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Her iiretim sektoriinde oldugu gibi Tekstil sektdriinde de amag,minimum
maliyette ve maksimum verimlilikte,miisteri ihtiya¢ ve beklentilerinin karsilanarak
{iriiniin iiretilmesidir.Uriiniin,istenen standartlarda {iretiminin saglanabilmesi igin
tiretimi etkileyen paremetrelerin optimize edilmesi ve bu optimize edilmis sartlarin
devamliliginin ~ saglanmas1  gereklidirBu devamlilik  siire¢  kontrolii ile
saglanabilmektedir.

Bu caligmada kisa elyaf iplik egirme siirecinde,slire¢ kontroliine yardimci
olabilecek bir bilgisayar programi tasarlanmistir.Bilgisayar programi yazilirken
Visual Basic 6.0 programlama dili kullanilmigtir. Bu program ,siireclerde meydana
gelen hatalarin goriilebilmesine ve yorumlanmasina,iiriin kalitesinin su anki durumu
ve kalitenin  gidisati hakkinda yorum sahibi olunabilmesine imkan
saglamaktadir.Ayrica isletme i¢i dokiimantasyon kalabaligindan kurtulunmasina da
katk1 saglayacaktir.
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Like every production sector, the aim of the Textile sector is meeting the
customers’ needs and expectations by the maximum productivity with minimum
cost. To obtain the production of the product in expected standards, parameters that
effect the production must be optimized and these optimized conditions must be
uninterrupted. This continuity can be obtained by the Process Control.

In this study, a computer program has made to help the Process Control in the
short fibers yarn spinning process. In the coding of this computer program, Microsoft
Visual Basic version 6.0 programming language is used. By this program,
experiencing and interpreting the errors in the processes, interpretation of current
product quality and the observation of the situation of quality can be obtained.
Furthermore, the program helps saving time from the superfluity of reporting in the
administrating managing.
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1. GIRIS Omer ERDOGAN

1.GIRiS

Tekstil ve hazir giyim ticareti, uluslararas: ticaretteki global kisitlamalara
ragmen, liretimin 6niinde gelismektedir. Diinya tekstil tiretimi 1980-1999 doneminde
%15 kadar artarken, ticareti %150’nin iizerinde artmistir. 2005 ve sonrasinda DTO
(World Trade Organization) diizenlemelerinin hayata geg¢mesiyle, diinya tekstil
ticaretinin daha da artacagi kesindir. Bloklar i¢i (AB, NAFTA, Uzakdogu) tercihli
ticaret giderek daha fazla agirlik kazanmakta; bu da bloklar arasi ticaret ve 6zellikle
bloklar disinda kalan ekonomiler i¢in yeni ve biiyiikk boyutlu bir rekabet engeli
yaratmaktadir (www.tubitak.gov.tr,2006).

Diger bir dnemli husus, iggilicii maliyetlerinin diisiik oldugu gelismekte olan
tilkelerin, tekstil ve hazir giyim iiretim ve ticaretindeki paylarini, gelismis tilkelere
kiyasla giderek artirmalaridir. 1980-2000 yillar1 arasinda tekstil iiretimi Asya
kitasinda yaklasik %100, Amerika kitasinda %75 kadar artmis;Avrupa’da ise %33
kadar gerilemistir. 1980°de tekstil iiretiminin yaklagik yarisim1 gerceklestiren
Avrupa’nin pay1 bugiin %30 dolaylarina diismiis; ayn1 donemde Asya iilkelerinin
pay1 ise %25°ten %35-40 dolaylarina yiikselmistir. Amerika kitasi, diinya tekstil
tiretimindeki paymi son g¢eyrek yiizyilda 9%20’lerden %?25-30 dolaylarina
yiikseltmeyi basarmistir. Oniimiizdeki yillarda Cin dahil Asya iilkelerinin paylarinin,
diger  bolgeler  aleyhine  artmaya  devam  edecegi  beklenmektedir
(www.tubitak.gov.tr,2000).

Bugiin 55 milyon ton dolaylarinda olan yillik global elyaf (ve filament iplik)
tiketiminin 2023 yilinda 100 milyon tona erigsmesi, ilk madde (hammadde)
tiretiminin % kadarinin Asya’da gercgeklestirilmesi ve bu hammaddenin yaklagik
yarisinin gene Asya ilkelerinde islenmesi beklenmektedir.1950’li yillarda diinyada
tikketilen elyafin %70’inden fazlasini tek basina pamuk olustururken, II. Diinya
Savasi sonrasi sentetik elyaf ve iplik lretiminin artmaya baslamasiyla bu oran,
197011 yillarda %50’nin biraz altina diigmiis, 1990’11 yillarda ise %40’1n da altina
inmigtir. Basta poliester olmak iizere sentetik elyaf ve iplik iiretimindeki bu hizli artis
Oniimiizdeki yillarda da devam edecek; ylizyilin ortasinda diinya elyaf iiretiminin

%80’ini sentetik elyaf olusturacaktir. Buna ilaveten, oniimiizdeki donemde, son
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yillarda oldugu gibi, filament iplik iiretim ve tiiketimi, kesikli elyafin iiretim ve
tilketimine gore daha fazla artacagindan, 2023 yilinda diinyada tiiketilecek tiim
ipliklerin yariya yakinin filament iplikler olusturacaktir (www.tubitak.gov.tr,2006).

Tiirk Tekstil Sektorii teknoloji diizeyi, ekonomik etkinligi ve sosyal etkilesimi
itibariyle iilkenin 6nde gelen sosyo-ekonomik faaliyet alanlarindan biridir. Sektoriin
bu konumunu Oniimiizdeki iki on yil boyunca korumasi, hatta gelistirmesi
beklenmektedir. Tekstil sektoriimiiziin {irtin kalitesi ve iiretim teknolojisi ¢agdas
diinya standartlarindadir. Uretiminin yaklasik %’ {i on yasindan daha gen¢ makine ve
techizatla gerceklestirilmektedir.Uretim kapasitesi agisindan Tiirkiye, kurulu kapasite
1§ sayisi itibariyle diinya’da altinci, rotor sayisinda ise dordiincii siradadir ve ig
sayisinda diinya kapasitesinin %3.4’line, rotor sayisinda ise %5.5’ine sahiptir.
Avrupa Birligi’'nde kurulu pamuk tipi kisa elyaf kapasitesinin yaklasik yarisi
Tirkiye’dedir; yani, Tirkiye’de kurulu kapasite tek basina AB kurulu kapasitesine
denktir. Dokuma ve 6rgii kumas liretiminde, yash mekikli tezgahlar dikkate alinmasa
dahi, kurulu dokuma kapasitesi AB toplaminin '4’i kadardir ve Avrupa’daki en
biiyiik yuvarlak 6rme kapasitesine sahiptir. Kumas isleme (terbiye) kapasitesi, kurulu
ham bez iiretim kapasitesini (dokuma + oOrgii) rahatlikla isleyecek seviyededir.
Terbiye (boya, baski, apre) sanayisi gerek boyutu ve teknoloji diizeyi, gerekse iiriin
kalitesi acisindan AB kurulu kapasitesine en azindan denk diizeydedir
(www.tubitak.gov.tr,2006).

Tekstil sektoriinlin konumunu giiglendirmesi i¢in teknolojisini ¢agin gerisinde
kalmayacak sekilde hatta c¢agin Oniine gecerek gelistirmesi,katma degeri yiiksek
riinlere yonelinilmesi ile miimkiindiir.Bu yiizden {retim alanlarinda ArGe

caligsmalarina 6nem verilmesi ve bu ¢alismalara kaynak ayrilmasi gereklidir.

1.1.Cahsmanin Onemi ve Amaci

Iplik isletmesi tekstil {iretiminin kalbi durumundadir. Ciinkii {iretilen ipligin
kalitesi devamindaki dokuma, 6rme, boya-terbiye, konfeksiyon proseslerinde tiretilen
tirlinlerin kalitesini dogrudan etkilemektedir. Cesitli islem basamaklarindan gectikten

sonra lretilen ipligin kalitesinin miisteri istek ve beklentileri dogrultusunda olmasi
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i¢in tiim iiretime hakim olacak bir kalite kontrol ve siire¢ kontrol sisteminin
uygulanmasi giiniimiiz kosullarinda bir zorunluluk haline gelmistir.

Bu calismanin amaci bir kisa elyaf iplik isletmesinde iplik iiretim siiresince
elyafin gectigi proseslerin bir bilgisayar programlama dili olan Visual Basic 6.0
kullanilarak bir program yazilmasi ve bu program ile siire¢ kontrol ¢alismalarina

yardimci olmaktir.



2. ONCEKI CALISMALAR Omer ERDOGAN

2.0NCEKI CALISMALAR

(Mutlu,1990) Bu yiiksek lisans tez ¢alismasinda,proses kontrol teknikleri bir
tekstil fabrikasinda uygulanmistir. Fabrikadan alinan verilerin normal dagilima uygun
olup olmadiklari x’testi ile alinms ve normal dagilim diyagramlari,kontrol
diyagramlari ve regresyon ,korelasyon analizleri yapilarak uygunluk testleri t testi ile
yapilmistir.Calismada regresyon ve korelasyon analizleri,bilgisayar programi ile
yapilmistir.Sonugta yapilan bu incelemelerin,istatistiksel anlami agisindan tekstil
sektoriinde dikkate alinan uster standart degerlerine uygunlugu arastirilmis ve uster
standart degerlerine uygunlugu tespit edilmistir.

(Smith ve Arkadaslar1,1992) Bu calismada, tekstilde kalite kontrol igin bir
sistem gelistirilmistir.Sistem uygulama alani genis bi yaklasim sunmaktadir.Sistem
bes adim  icermektedir.Bu  adimlar;Sistem  belirleme,yonetim  sistemi
gelistirme,dayanikli iiriin ve metod dizayni,proses kontrol planlama,proses i¢i
sorusturma adimlaridir.Bu yaklasim,toplam kalite deger sistemikurulu sistemi
analizi,off-line kalite kontrol,on-line kalite kontrol kalite miihendisligi ve istatistiksel
proses kontrol’iin igerigiyle yakindan iligkilidir.Bu sistemi tanimlamanin
onemi,kurulu sistemlerin analizinde ortaya ¢ikmaktadir.Boyle bir sistem modern
tekstil boyama islemlerinde uygulanabilir ve wuygulanan islemlerin analizini
gosterebilir.Bu  analiz  icerisinde;materyal akis  diyagramlari,varlik-ilisiklik
diyagramlari,kontrol mekanizmasi giris-¢ikis diyagramlari,neden-sonug¢ (balik
kil¢ig1)diyagramlari ve hata modu ve sonug analizleri kullanilmistir.

(Yavuz,1996) Bu yiiksek lisans tez ¢alismasinda, istatistiksel proses kontrol
teknikleri oncelikle ayrintilari ile agiklanmis ve sonrasinda anlatilan bu teorik bilgiler
bir firmada uygulanmistir. Amag iiretimdeki aksakliklarin sebebinin arastirilmast ve
tiretimin  standartlar icerisinde olup olmadiginin &grenilebilmesidir. Yapilan
istatistikler proses kontrol teknikleri ile oncelikle hatalar siniflandirilmis,hatalarin
kaynag1 arastirllmig,bulunmus ve diizeltici Onlemler alinarak {iretim standartlara
cekilmistir.

(Engin,1997) Bu doktora tez ¢aligmasinda stire¢ kontrol planlar1 modellerinin

tanittim1 ve teorisi aciklanmigtir. Sonrasinda tekstil {iretim proseslerinin nasil bir
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proses tipi oldugu tespit edilmis ve bu tipe gore bir model se¢ilmistir. Tespit edilen
proses kontrol plan1t modeli i¢in gelistirilen bilgisayar programinda gegen
parametrelerden bahsedilmistir.Daha sonra Duncan’in tek sebepli degisim modeli
iplik isletmesinde uygulanmis ve sonuglar verilmistir.

(Siskon,1998) Bu DMS yazilimi, boyahane proseslerinin takibi ve boya
programlarinin yazilabilmesi amaciyla tasarlanmig bir programdir. DMS yazilimi
sayesinde, bilgisayar monitdriinden boyahanedeki tiim makinalarin ytriittiiii proses
kolaylikla takip edilebilir. DMS bilgisayarinin monitoriinden prosesle ilgili bilgiler
goriilebilir.Bu bilgiler, islem goren kumasin parti numarasi, ¢alisan boya
programinin ismi, programa ve adima basladigi zaman,adim numarasi,fonksiyon
ismi,tiim proses parametreleri (sicaklik, ilave tank seviyeleri, makina seviyeleri vb).

(Datatex,1998) Bu CATS yazilimi (Computer Aided Textile Supervision)
,datatex firmasi tarafindan Tekstil endiistrisindeki tiim iiretim alanlarinda meydana
gelen hatalan ortaya ¢ikarmak maksadiyla iiretilmis bir yazilimdir.Sistemde;6lgme
cihazlar tarafindan belirlenen bilgiler toplanir.Toplanan veriler sistemin anlayacagi
sekilde uygun seviyelerde gruplandirilir.istenen deger ile 6lgiilen degerler ve
arasindaki farklar bir ¢izelge {izerinde goériintiilenebilmektedir.Ayrica bu degerler
excele de aktarilip grafiksel olarak da kullaniciya verilmektedir.Sistem meydana
gelen hatalara es zamanli olarak ¢oziimler iiretebilmektedir.Sistem {i¢ ana amaca
hizmet etmektedir.
a.Yeterlilik ve verimlilik kontrollerinin gelistirilmesi,
b.Uretim degerlerinin iyilestirilmesi,
c.Uretim esnasinda meydana gelen hatalara ait bilgilerin uygun formatta
raporlanmasi saglanilmstir.

(Siskon,2000) Bu RMS programi, Microsoft Windows ortaminda  recete
yazma, is emirleri hazirlama, kimyasal madde ve boya stoklariin tutulmasi,
recete maliyetlerinin hesaplanabilmesi amactyla tasarlanmis bir
programdir.Recgeteler, miisteri siparislerine gore gecgerli stok listesinden boya ve
kimyasal = maddelerin  secilmesi ve  birim  miktarlarin  girilmesiyle
hazirlanmaktadir.Yeni recete hazirlarken, eski receteler de alt regete olarak

kullanilabilmektedir.is emri formuna, kumas agirhg, flotte orami, renk ve kalite
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degerleri girildikten sonra, boya programlar1 ve recgeteler her parti icin listeden
secilir.Is emirleri hazirlandiginda boya ve kimyasal madde miktarlar1 otomatik olarak
stoklardan diisiiliir.Is emirlerindeki boya ve kimyasal maliyetleri sistem tarafindan
otomatik olarak hesaplanir.Boya mutfaginda kullanilan kimyasal ve boyar
maddelerin ayirt edilebilmesi i¢in  bazi1  bilgilerin  bilgisayara  girilmesi
gerekmektedir.Bu bilgiler;stok kodu,stok adibirim (cc, g/, %),stok kritik
miktari,fiyat gibi bilgilerdir.

(Ozugur,2001) Bu yiiksek lisans tez calismasinda, oncelikle siireg ve siireg
tyilestirme yontemlerinin tanimlarina ve Ozelliklerine yer verilmistir. Daha sonra
siire¢ iyilestirmede kullanilan istatistiksel yontemlerden olan kontrol c¢izelgeleri
detayl1 olarak incelenmistir. Kontrol ¢izelgelerinin kullanimi i¢in gerekli istatistiksel
bilgiler aktarilmis ve beyaz esya lireten bir girketin motor-pompa isletmesinde bir
uygulama yapilmistir. Bu uygulamada kontrol ¢izelgeleri yontemlerinin secilen
sirkette uygulanmasi anlatilmistir.

(Siskon,2001) Knitinfo, komple 6rme tesisi kontrol sistemidir. Sistemde
gercek zamanli iretim bilgisi saglamak i¢in tiim makinelerden veri toplanir ve
yonetim  bilgisi ve karar destek amaciyla esnek raporlama imkani
saglanir.Knitinfo’da 6rme makineleri gercek zamanli olarak izlenmektedir.Isletme
verimliligi, makine kullanim1 ve diger kritik parametrelerle ilgili raporlar
sunulmaktadir. Her 6rme makinesine RIO Knit veri toplama modilii takilir.
Makinelerin ¢aligmalartyla ilgili veriler RIO Knit modiilleri vasitasiyla toplanmakta
ve her makinenin performansi merkezi olarak izlenebilmektedir.Knitinfo her 6rme
makinesinin durumunu izler ve gercek zamanh tesis bilgisi saglayabilmek icin bazi
verileri toplar.Bu veriler; durus nedenleri,durus siireleri,makine verimlilikleri,liretim
miktari,makine hizlaridir.

(Aksu,2002) Bu tez c¢alismasinda, oOncelikle toplam  kalite
Ogeleri,istatistik,istatistiksel proses kontrol kavramlari agiklanmig ve sonrasinda
Istatistiksel Proses Kontrol (IPK) teknikleri tekstil proseslerinde kullanilmistir.Bu
teknikler farkli tekstil proseslerinden segilen orneklere uygulanmistir.Calismada
yapilan uygulamalar,Mini Tab (Mini tab Inc,Release 13)yazihmi yardimiyla

hazirlanmustir.
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(Bircan ve Gedik,2003) Bu arastirmada, istatistiksel proses kontrol teknikleri
kullanilarak, seg¢ilen bir dikimevi’nde iiretim hatalarinin sebepleri arastirilmistir.
Ayrica bu iiretim hatalarinin belirlenen spesifikasyonlara uygun olup olmadiklari
incelenmistir. Istatistiksel proses kontrol tekniklerinden olan Pareto analizi, sebep-
sonu¢ diyagrami, kontrol tablosu,hata yogunluk diyagrami ve kontrol grafikleri
incelenmis ve bu teknikler se¢ilen dikimevi’nden alinan verilere uygulanmustir.
Dikimevi’ndeki iiretim prosesinde % 5 olan kisa vade hedeflerinin tutturuldugu,
tiretim asamasinin kontrol altinda oldugu, verilerden yararlanilarak olusturulan
kontrol grafiklerinden gézlemlenmistir.

(Eroglu,2003) Bu tez calismasinda, Toplam Kalite Yonetiminin (TKY)
tanim1 ve TKY sisteminin kurulmasi, Genel Isletme Performans: (GIP) ve Tiirkiye
imalat sektoriindeki isletmelerde uygulanan TKY uygulamalari
incelenmistir.Calismanin amaci, Tiirkiye imalat sektoriinde faaliyet gosteren iiretim
firmalarinda uygulanmakta olan Toplam Kalite Yonetimi (TKY) uygulamalarinin
genel isletme performansini etkileyip etkilemediginin incelenmesidir. Diger bir ifade
ile bu calismada, TKY 6geleri ile Genel Isletme Performansi (GIP) dgeleri arasinda
bir pozitif iliskinin olup olmadig1 arastirilmaktadir. Bu amag¢ i¢in bir model
Onerilmis, model dogrultusunda bir anket hazirlanmig ve iretici firmalardaki kalite
yoneticilerine uygulanmistir. Model degiskenleri arasindaki iligkileri analiz etmek
icin Yapisal Esitlik Modeli (YEM) kullanilmistir. YEM analizlerinden sonra ¢ikan
sonuglar raporlanmistir. Analiz sonuglari; TKY uygulamalarinin, tiretim firmalarinin
performansi lizerine pozitif etkilerinin oldugunu géstermistir.

(Code5,2004) Cotex yazillmi , codeS firmasi tarafindan iplik {iretim
isletmeleri i¢in gelistirilmis iplik iiretim ve depo otomasyon yazilimidir.Pamuk
hammaddesinin siparisi ve depoya girmesi ile baslayan iplik iiretim silirecinde
isletmelerin  tiim islemlerini  bilgisayar ortaminda barkod otomasyonuyla
gerceklestirmesini saglayan bir yazilimidir. Sistem My SQL database'i ve ODBC
baglantisi ile g¢aligmaktadir. NT, Windows 95,98,2000, XP isletim sistemlerini ve
TCP/IP Netbios, SPX/IPX protokollerini kullanmaktadir. Sistemde terazilerle on-line
haberlesebilme,barkod cihazlar1 ile entegreli caligsabilme,seri numarasi rakibi,rapor

sunumu,diger ticari programlarla entegrasyon,kullanici yetkilendirme gibi 6zellikler
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mevcuttur.Sistemin  temel fonksiyonlari;iplik mamul yo6netimi,kumas O6rme
yonetimi,telef yonetimi,hammadde (pamuk) yonetimi,harman yonetimi ve maliyet
yonetimidir.

