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OZET

PERDE MUSTERILERI TOP KESIM TALEPLERININ OPTIMIZASYONLARI VE
BU OPTIMIZASYONLARIN iSLETME MALIYETLERI UZERINE ETKIiSi

Ali Fuat Karaalp
Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme Yiiksek Lisans Programi
Tez Danmigsmani: Dr. Ogretim Uyesi Tiillay DEMIRALAY

Haziran 2019, 63 sayfa

Giiniimiiz kosullarinda kiiresel rekabetin isletmeleri ciddi 6l¢iide zorladigi, hizla gelisen
teknoloji, arz talep miktarindaki diizensizlikler, belirsizligin yiiksek oldugu piyasa
kosullarmin olustugu goriilmektedir. Bu kosullarla birlikte kisalan {iriin hayat egrileri ve
kisisellestirilmis iirinlere dogru kayan miisteri istekleri, isletmelerin siirdiirtilebilir olmak

icin ¢esitli stratejik atilimlar yapmalar1 gerekliligini dogurmustur.

Isletmelerin faaliyet devamliligimi saglamak ve rekabet edebilmek igin yapabilecekleri
stratejik atilimlardan birisi, maliyetlerini en aza indirmek olarak ifade edilebilir. Ornegin
bir tekstil isletmesi i¢in en biiyilk maliyet kaynaklarindan birisi kumastir. Kumas
kayiplarmin minimize edilebilmesi igin miisteriye daha fazla temas eden siire¢ ve

organizasyonlarin, isletmeler tarafindan gergeklestirilmesi gerekmektedir.

Bu tez ¢aligmasinin amact; perde sektoriinde toptan kumas alimi1 yapan miisterilerin,
kumas top boyu kesimine yonelik isteklerinin optimize edilmesi ve bu isteklerin isletme
maliyetleri lizerine etkisinin incelenmesidir. Optimizasyon sirasinda gesitli opsiyonlarin
nasil kullanilabilecegi ve yapilacak olan simiilasyonlar ile kumas kayiplarinin nasil

azaltilabilecegine dair yapisal 6neriler sunulmaktir.

Anahtar Kelimeler: Miisteri istekleri, Optimizasyon, Perde, Kalite, Maliyet.



ABSTRACT

OPTIMIZATION OF BOLT CUTTING REQUIREMENTS OF CURTAIN
CUSTOMERS AND THE EFFECT OF OPTIMIZATIONS ON MANUFACTURING
COSTS

Ali Fuat Karaalp
Master Program of Social Sciences Institute
Business Administration
Thesis Supervisor: Dr. Ogretim Uyesi Tiilay DEMIRALAY

June 2019, 63 Pages

In today's conditions, it is seen that global competition is pushing the enterprises to a great
extent, rapidly developing technology, irregularities in supply demand and uncertainty
are high market conditions. With these conditions, shortened product life curves and
customer wishes that shift towards personalized products have created the necessity for
enterprises to make various strategic progresses in order to be sustainable.

One of the strategic steps businesses can take to ensure the continuity of their operations
and compete is to minimize costs. For example, one of the biggest cost sources for a
textile mill is fabric. In order to minimize fabric losses, enterprises should make processes

and organizations that touch more customers.

The purpose of this thesis is; optimizing customer cutting bolt demands and examining
the impact on factory costs. How to use various options during optimization and

simulations and how to reduce fabric losses is to provide structural recommendations.

Keywords: Customer requests, Optimization, Curtain, Quality, Cost.



ICINDEKILER

TABLOLAR ..ottt ettt en et enene et Viii
13 01 Q1 30 01 ) 2 OO X
KISALTMALAR LISTEST .......coooiiiiiiiiceeeeeece e X
Lo GIRIS ..ottt ettt ettt 1
2. LITERATUR TARAMASI .....ooootiiiiiiieieeete ettt s 3
2.1 KALITE KAVRAMI TANIMLARI ...covviiiieiieeeeeeeves e 3

2.2 KALITE KAVRAMININ TARIHSEL GELISIMI .........ccoovvvveie, 5

2.3 KALITE KAVRAMININ TEMEL BOYUTLARI ...c.oovviveireeeeeeeseeeee 7

2.4 KALITENIN BILESENLERI ........c..cc.coooiviiiieeceeeeeee e 9

2.4.1 Tasarim KaliteSi..............cociiiiiiiiiiii e 9

2.4.2 Uygunluk KaliteSi .....ccvvcviiieiieciciicce e 10

2.4.3 Kullanim KaliteSi.............ccocveiiiiiiiiiiieiee e 11

2.5 KALITE YONETIMININ TEMEL PRENSIPLERI ...........cccccccevvnnne. 11

2.6 KALITE YONETIM SISTEMLERI VE STANDARTLAR........cccc.coou..... 13

2.6.1 Tekstil Sektoriinde Standartlar ve Kalite Kontrol........................ 16

2.7 KALITEDE MUSTERI ODAKLI YAKLASIM...........c..coovovveiiirenrenenines 19

2.7.1 Miisteri Memnuniyetine Katki Yapan Faktorler .......................... 20

2.7.2 Miisteri SadaKkati..............cccoooviiiiiii 20

2.7.3 Miisteri Thtiyaclarinin Anlagilmasi ...............c..c.ccoovevererecerencnnnne, 21

3. ISLETME MALIYETLERINE ETKi EDEN UNSURLAR...........c...covcevrunae.. 22
3.1 KALITE MALIYETI KAVRAMIVE ONEMI ........c.cccoovvvviiiiinircane, 23

3.2 KALITE MALIYETLERI ACISINDAN TEMEL YAKLASIMLAR .....25

00 N 1= 11 [ Vo OSSR 25

A 1 | - | USRS 25

3.2.3 ISNIKAWA......c.vvieivie et 25

3.2.4 FeIgenbaUM ..o 26

3.2.5 Philip CroshY ......ccoiiiiiciie e 26

3.3 KALITE MALIYETI TURLERI .........cocooooviiiiiiiceeececeeeeee e, 26

3.3.1 Onleme Maliyetleri ...............c..cccoveviueiervsiericese e 26

3.3.2 Degerlendirme Maliyetleri...............ccoccooviiiiiiiiiiiiic e, 27

3.3.3 ¢ Basarisizhk Maliyetleri................cocovvuevnreveceeeieeeecese e, 27



3.3.4 Dis Basanisizhik Maliyetleri...............ccoccooiiiiiiiiiiiiie, 28

3.4 GECMISTE YAPILAN CALISMALAR .......ccccooovsiiviiniiensiersereeeinen, 28

4, ARASTIRMA VE YONTEM.........cccccooiviiieiiieeiieeeieeeeseee s esse s, 29
4.1 ARASTIRMANIN AMACI, SINIRLILIKLARI, YONTEMIi VE
PROBLEMI ......cootiiiiiiiiiiiiie s 29

4.1.1 Arastirmanin AMACL..........cccoooiiieriiiaiiiee e 29

4.1.2 Arastirmanin SiarhhKIary ..., 29

4.1.3 Arastirma YOntemi.............cccccoooiiiiiiiiiiiie e 29

4.1.4 Arastirma Problemi....................cc.cccooiii 31

4.2 ARASTIRMA PROBLEMINDE YER ALAN KAVRAMLAR ............... 31

4.2.1 Mamul Perde Kavrami...............ccccooiiiiiiinniiiiiceeeeee e 31

4.2.2 Perde Uriinlerinin Genel Siniflandirmast ...............c..ccccooocvrnnnnn. 33

4.2.3 Miisteri Isteklerine Gore Kumas Optimizasyonu......................... 35

4.3 BIR TEKSTIL ISLETMESINDE MUSTERI ODAKLI KALITE
MALIYET UNSURLARINA ILISKIN BULGULAR..........cc.cooevvevrirennn 37

4.3.1 Ornek isletme ile Ilgili Genel Bilgiler......................cccoooevirerirnnnn. 37

4.3.2 Ornek isletmede Kesim Optimizasyonu Parametreleri................ 38

4.3.3 Tanimh Parametrelerin Isletme Maliyetlerine EtKisi ................... 39

4.3.4 Siparis Ahm Oncesi Yapilacak Kesim Optimizasyonu................. 41

4.3.5 Siparis Alim Sonrasi Yapilacak Kesim Optimizasyonu................ 42

4.3.5.1 Ornek siparis sonuc degerlendirmesi ............................... 56

4.4 ORNEK ISLETME KESIM OPTIMIZASYONU........c.ccccovcvvevvirnnann. 58

5. TARTISMA VE SONUC ......oooiiiiiiiiie ittt 61
5.1 TASARIM KALITESINDE MALIYET YONETIMI;........c.coccocvvvvnn. 62

5.2 KUMAS HATA HARITASININ MUSTERI ISTEKLERINE GORE
OPTIMIZASYONU.....coooiiiiiiiiiiiiiisiseis et 62

5.3 ONERILER .........coiiiitiiiiiiieieissisets sttt 63

| $Q N 4 . N . NPT 64
EILER ...ttt ettt at et et re e b reeenre e 71
EK T.1: 2544815 NUMARALARI PARTI HATA HARITASI ........ccooconiniiniinne. 72
EK T.2 : 2544815 NUMARALI PARTI ORIJINAL TOP KESIM RAPORU......... 73

Vi



EK T.3: SARIM ORANI %5 ARTIRILMIS PART .......c.coooovviiviiiiceceeeeee e, 74
EK T.4 : OZEL SIPARIS ORANI 1,5 UZERINE CIKARTILMIS PARTI ........... 75
EK T.5 : TOP iCi HATA SAYISI BIR ADET ARTIRILMIS PARTI ................... 76
EK T.6 : OZEL SIPARIS ORANI 1,5 USTU VE HATA SAYISI 1 ADET
ARTIRILMIS PART ...ttt 77
EK T.7 : MAKSIMUM HATA UZUNLUGU IMT YE CIKARTILMIS PARTI ..78
EK T.8: IKi HATA ARASI MESAFE 3MT YE INDIRILMIS PARTI .................. 79
EK T.9: BIR ADET EKLi SARIM YAPILABILIR PARTI .........c.coooooovviiiinnn 80
EK T.10 : OZEL SIPARIS ORANI 2'YE CIKARTILMIS PARTI.........cccoueuue.... 82
EK T.11 : OZEL SiPARIS ORANI 2'YE AYARLANMIS VE HATA BOYU IMT
YAPILMIS PART ..ottt 83
EK T.12 : TOPUN BASI VE SONU HATA KRITERI YOK KABUL EDILMIS
N 2 TR 84
EK T.13 : iKi HATA ARASI MESAFE KRITERiI YOK KABUL EDILMIi$
N 2 (T 85
EK T.14 : OZEL SIPARIS ORANI 2'YE AYARLANMISI VE TUM
PARAMETRELERI DEGISTIRILMIS PARTI .........c.ccoooovveiiiiieenn. 86
EK T.15 : 10MT iLE 30MT ARASINDA KALAN URUNLERE iSKONTO
UYGULAMA MODELI ........ooooiiiiciieeeseeeeee e 87
EK T.16 : SIMULASYON SONUCLARI KIYASLAMA TABLOSU.........c.c........ 89
[0 Z.€] 005\ 1 1570 90

Vil



Tablo 3.1:
Tablo 4.1 :
Tablo 4.2 :
Tablo 4.3 :
Tablo 4.4 :
Tablo 4.5 :
Tablo 4.6 :

Tablo 4.7 :
Tablo 4.8 :

Tablo 4.9 :

Tablo 4.10 :

Tablo 4.11

Tablo 4.12 :
Tablo 4.13 :
Tablo 4.14 :
Tablo 4.15 :
Tablo 4.16 :

Tablo 4.17 :

TABLOLAR

Isletme maliyetlerine etki eden ana UNSUIAr ............ccceeeveveeccecvcccececeeenes 22
Optimizasyon parametreleri..........ccovviiiiiiie e 39
Optimizasyon sonuglarina gore kalite siniflama tablosu..........ccccovcveieenen. 40
Miisteriden gelen optimizasyon parametreleri.........cocooveveieenesieseeseenenn 43
2544815 numarali orijinal parti top KeSim raporu..........cccceeeveveiviesveivennnnn, 45
Simiilasyonla; sarim orani %5 artirtlmis parti.........cceeveeerceeerieenieeinesneenene 46

Simiilasyonlb; 6zel siparis orani 1,5 {izerine ¢ikartilmig parti sonug raporu

Simiilasyon2a; top i¢i hata sayisi1 bir adet arttirilmis parti .........cceevvevinennn. 48

Simiilasyon2b; 6zel siparis orani 1,5 {istli ve hata sayis1 bir adet arttirilmis

....................................................................................................................... 49
Simiilasyon2c; maksimum Hata uzunlugu Imt’ye cikartilmis parti............. 49
Simiilasyon2d; Iki hata aras1 mesafe 3mt’ye indirilmis parti.................... 50
: Simiilasyon3b; bir adet ekli sarim yapilabilir parti........cccccecvriveiiiiinnenn. 51
Simiilasyonlc; 0zel siparig orani 2'ye ¢ikartilmis parti .........ccceeeeerieeerennnne 52

Simiilasyonld; 6zel siparis oran1 2 ve hata boyu maks. 1mt yapilmis parti

....................................................................................................................... 53
Simiilasyon2f; topun basi ve sonu hata kriteri onemsenmemis parti ......... 53
Simiilasyon2g; iki hata arasi mesafe kriteri 6nemsenmemis parti............ 54

Simiilasyonle; Ozel siparis orani 2 ve tiim parametreleri degistirilmis parti

viii



Sekil 2.1 ;
Sekil 3.1 ;
Sekil 4.1 :
Sekil 4.2 :
Sekil 4.3 ;
Sekil 4.4 ;

SEKILLER

Standardizasyon piramidi .........cceveiivieiiiieeiiiieiiie e 15
Kalite degerinin tekstil maliyetleri tizerindeki etkisi.........ccoocvvviiiiiiiiiiiinnnns 24
Tekstil endiistrisinde kullanilan elyafinin genel siniflandirilmast................. 33
Perde Uriinleri Genel SIiflandirmast...........cocevevevceeueerieeneeeeseseseseseenesenenes 34
Varyasyon dagilim tabloSu ........cccvviiiiiiiiiiiiicciei e 37
Ornek isletme optimizasyon programi ekran gorintisii........coceeererererererenen. 59



5S

ASQM

B2B
B2C

CE

EFQM

EKOTEKS

ISO

ITKiB
KYS
PES
PUKO
SAP

TAC
TDK
TSE

KISALTMALAR LiSTESI

Japonca; seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke kelimeleri bas
harfleridir.  Tiirk¢e;  simmiflandirma,  diizenleme, temizlik,
standartlastirma ve disiplin kelimeleri anlamindadir.

Amerikan Kalite Kontrol Toplulugu (American Society for Quality
Control)

Firmadan firmaya yapilan ticaret modeli (Business to Business).
Isletmeden tiiketiciye yapilan e-ticaret modelidir (Business to
Consumer).

Avrupa Birligi'nin, 1985 yilinda olusturdugu saglik ve giivenlik
isaretidir

Avrupa Kalite Yonetimi Vakfi (European Foundation For Quality
Management).

Eko-Tex Standart 100 Belgesi, Hohenstein Enstitiisii tarafinda
verilmektedir. Uriiniin “insan ekolojisi agisindan” igerdigi siipheli
zararlt maddelerin sinir degeri gegmedigini ifade eder.
Uluslararas1 Standardizasyon Orgiitii (/nternational Organization
for Standardization).

Istanbul Tekstil ve Konfeksiyon Thracatci Birlikleri

Kalite yonetim sistemi

Polietilen tereftalat. Piyasa adi ile polyester.

Planla, uygula, kontrol et ve dnlem al dongiisii kisaltmasi.
Kurumsal kaynak planlamast yazilimi (Systems Analysis and
Program Development)

Ev tekstili markasi

Tiirk Dil Kurumu

Tirk Standartlar1 Enstitiisii



1. GIRIS

Giliniimiizde tiim sektorlerde oldugu gibi tekstil sektoriinde de isletmelerin faaliyetlerini
siirdlirebilmeleri i¢in miisteri istekleri ile isletme ¢iktilar1 arasinda bir koordinasyon
kurmalar1 gerekliligi dogmaktadir. Bununla birlikte rekabet edebilirlik agisindan
miusterilere fayda saglayacak art1 degerler yaratilmak ve sunulacak ek cazibe kaynaklari
ile miisteri memnuniyeti veya daha fazlasinin saglanabilecegi diisiiniilmektedir (Ferdows

vd 2018, s.1).

Ispanyol giyim firmas1 Zaranin kurucusu Senior Ortega’ya gore, yapilan iiriinler igin
tedarikin ilk halkasindan miisteriye ulasana kadarki olan tiim siireglerde firmalarin etkin
kontrol sistemleri uygulamasi gerektigi, yine ters bir akisla miisteri isteklerinin de
tedarikin ilk halkasina yansitilmas: gerektigi ifade edilmektedir(lvey publishing, 2015,
s.1).

Tiirkiye ihracatgilar meclisi (TIM) verilerine gére 2017 Yilinda 168,1 milyar dolar ihracat
gerceklestirilmistir. Hazir giyim ve konfeksiyon grubu %9,9, Tekstil ve hammaddeleri
grubu %4,8 ile toplamda tekstilin Tirkiye ihracatindaki pay1r %14,7 olarak ifade

edilebilmektedir.t

Tiirkiye nin tekstil sektdriinde énde gelen kuruluslarindan biri olan Istanbul Tekstil ve
Konfeksiyon Thracatgi Birlikleri (ITKIB) tarafindan belirlenen 2023 yili ihracat
stratejilerinin 3. Maddesinde; kumasta ve kesim maliyet optimizasyonu alaninda egitim
ve danigmanlik faaliyetlerinin yiirtitiilecegi, bu faaliyetler sonucunda isletmelerde yiizde

1-2 oraninda kumas tasarrufu saglanacag ongoriilmektedir.?

Calismamizin kapsaminda birinci bolimde; kalite kavrami tanimlari, tarihgesi, kalite
boyutlar1 ve bilesenleri, kalite yOnetim sistemleri ve kalitede miisteri odakli

yaklasimlardan kisaca bahsedilmis, ikinci boliimde ise isletme maliyetlerine etki eden

L (TIM, http://www.tim.org.tr, s.50).
2 (https://www.itkib.org.tr/tr/satin-alma-devam-eden-hale-duyurulari-kumasta-kesim-ve-maliyet-
optimizasyonu.html).



http://www.tim.org.tr/
https://www.itkib.org.tr/tr/satin-alma-devam-eden-hale-duyurulari-kumasta-kesim-ve-maliyet-optimizasyonu.html
https://www.itkib.org.tr/tr/satin-alma-devam-eden-hale-duyurulari-kumasta-kesim-ve-maliyet-optimizasyonu.html

unsurlar ve kalite maliyetleri hakkinda temel yaklagimlardan sz edilerek, kalite maliyet
tiirleri incelenmistir. Ugiincii béliimde kalite maliyetleri ve bu konudaki ¢esitli diinya
goriislerine yer verilirken, dordiincii bolimde calismanin yapildigr 6rnek isletme
hakkinda bilgiler verilmis iizerinde calisilan perde kumaslarindan bahsedilmis ve top
kesim optimizasyonunun nasil yapilacagi cesitli simiilasyonlar ile kumas firelerine
lizerine etkisi incelenmistir. Besinci bolimde cesitli Oneriler anlatilarak tez

sonlandirilmustir.



2. LITERATUR TARAMASI

2.1 KALITE KAVRAMI TANIMLARI

Kalite kavrami Tiirk Dil Kurumu sozliglin de “bir iriiniin bilinen en iyi 6zellikleri
biinyesinde tagimast durumu” olarak tanimlanmaktadir. Ancak kalite kavrami giinliik
hayatta ve is diinyasinda farkli pek ¢ok anlama sahip olabilmektedir. Halk arasinda
kullanimiyla “en iyi, en hos, en biiylik, en pahali ve en siiper” gibi ifadelerle bir algi
olustururken, diger tarafta da “dogru isi dogru bir sekilde yapmak” anlami da
yiiklenmektedir. Yonetim biliminde ise firmanin mal veya hizmet sundugu paydaslarinin
beklenti ve ihtiyaglarini karsilama diizeyi olarak algilanmaktadir (Erkili¢c 2007, s. 51).

Kalite kavraminin bir¢cok anlami bulunmakla birlikte kalitenin yonetilmesi baglaminda

iki anlam 6n plana ¢ikmaktadir (Juran ve Godfrey 1998, ss. 2.1-2.2).

Birinci kullanimda kalite; miisterilerin ihtiyaglarim1 karsilayan ve dolayisiyla miisteri
memnuniyetini saglayan iiriin 6zellikleri anlamina gelmektedir. Bu kullanimda kalitenin
anlami gelire yonelik olup, yiiksek kalitenin saglanmasi daha fazla miisteri memnuniyeti
saglayarak daha fazla gelir elde edilmesi amacini tasimaktadir. Ancak yiiksek kalite

beraberinde daha fazla maliyeti de getirmektedir.

Ikinci kullanimda ise; eksikliklerden kurtulma, miisteri memnuniyetsizligi ve yeniden
isleme gerektiren hata ve arizalardan arinmay ifade etmektedir. Bu anlamda, kalitenin
anlami1 maliyetlere yoneliktir ve daha yiiksek kalite genellikle “daha az maliyet” olarak
nitelendirilmektedir. Kalite 1iyilestirmeden ziyade verimlilik iyilestirme ile

0zdeslestirilmektedir.

Kalite kavram1 genel tanim1 "bir {irlin veya hizmet kalitesi miisteri istek ve beklentilerini
karsilayan ozelliklerin toplamidir”" seklinde yapilabilmektedir.. Miisteri istek ve
beklentileri ifadesi miisterinin bugiin oldugu kadar gelecekteki beklenti ve istekleri

ongérmeyi ve hem bugiinii hem gelecegi planlamayi gerektirmektedir (Boran 2008, s. 1).



Kalite tanimlar1 bazi anahtar kelimeleri i¢inde barindirmaktadir. Uriin, iiriin 6zelligi,
misteri, miisteri memnuniyeti, eksiklik ve miisteri memnuniyetsizligi en belirgin olan
anahtar kelimelerdir. Ancak kalite yonetimi agisindan halen iizerinde goriis birligine
varilmis standart bir tanim olmadigi i¢in kuruluslar i¢ karisikligi 6nlemek i¢in kendi

anahtar kelimelerini i¢eren tanimlamalara yer vermektedir (Juran ve Godfrey 1998, s.
2.3).

Literatiirde var olan bir¢ok kalite taniminin hemen hepsinde bulunabilecek merkezi bir
tema miisteridir. Kalitenin bir yonii, miisterinin bir {irlin veya hizmetten istedigi ve
bekledigi sey olarak nitelendirilmektedir. Kalitenin bir dikisin 6zellikleri, bir kumasin
iplik numarasi veya bozulmadan giysinin kag kez yikanabilecegi gibi bazi1 yonleri kolayca
belirlenebilirken kalitenin form veya stil gibi belirli yonlerinin dl¢iilmesi kolay olmayan
islemlerdir (Chisholm 1995, s. 10). Kalitenin kolayca 6l¢iilemeyen yonlerini olusturan
miisteri istek ve beklentileri kalite kavramini sekillendiren kisisel degerler olarak kavrami
siibjektif bir hale getirmektedir. Dolayisiyla kalite anlayis1 kisiden kisiye, lilkeden tilkeye,
toplumdan topluma farkliliklar gosterebilir. Ayni toplum i¢inde yasayan farkli statii,
hayat sartlar1 ve farkli egitimlere sahip insanlar arasinda bile kalite yorumu farklilik
gostermektedir. Subjektiflik nedeni ile kaliteye iliskin tanimlar farklilasmaktadir. Ancak
kalitenin objektif kismi1 da goz ardi edilemez. Uriiniin 6lgiilebilen, net olarak herkes
tarafindan ayni sekilde ifade edilebilen ozellikleri objektif kaliteyi olusturmaktadir
(Cirpin 2010, s. 8).

Objektif kaliteye uymak; iirtiniin Olgiilebilen, belirlenebilen, kalite standartlar1 veya
mevzuatlarla belirtilmis kaliteye uymak anlamina gelmektedir. Miisterinin onayladig1
kriterleri ile triiniin fiziksel ve kimyasal 6zelliklerinin tam olarak ortiismesi hali olarak

ifade edilebilir (Bozyigit, 2014 s. 4).

Norichi Kano, kaliteyi tanimlama igin iki boyutlu bir model gelistirmistir. Bu modele
gore, mecburi Kalite; miisteri beklentilerine tam uygunluk, cazip kalite ise miisterinin
suanda ihtiyag¢ duymadigi ancak gelecekte kullanabilecegi, miisterinin hos olarak
karsilayabilecegi bir 6zelligin o tiriinde var olmasi olarak tanimlanmistir (Cakirkaya,

2011 s.2).



