yiiksektir. Hatalarin azaltilmasi, diizeltilmesi, 6nlenmesi iiretim esnasinda ve

bitmis tiriindeki kalite kontrol uygulamalartyla miimkiindiir (Cetin, 2008: 3).

1.2.6. Egitim-Verimlilik Iliskisi

Cagimizda agiklanmasi ve ¢oziimii gii¢ goriinen pek ¢ok olayin kaynaginda
ekonomik sorunlar yatmaktadir. Ekonomik kalkinma cabasi, az gelismis {ilkelerde
yoksulluktan kurtulma, gelismis iilkelerde ise giiclerini koruyarak geleceklerini giiven

altina alma yoniinde biiyiik 6nem kazanmistir.

Cagdas diinyanin ekonomik sorunlarini ¢oziimleyecek anahtar kavramlarindan
biri “verimliliktir”. Gergekten de verimlilik, giinlimiizde kalkinmanin, kalkinmis iilke
ya da toplum olmanin en sasmaz Olgiitlerinden biri olarak kabul edilmektedir. Ayni
zamanda verimlilik, kalkinmanin itici glicidir. Ulusal ekonominin herhangi bir
sektorlindeki verimlilik artisi, baska kesimleri de harekete gegirici bir rol
oynayabilmektedir. Artan verimlilik, akilc1 ve ¢agdas bir yonetim altinda kalkinmay1
hizlandirmakta, gittikce daha ileri boyutlara ulastirmaktadir. Yiiksek verimlilik, gecici

giicliiklerle sarsilmayan tiretme giicti demektir.

Verimliligin artmasi, insanogluna, i¢inde yasadigi dogayr ve toplumu kontrol
etme, bu Kontrolii giinden giine genisletme giicii vermektedir. Iste bu yiizden,
verimlilik, bugiine kadar alisilmis pek cok gostergeden daha anlamli bir kalkinma
Ol¢iistidiir. Verimlilik kavrami {ilkelerin kalkinma ¢abalarinin degerlendirilmesinde
temel bir gostergedir. Kalkinma diizeyini ylikseltmek isteyen her toplum ve iilkenin
temel hedefi mevcut kaynaklarini tam, dogru ve etkin kullanmaktir. Verimli olabilmek
icin her seyden Once verimlilik kavrami ¢ok iyi anlagilmali, ¢ok sik yapildigi {lizere
karlilikla verimlilik birbirine karistirilmamali fakat aralarindaki iliskide iyi analiz
edilmelidir (Giiner ve Unal 2003: 114).

En genel anlatimiyla, iiretim siirecine sokulan cesitli faktorlerle (girdiler) bu
stirecin sonunda elde edilen iiriinler (¢iktilar) arasindaki iliskiyi ifade eden verimlilik,

savurganliktan uzak, kaynaklari en iyi bigimde degerlendirerek iiretmek demektir.
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Bundan dolay1 teknik anlamda verimlilik, "liretilen mal ve hizmet miktar1 ile bu mal ve
hizmet miktarinin iiretilmesinde kullanilan girdiler arasindaki oran" olarak tanimlanir
ve genellikle bu 6l¢ii, ¢ikti/girdi olarak formiile edilir. Ancak, ekonominin digindaki
alanlarin da giderek daha c¢ok incelemeye tabi tutulmasi ve tilkelerin giindemlerinin 6n
siralarinda yer alir hale gelmesi sonucu, verimlilik taniminda da degisiklik gbzlenmeye

baslanmistir.

Verimlilik denince artik, elde edilen iirlin ve hizmetin kalitesini yiikseltme,
cevreyi ve dogal yapiyr koruma, calisanlara en iyi yasam ve g¢alisma kosullarini
saglama ve bu arada birim girdi bagina iiretim miktarini artirma c¢abalar1 birlikte
diisiiniilmektedir. Verimlilik anlayisi, giiniimiizde insanin refah ve mutlulugunu
birbirine paralel olarak gelistiren, is ve teknolojiyi bir amag¢ degil arag olarak gdren
mertebeye ulasmistir. Toplam verimlilik anlayisi iginde ise verimliligi, ¢esitli iretim ve
cevre faktorleriyle teknolojik, ekonomik ve orgiitsel yeteneklerin bir bilesimi olarak

tanimlamak mimkindiir.

Isletmelerde verimliligi etkileyen onemli etkenlerden biri iiretimi saglayan
isgiiciiniin verimliligidir. Is giiciiniin uzmanlasma ve beceri diizeyi ise onun
verimliligini biiyiik 6lciide etkiler (Ersoy, Tokyiirek ve Arpaci, 2001: 311). Isgiiciiniin
niteliginin, verimliligi etkileyen faktorlerin basinda geldigi cesitli lilkelerde yapilan
aragtirmalarda da vurgulanmistir. Beseri kaynaklarin sadece miktar: degil niteligindeki
degismeler de (is giiciiniin egitim diizeyi gibi) verimliligi olumlu yonde etkilemektedir.
Bu aragtirmalarin ¢ogunda emek girdisinin {iretim artiglarma katkisinin 1/3 ve 1/2
arasinda degistigi belirtilmektedir. Ulkemizde orgiin egitim kurumlarmmn sanayinin
thtiya¢c duydugu nitelikli isgiiciiniin sayisal olarak yalnizca 1/4'liinli karsilayabildigi
goriilmektedir (Yener, 1991: 127). Bu durumda isletmelerde hizmet i¢i egitime

verilmesi gereken Onem ile verimlilige yonelik egitimin O6nemi daha 1iyi

anlagilmaktadir.

1.3. Problem Ciimlesi

Hazir giyim iretiminde iitiileme kalitesi hizmet ici egitim siireci ile nasil

tyilestirilebilir?
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Alt Problemler

(1) Calisanlarin iitiileme hakkindaki bilgilerinin 6ntest-sontest ortalama puanlari
arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark var midir?

(2) Calisanlarin ttiilemede yaptiklari hatalarin Ontest-sontest sonuglari arasinda
istatistiksel olarak anlamli bir fark var midir?

(3) Kalite kriterlerine gore Ontest-sontest arasinda anlamli bir fark var midir?

(4) Utiileme kalitesi iiriine gore farklilik gdstermekte midir?

1.4. Arastirmanin Amaci

Giysi dikisinde en ¢ok kullanilan araglardan biride iitiidiir. Buhar, 1s1 ve basing
etkisi ile tiim elbise ve lriinlerin mevcut burusukluklarini gidermek igin {itii islemi
yapilir. Utii islemi ile elbise son sekline getirilir (Yilmaz, 2004, s.136). Goriildiigii gibi
titiileme islemi hazir giyimin olmazsa olmazlarindan biridir. Dikilen bir giysiye form
vermek i¢in gerekli olan islemlerin baginda iitiileme gelmektedir. Bir¢ok isletmede
ttiiciiler kaliteyle ilgili bilgi ve beceri eksikliginden dolayr yaptiklart ise Onem
vermemekte, bu sebeple de iitiilemelerde hatalar yapmaktadir. Bu durum isletmeler i¢in
zaman ve para kaybina sebep olmakta bu da isletmenin verimliligini ve karliligini

distirmektedir.

Arastirmada hazir giyim isletmelerinde giyimin kalitesini belirleyen ve en
onemli islemlerden biri olan iitilemenin uygulanmasinda ortaya ¢ikan hatalar
belirleyerek bu hatalarin giderilmesine veya en aza indirilmesine yonelik bir hizmet ici
egitim programi gelistirmek, hizmet i¢i egitimin c¢alisanlarin verimliligine, hazir giyim

isletmelerinin karliligina yapacag katkiya dikkat cekmek amaglanmistir.

1.5. Arastirmanin Onemi

Tiirk hazir giyim sektorii ilkemizin lokomotif sektorlerinden bir tanesi olmasina
ragmen katma deger olarak diinya hazir giyim sektoriiniin ¢ok gerisinde kalmaktadir.
Avrupa birligi igerisinde Italya ile birlikte kurulu en biiyiik kapasiteye sahiptir. Uretim

sahip olunan ileri teknoloji ile gerceklestirilmekte, sektor hammadde, tiretim teknolojisi
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ve iiriin kalitesi itibari ile diinya standartlarinda bulunmaktadir. Ozellikle dis talebe
bagli olan sektor, liretim artisini istikrarli bir sekilde siirdiirmektedir. Tiirkiye’de hazir
giyim sektorii, Tekstil sektorii ile birlikte en ¢ok yatirim yapilan sektordiir. Son 10 yilda
40 milyar dolarlik yatirim ile ekonomiye en ¢ok iiretim kapasitesi ve istthdam yaratan
sektor konumundadir (Sarthan, 2007: 74). Bu kadar biiyiik yatirima ragmen marka
yaratamamig Tirk firmalar1 fason iiretimlerle marka degeri yiiksek uluslararasi
firmalara tretim yapmaktadir (Eraslan, Bakan, Kuyucu, 2008: 288). Tiirkiye’de
pazarlama ve markalagsmanin ¢ok gelismemesinin nedenlerinin en basinda rekabet
eksikligi gelmektedir. Pazarlama ve pazarlama ekibine ancak siki bir rekabet ortaminda

ihtiya¢ duyulmaktadir (Borga, 1998).

Gegmisten giiniimiize kadar insanlik tarihini sekillendiren ve toplumlar arasi
gelismislik diizeyini belirlemede stratejik bir oneme sahip olan teknoloji giiniimiizde
giiciin sembolii haline gelmistir. Teknoloji artitk “sanayinin temel girdileri olan
hammadde, enerji ve enformasyonu kullanabilir mal ve hizmetlere doniistiiren bilgiler
kiimesi” olarak tanimlanmaktadir. Baska bir deyisle, bilim, teknoloji ve iyi yetismis is
giicii artik basta gelen iiretim faktorleri arasinda sayilmaktadir. Hi¢ kuskusuz biitiin
tilkeler agisindan egitilmis ve istihdam edilmis is giicii 6nemli bir ekonomik servettir.
Egitimini istenilen bir bigimde tamamlamis olan bireyin iiretim faaliyetlerine katilmasi;
tretim miktar1 ve Kkalitesinin kisa zamanda artmasinda ve {iretim maliyetinin

diismesinde 6nemli bir etkendir (Aykul, 2006: 1).

Diinya hazir giyim sektdriinde hizmet i¢i egitimlerle calisanlarin bilgi ve
deneyimleri arttirilmakta bu sayede kaliteli {retim yapabilmelerine olanak
saglanmaktadir. Diger tiim sektorlerde oldugu gibi hazir giyim sektdriinde de, yetismis
eleman ile iiretim kalitesi arasinda giiglii bir bag vardir. Uretimin her asamasinda
istihdam edilen kisilerin egitim diizeyi arttik¢a iiretilen iiriiniinde kalitesi artmakta bu

sayede sektor adindan diinyaya gururla bahsettirmektedir (Sahinoglu, 2009: 16).

Utiileme yorucu ve ayn1 zamanda iistiin beceri gerektiren bir istir. Bu nedenle
giyim iiretiminin bu boliimlerinde ¢alisanlarin performanslariin siirekli olarak
degerlendirilmesi ve onlara hizmet i¢i egitim uygulanmasi {retimin kalitesi ve

isletmelerin karlilig1r agisindan 6nem tasimaktadir. Bu c¢alismanin bulgulari, giyim
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tiretiminde {itiilemede calisanlar i¢in hazirlanacak hizmet i¢i egitim programlarina

rehberlik etmesi agisindan 6nem tagimaktadir.

Calisma, hazir giyim isletmelerinin iitiilleme bdliimiinde karsilasilan {iretim
hatalarin1 belirlemeye yonelik olmasi, calisanlarin hizmet i¢i egitim ihtiyaglarini
belirlemesi, ¢alisanlarin aldiklar1 hizmet i¢i egitimle iitiileme boliimiindeki hatalarinin
giderilmesi, bu suretle de kaliteli ve verimli iiretim yapmalarina olanak saglamasi
bakimindan oOnemlidir. Yapilan calismanin hazir giyim firmalarina 6rnek olmasi

bakimindan 6nemli goriilmektedir.

1.6. Sayiltilar

Isletmeler isgiiciiniin egitim diizeylerine ve hizmet i¢i egitime &nem
vermektedir.

e Hizmet i¢i egitime katilan ¢alisanlar bu konuda isteklidir.

e Isletmelerin biiyiik cogunlugunun egitim ihtiyact bulunmaktadir

e QGelistirilen gézlem formu hatalarin belirlenmesinde yeterlidir.

1.7. Arastirmanin Simirhiliklar:

Bu arastirma,;
e 01.01.2013-30.07.2013 tarihleri arasinda {iretilmis kadin giyimi ile
sinirlandirilmastir.
e Hazir giyim isletmelerinin son iitiileme boliimii ile sinirlandirtlmistir.
e Kadin dis giyimi ile siirlandirilmistir.
e Utiileme béliimiindeki iiriinlerin iitiileme kalitesinin iyilestirilmesi ile

sinirlandirilmastir.

1.8. Tanimlar

Utii: Kumaslarin kirnisikliklarini diizeltmek, bazen de dikime yardimei olmak

i¢in kullanilan alettir.
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Utiileme: Giysileri diizgiinlestirmek, sekil vermek ve estetik 6zellikler

kazandirmak amactyla yapilan igleme iitiileme denir.

Utiicii: Kendi basina ve belirli bir siire icerisinde, iitiileme Oncesi hazirliklar: ve
iirlin ve irlin parcalarinin ara ve son ltiileme islemlerini yerine getirme bilgi ve

becerisine sahip nitelikli kisidir (http://emezun.meb.gov.tr/doc/msk/239.doc,1998).

Hazir Giyim: Istatistik verilerden yararlanilarak bulunan ortalama 6lgiiler esas
aliarak cesitli renk ve bedenlerde seri halde iiretilen ve alicinin dlgiilerine gore satilan

giyim egyasinin tiimiinii kapsamaktadir (Civitci, 2007: 2).

Performans: Kendi i¢inde g¢esitli 6l¢iim seviyeleri olan genel bir basarim
tanimlamasidir (Ozkan, 2008).

Verimlilik: Kisitli kaynaklarin akilci, topluma ve insana yararli, dogay1 saygil
bir bicimde kullanarak en etkili sonuglar1 alabilmek, yasam kalitesinin yiikseltilmesini

saglamak yoniindeki ¢abalarin tiimiidiir (Yaman ve U¢mus, 2004: 698).

Kalite: Kalite, bir {irin ya da hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglart

karsilama kabiliyetine dayanan 6zelliklerinin toplamidir (TS-1SO9005).

Hizmet Ici Egitim: Is yerinde is giiciiniin talebin beklentilerini, yeni iiretim ve
isletme teknolojilerini, kendi yetenek ve ilgilerini tanimasi ve gelistirmesi yoniinde

yapilan egitim etkinligidir (Sahinoglu, 2009: 16).

Kalite Parametreleri: Uriiniin kalitesi hakkinda karar vermede gdz Oniinde

bulundurulan 6zellikler.

Hata: Uriine iliskin, dlciilen ve belirlenen ozelliklerin ilgili sartname, standart
ve teknik resimlerde belirlenen esaslara, Ol¢ii ve nitelik yoOniinden ortaya c¢ikan

uyumsuzluklara verilen addir.



BOLUM 11
ILGILI YAYIN VE ARASTIRMALAR

Arastirmanin bu boliimiinde hazir giyim isletmelerinin {itiileme bdoliimiinde
calisan personelin performansini artirmaya yonelik hizmet i¢i egitim programi
gelistirmek icin yararlanilacak bilgilere yer verilmistir. Bu bilgiler iitiileme, iitiiler,
verimlilik, kalite kontrol, egitim, egitim programi gelistirme, hizmet i¢i egitim, egitim

ihtiyaci belirleme vb. konulardan olugmaktadir.

2.1. Utiileme Islemi

21. Yiizyilin modern diinyasinda insanlar giyimlerine ¢ok dikkat etmekte ve
giydikleri kiyafetlerin bir statii sembolii gibi kusursuz goriiniimde olmasini
istemektedirler. Toplum igerinde diizgiin goriiniimlii elbiseyle dolagmak insanin kendine
olan giivenini artirdigi gibi toplumda kabul ve saygi gormeye de yardimci olur.
Dolayisiyla hazir giyim sektoriince liretilen kiyafetlerin albenisinin yiiksek olmasi
gerekmektedir. Hazir giyim sektoriinde kiyafetlerin muntazam goriinmesini saglamak
i¢in son iitii denen iitiileme islemi yapilmaktadir. Utiileme isleminin degisik tanimlar
vardir. Utiilemenin tanimiyla ilgili olarak Cihangir (2002), "iitiileme ve presleme, tekstil
mamuliiniin sekil ve goriiniimiinii yeniden kazandirmak i¢in uygun bir donanimla 1s1 ve
basing kullanilarak uygulanan bir islemdir" (s. 38) demistir. Milli Egitim Bakanliginca
hazirlanan "MEGEP" Giyim Uretim Teknolojisi Utiileme (2007) isimli ¢aligmada ise,
"giysinin dikisi sirasinda dikis paylarint agmak, kirisikhiklarini gidermek, kumasin
diizgiin durmasini saglamak amaci ile kullanilan araca {itii, yapilan isleme de iitiileme
denir" (s. 3) diye tanimlanmaktadir. Utiileme sirasinda, itiilenecek kumasa buhar, 1s1 ve
basing ayni anda etki eder. Utiilemenin esas amaci giysiye estetik ve saglik yoniinden
olumlu &zellikler kazandirmaktir. istenmeyen kirnigikhiklarin giderilmesi, dikislerin
acillmas: ve pargalarin dizlestirilmesi, istenmeyen parlakliklarin giderilmesi, kumasa
bi¢im verilmesi ve verilen bicimin sabitlestirilmesi (fiksaj) olarak adlandirilir. Iyi bir
titiileme elde etmek i¢in, hangi 6l¢iide ve ne kadar siire ile buhar, 151 ve basing verilmesi
gerektigi, ttiilenecek kumasin cinsine gore belirlenir. Ayrica, iitiileme 15151 da dogru

belirlenmelidir. Cok yiiksek 1S1, kumasin zarar goérmesine neden olabilir. Isiya
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dayamklihik liften life farkhilik gosterir. Ornegin, pamuklar yiiksek 1s1 derecesine
dayanirken (yaklasik 200 derece), kimyasal (sentetik) lifliler bu 1sinin ¢ok altinda bile
iitliye yapisabilir. Her lif tiirtine belirli bir itii derecesi gereklidir. Buna kritik {itiileme
derecesi denir. Kumasin zarar gérmemesi isteniyorsa bu 151 derecesi asilmamalidir.
Kisaca iitiileme, bir tekstil ylizeyinin goriinlisiinii degistiren, ona form veren bir islemdir
(MEB, 2007: 3).

2.2. Utiiniin Tarihi Gelisimi Ve Utii Cesitleri

Tarihte ilk kez sap1 olan bir demir parca ile iitiileme isleminin yapilmasi
17.yy’da gergeklestigi sdylenmesine ragmen 11.yy'da Kasgarli Mahmut
tarafindan yazilmis Divani Lugati’t-Tirk (Tirk Diyalektleri Sozliigii)
adl kitapta Tiirklerin 1sit1lmis demirle "Utiik" admi verdikleri bir aragla
kiyafetlerini  diizlestirmek i¢in ltlileme islemi  yaptiklarindan
bahsedilmektedir (iitiik: “Utii” anlamma gelmektedir. “Giysilerin
burusukluklarini gidermek icin kullanilan kizgin demir ara¢” (EREN,
TDES: 428). Kelime Tiirkge iit- “yakmak, titmek™ kokiinden gelmistir <
iit- + -liig. Bu kelime Tiirk¢eden Farsca, Kiirtge, Tacik¢e gibi dillere
gecmistir (KBS II, 1001- 1002) (Yildirim ve Ciftci, 2012: 1241).

Ocaklarda 1sitilarak kullanilan iitiiler zamanla kor ve komiir ile 1sitilan i¢i oyuk
itiilerle yer degistirmistir. 19.yy’da ise ocak ya da sobalarin 1sitict olarak kullanilmasi

standart hale gelmistir.

Henry W. Seely (Amerika Birlesik Devletleri) ilk defa iitiiniin taban kismini
1sitmak i¢in elektrik kulanmis ve 1882 de elektrikli iitiiyii icat etmistir. Seely’nin yaptigi
utl iki karbon tabaka arasinda kalan elektrik arki sayesinde 1sitilmaktaydi. 1883 yilinda
litiiyli kablosuz {ireterek daha giivenli hale getirmistir. Utiiler zaman igerisinde
gelismistir. 1926 yilinda Eldez isimli kuru temizleme firmasi buharl iitliyli liretmistir.
Fakat insanoglu o yillarda bunu kullanmaya hazir olmadigi icin ticari basar1 elde
edememistir (www.buegelgeraete.de/highlights/highlights.php). O glinlerden giintimiize
iitliler her daim geligme gostermektedir. Bunun en biiylik sebeplerinden bir tanesi,

insanlarin terzilerden vazge¢ip hazir giyime yonelmeleri olmustur.
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Hazir giyim isletmelerinde seri iiretim yapilmakta, bunun sonucunda da gelisen
teknolojilerle birlikte iitiilerde gelisme gostermektedir. Fakat her ne kadar 6nemli olsa
da fitliye ve iitiiciiye gerektigi kadar 6nem verilmemektedir. Giliniimiizde isletmelerde
farkli farkli it modelleri kullanilmaktadir. Bunlari; el ve sanayi f{itiileri olarak iki

grupta incelemek miimkiindiir.

e El Utiileri: El iitiilerini kordonlu ya da kordonsuz kullanmak
miimkiindiir. Basit aletlerdir. Genellikle evlerde kullanilan {itiilerin
basinda gelmektedir. Hazir giyim sanayinde genellikle perakende satis
magazalarinda ve model boliimlerinde kullanilir. Ayrica bazi atdlyelerde

sanayi tipi el utiileri kullanilir.

e Sanayi Utiileri: Hazir giyim sanayinde seri {iretimin yapildig
asamalarda ara iitiileme veya son iitilleme islemlerinde kullanilir. Utii
makineleri, pres iitiiler, it otomatlar1 ve robot (itiiler olarak

smiflandirilir.

o Utii Makineleri: Giiniimiizde hazir giyim sanayinde az
kullanilan sistemlerdir. Emek yogun bir ¢alisma gerektirmektedir.
Buda yapilan islemlerin birbirine uymamasina dolayist ile
kalitenin bozuk olmasina neden olmaktadir. Utiileme
parametreleri her kumas tiirli i¢in ayarlanmadigindan her kumas

icin kullanimi elverisli degildir.

o Pres Utiiler: Utiileme parametreleri mekanik olarak makine
tarafindan kontrol edildiginden ¢alisanin ise olan etkisi bir dnceki
sisteme gore daha azdir. Fakat mekanik aksamlardaki asinmalar
yapilan ayarlarin zamanla bozulmasia neden olmaktadir. Buda
yapilan isin kalitesini etkilemektedir. Bu sistemler daha ¢ok son

utiillemede kullanilmaktadir.

o Utii Otomatlar: Utiileme isleminde g¢alisanin gorevi sadece
{iriinii {iti istasyonuna yerlestirmektir. Utiileme parametreleri

bilgisayarl1 bir sistem yardimu ile ayarlanabilmektedir. Utiileme is
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akisi bu sistem tarafindan kontrol edilmektedir. Utiileme
parametreleri her kumas tiirii i¢in kolaylikla ayarlanabilmektedir.
Bu sistemler giiniimiizde hizla yayginlasmaktadir. Bu tiir
sistemlerde bir eleman iki iitii otomatin1 kontrol edebilir. Tek

dezavantajlar1 fiyatlarinin ve yedek parcalarinin pahali olmasidir.

o Robot Utii ve Sistemleri: Giiniimiizde genellikle erkek ceketi,
pantolonu ve gomleginin iitiilenmesinde kullanilan bu sistemlerde
gerek ditiilemeden oOnce, gerekse iitiilemeden sonra {itiilenmis
iriinlerin taginmasi sistem tarafindan gergeklestirilmektedir. Yani
it otomatlarina yiikleme, bosaltma ve tasima istasyonlar

eklenmistir (Ozdemir, 2007: 68-71).

Glinlimiizde isletmenin biytikligii ve yaptigi lriinlere gore Ut ¢esitleri
mevcuttur. Bu iitiiler genellikle buhar kazanli {itiilerdir. Buhar kazanl iitiilerde {itiiniin
giiclinli belirten basing (bar) bilgisine, iitliniin bir piiskiirtmede uyguladig: sabit buhar
giicline (gr/dk ile Olgiiliir), litlinlin ekstra piiskiirtmede uyguladigir sok buhar miktarina
(gr/dk ile olciiliir) dikkat edilmelidir. Eger bu kriterler iyiyse kullanilan iitiide kaliteli
iitii demektir. Utii kalitesi arttikca yapilan iitiilemenin kalitesi de artmaktadir. Yalniz

titlileme kalitesini sadece kullanilan {itiiniin kalitesine baglamak dogru degildir.

Biitiin kumaglar dogal ya da sentetik iplik karisimiyla islenerek dokunur.
Kumaglar elde veya makinede yikandiginda su, deterjan, 1s1 etkisiyle burusarak az da
olsa dogal goriinlimlerini kaybeder. Kumas yikandiginda dokular1 gevser, kuruduktan
sonra dokular sertlesir. Boylece burusuk bir goriiniime biiriintir. Dokular1 eski hallerine
getirmek veya kumasa bicim vermek i¢in {itli tabani araciligiyla 1s1, buhar ve basing
kullanir. Utii islemi esyalara giizel diizgiin bir goriiniim kazandirirken dokularin
arasidaki baz1 mikroorganizmalarin da yok olmasini saglar. Utiilenip sekil verilen esya
hacimce kiiciildiigii i¢in dolapta daha az yer kaplar. Utiilenmis giysi giymek veya esyayi
kullanmak estetik agidan hos oldugu kadar kisinin de mutlu olmasmi, kendine olan
giiveninin de artmasini saglar. Ayrica degisik model ve kalipla dikilmis pili, firfir gibi

pargasi olan esyalarin yikandiktan sonra eski héline gelmesi i¢in de iitii kullanilir (MEB,
2011: 3).
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Utiileme {iriine form vermenin yaninda, {iriinii miisteriye begendirmek iginde
yapilmasi gereken islemlerin basinda gelmektedir. Bitmis iiriin ne kadar iyi, ne kadar
kaliteli olursa olsun eger iitiilemesi diizgiin degilse satisinda sikinti yasanmaktadir.
Utiileme biitiin yapilan islemlerin goriinen yiiziidiir. Hazir giyim sektdriinde iitiileme

boliimiinde ¢alisanlara titiicii denmektedir.

2.3. Utiicii Meslek Tanim

Utiicii (Seviye 3) is saghg ve giivenligi ve cevre ile ilgili onlemleri
alarak, kalite sistemleri c¢ergevesinde; is organizasyonu ve iitil
makinesinin bakimini yapan, iiti makinesini hazirlayan, dokuma,
yuvarlak 6rme, diiz 6rme kumas ve deri/kiirkte, pargca ve/veya iriinlerin
itlileme islemini yapan, iriine istenilen sekli veren, {itiillenmis iirlini
kontrol eden ve mesleki gelisim faaliyetlerine katilan nitelikli kisidir.
Utiicii mesleginin uluslararasi smiflandirma sistemlerindeki yeri ise:
ISCO 08: 8157 (Camasirhane ve kuru temizleme makineleri operatorleri)

olarak goriilmektedir (MYK, 2012: 7).

a) Utiicii Meslegi Ile Ilgili Saghk, Giivenlik ve Cevre Diizenlemeleri

. 4857 sayih Is Kanunu

. 5510 sayili Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortas1 Kanunu

. Calisanlarin Is Saghgi ve Giivenligi Egitimlerinin Usul ve

Esaslar1 Hakkinda Yonetmelik

. Giivenlik ve Saglik Isaretleri Yonetmeligi

. Is Ekipmanlarmin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlari
Y onetmeligi

. Kisisel Koruyucu Donanim Y 6netmeligi

. Kisisel Koruyucu Donanmmlarin Isyerlerinde Kullanilmas:
Hakkinda Yonetmelik

Ayrica ig saghigr ve giivenligi ve cevre ile ilgili yiiriirlikte olan kanun,
tiizikk, yonetmelik ve diger mevzuata uyulmasi ve konu ile ilgili risk

degerlendirmesi yapilmasi esastir (MYK, 2012: 7).
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b) Meslek ile Tlgili Diger Mevzuat
. 3308 sayili Mesleki Egitim Kanunu

. 5362 sayili Esnaf ve Sanatkarlar Meslek Kuruluslar1 Kanunu

. Is Kanununa iliskin Calisma Siireleri Yonetmeligi

. Is Kanununa Iliskin Fazla Calisma ve Fazla Siirelerle Calisma
Yonetmeligi

. Yillik Ucretli izin Y6netmeligi

Ayrica meslek ile ilgili yiiriirliikte olan kanun, tliziik, yonetmelik ve diger

mevzuata uyulmasi esastir (MYK, 2012: 7).

¢) Utiileme Calisma Ortam ve Kosullar
Utiicii (Seviye 3) sicak, nemli, yeterli biiyiikliikte, aydmlik,
havalandirmali ve isin icrast i¢in eksiksiz teknik malzeme ile donatilmig

bir ortamda uzun siire ayakta calisir.

Utiicii (Seviye 3), makineci ve iiriin iizerine aksesuar vb.
diken/isleyen el is¢ileri ile isbirligi i¢inde gorevlerini yiiriitiir. Meslegin
icras1 esnasinda is sagligi ve giivenligi onlemlerini gerektiren kaza ve

yaralanma riskleri bulunmaktadir (MYK, 2012: 7).

2.4. Utiicii Yeterlikleri

Yeterlik kavrami "bir isi yapma giiclinii saglayan 6zel bilgi, ehliyet", "Gorevini
yerine getirme giic, kifayet", "Gergek ya da tiizel kisinin haklara iye olmasi, haklarini
kullanabilmesi, gorev yapabilmesi, yiikkiim ve sorumluluk altina girebilmesi giici”
seklinde tanimlanmaktadir. Mesleki yeterlik kavrami ise bir meslekteki yeterlik, ehliyet
anlaminda kullanilmaktadir. Mesleki yeterlik kavraminda, islemlerin yapilmasina iliskin
kararlar ile iglem yollar1 6nemli olup; bilgi, beceri ve tavirlardaki yeterlik demektir.
Mesleki yeterlik, bir meslegi asgari performans standartlarini karsilayabilecek bigimde
yapabilmektir (Kahraman, 2007: 21). Hazir giyim sektorii igerisinde yer alan ¢alisanlar
modelist, makastar, makineci ve iitiicii vb. sekilde siniflandirilmakta ve bu ¢alisanlarin
mesleki yeterlikleri ¢ok 6nem arz etmektedir. Bu arastirmanin konusu igerisinde yer

alan ttiiciilerin yeterlikleriyle ilgili olarak Seval Fer (1999) tarafindan yapilan "Hazir
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giyim endistrisinde modelist, makastar, makineci ve fiitiicii mesleklerinde c¢alisan
isglicliniin mesleki yeterliklerinin belirlenmesi ve yeterliklere dayali bir program
modeli” (s. 203) isimli doktora tezinde, {itiicii yeterliklerini asagidaki sekilde

siralamistir.

a) Utiileme:

. Utii ve preslerin cesitlerini, yapilarmi, kullanim alanlarin,
calisma esaslarini ve standartlarini tanimak.

. Utiileme ile ilgili terim, agiklama, isaret, sembol ve kisaltmalarin
anlamlarin1 tanimak.

. Utii ve preslerde kumas, model ve dikis dzelliklerine gore buhar

basinci, 1s1, vakum siiresi ve nem ayar1 segmek.

. Utiileme yontemlerini hazir giyimde uygulamak.

b) Bakim:

. Utii ve preslerin temizlik ve bakim esaslarini kavramak.

C) Onarim:

. Utii ve preslerde sik karsilasilan arizalarm nedenlerini ve onarim

yontemlerini kavramak.

d) Utii Yapmak:

. Giyime sekil vererek {itiilemek.

. Giyime buhar vererek iitiilemek.

. Giyimi diizgiinlestirerek litiilemek.

. Tela, etiket, baskiy 1s1 ile yapistirmak.

. Dikis ve punteriz kaynatma {itiisii yapmak.
. Son iitli yapmak.

. Utiilemede hiz ayarlamak.

. Utii hatalarin1 diizeltmek.

e) Temizlik ve Bakim Yapmak:

. Utii ve preslerin temizligini ve bakimimi yapmak.
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f) Makine ve Utiileri Onarmak:

. Utii ve preslerin sik karsilasilan arizalarini onarmak.

2.5. Utiileme Kalitesi

Kalite kavrami standartlara uyum ya da fonksiyonlara uygunluk olarak ele
alinmaktadir. Ancak gilinlimiizde kalite kavrami ¢ok daha farkli tanimlamalar icerisinde
yeni boyutlar kazanmistir. Kaliteli bir {iriin ya da hizmetten soz ettigimiz zaman,
genellikle ihtiya¢ ve beklentilerimizi karsilayan ya da asan bir iiriin ya da hizmeti
diisiiniiriz. Bu ihtiya¢ ve beklentiler cogu zaman iirlinliin kullanim amacina ve satig
fiyatina gore sekillenmektedir. Eger bir iirlin ya da hizmet ihtiya¢ ve beklentilerimizi
karsiliyorsa, kalite diizeyinin iyi oldugunu diisiiniiriiz. Aslinda kalite kisilerin algisiyla
ilgili kavram olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu baglamda kaliteyi matematiksel olarak
Kalite=Algilanan Performans/Beklentiler seklinde agiklayabiliriz. Bu agiklamalara
ragmen, kalitenin ayn1 zamanda soyut ve karmasik bir kavram oldugunu gortiriiz. Yani

bu su demektir kalite anlayisi/algilanisi kisilere gore farkliliklar gostermektedir.

Yapilan islerde kalite kisilere gore farklilik gostereceginden kalite Kriterleri
gelistirilmistir. Uretim asamasimda bu kriterler temel alinarak iiretim yapilmaya
calisilmakta bu suretle de bir standart yakalama hedeflenmektedir. Bu her sektor igin
temel alinan kriterler olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Hazir giyim sektoriiniin hemen
hemen her asamasinda bu kalite kriterleri mevcuttur. Isletmelerin iitiileme béliimlerinde

belirlenen kalite kriterleri ise asagidaki gibidir:

e  Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmalidir.

e Dikis yerleri diizgiin iitiilenmelidir.

e Olgii foyiinde belirtilen dlgiilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmalidir.

e  Uriin kumas1 esnetmeden iitiileme yapilmalidir.

e  Uriin kumas1 ¢ektirmeden iitiileme yapilmalidir.

o Kumas deforme edilmeden iitiilenmelidir.

e Kumas zedelenmeden {itiileme yapilmalidir.

e Oyuntularda ikinci bir iitli veya kat izi olmamasima dikkat edilerek iitiileme

yapilmalidir.
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e Isin kirmm citlarina dikkat edilerek iitiileme yapilmalidur.

e Giyside ikinci bir kat izi olmadan {itiileme yapilmalidir.

e Temiz ve lekesiz iitiileme yapilmalidir.

o Lekeli islere titilleme islemi yapilmamis olmalidir.

e Utilleme yapilan iiriinde herhangi bir yanik veya sararma olmadan iitiilleme
yapilmalidir.

e Utiileme kumaslarm boy iplik ydniinde yapilmis olmalidir.

e Kumaslarin orgii teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun {itiileme yapilmalidir.

e Tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden iitiilenmelidir.

e ¢ astarin sarkmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmalidir.

e Aksesuarlarin rengi kumaga gegmeden {itiileme yapilmalidir.

e Aksesuar ve diigmeler soldurmadan iitiilenmelidir.

e Utiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden iitiileme islemi

yapilmalidir.

Yukarda belirtilen kalite kriterleri hazir giyim isletmelerinde uygulanmasi
gereken kriterlerdir. Bu ¢alismanin hazirlanmasi siirecinde isletmelerde yapilan
gozlemlerde iitliclilerin kalite kriterlerine 6nem vermedigi ya da dikkat etmedigi
goriilmiistiir. Bunun nedeni de iitiiclilerin egitimsiz, genelde vasifsiz kisilerden
secilmesinden kaynaklanmaktadir. Bu kisiler {itiilemeyi sadece diizlestirme olarak
gordiikleri icin yapilan islerin kalitesi diismektedir. Isletmelerin iitiilemenin yapilan isin
aynasi oldugunu kabul ederek ve bu bilingle hareket edecek iitiiciilere ihtiyaci vardir.
Bunu saglamanin en kolay yolu bu alanda egitim almis elemanlara is vermekle miimkiin
olabilir. Eger igletmeler egitimli eleman bulamiyorsa bu durumu kendi iginde ¢6zmesi,

bunun i¢in de hizmet igi egitimlere yonelmesi gerekmektedir.

2.6. Egitim

Biitiin insanlar dogumundan 6liimiine kadar gecen siirecte bir ¢evre icerisinde
yasamakta ve bu gevre ile etkilesim igerisinde olmakta bunun neticesinde de bir takim
bilgi ve beceriler kazanirken davramis degisikligine ugramaktadir. Bir toplumun
devamliligi ve gelismesi, toplumu olusturan bireylerin egitilmesi ile miimkiin

olmaktadir (Selguk, 1996: 1). Egitimciler genel olarak egitimin tanimini bireyin
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yasantisinda kasith istendik davranis degisikligi olarak tanimlamaktadir. Prof. Dr.
Selahattin Ertiirk (1972) ise egitimi, “bireyin davranislarinda kendi yasantis1 yoluyla,
kasith olarak, istenilen yonde degisme meydana getirmektir” (s. 9) diye tanimlamustir.
Bu tanimlardan da anlasilacagi gibi egitim sonunda bireyde davramis degisikligi
meydana getirme ¢abasi giidiilmektedir. Egitim siireg itibariyle formel ve informel

olmak tizere iki sekilde yapilir.

Formel egitim onceden belirlenen hedefler dogrultusunda planli-programli bir
sekilde davranis degisikligi meydana getirme siirecidir. Bu tiir egitim sisteminde
Ogretim siireci 6gretmenler tarafindan belirlenmektedir. Formel egitim 6rgiin ve yaygin
egitim olmak iizere iki sekilde yapilmaktadir (Selguk, 1996: 2). Orgiin egitim, belirli yas
grubundaki ve aynmi seviyedeki bireylere, amaca gore hazirlanmis programlarla okul
catis1 altinda yapilan diizenli egitimdir. Orgiin egitim, okuldncesi, ilkdgretim,
ortadgretim ve yiiksekdgretim kurumlarini kapsamaktadir. Yaygin egitim ise milli
egitim sisteminin genel amaclarina ve temel ilkelerine uygun olarak ve toplumun
ihtiyaglarina, fertlerin ilgi ve isteklerine ve hizmet anlayislarina gore farkli yonlerden
dinamik hale getirmek amaciyla onlara belli programlar dahilinde sunulan, o6rgiin
egitimin yaninda veya disinda diizenlenen egitim, Ogretim, rehberlik ve uygulama
faaliyetlerinin tiimiidiir (TESK; 2013). Is yerlerinden yapilan hizmet ici egitim, halk
egitim merkezlerinde agilan kurslar vs. yaygin egitim biinyesinde gerceklestirilir

(Selguk, 1996: 2).

Informel egitim ise belirli bir plana bagli olmaksizin, temelini bilimsellikten
almayan, gelisiglizel yapilan egitsel etkinliklerdir. Bir amaca ve plana bagli olmadan
yasam i¢inde kendiliginden gergeklesen egitimdir. Birey ¢evresindeki bireylerden,
iletisim araclarindan etkilenerek bu egitimi kazanir. Bu egitim genellikle arkadas, aile
ve iletisim araclar1 araciliiyla ortaya ¢ikar. Yer, mekan ve ortam degisebilir. Informel

egitim olumlu ya da olumsuz olarak gergeklesebilir (Ozer, 2011: 7).
2.7. Hizmet Ici Egitim
Hizmet i¢i egitim bireylerin 6rglin egitim disinda kendilerini gelistirmesine

olanak vermek iizere yapilan egitimlerdir. Bu  egitimler  igverenlerin istekleri

dogrultusunda olabilecegi gibi, bireyin kendi istegi ve ilgi alanlar1 dogrultusunda
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olabilmektedir. Genelde insanlar is hayatina baslayinca egitim hayatinin bittigini okuma
ve smnavlarin artik geride kaldigini diisiinmektedir. Ama ger¢ek hayatin igerisine
girdiginde hicte diisliniildiigli gibi olmadig1 goriilmektedir. Ciinkii hayat sinavi yeni
baslamistir. Bireyin kendisini gelistirebilmesi, is hayatinda ve is ortaminda daha verimli
hale gelebilmesi i¢in orgiin egitimde dgrendiklerinin iizerine yeni bilgileri eklemesi
gerekir. Bu bilgiler en dogru sekliyle hizmet i¢i egitim programi yardimiyla
saglanabilmektedir. Hizmet ici egitim yasam boyu egitim icerisinde yer alan bir siirectir.
Bir kurumda belirli bir goreve atanan birey ise basladigi giinden ayrilincaya kadar
meslegi ile ilgili gelismelerin gerisinde kalmamak i¢in siirekli olarak egitime ihtiyag
duyar (Sahinoglu, 2009: 40). Hizmet i¢i egitim giiniimiiz diinyasinin vazgecemeyecegi
egitim etkinliklerden bir tanesidir. Ciinkli globallesen diinyada her sey o kadar hizl
ilerleme gostermektedir ki bireylerin bu agiklarmi kapatacaklar1 en iyi yoldur. Uretim
sirecinin en onemli girdilerinden insan giiciiniin egitilerek verim artiginin en st

seviyede olmasi bu egitimlerle miimkiin olabilmektedir.

Hizmet ici egitimin birgok tanimi yapila gelmistir. Asagida bu tanimlara yer

verilmigtir.

Haydar Taymaz (1981) hizmet ici egitimi, “6zel ve tiizel kisilere ait is
yerlerinde, belirli bir maas ya da iicret karsiliginda ise alinmis ve calismakta olan
bireylere gorevleri ile ilgili gerekli bilgi, beceri ve davraniglar kazanmalarin1 saglamak

lizere yapilan egitim” (S. 4) diye tanimlamustir.

Hizmet ici egitim, kamu gorevlilerinin hizmete yatkinligini saglamak,
verimliliklerini arttirmak ve gelecekteki gorev ve sorumluluklart igin yetistirmek
amaciyla kurum iginde ya da kurum disinda, is basinda ya da is disinda basvurulan

egitim etkinlikleridir (Tutum, 1979: 120).

Hizmet ici egitim, retilen mal ve hizmette emek faktoriine diisen payimn
verimliligini artirmayi, bireylere gerekli bilgi, beceri davramiglar1 kazandirmayi
amagladigi belirtilerek sektdr ayrimi yapilmaksizin tiizel ve o6zel kisilere ait i
yerlerinde, belirli bir maas ve iicret karsiligi gorevlendirilmis ve calismakta olan

kisilerin egitimidir (Tanyeli, 1970: 9).
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Biitiin tanimlarda, hizmet i¢i egitimin, Orgiitsel etkinlikleri verimli kilmak
amaciyla oOrgiit tyelerine gerekli bilgi, beceri ve davraniglarin kazandirilmasini

amagladig1 goriilmektedir (Altinisik, 1996: 329-348).

2.7.1. Hizmet i¢i Egitimin Onemi

Giliniimiiz dlinyas1 ¢ok hizli bir degisim gostermekte insan yasamini etkileyen
unsurlar giinden giline artmaktadir. Bunlardan en 6nemlileri teknolojik, ekonomik ve
sosyal gelismeler ile bunlarm olusturduktan sorunlardir. Insanin iginde bulundugu
topluma uyum saglayabilmesi, roliinii oynayabilmesi i¢in 6gretim kurumlarinda gerekli
bilgi, beceri ve davranislar kazandirilir. Insanlarin 6rgiin egitim kurumlarinda aldiklari
egitim meslek yasamlarinda zamanla yeterli olamayabilir. Her an degisen bilgiler ve
uygulamalar karsisinda insanlarin da kendilerini bu durumlara adapte etme zorunlulugu
ortaya ¢ikmaktadir. Bu nedenle hizmet i¢i egitim biiylik bir 6nem kazanarak; ortaya
cikan eksiklikleri gidermede etkin bir rol oynamaktadir. Diger bir anlatimla is yasamina,

atildiktan sonra hizmet i¢i egitimin gerekligi ortaya ¢ikmaktadir.

Hizmet i¢i egitimi gerekli kilan nedenleri;

o Bilimsel ve teknolojik nedenler

. Hizmet 6ncesi eksiklikleri gidermek

. Toplumsal degismeler

. Egitimde firsat esitligi ilkesinin gergeklestirilememesi
. [letisimdeki bosluklarin doldurulmasi zorunlulugu

. Giidiileme zorunlulugu olarak ele alabiliriz (Altinisik, 1996: 329-348).

. Bilimsel ve Teknolojik Nedenler

Diinyada bilimsel ve teknolojik yenilikler o kadar hizli olmaktadir ki; bir hafta
once aldigimiz bir cihazin 6zelikleri bir hafta sonra bagka bir versiyonunda ¢ok farkl
bir boyutta karsimiza ¢ikmaktadir. insanoglunun en énemli dzelliklerinden bir tanesi
kendisini yeni durumlara adapte edebilme yetenegidir. Bu yetenegin kolayca

saglanabilmesi ve is veriminin daha hizli bir sekilde saglanabilmesi i¢in hizmet igi
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egitimler devreye sokularak bilimsel ve teknolojik yeniliklere c¢alisanlarin uyumu

saglanmalidir.

. Hizmet Oncesi Eksiklikleri Gidermek

Egitim kurumlarinin biitge imkanlarinin belirli bir diizeyde olmasi ve egitim
arag, gere¢ ve donanimlarni istedigi anda temin edememe durumundan dolayi her
bilginin egitim kurumlarinda 6gretilmesi zordur. Calisanlarin eksiklerini kapatmak ve
bilgi giincellemesi yapmak zorunlu olmaktadir.

. Toplumsal Degismeler

Hizmet ici egitimi gerekli kilan diger bir neden ise toplumdaki degismelerdir.
Gliniimiizdeki hizli degismeler beraberinde yeni sorunlar getirmektedir. Bu sorunlara
¢ozlim yollar getirebilmek i¢in kisilerden bazi yeni istemlerde bulunulmaktadir. Bu da

bireylerin hizmet igi egitimini zorunlu kilmaktadir (Ozyiirek, 1981: 14).

. Egitimde firsat esitligi ilkesinin gerc¢eklestirilememesi

Egitimde kadin, erkek herkese firsat ve imkan esitligi saglanir. Maddi
imkanlardan yoksun bagarili 6grencilerin en yiiksek egitim kademelerine kadar 6grenim
gormelerini saglamak amaciyla, parasiz yatililik, burs, kredi ve bagka yollarla gerekli
yardimlar yapilir. Ozel egitime ve korunmaya muhta¢ c¢ocuklari yetistirmek icin
tedbirler alinir seklinde ifade edilmektedir. Yani bu su demektir ki atalarimizin
ifadesiyle; bes parmagin besi bir degildir. Cinsiyet farki gozetmeksizin her 6grenci
kendisine sunulacak firsat esitliginden yaralanabilir. Ogrenci ilgi ve istidatlarl
dogrultusunda bireysel farkliliklarini ortaya koyma ve bu bireysel farkliliklarini
gelistirme adma kendisine sunulacak firsat esitliginden yaralanma imkanini
yakalayabilir, yani higbir maddi yoksunluk onun yeteneklerini ortaya koymasi agisindan

oniinde bir engel olmamalidir (Kayhan, 2012).