(Corobo,2004) Corscca, web lizerinden calismak iizere hazirlanmis OPC
uyumlu scada yazilimidir.Cok ¢esitli ortamlara uyum saglayacak sekilde gelistirilmis
bir uzaktan kontrol, goriintiilleme, veri toplama, veri izleme, grafikleme, raporlama ve
analiz yazilimidir. Her tiirlii bilgisayar ortaminda calisabilecek sekilde tasarlanmis
olan iirtin; PC(Windows, Linux),Pocket Pc, Symbian, Macintosh (MacOS) igletim

sistemleri ile uyumlu olarak tasarlanmustir.
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3.KALITE KAVRAMI ve PROSES KONTROL

3.1.Kalite ve Kalite Kavramlar

16. ylizyi1lda Latince bir kelimeden tiiretilen kalite kavrami, bir iiriiniin ya da
hizmetin durumu, niteligi ya da degeri anlamindadir. Kalite (Qualites) Latince "nasil
olustugu" anlamina gelen "qualis" kelimesinden gelmektedir (Sale,2001).

Esasta kalite sdzcligli hangi iiriin ve hizmet i¢in kullaniliyorsa, onun gergekte
ne oldugunu belli etmek amacinmi tagimalidir. Kalite, genel olarak giinliik konusmada
tstiinliigii ve iyiligi, diger bir degisle kaliteye konu olan iiriin ve hizmetin iyi
niteliklerinin oldugunu belirtir. Bu bakimdan da kalite, subjektif (kisisel) degerleri
icermektedir. Ancak hemen belirtilmelidir ki, siibjektif degerlendirmelerden olusan
kalite anlayis1 llkeden lilkeye, yasam diizeyi, zevk, gelenekler, toplumsal yapi,
egitim, prosediir gibi ¢ok sayida faktoriin etkisi altinda degisik yap1 gostermektedir.
Bu nedenlerle tiiketicinin iirlin ve hizmetler i¢in kullandiklar1 kalite kelimesinin ifade
edecegi anlamlarda farkli olabilmektedir. Bu bakimdan herhangi bir {irliniin
tiretiminde tiiketicinin arayacagi niteliklerin gz oniine alinmas1 gerekir. Bu agidan
da kalite siibjektif bir kavramdir. Ancak {irliniin 6l¢iilebilen, belirlenebilen ve ¢cogu
kez kalite standartlar1 veya mevzuatlarla belirlenen kalitesi ise objektif kalitesidir.
Esas olarak kalite konusuna cevap verebilmek icin {irliniin veya hizmetin sahip
oldugu asagida anlatilan 6zellikler bilinmelidir.
a.Fonksiyonel Ozellikler: Uriiniin veya hizmetin belirli bir amac1 yerine getirebilmek
icin sahip olmasi gereken 6zellikler,

b. Kalite Ozellikleri: Uriiniin veya hizmetin daha iyi veya her zaman aym sekilde
yapilabilmesi i¢in sahip olmasi gereken ozellikler,

Fonksiyonel 6zelliklere 6rnek olarak; bir vidanin boyutlari, bir ¢elik levhanin
sertlik derecesi, bir ayakkabi tabaninin esnekligi, bir ipligin numara veya
mukavemeti, bir kumagin eni veya gramaji... gibi sayilarla ifade edilebilen 6zellikler
verilebilir.

Kalite ozellikleri ise; vida boyunun belirli bir 6lgiiye uygunlugu, bir

ayakkabinin derisinin uygunluk derecesi, bir kumas boyunca goriilebilecek gramaj



3. KALITE KAVRAMI ve PROSES KONTROL Omer ERDOGAN

degisimleri, iiretim hatalarinin ¢esitli partilerde rastlanan aralar1 gibi 6zelliklerdir
(Dik,2003).

Kalite kavrami zaman i¢inde, birbirinden farkli bir¢ok sekilde tanimlanmistir.
Bu tanimlardan en fazla kullanilan birkag tanesi asagida siralanmustir:
Kalite, miisterinin istedigi 6zelliklere uygunluktur. Kalite kiiresellesmenin tek pazar
haline getirildigi diinyada bir amag degil, yiliksek rekabet giiciinii saglayan en 6nemli
aragtir.
Kalite, bir iirlinlin veya hizmetin, belirlenen veya olabilecek ihtiyaglar1 karsilama
kabiliyetine dayanan, 6zelliklerin toplamidir denilebilir (www.kalitenet.com ,2006).
Kalite,cok genel olarak ‘“amaca uygunluk derecesi” seklinde tanimlanabilir
(Ko¢,2000).
ISO’ya ( International Organization for Standardization) gore kalite tanimi;“Kalite
bir iirlin ya da hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglar1 karsilama kabiliyetine
dayanan, 6zelliklerin toplamidir”’seklindedir.(Filiz,2005).
Kaizen kavramimi ortaya koyan Masaaki IMAI' nin kalite kavramina yaklasimi ise
sOyledir (Dik,2003):
"En genel anlamda kalite, gelistirilebilecek her sey demektir. Kaliteden s6z ederken
ilk akla gelen, {riiniin ya da hizmetin kalitesi olmaktadir. Kaizen stratejisi
kapsaminda incelenirse hicbir {irlin veya hizmet, tasarlanmis oldugu seviyenin
ilerisine gecemez. Burada tasarimi yapan insan olduguna gore, insanin kalitesi ile

ilgilenilmelidir."

3.1.1. Kalite Duayenlerinin Kalite Tamimlari

Shewhart’a gore kalite "malin miikkemmelligi" olarak ele alinmis ve "alicinin
O0demeyi kabul edecegi bir fiyatla memnunluk verecek bir iiriinlin tasarlanmasi ve
tiretilmesi i¢in miisterinin gelecekteki ihtiyaglarinin Olgiilebilir veriler haline
sokulmasidir" diye tarif edilmistir.

Juran, kalite i¢in basit bir tanim yapmaktan daima kaginarak yapilacak basit bir
tanimlamanin, kalitenin yanlis anlasilmasinda bir tuzak olacagini ifade ederek coklu

bir tanim yapmanin daha dogru olacagini éne siirmektedir. Uriin performansi, iiriin
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memnuniyeti (lirlin hem mal hem de hizmet olarak algilanmalidir) ve kusur icerme,
irlin memnuniyetsizligi yaratmama tarzindaki bu yaklagim kalitenin tanim1 a¢isindan
olduk¢a Onemlidir. Bunlardan birincisi kullanicinin iirlin satin almis olmalarindan
dolay1 tatmin duymalarini saglayacak olan iiriiniin 6zellikleriyle ilgilidir. (Kullanim
rahatlig1, sarfiyat, teslimatta c¢abukluk vs.) ikincisi ise miisterinin aldigi seyden
mutsuzluk duymasina sebep olup sikayetlere, tamirlere ve iadelere yol acan
etmenlerdir. Juran, bu iki anlamin biri birinin karsiti olmadiklar1 {izerinde
durmaktadir. Dahasi iirlin performansinin amaci rakip iiriinlerden daha iyi olmaktir;
kusurlar barindirmamaya yonelik amag¢ ise miikemmel kalite elde etmektir. Yine
baslica yararlar ise Juran' in kalite tanimim1 "kullanma ve amaca uygunluk" olarak
Ozetlenebilinir.Ayrica Juran’a gore kalite yonetimi felsefesinin evrensel bir siiregten
ibaret oldugunu ve bunu da kalite planlama, kontrol ve iyilestirme olarak fi¢
asamadan olustugu belirtilmistir (www.kaliteofisi.com,2005).

Philiph Crosby’e gore, kotii kalitenin bedelinin % 20 gibi yiiksek bir oranda
olabilecegini, kusurlar1 ve israfi yok eden islemlerle bu kaybin biiyiik bir kismindan
tasarruf saglanacagini iddia ederek kaliteyi , "ihtiyaclarin ne fazla ne de eksik degil
tam olarak karsilanmasi gerektigi ve gerekliliklere ve sartlara uygunluk" olarak
tanimlamakta ve {iriin kalitesine iliskin dort 6neri sayilmaktadir:

1) Tanimlama: Kalite gereklerine uygun performans,

2) Sistem: Kusurlarin 6nlenmesi,

3) Performans Standardi: Sifir hata,

4) Olgiim: Miikemmel kaliteye iliskin uygunsuzlugun bedeli.

Feigenbaum’a gore {iriin veya hizmet kalitesi sOyle tarif edilmistir " Bir
liriinliin veya hizmetin kalitesi, tiiketici ihtiyaglarini miimkiin olan en ekonomik
seviyede karsilamay1 amaglayan mithendislik, imalat, kalitenin idamesi ve pazarlama
Ozelliklerinin birlesimidir.

Arnold Vallin Feingenbaum' a gore kalite, bir miithendisin, bir pazarlamanin
veya bir yonetim biriminin degil bir miisteri kararidir. Kalite, miisterinin mal ve
hizmetlerle ilgili gercek deneyimlerine baglidir. Bu anlamda bir {iriin veya hizmetin
kalitesi, kullanilan mal veya hizmete bagli olarak onun iiretim, pazarlama ve

tutundurmasi gibi 6zelliklerinin toplam bilesiminin miisterinin beklentilerine cevap
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vermesidir. Cogu kalite Olglitlerinin amact bu toplam bilesimle ilgili {iriin veya
hizmet yaklasimlarinin derece ve diizeylerini degerlemek ve belirlemektir. Kaliteyi
ifade etme baglaminda ifade edilen bazi terimler de giivenilirlilik, hizmet goriirliik ve
devamliliktir.

Ganichi Taguchi’ye gore kalite "irlinlin dagitimindan sonra toplumda
meydana getirdigi en az zarar" olarak tanimlanmistir. Diger yandan Avrupa Kalite
Kontrol Orgiitii ile Amerikan Kalite Kontrol Demegi’ne gére (EFQC ve ASQC) ise
kalite "bir mal veya hizmetin belirli bir ihtiyac1 karsilayabilme kabiliyetlerini ortaya
koyan karakteristiklerin tiimii" olarak tanimlanmaktadir (Dik,2003).

ISO 8402 Kalite Sozliigii' nde ve ISO 9000 serilerinde ; "kalite, agikca
belirtilen ve ifade edilmemis gizli ihtiyaclart tatmin edebilme konusunda bir
yetenege sahip olan mal veya hizmetin 0zellik ve karakteristiklerinin, goriilebilir
ayirt edici niteliklerini toplamidir" seklinde tanimlanmistir (Esin,2002).

Alman Kalite Birligi' nin tanimina gore; bir iirlin ya da hizmetin belirli bir
istegi uygun hale getirilmesini saglayan olusumdur.

Kalite kavramina bakis agisina gore farkli anlamlar yiiklenildigi gibi, miisteri
veya Uretici tarafindan bazi tamamlayici unsurlarla tanimlandiginda daha anlamli bir
icerik kazanmaktadir. Bu tamamlayic1 unsurlar bir anlamda kaliteyi etkileyen
biitiinleyici 0Ozelliklerdir. Buna gore kalitenin asagidaki faktorler tarafindan
etkilendigini sOylenebilir. Bu kavramlar 9M kurali olarak bilinmektedir (Dik,2003).
1) Piyasa Sartlar1 (Market)

2) Para (Money)

3) Yonetim Tarzi (Management)

4) Insan Unsuru ( Man)

5) Motivasyon ( Motivation)

6) Materyal (Material)

7) Makine Ve Techizat (Mechine And Mechanization)
8) Modern Bilgi Metotlar1

9) Uriin Parametreleri Olusturma (Mouting Product Requirments)

12
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3.1.2. Kalite Kavraminin Tarihsel Gelisimi

Kalite ile ilgili ilk kayitlar M.O 2150 yilma kadar uzamir. Unlii Hammurabi
Kanunlar1' nin 229. maddesinde su ifade yer alir;” eger bir ingaat ustasi bir adama ev
yapar ve yapilan ev yeterince saglam olmayip ev sahibinin iistiine ¢okerek dliimiine
sebep olursa o insaat ustasinin bast ugurulur."

Tas devrine gelindiginde ise, insanoglu bilinmeyeni bir standart parcayla kontrol
ederek kalite kontroliiniin en ilkel bi¢imlerinden birini gerceklestirmistir. Kalite
kontrol ile ilgili ilk uygulamalar ziraatla ugrasan topluluklarda {iriiniin gozle
muayene edilerek uygun olanin alinmasi seklinde bizzat tiiketiciler tarafindan
yapilmigtir.

Medeniyetin ileriki yillarinda ise kasaba gibi sehirlerde de belirli pazar yerleri
olusmaya baslayinca, miisteri tarafindan yapilan se¢im ustanin hiinerine ve sohretine
gbore yapilmaya baslanmistir. Daha sonraki yillarda Loncalar tarafindan (Ahi'lik
teskilati) hammaddeler, prosesler ve iirlinler i¢in spesifikasyonlar gelistirilerek Lonca
tiyelerinin bunlara uymalari istenmistir. Bu konuda 6zendirici tedbirler gelistirilmis
ve uygulanmistir. Bu donemlerde kalite 6zellikle zanaati elinde bulunduran kisilerin
sorumlulugu  altindaydi.  Bunlar  {iriiniin  {retilmesinden, = imalatindan,
hammaddesinden sorumluydular. Kendi dizaynlarini, kendileri miisteriye
sunabiliyorlardi. Bu duruma o6rnek olarak bir terzi verilebilir. Mesela miisteri
diikkana geliyor, kumas begeniyor, modeller agiliyor, bigim begeniliyor ve
miisterinin 6zel istekleri varsa kaydediliyor. Bunlarin sonrasinda birka¢ kez prova
yapilip miisterinin istekleri dogrultusunda elbise bitiriliyor. Burada 6nemli bir kalite
sorunu yok. Ciinkii alic1 veya tiiketici ile satic1 ylizyilize. Dolayisiyla kalitenin ne
olmasi gerektigi adim adim belirleniyor. Halbuki teknolojik {iriinlerin gelismesi ve
cok sayida tiiketiciye hitap edilmesi ile birlikte {ireticiyle aradaki mesafe acildi. Bu
gelismelerin sonucunda satici, alict ile yiliz yiize gelmeden alicinin isteklerine ve
ihtiyaclaria uygun iiriin liretilmesi zorunda kalinmistir.

Sanayi devriminden sonra igletmelerin daha da biiylimesi, Taylor modelinin
gelismesi ve otomasyona gecilmesiyle birlikte belirli spesifikasyonlar ve testler

gelistirildi, laboratuarlar kuruldu ve ayr bir kalite kontrol birimleri olugsmaya basladi.
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Biitiin sorumlulukta bunlara verildi. Bu kisiler bitmis mamullerin hatalilarini
ayirarak, yeni kaliteli kalitesiz ayrimi yaparak kontrollerini gerceklestiriyorlardi.

Birinci Diinya Savagi seri tiretimi ortaya ¢ikarirken, artan iiretim miktart ve
tiriin ¢esitliligi ile birlikte kalite kontrolde matematiksel yontemlerin kullanilmasi bir
zorunluluk oldu. Amerika' da Shewhart 1924 yilinda Kontrol Cizgilerini gelistirdi.
Amerika' da firmalar 6rnekleme metodunu kullanmaya baslarken, Ingiltere' de
Duding, elektrik endiistrisi de istatistiksel metotlar1 uygulamaya koydu. 1930' Iu
yillarda Amerika ve Ingiltere ilk kalite kontrol kitaplarini yayiladilar.

II. Diinya Savasi (1940) yillarinda imalatin artmasma bagimli olarak
Istatistiksel Kalite Kontrol metotlart gelistirildi ve bu sekilde de muayene
maliyetlerinin diisiliriilmesine calisildi. Diinya Savaslar1 nitelikli is giicliniin yerini
yeterli endiistri kiiltiiri olmamus kisilere birakmasina sebep olmustur. Bu durumda es
zamanl olarak savunma sanayisi ve niikleer teknolojideki gelismeler 6n muayene
faaliyetlerinin ve istatistiksel yontemlerin 6n plana ¢ikmasini saglamistir. Fakat hata
affetmeyen bu sektorler icin muayene faaliyetleri yeterli giivence saglamamis ve
c¢ikar yol olarak bagvurulan sikistirilmis muayene iglemleri ise yanlis olarak "Kalite
Maliyetleri" baslig1r altinda mamul maliyetlerini arttirmanin yanmi sira ¢6ziimde
olmamustir.

II. Diinya Savasi sonrasinda asil gelisme Japonya' da yasanmistir. Amerikan
istatistiksel kalite kontrol kavrami 6nce Deming sonra da Juran tarafindan iilkede
tartisilmigtir. Birgok eski yonetici isten ¢ikarilmis, yerlerine isletme iginden {iretim
ve planlama konusunda uzman insanlar getirilmistir.

Japonlarin yeni iist diizey yoneticileri Amerikan Yonetim Seminerlerine sekiz hafta
boyunca katilmistir. Egitim ilk baslarda Amerikalilarda olan Japonlar giderek kendi
seminerlerini vermeye baslamis ve Kalite Kontrol Cemberleri gelistirilmistir. Sonug
olarak bitmis mamuliin muayeneye tabi tutulmasi yerine muayeneye gerek
kalmayacak sekilde iiretim sisteminin giivenceye alinmasi diisiincesi gelismis ve
niikleer enerji, uzay, havacilik ve genelde savunma sanayinin de sektorel kalite
giivence sistemleri ortaya ¢ikmistir. Bu ¢alismalari, kalite ¢alismalarina iist yonetim
ile birlikte tiim ¢alisanlarinin katiliminin saglanmasi ve miisterilerin %100 tatmin

edilmesini hedefleyen toplam kalite yonetimi gelistirilmesi takip etmistir (Dik,2003).

14



3. KALITE KAVRAMI ve PROSES KONTROL Omer ERDOGAN

3.1.3. Kalitenin Boyutlar

Bir mamuliin kalite 6zelliklerini tasiyabilmesi i¢cin pek c¢ok unsurun goz

Oniine alinmas1 gerekmektedir. Tiiketici istekleri, rekabet satig politikalari, mamuliin
kullanis amaci, fiyati, dizayn1 ve malzemesi gibi unsurlarin, kalite 6zelliklerinin
olusmasinda az veya c¢ok etkisi vardir, ancak mamuliin kalite diizeyinin
tasarlanmasindan sonra iiretimle beraber gerceklesmesi s6z konusu olduguna gore,
tiim faktorleri yedi unsur i¢inde toplamak miimkiindiir.
Performans: Uriiniin islevini yerine getirme yetenegidir. Ornegin bir televizyon i¢in
ses ve goriintii niteligi, renk ve uzak istasyonlar1 alabilme yetenegi gibi 6zelliklerdir.
Ozellikler: Mamuliin esas islevinin disginda kalan fakat mamuliin kalitesini
tamamlayan karakteristiklerdir. Ornegin; rengin kullanim kolayligi, kagidin
miirekkebi dagitmamasi 6rnek olarak gosterilebilir.
Giivenilirlilik: Giivenilirlilik, malin o6zelliklerinin ve kalite karakteristiklerinin
varligina ve verilen siire i¢inde devam edecegine olan giiveni tanimlar.
Bu tanimlamalardan hareketle, {iriiniin giivenilirliligini olusturan unsurlar su sekilde
siralayabiliriz:

Uriinden Beklenen Islev

Calisma ve Cevre Kosullar

Calisma Stiresi
Bir mamuliin giivenilirlik derecesini azaltan faktorler su sekilde siralanabilir:

Yetersiz Ve Hatali Mamul Dizayni

Yanls Kalite Ozelikleri

Yanlis Uretim Yontemleri

Yetersiz Iscilik

Eksik Imalat
Dayanikhihik: Dayaniklilik, {iriiniin kullanim émriiniin uzunlugunu ifade eder. Eski
tirtiniin dayaniklilig1 tiretim bakim giderlerinin yiliksek olmasi ve yeni bir iiriin alma

gerekliligine kadar gecen zaman olarak belirtilir.
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Estetik: Uriiniin albenisi ve giincel dizayn trendlerine uyumudur. Estetik, 6zel
yargilara dayanir ve kisilere ait 6zel zevklerin yansimasidir. Bu nedenle evrensel
degildir.