2.2 KALITE KAVRAMININ TARIHSEL GELIiSiMi

Kalite ve kontrol kavramlarindan bahsedebilmek i¢in herhangi bir mal veya hizmet
tiretiminin yapilmis olmasi1 gerekmektedir. Bu nedenle kalite kavraminin insanlarin
yerlesik diizene gegcmesi ve birbirleriyle ticari alis verise baslamasi ile ortaya ¢iktigi
diistiniilmektedir. Miisteri kavraminin ortaya ¢ikmasi ve zamanla kaliteli iiretim ile

miisteri memnuniyetini kazanma faaliyetleri baslamistir (Ozgakar 2010, s. 12).

Yaklasik olarak M.O. 1750 yillarinda yayinlanan Hammurabi Kanunlari’nin bu konudaki
ilk kalite yasalar: oldugu belirtilmektedir (Gedik 2007, s.16). Bu konunlar ile iiretici ve
tiikketici arasindaki sorunlar kurallara baglanmaya calisilmistir. Ornegin bir insaat
ustasinin yaptigt ev ¢oker ve sahibi de Oliirse o ustanin 6liim cezasina garptirilacagi

belirtilmektedir (Hammurabi M.O. 1750).

Avrupa’da 11.YY’dan itibaren lonca teskilatlar1 (Inancik 2013, s. 472) , Anadolu’da
13.YY’dan sonra Ahilik teskilatlar1 (Dogan 2015, s.29) adi altindaki yapilan
uygulamalarla kalite kontrol siiregleri siirekli gelisim saglamistir. Bu dénemlerde
uygulanan kalite kontrol uygulamalari; tiriin boyutu, agirligi, parlakligi veya rengi gibi

gorsel unsurlarini icerdigi goriilmektedir (Ozgakar 2010, s. 17).

15-16 YY’dan sonra artan niifus ve deniz ticareti ile Avrupa’da lonca yapisinda
degisiklikler meydana gelmis, artan niifusun kentlerde yogunlasmasiyla tarim disi

sektorlerde ¢alisacak is giicii kaynagi olusmustur (Ozcakar 2010, s. 18).

1502 yilinda II. Bayezid, Kanunname-i ihtisab1 Bursa isimli standartti yaymlatmustir.
Kanunnamede belirli dlgiilere kullanima uygun kalite standartlari tanimlanmistir (Yanar
ve Arl1 2012, s. 60 )

Sanayi devrimi ve artan tiretimin talebi ile birlikte istatiksel kontroliin 5nem kazandig1 ve

problem ¢6ziimlerinde kullanilmaya baslandig1 gériilmektedir (Giilen 2009, s.10).



19.YY’da Amerika’da hayvanlarin damgalanarak satilmasinin, insanlarin tercihleri
izerine satin almayi artici etkisi gorlilmiis ve {treticiler kendilerine 6zel damgalama
aparatlar1 kullanmaya baslamistir. Bu damga kullanimu ile birlikte “branding” dedigimiz
kavram ortaya ¢ikmistir. Kullanilan bu soziin Tiirkgedeki tanimi marka olarak literatiire
gecmistir (Ozgakar 2010, s. 18).

Marka; Bir ticari mali, herhangi bir nesneyi tanitmaya, benzerinden ayirmaya yarayan

ozel ad veya isaret olarak kullanilmaktadir.®

2000’11 yillarda etkin goriilen kiiresellesme faaliyetleri ve yikici rekabet ortaminda,
stirekli degisen ve artan miisteri isteklerinin en hizli ve ekonomik sekilde karsilanmasinin
isletmelerin temel faaliyetlerinden birisi halini aldig1 ve bu ¢alismalarin giincel kalite
yaklagimlarinin temelini olusturdugu goriilmektedir (Ozgakar 2010, s.23). Zamanla
kontrol iglemlerinin ayr1 boliimler tarafindan yapildigi ve muayene kontrollerine ek
olarak istatistiksel kontrollerinde ¢6ziim uygulamalarinda kullanilmaya baslandig
goriilmektedir (Kayaalp 2007, s.1).

Yirminci ylizyilin igilincii geyreginde toplam kalite yonetimi uygulamalarimin ilk
ornekleri goriilmeye baslamistir (Sarag 2010, s.5). Ornegin bu siirecte ortaya ¢ikan yalin
tiretim felsefesinde; isletmedeki gorevlerin, katma degerli, zorunlu katma degersiz ve
katma degersiz gibi parcalara ayrilarak, Katma degersiz islemlerin israf olarak
tanimlandig sistemler goriilmektedir. Bu dénem Israflarn yeni boyutlarda incelendigi ve
bu israflar1 kaynaginda yok etme c¢alismalarinin baslandigi zaman olarak ifade edilebilir
(Catman 2018, s. 48).

Deming, Juran, Crosby ve Ishikawa gibi kalite gurularinin katkilari ile baslayan ve
giiniimiizde; EFQM Miikemmellik Modeli, 6 sigma, 5S, PUKO ¢evrimi ve Beyin firtinasi
gibi uygulanan toplam kalite yonetimi prensipleriyle kalite yonettim uygulamalarinin
siirekli gelismeye devam ettigi goriilmektedir (Ozdil 1999, s. 6). Uluslararas bir standart
olan ISO9001 standartlar1 olusturulmus ve bu standartlar ile tiim diinyada kalite yonetimi
uygulamalari esitlenme calisiimaktadir (Boran 2008, s. 6).

3 (http://www.tdk.qov.tr)
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Toplam kalite yonetimi anlayisi ¢ercevesinde tiim siire¢lerin gozden gegirilmesi ve
tyilestirilmesini saglamak amaciyla endiistri 4.0 ve daha 6tesi uygulamalara baglandigi
gorilmektedir. Bu uygulamalar ile tiim {iretim siireclerinin degisecegi, miisterinin anlik
ve degisken isteklerine aninda uyum saglanabilecegi, birbirleriyle iliskili otomasyon
sistemlerinin devreye alinmasi amacglanmaktadir. Bu ¢alismalarin hedefinde; enerji
kazanimu, kisi kaynakli hatalarin engellenmesi ve is siireglerinde daha dinamik yapilarin
olusturularak, isletmelerin rekabet edilebilirlik seviyesi artirmak, miisteri isteklerinde
esneklik saglayabilme, Kkaliteli iiretim, zaman kazanci, tiretim riskKinin azaltilmasi,
saglamlik, maliyet, ¢evre ve siire¢ seffafligi gibi konularda iyilesme saglanmasinin
amaclandigi goriilmektedir (Yildiz 2018, s. 548).

2.3 KALITE KAVRAMININ TEMEL BOYUTLARI

Bir iiriiniin faydalanan acisindan daha kaliteli olarak degerlendirilebilmesi bazi kalite
boyutlarinda rakiplere gore faydalanan agisindan bir veya bir kaginda daha olumlu olarak

degerlendirilmesi gerektigi distiniilmektedir ( Cirpin 2010, s. 26).

Kalite kavraminin tanimlanmasi ve ¢ergevesinin ¢izilmesinde bir takim temel boyutlari

asagidaki basliklar ile belirtmek miimkiindiir (Boran 2008, s. 5).

a. Performans: Uriiniin asil var olma gorevlerini yerine getirebilme 6zelligidir. Ornegin;
bir iirtin miisteri tarafindan giines 1sinlarin1 engellemesi amaciyla alinmig ise satilan

tirtiniin bu beklentiyi yerine getirmesi gerekir.

b. Ozellikler: Uriiniin tercih edilirligini artiran ikincil karakteristikler olarak ifade
edilebilecek ek dzelliklerdir. Ornegin miisteri giines 151nlarmin eve girmesini engellemek
ama ayni zamanda ortamin karanlik olmamasi beklentisi i¢inde olabilir. Piyasada
giineslik saten perde olarak satilan iriinlerde giines 1sinlari engellenmekte ve aym
zamanda evin igin karanlik olmamaktadir (Yildirrm 2007, s.29). Perde piyasasinda
dimout veya blackout isimleri ile satilan giineslik perdeler 15181n gegis oranina gore isim
almiglardir. Dimout perdelerde saten giinesliklere gore daha az 1s1k gegisi miimkiinken,

blackout perdelerde eve 1s18in hi¢ gegmedigi goriillmektedir.



. Giivenilirlik: Bir {irlinlin tanimlanan zaman aralig1 icerisinde hatali olma olasilig1
olarak ifade edilebilir. Belirli siirede iiriin kendisine ait gorevi sorunsuz olarak yerine
getirmelidir. Perde iireticileri triiniin i¢inde kullandiklart ham madde veya iiretim
teknolojine gore ¢esitli perde isimleri ile tirlinleri piyasada satisa sunmaktadir. Her iiriin
kendine has ozellikler sergilemekte ve bu Ozelliklerine goére piyasada satiginin

gergeklestigi goriilmektedir.

d. Uygunluk: Uriiniin tasariminin belirlenen standartlara uygun olma orani olarak ifade
edilebilir. Isletmeden son kullaniciya (B2C) veya isletmeden isletmeye (B2B) ticaret
tiirlerinde uygunlugun saglanmasi i¢in; Tirkiye’de Tirk Standartlari Enstitiisii (TSE)
logosu, Avrupa da Avrupa Birligi saglik ve giivenlik isareti (CE) uygulanmaktadir. Bu
logolar kullanildig: taktirde belirtilen standartlarda tiretim yapildigini isletmeler kabul
etmis demektir (https://www.tse.org.tr). Bu isaretlerin uygulanmadigi durumlarda taraflar
arasinda kararlastirilan {irine objektif kalite unsurlar1 geregince tam uygunluk

saglanmalidir.

e. Saglamlik- Dayaniklilik: Uriiniin saglam bir bigimde kullanim siiresi veya bozulmadan
once kullanim miktari olarak tanimlanir. Uriinden beklenen démriinii tamamlayana kadar
sorunsuz kullanim saglamasidir. Perde kullanim Omriinii belirleyen ana unsurlar
kullanilan ham madde ve iiretim teknoloji olarak ifade edilebilir. Ornegin polietilen
tereftalat (PES) iceren bir perdenin giines 1sinlarina karsi dayanimi pamuk elyafi igeren
bir perdeye gére daha uzun siire olmaktadir (Ozek 2014, s. 13).

f. Servis Yapilabilirlik: Miisteri memnuniyetini etkileyen unsurlar; satig sonrasi servis
hizmeti saglama veya tamir hizi, tamir igin gereken ustalik, ilgi ve nezaket, tamire kadar
gecen siire, tamir siiresi, servis sikligi, servis personelin yetenegi gibi 6zellikler olarak
sayilabilir. Bu degiskenlerin bir kismi1 objektif bir kismi ise siibjektiftir. Saticinin iiriini
hakkindaki sorunlara kars1 gosterdigi tepkime siiresi miisteri memnuniyetini

sekillendirmektedir. Ornegin bir ev tekstili markas1 olan TAC, internet sitesinde garanti


https://www.tse.org.tr/

ve iade kosullarimi detayli sekilde ifade ederek miisteri memnuniyetinin nasil

saglanacagini anlatmistir. Ayn1 sekilde siteden tiim dagitim agina ulasilabilmektedir. 4

g. Estetik: Uriiniin albenisi ve duyulara hitap edebilme kabiliyetidir. Goriiniis, ses, tat,
koku, renk gibi tiriin 6zelliklerini kapsayan estetik, misterilerin begeni ve tercihini
yansitmaktadir. Begeniler kisiye gore degistigi i¢in hedef miisteri grubuna gore yonelik
olarak estetik yap1 planlanmalidir. Isletmeler cesitli fuarlarda iiriinleri sergileyerek genis
kapsaml1 koleksiyon veya ¢alismalarini miisterilerinin begenisine sunmaktadir. Ornegin;
Tiirkiye’de Istanbul uluslararasi ev tekstili fuar1 Evteks,® veya Avrupa’da uluslararasi
Heimtextil fuar1® 6rnek verilebilir. Bu gorsel sergilere ek olarak, miisteri odakli ar-ge ve
iir-ge calismalar1 ile isletmeler siirekli olarak moda ve estetigin pesinden gitmeye

calismaktadirlar.

h. Algilanan Kalite: Uriiniin marka degeri, iiriin yasam dongiisiindeki ge¢mis ve moda
degeridir. Ornegin; Trakya Bélgesindeki tekstil isletmeleri igin yapilan bir arastirmada,
algilanan kalitenin direk miisteri memnuniyeti ile alakali oldugunu eger beklentilerin
altinda kalinirsa miisteri memnuniyetsizligi olusacagini ifade edilmistir. Alinan
tirlinlerden memnun kalan miisterilerin markaya bagimlilik tutumu sergileyecegini ifade

edilmektedir (Atakan 2006, s.59).

2.4 KALITENIN BILESENLERI

Uriinii meydana getiren nitelikler; tasarim, iiretim, servis gibi unsurlar ile saglanir. Bu

farklar nedeni ile kalitenin temel bilesenleri tige ayrilir (Cirpin 2010 s. 29).

2.4.1 Tasarmm Kalitesi

Uriin olusturulmadan &nce yapilan faaliyetlerdir. Hedef miisteri grubuna gore iiretim

ozellikleri bu asamada tasarlanmaktadir. Uriiniin islevselligi, goriiniimii gibi bir takim

4 (https://www.tac.com.tr)
5 (http://cnrevteks.com/)
6 (https://heimtextil.messefrankfurt.com/)
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temel ozelliklerin {iriiniin tasarlandig1 asamada ortaya ciktigi sdylenebilir. i1k Kalite
standartlarin1 bu asamada meydana gelmesi gerektigi ifade edilmistir. Ornegin; otel
calistiran bir miisterinin beklentisi, hi¢bir sart ve durumda gilines 1s18min igeriye
girmemesi, giivenlik sebebiyle B2 sinifi yanmaz 6zellikli bir perde olmasi ve Avrupa

bolgesinde kullanilacag icin iiriiniin ekoteks belgeli’ olmasidir.

Tasarim asamasinda olusacak kriterler asagidaki sekilde kisaca siralanabilir.

i.  Uriiniin %100 151k kapamas: icin blackout kalitesinde imalat yapilmasi gerektigi.
ii. B2 testlerinde gecgebilecek ham madde segimi ve kullanilacak kimyasalin
belirlenmesi.

iii.  Uriinde kullanilan tiim ham madde ve kimyasallarin ekotekse uygun olmasi

Olusturulan bu kriterler isletme igin, girdi kontrol, siire¢ kontrol, mamul ve laboratuvar
kontrollerine veri olusturmaktadir. Boylece kontrol birimleri miisteri isteklerinden

sapmalar1 bu kriterlere gore tayin edebileceklerdir.

Tasarim kalitesinin olusturuldugu asamada miisterinin {iriin icin istedigi ebat, renk,
gramaj, talep metraji, teslim sekli ( dikili veya toptan kumas alim1 ) gibi iiretim i¢in
gerekli olmazsa olmaz parametrelerinde belirlendigi ve bu parametreler i¢in toleranslarin

olustugu asama olarak ifade edilebilir.

2.4.2 Uygunluk Kalitesi

Imalat sirasindaki faaliyetler ve bu faaliyetler ile tasarim sirasinda olusturulan 6zelliklerin
isletmede saglanmasinin amaglandigi goriilmektedir. Uretim imalat makine ve siireg
secimleri, ¢ikan sonuglarin testleri, uygulanacak kalite kontrol yontemlerini igerdigi

belirtilmistir.

7 B2:DIN 4102 PART | / EN IS0 11925-2' ye gore malzemenin “atese dayamkli” olmasi olarak
degerlendirilir. Alev kaynag1 uzaklastirildiginda malzeme kendiliginden soner
(http://www.inceten.com/dokumanlar/yanmazlik-sinifi-nedir/).
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Tasarim kalitesinde incelenen 6rnek perde talebi ele alindiginda, bu {iriiniin uygunluk

kalitesi tespitlerinde asagidaki kontroller yapilacaktir.

i. Ham madde ve iplik alim kontrolleri.
Il. Zemin imalati sirasinda yapilan kontroller.
Iii. Kumasin gectigi stireglerde talep edilen performans sapma tayin kontrolleri

iv. Objektif kalite toleranslara uygunluk derecesi tespiti

Sonug olarak uygunluk kalitesi, tirtiniin miisteriye teslim edilmesine karar verilen kontrol

asamasidir.

2.4.3 Kullammm Kalitesi

Uriiniin miisteriye ulasmasi ile baslayan siiregtir. Servis, miisteri hizmetleri ve iiriin
yasam Omril ile miisteri memnuniyetinin takip edildigi kalite bilesenidir. Toptan kumas
alimi veya konfeksiyon yapilmig iiriin alan miisteriler i¢in {riinler uygun sekilde

paketlenmis olmasi ve nakliyat sirasinda zarar gormemesi saglanmalidir

Yapilan iirtinlerin son kullanict performanslarini takip edilecegi ve miisteriden gelecek
geri donislerin imalat isletmesine kalite girdisi olarak yansiyacagi asama olarak

tanimlanabilir.

2.5 KALITE YONETIMININ TEMEL PRENSIPLERI

Giinlimiizde TSE tarafindan belirlenmis sekiz temel kalite prensibi oldugu
goriilmektedir.® Toplam kalite yonetimi temel yedi 6zelligine ek olarak, agimizin tedarik

zinciri ve iirlin hayat dongiisiiniin saglanmas1 kavramlar1 eklenmistir.

a. Miisteri Odaklilik: Isletmeler miisterilerine bagimhidirlar, bu nedenle miisterinin
ihtiyaclarini anlamali, sartlarini yerine getirmeli ve miisteri beklentilerini agmaya istekli

olmalidirlar (Direk 2018 5.67).

8 (http://www.standartkalite.com/iso9001 terimleri.htm)
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b. Liderlik: Liderler, isletmenin amag¢ ve idare birligini saglayan, kisilerin kurulusun
hedeflerinin basarilmasina tam katiliminmi saglayan, bu katilim ig¢in gerekli i¢ ortami

olusturan ve siirdiiren kisiler olarak tanimlanmaktadir (Ozcakar 2010 s.76).

¢. Calisan Katilimi: Isletmede calisan tiim paydaslarin katilimimin saglanacag is ortami
olusturulmali ve yeteneklerinin kurulus yararina kullanilabilmesi saglanmalidir (Cirpin
2010 s. 85). Giiniimiizde isletmelerin calisanlarin katilimi ile bliylimek ve gelecekte
bir¢ok is kolunda var olabilmek i¢in isletme i¢i girisimcilik uygulamalar1 baslattig
goriilmektedir. Isletme ici girisimcilikte; isletmenin icinde yenilik¢i fikirler iireterek
mevcut olan yapinin daha ileriye gitmesini veya degismesini, bu sayede de isletmeye

faydali olabilecek girisimler yapilmasi hedeflenmektedir (https://kurumsalyasam.com).

d. Siire¢ Yaklasimi: Arzulanan sonug, faaliyetler ve ilgili kaynaklar bir siire¢ olarak
yonetildii zaman daha verimli olarak elde edilmektedir. Ornegin Henry Ford 1908
yilinda Model T hat diizenlemesi ile 514dk’lik ara¢ montaj siiresini 140 sn’ye diisiirdiigii
goriilmektedir (Cirpin 2010 s. 85).

e. Yonetimde Sistem Yaklagimi: Birbirleri ile iliskili siireglerin bir sistem olarak
tanimlanmasi, anlagilmasi ve yonetilmesi, hedeflerin basarilmasinda kurulusun
etkinligine ve verimliligine katki saglamaktadir. Tim birimlerin sistemin refahinin
siirekliliginin saglanmast ve her yonden en miikemmel diizeye c¢ikarilmasi amacini

yonetimin temel hedefi olarak alindig1 goriilmektedir (Taylor 1911, s. 18).

f. Siirekli Iyilestirme: Kurulusun toplam performansinin siirekli iyilestirilmesi rekabet
edebilirlik adina yapilmasi gereken faaliyetlerdir. Ornegin; Deming dongiisii olarak
bilinen istatistiksel veri dagilimlari, kontrol ¢izelgeleri, siire¢ kontrolleri ile olusturulacak

yonetim dongisii, isletmelerin uygulayabilecegi yontemler arasinda goriilebilir (Sarag
2010, s.30).
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g. Karar Vermede Gergekgi Yaklasim: Etkin kararlar, verilerin analizine ve bilgiye
dayanmalidir. Delile dayali veri analizi; objektif ve giivenilir karar vermeyi

saglamaktadir.’

h. Karsilikli Yarara Dayali Tedarikgi iliskileri: Bir kurulus ve tedarikgileri birbirinden
bagimsiz isletmeler veya siire¢ icindeki diger birimler olabilir. Yapilan islemlerde
karsilikli yarar saglama, tim iliskilerde arti deger yaratma egilimini olusturdugu

griilmektedir (Aktan 2003, s. 28).

2.6 KALITE YONETIM SISTEMLERI VE STANDARTLAR

Standart kelimesi is ve gilinlik hayatin iginde ¢ok¢a kullanilan bir kavramdir.
Standartlarin insanlarin dogal yasam ihtiyaglarini tam anlamiyla karsilanmak amaciyla
gelistirildigi bilinmektedir. Standartlar isletmeler temelinde incelendiginde, kiiresel
rekabetin 6nemli diizeyde arttigi bugiiniin sartlarinda, girdi, siire¢ ve c¢ikti kontrol
yontemleri unsurlarindan ayr1 diisiiniilememektedir. Isletmelerin belirli bir kalite
diizeyini miisterilerine garanti edebilmesi i¢in siireglerinde belirli standartlari kullanmak
zorunda olduklar1 bilinmektedir (Ozgakar 2010, s. 97).

Standart, bir otorite ya da uzmanlar kurulu, gelenek veya ortak goriis tarafindan
belirlenmis, izlenmesi gereken bir model veya 6rnek olarak tanimlanabilir. Diger bir
ifadeyle standart, belirli bir amacin gergeklestirilebilmesi igin gerekli ve yeterli nitelik
diizeyi olarak da tanimlanmaktadir. Bu baglamda kalite; standartlara uygunluk olarak
tanimlanabilmektedir (Yanpar-Yelken ve dig. 2007, s. 192).

Kalite yonetim sistemleri ve uluslararasi rekabet kosullari nedeniyle degisen is ve
yonetim anlayisi, isletmeleri daha iyiyi aramaya yoneltmektedir. Toplam kalite yonetimi

bu arayislar sonucunda ulasilan noktalardan birisidir (Ozdemir 2002, 5.253).

9 (https://docplayer.biz.tr/43047611-Ts-en-is0-9001-2015-kalite-yonetim-sistemi-temel-egitimi.html,
5.16)
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Standartlarin olusum siirecleri incelendiginde Diinya’nin c¢esitli yerlerinde farkli
olusumlar ad1 altinda calismalarin baslatildig1 goriilmektedir. Ornegin, Amerikan kalite
kontrol toplulugunu (ASQM) 1946 yilinda Amerika’daki baz1 kalite kuruluslarinin
birlesmesi ile kurulmustur (Ozgakar 2010, s.22). 1950°li y1llarda Deming, Japon bilim ve
is insanlarina istatistiksel kalite kontrolle ilgili konferanslar vererek Japon kalite hareketi
onciiliigiinti yapmustir (Cirpin 2010, s.87). 1951 yilinda Feigenbaum ¢ikardig: total
quality control isimli kitap ile toplam kalite kontroliin tanimin1 yaptig1 goériilmektedir
(Boran 2008, s.6). Bu tanimda; miisteri isteklerinin en ekonomik bir sekilde karsilanmasi
amaciyla, isletmelerin gesitli birimlerinin iizerine diisen gorevin, kalitenin yaratilmasi,
yasatilmasi ve gelistirilmesinde gosterilecek cabalarinin organize edildigi bir sistem

oldugunu ifade edilmistir (Giilen 2009, s.15).

Kalite yonetim sistemlerinin temelindeki en belirgin 6zelliklerden birisi, tiim siire¢lerin
tanimlanmis olmasi seklinde ifade edilebilir. Kalite yonetim sistemlerinin amaglarini ve
isletme hedeflerini calisanlara dogru sekilde anlatmak ve iletmek biiyiik bir 6neme
sahiptir. Calisanlarin neyi, nasil yaptiklari konusunda bilgi sahibi olmasi, o isi daha iyi
nasil yapabilirim bakis acisini kazanmalarma fayda saglayacag: diisiiniilmektedir.’® Bu
yeni bakis agis1 ile piyasa rekabet sartlarinda yenilikgi, esnek bir vizyona sahip olmak ve
daha ¢ok miisteri egitimine yonelmis, miisteri iligkilerini yoneten ve miisteri algisindaki
belirsizligi azaltan senkronize bir isletme elde edilebilecegi diistiniilmektedir (Sigr1 ve

Tigl1 2006, s.339).

Uluslararas1 Standardizasyon Teskilati’nin (ISO), tiim uluslar igin gegerli bir yonetim
sistemi oldugu gortilmektedir. Uluslararasi standartlarin tiretim birimleri i¢in en baglayict
standart yapilarindan birisi oldugu sdylenebilir. isletmelerin uluslararasi standartlara
uymadigini tespit ettigi tedarikgilerinden tirtin alinmadigi goriilmektedir (Cirpin 2010,
$5.258-259). ISO 9000 kalite standartlarinin amaci; miisteri ihtiyaclarina en iyi cevap
verebilecek bir yapmin isletmelerde kurulmasini saglamaktir. Bu sayede ayni amaci

tastyan toplam kalite yonetimine bir taban olusturdugu goriilmektedir (Gedik 2007, s.46).