Egitim olanaklarindan yararlanma toplumsal yasamdaki sosyal ve ekonomik
haklardan yararlanma ile ayni oranda degildir. Bu sebeple bireylerin hizmet i¢i egitimle

daha ileriye taginmas1 hedeflenmektedir.
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° Tletisimdeki Bosluklarin Doldurulmas1 Zorunlulugu

Gruplar ve bireyler iletisim olgusuyla bir orgiite baglanirlar. Orgiitsel yapi
iletisim araciligiyla olusturulur ve iletisim siireciyle orgiit liyeleri arasinda paylasilmis
bir gerceklik olusur (Durgun, 2006: 113). Bazi durumlarda orgiit iletisiminde
kopukluklar meydana gelebilir. Bu kopukluklarin sebepleri orgiit icerisinde yer alan
bireylerin/calisanlarin yetersizlikleri olabilir. Orgiitsel iletisimde olusan bir takim

kopukluklar hizmet igi egitim yoluyla giderilebilir (Ozyiirek, 1981: 16).

. Giidiileme Zorunlulugu

Bazi durumlarda calisanlarin giidiilenmeye ihtiyact vardir. Is yerlerindeki
verimin artirllmasi ¢alisanlarin motivasyonlarinin yiikseltilmesi igin giidiileme
zorunlulugu dogmaktadir. Bu durumda yapilacak ¢alismalarin basinda hizmet i¢i egitim

gelmektedir.

2.7.2. Hizmet i¢i Egitimin Amaclan

Giliniimiizde mesleklerinde yeterli olan personelin yeterli olmayan
meslektaglarindan rahatsiz olduklari, morallerinin bozuldugu, c¢alisma azim ve
isteklerinin kirildigi bilinmektedir. Ise alman personel kadrosunun segimi her zaman
isabetli olmamaktadir. Her yetersiz personeli yeterli hale getirmek, hem de bilimsellige
onem veren personelin, yetersiz uygulamadan dolayr i¢ine distiikleri yilgmligt
gidermek hizmet i¢i egitim ile miimkiin olmaktadir (Atakli, 1992: 68). Personel egitimi
ile isletmelerin verimliligi ve {retilen drlinlerin kalitesi artar. Hatali olan islerin

diizeltilmesiyle zaman, para ve malzeme agilarindan tasarruf saglanir (Erol, 2002: 6).

Hizmet ici egitimde temel amacg calisanlar1 ve yoneticileri degisen ve gelisen
bilgi, arag-gereg, makine vb. durumlar karsisinda bilgilendirmek ve bu siiregte etkili ve
verimli olabilmeleri i¢in gerekli bilgi, beceri ve davraniglar kazandirmaktir. Hizmet i¢i
egitim; is gorenlerin yeni teknolojiyi takip etme, bilgilerini becerilerini arttirmak igin
uygulanan egitimdir (Dindar, 2008: 7). Ayrica hizmet i¢i egitim; kisiye isi ile ilgili kesin

hukuki iliskisinin kuruldugu tarihten, isten ayrildigi tarihe kadar gegen siire iginde, isin
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gerektirdigi performans diizeyine ulagsmasi i¢in gereken bilgi, beceri ve davranislarin

sistemli bir gsekilde dgretilmesidir (Arslan, 1991: 19).

Amag belirlenmeden, ulasilmasi istenilen hedef, elde edilmesi arzulanan sonug
belli olmadan yapilacak c¢aligmalar hakkinda karar verilmesi ve sonunda da bir
degerlendirme yapilmasi olanaksizdir (Giircan, 2005: 12). Taymaz (1981) hizmet ici
egitimin  genel amagclarinin  sinirlandirilamayacagini  ancak  asagidaki  gibi

siralanabilecegini vurgulamustir:

. Personele gerekli bilgi, beceri ve davraniglarin kazandirilmasi.

. Kurumda gorevli personelin yeteneklerinin belirlenmesi ve
istenilen yonde gelistirilmesi.

. Personelin ~ moralinin  yiikseltilmesi,  giidiilenmesi  ve
isteklendirilmesi.

. Personelin giiven duygusunun gelistirilmesi, hizmet iginde
yiikselme olanaginin saglanmasi.

o Personel hareketligi, devamsizlik, uyusmazlik ve disiplin
olaylariin azaltilmasi.

. Personelin 6zliik haklarin1 edinmesinde ve goreve iliskin diisiince
ve duygularin gelismesinde, gorev ve sorumluluklarinin bilinmesinin
saglanmasi.

o Personelin kurum yararina bilimsel inceleme ve arastirma
yapmakla istek ve yeteneklerinin gelistirilmesi.

. Kurumda  karsilasilan  anlagsmazliklarin,  giivensizlik  ve
dengesizliklerin giderilmesini saglayacak iliskileri kurma yeterliklerinin
kazandirilmasi.

o Kurumun her kademesinde gorev alabilecek nitelikte ve nicelikte
eleman bulundurulmasi.

. Kurumda etkili haberlesme, insan iligkileri, isbirligi ve
koordinasyonun saglanmasi.

. Yeniliklere ve gelismelere uyum saglanmasi, is usullerinin

gelistirilmesi.
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. Uretilen mal ya da hizmetin nicelik, nitelik ve verimliliginin
artirtlmasi.

. Is hata ve kazalarinin azaltilmasi, is giivenliginin saglanmasi.

. Kurumda kontrol ve denetim yiikiiniin azaltilmasi.

. Kurumun iginde bulundugu ¢evrede saygmliginin artirilmast (S.
6).

Personelin is i¢in gerekli yeterliliklere sahip olmasi ve mesleki gelisimini
sirdiirmesi hizmet i¢i egitimin en genel amacidir (Karadeniz, 2008: 12). Hizmet ici
egitim, calisan bireylerin gelisimini saglamak bu sayede isletmelerin ekonomik
verimliligini arttirmay1 amacglamaktadir. Egitim alan g¢alisanin is bilgisinin artmasi
yaninda sosyal olarak ta gelismesi amaclanmaktadir. Bu agidan baktigimiz zaman
hizmet i¢i egitimin amaglarin1 ekonomik ve sosyal amaglar olarak iki kategoride

incelemek miimkiin olmaktadir.

a. Hizmet I¢i Egitimin Ekonomik Amaclar:

Isletmeler varliklarmi devam ettirebilmek icin 6z kaynaklarini verimli
kullanmak ve ekonomik olarak gelirlerini daha iist seviyeye tasimak amaciyla bir takim
calismalar yaparlar. Bu calismalarin basinda da hizmet ici egitim gelmektedir. Iyi
egitilmis, konusunda uzman calisanlar ile daha diisiik maliyetle liretim yapilabilmesi,
tiretimin nicelik ve nitelik yoniinden yliksek diizeye ulastirilmasi, daha az isgiicii ile
daha ¢ok verimin ve iiretimin elde edilmesi gibi avantajlar isletmeler acisindan egitimin
temel ekonomik amacini ifade eder (Akmese, 2007: 6). Hizmet igi egitimin ekonomik

amaclarini asagidaki gibi siniflamak miimkiindiir.

. Calisanlarin 15in  gerektirdigi uygun bilgi, beceri ve davranislarin
kazandirilmasi,

. Isletmelerde kontrol ve denetim yiikiiniin azaltilmast,

. Hata oraninin azaltilarak, iiretimde verimlilik ve kazancin artirilmasi,

o Uriin ve hizmet kalitesinin artmas,

) Makine ve techizat arizalarinin azalmasi,

. Isletmelerde is kazalarinin azaltilmasi ve is giivenliginin saglanmast,
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. Kayip zamanlarin azaltilmasi,
° Malzeme ve hammadde israfinin 6nlenmesi,
. Personelin degisikliklere uyum siirecinin kisaltilmasi (Sahinoglu, 2009:

41) (Akmese, 2007: 6-7).

b. Hizmet i¢ci Egitimin Sosyal Amaclari

Teknolojinin hizla gelistigi sosyal ve ekonomik alanlarda yeniliklerin ve
dolayisiyla bilginin arttigi kurumlarda, personel yonetimi kavraminin yerini insan
kaynaklar1 yonetimine birakmaya basladigi, toplam kalite yonetimi uygulamalarinin hiz
kazandig1 donemde, personelde aranan yeterlilikler degismektedir. Boyle bir ortamda
kurumlarda ¢alisan personele gerekli yeterlilikleri kazandirmak i¢in yapilan hizmet ici
egitimin &nemi her gecen giin artmaktadir (Oztiirk, 2004: 2). Egitimi sadece sosyal
amaglarla acgiklamak, isletmeyi kar odakli teknik bir sistem olarak ele almak orgiitii
hatal1 bir takim sonuglara gétiiriir. Isletmeler sosyo-teknik sistemlerdir. Bu kavramin
tam olarak anlasilabilmesi isletmenin beseri sermayesi olarak bilinen insanlarin
psikolojik bir varlik oldugunun anlasilmasini gerekli kilmaktadir. Her bireyin ¢alisma
isteginin altinda ekonomik gerekgeler disinda bir takim amagclar yer almaktadir. Bu
dogrultuda c¢alisanlar1 ekonomik olarak Odiillendirmenin disinda maddi olmayan
motivasyon araclart ile Odiillendirmelerin gerekliligi ortaya cikmaktadir. Egitimler
calisanlarin Orgiit tarafindan Onemsendigine iliskin bir diislincenin, ¢alisanlarda
olusmasini saglamaktadir. Egitim fonksiyonu ¢alisanlara genel kiiltiir, teknik ve mesleki
bilgi kazandirmasmin yaninda calisanlarin isletme ile biitiinlesmelerine, sadakat
duygularinin gelismesine de katkida bulunma gibi bir 6zellige sahiptir (Akmese, 2007:

7). Egitimin sosyal amaglarini asagidaki gibi siniflamak miimkiindiir.

. Calisanlarin gliven duygularinin gelistirilmesi,

. Calisanlarin motivasyon diizeylerinin yiikseltilmesi,

. Orgiitsel sadakat duygusunun gelismesinin saglanmast,

. Orgiitsel ve bireysel amaglarin gelismesine, biitiinlestirilmesine katki
saglanmasi,

° Calisanlarin bilgi ve beceri diizeylerinin artirilmasinin saglanmasi,

. Calisanlarin kariyer gelisimine katkida bulunulmasi,
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. Orgiit iginde catisma ve orgiitsel yabancilasma duygusunun olusmasimnin
engellenmesi,
. Sosyal iliski agimi giliclendirerek orgiitsel birligin gelistirilmesi (Akmese,

2007: 7), (Sahinoglu, 2009: 41-42).

2.7.3. Hizmet i¢ci Egitim Thtiyaci Doguran Durumlar

Teknolojideki hizli gelisme ve degismeler, yogun rekabet kosullari, biiyliyen
isletmelerin ortaya ¢ikardigi karmasik islemler ve sorunlar karsisinda yetenekli, bilgili
ve Kkapasitesi yiiksek bireyleri hazirlamak gerekmektedir (Akgemci, 1997: 54).
Kurumda hizmet i¢i egitimin zorunlu oldugunu gdsteren belirtilerin yani sira, asagidaki
durumlarda hizmet i¢i egitime ihtiya¢ oldugu agikg¢a goriiliir. Hizmet igi egitim

ihtiyacinin en ¢ok hissedildigi durumlar asagida verilmistir.

. Kuruma yeni personel alinmasi: Cesitli se¢gme yontemleri uygulanarak
kuruma yeni personel alindiginda, 6zellikle teknik bilgi ve beceri gerektiren
gorevleri yerine getirecek personel i¢in gorevin gerektirdigi yeterlikleri
kazandirmak tizere hizmet i¢i egitim yapilir

. Personelin iist kadrolara hazirlanmasi: Kurumun o6rgiit yapisinda veya
kadrosundaki degisikligin gereksinim gosterdigi personeli saglamak iizere
hizmet i¢i egitim yapilir. Kurumda ¢alisan personelin basarili olmast ve kadro
olanaklarinin el vermesi halinde {ist pozisyonlarda gorevlendirilmesi kurum ve
personelin amaglari arasinda yer alir.

. Kurumda iiretim faktorlerinin degigsmesi: Mal veya hizmet iiretiminde
kullanilan malzeme, makine ve diger araclarda degisiklik yapildiginda,
personelin yeni teknikleri uygulamak iizere gerekli yeterlikleri kazanmasi i¢in
hizmet i¢inde yetistirilir.

. Kurumda is veya gorev degisikligi olmasi: Cesitli nedenlerle personelin
isini degistirmesinin zorunlu olmasi halinde yeni is veya goreve uyum

baglayabilmesi i¢in hizmet i¢inde yetistirilmesi gerekir.
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2.7.4. Hizmet I¢i Egitim Tiirleri

Toplumlarda kisilere verilecek egitimin tiirli, kisi yeteneklerine uygun ve ayni
zamanda toplumdaki bir meslegin, belirli kademesine yetistirecek sekilde secilmelidir.
Egitim sisteminin temel amaci toplumla bireyin uyumunu saglayarak ve bireye sosyal
ve ekonomik degisim ile gelisimin gerektirdigi bilgi, beceri ve tutumu kazandirarak,
bireylerin doyurulmasi, deger, inang ve diger kiiltiirel etkinliklerle toplumun gelismesini
de saglamaktir. Bu amacla yapilan hizmet igi egitimin farkl tiirleri vardir. Isletmelerde
calisan bireylere verilen hizmet i¢i egitim tiirleri asagida verilmistir (Taymaz, 1997: 8-
9), (Atakli, 1992: 69).

a. Hizmete Yeni Giren Personel icin Yapilan Egitim (Oryantasyon Egitimi)

Bu egitimde amag, bireyin c¢alisacagi kurumu, politikasini, is ve ugrasi alanini,
iiriiniindi, birlikte ¢alisacagi personeli, gorev, yetki ve sorumluluklarini tanimasi, is ve
goreve iliskin hizmet Oncesi yetisme eksikliklerini gidermesidir. Firmalarin ise yeni
baslayan personelin firma kiiltiiriine ve ige kisa siirede uyum gostermesi icin yaptigi
faaliyetler oryantasyon programinin konusunu olusturur. Giiniimiizde oryantasyon
egitimi her alanda yaygin olarak kullanilmaktadir. Baz1 firmalarda bu program aylarca

stirebilir. Personelin ise uyumlastirilmasi siireci baglica dort temel faaliyeti icerir:

. Gerek is arkadaslar1 gerek amirleriyle kisilerarasi iliskiler olusturmak
(benimsenme),

. Isi basarmak icin gdrevlerini 6grenmek (yeterlik),

. Orgiitteki rollerini ve bu rolle iliskili bicimsel ya da dogal gruplardaki
rollerini agikliga kavusturmak (rol tanimi),

. Gorevin ve roliin gereklerini tatmin icin yaptiklart gelismeleri

degerlendirmek (degerlendirmenin uygunlugu) (Can,1997: 324).

b. Cahsmakta Olan Personel i¢in Yapilan Egitim (Gelistirme Egitimi)

Kurumda c¢alisan personelin yaptigr isle 1ilgili yeniliklerin, gelismelerin

gerektirdigi bilgi, beceri ve tutumu kazandirmak iizere yapilir. Bu egitim yolu ile
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personelin yetenekleri gelistirilir ve liretimde verimlilik arttirilir. Bu sayede ¢alisanlarin
yeniliklere ayak uydurmasi, adapte olmasi saglanmis olur. Calisan yeniliklere adapte
oldukca is verimi ve kalite kriterleri artacak, buda isletmenin verimliligini artiracagi

gibi kar marjin1 da yukar tastyacaktir.

c. Kurumda Gorevi Degistirilecek Personel I¢in Yapilan Egitim

(Tamamlama Egitimi)

Kurumun is alan1 veya tiretim sistemindeki zorunlu degisiklik, ¢aligmakta olan
personelin gorevinin degistirilmesini gerektirir. Personelin yeni gorevinin gerektirdigi
yeterlikleri kazanmasi ve kadrolamanin kolay yapilabilmesi i¢in hizmet i¢i egitim

programi uygulanir.

d. Ust Kademelere Yiikseltilecek Personel Icin Yapilan Egitim (Yiikseltme
Egitimi)

Glinlimiizde firmalar tepeden inme degil isi bilen isletmenin her sathasinda
calismis bireyleri iist noktalara tasima gayreti icindedir. Insan dogas1 geregi her
kurumda calisan birey calistigi kurumda en iist seviyelere gelmek ister. Bunun i¢inde
yeteneklerini gelistirerek ilerlemek ister. Personelin yiikseltilmesi s6z konusu olan
kademede, rollerini oynayabilmesi, gérevini yerine getirebilmesi ve basarili olabilmesi

i¢cin Onceden yetistirilmesi gerekir.

Kurumda personeli iist kademelere hazirlamak i¢in yapilacak hizmet ici egitim
gereksinmesini belirlenirken, statik ve dinamik durumlar analiz edilir. Statik durumda
sadece kurumun hangi alan ve kademelerde elemana ihtiyaci oldugu saptanir. Dinamik
durumda, kurumun gelismesi gbz oniinde tutulur ve gelecekte alacagi orgiit modeli ve
organizasyonunun ihtiya¢ duyacaglr eleman saptanir. Bu alan ve kademelerin
gorevlerine gore hazirlanan hizmet igi egitim programlari ile personel yetistirilir.
Hizmet i¢i egitim programlari uygulandigi yere gore siniflandirilir. Hizmet i¢i egitimin
nerede yapilacaginin saptanmasinda 6gretici elemanlar, yetistirilecek personel, egitimde
kullanilacak araglar ve kurumun olanaklar1 dikkate alinir. Hizmet igi egitim programlari

amag ve kosullara gore is basinda ve is disinda uygulanir (Erol, 2002: 26).
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. Is Basinda Hizmet Ici Egitim

Kurumun personelini igyerinde yetistirmesidir. Genellikle uygulamaya yonelik
davranig degisikligi beklendiginde, kurum i¢inden gorevlendirilen 6greticiler tarafindan
yiriitiliir. Bir kademedeki yoneticinin kendisi ile birlikte ¢alisanlar1 yetistirmesi is
basinda yapilir. Kuruma yeni giren personelin yetistirilmesinde de bu tiir hizmet igi

egitimden yararlanir.

. Is Disinda Hizmet i¢i Egitim

Planlanan hizmet i¢i egitim i¢in kurumun olanaklar1 sinirli veya yoksa hizmet ici
egitim is disinda yapilir. Ayrica programin uygulanmasinda gézlem yapilmasi, iki veya
daha fazla kurum personelinin ayni programa katilmasi gerekiyorsa bu tiir hizmet igi
egitim yapilir. Ozellikle bilgisel alandaki amaglara ulasmak iizere yapilacak egitime
katilanlarin bu siire icinde kurumdaki islerinden ayrilmis olmalar1 tiim zaman ve
cabalarmi egitime ayirabilmeleri bakimmdan yararhidir. Is disindaki egitim, kurumlarin
is yeri disindaki 6zel egitim merkezlerinde, Ogretim kurumlarinda, konaklama

tesislerinde yapilabilir.

e. Degisikliklere Uyum Saglamak I¢in Egitim

Bilim ve teknolojideki degisme ve gelismeler, isletmeleri etkileyerek uyum
saglamaya zorlamaktadir. Isletmelerin degisikliklerle ilgili olarak egitim programlari
diizenlemesi gerekir. Yapilacak bu egitimlerle personelin bilgi ve becerilerinin

giincellestirilmesi s6z konusudur.

Ornegin; Tiirkiye’de ilk kez katma deger vergisi uygulamalari
bagladiginda, isletmelerin muhasebe sistemlerinin  yeni  yasal
diizenlemelere uydurulmasi i¢in boyle bir egitim sistemi bir¢ok isletmede
hizla uygulanmaya baslanmisti. Vergi usulleri, sermaye piyasasi islemleri
vs. hakkinda ¢ikarilan bircok yasa ve yonetmelikler, yeni bilgi
teknolojileri, yeni yatirim alanlarmma girme gibi gelismeler, degisime

uyum egitimiyle 6grenilebilmektedir (Akmese, 2007: 30)
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f. Bilgi Tazeleme Egitimi

Ogrenim kurumlarindaki 6grenilen bilgilerin is yasamima uygulanabilmesi igin
verilen egitim faaliyetidir. Cogu zaman okullarda 6gretilen bilgiler is hayatindaki bilgi
ihtiyacin1 karsilamakta yetersiz kalmaktadir. Okullarda verilen kuramsal bilgilerin
uygulamada kullanimlari siirlidir. Bu kullanim alanlarin1 genigletmek ve ayni zamanda
unutulan bilgileri tazelemek, sorunlarin ¢oziimiinde alisilmis yontemlerin yan1 sira yeni

yontemlerden yararlanilmasina imkan saglamaktadir (Sahinoglu, 2009: 49).

2.7.5. Hizmet i¢i Egitimin Ozellikleri

Hizmet i¢i egitimi, bir kurumla yasal sdzlesme veya anlagsma yaparak goéreve
baslamis olan insanlar i¢in planlanan ve uygulanan egitim tiirtiidiir. Bu egitim, yapildig:
kuruma, alana, seviyeye, kullanilan yonteme ve katilan bireylere gore isim alir. Her alan

ve kademedeki hizmet i¢i egitimin genel 6zellikleri asagida gosterilmistir.

. Hizmet i¢i egitimin amaglari, kurumun amag¢ ve politikasina uygun
olarak secilir.
. Hizmet ici egitim gereksinme duyuldugu zaman planlanir ve hazirlanan

egitim programi uygulanir.

. Hizmet i¢i egitim genellikle kisa zamanda tamamlanacak sekilde
programlanir.
. Hizmet i¢i egitimde oOzellikle bireylere beceri kazandirilmasi

gerektiginden kurumda ve igbasinda yapilir.

. Hizmet i¢i egitime katilan personel yetiskin insandir. Yetiskinler
egitiminin ozellikleri dikkate alinir.

. Hizmet i¢i egitim, personele isinde basarili olmasini saglamasi amacina
yonelik oldugundan meslek egitimi niteligi tasir.

. Hizmet i¢i egitimine katilan yetiskinlerin yaslari, 6grenim alan ve
seviyeleri farklilik gosterir.

. Hizmet i¢i egitiminde yetistirilecek bireylerin nitelikleri g6z Oniinde
tutularak kii¢iik homojen gruplar olusturulur.

. Hizmet i¢i egitiminde 6gretim genellikle uygulamali olarak yapilir.



52

. Hizmet i¢i egitimi programinin degerlendirilmesinde egitilen personelin

gorilislerinden yararlanilir.

2.7.6. Hizmet I¢ci Egitiminin Sagladigi Yararlar

Bir kurumda hizmet i¢i egitimin saglayacagi yararlart maddeler halinde
siralamak oldukga giictiir. Ancak amaglar1 saptanarak yapilan etkinliklerden beklenecek
yararlar, amaglarin kapsaminda gizli olarak bulunur. Hizmet i¢i egitim sonunda yapilan
degerlendirmeler ile bireye ve kuruma saglanabilecek veya elde edilmis yararlar
saptanabilir. Yararlar1 ve saglama derecelerini sayisal verilere elde etme olasilig1 varsa
da c¢ogunlugu i¢in kanitlayici agiklama yapmak zordur. Bu zorlugun bir nedeni
davraniglarin duygusalligin etkisinde kalmasidir. Hizmet i¢i egitimi, genellikle bireye isi
icin gerekli bilgi, beceri ve aligkanliklar1 kazandirmak amaci ile yapildigindan, egitim
programi bir bakima meslek egitimidir. Bu nedenle meslek egitiminden beklenen
yararlarla ¢cok yakin bir iliskisi oldugu goriiliir ve degerlendirmesi de ayni yaklasimla
yapilir. Hizmet i¢i egitiminin sagladig1 yararlarin iki boyutundan biri kurumsal, digeri

bireysel olarak asagida maddelestirildigi sekilde siralanabilir (Akmese, 2007: 11).

Kurumsal Yararlar

. Uretilen mal veya hizmetin kalitesi artar.

. Uretimde verimlilik artis1 saglanir.

. Kusurlu iiretim ve dolayisiyla zayiat azalir.

. Kurumun kendisini yenilemesi kolaylagir.

. Is metotlarinin gelistirilmesi kolay olur.

. Yenilik ve gelistirmelere kolaylikla uyulur.

. Is giivenligi saglanir, is kazalar1 azalur.

. Amortisman, bakim ve onarim giderleri azalir.

. Kurum hizmet ettigi toplumda sayginlik kazanir.

. Kurumda iletisim ve iliskilerin saglanmasi kolaylasir.
. Ust kademe veya alanlara personel hazirlanir.

. Personel aras1 anlagmazliklar ve disiplin sorunlar1 azalir.

. Personelin isinden ve baskalarindan sikayeti eksilir.
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. Personel devamliligi ve hareketliliginde azalma olur.

. Kontrol ve nezaret islem ve yiikii hafifler.

Bireysel Yararlar

. Bireyin iginde giiven duygusu gelisir, artar.

. Bireyin morali yiikselir, huzurlu ¢calisma saglanir.
. Hizmet i¢inde kurumda yiikselme olasilig1 artar.
. Bireyin isinde memnuniyetsizligi azalir.

. Isyerinde insan iliskilerinde gelisme olur.

. Is arkadaslar1 arasindaki iletisim daha kolaylasr.

. Baska isleri de yapabilir, yeterlik kazanilir.

. Gelecege daha giiven ve limitle bakilir.

. Kurum i¢inde ve disinda sayginlik kazanilir.

. Ogrenme yolu ile bireysel doyum saglanir.

. Isinde sinama-yanilma siiresi kisalir.

. Is arkadaslar arasinda uyusmazliklar azalir.

. Birey isinde isteklenir ve giidiilenir.

. Rahat ve emin is yapma olanag1 saglanir.

. Is kazalarinin nedenlerini bilir, kendisini koruyabilir.

Kamu kuruluslarinda uygulanan hizmet i¢i egitim programlarinin
gergeklestirmeye calistigl amaglarla ilgili yapilan bir aragtirmada sira ile a) Gorevlerin
daha iyi yiiriitiilmesinin saglanmasi, b) Orgiitte verimliligin arttirilmas1 ve somut
yararlar elde edilmesi, c) Personelin bir ilist goreve hazirlanmasi, d) Personelin 6grenme
ve gelisme istemlerinin karsilanmasi, amagclarina ulasildigr yargisina varilmistir
(Canman, 1979: 73). Bu sonuglar incelendiginde, kurumsal boyut ile ilgili yararlarin

oncelik aldig1 goriiliir.

2.7.7. Hizmet i¢i Egitimin Simirhiliklar

Bir kurumda ¢alisan personel icin yapilan hizmet i¢i egitim, kuruma ve bireylere

cesitli yararlar saglar. Aslinda amag¢ olarak tanimlanan yararlarin saglanacagina
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inanilmazsa kuskusuz, egitim kiilfetine katlanmak gereksizdir. Hizmet i¢i egitim,
tiretimde en onemli faktdr olan insan giiclinlin etkinligini arttirma amacina yonelik
olarak yapilir ve bu amaca hizmet eder. Ancak bir kurumda karsilasilan tiim sorunlarin
hizmet i¢i egitim yolu ile ¢Ozlimlenebilecegini, bireyde meydana getirilen davranis
degisikliginin her yerde devam edebilecegini diislinmek veya beklemek bir bakima
gercek ile bagdagmaz. Amacin hayal {riinii olmasimni Onlemek, oOlgiilebilirlik ve
gerceklesebilirlik ilkesine uygun olmasini saglamak tizere asagidaki smirliklarin goz

ontinde bulundurulmasinda yarar vardir (Tutum, 1976: 1319).

. Egitim ihtiyaci ve amaci saptanmadan yapilirsa yarar saglanamaz.
Hizmet ic¢i egitim ihtiyac1 personelin yeterligi ile beklenen yeterlik
arasinda farki ortadan kaldirmak iizere planlanir. ihtiya¢ duyulmadan ve
amac1 belirlenmeden yapilan egitimin degerlendirilmesi olanak disidir.
Boyle bir durumda degerlendirme yapilamayacagina gore, egitimin
yararlilik ve etkinlik derecesi saptanamaz ve hakkinda bir yargiya

varilamaz.

. Bireylerin amag¢ ve ihtiyaglart goz oOniinde bulundurulmadan
yapilan egitimden olumlu sonug¢ alinamaz. Yapilan egitimde temel amag
kurumsal verimi arttirmaya yonelik olabilir. Ancak egitilen birey
isteklendirilmeden, ekonomik, sosyal ve duygusal ihtiyaclan
karsilanmasint  saglayamayan veya kolaylastirmayan bir egitim
programinin diger boyutlar1 ¢ok iyi olsa da basar1 saglanamaz. Hizmet i¢i
egitim programina katilacak olan bireyin “benim bu caligma sonunda
kazancim ne olacaktir?” sorusuna, kendini az da olsa doyurabilecek bir

yanit verebilmesi gerekir.

. Hizmet i¢i egitim programi, personelin temel bilgi ve beceri
seviyesine uygun degilse bagsar1 saglanamaz. Egitim programina
katilacak yetigkinlerin 6grenim dereceleri, isteki Ozgecmisleri, yas
gruplart1 ve egitim ihtiyaglart g6z Oniinde tutulmadan hazirlanan
programin uygulanmasi olanaksizdir. Aslinda 6grenim kademeli olarak
basitten zora, yalindan karmasiga dogru yapilmalidir. Bu kural dikkate

alinmadan yapilan egitim yararli olmaz.



. Bir kurumdaki organizasyon bozuklugundan dogan sorunlar
hizmet i¢i egitim ile ¢oziimlenmez. Bir kurumda oOrgiit yapist hatali
olusturulmus ve bu nedenle iletisim, isbirligi ve koordinasyonda
diizensizlik ve aksakliklar varsa, hizmet i¢i egitim yolu ile kazandirilan
bilgi ve becerinin uygulanmasina olanak saglanmiyorsa, beklenen

derecede yararlanilmasi diisiiniilemez.

. Hatali personel politikasi, hizmet i¢i egitimin yararlilik derecesini
azaltir. Kurum i¢inde ¢esitli kademelere personel atanirken, kurum iginde
yetistirilme basar1 ve yeterlik durumlar1 goz 6niinde bulundurulmuyorsa,
personelin isteklendirilmesi ve giiven duygusunun gelistirilmesi gii¢lesir.
Personel 6grenim gormesinin kendine bir yarar saglayacagina kusku ile

bakar ve 6nemsemeyebilir.

. Gerekli potansiyele sahip olmayan bireylere yapilan egitim ile
basar1 saglanamaz. Hizmet i¢i egitim personelin gizli kalmig
yeteneklerini ve potansiyelini gelistirir, ancak yeni bir potansiyel
yaratamaz. Bir bakima personel politikasinin yapisal eksikligi ile iliskili
olan bu durumlarda, yetistirilen personelden beklenen basar1 ve is verimi

saglanamaz.

. Hizmet i¢i egitim kurumda yalniz bir kademeye yapilmis ise
beklenen yarar saglanamaz. Hizmet i¢i egitim c¢esitli kademelerde
bulunan personelin yapacagi is veya gorevi ile ilgili bilgi ve beceri yani
sira iletigim, igbirligi ve koordinasyon tekniklerinin de gelistirilmesi
beklenir. Bir alan veya kademede c¢alisanlarin yetistirilmesi iletisimin

saglanmasina olanak vermez ve bu nedenle de beklenen sonug alinamaz.

. Hizmet ici egitimde gorevin gerektirdigi nitelikte elemanlar
gorevlendirilmemis ise basarili 6gretim yapilamaz. Egitim programina
katilan yetiskin zamanin degerlendirilmesini sarf etti§i ¢abanin

karsihigini almak ister. Ogretici eleman gerekli yeterlikleri kazanmamis
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ise yetigkinin 6grenme ihtiya¢ ve arzusunu karsilayamayacak ve 6grenim

istenilen diizeyde olamayacaktir.

. Birey hizmet i¢i egitimin gereklilifine inanmiyor ve
benimsemiyorsa basarili bir 0gretim yapilamaz. Bireyin egitime karsi
istek duymasi ve yararina inanmasi i¢in somut 6rneklerle, baskalarmin
ilerlemesine nasil katkida bulundugunu, is giivenligi ve gelir sagladigini

gormesi gerekir.

. Hizmet i¢i egitim programlar1 degerlendirilmemis ise yararlilik
derecesinden bahsedilemez. Hizmet i¢i egitim programlarinin etkinlik
derecesi ile katilanlarin basar1 dereceleri ¢esitli yontemlerle Slgiiliir ve
sonuglar yorumlanarak bir hitkkme varilir. Degerlendirme yapilmaksizin
basar1 ve amagclar1 gerceklestirme derecesi hakkinda objektif bir karar

degil, sadece goriis ve kanaat belirtilebilir.

2.7.8. Hizmet ici Egitim Thtiyac Belirleme Yontemleri

Hizmet i¢i egitim, kurumun amaglarina ulagsmasinda en etkili araglardan birisi
olarak goriilir. Kurumun mal veya hizmet iiretiminde, en fonksiyonel olan iiretim
faktorii insan ve onun emegidir. Bu nedenle kurumda hizmet i¢i egitim politikasinin
kurumun personel politikasiyla ¢ok yakin iliskisi vardir. Kurumun 6zellikle uzun vadeli
planlari, iiretime yonelik hedeflere ulasmak {iizere izlenecek personel politikasini da
kapsar. Buna gore kurumun c¢aligma planimin uygulanabilmesi icin gerekli olacak
personelin nitelik ve niceligi, saglama sekli belirlenir. Ise alinan personele, gorevin
gerektirdigi yeterliklerin kazandirilmasi, 6zellikle bosalan veya acilan kadrolara kurum
icinden personelin yiikseltilerek, terfi ettirilerek atanmasi, hizmet i¢i egitim ve personel

politikasinin ortak olan ilkesidir.

Bir kurumda, egitim sorununa disaridan ¢6ziim yolu bulmak gii¢ ve ¢ogunlukla
olanaksizdir. Bu nedenle, kurum, hizmet i¢i egitim ¢aligmalarinin amacina ulasmasina
yardimct olacak ve temel bir belge niteligini tasiyacak sekilde hizmet i¢i egitim
politikas1 saptanir ve yazili olarak belirlenirse, asagida maddelestirilen yararlar saglanir

(Tanyeli, 1970: 12).
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. Kurumda yapilacak hizmet i¢i egitimin amaglari, beklenen
yararlar ve sonugclar agiklikla ortaya konur.

. Hizmet i¢i egitimi planlamak, 68retim programini hazirlamak,
uygulamak ve degerlendirmekle gorevli personelin etkinliklerine
rehberlik eder.

. Hizmet i¢i egitimin planlanmasi ve yiiriitilmesinde kurum
birimlerine diisen gorev ile sorumluluklar agiklik kazanir.

o Hizmet i¢i egitimi ile ilgili komiinikasyon, koordinasyon ve
isbirligi hususunda karsilasilabilecek sorunlar azalir.

. Kurumda yapilacak hizmet i¢i egitimi ¢aligmalarinin  ve
sonuclarinin degerlendirilmesi daha kolay olur.

. Egitim amaglart ve ilkeleri ile ilgili olarak kamuoyunun
saglanmasi kolaylasir.

. Cesitli baski gruplarinin hizmet i¢i egitim iizerinde olumsuz
baskilar1 azalir veya kalkar.

. Hizmet ici egitimi siireklilik kazanir, degisen kosullar, yenilikler
ve gelismelerin gerektirdigi yetistirmeyi Ongoriir.

. Hizmet i¢i egitim ihtiyacinin kolay anlasilmasina ve goriilmesine
olanak saglar, bu asamada yapilacak calismalar1 kolaylastirir.

. Hizmet i¢i egitim programlarinda, 6ncelik sirasinin saptanmasina,
kisa ve uzun vadede planlanmasina olanak saglar.

. Hizmet i¢i egitim ¢alismalarini olumsuz ydnde etkileyecek
kararlarin alinmasini 6nlemede yardimci olur.

. Yapilan hizmet i¢i egitimin objektif olarak degerlendirilmesini ve

sonuclarin kullanilmasini kolaylastirir.

Calisanlarin hizmet ici egitim ihtiyaglarinin belirlenmesinde anket, test, miilakat,

miizakere yoluyla analiz, kayit ve raporlarin incelenmesi, is analizleri kullanilmaktadir.

Anket: Anket, sistematik bir veri toplama yontemidir. Veriler, Onceden
belirlenmis insanlara bir dizi soru sorarak elde edilir. Anket yontemi ile ¢ok farkl: tiirde

veri toplamak miimkiindiir. Insan davranislar ile performanslari, bilgi diizeyleri,
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tercihleri, tutumlari, inanglari, duygulari vb. bunlardan sadece birkagidir. Ancak
anketten yararh bilgiler elde edebilmek i¢in anketin hazirlik ve uygulama siirecine 6zel

onem gosterilmelidir. Ayrica “zaman” ve “maliyet” g6z Oniine alinmas: gereken diger

hususlardir (Houston, 2013: 9).

Test: Bireylerin belli 6zelliklerini 6l¢mek i¢in diizenlenen ve onu alan herkes
icin ayni olan sorular ya da islerden olusan bir 6l¢gme aracidir. Bu araglarla elde edilen
bilgiler temelinde, bireyler ya da bireyin farkli 6zellikleri birbiriyle karsilastirilabilir.
Baska bir deyimle test, kapsadigi sorulara, daha genis anlamda uyaricilarla verilen
cevaplara ya da gosterilen tepkilere dayanilarak, bireyler ya da bir bireyin degisik
ozellikleri arasindaki benzerlik ve farkliliklar1 ortaya ¢ikarma islemidir (Tekin, 1996:
82).

Miilakat: Isletmelerde sorunlar1 belirlemek igin kullanilan yontemlerden bir
tanesidir. Miilakat yoluyla ¢alisanlardan sorunlar1 6grenmek ve bu dogrultuda belirlenen
hizmet i¢i egitim programlarinit uygulamak miimkiindiir. Fakat miilakatlarin ¢ok zaman
almasi, calisgan sayisinin yiiksek olmasi gibi durumlarda pek tercih edilmeyen

yontemlerden biri olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Miizakere Yoluyla Analiz: Miizakere, iki taraf arasindaki goriis ve beklenti
ayriliklarini, taraflar1 tatmin edecek sekilde ¢ozmeye yarayan, siirecin gercek anlamda
kazan-kazan yaklagimi ile tamamlanmasini hedefleyen iletisim yontemidir (Gokgiil,
2005, s. 23). Miizakere, bir kisinin yalniz basina halledemeyecegi bir konu ortaya
ciktiginda s6z konusu olur; nasil hareket edeceklerine iliskin farkli goriisleri olan ya da
yapilacak isten farkli sonuglar bekleyen iki (ya da daha fazla) kisi bir araya geldiginde,
miizakere ortami dogar. Miizakerenin olmayacagi ya da olamayacag iki durum vardir.
Iki kisiden biri digerinin 6nerisi ya da istegine hemen uydugunda ve iki kisiden biri
konuyu tartismayi bile reddettigindedir (Fowler, 1997: 7-8). Isletmelerde yoneticilerin
bir araya gelerek ortaya ¢ikan problemleri miizakere etmeleri gerekir. Bu durum igletme
icinde hizmet i¢i egitime ihtiya¢ olup olmadigini, varsa nasil bir egitim verilmesi

gerektigini ortaya koyma agisindan 6nemlidir.

Kayit ve Raporlarin incelenmesi: Halk arasinda s6z ucar yazi kalir diye bir

deyim vardir. Isletmelerde veya kurumlarda yapilan biitiin calismalar kayit altinda
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tutulur. Bu kayitlar isletme ve kurumlarin kara kutulari gibidir. Kayitlardan isletme veya
kurumlarimn her tiirlii bilgisine ulagsmak miimkiindiir. Glinlimiizde bu kayitlar sistematik
olarak kayit altina alinmakta ve kar-zarar durumlari, is verimi vb. konularda kiyaslama
yapma imkan1 saglamayacak raporlar olusturulmaktadir. Kurum ve isletmeler artik bu
kayitlardan elde edilen raporlara bakarak aksayan bir durum olup olmadigini tespit
etmekte ve bunun icin gerekli olan 6nlemleri almaktadir. Bu 6nlemlerden bir tanesi de
hizmet i¢i egitimdir. Eger kayitlardan ¢ikan sonuglar aksamanin egitim eksikliginden

kaynaklandigini1 gdsteriyorsa, ¢alisanlara ihtiya¢ duyulan egitim verdirilmektedir.

Is Analizleri: Isletmelerin farkli boyutlardaki boliimlerinde iiretim siirecinde
ortaya cikan is akislarini inceleyerek gereksiz faaliyetlerin kaldirilmasi, isin en kisa
zamanda en az enerji harcanarak en diisiikk maliyetle yapilmas1 amaclanir (Aydin, Arga
ve Boélat, 2003: 331). Is analizleri yardimiyla Kkisilerin yapacaklar1 gorevlerin
gerektirdigi niteliklerle bu gorevleri yerine getirmeleri sirasindaki nitelikleri
karsilastirarak aradaki farkin tespit edilmesi miimkiindiir. Is analizleri ile isi olusturan
hareketler, 6devlerle isin basarili olarak yapilabilmesi i¢in gerekli olan ustalik, bilgi,

yetenek ve sorumluluklar belirlenir (Akmese, 2007: 17).

2.7.9. Hizmet ici Egitimin Planlamasi

Planlama, 6nceden belirlenmis amagclar1 gerceklestirmek i¢in yapilmasi gereken
islerin saptanmasi ve izlenecek yollarin se¢ilmesidir. Planlama, gelecege bakma ve olasi
segenekleri saptama siirecidir yani gelecegi diisiinmedir. Ozetle planlama, bir eylemle
ilgili tiim etkinliklerin 6dnceden hazirlanmas: siirecidir. Bu tanimlarda planlamayla ilgili
olarak dikkat ¢eken ortak nokta, planlamanin gelecegi bugiinden goérme ve kontrol etme
aract olmasidir. Planlamay1 ekonomik anlamda bir kaynak dagitim mekanizmasi olarak
da gormek miimkiindiir. Bu agidan baktigimizda, planlama sinirsiz ihtiyaglar ile sinirl
kaynaklar arasinda bir dengeyi saglama mekanizmasidir. Gelecegi yonetme ve
kaynaklar1 dagitma araci olan planlama neyin yapilacaginin, nasil yapilacaginin, ne
zaman harekete gegileceginin, biitiin bu calismalarda kimlerin sorumlu olacagmin

belirlenmesi ve saptanmasi siirecidir. Planlamanin 6zellikleri:

. Her seyden once gelecege yonelik bir calismadir.

. Belli bir donemi kapsar.
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. Daha ¢ok eylem iizerinde duran bir uygulamadir.

. Birbirine bagli, bir dizi kararlar birlikte getirir.

. Planlama isiyle gorevlendirilmis belirli organlar bulunmalidir.

. Arastirmaya dayanmalidir.

. Stirekli olmalidir.

. Gelistirilebilir olmalidir.

. Kit kaynaklarin tutumlu olarak kullanilmasina dayali olmalidir.

. Yalin ve net olmalidir.

. Katilm  olmalidir  (http://www.forumalev.net/acik-ogretim-

fakultesi-aof/411999-planlama-nedir-planlamanin-tanimi-planlama-

sureci-planlamanin-genel-ozellikleri-planlama.html).

Planlama, onceden belirlenmis amagclar1 gergeklestirmek icin yapilmasi gereken
islerin saptanmas1 ve izlenecek yollarin secilmesidir. Planlamaya kaynak olusturmak
icin bir takim kosullar vardir. Bu kosullar sosyo-ekonomik amaglar, sayisal hedefler, bu
ama¢ ve hedeflere ulasabilmek igin gorevlendirilmis organlar ve tiim bunlarin
gerceklestirilmesinde kullanilan araglardir. Planlama belli sosyal ekonomik amag ve
hedeflere ve bu is i¢in gorevlendirilmis organlara sahip olmali, belli araglar kullanilmali
ve bu islerin gergeklestirilmesi icin belli politikalar saptamali ve dnermelidir. Iste tiim

bu asamalar1 igeren, etkinlikler biitiinliigiine planlama denilebilir (Tanridgen, 1984: 75).

Giiniimiizde her tiirlii alanda egitim planlamalari yapilmaktadir. Orgiitte egitim
ithtiyac1 tespit edildikten sonra, egitim faaliyetlerini, egitimde gorev alacak kisilerin
sorumluluklarini, gergeklestirilecek arastirmalari, egitim maliyetini ve basarili
sonuclarin alinmasi icin gerekli siireyi iceren bir egitim planinin diizenlenmesi gerekir.
Egitimin bir plana dayandirilarak gergeklestirilmesi, oOrgiitteki verimliligin ve
personeldeki basarmin artmasini saglar (Erol, 2002: 22). Hizmet i¢i egitimin amaci da
verimliligi ve personel basarisini arttirmaktir. Hizmet i¢i egitim planlamasi, mevcut
durumdan saptanmis hedeflere ulagmak ftizere izlenecek politikanin uygulanacak
yontemlerin, kullanilacak kaynaklarin saptanmasidir (Taymaz, 1981: 53). Hasley (1967)
ise hizmet i¢i egitimi “hedef aldigi grup ve kurumca uygulanacagini dikkate alarak
hizmet i¢i egitim etkinliklerine katilanlarin bu siirede maas ve iicretten yoksun

birakilmamalar1 gerektigini belirtmistir” (S.3). Ayrica hizmet i¢i egitim gereksinimin
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kurum yoneticilerince hissedilmesinin daha iyi olacagini, hizmet i¢i egitimde 6gretimin
tek yonteme dayandirilmamasini ve hizmet i¢i egitimden kurumun her kademesindeki

iiyelerin yararlandirilmasi gerektigini vurgulamastir.

Hizmet ici egitim planlamasi var olan durumu analiz etme ve gelecegi
tasarlamadir (Tanriogen, 1984: 75). Var olan durum hizmet i¢i egitimde
kullanilabilecek kaynaklar1 saptamali, gelecege yonelik olusu, hizmet igi egitim yoluyla
ulagilmasi istenilen hedefleri belirlemeli ve hedeflere ulasmak tizere yapilmasi gerekli

calismalarin ortaya konulmasini gerektirmektedir.

Hizmet i¢i egitim planinin uygulanisinda amaglar siirekli olarak gdéz Oniinde
bulundurulmali ve plan, ¢alisanin suan yapamadigi fakat egitimler sonrasi neler yapmasi

gerektigini acikca ortaya koymalidir.

e Hizmet i¢ci Egitim Planlamasinda Dikkat Edilecek Ozellikler

Taymaz (1997), personel egitiminin bir plan ¢ergevesinde diizenlenmesi
gerektigini, bununda verimliligi ve beklenen basariya ulasacak yolu belirleyecegini ve
egitim planlamas1 yapilirken asagidaki Ozelliklerin dikkate alinmasinin gerektigini

belirtmistir (S. 52).