Servis Imkanlar1: Servis olanaklar1 kapsaminda onarim hizi, kolaylig1 ve gereken
ustalik gibi faaliyetler s6z konusudur.

itibar (Prestij): isletmenin ve iiriiniin gegmisi, imaji, markasi ve moda degeri gibi
tilkketiciler iizerinde etkili olan o6zelliklerdir. S6z konusu o6zellikler, bir iiriin veya
hizmetin kaliteli olup olmadiginin saptanmasinda yol gosterici niteliktedir

(Sale,2001).

3.1.4. Kalite ve Verimlilik Acisindan Tasarim ve Uygunluk Kalitesi

Bir {irtine ait herhangi bir kalite karakteristiginin ger¢eklesmesinde pek ¢ok
faktoriin géz Oniline alinmasi gerekmektedir. Tiiketicinin biling seviyesi, piyasadaki
rekabet, pazarlama politikasi, kullanilan hammadde ve yari mamul gibi ¢ok sayida
faktor kalite karakteristiginin olusmasinda az ya da ¢ok etkili olmaktadir. Ancak iki
onemli bilesen vardir ki kalite bunlardan olumlu ya da olumsuz olarak oldukca
etkilenmektedir.

Kalite bilesenleri, Deming' in yaptig1 kalite tanimindan ortaya ¢ikmaktadir, "kalite
kullanima uygunluktur." Tanimdan da anlagilacag: gibi iki bilesenden olusmaktadir.
Istenen 6zellikler ve bu dzelliklere uygunluktur.

*  Tasarim Kalitesi: Tercih edilen 6zelliklerin tasarimda yer almasi.

* Uygunluk Kalitesi: Gergeklestirilen iiretim.

Tasarim kalitesi, genel olarak iiretilen {iriin ve hizmetin, miisteri tarafindan
talep edilen niteliklere sahip olmasi yani onun istek ve ihtiyaglarin1 karsilama
derecesi olarak tanimlanir. Tasarim kalitesi ayn1 zamanda hedeflenen kalite olarak da
tanimlanabilir.

Tasarim kalitesi, miisteri arastirmalar1 ile baglar. Bu arastirmalarin genel
amaci, miisterileri tatmin edecek tlriin/hizmet kavraminin belirlenmesidir. Belirlenen
iirlin veya hizmet kavrami i¢in gereli olan spesifikasyonlar pazarlama, satis sonrasi

hizmet ve tasarim miihendisligi personelinin ortak ¢aligmasi ile hazirlanir.
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Tasarim kalitesinde dikkat edilecek husus miisteridir. Bu asamada s6zii edilen
miisteri tipi sadece iiretilmis olan nihai iirlinleri satin alan dis miisteri degildir. Ayni
zamanda i¢ miisteri grubu diye adlandirilabilecek bir miisteri gurubu daha vardir.
Sirket icinde, iiretim boliimii, satin alma bolimiiniin, pazarlama boliimii, iiretim
boliimiiniin miisterisidir ve miisteri tatmini burada da gecerlidir. Miisterinin i¢ ve dis
miisteri olarak iki gruba ayrilmasi siirekli iyilestirme c¢abalarinin sadece dis
miisterilerle ilgili olmadigini, sirket icinde de gecerli oldugunu gostermektedir, bu
nedenle miisteri arastirmalar1 sadece sirket disinda degil, sirket igindeki miisteri
icinde yapilmalidir.

Uygunluk kalitesi; tasarim kalitesinde belirlenen spesifikasyonlara uyma
diizeyidir. Uygunluk kalitesi ayn1 zamanda uygun kalite olarak da adlandirilabilir.
Ciinkii gercekte iiretilen iiriinlerin tasarim kalitesine uyum derecesini gdstermektedir.
Tasarim kalitesi cakismalar1 ile iriinlerin spesifikasyonlar1 belirlendikten sonra
calismalar bu spesifikasyonlarin karsilanmasi dogrultusunda yogunlagtirilir. Bu
sayede, Uriinlerin kullanim stireleri boyunca, ilk gilinkii performans diizeyini korunasi
amaclanmaktadir.

Kaliteli ve daha verimli {liretim en ¢ok standardizasyon ve siirekli kaynak
iyilestirmesi ( makine, techizat, insan vs.) ile miimkiin olabilir.

Bir {iriiniin veya hizmetin istenen 6zelliklere sahip olmasi tasarim kalitesi ile
ilgilidir. Ornegin bir otomobilin otomatik ya da diiz vitesli olmasi bir tasarim
meselesidir. Ayn1 otonun ddsemesinin deri ya da plastik olmasi yine bir tasarim
konusudur. Uygunluk kalitesi ise; miisteriye sunulan iiriiniin belirlemis olan tasarima
ne kadar uydugu ile ilgilidir. Yukarida soziinli ettigimiz otomobilin diyelim ki
30,60,90,120 km/h diizeyindeki hizlarda vites degistirilmesi tasarlanmis olsun. Eger
tiretilen tiim otomobiller gercekten bu hizlarda vites degistiriyorsa uygunluk kalitesi
"miikemmel"dir (Dik,2003).

Tasarim ve uygunluk kalitelerinin saptanmasinda iki noktadan harekete
gecilmelidir:
1-Tiiketicinin istekleri

2- Teknolojik olanaklar
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Tiketicinin mamulden nasil bir kalite bekledigi ve bunun i¢in ne kadar para
Odeyebilecegi ayrintili tiiketici arastirmalar1 ile ortaya cikarilabilir. Teknolojik
olanaklar ise, eldeki malzeme, makine, isgiicii ve teknik bilgi (know — how)

potansiyelinin gergekei bir degerlemesi sonunda belirlenir (Kog,2000).

3.1.5. Kalite Maliyeti ve Riskleri

Kalite maliyetleri, meydana gelebilecek hatalar1 dnleme amaciyla yiiriitiilen
faaliyetlerin, planlh kalite muayenelerinin ve mamuliin {iretim agsamalarinda veya
miisteriye tesliminden sonra goriilen hatalarin sonucunda ortaya ¢ikan maliyetlerdir.
Kalite maliyeti haftalik, aylik, ii¢ aylik, yillik ve benzer dénemlerde analiz edilir,
donemin belirlenmesinde igletmenin yapisinin g6z Oniinde bulundurulmasi
gerekmektedir. Tablolastirma ve Pareto analizi, birbirini tamamlayan ve analizde en
sik kullanilan iki yontemdir.

Kalite Maliyeti; meydana gelebilecek hatalar1 dnlemek amaci ile yiiriitiilen
faaliyetler, planl kalite muayeneleri ve mamuliin iiretim esnasinda veya miisteriye
teslimden sonra goriilen hatalarin sonucunda ortaya ¢ikan maliyetlerdir. Bunlar, ayni
zamanda kalitesizlik maliyeti olarak da degerlendirilebilir.
1.0nleme Maliyetleri; Uriin veya hizmetlerin miisteri isteklerini karsilayamama
riskini ortadan kaldirmak amaciyla ©zel olarak tasarlanmis tiim faaliyetlerin
maliyetidir.
2.Basarisizlik Maliyetleri: Uygun olmayan iiriin veya hizmetlerin sebep olabilecegi
tiim maliyetlerdir.

I¢ Basarisizhk Maliyetleri; Uriiniin veya hizmetin, miisteriye arz edilmesinden &nce
tespit edilen maliyetlerdir.

Dis Basarisizhk Maliyetleri Uriin veya hizmetin miisteriye arz edilmesinden sonra
ortaya ¢ikan veya tespit edilen maliyetlerdir.

3.0lcme ve Degerlendirme Maliyetleri; Uriinlerin belirli sartlara (standartlara)

uygunlugunu dogrulamak amaciyla yapilan faaliyetlerin maliyetidir (Bozkurt,2003).
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3.1.6. Toplam Kalite(TK)

Kalite kavramimin ¢ok boyutlu dogasi ve buna bagli olarak kalite saglama
gbrevinin giiniimiiz kosullarinda basit bir ayiklamanin ¢ok daha otesinde isletme
organizasyonlarinin igsel siiregleri ile birlikte, etkilesim halinde bulundugu dissal
siiregleri de kapsamasi kalitenin bir biitlinsellik icinde ele alinmasi geregini
dogurmustur. Kaliteye bu biitiinsellik icinde bakma geregi 1980'li yillarin basindan
itibaren "Toplam Kalite" kavraminin tiim diinyada yayginlagsmasina neden olmustur.
Bu kavram i¢inde yer alan "Toplam" sozciigii ile kalitenin "tiim siireglerde", "tiim
islerde" ve "herkesin katilimi" ile saglanabilir olmasina isaret edilmektedir. Toplam
kalite bir kurulusta sadece imalat ya da {iretim siirecini degil, tasarimdan arastirma
gelistirmeye, personel yonetiminden muhasebeye ve satis sonrasi hizmetlere kadar
tiim siireclerin ve fonksiyonlarin kalite iyilestirme ¢alismalarina katilimini gerektirir.
Toplam kalite tiim siire¢ ve fonksiyonlardaki giinliik islerle ilgilidir. Her igin hatasiz
ve ilk seferinde dogru yapilmasi gerekir. Ornegin sekreterler mektuplar: hatasiz ve
diizgiin yazmali, muhasebeciler hesap hatasi yapmamali, genel miidiir de yanlis
stratejik kararlar almamalidir. Ugiincii olarak, toplam kalite kisilerin ve ¢alisma
gruplarmin goniillii katilimimi da gerektirir. Herkes kalitenin iyilestirilmesinden
sorumludur.

Toplam Kalite yaklasimu, is i¢cin hayati dneme sahip proseslere odaklanir ve
bunun sonucunda kar edilmesi saglatilir. Gelir ve maliyetlere odaklanan geleneksel
yaklagim ise isletme i¢i rekabete yol acar, isbirligini yok eder ve miisterinin istedigi
irlin ve hizmetlerin saglanmasinin ikinci plana atilmasina yol agar. Hedef, istenen
rakamlarin bir sekilde elde edilmesidir. Toplam Kalite ile bundan farkli olarak,
miisteri ihtiyaclarini kargilayan hatta bu beklentilerin 6tesine gegen iiriin ve hizmetler
saglayabilecek entegre bir sistem olusturulmaya ¢alisilir (www.kaliteofisi.com,
2006).

Toplam kalite, kalitenin standartlara ve spesifikasyonlara uygunluk olarak
yapilan geleneksel taniminin 6tesinde bir anlam igerir. Buna gore kalite kullanicinin
ya da miisterinin tatmin olma derecesi olup bu da iirliniin kullanima uygunlugu ile

ilgilidir. Diger bir deyisle, toplam kaliteye ulasilip ulagilamadigini miisteri belirler.
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Toplam kalite i¢in toplam miisteri tatmini gerekir, bu da isletme organizasyonu
icinde boliimler, birimler ve fonksiyonlar olarak tanimlanan igsel miisterilerle,
isletme dis1 alicilar, miisteriler ya da kullanicilar olarak tanimlanan digsal
miisterilerin ~ gereksinimlerinin  tatminidir. Toplam  kalitede, isletme
organizasyonlarinin i yapma ve ¢alisma anlayisi da degistirilmistir. Bu degisiklik ile
belirli alanlarda uzmanlagsmis ve birbirinden ayri1 organizasyonel is boliimleme
anlayisinin yerine giliniimiizde birbirleri ile karsilikli iligki halinde ve siirekli bilgi
geri besleyen organizasyonel bolimler yaratilmistir. Toplam kaliteye; organizasyon
diizeyinde boliimler ve fonksiyonlar arasinda iletisim ve haberlesmenin
gelistirilmesi, egitim ve 6grenmenin hizlandirilmasi, ekip calismalarinin ve siirekli
iyilestirme anlayisinin yayginlastirilmasi ile ulasilabilir (MPM,2003a).

Motivasyon ve d&diillendirme uygulamalari da toplam kalite anlayiginin
yerlesmesinde Onemli bir yer tutar. Calisanlarin uygun O6zendiricilerle motive
edilmesi, is basarim diizeylerinin objektif bir bicimde izlenerek Sl¢iilebilmesi kurulus
hedeflerinin ortaklasa paylasimi saglanilarak katilimeilik  giiclendirilecektir.
Katilimcilik diizeyi giliglenmis kuruluslarda yonetim ve is gorenler arasinda amag
beraberligi saglanilacak, kisilerin kurulus amaglar1 dogrultusunda yaptiklar1 islere
iliskin hedefler belirlenebilecek, hedeflere ulagma performanslarin1 degerlendirebile-

cek ve buna dayali olarak iyilestirme planlar1 yapilabilecektir (MPM,2003a).

3.1.7. Toplam Kalite Yonetimi(TKY)

Toplam kalite yonetimine (TKY), Dr.W.E. Deming tarafindan tanim
yapilmis olan yeni bir yonetim anlayiginin kurulusta yerlesmeye baslamasi ile adim
atilabilir.insanlar bir sistem iginde ¢alisirlar. Bu sistem iginde yoneticinin gdrevi, tiim
calisanlarin katilim ve yardimu ile sistemi siirekli iyilestirmektir (MPM,2003a).

Toplam kalite yonetimi, bir kurulusta iiretilen mal ve hizmetlerin, isletme
stireclerinin ve personelin siirekli iyilestirilmesi ve gelistirilmesi yolu ile, dnceden
belirlenmis miisteri gereksinimlerini ve beklentilerinin tiim c¢alisanlarin katilimryla

en optimum maliyet diizeyinde karsilanmasi, kurulus performansinin iyilestirilmesi
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icin stratejiler gelistirilmesi ve bununla ilgili planlarin uygulanmaya konulmasidir
(Bozkurt, Esit,2002).

Toplam kaliteye ulagsma cabalarinda karsilagilan basarisizliklarin en 6nemli
nedenlerinden birisi yoneticilerin bu sorumluluklarini yerine getirebilme yeterliligine
sahip olmamalaridir. Bunun nedeni ise iyilestirmeyi nasil yapacaklarini bilme-
meleridir. Bu noksanlik asagidaki on temel yonetim goérevinin benimsenmesi ile
¢oziilebilir (MPM,2003a):

. Kalite iyilestirmenin, bir sistem olarak kabul edilmesi,
. Bu sistemin tanimlanarak tiim ¢alisanlara benimsetilmesi,

. Sistemin analiz edilmesi,

1
2
3
4. Sistemi iyilestirmek icin astlarla birlikte caligilmast,
5. Sistemin kalitesinin 6l¢iilmesi,

6. Sistemin kalitesinin stirekli iyilestirilmesi,

7. Kalite iyilestirmeden saglanan kazanglarin ve miisteri memnuniyetinin 6l¢tilmesi
ve izlenmesi,

8. Kalite kazanglarinin siirekliligini saglayici adimlarin atilmast,

9. lyilestirme ¢alismalarimin sistemin biitiiniine yayginlastirilmasi,

10.0grenilenlerin ve deneyimlerin bagkalari ile paylasimi

Bu on madde ii¢ ayr alt sistem i¢inde asagida anlatilmistir.

1. Sosyal Sistem,

2. Teknik Sistem,

3. Kalite Yonetimi Sistemi.

Bu i¢ alt sistemin arakesiti TKY olup asagidaki sekil 3.1.’de gosterilmektedir.

TKY, bir kurulusta tiretilen mal ve hizmetlerin, isletme siireglerinin ve personelin
stirekli iyilestirilmesi ve gelistirilmesi yolu ile en optimum maliyet diizeyinde
onceden belirlenmis olan miisteri gereksinimlerinin ve beklentilerinin tiim ¢alisanla-
rin katilimi ve kendilerinden beklenen yiikiimliiliikleri yerine getirmeleri yolu ile
karsilanarak, igletme performansinin iyilestirilmesi stratejisini gelistirmek ve bunun

icin hazirlanacak planlarin uygulamaya konulmasi saglanilmaktadir.
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KALITE
YONETIM
SISTEMI

Sekil 3.1. TKY Uygulama Sistemi Modeli (MPM,2003a)

Bir kurulusta toplam kalite stratejisi yukaridaki tanimda yer alan amaglara

uyumlu bir sekilde gelistirilip uygulamaya konuldugunda asagidaki alanlarda

tyilestirmeler saglanir:
Miisterilerin tatmini,
Pazar pay1,
Karlhihk,
Maliyetler,
Calisma ortami ve iliskileri,
Organizasyonel etkililik,
Isletme varliklarimn getirisi
TKY stratejisi, kuruluslarin toplam kaliteye iliskin amaglarina bagli olarak
gelistirilebilir. Bu amaglarla ilgili olan ii¢ alt sistem asagida verilmistir.

Sosyal Sistem

TKY organizasyonel kiiltiirde bir doniisiim (transformasyon) yasanmasini

gerektirir. Bu doniisiim organizasyonel kiiltiiriin temel 6zelliklerinin belirleyicisi olan
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sosyal sistem ve buna bagl siireclerde yasanir. Donilisimden {ist yoOnetim
sorumludur.

Sosyal sistem; isletme organizasyonu i¢inde kisilerin birbirlerine, islerine ve
kuruluglarina karsi tavir, tutum, davranis ve yoOnetim sekli ile karsilikli iliski
icindedir. Bu kapsamda; ekip calismasi, iletisim ve haberlesme, motivasyon, 6diil
sistemleri, karar alma giicliniin paylasimi, katilimcilik, yaraticilik gibi "insan
kaynaklari"nin etkinligi ile dogrudan ilgili konular sayilabilir.

TKY'nin gerektirdigi organizasyonel kiiltiiriin doniistimi, kurulus ¢apinda
kararli, makul zaman siireleri i¢cinde ¢ok acele etmeden, fakat kendi ataletine de terk
edilmeden yasanmalidir. Sosyal sistemin seklini belirleyen organizasyonel kiiltiirde
beklenen doniisiimiin gercek gostergesi, bu doniisiimiin kurulusun vizyonunda ve
degerler sisteminde yasanmis olmasidir.

Teknik sistem; TKY sistemini olusturan alt sistemlerin ikincisi teknik
sistemdir. Bu sistem makine ve donanimi, aletleri, kalite biliminin uygulama
tekniklerini ve kalitenin kantitatif yoniinii kapsar. Teknik sistem son kullaniciya
(miisteriye) kadar organizasyon icindeki is akisi ile ilgilenir. Is siireclerine ve
operasyonlara iliskin islem basamaklari, her bir basamakta kullanilan ekipman,
donanim, yazilim, bilgisayar ve isgiicii teknik sistem kapsamindadir.

Teknik sistemin temel unsurlari sunlardir:

Bilimsel bilginin birikimi,

Standartlara uygunluk,

Is akigi, malzemeler ve spesifikasyonlar,

Is tammlart ve sorumluluk alanlart,

Makine / insan arakesiti,

i§ adimlarinin sayisi ve tiirti,

Bilginin saglanabilirligi ve kullanimi,

Karar verme siirecleri,

Sorun ¢ézme araglari ve yontemleri,

Makine, ekipman, alet ve insanlarin fiziksel yerlesimi.
TKY sisteminde teknik sistemin analiz edilmesinin ve iyilestirilmesinin saglayacagi

yararlar sunlardir:
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Miisteri tatmini arturilir,

Fire ve yeniden isleme orant azaltilir,

Degiskenligi azaltilir,

Ogrenme artirtlir ve hizlandwrilir,

Zamandan ve paradan tasarruf edilir,

Otokontrol mekanizmalarina islerlik kazandirilir,

Uretim siireclerinde darbogazlar ortadan kaldirilir ve iiretim planina uygunluk

saglanilir,

Uretimde duruslar: ve kullanilmayan siireler azaltilir,

Calisma yasamumin kalitesi iyilestirilir,

Stireglerin isleyisi hizlandirilr.

Kalite Yonetimi Sistemi; TKY sisteminin {i¢iincii alt sistemini olusturan kalite
yonetimi sistemi biitiinlestirici ve bir araya getirici bir rol iistlenir. Onceki iki alt
sistem kalite yonetimi sisteminden dogrudan etkilenmekte olup bu sistem kurulusun
politikalarini ve bunlarin uygulama yontem ve prosediirlerini belirler, siirekliligini
saglar. Kalite yonetimi sistemi ayni zamanda, yoneticilere ve ¢alisanlara kendilerini
ve yaptiklar isleri degerlendirebilmeleri ve ol¢ebilmeleri i¢in Ol¢liim sistemi ve
kriterleri de verir.