10 (https://www.mevzuatdergisi.com)
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Uluslararasi standartlar disinda bazi {ilkelerin kendi temel standartlarini olusturduklari
goriilmektedir. Bolgesel olarak ifade edilen bu standartlara 6rnek olarak, Ingiliz
Standartlar Enstitiisii (BSI), Amerikan Ulusal Standartlar Enstitiisii (ANSI), Almanya’da
Alman Standartlar Enstitiisii (DIN ) gibi kuruluslar verilebilir. Bolgesel standartlar o
bolge icin olmazsa olmaz sartlar olarak ifade edilebilir. Tirkiye’de Tiirk Standartlari
Enstitiisii (TSE) bolgesel standart olusturma gorevini yapmaktadir (Ozgakar 2010, ss.
105-106).

Bolgesel standartlardan ayri olarak bazi isletmelerin kendi standartlarini olusturduklari
goriilmektedir. TSE merkez baskanliginda yayinlan standardizasyon piramidi Sekil
2.1°de, standartlarin genel kabul gerektiren probleme yonelik genel ¢oziimlerden, isletme

icin baglayic yapica dogru giden hiyerarsik siralamanin verildigi goriilmektedir.'!

Sekil 2.1 : Standardizasyon piramidi

Fikirbirligi
Genel kabul A yonehm\ig Uluslararasi standardlar
Gerektiren -
ISO/EC
Probleme Gegerlik siresi
yonelik genel Bélgesel Standardlar
cézimler
CEN/CENELEC/ETSI
Teknolojik Ulusal standardlar TS, DIN, BS
Yeniliklere <
en yakin
\ Firma standardlar
Firma iginde v
baglayici

Kaynak: TSE Standart Hazirlama Merkezi Baskanlig1 https://slideplayer.biz.tr/slide/2851129/ 5.6

Bir {irliniin tanimlanan standartlara uygunlugu farkl iiretim asamalarinda siirekli kontrol

edilmelidir. Ancak bir iriin i¢in tanimlanan standartlar misterinin talebine gore;

11 (https://slideplayer.biz.tr)
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uluslararasi, bolgesel, ulusal veya miisteri i¢in veya firmaya 6zel kalite standartlari,

seklinde olabilmektedir (Islam 2015, s.3).

Miisteri isteklerine uygun olarak tanimlanan kalite yonetim sistemleriyle isletmeler,
performanslarin1 kontrol altinda tutabilecek, iyilestirebilecek ve pazar taleplerinin daha
uzun siire yerine getirilebilir halde olacag: icin siirdiiriilebilir bir igletme olabilecegi

diistintilmektedir (Azim ve Uddin 2014, s.29).

2.6.1 Tekstil Sektoriinde Standartlar ve Kalite Kontrol

Tekstil emek yogun sektorlerden birisi olarak tanimlanabilir. Son teknoloji makineler
kullanilsa dahi insan faktorii etkinligini korumaktadir. insan faktdriinden 6tiirii {iretimin
siirekli kontrol atinda tutulmasi gerekmektedir. Iyi egitimli ¢alisanlarmiz ve bunu
saglayan is ortamlariniz dahi olsa, en akla hayale gelmeyecek asamalarda insan
hatalarindan dolay1 igletmeler biiyiik zararlara ugrayabilir (Rathamani ve Ramchandra

2013, ss. 54-59).

Gilniimiizde; insan kaynakli hatalarin Oniline gegmek i¢in ¢esitli yonetimsel araglar
kullanildigy, kalite yonetim anlayisinin biitlin siireclerin ele alindigi, yonetildigi, yetki ve
sorumluluk dagilimlarmin yapildig1 ve pek ¢ok isletmenin benimsedigi uygulamalarin

genel adina, kalite yonetim sistemleri denilmektedir.*?

Olusturulan  yonetim sistemi miisteri isteklerini tamamen kapsayict olarak
hazirlanmalidir. Aksi bir durumda miisterilerde 6zellikle belirttikleri isteklerinin neden
yaptlmadigina dair agiklanamayacak negatif etkiler olusabilir. Bu geri bildirimlerin
sonucunda iiriinii almayabilir, tamir veya 1skartaya ayirma gibi islemi isteyebilirler. Is
emirleri ve onlarin altindaki detaylar, miisteri iste§ine tam uygun ve isi yapan kisiye

ulasacak sekilde tanimlanmis olmalidir (Mohamed vd. 2013, s.31).

12 (https://www.derstekstil.name.tr/tekstilde-kalite-kontrolun-onemi-ve-ozellikleri.htm)
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Kalite anlayisindaki degisiklik ve gelismeleri, tiretim ve pazardaki degisimden ayirmak
miimkiin olamamaktadir. Kalite evrelerini asagidaki sekilde ifade etmek miimkiin

olabilmektedir (Cirpin 2010, ss. 47-50).

a. Numuneye gore kontrol: Bir referansin baz alinarak yapilan kontrol islemleridir.
Miisteri istek ve beklentilerine gore imalat ¢iktilar1 kontrol edilir. Tarihte baglayan ilk
kontrol uygulamalar1 olarak ifade edilebilir. Muayene kontrol olarak da tanimlanabilir.
Az sayida iirliniin kontrol edildigi, 6lgmeye dayali sonuglarin oldugu ve kalite
sorumlusunun yetkisinde olan uygulamalardir. Kalitenin performans 6l¢iisii, muayene

gore uygunluktur.

b. Istatistiksel Kontrol: Yapilan kontrollerin kayitlarnin tutularak hata ve iyilestirme
analizlerinin basladig1 evre olarak tamimlanabilir. Uriin ve siire¢ kontrolleri ger¢eklestigi
asamadir. flgili tiim iretim birimleri sonuglar takip ederek gerekli diizeltme ¢alismalarini
yaptiklar1 kontrol evresi gelisim asamasi olarak tanimlanabilir. Kalitenin performans

Olciisii, kalite kontrol asamalaridir.

C. Yonetim Sistemleri: Uretim siireclerinde belirli standartlara gére siirdiiriilebilir
imalatin gerceklestirildigi evredir. Hataya sebep olan faktorlerin tespit edilerek sistematik
olarak ¢oziime ulastirildig: siireg olarak tanimlanabilir. Tasarim asamasindan baglayarak
kalite kontrol uygulamalarmin gergeklestigi kontrol gelisim evresidir. Kalitenin

performans 6lgiisii, miisteri istek beklentilerine uyumdur.

d. Toplam Kalite Yonetimi: Tiim siireclerin gézden gegirilerek iyilestirildigi, miisteri
istek ve beklentilerin asildig1 ekip ¢alismasi modelidir. Tiim isletme c¢alisanlari siirecin
bir parcasidir ve isletme stirekli olarak kendisini gelistirmektedir. Kalitenin performans
Olclisii, tim {iretim yonetiminin en 1yi sekilde caligmasi ve miisteri memnuniyeti olarak

ifade edilebilir.

Tekstil sektoriiniin kendine 6zgii dogas1 geregi tekstil iireticileri {iriin kalitesini stirekli
izlemek ve iiretimde karsilasilan kusurlar1 belirlemek zorundadirlar. Uretim siirecinin

erken asamalarinda hata tespitlerinin iriiniin genel kalitesi ve isletme maliyetleri
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acisindan O6nem tasidigi soylenebilir. Tekstil sektoriinde kullanilan hammadde ya da
kumas tiiriine gore degisken hata tiplerinin olmasi, bilgisayarli sistemlerin tercih
edilmesini 6n plana c¢ikarmaktadir. Kalite degerlendirme siirecinde bilgisayarl
sistemlerin kullanilmasi hata tespiti kolaylagsmakta ve kontrollerin daha hizli bir sekilde

gerceklestigi ongoriilmektedir (Anagnostopoulos ve dig. 2002, ss. 389-390).

Kontrol islemlerinde uygulanan sistemleri girdi kontrolleri, ilk kontroller, siireg
kontrolleri, diizensiz kontroller, ara kontroller, son kontroller ve sondaj kontroller olarak
ayirmak miimkiin olabilir (Ozgakar 2010, ss. 99-101)

Girdi Kontrol: Hedeflenen imalata gore tiim kaynaklarin 6nceden belirlenmis 6zelliklere
veya kriterlere uygun kontroliin yapilmasina girdi kontrolii denilmektedir. Tanimlanan

standartlara gore tiretim kaynaginin kabul kontrolleri olarak ifade edilebilir.

Ik Kontrol: Hedeflenen imalata baslamadan énce yapilan kontrollerdir. Tasarim, imalat
yontemi, kullanilan ham madde veya siparis alma siire¢lerinde gézden kagan bir durumun

tespit edilmesinde fayda saglayabilecek kontrol tiirtidiir.

Siire¢ Kontrol: Imalatin tiim asamalarinda yapilan kontrol siireglerini kapsamaktadir.
Onceden belirlenmis standartlara uygun iiriin iiretilip iiretilmediginin kontrol edildigi
evredir. Tanimlanmis alt ve {ist limit degerlerine gore yapilan izlemelerde toleranslarin

asilmas1 durumunda siire¢lere miidahale yapilir.

Diizensiz Kontrol: Isletme iginde belirli politikalara uygun olarak planl ancak rastgele
secilecek olan iiriinler i¢in yapilan kontrollerdir. Rutin isler disinda yapilan bir kendini
kontrol yontemi olarak ifade edilebilir. Isletmede yapilan kontrol islemlerinin de kontrolii
seklinde ifade edilebilir.

Ara Kontrol: Uretim sirasinda her hangi bir asamada {iriiniin bir kisminin tamamlanmasi

sirasinda yapilan kontrol islemleridir. Ozellikle siire¢ akisinda bir hata veya hatali

tirlinlerde bir artig goriildiigli zaman basvurulan bir yontem oldugu goriilmektedir.
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Son Kontrol: Uretim agisindan yapilabilecek tiim islemleri tamamlanmis miisteriye
gonderilmeye hazir olan {iiriinlere yapilan muayene kontrolleridir. Misteri istek ve
beklentilerine gore son test ve kontroller bu asamada yapilir. Bu asamadan sonra iirtinler
paketlenerek miisterilere sevk edilmek tizere ilgili birimlere teslim edilmektedir. Yapilan
tim kontrol faaliyetlerinin sonucunu son kontrol raporlarindan izlenebilir. Son
kontrollerde tiriinler miisteriye gidebilecek {iriin veya farkli sekilde degerlendirme olarak
ikiye ayrilir. Farkli sekilde degerlendirme yapilacak iiriinlerin oranmi isletmenin

performans raporu, ayni zamanda da kumas kayb1 maliyet orani olarak ifade edilebilir.

Sondaj Kontrol: Bir parti veya kiitlenin i¢inden belirli kurallara gére iiriinlerin alinarak
kontrol edilmesi ve bu kurallar 1s18inda sondaj yapilan kiitlenin kalitesi hakkinda bilgi
sahibi olunmasi olarak tanimlanabilir. Sondaj islemi %100 kontrolii miimkiin olmayan
durumlarda tercih edilebilecegi gibi, miisterinin kendisi de yapilacak sevkiyat dncesi girdi

kontrolii seklinde uygulayabilir.

Segilecek olan kontrol sistemleri hizmet ettigi amaca gore sekillendigi goriilmektedir.
Isletme; maliyet optimizasyonu, is¢ilik ve malzeme optimizasyonu, maksimum miisteri
memnuniyeti, rekabet avantaji saglama, tasarim optimizasyonu, Uretim sirasindaki
problemlerin minimize etmek gibi gesitli amaglara yonelik olarak kontrol uygulamalarini

gergeklestirmektedir. ™

2.7 KALITEDE MUSTERI ODAKLI YAKLASIM

Kalite yonetiminin en 6nemli ilkelerinden biri miisteri ihtiyag, istek ve beklentilerine
odakli olmak, miisteri memnuniyeti ve bagliligini olusturmak olarak ifade edilebilir.
Rekabeti siirdiirebilmek ve avantaji saglamak i¢in siirdiiriilebilir karlilig1 yakalanmasi
gibi bagarilar ancak misteri isteklerine odakli bir yonetim yaklagiminin sonucu meydana

gelebilir (Pakdil 2004, s. 178).

Miisteri taleplerinde artan yiiksek kaliteli {irtin ihtiyaci ve kaliteye dayali rekabet

ortaminda isletmeler tiim siire¢ asamalarina 6zen gostermelidir. Isletmelerin yeni siireg

13 (http://www.teksarge.com/2015/07/23/tekstilde-kalite-yonetim/)
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sekillerine karar verirken, artan rekabet unsurlarini, diisiik maliyetli tedarikgileri, kiiresel
tedarik zinciri firsatlarin1 ve bilgi teknolojisindeki gelismelere odakli degerler dizisini
dikkate aldiklar1 goriilmektedir (Rajashekharaiah 2016, s. 61). Ornegin; Diinya capinda
biiyiikk bir giyim magazasmin tedarik zincirindeki isletmeler ig¢in paylastigi kalite
kitap¢iginda; kaliteyi arttirmak i¢in isletme siireglerinde etkin ve verimli olmayz, gereksiz
maliyetleri ve zaman kayiplarini azaltmayi, miisteri istegi olarak tanimlamistir. Bu felsefe
ile tedarikgilerle uzun vadeli bir isbirligi ve giiven ortami olusturmay1 hedefledigini
belirtmektedir. Kaliteyi giivence altina tutmak i¢in kalite anlayisinda proaktif
yaklagimlarda bulunmanin her zaman i¢in iglemleri bitmis iiriinlerin incelenerek gecmis
stire¢ asamalarina doniilmesinden daha bagarili sonuglar doguracagini kalite kitap¢iginda
ifade etmektedir (H&M Group 2014, s.4). Baska bir ornekte, perde ve dosemelik
kumaslarda miisterilerin en biiyilk endisesinin renk solmasi problemi oldugu
goriilmektedir. Bu tip bir imalat yapan isletme miisteri problemini odagina alarak sectigi
boyarmadde ve kimyasal kombinasyonunda, yiiksek 1sik ve renk hasligi kriterlerini baz
alacaktir. Bu problemin ¢oziilmiis olmasi sayesinde isletme miisteri memnuniyeti

saglayacaktir (Das 2010, s.5).

2.7.1 Miisteri Memnuniyetine Katki Yapan Faktorler

Misteri iligkileri yonetimi firmalarin devamliligini saglayabilmesindeki en 6nemeli
faktorlerden birisi olarak ifade edilebilir. Misteri iligkileri yonetimi, isletmelerin
birbirlerine gore rekabet avantaji saglayabilecekleri en bliylik ve en 6nemli stratejik
silahlardan birisidir. Miisteri iligkileri yonetimi, ise miisteriden baglayarak biitiin iiretim
ve iletisim kararlarin1 miisteri merkezli olarak belirleyen bir yonetim tarzi olarak ifade

edilebilir (Aksoy ve Uysal 2004, 5.130).

2.7.2 Miisteri Sadakati

Miisteri sadakatini kazanmak igin isletmenin tiriinlerinde ekonomik, giivenilir, albenili ve
miisterini ihtiyacina yonelik olmasi ¢ok 6nemli olarak ifade edilmektedir. isletmenin
rakiplerinden farklilagsmak icin; nazik, problemlere gergek¢i yaklasim gdsteren, yasal

kosullara uyum saglayan, miisterilerin kolay erisebilecegi ve iletisim kurabilecegi,
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miisterisini anlayan bir yapida olmasi gerektigi savunulmaktadir (Zeithaml ve dig. 1990,
S. 26)

2.7.3 Miisteri Thtiyaclarimin Anlasiimasi

Miisterilerin ihtiyaclar1 genelde iiriiniin faydalar1 ile karistirilmaktadir. Isletmeler
miisterilerinin ihtiyaglarini karsilamak ic¢in 6zel olarak tasarlanmis fayda saglayan iirlin
ve hizmetler gelistirmektedirler. Bu faydanin kendisi ihtiyag¢ ile ayni degildir. Fayda,
tirtiniin 6zelliklerine ve niteliklerine bagli olarak miisterilerin iiriinii kullanim ile elde
ettikleri ustiinliik olarak disiiniilebilir. Faydalar, 6zellikler ve nitelikler olarak iiriine
baglidir ancak ihtiyag¢lar miisteriye bagli olarak degismektedir. Miisteri iliskileri yonetimi
yaklagimini benimseyen bir isletme, pazar {iriinlere gore bdliimlemenin de otesinde
diisiinerek, yapilan {irtiniin hayattaki hangi sorunu ¢6zdiigii ve sagladigi ek faydalari iiriin

gam1 olusturmasi asamasinda kullandigi goriilmektedir (Yasin 2010, s.179).
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3. ISLETME MALIYETLERINE ETKI EDEN UNSURLAR

Isletmeler faaliyetleri siirdiirebilmek i¢in bazi temel maliyetlere katlanmak zorundadirlar.

Yasal olarak uymak zorunda olunan kurallar, paranin kendisinin bir maliyet kalemi

olmasi ve icinde bulunduklar1 sektoriin ¢alisma kosullar1 ana maddeler olarak ifade

edilebilir. Istanbul sanayi odasinin bu konuda yayinladig: isletmeler icin maliyet ana

unsurlari tablo 3.1°de verilmistir.

Tablo 3.1 : isletme maliyetlerine etki eden ana unsurlar

MALIYET ANA UNSURU

MALIYET KALEMI

Ham madde ve malzemeler

Uygun kalite, Cesit ve fiyat. Rakipler ile benzer

seviyede ara mamul.

Uretim

Isgiicii, enerji, finansman, ¢evre, iiriin standartlari,
iiretim teknolojisi, yatay ve dikey entegrasyon. Ozel

miisteri istekleri, siireg fire ve kayiplari, kalite giderleri,

Teknoloji Faaliyetleri

Arasgtirma ve gelistirme, koleksiyon ve moda

faaliyetleri

Pazarlama ve satis

Yurtdis1 aktif satis, markalasma faaliyetleri, imaj
caligmalari, lojistik giderleri, tamitim ve fuar

calismalari, ticaret anlagmalar1 ve pazarlara erigim.

Finansman ve mali yap1

Sanayi karliligi, kullanilan para birimi degeri, faiz ve

amortismanlar.

Insan kaynaklari yonetimi

Nitelikli ve yetismis i¢ giicli varlif1 ve istihdami

Piyasa ve sektor kosullari

Devlet destekleri, ithalat ve i¢ piyasa gozetimi, standart

ve laboratuvar alt yapist.

Kaynak: Istanbul sanayi odasi tekstil imalat sanayi raporu 2014

Uriin maliyetleri, maliyetlerin faaliyet hacmi karsisindaki davramigina gore sabit,

degisken veya yar1 degisken giderler olarak tanimlanabilir. Belirli bir zaman dilimi i¢inde

faaliyet hacminden etkilenmeyen maliyetlere sabit maliyetler, faaliyet hacmine gore
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degisen maliyetlere, degisken maliyetler ve beklenmeyen durumlardan sonra ortaya ¢ikan
maliyetlere ise yar1 degisken maliyetler denilebilir (Demircioglu ve Kiigiiksavas 2009,
s.50).

3.1 KALITE MALIYETIi KAVRAMI VE ONEMIi

1950’li yillarda kalite odakli personel yapilarinin gelismeye bagladigi goriilmektedir.
Kalite maliyetleri teriminin her insan i¢in farkli anlami1 vardir. Bazilar diisiik kalitenin
maliyeti, bazilar1 ise kaliteye ulasmak i¢in kullanilan maliyetlerle eslestirmektedir (Juran

ve Godfrey 1998, s. 8.2).

Geleneksel yaklagim kalite arttikga maliyetlerin de arttigi savunur. Kaliteyi iyilestirmek
icin daha karmasik kontrol parametreleri daha fazla personel ve daha ¢ok test
gerektirdiginden maliyetlerin arttig1 ifade edilir. Giinlimiizde kalitesiz tiriinlerin yarattigi
maliyetin kaliteyi saglamak icin katlanilan maliyetlerden daha fazla oldugu
goriilmektedir (Gedik 2007, s.52).

Maliyet kavrami Tirk Dil Kurumuna gore; iiretimde bir mal elde edilinceye degin

harcanan degerlerin toplami olarak tanimlanmaktadir.'*

Bir {irlin imalatinda kaliteyi iyilestirmek i¢in sinirsiz uygulamalar yapilabilir. Kalite
seviyesi ylikseldikge kontrol maliyetleri artmaktadir. Miisterinin satin alacag iiriin igin
zihninde bir deger oldugu varsayilir. Yiiksek kalitede bir {irtin yapmak, yiiksek fiyatla
iirlin satmak anlamina gelmemektedir. Miisterinin zihnindeki deger cesitli cazip kalite
uygulamalar1 ile belli oranda esnetilebilir. Uygulanacak en uygun cazip kalite
uygulamalari ile miisterinin zihninde o iiriin i¢in olan kalite degerinin kesistigi noktada,
kalite uygulamalarinin sinirlandirilmasi gerektigi diistiniilmektedir. Kalite degeri belli bir
slire sonra sabit iicrette kalacak ancak bu degerin lizerindeki tiim kalite uygulamalar1 asir1
maliyet olusturacaktir. Temel kalite bilesenleri ve kalite degerinin, tekstil maliyetleri

tizerindeki etkisi sekil 3.1°de gosterilmistir (Cirpin 2010, s. 30).

1 (http://www.tdk.gov.tr)
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Sekil 3.1: Kalite de@erinin tekstil maliyetleri iizerindeki etkisi

Maliyet

A

Kalitenin Maliyeti

Kalitenyh Degeri

4

Kalite

Kaynak: Kalite-Maliyet iliskisi (Cirpin 2010, s. 30)

Sekil 3.1°de iiriin kalitesinin artmasi ile kalite maliyetleri arasinda dogru orantili bir iliski
oldugu goriilmektedir. Buna gore {iriin kalitesi artarken kalite maliyetleri de dogru orantil
artmakta ancak belirli bir asamada kalite degerinin artmasi kalite maliyetinde asir1 bir
artis meydana gelmemektedir. Iki egrinin kesistigi bu noktadan sonra kalitenin degerinde,
maliyete gore uygun artis yapilamayacagi goriilmektedir. Miisterilerin 6demeye istekli
olduklar1 fiyat, miisteri istekleri ile kalite maliyetlerinin kesistigi nokta civarinda

gerceklesecegi beklenmektedir.

Kaliteli liretim yapmak icin katlanilan maliyetler dl¢limlenebilen maliyetlerdir. Ancak
kalitenin goriilmeyen maliyetlerinde mevcut oldugu bilinmektedir. Olgiimlenen
maliyetler; hurda, ikinci kalite {iriin, reklamasyonlar, iiretim kayb1 ve kalite kontrol
giderleri olarak ifade edilebilir. Ol¢iimlenemeyen maliyetler; miisteri, pazar, imaj ve
giiven kaybr olarak ifade edilebilir. Olgiilemeyen maliyetlerin etkisinin daha uzun vadede
goriildigi belirtilmektedir (Yildiztekin 2005, s.412).
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3.2 KALITE MALIYETLERI ACISINDAN TEMEL YAKLASIMLAR
3.2.1 Deming

1950’li yillarda Japonya’da verdigini kalite seminerlerinde siirekli gelisme, planla-
uygula-kontrol et-6nlem al gevrimi gibi kalite gelisim araglarini anlattig1 gériilmektedir.
Kaliteyi amaca uygunluk olarak tanimlayan Deming, miisterilerin kalite konusunda

egitilmesi gerektigini diistinmektedir (Sarag 2010, s.31).

Deming’e gore kalite verimlilik ve rekabeti gelistirmektedir. Kalite ile maliyet arasindaki
dengeyi kabul etmemekte ve miisterilere satilan hatali {riinlerin maliyetini
hesaplamayacagini ve ¢ok ciddi bir kalite maliyeti oldugunu ifade etmektedir (Hatipoglu

2008, 5.17).

3.2.2 Juran

Juran; kaliteyi amaglara veya kullanimlara uygunluk olarak tanimlamaktadir. Kalite
maliyetlerini, onleme, degerleme, igsel basarisizlik ve digsal basarisizlik seklinde
simiflandirmistir  (Hatipoglu 2008, s.18). Kalite konusunda miisterinin egitilmesi
gerektigini belirten Juran, kalite gelisiminin; Kalite Ggliisii, kalite gelisiminde 10 adim,
kalitenin 14 basamakli gelisim plan1 gibi uygulamalar ile olabilecegini ifade etmistir

(Sara¢ 2010, s.31).

3.2.3 Ishikawa

Ishikawa’nin kalite felsefesinde; isgiicli egitimine 6nem verilmesi gerektigi anlatilmis ve
organizasyondaki tiim paydaslarin kalite kontrol calismalarinda yer almasi gerektigi ifade
edilmistir. Miisteri isteklerine gore kalite uygulamalarinin yapilanmasi gerektigini ifade
eden Ishikawa, kalite problemlerinin ¢oziimiinde ¢alisanlarin bir araya gelerek kalite
cemberleri olusturmasini ve bu calisma faaliyetlerini nasil yapmalar1 gerektigini

aciklamistir (Demircioglu ve Kiigiiksavas 2009, s.37).
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Ishikawa isletme ve tedarik¢ilerin kalite konusunda egitilmesi gerektigini savunmustur.
Kalite gelisim siireglerinde; istatistiksel kalite araglari, kalite kontrol gemberleri, planla-

uygula-kontrol et-6nlem al dongiisti uygulamalarini1 6nermektedir (Sarag 2010, $.31).