. Isletmenin genel ve 6zel amaglari ile politikasi,

. Isletme 6rgiit yapis1, basamaklar ve gérevlerin dagilima,

. Personel kaynaklari, sayisi ve yeterlikleri,

. Personelin ¢alisma kosullari, rolleri ve sorumluluklari,

. Alanla ilgili sosyal, siyasal, teknik ve ekonomik gelismeler,
) Uriiniin nitelik, nicelik ve tiiketim bakimimdan durumu,

. Isletme fiziksel olanaklarmin saglanmasi ve kullanilmasi,
. Uretimde kullanilan yontem ve araglar,

. Hizmet verilen ¢evrenin yapisi, 6zellikleri ve beklentileri,
. Personel egitiminin genel ve 6zel amaglar ve islevleri,

. Personel egitiminin 6zellikleri, ilkeleri ve siirliklari,

. Isletmenin var olan ve saglanabilecek egitim olanaklar1
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2.7.10. Hizmet ici Egitimde Program Gelistirme

Planlanan egitim amacglarinin ger¢eklesmesi icin bir programa ihtiyag vardir.
Egitim faaliyetleri sonunda hedeflenen sonuglara ulasabilmek igin ¢ok saglam bir
planlamanin yapilmasin1 gerektirir. Planlama yapmadaki amag¢ kisilerde istenilen
davranig degisikligini saglamaktir. Bireyde meydana gelen onceden tasarlanmis bu
davranig degismesi 6grenme olarak tanimlanmaktadir. Davranis degisikliklerinin etkili
bicimde gerceklesmesi, egitim ve Ogretim faaliyetlerinin 6nceden belirlenen bir plan
cercevesinde gerceklestirilmesine baglidir. Egitimin verimliligi, bireye kazandirilacak
davraniglarin gergekei bigimde tespit edilmesine, bu degisikliklerin gergeklesmesi i¢in
uygun egitim ortaminin diizenlenmesine, Ogrenciye davranis degisikligini
gerceklestirmede sistematik rehberlik yapilmasina, tasarlanan davranis degisikliklerinin
ne dlgiide gergeklestiginin giivenilir bigimde kontrol edilmesine baglidir (Celikéz, 2004:
100). Bu sonucun gerceklesmesi ayrintilt bir planlamay1 ve bu planin etkili bir bigimde
uygulanmasin1  gerektirir. Ayrintili  bir egitim planinin  hazirlanmasi, program
gelistirmeyle miimkiin olmaktadir. Bu durum Hizmet igi egitim i¢inde gereklidir.
Hizmet ic¢i egitim ihtiyact belirlenmesi ve planin yapilmasindan sonra egitim
programinin hazirlanmasi gerekir. Hizmet i¢i egitimde yapilacak 6gretim, personelin
istek ve ihtiyaglarini en iyi sekilde giderecek nitelikte olmalidir. Hizmet 6ncesi egitim
de bir¢ok alanda temel bilgi alinirken, hizmet i¢i egitim daha ¢ok gorevle ilgili ve is
performansini gelistirici nitelikte olmalidir (Bozkurt, 2006: 24). Her ne kadar hizmet igi
egitimin planlanmas1 ve ihtiyacin belirlenmesi gibi hazirlik ¢aligmalar1 sirasinda
yapilacak hata ya da eksiklik, gelecekteki uygulamanin verimi lizerine etki yaparsa da,
bu aksakliklarin egitim programlanmasi ve nihayet yonetimi sirasinda alinacak olumlu
tepkilerle giderilmeleri miimkiindiir. Toplumun farkli is alanlarindaki bireylere
meslekleriyle ilgili bilgi ve beceri kazandirmak icin bir¢ok kurum tarafindan egitim
programlar1 gelistirilip uygulanmaktadir. Program gelistirme, herhangi bir konu
alaninda toplumun arzu ettigi davraniglarin ilgili kisilere kazandirilmasi ig¢in; bir
egitimin planlanmasi, yiiriitilmesi, degerlendirilmesi ve daha ileri seviyeye ¢ikarilmasi
seklinde tanimlanabilir (Kaya, Cepni ve Kiigiik, 2004: 42). ister yonetici, isterse egitim
uzmani olsun, egitim sorumlulugunu iistlenmis olanin, ¢alistig1 ortamin 6zel sartlarin
dikkate alarak program gelistirmesi ve hazirlamasi gerekir (Calik, 1988: 60). Program

hazirlamanin asamalar1 agagidaki gibidir.
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a. Hizmet i¢ci Egitim Program Hazirlama Asamasi

Hizmet i¢i e8itim programini olusturan 6geleri ve bu 6geler arasindaki iliskileri
ortaya ¢ikarma, belirleme evresidir. 1k is olarak bu asamada hedefler belirlenir. Aday
hedefler egitim felsefesi, egitim sosyolojisi, egitim psikolojisi, egitim ekonomisi, egitim
teknolojisi siizgeglerinden gegerek olasil hedefler niteligine biirtiniir. Olasil hedeflerde,
hizmet i¢i egitim programina girecek adaylarin, hazir bulunusluk diizeyleri ile ilgili
davranig oriintiileriyle karsilastirilir ve "kesin hedefler halini alir (Ugan, 1994: 60-61).
Hedefler kendine o6zgli kurallar c¢ergevesinde ifade edilirken sonra, davranisa
dondistiirtilerek bigimlendirilirler. Hedef davranislar, belli kurallar ¢ergevesinde hedefe
dayali olarak ifade edildikten sonra, igerik ve konularin tespitine gecilir. icerik ve
konular, programim genel amaglarma ve dersin hedeflerine gore belirlenir. Icerik ve
konularin diizenlenmesinde hedef davraniglarin dagilimina 6zenle dikkat etmek gerekir.
Bundan sonraki asamalar Ogretme durumlar1 ve sinama-6lgme durumlarinin
hazirlanmasidir. Ogretme durumlari hazirlanirken, 6grenci diizeyine uygun, yer zaman-
siire-arag-gere¢ ve emek bakimindan ekonomik olma géz dniinde tutulmalidir. Ogretme
durumlari, egitim ortamlarindaki siirekliligi, asamaliligi, dayanisikligi saglamali ve
faaliyet gosterecek sekilde ifade edilmelidir. Stnama-6l¢me durumlari hazirlanirken, tiir,
diizey, kapsam ve sinirlilik bakimindan ilgili hedef davranisa uygun olmali; yenilik,
yapt1, soyutluk, somutluk, karmagiklik ve giicliik bakimindan 6grenci beklentilerine ters
diismemeli; yer zaman, ¢aba, arag¢ ve geregler bakimindan uygulanabilir olmalidir. Bu
ilkeler gz oOniinde bulundurularak sinama Olgme araglar1 gelistirilir. Sinama-6lgme
araglari, hizmet i¢i egitim programinda belirlenen hedefler ve hedef davraniglarin
gergeklesmesini belirleyen test tipleridir. Testlerin sonuglarinin yordanacagi son asama
degerlendirmedir. Bu agsamada elde edilen veriler degerlendirilir. Degerlendirmede,
programin denenmesi ve uygulanmasi siirecinde Ne zaman? Nasil? Ne tiir? gibi
degerlendirme 6l¢iim ve sonuglara gore sorular sorularak ne gibi yargilara varilacag

ayrmtili olarak saptanmalidir (Ugan, 1994: 62).
b. Hizmet ici Egitim Program Denenmesi Asamasi
Program gelistirmede ikinci evre programin denenmesi yani uygulanmasidir Bu

evrede, deneme icin gerekli kosullar saglanmali ve uygulama islemleri yapilmalidir.

Hazirlanan taslak program, yonergesiyle ¢ogaltilmali, denekler ve 6rneklem grubu tespit
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edilmeli, uygulama ortam1 kontrol edilmeli ve sure saptanmalidir. Programin
denenmesinden once, gelistirilen taslak programdaki hedef davraniglarin gergeklesme

dereceleri, gorgiil yollarla ve performans testleriyle kanitlanmalidir (Sarag, 2013: 5).

c. Hizmet I¢i Egitimde Program Degerlendirme Asamasi

Program gelistirmedeki iiglincii evre programin degerlendirilmesidir. Bu
asamada hedeflere ne derece ulasildigi, kaynaklarin nasil kullanildigi kontrol edilir.
Degerlendirme neyin basarildigint gérmek, ileriki siireclerin daha iyi olmasini saglamak
ve hatalar1 diizelterek, yeni goriisler kazandirmak ve kisileri gelistirmek bakimindan
onemli ve gereklidir (Tokyiirek, 1997: 10). Bu evrede hedeflere dayali olarak, hedef
davraniglarin gergeklesmesi Olgiilerek, programin saglamligi, is gortrligi ve etkililigi
hakkinda yargiya varilir. Yargi, deneme evresindeki tanima-yerlestirme-izleme-
bigimlendirme sonuglara gore karsilagtirilir. Degerlendirme sonucunda, programin
dayandigi sayiltilarin saglamhigi, hedef ve hedef davranislarin yerindeligi, 6gretme
durumlarmin etkinlik-verimliligi, sinama-6l¢gme durumlarinin gegerlilik-giivenirlik ve
kullanighgi, degerlendirme islemlerinin dogrulugu ve nesnelligi ile programin genel
olarak saglamlik-yeterlik ve ise yararlik dereceleri hakkinda kararlara varilabilir (Ertiirk,
1972: 114-120).

d. Hizmet I¢i Egitimde Program Diizeltme Asamasi

Program gelistirmedeki dordiincii ve son evre diizeltmedir. Bu evrede program
biitiinii ve 6geleri arasindaki iliskiler degisiklikler ve yeniden diizenlemeler yapilarak
programa bir nitelik kazandirilir. Diizeltme igin gerekli goriilen ekleme g¢ikarma yer
degistirme ve yeniden diizenleme islemleri yapildiktan sonra program tekrar uygulama

veya gerekiyorsa yeniden deneyeme hazir duruma getirilir. (Ugan, 1994: 62).
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2.8. 1lgili Aragtirmalar

Bu boliimde yurtigi literatiirde yer alan hazir giyim isletmeleri, hazir giyimde
kalite, verimlilik, iitiileme ve hizmet i¢i egitim konusunda yapilmis olan, bu c¢alisma ile
dogrudan ve dolayli olarak iligkili bulunan ve ¢alismanin yapilmasina 1sik tutan 6nceki

calismalarin 6zeti kronolojik sira ile verilmistir.

Yukarida bahsedilen konulara yonelik ¢alismalara asagida kisaca deginilmistir.

SAHINOGLU (2009), "Hazir giyim sektoriinde tiretim hatalarinin giderilmesine
yonelik bir hizmet i¢i egitim programi gelistirme" isimli doktora tezinde, Deniz
Kuvvetleri Komutanlii'ma bagli Deniz Dikimevi'nde egitim elbisesi iiretiminde
karsilagilan iiretim hatalarini1 belirleyerek, bu hatalar1 gidermeye yonelik bir hizmet ici
egitim programi hazirlamak ve bu programi ig gorenlere uygulayarak egitimin iiretim
hatalar1 ve is gorenlerin kaliteye iliskin goriisleri ilizerindeki etkilerini belirlemek
amaglanmistir. Arastirmada, nedensel karsilastirma yontemi kullanilmistir. Egitim
elbisesi iiretiminde yapilan hatalarin belirlenmesi amaciyla, aragtirma grubunun iiretmis
oldugu egitim elbiseleri gozleme tabi tutulmustur. Gézlemler sonucunda, is gorenlerin
egitim elbisesi liretiminde en ¢ok yaptiklari hatalar belirlenmis ve bu hatalar1 gidermeye
yonelik bir hizmet i¢i egitim programi hazirlanmistir. Hizmet i¢i egitim programi
hazirlanirken i gorenlerin egitim elbisesinin iiretimi sirasinda yaptiklar: hatalar (% 5' in
tizerindeki hatalar) esas alinmistir. Deniz Dikimevinde fretilen egitim elbisesinde
yapilan iiretim hatalarin1 belirlemek amaciyla Gilinliik Kontrol Tablolar1 hazirlamistir.
Ayrica 1 gorenlerin kaliteye iliskin gorlislerini  belirlemek amaciyla anket
hazirlanmistir. Hazirlanan anket, egitim oncesi ve sonrasi is gorenlere uygulanmistir.
Egitim sonucunda, yapilan hatalarda ontest ve sontest arasinda iliski olup olmadigini
belirlemek amaciyla (y2) Ki Kare analizi yapilmis, sonuglar p<0,05 anlamlilik
diizeyinde degerlendirilmis ve bulunan degerler tablolarda verilmistir. Is gdrenlerin
kalite iligkin goriislerini almak amaciyla hazirlanan anket yardimiyla elde edilen
verilerin, Ontest-sontest arasinda anlamli bir farklilik olup olmadigini belirlemek
amaciyla t-testi uygulanmistir. Arastirma sonucunda; yapilan gozlemlere dayanarak
hazirlanan hizmet i¢i egitim programinin uygulanmasi sonucunda, egitim elbisesi
iiretiminde yapilan hatalarda azalma oldugu gozlenmistir. Is grenlerin kaliteye iliskin

gortslerinde de olumlu yonde degisiklik oldugu belirlenmistir.
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GOKKAYA (2008), "Faaliyet alan1 bayan i¢ giyim iiretimi olan hazir giyim
isletmelerinde kullanilan kalite kontrol parametreleri ve iiretim siirecinde kalite kontrol"
isimli yiiksek lisans tezinde, i¢ giyimin gelisim siirecinin incelenmesi, tiretim siirecinde
kalite kontrol faaliyetleri ve kalite kontrol faaliyetlerinin {irlin kalitesine etkilerinin
belirlenmesi, bayan i¢ giyim iiretimi yapan hazir giyim igletmelerinin kullandiklar:
kalite kontrol parametrelerinin incelenmesi ve sektore kalite kontroliiniin 6neminin ve
dogru bir sekilde uygulanmasi gerektiginin énemini vurgulamak amaciyla planlanmis
ve yiiriitiilmiistlir. Arastirma tarama modelli olup, gelistirilen anket formu 30 i¢ giyim
isletmesinde uygulanmustir. Isletmelerin, devamliliklarii gelistirerek siirdiirebilmek
icin kalite kontrole verdikleri 6nemin arttig1; ayni isi yapan personelin aynm diizeyde
kaliteli liretim yapabilmeleri icin iiretim siirecinde kalite kontrol kullaniminin arttigi
tespit edilmistir. Isletmelerin, kalite konusunda bilingli ve egitimli personel ile
calismanin minimum diizeyde hatali irlinle karsilasilmasmna ve {iriin kalitesinin
tyilestirilmesine katkida bulunacagini diistinmelerinden dolayi kalite kontrol konusunda
egitim almis kisilerin istihdamia onem verdikleri ve personele diizenli olarak kalite

kontrol konusunda isletme i¢i egitim verdikleri tespit edilmistir.

DINDAR (2008), "Egiticilerin egitiminde hizmet i¢i egitim ihtiyac1 belirleme
hazir giyim sektorii 6rnegi" isimli yiiksek lisans tezinde, hazir giyim isletmelerinin
dikim bolimiinde ¢alisan usta egiticilerin biligsel, psikomotor ve duyussal alandaki
hizmet i¢i egitim ihtiyacim1 belirlemek ve bu ihtiyacin cinsiyet, yas, egitim durumu
mesleki tecriibe ve hizmet i¢i egitim durumu degiskenleriyle iliskisini ortaya koyulmaya
calisilmigtir. Arastirmanin amacina uygun olarak betimsel arastirma yonteminden
yararlanilmis olup, arastirma verilerinin toplanmasinda anket teknigi kullanilmustir.
Arastirmanin evreni ITO’ya kayitl 250.000 -999.999 sermaye araliginda bulunan950
hazir giyim isletmesi ile sinirlandirilmis, bu evreni temsil eden 6rneklem grubunda 274
hazir giyim isletmesi yer almistir. Usta egiticilerin hizmet i¢i egitim ihtiyacini
belirlemek i¢in iki boliimden olusan bir anket formu hazirlanmistir. Anket formunun
birinci boliimiinde cinsiyet, yas, e8itim durumu, mesleki tecriibe ve hizmet ici egitim
durumu degiskenlerine ait bes soru yer almustir. Ikinci béliimiinde ise; hizmet i¢gi egitim
ithtiyacin1 belirlemek amaciyla bilissel, psikomotor, duyussal alan davraniglara sahip
olma derecesine gore “Evet, kismen, hayir” gosteren li¢lii likert 6l¢egi hazirlanmigtir.

Bu o6lgekte davraniglart 6lgen 125 soru yer almaktadir. Elde edilen veriler SPSS 15.0
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programinda istatistiksel analizleri yapilarak say1 ve yiizdeleri hesaplanmistir. Hizmet
ici egitim ihtiyacinin cinsiyet, yas, egitim durumu, mesleki tecriibe ve hizmet i¢i egitim

durumu degiskenleriyle iliskisini belirlemek amaciyla Ki-kare (y2) testi yapilmustir.

KARADENIZ (2008), "Tiirkiye'de halk kiitiiphanecilerinin hizmet igi egitim
gereksinimleri” isimli yiiksek lisans tezinde, Tiirkiye’deki halk kiitiiphanelerinde gorev
yapan kiitliphanecilerin hizmet i¢i egitim gereksinimleri konusu irdelenmeye
calistlmistir.  Arastirmanin  amaci; Tirkiye’de halk kiitliphanelerinde  ¢alisan
kiitliphanecilerin, hizmet i¢i egitime neden gereksinim duyduklarini, bu gereksinimlerin
boyutunu, 6zelliklerini ve nasil bir hizmet i¢i egitim istediklerini ortaya koymaktir.
Arastirmanin evrenini, Kiiltlir ve Turizm Bakanligi’na bagl olarak faaliyet gdsteren
halk kiitiiphanelerinde, kiitiiphaneci, miidiir yardimcis1 ve miidiir kadrolarinda gorev
yapan Bilgi ve Belge YoOnetimi Bolimii mezunlart olusturmaktadir. Bilgi ve Belge
Yonetimi Bolimii disinda bir okuldan mezun olup da kiitliphaneci kadrosunda gorev
yapanlar, kiitiiphaneci olup da halen aday memur statiisiinde olanlar ve diger okullardan
mezun olanlar arastirma kapsamina alinmamistir. Arastirmanin evrenini, 243’
kiitliphaneci, 80’1 miidiir ve miidiir yardimcist olmak iizere toplam 323Bilgi ve Belge
Yonetimi Bolimii mezunu olusturmaktadir. Calismada evren, 113kiitiiphaneci, 37
miidiir ve miidiir yardimcist olmak {izere toplam 150 Bilgi ve Belge Yonetimi Bolimii
mezunu ile oOrneklenmistir. Calismada veri toplamak amaciyla literatiir taramasi
yapilmig ve anket teknigi uygulanmistir. Anketlerin degerlendirilmesinde “Statistical

Package for the Social Sciences 11.5” (SPSS 11.5) programi kullanilmistir.

BEK (2008), "Bir konfeksiyon isletmesinde proses ve kalite kontrol" isimli
yiksek lisans tezinde konfeksiyonda proses ve kalite kontrol incelenmistir.
Konfeksiyondaki kontrol noktalari belirlenmis ve istatistiksel proses kontrol teknikleri
hakkinda bilgi verilmistir. Calismanin uygulamasi biiylik 6lgekli bir konfeksiyon
fabrikasinda yapilmistir. Bir modelin dikim oncesi, dikim ve dikim sonras1 ve yiikleme
oncesi kontrolleri sonucunda verilerin toplanmasi ve analizi igin istatistiksel proses
kontrol teknikleri kullanilmistir. Kontrol diyagrami, pareto diyagrami, neden sonug
diyagramlari, X, R, P kontrol kartlar1 hazirlanmis ve prosesin yeterliligi kontrol

edilmistir.
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CETIN (2008), "Kalite kontrol uygulamalar1 ve 6rnek bir ¢alisma (Hazir giyim
sektorii)" adli yiiksek lisans tezinde, hazir giyim isletmelerindeki kalite kontrol
uygulamalarin1 incelemek, istatistiksel kontrol yontemlerini ve problem ¢6zme
tekniklerini agiklamak, sorunlarin ¢ézlimiine yonelik oneriler gelistirmek ve iyilestirme
calismalarin1  yaygimnlastirmak amaglanmistir. Arastirmanin evreni, hazir giyim
sektdriinde, dokuma kumastan iiretilen giysilerdir. Orneklem ise, bir hazir giyim
isletmesinde, erkek pantolonu, erkek ceketi, mont, is tulumu, egitim pantolonu, egitim
ceketi ve is pantolonundan olusan giysi modelleridir. Calismada alan arastirmasi
yontemi kullanilmis, ornek olay incelemesi yapilmistir. Kalite kontrol formlar
kullanilarak yapilan kalite kontroller sonucunda elde edilen veriler elde edilmistir. Bu
veriler istatistiksel analize tabi tutularak, hatalarin dagilimimi gosteren tablolar ve
diyagramlar olusturulmustur. Calismada neden sonug¢ analizleri ve beyin firtinasi
teknigi kullanilmig, hatalarin azaltilmasina yonelik 6rnek bir calisma yapilmis, bir

egitim modeli olusturulmustur.

SARIHAN (2007), "Tekstil ve hazir giyim sektoriinde marka olusturma
stratejileri" adli yiiksek lisans tezinde, tekstil ve hazir giyim sektorii i¢inde faaliyet
gosteren cesitli firmalarin global pazarlara yonelik mevcut markalasma ve pazarlama
faaliyetlerinin incelenerek degerlendirilmesi ve iyilestirme siiregleri i¢in Onerilerde
bulunulmasi amaglanmistir. Bu ¢alismada, marka kavrami incelenerek, marka yaratma
ve yonetme stratejileri lizerinde durulmus, uluslararas: sektérde ve Tiirkiye'de marka
anlayis1 incelenmistir. Nihai tiiketicilerin markaya dair sahip olduklar1 diisiinceler
anketler ile incelenmistir. Marka sahibi bir firma ile birebir goriisme yapilmis; mevcut
sikintilara ve yetersizliklere ragmen tekstil ve hazir giyim sektdriindeki markalagsma

stireci ve pazarlama faaliyetleri hakkinda genel bir tablo ortaya ¢ikarilmaya caligiimistir.

OZDEMIR (2007), "Hazir giyim sanayinde kullanilan teknolojilerin verimlilige
etkisinin degerlendirilmesi" adli yiiksek lisans tezinde, hazir giyim isletmelerinden
gomlek, pantolon ve ceket iiretimi yapan is yerleri secilerek, normal bir atdlye ile
modern bir isletmede yapilan {iretimler sirasindaki is akisi incelenmis, tiretim sirasinda
kullanilan makine ve otomatlardan alinan etiit degerleri ile karlilik hesab1 yapilmistir.
Kullanilan bu teknolojilerden hangilerinin verimlilii arttirdigina karar verilmeye
calistlmigtir. Hazir giyimde kullanilan CAD-CAM sistemlerinin, modern makinelerin

ve/veya otomatlarin, lretim kalitesini ve verimliligi arttirdigi, isgilicli ve zamandan
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karlilik sagladig tespit edilip, isletmeler i¢in gerekliligi belirtilmistir. Caligmasinin belli
bir boliimiinde iitiilere yer vermis, iitii ¢esitleri ve iitli ¢esitlerinin 6zellikleri hakkinda

bilgi vermistir.

YILMAZ (2007), "Bir 6rme konfeksiyon isletmesindeki fire ve maliyetleri
tizerine bir arastirma" adli yiiksek lisans tezinde, bir 6rme konfeksiyon ihracat firmasi
olan Erenko ig¢in firenin olustugu tretim birimleri arastirilmig ve fire maliyeti
hesaplanmaya ¢alisilmistir. Calismada Orme kumasta kaliteyi etkileyen faktorler
tizerinde durulmus, 6rme kumas hatalar1 ve giderilme careleri tizerinde durulmustur.
Calismada iitiileme boliimii ve kumasglarin {itiileme sirasinda karsilastiklar1 hatalara yer

verilmistir.

AKMESE (2007), "Konya, Ankara ve Denizli’de bulunan hazir giyim
isletmelerinde hizmet i¢i egitimin yeri, 6nemi ve bu alanda yapilan uygulamalarin
degerlendirilmesi” isimli yiiksek lisans tezinde, Tirkiye’de hazir giyim sektoriindeki
hizmet i¢i egitime duyulan ihtiyaci ortaya koymayi amag¢lamigtir. Konya, Ankara ve
Denizli’de bulunan hazir giyim isletmelerinde hizmet i¢i egitimin yeri, dnemi ve bu
alanda yapilan uygulamalarin degerlendirilmesi arastirmanin konusunu olusturmaktadir.
Arastirma ile hazir giyim isletmelerindeki hizmet i¢i egitim faaliyetlerinin durumu,
yapilan uygulamalar degerlendirilerek; isletmelere, egitim hizmeti veren kuruluslara ve
sektoriin gelismesine calisan kurumlara yonelik Onerilerde bulunulmasi amaglanmaistir.
Aragtirmada survey tarama modelinden faydalanilmis, ortaya konan bilgilere cesitli
kaynak taramasi, internet ve anket yoluyla ulagilmistir. Konya, Ankara ve Denizli’de
bulunan 100 hazir giyim isletmesine uygulanan anketlerdeki verilerin analiz edilip
degerlendirilmistir. Arastirma sonucunda belirtilen illerdeki hazir giyim isletmelerinde,
calisanlarin egitimine duyulan ihtiyacin fazla oldugu ancak uygulamalarda yetersiz
kaldiklar1 belirlenmis ve yapilan egitimlerde belirli bir plan ve program izlenmedigi,

uygun yontem ve tekniklerin uygulanmadigi tespit edilmistir.

BOZKURT (2006), "Izmir Biiyiiksehir Belediyesi ¢alisanlarinin katilmis
olduklar1 hizmet i¢i egitim programlarinin niteligine iliskin goriisleri" akl yiiksek lisans
tezinde Izmir Biiyiiksehir Belediyesi ¢alisanlarmin katilmis olduklar1 hizmet igi egitim
programlarinin niteligine iliskin gorlislerinin saptanmaya c¢alisilmistir. Arastirmanin

orneklemini Izmir Biiyiiksehir Belediyesi'nde c¢alisan 214 belediye personeli
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olusturmustur. Veriler, arastirmaci tarafindan konu ile ilgili literatiir incelenerek ve
uzman goriisii alinarak olusturulan soru formu aracilifiyla elde edilmistir. Veri

degerlendirmede, yiizdelik dagilimlar ve ylizdelik olarak karsilastirma yapilmistir.

USTUNDAG (2006), "isletme yoneticilerinin hazir giyim egitimi veren
yiiksekogrenim kurumlari ve bu kurumlardan mezun bireyler hakkindaki goriisleri" adli
yiiksek lisans tezinde, isletme yoneticilerinin hazir giyim egitimi veren yiiksekogrenim
kurumlar1 ve bu kurumlardan mezun bireyler hakkindaki goriislerini belirlemeyi
amaclamigtir. Aragtirmanin evrenini, TOBB'a kayitli bay, bayan ve ¢ocuk giyimi iireten
ve biinyesinde hazir giyim egitimi veren yiiksekogrenim kurumlarindan mezun bireyleri
calistiran isletmeler olusturmaktadir. Orneklem grubunu ise Tiirkiye'deki bay, bayan ve
cocuk giyimi tiireten hazir giyim isletmeleri arasindan yapilan On arastirma ile
bilinyesinde hazir giyim egitimi veren yiiksekogrenim kurumlarindan mezun bireyleri
calistiran 100 isletme olusturmaktadir. Bu aragtirma kapsaminda veri toplama araci
olarak anket formu kullanilmistir. Anket formlarindan elde edilen verilerin frekans ve

yiizdeleri hesaplanmas, tablolar ve grafikler halinde gosterilmistir.

DURGUN (2006), "Orgiit kiiltiirii ve orgiitsel iletisim" adli ¢alismasinda orgiit
kiiltiirli ve orgiitsel iletisimin kuramsal arka planlarini betimlemek ve orgiitsel yasamda
orgiitsel iletisimin roliinii ortaya ¢ikararak, orgiit kiiltiirii ve orgiitsel iletisim arasindaki
karsilikli iliskiyi vurgulamaya calismistir. Ayrica, bu calismada orgit kiiltiiri ve
orgiitsel iletisim temalar1 sadece kuramsal olarak ele alinmistir. Dolayisiyla, s6z konusu
caligma Tiirkiye'de ileride yapilabilecek uygulamali ¢aligmalara kuramsal ve kavramsal

bir temel teskil etme potansiyeli de tagimaktadir.

GURCAN (2005), "Emniyet teskilatinda hizmet ici egitim faaliyetleri ve polis
egitim merkezleri" isimli yiiksek lisans tezinde, Emniyet Teskilatindaki hizmet ici
egitim faaliyetleri ve bu dogrultuda teskilat biinyesinde olusturulan Polis Egitim
Merkezlerinin degerlendirilmesi yapilmistir. Arastirma anket yoluyla yapilmistir.
Anketler Bursa Polis Egitim Merkezi’nde hizmet i¢i egitim programlarina katilan
kursiyerlere dagitilmis, dogrudan uygulanarak geri alinmistir. Uygulanan ankette Bursa
Polis Egitim Merkezinde diizenlenen kurslara katilan toplam 1218 amir ve memur
kursiyerler ile 137 6gretim gorevlisi drneklem olarak secilmistir. Elde edilen veriler

“SPSS” programi kullanilarak degerlendirilmeye tabi tutulmustur. Degisik gruplardan
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elde edilen veriler ayr1 ayr1 frekans dagilimlan (f) ve yiizdeleri (%) bulunarak tablolara

gecirilmistir. Ayrica siitun grafigi halinde de gosterilmistir.

KAYA, CEPNi ve KUCUK (2004), "Fizik &gretmenlerinin laboratuvarlara
yonelik hizmet i¢i ihtiyaglari i¢in bir program gelistirme calismasi" adli makalelerinde
sistem yaklagimi temel alinarak fizik Ogretmenlerinin fen laboratuvarlarma yonelik
hizmet i¢i ihtiyaclarimi karsilayacak iiniversite destekli bir program gelistirme calismasi
yapilmistir. Bu caligmada {niversite ile il milli egitim miidiirliikleri arasinda fist
diizeyde bir isbirligi yapilmakla birlikte, programin her bir asamasinda uygulamadaki
Ogretmenlerinin beklentileri dikkate alinarak ¢agdas 6gretim yaklagimlart kullanilmistir.
Bu sekilde hazirlanan hizmet i¢i egitim programinin pilot ve esas uygulamalarindan

toplanan verilerin analizinden, kursun oldukc¢a basarili oldugu anlasilmistir.

CELIKOZ (2004), "Yeni program gelistirme anlayisina dayali olarak
gelistirilen bir program tasariminin 6grenci basarisina etkisi" adli makalesinde yeni
program gelistirme anlayisina dayali olarak 6rnek bir program gelistirmeyi ve 6grenci
basaris1 iizerindeki etkisini belirlemeyi amaglamustir. Ontest-sontest kontrol gruplu
deneysel modelin kullanildig1 arastirmada, G.U.T.E.F. Metal &gretmenlik programina
kayith toplam 46 &grenci denek olarak kullamilmugstir. Ogrenciler deney ve kontrol
gruplarina tesadiifi olarak atanmistir. Deney grubunda tasarlanan ders programi (TDP),
kontrol grubunda ise mevcut program (MP) 4 hafta boyunca uygulanmistir. Elde edilen
bulgulara gére TDP mevcut programa gore Ogrenci basarisi lizerinde daha etkili

olmustur.

GUNER VE UNAL (2003), "Konfeksiyon isletmelerinde verimlilik artisini
etkileyen faktorlerin uygulanma diizeyleri iizerine bir arastirma" adli caligmalarinda
konfeksiyon isletmelerinde verimliligi etkileyen faktorler siniflandirilmis, verimliligi
arttirict yaklasim ve teknikler incelenmis, izmir ilindeki konfeksiyon isletmelerini
temsil eden Orneklem c¢ercevesinde, isletmelerin bu konuya dair bilgileri ve

uygulamalari arastirilmstir.

KANSOY (2003), "Model o6zelliklerinin kumas kullanim miktara ve isgilik
maliyetlerine etkisi" adli doktora tezinde, giysi tiirlerine ait farkli model 6zelliklerinin

kumas kullanim miktari, kesim is¢iligi siireleri, dikim isciligi siireleri iizerinde nasil bir
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etkiye sahip oldugunun arastirilmasini amaglamistir. Bu amagla segilen iiriin gruplari
tizerinde belli kriterler géz Oniine alinarak yapilan modelleme caligmalari ile kalip
sayis1, kalip ¢evresi, kalip alan1 6zelliklerinin kumas kullanim oranina, kesim siiresine,
dikim stiresine etkilerini incelemistir. Arastirmasinda gergeklestirilmesi i¢in belirlenen
kabuller, kullanilan yontemler ve islem akislarini tanimlamigtir. Uygulama asamasinda
Bilgisayarli Tasarim Ve Uretim Sistemlerini kullanmustir. Degiskenler arasindaki
iliskilerin belirlenmesinde korelasyon regresyon analizinden yararlanmistir. Aralarinda
iliski bulunan degiskenlere de regresyon analizi uygulanarak, tahminlemeye imkan

verecek matematiksel formiiller olusturmustur.

EROL (2002), "Ankara hazir giyim isletmelerindeki personel yetistirme-
gelistirme egitimi faaliyetlerinin incelenmesi" konulu yiiksek lisans tezinde, Ankara'da
hazir giyim konusunda iiretim yapan isletmelerin personellerini yetistirmek ve
gelistirmek i¢in uyguladig1 egitim faaliyetlerinin; yonetici, egitici personel ve ¢alisan
personel goriisleri agisindan incelenmesini amaglanmistir. Arastirmanin  evrenini;
Ankara'da faaliyet gosteren ve Ankara Sanayi Odasma kayitli orta ve biiylik dlgekli
hazir giyim isletmelerindeki yoOnetici, egitici ve egitime katilan personeller
olusturmaktadir. Orneklemi ise; evrenden segilen ve evreni temsil ettigine inanilan 20
isletmenin yoneticileri, egitici personeli ve egitime katildig1 belirlenen ¢alisan
personelleri olusturmaktadir. isletmelerdeki personel egitimi faaliyetlerinin durumunu
belirleyebilmek i¢in {i¢ ayr1 veri toplama araci gelistirilmistir. Yoneticilere, yonetici
goriisme formu; egitici personele ve g¢alisan personele anket formu uygulanmstir.
Uygulama sonunda toplanan veriler, SPSS paket programindan yararlanilarak frekans
ve yiizde hesaplari ile ¢alisan personel goriisleri arasinda farkin tespiti i¢in yapilan t

testi ve tek yonlii varyans analizi sonuclar1 tablolastirilmistir.

FER (1999), "Hazir giyim endiistrisinde modelist, makastar, makineci ve itiicii
mesleklerinde ¢alisan isgiiciiniin mesleki yeterliklerinin belirlenmesi ve yeterliklere
dayali bir program modeli" adli doktora tezinde, hazir giyim endiistrisinde modelist,
makastar, makineci ve litilicii mesleklerindeki nitelikli 1sgiliciiniin mesleki yeterliklerinin,
yonetici ve isgiicli goriislerine gore belirlenmesini ve belirlenen bu mesleki yeterliklere
dayal1 program modelinin gelistirilmesini amaglamstir. istanbul, Izmir, Bursa, Ankara
ve Adana'da faaliyette bulunan kiigiik, orta ve biiyiik 6l¢ekli hazir giyim isletmelerinde

calisan yonetici ve isglicli arastirmanin evrenini olusturmustur. Calisma evreninden
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yOnetici ve isgiici olmak tizere birbirinden bagimsiz iki ayr1 6rneklem grubu, oranl
orneklem yontemi ile alinmistir. 590 kisi isgiicli 6rneklem grubunu, 182 kisi de yonetici
orneklem grubunu olusturmustur. Veriler is analizi yontemi ile iki asamada
toplanmistir. Birinci asamada veri toplama araci olan anket hazirlanmistir. Ikinci
asamada ise anketler 6rneklem gruplarina uygulanmig ve veriler toplanmistir. Arastirma
anketini cevaplandiran ve anketlere verdikleri cevaplar1 gecerli kabul edilen deneklerin
139'u yonetici, 424" ise isgiiclidiir. Verilerin SPSS paket programindan yararlanilarak
istatistiksel ¢oziimlemeleri yapilmistir. Verilerin frekanslari, ylizdeleri, aritmetik
ortalamalari, standart sapmalar1 hesaplanmis; t ve F testleri yapilmis; bulgular tablolarda
gosterilmis ve yorumlanmistir. Calismada ttiici mesleginin yeterlikleri {izerinde

duruldugu goriilmiistiir.

TOKYUREK (1997), “Egitim diizeyleri farkli kadinlarm ailelerindeki ev
yonetim bi¢iminin saptanmasi, verilen ev ydnetimi egitimin degerlendirilmesi” adli
doktora ¢alismasinda yaslari, egitim durumlari ve medeni durumlari farkli kadinlarin ev
yonetimindeki etkinligini saptamak, ev yonetimi egitimi ihtiyacim belirlemek ve verilen
egitimi degerlendirmeyi amaglamistir. iki asamada gerceklestirilen arastirmanin birinci
asamasinda Halk Egitim Merkezlerine bagli kurslara devam eden kadinlara anket
uygulanmis ve durum saptamasi yapilmistir. Ikinci asamada anketten elde edilen bilgiler
dogrultusunda ev yOnetimi egitim programi ve test hazirlanmistir. Bes hafta siire ile I.
Deney Grubuna sadece egitim verilmis, II. Deney Grubuna egitimle birlikte basili ders
notlart dagitilmistir. Deney Gruplart ve Kontrol Grubuna egitimden 6nce ye sonra test
uygulanarak, verilen egitimden yararlanma durumlart istatistiksel olarak

degerlendirilmistir.

ALTINISIK (1996), Hizmet i¢i egitim ve Tiirkiye'deki uygulama adh
caligmasinda hizmet i¢i egitimin tarihsel gelisimi, tanim1 ve 6nemine deginmis, hizmet
ici egitimin planlanmasi ve egitim programlarini nasil yapilmasi gerektiginden

bahsetmistir. Tiirkiye'deki Hizmet i¢i egitimin uygulamalarina deginmistir.

BARAN (1994), "Marmara Universitesi, Teknik Egitim Fakiiltesi, Tekstil
Egitimi Boliimii, Atolye ve laboratuvarlarinin ergonomik kosullara uygunluk yoniinden
incelenmesi" adl yiiksek lisans tezinde, 6grencilerin ergonomik kosullarda egitim alip

almadiklarin1 ortaya koymak amaglanmistir. Arastirmaci tarafindan konu ile ilgili
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literatiir taramas1 yapilmis ve 30 sorudan olusan anket hazirlanmistir. 32 kiz, 32 erkek
toplam 64 6grenciye hazirlanan anket sorular1 uygulanmistir. Kiz ve erkek 6grencilerin
cevaplar1 arasinda iliski olup olmadigim1 belirlemek amaciyla (y2) Ki Kare analizi
yapilmis, sonuglar p<0,05 anlamlilik diizeyinde degerlendirilmis ve bulunan degerler

tablolarda verilmistir.

ARSLAN (1991), "isletmelerde hizmet i¢i egitim ihtiyacinin saptanmasi ve bir
uygulamanin degerlendirilmesi" adli arastirmasinda, isletmelerde hizmet i¢i egitim
ihtiyaclarinin tespit edilmesini amaglamistir. Arastirmada bu amacla yapilacak
calismalarda kullanilmasi i¢in hizmet i¢i egitim ihtiyaci tespit edilirken yapilacak
arastirmalar ve yararlanilacak kaynaklarin neler oldugu belirtmistir. Arastirma icin

Tiirkiye Halk Bankas1 Egitim Miidiirliigiinde inceleme yapilmstir.

Ilgili arastirmalarda hangi alanda olursa olsun ¢alisanlarm hizmet igi egitime
ihtiyag duyduklar1 belirtilmistir. Yapilan calismalarda hizmet i¢i egitim Oncesi ve
hizmet i¢i egitim sonrast karsilastirilmig, sonuclar arasinda iliski olup olmadigini
belirlemek amaciyla (¥2) Ki-Kare analizi yapilmis ve sonuglar p<0,05 anlamlilik
diizeyinde degerlendirilmis ve bulunan degerler tablolarda verilmistir. Hizmet i¢i egitim

sonunda ¢alisanlarda olumlu anlamda degisim oldugu belirlenmistir.

Yapilan bu caligma daha 6nce lizerinde hemen hemen hi¢ calisilmamis olan
utiileme 1ile ilgilidir. Calismada hazir giyim isletmelerinin iitiileme bdliimlerinde
iitlilenen kadin kiyafetleri ele alinmus, iitiilenen kiyafetlerin hizmet i¢i egitim Oncesi ve
hizmet i¢i egitim sonrasi itiileme kriterlerine uygunlugu karsilastirilmistir. Bu konuyla
alakali oldugu diisiiniilen yukardaki kaynaklardan yararlanmak yoluyla calismanin

cercevesi cizilmistir.
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YONTEM

3.1. Arastirmanin Materyali

Arastirmada, hazir giyim isletmelerinin iitiileme boliimiinde, karsilasilan
iitiileme hatalarin1 belirleyerek, bu hatalara yonelik hizmet i¢i egitim programi
hazirlamak ve hazirlanan bu programi ¢alisanlara uygulayarak, egitimin tiretim hatalar1
ve calisanlarin bilgi diizeylerindeki degisime etkilerini belirlemeye yonelik, nedensel

karsilastirma yontemi kullanilmistir.

Aragtirmanin materyalini, hazir giyim sektoriindeki isletmelerde iiretilen kadin
kiyafetlerinin {itiilemesinin egitim Oncesi-sonrasi, gozlem ve anket yardimiyla elde

edilen veriler ve ilgili yayinlar olusturmaktadir.

Aragtirmada Oncelikle durum analizi yapilmistir. Durum analizi igin belirlenen
bir isletmede gozlem yapilmis, isletmede calisan {itiiciilerle goriisiilmiis ve uzman
goriislerine bagvurulmustur. Yapilan gozlemler ve yiiz yiize yapilan gorismelerle elde
edilen bilgiler 15181nda trengkot, pantolon, gémlek, etek, elbise, ceket, abiye ceket, bluz
ve abiye bluz gibi kadin kiyafetleri {itiilleme kontrol noktalar1 ve kalite parametreleri
belirlenmistir. Kontrol noktalar1 ve kalite parametrelerinden yararlanilarak kadin
kiyafetleri iitiileme siire¢ analizi ve ayrica bu bilgilerden yararlanilarak giinliik gozlem

tablosu olusturulmustur.

Hazir giyim isletmelerinin {itiileme boliimlerinde yapilan hatalarin belirlenmesi
amaciyla, aragtirma grubunun itlilemis oldugu kadin kiyafetleri gozleme tabi
tutulmustur. Gozlemler sonucunda, calisanlarin {itiilemede en ¢ok yaptigi hatalar
belirlenmis ve bu hatalar1 gidermeye yoOnelik bir hizmet i¢i egitim programi
gelistirilmistir. Hizmet i¢i egitim programi hazirlanirken, calisanlarin iitiilemede
yaptiklart % 5’in tizerindeki hatalar temel alinmistir. Hazirlanan egitim programi

calisanlara uygulanmistir.
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Aragtirmada tek grup Ontest-sontest deseni kullanilmigtir. Kontrol gurubu
olmayan bu modelde arastirma grubu egitime baslamadan 6nce gozleme tabi tutulmus
ve hazirlanan bilgi testi gruba uygulanmistir. Egitim bittikten sonra grup tekrar gozleme
tabi tutulmus ve bilgi testi tekrar uygulanmigtir. Egitimin etkisi bu iki test arasindaki
farka gore degerlendirilmistir. Grup segilen igletmenin {itiilleme boliimiinde galisan 16
iitlicii ustasindan olugmustur. Hazirlanan giinliik kontrol tablosu egitim vermeden 6nce
yapilan islere uygulanmistir. Degerlendirme bagimsiz kalite kontrol uzmanlar1 ve
arastirmaci tarafindan yapilmistir. Daha sonra hizmet i¢i egitim verilmis ve giinlikk

kontrol tablolar1 tekrar uygulanmistir. Degerlendirme yine ayni kisilerce yapilmistir.

3.2. Arastirma Modeli

Bilgi Testi
Gruplar Ontest Denel Islem Sontest
Utiicii Grup BT Egitim BT

Performans Testi

Gruplar. Ontest Denel Islem Sontest
1-Utiilenen Giysi PT

Grubu

2-Utiilenen Giysi Utiileme Beceri Egitimi PT
Grubu

Utiicii Grup: Secilen isletmenin iitiileme boliimiinde calisan, egitim verilmeden 6nce

ve egitim verildikten sonra, iitiileme ile ilgili bilgi testi uygulanan grup.

Utiilenen Giysi Grubu: Segilen isletmede “iitiicii grup” tarafindan, egitim verilmeden
once ve egitim verildikten sonra {itiilenen ve gézlem formu ile iitiileme kalitesi 6l¢iilen

birinci ve ikinci grupta toplam 400’er adet giysi.

BT: Orneklem dahilindeki iitiiciilere egitim 6ncesi ve egitim sonrasi uygulanan iitiileme

konusundaki bilgi testi.
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PT: Orneklem dahilindeki giysi gruplarmin iitiileme kalitesini belirlemek icin egitim

Oncesi ve egitim sonrasi uygulanan gézlem formu.

3.3. Evren ve Orneklem

Arastirma kapsaminda Segilen hazir giyim firmasinda c¢alisan fitiiciiler ve bu

firmada tiretilen kadin kiyafetleri evreni olusturmustur.
Arastirma Orneklemini secilen hazir giyim firmasinda c¢alisan 16 iitiicii ve bu
firmada tretilen asagida driin adi ve adetleri yazili olan 400 kadin giysisi

olusturmaktadir.

Tablo 1. Arastirma kapsaminda iitiilenen giysi 6rneklem tablosu

Uriin Ada Adedi
Trenckot 20
Pantolon 80
Gomlek 60
Etek 60
Elbise 20
Ceket 100
Abiye ceket 20
Bluz 20
Abiye Bluz 20
TOPLAM 400

Orneklem olarak kadin kiyafeti segmenin en énemli nedeni; kadn kiyafetleri
erkek kiyafetlerine gore daha karmagik yapidadir. Kadin kiyafetlerinin teferruatli olusu
itlilemesinde daha fazla emek harcanmasini gerektirir ve erkek kiyafetlerine gore
iitlilemesi daha zordur. Arastirmada iitiiciilerin yaptiklar1 hatalar1 daha ¢ok ortaya
koyacag diisiiniildiigii i¢in kadin kiyafetleri tercih edilmistir. Hizmet ici e8itim Oncesi

ve sonrast incelenen giyimlerde model ve kumas 6zellikleri degiskeni sabit tutulmustur.
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Bu amagla hizmet i¢i egitimden sonra segilen modellerin, hizmet i¢i egitimden Once

secilen modellerle ayni 6zellikleri tastyan muadilleri olmasina dikkat edilmistir.