Kalite yoOnetimi sistemi, sosyal ve teknik sistemler ig¢in bir araya getirici ve
biitiinlestirici roliinii asagidaki dort yonetim islevi araciligi ile yerine getirir:
Stratejik Yonetim,
Stire¢ Yonetimi,
Proje Yonetimi,
Bireysel Faaliyetlerin Yonetimi olarak sayilabilir.
a.Stratejik yonetim

Stratejik yOnetim, biitiin ¢alisanlarinin ortak degerler sistemi i¢inde kalite
hedefleri dogrultusunda yonlendirilmesi ve ¢abalarinin biitiinlestirilmesi i¢in
kurulusun misyon, vizyon ve politikalarin1 tanimlar. Bu amagla hazirlanacak stratejik
planlar 3—5 yillik donemleri kapsar ve kurulusun kisa ve orta vadeli planlar stratejik
planin ortaya koydugu hedefleri gerceklestirecek sekilde hazirlanir ve uygulanir.

b.Siire¢ yonetimi
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Stire¢ yonetiminin amaci kurulusun tiim siire¢lerinin ve bunlarla iligkili
operasyonlarin maksimum verimle, optimum maliyet diizeyinde ve en yiiksek
miisteri tatmini ile islerligin garanti altina alinmasinin saglanilmasidir.

TKY sistemi iginde siire¢ yOnetiminin basarisi, isletme organizasyonu
blinyesinde var olan dikey kademeler arasindaki kuvvetli ve tanimlanmis iliskiler
karsisinda, yatay diizlemde boliimler, birimler ve fonksiyonlar arasi iletisim ve
isbirligini giiclendirebilmesi ile ilgilidir.
c.Proje yonetimi

TKY’ de, isletme organizasyonu biinyesinde birimler, boliimler ve
fonksiyonlar arasi igbirligini, sorunlara ortaklasa c¢oziimler getirme ve siirekli
lyilestirme anlayiginin tiim siireglerde yerlestirilmesi ongoriiliir. Bu amagcla, isletme
fonksiyonlarinin hepsinde karsilagilan sorunlar ve iyilestirme hedefleri ile ilgili
gorevlerin yerine getirilmesi amaci ile ¢esitli projelerin yiiriitiilmesi gerekir. TKY
sisteminde proje yoOnetimi; sorunlarin analizi, ¢6ziim Onerilerinin gelistirilmesi,
iyilestirme hedeflerinin belirlenmesi ve bunlar i¢in uygun projelerin planlanmasi,
projeler i¢in gerekli kaynaklarin belirlenmesi, kullanimi ve proje sonuglarinin
izlenerek degerlendirilmesi ile ilgilidir. Tiim bu faaliyetlerin yiiriitiilmesindeki temel
ilke; birimler, boliimler ve fonksiyonlar arasi isbirligi, iletisim ve bilgi akisim
giiclendirerek ekiplerin ve calisma gruplarinin olusmasina izin verebilecek bir
organizasyon kiiltiirli, yapis1 ve yonetim anlayisinin gelismesinin saglanmasidir.
d.Bireysel faaliyetlerin yonetimi

TKY sisteminde kalite yonetimi; tiim calisanlarin gorevleri, bunlara iligkin
kontrol faaliyetleri ve kalite iyilestirme metot ve uygulamalar1 igin politikalar,
planlar ve prosediirler olusturulur. Ornek olarak kalite giivencesi prosediirlerini, is
talimatlarini, is akis planlarini, gérev, yetki ve sorumluluk tanimlari verilebilir.

Kalite yonetimi sistemi ile kendisi ile birlikte diger iki alt sistemin kurulusun
misyonuna, politikalarina, planlarina ve hedeflerine uygunlugunu denetlemek,
lyilestirme firsatlarini yakalamak ve miisteri tatmininin siirekliligini giivence altina

almak amaci ile iki alt sistem izlenir ve degerlendirilir (MPM,2003a).
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3.1.8. Siirekli Tyilestirme (Kaizen)

Japon veya Uzakdogu felsefesine gore hicbir sey miikemmel degildir. Her
seyin daha ileriye gotiiriilmesi miimkiindiir. Bu anlayis, her seyi daha ileriye
gotiirecek bir taraf aranmasini gerektirir. Bu da iki dnemli ilkeyi gerekli kilar; Israfin
azaltilmasi ve sorunlarin gizlenmesi yerine ortaya ¢ikarilmasidir (Yamak,1998).

Israf veya muda; Japon tarzi iiretim anlayisinda hi¢ arzu edilmeyen bir seydir.
Bir isi yaparken gereksiz yere kullanilan herhangi bir kaynak (makine, malzeme,
insan giicii, enerji, vb.)israftir. Israf ¢ok genis kapsamli bir kavramdir. Kapsamina,
ornegin diizenli yerlestirilmemis alet takimlar1 arasindan istenileni aramak ve bulmak
icin gegen zaman da girer. Atil duran veya bos bekleyen makine veya isci israftir.
Israfi azaltan her 6nlem, projesi iyilestirmede ileriye dogru atilmis bir adim sayilir.
Sorunlarin iizerine gitmek; sorunlarin gizlenmesi yerine ortaya g¢ikartilmasi Japon
tarzi liretim ve yonetim anlayisinda 6nemli bir hedeftir. Her ortaya ¢ikan sorun,
iyilestirme yapilacak bir alani veya konuyu gosterir. Bu bakimdan, toplam kalite
yonetimine ge¢mis bir igyerinde, her zaman ig¢in bir sorun avi vardir ve sorunlari
¢ozmek i¢in teknikler gelistirilmistir (Ulukanoglu,2005).

Siirekli iyilestirme siirecinin kaynagi Kaizen felsefesidir. Siirekli iyilestirme
stireci; diislince ve davranis olarak ¢alisan herkesin, her durumun tartismaya agilmasi
ve sonra bunu iyilestirmenin yollarinin aranilmasidir.

Son yillarda isletmelerin temel hedefleri, cesitlenen tiiketici istekleri
sonucunda iirlinlerin yapisinda meydana gelen degisimlere paralel olarak daha ¢ok
cesitli iirlinii, daha kaliteli ve daha ucuza, daha kisa siirede miisterilere iletebilmek
olmustur. Isletmeler "kalite", "maliyet" ve "termin" hedeflerine ulasmadan basaril
olamazlar. Isletmelerin diger biitiin yonetim fonksiyonlarinda bu ii¢ hedefe hizmet
edilmelidir (MPM,2003b).

Kaizen; stirece yonelik, kiigiik adimli, insana dayanan, bilgiyi paylasan
stirekli iyiyi arama cabasidir. Kaizen’in bag slogani sudur:"En iyi iyinin digmanidir."
Sorunlarin saklanilmamasi, Ortiilmemesi Kaizen uygulamalarinin 6n kosuludur.
Sorun ¢6zme asamasinda, farkli uzmanlik alanlarindan olusturulan Kaizen ekipleri

gorevlendirilir. Sorunlara kisa siirede ¢Oziim bulmaktan c¢ok, sorunu kokiinden
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halledecek ¢oziimii bulmak yeglenir. Amag; gecici onlemlerle o giinli kurtarilmasi
degil, kalic1 ¢oziimlerle yarmin kurtarilmasidir. Aksi halde, sorun kisa bir siire sonra
tekrar kendini gosterir (Ulukanoglu,2005).

Bati toplumlar1 dikkatlerini hep buluslara, biiyiik atilimlara ve sonuglara
yoneltmis iken, Japonya ilgisini daha ¢ok kiiclik adimlar yoluyla ilerlemeye ve
stireglere yoneltmistir ve daha olumlu sonuglar alinmistir. Her ne kadar, hemen hicbir
onemli teknoloji (bilgisayar, elektronik, atom, genetik, vb.) Japonya'da
gelistirilmemigse de bu teknojilerin en iyi uygulayicilar1 da yine Japonlar olmustur.
Japonlar bu teknolojileri Bati'dan almislar ve kii¢iik ama emin adimlarla daha ileriye
gotlirmiislerdir. Japonya'da yonetimin iki ana unsuru; koruma ve iyilestirmedir.
Yonetim Oncelikle tiim ana operasyonlar icin gerekli sirket politikalarini, kural,
talimat ve prosediirlerini belirler ve ardindan herkesin bu standartlara uymasinin
saglanilmasina ¢alisilir. O halde Japon yoOnetim anlayis1 tek bir kuralla
ozetlenebilir:"Standartlar1 korumak ve iyilestirmek." lIyilestirme, kaizen ve yenilik
olarak algilanir. Kaizen; siirekli ¢abalarin sonucunda mevcut durumda goriilen kiigiik
capta iyilesmeleri isaret eder. Yenilik ise yeni teknolojiye ve/veya araglara yapilan
biiyiik yatirimlar sonucu mevcut durumun koklii olarak degistirilmesidir. Iyilestirme
icin baglangic noktasi, iyilestirmeye olan ihtiyacin farkedilmesidir. Farkedilen bir
problem yoksa iyilestirmeye de ihtiyag yoktur. Mevcut durumla yetinilmesi
ise,Kaizen'in bas diismanlarindandir (Imai,1995).

Bir kere belirlendikten sonra sorun c¢oziilmelidir. Sorunun ¢oziilmesiyle
birlikte iyilestirmede her defasinda daha ileri bir diizeye ulasilir. Ulasilan yeni diizeyi
pekistirmek icin, saglanan iyilestirme standartlastirilmalidir. Siirekli gelismeyi
gergeklestirmek icin 3 temel kosulu saglanmasi gereklidir:

1-Mevcut durumu yetersiz bulmak: Bir sistem kusursuz bir sekilde ¢alistyor
olsa da, gelistirecek yontemler mutlaka bulunabilir. Ayrica, bilim ve teknolojideki
gelismeler ile miisteri beklentileri, her giin "verimlilik" dl¢iitiinii ileriye tasimaktadir.

2-Insan faktoriinii gelistirmek: Her seyi yapan "insan”dir. insan kaynag: bir
kurulus i¢in en degerli varliktir. Alisilagelmis yonetim biciminde bu kaynagin
kullanim1 oldukga yetersizdir. Oysa her calisan1 bu gelistirilen etkinliklerin bir tiyesi

haline getirmek gerekir.
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3-Problem ¢6zme tekniklerini yaygin bi¢cimde kullanmak: Problemleri
¢ozmekte diisiilen en biiylik hata, belirtiler lizerinde yogunlasip, sorunlarin altinda
yatan nedenlerin goriilememesidir. Sorunlarin iyi bir bicimde ¢oziilmesi i¢in, her
sorunu en u¢ sebebe kadar izlenmesi ve temeldeki sorunun bir daha ortaya
ctkmayacak bi¢imde ¢oziilmesi gerekir. Sorunun nedeni aragtirilirken bes kez neden
diye sormak genellikle iyi sonu¢ vermekte ve sorunun goriiniir nedeni degil de,
gercek nedeni ortaya konabilmektedir (Yamak,1998).

Siirekli Iyilestirme (Kaizen), iyi yOnetimin y&nlendirildigi temel bir
kavramdir. Yillar i¢inde gelistirilmis ve kullanilmis yonetim felsefeleri, teorileri ve
araclar1 bir araya getirilmis ve tek bir kavram altinda toplanmastir.

Siirekli iyilestirmenin temelinde; iiretim siirecinde 6zellikle is¢iler tarafindan
gerceklestirilen siirekli, kiigiik iyilestirmeler yatar. Siirekli lyilestirme, siirece dncelik
verir, kisilerin siirece yonelik c¢abalarin1 destekleyen bir yonetim sistemidir.
Siire¢ ile ilgili tim islemler ve akislar yazili olarak belirlenir ve standartlar
olusturulur. Belirlenen standartlarin ardindan, bunlarin iyilestirilmesi i¢in ¢aligsmalar
baslar ve iyilestirme sonuglar1 yeni standartlar1 olusturur. Hig¢ bir islem, hi¢ bir akis
kiiciik bir iyilestirme yapilamayacak kadar miikemmel degildir. lyilestirme

olanaklarinin arastirilmasi herkesin, 6zellikle de o iste calisanlarin gorevidir.

Standartlagtirma

SUREKLI
IYILESTIME
SURECI

Tyilestirme

Sekil 3.2.Siirekli Iyilestirme Siirecinde Standartlastirma ve Iyilestirme (MPM,2003b)

Standartlastirilmis isin bilesenleri 3 kisimda incelenebilir:
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1-Uretim kapasitesi ile ilgili formlar: Her bir iiretim araci ile ilgili maksimum
tiretim kapasiteleri, 6rnek slireg, iiretim aracit numarasi, elle ve otomatik hareket i¢in
zamanlar, vardiya basina iiretim ve darbogazlar1 gidermeye yararli bilgilerden olusur.
2- Standart is akis tablolari: Her bir is akis diliminin gergeklestirilmesi igin
gerekli kesin stlire ve bunlarin birbirlerini zamansal olarak izlemesi ile ilgili bilgileri
kapsar (Bekleme ve tasima zamanlan, ¢evrim zamani, vardiya basina gerekli parca-
larin sayisi dahil).
3- Standart operasyon formlari: Tek tek akis dilimlerinin zamansal sirasi ile ilgili
detayl bilgi, agiklayici ¢izimler, gerekli araglar, donanim, giivenlik ile ilgili bilgiler,
bozuk araglar i¢cin onarim talimatlar1 gibi bilgileri igerir. Bu bilgiler her is i¢in bir
kullanim kilavuzu niteligindedir. Ozellikle yeni ise baslayanlar bu bilgilerden ¢ok
fazla yararlanirlar.
Yukaridaki bilgiler dogrultusunda c¢alisanlar;

Tek tek is akislarinin optimizasyonu,

Uretim akisinin optimizasyonu,

Uretim ve ¢alisma araclarinin optimizasyonu,
yolu ile standartlarda iyilestirmeler yapabilirler.Amag iyilestirme standartlarinin

ileriye gotiiriilmesidir (MPM,2003b).

3.1.9. Siirekli Iyilestirme ve Toplam Kalite Yonetimi

Herhangi bir iyilestirmenin olmasi sonucunda kalitede ve verimlilikte de bir
iyilesme olacaktir. Kalite, iyilestirilebilen her seydir.Toplam Kalite Yonetiminin
temel unsuru olarak da "Siirekli lyilestirme" kavramimin benimsenmesi ve isletme
biinyesine adaptasyonu dogal olarak 6nemlidir.

Juran kalite iyilestirme anlayis1 i¢in sdyle bir benzetme yapmistir. “I¢i timsah
dolu bir bataklik diisiiniin.Icinde de beline kadar suya girmis biri var.isterseniz o da
kalite kontrol miidiirii olsun. Miidiirlimiiz, timsahlar teker teker 6ldiirmeye calistyor.

tek tek timsahlar1 Oldiirmeyi, ylizeysel olarak hazirlanmig projelerle kaliteyi
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tyilestirmeye benzetiyor. Oysa ¢oziim,sorunu ortadan kaldirmak,yani batakligi

kurutmaktir (Yavuz,1996).

PUKO Déngiisii
Siirekli iyilestirmeyi saglamada temel yaklasim PUKO déngiisii olarak
tanimlanan Planla - Uygula - Kontrol Et - Onlem Al déngiisiidiir.

PUKO dongiisii, kalitede siirekli gelistirmeye yonelik sistematik bir
yaklagimdir (MPM,2003b)

Planla Uygula
(Yonetim) (Isci)

Onlem Al Kontrol Et

(Yonetim (Denetci)

Sekil 3.3. PUKO Déngiisii (MPM,2003b).

Bu dongii iyilestirme c¢alismalart i¢in bir dizi faaliyetten olusur. Bu

faaliyetler:
a)Planla:

Hedefin saptanmasi

Hedefin nasil ve kim/kimler tarafindan gerceklestirileceginin belirlenmesi (is

planinin yapilmasi)

Verilerin toplanmast

PUKO déngiisiinde planlama en kritik evredir. Planlamanin ¢ok iyi hazirlanmus

olmasi, "onlem al" evresindeki faaliyetlerin en aza indirilmesine yardimci
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olacaktir.  Planlama  aceleye  getirilmemeli ve saglkli bir gsekilde
gerceklestirilmelidir.
Planlamaya gereken onemin verilmemesi "kontrol et" evresinin uzamasina, bu
da toplam zaman i¢inde gereksiz kayiplara neden olur.
Saptanan hedeflerin acik, anlasilir ve él¢iilebilir olmast gerekir. Onceleri daha
kolay ulasilabilir hedefler segilmeli, elde edilen basarilar ve birikim ile daha zor
ve karmagik sorunlara gidilmelidir.

b)Uygula:
Kesinlesen planin uygulanilmasidir.

¢) Kontrol Et:
Sonuca ulasilip ulasilamadiginin irdelenmesi
Sapmalarin belirlenmesi
Belirlenen performans hedeflerine ne dlgiide yaklasildiginin  belirlenmesi
amaciyla uygulama kontrol edilir. Sonu¢ basarili ise, uygulama standartlastirilr
ve boylece gerceklestirilen iyilestirmeden stirekli olarak yararlanilir.

d) Onlem Al:
Eksik ya da yanlislarin belirlenmesi diizeltilmesi
Hedeflenen ve gerceklesen performans arasindaki sapmalara neden olan
faktorlerin belirlenmesi ve bunlarin giderilmesine yonelik onlemlerin alinmasi

(MPM,2003b).

3.1.10. Siirekli Iyilestirme Cahsmalarinda Kullanilan Araglar

Stirekliiyilestirme c¢alismalarinda kullanilan araglar asagidaki gibi basliklar

halinde 6zetlenebilir:

1. 5N

2. 3MU kontrol sistemi
3. 55

4. 5N 1K

5. 3M 11 kontrol listesi
6. Istatistiksel Arac
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1- SN:Bir problemin ger¢ek nedenini buluncaya kadar '"ni¢in" sorusunun
sorulmasidir.
2- 3MU Kontrol Listeleri: Calisanlarin ve yoneticilerin iyilestirme alanlarinda
strekli hatirlarinda tutmalar1 gereken bir dizi iyilestirme kontrol sistemi
olusturulmustur.
3- 5S: Smiflandirma, diizenleme, temizlik, standartlastirma, egitim ve disiplinden
olusan bir yonetim teknolojisidir. Sorun ve israflarin belirlenmesinde ilk baglangic 5
S ile yapilmaktadir.
4- SN 1K: Kim, ne, nerede, ne zaman, nigin, nasil sorular1 ile problemlerin ve
¢Oziimlerin belirgin hale getirilmesi ve zayif noktalarin sistematik olarak incelenmesi
saglanir.
5- 3M 1i 1B Kontrol Listesi: Insan, malzeme, makine, metot ve bilgi ile
diizeltilecek hatada ilk analizin yapildig1 noktalardir.
6 - istatistiksel Araclar: isletme ile ilgili problemlerin ¢oziimiinde veriler mevcutsa
asagidaki istatistiksel araglar kullanilir(MPM,2003b):

Kontrol Tablolart

Pareto diyagramlari

Sebep-sonug diyagramlart

Proses Akis Diyagrami

Histogramlar

Sagiima diyagramlar

Kontrol ¢izelgeleri

3.2. Proses Kontrol

Genel olarak proses tanimlanmak istenirse; yerine getirilmesi gereken bir
gbrevin uygulanmasina yonelik, her asamasi farkli iglemler igeren, birbirine bagh
islemlerin bir biitiinlidiir seklinde tanimlanabilir (Kiiglikgongar,2002).

Ayrica proses; bir kisim girdileri ¢iktilar haline dontistiirmek icin diizenlenip
organize edilen insan, makine / ekipman, materyal, metot ve ¢evre gibi faktorlere

isaret eder. (Oktay,1998).
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Analitik incelemeler bir proses iizerinde calisma yapilmasini gerektirir. Bir
analitik caligma yapilmadan 6nce, proses dokiimante edilmeli ve tanimlanmalidir.

Kontrol ise; bir plana gore belirlenmis amaclara, hedeflere ve standartlara
uygunlugu saglamaya yonelik ¢aligmalar olarak tanimlanabilir. Bir isin kontrol
edilebilmesi i¢in Oncelikle bir kontrol sistemi kurulmalidir. S6z konusu sistemin
analiz edilmesi, tasarlanmasi, uygulamaya konulmasi, sistemin siirekli gelisiminin
saglanmasi ve sistemin devamlilig1 kontrol ¢aligmalarinin alt adimlaridir.

Ayrica kontrol, prosesin bir kisim parcalarinda veya proseste imal edilen
iiriinde meydana gelebilecek degismeleri tespit etmek, bu degismelere gore proses
girdilerini degistirme faaliyetinde bulunma olarak tanimlanabilir (Oktay,1998).