3.2.4 Feigenbaum

Feigenbaum’un kalite maliyetine en biiyiik katkilarindan biri, kalite maliyetlerini kontrol
edilebilecek sekilde siniflandirilmast ve bunun reel hayatta kabul gérmesidir.
Feigenbaum 6nemli {i¢ siniflandirma yapmustir. Bunlar, Onleme Maliyetleri, Degerleme
Maliyetleri, Basarisizlik Maliyetleri olarak ifade edilebilir (Hatipoglu 2008, s.19).
Kaliteyi en diisiik maliyetle miisteri tatmini olarak tanimlayan Feigenbaum, isletme ve
tedarikcilerin kalite konusunda egitilmesi gerektigini savunmustur. Kalite gelisim
stireglerinde; endiistri ¢evrimi, kalite danismanlarindan destek alinmasi uygulamalarini

onerdigi goriilmektedir (Sarag 2010, s.31).

3.2.5 Philip Crosby

Gereksinimleri en iyi sekilde karsilamayi kalite olarak tanimlayan Crosby olusturulacak
kalite plan1 programi ile kalitenin iyilestirilerek kalite maliyetlerinde diisiis
saglanabilecegini ifade etmistir. Crosby’ye gore kalite maliyetleri ikiye ayrilmaktadir.
Kaliteli olmanin maliyeti ve kalitesiz olmanin maliyeti (Hatipoglu 2008, s.17).
Crosby’nin isletmelerin kendisini ve tedarikgilerini gelistirmesi gerektigi ifade ettigi
goriilmektedir. Kalite gelisim yontemi olarak, kalitenin 14 basamakli gelisim plani

uygulamalarinin kullanilabilecegini ifade etmektedir (Sarag 2010, s.31).

3.3 KALITE MALIYETI TURLERI

Kalitenin maliyetlerini {i¢ temel boyutta incelemek miimkiin olabilmektedir.

3.3.1 Onleme Maliyetleri

Kalite problemi ¢ikmamasi i¢in dnceden alinan tedbirler, toplam kalite yonetim sistem

maliyetleri, miisteri isteklerine uygunsuzlugun maliyetleri gibi kalite sisteminin
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planlanmasi, uygulanmasi ve uygunlugun siirdiiriilmesi siirecinde olusan maliyetler

olarak tanimlanabilir (Gedik 2007, s.59).

Onleme maliyetleri; iiriinlerin miisteri isteklerine uygunsuzlugunu &nlemek amaciyla
ozel olarak tasarlanmis tiim faaliyetlerin maliyetleri olarak ifade edilebilir. Onleme
maliyetleri, diger maliyet tiirlerini minimumda tutmak i¢in uygulanan, maliyetlerdir

(Hatipoglu 2008, s.21).

3.3.2 Degerlendirme Maliyetleri

Kalite uygunlugunu saglamaya yonelik maliyetler olarak ifade edilebilir. Tasarimin
kalitesi, malzeme giris kontrolleri, gerekli testlerin yapilmasi ve takibi, performans
testleri, stok maliyetleri, kayitlarin alma ve saklanmasi maliyetleri ile yasal
zorunluluklara uyum maliyetleri bu maliyet boyutunda incelenebilir (Gedik 2007, s.61)

Isletmede uygulanan kalite yonetim sistemlerinden beklenen sorumluluk, miisteriye
verilen trilinlerin kabul edilebilirligini saglamasidir. Bu siirecin, tasarimdan miisteriye
sunulana kadar olan her asamayi kapsadigi goriilmektedir. Hangi stire¢ adimlarinda hangi
kontrollerin  yapilacagi ayni zamanda isletmelerin katlanacagi degerlendirme
maliyetlerini de olusturmaktadir. Degerlendirme maliyetleri, iriinlerin beklentilere
uygunlugunun belirlenmesi i¢in yapilan 6l¢me, yiiriitme ve denetleme harcamalari olarak

tanimlanabilir (Hatipoglu 2008, s.27).

3.3.3 ¢ Basarisizhik Maliyetleri

Yapilan iiretimin miisteriye gonderilmeden once isletme iretim faaliyetlerinde ortaya
c¢ikan ve yetersiz kalite nedeniyle meydana gelen maliyetler olarak ifade edilebilir (Gedik
2007, s.64). Tasarim degisiklikleri, ikinci kalite, satin alma basarisizliklari, tamir amagh
islem tekrarlari, miisteri kriterlerinden sapma, ariza vs. sebeplerden meydana gelen

makine duruslar1 bu maliyet boyutunda incelenebilir (Ozdil 1999, s.28)
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3.3.4 Dis Basarisizhik Maliyetleri

Kalite ozelliklerinin miisteri beklentilerini karsilayamadigi durumlarda olustugu
goriilmektedir. Uriiniin miisteriye sevk edilmesi sonrasinda ortaya ¢ikan maliyetler
olarak ifade edilebilir (Gedik 2007, s.65). Bunu yani sira miisteriden gelecek sikayetler,
tirtine verilen garanti kosullari, iadeler, miisteri ile karsilikli antlagsma giderleri ve sigorta

maliyetleri de dis basarisizlik maliyetleri olarak ifade edilebilir (Direk 2018 s.43).

3.4 GECMISTE YAPILAN CALISMALAR

Piyasada 6zellikle konfeksiyon isletmelerinde kesim Oncesi optimizasyon hareketlerinin

yapildig1 ve kumas maliyetlerinin azaltilmaya ¢alisildig1 goriilmektedir.

Sn. Baykal ve Sn. Géger, konfeksiyonda kumas ve model gesitliliginin tiretimde kalite ve
verimlilige etkisi tizerine yazdiklari makalede; verimlilik ve kalite unsurlart
degerlendirilmis, Sonu¢ olarak; model ve kumas 6zelligi birlikte, pastal verimliligini
etkileyen en 6nemli unsurlarin pastal eni, modelde bulunan kii¢iik pargalarin miktar1 ve
parcalarin diizgiinliik derecesi olabilecegini ifade etmislerdir. lkinci kalite oraninda
kumas tiirii ile operatorlerin kumasa ve modele olan el aliskanliklar etkili oldugunu

belirtmislerdir (Baykal ve Goger, 2012).

Sn. Bulut, Tekstil Miihendisleri Odasindan 2014 yilinda yayinlanan Tekstil ve Miihendis
isimli dergisinde iiretim kalite degerlerinin belirlenmesi baglikli bir makale yaymlamastir.
Genel olarak; isletmenin iiretim degerlerini dokiimante ederek satis ve pazarlama
boliimiinii bilgilendirmesi ve siparis kabullerini bu degerlere gore yapilmasi gerektigi

ifade etmistir (Bulut 2014, s.25).

Toptan kumasg satis1 yapan igletmelere yonelik, miisteri top kesim talepleri ve isletme
maliyetleri tizerine etkisi incelenen direk bir ¢alisma bulunamamustir. Bununla birlikte
kumas firelerini azaltmaya yonelik optimizasyon calismalari ve miisteri taleplerinin

alinmasi ve isletmeye dogru aktarimi yoniinde ¢alismalar oldugu goriilmektedir.
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4. ARASTIRMA VE YONTEM

4.1 ARASTIRMANIN AMACI, SINIRLILIKLARI, YONTEMI VE PROBLEMI

Aragtirmanin temel amaci, sinirliliklari, arastirma yontemi ve arastirma problemi bu

baslik altinda irdelenecektir.

4.1.1 Arastirmanin Amaci

Arastirmanin amaci tekstil sektoriinde faaliyet gosteren, 6zellikle perde sektdriinde lider
konumda olan ve miisteri odakli bir kalite anlayisini benimsemis olan bir igletmede
miisterilerden gelen toptan kumas siparislerine uygulanan top boylar1 optimizasyonu

kriterleri ve bu optimizasyona etki eden faktorlerin incelenmesidir.

4.1.2 Arastirmanin Simirhliklar:

Arastirma tekstil sektoriinde faaliyet gostermekte olan tek bir firma ile sinirl oldugu i¢in
karsilastirma ve genellemeye yonelik sonuglardan ziyade secilmis olan bu firmanin
mevcut durumunu ortaya koyan bir caligmadir. Calisma 6rnek olay ¢ergevesinde mevcut
durumu degerlendirilmesi ve 6rnek olay sonuglarina gore dnerilerin yapilmasi siirliligi

calismayi sekillendirmektedir.

4.1.3 Arastirma Yontemi

Arastirmalar genellikle sadece veri toplamak amaciyla yiiriitiilmemektedir. Aslinda
arastirmanin amaci, sistematik siireclerin uygulanmasi araciligiyla sorularin cevaplarini
kesfetmek arastirmanin temelini olusturmaktadir (Berg ve Lune 2015, s.25). Bu
cergevede aragtirmalarda kullanilan yontemleri dort temel baslik altin degerlendirmek

miimkiindiir (Megep 2006, ss. 9-11).
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I Deneysel Arastirmalar; arastirma amaci ¢ergevesinde herhangi bir materyale belirli bir
islemin uygulanmasi veya islemin uygulanmadigi bir ortamda materyali etkileyen

unsurlarin denetlenebildigi ve sonucun takip edildigi yontemdir.

Il Alan Arastirmalari; arastirma kapsaminda incelenecek varliklarin laboratuvar ortami

yerine dogal ortamlarinda gozlenmesidir.

iii Tanitic1 Arastirmalar; genellikle neden sonug iliskilerini degil de olaylarin mevcut
durumunu belirlemeye yonelik olarak belirli bir bilgi toplulugunun aragtirmanin amaci
kapsamindaki 6zelliklerini ortaya koymay: amaglamaktadir. Ornek olay calismalar,
degisim monografileri ve monografiler ve tarihsel arastirmalar tanitic1 arastirma yontemi

olarak kullanilmaktadir.

Iv Tarihsel Arastirmalar; toplumsal olaylarin gegmisteki durumunu incelemeye yonelik
arastirmalardir. Ge¢gmise ait olan her tiir veri ve bilgi bu aragtirmalar i¢in gegerlidir.

Calismanin amac1 gergevesinde ornek olay calismasi ile mevcut durum tespiti yapilarak
bu durumda 6rnek optimizasyon uygulamasi ile maliyetlerin diisiiriillmesi agisindan

Oneriler sunulmaya caligilacaktir.

Ornek olay ¢alismalar1 bir ya da birden fazla olay, 6zellikle olgulari tamimlamak ve
aciklamak amaciyla, sistematik bir bicimde inceleme c¢abasi olarak tanimlanmaktadir.
Ornek olay calismalar1 da kesfedici, agiklayici ve tanimlayici olarak ii¢ farkli desen

tirtinde ele alinmaktadir (Berg ve Lune 2015, ss. 354-367).

Maliyet ve yonetim muhasebesine yonelik arastirmalarda 6rnek olay ¢aligmasi yontemi
alan odakli yaklagimlardan biri olarak degerlendirilebilmektedir. Alan ¢calismasi kavrami,
yonetim muhasebesi literatiiriinde 6rnek olay ¢alismasi ile ayn1 anlamda kullanilmaktadir

(Gedik 2007, s. 104).

Ornek olay ¢alismasi ile arastirma amaci gergevesinde tanimlanan degiskenler bazinda
problem tanimi net olarak ortaya konulduktan sonra Excel veya 6zel bir programda

gerceklestirilen bir perde kesim optimizasyonu ile parametrelerin degismesi durumunda
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maliyetin en diisiik oldugu ve miisteri memnuniyetini gerceklestirecek kalitede tasarimin

planlanmasina yonelik uygulamaya yer verilecektir.

4.1.4 Arastirma Problemi

Perde imalati siirecinde miisteri odakli kalite yonetiminde miisteri istek ve beklentileri
tam karsilamak i¢in isletmelerin esnek bir yapida olmasi beklenmektedir. Bu ¢alismada,
talebe yonelik istekleri oOnceden formiile edilerek karsilagilacak maliyetin

hesaplanabilecegi sorunu lizerinde odaklanilmistir.

4.2 ARASTIRMA PROBLEMINDE YER ALAN KAVRAMLAR

Bu boliimde arastirma probleminde bahsi gecen perde imalati ve miisteri odakl kalite

anlayisini detaylandiran alt kavramlar iizerinde durulacaktir.

4.2.1 Mamul Perde Kavram

Tiirkiye’de pencerede kullanilan her {iriine perde demek miimkiin oldugu halde bati
diinyasinda pencerelerde perde disinda giinesi filtreleyen tekstil iirlinleri, yansiticilar ve
paneller gibi pek ¢cok materyal kullanilmaktadir (Yildirim 2007, 28). Perde; bir pencerede
151k ve hava gecisini diizenlemek icin dekoratif amacl kullanilan kumas panelleridir.
Uzerindeki siislemeler ile zemine kivrimli (pile) sekilde diismesini saglayacak diizenleme
yapan bir malzeme kullanilarak yapilmis kumas iirlinlerine, perdelik kumas denir.
Perdelik kumaslarin tarihi oldukga eskiye dayanmaktadir. II. ve VI. ylizyildan kalma
mozaikler, kemerleri kapsayan ¢ubuklardan asili perdeleri gostermektedir. Orta ¢aglardan
19. yiizyila kadar, perdeler basitten siislemeli tarza kadar farkli degisimler igermektedir;
yataklarin genellikle her tarafindan perde ile ortiilii oldugu dikkat ¢cekmektedir. 20.
yiizyilda, perdelerin agilmasi ve kapanmasi i¢in mekanik cihazlar, sentetik kumaslar,
farkli montajlama teknikleri ile kullanimlarini basitlestirilme yolunda ¢aligmalarin
yapildigr  goriilmektedir  (https://archive.org/details/EncyclopediaBritannicaConcise/
page/n507).
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Ik dénemlerde ddsemelik, perdelik ve dekoratif iiriinler i¢in ipek en dnemli materyal
olarak kullanilmistir. 14.yiizyilda Italya’da yiin endiistrisinde meydana gelen bozulma
sonucunda ipekli dokuma endiistrisinin 6n plana ¢iktig1 ve perde gibi dekoratif amagh
kullanim esyalari, altin ve giimiis iplikli agir brokarlar, damasklar, desenli kadifeler,
satenler, taftalar en ¢ok lretilen kumaglar oldugu goriilmektedir. Kumaslarda, ipegin
tezgahta kesim metoduyla ya da cesitli hav yiiksekligi ile farkli doku ve efektler elde
edilmesi yoluna gidilmistir. 16.yiizyillda perdeler, italyan ve Fransiz dekoratdrler
tarafindan zarif desenli, zengin bordiirlii, pargali ve kisa tasarimlar olarak sekillenmistir.
17.ylizyilda tekstil alaninda atilan 6nemli adimlar Fransa’da ise kadife, brokar ve ipekli
kumaglarin dokundugu dokuma tezgahlarindaki gelismeler ev tekstilinin de gelisimini
saglamistir. 18. Yiizyilda bu degisim ve gelisim devam etmis ve yliin, ipek, keten
endiistrilerinin gelisimiyle diinyanin biiyiik bir boliimiinde etkili olmustur. 18.ylizyilin
sonlarinda brokarlar, renkli ipekler, nakish satenler, kadifeler, yiinlii kumaslar, tafta, tiil
ve muslinler begenilen perde ve dosemelik kumaslar olarak yer almistir. 18.yilizyilin
sonlarinda pastel tonlardaki kumaslar tercih edilirken 19.ylizyilda sadelik yerini ihtisamli
tasarimlara birakmistir. Yine 19.ylizyilda kadifeler, damasklar, brokarlar, kii¢iik narin
krizantemlerle siislenmis kretonlar, muslinler, dosemelik olarak tasarlanmis el baskisi
pamuklu kadifeler tasarimcilar tarafindan segilen perdelik kumaslardir. 1920’lerde hem
sofistike hem de buluscu yaklasimlarla eski kumaslar yeniden ilgi odagi olmus ve
kadifeler, biikiimlii satenler gibi tekdiize olmayan ylizeyli kumaslar kullanilmistir.
1970’lere kadar olan donemde daha ¢ok yeni tekniklerin gelisimine bagl olarak renk ve
desenler iizerinde degisiklikler olmakla birlikte 1970’lerde tekstil elyafinin 6zel tiirleri
kumaglar tizerinde etkili olmustur. 1980’lere gelindiginde ise estetik unsurlar yerini
fonksiyonellige biraktigi i¢in tekstil tiretim teknolojilerinin yenilenmesine yol agmig
(Yurt 2006) ve giiniimiizde yeni teknolojiler ile fonksiyonellik ihtiyaci devam etmektedir
Tim kumaslarda oldugu gibi perdeyi de temel yap1 tasindan baglayarak gruplamak
gerekmektedir. Tekstilde tirtiniin yapildigi ham madde onun tasiyacagi en temel standart
ozellikleri belirlemektedir. Perde yapiminda ham madde olarak dogal, sentetik, rejenere
veya bunlarin karisgimlart kullanilabilmektedir. Perdelik {iriinlerin tiim siiregleri,
kullanilan ham maddeye ve en son miisteri talebine gore degisiklik gostermektedir. Perde
kumasglarinda yoresel olarak degisiklik gostermekle birlikte, fiziksel o6zelliklerde

gosterdigi listiin performanslar sebebi ile agirlikli PES kullanilmaktadir. Bunun yani sira
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en ¢ok goriilen diger ham madde gruplari; pamuk, viskon veya bu elyaf karisimlarini

iceren Uriinler olarak ifade edilebilir (Megep 2009)

Bir {riinlin perde olarak tanimlanmasi i¢in mutlaka gorsel olarak bir perdeleme veya
baska bir ifade ile goriintii degisikligi saglamasi gerekmektedir. Bu bakis dogrultusunda
cagimizda farkli isimler ad1 altinda birgok mamul perde tiirii ortaya ¢ikmistir. Piyasada
genel olarak anilan isimler; brode perde, saten perde, jakar perde, tiil perde, aplike perde,
devore perde, stor perde, blackout perde vb. olarak ifade edilebilir. Gelisen miisteri
talepleri dogrultusunda siisleme amagli ¢esitli baski veya isleme tiirleri kullanilmasi ile
farkli yapilarinda elde edildigi goriilmektedir. Tekstil endiistrisinde kullanilan elyafinin

genel simiflandirilmasi Sekil 4.1°de verilmistir.

Sekil 4.1: Tekstil endiistrisinde kullanilan elyafimin genel siniflandirilmasi

Tekstil Elyaf Siniflar

Dogal Elyaf < L 5 insan Yapimi Elyaf
| i i
Bitki Kokenli Hayvan Kokenli Rejenere Sentetik
* 1 v i
e Pamuk e Yin e Viskon e Polyester
e Jut e ipek e Tencel e Poliamid
e Keten e Angora e Flos o Akrilik
e Elastan
e Nylon

Kaynak: Yakartepe, M., Yakartepe, Z., 1999 c.1, s. 36

4.2.2 Perde Uriinlerinin Genel Siniflandirmasi

Perde tiriinlerinin kullanildigi yerlerin mekan, goriinti veya ihtiyag gibi unsurlardan
dolay1 cesitlendigini goriilmektedir. Perde tekstillerine yonelik yeni tanimlama ve

siiflandirma yaklasimlarinda bulunmak her zaman miimkiin olmaktadir (Durur ve Parer
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2016, s$s.17-18 ). Kullanim alanlar1 ve &zellikleri gozetilerek yapilan siniflandirma

tablosu sekil 4.2°de verilmistir.

Sekil 4.2: Perde iiriinleri genel siniflandirmasi

| ZEMIN YAPILARINA GORE |
[ DOKUMA YAPILARI | [ ORME vyAPILARI | [ DOKUSUZ |
| FonpERDE | | T0L | | COZGUORME | | ATKIORME |
1 Iﬁ H ; v
DIMOUT VUAL RASCHEL SUPREM KECE
SATEN ORGANZE TULGREK INTERLOK KAGIT
DONER NIRE CLiP RIBANA TELA
PANO PIKE
PERDE HAVLU
BRIZBI POLAR
ETEK P.
JAKAR
FONKSIYONLARINA GORE
: i —
BASKILI URN. [ ISLEMELI URN. | [ DIGER URN.
ROTASYON BASKI BRODE iP PERDE
FLAT BASKI NAKIS ZEBRA
DIJITAL BASKI APLIK DEVORE
GIPUR LAZER K PERDE
GIPUR APLIK DIKiLi PERDE

Kaynaklar;

Yakartepe, M., Yakartepe, Z., 1999 c.1

Zorluteks tekstil perde fabrikasi oryantasyon el kitabi. 2017.

Durur.G. ve Parer.O., 2016. Tiirkiye ve Denizli'de ev tekstillerine genel bir bakis.
http://www.tekstildershanesi.com.tr. Dokuma kumas ¢esitleri.
https://tekstilbilgi.net/nonwovens.html. Nonwoven kumas ¢esitleri.
http://www.tekstildershanesi.com.tr. Orme kumas gesitleri ve 6zellikleri.

UIB Ar-Ge, teknik tekstiller raporu, 2017. 5.5

Dokuma: Atki ve ¢ozgii ipliginin kullanildig1 ve bu ipliklerin birbirleri ile olan agilarinin
doksan derece oldugu orgii yapilart genel adidir. Atki ve ¢ozgiide kullanilan iplikler
kalinlastik¢a kumasin 151k gegirgenligi azalmaktadir. Piyasada perde kumaslart 1s1k

gecirgenlik seviyesine gore tiil veya fon olarak isimlendirilmektedir.
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Fon ve tiil kumas kaliteleri piyasada ¢ok cesitli isimler altinda bulundugu goriilmektedir.
Fon perde kaliteleri; saten, tafta ve dimout gibi isimlerle anilirken, tiil perde kaliteleri;

vual, organze ve dénernire gibi isimlerle piyasada yaygin olarak goriilmektedir.*®

Orme: ipliklerin igneler yardimiyla ilmek yapmasi ve bu sayede esnek, elastik bir yiizeyin
olusturulmasidir.’® Orme yapilari sekillerine gore atki veya ¢ozgii drmesi olarak temelde
ikiye ayrilmaktadir. Atki 6rmesi, sliprem, ribana, interlok gibi lriinler ile daha ¢ok
giyimde kullanilan yapilar oldugu goriilmektedir. Cozgii 6rmesinde, raschel, tiilgrek,
clip, pano ve birizbi gibi friinler tretilerek agirlikli olarak perde sektoriinde

kullanilmaktadir.’

Dokuma veya orme teknikleri kullanilmadan elde edilen kege ve tela gibi zemin
yapilarinda tek baslarina veya fonksiyonel zemin seklinde ev tekstillerinde kullanim alani

bulmaktadir.!®

Zemin olusumu teknikleri disinda da ¢esitli imalat veya siisleme sekilleriyle de perde
yapilarinin meydana getirildigi goriilmektedir. Bu yapilarin piyasada kullanilan yaygin
isimleri; brode, aplik, baskili, crush, plise ve kaplamali seklinde genel olarak
tanimlanabilir (Durur ve Parer 2016, s. 18).

Sadece ip kullanilarak elde edilen ip perdeler, ayn1 anda farkli dokuma yapilarindan
olusturulan zebra perdeler, yakma yontemiyle elde edilen lazer ve devore perdeler veya

cesitli dikim metotlar1 kullanilarak elde edilen perdelerde piyasada goriilebilmektedir.

4.2.3 Miisteri Isteklerine Gore Kumas Optimizasyonu

Perde iriinleri ev tekstili olarak anilan pazarin alt dallarindan birisidir. Ev tekstili
pazarinda {iriin ¢esitlerinin performansi miisteriler tarafindan sinif, kalite, glivenilirlik ve

tutarlilik agisindan degerlendirilmektedir. Ev tekstili {irlinleri, nis pazarda miisterinin

15 (http://www.tekstildershanesi.com.tr/bilgi-deposu/kumas-cesitleri-resimli.html)

16 (https://www.erdemtextile.com/haber/orme-kumas-nedir/)

17 (http://www.tekstildershanesi.com.tr/bilgi-deposu/orme-kumas-cesitleri-ve-ozellikleri.html)
18 (https://tekstilbilgi.net/nonwovens.html)
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beklenti ve ihtiyacina gore yillar igerisinde gesitlendirilmistir. Isletmelerin satislarim
stirdiirebilir kilmalar1 i¢in miisterilerin psikolojisini anlamaya calismali ve ona dogru
teklifleri sunmak i¢in siirekli olarak teknoloji ve moda entegrasyonlu iirtinler
hazirlamalidir (Das 2010).

Tekstilin kendine 6zgli dogas1 nedeniyle ¢ok ¢esitli hatalar ile karsilagilabilmektedir.
Uriin gruplarma gore olusabilecek hata tanimlarimin yapilmasinin iki temel islevi oldugu
gorilmektedir. Birincisi, kumaslar1 son kullanim ve miisteri taleplerine dayanarak
standart niteliklere gore siniflandirmak, ikincisi ise gergekten iiretilen niteliklere iliskin
bilgi saglamaktir (Islam 2015, s. 9). Bu gruplamanin miisteri kriterlerinin isletmede
uygulanmas1 ac¢isindan fayda saglayacagi diisiiniilmektedir. Olusturulacak hata veri
tabanlari ile daha kolay bir sekilde optimizasyon parametrelerinin uygulanabilecegi

distiniilmektedir.