3.4. Veri Toplama Teknikleri

Calismada veri toplama araglart olarak, iitiilleme hatalarinin kalite {izerine
etkisini saptamak amaciyla gozlem formu Giinlik Kontrol Tablosu (Ek 1), Giinliik
Kontrol Tablosu Kalite Kriterleri Gruplamasi (Ek 2) ve iitiiciilerin bilgi diizeylerini

6lgmek amaciyla da bilgi testi hazirlanmistir (Ek 3).

3.4.1.Gozlem Formu (Giinliik Kontrol Tablosu)

Hazir giyim isletmelerindeki iiretim hatalarmi belirlemek amaciyla “gilinlik
kontrol tablosu” hazirlanmistir. Kontrol tablolari kullanilmadan 6nce isletmede
gbzlemler yapilmig, gozlemler sonucu kadin kiyafetleri {itiilemesi siire¢ analizi
hazirlanmis ve kontrol noktalar1 belirlenmistir. Her kontrol noktas1 tek tek ele alinmus,
ilgili literatlir taranarak, farkli isletmelerdeki uygulamalar incelenerek, Bagkent
Universitesi Moda ve Tekstil Tasarim Boliimii, Gazi Universitesi Mesleki Egitim
Fakiiltesi Giyim Endiistrisi ve Moda Tasarimi Egitimi Boliimii ve Aile Ekonomisi ve
Beslenme Egitimi Boliimii, Cukurova Universitesi Tekstil Miihendisligi Boliimii
ogretim iiyelerinin, Se¢il Giyim Isletmesi, Dejawu Tekstil Isletmesi iitiileme boliimii
usta basilarinin ve Adana S.G. Konfeksiyon Ith. Thr. San. ve Tic. Ltd. Sti. Isletme
Miidiirliniin goriisleri alinarak kalite parametreleri belirlenmistir. Belirlenen kontrol
noktalar1 ve kalite parametrelerine bagli olarak “gilinliik kontrol tablosu”
olusturulmustur. Giinliik kontrol tablosu olusturulduktan sonra Se¢il Giyim Isletmesinde
tiretilen 100 klasik kadin ceketinde pilot uygulama yapilmistir. Pilot uygulama
sonucunda gerekli diizeltmeler yapilmistir. Pilot uygulama asamasinda segilen hazir
giyim isletmesi kalite kontrol uzmanlar1 tarafindan degerlendirme yapilmistir.

Degerlendirme yapan kisiler kalite kontrol alaninda uzman kisilerdir.

3.4.2. Bilgi Testi

Calisanlarin ttiilemeyle ilgili bilgi diizeylerini 6l¢mek i¢in hazirlanan bilgi testi

25 sorudan olugmaktadir. Test sorularini hazirlama asamasinda uzman gorisleri alinmais,
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degisik isletmelerde ve kuru temizleme firmasinda calisanlara uygulanmistir. Alinan
doniitlere gore teste ¢alisanlarin mezuniyet ve anlama seviyeleri de diisiiniilerek son
sekli verilmistir. Sorular c¢alisanlarin bilissel, duyussal ve psikomotor diizeylerini

Olcmeye yonelik olarak hazirlanmistir.

Testin giivenirligi i¢in Cronbach's Alpha istatistiginden faydalanilmistir ve ilgili

tablo asagida gosterilmistir;

Tablo 2. Cahsanlara Utiilleme Hakkindaki Bilgilerinin Olciilmesinde Uygulanan

Testin Giivenirlik Analizi

Giivenirlik analiz tablosu

Gilivenirlik Analizi

Cronbach's Alpha
L Cronbach's Alpha (Standartlastiriimig) Soru Sayisi
(Guvenilirlik Katsayist)
,924 ,922 25

Giivenirlik analiz tablosuna bakildiginda testin giivenilirliginin %92,4 ve yiiksek

giivenilirlikte oldugu sdylenebilir (0,8<a<l).

3.5. Verilerin Analizi

Anketlerin uygulanmasi sonucu elde edilen veriler “Statistical Package for the
Social Sciences 15.0” (SPSS 15.0) paket programiyla degerlendirilmistir. Bulgular tablo
haline getirilerek, tablolarda verilerin say1 ve yiizdeleri ile (x2) Ki Kare analizi sonuglari
gosterilmigtir. Utiileme kriterleri tablosunda degerlendirilmeyenlere tablolarda yer

verilmemistir.

Arastirmada c¢alisanlarin yaptiklar1 hatalar1 belirlemek amaciyla frekans ve
yiizde dagilimlarina yer verilmistir. Yapilan hatalar arasinda iliski olup olmadigim
belirlemek amaciyla McNamer (x2) Ki Kare analizi yapilmis ve sonuglar p<0,05
anlamlilik diizeyinde degerlendirilmis, bulunan degerler tablolarla verilmistir. Egitim

sonunda yapilan hatalarda Ontest-sontest arasinda iligki olup olmadigini belirlemek
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amacityla McNamer (x2) Ki Kare analizi yapilmig, sonucglar p<0,05 anlamlilik

diizeyinde degerlendirilmis ve bulunan degerler tablolarla verilmistir.

Calisanlarin titiilemeyle ilgili bilgi diizeylerini 6l¢gmek amaciyla hazirlanan bilgi

testinde, ontest-sontest arasinda anlamli bir farkin olup olmadigini belirlemek amaciyla

da Cronbach's Alpha istatistigi ve McNamer (X°) Ki Kare analizi uygulanmustir.

Bu calismada McNamer (x?) Ki Kare analizi iiretilen giysilerin; iitillemesinde
hedeflenen kalitenin saglanip saglanamama durumuna gore siniflandirilmasi igin

kullanilmistir.



BOLUM IV
BULGULAR VE YORUM

Hazir giyim igletmelerinde iitli hatalarimin giderilmesine yonelik hizmet ici
egitim programi gelistirmek amaciyla yapilan c¢alismanin bulgular1 ve istatistiksel
analizleri tablolar haline getirilmis, tablolarin altinda 6énemli bulgulara ve yorumlara yer

verilmisgtir.

Bu béliim su alt boliimlerden olusmaktadir;

1. Calisanlarin itiileme hakkindaki bilgilerinin Ontest-sontest ortalama
puanlari arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark var midir?

2. Calisanlarin iitiilemede yaptiklar1 hatalarin ontest-sontest sonuglari arasinda
istatistiksel olarak anlamli bir fark var midir?

3. Kalite kriterlerine gore Ontest-sontest arasinda anlamli bir fark var midir?

4. Utiileme kalitesi {iriine gore farklilik gdstermekte midir?

Alt Problem 1. Cahsanlarin iitilleme hakkindaki bilgilerinin ontest-sontest

ortalama puanlar1 arasinda istatistiksel olarak anlamh bir fark var midir?

Bu alt boliimde, hazir giyim isletmelerinin iitiileme boliimiinde ¢alisanlarin
iitlileme konusundaki bilgilerini belirlemek i¢in uygulanan bilgi testine hizmet igi
egitim Oncesi ve hizmet i¢i egitim sonrasinda verdikleri cevaplarin say1 ve ylizdeleri ile
karsilastirma sonuclar1 tablolar halinde gosterilmis ve tablolarin altinda Onemli

bulgulara ve yorumlara yer verilmistir.

Utiiciilerin giysi iitiileme ile ilgili bilgi testine hizmet i¢i egitim dncesi ve sonrasi
verdikleri cevaplara gore Ontest-sontest sonuc¢larmin karsilastirilmast tablo 3’de

gosterilmistir.



82

Tablo 3. Utiiciilerin Giysi Utiileme Ile Tlgili Bilgi Testine Hizmet I¢i Egitim Oncesi

Ve Sonrasit Verdikleri Cevaplara Gore Ontest- Sontest Sonuclarinin
Karsilastirilmasi
Sorular Ontest Sontest Ki Kare Nl(\a/ln(;lar
Say1 Yiizde Sayr Yiizde %2 ()
Hazir giyim kalitesini en az etkileyen Dogru - 0 14 87,5 i 0.000
faktorler nelerdir? Yanlis 16 100 2 125 !
Kalitenin hedefleri arasinda yer almaz? Dogru 5 31,25 14 87,5 ) 0.004
Yanliy 11 68,75 2 12,5 '
Giysinin dikisi swrasinda dikis paylanmi  pogry 13 81,25 16 100
acmak, kirigikliklarini gidermek kumagsin ) 0000
diizgiin durmasmi saglamak amaci ile Yanlis 3 18,75 R R '
kullanilan araca ve yapilan islem sirasi
Utiileme sirasinda iitillemeye etki edecek Dogru 12 75 16 100
faktorler B B ) 0125
Yanlis 4 25
Utiilemede kullamlan yontemler Dogru 6 37,5 16 100 i 0250
Yanlis 10 62,5 - - '
Utiilemenin esas amaglari Dogru 9 56,25 11 68,75 ) 0500
Yanlis 7 43,75 5 31,25 '
Dikis kullanmaksizin mekanik yoldan, 1s1 <
katkistyla esneterek veya gerdirerek yapilan Dogru 2 125 12 = - 0,002
ve form verme islemleri Yanlis 14 87,5 4 25
Kumays ile 1s1 ayar1 uyumsuzdur? Dogru I 43,75 15 93,75 ) 0.008
Yanlis 9 56,25 1 6,25 '
Giysi titiilemede dikkat edilecek noktalaR Dogru 9 56,25 16 100 ) 0.016
Yanlis 7 43,75 - - '
Utiileme sirasinda iiriine gereginden fazla Dogru 10 62,5 14 87,5
181 .u.y.gulanlrsa asagidaki  sorunlardan Yanlis 6 375 2 125 - 0,125
hangisi ile karsilagilir?
Utiilemede kullanilacak yardimc1 arag-  Dogru 9 56,25 16 100 ) 0.016
geregler Yanlis 7 43,75 - - '
Utiilemede kullanilan yardime1r ara¢ ve Dogru 1 6,25 16 100 i 0.000
gereclerden olan kamburun tanimi Yanlis 15 93,75 - - '
Diizgiin pililer elde etmek icin gerekli olan Dogru 9 56,25 11 68,75 ) 0500
birinci kosul Yanlis 7 43,75 5 31,25 '
Giysi bittikten sonra giysiye form vermek Dogru 10 62,5 16 100
o e - 0,031
i¢in yapilan iitii Yanlis 6 37,5 - -
Giysilerin yaka kol ve kenar oyuntularinin ~ Dogru 7 43,75 14 87,5
daha dngun bir sekilde form kazanmasi Yanlis 9 56,25 2 125 - 0,016
yapilan islem
Utii bezi yerine kullanilan iitii althgmin Dogru 3 18,75 11 68,75 ) 0008
kullanim amaci Yanlis 13 81,25 5 31,25 '
Gomlek titiilemedeki islem basamaklar Dogru 4 25 16 100
- 0,000
Yanlis 12 75 - -
Utiiniin temizlik ve bakim ile ilgili asagida Dogru 8 50 16 100 ) 0.008
verilen bilgilerden hangisi dogrudur? Yanlis 8 50 - - '
Utii tabla genisliklerinin ve yiikseklikleri ne  Dogru 4 25 15 93,75 ) 0.001
olmalidir? Yanlis 12 75 1 6,25 !
Hazir giyim isletmelerinin  {itiileme Dogru 5 31,25 13 81,25
boliimlerinde verim artirmak i¢in olmast - 0,008
gereken caligma kosullari Yanlig 11 68,75 3 18,75
Leke cikarma teknikleri ile ilgili verilen Dogru 4 25 14 87,5 ) 0.002
bilgilerden hangisi yanligtir? Yanlis 12 75 2 12,5 '
Eritkenler igerisinde yer almaz? Dogru 2 12,5 12 75 ) 0.002
Yanlis 14 87,5 4 25 '
Leke ¢ikarict degildir? Dogru 12 75 16 100 ) 0125
Yanlig 4 25 - - '
Fermuarl bir giysiyi itiilemek i¢in gerekli Dogru 1 6,25 10 62,5 ) 0.004
olan ilk iglemdir? Yanlis 15 93,75 6 37,5 '
Utiilemenin temizlik ve bakimiyla ilgili _Dogru 9 56,25 14 87,5 ) 0062
asagidakilerden hangisi yanlistir? Yanlig 7 43,75 2 12,5 '

N=16

(p<0,05)
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Tablo 3 incelendiginde arastirma kapsamina alinan {itiiciilerin hizmet i¢i egitim
oncesinde %100’lniin hazir giyim kalitesini en az etkileyen faktorlerin hangisi
oldugunu, %93.75’inin iitilemede yardimci ara¢ olarak kullanilan kamburun ne
oldugunu, %93.75’inin fermuarlh bir giysiyi ltiilemek icin gerekli olan ilk islemin ne
oldugunu, %87.5’inin giysilerin temizlemesinde kullanilan eritkenlerin ne oldugunu,
%85.75’inin dikis kullanmaksizin mekanik yoldan, 1s1 katkisiyla esneterek veya
gerdirerek yapilan ve form verme islemlerinin ne oldugunu, %81.25’inin itii bezi yerine
kullanilan iitii altliginin kullanim amacinin ne oldugunu, %75’inin gémlek {itiilemedeki
islem basamaklar1 6ncelik sirasinin ne oldugunu, %75’inin {itii paskalasi uygun ¢alisma
yiiksekliginin ne oldugunu, %75’inin leke ¢ikarma tekniklerinin neler oldugunu,
%68.75’inin hazir giyim isletmelerinin {itiileme boéliimlerinde verim artirmak icin
olmasi gereken ¢alisma kosullarinin ne oldugunu, %68.75’inin kalitenin hedeflerinin ne
oldugunu, %56.25’inin giysilerin yaka kol ve kenar oyuntularinin daha diizgiin bir
sekilde form kazanmasi icin neler yapilmasi gerektigini, %56.25’inin kumas cinsi
itlileme 151 degerlerini, %350’sinin {tlinlin temizlik ve bakiminin nasil yapilmasi

gerektigini bilmedikleri saptanmistir.

Hizmet i¢i egitim sonrasi ise {tiiciilerin %87.5’inin hazir giyim kalitesini en az
etkileyen faktorlerin hangisi oldugunu, %100’linlin itiilemede yardimci ara¢ olarak
kullanilan kamburun ne oldugunu, %62.5’inin fermuarli bir giysiyi itiilemek igin
gerekli olan ilk islemin ne oldugunu, %75’inin giysilerin temizlemesinde kullanilan
eritkenlerin ne oldugunu, %75’inin dikis kullanmaksizin mekanik yoldan, 1s1 katkisiyla
esneterek veya gerdirerek yapilan ve form verme islemlerinin ne oldugunu, %68.75inin
iitli bezi yerine kullanilan {itii alth@inin kullanim amacinin ne oldugunu, %100’{inlin
gomlek titiilemedeki islem basamaklar1 oncelik sirasinin ne oldugunu, %793.75’inin
itl paskalasi uygun calisma yiiksekliginin ne oldugunu, %87.5’inin leke ¢ikarma
tekniklerinin neler oldugunu, %81.25’inin hazir giyim isletmelerinin iitiileme
boliimlerinde verim artirmak ic¢in olmast gereken calisma kosullarinin ne oldugunu,
%87.5’inin kalitenin hedeflerinin ne oldugunu, %87.5’inin giysilerin yaka kol ve kenar
oyuntularmin daha diizgiin bir sekilde form kazanmasi i¢in neler yapilmasi gerektigini,
%93.75’inin kumas cinsi ltiileme 1s1 degerlerini, %100 {iniin itiniin temizlik ve

bakiminin nasil yapilmasi gerektigini 6grendikleri saptanmustir.
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Egitim Oncesi ve egitim sonrasi elde edilen bulgular karsilastirildiginda iki test
sonucu arasinda istatistiksel olarak anlamli bir farkin oldugu goriilmiistiir. Buna gore

hizmet i¢i egitim sonrasi kisilerin bilgilerinde degisim oldugu kanisina varilmistir.

Utiiciilerin giysi iitiileme ile ilgili bilgi testine hizmet i¢i egitim dncesi ve sonrasi
verdikleri cevaplara gore tiim verilerin ontest-sontest sonuglarinin karsilagtirilmasi tablo

4’te gosterilmistir.

Tablo 4. Utiicillere Uygulanan Bilgi Testinden Elde Edilen Tiim Verilerin
Karsilastirilmasi

Ontest Sontest Ki Kare Mec-Nemar (p)
Sayi  Yiizde  Sayi  Yiizde 2 P
Bilgi testi cevaplarinin karsilastirilmasi
DOGRU 164 41 361 90
YANLIS 236 59 39 10 195,005 0,000

(p<0,05)
Tablo 4 incelendiginde iitiiciilerin uygulanan testte verdikleri cevaplarda hizmet
ici egitim Oncesi yani Ontestte %59 oraninda hata yaptiklari, hizmet i¢i egitim sonrasi

ise hata yapma oranlarinin %10'a diistiigii goriilmektedir.

Utiiciilerin sorulara verdikleri cevaplara gore %49 oraninda bir iyilesme oldugu
gorilmektedir. Bu durum bize hizmet i¢i egitim Oncesi ve sonrasi arasinda istatistiksel

olarak anlamli bir farkin oldugunu gdstermektedir.

Alt Problem 2. Calisanlarin iitillemede yaptiklar1 hatalarin ontest-sontest sonuglari

arasinda istatistiksel olarak anlaml bir fark var midir?

Ikinci alt problem cercevesinde iitileme béliimiinde calisan elemanlarin
iitlilemede yaptiklar1 hatalar, yapilan igler iizerinde egitim Oncesi ve egitim sonrasi
olmak {izere iki boliimde incelenmistir. Bu incelemeler neticesinde elde edilen veriler

tablo haline getirilmis ve karsilasilmistir. Karsilastirilmalarla ilgili tablolar asagidadir.

Utiilenen trenckotlarin {itiileme kriterlerine uygun olup olmadigi ve ontest-

sontest karsilastirmalar1 tablo 5’te verilmistir.
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Tablo 5. Utiilenen Trengkotlarm Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

o . - Ontest Sontest Ki Kare
Utiileme Kriterleri Sayi Yiizde Sayi Yiizde s Mc-Nemar (p)
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Olgii foyiinde belirtilen lgiilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmstir
Uygunw 13 65 16 80 ) 0,125
Uygun degil 7 35 4 20
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmigtir
Uygun 17 85 19 95
Uygun degil 3 15 1 5 ) 0,250
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 8 40 16 80
Uygun degil 12 60 4 20 0,004
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 12 60 18 90
Uyaun degil 8 40 2 10 0,016
Temiz ve lekesiz iitiileme yapilmigtir
Uygunw 12 60 17 85 ) 0,031
Uygun degil 8 40 3 15
Lekeli islere iitiileme islemi yapilmamistir
Uygun 16 80 18 90
Uygun degil 4 20 2 10 0,250
Diigmeleri deforme edilmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 15 75 19 95
Uygun degil 5 25 1 5 0,062
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanms ve askiya asilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Tiim Kriterler karsilastirildiinda
Uygun 448 89,6 483 96,6
Uygun degil 52 10,4 17 3,4 33,029 0,000

(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden Once ve sonra iitiilenen trenckotlarin iitiilemedeki tiim
kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden
once %89.6 iken egitimden sonra %96.6 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmistir (p<0,05).

Bu caligma kapsaminda iitiilenen trenckotlarin hizmet i¢i egitimden Once (Ontest)
%35 oraninda “Ol¢ii fOyiinde belirtilen Olciilerde iiriinii parlatmadan {itlileme”
kriterlerine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra (sontest) ise bu oranin %20’ye
diistiigli saptanmis ve Ontest-sontest sonuglar1 arasinda anlamli bir farkin oldugu

bulunmustur (p<0,05).

Hizmet i¢i egitimden once %40 oraninda ““ giyside ikinci bir kat izi olmadan
iitlileme” ktirerine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitim sonrasinda ise bu oranin %10’a
diistiigii ve Ontest-sontest sonuglari arasinda anlamli bir farkin oldugu bulunmustur

(p<0,05). Yine hizmet i¢i egitimden 6nce %40 oraninda “temiz ve lekesiz iitiilleme”
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kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitim sonrasinda ise bu oranin %15’e diistigi ve

Ontest-sontest sonuclari arasinda anlamli bir farkin oldugu bulunmustur (p<0,05).

Sahinoglu (2009) nun yaptig1 ¢alismada hizmet i¢i egitim sonrasinda yaka
dikiminde karsilagilan hatalarda azalma oldugu, uygulamalarda yapilan islerin kriterlere
uygunluk oranlarinin arttigi saptanmis olup bu calismanin bulgularini destekler

niteliktedir.

Tablo geneline bakildiginda hizmet i¢i egitim sonrasinda istatistiksel olarak
anlamli bir fark oldugu goriilmiistiir (p<0,05). Hizmet i¢i egitim sonrasinda fitiiclilerin
yaptiklari iitiilemelerde daha dikkatli davrandiklar1 ve daha once yaptiklar1 hatalari

yapmamaya 6zen gosterdikleri kanisina varilmistir.

Utiilenen pantolonlarin (1) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadigi ve dntest-

sontest karsilastirmalar1 tablo 6°da verilmistir.
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Tablo 6. Utiilenen Pantolon(1)larin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Utiileme Ontest Sontest Ki Kare Mc-Nemar (p)
Kriterleri Say1  Yiizde Sayr Yiizde 12 P
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Uriin kumasi esnetmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 15 75 20 100 )
Uygun degil 5 25 - - 0,031
Kumas zedelenmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 17 85 18 90
Uygun degil 3 15 2 10 0,500
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 9 45 18 90
Uygundegil 11 55 2 10 0,002
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 7 35 20 100
Uygundegil 13 65 i - 0,000
Temiz ve lekesiz iitilleme yapilmistir
Uygun 12 60 17 85
Uygun degil 8 40 3 15 0,031
Lekeli islere iitilleme islemi yapilmamgstir
Uygun 15 75 20 100
Uygundegil 5 25 i - 0,031
Kumasin 6rgii teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun iitiileme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Tela kullamlmayan kisimlar esnetilmeden iitiilenmistir
Uygun 14 70 20 100 )
Uyeundegil 6 30 ; - 0,016
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmigtir
Uygun 16 80 19 95 )
Uygun degil 4 20 1 5 0,125
Tiim kriterler karsilastirildiginda
Uygun 435 87 486 97,2
Uygun degil 65 13 14 2,8 49,020 0,000
(p<0,05)

Tablo 6 incelendiginde hizmet i¢i egitimden Once ve sonra iitiilenen
pantolonlarin (1) iitiilemedeki tiim kriterlere uygun olup olmadigr karsilastirildiginda
uygun olanlarin oraninin egitimden 6nce %87 iken egitimden sonra %97.2 oldugu ve

arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmistir (p<0,05).

Bu calisma kapsaminda {tiilenen pantolonlarin hizmet i¢i egitimden &nce
(ontest) %65 oraninda “giyside ikinci bir kat izi olmadan {itiileme” kriterine uygun

olmadig1, hizmet i¢i egitimden sonra (sontest) ise bu oranin %10’a diistiigli saptanmistir
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(p<0,05). Pantolonlarin hizmet i¢i egitimden 6nce %55 oraninda “oyuntularda ikinci bir
iitli ve kat izi olmamasina dikkat edilerek {itiilleme” kriterine uygun olmadigi, bu oranin
hizmet i¢i egitimden sonra %10’a diistigi saptanmustir (p<0,05). Hizmet i¢i egitimden
once %40 oraninda “temiz ve lekesiz iitiileme” kriterine uygun iitiilemesi yapilan
pantolonlardaki hata oraninin, hizmet i¢i egitimden sonra %15’e diistiigii saptanmigtir
(p<0,05). “Lekeli islere fitiileme” ve “iriin kumasi esnetmeden iitiileme” yapma
kriterlerinin hizmet igi egitim oncesi % 25 olan hata yapma oraninin, hizmet igi egitim

sonrasi sifir oldugu saptanmistir (p<0,05).

Tim bu kistaslara bakildiginda egitim sonrasi {itiilemede yapilan hatalarin
distiigii goriilmektedir. Tablonun anlamlilik degerlerine bakildigini hatalarin diisme
yoniinde anlamli olarak degisimi goriilmektedir. Genel anlamlilik degerlerine
bakildiginda ise pantolon iitlilemesi {itiileme kriterlerinin Ontest-sontest sonuglari

arasinda anlamli bir fark oldugu kanisina varilmistir (p<0,05).

Utiilenen pantolonlarin (2) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadig ve dntest-

sontest karsilastirmalar tablo 7°de verilmistir.



89

Tablo 7. Utiilenen Pantolon(2)larin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip

Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Utiileme Ontest Sontest Ki Kare Mc-Nemar (p)
Kriterleri Say1  Yiizde Say1  Yiizde 12 b
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 10 50 19 95
Uygun degil 10 50 1 5 0,002
Olcii foyiinde belirtilen él¢iilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 11 55 18 90
Uygun degil 9 45 2 10 0,008
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 16 80 19 95
Uygun degil 4 20 1 5 0.125
Kumas deforme edilmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - 0,062
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitilleme yapilmstir
Uygun 12 60 19 95
Uygun degil 8 40 1 5 0,008
Isin kirim citlarina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiilleme yapulmistir
Uygun 9 45 19 95
Uygun degil 11 55 1 5 0,001
Temiz ve lekesiz iitilleme yapilmistir
Uygun 14 70 19 95
Uygun degil 6 30 1 5 0,031
Lekeli islere iitilleme islemi yapilmamistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - 0,062
Utiileme kumaslarin boy iplik yéniinde yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmigtir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 0,500
Tiim kriterler karsilastirildiginda
Uygun 436 87,2 492 98,4
Uygun degil 64 12,8 8 1,6 54,018 0,000

(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden 6nce ve sonra iitiilenen pantolonlarin (2) ttiilemedeki tim

kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden

once %87.2 iken egitimden sonra %98.4 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmustir (p<0,05).

Tablo 7’ye bakildiginda bu ¢alisma kapsaminda {itiilenen pantolonlarin hizmet

ici egitimden Once (Ontest) “giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme” kriterinde hatasi

oraninin % 55 oldugu, bu oranin sontest sonucglarinda % 5 e diistiigli saptanmis ve

Ontest-sontest sonuglari arasinda anlamli bir iligki bulundugu tespit edilmistir (p<0,05).
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Hizmet i¢i egitimden once % 50 oraninda “dikis yerleri diizgiin ttiilenmistir”
kriterine uygun olmadigi, hizmet ici egitimden sonra (sontest) ise bu oranin % 5'e
diistiigii tespit edilmis ve Ontest-sontest sonuglar1 arasinda anlamli bir iliski oldugu

bulunmustur (p<0,05).

Hizmet ic¢i egitim Oncesi uygulanan Ontestte %45 oraninda “dl¢li fOylinde
belirtilen oOlgiilerde iiriin parlatmadan ttiileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet igi
egitim sonrasi uygulanana sontestte ise bu oranin %10’a diistiigli ve Ontest-sontest

sonuglari arasinda anlami bir iliski oldugu saptanmistir (p<0,05).

Hizmet i¢i egitimden dnce % 40 oraninda “oyuntularda ikinci bir itii veya kat izi
olmamasina dikkat edilerek iitlileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden
sonra ise bu oranin %5’e diistiigii saptanmis ve Ontest-sontest sonuglari arasindan

anlaml1 bir iligki bulunmustur (p<0,05).

Yine hizmet i¢i egitimden Once %30 oraninda “temiz ve lekesiz ditiileme”
kriterine uygun olmadigi, bu oranin hizmet i¢i egitimden sonra (sontest) %5’e diistiigii
tespit edilmis ve Ontest-sontest sonuglart arasinda anlamli bir iligki bulunmustur

(p<0,05).

Tablo geneline bakildiginda egitim oncesi yapilan tiim hatalarda egitim sonrasi
tyilesme oldugu kanisina varilmistir. Pantolon (2) iitilemesinde kullanilan {itiileme
kriterlerinin Ontest-sontest karsilagtirilmalart sonucunda anlamli bir fark oldugu

goriilmistiir (p<0,05).

Utiilenen pantolonlarin (3) iitiilleme kriterlerine uygun olup olmadig1 ve dntest-

sontest karsilastirmalar tablo 8’de verilmistir.
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Tablo 8. Utiilenen Pantolon(3)larin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip

Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Utiileme Ontest Sontest Ki Kare Mec-Nemar (p)
Kriterleri Say1 Yiizde  Sayi Yiizde x2 P
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Olcii foyiinde belirtilen él¢iilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 9 45 18 90
Uygun degil 11 55 2 10 0,002
Uriin kumasi esnetmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 13 65 20 100
Uygun degil 7 35 - - 0,008
Uriin kumasi cektirmeden iitiileme yapulmistir
Uygun 13 65 20 100
Uygun degil 7 35 - - 0,008
Kumas deforme edilmeden iitilleme yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitilleme yapilmstir
Uygun 13 65 20 100
Uygun degil 7 35 - - 0,008
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitilleme yapilmistir
Uygun 12 60 16 80
Uygun degil 8 40 4 20 0,062
Temiz ve lekesiz iitilleme yapilmstir
Uygun 14 70 19 95
Uygun degil 6 30 1 5 0,031
Utiileme yapilan iiriinde herhangi bir yanik veya sararma olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmigtir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Tiim kriterler karsilastirildiginda
Uygun 442 88,4 487 97,4
Uygun degil 58 11,6 13 2,6 34,028 0,000
(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden 6nce ve sonra iitiilenen pantolonlarin (3) ttiilemedeki tim

kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda, uygun olanlarin oraninin egitimden

once %88.4 iken egitimden sonra %97.4 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmistir (p<0,05).

Yukaridaki tablo incelendiginde pantolon (3) iitiilemesinde kullanilan iitiileme

kriterlerinin Ontest-sontest karsilastirilmalarinda en biiyiik hatanin Ontest sonuglarinda

% 55 oraninda “dl¢ili foyiinde belirtilen dlgiilerde iiriin parlatmadan iitiileme” kriterinde

yapildig1, bu oranin sontest sonuglarinda %10’a diistiigii tespit edilmis ve dntest-sontest

sonuglart arasinda anlamli bir farkin oldugu saptanmistir (p<0,05). Yine hizmet igi
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egitimden Once %35 oraninda “lirlin kumas esnetmeden f{itiileme”, “lriin kumasi
cektirmeden iitiileme” ve “oyuntularda ikinci bir {itii veya kat izi olmamasima dikkat
edilerek iitiileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranlarin
%0 oldugu saptanmis ve Ontest-sontest sonuglari arasinda anlamli bir fark oldugu tespit
edilmistir (p<0,05). Hizmet i¢i egitimden once (Ontest) % 30 oraninda “temiz ve lekesiz
titlileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin % 5S'e
distiigii tespit edilmis ve Ontest-sontest sonuglari arasinda anlamli bir fark oldugu

saptanmustir (p<0,05).

Pantolon (3) dtilemesinde kullanilan kalite kriterlerinin  Ontest-sontest
sonuclarinin tiim kriterlerinin karsilastirilmasina bakildiginda hizmet i¢i egitim Oncesi
%11.6 oraninda hata yapildig1 belirlenmistir. Buna karsin hizmet i¢i egitim sonrasi bu
oran %2.6'ya gerilemistir. Biitiin kriterlerin karsilastirmasi sonucu %9' luk bir iyilesme
s6z konusudur. Tablo incelemesi sonucu yapilan fitiileme hatalarmin giderilmesi
yoniinde istatistiksel olarak anlamli bir iligski ve fark bulunmustur (p<0,05). Tablo 8
incelendiginde iitiiciilerin hizmet i¢i egitim sonrasi yaptiklari islere daha ¢ok dikkat

ettikleri sdylenebilir.

Utiilenen pantolonlarin (4) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadig ve dntest-

sontest karsilagtirmalar1 tablo 9°da verilmistir.
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Tablo 9. Utiilenen Pantolon(4)larin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip

Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

- . . Ontest Sontest Ki Kare
Utiileme Kriterleri Sayi Yiizde Sayr Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Kumasin en ve boy 6lgiileri iiriin 6lcii tablosuna uygun sekilde iitiilenmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 15 75 18 90
Uygun degil 5 25 2 10 0,000
Olcii foyiinde belirtilen élciilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmstir
Uygun 13 65 16 80
Uygun degil 7 35 4 20 0,125
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmstir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Kumas deforme edilmeden iitiilleme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Kumas zedelenmeden iitiilleme yapilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitilleme yapilmistir
Uygun _ 12 60 15 75 ) 0,125
Uygun degil 8 40 5 25
Isin kirim citlarina dikkat edilerek iitiilleme yapilmstir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 11 55 14 70
Uygun degil 9 45 6 30 i 0,125
Temiz ve lekesiz iitiilleme yapilmistir
Uygun 12 60 17 85
Uyeun degil 8 40 3 15 0,031
Lekeli islere iitiileme islemi yapilmamstir
Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 - - 0,000
Utiileme kumaslarin boy iplik yoniinde yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Kumasin érgii teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun iitilleme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Aksesuarlarin ve diigmeler soldurmadan iitiilenmistir
Uygun 12 60 19 95
Uygun degil 8 40 1 5 0,008
Utiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 11 55 20 100
Uyeun degil 9 45 - - 0,002
Diigmeleri deforme edilmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 14 70 18 90
Uygun degil 6 30 2 10 0,062
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanms ve askiya asilmistir
Uygun 17 85 19 95
Uygun degil 3 15 1 5 0,125
Tiim kriterler karsilagtirildiginda
Uygun 420 84 475 95
Uygun degil 80 16 25 5 53018 0,000

(p<0,05)
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Hizmet i¢i egitimden dnce ve sonra iitlilenen pantolonlarin (4) iitiilemedeki tim
kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda, uygun olanlarin oraninin egitimden
once %84 iken egitimden sonra %95 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmustir (p<0,05).

Bu caligma kapsaminda iitiilenen pantolonlarin (4) hizmet i¢i egitimden Once
(Ontest) % 45 oraninda “{itiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden
iitlileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra (sontest) bu oranin %0’a
diistiigli ve Ontest-sontest sonuglar1 arasinda anlamli bir fark oldugu tespit edilmis
edilmistir (p<0,05). Hizmet igi egitim Oncesi %40 oraninda “aksesuarlar ve diigmeler
soldurmadan {itiilenmistir” kriterine uygun olmayan yani hatali iitiileme tespit edilmis,
bu oranin hizmet i¢i egitim sonrasinda %5’e diistiigli gorilmistir. Bu kriterde de

Ontest-sontest sonuglari arasinda anlamli bir fark vardir (p<0,05).

Tabloda goriildiigii lizere {itiilenen pantolonlarin hizmet i¢i egitimden 6nce %40
oraninda “temiz ve lekesiz iitiileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden
sonra ise bu oranin %15’e distiigii belirlenmis ve Ontest-sontest sonuglari arasinda
anlaml1 bir farkin oldugu tespit edilmistir (p<0,05). Yine hizmet i¢i egitimden 6nce %25
oraninda “lekeli islere iitiileme islemi yapilmamistir” kriterine uygun olmayan, yani
lekeli islerin iitiilendigi tespit edilmis, bu oranin hizmet i¢i egitimden sonra %0’a
diistiigli belirlenmistir. Bu kriterin Ontest-sontest sonuclar1 arasinda anlami bir farkin

oldugu tespit edilmistir (p<0,05).

Tablo 9 incelendiginde Ontestte kumasa zarar verilerek yapilan iitiileme en
yikksek puani almigtir. Yine ditiiciilerin temiz ve lekesiz {tileme ile aksesuar
itiilemesine dikkat etmedikleri kanisina varilmistir. Hizmet i¢i egitimden sonra ise
iitliciilerin yaptiklari islere daha ¢ok dikkat ettikleri, daha dnce yaptiklar: hatalar en aza
indirmeye ya da hi¢ yapmamaya calistiklarindan s6z etmek miimkiindiir. Pantolon (4
itiilemesinde kullanilan {itileme kriterlerinin Ontest-sontest karsilastirma sonuglari

arasinda anlamli bir farkin oldugundan s6z etmek miimkiindiir (p<0,05).

Utiilenen gomleklerin (gdmlek 1) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadig: ve

Ontest-sontest karsilagtirmalar1 tablo 10’da verilmistir.
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Tablo 10. Utiilenen Gomlek(1)lerin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip

Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Utiileme Ontest Sontest Ki Kare Mec-Nemar (p)
Kriterleri Say1  Yiizde Say1 Yiizde x2 P
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 14 70 17 85
Uygun degil 6 30 3 15 0.125
Olcii foyiinde belirtilen él¢iilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 11 55 18 90
Uygun degil 9 45 2 10 0,008
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 13 65 19 95
Uygun degil 7 35 1 5 0,016
Kumas deforme edilmeden iitilleme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Kumas zedelenmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 15 75 19 95
Uygun degil 5 25 1 5 0,062
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitilleme yapilmistir
Uygun 11 55 18 90
Uygun degil 9 45 2 10 0,008
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiilleme yapulmistir
Uygun 15 75 16 80
Uygun degil 5 25 4 20 0,500
Temiz ve lekesiz iitilleme yapilmstir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 0,500
Tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden iitillenmistir
Uygun 13 65 20 100
Uygun degil 7 35 - - 0,008
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmigtir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 0,500
Tiim kriterler karsilastirildiginda
Uygun 447 89,4 483 96,6
Uygun degil 53 10,6 17 3,4 34,028 0,000

(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden Once ve sonra iitiilenen gomleklerin (gomlek 1)

itlilemedeki tiim kriterlere uygun olup olmadigi karsilagtirildiginda uygun olanlarin

oraninin egitimden dnce %89.4 iken egitimden sonra %96.6 oldugu ve arasindaki farkin

anlamli oldugu saptanmistir (p<0,05).

Bu ¢alisma kapsaminda iitiilenen gomleklerin (1) hizmet i¢i egitimden Once

(0ntest) %45 oraninda “Ol¢ii foylinde belirtilen dlgiilerde iiriin parlatmadan {itiileme” ve

“oyuntularda ikinci bir iitli veya kat izi olmamasina dikkat edilerek {itiileme” kriterine

uygun olmadigi, bu oranin hizmet i¢i egitimden sonra ise %10’a diistiigii ve Ontest-

sontest sonuglar1 arasinda anlamli bir farkin oldugu tespit edilmistir (p<0,05). Utiilenen

gomleklerin (1) hizmet i¢i egitimden 6nce %35 oraninda “lriin kumas esnetmeden
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iitlileme” ve “tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden iitiilenmistir” kriterlerine uygun
olmadigi, bu oranlarin hizmet i¢i egitimden sonra %5 ve %0’a diistiigii goriilmiis ve

Ontest-sontest sonuglari arasinda anlamli bir farkin oldugu tespit edilmistir (p<0,05).

Tablo 10 incelendiginde, goémlek (1) dtilemesinde kullanilan iitiileme
kriterlerinin Ontest-sontest sonuglari arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iligki oldugu
goriilmiistiir (p<0,05). Bu sonug gomlek (1) ttiilemesinde hizmet igi egitim sonrasinda

bir iyilesme oldugunu gostermektedir.

Utiilenen gdmleklerin (gdmlek 2) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadig: ve

ontest-sontest karsilastirmalari tablo 11°de verilmistir.

Tablo 11. Utiilenen Gomlek(2)lerin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

_— : . Ontest Sontest Ki Kare
Utiileme Kriterleri Sayi  Yiizde Sayr Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmistir
Uygun 13 65 15 75
Uygun degil 7 35 5 25 0,250
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 13 65 16 80
Uygun degil 7 35 4 20 i 0,125
Olcii foyiinde belirtilen 6lciilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 12 60 19 95
Uyeun degil 8 40 1 5 0,008
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 12 60 19 95
Uygun degil 8 40 1 5 0,008
isin kirim citlarina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 - - 0,031
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmstir
Uygun 9 45 19 95
Uyeun degil 11 55 1 5 0,001
Temiz ve lekesiz iitilleme yapilmigtir
Uygun 11 55 18 90
Uygun degil 9 45 2 10 0,008
Lekeli islere iitiileme islemi yapilmamistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - 0,062
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Tiim Kriterler karsilastirildiginda
Uygun 439 87,8 477 95,4
Uygun degil 61 12,2 23 4,6 36,026 0,000
(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden 6nce ve sonra iitiillenen gomlek(2)lerin iitiillemedeki tiim

kriterlere uygun olup olmadigi karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden
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once %87.8 iken egitimden sonra %95.4 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmugstir (p<0,05).

Bu galisma kapsaminda iitiilenen gomleklerin (2) hizmet i¢i egitimden Once
(ontest) %55 oraninda “giyside ikinci bir kat izi olmadna iitiileme” kriterine uygun
olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin %5 oldugu belirlenmis, Ontest-
sontest sonuglar1 arasinda anlamli bir farkin oldugu saptanmistir (p<0,05). Yine
arastirma kapsaminda iitiilenen gémlek(2)lerin hizmet i¢i egitimden 6nce %40 oraninda
“0l¢ii foylinde belirtilen 6l¢iilerde tirlin parlatmadan {itiileme” ve oyuntularda ikinci bir
iti veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme” krterine uygun olarak
titlilenmedigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranlarin % 5 oldugu tespit edilmis ve
Ontest-sontest sonuglart arasinda anlamli bir farkin oldugu belirlenmistir (p<0,05).
Hizmet ici egitim Oncesinde %25 oraninda “igin kirim ¢itlarina dikkat edilerek titiileme”
kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra (sontest) ise bu oranin %5’e
diistiigli saptanmis ve Ontest-sontest sonuclari arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmustir (p<0,05).

Tablo 11 incelendiginde, gomlek (2) iitiilemesinde en ¢ok hatanin giyside ikinci
bir kat izi olmadan iitiileme yapma kriterinde oldugu goriilmiistiir. Hizmet ici egitim
sonrasinda bu oranin %S5 seviyesine diismiis olmasi Ve yine diger kriterlerde de buna
benzer olumlu diigmelerin goriilmesi hizmet i¢i egitimin faydali oldugu kanisina
varilmamiza sebep olmustur. Tablo incelendiginde kullanilan {itiileme Kriterlerinin
Ontest-sontest karsilastirma sonuglar1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir farkin
oldugu gorilmiistir (p<0,05). Hizmet i¢i egitim sonrasi gomlek {itiilemesinde bir

iyilesme oldugu ¢ok rahat sdylenebilir.

Utiilenen gomleklerin (gémlek 3) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadigi ve

Ontest-sontest karsilagtirmalari tablo 12’de verilmistir.
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Tablo 12. Utiilenen Gomlek(3)lerin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip

Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Ontest Sontest

Sayi Yiizde Say1 Yiizde Ki-Kare

Utiileme Kriterleri

Mc-Nemar (p)

Kumasin en ve boy él¢iileri iiriin 6lcii tablosuna uygun sekilde iitiilenmistir

Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 - - 0,031
Uriin terminine uygun zamanlamada iitiilleme yapilmstir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 16 80 18 90
Uygun degil 4 20 2 10 0,250
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmstir
Uygun 14 70 18 90
Uygun degil 6 30 2 10 0,062
Uriin kumasi ¢cektirmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - 0,062
Kumas deforme edilmeden iitilleme yapilmistir
Uygun 14 70 19 95
Uygun degil 6 30 1 5 0,031
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmstir
Uygun 10 50 16 80 . 0.016
Uygun degil 10 50 4 20 '
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 14 70 18 90
Uygun degil 6 30 2 10 0,062
Temiz ve lekesiz iitilleme yapilmistir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 ) 0,500
Utiileme kumaslarin boy iplik yoniinde yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Kumasin orgii teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun iitilleme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Aksesuarlarin rengi kumasa gecmeden iitiilleme yapilmistir
Uygun 12 60 19 95
Uygun degil 8 40 1 5 0,008
Aksesuarlar ve diigmeler soldurmadan iitiilenmistir
Uygun 10 50 19 95
Uyeun degil 10 50 1 5 0,002
Utiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygunw 10 50 14 70 ) 0,062
Uygun degil 10 50 6 30
Diigmeleri deforme edilmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanms ve askiya asilmistir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 0,500
Tiim Kriterler karsilastirildiginda
Uygun 416 83,2 474 94,8
Uygun degil 84 16,8 26 5,2 56,017 0,000

(p<0,05)
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Hizmet i¢i egitimden o©nce ve sonra iitlilenen gomleklerin (gomlek 3)
iitiilemedeki tiim kriterlere uygun olup olmadigi karsilagtirildiginda, uygun olanlarin
oraninin egitimden 6nce %83.2 iken egitimden sonra %94.8 oldugu ve arasindaki farkin

anlamli oldugu saptanmistir (p<0,05).

Tablo 12 incelendiginde, bu ¢alisma kapsaminda iitiilenen gémlek(3)lerin hizmet
ici egitimden Once (Ontest) %50 oraninda “aksesuarlar ve diigmeler soldurmadan
itlilenmistir” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin %5’e
diistiigii tespit edilmis ve Ontest sontest sonuglart arasindaki farkin anlamli oldugu
saptanmistir (p<0,05). Calisma kapsaminda iitiilenen gomlek(3)lerin hizmet igi
egitimden Once (Ontest) %50 oraninda “oyuntularda ikinci bir {itii veya kat izi
olmamasina dikkat edilerek iitlileme” kriterine uygun olmadigi, bu oranin hizmet ici
egitimden sonra %?20’ye diistiigii belirlenmis ve Ontest-sontest sonuglar1 arasindaki

farkin anlamli oldugu saptanmustir (p<0,05).

Utiilenen gdmleklerin hizmet igi egitimden once %40 oraninda “aksesuarlarin
rengi kumasa gecmeden {itiileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra
ise bu oranin %5’e diistiigii saptanmis ve Ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin
anlami oldugu tespit edilmistir (p<0,05). Yine hizmet i¢i egitimden once iitiilenen
gomleklerin %30 oraninda “kumas deforme edilmeden {itiileme” kriterine uygun
olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin %5’e diistiigli belirlenmis ve ontest-

sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmustir (p<0,05).

Genel kriterlere bakildiginda gomlek (3) {itiilemesinin  Ontest-sontest
karsilastirilmalar1 sonuglar1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski oldugu
goriilmistir. Bu durum bize hizmet i¢i egitim sonrast yapilan ltiilemelerde diizelme
oldugunu gostermektedir. Sahinoglu (2009)’nun yaptig1 calismada verilen hizmet igi
egitimden sonra yapilan islerde diizelme oldugu saptanmig olup bu calismanin

bulgularini destekler niteliktedir.