Proses Kontrol;bir {irlin  veya prosese ait  karakteristiklerin
degiskenligi,onceden saptanmig amaglara,hedeflere veya standartlara gore izin
verilebilir sinirlar i¢ginde tutmak amaciyla gézleme,derleme,analiz etme,diizenleme
ve siirdiirme ¢alismalarii igeren dinamik bir yontemler biitlinlidiir diye tarif
edilebilir.

Tekstil acisindan proses kontrolii tanimlanacak olursa; belirli bir yart mamul
veya mamulii istenilen standartlarda iiretebilmek icin, {retimi etkileyen
parametrelerin optimize edilmesi ve bu optimize edilmis sartlarin stirekliliginin
saglanmasi olarak tanimlanabilir (Babaarslan, Ayvaz, 2001).

Dolayisiyla proses kontrolii herhangi bir makinenin degil, sistemin tamaminin
optimizasyonudur. Bu amagcla her asama Oncesi ve sonrasinda elyaf, iplik ve kumas
testi, sonuglara gore makine ayari, makine ekipmani sec¢imi, bakim periyotlarinin
belirlenmesi ve erken uyari sistemlerinin kurulmasi konularin1 kapsamaktadir
(Tubitak,2002).

Herhangi bir iplikhanede saglikli olarak wuygulanan proses kontrolii
sonucunda asagida verilen faydalar elde edilir (Ulugay,1997):

Uretilen ipligin kullamim yerine gére optimum kalite sartlarinin saglanmas,

Gereken kaliteye uygun optimum hammadde se¢imi,

Hammaddenin daha iyi kullanimiyla etkenligin artmasi,

Iplik kalite parametrelerinin énceden tahmin edilmesi,

Prosesin tamaminda tanimlanmis kalite diizeyinin stirdiiriilmesi,
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Uzun vadede sabit kalitenin getirecegi market avantajinin yakalanmasi,
Artan randimanla maliyetlerin diigiiriilmesi,

Tiim bunlarla birlikte rekabet sansinin elde edilmesi.

3.2.1. istatistiksel Proses Kontrol (IPK)

Istatistik deyimi {i¢ anlamda kullanilmaktadir:

Tekil anlamda; istatistik, sayisal gerceklerin toplanmasi, diizene konulmasi,
analiz ve yorumu ile ugrasan bir metoddur. Cogul anlamda; istatistik, sistemli bir
sekilde toplanan sayisal gergeklerdir. Son olarak da istatistik; parametrenin tahmini
sonucudur (CIL,2004).

Istatistiksel Proses Kontrolii, bir iiriiniin en ekonomik ve yararl bir sekilde
iiretilmesini saglamak, onceden belirlenmis kalite spesifikasyonlarina uygunlugunu
ve standartlara bagimlilig1 hedef almak, kusurlu iiriin iretimini minimuma indirmek
amacuyla istatistik prensip ve tekniklerin iiretimin biitiin safhalarinda kullanilmasidir
(Akin,1996).

Istatistiksel Proses Kontrol (IPK), bir prosesi siirekli denetlemek ve
prosesteki degiskenligi (kararsizligl) yaratan kosullar1 belirlemekte kullanilan metod
veya gereclerdir. IPK yaklasimlari, diger endiistri uygulamalarindan farkli olarak,
tiretim prosesini aktif olarak denetlemek ve degiskenligi yaratan kosullarin
belirlenmesi ve siirekli kontrol edilmesiyle miisteri sartlarinin yerine getirilip
getirilmedigine karar vermek ig¢in tasarlanmistir. Rastgele incelemelerle kaliteyi
temin etme girisimlerini kullanan sistemlerin tersine, IPK, kaliteyi kontrol etmenin
en etkin yoludur.

IPK, kalite 6l¢iimii icin ardisik, diizenli zaman araliklarinda toplanmis ve
cogunlukla kii¢iik yiginlardaki birimlerden olusan istatistiksel 6rneklemi zorunlu
kilmaktadir. Diger sikca kullanilan metodlarda o6lgiimler, biiylik rastsal
orneklemlerdeki denetlemelerle elde edilir.

IPK, kaliteye, reaktif yaklasimdan ¢ok proaktif yaklasir, yani

organizasyondaki operatorden fabrika miidiiriine kadar herkesi kalite problemlerinin
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sebeplerini daha iyi anlamaya ve bunlar biiyiik problemler haline gelmeden ¢6zme
sorumlulugu almaya tesvik eder.

IPK calismalari, kalite problemlerinin kaynagi olarak operatdrden daha gok
proses (siire¢) iizerinde odaklanir. Ozellikle, kalite sorunlarmin temelini
olusturmayan, kotii operator gibi, faktorlerle de ilgilenmesine ragmen, iiretim
metodlari, hammadde, calisma ortami ve malzemedeki kusurlarin ve sorunlarin
belirlenmesi ve ¢oziimlenmesini aragtirir (Uytes,2006).

Istatistiksel proses kontroliiniin konusu, ¢ogu proseste bozulmadan
kaynaklanan degisimi azaltmaktadir. Bunu basarmak igin, ilk yapilacak is, prosesin
kontrol durumunda olup olmadigin1 tespit etmektir. Eger s6z konusu proses kontrol
altinda degilse lizerinde durulmaya deger 6zel degisim kaynaklarinin yok edilmesi
suretiyle proses kontrol altina alinmalidir. Daha sonra, belirli bir nominal veya hedef
deger etrafinda merkezilesen prosesteki tesadiifi degismeler azaltilmali ve miimkiin
olan en diislik seviyeye ¢ekilmelidir. Tesadiifi degiskenligin tamamen yok edilmesi
teorik olarak miimkiin olsa bile uygulamada bu gozlenemez. En biiyligliinden en
kiigiigiine, en ilkelinden en gelismisine kadar biitiin proseslerde tesadiifi degiskenlik
az da olsa vardir.

Yukarida bahsedilen degisim kaynaklarinin en aza indirilmesi istatistiksel
proses kontroliiniin siirekli devam eden faaliyetlerindendir.

Istatistiksel proses kontrolii esnektir. Tatminkar bir iiretim veya operasyona
imkan saglayan IPK, mahalli sartlara ve dzel durumlara gore pratik degiskenlikler

yapmaya imkan saglamalidir (Oktay,1998).

3.2.2. istatistiksel Proses Kontroliin Onemi

IPK bugiin birgok iiretim sanayi isletmesinde ¢ok yaygin ve ifade ettigi
manadan farkli,ger¢ek olmayan manalarda kullanilan bir kelime grubudur.Bu
yaklagimin kokii 1920’1lerde Bell Telefon Laboratuarlari’nda ¢alisan Amerikali bilim
adami Shewart’a kadar uzanir.Ayni yillarda Ingiliz istatistik¢i Dudding de
Shewart’in ~ ¢alismalarina  paralel bir arastirmay1r yiiriitiiyordu.Shewhart

giiniimiizdekilerden pek de farkli olmayan kontrol edilebilir ve kontrol edilemeyen
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degismeleri birbirinden ayir edebilmek i¢in kendi adiyla anilan kontrol grafiklerini
gelistirmistir (Oktay,1998).

Kontrol grafikleri,II. Diinya Savasi sirasinda Amerika Birlesik Devletleri ve
Ingiltere tarafindan savas dénemi malzemelerinin iiretimi faaliyetinde kullamldi.Bu
donemde IPK,proses iyilestirme ve gelistirme igin degil,kontrol ve gozlem
maksatlariyla kullanildi.Giiniimiizden 30-40 y1l 6nce ortaya atilan ilk defada dogruyu
yap fikri miihendislik camiasinda muhtesem bir tesir yapmistir.Bu gbriis,IPK
metotlarinin ¢ok hizli bir sekilde yayilip gelismesine zemin hazirlamistir.

II. Diinya savasi sonrasinda.Japonlar,Deming 6gretilerinin bir sonucu olarak
IPK tekniklerinin usta kullanicilar1 haline gelmislerdir.1970°li yillarin sonlarina
dogru uluslar aras1 c¢apta is yapan firmalardan bircok isadami Japonya’y1 ziyaret
etmistir.Bu ziyaretlerin ana amaci Japonlarin diinya pazarlarinda bu denli basarili
olmalarinin sebebini 6grenmekti.Bu ziyaretlerde,biitiin Japon iscilerinin,istatistik
metotlarin1 ustaca kullandiklar1 gozlendi.Ziyaret¢i is adamlarina gore;mamul
miithendisligi ile {lretilen mallar arasindaki farkin bu kadar kiigiik olmasinin
sebebi,Japonlarin istatistik metotlarini etkili bir bigimde kullanmalartydi.

IPK’niin ¢alisanlar iizerinde de olumlu etkileri vardir.Dale’in 1989 yilinda
yapmis oldugu calisma buna Ornek olarak gosterilebilir.Dale,158 otomobil
fabrikasinda IPK metotlarini kullanarak bir ¢alisma yapmis ve bu calisma neticesinde
kalite kontrol kartlarini elle dolduran operatorler iizerinde su dogru gelismeleri
gozlemistir:
1.Operatoriin yaptigi ise konsantrasyonu artmistir.
2.0perator,proses hakkinda kendisini daha sorumlu hissetmistir.

3.Operator,proseste meydana gelen ani degismeden haberdar olmustur (Oktay,1998).

3.2.3. istatistiksel Proses Kontrol Teknikleri

3.2.3.1.Proses Akis Diyagram

Akis diyagrami, bir prosesin iyilestirilmesi i¢in ¢ok 6nemli bir ilk asamadir.

Akis diyagramindaki sekil; sistem veya proses hakkinda bilgi almak isteyen bir
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kimseye veya bir ekibe kolaylik saglayacaktir. Dolayisiyla, akis diyagrami, proseste
yapilabilecek iyilestirmeler icin kolayliklar1 belirleyerek, sistem veya proseste
iyilestirmeler yapacak olan ekibe veya bireye yardimci olan bir iletisim aracidir.
Farkli kullanimlar i¢in farkli tiplerde akis diyagramlar ¢izilebilir ama akis
diyagrammin en klasik sekli, bilgisayar programlamaciliginda kullanilan

"algoritmik" olanidir.Sekil 3.4.’de algoritmik proses akis diyagrami verilmistir.

Islem 1

A4

Islem 2

@ Evet

Hayir

Sekil 3.4. Algoritmik proses akis semas1 (Ozugur,2001)

3.2.3.2. Neden-Sonug¢ Diyagram (Ishikawa Diyagrami)

Neden-sonu¢ diyagrami; Japon kalite devriminin mimarlarindan Prof.
Ishikawa tarafindan gelistirilmistir. Goriiniimiinden o6tiirii “Balik Kilg1g1” diyagrami
olarak da adlandirilmaktadir.

Neden-sonug¢ diyagramlar1 problem ¢ozme ve proses gelistirmede g¢alisan
takimlarin en ¢ok kullandiklari kalite araglarindan birisidir. Prosesteki her adim igin
veya her problem i¢in genel sebeplerden yola c¢ikilarak en ufak detaya inilir ve

sebebin ortaya cikarilmasi i¢in temel bilginin ortaya konmasina olanak verilir

(Bircan ve Gedik,2003).
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Bir siirecin ¢ikt1 ya da sonucu birgok faktore baglidir ve bu faktorlere yonelik
olarak bir neden ve sonug iligskisi olusturulabilir. Siirecin sistematik olarak
gbzlemlenmesi ile bircok neden-sonug iligskisi belirlenebilir. Neden-sonug
iliskisinden olugan bu yapiy1 géz oniine almadan karmasik sorunlarin ¢éziimii zordur
ve neden-sonu¢ diyagrami, bu iliskinin basit ve kolay bir sekilde agiklanmasi
yontemidir .

Kullaniglt bir neden-sonu¢ diyagraminin yapilmasi kolay bir is degildir.
Sorun ¢6zmede basarili olanlarin, ige yarayan bir neden ve etki diyagraminin
hazirlanmasinda da basarili olacaklarini séylemek yanlis olmayacaktir.

Neden-sonug diyagramlarinin yararlar1 asagidaki gibi siralanabilir (Esit,2004):
Belirli bir yaklagimla bir sorun ya da kalite karakteristiginin kék nedenlerinin
belirlenmesine yardimci olur.
Grubun katilimciligimi cesaretlendirir ve ekip iiyelerinin siireci biitiin olarak
tamimalarin saglar.
Bir siiregteki varyasyonun olasi nedenlerinin gosterilmesi saglanilir.
Isleri etkileyen faktorlerin ortaya ¢ikmasiyla, ekip iivelerinin siire¢ hakkinda
sahip olduklar: bilgi diizeyinin artmasi saglanir.
Ileri ¢alismalar icin, verinin toplanacag: alanlarin belirlenmesine yardimci
olunulur.
Sekil 3.5.’de 6rnek olmasi agisindan bir neden-sonug diyagrami verilmistir.Diyagram
olusturulurken beyin firtinast sonucu malzeme, personel, metot ve makine ana
sorunlar olarak sec¢ilmistir. Daha sonra, calisanlarin fikirleri ¢ercevesinde ana
sorunlarin kapsami igindekiler belirlenmistir. Sonugta ortaya balik kilgigina
benzeyen bir sekil c¢ikarilmistir. Bu sayede sorunun muhtemel nedenleri
belirlenmistirg. En 6nemli ana sebepler dikkate alinarak Onlemler alinmasi ile

sorunun ¢dzlimiine yon verilmistir.
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Personel Makine

\‘ Bakimi

Vasifsiz

Isyeri N
kapanma Yenisi
korkus i izli

Dikkatsizlik \  Fazla calistyor Alinmiyor

Mot Yeni parcga
ek(;itll(\llfgi . femint Proses
hatalariin
0/1°%;
TKY ne kars1 ./Ol.l.n altina .
k indirilememesi
direngler
>
Kumas kalitesi Bilgisayarli
kesim yok
Iplik kalitesi R Alimi baska
birinin Kesim
yapmasl <
Cizim
Dikkatsizlik
Malzeme Metod \ ikkatsizli
Sekil3.5.Hatalarin Azaltilmas1 Durumu i¢in Neden-Sonug¢ Diyagrami (Bircan ve
Gedik,2003)
3.2.3.3. Histogram

Histogramlar, ol¢iilen degerlerin dagilimini gosteren ve bu dagilimin 6lglim
standart  limitlerine  gére  durumunu  belirten bir ¢ubuk  diyagram
kartlaridir.Histogramlari olusturan dikdortgenlerin taban genislikleri sinif araliklarina
esit,alanlar ise frekanslari ile dogru orantilidir.Histogramda belirli bir 6l¢iiniin kendi
icerisindeki dagilimi gosterilir (Cetin ve ark,2001).

Histogramlar bir olaymn olus sikligin1 gostermek ve belirlenen zaman
araliginda tanimlanan problemin daha sik meydana gelip gelmeyecegini hesaplamak
ve ortaya c¢ikan dagilim seklini,bilinen bir dagilim ile karsilastirmak amaciyla
kullanilmaktadir.Her histogram sadece bir tek oOzelligi Olgmektedir.Histogrami

cizebilmek icin yatay eksene toplanan degerleri siniflandirarak yazmak
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gerekmektedir.Her  simifa  diisen  frekans sayis1  da  diisey eksende
gosterilmelidir.Gergegi yansitabilmek i¢in en az 50 veri ile ¢alisilmasi tavsiye
edilmektedir (Cetin ve ark,2001).

Genel olarak histogramlarda yatay eksen,dl¢lilen degisken siniflarini;diisey
eksen,her sinifa diigen frekans sayisini gosterir .

Histogramlarin kullanim amaglar1 asagidaki gibi siralanabilir:
a.Veri grubunu grafiksel olarak ozetler:Bir cizelgede yer alan ¢ok sayida verinin
ise yarar bir sekilde kullanilmasi miimkiin degildir.Veri grubu 6zetlenip,histogramda
organize edilerek daha kolay bir sekilde yorumlanabilir.
b.Olgiimlerle spesikasyonlar1 Karsilastirir:Histogramlara spesifikasyon siirlari
eklenirse,prosesin mevcut durumda uygun lriinler iiretip iiretmedigi hakkinda bilgi
sahibi olunabilir.Spesifikasyon smirlari,proseste {iretilen iirlinlin 6nemli bir
paremetresidir.
c.Ekibin bilgi sahibi olmasim saglar:Ekip iiyeleri histogrami inceledikleri
zaman,en sik olan degerleri kolaylikla gorebilir.Bu da bilginin iletilmesinde gii¢lii bir
arag olacaktir.
d.Karar alma siirecine yardimeci olur:Verinin dagilimi ve sekli,sorunlarin
arastirilmasina ve karar verilmesine yardimci olur (Esit,2004).

Genel olarak 3 cesit histogram vardir.Normal dagilima benzeyen, saga ve sola
asitmerik histogramlardir.Bu histogram c¢esitlerine sadece 6rnek olmasi agisindan

sekil 3.6.,sekil 3.7. ve sekil 3.8.’de histogram ¢esitleri gosterilmistir.

45
40
35

30

25
20 -

15

10

Olgiulen Degisken

Sekil 3.6. Simetrik histogram (Esit,2004)
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Frekans

Olgiilen Degisken

Sekil 3.7. Saga asimetrik histogram(Esit,2004)

Frekans

Olgiilen Degisken

Sekil 3.8. Sola asimetrik histogram (Esit,2004)

3.2.3.4. Pareto Analizi

Italyan ekonomi uzmani V. Pareto,1897 yilinda, gelir dagilimmin esit

olmadigini gosteren bir formiil gelistirmistir. Benzer bir teori 1907°de Amerikan
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iktisatcist M.C. Lorenz tarafindan da grafik olarak ortaya konmustur. Her iki
meslektas, gelirin ¢ok biiylik bir diliminin, kiiclik bir azinlik tarafindan
sahiplenildigine dikkat ¢ekmislerdir. Hatta bu oran 20 / 80 olarak agiklanmis; yani
gelirlerin % 80’inin, %20’lik bir gruba ait oldugunu iddia etmislerdir. Bu hipotezi
Dr. J.M. Juran, Kalite Kontrol alanina uygulayarak problemlerin siniflandirilmasinda
“hayati azinlik” ve “Onemsiz ¢ogunluk” kavramlarini getirmistir. “Hayati azinlik”
(vital few), sayica az, fakat dnemce biiyiik etmenlerden olusur. “Onemsiz ¢ogunluk”
(trivial many) ise sayica ¢ok olmalarina ragmen etkileri fazla olmayan faktorleri
barindirir. Juran, hayatin geneline uygulanabilecek bu kurala Pareto Prensibi adini
vermistir. Bu prensibe gore uygunsuzluklarin ¢ok biiyiik boliimii belli birka¢ sebebe
dayanmakta ve bu sebeplerin tespiti, sorunlarin giderilmesinde kilit rol oynamaktadir
(Akin ve Oztiirk,2005).

Pareto semasi, lizerinde c¢alisilan siirecin kategorilere boliinebilecegi ve her
kategorinin sikliginin bellenebilecegi durumlar i¢in Ozellikle uygundur. Siire¢
iyilestirme caligmasinin herhangi bir asamasinda (baslangi¢ asamalarinda iizerinde
calisilacak sorunun belirlenmesi, daha sonraki agamalarda soruna yol agan
nedenlerden hangilerinin {izerinde calisilacaginin belirlenmesi i¢in) Pareto semasi
yararlt bir sekilde kullanilabilir. Herkesin dikkatini "6nemli birkag¢" faktor {izerine
yogunlastirdig1 i¢in, uzlasma saglanmasina da yardimei olur.Pareto Prensibi'nin tek
kullanim amaci, sorun ¢ozme ¢aligmalar1 degildir. Asagida verilen ¢esitli konularda
da kullanilabilir (Esit,2004).

Amaca uygun siireg iyilestirme ¢alismalarinin yonlendirilmesi,
Calisilan boliimiin sahip olmasi gereken becerilerin belirlenmesi,

Miisteri gereksinimlerinin siralanmast,
Tedarikci iliskileri,
Yatirum firsatlarinin degerlendirilmesi.
Asil amaci hayati problemleri ve sebeplerini ortaya ¢ikarmak olan Pareto Analizinde
asagidaki noktalara dikkat edilmelidir (Akin ve Oztiirk,2005):
Degisik siniflandirmalara gidip farkli Pareto diyagramlar: denenmelidir.
“Digerleri” smifimin yiizdesi kiiciik olmalidwr. Aksi takdirde siniflandirmanin

diizgiin yapilmadig anlasilir.
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Verilere mali anlamlar yiikleyerek dikey eksene bu degerleri tasimak daha
isabetli sonuclar verilmesine neden olunur.