Kalite kontrol bittikten sonra olusan hata haritasi tizerinden miisteri top kesim isteklerini
uygulama islemi sirasinda, hem miisteri hem de isletme agisindan en iyi senaryonun

olusturulmasi islemine top optimizasyonu denilmektedir.

Optimizasyon isleminde otomasyon ve teknoloji kullanim1 kumas kesimlerinde daha 1yi
sonuglar elde etmektedir. Tekstil sektoriiniin ayakta kalmasi i¢in otomasyon ve teknoloji

kalkinmada kilit faktorlerdir (Anagnostopoulos ve dig. 2001, ss. 21-44).

Tekstil sektoriinde kontrol iglemi biten triinler i¢in kontrol kayitlar1 tutulmaktadir.
Kontrol kayitlar1 ortaya ¢ikan siirecteki varyasyonlart ayirt etmek i¢in kullanilan
istatistiksel araglardir. Bazi varyasyonlar normal siirecte bulunmayan sebeplerden 6tiirii
maliyet agisindan kotii derecede etkili ¢ikabilir. Bu varyasyonlarin sonuglart miisteri
istegine uygunluk bazinda incelendiginde, top sarimi maksimum metresine iist kontrol
limiti (Ucl), minimum metresine alt kontrol limiti (Lcl) ve miisterinin istedigi top boyunu
merkez hatt1 (Cl) olarak isimlendirildiginde sekil 4.3’deki gibi bir varyasyon dagilimi
karsimiza ¢ikabilir (Gera ve dig. ISSN 2350-1294)
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Sekil 4.3: Varyasyon dagilim tablosu
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Kaynak: [Gera ve dig. ISSN 2350-1294]

Bu varyasyon dagilimina gore bazi toplarin miisteri istedigi maksimum metrenin digsinda
oldugu goriilmektedir. Ayni sekilde ¢gikacak top boylart minimum metre istikametinde de
misteri istegi disinda olabilir. Bu gibi durumlarda karsilagildiginda ya isletme kalite
disina mal ayirarak fire verecek ya da miisteri ile temasa gegerek talebin esnetilmesi i¢in

yeni sarim varyasyonlar1 onerecektir.

4.3 BIR TEKSTIL ISLETMESINDE MUSTERI ODAKLI KALIiTE MALIYET
UNSURLARINA ILISKIN BULGULAR

4.3.1 Ornek Isletme ile Tlgili Genel Bilgiler

Yapilan arastirma igin yaklasik 250.000 m2’lik kapali alanda, 3000’ askin ¢alisani ile
tim perde ve diger tekstil gruplarinda iretim yapan, uluslararasi pazarlarda faaliyet

gosteren, sektoriinde lider bir ev tekstil isletmesi se¢ilmistir.

Ev tekstili tiretiminin %65’ini, perde liretiminin ise %34 linii dis pazarlara sunan isletme,

Tirkiye’de ev tekstili ihracatinin % 18'ini, nevresim ihracatinin ise % 24’{ini
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gerceklestirmektedir. Sektorde lider konumunda sayilan isletme, iiretiminin %62’sini
basta ABD, Avrupa, Japonya ve Rusya olmak iizere farkli pazarlara ihra¢ etmektedir.

Uretimin geri kalan kismin1 ise farkli markalarla yurt i¢inde satisa sunmaktadir.

Sektorde lider konumda olmalarini saglayan basarilarinin altinda, sunulan kaliteye oranla
oldukca hesapli fiyat politikasi, genis satis agiyla kolay ulasilabilirligi gibi uygulamalarla
hayata gegirilen %100 miisteri mutlulugu ilkesinin yattigin1 belirtmektedir. Bu durumun
stirdiiriilebilirligi i¢in giderek gesitlenen ve artan taleplere yonelik istekleri, 6nceden
formiile ederek karsilagilacak maliyet yapisinin kurulmasmin 6nem arz ettigi ifade

edilmektedir.

Calismaya konu olan isletmede perde kalite kavrami; objektif ve cazip kalite olarak ikiye

ayrilmaktadir.

Objektif kalite; 6l¢iilebilen ve herkes igin ayn1 degerleri alan, gergeklesen 6zellikleri ifade
ederken, cazip kalite; miisterinin su an ihtiyag duymadigi ve talep etmedigi fakat ek

maliyet yaratmadan ona fayda saglayacak ilave katkilar, olarak tanimlanmaktadir.

Sekil 4.2°de tanimlanan tirtinlerin kendilerine has gosterdikleri karakteristik ozellikler
mevcuttur. Misterin kullanim sekillerine gore istek ve taleplerinde bu 6zellikler bazinda
degisimler goriilmektedir. Uriin simiflarina gére degisken kalite parametreleri isletme
tarafindan olusturulmus ve bu parametreler 1s1g81nda siparis alim stiregleri planlanmistir.
Yeni misteriler ile Kriterler {izerinden anlagsma saglanarak daha isletmeye siparis
olugmadan tasarimda, sonrasinda ise isletme kosullarinda arzulanan miisteri memnuniyeti
yakalanmaya calisilmaktadir. Miisteri istekleri igsletme iginde kullanilan iiretim takip
sistemi olan SAP sistemine tanimlanmaktadir. Esneklik yapilabilecek durumlar igin ise

isletmenin kendine 6zgii yapisi temelinde olusturulmus bir¢cok programi kullanmaktadir.

4.3.2 Ornek isletmede Kesim Optimizasyonu Parametreleri

Kesim optimizasyonun etkileyen parametreler tablo 4.1°de anlamlariyla birlikte

verilmistir. Bu degiskenler 1s181nda kesilecek tiriindeki fire oranlari ve miisteriye yeniden
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teklif edilebilecek satis oOnerileri sekillenmektedir. Ik siparis alim asamasinda bu
parametreler ve siparisin gegilecegi iriin cinsine gore isletme maliyetleri degisim

gostermektedir.

Tablo 4.1: Optimizasyon parametreleri

PARAMETRE ADI PARAMETRE ANLAMI KOD
Minimum sarim metrajt: Miisterinin alabilecegi en kii¢iik top boyudur. MinS
Maksimum sarim metrajti: Miisterinin alabilecegi en biiyiik top boyudur. MaxS
Istenen sarim metraji: Miisterinin istedigi top boyudur. HS
Maksimum Hata Sayisi: Top igine konulabilecek en fazla hata adedidir. MH

Maksimum Hata Uzunlugu: | Konulabilecek hatanin ¢6zgii boyunca kapladig: alandir. MHU
Top basi temiz metre: Konulabilecek ilk hatanin topun basina olan mesafesidir. MTB
1ki hata aras1 mesafe: Konulabilecek iki hata arasindaki en kiigiik mesafedir. HTM

% Metre Toleransi: Top sarim metraj aralifinda belli bir oranda yukar1 veya | % MT
asagiya kaymasini gosteren sarim yiizdesidir.
Maksimum ek sayisi: Top icine konulabilecek en fazla eklenecek kumas sayisidir. EK
Bonus: Top icine konulabilecek hata icin misteriye verilebilecek % B
olan ek kumas metrajidir.

Not: tezin geri kalan kisimlarinda “Kod” kismindaki kisaltmalar kullanilacaktir.
4.3.3 Tammh Parametrelerin Isletme Maliyetlerine Etkisi
Tanimlanan parametrelere gore optimize edilen partilerin ¢iktilarinin 4 ana grupta

dagildig1 goriilmektedir. Optimizasyon sonug ¢iktilari ana kalite gruplar1 Tablo 4.2°de

gorilmektedir.
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Tablo 4.2: Optimizasyon sonuclarina gore kalite simiflama tablosu

PARAMETRE ADI PARAMETRE ANLAMI KOD

Birinci Kalite Satis | Miisteri istegini tam karsilayan optimizasyon sonuglari. | 1.KIt

Iskontolu Satis Miisteri istegini karsilamayan fakat, misteriye teklif | OPT

edilebilecek, esneme yapilmig sarim sonuglari.

1A Kalite (Farkli Birinci kalite veya 1skonto ile satilamayacak miisteri | 1A
Miisteriye Satis) kriterleri disinda kalmasi haricinde bir problemi

olmayan {iriinlerdir.

Iskarta Kumas Kumas icinden c¢ikartilmasi zorunlu olan hatali | KG

parcalardir.

Kontrolden ¢ikan friinler; birinci kalite, iskontolu Satis 1A kalite ve iskarta olarak
ayrilmaktadir. Tanimli kriterlere tam uyum saglayan {irlinler birinci kalite olarak
isimlendirilir. Miisteri iskontolu aralikta tiriin aliyor ise birinci kalite ve iskontolu sarim
aral1g1 toplamu satilabilecek iiriin miktarini olusturmaktadir. isletme birinci kaliteyi (1.klt)
bu ikisinin toplam1 olarak tanimlamaktadir. 1A kalite ve 1skarta kumas toplamina ikinci

kalite (2.klt) denir.

Iskontolu satis araligi, ilk siparis alim asamasinda 6ngoriilerek belirtilmis, miisterinin
belli bir karsilik isteyerek alabilecegi veya final kontrolde ¢ikan sonucuna gore
olusturulacak yeni top arahi@ teklifi ile de elde edilen kalite tipidir. Iskontolu satis
araligin1 miisterinin almaya goniillii olmadig1 ama igletmenin sagladig1 bazi ek faydalar

ile miisterinin alabilecegi top sarim araligini olarak ifade edilebilir.

Her iki gruba da girmeyen, i¢inde hata barindirmayan ama miisteri sarim toleranslarina
uymayan triinler 1A kalite olarak isimlendirilmektedir. Kontrol formundaki hata
dagilimlarinda goriilen diizensizlik, iskontolu sarim araliklarinin dogru olusturulamamis
olmas1 nedeni ile miisteriye sevk edilemeyen iirtinlerdir. Piyasa kosullarinda miisterilerin
sevkiyat asamasinda gorilen 1A Kkaliteler igin bazen farkli bir alim strateji
uygulayabildikleri goriilmektedir. Tiim bu ihtimaller 1s18inda final kontrollerden sonra

kesim haritas1 iizerinden olusturan optimizasyon sonuglart ile, isletme maliyetlerini
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azaltmak i¢in miisterinin top alim stratejisinde esnetme yoluna gidilmesi ve 1A kaliteye

yonelik yeni teklifler sunulmast miimkiindiir.

Iskarta adi verilen kumas grubu; icerdigi hatalardan otiirti higbir sekilde miisteriye
sunulamayacak metraj araligidir. Top bas ve sonu pargalari veya siirekli hata ihtiva eden

alanlar olarak tanimlanabilir.

Final kontrol sonrasinda birinci Kalite iiriinler miisteriye direk, iskontolu {irtinler
miisteriye sunularak ve ek faydalar dahilinde sevk edilebilmektedir. 1A kalite ve 1skarta
kumaglar miisteriye sevk edilememekte isletmeler bu tiriinleri o tiriiniin miisterisi ile 6zel
bir antlagsmalar1 yoksa degerlendirmektedir. 1A ve iskarta kumasin toplamina, triiniin
ikinci kalitesi denilmektedir. Miisteri kendisine sunulan 1A kalitelerini kabul ettiginde bu
{iriin gurubu isletme i¢in artik iskontolu iiriin gurubuna dahil olacaktir. Ornegin miisteri
30metre alt1 kumast almadigini bildirmis, isletme 30metre alt1 ancak miisteri kriterlerine
uyan trilinleri 1A kalite olarak tanimlamistir. Miisteriye sunulan yeni teklif sonrasinda
miisteri minimum alim araligin1 20metreye veya daha farkl bir rakama ¢ekebilir. Boylece
isletmenin 1A kalite siniflamasi 20metre altindan baslayacak, 20 metre ve 30 metre

arasindaki iiriinler iskontolu satig grubunda degerlendirilecektir.

Tablo 4.1 deki her bir optimizasyon parametresi degisimi ile farkli simiilasyonlar
dogacaktir. En iyi sonucu bulmak i¢in birden ¢ok simiilasyon denenebilir. Ana amag

miisteriye gonderilebilecek iirlin miktarini en fazla yapmak olmalidir.

Bazi durumlarda 1A kalite alternatif degerlendirmesi iskontolu alim i¢in miisteriye
sunulacak ek faydalardan daha karli olabilir. Bu gibi durumlar géz ardi edilmemeli
simiilasyon sonuglari maliyet bazli olarak da degerlendirilmelidir.

4.3.4 Siparis Alim Oncesi Yapilacak Kesim Optimizasyonu

Tablo 4.1°de Ornegi verilen optimizasyon parametrelerini isletmelerin miisteri ile

begenilen lriinlerin lizerinden satig pazarlama detaylarin1 konustuklar1 sirada, gelecege

yonelik miisteri memnuniyeti adina doldurulmasi tavsiye edilmektedir. Bu sayede tasarim
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kalitesinden itibaren hedeflenen top araligina yonelik iirlin kalite planlamasi isletme

tarafindan olusturulabilecektir.

Tablo 4.1’in doldurulmasi sirasinda satis pazarlama calisanlarinin dikkat etmesi gereken
baz1 konular bulunmaktadir. {1k tablonun doldurulmasi asamasinda birinci kaliteyi artiric
sekilde ilk esnetme calismalarinin burada baslayacagi unutulmamalidir. Satis¢inin ilk
amaci misterinin talep ettigi sarim araligi artirmak olmalidir. Maksimum sarim metresi
ile minimum sarim metresi arasindaki farki maksimize etmek satilabilecek olan top
metraj araligini artirarak sevk edilebilecek iirlin miktariin artirict en biiyiik etkenlerden

birisidir.

Miisteri tarafindan birbirine ¢ok yakin verilen maksimum ve minimum sarim talebi
isletmenin kontrol edemedigi kalite problemleri sebebiyle ikinci kalite kumas miktarini
artiracaktir. ilk etapta bu aralik artirilamiyor ise diger parametreler ile toleranslarin
artirilmast  saglanmalidir. Tim optimizasyon Kriterlerinde esneme ilk goriismede
saglanamamus ise siparis 6zel olarak tanimlanarak isletmenin kalite kriterleri i¢cin azami

efor sarf etmesi saglanmalidir.

Ozel siparis durumu hafifletmek igin; top ici hata sayisini artirmak, {iriin grubuna gore
gecmis bilgiler 1s1ginda hata uzunlugunu artirmak, topun basi veya sonunda gelecegi
varsayilan hatanin konumunu miimkiin oldugunda par¢anin basina dogru yaklastirmak,
ekli sarim yapabilme opsiyonu alabilmek ve benzeri parametreler ile 6zel siparis, yani

maliyet artic1 etkenden uzaklasilabilir.

4.3.5 Siparis Alm Sonrasi Yapilacak Kesim Optimizasyonu

Uretimi gergeklestirilmis bir perdenin mamul kontrol asamasina geldikten sonra
yapilacak kontrolii ve bu kontrol sonrasinda olugacak hata raporuna gore optimizasyon

sureci anlatilacaktir.

Ornek 1°de miisteriden gelen bir toptan kumas alimu talebi incelenecektir. Bu &rnekte son

kontrol islemi tamamlanmis ve 2544815 numarali partisi olugmus bir {iriin iizerinde tim
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parametre degisimlerinin miisteriye gonderilebilecek metre {izerindeki etkileri
detaylandirilacaktir. Yapilacak cesitli simiilasyonlarla sarim isteklerinde esnetme talep

edilip edilmeyecegi veya hangi simiilasyonun uygulanacagi incelenecektir.

Ornek 1;

Miisteri 30mt lik toplar halinde sarilmis 500mt iiriin talebinde bulunmustur. ilk pazarlama
asamasinda tablo 4.1°deki kriterler miisteri ile goriisiilmiis ve miisteri Maksimum top
boyunu 35, minimum top boyunu ise 30mt’nin altinda almayacagini bildirmistir. Diger
miisteri istekleriyle birlikte sarim talepleri tablo 4.3°de gosterilmistir. Uriin tipi %100
pamuk {istiine baskili fon perdedir. Miisteri siparis metresinden +-%35 tolerans ile siparisi

kapatacagini bildirmistir.

Tablo 4.3: Miisteriden gelen optimizasyon parametreleri

Minimum sarim metraji Mt. | 30 | Maksimum Hata Uzunlugu Mt. 0,3 | Maksimum ek sayis1 Adet 0
Maksimum sarim metraji Mt. 35 | Minimum top bagi temiz metre Mt. 3 | Bonus % 0
Misterinin  istedigi ~ sarim

metraji Mt. 30 iki hata aras1 mesafe Mt. 6

Maksimum Hata Sayis1 Adet 2 % Metre Toleransi 0

Isletme planlama 6ncesinde miisteri isteklerini gdzden gegirerek bu gore is emri
hazirlanmaktadir. Miisteri top kesim talepleri iizerine yapilan incelemede kumas topu
sarim arahiginin ¢ok yakim oldugu gériilmektedir. Isletme sarim araligi oranma gore
iretim siireclerinde isleme alinacak metraj lizerinde degisim veya bu siparis 6zeldir

seklide tanimlama yapmaktadir.
Isletmeye gore 6zel siparis; maksimum top sarmm metresinin, minimum top sarim

metresine oran1, dzel siparis durumunu ifade etmektedir. isletme 1,5 degeri altinda 6zel

siparis tanim1 yapmakta ve iiretim slireglerinde azami gayret gostermektedir.
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Ornekte dzel siparis orani;

Maks. sarim Mt. / Min sarim Mt. = 1,17 dir. 4.1)

Bu deger ne kadar biiyiik olur ise hatalarin dagilimina gore birinci kaliteye diisecek
{iriiniin de 0 kadar fazla olacag: diisiiniilmektedir. Ornek isletmede bu smamaya “ozel
siparis testi” adi verilmektedir. Optimizasyon hesaplamalar1 sonrasinda bu sinamanin

0zel siparis lizerine etkisi gosterilecektir.

%2100 pamuk baskili fon perde iiriinlerde isletme gegmis kayitlarinda ortalama %6 ikinci
kalite (2.Klt) tirlin ¢iktig1 tespit edilmektedir. Bu siparis 1,17 oran ile 6rnek isletmede
0zel siparis olarak kabul edilmektedir. Bu kumas i¢in planlama departmani 500mt kumas
istegi lizerine kumas ¢ekme degerleri, proses fireleri ve ikinci kalite eklemesi yaparak

iriinii yiiriitecektir.

Uriiniin tiim islemleri bittikten sonraki kontrol formu EK 1: Tablo 1°de, verilmistir. Bu
hata haritasina gore olusturulan ilk top kesim raporu Tablo 4.4°de 2544815 numarali
orijinal parti top kesim raporu olarak verilmistir. Burada dikkat edilecek husus, imalat
sirasinda {iriinde beklenin {izerinde kumas kayb1 yasanmis olmasi ve 500mt siparise
karsin son kontrole 502mt tiriin gelmesidir. Bagska bir ifade ile imalata siireglerinde gesitli

sikintilar yaganmistir.

Miisterinin %-5 toptan kumas alim metre toleransi ile minimum 475mt ile siparisi

kapatabilecegi bilinmektedir. Miisteri isteklerine gére optimizasyon sonuglari;

Miisteri istegine tam uygun olarak optimize edilmis parti kesim raporu Ek T.2’de

verilmistir. Bu kesim raporuna goére kesim sonucu tablo 4.4’de verilmistir.
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Tablo 4.4 : 2544815 numarah orijinal parti top kesim raporu

Optimizasyon
Cikacak toplar Mt. %
sonuclari;
31,9 | Birinci Kalite Satis | 368,7 73,4%
32,9 |iskontolu Satis
31,9 | 1A Kalite 69 13,7%
35 Iskarta Kumas 64,3 12,8%
35
35
35 | Toplam 502
35
30 Satilabilir Uriin 368,7 | 73,4%
32 Kumasg Firesi 133,3 26,6%
35
Toplam 368,7

Miisteri isteklerine tam uygun olarak parti top haline getirilir ise 500mt’lik miisteri
istegine karsin 368,7mt, %73,4 oraninda satilabilir iirlin elde edilecek ve siparisi

tamamlamak i¢in ilave iiretim yapilacaktir.

Uriin grubuna gore isletme kayitlar1 ortalama ikinci kalite oram1 %6 olarak ifade
edilmektedir. Ancak bu iiretim partisinde elde olmayan bazi hatalar nedeniyle %26,6

oraninda ikinci kalite tiriin ¢iktig1 goriilmektedir.

Bu siparigin degerlendirmesi bittikten sonra isletmenin gelecege yonelik olarak; hatalari
azaltmaya, hatalarin kok neden analizi ile ¢6ziilmeyen kismi igin ise siparis alim
stireglerinde kullandigi maliyetlerini revize etmeye baglayacagi bilinmektedir. Ancak
suan i¢in isletme kesilecek toplardan ikinci kalitesini azaltmaya yonelik olarak miisteri
isteklerini esnetme ¢aligsmalar1 baglatacaktir. Bu ¢alismanlar tablo 4.1’deki parametrelerin
degisimleri ile simiilasyon yapilarak saglanmaya galisilacag bildirilmistir. Isletmenin
amaci en iyi sonuca ulagmak ve ikinci kaliteyi azaltmak ama ayni1 zamanda miisteri

memnuniyetini de saglamak olacaktir.
Miisteri istekleri esnetme ¢alismalari simiilasyonlari;

Simiilasyon 1a; Isletme yetkilileri denemelerine ilk olarak &zel siparis oranini rakamsal

olarak biiyiitmeyi hedeflemektedirler. ik adimda miisteri siparis alim toleransinin top
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sarim metraj toleranslar1 bakimindan da etkin oldugu varsayilarak, siparis genelindeki +/-

%°5’lik orani top maksimum ve minimum metresi lizerine uygulanmaktadir.

Maksimum sarim metresi = 35mt * 1,05 (+%5) = 36,7mt (4.2)
Minimum sarim metresi = 30mt * 0,95 (-%5) = 28,5mt (4.3)
Ozel siparis katsayis1 = 36,7 /28,5 =1,3 (4.4)

Yeni metraj araliginda simiilasyonla i¢in yeniden diizenlenmis miisteri istekleri tablosu
ve kesim raporu Ek T.3’de verilmistir. Optimizasyon Sonug raporu tablo 4.5’te

verilmigtir.

Tablo 4.5 : Simiilasyonla; sarim orani1 %35 artirilmis parti

Optimizasyon
Cikacak toplar Mt. %
sonuclari;
27,4 | Birinci Kalite Satig 375,6 74,8%
31,7 |Iskontolu Satis
37,7 | 1A Kalite 62,1 12,4%
35,9 Iskarta Kumag 64,3 12,8%
30,1
37,7
37,7 | Toplam 502
37,7
30 Satilabilir Uriin 375,6 74,8%
32 Kumas Firesi 126,4 25,2%
37,7
Toplam 375,6

Yeni sarim metraj araliginda birinci kalite seviyesinin %74,8’e yiikseldigi goriilmektedir.
Bu sarimin miisteri tarafindan kabul edilmesi durumunda 500mt siparise karsin 375,6mt
iiriin sevk edilebilecektir. Miisteri %-5 tolerans1 olan 475mt minimum siparis kapama

metresi tutturulamamastir.

Ozel siparis etkisini yaratan maksimum sarim ile minimum sarim arasindaki oranda artis

talebinde bulunmak i¢in yapilacak yeni simiilasyon,
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simiilasyon1b;

Mevcut durumda 6zel siparis degeri;
Maks. sarim Mt. / Min sarim Mt. = 35mt/ 30mt = 1,17 (4.5)

Simiilasyonda yapilacak degisim,
Maks. sarim Mt. / Min sarim Mt. = 40mt/ 25mt = 1,6 (Isletme baz degeri 1,5 iistii)

Maksimum sarimin 40mt, minimum sariminda 25mt yapilmasi halindeki siparis orani

1,6 dir.

Ormek alman isletmenin yetkilileri, gecmis dénem kayitlarina 6zel siparis oran1 1,5

tizerinde oldugunda sarim araliginin kabul edilebilir seviyede oldugunu belirtmektedirler.

Miisteri top sarim Kriterleri sarim aralig1 disinda ayni kalmak kaydiyla simiilasyonlb’de
yeniden diizenlenmis miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek T.4’de gosterilmistir.

Bu kesim sonucunda ¢ikacak toplar ve optimizasyon sonucu tablo 4.6’da gosterilmistir.

Tablo 4.6: Simiilasyon1b; 6zel siparis oram 1,5 iizerine ¢cikartilmis parti sonug¢ raporu

Optimizasyon
Cikacak toplar Mt. %
sonuclari;
27,4 | Birinci Kalite Satis | 391,2 | 77,9%
30 |Iskontolu Satis
39,4 [ 1A Kalite 46,6 | 9,3%
35,9 | Iskarta Kumas 64,2 [12,8%
30
35,5
40 | Toplam 502
40
30 | Satilabilir Uriin 391,2 | 77,9%
32 | Kumas Firesi 110,8 | 22,1%
25
Toplam 365,2

Yeni sarim metraj araliginda birinci kalite seviyesinin %77,9’a yiikseldigi goriilmektedir.
Bu sarimin miisteri tarafindan kabul edilmesi durumunda 500mt siparise karsin 419,4mt
iiriin sevk edilebilecektir. Miisteri %-5 toleransi olan 475mt minimum yiikleme metresi

tutturulamamustir.
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Miisteri taleplerinden ¢ok uzaklasmamak adina diger kriterlerde esnetme talep edilmesi

halinde satilabilir lirlin miktarindaki degisme bakilacaktir.