Utiilenen eteklerin (etek 1) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadig1 ve dntest-

sontest karsilastirmalari tablo 13’te verilmistir.
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Tablo 13. Utiilenen Etek(1)lerin Utiilleme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

_— . . Ontest Sontest Ki Kare
Utiileme Kriterleri Sayi  Yiizde Sayr Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Kumasin en ve boy 6lciileri iiriin 6l¢ii tablosuna uygun sekilde iitiilenmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiilleme yapilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - 0,062
Olcii foyiinde belirtilen él¢iilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 13 65 17 85
Uygun degil 7 35 3 15 0,062
Uriin kumasi esnetmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 - - 0,031
Kumas zedelenmeden iitilleme yapilmstir
Uygun 12 60 17 85
Uygun degil 8 40 3 15 0,031
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitilleme yapilmstir
Uygun 13 65 17 85
Uygun degil 7 35 3 15 0,062
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiilleme yapulmistir
Uygun 11 55 15 75
Uygun degil 9 45 5 25 0,062
Temiz ve lekesiz iitilleme yapilmstir
Uygun 13 65 17 85
Uygun degil 7 35 3 15 0,062
Lekeli islere iitilleme islemi yapilmamstir
Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 - - 0,031
Utiileme kumaslarin boy iplik yéniinde yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden iitiilenmistir
Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 - - 0,031
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Tiim kriterler karsilastirildiginda
Uygun 434 86,8 483 96,6
Uygun degil 66 13,2 17 3,4 47,020 0,000
(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden dnce ve sonra iitiilenen eteklerin (etek 1) itiilemedeki tiim
kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda, uygun olanlarin oraninin egitimden
once %89.6 iken egitimden sonra %96.6 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmistir (p<0,05).
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Etek iitiilemesinde yapilan hatalarin yer aldigi Tablo 13 incelendiginde, bu
calisma kapsaminda {itiilenen eteklerin (etek 1) hizmet i¢i egitimden once (Ontest) %40
oraninda “kumas zedelenmeden iitiileme” kriterine uygun olmadigi, hizmeti igi
egitimden sonra ise bu oranin %15’e diistiigii saptanmis ve Ontest-sontest sonugclari
arasindaki farkin anlamli oldugu tespit edilmistir (p<0,05). Yine iitiilenen eteklerin
hizmet i¢i egitimden 6nce %25 oraninda “iiriin kumag esnetmeden iitiileme”, “leki islere
itiileme islemi yapilmamistir” ve “tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden
itiilenmistir” kriterlerine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin her
bir kriter icin %0’a diistiigl tespit edilmis ve Ontest-sontest sonuglar1 arasindaki farkin

anlamli oldugu belirlenmistir (p<0,05).

Etek (1) fitilemesinde kullanilan {itlileme kriterlerinin ~ Ontest-sontest
karsilastirilmalar1 sonuglar1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski oldugu
goriilmiistir (p<0,05). Bu sonuglara gore hizmet i¢i egitim sonucunda etek

iitlilemesinde yapilan hatalarda azalma oldugu kanisina varilmistir.

Utiilenen eteklerin (etek 2) iitiilleme kriterlerine uygun olup olmadig1 ve ontest-

sontest karsilastirmalari tablo 14’te verilmistir.
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Tablo 14. Utiilenen Etek(2)lerin Utiilleme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip

Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Stileme Kriterleri Ontest Sontest Ki Kare Mo
Utiileme Kriterleri Sayl Yiizde Sayi  Yiizde 2 c-Nemar (p)
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmistir
Uygun 14 70 20 100
Uyaun degil 6 30 ; ; ] 0,016
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 13 65 19 95
Uyaun degil 7 35 1 5 ] 0,016
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmstir
Uygun 13 65 17 85
Uygun degil 7 35 3 15 0,062
Uriin kumasi cektirmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uyaun degil 3 15 : ; 0,125
Kumas deforme edilmeden iitilleme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - i 0,500
Kumas zedelenmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - i 0,000
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 13 65 17 85
Uyaun degil 7 35 3 15 0,062
Isin kirim citlarina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - i 0,000
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 12 60 17 85
Uyeun degil 8 40 3 15 ] 0,031
Temiz ve lekesiz iitiileme yapilmistir
Uygun 12 60 17 85
Uyeun degil 8 40 3 15 ] 0,031
Lekeli islere iitiilleme islemi yapilmamistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - i 0,125
Utiileme yapilan iiriinde herhangi bir yanik veya sararma olmadan iitiilleme yapilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Utiileme kumaslarin boy iplik yéniinde yapilmigtir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - i 0,125
Tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden iitiilenmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmistir
Uygun 15 75 19 95
Uygun degil 5 25 1 5 i 0,000
Tiim Kkriterler karsilastirildiginda
Uygun 431 86,2 484 96,8
Uyeun degil 69 138 16 32 51,019 0,000

(p<0,05)
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Hizmet i¢i egitimden dnce ve sonra iitiilenen eteklerin (etek 2) iitiilemedeki tiim
kriterlere uygun olup olmadigi karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden
once %86.2 iken egitimden sonra %96.8 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmustir (p<0,05).

Bu ¢alisma kapsaminda fitiilenen etek(2)lerin hizmet i¢i egitimden 6nce (Ontest)
%40 oraninda “giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme” ve “temiz ve lekesiz
iitlileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu kriterlerin
oranlarinin %15’e diistiigi belirlenmis ve Ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin
anlamli oldugu saptanmistir (p<0,05). Utiilenen eteklerin hizmet ici egitimden once
%35 oraninda “dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir” kriterine uygun olmadigi, bu oranin
hizmet i¢i egitimden sonra %5’e diistiigli saptanmis ve Ontest-sontest sonuglari

arasindaki farkin anlamli oldugu tespit edilmistir (p<0,05).

Calisma kapsaminda iitiilenen eteklerin hizmet i¢i egitimden 6nce %30’unun
“irlin modele uygun sekillendirerek ({itiileme”, %20’sinin “kumas zedelenmeden
iitiileme” ve “isin kirim ¢itlarina dikkat edilerek iitiileme” kriterlerine uygun olmadigi,
hizmet i¢i egitimden sonra bu oranlarin %0’a diistiigii tespit edilmis ve Ontest-sontest
sonuglar1 arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmistir  (p<0,05). Yine ¢alisma
kapsaminda {itiilenen eteklerin hizmet i¢i egitimden dnce %25 oraninda “{itiileme islemi
bitmis Uriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmistir” kriterine uygun olmadigi,
hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin %5’e diistligli belirlenmis ve Ontest-sontest

sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu sonucuna ulasilmistir (p<0,05).

Tiim kriterlerin karsilastirilma sonuglarina bakildiginda ontestte yapilan hata
oranlar1 % 13.8, sontestte yapilan hatalarin oranlarinin ise % 3.2 oldugu goriilmustiir.
Bu sonuglara gore etek (2) iitiilemesinde kullanilan iitiileme kriterlerinin ontest-sontest
karsilastirilmalar1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir farkin oldugu kanisina
vartmistir (p<0,05). Bu durum hizmet i¢i egitim sonunda etek iitiilemesinde yapilan

hatalarda azalma oldugunu ortaya koymaktadir.

Utiilenen eteklerin (etek 3) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadig: ve ontest-

sontest karsilagtirmalari tablo 15’te verilmistir.
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Tablo 15. Utiilenen Etek(3)lerin Utiilleme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

o . . Ontest Sontest Ki Kare
Utiileme Kriterleri Sayi Yiizde Sayi Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Kumasin en ve boy élciileri iiriin 6l¢ii tablosuna uygun sekilde iitiilenmistir
Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 _ - 0,000
Utiilenecek parca ve iiriin adedi foye gore yapilmistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - ) 0,000
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmstir
Uygun 14 70 20 100
Uygun degil 6 30 - - ) 0,000
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 15 75 18 90
Uygun degil 5 25 2 10 0,000
Olgii foyiinde belirtilen lciilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmstir
Uygun 7 35 14 70
Uyaun degil 13 65 6 30 0,016
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 15 75 19 95 )
Uygun degil 5 25 1 5 0,062
Kumas deforme edilmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 16 80 19 95
Uygun degil 4 20 1 5 0,125
Kumas zedelenmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 14 70 19 95
Uygun degil 6 30 1 5 0,031
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 8 40 17 85
Uygun degil 12 60 3 15 0,002
isin kirim citlarina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100 )
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmstir
Uygun 8 40 18 90
Uygun degil 12 60 2 10 ] 0,001
Temiz ve lekesiz iitiileme yapilmistir
Uygun 8 40 17 85
Uygun degil 12 60 3 15 0,002
Lekeli islere iitiileme islemi yapilmamistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - ) 0,125
Utiileme yapilan iiriinde herhangi bir yanik veya sararma olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 17 85 20 100 )
Uygun degil 3 15 B - 0,125
Utiileme kumaslarin boy iplik yoniinde yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uyeun degil 3 15 B B 0,125
Tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden iitiilenmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmms ve askiya asilmigtir
Uygun 18 90 20 100
Uyaun degil 2 10 - - - 0,250
Tiim Kriterler karsilastirildiinda
Uygun 403 80,6 481 96,2
Uyeun degil 97 19,4 19 38 76,013 0,000
(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden dnce ve sonra iitiilenen eteklerin (etek 3) itiilemedeki tiim
kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden
once %80.6 iken egitimden sonra %96.2 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmistir (p<0,05).
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Tablo 15 incelendiginde, bu ¢alisma kapsaminda {itiilenen etek(3)lerin hizmet igi
egitimden Once (Ontest) %60 oraninda “oyuntularda ikinci bir {itii veya kat izi
olmamasina dikkat edilerek ttiileme” ve “temiz ve lekesiz {itiileme” kriterine uygun
olmadigi, hizmet ici egitimden sonra bu kriterlerin oranlarmin %15’e distiigii tespit
edilmis ve Ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmistir
(p<0,05). Utiilenen eteklerin hizmet i¢i egitimden dnce (ntest) %65 oraninda “dlgii
foylinde belirtilen Olgiilerde liriin parlatmadan {itiileme” kriterine uygun olmadigi, bu
oranin hizmet i¢i egitimden sonra %30’a diistigii belirlenmis ve dntest-sontest sonuglari
arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmustir (p<0,05). Utiilenen eteklerin hizmet igi
egitimden once (Ontest) %60’ 1mn1n “giyside ikinci bir kat izi olmadan {itiileme, %25 inin
ise “dikis yerleri diizgiin iitlilenmistir” kriterlerine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden
sonra ise bu oranlarin %10’a diistiigii saptanmis ve Ontest-sontest sonuglar1 arasindaki
farkin anlamli oldugu belirlenmistir (p<0,05). Arastirma kapsaminda iitiilenen eteklerin
(etek 1) hizmet ici egitimden Once %30 oraninda “kumas zedelenmeden iitiileme”
kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin %5’e diistiigli tespit
edilmis ve Ontest-sontest sonuglart arasindaki farkin anlamli oldugu sonucuna
ulagilmigtir (p<0,05). Yine tabloda goriildiigii iizere f{itillenen eteklerin hizmet igi
egitimden once %30’unun “iriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme”, %25 inin
“kumas en boy olgiileri iiriin 6l¢li tablosuna uygun sekilde titiilenmistir” ve %20’sinin
“Uitlilenecek parga ve liriin adedi foye gore yapilmistir” kritelerine uygun olmadigi, bu
oranlarin hizmet i¢i egitimden sonra %0’a diistiigli saptanmis ve Ontest-sontest sonuglari

arasindaki farkin anlamli oldugu tespit edilmistir (p<0,05).

Tablo 15 geneline bakildiginda ontestle- sontest arasindaki diger oranlarda da iyi
yonde degisim goriilmektedir. Yine tablo 14'de tim kriterlerin karsilastirilmasinda
Ontestte hata oranlarinin %19.4 oldugu goriilmektedir. Sontestte ise hata oranlarinin
%3.8'e diistiigii gorlilmiistiir. Buda iki test arasinda %15.6 oraninda fark olustugunu
gostermektedir. Anlamlilik degerlerine bakildiginda Ontest-sontest sonuglar1 arasinda
istatistiksel olarak anlamli bir farkin oldugu goriilmistir (p<0,05). Tablo 15'te
gorildiigli lizere iitiileme iizerine hizmet i¢i egitim alan c¢alisanlarin yaptiklar
iitlilemelerde hata yapma oranlarinin diistiigii goriilmektedir. Bu durumun hizmet ici

egitim alan bireylerin iitiileme kriterlerine daha ¢ok dikkat ettigini ortaya koymaktadir.
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Utiilenen elbiselerin iitiileme kriterlerine uygun olup olmadig ve &ntest-sontest

karsilastirmalari tablo 16°da verilmistir.

Tablo 16. Utiilenen Elbiselerin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

P . . Ontest Sontest Ki Kare
Utiileme Kriterleri Say Yiizde Say1 Yiizde » Mc-Nemar (p)
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 0.500
Olgii foyiinde belirtilen lciilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmstir
Uygun 15 75 16 80
Uygun degil 5 25 4 20 0,500
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0.250
Kumas deforme edilmeden iitiileme yapilmstir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Kumas zedelenmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - 0,250
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 11 55 16 80
Uygun degil 9 45 4 20 0,031
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygunw 11 55 16 80 0,031
Uygun degil 9 45 4 20
Temiz ve lekesiz iitiileme yapilmistir
Uygun 12 60 16 80
Uygun degil 8 40 4 20 0,062
Lekeli islere iitiileme islemi yapilmamstir
Uygun 14 70 20 100
Uygun degil 6 30 0 0 0,016
I¢ astarin sarkmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 14 70 19 95
Uygun degil 6 30 1 5 0,031
Aksesuarlarin rengi kumaga ge¢meden iitiileme yapilmistir
Uygun 11 55 18 90
Uygun degil 9 45 2 10 0,008
Aksesuarlarin ve diigmeler soldurmadan iitiilenmistir
Uygun 13 65 17 85
Uygun degil 7 35 3 15 0,062
Utiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 11 55 20 100
Uygun degil 9 45 - - 0,002
Diigmeleri deforme edilmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 12 60 17 85
Uygun degil 8 40 3 15 0,031
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0250
Tiim kriterler karsilastirildiinda
Uygun 408 81,6 473 94,6
Uygun degil 92 18,4 27 5,4 73,013 0,000
(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden Once ve sonra iitiilenen elbiselerin {itiilemedeki tiim
kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden
once %81.6 iken egitimden sonra %94.6 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmistir (p<0,05).
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Bu ¢aligma kapsaminda f{itiilenen elbiselerin hizmet igi egitimden 6nce (Ontest)
%45 oraninda ‘iitiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden iitiileme”
kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra bu oranin %0 oldugu tespit
edilmis, Ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmistir (p<0,05).
Yine {itiilenen elbiselerin hizmet i¢i egitimden 6nce %45 oraninda “aksesuarlarin rengi
kumasa gegmeden iitiileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu
oranin %10 oldugu belirlenmis, Ontest-sontest sonucglar1 arasindaki farkin anlaml
oldugu tespit edilmistir (p<0,05). Tabloda arastirma kapsaminda iitiilenen elbiselerin
hizmet ici egitimden Once %45 oraninda “oyuntularda ikinci bir {itii veya kat izi
olmamasina dikkat edilerek {itiileme” ve “giyside ikinci bir kat izi olmadan {itiileme”
kriterlerine uygun olmadigi, bu kriterlerde yapilan hata oranin hizmet i¢i egitimden
sonra %20’ye diistiigli saptanmis, Ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli
oldugu belirlenmistir (p<0,05). Utiilenen elbiselerin hizmet i¢i egitimden 6nce %40
oraninda “diigmeleri deforme edilmeden iitiileme” kriterine uygun olmadan iitiilendigi,
bu oranin hizmet i¢i egitimden sonra %15’e diistiigli saptanmis, Ontest-sontest sonuglari
arasindaki farkin anlamli oldugu tespit edilmistir (p<0,05). Calisma kapsaminda
iitiilenen elbiselerin “i¢ astarin sarkmamasina dikkat edilerek titiileme” Kriterine
uygunluk oran1 Ontestte %30, sontestte ise %5'tir. Yine “lekeli islere iitiileme
yaptlmamugtir” kriterine uygunluk orant Ontestte %30, sontestte %0’dir. Her ki
kriterinde ontest-sontest sonuglar1 arasindaki farkin anlamli oldugu tespit edilmistir

(p<0,05).

Tim kriterlerin karsilastirilmasina bakildiginda ontestte %18.4, sontestte ise
%5.4 hata yapildig1 goriilmiistiir. Her iki test arasindaki farka bakildiginda oOntest-
sontest sonuglar1 arasinda %13'lik bir fark oldugu yani elbise iitiillemesinde hizmet igi
egitim sonrast %13'lik bir iyilesme saglandigi goriilmiistiir. Elbise iitiilemesinde
kullanilan  dtiilleme  kriterlerinin ~ Ontest-sontest  karsilastirilmalar1  sonuglarina
bakildiginda istatistiksel olarak farkin anlamli oldugu kanisina varilmistir. Hizmet igi

egitim sonrasi yapilan hatalarda azalma oldugu kanisina varilmstir.

Utiilenen ceketlerin (ceket 1) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadigi ve

Ontest-sontest karsilagtirmalar1 tablo 17°de verilmistir.
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Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

108

Olarak Utiilenip

- . . Ontest Sontest Ki Kare
Utiileme Kriterleri Sayi Yiizde Say1 Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Dikis yerleri diizgiin iitiillenmistir
Uygun 4 20 15 75
Uygun degil 16 80 5 5 0,000
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 16 80 19 95
Uygun degil 4 20 1 5 ) 0.125
Uriin kumasi cektirmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Kumas deforme edilmeden iitilleme yapilmistir
Uygun 4 20 17 85
Uygun degil 16 80 3 15 i 0,000
Kumas zedelenmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 15 75 18 90
Uygun degil 5 25 2 10 0,125
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 3 15 16 80
Uygun degil 17 85 4 20 i 0,000
isin kirim citlarina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 12 60 16 80 )
Uygun degil 8 40 4 20 0,062
Temiz ve lekesiz iitiilleme yapilmistir
Uygun 6 30 15 75
Uygun degil 14 70 5 25 0,002
Lekeli iglere iitiileme iglemi yapilmamistir
Uygun 14 70 20 100 )
Uygun degil 6 30 - - 0,016
Utiileme yapilan iiriinde herhangi bir yamk veya sararma olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 11 55 20 100
Uygun degil 9 45 - - 0,002
Utiileme kumaslarin boy iplik yoniinde yapilmstir
Uygun 16 80 19 95
Uygun degil 4 20 1 5 0,125
Kumasin orgii teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun iitiileme yapilmistir
Uygun 10 50 18 90
Uyaun dogil 10 50 2 10 0,004
Tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden iitiillenmistir
Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 - - 0,031
Aksesuarlarin rengi kumasa ge¢cmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 10 50 19 95
Uygun degil 10 50 1 5 0,002
Aksesuarlarin ve diigmeler soldurmadan iitiilenmistir
Uygun 13 65 17 85
Uygun degil 7 35 3 15 0,062
Utiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 14 60 20 100
Uyeun degil 6 40 - - 0,016
Diigmeleri deforme edilmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 13 65 18 90
Uygun degil 7 35 2 10 0,031
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmistir
Uygun 13 65 19 95
Uygun degil 7 35 1 5 0,016
Tiim kriterler karsilastirildiginda
Uygun 344 68,8 463 92,6
Uygun degil 156 31,2 37 7,4 117,008 0,000

(p<0,05)



109

Hizmet i¢i egitimden 6nce ve sonra iitiilenen ceketlerin (ceket 1) iitiilemedeki
tim kriterlere uygun olup olmadigi karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin
egitimden 6nce %68.8 iken egitimden sonra %92.6 oldugu ve arasindaki farkin anlamh

oldugu saptanmistir (p<0,05).

Tablo 17°de calisma kapsaminda iitiilenen ceket(1)lerin hizmet i¢i egitimden
once (Ontest) %85 oraninda “oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat
edilerek iitiileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin
%20’ye diistiigii tespit edilmis ve Ontest-sontest sonuglari arasindaki fakrin anlamli

oldugu belirlenmistir (p<0,05).

Utiilenen ceketlerin %80’inin “dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir” ve ‘“kumas
deforme edilmeden iitiileme” kriterlerine uygun olmadigi, bu kriterlerde yapilan hata
oranin hizmet i¢i egitimden sonra %5 ve %]15’e diistiigili saptanmig ve Ontest-sontest

sonuglar1 arasindaki farkin anlamli oldugu bulunmustur (p<0,05).

Utiilenen ceketlerin hizmet i¢i egitimden once (6ntest) %70 oraninda “temiz ve
lekesiz titiileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra (sontest) bu
oranin %?25’e diistiigli belirlenmis, Ontest-sontest sonuglar1 arasindaki farkin anlaml
oldugu tespit edilmistir (p<0,05). Yine iitiilenen ceketlerin %50’sinin “kumas orgi
teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun titiileme” ve “aksesuarlarin rengi kumasa gegmeden
utlileme” kriterlerine uygun olmadigi, bu oranlarin hizmet i¢i egitimden sonra %10 ve
%5’e diistiigli bulunmus, Ontest-sontest sonuglar1 arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmugtir (p<0,05).

Arastirma kapsaminda iitiilenen ceket(1)lerin hizmet i¢i egitimden Once
%45’1inin “Utiileme yapilan iiriinde herhangi bir yanik veya sararma olmadan iitiileme”
kriterine uygun olmadigi, bu oranin hizmet i¢i egitimden sonra %0 oldugu, %40’
hizmet i¢i egitimden Once “iitlileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden
iitlileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin %0’a
distiigii tespit edilmis, Ontest-sontest sonuglar1 arasindaki farkin anlamli oldugu

belirlenmistir (p<0,05).
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Utiilenen ceketlerin hizmet igi egitimden &nce %35 oraninda “diigmeleri
deforme edilmeden iitiileme” ve “iitiileme islemi bitmis iirlin uygun sekilde katlanmig
ve askiya asilmistir” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra bu oranlarin
%10 ve %5’e distiigii belirlenmis, Ontest-sontest sonuglar1 arasindaki farkin anlamli

oldugu tespit edilmistir (p<0,05).

Yine {itiilenen ceketlerin hizmet i¢i egitimden 6nce %30’unun “lekeli islere
itlileme islemi yapilmamistir” kriterine, %25’inin ise “tela kullanilmayan kisimlar
esnetilmeden iitiilenmistir” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra bu
oranlarin %0 oldugu tespit edilmis, Ontest-sontest sonuclari arasindaki farkin anlamli

oldugu saptanmustir (p<0,05).

Tablo 17 geneli incelendiginde biitiin kriterlerde olumlu anlamda bir degisim
oldugu goriilmiistiir. Yine tabloda tiim kriterlerin karsilastirilmasina bakildiginda ¢ikan
sonu¢ bu durumu destekler niteliktedir. Ciinkii tiim kriterlerin karsilastirilmasina
bakildiginda ontestte %31.2 olan hata yapma orani sontestte %7.4'e diigmiistiir. Bu
sonuclardan da anlasildigr gibi ceket titiilemesi yapmada istatistiksel olarak anlamli bir
iligki oldugu goriilmiistiir. Hizmet i¢i egitim sonrasi yapilan iitiilemelerdeki hata yapma
orani oldukga diistiigii kanisina varilmistir. Bu durum hizmet i¢i egitim alan ¢alisanlarin
yaptiklar1 islere daha ¢ok dikkat etmelerine, daha once yaptiklari hatalar1 ise

yapmamaya 6zen gostermesi agisindan énemlidir.

Utiilenen ceketlerin (ceket 2) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadigi ve

Ontest-sontest karsilagtirmalar1 tablo 18’de verilmistir.
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Tablo 18. Utiilenen Ceket(2)lerin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip

Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

_— . . Ontest Sontest Ki Kare
Utiileme Kriterleri Say1 Yiizde Sayr Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 16 80 17 85
Uygun degil 4 20 3 15 0,500
Olcii foyiinde belirtilen él¢iilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmistir
Uygunw 14 70 17 85 0,125
Uygun degil 6 30 3 15
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Kumas zedelenmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitilleme yapilmstir
Uygun 13 65 20 100
Uygun degil 7 35 - - 0,008
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiilleme yapulmistir
Uygun 12 60 19 95
Uygun degil 8 40 1 5 0,008
Temiz ve lekesiz iitiilleme yapilmistir
Uygun 11 55 16 80
Uygun degil 9 45 4 20 0,031
Lekeli islere iitilleme islemi yapilmamistir
Uygun 14 70 20 100
Uygun degil 6 30 - - 0,016
Aksesuarlarin rengi kumasa ge¢cmeden iitiilleme yapilmistir
Uygun 11 55 17 85
Uygun degil 9 45 3 15 0,016
Aksesuarlarin ve diigmeler soldurmadan iitiilenmistir
Uygun 11 55 16 80
Uygun degil 9 45 4 20 0,031
Utiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 6 30 15 75
Uygun degil 14 70 5 25 0,002
Diigmeleri deforme edilmeden iitilleme islemi yapilmistir
Uygun 16 80 19 95
Uygun degil 4 20 1 5 0,125
Tiim kriterler karsilastirildiginda
Uygun 420 84 474 94,8
Uygun degil 80 16 26 5,2 52,019 0,000
(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden 6nce ve sonra iitiilenen ceketlerin (ceket 2) ttiilemedeki

tim kriterlere uygun olup olmadig karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin

egitimden 6nce %84 iken egitimden sonra %94.8 oldugu ve arasindaki farkin anlamli

oldugu saptanmistir (p<0,05).

Arastirma kapsaminda iitlilenen ceket(2)lerin hizmet ig¢i egitimden Once

%70’inin “ltiilleme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden iitiilleme” kriterine
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uygun olmadigi, bu oranin hizmet i¢i egitimden sonra %25’e diistiigii tespit edilmis,
ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu belirlenmistir (p<0,05).
Utiilenen ceketlerin %45 oraninda “temiz ve lekesiz iitiilleme”, “aksesuarlar ve diigmeler
soldurmadan {itiileme” ve “aksesuarlarin rengi kumasa gegmeden {itiileme” kriterlerine
uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra bu oranlarin %20 ve %I15’e diistigi

saptanmig, Ontest-sontest sonucglari arasindaki farkin anlamli oldugu belirlenmistir

(p<0,05).

Arastirma kapsaminda iitiilenen ceket(2)lerin hizmet i¢i egitimden Once (Ontest)
%40 oraninda “giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme” kriterine uygun olmadigi, bu
oranin sontestte %5’e diistiigii, ceketlerin %35 oraninda “oyuntularda ikinci bir {itii veya
kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme” kriterine uygun iitiilenmedigi, bu oraninda
hizmet i¢i egitimden sonra %0’a distigii belirlenmis, yine iitiilenen ceketlerin
%30’unun “lekeli islere iitiileme islemi yapilmamistir” kriterine uygun olmadigi, hizmet
ici egitimden sonra ise bu oraninda %0’a diistiigli sonucuna ulagilmig, Ontest-sontest

sonuglar1 arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmistir (p<0,05).

Tim kriterlerin karsilagtirilmasi sonucuna bakildiginda ontest-sontest arasinda
anlamli bir farkin oldugu goriilmektedir. Ontestte %16 olan hata orami sontestte %5.2'ye

diismektedir.

Ceket (2) iitilemesinde kullanilan iitileme kriterlerinin ~ Ontest-sontest
karsilastirilmalar1 sonucu arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iligki goriilmiistiir.
Tablo geneline ve anlamlilik degerlerine bakildiginda her iki sonug¢ arasindaki bu fark
rahatlikla soylenebilir. Cikan sonuglar sonrasi hizmet i¢i egitim alan g¢alisanlarin,
yaptiklari islere daha ¢ok dikkat ettiklerini ve yine yaptiklari islerde diizelme oldugunu

s0ylemek yerinde olacaktir.

Utiilenen ceketlerin (ceket 3) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadif1 ve

Ontest-sontest karsilastirmalar1 tablo 19’da verilmistir.
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Tablo 19. Utiilenen Ceket(3)lerin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip

Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Utiileme Kriterleri Ontest Sontest Ki Kare Mc-Nemar (p)
Say1 Yiizde Say1 Yiizde x2
Kumasin en ve boy dlgiileri iiriin 6l¢ii tablosuna uygun sekilde iitiilenmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 5 - - 0,125
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 0,000
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 11 55 15 75
Uygun degil 9 45 5 25 0,062
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 10 50 15 75
Uyaun degil 10 50 5 25 0,000
Temiz ve lekesiz iitiileme yapilmistir
Uygun 11 55 17 85
Uygun degil 9 45 3 15 0,016
Lekeli islere iitiileme islemi yapilmamstir
Uygun 13 65 20 100
Uygun degil 7 35 - - 0,008
Utiileme kumaslarin boy iplik yoniinde yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 0 0 0,500
Kumasin 6rgii teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun iitiileme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Aksesuarlarin rengi kumasa gecmeden iitiilleme yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 5 - - 0,125
Aksesuarlarin ve diigmeler soldurmadan iitiilenmistir
Uygun 17 85 19 95
Uygun degil 3 15 1 5 0,125
Diigmeleri deforme edilmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 17 85 18 90
Uygun degil 3 15 2 10 0,500
Utiileme iglemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmistir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 0,500
Tiim Kriterler karsilastirildiinda
Uygun 443 88,6 475 95
Uygun degil 57 11,4 25 5 30,031 0,000
(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden Once ve sonra iitiilenen trengkotlarin iitiilemedeki tiim

kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden

once %88.6 iken egitimden sonra %95 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmistir (p<0,05).

Bu ¢alisma kapsaminda titiilenen ceketlerin hizmet i¢i egitimden Once (Ontest)

%350 oraninda “giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme” kriterine uygun olmadigs, bu

oranin hizmet i¢i egitimden sonra %?25’e diistiigii, %45 oraninda “temiz ve lekesiz

iitlileme” kriterine uygun olmadigi, sontestte bu oranin %15’e diistiigii ve %35 oraninda
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“lekeli iglere iitiileme islemi yapilmamistir” kriterine uygun olmadig tespit edilmis ve

ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmistir (p<0,05).

Tablo 19'un tiim kriterlerinin karsilastirilmasindaki hata orani Ontestte %11.4,
sontestte ise %5'tir. Bu sonug¢ hizmet i¢i egitim sonrasi yapilan iitiilemelerde diizelme
oldugunu ortaya koymustur. Yine bu sonuglara gore ceket (3) litiilemesinde kullanilan
iitlileme kriterlerinin ontest-sontest karsilastirilmalarina gore istatistiksel olarak anlamli

bir iligki oldugu goriilmiistiir.

Utiilenen ceketlerin (ceket 4) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadigi ve

ontest-sontest karsilastirmalari tablo 20°de verilmistir.

Tablo 20. Utiilenen Ceket(4)lerin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonug¢lar1 Arasindaki Fark

Utiileme Ontest Sontest Ki Kare Mc-Nemar (p)
Kriterleri Say1  Yiizde Say1 Yiizde $2
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmigtir
Uygun 13 65 20 100
Uyaun degil 7 35 : ; 0,062
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiilleme yapilmistir
Uygun 12 60 18 90
Uyeun degil 8 40 2 10 0,016
Temiz ve lekesiz iitilleme yapilmistir
Uygun 13 65 18 90
Uyeun degil 7 35 2 10 0,031
LekKeli islere iitiileme islemi yapilmamistir
Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 - - 0,000
Utiileme yapilan iiriinde herhangi bir yanik veya sararma olmadan iitiilleme yapilmistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - 0,000
Tela kullamlmayan kisimlar esnetilmeden iitiilenmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
I¢ astarin sarkmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - 0,000
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmigtir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Tiim Kriterler karsilastirildiginda
Uygun 447 89,4 485 97
Uyaun degil 53 10,6 15 3 36,026 0,000

(p<0,05)
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Hizmet i¢i egitimden Once ve sonra iitiilenen ceket(4)lerin iitiilemedeki tim
kriterlere uygun olup olmadigi karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden
once %89.4 iken egitimden sonra %97 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmustir (p<0,05).

Bu caligma kapsaminda iitiilenen ceket(4)lerin hizmet i¢i egitimden Once (Ontest)
%40 oraninda ““giyside ikinci bir kat izi olmadan {itiileme” kriterine, %35 oraninda ise
“temiz ve lekesiz litiileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu
oranlarin %10’a diistiigii belirlenmis ve Ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin

anlamli oldugu tespit edilmistir (p<0,05).

Yine arastirma kapsaminda {itiilenen ceket(4)lerin %25 oraninda “lekeli islere
iitiileme” kriterine, %20 oranlarinda ise “iitileme yapilan iiriinde herhangi bir yanik
veya sararma olmadan iitiileme” ve “i¢ astarin sarkmamasina dikkat edilerek iitiileme”
kriterlerine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra bu oranlarin %0 oldugu
saptanmig ve Ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu belirlenmistir

(p<0,05).

Tim kriterlerin karsilagtirllmasina bakildiginda Ontestte yapilan hata oram
%10.6, sontestte ise %3'tlir. Hizmet ici egitim sonrasi genel hata oranlarinda %7.6'lik
bir diizelme oldugu goriilmiistiir. Bu sonuglara gore ceket (4) iitiillemesinde Ontest-
sontest sonuclar1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski oldugu kanisina
vartlmistir. Hizmet i¢i egitimden sonra yapilan islerde diizelme olmasi verilen egitimin

yararli oldugunu gostermesi ve ¢alisanlarin hatalarini diigiirmesi bakimimdan 6nemlidir.

Utiilenen abiye ceketlerin iitiileme kriterlerine uygun olup olmadig1 ve ontest-

sontest karsilastirmalari tablo 21°de verilmistir.
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Tablo 21. Utiilenen Abiye Ceketlerin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

. . _ Ontest Sontest Ki Kare
Utiileme Kriterleri Sayr Yiizde  Sayr Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmistir
Uygun 13 65 19 95
Uygun degil 7 35 1 5 0,016
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 13 65 17 85
Uygun degil 7 35 3 15 0,062
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmstir
Uygun 10 50 17 85
Uygun degil 10 50 3 15 0,008
Uriin kumasi cektirmeden iitiileme yapilmstir
Uygun 16 80 20 100
Uygun degil 4 20 - - 0,062
Kumas deforme edilmeden iitilleme yapilmistir
Uygun 17 85 19 95
Uygun degil 3 15 1 5 0,125
Kumas zedelenmeden iitiilleme yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 9 45 13 65
Uygun degil 11 55 7 35 0,062
Isin kirim citlarina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 ) 0,500
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 8 40 13 65
Uyeun degil 12 60 7 35 0,031
Temiz ve lekesiz iitilleme yapilmistir
Uygunw 10 50 15 75 ) 0,031
Uygun degil 10 50 5 25
Lekeli islere iitiileme islemi yapilmamistir
Uygun 13 65 15 75
Uygun degil 7 35 5 25 0,250
Kumasin érgii teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun iitilleme yapilmistir
Uygun 9 45 16 80
Uygun degil 11 55 4 20 0,008
Tela kullamlmayan kisimlar esnetilmeden iitiilenmistir
Uygun 9 45 20 100
Uygun degil 11 55 - - 0,000
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Tiim kriterler karsilastirildiginda
Uygun 399 79,8 459 91,8
Uygun degil 111 22,2 41 8,2 58,017 0,000

(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden Once ve sonra iitillenen abiye ceketlerin tiilemedeki tiim
kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden
once %79.8 iken egitimden sonra %91.8 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmustir (p<0,05).
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Tablo 21 incelendiginde bu c¢alisma kapsaminda {tiilenen abiye ceketlerin
hizmet i¢i egitimden Once (Ontest) %60 oraninda “giyside ikinci bir kat izi olmadan
itlileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitim sonunda bu oranin %35’e diistiigii

tespit edilmis ve Ontest-sontest sonuglar1 arasindaki farkin anlamli oldugu belirlenmistir

(p<0,05).

Utiilenen abiye ceketlerin hizmet i¢i egitimden dnce %55 oraninda “kumasin
orgl teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun iitiileme” kriterine uygun olmadigi, bu oranin
hizmet i¢i egitimden sonra %?20’ye diistiigli, yine hizmet i¢i egitimden once %55
oraninda “tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden {itiilenmistir” kriterine uygun
olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra bu oraninda %0’a diistiigii belirlenmis ve Ontest
sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmustir (p<0,05).

3

Arastirma kapsaminda iitiilenen abiye ceketlerin %50 oraninda “Uriin kumasg
esnetilmeden {itiileme” ve “temiz ve lekesiz iitiileme” kriterine uygun olmadigi, hizmet
ici egitimden sonra bu oranin “lirlin kumas esnetilmeden iitilleme” kriterinde %15’e,
“temiz ve lekesiz iitiileme” kriterinde de %25’e diistiigii belirlenmis ve Ontest-sontest

sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmistir (p<0,05).

Bu verilerden de anlasildigi gibi hizmet ici egitim sonrasi ¢alisan bireylerin
yaptiklar1 islerde olumlu anlamda degisim s6z konusudur. Tabloda tiim kriterlerin
karsilagtirilmasina bakildiginda Ontestte %22.2 olan hata oraninin sontestte %8.2'ye
diistiigli goriilmektedir. Yapilan hizmet i¢i egitim sonras1 %14'lik bir iyilestirme s6z
konusu olmustur. Abiye Ceket iitiilemesinde kullanilan {itiileme kriterlerinin Ontest-
sontest karsilagtirilmalart sonucunda istatistiksel olarak anlamli bir fark oldugu
goriilmiistiir. Utiileme alaninda hizmet i¢i egitim alan bireylerin ¢alismalarinda egitim

sonrast olumlu anlamda bir fark oldugu kanisina varilmistir.

Utiilenen ceketlerin (ceket 5) iitiileme kriterlerine uygun olup olmadigi ve

Ontest-sontest karsilastirmalar1 tablo 22’de verilmistir.
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Tablo 22. Utiilenen Ceket(5)lerin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Ontest Sontest

e . . Ki Kare
Utiileme Kriterleri Say Yiizde Say Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Kumasin en ve boy élgiileri iiriin 6l¢ii tablosuna uygun sekilde iitiilenmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Uriin terminine uygun zamanlamada iitiileme yapilmistir
Uygun 18 90 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Uriinii modele uygun sekillendirerek iitiileme yapilmistir
Uygun 16 80 20 100
Uyaun degil 4 20 - B 0,062
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 13 65 20 100
Uygun degil 7 35 _ : 0,008
Olgii foyiinde belirtilen élciilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmstir
Uygun 11 55 20 100
Uyeun degil 9 45 - 3 0,002
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 14 70 16 80
Uyeun degil 6 30 4 20 0.250
Kumas deforme edilmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 11 55 19 95
Uygun degil 9 45 1 5 0,004
Kumas zedelenmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 13 65 19 95
Uygun degil 7 35 1 5 0,016
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmsgtir
Uygun 12 60 20 100 )
Uyeun degil 8 40 B - 0,004
isin kirim citlarina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - ) 0,500
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 12 60 20 100
Uyaun degil 8 40 - - 0,004
Temiz ve lekesiz iitiileme yapilmistir
Uygun 10 50 20 100
Uygun degil 10 50 - : - 0,001
Lekeli islere iitiileme islemi yapilmamistir
Uygun 17 85 20 100 )
Uygun degil 3 15 B : 0,125
Tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden iitiilenmistir
Uygun 13 65 20 100
Uyaun degil 7 35 B 3 0,008
I¢ astarin sarkmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Utiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden iitiileme islemi yapilmistir
Uygun 12 60 20 100
Uygun degil 8 40 - : - 0,016
Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmistir
Uygun 16 80 20 100 )
Uygun degil 4 20 - - 0,062
Tiim kriterler karsilastirildiginda
Uygun 397 79,4 485 97
Uygun degil 103 206 15 3 86,011 0,000
(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden Once ve sonra iitiilenen ceket(5)lerin itiilemedeki tiim
kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden
once %79.4 iken egitimden sonra %97 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmistir (p<0,05). Bu calisma kapsaminda iitiilenen abiye ceketlerin hizmet igi



119

egitimden Once (Ontest) %50 oraninda “temiz ve lekesiz iitiileme” kriterine uygun
olmadigi, bu oranin hizmet i¢i egitimden sonra (sontest) %0’a diistiigi tespit edilmis ve

Ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmustir (p<0,05).

Arastirma kapsaminda fitiilenen ceket(5)lerin hizmet i¢i egitimden 6nce %45
oraninda “Ol¢ii foyiinde belirtilen Slgiilerde iiriin parlatmadan iitiileme” ve “kumas
deforme edilmeden iitiileme™ kriterine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra bu
oranlarin %0 ve %S5 oldugu saptanmis ve Ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin
anlamli oldugu belirlenmistir. Yine bu ¢alisma kapsaminda iitiilenen ceketlerin (ceket 5)
hizmet ici egitimden Once %40 oranlarinda “oyuntularda ikinci bir itii veya kat izi
olmamasina dikkat edilerek iitiileme”, “iitiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar
verdirmeden {itiileme” ve “giyside ikinci bir kat izi olmadan {itiileme” kriterine uygun

olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra bu oranlarin %0’a diistiigli belirlenmis ve Ontest-

sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu tespit edilmistir (p<0,05).

Tablo 22 incelendiginde, iitiilenen ceket(5)lerin hizmet i¢i egitimden 6nce %35
oranlarinda “dikis yerleri diizglin TUtiilenmistir”, “tela kullanilmayan kisimlar
esnetilmeden iitiilenmistir” ve ‘“kumas zedelenmeden {itiileme” Kriterlerine uygun
olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra belirtilen ilk iki kriterin oranlarinin %0, diger
kriterin oraninin ise %5’e diistiigii tespit edilmis ve Ontest-sontest sonuglar1 arasindaki

farkin anlamli oldugu saptanmustir (p<0,05).

Bu sonuglardan da anlasildigi ve tablo genelindeki anlamlilik degerleri
incelendiginde de goriildiigii gibi egitim Oncesi ve egitim sonrasi c¢alisanlarda iyi {tii
yapma anlaminda olumlu bir degisim oldugu kanisina varimistir. Tim kriterlerin
karsilastirilmas1 sonuglarina gore ontestte %20.6 olan iitiileme hatalar1 sontestte %3'e
dismistiir. Ceket (5) itiilemesinde kullanilan dtiileme kriterlerinin  Ontest-sontest

karsilastirilmalar1 sonucunda istatistiksel olarak anlamli bir iliski oldugu goriilmektedir.

Utiilenen bluzlarin iitiileme kriterlerine uygun olup olmadig1 ve &ntest-sontest

karsilastirmalari tablo 23’de verilmistir.
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Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark
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Olarak Utiilenip

- . . Ontest Sontest Ki Kare
Utiileme Kriterleri Sayr Yiizde Sayr Yiizde » Mc-Nemar (p)
Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir
Uygun 17 85 19 95
Uygun degil 3 15 1 5 0,125
Uriin kumagi esnetmeden iitiileme yapilmstir
Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 - - 0,000
Uriin kumagi cektirmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 18 80 20 100
Uygun degil 2 10 - - 0,250
Kumas deforme edilmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 15 75 20 100
Uygun degil 5 25 - - 0,000
Kumas zedelenmeden iitiilleme yapilmistir
Uygun 13 65 16 80
Uygun degil 7 35 4 20 0,125
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Isin kirim citlarina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 0,500
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitilleme yapilmstir
Uygun 16 80 18 90
Uygun degil 4 20 2 10 0,250
Temiz ve lekesiz iitiilleme yapilmistir
Uygun 14 70 19 95
Uygun degil 6 30 1 5 0,031
Lekeli islere iitiileme islemi yapilmamstir
Uygun 18 90 19 95
Uygun degil 2 10 1 5 ) 0,500
Kumasin orgii teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun iitiileme yapilmstir
Uygun 19 95 20 100
Uygun degil 1 5 - - 0,500
Tiim kriterler karsilastirildiginda
Uygun 460 92 487 97,4
Uygun degil 40 8 13 2,6 25037 0,000
(p<0,05)

Hizmet i¢i egitimden Once ve sonra iitiilenen bluzlarin itiilemedeki tim

kriterlere uygun olup olmadig: karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden

once %92 iken egitimden sonra %97.4 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmistir (p<0,05).

Tablo 23 incelendiginde iitiilenen bluzlarin hizmet i¢i egitimden 6nce %25

oraninda "iirlin kumas1 esnetmeden fiitiileme" ve “kumas deforme edilmeden {itiileme"

kriterlerine uygun olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra bu oranlarin %0'a diistigii, yine

hizmet i¢i egitimden Oonce %30 oraninda "temiz ve lekesiz iitiileme" kriterine uygun

iitlileme yapilmadigi, bu oraninda sontestte ise %5'e diistiigli saptanmis ve Ontest-sontest

sonuglart arasindaki farkin anlamli oldugu belirlenmistir (p<0,05).
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Tim kriterlerin karsilastirilmasi sonuglarinda hata yapma orani ontestte %8,
sontestte ise %2.6 olmustur. Her iki sonug¢ arasinda %5.4'lik bir fark vardir. Bluz
iitlilemesi Ontest-sontest sonuglarina gore istatistiksel olarak anlamli bir fark oldugu
goriilmiistiir. Calisanlarin hizmet i¢i egitim sonunda yaptiklar1 hatalar1 azalttiklart

kanisina varilmistir. Yine en az iitiileme hatasinin yapildigi kiyafet bluzdur.

Utiilenen abiye bluzlarin iitiileme kriterlerine uygun olup olmadig1 ve dntest-

sontest karsilastirmalari tablo 24’te verilmistir.

Tablo 24. I"Jtiilenep Abiye Bluzlarin Utiileme Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiillenmediginin Ontest-Sontest Sonug¢lar1 Arasindaki Fark

Ontest Sontest Ki Kare

Utiileme Kriterleri . . Mc-Nemar (p)
Say1 Yiizde Say1 Yiizde %2

Olgii foyiinde belirtilen lciilerde iiriin parlatmadan iitiileme yapilmstir
Uygun 13 65 17 85

. 0,062
Uygun degil 7 35 3 15
Kumas deforme edilmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 15 75 19 95
. 0,062
Uygun degil 5 25 1 5
Kumas zedelenmeden iitiileme yapilmistir
Uygun 13 65 19 95
. 0,016
Uygun degil 7 35 1 5
Oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek iitiileme yapilmistir
Uygun 14 70 19 95
; 0,031
Uygun degil 6 30 1 5
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme yapilmistir
Uygun 11 55 19 95
. 0,004
Uygun degil 9 45 1 5
Temiz ve lekesiz iitiileme yapilmustir
Uygun 13 65 18 90
. 0,031
Uygun degil 7 35 2 10
Lekeli islere iitiileme islemi yapilmamstir
Uygun 14 70 20 100
. 0,016
Uygun degil 6 30 - -
Utiileme kumaslarmn boy iplik yoniinde yapilmistir
Uygun 19 95 20 100
. 0,500
Uygun degil 1 5 - -
Utiileme iglemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmis ve askiya asilmistir
Uygun 18 90 19 95
. 0,500
Uygun degil 2 10 1 5
Tiim kriterler karsilastirildiinda
Uygun 450 90 484 96,8
. 32,029 0,000
Uygun degil 50 10 16 3,2

(p<0,05)



122

Hizmet i¢i egitimden Once ve sonra iitiilenen abiye bluzlarin iitiilemedeki tim
kriterlere uygun olup olmadigi karsilastirildiginda uygun olanlarin oraninin egitimden
once %90 iken egitimden sonra %96.8 oldugu ve arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmustir (p<0,05).

Tablo 24 incelendiginde, iitiilenen abiye bluzlarin hizmet i¢i egitimden Once
(6ntest) %45 oraninda "giyside ikinci bir kat izi olmadan fitiileme" kriterine uygun
olmadigi, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin %5’e diistiigli belirlenmis ve Ontest-

sontest arasindaki farkin anlamli oldugu saptanmistir (p<0,05).

Ontestte %35 oraninda "Kumas zedelenmeden iitiileme" ve “temiz ve lekesiz
titlileme” kriterlerine uygun olmadigi, sontestte ise bu oranlarin %5 ve %10’a diistiigi
tespit edilmis ve Ontest-sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu belirlenmistir

(p<0,05).

Bu arastirma kapsaminda iitiilenen abiye bluzlarin hizmet i¢i egitimden Once
%30 oranlarinda "oyuntularda ikinci bir iitii veya kat izi olmamasina dikkat edilerek
tiileme" ve "lekeli islere itiileme islemi yapilmamigtir" kriterine uygun olmadigi,
hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranlarmn %35 ve %0 oldugu belirlenmis ve Ontest-

sontest sonuglari arasindaki farkin anlamli oldugu tespit edilmistir (p<0,05).