Herhangi bir problem etkisi kiigiik de olsa- eger ¢cabuk ve kolayca ¢oziime
kavusturulabiliyorsa, oncelik ona tahsis edilmelidir.

Sekil 3.9.’da 6rnek bir Pareto semasi verilmistir.

60

50

N
o

N
o

Yuzde Degerleri
w
o

RN
o

o

A B C D E F
hatasi hatasi hatasi hatasi hatasi hatasi

Hata Sebepleri

Sekil 3.9.Pareto semasi (Esit,2004)

3.2.3.5. Kontrol Tablolar
Istatistiksel proses kontrol teknikleri i¢inde kullanilan en basit yontemlerden

biridir. Geligsmelerin rutin kontrolii i¢in elde edilen verilerin tasarlanan ve hazirlanan

tabloya kayit edilir.Sekil 3.10.’da 6rnek bir kontrol tablosu verilmistir.
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Devre Plaka No Tarih

Final Testi Yer

Ornek Sayisi Denetimei __:

Tip Kusurlar Say1
Talas kaldirma I Imr - 11 13
Lehim o  [Imor - I - o oor Imr e 1 31
Kaplama I 3
Diger I III 8
Toplam 55

Sekil 3.10. Centik Atma Y6ntemine iligkin Kontrol Tablosu (Ozugur,2001)

3.2.3.6. Sacimim Diyagrami

Sebep-sonu¢ arasindaki iligkinin kurulmasinda degiskenler arasindaki
bagintinin dogru bigimde ortaya konabilmesi ¢ok dnemlidir. Zira bir prosesi kontrol
ederken hangi parametreyle ne sekilde oynanmasi gerektigi bilinmelidir. Aksi
takdirde durumun daha da kotiilesip isin icinden ¢ikilmaz haline getirilmesi
kacinilmaz olur. Ne Neyi Nasil Etkiler? sorusunun cevabini vermek i¢in saginim
diyagramlar1 kullanilir. Sa¢inim diyagramlari; bir kalite karakteristigi ile ona etki
eden faktor arasindaki, birbirine bagimli iki kalite karakteristigi arasindaki, bir kalite
karakteristigini etkileyen birbiriyle iliskili iki faktdr arasindaki bagintiy1 (korelasyon)
bulmaya yarar.

Bir sagcimim  diyagrami su adimlara uyularak  hazirlanmalidir
(Akin,Oztiik,2005):

Bagintis1 incelenecek degiskenler, (x,y) veri c¢iftleri halinde bir tabloya

kaydedilmelidir. En az 30 deger ¢ifti alinmas: tavsiye edilir.

Degerlerin alt ve iist simirlart tespit edilerek diyagram x,y eksenleri

olusturulur.

Alisilagelmis uygulamada x ekseni bagimsiz degiskeni (etki eden faktor),

v ekseni bagiml degiskeni (kalite karakteristigi) temsil eder.

(x,y) veri ¢iftleri diyagrama noktalar halinde isaretlenir.
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Sekil 3.11.°de sekilsel olarak 6rnek olmasi agisindan bir saginim diyagrami sekli

verilmistir.

Bir isletmede, calisanlarin yaptig1 hata sayisi ile cahsilan yil
sayisi arasindaki iliski

g 30 g
<
T~ 25 *
~ 2 *
35?2 ¢ oo
< 5 L s S
S 3 10 ® . e 'S
E A A 2 2 *
< 5 *
g o S 0”
S ‘ , ‘ ‘ ‘
0 5 10 15 20 25 30

Isletmede Caligilan Y1l Say1st ( x )

Sekil 3.11 saginim diyagrami (Esit,2004)

3.2.3.7. Kontrol Cizelgeleri

Istatistiksel proses kontrol teknikleri igerisinde en 6nemli tekniktir ve siire¢
tyilestirmenin temelini olusturur.

Uretimden belirli ve esit zaman araliklarinda alinan 6rneklerden elde edilen
6l¢iim degerlerinin zaman igerisindeki degisimlerin gosterildigi ¢izelgelere “kontrol
cizelgeleri” denir. Bir kontrol ¢izelgesi esas olarak {i¢ ¢izgi ihtiva eder. Bunlar: “Orta
Cizgi”, “Ust Kontrol Simir1” ve “Alt Kontrol Simir1” dir (Kartal,1999).

Proses kontrol grafiklerinin temel islevi bir prosesin nasil yiiriidiigiinii
gostermektir. Bu sayede proses performansi, miisteri beklentileri ve istekleri
karsilama yetenekleri kontrol edilerek, gerekirse proses gelistirilerek iyilestirilir.

Uretilen mamuliin dlgiilen kalitesi her zaman sans nedeni ile belirli bir
miktarda degisimin etkisi altindadir. Bir kisim kararli sans etkileri, iiretim veya
muayyenin herhangi bir sathasinda igsel olarak vardir.Bu kararli diizende degiskenlik
kagmilmazdir.Kontrol ¢izelgelerinin giicii,siire¢te meydana gelen ve kaliteyi
etkileyen,kararli diizen disinda olusan belirlenebilir nedenleri ayirt edebilmesinden

ileri gelir (Esit,2004).
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Stireglerde degisimlere neden olan faktorler, kontrol agisindan tesadiifi ve
0zel faktorler olmak iki grupta toplanirlar.

Tesadiifi faktorlerin siiregte meydana getirdikleri degismelerin miktari,
onemsenmeyecek kadar kiiciiktiir. Bu kiiglik tesadiifi faktorlerin gozlenen bir
degisime etkisini saptamak olanaksizdir. Kontrol limitleri saptanirken tesadiifi
faktorlerin yol agtig1 degismelerin bu limitleri agmamasi dngoriiliir ve siire¢ kontrol
altinda kabul edilir.

Ozel faktorler ise, siirekli olmayip zaman zaman ortaya ¢ikarlar. Siirecte
meydana getirdikleri degisiklikler, tesadiifi faktorlere kiyasla biiyiiktiir. Kontrolde
limitlerin disina tastiklar1 gozlemlenir ve tekrar limitlerin i¢inde olmasini saglayici
onlemler alinir. Kusurlu bir malzeme partisi, hatali bir makine ayari, uygun olmayan
bir test yontemi, operatoriin hasta olmasi gibi nedenler 6zel faktorlerden sayilabilir.

Tesadiifi faktorler veya ozel faktorler; mamul tipine, dizayn kalitesine ve
imalat yontemine gore farklilik gosterirler (Ozugur,2001).

Kontrol ¢izelgeleri siireglere uygulanirken iki tip hatanin 6niine gecilmek istenilir.
Bunlar:

1. Tip hata: Ozel faktorler mevcut degilken sorunun kaynagmmn arastirilmaya
kalkisilmas1 ve gereksiz onlemler alinmasi

2. Tip hata: Ozel faktorler mevcut oldugu halde sorunun farkina varilamamasi ve
onlem almakta ge¢ kalinmasidir.

Bu iki hatadan biri tamamen ortadan kaldirilabilir. Fakat bu yapilirken diger
hatay1 isleme olasilig1 zorunlu olarak artar. Dolayisiyla iki hatay1r tamamen elemine
etmek miimkiin degildir.

Kontrol ¢izelgeleri ile;hatalarin doguracagi kayiplarla, hatalar1 bulmak igin
harcanacak cabalarin maliyetleri arasinda uygun bir denge kurularak siirecin
stirdiirilmesi saglanilir.

Kontrol ¢izelgelerinin yapisi sekil 3.11.’de goriilmektedir.

Kontrolii yapilan kalite spesifikasyonunun zaman i¢inde aldigir degerler noktalarla
temsil edilmistir. Kalite spesifikasyonu; boyut, agirlik sapma gibi Ol¢iilebilir bir
bliyiikliik veya kusurlu parga orani gibi bir 6zellik olabilir. Kontrol ¢izelgesinde iist

sapma limitine Ust Kontrol Limiti (UKL), alt sapma limitine Alt Kontrol Limiti
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(AKL) ve dagilimin ortalamasindan gecen c¢izgiye de Orta Cizgi (OC) denilir.
Gozlenen kalite spesifikasyonu degerleri 0Olgekli olarak bu sistem igine

yerlestirildiginde, siirecin gidisi kontrol edilebilir (Ozugur,2001).

A
Kalite Spesifikasyonu Ust Kontrol Limit = UKL

\ A A oo
VoV

Alt Kontrol Limit = AKL

Zaman
| -
»

Sekil 3.12. Kontrol ¢izelgesinin yapist ( Ozugur,2001)
3.3. Ring Iplikciligi Uretim Asamalan

Ring iplik¢iligi islem akisina gore penye ve karde hatt1 olarak ikiye ayrilir.
Penye ipligi daha temiz ve uzun elyaflardan olusur, daha parlak ve diizgiin bir
ipliktir. Karde iplik ise orta ve kisa uzunlukta elyaflardan olusur, daha kirli, mat ve
diizgiinsiizliigli daha yiiksektir. Penye ve karde iplikten iiretilmis kumaslarin kalite
degerleri ve buna bagl olarak fiyatlar1 da farklidir. Oncelikle fabrikaya gelen
balyalar depoda (ambar) istiflenir. Her gelen balyadan Kalite Kontrol Laboratuari
tarafindan numuneler alinarak incelenir. Sonuglara gére hangi balyanin hangi tip
harmanda kullanilacagina karar verilir. Depoda balyalar1 su, rutubet ve gilinesten

uzak olmalidir (iThan,2001).
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Asagidaki sekil 3.13.’de Ring iplik¢iliginde iplik {iretim akis semas1 gosterilmistir.

HARMAN HALLAC
TARAK
KARDE iPLIK HATTI PENYE iPLIiK HATTI
CER I
CER I SERIT BIRLESTIRME
CER 11
SUPERLAP VATKALI CER
FITIL
PENYOZ
RING |
CER 11
BOBIN FITIL
RING
BOBIN

Sekil 3.13. Iplik iiretim akis semasi (Ilhan,2001)

3.3.1. Harman-Halla¢ Dairesi

Pamuklar iplik igletmelerine ¢ir¢irlanmis yani ¢ekirdegi ve biiyiik miktarda
koza yapraklar1 alinmis sekilde balyalar halinde gelmektedir. Bu balyalar pamuk
isletmelerinin baglangi¢ prosesi olan harman prosesinin gerceklestigi yer olan

harman dairelerinde, presli balyalarin ¢emberlerinin  sokiilmesi ve balya
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kanevigelerinin kaldirilmasi sureti ile dinlendirilmektedir. En az yirmidort saat
siireyle harman dairesinde kalan bu presli durumdan ¢ikarilmis pamuk balyalar
bdylece nispeten gevsemis ve harman dairesinin iklim sartlarina (harman dairesinde
gerekli nispi rutubet sartina % 40 -50 rutubet gibi) getirilmis olmaktadir. Daha sonra
bu pamuk balyalar1 belli kriterler g6z 6niinde bulundurularak hazirlanmis recetelere
gbre Harman-Halla¢ makinelerinin arkasina getirilmekte, burada pamuk ya elle veya
robotlarla balya agicilara konulmakta ve burada karsilikli dénen ¢ivili hasirlar arasina
giren pamuk kitlelerinin devamli agilmaya tabi tutularak icindeki her tiirlii yabanci
maddelerden temizlenmeye aynm1 zamanda degisik boy ve incelikte bulunan pamuk
elyaflarinin miimkiin oldugu kadar karistirllmasina calisilmaktadir. Oldukga iyi
acilmis ve karistirllmig pamuk ya da diger elyaflar Harman-Hallag makinelerinin
Hallag tinitesinden "Vatka " tabir edilen belli bir kalinlikta ve belli bir uzunlukta yari
mamul olarak ¢ikmaktadir. Bu vatkanin kalitesi pamugunun temiz ve iyice agilmig
olmasi, birim uzunlugunun belli toleranslar dahilinde belirli bir agirliga sahip olmasi
bu birim uzunluk agirliklarindaki degisiminin az olmasi1 gibi o6zelliklere baglh
bulunmaktadir. Vatka yerine bazi teknolojilerde chute-feed besleme tabir edilen
yontemler de kullanilmakta ve burada agilmis pamuklar bir sonraki proses olan
taraklama prosesine pnomatik bir sistemle ve borular yardimiyla sevk edilmektedir

(Kogyigit,2002).

3.3.2. Tarak Dairesi

Iplikgilikte tarak dairesi iplikhanenin kalbi olarak gériilmektedir.lyi bir
taraklama yarim iplik yapmak anlamina gelebilir.Bu nedenle tarakda yapilan hatalar
aynen iplige yansir.Belirtildigi lizere,tarak makinelerine hammadde beslemesi iki
sekilde yapilabilir.Bunlardan birincisi vatkali sistem,digeri ise direkt beslemeli
sistemdir (Babaarslan,2002).

Tarak makinesinin gérevi (Ilhan,2001):

Pamugun i¢indeki yabanci maddeleri temizlemek,
Elyaf demetini tek lif konumuna getirmek,
Nepsleri agmak,
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Bir miktar kisa elyafi temizlemek,

Elyaflar: kismen paralel hale getirmeye ¢alisarak diizgiinlestirmek,

Degisik cins ve karakterdeki elyaflari birbirine karistirmak,

Pamugu serit halinde kovalara doldurmaktir.

Tarak makinesi genel olarak Brizor, Tambur,Doffer ve sapka kisimlarindan
olugsmakta ve bu kisimlarda belli biiyliklikk ve forma sahip disleri bulunan teller
sartlmis bulunmaktadir. Bu tellerin birbirine karsi izafi hareketi sonucu aradaki
acikliga, izafi hizlara ve tellerin fiziki durumuna bagli olaraktan elyaflar yabanci
maddelerden temizlenmekte, kivrilmis ucglar agilmakta ve parelel hale gelmis

olmaktadirlar. Bu isleme de "Taraklama" denilmektedir.

3.3.3. Cer Dairesi

Elyaflar iplik haline getirilirken bagslica dort amacin gergeklestirilmesine
calisilmaktadir. Bunlar;

Elyaftaki yabanct maddelerin temizlenmesi

Elyaf liflerinin a¢ilmast ve paralel hale getirilmesi

Belirli bir elyaf kiitlesinin asama agsama inceltilmesi

Inceltilen bu elyaf kiitlelerinin kesitindeki elyaf sayilarinin miimkiin oldugu

kadar esit tutularak iplik c¢apr degiskenliginin asgariye indirilmeye

calistimasidir.

Cer makinesi yardimiyla elyaf kiitlesi cekim ve katlamaya tabi tutularak cer
seridi denilen yan mamule doniistiiriiliir.Cer seridinin miimkiin oldugunca bir birine
paralel, u¢c kisimlar1 agilmis ve en Onemlisi kesitteki elyaf sayisi degiskenligi
asgariye indirilmistir.

Bu islem ayni makinede veya benzeri makinelerde tekrarlanirsa bu tekrar
sayist kadar "pasaj "yapilmis olur ve L. pasaj cer seridi veya II. pasaj cer seridinden
bahsedilir. Cer makinelerinde alt1 ¢ekim alt1 katlama veya sekiz ¢ekim sekiz katlama
gibi standart ¢ekim ve katlamalar yapilmakta ve tek kafali ve ¢ok kafali cer

makineleri bulunmaktadir (Kogyigit,2002).
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3.3.4. Fitil Dairesi

Fitil makinesi iplik egirme prosesinden bir Onceki proses olup cer
makinesinde diizgiinlestirilmis olan cer seridini fitil haline getirilir.

Fitil makinesinin gorevleri sunlardir (ilhan,2001):

Seridin, ring iplik makinesinde iplik egrilebilecek kadar inceltilmesi,

Inceltilen seride, iplik makinesindeki gerilim altinda kopacak kadar az, ¢ekim

uygulanamayacak kadar da fazla olmamak iizere bir miktar biikiim verilmesi,

Cekilip biikiilerek elde edilen fitilin iplik makinesinde ¢alisilabilecek gekilde

makaralarin  iizerine kenarlari konik olacak sekilde yumak halinde

sarimasidir.

3.3.5. Ring Dairesi

Iplik egirme prosesinin son noktasi da denilebilecek bu proseste fitiller
istenen iplik incelik veya kalinliga burada getirilmektedir. Fitil iplik haline
getirilirken iplige verilmesi gereken biikiim burada verilmekte ve ig denen doner
millerin {izerinde bulunan ve onunla birlikte donen masuralar {izerine sarilmaktadir.
Bu makinede yapilan ¢ekimin ve biikiimiin, kops sariminin, baski mansonlarinin,
bilezik ve kopganin, mekanik aksamin iiretilecek olan iplik kalitesi lizerinde etkileri
vardir.Son teknoloji iplik makinelerinde takimlarin otomatik olarak ¢ikarilmasi ig
devirlerinin yiiksek hizlara ¢ikmasi sonucu iiretimde biiyiik artiglar saglanmistir.Yine
ring makinelerindeki ¢ekim mekanizmalarindaki iyilestirmeler ile daha diizgiin bir

iplik elde etme imkani saglanmistir (Kogyigit,2002).

3.3.6. Bobin Dairesi

Bobin makinesinin goérevleri sunlardir :
Kops halinde sarilmis olan, ring iplik makinesinden ¢ikan ipliklerin belli
uzunlukta ve yogunlukta bobinler halinde sarilmast,

Iplikleri bobin haline getirirken boyutsal hatalardan arindirmak,
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Parafinlenmesi gereken iplikleri parafinlemektir.

Bobin makinesinde yan yana dizilmis belli sayida bobin iinitesi vardir. Her
tinitede bir bobin sarilir ve her iinitede bir adet boyutsal hatalar1 tespit eden bir cihaz
bulunur. Bu cihazlar makinenin bas tarafinda bulunan bir merkezi kumanda sistemi
tarafindan yonlendirilir. Bu merkezde, ipligin boyutsal hatalar1 i¢in sinirlar
belirleyen ayarlamalar yapilir. Her tinitedeki 6l¢gme cihazi iginden gecen ipligi siirekli
kontrol eder. Kapasitif 6lgme yoOntemi ile ¢alisan bu cihazlar (genellikle uster)
iplikte, sinirlar1 agan bir hata belirledigi zaman bulundugu iinitede sarimi1 durdurur.
Bir bigcak sistemi ile iplik kesilir. Hatali iplik hava emisi ile emilerek iistlipii odasina
gonderilir ve temiz uglar yeniden klasik diiglimleme ya da splicing yontemi ile
birbirine eklenir. Ekleme yapilir yapilmaz sarim islemi devam eder. Iplik , temizleme
bolgesinden gectikten sonra eger triko ipligi ise bir parafin tekerlegine siirtiinerek
gecer ve lizerine bir miktar parafin almis olur. Bu parafinleme islemi yalnizca triko

ipliklerine uygulanir ve 6rme islemi i¢in gereklidir (Kogyigit,2002).
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4. MATERYAL ve METOD

4.1. Materyal

Bu c¢alismada materyal olarak kisa elyaf iplik isletmesine ait veriler
kullanilmigtir. Bu boéliimde isletme hakkinda bilgiler verilmistir.

Isletme, calisabilecegi tiplere ve renklere gore 3 ayri salon olarak
tasarlanmistir. Bu sayede daha esnek bir ¢alisma ortami saglanmistir.

Asagidaki ¢izelgede isletmenin iiretim kapasitesi verilmektedir. Ortalama

28/1 iplik i¢in tiretim hesaplanmustir.

Cizelge 4.1. Kisa Elyaf iplik Isletmesi iiretim kapasitesi

Salonlar g Sayis1 Dl/ia:ilzidnie Kg*Ne/Giin Kg
1.Salon 30200 ig 81 183934 6569
2.Salon 8040 ig 21 39690 1417
3.Salon 14560 ig 34 58800 2100
Core-Spun 2160 ig 6 11340 405
Toplam 54960 ig 142 293764 10491

Isletmede genel olarak calisilan tipler cizelge 4.2. de verilmistir. Isletmede
hammadde olarak elyafi boyali denilen elyaflar kullanilir ya da polimer boyali veya
boyasiz elyaf kullanilir.

Isletmede Harman-Halla¢ dairesinde kullanilan makineler ve modelleri
cizelge 4.3.’de verilmistir.