Simiilasyon2a; tablo 4.3 deki miisteri orijinal isteklerine gore hata sayisini artirildiginda
birince kalite oranindaki degisim simiilasyonu kontrol edilecektir. Miisterinin talebindeki

iki hata istegi, ii¢ hata konulmas1 durumunda satilabilir {iriin lizerine etkisi incelenecektir.

Bu simiilasyonun yeniden diizenlenmis miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek
T.5’de gosterilmistir. Kesim sonucunda ¢ikacak toplar ve optimizasyon sonug¢ raporu

tablo 4.7’de gosterilmistir.

Tablo 4.7: Simiilasyon2a; top ici hata sayisi bir adet arttirilmis parti

Optimizasyon
Cikacak toplar Mt. %
sonuclari;
31,9 | Birinci Kalite Satis | 368,7 | 73,4%
32,9 |iskontolu Satig
31,9 | 1A Kalite 69 |13,7%
35 | Iskarta Kumag 64,3 | 12,8%
35
35
35 | Toplam 502
35
30 | Satilabilir Uriin 368,7 | 73,4%
32 | Kumas Firesi 133,3 | 26,6%
35
Toplam | 368,7

Yeni hata sayisina gore birinci kalite seviyesinin %73,4 degeri ile miisteri orijinal
isteklerine gore optimizasyon yapilmis parti sonuglarinin ayni kaldig gorilmektedir.

Simiilasyon2a da satilabilir iirlin miktarinda artis gerceklesmemistir.

Simiilasyon2b’de top sarim aralifinda 6zel siparis orani 1,5 lizerinde tutulacak ve hata
sayist tablo 4.3’deki miisteri orijinal isteklerine gore bir adet artirilacaktir. Bu
simiilasyonun yeniden diizenlenmis miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek T.6 da

verilmistir. Optimizasyon sonu¢ formu tablo 4.8’de gosterilmektedir.
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Tablo 4.8: Simiilasyon2b; 6zel siparis oram 1,5 iistii ve hata sayisi bir adet arttirilmis

parti
Optimizasyon
Cikacak toplar Mt. %
sonuclari;
27,4 | Birinci Kalite Satig | 391,2 | 77,9%
30 |Iskontolu Satis
39,4 | 1A Kalite 46,6 | 9,3%
35,9 | Iskarta Kumas 64,2 12,8%
30,4
35,1
40 | Toplam 502
40
25 | Satilabilir Uriin 391,2|77,9%
37 | Kumas Firesi 110,8|22,1%
26
Toplam | 366,2

Simiilasyon2b uygulamasi sonrasinda satilabilir iiriin seviyesi %77,9 oranina gelmis ve
391,2mt iirlin sevk edilebilir durumdadir. Bu simiilasyon sonrasinda siparigin

kapatilamadig1 goriilmektedir.

Simiilasyon2c’de tablo 4.3’deki miisterinin orijinal isteklerinde hata uzunlugu 30cm’den
Imt’ye cikartilacaktir. Bu simiilasyonun yeniden diizenlenmis miisteri istekleri tablosu
ve kesim raporu Ek T.7’de verilmistir. Optimizasyon sonu¢ formu tablo 4.9°da

gosterilmektedir.

Tablo 4.9: Simiilasyon2c; maksimum Hata uzunlugu 1mt’ye ¢ikartilmis parti

Cikacak toplar Optimizasyon Mt. %
sonuclari;
31,9 | Birinci Kalite Satis | 368,7 | 73,4%
32,9 | iskontolu Satis
31,9 | 1A Kalite 69 | 13,7%
35 | Iskarta Kumas 64,3 | 12,8%
35
35
35 | Toplam 502
35
30 | Satilabilir Uriin 368,7 | 73,4%
32 | Kumas Firesi 133,3 | 26,6%
35
Toplam | 368,7
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Simiilasyon2¢ uygulamasi sonrasinda satilabilir iiriin seviyesi %73,4 oraninda tespit

edilmis ve orijinal partiye gore fark goriilememistir.

Simiilasyon2d; miisterinin tablo 4.3 deki orijinal isteklerinde iki hata aras1 mesafe 3mt’ye
indirilerek parti tekrar optimize edilmistir. Bu simiilasyonun yeniden diizenlenmis
miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek T.8’de verilmistir. Optimizasyon sonug

formu tablo 4.10°da gosterilmektedir.

Tablo 4.10: Simiilasyon2d; Iki hata aras1 mesafe 3mt’ye indirilmis parti

Cikacak toplar Optimizasyon Mt. %
sonuclari;
31,9 | Birinci Kalite Satis | 368,7 | 73,4%
32,9 | iskontolu Satis
31,9 | 1A Kalite 69 |13,7%
35 [Iskarta Kumas 64,3 | 12,8%
35
35
35 |[Toplam 502
35
30 | Satilabilir Uriin 368,7 | 73,4%
32 | Kumas Firesi 133,3 | 26,6%
35
Toplam | 368,7

Simiilasyon2d uygulamasi sonrasinda satilabilir iirlin seviyesi %73.,4 oraninda tespit

edilmis ve orijinal partiye gore fark goriilememistir.

Simiilasyon3b; miisterinin tablo 4.3’deki orijinal isteklerinden farkli olarak bir adet ekli
sarim yapilabilir seklinde parti tekrar optimize edilmistir. Bu simiilasyonun yeniden
diizenlenmis miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek T.9’da verilmistir.

Optimizasyon sonu¢ formu tablo 4.11°da gosterilmektedir.
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Tablo 4.11: Simiilasyon3Db; bir adet ekli sarim yapilabilir parti

Optimizasyon Mt | 9%
sonuclari;

31,9 | Birinci Kalite Satis | 417 | 83,1%
29,9 | Iskontolu Satis

Cikacak toplar

35 | 1A Kalite 20,7 | 4,1%
35 | Iskarta Kumasg 64,3112,8%
30

30

30 [ Toplam 502

Eklenecek 15,5
35 | Satilabilir Uriin 417 | 83,1%
Eklenecek 9,6 | Kumas Firesi 85 |16,9%
22,1
30
32
35
Eklenecek 16
Toplam 417

Simiilasyon3b uygulamasi sonrasinda satilabilir iiriin seviyesi %83,1 oraninda tespit
edilmistir. Bu parametrelerin miisteri tarafindan kabul edilmesi halinde 417mt {iriin sevk

edilebilecektir. Bu sevk metraj1 ile siparisin kapatilamayacag goriilmektedir.

Yapilan simiilasyon denemelerinde siparis kapama metresinde uzakta seyredildigi
goriilmektedir. Sarim araliginin daha da arttirildig1 simiilasyonlar denenecektir. Miisteri
isteginden ¢ok uzak top sarimi taleplerin kabul edilme olasiliginin diisiik olmasi
nedeniyle 6zel siparis katsayisi “2” degerinde deneme yapilacaktir.

Mevcut durumda 6zel siparis degeri;

Maks. sarim Mt. / Min sarim Mt. = 35mt/ 30mt = 1,17 (4.6)
Simiilasyon yapilacak degisim,
Maks. sarim Mt. / Min sarim Mt. = 40mt/ 20mt = 2 4.7)

Maksimum sarimin 40mt, minimum sariminda 20mt yapilmasi halinde 6zel siparis orani

2°dir.
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Simiilasyonlc; 6zel siparis oran1 “2” degerinde parti tekrar optimize edilmistir. Bu
simiilasyonun yeniden diizenlenmis miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek T.10’da

verilmistir. Optimizasyon sonu¢ formu tablo 4.12°de gosterilmektedir.

Tablo 4.12: Simiilasyonlc; 6zel siparis orani 2'ye ¢ikartilmis parti

Optimizasyon
Cikacak toplar Mt. %
sonuclari;
27,4 | Birinci Kalite Satis | 421 | 83,9%
30 |iskontolu Satis
39,4 | 1A Kalite 16,8 | 3,3%
35,9 | Iskarta Kumag 64,2 | 12,8%
20
28,6
30 | Toplam 502
26,9
20 | Satilabilir Uriin 421 | 83,9%
27,7 | Kumas Firesi 81 |16,1%
22,1
32
22
29
Toplam 391

Simiilasyonlc uygulamasi sonrasinda satilabilir iiriin seviyesi %83,9 oraninda tespit
edilmistir. Bu parametrelerin miisteri tarafindan kabul edilmesi halinde 42 1mt {iriin sevk

edilebilecektir. Bu sevk metraji ile siparisin kapatilamayacag goriilmektedir.

Simiilasyonld; 6zel siparis oran1 “2” degerinde sarim aralig1 ve hata boyu maksimum 1mt
olacak sekilde parti tekrar optimize edilmistir. Bu simiilasyonun yeniden diizenlenmis
miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek T.11°de verilmistir. Optimizasyon sonug

formu tablo 4.13°de gésterilmektedir.
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Tablo 4.13: Simiilasyon1d; ozel siparis orani 2 ve hata boyu maks. 1mt yapilmus parti

Optimizasyon
Cikacak toplar Mt. %
sonuclari;

27,4 | Birinci Kalite Satis 421 | 83,9%

30 |iskontolu Satis
39,4 | 1A Kalite 16,8 | 3,3%
35,9 | Iskarta Kumas 64,2 | 12,8%
20
28,6
30 | Toplam 502
26,9
20 | Satilabilir Uriin 421 | 83,9%
27,7 | Kumas Firesi 81 | 16,1%
22,1
32
22
29
Toplam 391

Simiilasyonld uygulamasi sonrasinda satilabilir iiriin seviyesi %83,9 oraninda tespit
edilmistir. Bu parametrelerin miisteri tarafindan kabul edilmesi halinde 42 1 mt {iriin sevk

edilebilecektir. Bu sevk metraj1 ile siparisin kapatilamayacagi goriilmektedir.

Simiilasyon2f, miisterinin tablo 4.3’deki orijinal isteklerinden farkli olarak top bas ve
sonunda gelecek hatanin konumu 6nemsenmemis sekilde parti tekrar optimize edilmistir.
Bu simiilasyonun yeniden diizenlenmis miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek

T.12’da verilmistir. Optimizasyon sonug¢ formu tablo 4.14’de gosterilmektedir.

Tablo 4.14: Simiilasyon2f; topun basi ve sonu hata Kkriteri onemsenmemis parti

Cikacak toplar Optimizasyon Mt. %
sonuclari;

30,9 |Birinci Kalite Satis | 368,8 | 73,5%
32,5 | iskontolu Satis
34,4 | 1A Kalite 74,5 | 14,8%
35 [Iskarta Kumasg 58,7 | 11,7%
35
35
31 |[Toplam 502
35
30 | Satilabilir Uriin 368,8 | 73,5%
35 |[Kumas Firesi 133,2 | 26,5%
35

Toplam | 368,8
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Simiilasyon2f uygulamasi sonrasinda satilabilir iirlin seviyesi %73,5 oraninda tespit
edilmistir. Bu parametrelerin miisteri tarafindan kabul edilmesi halinde 368,8mt iiriin

sevk edilebilecektir. Bu sevk metraj1 ile siparisin kapatilamayacagi goriilmektedir.

Simiilasyon2g; miisterinin tablo 4.3’deki orijinal isteklerinden farkli olarak iki hata arasi
mesafe istegi onemsenmemis sekilde parti tekrar optimize edilmistir. Bu simiilasyonun
yeniden diizenlenmis miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek T.13’de verilmistir.

Optimizasyon sonug¢ formu tablo 4.15’de gosterilmektedir.

Tablo 4.15: Simiilasyon2g; iki hata arasi mesafe Kkriteri 6nemsenmemis parti

Cikacak toplar Optimizasyon Mt. %
sonuclari;

31,9 | Birinci Kalite Satis | 368,7 | 73,4%
32,9 | iskontolu Satis
31,9 | 1A Kalite 69 |13,7%
35 | Iskarta Kumas 64,3 | 12,8%
35
35
35 |[Toplam 502
35
30 | Satilabilir Uriin 368,7 | 73,4%
32 | Kumas Firesi 133,3 | 26,6%
35

Toplam | 368,7

Simiilasyon2g uygulamasi sonrasinda satilabilir iirlin seviyesi %73.,4 oraninda tespit
edilmistir. Bu parametrelerin miisteri tarafindan kabul edilmesi halinde 368,7mt iiriin

sevk edilebilecektir. Bu sevk metraj1 ile siparisin kapatilamayacag: goriilmektedir.

Simiilasyonle; miisterinin tablo 4.3’deki orijinal isteklerin tamaminin degistirilmesi ve
0zel siparis degerinin 2 olarak ayarlanmasi sonrasinda parti tekrar optimize edilmistir. Bu
simiilasyonun yeniden diizenlenmis miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek T.14’de

verilmistir. Optimizasyon sonug¢ formu tablo 4.16’da gosterilmektedir.
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Tablo 4.16: Simiilasyonle; Ozel siparis oram 2 ve tiim parametreleri degistirilmis parti

Optimizasyon

Mt. %
sonuclari;

Cikacak toplar

Eklenecek 2 | Birinci Kalite Satis | 445 | 88,6%

Eklenecek 1,5 |Iskontolu Satis
Eklenecek 4,1 | 1A Kalite 0,2 | 0,0%
32,8 | Iskarta Kumas 56,8 | 11,3%
30,1
34,9
36,9 | Toplam 502
40
39,6 | Satilabilir Uriin 445 | 88,6%

27,9 | Kumas Firesi 57 | 11,4%
20
29,2
22,1
Eklenecek 7
25
21
Eklenecek 17
Eklenecek 1,9
20
32
Toplam 445

Simiilasyonle uygulamasi sonrasinda satilabilir iiriin seviyesi %88,6 oraninda tespit
edilmistir. Bu parametrelerin miisteri tarafindan kabul edilmesi halinde 445mt {iriin sevk

edilebilecektir. Bu sevk metraj1 ile siparisin kapatilamayacag goriilmektedir.

Simiilasyon3a; miisterinin tablo 4.3’deki orijinal istekleri uygulanmis ancak iskoto ile
satilabilecek bir metraj aralig1 isletme tarafindan belirlenmistir. Bu simiilasyonun yeniden
diizenlenmis miisteri istekleri tablosu ve kesim raporu Ek T.15°de verilmistir.

Optimizasyon sonu¢ formu tablo 4.17’de gosterilmektedir.
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Tablo 4.17: Simiilasyon3a; iskontolu metraj arahig uygulama modeli

Cikacak toplar Optimizasyon Mt. %
sonuclari;
31,9 | Birinci Kalite Satis | 368,7 | 73,4%
32,9 |Iskontolu Satig 50,8 | 10,1%
31,9 [ 1A Kalite 64,3 | 12,8%
35 | Iskarta Kumasg 64,3 | 12,8%
35
35
35 | Toplam 502
Iskontolu 12,7
35 [ Satilabilir Uriin 419,5 | 83,6%
Iskontolu 22,1 | Kumas Firesi 128,6 | 25,6%
30,1
31,9
35
Iskontolu 16

Toplam 419,5

Simiilasyon3a uygulamas1 sonrasinda satilabilir iiriin seviyesi %83,6 oraninda tespit
edilmistir. Bu parametrelerin miisteri tarafindan kabul edilmesi halinde 419,5mt iiriin

sevk edilebilecektir. Bu sevk metraji ile siparisin kapatilamayacagi goriilmektedir.

4.3.5.1 Ornek siparis sonug¢ degerlendirmesi

Miisteri istekleri esnetme ¢alismalar1 kiyaslama tablosu Ek T.16’da gosterilmistir. Bu

sonuglara gore;

Simiilasyonle : %88,6 satilabilir kumas oranmi ile en fazla isletme sayfasi saglanan
simiilasyondur. Ancak miisteri isteklerine uyumda %0 uygunluk tasidig1 i¢in miisterinin
bu esnetme faaliyetini kabul etme olasilig1 az goriilmektedir. Siparise verilebilecek metre

445mt ve siparis kapatilamamaktadir.

Simiilasyonlc : %83,9 satilabilir kumas orani ile ikinci en fazla isletme sayfasi saglanan
simiilasyondur. Ancak miisteri isteklerine uyumda %70 uygunluk tasidig1 i¢in miisterinin
bu esnetme faaliyetini kabul etme olasilig1 az goriilmektedir. Siparise verilebilecek metre

421mt ve siparis kapatilamamaktadir.
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Simiilasyonld : Isletme i¢in simiilasyon Ic ile ayni fayda gériilmiistiir. Ancak miisteri
istekleri uyum orani %60 dir. Bu ylizden bu simiilasyon miisteriye yapilacak esnetme

istegi talebine konulmasina gerek goriilmemektedir.

Simiilasyon3a : %83,6 satilabilir kumag orani ile liglincii en fazla isletme sayfasi saglanan
simiilasyondur. Miisteri isteklerine uyum %100’diir. Ancak miisterinin iskontolu {iriin
yapildiktan sonra liriinleri alip almayacagi bilinememektedir. Siparise verilebilecek metre

419,5mt ve siparis kapatilamamaktadir.

Simiilasyon3b : %83,1 satilabilir kumas orani goriilmektedir. Miisteri isteklerine uyum

orani %90°d1r. Siparise verilebilecek metre 417mt ve siparis kapatilamamaktadir.

Simiilasyonlb : %77,9 satilabilir kumas orani goriilmektedir. Miisteri isteklerine uyum

orani %70’dir. Siparise verilebilecek metre 391,2mt ve siparis kapatilamamaktadir.

Simiilasyon2b : %77,9 satilabilir kumas orani goriilmektedir. Simiilasyonlb ile ayni
sonu¢ goriilmektedir. Ancak miisteri isteklerine uyum orant %50’dir. Bu ylizden bu
simiilasyon miisteriye yapilacak esnetme istegi talebine konulmasina gerek

goriilmemektedir.

Simiilasyonla : %74,8 satilabilir kumas orani1 goriilmektedir. Miisteri isteklerine uyum

oranit %70’dir. Siparise verilebilecek metre 375,6mt ve siparis kapatilamamaktadir.

Simiilasyon2f : %73,5 satilabilir kumas orani goriilmektedir. Miisteri isteklerine uyum

oran1 %90°dir. Siparige verilebilecek metre 368,8mt ve siparis kapatilamamaktadir.

Orijinal Parti : %73,4 satilabilir kumas oran1 goriilmektedir. Miisteri isteklerine uyum

oran1 %100°’diir. Siparige verilebilecek metre 368,7mt ve siparis kapatilamamaktadir.
Simiilasyon2a, simiilasyon2c, Simiilasyon2d, Simiilasyon2g simiilasyonlarinda orijinal

partiden daha iyi sonug elde edilemedigi i¢in miisteriye sunulacak esnetme taleplerinde

yer almayacaklardir.
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Bu sonuclara gore simiilasyonl gruplarinda 6zel siparis orani iizerinde degisiklik ve
sonrasinda diger parametrelerde degisimlerinin en iyi birinci kalite {irlin ¢ikartilmasi
sonucuna igletmeyi gotiirdiigli goriilmistiir. Simiilasyon2 gruplarinda 6zel siparis oranini
degistirmeden yapilacak diger parametre degisimlerinin birinci kalite lizerine fazla etkisi
olmadigi goriilmiistiir. Simiilasyon3 grubunda olusturulan iskontolu iiriin uygulamasin da
veya ¢ikan kisa parcalarin biiyiik toplara eklenmesi ile satilabilecek iirtinlerin arttirdigi

gorilmistiir.

4.4 ORNEK ISLETME KESIiM OPTIMIiZASYONU

Omnek alinan isletmede sekil 4.4’de gosterilen optimizasyon esneme ekrani
goriilmektedir. Bu ekran vasitasi ile parametre degisimleri ve sonuglari izlenebilmekte ve

varyasyonlar kolayca analiz edilebilmektedir.

Yukarida verilen 6rnek miisteri talebinde her bir miisteri talebindeki simiilasyonlarin elle
yapilmasi isletme i¢in ciddi zaman kayiplar1 ve ¢ok hizli olunmasi gereken giinlimiiz
sartlarinda istenmeyen {riin bekleme siirelerine yol agmaktadir. Yapilan simiilasyonlarin
kayitlarimi tutulmasi gelecege yonelik veri tabani olusturma ve insan faktoriinii en az
devrede tutmak adina isletme bu programi kullanmaktadir. Isletme yetkililerinden alinan
bilgiye gore, her iirlin gaminda degisik miisteri talepleri olabilecegini ve bir programiniz
olsa dahi bazi islemlerin elle yapilmasi gerektigi belirtilmektedir. Bu yiizden uygulanan
program alt yapisinin da miimkiin oldugunca esnek olmasi ve kolay gelistirilebilir tiirden

olmasit Onerilmektedir.

Esneme ekranindaki miisteri istek parametreleri SAP sisteminden otomatik gelmekte,
kontrolde c¢alisan elemanlar tarafindan kolayca parametre simiilasyonlari
degistirilebilmektedir. Isletme gegen zaman zarfinda hangi miisterinin hangi simiilasyon

esnetme taleplerine olumlu cevap verebilecegini gosteren tablolar olusturmustur.
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Isletme olusturdugu kontrol kaytlar1 ile tasarimda kalitesinde iiriin grubu bazinda maliyet
iyilestirme caligmalar1 yapmakta ve miisteri odakli talep yonetimi kalite sistemini

uygulamaktadir.

Sekil 4.4: Ornek isletme optimizasyon programi ekran goriintiisii

a5l Optimizasyon - O *

Optimizasyon 1 Optimizasyon 2 Optimizasyon 3

Kalite |1. Kalite | Iki Hata Arasi Min. Mesafe 0,1
Min. Metre |36 Max. Hata Sayis Tolerans (%) |0
Parti Metre (2473,1 § Optimizasyon Calgir o Sonucu Kaydet .. Sonucu Kaydet + 14 Gincelle U Excele Aktar

Parti Hata Listesi Optimizasyon Sonucu

1. Kalite iskontolu Satis | Farkli Miisteri Satis KG Satis

r 1917.7 mt. 274.2 mt. 131.5 mt. 149.7 mt.
#77.54 %11.09 %5.32 %6.05
3% SarmNo |Topne Baslangic Bitis Uzunluk TemizMT Bonus Hatasayis1 |HataMT Kalite "~
191 1_R-1[180057016 | 0,0 10,7 10,7 0,0 0,0 1 10,7 KG Sabis
T 2 1_R-1[1800570]8 | 10,7 10,9 0,2 0,2 0,0 0 0,0 Farkl Misteri Sat
3_ 5 1_R-1[1800570]N | 10,9 15,6 47 0,0 0,0 z 47 KG Sahig
T 4 1_R-1[1800570]B | 15,6 21,0 54 S 0,0 0 0,0 Farkl Misteri Sat
5 Is 1_R-1[1800570]B | 21,0 7,7 6,7 0,0 0,0 i 6,7 KG Sati
B_ 6 1_R-1[1800570]8 | 27,7 321 44 44 0,0 0 0,0 Farkl Misteri Sat
7 7 1_R-1[1800570]B | 32,1 51,0 18,9 0,0 0,0 i 18,8 KG Sati
ls & 1 R-1MANNS701R | 51.0 5.1 4.1 4.1 n.n 0 n.n Farkli Miisteri Sati ]

Programda optimizasyonl sekmesi; miisteri taleplerinde %100 uyan ekrani temsil
etmektedir. Tiim parametreler SAP sisteminden otomatik gelmekte ancak c¢alisan
tarafindan kolayca degistirilebilir durumdadir. Optimizasyon ¢alistir butonuna basilmasi
ile program yeniden hizli bir sekilde kesim raporu ve optimizasyon sonuglarini
giincelleyebilmektedir. Sonuclar ¢ikti olarak alinabilmekte ve {iriin ile birlikte bir sonraki

asamaya gonderilebilir durumdadir.

Optimizasyon2 sekmesi optimizasyonl ile ayn1 olup, iskontolu iiriin calismas1 yapilacagi
durumlarda kullanilan  ekrandir.  Optimizasyon3 sekmesi optimizasyonl ve
optimizasyon2 disinda kalan 1A kalite dedigimiz {irlinlerin hesaplanmasi i¢in otomatik

calisan kisimdir.
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Tiim bu parametre yonetimi disinda miisterilerin 6zellikle istemedigi bazi hata tipleri
olabildigi belirtilmistir. Bu baglamda program icindeki hatalar major olarak
tanimlanabilmekte ve ne olursa olsun programin buradan {riinii kesmesi

saglanabilmektedir.

60



5. TARTISMA VE SONUC

Toptan kumas alimi yapacak miisterin top kesim talepleri isletme maliyetlerini
etkilemektedir. Bu maliyet etkisi isletme tarafindan iki sekilde yonetilebilecegi sonucuna

varilmstir.