Abiye bluz iitilemesinde kullanilan iitiileme kriterlerinin Ontest-sontest
sonuclarinin tiim kriterlerinin karsilagtirilmalarina bakildiginda ontestte %10 olan hata
oran1 sontestte %3.2'ye diismiistiir. Bu sonuclara gore abiye bluz iitiilemesinin

karsilastirilmasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski oldugu goriilmiistiir.

Alt Problem 3. Kalite Kkriterlerine gore ontest-sontest arasinda anlamh bir fark var

midir?

Ugiincii alt problem gergevesinde iitiileme boliimiinde yapilan hatalar kalite
kriterlerine gore, yapilan isler lizerinde egitim Oncesi ve egitim sonrasi olmak {izere iKi
boliimde incelenmistir. Bu incelemeler neticesinde elde edilen veriler tablo haline

getirilmis ve karsilagilmistir. Karsilagtirilmalarla ilgili tablolar asagidadir.
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Utiilenen trenckotlarin kalite kriterlerine uygun olup olmadig1 ve dntest-sontest

karsilastirmalari tablo 25°te verilmistir

Tablo 25. Utiilenen Trenckotlarin Kalite Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip

Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

. . . Ontest Sontest
Kalite Kriterleri Sayr Yiizde Sayr Yiizde Mc-Nemar (p)
Olcii ve adet
Uygun 60 100 60 100
Uygun degil - - - - i
Model ve dikim
Uygun 51 85 56 93,33 0.031
Uygun degil 9 15 4 6,67 '
Kumays ozelligi
Uygun 77 96,25 79 98,75 0.250
Uygun degil 3 3,75 1 1,25 '
Kat durumu
Uygun 40 66,67 54 90 0.000
Uygun degil 20 33,33 16 10 '
Temizlik
Uygun 48 80 55 91,67 0.008
Uygun degil 12 20 5 8,33 '
Iplik dzelligi
Uygun 40 100 40 100
Uygun degil - - - - i
Tela ve astar
Uygun 40 100 40 100
Uygun degil - - - - i
Aksesuar
Uygun 75 93,75 79 98,75 0062
Uygun degil 5 6,25 1 1,25 '
Askilama
Uygun 17 85 20 100
Uygun degil 3 15 - - 0,125
Ontest-sontest N=500 (p<0,05)

Utiilenen trenckotlarin hizmet ici egitimden dnce (6ntest) %85 oraninda "model

ve dikim" kalite kriterine uygun oldugu, hizmet i¢i egitimden sonra ise bu oranin

%93.33’e yiikseldigi belirlenmis ve Ontest-sontest arasindaki farkin anlamli oldugu

saptanmigstir (p<0,05).

Trengkot f{itiilemesinde kullanilan kalite kriterlerine gore Ontestte %066.67

oraninda “kat kurumu” kriterine uygun iitileme yapildigi, bu oranin hizmet igi

egitimden sonra %90’a ¢iktig1 tespit edilmis ve Ontest-sontest arasindaki farkin anlaml

oldugu saptanmistir (p<0,05). Yine bu arastirma kapsaminda iitiilenen trenckotlarin

hizmet i¢i egitimden Once “temizlik” kalite kriterlerine uygun olanlarinin oranmnin %80
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iken bu oranin hizmet i¢i egitimden sonra %91.67 oldugu ve arasindaki farkin anlaml

oldugu saptanmistir (p<0,05).

Trenckot itiilemesinde  kullanilan  kalite  kriterlerinin  Ontest-sontest
karsilastirilmasi sonuglarina gére model ve dikim, kat durumu ve temizlik o6zellikleri
arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iligki bulunmustur. Bu 6zelliklerde anlamli iligki
bulunmasi su sekilde agiklanabilir. Hizmet i¢i egitimden dnce yapilan gozlemlerde; bir
cok iitiicliniin itiileme konusuna hakim olmadigi goériilmiistiir. Hizmet i¢i egitimden
sonra ise ttiiciilerin yaptiklar1 isi 6nemsedikleri, kendilerini degerli olarak gordiikleri,
yaptiklar1 isin giysiyi gosteren son is oldugu bilincine vardiklari gdézlemlenmistir.

Bunun neticesinde de yapilan islerde diizelme oldugu kanisina varilmistir.

Utiilenen pantolonlarin kalite kriterlerine uygun olup olmadig1 ve dntest-sontest

karsilastirmalari tablo 26°da verilmistir.

Tablo 26. Utiilenen Pantolonlarin Kalite Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

. . . Ontest Sontest Ki Kare
Kalite Kriterleri Sayr Yiizde Sayr Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Olcii ve adet
UYGUN _ 239 99,58 240 100 ) 0.500
UYGUN DEGIL 1 0,42 - - '
Model ve dikim
UYGUN 185 77,08 224 93,33
UYGUN DEGIL 55 22,92 16 6,67 37,026 0,000
Kumas ozelligi
UYGUN 281 87,81 316 98,75
UYGUN DEGIL 39 12,19 4 1,25 33,029 0,000
Kat durumu
UYGUN 156 65 215 89,58
UYGUN DEGIL 84 35 25 10,42 57,017 0,000
Temizlik
UYGUN 197 82,08 232 96,67
UYGUN DEGIL 43 17,92 8 3,33 33,029 0,000
iplik 6zelligi
UYGUN _ 154 96,25 160 100 ) 0.016
UYGUN DEGIL 6 3,75 - - ’
Tela ve astar
UYGUN _ 154 96,25 160 100 ) 0.016
UYGUN DEGIL 6 3,75 - - !
Aksesuar
UYGUN _ 297 92,81 316 98,75 ) 0.000
UYGUN DEGIL 23 7,19 4 1,25 '
Askilama
UYGUN _ 70 87,5 77 96,25 ) 0.008
UYGUN DEGIL 10 12,5 3 3,75 '

Ontest- Sontest N=2000 (p<0,05)
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Tablo 26 incelendiginde model ve dikim 6zelliginde Ontestte %22.92 olan hata
orani sontestte %6.67'ye, kumas Ozelliginde ontestte %12,19 olan hata orani sontestte
%1.25'e, kat durumunda Ontestte %35 olan hata oran1 sontestte %10,42'ye, temizlikte
ontestte %17.92 olan hata orani sontestte %3.33'e, iplik Ozelligi ve tela ve astarda
Ontestte %3.75 olan hata oran1 sontestte %0'a, aksesuarda Ontestte %7.19 olan hata orani
sontestte %1.25'e ve son olarak askilamada Ontestte %12.5 olan hata orani sontestte

%3.75'e dlismiistiir.

Tabloda pantolon fiitiilemesinde kullanilan kalite kriterleri Ontest-sontest
karsilagtirmas1 sonuglarina gore Ol¢li ve adet kalite kriteri hari¢ biitiin kriterlerde

istatistiksel olarak anlamli diizeyde bir iliski oldugu goriilmektedir.

Utiilenen gomleklerin Kalite kriterlerine uygun olup olmadig1 ve dntest-sontest

karsilastirmalari tablo 27°de verilmistir.

Tablo 27. Utiilenen Gomleklerin Kalite Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiillenmediginin Ontest-Sontest Sonug¢lar1 Arasindaki Fark

Kalite Kriterleri Sayi OmeStYﬁz de Sayi Sontesgc{ﬁz de Ki )Ic(zare Mc-Nemar (p)
Olcii ve adet
UYGUN _ 174 96,67 180 100 i 0.016
UYGUN DEGIL 6 3,33 - - ’
Model ve dikim
UYGUN 133 78,89 160 88,89
UYGUN DEGIL 47 26,11 20 11,11 25,037 0,000
Kumas ozelligi
UYGUN 211 87,92 233 97,08
UYGUN DEGIL 29 12,08 7 2,92 231,004 0,000
Kat durumu
UYGUN 126 70 166 92,22
UYGUN DEGIL 54 30 14 7,78 164,006 0,000
Temizlik
UYGUN 137 76,11 172 95,56
UYGUN DEGIL 43 23,89 8 4,44 33,029 0,000
Iplik 6zelligi
UYGUN _ 103 85,83 115 95,83 i 0.016
UYGUN DEGIL 17 14,17 5 4,17 !
Tela ve astar
UYGUN 118 98,33 119 99,17 0,500
UYGUN DEGIL 2 1,67 1 0,83 i
Aksesuar
UYGUN _ 210 87,5 235 97,92 i 0.000
UYGUN DEGIL 30 12,5 5 2,08 !
Askilama
UYGUN _ 54 90 58 96,67 i 0.062
UYGUN DEGIL 6 10 2 3,33 !

Ontest-Sontest N=1500 (p<0,05)
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Gomlek {tiilemesinde yapilan hatalarin yer aldigi tablo 27 incelendiginde,
Ontestte model ve dikim Ozelligine gore yapilan dtiilemenin %?26,11'inin kriterlere
uygun olmadig goriilmektedir. Sontestte ise hata oranmnin %l11,11'e diistiigi
goriilmektedir. Ontestte kumas &zelligine gore yapilan iitiilemenin %12,08'inin

kriterlere uygun olmadigi goriilmektedir. Sontestte ise bu oran %2.92 olmustur.

Ontestte kat durumu ozelligine gére yapilan iitiilemenin %30'unun kriterlere
uygun olmadig1 goriilmektedir. Sontestte bu oran %7.78 olmustur. Yine Ontestte temiz
iitiileme 6zelligine gore yapilan iitiilemenin %23,89'unun, iplik 6zelliine gore yapilan
titlilemenin %14.17'sinin ve aksesuar 6zelligine gore yapilan iitiilemenin ise %12,5'inin
kriterlere uygun olmadigi goriilmektedir. Sontestte ise bu oranlarin sirasi ile %4,44,

%4,17 ve %2,08'e diistiigii goriilmektedir.

Ol¢ii ve adet, model ve dikim, kumas o6zelligi, kat durumu, temizlik, iplik
ozelligi ve aksesuar kalite kriterlerinin Ontest-sontest sonuclar1 arasinda istatistiksel
olarak anlamli bir iliski vardir. Bu sonuclara gére 6l¢ii ve adet, model ve dikim, kumas
ozelligi, kat durumu, temizlik, iplik 6zelligi ve aksesuar Ozelliklerine gore fitiilemede

yapilan hatalarda hizmet igi egitim sonrasi azalma oldugu sdylenebilir.

Utiilenen eteklerin kalite kriterlerine uygun olup olmadigi ve &ntest-sontest

karsilastirmalari tablo 28’de verilmistir.
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Tablo 28. Utiilenen Eteklerin Kalite Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Ontest Sontest Ki Kare

Kalite Kriterleri Say1 Yiizde Say1 Yiizde » Mc-Nemar (p)
Olcii ve adet

UYGUN _ 170 94,44 180 100 i 0.016
UYGUN DEGIL 10 5,56 - - ’
Model ve dikim

UYGUN 130 72,22 166 92,22
UYGUN DEGIL 50 27,78 14 7,78 34,028 0,000
Kumas 6zelligi

UYGUN 197 82,08 231 96,25
UYGUN DEGIL 43 17,92 9 3,75 82,029 0,000
Kat durumu

UYGUN 120 66,67 161 89,44
UYGUN DEGIL 60 33,33 19 10,56 39,024 0,000
Temizlik

UYGUN 137 76,11 171 95
UYGUN DEGIL 43 23,89 9 5 32,029 0,000
Iplik bzelligi

UYGUN _ 111 92,5 120 100 ) 0.004
UYGUN DEGIL 9 75 - - '
Tela ve astar

UYGUN _ 113 94,17 120 100 ) 0.016
UYGUN DEGIL 7 5,83 - - '
Aksesuar

UYGUN 240 100 240 100
UYGUN DEGIL - - - - i i
Askilama

UYGUN _ 50 83,33 59 98,33 0.004
UYGUN DEGIL 10 16,67 1 1,67 ’

Ontest- Sontest N=1500 (p<0,05)

Tablo 28 incelendiginde etek iitiilemesinde en ¢ok hatanin Ontestte kat kirim
ozelliginde yapildig1 goriilmektedir. Kat kirim 6zelliginde ontestte yapilan hata oraninin
%33,33 oldugu goriilmektedir. Bu oran sontestte %10,56'ya diismiistiir. Model ve dikim
ozelligine gore etek iitlilemesinde yapilan hata orani Ontestte %27,78 iken bu oran

sontestte %7,78 olmustur.

Utiilemede temizlige dikkat etmeme oram Ontestte %23,89 sontestte bu oran %5
olmustur. Kumas 6zelligine dikkat edilerek iitiilemede hata yapma orani yani kumas
ozelligine dikkat etmeden iitiilemede yapilan hatalar ontestte %17.92 olmusken bu oran

sontestte %3,75'e dlismiistiir.

Utiileme bittikten sonra yapilan isleri dikkatsizce askiya takma orani ontestte

%16,67, sontestte ise bu oran %1.67 olmustur. Olgii ve adet sayilarina gore hata oran
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Ontestte %5,56, iplik 6zelligine dikkat etmeden iitiilemede yapilan hata orani Ontestte
%7,5, tela ve astar ozelligine dikkat etmeden {itiileme yapma orani ise Ontestte %5,83
oldugu goriilmektedir. Bu {i¢ kriterdeki hata yapma oranlar1 sontestte %0 olmustur.
Aksesuarlara dikkat edilerek yapilan {itilemede Ontest ve sontest sonuglarna gore

iitlileme hatas1 yapilmadig1 goriilmektedir.

Tablo 28'de goruldigii tizere aksesuar Ozelligi hari¢ biitiin kalite kriterlerinin
Ontest-sontest sonuclar1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski oldugu

goriilmektedir. Hizmet i¢i egitim sonrasinda yapilan hatalarda azalma olmustur.

Utiilenen elbiselerin kalite kriterlerine uygun olup olmadigi ve ontest-sontest

karsilastirmalar1 tablo 29°da verilmistir.

Tablo 29. Utiilenen Elbiselerin Kalite Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Kalite Kriterleri Saylontes\t{iiz de Sayl Sontes;({ﬁz de Ki :C<2are Mc-Nemar (p)
Olcii ve adet
UYGUN 60 100 60 100
UYGUN DEGIL - - - - i i
Model ve dikim
UYGUN _ 51 85 55 91,67 i 0.062
UYGUN DEGIL 9 15 5 8,33 '
Kumays ozelligi
UYGUN _ 71 88,75 80 100 i 0.002
UYGUN DEGIL 9 11,25 - - !
Kat durumu
UYGUN _ 41 68,33 51 85 i 0.000
UYGUN DEGIL 19 31,67 9 15 !
Temizlik
UYGUN _ 46 76,67 56 93,33 i 0.001
UYGUN DEGIL 14 23,33 4 6,67 !
iplik ozelligi
UYGUN 40 100 40 100
UYGUN DEGIL - - - - i i
Tela ve astar
UYGUN _ 34 85 39 97,5 i 0.001
UYGUN DEGIL 6 15 1 2,5 !
Aksesuar
UYGUN _ 47 58,75 72 90 i 0.000
UYGUN DEGIL 33 41,25 8 10 '
Askilama
UYGUN _ 18 90 20 100 i 0.250
UYGUN DEGIL 2 10 - - '

Ontest-Sontest N=500 (p<0,05)
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Elbise iitilemesinde kullanilan kalite kriterlerinin yer aldigi tablo 29
incelendiginde Ontestte en ¢ok hatanin %41,25 ile aksesuar itilemesinde yapildigi

goriilmektedir. Bu oranin son testte %10'a diistiigii goriilmektedir.

Kalite kriterlerinden kat durumunda yapilan hata oran1 6ntestte %31,67 sontestte
ise %15'e diismistiir. Temiz ttiilememe hata orani1 Ontestte %23,33'ken sontestte temiz

iitlilemeye dikkat etmeden yapilan iitiileme oran1 %6,67'ye diismiistiir.

Kumas o6zelligine dikkat etmeden yapilan iitileme orani Ontestte %11.25,
sontestte ise bu oran %0 olmugstur. Yine tela ve astar 6zelligine dikkat etmeden yapilan

titlileme orani dntestte %15 olmus sontestte bu oran %2.5'e diismiistiir.

Tablodan da anlagilacag tizere kalite kriterlerine gore hizmet i¢i egitim sonrasi
elbise iitiilemesinde yapilan hata oranlarinin distiigii goriilmektedir. Tablo 29'da elbise
iitlilemesinde kullanilan kalite kriterlerinden kumas 6zelligi, kat durumu, temizlik, tele
ve astar, iplik 6zelligi ve aksesuar kriterleri 6ntest-sontest sonuglari arasinda istatistiksel

olarak anlamli bir fark oldugu goriilmektedir.

Utiilenen gomleklerin kalite kriterlerine uygun olup olmadigi ve dntest-sontest

karsilastirmalari tablo 30°da verilmistir.
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Tablo 30. Utiilenen Ceketlerin Kalite Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Ontest Sontest Ki Kare

Kalite Kriterleri Say1 Yiizde Say1 Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Olcii ve adet
UYGUN 354 98,33 360 100 i 0.016
UYGUN DEGIL 6 1,67 - - :
Model ve dikim
UYGUN 282 78,33 325 90,28
UYGUN DEGIL 78 21,67 35 9,72 41,023 0,000
Kumas 6zelligi
UYGUN 399 83,13 462 96,25
UYGUN DEGIL 81 16,87 18 3,75 61,016 0,000
Kat durumu
UYGUN 248 68,89 321 89,17 i 0.000
UYGUN DEGIL 112 31,11 39 10,83 '
Temizlik
UYGUN 254 70,56 336 93,33
UYGUN DEGIL 106 29,44 24 6,67 80,012 0,000
Iplik bzelligi
UYGUN 213 88,75 233 97,08 i 0.000
UYGUN DEGIL 27 11,25 7 2,92 :
Tela ve astar
UYGUN 207 86,25 240 100
UYGUN DEGIL 33 13,75 - - 31,030 0,000
Aksesuar
UYGUN 393 81,88 449 93,55
UYGUN DEGIL 87 18,12 31 6,45 54,018 0,000
Askilama
UYGUN 102 85 116 96,67 i 0.000
UYGUN DEGIL 18 15 4 3,33 :
Ontest- Sontest N=3000 (p<0,05)

Ceket {tilemesinde kullanilan kalite kriterlerine gbére Ontest-sontest
karsilagtirmasinin yer aldigi tablo 30 incelendiginde biitiin kriterlerde bir iyilesmenin
oldugu goriilmektedir. Hizmet i¢i egitim Oncesi yapilan Ontest degerlendirilmesinde
goriilen hatalarm hizmet i¢i egitim sonrast yapilan sontest degerlendirmesinde oldukg¢a

diistiigii goriilmektedir.

Tabloda ceket iitiilemesinde kullanilan kalite kriterlerinin Ontest-sontest
karsilastirilmas1  sonuglarina gore istatistiksel olarak anlamli bir fark oldugu

goriilmektedir.

Utiilenen bluzlarin Kalite kriterlerine uygun olup olmadigi ve ontest-sontest

karsilastirmalari tablo 31°de verilmistir.
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Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark
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Olarak Utiilenip

Kalite Ontest Sontest Ki Kare Mc-Nemar (p)

Kriterleri Say1 Yiizde Say1 Yiizde x2
Olcii ve adet

UYGUN 60 100 60 100
UYGUN DEGIL - - - - i i
Model ve dikim

UYGUN 57 95 56 93,33
UYGUN DEGIL 3 5 4 6,67 i
Kumas 6zelligi

UYGUN _ 61 76,25 76 95 i 0.000
UYGUN DEGIL 19 23,75 4 5 '
Kat durumu

UYGUN _ 54 90 58 96,67 0.062
UYGUN DEGIL 6 10 2 3,33 '
Temizlik

UYGUN _ 52 86,67 58 96,67 0.016
UYGUN DEGIL 8 13,33 2 3,33 '
Iplik bzelligi

UYGUN _ 39 97,5 40 100 i 0.500
UYGUN DEGIL 1 2,5 - - '
Tela ve astar

UYGUN 40 100 40 100
UYGUN DEGIL - - - - i i
Aksesuar

UYGUN 80 100 80 100
UYGUN DEGIL - - - - i i
Askilama

UYGUN _ 17 85 19 95 i 0.250
UYGUN DEGIL 3 15 1 5 '
Ontest-Sontest N=500 (p<0,05)

Tablo 31 incelendiginde kumas ozelligine dikkat edilerek iitiilemede Ontestte

%23,75 oraninda dikkat edilmeden iitiileme yapildig1 goriilmektedir. Sontestte bu oran

%5'e diismiistiir. Yine temiz ltiilemeye dikkat edilerek {itiilemede Ontestte iitiilenen

kiyafetlerin %13,33"liniin temiz iitlilenmedigi tespit edilmistir. Bu oran sontestte %3,33

olmustur.

Kumas 6zelligi ve temizlige dikkat edilerek iitiilemede Ontest-sontest sonuglari

arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark oldugu goriilmektedir. Bu sonuca gore

elbise iitlilemesinde kumas 6zelligine ve temizlige dikkat edilerek iitiilemede hizmet igi

egitim sonrasi bir azalma oldugu sdylenebilir.

Utiilenen abiyelerin kalite kriterlerine uygun olup olmadig ve Ontest-sontest

karsilastirmalari tablo 32°de verilmistir.



132

Tablo 32. Utiilenen Abiye Bluzlarin Kalite Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip

Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

. . . Ontest Sontest Ki Kare
Kalite Kriterleri Sayl Yiizde Sayi Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Olcii ve adet
UYGUN 60 100 60 100
UYGUN DEGIL - - - - i i
Model ve dikim
UYGUN _ 53 88,33 57 95 i 0.062
UYGUN DEGIL 7 11,67 3 5 '
Kumas ozelligi
UYGUN _ 68 85 78 97,5 i 0.001
UYGUN DEGIL 12 15 2 2,5 '
Kat durumu
UYGUN _ 45 75 58 96,67 i 0.000
UYGUN DEGIL 15 25 2 3,33 '
Temizlik
UYGUN _ 47 78,33 58 96,67 i 0.004
UYGUN DEGIL 13 21,67 2 3,33 '
iplik ozelligi
UYGUN _ 39 97,5 40 100 i 0,500
UYGUN DEGIL 1 2,5 - - '
Tela ve astar
UYGUN 40 100 40 100
UYGUN DEGIL - 0 - - i j
Aksesuar
UYGUN 80 100 74 92,5
UYGUN DEGIL - 0 6 75 i i
Askilama
UYGUN _ 18 90 19 95 i 0.500
UYGUN DEGIL 2 10 1 5 '
Ontest-Sontest N=500 (p<0,05)

Tablo 32 incelendiginde kumas ozelligine dikkat edilerek iitiileme yapmada
Ontestte %15 olan hata yapma oram1 hizmet i¢i egitim sonrasi yani sontestte %?2.5'e
diismiistiir. Kat durumuna dikkat edilerek {itiileme yapmada ise ontestte %25 olan hata
orant sontestte %3.33 olmustur. Yine temizlige dikkat edilerek {itlileme yapmada
ontestte %21.67 olan temizlige dikkat etmeden yapilan {itileme sontestte %3.33'e

diismiistiir.

Abiye iitillemesinde kullanilan kalite kriterlerine gore Ontest-sontest sonuglari

arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark oldugu goriilmektedir.

Utiilenen tiim giysilerin kalite kriterlerine uygun olup olmadig1 ve dntest-sontest

karsilastirmalari tablo 33’de verilmistir.
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Tablo 33. Utiilenen Tiim Giysilerin Kalite Kriterlerine Uygun Olarak Utiilenip
Utiilenmediginin Ontest-Sontest Sonuclar1 Arasindaki Fark

Ontest Sontest Ki Kare

Kalite Kriterleri Say1 Yiizde Say1 Yiizde 2 Mc-Nemar (p)
Olcii ve adet
UYGUN 1177 098,08 1200 100 ] 0,000
UYGUN DEGIL 23 1,92 - - '
Model ve dikim
UYGUN 942 78,5 1099 91,58
UYGUN DEGIL 258 215 101 8.42 155,006 0,000
Kumas 6zelligi
UYGUN 1340 83,75 1535 95,94
UYGUN DEGIL 260 16.25 65 4.06 188,005 0,000
Kat durumu
UYGUN 830 69,17 1084 90,33
UYGUN DEGIL 370 30,83 116 9.67 252,004 0,000
Temizlik
UYGUN 944 78,67 1141 95,08
UYGUN DEGIL 256 21,33 59 4.92 135,005 0,000
Iplik 6zelligi
UYGUN 704 88 777 97,13
UYGUN DEGIL 96 12 23 2,87 71,014 0,000
Tela ve astar
UYGUN 721 90,13 777 97,13
UYGUN DEGIL 79 9,87 23 2,87 54,018 0,000
Aksesuar
UYGUN 1422 88,88 1535 95,94
UYGUN DEGIL 178 11,12 65 4,06 111,009 0,000
Askilama
UYGUN 346 86,5 388 97
UYGUN DEGIL 54 135 12 3 40,024 0,000
N=10000 (p<0,05)

Tablo 33'de tiim giysilerin iitiilemesinde kullanilan kalite kriterlerinin ontest-
sontest karsilastirmasinda ol¢ii ve adet 6zelligine gore Ontestte %1.92 olan hata orani
sontestte %0 olmustur. Model ve dikim kriterlerine gore Ontestte %21.5 olan hatali
iitlileme yapma orani sontestte %8.42'ye diismiistiir. Kumas 6zelligine dikkat edilerek
iitlileme yapmada Ontestte %16.25 olan hatali {itiileme yapma orani egitim sonrasi
%4.06 olmustur. Kat durumuna dikkat edilerek iitiileme yapmada ontestte %30.83 olan
hatal1 {itiilleme yapma orani hizmet i¢i egitim sonrast %9.67 olmustur. Temizlige dikkat
edilerek iitiileme yapmada Ontestte %21.33 olan hatali {itiilleme yapma orani hizmet igi
egitim sonras1 %4.92'ye diismiistiir. Iplik 6zelligine dikkat edilerek iitiileme yapmada
hizmet ici egitim Oncesi yani Ontestte %12 olan hatal {itilleme yapma orani sontestte
%2.87 olmustur. Tela ve astar ozelligine dikkat edilerek iitiileme yapmada Ontestte
%9.87 oraninda hata yapilirken bu oran hizmet i¢i egitim sonrasit %2.87 olmustur.

Aksesuar 6zelligine dikkat edilerek iitiileme yapmada Ontestte hata yapma oran1 %11.12
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iken sontestte bu oran %4.06'ya diismiistiir. Askilamaya dikkat etmede Ontestte %13.5

olan hata yapma oran1 sontestte %3'e diismiistiir.

Tabloda tiim giysilerin iitiilemesinde kullanilan kalite Kriterlerin ontest-sontest
karsilagtirmast  sonucuna gore istatistiksel olarak anlamli bir farkin oldugu
goriilmektedir. Bu durum hizmet i¢i egitim sonrasi yapilan iitiilemelerde iyilesme

oldugunu gostermektedir.

Alt Problem 4. Utiileme Kalitesi iiriine gore farkhlik gostermekte midir?

Dordiincii alt problem gergevesinde iitilleme yapilan kiyafetlerin {itiileme kalitesi
giysilere gore farklillk gostermekte midir? Sorusuna cevap aranmustir. Utiilemesi
yapilan isler egitim Oncesi ve egitim sonras1 olmak iizere iki boliimde incelenmistir. Bu
incelemeler neticesinde elde edilen veriler tablo haline getirilmis ve karsilagilmistir.

Karsilagtirilmalarla ilgili tablolar agagidadir.

Giysi tiirline gore ttiilemelerin kalite kriterlerine uygun olup olmadig1 ve dntest-

sontest karsilastirmalari tablo 34°te verilmistir.
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Tablo 34. Giysi Tiiriine Gore Uriinlerin Utiilemesinde Kullamlan Kalite
Kriterlerinin Ontest-Sontest Genel Karsilastirilmasi

Ontest Sontest KiKare  Mc-Nemar
Giysi Tiirii > ®)
Say1 Yiizde Say1 Yiizde x P

Tiim ceket verilerinin toplam karsilagtirilmasi

UYGUN 2452 81,73 2844 81,26
UYGUN DEGIL 548 29,04 156 18,74 390,003 0,000
Tiim etek verilerinin toplam karsilastirilmasi

UYGUN 1268 84,53 1448 96,53
UYGUN DEGIL 232 15,47 52 3,47 178,006 0,000
Tiim pantolon verilerinin toplam karsilagtirilmasi

UYGUN 1733 86,65 1940 97
UYGUN DEGIL 267 13,35 60 3 205,005 0,000
Tiim gomlek verilerinin toplam karsilastirilmasi

UYGUN 1302 86,8 1434 95,6
UYGUN DEGIL 198 13,2 66 4,4 130,008 0,000
Abiye Bluz

UYGUN 450 90 484 96,8
UYGUN DEGIL 50 10 16 3,2 82,029 0,000
Elbise

UYGUN 408 81,6 473 94,6
UYGUN DEGIL 92 18,4 27 5,4 63,015 0,000
Bluz
UYGUN 460 92 487 97,4 25,037 0.000
UYGUN DEGIL 40 8 13 2,6 '
Trenckot

UYGUN 448 89,6 483 96,6
UYGUN DEGIL 52 10,4 17 3,4 83,029 0,000

Ontest-Sontest N=10000 (p<0,05)

Tim driinlerin ttiilemesinde kullanilan kalite kriterlerinin Ontest-sontest genel
karsilagtiritlmast sonuglarmin yer aldigi Tablo 34 incelendiginde en ¢ok hatanin
oranlarina gore Ontestte ceket, etek ve elbisede yapildigi goriilmektedir. Kriterler
tizerinden hesaplandiginda {i¢ modelde ortalama 548 hata yapildig1 belirlenmistir.
Ontestte bu modellerin hata yiizdelerine bakildiginda cekette %29.4, elbisede 18.4 ve
etekte %15.47 oraninda hata yapildig: tespit edilmistir. Bu hata oranlarimin sontestte
cekette 18.74'e, elbisede 5.4'e ve etekte 3.47'ye diistiigli saptanmistir. Anlamlilik
diizeylerine bakildiginda her iic model i¢cinde olumlu anlamda bir iyilesmeden soz
edilebilir.

Tablo 34 incelendiginde en az hatanin hem Ontestte hem sontestte bluz, abiye
bluz ve trengkot iitiilemesinde yapildigr goriilmektedir. Bu modellerde yapilan hata

oranlar1 Ontestte bluzda %8, abiye bluzda %10 ve trenckotta ise 10.4'tlir. Sontest
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sonuclarinda ise bu oranlarin bluzda %2.6, abiye bluzda %3.2 ve trenckotta ise %3.4

oldugu goriilmektedir.

Pantolon ve gomlek iitiillemesinde yapilan hata oranlari birbirine oldukca
yakindir. Hata oranlarinin dntestte pantolon igin 13.35, gomlek icinse %13.2, sontestte
ise pantolon i¢in %3, gomlek iginse %4.4 oldugu goriilmektedir. Tablo geneline
bakildig1 zaman Ontest-sontest sonuglar1 arasinda anlamli diizeyde bir iyilesme oldugu

goriilmektedir.

Tiim modellerde yapilan iitiileme hatalarinda azalma oldugu Tablo 34'te
goriilmektedir. Bu sonuglara bakildiginda tiim modellerin iitiilemesinde kullanilan kalite
kriterlerinin karsilastirilmasi sonuclar1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski
vardir. Hizmet i¢i egitim sonrasi iitlilemede yapilan hatalarda bir azalma oldugu

goriilmektedir.

Utiilenen giysilerin iitiileme kriterlerine iliskin elde edilen tiim verilerin hizmet
i¢i egitim Oncesi ve sonrasi (Ontest-sontest) sonuglarmin karsilastiriimasi tablo 35°te

gosterilmistir.

Tablo 35. Utiilenen Giysilerin Utiileme Kriterlerine iliskin Elde Edilen Tiim
Verilerin Karsilastirilmasi

. Ontest Sontest ' §
Utiileme Kriteri Ki Kzare Me '(\";mar
Sayi Yiizde Sayi Yiizde % P
Tiim Verilerin Karsilastirilmasi
UYGUN 8521 85 9593 96
UYGUN DEGIL 1479 15 407 4 1070,001 0,000
Ontest-Sontest N=10000 (p<0,05)

Tim driinlerin itilemesinde kullanilan kalite verilerinin Ontest-sontest genel
karsilastirilmast sonuglarinin tiim verilerinin karsilastirilmasina bakildiginda ontestte
yapilan %15'lik hata oranlarinin son testte %4'e diistiigii goriilmektedir. Téim verilerin
karsilastirilma sonuglarinda da goriildiigii gibi %11 oraninda bir iyilesmeden s6z etmek

miumkindiir.
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Bu sonuglara bakildiginda tiim modellerin iitiilemesinde kullanilan kalite
kriterlerinin karsilastirilmast sonucglari arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iligki
vardir. Hizmet i¢i egitim sonrasi iitiilemede yapilan hatalarda bir azalma oldugu

gorilmektedir.



5.1. Sonug¢

BOLUM V

SONUC VE ONERILER

Hazir giyim isletmelerinde lretilen giyimin kalitesini belirleyen ve en 6nemli

islerden biri olan iitiilemenin uygulanmasinda ortaya ¢ikan hatalar1 belirleyerek bu

hatalarin giderilmesine veya en aza indirilmesine yonelik bir hizmet i¢i egitim programi

hazirlamak amaciyla planlanan ve yiiriitiilen bu ¢aligmada fitiiciilere uygulanan bilgi

testinin ve gbzlem formu (glinliik kontrol tablosu) nun Ontest-sontest sonuglar1 asagida

belirtilmistir.

e Hazir giyim isletmelerinde c¢alisan iitiiciilerin iitiilleme hakkindaki

bilgilerinin Ontest-sontest sonuclar1 arasindaki fark ve bu farkin

anlamhilik durumu sonug¢larina gore;

Utiiciilere uygulanan bilgi testinin giivenirliginin %92.4 ve

yiiksek giivenirlikte oldugu,

Utiiciilere uygulanan bilgi testi dntest sonuclarina gore iitiiciilerin
cogunlugunun {tilemeyle alakali kullanilan arag-gerecgler
hakkinda bilgi sahibi olmadiklari, kumaslarin 1s1 derecesini
bilmediklerini, iitiileme islem basamaklarini bilmedikleri, leke
cikaricilar ve eritkenler hakkinda bilgi sahibi olmadiklarini,
iitiileme alan1 ¢alisma kosullar1 hakkinda bilgi sahibi olmadiklari,
hizmet i¢i egitim sonrasinda ise bilgi diizeylerinin olumlu

anlamda degistigi tespit edilmistir.

Utiiciilere uygulanan bilgi testi sonuglarina gore iitiiciilerin
itiileme hakkindaki dogru bilgiye sahip olma orani hizmet igi

egitim oncesi %41, hizmet i¢i egitim sonrasi ise %90 oldugu,
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Utiiciilere uygulanan bilgi testi sonuglarina gore hizmet ici egitim
oncesi ve sonrast (Ontest-Sontest) arasinda anlamli bir fark

oldugu belirlenmistir.

e Utiiciilerin iiriinleri iitiileme kriterlerine uygun olarak iitiileyip

iitilemediklerinin oOntest-sontest sonuclar1 arasindaki fark ve

anlamhilik durumu sonug¢larina gore;

Utiilenen trengkotlarin, ceketlerin, pantolonlarm, gdmleklerin,
bluz ve abiye bluzlarin “oyuntularda ikinci bir {itii veya kat izi
olmamasia dikkat edilerek iitiileme” yapma kriterine uygun
olarak {itiilenmesine iligskin sontest oranlarinda artis oldugu ve
Ontest-sontest oranlarindaki farkin trenckotlarda %40, ceketlerde
%36.6, pantolonlarda %32.5, gomleklerde %33.3, bluz ve abiye
bluzlarda %15 oldugu belirlenmistir.

Utiilenen trengkotlarin, ceketlerin, pantolonlarin, eteklerin, bluz
ve abiye bluzlarin “giyside ikinci bir kat izi olmadan {itiileme”
yapma kriterine uygun olarak {tiilemesine iligkin sontest
oranlarinda artis oldugu ve Ontest-sontest oranlarindaki farkin
trengkotlarda % 30, ceketlerde %29.2, pantolonlarda %37.5,
eteklerde %31.66, bluz ve abiye bluzlarda %25 oldugu

belirlenmistir.

Utiilenen trengkotlarin, ceketlerin, pantolonlarin, gémleklerin,
eteklerin, bluz ve abiye bluzlarin “temiz ve lekesiz f{itiileme”
yapma kriterine uygun olarak {itilemesine iliskin sontest
oranlarinda artig oldugu ve Ontest-sontest oranlarindaki farkin
trengkotlarda %25, ceketlerde %32.5, pantolonlarda %25,
gomleklerde %15, eteklerde %30, bluz ve abiye bluzlarda %25

oldugu belirlenmistir.
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Utiilenen ceketlerin, pantolonlarmn, elbiselerin “lekeli islere
iitiileme” yapma kriterine uygun olarak iitiilemesine iliskin
sontest oranlarinda artis oldugu ve Ontest-sontest oranlarindaki
farkin ceketlerde %25, pantolonlarda %17.5, elbiselerde %30,

oldugu belirlenmistir.

Utiilenen ceketlerin, pantolonlarmn, eteklerin, “dikis yerlerini
diizglin itileme” kriterine uygun olarak {itiilemesine iliskin
sontest oranlarinda artis oldugu ve Ontest-sontest oranlarindaki
farkin ceketlerde %23.33, pantolonlarda %21.25, eteklerde
%21.66 oldugu belirlenmistir.

Utiilenen ceketlerin, elbiselerin, “iitileme esnasinda aksesuarlar
kumasa zarar verdirmeden iitlileme” yapma kriterine uygun
olarak iitiilemesine iliskin sontest oranlarinda artis oldugu ve
ontest-sontest oranlarindaki farkin ceketlerde %20.83, elbiselerde

%45 oldugu belirlenmistir.

Utiilenen ceketlerin, elbiselerin, “aksesuarlarin rengi kumasa
gegmeden {itlileme” yapma kriterine uygun olarak {itiilemesine
iliskin sontest oranlarinda artis oldugu ve Ontest-sontest
oranlarindaki farkin ceketlerde %13.33, elbiselerde %35 oldugu

belirlenmistir.

Utiilenen ceketlerin, “kumasimn orgii teknigi ve iplik 6zelliklerine
uygun ttiileme” yapma kriterine uygun olarak iitiilemesine iliskin
sontest oranlarinda artis oldugu ve Ontest-sontest oranlarindaki

farkin %13.33 oldugu belirlenmistir.

Utiilenen ceketlerin, “itiileme yapilan iiriinde herhangi bir yanik
veya sararma olmadan {itiileme” yapma kriterine uygun olarak
itiilemesine iligkin sontest oranlarinda artis oldugu ve ontest-

sontest oranlarindaki farkin %10.8 oldugu belirlenmistir.
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Utiilenen ceketlerin ve elbiselerin “diigmeleri deforme etmeden
iitiileme” yapma kriterine uygun olarak iitiilemesine iliskin
sontest oranlarinda artis oldugu ve Ontest-sontest oranlarindaki

farkin ceketlerde %9.6, elbiselerde ise %30 oldugu belirlenmistir.

Utiilenen ceketlerin, “iitiileme islemi bitmis {iriin uygun sekilde
katlanmis ve askiya asilmistir” kriterine uygun olarak
itlilemesine iliskin sontest oranlarinda artis oldugu ve Ontest-

sontest oranlarindaki farkin %12.5 oldugu belirlenmistir.

Utiilenen pantolonlarin, gémleklerin ve eteklerin “iiriin kumasi
esnetmeden itilleme islemi” yapma kriterine uygun olarak
itiilemesine iligkin sontest oranlarinda artis oldugu ve Ontest-
sontest oranlarindaki farkin pantolonlarda %21.25, gémleklerde

%16.66 ve eteklerde %21.66 oldugu belirlenmistir.

Utiilenen ceketlerin “aksesuarlar1 ve diigmeleri soldurmadan
itiileme” yapma kriterine uygun olarak iitiilemesine iliskin
sontest oranlarinda artis oldugu ve Ontest-sontest oranlarindaki

farkin %9.16 oldugu belirlenmistir.

Utiilenen gomleklerin “dl¢ii foyiinde belirtilen odlgiilerde iiriin
parlatmadan {itiileme” yapma kriterine uygun olarak iitiilemesine
iligkin sontest oranlarinda artis oldugu ve Ontest-sontest

oranlarindaki farkin %23.33 oldugu belirlenmistir.

Utiilenen eteklerin  “iiriinii modele uygun sekillendirerek
itlileme” yapma kriterine uygun olarak f{itiilemesine iliskin
sontest oranlarinda artis oldugu ve Ontest-sontest oranlarindaki

farkin %23.33 oldugu belirlenmistir.

Utiilenen eteklerin  “kumas1 zedelemeden iitiileme” yapma
kriterine uygun olarak {itiilemesine iligkin sontest oranlarinda
artis oldugu ve Ontest-sontest oranlarindaki farkin %21.66 oldugu

belirlenmistir.
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e Utiilenen trenckotlarn, ceketlerin, pantolonlarm, gomleklerin,

eteklerin, elbiselerin, bluz ve abiye bluzlarin tiim itiileme

Kriterlerine uygun olarak iitiilenmesine iliskin sontest oranlarinda

artis oldugu ve oOntest-sontest oranlarindaki farkin trenckotlarda
%7, ceketlerde %10.3, pantolonlarda %10.35, gomleklerde %8.8,
eteklerde %12, elbiselerde %13, bluz ve abiye bluzlarda %6.1

oldugu belirlenmistir.

e Utiiciilerin iitiiledikleri iiriinlerde kalite kriterlerine gore ontest-

sontest sonuclar1 arasindaki fark ve bu farkin anlamhihk durumu

sonuclarina gore;

e Giysilerin itiilemesinde kullanilan kalite kriterlerine gére yapilan

incelemede;

Kat durumu o6zelligi kalite kriterlerine %23.33,
Temizlik 6zelligi kalite kriterlerine gore %11.67,
Model ve dikim ozelligi kalite kriterlerine gore 9%8.33

oraninda iyilesme oldugu tespit edilmistir.

e Pantolon {itiilemesinde kullanilan kalite kriterlerine gore yapilan

incelemede,

Kat durumu o6zelligi kalite kriterlerine %24.58,

Model ve dikim 6zelligi kalite kriterlerine gore %16.25,
Temizlik 6zelligi kalite kriterlerine gore %14.59,

Kumas 6zelligi kalite kriterlerine gore %10.94,

Askilama 6zelligi kalite kriterlerine gore %8.75,

Aksesuar ozelligi kalite kriterlerine gore %5.94,

Iplik ozelligi ve tela ve astar ozelligi kalite kriterlerine

g0re%3.75 oranlarinda iyilesme oldugu belirlenmistir.
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e Gomlek ftiilemesinde kullanilan kalite kriterlerine gore yapilan

incelemede,

Kat durumu 6zelligi kalite kriterlerine %22.22,

Temizlik 6zelligi kalite kriterlerine gore %19.45,

Model ve dikim 6zelligi kalite kriterlerine gore %15,
Aksesuar 0zelligi kalite kriterlerine gore %10.42

Iplik 6zelligi kalite kriterlerine gére %10,

Kumas ozelligi kalite kriterlerine gore %9.16 oranlarinda

iyilesme oldugu belirlenmistir.

e Etek iitiilemesinde kullanilan kalite kriterlerine gore yapilan

incelemede,
e Model ve dikim 6zelligi kalite kriterlerine gore %20,
o Temizlik 6zelligi kalite kriterlerine gore %18.89,
e Askilama 6zelligi kalite kriterlerine gore %15,
e Kumas 6zelligi kalite kriterlerine gore %14.17,
e Iplik 6zelligi kalite kriterlerine gére %7,5,
e Tela ve astar 6zelligi kalite kriterlerine gore%>5.83 oranlarinda

iyilesme oldugu belirlenmistir.

e Elbise iitilemesinde kullanilan kalite kriterlerine gore yapilan

incelemede,
e Aksesuar 0zelligi kalite kriterlerine gore %31,25,
e Kat durumu ozelligi kalite kriterlerine %16.67,
o Temizlik 6zelligi kalite kriterlerine gore %16.66,
e Tela ve astar 6zelligi kalite kriterlerine gore%12.25
e Kumas ozelligi kalite kriterlerine gore %]11.25 oranlarinda

tyilesme oldugu belirlenmistir.

e Ceket iitilemesinde kullanilan kalite kriterlerine gore yapilan

incelemede,

Temizlik 6zelligi kalite kriterlerine gore %22.77,

Kat durumu 6zelligi kalite kriterlerine %20.28,
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Tela ve astar 6zelligi kalite kriterlerine gére%13.75,

Kumas 6zelligi kalite kriterlerine gore %13.12,

Aksesuar ve askilama 6zelligi kalite kriterlerine gore %11.67,
Model ve dikim 6zelligi kalite kriterlerine gore %11.25,

Iplik ozelligi kalite kriterlerine gdre %8.33 oranlarinda

iyilesme oldugu belirlenmistir.

e Bluz iitilemesinde kullanilan kalite kriterlerine gore yapilan

incelemede,

Kumas 6zelligi kalite kriterlerine gore %18.75,
Temizlik 6zelligi kalite kriterlerine gore %310 oranlarinda

iyilesme oldugu belirlenmistir.

e Abiye Bluz iitillemesinde kullanilan kalite kriterlerine gore yapilan

incelemede,
e Kat durumu 6zelligi kalite kriterlerine %21.67,
e Temizlik 6zelligi kalite kriterlerine gore %18.34,
e Kumas 0Ozelligi kalite kriterlerine gore %12.5 oranlarinda

iyilesme oldugu belirlenmistir.

e Tim giysilerin {tiilemesinde kullanilan kalite kriterlerine gore

yapilan incelemede,

Kat durumu 6zelligi kalite kriterlerine %21.16,

Temizlik 6zelligi kalite kriterlerine gore %16.41,

Model ve dikim 6zelligi kalite kriterlerine gore %13.08,
Kumas 6zelligi kalite kriterlerine gore %12.19,

Askilama 6zelligi kalite kriterlerine gore %10.5,

Iplik 6zelligi kalite kriterlerine gore %9.13,

Aksesuar ozelligi kalite kriterlerine gore %7.06,

Tela ve astar ozelligi kalite kriterlerine gore%7 oraninda

iyilesme oldugu belirlenmistir.
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e Utiilenen farkh iiriinlerde Kalite Kriterlerine gore ontest-sontest
sonuclar1 arasindaki fark ve bu farkin anlamlhihk durumu

sonuclarina gore;

e Tim ceketlerde %10.66,

e Tium eteklerde %12,

e Tiim pantolonlarda %10.35,
e Tiim gomleklerde %8.8,

e Abiye Bluzda %6.8,

o Elbisede %13,

e Bluzda %5.4,

e Trenckotta %7 oraninda iyilesme oldugu,

e Biitlin giysilerin karsilastirilma sonuglarina goére en ¢ok hatanin
elbise, etek ve ceket iitiilemesinde, en az hatanin ise bluz, abiye

bluz ve trengkot titiilemesinde yapildigi,

e Hizmet i¢i egitim sonrasi yapilan {itiilemelerde, hizmet i¢i egitim
Oncesi yapilan itiilemelere gore ortalama %11 oraninda bir

iyilesme oldugu belirlenmistir.