Isletmede Tarak dairesinde kullanilan makinelerin adetleri ve modelleri

Cizelge 4.4.de verilmistir.
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Cizelge 4.2. Kisa elyaf iplik isletmesinde ¢alisilan tipler

Tip Karigim Oram

Polyeseter /Viskon 67/33 —50/50
Karde/Keten 70/30
Viskon/Keten 70/30
Tencel/Karde 70/30

Polyester/Viskon/Elastan

Core-spun liretiminde

Polyester/Karde 78/22
Karde/Polyester 88/12
Karde/Penye/Elastan Core-spun liretiminde

Cizelge 4.3. Harman-Halla¢ dairesindeki makineler ve modelleri

1.Salon 2.Salon 3.Salon
1.Triitzchler Hatt1 1.Hergeth Hatti Hergeth Hatti
(88 model) (79 model) (79 model)
2.Triitzchler Hatt1 2.Hergeth Hatt1
(88 model) (79 model)
3.Hergeth Hatt1 (79 model)
Cizelge 4.4. Tarak dairesindeki makinelerin adetleri ve modelleri
1.Salon 2.Salon 3.Salon
Triitzchler Tarak Ingolstadt Tarak Ingolstadt Tarak
(88 model) (14 adet) (66 model) (8 adet) (66 model) (8 adet)
Rieter Tarak Ingolstadt Tarak
(77 model) (8 adet) (66 model) (6 adet)

Isletmede Cer dairesinde kullanilan makinelerin adetleri ve modelleri ¢izelge

4.5°de verilmistir.
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Cizelge 4.5.Cer dairesindeki makinelerin adetleri ve modelleri
1.Salon 2.Salon 3.Salon
Vouk Cer Rieter Cer (DO/2) Rieter Cer (DO/2)

(93 model) (3 adet) (76 model) (2 adet) (76 model) (4 adet)

Rieter Cer (DO/6) Rieter Cer (DO/2) Rieter Cer (DO/6)

(78 model) (6 adet) (78 model)(2 adet) (87 model) (2 adet)

Rieter Cer (DO/2) Rieter Cer (DO/6)

(78 model) (3 adet) (78 model) (2 adet)

Rieter Cer (DO/2)

(74 model) (3 adet)

Isletmede Fitil dairesinde kullamlan makinelerin adetleri ,i§ sayilar1 ve

uzunluklari ¢izelge 4.6’da verilmistir.

Cizelge 4.6. Fitil dairesindeki makinelerin adetleri,ig sayilar1 ve uzunluklar

1.Salon 2.Salon 3.Salon
Ingolstadh Fitil (96 ig) Ingolstadh Fitil (96 ig) Ingolstadh Fitil (96 ig)
(73 model) (9 adet) (73 model) (2 adet) (73 model) (5 adet)

Ingolstadh Fitil (88 ig)
(67 model) (1 adet)

Isletmede Ring dairesinde kullanilan makinelerin adetleri, modelleri ve ig

sayilar ¢izelge 4.7°de verilmistir.

Cizelge 4.7.Ring dairesindeki makinelerin adetleri ,modelleri ve ig sayilari

1.Salon 2.Salon 3.Salon
Ingolstadh vater Ingolstadh vater Ingolstadh vater
(360 iglik) (360 iglik) (440 iglik)
(63 model) (71 adet) (63 model) (15 adet) (66 model) (24 adet)
Ingolstadh vater Ingolstadh vater Ingolstadh vater
(400 iglik) (440 iglik) (400 iglik)
(88 modernize) (6 adet) (66 model) (6 adet) (66 model) (10 adet)
Ingolstadh vater
(440 iglik)
(66 model) (10 adet)
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Isletmede bobin dairesinde kullanilan makinelerin adetleri, modelleri, ve ig

sayilar1 ¢izelge 4.8’de verilmistir.

Cizelge 4.8. Bobin dairesindeki makinelerin adetleri,modelleri ve ig sayilari

Makine Adedi Markasi Modeli Ig sayilar
13 Savio Ras-15 1986 48 ig
2 Savio Esperol 1996 48 ig
5 Schlafhorst Autoconer 1987 50ig
4.2. Metod

Iplik isletmesinde bilgisayar destekli siire¢ kontrolii i¢in segilen metod, proses
kontroliinii anlagilir sekilde yapabilecek ve yazicidan dokiim almay: saglayacak bir
bilgisayar programi yazilimidir.

Yazilimda kullanilan programlama dili Visual Basic 6.0’dir.Visual Basic’in
kurulumu ve ¢alismasi i¢in gerekli en az sistem gereksinimleri;

Microsoft Windows 98 veya tist versiyonlari

Pentium II 300 MHz islemci

64 MB Ram

4 MB Ekran kartt igeren bir donanim bunun ig¢in yeterli olacaktir
(Hocaoglu,2005).

Programda veritaban1 olarak Microsoft Office Access kullanilmistir.
Veritabanina baglanti da DAO (Data Access Object) baglanti nesnesi araciligiyla
yapilmistir.

Veritabani ile ilgili tim sorgulamalar SQL (Structered Query Language)
sorgulama s6z dizimleri ile yapilmistir.

Program temel olarak 4 islem yapmaktadir. Bu iglemler;
1.Veritabanindan kayit bilgilerinin sorgulanmasi
2.Veritabanina kayitlarin yazilmasi
3.Veritabanindan kayitlarin okunmasi

4.Veritabanindan okunan kayitlarin ekranda gosterilmesi
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Programin yapmis oldugu bu islemlerin siras1 yukarida verildigi gibi
olmayabilir. Programdaki her meniide bu sira degisebilmektedir.

Programdaki Yeni {iriin kayit bilgileri, fabrika tiretim degerleri, fabrika kalite
standartlar1 ve kayith iriinii silme ekranlarinda bu dort iglemin hepsi yapilmaktadir.

Uriin listeleme ve hata listeleme ekranlarinda veritabanindan kayit sorgulama,
kayit okuma ve okunan kayitlarin ekranda gosterilmesi islemleri yapilmaktadir.

Grafik dokiimii  ekraninda; Histogram grafiginin  olusturulmasinda
veritabanindaki {iriin veya hatali tablosundan rapor numarasina gore se¢ili degerleri,
kullanicidan girilen komuta gore gruplandirilip grafik nesnesi kullanilarak ekranda
Histogram grafiginin gosterilmesidir.

Kontrol grafiginin olusturulmasinda ise; veritabanindaki kalite tablosundan
secili rapor numarasinin satiri bulunup, kullanicinin se¢gmis oldugu alan adina gore
minimum ve maksimum degerlerin okunup, grafik nesnesinde ¢izgi olarak gosterilir,
sonrasinda da iiriin tablosundan kayitlar okunup grafik nesnesinde gosterilir.

Programa ait algoritmalar Ekler kisminin Ek.1 ile Ek.10 arasinda ayrintili
olarak verilmistir. Algoritma olusturulurken algoritmalar1 tanimlamak ig¢in harfler
kullanilmistir. Bu harflerin temsil ettigi ekran mentileri asagida verilmistir.

Yeni Uriin Kaydi Ekrani: A
Kayith Uriinii Silme Ekrani: B
Fabrika Uretim Degerleri Ekrani: C
Fabrika Kalite Standartlar1 Ekrani: D
Uriin Listeleme Ekrani: E
Hata Listeleme Ekrani: F
Grafik Dokiimii Ekrant: G
Ayrica algoritmalar olusturulurken baglayicilarda kullanilmistir. Yukarida

anlatilan harfler disinda algoritmalarda goriilen harfler baglayicilardir.
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5. ARASTIRMA BULGULARI ve SONUCLAR

5.1. Arastirma Bulgulan

Bilgisayar programina se¢ilen iplik isletmesinde kullanilabilecek olan veriler
girilmis ve programa girilen verilere gore istenen sonuglar alinmistir. Program yedisi
ana menii olmak iizere toplam on meniiden olusmaktadir. Programda kullanilan
meniilerde gegen bazi terimlerin agiklamalart verilmistir.

Rapor numarasi; segilen iplik isletmesinde {iretilen ipligin ozelliklerini
gosteren bir sayidir. Bu sayiya bakilarak ile iiretilecek ipligin numarasi ve karisim
orani anlagilir.

Parti numarasi; isletmede iiretim hattina alinan her hammaddeye verilen
sayidir. Amag tretilecek olan iriinlerin tanimlanmasinit saglamak ve isletmede
dogabilecek karisiklig1 onlemektir.

Renk numarasi; iiretilecek iirlinlin rengini tanimlamak i¢in verilen sayidir.
Renk numarasi ile de ipligin karigim oran1 anlasilir.

Makine numarasi; iretimdeki hammaddenin hangi makine ya da makine
grubunda calisildigin1 gdsteren bir sayidir.

Bu calismada, secilen isletmede en ¢ok kullanilan hammadde olan Polyester
(Pes) ve Viskon (Vis) elyaflar1 ve karisim oranlar1 kullanilmstir.

Asagida sekil 5.1.°de ve sekil 5.2.°de programda kullanilan iplik rapor
numarasi kodlamasi ve elyaf renk numarasi kodlamasinin agiklamasi verilmistir.

Isletmede ve programda en ¢ok kullanilan karisim oranlarindan olan %67 Pes
/ %33 Vis , %50 Pes / %50 Vis, %56 Pes / %38 Vis / %6 Lycra ve %48 Pes / %48
Vis /%4 Lycra i¢in igletmenin kalite kontrol laboratuarindan aliman Harman-Hallag
dairesinden Fitil dairesine kadar olan boliimii i¢in standart kalite degerleri cizelge

5.1.,5.2.,5.3 ve 5.4.’de verilmistir.
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9]

URETIM OZELLIiGi

>N
oW
N-b
>

Kisa Elyaf Boyasiz Tek kat Iplikler

Kisa Elyaf Boyasiz Biikiilii Iplikler

Kisa Elyaf Boyali Tek kat Iplikler

Kisa Elyaf Boyal: Biikiilii iplikler

Uzun Elyaf Boyasiz Tek kat Iplikler

Uzun Elyaf Boyasiz Tek kat Iplikler

Uzun Elyaf Boyali Tek kat iplikler

Uzun Elyaf Boyal Biikiilii Iplikler

HAMMADDE OZELLIiGi

S
SN
>

Polyester ve Karigimlari

Pamuk ve Karigimlari

Viskon ve Karigimlari

Akrilik ve Karigimlari

><>—~
<
<

KARISIM ORANI

%67 Pes / %33 Vis

%50 Pes / %50 Vis

%48 Pes / %48 Vis / %4 Lycra

%56 Pes / % 38 Vis / % 6 Lycra

iPLIK NUMARASI

W W N | = W
AN

><,_.
>N
PO
P

16 Numara

N | —
o0 | N

28 Numara

Sekil 5.1. Iplik rapor numarasi kodlamasi

Karisim orani i¢in verilen siralama rakamlari arttirilabilir. Burada isletmede en ¢ok
tiretilen iiriinlere ait olan bilgiler verilmistir.

Ornek olarak 3 1 1 2 8 sayis1 verilmistir.

\—> Iplik Ne (Numarasi)

— %67 Pes / %33 Vis

Polyester ve karisimlari
— ¥ Kisa elyaf boyali tek kat
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HARMAN GRUBU RENK ACILIMI

Harman No | RENKLER

%67 Pe / %33 Vis 10 | (1)Ekru, Ham(renksiz)

%100 Pe 14 (2)A.Sar1-Saman-Sar1-Turuncu-Tas-Kemik-

Kum

(3)Pembe-Kirmizi-Kizil-Kiremit-Giilkurusu-

%100 Vis 15
Tar¢in

%100 Akrilik 80 | (4)Sarap-Bordo-Vigne-Miirdiin

) is/9© 9
%27 Vis / %18 Keten / %55 89 | (5)Lila-Eflatun-Mor

Pe
04,45 Keten / % 55 Pe 90 (Si)ﬁs.MaV1—K.MaV1—Lacwert—Turkuaz—Petrol—
%350 Pe / %50 Vis 12 | (7)A.Yesil-K.Yesil-Nefti-Hardal-Limonkiifii

%48 Pe / %48 Vis / %4 Lycra | 16 | (8)Bej-Kamel-A.Kahve-Kahve-Tiitiin-Vizon

%56 Pe / %38 Vis / %6 Lycra | 18 | (9)A.Gri-Siyah-Kursini-Duman-Toprak-Fiime

(0)Melanjlar (Kirgillr)

Sekil 5.2. Elyaf renk numarasi kodlamast

Ornek olarak 10 9

2 sayisi verilebilir. Bu saymin rengi siyahtir.

» %67 / %33 Pes / Vis

» Renk grubu

L » Sira numarasi
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Cizelge 5.1. %67 Pes / %33 Vis i¢in ait standart kalite degerleri

%67 Poliester / %33 Viskon i¢in M;)I::gg:im M;lzsgl::film
Elyaf Rutubeti - 3.5
Vatka Gramaj1 (gr) 355 365
Tarak Serit Numarasi ( Ne ) 0.120 0.140
Tarak Seridi Neps Miktar1 - 17
Tarak Seridi Diizgiinsiizliigii ( %U ) - 6.5
Cer Serit Numarasi ( Ne ) 0.128 0.132

Cer Seridi Renk Durumu

Onaylanmis Kece Rengine Gore

Cer Seridi Diizgilinstizliigi ( %U ) - 2.7
(28 Ne iplik ve asagis1) 0.98 1.02
Fitil Numarasi ( Ne )
(28 Ne iplik ve yukarisi) 1.37 1.43
Fitil Diizgiinsiizligi ( %U ) - 43
Cizelge 5.2. %50 Pes / %50 Vis icin standart kalite degerleri
%50 Poliester / %50 Viskon i¢in Mlinn}um Mavks1.m um
Degeri Degeri
Elyaf Rutubeti --- 4.0
Vatka Gramaj1 (gr) 355 365
Tarak Serit Numarasi ( Ne ) 0.120 0.140
Tarak Seridi Neps Miktar1 - 17
Tarak Seridi Diizglinstizliigi ( %U ) -—- 6.5
Cer Serit Numarasi ( Ne ) 0.128 0.132

Cer Seridi Renk Durumu

Onaylanmis Kece

Rengine Gore

Cer Seridi Diizgiinsiizliigii ( %U ) - 3.0
Fitil Numaras1 ( Ne ) (28 Ne iplik ve asagist) 0.98 1.02

(28 Ne iplik ve yukarisi) 1.37 1.43
Fitil Diizgiinstzlugii ( %U ) - 4.5
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Cizelge 5.3. %56 Pes / %38 Vis / %6 Lycra icin standart kalite degerleri

%56 Poliester/%38 Viskon /% 6 Lycra i¢in Mli)“eg‘;‘im M’i‘)k:gi:‘;‘i‘m
Elyaf Rutubeti - 3.5
Vatka Gramaj1 (gr) 355 365
Tarak Serit Numarasi ( Ne ) 0.120 0.140
Tarak Seridi Neps Miktari - 17
Tarak Seridi Diizgiinsiizliigii ( %U ) - 6.5

Cer Serit Numarasi ( Ne ) 0.128 0.132

Cer Seridi Renk Durumu

Onaylanmis Kece

Rengine Gore

Cer Seridi Diizgiinstizligi ( %U ) - 2.7
Fitil Numarast ( Ne ) (28 Ne iplik ve asagisi) 0.98 1.02
(28 Ne iplik ve yukarisi) 1.37 1.43
Fitil Diizgiinsiizligi ( %U ) - 43
Cizelge 5.4. %48 Pes / %48 Vis / %4 Lycra igin standart kalite degerleri

%48 Poliester/%48Viskon /%4Lycra igin M:)Tgn:im Mi‘)l‘esgig;‘m
Elyaf Rutubeti --- 4.0
Vatka Gramaj1 (gr) 355 365
Tarak Serit Numarasi ( Ne ) 0.120 0.140
Tarak Seridi Neps Miktar1 - 17
Tarak Seridi Diizgiinstizliigi ( %U ) --- 6.5
Cer Serit Numarasi ( Ne ) 0.128 0.132
Cer Seridi Renk Durumu Onaylanmig Kece Rengine Gore
Cer Seridi Diizgilinstizliigi ( %U ) - 3.0

(28 Ne iplik ve asagis1) 0.98 1.02
Fitil Numarasi ( Ne )

(28 Ne iplik ve yukarisi) 1.37 1.43
Fitil Diizgiinsiizligi ( %U ) - 4.5
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Programda kullanilan; rapor numaralar1 i¢in isletmenin kalite kontrol

laboratuarina ait olan standart degerler asagidaki cizelgelerde verilmistir.

Cizelge 5.5. %67/33 Pes/Vis karisim oraninda rapor numarasi igin standart degerler

Rapor no:31116 olan iplik ve bobin i¢cin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin icin)
Ust Limit | 16.5 | 16.5 9.5 7.0 3.5
Alt Limit 15.5 15.5 --- --- 17.0 -

Rapor no:31120 olan iplik ve bobin i¢cin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin icin)
Ust Limit 19.4 17.0 9 7.5 - 3.5
Alt Limit 20.6 16.0 - -—- 24 -

Rapor no:31122 olan iplik ve bobin i¢cin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin icin)
Ust Limit | 22.7 | 16.5 9.3 5.0 3.5
Alt Limit 21.3 15.5 - -—- 23.0 -—-

Rapor no:31128 olan iplik ve bobin icin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin icin)
Ust Limit | 28.8 19.0 11.0 5.0 - 3.5
Alt Limit 27.2 17.8 --- --- 20.0 -

Rapor no:31136 olan iplik ve bobin i¢in standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin icin)
Ust Limit 37.0 24.7 13.5 5.5 - 3.5
Alt Limit 35.0 23.3 - -—- 14.0 -—-

Rapor no:31140 olan iplik ve bobin i¢cin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin icin)
Ust Limit | 41.2 23.7 13.0 4.2 - 3.5
Alt Limit 38.8 223 --- --- 20.0 ---
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Cizelge 5.6. %50/50 Pes/Vis karisim oraninda rapor numarasi i¢in standart degerler

Rapor no:31214 olan iplik ve bobin icin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin i¢in)
Ust Limit 14.4 22.7 8.0 5.8 - 4.0
Alt Limit 13.6 21.3 --- --- 23.0 ---
Rapor no:31216 olan iplik ve bobin icin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin i¢in)
Ust Limit 16.5 17.0 9.0 5.0 4.0
Alt Limit 15.5 16.0 --- --- 23.0 ---
Rapor no:31220 olan iplik ve bobin icin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin i¢in)
Ust Limit 20.6 22.9 9.0 6.0 - 4.0
Alt Limit 19.4 22.1 --- --- 20.0 ---
Rapor no:31230 olan iplik ve bobin icin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin i¢in)
Ust Limit 30.9 28.4 11.5 4.6 --- 4.0
Alt Limit 29.1 26.8 --- --- 20.0 ---
Rapor no:31236 olan iplik ve bobin icin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin i¢in)
Ust Limit 37.1 25.4 11.5 4.5 4.0
Alt Limit 34.9 23.8 - --- 21.0 ---
Rapor no:31240 olan iplik ve bobin icin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin i¢in)
Ust Limit 41.2 23.7 13.0 4.0 - 4.0
Alt Limit 38.8 223 - --- 20.0 ---
Rapor no:31244 olan iplik ve bobin icin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin i¢in)
Ust Limit 450 | 28.0 12.5 5.0 4.0
Alt Limit 43.0 26.4 --- --- 18.0 ---
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Cizelge 5.7. %48 / 48 /4 Pes/Vis/Lycra karisim oraninda rapor numarasi i¢in standart
degerler

Rapor no:31320 olan iplik ve bobin i¢cin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin i¢in)
Ust Limit 20.6 27.3 10.5 6.0 - 4.0
Alt Limit 19.4 25.7 - - 15.5 -

Cizelge 5.8. %56 / 38/ 6 Pes/Vis/Lycra karisim oraninda rapor numarasi i¢in standart
degerler

Rapor no:31420 olan iplik ve bobin icin standart degerler

Ne T” %U H RKM Rutubet (Bobin i¢in)
Ust Limit 20.5 19.6 9.0 6.5 - 3.5
Alt Limit 19.5 18.4 - - 18.0 -

5.2. Bilgisayar Program ile Yapilan Ornek Calisma

Program bilgisayara yiiklenildikten sonra program calistirildiginda programin

ana ekraninin goriintiisii sekil 5.3.’de goriilmektedir.
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& Cukuroya Universtest

) Gukurova Universitesi
Bilg Girigi Parametreler @ Mihendislik - Mimarlik Fakiiltesi
Tekstil Mahendisligi

Vil

7] Baglat ®OFOKT,, | P2 | Poet. B Cuoo. | begds. | Ghasstr.,  Eibdel. | e, T "(w b

Sekil 5.3. Programin ana ekraninin goriintiisii

Kullanici tarafindan yapilacak ilk ig,parametreler meniisii kullanilarak fabrika
kalite standartlar1 ekranindan programa verilerin girilmesidir.Girilecek olan degerlere
ait veriler daha Once tablo halinde verilmistir.Fabrika kalite standartlar1 ekranina

girilen degerlerin goriintiileri sekil 5.4. ve sekil 5.5.’de verilmistir.
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& Cukurova Umversites: - [-abrikaKalite Standartiar]

_— Gukurova Universitesi
Bilg Girisi Parametreler Glag Vardim : Mihendislik - Mimarlik Fakiltesi
= Tekstil Mihendisligi
Fabrika Kalite Standartlari
ot

Harman-Hallag Dairesi'nin Standart Kalite Degerleri
%67 Pes/%33 Vis <
3
55

Tarak Dairesi'nin Standart Kalite Degerleri

0.12

Cer Dairesi'nin Standart Kalite Degerleri

0.128

vet

Fitil Dairesi'nin Standart kalite Degerleri

Ileri>

Sekil 5.4. Fabrika kalite standartlar1 ekraninin deger girilen ilk boliimii

& Gukurova Universitesi - [Fabrika Kalite Standartlari]

S Gukurova Universitesi
Bigi Girisi Parametreler Yardim @ Mdhendislik - Mimarhk Fakdiltesi
= Tekstil Mihendisligi

Fabrika Kalite Standartlarn

Ring Dairesi‘nin Standart Kalite Degerleri
W Kayit Yapiidi

.
\v 31118 Iplk Rapor Numarah Fabrika deffer kaydh bagaryla yapimstr.