Miisterinin tanimlayacagi tiim parametreler ve 6zel isteklerin igletmede uygulanmasi ek
maliyetler dogurabilmektedir. Miisteri talep agsamasinda tasarim kalitesine eklenecek top
kesim optimizasyonu yonetimi ile iiretimde gelecekte dogabilecek fireler hakkinda fikir
sahibi olunabilir. Bu dngoriiye gore liretim maliyetlerinde artis veya azalis planlanabilir.
Son kontrolde ¢ikan firiinlerin iizerine yapilacak en az telefle kesim ve miisteri
isteklerinde esnetme calismalart ile tekrar gelecek ayni {irlin siparigleri igin bir 6nceki

tirtin fiyatindan farkli fiyat verilerek rekabet avantaji veya karlilikta artig saglanabilir.

Kesim optimizasyonlarinda isletme ile miisteri arasinda uyum saglanmasiyla satis
fiyatinda yapilacak bir indirim, miisteri i¢in cazip kalite yaratacak ve firmaya bagliligi
artacagi diistilmektedir. Yeni fiyatlama politikasi ile miisterilerin {iriine alternatif piyasa

aragtirmalarinda bu fiyata iirlinii piyasada bulmasi zorlasacaktir.

Tablo 5.1°deki iliski tablosuna gore miisteri taleplerinden dogan maliyet kalemlerinden
birisi kumas kesim talepleridir. Kumas kesim taleplerinin daha ilk asamada optimize
edilmesi veya ¢ikan kumasin hata haritasina gore esnetilebilmesi direk olarak 2.klt kumas
miktarin1 yani isletme kumas maliyetini diizenlemektedir. Optimizasyondaki basari
derecesine gore artan veya azalan maliyetler iirlin satis fiyatlar1 {izerine yansimakta ve
piyasadaki rekabet avantajini etkilemektedir. Rekabet avantajinin fiyat bazinda rakiplere
gore saglanmasi ve mevcut miisterilerin tiim isteklerinin karsilanabiliyor olmasi

nedeniyle isletmeye olan miisteri sadakatinin de artacagi diisiintilmektedir.
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5.1 TASARIM KALITESINDE MALIYET YONETIMI;

Musteri ile ilk iiriin satis pazarlik asamasinda tablo 4.1’deki gibi bir istek tablosunun
doldurulmasiyla imalat asamasinda dikkat edilecek diger parametreler belirlenmis
olacaktir. Uretim sonrasinda ¢ikacak olan hata dagilimlarma gore isletmelerin bu

parametrelere gore pozisyon alacag diisiiniilmektedir.

Top sarim araligit maksimum ve minimum sarim metresi oranin Onemi ag¢iklanan
simiilasyonlarda anlatilmistir. Maksimum sarimin minimum sarima oranin belli bir
degerin altinda olmasi halinde iiretimin sonunda, partiden topa donme asamasinda
cikacak 2 klt tiriinleri artiracagi gosterilmistir. Bu yiizden ¢ok kisa sarim araliginda top
yapilmasi isteginde 6zel maliyet ¢alismasini yapilmasinin faydali olacagi veya ekli sarim,
iskontolu iirtin gibi uygulamalar igin yeni kriterlerin ilk pazarlik asamasinda anlasilmasi
gerektigi ifade edilmistir. Bu saya de kesim raporu optimizasyon sonuglarina gore
miisteriye tekrar teklifte bulunma, cevap icin lriinlerin bekletilmesi ve tekliflerin kabul

edilmemesi nedeniyle artan 2.klt maliyetleri meydana gelmeyecektir.

Tasarim kalitesi asamasinda miisteri ile tam senkronize bir toptan kumas alim parametresi
dizayninin saglanmasi ile iiretim maliyet iyilestirme saglanabilecek ve rakiplere gore

pozitif avantaj saglanabilecektir.

52 KUMAS HATA HARITASININ MUSTERiI ISTEKLERINE GORE
OPTIMIZASYONU

Imalat1 biten {iriinlerin hata haritalar1 iizerinden miisteri isteklerine gére optimizasyon
caligmas1 yapilmasinin ve bu sonuglar {izerinde esnetme taleplerinin yapilmasimin 2.kt

maliyetlerini azaltic1 etki gosterdigi goriilmiistiir.

Optimizasyonu yapilmasi ve ¢esitli simiilasyonlarin uygulanmasin karisik bir islem

oldugu ve bu ylizden bir programin yardimci olarak kullanilmasi tavsiye edilmistir.
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Cikacak esnetme teklifleri ile isletmelerin sadece kendilerine 6zel bir miisteri kriterleri
tablosu olusturabilecekleri ve bu kriterlere {iriin yonetimi gerceklestirilebilecegi ifade
edilmistir.

Olusturulacak simiilasyonlarindan isletme ve miisteri agisindan en iyi derecede sonug

iceren degerler, miisteri ile karsilikli goriisiilerek uygulamaya gegirilecektir.

5.3 ONERILER

Isletme maliyetlerinin azaltilmasi, rekabet avantaji saglanmasi, miisteri memnuniyeti ve
baglilig1 i¢in miisteri taleplerinin optimize edilmesinde fayda goriilmektedir. Miisterilerin
talepleri dogrultusunda iiretim ¢agimizin geregi olmakla birlikte bu talebe uymayan tiim
triinler 2.klt olmaktadir. 2.klt {irlinleri azaltmak i¢in uygulanacak diger tiim
parametrelerin yaninda bu isteklerinde isletme sartlarina gére miisteri ile ortak fayda

saglayacak sekilde optimize edilmesi 6nerilmektedir.

Bu optimizasyon iki farkli zaman ve kalite plan1 icerisinde gerceklesebilecegi
goriilmistiir. Miisteri ile ilk pazarlik asamasinda begenilen iirlinlerin top kesimleri igin
misterinin taleplerinin detayli olarak alinmasi faydali olacaktir. Bu istekler miimkiinse
ilk pazarlik asamasinda isletmenin veri tabanindaki kalite verilerine gore ayarlanmaya
calistimahidir. Isletmenin verilerine gore yiiksek oranda kumas firesi verilecek sipariste
0zel maliyetle yontemleri uygulanmas1 faydali olacaktir. Miisteri talep optimizasyonu
ikinci kismi1 son kontrol asamasinda yapilmaktadir. Buradaki esnetme calismalar
sonrasinda miisteri isteklerinin yeni haline gore tekrardan maliyetler gozden gegirilebilir.
Hem miisteriyi memnun etmek hem de isletmenin daha az kumas fireleri ile ¢alisabilmesi

bu senkronizasyonun saglanmasi ile gergeklesebilecegi diistiniilmektedir.
Optimizasyonun yapilmasi sirasinda miisteri taleplerinin kaydedilebilecegi, degisim ve

gelistirmelerin raporlarinin tutulabilecegi sistemlerin isletmede var olmasi sadece insanin

kullanilmamas1 tavsiye edilmektedir.
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EK T.1: 2544815 Numaralari Parti Hata Haritasi

Baslama
0,00
1,50
3,50
7,50
9,00
11,30
15,40
15,90
16,00
16,10
17,10

44,50
44,60
49,00
49,10
82,00
82,10
114,00
114,10
150,00
155,50
261,00
264,50
302,50
302,60
312,20
312,60
312,70
312,80
313,40
335,50
340,00
347,00
349,00
411,00
411,10
413,00
415,00
466,00
475,00
475,10
475,20

Bitis
1,50
3,50
7,50
9,00
11,30
15,40
15,90
16,00
16,10
17,10
44,50
44,60
49,00
49,10
82,00
82,10
114,00
114,10
150,00
155,50
261,00
264,50
302,50
302,60
312,20
312,60
312,70
312,80
313,40
335,50
340,00
347,00
349,00
411,00
411,10
413,00
415,00
466,00
475,00
475,10
475,20
502,00

HATA HARITASI
Uzunluk Aciklama
1,50 383-Leke (BASKI)
2,00 Temiz
4,00 375-Cimbar Prob. (BASKI)
1,50 Temiz
2,30  375-Cimbar Prob. (BASKI)
4,10 Temiz
0,50 371-Baskida Kirigik
0,10 Temiz
0,10  903-Dikis Sari (N.TER)
1,00 371-Baskida Kirisik
27,40 Temiz
0,10  383-Leke (BASKI)
440 Temiz
0,10  301-Atki Hatalan
32,90 Temiz
0,10  375-Cimbar Prob. (BASKI)
31,90 Temiz
0,10  900-Dikis Beyaz (DOKUMA)
35,90 Temiz
550 375-Cimbar Prob. (BASKI)
105,50 Temiz
3,50 375-Cimbar Prob. (BASKI)
38,00 Temiz
0,10  375-Cimbar Prob. (BASKI)
9,60 Temiz
0,40 371-Baskida Kirisik
0,10 Temiz
0,10  902-Dikis Kirmizi (BASKT)
0,60  375-Cimbar Prob. (BASKI)
22,10 Temiz
4,50  375-Cimbar Prob. (BASKI)
7,00 Temiz
2,00 375-Cimbar Prob. (BASKI)
62,00 Temiz
0,10  375-Cimbar Prob. (BASKI)
1,90 Temiz
2,00 375-Cimbar Prob. (BASKI)
51,00 Temiz
9,00 375-Cimbar Prob. (BASKI)
0,10 Temiz
0,10  900-Dikis Beyaz (DOKUMA)
26,80 375-Cimbar Prob. (BASKI)
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EK T.2 : 2544815 numaral parti orijinal top kesim raporu

Parametreler

MinS 30 | MHU 0,3 EK 0
MaxS 35 MTB 3 % B 0
HS 30 HTM 6
MH 2 % MT 0

Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk Tﬁﬂnt].'z Bonus SF; ?::1 Hata MT
KG Satis 1 0 15 15 0 0 1 1,5
Farkli Miisteri Satis 2 1,5 35 2 2 0 0 0
KG Satis 3 3,5 7,5 4 0 0 1 4
Farkli Miisteri Satis 4 75 9 1,5 1,5 0 0 0
KG Satis 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
Farkli Miisteri Satig 6 11,3 15,4 4,1 4,1 0 0 0
KG Satis 7 15,4 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satig 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 9 16 17,1 1,1 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 49 31,9 31,8 0 1 0,1
KG Satis 11 49 49,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 49,1 82 32,9 32,9 0 0 0
KG Satis 13 82 82,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 14 82,1 114 31,9 31,9 0 0 0
KG Satis 15 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satig 16 1141 115 0,9 0,9 0 0 0
1. Kalite 17 115 150 35 35 0 0 0
KG Satis 18 150 155,5 55 0 0 1 55
1. Kalite 19 155,5 190,5 35 35 0 0 0
1. Kalite 20 190,5 2255 35 35 0 0 0
1. Kalite 21 2255 260,5 35 35 0 0 0
Farkli Miisteri Satis 22 260,5 261 0,5 0,5 0 0 0
KG Satis 23 261 2645 3,5 0 0 1 3,5
Farkli Miisteri Satig 24 264,5 277,2 12,7 12,7 0 0 0
1. Kalite 25 277,2 312,2 35 34,9 0 1 0,1
KG Satis 26 312,2 312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri Satis 27 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 28 312,7 3134 0,7 0 2 0,7
Farkli Miisteri Satis 29 3134 335,5 22,1 22,1 0 0 0
KG Satis 30 335,5 340 45 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satig 31 340 347 7 0 0 0
KG Satig 32 347 349 2 0 1 2
1. Kalite 33 349 379 30 30 0 0 0
1. Kalite 34 379 411 32 32 0 0 0
KG Satis 35 411 4111 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satis 36 411,1 413 1,9 1,9 0 0 0
KG Satis 37 413 415 2 0 0 1 2
1. Kalite 38 415 450 35 35 0 0 0
Farkli Miisteri Satig 39 450 466 16 16 0 0 0
KG Satis 40 466 475 9 0 0 1 9
Farkli Miisteri Satis 41 475 475,1 0,1 0,1 0 0 0
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KG Satis 42 475,1 475,2 0,1 0 0 0,1
KG Satis 43 475,2 502 26,8 0 0 26,8
Ek T.3 : Sarim orani %S5 artirllmis parti

Parametreler

MinS 28,5 MHU 0,3 EK 0

MaxS 36,7 MTB 3 % B 0

HS 30 HTM 6
MH 2 % MT 0

Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk Temiz Bonus Hata Hata MT

Mt. Sayis1

KG Satis 0 15 1,5 0 0 1 1,5
Farkli Miisteri 1,5 35 2 2 0 0 0
Satis
KG Satis 3 3,5 75 4 0 0 4
Farkli Miisteri 4 7,5 9 15 15 0 0
Satis
KG Satis 9 11,3 2,3 0 0 2,3
Farkli Miisteri 11,3 15,4 4,1 41 0 0
Satis
KG Satis 15,4 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
Satis
KG Satis 9 16 17,1 11 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 44,5 274 274 0 0 0
KG Satis 11 44,5 44,6 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 44,6 76,3 31,7 31,6 0 1 0,1
1. Kalite 13 76,3 114 37,7 37,6 0 1 0,1
KG Satis 14 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 15 1141 150 35,9 35,9 0 0 0
KG Satis 16 150 155,5 55 0 0 1 55
1. Kalite 17 155,5 185,6 30,1 30,1 0 0 0
1. Kalite 18 185,6 2233 37,7 37,7 0 0 0
1. Kalite 19 223,3 261 37,7 37,7 0 0
KG Satis 20 261 2645 3,5 0 0 1 3,5
1. Kalite 21 2645 302,2 37,7 37,7 0 0 0
Farkli Miisteri 22 302,2 302,5 0,3 0,3 0 0 0
Satis
KG Satis 23 302,5 302,6 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri 24 302,6 312,2 9,6 9,6 0 0 0
Satis
KG Satis 25 312,2 312,6 04 0 0 0,4
Farkli Miisteri 26 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0
Satis
KG Satis 27 312,7 3134 0,7 0 0 0,7
Farkli Miisteri 28 3134 3355 22,1 22,1 0 0
Satis
KG Satis 29 335,5 340 4,5 0 4,5
Farkli Miisteri 30 340 347 7 0 0
Satis
KG Satis 31 347 349 2 0 0 1 2
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1. Kalite 32 349 379 30 30 0 0
1. Kalite 33 379 411 32 32 0 0
KG Satis 34 411 4111 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri 35 4111 413 19 19 0 0 0
Satig
KG Satis 36 413 415 2 0 0
1. Kalite 37 415 452,7 37,7 37,7 0
Farkli Miisteri 38 4527 466 13,3 13,3 0
Satig
KG Satis 39 466 475 9 0 0
Farkli Miisteri 40 475 475,1 0,1 0,1 0
Satig
KG Satis 41 475,1 475,2 0,1 0,1
KG Satis 42 475,2 502 26,8 26,8
Ek T.4 : Ozel siparis orami 1,5 iizerine ¢ikartilmis parti

Parametreler

MinS 25 MHU 0,3 EK 0

MaxS 40 MTB 3 % B 0

HS 30 HTM 6
MH 2 % MT 0

Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk Tﬁ/ln;.lz Bonus Sl_:‘ ‘;E‘; Hata MT
KG Satis 1 0 1,5 1,5 0 0 1 1,5
Farkli Miisteri Satig 2 1,5 3,5 2 2 0 0 0
KG Satis 3 3,5 75 4 0 0 1 4
Farkli Miisteri Satig 4 75 9 15 1,5 0 0 0
KG Satis 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
Farkli Miisteri Satig 6 11,3 15,4 4.1 4,1 0 0 0
KG Satis 7 15,4 159 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satig 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 9 16 17,1 1,1 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 445 27,4 27,4 0 0 0
KG Satis 11 44,5 44,6 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 44,6 74,6 30 29,9 0 1 0,1
1. Kalite 13 74,6 114 39,4 39,3 0 1 0,1
KG Satis 14 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 15 1141 150 35,9 35,9 0 0 0
KG Satis 16 150 155,5 55 0 0 1 55
1. Kalite 17 155,5 185,5 30 30 0 0
1. Kalite 18 185,5 221 35,5 35,5 0 0
1. Kalite 19 221 261 40 40 0 0
KG Satis 20 261 264,5 3,5 0 0 1 3,5
Farkli Miisteri Satig 21 264,5 272,2 7,7 17,7 0 0 0
1. Kalite 22 2722 312,2 40 39,9 0 1 0,1
KG Satis 23 312,2 312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri Satig 24 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 25 312,7 313,4 0,7 0 0 2 0,7
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Farkli Miisteri Satis 26 313,4 335,5 22,1 22,1 0 0 0
KG Satis 27 335,5 340 4,5 0 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satis 28 340 347 7 0 0 0
KG Satis 29 347 349 2 0 1 2
1. Kalite 30 349 379 30 30 0 0 0
1. Kalite 31 379 411 32 32 0 0 0
KG Satis 32 411 411,1 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satis 33 411,1 413 1,9 1,9 0 0 0
KG Satis 34 413 415 2 0 0 1 2
1. Kalite 35 415 440 25 25 0 0 0
1. Kalite 36 440 466 26 26 0 0 0
KG Satis 37 466 475 9 0 0 1 9
Farkli Miisteri Satis 38 475 475,1 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 39 475,1 475,2 0,1 0 0 1 0,1
KG Satis 40 475,2 502 26,8 0 0 1 26,8
Ek T.5 : Top ici hata sayis1 bir adet artirllmis parti

Parametreler

MinS 30 MHU 0,3 EK 0

MaxS 35 MTB 3 % B 0

HS 30 HTM 6
MH 3 % MT 0

Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk | Temiz Mt. Bonus S':‘;Egl Hata MT
KG Satis 1 0 15 15 0 0 1 1,5
Farkli Miisteri Satig 2 1,5 35 2 2 0 0 0
KG Satis 3 3,5 7,5 4 0 0 1 4
Farkli Miisteri Satis 4 75 9 15 15 0 0 0
KG Satis 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
Farkli Miisteri Satig 6 11,3 15,4 4,1 4,1 0 0 0
KG Satis 7 15,4 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satis 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 9 16 17,1 1,1 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 49 31,9 31,8 0 1 0,1
KG Satis 11 49 49,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 49,1 82 32,9 32,9 0 0 0
KG Satis 13 82 82,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 14 82,1 114 31,9 31,9 0 0 0
KG Satis 15 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satig 16 1141 115 0,9 0,9 0 0 0
1. Kalite 17 115 150 35 35 0 0 0
KG Satis 18 150 155,5 55 0 0 1 5,5
1. Kalite 19 155,5 190,5 35 35 0 0 0
1. Kalite 20 190,5 2255 35 35 0 0 0
1. Kalite 21 2255 260,5 35 35 0 0 0
Farkli Miisteri Satis 22 260,5 261 0,5 0,5 0 0 0
KG Satis 23 261 2645 3,5 0 0 1 3,5
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Farkli Miisteri Satis 24 2645 277,2 12,7 12,7 0 0 0
1. Kalite 25 277,2 312,2 35 34,9 0 1 0,1
KG Satis 26 312,2 312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri Satig 27 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 28 312,7 3134 0,7 0 0 2 0,7
Farkli Miisteri Satis 29 313,4 3355 22,1 22,1 0 0 0
KG Satis 30 335,5 340 45 0 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satig 31 340 347 7 0 0 0
KG Satig 32 347 349 2 0 1 2
1. Kalite 33 349 379 30 30 0 0 0
1. Kalite 34 379 411 32 32 0 0 0
KG Satis 35 411 4111 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satig 36 4111 413 1,9 1,9 0 0 0
KG Satis 37 413 415 2 0 0 1 2
Farkli Miisteri Satig 38 415 431 16 16 0 0 0
1. Kalite 39 431 466 35 35 0 0 0
KG Satis 40 466 475 9 0 0 1 9
Farkli Miisteri Satis 41 475 475,1 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 42 475,1 475,2 0,1 0 0 1 0,1
KG Satis 43 475,2 502 26,8 0 0 1 26,8
Ek T.6 : Ozel siparis oram 1,5 iistii ve hata sayis1 1 adet artirilmis parti

Parametreler

MinS 25 MHU 0,3 EK 0

MaxS 40 MTB 3 % B 0

HS 30 HTM 6
MH 3 % MT 0

Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk | Temiz Mt. Bonus S':;tlsl Hata MT
KG Satis 1 0 1,5 1,5 0 0 1 15
Farkli Miisteri Satig 2 1,5 3,5 2 2 0 0 0
KG Satis 3 3,5 7,5 4 0 0 1 4
Farkli Miisteri Satig 4 75 9 15 1,5 0 0 0
KG Satis 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
Farkli Miisteri Satig 6 11,3 15,4 4.1 4,1 0 0 0
KG Satis 7 154 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satig 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 9 16 17,1 1,1 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 44,5 27,4 27,4 0 0 0
KG Satis 11 445 44,6 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 44,6 74,6 30 29,9 0 1 0,1
1. Kalite 13 74,6 114 39,4 39,3 0 1 0,1
KG Satis 14 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 15 1141 150 35,9 35,9 0 0 0
KG Satis 16 150 155,5 55 0 0 1 55
1. Kalite 17 155,5 185,9 30,4 30,4 0 0 0
1. Kalite 18 185,9 221 35,1 35,1 0 0 0
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1. Kalite 19 221 261 40 40 0 0 0
KG Satis 20 261 264,5 3,5 0 0 1 3,5
Farkli Miisteri Satis 21 2645 272,2 7,7 7,7 0 0 0
1. Kalite 22 2722 312,2 40 39,9 0 1 0,1
KG Satis 23 312,2 312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri Satis 24 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 25 312,7 3134 0,7 0 0 2 0,7
Farkli Miisteri Satis 26 3134 335,5 22,1 22,1 0 0 0
KG Satis 27 335,5 340 4,5 0 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satis 28 340 347 7 7 0 0 0
KG Satis 29 347 349 2 0 0 1 2
1. Kalite 30 349 374 25 25 0 0 0
1. Kalite 31 374 411 37 37 0 0 0
KG Satis 32 411 411,1 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satig 33 411,1 413 1,9 1,9 0 0 0
KG Satis 34 413 415 2 0 0 1 2
1. Kalite 35 415 441 26 26 0 0 0
1. Kalite 36 441 466 25 25 0 0 0
KG Satis 37 466 475 9 0 0 1 9
Farkli Miisteri Satig 38 475 475,1 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 39 475,1 475,2 0,1 0 0 1 0,1
KG Satis 40 475,2 502 26,8 0 0 1 26,8
EK T.7 : Maksimum Hata uzunlugu 1mt ye cikartilms parti

Parametreler

MinS 30 MHU 1 EK 0

MaxS 35 MTB 3 % B 0

HS 30 HTM 6
MH 2 % MT 0

Kesim
Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk Tﬁ/ln;.lz Bonus S|_:1 E;tlsl Hata MT
KG Satis 0 1,5 15 0 0 1 1,5
Farkli Miisteri 15 3,5 2 2 0 0 0
Satis
KG Satis 3 3,5 7,5 4 0 0
Farkli Miisteri 4 75 9 1,5 15 0
Satis
KG Satig 5 9 11,3 2,3 0 0 2,3
Farkli Miisteri 6 11,3 15,4 4,1 4,1 0 0
Satis
KG Satis 15,4 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
Satis
KG Satis 9 16 17,1 1,1 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 49 31,9 31,8 0 1 0,1
KG Satis 11 49 49,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 49,1 82 32,9 32,9 0 0 0
KG Satis 13 82 82,1 0,1 0 0 1 0,1
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1. Kalite 14 82,1 114 31,9 319 0 0 0
KG Satis 15 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Misteri 16 1141 115 0,9 0,9 0 0 0
Satis
1. Kalite 17 115 150 35 35 0 0 0
KG Satis 18 150 155,5 55 0 0 1 55
1. Kalite 19 155,5 190,5 35 35 0 0 0
1. Kalite 20 190,5 2255 35 35 0 0 0
1. Kalite 21 2255 260,5 35 35 0 0 0
Farkli Miisteri 22 260,5 261 0,5 0,5 0 0 0
Satig
KG Satis 23 261 264,5 3,5 0 0 1 35
Farkli Misteri 24 264,5 277,2 12,7 12,7 0 0 0
Satig
1. Kalite 25 277,2 312,2 35 34,9 0 1 0,1
KG Satis 26 312,2 312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri 27 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0 0
Satis
KG Satig 28 312,7 3134 0,7 0 0 2 0,7
Farkli Misteri 29 3134 335,5 22,1 22,1 0 0 0
Satis
KG Satis 30 3355 340 4,5 0 1 4,5
Farkli Misteri 31 340 347 7 0 0 0
Satis
KG Satig 32 347 349 2 0 0 1
1. Kalite 33 349 379 30 30 0 0
1. Kalite 34 379 411 32 32 0 0
KG Satig 35 411 4111 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Misteri 36 4111 413 1,9 1,9 0 0 0
Satis
KG Satis 37 413 415 2 0 0 1
1. Kalite 38 415 450 35 35 0
Farkli Misteri 39 450 466 16 16 0
Satis
KG Satig 40 466 475 9 0
Farkli Miisteri 41 475 475,1 0,1 0,1 0
Satis
KG Satis 42 475,1 475,2 0,1 0 0 1 0,1
KG Satis 43 475,2 502 26,8 0 0 1 26,8
EK T.8: iki hata arasi mesafe 3mt ye indirilmis parti