5.2. Oneriler

Biitiin tiretim yapan isletmelerde oldugu gibi hazir giyim isletmelerinde de
yapilan islerin kaliteli olmasi, zaman kaybi1 olmadan verimli bir sekilde iretim
yapilmas1 6nemlidir. Giiniimiiz diinyasinin rekabet¢i yapisi hataya yer vermemektedir.
Yapilan hatalar geri doniisii olmayan sikintilara yol agabilir. Isletmelerin iiretimleri
asamasinda hata yapmamak i¢in c¢alisanlarin1 iyi bir egitimden gecirmeleri
gerekmektedir. Bu sebeple isletmelerin calisanlarini egiterek yapilabilecek hatalart
minimuma indirmeleri gerekmektedir. Calisanlarin  bilgi ve beceri diizeylerini
gelistirecek, onlarin hata yapmalarinin 6niline gececek egitimlerin basinda hizmet igi

egitim calismalar1 gelmektedir.
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Bu amaglar gozetilerek hazirlanan bu c¢alismada hazir giyim isletmelerinin
iitlileme boliimlerinde yapilan iitiileme hatalari tespit edilmis ve bu hatalarin hizmet ici
egitim slireci ile iyilestirilmesine yonelik c¢alisma yapilmistir. Bu sayede iitiileme
sirasinda yapilan hatalarin en aza inmesi ve isletmelerin {iretimlerindeki kaliteyi
artirmalar1 amaclanmistir. Aragtirma sonunda elde edilen sonuglar dogrultusunda

asagidaki Oneriler getirilmistir.

e Isletmelerin ileriye gitmesi ve biiyiimesi i¢in ¢alisanlarmi daha nitelikli
hale getirilmeleri gerekmektedir. Bunun i¢inde ¢alisanlarin gelismelerini
saglayacak hizmet i¢i e8itim vermeleri gerekmektedir. Yapilacak hizmet

ici egitimler siirekli olmali bosa yapilan masraf olarak goriilmemelidir.

e Ayni isi yapan personelin ayni kalitede iiriin yapmasi beklenemez ama
hizmet i¢i egitimlerle birbirlerine yakin kalitede iiretim yapmalari
saglanabilir.  Beklentileri karsilayacak diizeyde kaliteli iiretim
yapilabilmesi i¢in isletmeler hizmet i¢i egitime 6nem vermeli ve hizmet

ici egitim uygulamasi yapmalidir.

e Hazir giyim isletmeleri calisanlarin meslekleriyle ilgili teknolojik
gelismeleri ve yenilikleri takip etmelerine olanak tanimali, galisanlarin
mesleki gelisimine katkida bulunmak amaciyla egitim programlari

diizenleyerek ¢aligsanlarin bu programlara katilimlarini saglamalidir.

e Hazir giyim isletmeleri hizmet i¢i egitim etkinlikleri i¢in yeterli 6denegi

ayrilmalidir.

e Hizmet i¢i egitim programlart isletmenin amaclar1 dogrultusunda,

isletmenin karliligin1 ve verimliligini arttirict sekilde hazirlanmalidir.

e Verilecek hizmet ici egitimde o alanda donanimli kisilerin gérev almasi

saglanmalidir.
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Hazir giyim isletmelerinin iitiileme boliimlerinde orgilit analizleri
yapilarak egitim ihtiyaglar1 belirlenmeli ve bu ihtiyaclar dogrulusunda

egitim programlari hazirlanmalidir.

Utiiciilere hizmet i¢i egitim programi hazirlanirken asagida belirtilen
konulara yer verilmesinde fayda olacaktir.

o Utiileme icin belirlenen kalite standartlart

o Utiilemede kullanilan arag ve gerecler

o Parlatmadan iitiileme

o Modele uygun iitiileme

o Kat izi yapmadan iitiileme

o Temiz ve lekesiz iitiileme

o Aksesuar ve diigme 6zelliklerine dikkat edilerek titiileme yapma.

Tespit edilen temel konular egitimlerden sonra gozleme tabi tutulmali,
iitlilemede yapilan hatalarda diizelme olup olmadigi kontrol edilmeli,

eger diizelme yoksa buna gore tedbirler alinmalidir.

Calisanlara belli araliklarla verimlilik ve performans degerlendirilmesi

yapilmali, gerek goriildiigiinde hizmet ici egitim yeniden verilmelidir.

Egitimlere tesvik i¢in egitim siiresince ¢alisanlara fazla mesai vb.

iicretlendirmeden yararlanmalar1 saglanmalidir.

Arastirmada {itiileme boliimiinde yapilan hatalar belirlenerek egitim
programi1 hazirlanmis ve uygulanmistir. Diger boliimler iginde ayni
uygulama yapilmasi isletmelerin en ¢ok yapilan hatalar1 gérmelerini ve
buna gore tedbir almalarini saglayacak ve ¢alisanlarin egitim ihtiyaglarini

belirleyecektir.

Hazir Giyim, Moda Tasarmmi, Konfeksiyon Uretim Teknolojisi vb.
alanlarda egitim veren kurumlarin ders miifredatlarinda yer alan iitiileme

konusuna biraz daha fazla yer vermesi faydali olacaktir.
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URUN ADI:

ATOLYE ADI: Segil Giyim
KALITE KONTROL SORUMLULARI:

GUNLUK KONTROL TABLOSU

URETIM TARIiHi:
TABLOYU ISLEYEN: Muhammed Mustafa GULDUR

asilmistir

Sira No Orneklem No 10 | TOPLAM

Kontrol Noktalari

1 Kumasin en ve boy olgileri Griin 6lgl tablosuna uygun sekilde
Utulenmistir

2 Uriin terminine uygun zamanlamada itiileme yapilmistir

3 Utiilenecek parca ve iriin adedi foye gére yapilmistir

4 Uriinii modele uygun sekillendirerek itiileme yapilmistir

5 Dikis yerleri diizglin Gtlilenmistir

6 Ol¢ii foyiinde belirtilen 6lgiilerde Griin parlatmadan iitiileme
yapilmistir

7 Uriin kumasi esnetmeden (tiileme yapilmistir
Uriin kumasi cektirmeden tiileme yapilmistir

9 Kumas deforme edilmeden Utlileme yapilmistir

10 Kumasg zedelenmeden Gtlleme yapilmistir

1 Oyuntularda ikinci bir itl veya kat izi olmamasina dikkat
edilerek Gtileme yapilmistir

12 Isin kirim ¢itlarina dikkat edilerek Gtileme yapilmistir

13 Giyside ikinci bir kat izi olmadan Gttleme yapilmigtir

14 Temiz ve lekesiz Gtlleme yapilmigtir

15 Lekeli islere Gtlileme islemi yapilmamistir

16 Utiileme yapilan iriinde herhangi bir yanik veya sararma
olmadan Gtiileme yapilmistir

17 Uttileme kumaslarin boy iplik yéniinde yapilmistir

18 Kumasin orgl teknigi ve iplik 6zelliklerine uygun Gtlleme
yapilmistir

19 Tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden utllenmistir

20 i¢ astarin sarkmamasina dikkat edilerek itiilleme yapilmistir

21 Aksesuarlarin rengi kumasa gegmeden (tileme yapilmistir

22 Aksesuarlar ve digmeler soldurmadan Gtilenmistir

23 Utiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar verdirmeden
Utuleme islemi yapilmistir

24 Digmeler deforme edilmeden Gtlileme islemi yapilmistir

25 Utiileme islemi bitmis tiriin uygun sekilde katlanmig ve askiya

Aciklama: Evet 1 / Hayir 0
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GUNLUK KONTROL TABLOSU

URUN ADI: URETIM TARIHI:
ATOLYE ADI: Secil Giyim TABLOYU ISLEYEN: Muhammed Mustafa GULDUR
KALITE KONTROL SORUMLULARI:
Sira No 112 |3 |4 10 | TOPLAM
Orneklem No
Kontrol Noktalar1

Kumasin en ve boy olgiileri iiriin 6l¢ii tablosuna

uygun sekilde iitiilenmistir
Urlin terminine uygun zamanlamada {itiileme

Olgti ve adet yapilmistir

Utiilenecek parga ve iiriin adedi foye gore
yapilmistir

Uriinii modele uygun sekillendirerek {itiileme
yapilmustir

Model ve dikim | Dikis yerleri diizgiin iitiilenmistir

Olgii foyiinde belirtilen 6lciilerde iiriin parlatmadan
itiileme yapilmigtir

Uriin kumas1 esnetmeden iitiileme yapilmistir

Uriin kumas1 cektirmeden {itiilleme yapilmistir

K scllisi
umag ozeTel Kumas deforme edilmeden titiileme yapilmistir

Kumas zedelenmeden {itiileme yapilmustir

Oyuntularda ikinci bir {itii veya kat izi olmamasina
dikkat edilerek iitiileme yapilmustir

Isin kirim ¢itlarina dikkat edilerek iitiileme

Kat durumu vapilmigtir
Giyside ikinci bir kat izi olmadan iitiileme
yapilmustir
Temiz ve lekesiz titiileme yapilmigtir
Temizlik Lekeli iglere iitiileme iglemi yapilmamsgtir

Utiileme yapilan iiriinde herhangi bir yanik veya
sararma olmadan iitiileme yapilmistir

Utiileme kumaslarm boy iplik yéniinde yapilmistir

Iplik Ozelligi | Kumagi 6rgii teknigi ve iplik dzelliklerine uygun
iitiileme yapilmigtir

Tela kullanilmayan kisimlar esnetilmeden
itiilenmigtir

Tela ve astar - - - —
I¢ astarin sarkmamasina dikkat edilerek iitiileme

yapilmistir

Aksesuarlarin rengi kumasa gegmeden {itiileme
yapilmustir

Aksesuarlar ve diigmeler soldurmadan titiilenmisgtir

Aksesuar Utiileme esnasinda aksesuarlar kumasa zarar
verdirmeden {itiileme islemi yapilmistir

Diigmeler deforme edilmeden iitiileme islemi
yapilmustir

Askilama Utiileme islemi bitmis iiriin uygun sekilde katlanmig

ve askiya astlmigtir

Aciklama: Evet 1 / Hayir 0
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EK 3: Bilgi Testi

1) Asagidakilerden hangisi hazir giyim kalitesini en az etkileyen faktorlerden
biridir?

A) Giysinin gorinimi

B) Giysinin formu

C) Giysinin viicuda oturma sekli

D) Kullanilan malzemenin cinsi

2) Asagidakilerden hangisi kalitenin hedefleri arasinda yer almaz?

A) Iskarta, iscilik ve malzeme kayiplarinin azaltilmasi

B) Personel moralinin yiikseltilmesi

C) Miisteri sikayetlerinin azaltilmasi

D) Uriin tasariminin geri planda tutulmasi

3) Giysinin dikisi sirasinda dikis paylarim1 agmak, kinsikhiklarimi gidermek

kumasin diizgiin durmasini saglamak amaci ile kullanilan araca ve yapilan isleme
sirasi ile ne denir?

A)  Utii-iitiileme

B) Dikis makinesi-dikim islemi

C) Boya-boya apre

D) Makas- kesim iglemi

4) Asagidakilerden hangisi iitiileme sirasinda iitiilemeye etki edecek faktorler
arasinda yer almaz?

A) Nem

B) Is1

C) Basing

D) Ortam
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5) Asagidakilerden hangisi iitillemede kullanilan yontemler arasinda yer
almaz?

A) Utii ile form verme

B) Dikissiz form verme

C) Parmak yardimi ile form verme

D) Hava basinci ile form verme

6) Asagidakilerden hangisi iitiillemenin esas amacidir?

A) Utiileme giysi dikislerini agmaktir

B) Utiileme giysiye estetik agidan giizel goriiniim ve kalic1 form kazandirmaktir

C) Utiileme giysiyi esnetmektir

D) Utiileme giysinin kirigikliklarmi gidermektir

7) Dikis kullanmaksizin mekanik yoldan, 1s1 katkisiyla esneterek veya
gerdirerek yapilan ve form verme islemlerinden biri olan yontem asagidakilerden
hangisidir?

A) Parmak yardimi ile form verme

B) Esneterek form verme

C) Dikissiz form verme

D) Utiileme ile form verme

8) Asagidakilerden hangisinde kumas ile 1s1 ayar1 uyumsuzdur?

A)  Ipek-yiin 160 derece

B) Naylon-perlon 200 derece

C) Rayon-ipek 105-120 derece

D)

Keten 210-220 derece
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9) Asagidakilerden hangisi giysi iitillemede dikkat edilecek noktalardan biri
degildir?

A) Utii ayar1 kumasa gore ayarlanmalidir

B) Giysi litiilenmeden Once iitii talimatina bakilmalidir

C) Utii altinin temiz olup olmadigia bakilmalidir

D) Utiilemeye giysinin goriinen bir yerinden baslanmalidir

10)  Utiileme sirasinda iiriine gereginden fazla 1s1 uygulamirsa asagidaki
sorunlardan hangisi ile karsilasilir?

A) Uriin cekme yapar

B) Utii cizgileri net olur

C) Kumas yanar veya parlar
D) Kirgikliklar kolay acilir

11)  Asagidakilerden hangisi iitiilemede kullanilacak yardimci arac-gereclerden
biri degildir?

A) Kol tahtasi

B) Gogiis yastigi

C) Kavadora yastig1
D)  lsaret sabunu

12)  Asagidakilerden hangisinde iitiilemede kullamlan yardimc1 ara¢ ve
gereclerden olan kamburun tanimi dogru olarak verilmistir?

A) Kumaglar1 iitilerken nemlendirmek ve dikis paylarinin kumas yiiziinde
olusturabilecegi parlakliklar1 6nlemek i¢in kullanilir. Mermersahi veya tiilbentten

yapilir

B) Giysilerin kol, omuz, kol agz1 vs. gibi {itli masas1 lizerinde {itiilenemeyen
kisimlari iitiilemek i¢in kullanilir

C) Tahtadan yapilmis olup {istii bombelidir. Manto ve tayyorlerin telalanmasinda ve
tela titiisi yapmakta kullanilir

D) Giysilerin yaka, basen ve gdgiis kisimlarinin diizeltilmesinde kullanilir
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13)  Asagidakilerden hangisi diizgiin pililer elde etmek i¢cin gerekli olan birinci
kosuldur?

A) Buhar

B) Soguk hava
C) Diisiik 1s1

D) Yiiksek nem

14)  Asagidakilerden hangisi giysi bittikten sonra giysiye form vermek icin
yapilan iitiiye verilen addir?

A) Ara tii

B) Son titii

C) Dikis titiisii
D)  Pili iitiisii

15)  Giysilerin yaka kol ve kenar oyuntularimin daha diizgiin bir sekilde form
kazanmasi icin asagidakilerden hangisi yapilmamahdir?

A) Sert goriinmesi i¢in buhar uygulanmalidir

B) Once icten sonra distan iitiilenmelidir

C) Kinsikliklara ve katlanmalara dikkat edilmelidir
D) Tela yapistirilmalidir

16)  Utii bezi yerine kullamlan iitii althgimin kullanim amaci asagidakilerden
hangisi degildir?

A) Kumasin yanmasini, parlamasin1 6nlemek
B) Kumasa form vermek i¢in kumasi nemlendirmek
C) Utiiniin daha uzun émiirlii olmasini saglamak

D) Kumagsin {itliye yapismasini1 6nlemek
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Asagidakilerden hangisinde gomlek iitiilemedeki islem basamaklar1 oncelik

sirasina gore dogru olarak verilmistir?

A) Omuz, manset, kol, beden, yaka

B) Manset, kol, omuz, yaka, beden

C) Yaka, omuz, manset, kol, beden

D) Beden, kol, manset, yaka, omuz

18)  Utiiniin temizlik ve bakim ile ilgili asagida verilen bilgilerden hangisi
dogrudur?

A) Telleri soyulmus ag¢iga ¢cikmus {itii kablolar1 degistirilmelidir

B) Kazanin temizligi, temizleme supaplari agildiktan hemen sonra yapilmalidir

C)  Utiiye saf kiregsiz su konulmalidir

D) Yukaridakilerin hepsi

19) Utii ve presleme isleminin en az caba ile yapilabilmesi icin tabla

genisliklerinin ve yiiksekliklerinin cahisana uygun olmasi gerekmektedir. Buna
gore asagidakilerden hangisi 1.70 boy (erkek) icin diisiiniilen uygun yiiksekliktir?

A) 85 cm ylikseklik+15 cm titii yiiksekligi

B) 70 cm yiikseklik+20 cm {itii yiiksekligi

C) 90 cm yiikseklik+25 cm {itii yiiksekligi

D) 75 cm yiikseklik+30 cm {itii yiiksekligi

20) Hazir giyim isletmelerinin iitiileme boéliimlerinde verim artirmak igin
olmas1 gereken ¢alisma kosullar1 asagidaki siklardan hangisinde yanhs olarak
verilmistir?

A) Nemi arttiric1 buhar miktart saglikl bir sekilde hesaplanmalidir

B) Calisma ortamui i¢in dogru aydinlatma seg¢ilmeli, golgeli 151k tercih edilmelidir

C) Is1 miktarlari 1yi ayarlanmalidir

D)

Aspiratorlerin ¢ekim giicii 1y1 olmalidir
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21)  Asagidaki leke cikarma teknikleri ile ilgili verilen bilgilerden hangisi
yanhstir?

A) Lekenin yayilmasini onlemek icin dis kenarlardan baslanip ortasina dogru
firgalanmalidir

B) Lekeyi cikarmaya baglamadan Once kumas tizerinde tortu (¢amur, kahve vb.)

varsa miimkiin oldugunca temizlenmelidir

C) Lekeleri taze iken ¢ikarmak daha kolaydir

D) Lekenin tiirii belirlendikten sonra ¢ikarma islemi yapilir

22)  Asagidakilerden hangisi eritkenler icerisinde yer almaz?
A) Sabun

B) Aseton

C) Camagir suyu

D) Su

23)  Asagidakilerden hangisi leke ¢ikarici degildir?

A) Alkol

B) Kahve

C) Neft Yagi

D) Benzin

24)  Asagidakilerden hangisi fermuarh bir giysiyi iitiillemek icin gerekli olan ilk
islemdir?

A) Utiiniin ucuyla i¢ kanatlara bastirilir

B) Fermuar kapatilir

C) Fermuar agilir ve gevreleyen kumas hafifce iitiilenir

D)

Fermuar kapatilir ve kumasin dis1 hafifce itiilenir
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25)  Utiilemenin temizlik ve bakimiyla ilgili asagidakilerden hangisi yanhstir?
A) Utii taban1 Sert metal cisimlerle kazinarak temizlenir

B) Kire¢ olusmasini engellemek i¢in su tanki bosaltilmalidir

C) Utii diiz bir zeminde dikey bir sekilde saklanmalidir

D) Utii uzun siire prizde birakilmamalidir



EK 4: Egitim Programm

KONU ANALIZi

1- Kalite Giivence Standartlar1
- Kalite Giivence Standartlari
- Kalite Kontroliin Amaglari
- Utiileme Béliimiinde Kalite Kontrol
- Ornek Utiileme Islemi (Gémlek Utiisii)
2- Modele Uygun Utiileme
- Utiileme Islemi
- Utiillemede Bigim ve Sabitleme
- Giysilere Form Verme
- Form Verme Y ontemleri
- Utii Cizgisi
3- Utiilemede Parlatma
- Kumaslarin Is1 Mukavemetleri (Dayanikliliklari)
- Utiileme Isaret ve Anlamlar:
- Yiizeyleri Utiillemede Dikkat Edilecek Noktalar
4- Kat izi Yapmadan Utiileme
- Utiillemede Kullanilan Yardimec1 Arag ve Geregler
- Pilileri Diizgiin Utiileme
- Oyuntular1 Diizgiin Utiileme
- Dikis Yerlerini Diizgiin Utiileme
- Model Kirimlarmi Diizgiin Utiileme
5- Temiz Ve Lekesiz Utiileme
- Utiiniin Temizlik ve Bakimi
- Utiilleme Ortamim Hazirlama islemleri
- Leke Cikarma Islemleri
- Leke Cikarma Teknikleri
- Leke Cikaricilar
6- Aksesuar Ve Diigme Utiilemesi
- Hazir Giyimde Kullanilan Aksesuarlar

- Aksesuarlara ve Kumasa Zarar Vermeden Utiileme
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- Diigme ve Aksesuarlar1 Soldurmadan ve Deforme Ettirmeden Utiileme

7- Utiilemede Dikkat Edilecek Noktalar
- Utiilemede Talimat
- Utii Yaparken Dikkat Edilmesi Gerekenler
- Utii Talimat1
- Utiiniin Kullanim Sonras1 Bakim1

- Utiileme Islem Basamaklari



HEDEF VE DAVRANISLAR

BILiSSEL HEDEF VE DAVRANISLAR

Hedef:
1- Utiileme i¢in belirlenen kalite standartlarinin bilgisi.
Davranis:

1- Islem formlarinda yer alan iitiileme talimatlarin1 agiklama.
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2- Uygulamada izin verilen tolerans ve sapmalara gore kalite gerekliliklerini agiklama.

3- Kalite saglamadaki teknik prosediirleri isin kalite gereklilikleri agisindan yorumlama.

4- Verilen bir giysinin iitiileme kalitesini aciklama.

Hedef:

2- Uriinii 6l¢ii foyiinde belirtilen &lgiilerde parlatmadan iitiileme bilgisi.

Davranis:
1- Kumas 6zellikleri hakkinda bilgi sahibi olma.
2- Utii ayar1 hakkinda bilgi sahibi olma.

PSIKOMOTOR HEDEF VE DAVRANISLAR

Hedef:

1- Uriinii modele uygun iitiileme.
Davranis:

1- Giysi formunu bozmadan iitiileme.

2- Model ozelliklerini bozmadan ttiileme.

Hedef:

2- Uriinii 6l¢ii foyiinde belirtilen dlgiilerde parlatmadan iitiileme.

Davranis:
1 - Kumas tiirlerine gore iitli ayar1 yapma.
2- Kumas 6zelligine gore litiiyii bastirma.

3- Kumas 6zelligine gore buhar verme.



5- Paskalay1 dogru ve yerinde kullanma.

Hedef:

3- Kat izi yapmadan {itiileme.
Davranis:

1- Pilileri diizgiin iitiileme.

2- Oyuntular diizgiin titiileme.

3- Dikis yerlerini diizgiin ttiileme.

4- Model kirimlarini diizgiin iitiileme.

Hedef:

4- Temiz ve lekesiz litiileme.

Davranis:

1- Utii altim1 temiz tutma.

2- Utiilemeye baslamadan paskalay1 ve gevresini temizleme.

3- Uriiniin yere degmesine engel olma.

4- Utiilemeden once iiriiniin lekeli olup olmadigini kontrol etme.

5- Giysi kumasina uygun sicaklik ayar1 yapma.

Hedef:

5- Aksesuar ve diigme 6zelliklerini bozmadan {itiileme.
Davranis:

1- Aksesuarlara zarar vermeden {itiileme.

2- Diigmeleri soldurmadan {itiileme.

3- Aksesuarlar1 soldurmadan titiileme.

4- Diigme ve aksesuarlari kumaga zarar verdirmeden {itiileme.

5- Diigmeleri deforme etmeden {itiileme.

6- Aksesuarlarin veya diigmelerin rengini kumasa ge¢irmeden iitiileme.

DUYUSSAL HEDEF VE DAVRANISLAR

Hedef:

1- Utiileme sirasinda gereken titizligi gdsterme
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Davranis:
1- Uriiniin lekeli olup olmadigmi kontrol etme.
2- Utiileme talimatlarin1 g6z 6niinde bulundurma.

3- Utiileme sirasinda islem basamaklara uymaya dzen gosterme.
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KONU: KALITE GUVENCE STANDARTLARI NO:1

KONU ANALIZi:
1. Kalite Giivence Standartlar:

2. Kalite Kontroliin Amaclari
3. Utiileme Béliimiinde Kalite Kontrol
4. Ornek Utiileme Islemi (Gomlek Utiisii)

KALITE GUVENCE STANDARTLARI

Kalite Kavrami:

Kalite (Qualites) Latince “nasil olustugu” anlamina gelen “Qualis” kelimesinden gelmektedir.
Esasta kalite sozciigii hangi {irlin ve hizmet i¢in kullaniliyorsa, onun ne oldugunu belli etmek
amacini tasimaktadir. Kalite farkli insanlar tarafindan farkl sekillerde tanimlanir ve degisik
sekillerde iyilestirilir. Kalite iki ana kisimda diisiiniilebilir: iiretim sonunda ortaya ¢ikan {iriiniin
kalitesi ve hizmet kalitesi. Uriiniin kalitesi miisteri tarafindan 6zellikleri tanimlanabilir ve
kalite, iyi iretim ve hizmetlerle gelistirilebilir. Kalite, bir {iriliniin kullanim amaglar
dogrultusunda istenilen kullamm o6zelliklerine uygun olarak iiretilme derecesidir. Uriiniin
kullanim amagclari; maliyet, kullanim ve bakim kolayligi, giivenlik, cevre kosullarina uyum
gibi faktorler icerir. Bu nedenle kalite terimi sadece miikemmelligi ifade etmek igin
kullanilmamalidir. Kalite, ayn1 zamanda firmanin pazar olarak hedefledigi toplumun isteklerini
ve alim giiclerini géz onlinde bulundurarak kendi kalite anlayisini iirlinlerine yansitmalidir.
Kalite pek gok kisinin bildigi veya tanimlamaya ¢alistig gibi “Mutlak Anlamda En Iyi” demek
degildir. Her ikisi de binek arabasi olan iki farkli marka aracin kullanilis amaglar farkli olup
degisik tiiketici gruplarinin isteklerine cevap verirler. Ayrica fiyatlar1 arasinda da biiyiik fark
oldugu dikkate alinmalidir. Kalitenin ancak mamuliin fonksiyonuna, diger bir deyisle hizmet
ettigi amaca gore bir anlam tasiyabilecegi sdylenebilir. Kaliteyi, cok genel olarak, “ Amaca
Uygunluk Derecesi” seklinde tanimlamak miimkiindiir. Kalite sadece iiriin veya mal kalitesi
icin tanimlanmamalidir. Aliman bir hizmetin de kalitesinden bahsedilebilir. Yani kalite
kavraminin i¢inde hizmet kalitesi de yer almaktadir (Bek, 2008: 10).

Kalite kontrol; kalite gereklerini yerine getirmek i¢in kullanilan uygulama teknikleri ve
faaliyetlerini kapsamaktadir. Bu faaliyetler, kontrol, istatistik tutulmasi, hatanin tespit edilmesi,
hatanin kaynagmin, nedeninin bulunmasi ve nasil diizeltilmesi gerektigini igeren bir sistem

icinde yer almaktadir (Cetin, 2008: 9). Kalite kontrolii, iiretim sistemi igerisinde (pazardaki
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tilkketici isteklerinin belirlenmesinden sonrasi hizmetlere kadar) kalite hedeflerine erismek i¢in
strdiiriilen tiim faaliyetlerde c¢esitli gruplarin faaliyetlerinin en ekonomik diizeyde ve
miisterilerin ihtiyaglariin tam tatminine yonelik olarak sistematik bir biitiin olusturacak

sekilde biitiinlestirmesidir (Bek, 2008: 20).

Kalite Kontroliin Amaclar:

Bir kalite kontrol sisteminin temel amaci, liretimde kalitesizligi onlemektir. Ciinkii endiistri,
geri alamayacagi bir gidere yol agmasi nedeniyle, kalitesiz iiriinler elde etmek amaci i¢in
kurulmamistir. Endiistri bu konuda hig¢bir 6nlem almaz ve bozuk {iriinleri piyasaya siirerse,
prestij kaybi ve satiglarinin azalmasindan dolayr biiyiik bir kayipla karsilasabilir.
Koordinasyonu ve etkinliginin arttirtlmast sorumlulugu kalite kontrol bdliimlerine ait
olmalidir. Kalite kontroliin temel amacina bagli bazi alt basliklardan sdz, edilebilir. Is
boliimiinde gorev ve sorumluluk dagitimini belirgin hale getirmek ve bdylece temel amacin
gerceklesmesini kolaylastirmak icin ayr1 ayr1 hedef olarak segilebilen alt amaglar soyle

siralanabilir:

e  Uriin tasariminin gelistirilmesi,

e  Uriin kalite diizeyinin yiikseltilmesi

e Daha ucuz ve kolay islenebilir malzeme arastirilmast,
e Isletme maliyetlerinin azaltilmast,

e Iskarta, 15¢ilik ve malzeme kayiplarinin azaltilmasi,

e Uretim hattindaki darbogazlarin giderilmesi,

e Personel moralinin yiikseltilmesi,

e Miisteri sikayetlerinin azaltilmasi,

e Rakiplere kars1 firma prestijinin arttirilmasi,

e Isci-igveren iliskilerinde olumlu gelisme saglanmasi.

Bu alt amaglardan bazilarinin {iretim, satis, personel gibi diger boéliimlerden biri i¢in temel
amagc olabilecegi acgikca goriilmektedir. Fakat isletme organizasyonunda boliimlerin amaglari
arasinda olumlu yonde girisimler veya celiskiler bulunmasi bir Olgiiye kadar dogaldir.
Gilintimiizdeki anlayiga uygun bir kalite kontrol sisteminin ilk kez olusturulmaya baslandig1 bir

isletmede yukaridaki amaglardan bazilarina oncelik verilmesi zorunludur. Kurulus ve adapte
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olma giicliikleri goz Oniine alinarak baslangicta sadece birka¢ amacin gerceklesmesine agirlik
vermek yerinde bir politika olur. ilk yillarda olumlu gelismeler kaydedildigi takdirde amaglarin
kapsami1 kolaylikla genisletilebilir. Aslinda amaglar arasinda bagimlilik vardir. Dolayisi ile

birisinde saglanacak basarinin digerlerini de olumlu yonde etkilemesi dogal sayilmalidir (Bek,
2008: 22-23).

Kalite kontrol, isletme verimliligini, iiriin kalitesini, rekabet giiclinii artirdigindan diger imalat
sektorlerinde oldugu gibi hazir giyim isletmeleri i¢in de ¢ok onemlidir. Hazir giyim sektorii
is¢ilik yogun olan bir sektor oldugundan, hatalarin olma olasiligi da yliksektir. Hatalarin
azaltilmasi, diizeltilmesi, Onlenmesi {retim esnasinda ve bitmis triindeki Kalite kontrol

uygulamalariyla miimkiindiir (Cetin, 2008: 3).

Utiileme Boliimiinde Kalite Kontrol:

Konfeksiyon sektorii yap1 geregi dinamik bir sektordiir, dis satim olanaklar1 yiiksektir, yliksek
bir yatirm finansmani gerektirmez, iiriin tipi ve lretim sekli kolaylikla degistirilip, pazar
kosullartyla uyum saglayabilme avantaji vardir. Tiim bunlar hazir giyim sektoriinii yatirimeilar
icin cazip hale getirmektedir. Ancak, tekstil sektorleri arasinda tiim hata ve problemlerin en
acik ortaya ¢iktig1 bir iiretim dali da hazir giyimdir. Cilinkii tim ham ve yardimci maddelerin
bir modelde bir araya gelerek, anlam kazandig1 son {iretim zinciridir. Bu asamadan sonra artik

mal miisterinin kullanimina sunulmaktadir.

Konfeksiyon agisindan; giysinin formu, viicuda oturusu, modeli, kullanilan malzemenin cinsi,
tretim Ozellikleri (kullanilan yontem) ve c¢alisan kisilerin yetenekleri kalite kavramini
olusturur. Buna gore; modelde, malzemede, yontemde, makinede ve iscide meydana
gelebilecek degisiklikler ile kaliteyi etkilemek miimkiindiir.

Utiileme islemleri; giysilerde burusukluklarm ve katlanmis kisimlarin diizeltilmesi, giysilere
form ve sekil sabitliginin kazandirilmas: amaciyla nem, 1s1 ve basing faktorleri kullanarak
yapilan islemdir. Konfeksiyon iiretiminde kiiciik parcalar onceden hazirlanip, daha sonra
bliylik parcalara eklenir. Kii¢iik pargalarin hazirlanmasi sirasinda yapilan {itli, cogunlukla dikis
acma, yapistirma ve diizgiinlestirme amaciyla yapilir. Bu iitii islemlerine “ara iitiileme” denir.
Giysi bittikten sonra, giysiye bi¢cim vermek i¢in "son iitii" denilen {itii islemi yapilir (Goger,

2011: 26). Son iitileme islemi ile dikimi tamamlanan giysilerin satisa hazir hale getirilmesi
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saglanir. Utiileme isleminden 6nce giysiler iizerinde bir &l¢ii kontrolii yapilmakta ve bdylece

{itiileme toleranslar1 belirlenmektedir. Utii boliimiinde calisan elemanlar istenen &lgiilere gore

iitiilemeyi gerceklestirirler. Utiileme isleminde is akisi:

Giysiyi alma ve dikis yerlerinin potluk yapmayacak sekilde {itii ile diizeltmesi,

Giysi modeline gore cep, bel, astar gibi yerlerin titiilenmesi,

Giysinin modeline ve kumas Ozeligine gore iirline glizel gdriinim ve net bir durus
verecek sekilde diiziinden ya da tersinden {itiilenmesi,

Son (form) iitlisli yapilan iirliniin kirismamasi i¢in askiya asilmasi.

Giysilere gilizel bir goriiniim kazandirmak amactyla yapilan itiileme islemi sirasinda 1s1 ve

buhar kullanildigindan kumasta meydana gelen hatalar giysinin kalitesinin diismesine neden

olurlar. Utiileme isleminde olabilecek hatalar1 Onlemek igin iitiileme isleminin kumas

ozelliklerine gore dikkatli bicimde yapilmasi gerekir.

1.

Iyi bir iitii kalitesi icin iitiileme basinci ¢ok énemli bir faktordiir. Yanlis ayarlanan
basing kumasta parlakligin olusmasina yol acar. Orme kumaslarin yiizeylerinin iitiiniin
tesiri ile parlamamasi dikkat edilmesi gerekli en énemli sorundur. En ¢ok ceplerde,
yakalarda, kenarlarda ve dikis bdlgelerinde goriildiigiinden, giysinin {itiilenmesi

sirasinda bu bolgelere dikkat edilmelidir.

Parlamaya kars1 hassas olan materyallerde, pres yiizeyi ancak belli bir mesafeye kadar
yaklastirilarak materyal tamamen buharlanir ve ardindan kurutulur. Orme kumaslardan
iiretilen giysilerin iitiilenmesinde esnetilmemesine dikkat edilmelidir. Ornek olarak
ribana kumaslardan iiretilen giysilerde sadece gerilimsiz olarak buhar verilmelidir. Pres
yiizeylerinin tamamen oturtulmasi, tiim ylizeyin diizgiin bir sekilde iitiilenmesini ve
herhangi bir iz ya da parlama olugsmamasini saglar. Bu asamada mamul iizerinde,
kontrol edilen modele ait kontrol tablolarindan yararlanilarak gerekli kontrollerle
birlikte kumas hatas1 olup olmadigi kontrol edilir. Tamir edilebilecek diizeydeki hatali
mamuller tamire gonderilir, tamir edilemeyecek hatali mallar ise ikinci kalite olarak

ayrilir (Yilmaz, 2007: 19-20).
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Utiileme Alani Diizenleme:

Giliniimiiziin gelisen teknolojisi ile her alanda gozlenen degisim, bu alanlarda ¢alisan insanlarin
yeteneklerini bedensel ve diisiinsel acidan cesitlendirmekte ve zorlamaktadir. insanin fiziksel
ve diisiinsel yeteneklerini daha etkin ve verimli olarak kullanabilmesini saglamak amaciyla
gelistirilen makine, takim, aparat ve cihazlarin insanin 6zellik ve yeteneklerini dikkate alarak
gelistirilmis olmasi is verimini de arttirmaktadir. Bu dogrudan ¢alisan insanlarin is yerlerine
saglikli, giivenli ve verimli olarak calisabilmeleri i¢in ¢alisma yeri ve gerekli donanimin, ses,
aydinlatma, ¢evre sicakligi gibi faktorler ile is organizasyonu ve yonetime yonelik sistemlerin,
iletisim yapilarinin; insanin yapisal, boyutsal ve psikolojik ozelliklerine gore diizenlenmesi
gerekir. Calisma ortamini diizenlenme ergonomi igerisinde yer alir. Ergonominin temel gorevi
yukaridaki amaglar dogrultusunda bir is diizenlemesini gerceklestirmektedir. Bu amaclarin
gerceklestirilebilmesi uygulamay1 gerektirir. Yani nasil olmasi gerektigi belirlenen bir calisma
ortami, belirlenen unsurlara gore gerceklestirilmeli ve sonuglart degerlendirilmelidir (Civitci

ve Cileroglu, 2006:385).

Ergonomi, insanin fiziksel ve psikolojik ozellikleri dikkate alinarak is yerlerinin, araglarin,
makinelerin, {irlinlerin, ¢evrenin ve sistemin tasarlanmasi ve calisanlarin giivenligi ve sagligi
giivenceye alirken is sistemlerinin verimliliginin ve etkinliginin optimize edilmesidir. Genel
olarak ergonomideki hedef bireyin ise degil, isin bireye uydurulmasidir. Utiileme alani

diizenlenirken ergonomik kosullar dikkate alinmali ve ona gore diizenleme yapilmalidir.

Ornek Utiileme Islemi (Gomlek Utiisii):

Gomlek her zaman yukar1 asagi iitiilenmeli, ¢ilinkii dairesel hareketler malzemeye hasar
verebilir.

1. Yaka: Yakanin alt boéliimiinden baslayarak, uglarina dogru calisip sonra ortaya geri
doniilmelidir.

2. Omuz boyun bolgesi: Boyun bolgesini, {itlinlin dar ucu iizerine gegirilerek diizlestirilir ve
omuzdan arka boliimiin ortasina dogru iitiilenir. Diger tarafta da bu islem tekrar edilir.

3. Mansetler: Once i¢ boliimii, sonra dis boliimii iitiilenir.

4. Kollar: Her kol manset agikligindan baglanarak {itiilenir, daha sonra arka boliim {itiilenir.

5. Beden: Gomlek bedenini, 6niin bir boliimiinii, sonra digerine devam ederek ttiilenmelidir.
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6. Yaka: Biitiin gomlek iitiilendikten sonra, yakanin iist boliimiine bir kez daha bastirilir
(http://www.bilgiyuvasi.com/camasirlar-nasil-utulenmelidir-utu-nasil-yapilir-pratik-
bilgiler#ixzz2T CXpunbN).

KAYNAK:1.Bek, G. A., (2008).Bir konfeksiyon isletmesinde proses ve kalite kontrol. Adana:
Cukurova Universitesi, Yiiksek Lisans Tezi.

2.Cetin, N. (2008). Kalite kontrol uygulamalari ve ornek bir ¢alisma (hazir giyim
sektorii). Ankara: Gazi Universitesi, Yiiksek Lisans Tezi.

3. Civitci, S., Cileroglu, B., (2006). Hazir Giyim Sektériine Iliskin Ergonomi Arastirmalarinin
Seyrine Yénelik Bir Inceleme. Ankara: Gazi Universitesi, 12. Ulusal Ergonomi Kongresi,
Ergonomi’de Yeni Gelisen Stratejiler, Teknolojiler ve Sektorel Uygulamalar, Bildiriler Kitabi.
4. Goger, E. (2011).Konfeksiyonda kumas ve model ¢esitliliginin iiretimde kalite ve verimlilige
etkisi. Adana: Cukurova Universitesi, Yiiksek Lisans Tezi.

5. Yilmaz, N. (2007). Bir orme konfeksiyon isletmesindeki fire ve maliyetleri iizerine bir
arastirma. Istanbul; Istanbul Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Yiiksek Lisans Tezi.
6.http://www.bilgiyuvasi.com/camasirlar-nasil-utulenmelidir-utu-nasil-yapilir-pratik-
bilgiler#ixzz2TCXpunbN.
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KONU: MODELE UYGUN UTULEME NO: 2

KONU ANALIZi:
1. Utiileme Islemi

2. Utiilemede Bicim ve Sabitleme
3. Giysilere Form Verme

4. Form Verme Yontemleri

5. Utii Cizgisi

MODELE UYGUN UTULEME

Utiileme islemi:

Giysinin dikisi sirasinda dikis paylarini agmak, kirigikliklarini gidermek, kumasin diizgiin
durmasini saglamak amaci ile kullanilan araca iitii, yapilan islemede iitiileme denir. Utiileme,
bir tekstil yiizeyinin goriinlisiinii degistiren, ona belirli bir form kazandiran islemdir.
Diizlestirme islemi ise yiizeyi istenmeyen burusukluklardan arindirma islemidir. Kat yeri
olusturmada amag¢ kumasin istenilen sekilde katlanip iitiilenmesidir. Utilleme sirasinda,

titlilenecek kumasa asagida belirtilen ti¢ faktor ayni anda etki eder: nem, 1s1 ve basing.

Tekstil ylizeyleri islenirken uygulanan iitiilemenin ¢esitli gorevleri vardir;

1. Istenilen burusukluklarin giderilmesi, dikislerin ve kenarlarm diizlestirilmesi
(diizleme, agma, siki iitiilleme ve presleme).
2. lstenilmeyen parlakliklarmn giderilmesi ve isaretlerin yok edilmesi.

3. Bigim verilmesi ve bu bi¢imin sabitlestirilmesi (fiksaj) (MEB: 174).

Utiilemede Bicim Ve Sabitleme:

Bitmis {iriiniin tiilenmesi islemine son iitii denir. Son {itiilemede giysi forma uygun
tlilenirken varsa basit hatalar diizeltilir. Son {itiillemede model ve kumas 6zelligi ile giysi
cesidinin Ozellikleri dikkate alinir (http://hbogm.meb.gov.tr). Teknolojinin gelismesiyle fitii
islemleri daha kolay ve hizli sekilde yapilabilmek icin ¢esitli iiti makineleri yapilmistir. Bu
makineler sayesinde giysiye bi¢im ve form vermek kolaylasmistir.

Utiilemede giysiye form ve bi¢im verebilmek, giysinin model 6zelligini koruyabilmek icin,

itliciilerin kumas 6zellikleri hakkinda bilgi sahibi olmasi gerekmektedir. Kumasa verilen 1s1,
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nem ve basing kumasta esneme, gerilme, uzama vb. durumlara sebebiyet verebilmektedir.
Buda giysinin model 6zelligini bozmaktadir. Bu durumlarla karsilasmama adina iitiiciiniin bu

konularda bilgi sahibi olmasi yaptig1 isi daha saglikli yapmasi agisindan dnem arz etmektedir.

Giysilere Form Verme:

Giysi yada giysi parcalarinin sicaklik, buhar ve basing etkisiyle {itii veya pres ile
bicimlendirme islemdir. Anatomik nedenlerden dolayr kesim Kkonstrikksiyonu ile elde
edilemeyen giysi bigimleri; iitii ile esnetme, sikistirma ve form verme ile elde edilir. Giysiye
form verme isleminin basarisi, giysi kumasinin form verilebilirlik 6zelligine baglidir. Sert ve
stk dokunmus kumaslara nazaran yumusak ve elastik kumaslara dogal olarak daha etkili form

verilebilir.

Form Verme Yontemleri:

Giysilere uygulanan form verme yontemleri sunlardir:
A. Utii ile form verme
B. Dikissiz form verme
C. Esnetme ile form verme

D. Parmak yardimiyla form verme

A. Utii ile Form Verme:

Kalic1 bir etki birakacak sekilde belirli bir siirede ve basing altinda buharli ya da buharsiz titii
ile elde yapilan form verme islemidir. Utii ile form verme islemi;

a. GQiysiye giizel bir gériiniim kazandirmak

b. Bir giysi ya da giysi parcasinin diizlestirilmesi, yatirilmasi veya kivrilmasi: amaci ile

uygulanir.

B. Dikissiz Form Verme:

Dikis kullanmaksizin mekanik yoldan, 1s1 katkisiyla esneterek veya gerdirerek sekil verme

islemidir. Giyim sanayisinde fiksaj islemlerinde oldugu gibi islem goren diiz yada tiip
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seklindeki kumasglar, son sekillerine soguma sonrasi ulasir.

C. Esnetme ile Form Verme:

Kesilmis parcalarin, kesim konstriiksiyonu tarafindan verilen belirli kisimlarda kuvvet, 1s1 ve
buhar kullanimi ile esnetilmesi islemidir. Esnetme islemi, tiretimde gergeklestirilen form
verme islemlerinin bir parcasidir. Esnetme ile form verme islemi kesim pargalarinin bedenin
anatomik hareketlerine daha iyi uyum saglayabilmesi i¢in, islemin devamindan 6nce veya

islem sirasinda uygulanir.

D. Parmak Yardimyla Form Verme:

Kisinin parmaklarin1 kullanarak bir dikisi agmak ya da kat yapmak igin {itii veya presleme

islemindeki basinci taklit ederek form vermesidir.

Utii Cizgisi:

Utii cizgisi giysiyi olusturan yapisal hatlar boyunca iitii ya da parmakla bastirilarak saglanan
kat izidir. Pantolonun 6n ve arka kisminin ortasinda bulunan kalici ¢izgi buna 6rnektir. Bugiin
artik kiyafetlerin kalitesi iitli katinin isciligindeki titizlikle de dl¢iilmektedir. Bu 6zellikle, uzun
stire giyildikten sonra {itli katinin kalicilig1 i¢in gecerlidir. Ayrica islemlerde kolaylik saglamak
ve kumasa belirli bir form verebilmek i¢in kumas katindan yararlanilir. Giysilerde olusturulan
itli cizgisinin korunmasi kumas 6zelligine gore degismektedir (Yakartepe ve Yakartepe, 1995:
2978-2981).

KAYNAK:1. Akdag, F. (2012). Yiiz yiize gériisme notlari. Adana: S.G. Konfeksiyon Ith. ihr.
San. ve Tic. Ltd. Sti. Isletme Miidiirii.
2.http://hbogm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/giyim/moduller/duz_dar_etek
dikimpdf

3. Korkmaz, Z. (2012).Yiiz yiize goriisme notlarr. Ankara: Segil Tekstil Utiileme Ustas.
4.MEB. Kiz teknik ogretmen okullari i¢in makine bilgisi 1-2. Ankara: Devlet Kitaplari,
Yaygin Egitim Enstitiisii Matbaasi.

5. Sandal, K. (2013). Yiiz yiize goriisme notlari. Ankara: Dejawu Tekstil Utiileme Ustas.
6.Yakartepe, M.,Yakartepe, Z. (1995). Konfeksiyon teknolojisi kumas'tan -hazir giyim’e.
Istanbul: Cilt 10, Yaymn No:64 Tekstil ve Konfeksiyon Arastirma Merkezi.
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KONU: UTULEMEDE PARLATMA NO: 3

KONU ANALIZI:
1. Kumaslann Ist Mukavemetleri (Dayanikhhklar)
2. Utiileme Isaret ve Anlamlan
3. Yiizeyleri Utiilemede Dikkat Edilecek Noktalar

UTULEMEDE PARLATMA

Kumaslann Ist Mukavemetleri (Dayanikhhklar):

Iyi bir iitiileme yapabilmek icin kumas 6zellikleri iyi bilinmelidir. Kumaslarin elde edildikleri

liflere gore iitiileme 15151 uygulanir. Utiileme 1s1lar1 asagidaki sekilde standartlagtiriimistir.