Tamann

Sekil 5.5. Fabrika kalite standartlar1 ekraninin kayit ekrani
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Girilen rapor numaral: {iriiniin standart kalite degerlerinin kayd:1 yapildiktan
sonra, Yeni tlrlin kaydi ekranindan,iiretilecek olan iirline ait kayit bilgileri

girilmelidir.Sekil 5.6.’da Yeni iiriin kaydi ekranindan girilmis degerler verilmektedir.

b Cukurova {niversitesi - [Uri.in Bilgi Girigi]

Gukurova Universitesi
Mhendislik - Mimarlik Fakiiltesi
Tekstil MUhendisligi

Yeni Uriin Kayt Bilgileri

1

0902

03.01.2006 : =
BILGH X|

.

\ 1)‘ KAYIT YAPILDT

%67 Pas/%33 Vis
Tamam

18.02.2006

Sekil 5.6. Yeni iiriin kaydi1 ekranindan girilen, iiretilecek olan liriine ait bilgiler
Yapilan bu islemlerden sonra iiretilmis iirline ait olan degerler fabrika iiretim

degerleri ekranindan programa girilir.Girilmis olan degerlere ait goriintiiler sekil 5.7

ve sekil 5.8.’de gosterilmistir.
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ukurova Universitesi - | Fabrika Uretim Degerleri]

Gukurova Universitesi
Bilgi Girigi Paramereler Listeme Giag ) Mihendislik - Mimarlik Fakiiltesi
2 Tekstil Mihendisligi

Fabrika Uretim Degerleri

— T T
frem—

Harman-Hallag Dairesi'nin Uretim Degerleri

1%

0,142
0.130

Tarak Dairesi'nin Uretim Degerleri

Cer Dairesi'nin Uretim Degderleri

m

3

5
4

Fitil Dairesi'nin Uretim Degerleri

e I
IN m

Sekil 5.7. Uretim degerleri ekranina girilen verilerin ilk boliimii

& Cukurova Universitesi - [Fabrika Uretim Dege rleri]

= Gukurova Universitesi
Bilgi Girigi Parametreler Listeme Ghig Yardim @ Muhendislik - Mimarlik Fakliltesi
: Tekstil Mihendisligi

Fabrika Uretim Degerleri

5 W su | iptal |
T—

Ring Dairesi‘nin Uretim Degerleri

.
\1) KAYIT YAPILDI

Bobin Dairesi'nin Uretim Degerleri

15.9

Sekil 5.8. Uretim degerleri ekranmnin kayit ekram
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Degerler girildikten sonra  iiriin listeleme ve hatali {riin listeleme
ekranlarindan, ekrandan yapilan seg¢ime gore girilen degerlere ait veriler

listelenebilmektedir. Bu listelere ait goriintiiler sekil 5.9 ve sekil 5.10.’da

gosterilmistir.
S CURGrova Untveraileal [Urtn Listeleme]
G~ Gukurova Universitesi
i il ‘ Parsentsriee ‘ Listarn Ghny ‘ Varden | (< . Mdhendislik - Mimarhk Fakdltesi
" Tekstil Mhendisligi
pari_no _[rapor_no |moking_no|renk_no siparis_tarihi tealim_terihi tirma. karigim_oroni
»1 1116 1 10902 iﬂl.u.zﬂﬂ! 1401 2008 A i“? Fes/%33 Vin a3
2 e 2 10502 10311 2005 15.12 2005 3 T Pes/N33 Vs (38
3 31116 4 10902 IlZ.ﬂZ.Zﬂﬂl 13.04.2006 < WbT Per/%33 Vi 37
1 36 6 10802 [06.02.2008 17.03.2006 b WET %A Ve (34
5 e 8 10903 |01.11.2008 02.01.2006 b WET Paa%3I Ve (34
& 31116 5 10902 iDS.ll.EUI‘IS 13.02 2006 o “7 Fa1/%33 Vie 34
4 *+
Tamam
Sekil 5.9. Rapor numarasina gore iiriin listeleme
| | Gukurova Universites
B G [ mml Listens day | iam ‘ Mihendislik - Mimarhk Fakdltes]

Tekstil Mahendisligi

|mitubet kantral | no neps u cer_no cor
BEE 0 o 1% 0 0
0 366 I ] a6 ] Hayr
0 o I i 6.7 0,133
34 o I ] o ]
3.4 o o 0 o o
34 o [0, 142 1 o []
. .

Tamam

Sekil 5.10. Rapor numarasina gore hatali {irlin listeleme
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Istenildigi takdirde iiriinleri listeleme isi grafik dokiimii ekranindan Excel’e
aktarillarak da yapilabilir.Grafik Excelde listeleme ekraninda oldugu gibi tiim
tirtinlerin listelenmesi ve hatali {irlinlerin listelenmesi yapilabilir.Hatali iiriinler
kirmiz1 renkte verilmektedir.Yalniz burada tek fark listeleme isi i¢in belli kriterlere
gore sorgulama yapilamamasidir.Ayrica diger listelemeden farkli olarak hatali {iriin
listelemesinde de tiim iirlinler goriintiilenebilmektedir. Sekil 5.11. ve sekil 5.12.’de

Excel listeleme goriintiileri verilmistir. Excel ¢iktis1 Ekler kisminda verilmistir.

3] Do Do Golnm Dis Dom b ¥en ecen  Jadm c.B X

DEEHII AR 7E Aan-T CERETR TN Y
el Bur - - RT A EEEE S oGS e - M-A-0
Al - -

£ F N— | B T o T (1] T E T E I 7] | ;] T i | J T
.y
[z T Tapas_n makina_we  rnk_na wipasis_tuihd fitma harlsim_stanl  ober bawtisl vatka_gramal 1
| ] 1 EARRL] 1 10802 08.12.2005 14.01.2006 A WUET PesfIIV 3
|4 2 3118 2 080203112008 15422005 B LET PesrLIa v 38 £
! 5 3 N6 4 0802 12.02.2006 13.04.2006 c 6T PesMi3I V ar 2
|8 4 36 & 10902 06.02.2006 17.03.2006 o WET Perriia v 34
|z ] 318 8 0803 01112008 02012006 o LET PesrtIa v 34 81
[} L] e 5 10802 03.01.2006 13.02.2006 o 6T PesMidI V 14 58
[E]
|
I
2
12
s
|8
| &3
| o
|
|2
|El
|z
D
1=
|=
17
|=
|=
D
|2
|2
[T
=
|= -
I« v whsaptal (St f Sartad / © »

Sekil 5.11. Kayith tiim {irlinlerin Excel’de listelenmesi

e [ R R .8

JSHID A VR A7 Rr-4 i e -
Al T W - KT A EEXF T EE D-0-A-F
I~ = &

[ : + £ - . - s - = - - g - g - g - =
K]
|2 rmmibet_kential  vatka_grama) arak_weps tarak_u on_e oor_tenk e LT fhil_u i
[E] EE] 58 0.422 1° 52 0,128 Evet 7 098 42
|a 36 66 012 16 66 0,13 Hayir 28 1 4
|8 a7 2 0,438 1 (3 0,133 Evet ar 104 42
| & 34 0 0.135 15 & 043 Evet 25 m 42
17 24 1 0.128 15 64 0.13 Evet 5 109 I
|a 24 258 0482 1 & 0,43 Ever 28 088 42
la
[0
In
|z
[
|1a
|18
| 18
|z
[m
|12
k]
|21
|z
|2
3
|Ed
|=
£
(&)
[EX
|2
[E
|&
| = -
[ 4 W ayta St f St Is |

Sekil 5.12. Hatal1 iirlinlerin Excel’de listelenmesi
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Grafik dokiimii ekraninda, tiim diriinlerin veya hatali {rlinlerin grafiksel
olarak gosterimi yapilmaktadir. Isaretlenen segime gdre rapor numarasina gore
gruplandirilmis  kayitlardan Histogram grafigi veya kontrol grafigi ekranda
goriintiilenebilmektedir. Sekil 5.13 ve sekil 5.14.’de sirasiyla Histogram grafiginin ve
kontrol grafiginin goriintiileri verilmistir.

Gukurova Cniversiesi

Mihendislik - Mimarhk Fakiiltesi
Tekstil Mahendisligl

Bilgi Dokimu

] -~

L ]
o

Gukurova Universitesi
Mahendialik - Mimarkik Fakiites]
Tekstil Mahendisligl

Bilgi Dokiimu

-] =

-
|

Ea

Sekil 5.14. Kontrol grafiginin ekranda gdriiniimii
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Istenildiginde ekranda gosterilen grafiklerin yazicidan ciktist da alinabilmektedir.
Sekil 5.15 ve sekil 5.16.’da yazici ¢iktist goriintiileri goriilmektedir. Program ¢iktisi

ornegi ekler kisminda verilmistir.

i} Sﬂlll_dl_'lu_nh!_ﬂllﬂl - [Excell Listalama]
Gukurova Universitesi
Mihendislik - Mimarlik Fakiitesi
Tekstil MGhendisligi

Bilgi Dokumii
Sorgulanacak Alan :

= Itnl Gt Llshen 1-[

- Cor Sevt Lister
I v s

Sekil 5.16. Yazicidan ¢ikt1 alinacak kontrol grafiginin ekranda gosterimi
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Programda ayrica her meniide, islem yapilirken kullaniciya yol gosterilmesi
maksadiyla yardim mentisti konulmustur. Bu sayede kullaniciya yapilmasi gereken
islemler tarif edilmistir. Sekil 5.17.”de yardim meniisii 6rnegi verilmistir.

Gukurova Oniversitesi

Mihendislik - Mimarlik Fakdltesi
Tekstil Mdhendisligi

Bu formda Yapmariz Gerekenler

Bu béldmde dretilecek drine ait bilgiler
bulunmaktadir ve bu bilgilerin kullanici
t: dan girilmesi gi dir.Bu bilgiler ile
(Oran degerleri bilgileri birbirini tamamiayicl

yeni Grdn girigl
e rdin dadarisrl B&Idmandeki

istenen p ' girmesi gi

Sekil 5.17. Yeni Uriin Kaydi1 Ekrani i¢in yardim meniisii

Programda ayrica istendigi takdirde kayith iirlinde silinebilmektedir. Sekil
5.18’de kayith tiriinii silme ekran1 gosterilmektedir.
Gukurova Oniversites|

Mihandislik - Mimarlik Fakdltesi
Telatil Mihendisligi

Sekil 5.18. Kayith Uriinii Silme Ekrani

74



5. ARASTIRMA BULGULARI ve SONUCLAR Omer ERDOGAN

Program hakkinda bilgi sahibi olunmak istenilirse Hakkinda meniisiine

tiklanabilir. Ekrana gekil 5.19 deki gibi bir goriintii ¢ikarilmaktadir.

— Gukurova Universitesi
Bilgi Girisi Parametreler Listeme Gllig Yardim @ Mlhendislik - Mimarlik Fakiltesi
: Tekstil Miihendisligi

; Yiiksek Lisans Tez Calismast

Yazihm Hakkinda

Bu Proje Gukurova Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Tekstil Miihendisligi
Anabilim Dalinda yapilmig dzgiin bir Yiiksek Lisans galigmasidir.
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6. SONUCLAR ve ONERILER Omer ERDOGAN

6. SONUCLAR ve ONERILER

6.1.Calismanin Sonuclan

Calismada iplik egirme siirecinde (Proses) siire¢ kontrol uygulamasina
yardimc1 olabilecek bilgisayar programi tasarlanmistir. Tasarlanan bilgisayar
programi sayesinde;

1. Mamule ait tanimlayic1 bilgiler verilerek, mamuliin isletme icerisinde
takibinin yapilmasi kolaylastirilmistir.

2. Isletmede fiiretilen ipligin, iplik oluncaya kadar gecirdigi asamalardaki
kalite parametrelerinin, olmas1 gereken ile olan degerleri program veritabaninda
kayit altina alinmistir.

3. Uretimde olmasi gereken ve olan degerler karsilastirilip, hatali olan
degerler ile hatasiz degerler birbirlerinden ayristirilmastir.

4. Program esnek bir raporlama imkani sunmaktadir. Kullanici isterse bu
degerleri Microsoft Office Excel iizerinde ya da program {iizerinden Grid nesnesi
vasitastyla gorebilmektedir. Excel’e aktarilan bilgilerin ayni zamanda yazicidan
¢iktis1 da alinabilmektedir.

5.Isletmedeki iiretim degerleri, istatistiksel siire¢ kontroliinde kullanilan
tekniklerden olan Histogram grafigi ve Kontrol grafiklerinde de gdsterilmistir.
Istenildigi takdirde bu grafiklerin yazicidan ¢iktis1 da alinabilmektedir.

6. Isletmedeki iiretimden sorumlu ydnetim, iiretim ile ilgili bilgilere daha kisa
siirede ve daha diizenli olarak ulasabilecektir. Sorumlu kademenin isletme igi
dokiimantasyondan kurtarilmasi da saglanan faydalar arasindadir.

Biitin bu anlatilanlar sonucunda, programin kisa elyaf iplik isletmesinde

stire¢ kontrolii calismasina yardimei olabilecegi goriilmiistiir.
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6. SONUCLAR ve ONERILER Omer ERDOGAN

6.2.Sonraki Cahsmalar icin Oneriler

Program, tek bir bilgisayar iizerinde ¢aligmaktadir. Bunun iizerinde ¢aligmalar
yapilarak program bir server’a kurulabilir ve agindaki bilgisayarlar ile haberlesip
aralarinda veri transferi yapilabilir.

Ayrica gerekli altyap:r ¢aligmalart ile program PLC ‘lerle iiretim hattindaki
makinelere baglanabilir ve iretim degerleri on-line olarak merkezi bir yerden
izlenebilir.

Bu sekilde siire¢c kontrolii isletmede daha etkin bir bi¢imde
gergeklestirilebilir.
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Ek-1. Ana Ekran Algoritmasimin ilk Boliimii

Programi baslat.

A 4

Mentiiden
ekran secimi <
yap.

Cikis
digmesine
basildi mi1?

[ Programi bitir. 1

Hakkinda
ekranini
goster.

Hakkinda
menusUu
Segildi mi?

Yeni Urln
kaydi menisu
secildi mi?

Kayith dranu
silme menusu
secildi mi?
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Ek-2. Ana Ekran Algoritmasimin Ikinci Béliimii

Fabrika Ureti

degerleri
menusu
secildi mi?

Fabrika kalite
standartlari

menusu
secildi mi?

Uriin listeleme

mendsu
secildi mi?

Hata listeleme
menusu

secildi mi?

Grafik dokimu
menusu

segildi mi?
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2

Veri girigi yap.

iptal
digmesine

basildi mi?

Verilerin
tamami
dogru

girilmis mi?

Ayni parti
numarali
kayit var mi?

Ek-3. Yeni Uriin Kaydi Ekranr’min Algoritmasi

Veritabanindaki drlin
tablosuna giris yap,hatali
tablosuna da ayni girigin
kopyasini al.

Ekrani temizle,ilk
goruntuye geri
don.

10
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Ek-4. Kayith Uriinii Silme Ekran’’nin Algoritmasi

Veri girigi

digmesine
basildi mi?

iplik parti
numarasina gore
girisi yapilan kaydi

bul. l

H
il
Kayit bilgilerini
gOster.
Kayit H

silinsin mi?

Kaydi sil.
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Ek-5. Fabrika Uretim Degerleri Ekrani’nin Algoritmasi

Veri girigi yap.

iptal
digmesine
basildi mi?

i

iplik rapor
numarasina gore
yapilan kaydi bul.

Kayit var mi?

=y

Kayit bilgilerini
gOster.

Veri girigi bekle.

Verilerde hata
varmi,degisiklik
apilacak mi?

Verilerdeki
degisiklikleri veri
tabanindaki Grin
tablosuna yaz.

v
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Ek-6. Fabrika Kalite Standartlar1 Ekrani’nin Algoritmasi

Veri girigi
yap.

Iptal
dugmesine

Daha 6nce
kayit var mi?

Verileri
al.

Verilerde
hata Var my”#

Veritabanindak
kalite tablosung
kaydi yap.

|

Ekrani

temizle.

A

88

Verileri

gOster.

Verileri
al.

—>

hata har my

Veritabanindaki
verileri giincelle

i

Ekrani
temizle.




Ek-7. Uriin Listeleme Ekrani’nin Algoritmasi

Veri
girigini

v

bekle.

E iptal
digmesine
basildi mi1?

A

Sorgulama
parti

numarasina
ore mi?

|

Alinan veriye gore
sorgulamay! yap.

Sorgulamayi
yap.

Ekranda gorintiile.

A 4
Sorgulama

sonucunu
ekranda goster.
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Ek-8. Uriin Hata Listeleme Ekran’’nin Algoritmasi

Veri
girisini

v

bekle.

A

O

digmesine
basildi mi?

Sorgulama
parti

|

Alinan veriye gore
sorgulamayi yap.

Ekranda gérintile.

numarasina
ore mi?

Sorgulamay!i
yap.

\ 4
Sorgulama
sonucunu

ekranda goster.
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Ek-9. Grafik Dokiimii Ekram Algoritmasimin ilk Béliimii

» / Verigirisi bekle./ <¢——

iptal
Dugmesine
basildi mi?

Grafik

Verileri sorgula. (
Isteniyor mu?

A4

Histogram
Isteniyor mu?

Verileri
Excel aktar.

Verileri sorgula.

Verileri sorgula.

Histogram
grafigini goster.

Excel’i goster.

A 4

Kontrol grafigin
gOster. L »

Yazdirilsin mi1?

Yazdir.
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Ek-10 Grafik Dékiimii Ekram Algoritmasimin Ikinci Boliimii

Grafik

isteniyor mu? Verileri sorgula.

Verileri Excel’e
aktar.

l l

Histogram
grafigini goster

Verileri sorgula

Excel'i goster.

/Veri girisi bekle

Yazdir.
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Ek-11 Programin Excel Ciktisi
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Ek-12 Programin Hatah Dokiimii Histogram Grafik Ciktis1

Tuyluluk Degerleri Icin Histogram Grafi

(T I Fig bl T
: I i iyl

0 0 0 0 0 [N

Parti Lmarasi
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Ek-13 Programin Toplam Dokiimii Histogram Grafik Ciktisi

Tiiylilik Degerleri Igin Histogram Grafi

(= T -~ T, I R b T i
I Bk Tl

i 65 i3 63 8 1

Parti MLmaras|
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Ek-14 Programin Kontrol Grafik Ciktis1

B Tarak Nepsi 0

W Tard Hepsi
I Vs mum Ce e

Parti NLmarasi
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