Parametreler

MinS 30 MHU 0,3 EK 0

MaxS 35 MTB 3 % B 0

HS 30 HTM 3
MH 2 % MT 0

Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk | Temiz Mt. Bonus S:;E; Hata MT
KG Satis 1 0 15 15 0 0 1 15
Farkli Miisteri Satig 2 1,5 3,5 2 2 0 0 0
KG Satig 3 3,5 75 4 0 0 1 4
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Farkli Miisteri Satis 4 75 9 1,5 15 0 0 0
KG Satis 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
Farkli Miisteri Satig 6 11,3 15,4 4,1 41 0 0 0
KG Satis 7 15,4 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satig 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 9 16 17,1 1,1 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 49 31,9 31,8 0 1 0,1
KG Satis 11 49 49,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 49,1 82 32,9 32,9 0 0 0
KG Satis 13 82 82,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 14 82,1 114 31,9 31,9 0 0 0
KG Satis 15 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satis 16 1141 115 0,9 0,9 0 0 0
1. Kalite 17 115 150 35 35 0 0 0
KG Satis 18 150 155,5 55 0 0 1 5,5
1. Kalite 19 155,5 190,5 35 35 0 0 0
1. Kalite 20 190,5 2255 35 35 0 0 0
1. Kalite 21 2255 260,5 35 35 0 0 0
Farkli Miisteri Satis 22 260,5 261 0,5 0,5 0 0 0
KG Satis 23 261 2645 3,5 0 0 1 3,5
Farkli Miisteri Satig 24 2645 277,2 12,7 12,7 0 0 0
1. Kalite 25 277,2 312,2 35 34,9 0 1 0,1
KG Satis 26 312,2 312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri Satis 27 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 28 312,7 3134 0,7 0 0 2 0,7
Farkli Miisteri Satis 29 3134 335,5 22,1 22,1 0 0 0
KG Satis 30 3355 340 4,5 0 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satig 31 340 347 7 0 0 0
KG Satis 32 347 349 2 0 1 2
1. Kalite 33 349 379 30 30 0 0 0
1. Kalite 34 379 411 32 32 0 0 0
KG Satis 35 411 4111 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satig 36 4111 413 1,9 1,9 0 0 0
KG Satis 37 413 415 2 0 0 1 2
1. Kalite 38 415 450 35 35 0 0 0
Farkli Miisteri Satig 39 450 466 16 16 0 0 0
KG Satis 40 466 475 9 0 0 1 9
Farkli Miisteri Satis 41 475 475,1 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 42 475,1 475,2 0,1 0 0 1 0,1
KG Satis 43 475,2 502 26,8 0 0 1 26,8
EK T.9: Bir adet ekli sarim yapilabilir parti
Parametreler
MinS 30 MHU 0,3 EK 1
MaxS 35 MTB 3 % B 0
HS 30 HTM 6
MH 2 % MT 0
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Kesim Raporu
Kalite No Bslm Bitis Uzunluk Tﬁﬂnt].'z Bonus ;_:1 ";tl?l Hata MT

KG Satis 1 0 1,5 15 0 0 1 15
Farkli Miisteri Satis 2 1,5 3,5 2 2 0 0 0
KG Satis 3 3,5 75 4 0 0 1 4
Farkli Miisteri Satis 4 75 9 1,5 1,5 0 0 0
KG Satis 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
Farkli Miisteri Satig 6 11,3 15,4 4,1 41 0 0 0
KG Satis 7 154 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satis 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 9 16 17,1 1,1 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 49 31,9 31,8 0 1 0,1
KG Satis 11 49 49,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 49,1 79 29,9 29,9 0 0 0
1. Kalite 13 79 114 35 34,9 0 1 0,1
KG Satis 14 114 114,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 15 1141 149,1 35 35 0 0 0
Farkli Miisteri Satis 16 149,1 150 0,9 0,9 0 0 0
KG Satis 17 150 155,5 55 0 0 1 55
1. Kalite 18 155,5 185,5 30 30 0 0 0
1. Kalite 19 185,5 2155 30 30 0 0 0
1. Kalite 20 2155 2455 30 30 0 0 0
1. Kalite 21 2455 261 15,5 15,5 0 0 0
KG Satis 22 261 264,5 3,5 0 0 1 3,5
1. Kalite 23 2645 299,5 35 35 0 0 0
Farkli Miisteri Satig 24 299,5 302,5 3 0 0 0
KG Satig 25 302,5 302,6 0,1 0 1 0,1
1. Kalite 26 302,6 312,2 9,6 9,6 0 0 0
KG Satis 27 312,2 312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri Satig 28 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 29 312,7 3134 0,7 0 2 0,7
1. Kalite 30 3134 335,5 22,1 22,1 0 0 0
KG Satis 31 335,5 340 45 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satig 32 340 347 7 0 0 0
KG Satig 33 347 349 2 0 1 2
1. Kalite 34 349 379 30 30 0 0 0
1. Kalite 35 379 411 32 32 0 0 0
KG Satis 36 411 411,1 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satig 37 4111 413 1,9 1,9 0 0 0
KG Satig 38 413 415 2 0 0 1 2
1. Kalite 39 415 450 35 35 0 0 0
1. Kalite 40 450 466 16 16 0 0 0
KG Satis 41 466 475 9 0 0 1 9
Farkli Miisteri Satig 42 475 475,1 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 43 475,1 475,2 0,1 0 0 1 0,1
KG Satis 44 475,2 502 26,8 0 0 1 26,8
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Ek T.10 : Ozel siparis oram 2'ye cikartilmus parti

Parametreler

MinS 20 MHU 0,3 EK 0
MaxS 40 MTB 3 % B 0
HS 30 HTM 6
MH 2 % MT 0

Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk | Temiz Mt. Bonus S|_z|:;t1?1 Hata MT
KG Satis 1 0 1,5 1,5 0 0 1 15
Farkli Miisteri Satig 2 1,5 3,5 2 2 0 0 0
KG Satis 3 3,5 7,5 4 0 0 1 4
Farkli Miisteri Satis 4 75 9 15 1,5 0 0 0
KG Satis 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
Farkli Miisteri Satis 6 11,3 15,4 4,1 4,1 0 0 0
KG Satig 7 15,4 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satig 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 9 16 17,1 1,1 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 44,5 27,4 27,4 0 0 0
KG Satig 11 445 44,6 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 44,6 74,6 30 29,9 0 1 0,1
1. Kalite 13 74,6 114 39,4 39,3 0 1 0,1
KG Satis 14 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 15 1141 150 35,9 35,9 0 0 0
KG Satig 16 150 155,5 5,5 0 0 1 55
1. Kalite 17 155,5 175,5 20 20 0 0 0
1. Kalite 18 175,5 204,1 28,6 28,6 0 0 0
1. Kalite 19 204,1 234,1 30 30 0 0 0
1. Kalite 20 234,1 261 26,9 26,9 0 0 0
KG Satig 21 261 264,5 3,5 0 0 1 3,5
1. Kalite 22 264,5 284,5 20 20 0 0 0
1. Kalite 23 284,5 312,2 21,7 27,6 0 1 0,1
KG Satis 24 312,2 312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri Satis 25 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0 0
KG Satig 26 312,7 3134 0,7 0 0 2 0,7
1. Kalite 27 313,4 335,5 22,1 22,1 0 0 0
KG Satis 28 335,5 340 4,5 0 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satig 29 340 347 7 7 0 0 0
KG Satig 30 347 349 2 0 0 1 2
1. Kalite 31 349 379 30 30 0 0 0
1. Kalite 32 379 411 32 32 0 0 0
KG Satis 33 411 4111 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satis 34 411,1 413 1,9 1,9 0 0 0
KG Satis 35 413 415 2 0 0 1 2
1. Kalite 36 415 437 22 22 0 0 0
1. Kalite 37 437 466 29 29 0 0 0
KG Satis 38 466 475 9 0 0 1 9
Farkli Miisteri Satis 39 475 475,1 0,1 0,1 0 0 0
KG Satig 40 475,1 475,2 0,1 0 0 1 0,1
KG Satis 41 475,2 502 26,8 0 0 1 26,8
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Ek T.11 : Ozel siparis oram 2'ye ayarlanmis ve hata boyu 1mt yapilmus parti

Parametreler

MinS 20 MHU 1 EK 0
MaxS 40 MTB 3 % B 0
HS 30 HTM 6
MH 2 % MT 0

Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk | Temiz Mt. Bonus S':‘;tl?l Hata MT
KG Satis 1 0 15 15 0 0 1 1,5
Farkli Miisteri Satis 2 1,5 35 2 2 0 0 0
KG Satig 3 3,5 7,5 4 0 0 1 4
Farkli Miisteri Satis 4 75 9 15 15 0 0 0
KG Satis 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
Farkli Miisteri Satig 6 11,3 15,4 4,1 4.1 0 0 0
KG Satis 7 15,4 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satis 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 9 16 17,1 1,1 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 44,5 27,4 274 0 0 0
KG Satis 11 44,5 44,6 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 44,6 74,6 30 29,9 0 1 0,1
1. Kalite 13 74,6 114 39,4 39,3 0 1 0,1
KG Satig 14 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 15 1141 150 35,9 35,9 0 0 0
KG Satis 16 150 155,5 55 0 0 1 55
1. Kalite 17 155,5 175,5 20 20 0 0 0
1. Kalite 18 175,5 2041 28,6 28,6 0 0 0
1. Kalite 19 2041 2341 30 30 0 0 0
1. Kalite 20 2341 261 26,9 26,9 0 0 0
KG Satis 21 261 2645 3,5 0 0 1 3,5
1. Kalite 22 2645 2845 20 20 0 0 0
1. Kalite 23 2845 312,2 21,7 27,6 0 1 0,1
KG Satis 24 312,2 312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri Satig 25 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 26 312,7 3134 0,7 0 0 2 0,7
1. Kalite 27 3134 335,5 22,1 22,1 0 0 0
KG Satig 28 3355 340 45 0 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satig 29 340 347 7 0 0 0
KG Satig 30 347 349 2 0 1 2
1. Kalite 31 349 379 30 30 0 0 0
1. Kalite 32 379 411 32 32 0 0 0
KG Satis 33 411 4111 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satig 34 4111 413 1,9 1,9 0 0 0
KG Satig 35 413 415 2 0 0 1 2
1. Kalite 36 415 437 22 22 0 0 0
1. Kalite 37 437 466 29 29 0 0 0
KG Satig 38 466 475 9 0 0 1 9
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Farkli Miisteri Satis 39 475 475,1 0,1 0,1 0 0
KG Satis 40 475,1 475,2 0,1 0 1 0,1
KG Satis 41 475,2 502 26,8 0 1 26,8
Ek T.12 : Topun basi ve sonu hata kriteri yok kabul edilmis parti

Parametreler

MinS 30 MHU 0,3 EK 0

MaxS 35 MTB 0 % B 0

HS 30 HTM 6
MH 2 % MT 0

Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk | Temiz Mt. Bonus S':‘?]tlsl Hata MT
KG Satis 1 0 1,5 15 0 0 1 15
Farkli Miisteri Satig 2 15 3,5 2 2 0 0 0
KG Satis 3 3,5 7,5 4 0 0 1 4
Farkli Miisteri Satig 4 75 9 1,5 1,5 0 0 0
KG Satis 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
Farkli Miisteri Satig 6 11,3 15,4 4,1 4,1 0 0 0
KG Satis 7 15,4 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satis 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 9 16 16,2 0,2 0 0 2 0,2
1. Kalite 10 16,2 47,1 30,9 29,9 0 1 1
1. Kalite 11 47,1 79,6 32,5 32,4 0 1 0,1
1. Kalite 12 79,6 114 344 34,3 0 1 0,1
KG Satis 13 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satig 14 1141 116 1,9 1,9 0 0 0
1. Kalite 15 116 151 35 34 0 1 1
KG Satis 16 151 155,5 45 0 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satis 17 155,5 161 55 55 0 0 0
1. Kalite 18 161 196 35 35 0 0 0
1. Kalite 19 196 231 35 35 0 0 0
1. Kalite 20 231 262 31 30 0 1 1
KG Satis 21 262 264,5 2,5 0 0 1 2,5
Farkli Miisteri Satis 22 264,5 277,7 13,2 13,2 0 0 0
1. Kalite 23 271,17 312,7 35 34,5 0 2 0,5
KG Satis 24 312,7 3134 0,7 0 0 2 0,7
Farkli Miisteri Satig 25 313,4 335,5 22,1 22,1 0 0 0
KG Satis 26 335,5 340 45 0 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satig 27 340 347 7 7 0 0 0
KG Satis 28 347 348 1 0 0 1 1
1. Kalite 29 348 378 30 29 0 1 1
1. Kalite 30 378 413 35 34,9 0 1 0,1
KG Satis 31 413 414 1 0 0 1 1
1. Kalite 32 414 449 35 34 0 1 1
Farkli Miisteri Satig 33 449 466 17 17 0 0 0
KG Satis 34 466 475 9 0 0 1 9
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Farkli Miisteri Satis 35 475 475,1 0,1 0,1 0 0
KG Satis 36 475,1 475,2 0,1 0 0 0,1
KG Satis 37 475,2 502 26,8 0 0 26,8
Ek T.13 : iki hata aras1 mesafe kriteri yok kabul edilmis parti

Parametreler

MinS 30 MHU 0,3 EK 0

MaxS 35 MTB 3 % B 0

HS 30 HTM 0
MH 2 % MT 0

Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk | Temiz Mt. Bonus Hata Hata

Sayisi MT

KG Satis 1 0 15 1,5 0 0 1 1,5
Farkli Miisteri Satig 2 15 3,5 2 2 0 0 0
KG Satis 3 35 75 4 0 0 1 4
Farkli Miisteri Satig 4 75 9 15 15 0 0 0
KG Satig 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
Farkli Miisteri Satig 6 11,3 15,4 4.1 4.1 0 0 0
KG Satis 7 15,4 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satis 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 9 16 17,1 1,1 0 0 2 1,1
1. Kalite 10 17,1 49 31,9 31,8 0 1 0,1
KG Satis 11 49 49,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 49,1 82 32,9 32,9 0 0 0
KG Satis 13 82 82,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 14 82,1 114 31,9 31,9 0 0 0
KG Satis 15 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri Satis 16 1141 115 0,9 0,9 0 0 0
1. Kalite 17 115 150 35 35 0 0 0
KG Satis 18 150 155,5 55 0 0 1 5,5
1. Kalite 19 155,5 190,5 35 35 0 0 0
1. Kalite 20 190,5 2255 35 35 0 0 0
1. Kalite 21 2255 260,5 35 35 0 0 0
Farkli Miisteri Satis 22 260,5 261 0,5 0,5 0 0 0
KG Satis 23 261 2645 3,5 0 0 1 3,5
Farkli Miisteri Satig 24 2645 277,2 12,7 12,7 0 0 0
1. Kalite 25 277,2 312,2 35 34,9 0 1 0,1
KG Satis 26 312,2 312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri Satis 27 312,6 312,7 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 28 312,7 3134 0,7 0 0 2 0,7
Farkli Miisteri Satig 29 3134 335,5 22,1 22,1 0 0 0
KG Satig 30 335,5 340 4,5 0 0 1 4,5
Farkli Miisteri Satig 31 340 347 7 0 0 0
KG Satis 32 347 349 2 0 1 2
1. Kalite 33 349 379 30 30 0 0 0
1. Kalite 34 379 411 32 32 0 0 0
KG Satis 35 411 4111 0,1 0 0 1 0,1
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Farkli Miisteri Satis 36 411,1 413 1,9 1,9 0 0 0
KG Satis 37 413 415 2 0 0 1 2
1. Kalite 38 415 450 35 35 0 0 0
Farkli Miisteri Satig 39 450 466 16 16 0 0 0
KG Satis 40 466 475 9 0 0 1 9
Farkli Miisteri Satis 41 475 475,1 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 42 475,1 475,2 0,1 0 0 1 0,1
KG Satis 43 475,2 502 26,8 0 0 1 26,8

Ek T.14 : Ozel siparis oram 2'ye ayarlanmis ve tiim parametreleri degistirilmis

parti
Parametreler

MinS 20 MHU 1 EK

MaxS 40 MTB 0 % B 0

HS 30 HTM 0

MH 3 % MT 0
Kesim Raporu

Kalite No Bslm Bitis Uzunluk Tﬁ/ln:.iz Bonus Sl_:‘ ‘;E‘; Hata MT
KG Satig 1 0 1,5 1,5 0 0 1 15
1. Kalite 2 15 35 2 2 0 0 0
KG Satig 3 3,5 7,5 4 0 0 1 4
1. Kalite 4 75 9 15 15 0 0 0
KG Satis 5 9 11,3 2,3 0 0 1 2,3
1. Kalite 6 11,3 154 41 41 0 0 0
KG Satig 7 154 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri Satig 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
KG Satig 9 16 16,2 0,2 0 0 2 0,2
1. Kalite 10 16,2 49 32,8 31,8 0 1 1
1. Kalite 11 49 79,1 30,1 30 0 1 0,1
1. Kalite 12 79,1 114 349 348 0 1 0,1
KG Satig 13 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 14 114,1 151 36,9 35,9 0 1 1
KG Satig 15 151 1545 3,5 0 0 1 3,5
1. Kalite 16 154,5 194,5 40 39 0 1 1
1. Kalite 17 194,5 234,1 39,6 39,6 0 0 0
1. Kalite 18 234,1 262 27,9 26,9 0 1 1
KG Satig 19 262 263,5 1,5 0 0 1 15
1. Kalite 20 263,5 283,5 20 19 0 1 1
1. Kalite 21 283,5 312,7 29,2 28,7 0 2 0,5
KG Satis 22 312,7 3134 0,7 0 0 2 0,7
1. Kalite 23 3134 335,5 22,1 22,1 0 0 0
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KG Satis 24 335,5 340 45 0 0 1 45
1. Kalite 25 340 347 7 7 0 0 0
KG Satis 26 347 348 1 0 0 1 1
1. Kalite 27 348 373 25 24 0 1 1
1. Kalite 28 373 394 21 21 0 0 0
1. Kalite 29 394 411 17 17 0 0 0
KG Satis 30 411 4111 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 31 4111 413 19 19 0 0 0
KG Satis 32 413 414 1 0 0 1 1
1. Kalite 33 414 434 20 19 0 1 1
1. Kalite 34 434 466 32 32 0 0 0
KG Satis 35 466 475 9 0 0 1 9
Farkli Miisteri Satig 36 475 475,1 0,1 0,1 0 0 0
KG Satis 37 475,1 475,2 0,1 0 0 1 0,1
KG Satis 38 475,2 502 26,8 0 0 1 26,8
Ek T.15 : 10mt ile 30mt arasinda kalan iiriinlere iskonto uygulama modeli
iskontolu
Parametreler Parametreler
MinS 30| MHU | 0,3 EK 0 MinS 10 MHU [0,3| EK 0
MaxS 35| MTB | 3 Bonus % 0 MaxS | 29,9 MTB 3| %B | 0
HS 30| HTM 6 HS 29,9 HTM 6
MH 21%MT| O MH 2 % MT 0
Kesim Raporu
Kalite No | Bslm | Bitis Uzunluk Tﬁﬂm'z Bonus Hata Hata MT
L. Sayisi
KG Satis 1 0 15 15 0 0 1 15
Farkli Miisteri 2 15 3,5 2 2 0 0 0
Satis
KG Satis 3,5 75 4 0 1 4
Farkli Miisteri 75 9 1,5 1,5 0 0
Satis
KG Satis 9 11,3 2,3 0 0 2,3
Farkli Miisteri 11,3 15,4 4,1 4,1 0 0
Satis
KG Satis 7 154 15,9 0,5 0 0 1 0,5
Farkli Miisteri 8 15,9 16 0,1 0,1 0 0 0
Satis
KG Satis 9 16 17,1 11 0 0 2 11
1. Kalite 10 17,1 49 319 31,8 0 1 0,1
KG Satis 11 49 49,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 12 | 49,1 82 32,9 32,9 0 0 0
KG Satis 13 82 82,1 0,1 0 0 1 0,1
1. Kalite 14| 82,1 114 31,9 31,9 0 0 0
KG Satis 15 114 1141 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri 16 | 1141 115 0,9 0,9 0 0 0
Satis
1. Kalite 17 115 150 35 35 0 0 0
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KG Satis 18 150 |155,5 55 0 0 1 55
Farkli Miisteri 19 | 1555 156 0,5 0,5 0 0 0
Satis

1. Kalite 20 156 191 35 35 0 0 0
1. Kalite 21 191 226 35 35 0 0 0
1. Kalite 22 226 261 35 35 0 0 0
KG Satis 23 261 | 264,55 3,5 0 0 1 3,5
Iskontolu Satis 24 | 2645 |277,2 12,7 12,7 0 0 0
1. Kalite 25| 277,2 |312,2 35 34,9 0 1 0,1
KG Satis 26 | 312,2 |312,6 0,4 0 0 1 0,4
Farkli Miisteri 27 | 312,6 |312,7 0,1 0,1 0 0 0
Satis

KG Satis 28 | 312,7 |3134 0,7 0 0 2 0,7
Iskontolu Satis 29 | 3134 |3355 22,1 22,1 0 0 0
KG Satis 30| 3355 | 340 4,5 0 0 1 4,5
Farkli Misteri 31| 340 347 7 7 0 0 0
Satis

KG Satis 32 347 349 2 0 0 1 2
1. Kalite 33 349 |379,1 30,1 30,1 0 0 0
1. Kalite 34 | 379,1 | 411 31,9 31,9 0 0 0
KG Satis 35| 411 |4111 0,1 0 0 1 0,1
Farkli Miisteri 36| 411,1 413 1,9 1,9 0 0 0
Satis

KG Satis 37 413 415 2 0 0 1 2
1. Kalite 38| 415 450 35 35 0 0 0
Iskontolu Satis 39 450 466 16 16 0 0 0
KG Satig 40 | 466 475 9 0 0 1 9
Farkli Miisteri 41 475 | 475,1 0,1 0,1 0 0 0
Satis

KG Satig 42 | 4751 | 475,2 0,1 0 0 1 0,1
KG Satis 43 | 4752 | 502 26,8 0 0 1 26,8
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Ek T.16 : Simiilasyon sonuclar1 kiyaslama tablosu

Kiyaslama Tablosu Parametrelere Uygunluk
L . . Parametre
Optimizasyon S Satilabilir | Satilabilir | 1.KIt 1.KIt | Iskontolu | Iskontolu . % %
Kodu Yapilan Degisim T e | I o it % MinS | MaxS | HS | MH | MHU | MTB [HTM | "o | EK | o Uyg;JA?Iuk

Ozel siparis orani 2 ve tiim

Simiilasyonle | parametreleri degistirilmis 445 88,6% 445 | 88,6% 0 0 0|0 0 0 0 0|00 0
parti

Simiilasyonlc | Ozel siparis degeri 2 421 839% | 421 |839% 0 | 0 [10[10] 10 | 10 | 10 | 0 |10 |10 70

Simiilasyonld Szel sipakrisfratnﬂve hata 421 83,9% | 421 |83,9% 0 0 |[10|10| 0 | 10 | 10 | 0 |10 |10 60
oyu maks. 1m

Simiilasyon3a 1sk°nlt01u metéajl_arahél 4195 | 836% | 3687 |734%| 508 | 101% | 10 | 10 |10 |10 | 10 | 10 | 10 | 10|10 | 10| 100
uygulama modeli

Simiilasyon3b | Ekli sarim 417 831% | 417 |83,1% 10 | 10 [10|10| 10 | 10 | 10 |10 | O | 10 90

Simiilasyon1b | Ozel siparis degeri 1,5 istii | 3912 | 77.9% | 3912 |77,9% 0 | 0 |10[10| 10 | 10 | 10 | O |10 10 70

Simiilasyon2b Ozil siparig degeri 1,5 stii | 3912 | 77,9% | 391,2 |77,9% 0 0 0| 10 | 10 | 10 | 0 |10 10 50
ve hata artis1

Simiilasyonla | %35 sarim toll. Degisimi 3756 | 748% | 3756 |74,8% 0 | 0 |10[10| 10 | 10 | 20 | O |10 10 70

Simiilasyon2f Er"_p“‘?f’as‘ vesonuhata | 3688 | 735% | 3688 |73,5% 10 | 10 |[10[10| 10 | 0 | 10 |10 |10 |10 | 90
1terl onemsenmemis part1

Orijinal Parti 3687 | 734% | 3687 |734% 10 | 10 [10[10| 10 | 10 | 10 |10 [ 10 | 10| 100

Simiilasyon2a | Hata sayist artisi 368,7 | 734% | 368,7 |73,4% 10 | 10 10| 0 | 10 | 10 | 10 |10 |10 | 10 90

Simiilasyon2c | Hata uzunlugu maks. 1mt 368,7 | 734% | 368,7 |73,4% 10 | 10 [10[10| 0 | 10 | 10 |10 |10 |10 90

Simillasyon2d | 1 14 arastmesafe maks. | g5g 7| 73496 | 3687 |73.4% 10|10 |10[120] 10|10 0o [10]10|20] 90

Simiilasyon2g ]'I(k@ hata arasi mesafe | 3687 | 73,4% | 3687 |73,4% 10 | 10 [10|10| 10 | 20 | 0 |10 |10 |10 90
riteri onemsenmemis parti
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