Uriiniin mensei Utiileme 18181
Naylon-Perlon 80 Derece
Rayon-Ipek 105-120 Derece
Ipek- Yiin 160 Derece
Pamuk 180 Derece
Keten 210-220 Derece

Fazla 1s1 uygulandiginda kumas, astar, tela gibi malzemeler yanar, ttiiye yapisir, malzeme
kullanilamaz duruma gelir. Diisiik 151 uygulandiginda ise net goriintii elde edilemez. Ara
titiideki hatalar artarak bitmis {iriine yansir.

Bazi termostath iitiilerde 151 ayar: noktalar seklinde gosterilmistir.

3 noktali 1s1 ayari: 200 dereceye kadar-keten ve pamuklu

2 noktali 1s1 ayari: 150 dereceye kadar-yiinlii ve ipekli
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1 noktal 1s1 ayari: 120 dereceye kadar-naylon ve viskon tiirii kumaslar titiilenir.

Pamuklu Tekstiller: Nemli durumda 220 dereceye kadar iitiilenebilir. Liflerin sismesinden
dolayr itiileme, gereklidir. Sentetik - pamuk karisimlarinda daha diisiik dtileme 15151

uygulanir.

Keten Tekstiller: Saf keten en yiiksek 1sida iitiilemeye dayanikhdir. Ketenli karisimlarda,
karisim malzemesine gore iitii 151 derecesi ayarlanir. Utiilenirken kirisiklarin agilabilmesi igin

cok iyi nemlendirilmelidir.

Yiinlii Tekstiller: Yiiksek 1sida kolayca kegelesebileceginden yalnizca islak bez ya da buharl:
utl kullanilarak 160 derecede iitiilenebilir. Yiin elastikiyetini kolayca kaybedebileceginden
tiileme islemi kisa stirmelidir. Yiine; nem, sicaklik ve basing aracihigi ile uzun siireli form

kazandirilabilir.

Ipekli Tekstiller: Kuru bir bez iizerine 1slak ipekli tekstil serilerek iitiilenmeye uygun
nemlilige kavusana kadar kurutulmalidir. Pisirilmis nemli ipek 160 derecede iitiilenebilir.
Ham ipek i1se 130 derecede iitiilenebilir. Lekelerin olusmamasi i¢in nemlendirmede su

puskiirtiilmemelidir.

Viskos ve Modal Lif fgerikli Tekstiller: Kuru halde 150 dereceye kadar, nemli halde 180
dereceye kadar sicaklikta iitiilenebilirler. Ama diizgiin liflerin formu bu 1s1da kolayca bozulur.

Viskos liflerinden olusan tekstiller elektrikli kurutucuda ¢ok fazla ¢eker.

Asetat Liflerinden Olusan Tekstiller: 150 dereceye kadar sicaklikta iitiilenebilir. Buharsiz

utilenmelidir.

Poliamit Polyester, Poliakril Liflerinden Olusan Tekstiller: Dogal ve sentetik karisiml
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tekstiller yalnizca nemli halde {itiilenmelidir. Diisiik 1S1da yikanan tekstiller {itii istemez.

Utiileme isaret ve Anlamlarr:

Giysilerin i¢ dikislerine, bel ya da yakasina etiketler yerlestirilir. Etiketlerin iizerinde giysinin
bakimu ile ilgili bilgi veren bir takim isaretler bulunur. Bu isaretler uluslararasi sembollerdir.

Giysinin kullaniminda ve iitiilenmesinde istenmeyen durumlarin ortaya ¢ikmasini 6nlemek
icin {itli sembollerinin anlamlarin bilmek gerekir. Utii resmi giysinin ka¢ derece sicakliktaki

utiiyle titiilenecegini belirtir.

Sembol Yazih Utiileme Talimat1 Aciklama
1. OTULENEBILIR Buharhh  veya buharsiz
herhangi bir sicaklik
ayarinda {itiileme
yapilabilir.
2. HAFIF ISI Buharli veya buharsiz
Naylon diisiik sicaklik ayarinda
a Akrilik titiileme (1100C, 2300F)
, Polyester yapilabilir.
Asetat
3. ORTA DERECEDE ISl Buharli veya buharsiz orta
E Polyester karigimi sicaklik ayarinda itiileme
ylin igin (1500C, 3000F)
yapilabilir.
= 4. YUKSEK ISI Buharli veya buharsiz
\ Pamuk yiiksek sicaklik ayarinda
/000 \ Keten iitiileme (2000C, 3900F)
yapilabilir.
5.UTULEME YAPILMAZ Buharli it tiriine zarar
verir. Verilen sicaklikta
kuru titiileme yapilabilir.
é BUHARSIZ UTULEME

Yiizeyleri Utiilemede Dikkat Edilecek Noktalar:

e Qiysi etiketinde iitiileme ile ilgili talimatlar varsa incelenmelidir.

e Suyun leke yaptig1 kumaslar, buharla iitiilenmez.
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e Utii kumaslarn boy iplik ydniinde uygulanir.

o Nemli bez kullanarak {itiilenen giysilerin nemini kurutarak biraz bekletilir.

e Utiilenecek iiriiniin ¢esidi (6rme veya dokuma olup olmadig1) belirlenmelidir.

e Utii ayar1 kumasa gore ayarlanmalidir.

e Utiilemeye giysinin gériinmeyen bir yerinde baslanmalidir.

e Tekstilin cinsine (pamuk, 6rme, dokuma vb.) ve tiiriine gore (ceket, etek, i¢ camasir
veya diiz kumas) itii ve gerekli iitli araglari hazirlanmalidir (Kol tahtas: vb.).

e Ev tipi utiilerin fisleri prizdeyken su koyulmamalidir.

¢ Utiiniin kablosu kontrol edilmelidir. Yirtik, elektrik telleri acikta olan kablolar derhal
degistirilmelidir.

e Sanayi tipi ltiilerde kazandaki su kontrol edilmeli, su 1/3 seviyesinden asagida ve
olmasi gerektiginden de fazla olmamalidir.

e Utii altinin temiz olup olmadig kontrol edilmeli, iitii alt: kirli ise taban temizlenmeli,
temizleme esnasinda kesici alet kullanilmamalidir.

e Acik renk malzeme iitlisii yapilacak ise iitii masast veya paskalalarin kilifinin temiz

olmasina 6zen gosterilmeli, kirli kiliflar degistirilmelidir (MEB, 2007,2011: 21-24).

KAYNAK:1. Akdag, F. (2012). Yiiz yiize gériisme notlari. Adana: S.G. Konfeksiyon ith. Ihr.
San. ve Tic. Ltd. Sti. Isletme Miidiiri.
2. MEB. (2007, 2011). Giyim iiretim teknolojisi iitiileme. Milli Egitim Bakanligit MEGEP.
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KONU: KAT iZi YAPMADAN UTULEME NO: 4

KONU ANALIZi:

=
1

Utiilemede Kullamlan Yardimer Arac ve Gerecler
Pilileri Diizgiin Utiileme

Oyuntular1 Diizgiin Utiileme

Dikis Yerlerini Diizgiin Utiileme

Model Kirimlarim Diizgiin Utiileme

qHen

KAT iZi YAPMADAN UTULEME

Uriiniin daha diizgiin ve net bir durusa sahip olabilmesi igin {itiiniin yani sira asagida
siraladigimiz yardimer arag gereglere ihtiya¢ duyariz. Bu sayede kivrimlar, oyuntular, pensler

ve sonradan kazandirilan model 6zellikleri daha net bir sekilde ortaya ¢ikar.

Utiilemede Kullanilan Yardime: Arag ve Gerecler:

Utii Masalar:

Uzerine elyaf ya da kege vb. malzeme gegirilerek, yanmaz bir kumasla kaplanarak kullanilan
bir masadir. Genellikle evlerde kullanim igin etek tahtasi seklinde tretilmekle beraber

sanayide kullanim alanina goére daha genis ve farkli sekillerde iiretilebilmektedir.

A) Paskala:

Hazir giyim iiretiminde genellikle isletmelerde ¢ok amacli olarak ara iitii ve son iiti
islemlerinde kullanilan iitiileme sistemidir. Bir veya iki iitili modelleri vardir. Genellikle
paslanmaz ¢elikten {iretilmis bir bubhar kazam vardir, bu kazan makinenin igine
yerlestirilmistir. Kazan eksilen suyunu i¢indeki pompa sayesinde makinede bulunan yedek su
deposundan otomatik olarak besler, istege gore binanin su tesisatindan bu makinelere su
baglantis1 yapilabilir. Paskalalarn iitii tablasi termostat kumandali, elektrik isitmahidir. Sessiz
ve kuvvetli vakum motoru sayesinde hizli ve kaliteli itileme yapilir. Emniyetli olup

tekerlekleri sayesinde kolay tasinir ve montaji basittir. Bazi modellerinde kol aparati ilavesi




185

bulunmaktadir. Istege gére kol aparatlarina isitici ilave edilebilir.

B) Utii Masasi:

Buhar kazani, kare veya dikdortgen seklinde genis bir yiizeye sahip {itiilleme alani olan bir {iti
masasi ile paskala ve itliniin bir arada kullanilan seklidir. Ara itiilerin yapildigi diiz iti
alanidir. Utii masasinda astar, kumas gibi malzeme, pens, pantolon ¢izgisi, etek, parcalari,
cep, manset, yaka vs. ttiileri yapilir. Sanayi tipi diiz {itii masalar1 disinda ev tipi {itii masalar1
da itiileme de kullanilmaktadir. Sanayi tipi titli masalarinin bir Gtiili veya iki {tiilii olan
modelleri bulunmaktadir. Masanin altinda havalandirma pedaliyla sogutularak form verilir
(MEB, 2007: 14-15).

Kol Tahtasi:

Giysilerin kol, omuz, kol agz1 vs. gibi {itii masasi iizerinde iitlilenemeyen kisimlar iitiilemek
icin kullanilir. Kol tahtas1 normal kol uzunlugunda yapilmis olup diizgiin durmasini saglayan
tahta ya da metal ayak {izerine tutturulmustur. Kol tahtasinin bir tarafi, kol yedirme iitiilerinin
yapilmas: igin kolun girip cikacagi sekilde acik birakilmustir. Utii masasinin kola gore

kiictltilmis seklidir.

Gogiis Yastigr:

Giysilerin gogiis, kalga, yaka ve diger yuvarlak kisimlarinin iitiilenmesinde kullanilir. Gogiis
yastig1 elle tutulabilir biiyiikliikte oval bigimde, tlimsek olarak hazirlanmistir. Diliz bir zemin
iizerine gecirilen kilifa sikica pamuk veya talas doldurularak kenarlarina 6zellikle yuvarlaklik

verilir. Ozellikle terzilikte tayydr ve mantoya gdgiis formu vermede kullanilir.
Kambur:
Tela iitiisti i¢in kullanilir. Tahtadan olup {istii bir kumasgla kaplanir ve igine talas veya siinger

yerlestirilerek bombeli héle getirilir. Daha ¢ok manto ve tayyorlerin telasinin iitilenmesinde

kullanilir (MEB, 2011: 10).
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Utii bezi:

Yiinli kumaslar ile koyu renk ve kalin kumaslarda fiitiilerken nemlendirmek ve dikis
paylarinin kumas yiiziinde olusturabilecegi parlakliklari 6nlemek ic¢in kullanilir. Mermersahi
veya tiilbentten gibi ince, beyaz ve saf pamuklu kumasglar iitii bezi olarak kullanilir (Giingen,

Tokyiirek, Sanli, 2002: 273).

Kavadora Yastigi:

Buna fiitii yastig1 da denir. Sol avug i¢inde tutularak kavadora dikislerinin iitiilenmesinde
kullanilir. Ayrica dar yuvarlak yerlerin diizgiin itiilenmesini saglar. I¢i kepek veya toz talas
gibi malzemeyle doldurulmus kii¢iik yastiklardir. GoOgilis yastigmin el biiytikliiglinde
olanlarina “Kavadora” denir. Giysinin ¢esitli yerlerini, elde kavadora ile iitiilemek

miimkiindiir (MEB, 2007: 17-18).

Utii Althg:

Kumagin yanmasimi ve parlamasmi onler, iitiilenen ylizeyin tiimiine esit miktarda buhar
dagitir. Kumagin titiiye yapismasini 6nler ve {itiiniin daha uzun émdirlii olmasini saglar (MEB,

2007: 18).

Utii Taban Koruyucusu:

Istenilen diizeyde basarili bir iitii yapabilmek igin iitii bezi yerine kullanilan metal veya
teflondan olan altliklardir. Kumasin yanmasini parlamasini ve iitiiye yapigsmasint dnlemek,
itiilenen yilizeyin tiimiine esit miktarda buhar dagilimi saglamak igin {tii bezi yerine
kullanilan yiizeylerdir. Hassas ve koyu renk kumaglarin 6zellikle dikkat edilerek iitiilenmesi
gerekir. Utii tabanina takilan koruyucu ile buhar siddetini azaltmadan sicakligii azaltir ve
bdylece en narin kumaslar bile tam buharla iitiilenebilir. Utiiniin daha uzun 6miirlii olmasin
saglar. Yirtilan veya catlayan {itii altliklar degistirilmelidir. Aksi takdirde ttiileme sirasinda
catlak kisimlar iitiilenen yilizeye takilarak ip c¢ekilmelerine neden olabilir (MEB, 2007: 18)
(MEB, 2011: 10).
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Pilileri Diizgiin Utiileme:

Kusursuz pililer elde etmek igin; pililer iitiilenir ve buhar yardimu ile iyice diizeltilmelidir.
Pilili bir etek ya da kumas iitiilerken alttan bastirilir. Once pililerin i¢ kismi1 sonra disini

utiillenir.  Pililer buhar puskirtiilerek ayarlanir  (http://www.netkeyfim.com/kadin-ve-

guzellik/duzgun-utu-yapma-ipuclari.html). Piliseleri kusursuzlastirmak i¢in pilisenin iginden

giysinin asag1 kismandan baslayip sonra disi iitiilenmelidir. Kusursuz piliseler i¢in mutlaka

buharli itiileme yapilmalidir  (http://www.bilgiyuvasi.com/camasirlar-nasil-utulenmelidir-

utu-nasil-yapilir-pratik-bilgiler#ixzz2TCXpunbN).

Oyuntular1 Diizgiin Utiileme:

Giysilerin yaka, kol ve kenar oyuntular1 i¢in Once i¢ten sonra distan {itiileyerek kirigikliklara,
katlanmalara  dikkat edilmelidir. ~ Sert goriinmesi i¢in  buhar uygulanmalidir

(http://www.bilgiyuvasi.com/camasirlar-nasil-utulenmelidir-utu-nasil-yapilir-pratik-

bilgiler#ixzz2TCXpunbN). Kol ve yaka oyuntularda daha net bir durus elde etmek i¢in kol

tahtas1 kullanilmalidir. Bu sayede kirisiklik ve potluklar olusturmadan iitiilleme yapmak

miimkiin olacaktir (Sandal, 2013).

Dikis Yerlerini Diizgiin Utiileme:

Dikim islemi tamamlanmus {irliniin bir sonraki adimda kolaylik saglamasi i¢in dikis yerlerinin
iitiilenmesi gerekmektedir. Ornegin; omuz ve yan dikisler dikildikten sonra giizelce agilip
once icten sonra distan iitiillenmelidir. Pens ve kol dikisleri ise tamamlandiktan sonra beden
iizerinde potluk yapmamasi agisindan uygun yonlere yatirilip itiilenmesi gerekmektedir.
Dikis yerlerini daha diizgiin hale getirmek i¢in 6nce el yardimi ile dikis yerleri diizeltilir ve

daha sonra iitilenmelidir (http://www.bilgiyuvasi.com/camasirlar-nasil-utulenmelidir-utu-

nasil-yapilir-pratik-bilgiler#ixzz2TCXpunbN).

Model Kivrimlarim Diizgiin Utiileme:

Dikim iglemiyle model 6zelligi kazandirilmis herhangi bir iiriiniin dikisine ve modeline uygun

olarak ayn1 zamanda giysiye kattig1 estetikligini de bozmadan kumas 6zelligine ve hammadde
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cinsine gore uygun 1s1 ve buharda iitiilemek gerekir.
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KONU: TEMIiZ VE LEKESIiZ UTULEME NO: 5

KONU ANALIZI:

1.

Utiiniin Temizlik ve Bakimi

Utiileme Ortamim Hazirlama Islemleri

2
3. Leke Cikarma Islemleri
4,

5. Leke Cikaricilar

Leke Cikarma Teknikleri

TEMIZ VE LEKESIZ UTULEME

Utiiniin Temizlik ve Bakimi:

Utilyii kullanmadan 6nce tabaninm piiriizsiiz ve temiz olmasina dikkat edildigi gibi

kullanimdan sonra da giinliik, haftalik, aylik bakimlart yapilmalidir. Bu bakimlarda asagidaki

kontroller yapilarak goriilen aksakliklar giderilir.

Telleri soyulmus agiga ¢ikmis titii kablolar1 degistirilmelidir.

Su kazanindaki eskimis ve ¢atlamis hortumlar hemen degistirilmelidir.

Kazanin biitiin vidalari iyice sikistirilmis olmalidir.

Utiiler dikkatli kullanilmah diisiiriilmemelidir.

Islak elle titii tutulmamalidir. Biiyiik harf ve uyar niteliginde yazilmalidur.

Genelde plastikten yapilmis olan kazanin su sizmaz ligina dikkat edilmelidir.

Buharin yaratacag: sicakliktan dolay: kirilma, ¢atlama ve hatta patlama bile olabilir.
Kazanin temizligi, temizleme supaplar: agildiktan hemen sonra yapilmalidir.
Temizleme asama asama yapilmali, temizlemede kullanilan kabin i¢inde daima bir
miktar soguk su bulundurulmaldir.

Paskala ve {itli masasi yiizeyini kaplayan kege veya siinger incelip yirtildiginda
degistirilmelidir.

Utiilerin teflon altliklarinm ug formlar1 yirtildiginda degistirilmelidir.

Kirlenen {itii tabanini temizlemek i¢in {tilyii kizdirdiktan sonra nemli bir bezle silinir.
Daha sonra parafin stiriiliir. Kuru bir bezle silinir.

Utii tabaninin cilas1 ve kayganliginin bozulmamas: igin temizlerken metal gibi sert
cisimler kullanilmaz.

Utii paslanmamast i¢in nemli yerde birakilmaz.
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e Ev tipi itiilerin kullanimi bitince iginde kalan suyu bosaltilir.

e Ev ftiilerinde iitiiniin ic¢ine kiregcsiz saf su koyulur. Aksi taktirde {tliniin buhar
puskiirtme delikleri tikanir, kullanilamaz hale gelir.

e Kireclenen iitliniin i¢ini temizlemek i¢in kire¢ ¢oziicti madde kullanilmaz.

o Kireci temizlemek igin {itiiniin kendi kullanim talimatlarina uyulmalidir.

e Utiiye baslarken kordon déniiklerini diizeltildigi gibi iitii soguyunca kordon sarilarak

it kaldirilir (Giingen, Tokyiirek, Sanli, 2002: 271-272).

Utiileme Ortamini Hazirlama Islemleri:

e Utii ve presleme isleminin en az ¢aba ile yapilabilmesi icin tabla genislikleri ve
yiiksekliklerinin ¢alisana uygun olmasi gerekmektedir.170 ortalama boy igin (erkek)
85 cm yiikseklik + 15 cm {itii yiiksekligi diistintilmelidir.

e Bua iitiilerin kullanildig1 ortamlarda zemine musamba déseme kaplanmalidir.

e Paskala veya diiz masanin {istii kege veya kalin siingerle ve bunlarin stii agik renk
bezle kaplanip bu ortii sikga degistirilmelidir.

e Utiiniin figinin takilacag: priz kesinlikle toprakli priz olmalidr.

e Giysi iretiminde, ev tipi veya sanayi tipi it kullaniliyorsa iitii ortamlari {iriine gére
hazirlanmalidir.

o Utii masasinin 1sitma sistemi, ise baslamadan agilp iitii masas1 1sitilmalichr.

e Utiicii bir isten otekine gegmek icin fazla yiiriimemelidir. Aski, araba, sehpa gibi
yardimci araglar dtiiciiniin - viicudu 90 dereceden fazla donmeyecek sekilde
konumlandiriimahdir.  Utiileme ortaminda dogru  aydinlatma  yapilmaldr.
Kirgikliklarn gézden kagmamasi igin goélgesiz 151k secilmelidir. Dogrudan giin 15181
imkani yoksa floresan ampullerin parlamayan 1181 kullanilmalhdir.

e Calismalardan verim almak i¢in isletme veya kurum projelendirilirken iitii ve preslerin
ortama Yyayacagi 1s1 miktari, nemi arttirnct buhar miktart saghkli bir sekilde

hesaplanmals, aspiratorlerin ¢ekim giicti iyi olmalhidir.

Leke Cikarma islemleri:

Leke ¢ikarmada basarili olabilmek icin ylizeyin yapisina ve lekeye uygun temizleyiciyi

secmek gerekir. Leke ¢ikarmada kullanilan temizleyici ve yontem dogru secilmezse 6zellikle
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kumas yipratilir, rengi acilir, matlastirilir veya parcalanir. Bu nedenle leke ¢ikarmada gerekli

bilgi ve beceriye sahip olmak ve dikkatli calismak 6nemlidir.

Leke Cikarmanin Onemi:

Su, yag, kir, toz, is, boya gibi ¢esitli maddelerin yiizeyler tizerinde olusturdugu izlere leke
denir. Lekeler kumas, doseme veya herhangi bir yiizey iizerinde onun estetigini bozan, kirli
bir izin meydana getirdigi bir goriintii olusturur. Ev ve giyim esyalarindaki lekeler temiz
goriinlisii bozacag1 gibi goz zevkini de rahatsiz ederek kisiyi psikolojik olarak etkiler.
Giliniimiiz kosullarinda bu hizmeti kuru temizleme sektdriinden bedelini ddeyerek almak
yaygin olmasina ragmen basit lekelerin ev ortaminda ¢ikartilmasini bilmek ve uygulamak
ekonomik acgidan gereklidir. Lekeler saglikli bir ortamda yasamak, esyalarin giizel
goriinmelerini saglamak, bozulup yipranmalarini, eskimelerini 6nlemek ve daha uzun siireli

kullanmak i¢in ¢ikartilmalidir.

Leke Cikarma Yontemleri:
Leke c¢ikarma islemleri yapilirken Oncelikle sabirli, dikkatli ve 6zenli olunmalidir. Leke
cikarmada arag¢ gere¢ bilgisi ve yontemleri hakkinda bilgi ve beceri sahibi olunmalidir.

Lekenin cinsine gore dort yontem kullanilmaktadir.

e Sabunlayarak leke cikarma: Ozellikle suya, sabuna karsi dayanikli olan
yizeylerdeki yagli lekelerin ¢ikarilmasinda uygulanir. Suda ¢Oziinen sabun
bilesimindeki temel maddelere yag asidi ve sodyum—potasyum hidroksite ayrisir. Baz
ozelligindeki hidroksit, yagli lekedeki yag asitleri ile birleserek sabunlagma olayini
meydana getirir. Boylece yagl lekeler bulunduklar1 ylizeyden ayrilarak leke ¢ikmis

olur.

e Emdirerek leke ¢ikarma: Kalin, yiinlii, acik renkli kumaslardaki yag ve yagli madde
lekeleri bu yontemle ¢ikarilir. Lekenin iizerine un, talk pudrasi, kil veya tebesir tozu
gibi emici bir madde serpilir. Lekeli yerin {istiine ve altina kurutma kagidi veya kagit
havlu konularak {tiilenir. Isinin etkisiyle eriyen yaglar, emici tozlar tarafindan emilir,
daha sonra giysinin tistiindeki emici tozlar elbise fircasi ile firgalanarak temizlenir.

Koyu renk tiylii kumaslarda emici tozlar tiiylerin arasimna girerek beyaz bir iz
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birakabilir. Bu nedenle koyu renk kalin kumaslarda bu yontem tercih edilmez.

Eriterek leke ¢cikarma: Yag, yemek, ruj, yagli boya gibi lekeler bu yontemle ¢ikarilir.
Yikanabilen kumas ve ylizeylerde yag, yemek ve sekerli madde lekeleri su, sabun
veya deterjan ile yikanarak ¢ikarilir. Yikanamayan yiizeylerde lekenin cinsine gore su,
benzin, alkol ve karbon tetrakloriir gibi eritkenlerle lekeli kisim silinir. Eritkenin izinin
kalmamasi i¢in 1slak kisim kuruyana kadar hafif¢e tamponla ovulur, bu islem agik

havada veya agik pencere 6niinde yapilmalidir.

Rengini acarak leke ¢ikarma: Meyve, miirekkep, pas, cay vb. renkli lekeler bu
yontemle c¢ikarilir. Beyaz pamuklu ve keten kumaslarda klorlu beyazlaticilar; beyaz
yiin, ipek ve sentetik kumaslarda oksijenli su, sodyum perborat, sodyum hidrosiilfit
gibi beyazlaticilar kullanilir. Renkli kumaslarda renk agicinin etkisi, kiiglik bir parca
iizerinde mutlaka denenmelidir. Kullanilan madde kumasin rengini agarsa higbir

zaman renk acict kullanilmamalidir.

Leke Cikarmada Dikkat Edilecek ilkeler:

Leke ¢ikarmada dogru yontem se¢imi ve uygun ara¢ gere¢ kullanimi sonucu olumlu yonde

etkiler. Istenmeyen bir durumla karsilasmamak icin leke ¢ikarma asamalarina dikkat

edilmelidir.

Leke Cikarma Islemine On Hazirhk Sirasinda Uyulmasi Gereken ilkeler:

Leke ¢ikarma islemine 6n hazirlik sirasinda uyulmasi gereken ilkeler sunladir:

Lekenin iizerinde bulundugu yiizeyin cinsi belirlenmelidir.

Lekenin cinsi belirlenmelidir.

Lekenin cinsine gore uygulanacak yontem ve kullanilacak arag geregler
belirlenmelidir.

Leke cikarilirken calisilacak yerin iyi sonu¢ alinmasi i¢in aydinlik ve havadar
olmasina dikkat edilmelidir.

Leke c¢ikarma islemi igin belirlenen yere temiz beyaz bir ortii serilmelidir. AKsi

takdirde kiiclik bir lekenin cikarilmasma calisilirken esyanin daha biiyiik yiizeyi
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lekelenebilir.
Belirlenen yontem uygulanmadan Once esya, c¢alisilacak ortama tek kat olarak
yaytlmalidir. Bunu yapmak miimkiin degilse lekenin temiz kisimlara ge¢mesini

onlemek acisindan kat aralarina birkag¢ katli beyaz bir bez yerlestirilmelidir.

Leke Cikarma Islemi Uygulanirken Uyulmas: Gereken Ilkeler:

Leke ¢ikarma islemi uygulanirken uyulmasi gereken ilkeler sunlardir:

Miimkiinse leke yeni olustugunda ¢ikarilmalidir. Lekeler eskidikge sabitlesir ve ¢ikma
olasilig1 azalir.

Lekenin tiirii belirlenememisse ilk olarak su ile islem yapilmalidir. Su birgok lekeyi
¢ikaran zararsiz bir eritkendir.

Leke ¢ikarici geregler korozyona dayanikli cam, porselen, ¢elik ve emaye gibi kaplara
konulmalidir.

Leke ¢ikarma sirasinda lekeli yerin net olarak goriilmesi i¢in lekenin ¢evresi beyaz bir
iplikle teyellenmelidir.

Leke c¢ikarmada kullanilacak gerecin etkisi, mutlaka kiiciik bir parcada veya giysinin
i¢ dikis payinda denenmelidir.

Lekesi ¢ikarilacak esya renkli ise belirlenen yontem uygulanmadan Once esyanin
goriinmeyen bir yerinde deneme yapilmali, alinan sonuca gore isleme devam
edilmelidir.

Leke, ayni kumagtan yapilmis bir tamponla veya temiz beyaz yikanmis yumusak bir
kumastan yapilmis tamponla silinmelidir.

Tamponlama islemi, kumasin boy iplikleri yoniinde yapilmalidir.

Renkli kumasglarda tamponlama sirasinda kumasa fazla bastirilmamalidir. Dik-kat
edilmezse kumasin renginde a¢ilma olabilir.

Lekeli yiizey citilenip ovusturulmadan hafif¢ce tamponlanarak calisilmalidir. Aksi
halde kumas tliylenerek yipranir.

Tamponlama sirasinda lekenin genisleyerek daha fazla yayilmamasma 06zen
gosterilmelidir.

Leke cikarma sirasinda dikkatli ve sabirli olunmalidir. Ciinkii kiigiik bir dalginlik ve
dikkatsizlik esyay1 kullanilmaz duruma getirebilir.

Bir madde ile ¢alistiktan sonra, lekeli ylizey 1slakken hicbir zaman bir baska madde
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kullanilmamalidir.
e Leke tam olarak ¢ikmazsa ilk madde kuruduktan sonra ikinci madde ile ¢alisilmalidir.

e Klorlu beyazlaticilar, yiin ve ipek gibi hayvansal kaynakli kumaslarda kesinlikle

kullanilmamalidir.

Leke Cikarildiktan Sonra Uyulmas1 Gereken ilkeler

Leke ¢ikarildiktan sonra uyulmasi gereken ilkeler sunlardir:

o [Leke ¢ikarma islemi bittikten sonra lekeli esya, mutlaka duru su ile durulanmali veya
tamponlanmalidir.

e Leke cikarma islemi bittikten sonra havalandirilarak kumas tizerinde bulunan eritici
maddelerin iyice ugurulmasi saglanmalidir.

e Leke cikarildiktan sonra ve lekeli yer kuruduktan sonra kumas gerektigi sekilde
ttiilenmelidir (MEB, 2011: 2-6).
Leke Cikaricilar:
Leke ¢ikarma maddeleri renk agicCi, eritici ve emici olarak ii¢ grupta incelenir.

Renk Acicilar:

Kire¢ Kaymagi: Sonmiis kireg lizerinden klor gaz1 gegirilerek elde edilen beyaz bir tozdur.

Suda erir. Klor kokar ve zehirlidir. Bitkisel ve sentetik liflerin beyazlatiimasinda kullanilir.

Camasir Suyu: Kire¢ kaymagi, su ve sodadan yapilan kimyasal bir bilesiktir. Bitkisel ve
sentetik liflerin beyazlatilmasinda, renkli lekelerin ¢ikarilmasinda kullanilir. Kumasi

parcalamamasi i¢in sulandirilarak kullanilmasi gerekir.

Sodyum Hidrosiilfit: Yiinli ve ipeklilerin beyazlatilmasinda ve lekelerin ¢ikarilmasinda

kullanilir.

Alkol: Ispirto diye de tanman, ¢ok ugucu ve ¢abuk tutusan bir maddedir. Ugucu olmasi

nedeniyle kapali siselerde saklanmalidir.
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Oksijenli Su: Yiinli ve ipeklileri beyazlatmada, meyve lekelerini ¢ikarmada kullanilir.

Asetik Asit (Sirke Asidi): Renksiz keskin sirke kokusundadir. Leke ¢ikarmada ve boyacilikta

kullanilr.

Asit Okzalik: Renksiz, suda eriyen kati bir maddedir. Ozellikle miirekkep lekesi ¢ikarmada

kullanilr.

Hidroklorik Asit: Keskin kokulu, renksiz bir gaz olup suda kolaylikla erir ve piyasada bu

halde bulunur. Zehirli ve yipratic1 6zellikte olmasi nedeniyle dikkatli kullaniimalhidir.

Trikloretilen: Kuru temizlemecilerde kullanilan, 6zellikle yag lekelerini kolay ¢ikaran bir

maddedir.

Eriktenler:

Su: igindeki kalsiyum magnezyum gibi alkaliler suyun sertligini olusturur. Bu sertlik ne kadar

az olursa suyun kullanimi daha elverisli olur.

Sabun: Hayvansal ve bitkisel yag asitlerinin sodyum veya potasyum hidroksitle

birlesmesinden meydana gelir.

Gaz: Ham petroliin damitilmasindan elde edilen, sarimtirak renkli, parlak, isli alevle yanan

bir stvidir. Yagh ve regineli maddeleri eritir. Yagh boya lekelerini de ¢ikartir.

Benzin: Ham petroliin damitiimasiyla elde edilen benzin sudan hafif renksiz, akici, 6zel
kokulu bir sividir. Suda erimedigi halde yagli maddeleri kaugugu ve regineyi eritir. Parlayici
bir madde olmasi nedeniyle atesten uzakta kullanmak gerekir.

Aseton: Renksiz, ¢abuk ugan bir sividir. Regine, plastik ve yaglari kolayca eritir.

Amonyak: Keskin kokulu, renksiz ve zehirlidir. Solunumda nefes borusunu etkileyip, goz

yasartabileceginden dikkatli kullaniimalidir.
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Benzol: Katrandan elde edilen, sudan hafif, renksiz ve kokulu bir sividir. Yaglar: kaugugu ve

bazi organik maddeleri eritme 6zelligi vardir.

Gliserin: Hafif ¢ozicidiir, tek basina kullanilir. Bazi lekeler i¢in on 1slatma siirecinde
etkilidir.

Neft Yagi: Yagl boya i¢in tiner olarak kullanilan bir ¢oziiciidiir. Kumas neft yagina dayanikli

ise boya ve yag lekelerinin ¢ikartilmasinda ¢ok etkilidir.

Oksalik Asit: Kristal sekilde satilan zehirli bir maddedir. Pas lekesi g¢ikartma konusunda

miikemmeldir.

Emiciler:

Talk Pudrasi: Beyaz, yumusak ve toz halde bulunur. Beyaz ve agik renkli kalin yiinli
kumaglardaki yag lekelerinin ¢ikarmasinda kullanilir (Giingen, Tokyiirek ve Sanli, 2002:

237).

Kil: Bir tiir toprak olup bilesimi aliiminyum, kalsiyum ve demir silikattir. I¢indeki metal

oksitler nedeniyle renklidir. Yag lekelerinin ¢ikarilmasinda emici olarak kullaniimaktadir.

Un: Bugdaydan elde edilir. Emici olarak kullanilir.

Tebesir Tozu: Emici olarak kullanilir,

Nisasta: Emici olarak kullanilir (MEB, 2011: 37-43).

KAYNAK: 1. Giingen, Y., Tokyiirek, S., Sanli, N. (2002). Ev ve ailede yasam yonetimi.
Ankara: Pegem A Yayincilik.

2. MEB. (2011). Giyim iiretim teknolojisi iitiileme. Milli Egitim Bakanligit MEGEP.

3. MEB. (2011). Aile ve tiiketici hizmetleri. Leke ¢ikarma. Milli Egitim Bakanligi.

4. Sandal, K. (2013).Yiiz yiize gériisme notlari. Ankara: Dejawu Tekstil Utiileme Ustast.
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KONU: AKSESUAR VE DUGME UTULEMESI NO: 6

KONU ANALIZI:

1- Hazir Giyimde Kullanilan Aksesuarlar
2- Aksesuarlara ve Kumasa Zarar Vermeden Utiileme
3- Diigme ve Aksesuarlari1 Soldurmadan ve Deforme Ettirmeden Utiileme

AKSESUAR VE DUGME UTULEMESI

Hazir Giyimde Kullanilan Aksesuarlar:
Hazir giyimde giysiyi bliylik 6l¢iide destekleyen gerek giysi iizerinde, gerekse giysiden
bagimsiz giysiyi biitiinleyen yardimci malzemelerdir. Bunlar; Diigme, fermuar, kurdele,

sutasi, dantel, gipiir, metal aksesuarlar, pul, boncuk vb.

Diigme:
Giyecek, yorgan vb.nin bazi yerlerine ilikleyici veya siis olarak dikilen kemik, metal, sedef

gibi sert maddelerden yapilmus kii¢iik tutturma aracidir (http://tr.wikipedia.org/wiki/Diigme).

Fermuar:
Giysi ve canta gibi esyalar tizerinde kullanilan acip kapama diizenegidir. Karsilikli disler ve

bunlarin iizerinde yliriiyen bir kapaticidan olusur (http://tr.wikipedia.org/wiki/Fermuar) .

Kurdele:
Ince ve parlak kumastan iiretilen serit seklinde olan giysiye aplike teknigiyle tutturulan bir

aksesuardir (http://tr.wikipedia.org/wiki/Kurdele).

Dantel:
Her tiirli iplikle Oriilen veya bir kumasin kenarina islenen tiirli bi¢cimde ince ve ag

goriiniimiinde 6rgili anlamina gelir (http://tr.wikipedia.org/wiki/Dantel) .

Gipiir:
Iplikten veya ipekten olan, genis ilmeklerden olusan bir tiir dantel anlamina gelir. Degisik

motifler yahut serit halinde iiretilen gipiirler, pek ¢ok tekstil {iriinlinde aksesuar olarak
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kullanilirlar (http://tr.wikipedia.org/wiki/Gipiir).

Aksesuarlara ve Kumasa Zarar Vermeden Utiileme:
Hemen hemen birgok aksesuar iitiileme islemi sirasinda hassasiyetleri bakimindan ince bir

tiilbent veya iitii bezi gibi yardime1 bir malzemeye ihtiya¢ duyar. Ornegin;

Dikisli ve nakigh pargalarin titiilenmesi:
Bu tiir kumaglar iitiilemek diisiiniildiiglinden daha kolaydir. Kumasi havlunun iizerine ters

yiiz bir sekilde koyulur ve buhar yardimi ile {izerinden iitiilenir.

Stisleme ve dantel pargalarinin iitiilenmesi:

Dantel havlu kumas iizerine yerlestirilir. Buhar uygulanir fakat bastirilmaz.

Metal aksesuarlarin utiilenmesi:

Isidan kaginilmalidir. Soguk iitiiyle hafif¢e bastirilir ve ince bir {itii bezi kullanilir.

Diigme ve Aksesuarlar1 Soldurmadan ve Deforme Ettirmeden Utiileme:
Diigme ve fermuar gibi aksesuarlar iitiileme igslemi sirasinda biiyiik bir titizlik ister. Dolayisi
ile talimatlara uygun sekilde iitiilenmelidir. Ornegin; gémlek iitiilenirken diigmeler kesinlikle

itlilenmez aksi takdirde diigmeler kirilabilir ve {itiiniin altina zarar verebilir.

Ince diigmeli giysi iitiilemek icin: Diigmeler bir kasik yardimi ile kapatilarak korunabilir.

Kasik diigmenin iistiine konulur ve ¢evresi ltiilenir.

Fermuarl giysi ttiilemek i¢in:

Asagidaki islemler, fermuarl giysileri iitiilemeyi kolaylastirir.

a. Once giysinin fermuari kapatilir.

b. Utiiniin ucuyla i¢ kanatlara bastirilir.

€. Fermuar acilir ve ¢evreleyen kumas hafifce {itiilenir.
d. Fermuar kapatilir ve kumasin disini itiilenir.

Not: Plastik, naylon ya da polyester fermuarlarinin digleri iitiilenmez. Clinkii bu fermuarlar



http://tr.wikipedia.org/wiki/Gipür
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kolayca eriyebilir  (http://www.bilgiyuvasi.com/camasirlar-nasil-utulenmelidir-utu-nasil-

yapilir-pratik-bilgiler#ixzz2TCXpunbN).

KAYNAK: 1.http://tr.wikipedia.org/wiki/Diigme
2.http://www.bilgiyuvasi.com/camasirlar-nasil-utulenmelidir-utu-nasil-yapilir-pratik-
bilgiler#ixzz2TCXpunbN

3.http://tr.wikipedia.org/wiki/Fermuar

4. http://tr.wikipedia.org/wiki/Kurdele

5. http://tr.wikipedia.org/wiki/Dantel

6. http://tr.wikipedia.org/wiki/Gipiir
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KONU: UTULEMEDE DIKKAT EDILECEK NOKTALAR NO: 7

KONU ANALIZI:

Utiilemede Talimat

Utii Yaparken Dikkat Edilmesi Gerekenler
Utii Talimati

Utiiniin Kullanim Sonras1 Bakinm

Utiileme Islem Basamaklar

ok w0 E

UTULEMEDE DIiKKAT EDILECEK NOKTALAR

Utiilemede Talimat:
Talimat: Herhangi bir iste ¢alisma sirasinda uyulmasi gerekli noktalari bildiren resmi yazi,

yonerge, direktiflere talimat denir ( http://nedir.dictionarist.com/talimat).

Utii Yaparken Dikkat Edilmesi Gerekenler:

Utii Talimati:

Giysilerinizi uygun 1s1 derecesinde {itillemek i¢in {itii talimati okunmalidir. Talimat yoksa
kumas cinsine gére uygun bir sicaklik belirlenmelidir (Orn; yiinliiler orta veya yiiksek 1sida
iitiilenir ve parlamay1 onlemek igin iitii bezi kullanilabilir).Oncelikle iitiilenecek kumaslar
cinslerine gore ayrilir ve en diisiik sicaklik derecesi isteyen kumaglardan iitiilemeye
baslanilmalidir. Eger iitiilenecek kumas karigtk malzemelerden yapilmis ise bu durumda
daima karisimdaki malzemelerin en diisiik sicaklik derecesi isteyenine gore ayar yapilmalidir
(Orn; % 60 polyester, %40 pamuk ihtiva eden kumasta polyester-sentetik- i¢in uygun olan
dereceyi ve buharsiz pozisyonu segilir).Utiide bulunan “sok buhar” sistemini iitiiyii dikey
pozisyonda tutarken de kullanilabilmektedir. Bu 6zellik askida bulunan elbiselerin, perdelerin
vb. kirigikliklarinin giderilmesinde de faydali olmaktadir.

Giysiler iitiiledikten hemen sonra asilmalidir. Kolali iitiilleme yaparken once kumasin ig
kismina su pliskiirtiiliir sonra kumasin iitiiden evvel her kisminin suyu emebilmesi i¢in kumas
el yardimi ile toparlamir. Utiiniin 1s1s1 kontrol edilir. Eger kumasa iitii temas ettirildiginde
cizirt1 sesi ¢ikariyorsa 1s1y1 diisiirmek gerekmektedir. Utiileme esnasindaki beklemelerde {itii
dik konumda tutulmahdir. Uti kumasin dokuma yoniine siiriiliirse ¢amasirlarin  sekli

bozulmaz. Yiinlii kumaslarda {itii gezdirilmez ve bastirilarak {itiilenmektedir.
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Utiiniin Kullanim Sonrasi Bakim:

Bir iitiiniin en Onemli pargast tabanmidir, itiiniin kayganligini kaybetmemesi ve litiilenen
kumaslarin zarar gdrmemesi igin taban bakimi ¢cok dnemlidir. Utii tabaninda zamanla gozle
goriilemeyen kumas parcaciklart yapisarak iitiiniin kayganligim1 kaybetmesine neden
olmaktadir. Utii tabani asla telli bir siinger ile silinmemelidir, bu taban kaplamasimin zarar

gormesine neden olmaktadir.

Utiiniin kirece kars1 korunmasi ile ilgili ise sunlar sdylenebilir:

Temiz buhar elde etmek ve kire¢ olugsmasini engellemek i¢in her kullanimdan sonra {itiiniin su
tankin1 bosaltilmali, iitii diiz bir zeminde dikey bir sekilde saklanmalidir. Utiiniin émriinii
uzatmak icin iki haftada bir kendi kendini temizleme islevini yapilmalidir. Utiilyii fisten
cektikten sonra kire¢ kartusunu cikartip sirkeli ya da limonlu suda bekletmek gerekir. Kireg
kartusu yerinde yokken buhar diigmesine basilarak otomatik temizleme islemini
gerceklestirilmelidir. Buhar jeneratorleri ve kazanl {itiiler cok daha fazla su kullandigindan
kire¢ cok daha Onemli bir sorundur. Buhar jeneratorii alirken mutlaka kirece karsi aktif
koruma sistemi yani kire¢ toplayict c¢ubugu olan bir iirin tercih edilmelidir
(http://www.kadincakararinca.com/mutfak-1/pratik-bilgiler/utu-yaparken-nelere-dikkat-
etmeliyiz/).

Utiileme Islem Basamaklari:

Utiileme sekli miisterinin istegine gore degisir. Bu bilgiyi alan sef elemanlarina iitiileme
seklini gosterir ve ona gore ister. Utii {iriiniin diizgiinliigiidiir. Utiilendikten sonra bakildiginda
goze hos goriinliyorsa, simetrisi bozulmamigsa iitli diizglin demektir. Bunun yan1 sira 6l¢ii
sisteminin de digina ¢ikmiyorsa, {itiide parlama, siinme ve sararma olmamissa devam etmek

gerekir.

Baz tirtinlerde iitii yaparken kumasi 1yi tanimak gerekir ve ona gore iitli yapilir. Sadece buhar
verilerek veya tersinden iitiileme buhar verince ¢ekme gibi bir siirli detaylar1 vardir. Bunlari

iyi kontrol etmek gerekir.

Utiileme uygun olan se¢ilmelidir. Utii masasinin salterini acarak 50-150 derecede ortaminda
iitiilenecek iiriin ve iitiileme igin gereken yardimci araglar hazirlanmalidir. Utiilenecek iiriine

uygun olan iiti masasini belirlenmelidir. Utiillenmesi gereken iiriine buhar verilip
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verilmeyecegi belirlenmelidir. Buhar gerektirmeyen {irlinler i¢in buhar ayar diigmesi
kapatilmalidir. Utii su tankina suyunu koyarak su tankinin salteri agilir. Su koyarken maximun
su seviyesi asilmamalidir. Kaliteli buhar olusumu igin bir siire beklenmelidir. Utii sicakligin
dokuma iiriiniin menseine gére ayarlanmahdir. Utilyli once iiriiniin bir kenarinda

denenmelidir.

Parlama ihtimali olan kumaslar tersinden ttiillenmelidir. Parlayan kumaslarin tizerine nemli
bez koyarak ya da iitiide teflon altlik kullanarak iitiilenmelidir. Uriine gére islem siras1 takip
edilerek iitiilenmelidir. Utiileme sirasinda buhar verilmelidir. Utiileme {iriiniin boy iplik

yoniinde yaparak tamamlanmalidir.

Masanin vakum pedalina basarak kumasin diizgiinliigiinii sabitlenmelidir. Diizgiin iiti diizgiin
paketleme demektir. Utiiden ¢ikan mal son kontrolii yapilarak pakete alinir (MEB, 2011,
Akdag, 2012, Korkmaz, 2012, Sandal, 2013).

KAYNAK: 1. Akdag, F. (2012). Yiiz yiize gériisme notlari. Adana: S.G. Konfeksiyon ith. Thr.
San. ve Tic. Ltd. Sti. Isletme Miidiiri.

2. Korkmaz, Z. (2012). Yiiz yiize gériisme notlarr. Ankara: Segil Tekstil Utiileme Ustasi.

3. MEB. (2011). Giyim tiretim teknolojisi iitiileme. Milli Egitim Bakanligt MEGEP.

4. Sandal, K. (2013). Yiiz yiize goriisme notlari. Ankara: Dejawu Tekstil Utiileme Ustas1.
5.http://www.kadincakararinca.com/mutfak-1/pratik-bilgiler/utu-yaparken-nelere-dikkat-

etmeliyiz/).




