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<ALITE KONTROL’UN TANIMI, KAPSAMI

KALITE KONTROLUN TANIMI
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»Kaliteyi kisaca "kullanmaya uygunluktur" seklinde tanimla-
layabiliri=z.

Bu tanmimin genisletilerek aciklamasini yapabilmek icin, kul-
lamicinain beklentilerini bilmemiz gerekir.

Bu beklentiler ;3 mala, hizmete ve kullanicinin kigiligine
bagli olarak degismekle birlikte, alta b8lUmde toplayabiliriz :

a) BUVEMLIX : Can, mal giivenligi

b) DAYANIKLILIK : Uzun &mlrll, ariza yapmayan

c) RAHATLIK : Kullanaim siirecinde kolay, rahat, yaormayan

d) G8RUNUS : Béze glzel g8rinen, zevkli

e) BAKIM / SERVIS @ Satis sonrasi: masraf ve sorunlar:
olmayan

£) FIYAT ¢ Tiketicinin bdeme glciUne uygun (X)

(%X} Bazi kalite tanimlarinda fiyat, kalite tanimina katilma-
makla birlikte,bilirgin fiyat fark:i olan,benzer mal ve
hizmetlerde.kalite fark:i: dogal olarak vardair ki bu farkl:
maliyvetlerden dogar. Bu nedenle hem iretici hem de tike-
tici agisandan maliyet ve fiyat,bir kalite etkenidir.

Bilim adamlarinca farkli dénemlerde ve ortamlarda bircok
kalite tanimlari yaprlmstir.

Brnegin:

P5p Fhp Por Py Ry Pos Py Rig

J ¥ Juran : Balirli bhir Uritnin belirli bir alaicxnan
isteklerini karsilama derecesidir. (1)

B Kobu 5 Amaca uygunluk derecesi (2)
E Feigenbaum : Tilketicinin belirledigi Szelliklerdir (3)

seklinde tanmnimlanmaktadir.

(1) J M Juran, Buality Control Handbook, Newyork, Mc Graw
Hill, 1962.

(2) Bilent Kobu, Endiistriyel Kalite Kontrolu, bnséz basim
ve yayin, 1981

(3) International Management, OCAK, 1984



KONTROL. NEDIR?
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Kontrol herhangi bir faaliyetin Bnceden saptanan kural-
lar cercevesi icinde, belirli amaclari gerceklestirecek
bicimde yUritUlmesini saglama fonksiyonu, olarak tanmim—
lanabilir (1).

A.V.Feigenbaum ise; bir yinetsel faaliyet icin yetki ve
sorumlulugun delege edilmesi prosesi seklinde tanaimla-—-

maktadir (2).

W.A.Bhewart’in tanim ¢ Becmisteki deniyime dayanarak

bir olayin, gelecekte hangi simirlar icinde degisebile-
cedi tahmin edilebilirse bu nlay amaclarimiza uygun se—
kilde kontrol altinda sayilar.

EndUstride kontrol dedisik anlamda kullanilar. Bunlar:a
style siralayabiliriz:

a. Bir seyin yinlendirilmesi, etkilenmesi, énlenmesi,
kumanda edilmesi icin yapilan calismadir.

b. Bazan bu etkileme araci, kontrol anlaminda kullanilar.

€. Birgeyin dizeltilmesi, arastirilmasi islemine de
kontrol denebilir.

d. Bir olusu etkileyen neden ve etkenler.
2. Bir deney sonucunu kiyaslamada kullanilan standart.
f. #Asadidaki isleri yapan bir b8lUmin adi.

g. Istatistiki deneyle beliren uygunluk dizeyi ki buna
istatistiki kontrol altinda olug da denir.

(1) BUlent Kobu, Endistriyel Kalite Kontrolu.

(2) A V Feigenbaum, Total Ruality Control.
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KONTROL: Bir olusum sirecini beilirlemede iki dnemli
tanamda kullanilair. Bunlar

a. Belirli bir sonucun, istenen dizeyde olusumu icin
planlanmis hareketlerdir ki buna mevcut durumun ko-
runmasi: (Holding the status quo) da denir.

b. Saglanmis bir dizeyin Uzerine cikabilmek icin plan-
lanmig hareketker anlamina da kullanilir ki buna da
meveut durumun degistirilmesi, gelistirilmesi
(Breakthrough) denir (1).

KALITE KONTROL®UN TANIMI

P g Pap Py Fha B Thy e My Pr Py Fop Py Me Fig Mo Mo Pl Flp P g M Ms M

Kalite kontrol terimi ilk kez 1917 yilanda G 8 Radford’
un Endistriyel Yonetim isimli kitabanda kullamilmistar.
Bugiin bircok degisik anlamlarda kullanilan kalite kont-
rol terimini fonksiyonel anlamda:s

"Bir kurulusun, kalite amaclarina ulasmada harcanan ca-
balarin tUmldir" biciminde 8zetleyebiliriz.

Degisik kuruluslarda bu kalite amaclarina ulasim cabalar:
cok genis tutulmakta ve kaliteyle ilgili tiim calismalar:
kapsamaktadir. Diger bazai kuruluslarda ise Urin kontroll
ve istatistiki bilgilerin analiziyle sinirla kalmaktadir.

a. Ornedin bazi kuruluslar, son Urinin misteriye giinde—
rilmeden #nceki kontrolunu, kalite kontrolu olarak
tanamlar. Bazan bu islem sadece kontrol, test ve
muayene olarak da isimlendirilir.

b. Ayrica kaliteyle ilgili araclarin, ydintemlerin
kullanimy da kalite kontrolu olarak tanimlanabilir.
Brnegintistatistiki kalite kontrolu gibi. Ancak,
bircok kurulusta bu istatistiki yintemler kalitenin
kontrolundan gayri Uretimin, kazalarin ve diger
Uretim sorunlarinmin analizi, kontrolu ve gelisgti-
rilmesinde de kullanilmaktadir.

(1) J M Juran, GC Handbpok.
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Kalite sorunlarimn cbtziminde kullanmilan sistem,
plan ve ybntemler de,kalite kontrolu anlamina
gelmektedir.

Organizasyonun kalite sorunlarini cizmekle
gbrevli bblumlerinin adir olarak da kalite
kontrol terimi kullanilmaktadir.

Kaoru Ishikawa’nin kalite kontrol tanimi; (1)
Kalite kontrolu yénetimde diglnce devrimidir.
Yénetim konusuna bu yeni yaklasim yontemi sdyle
aciklanmaktadir: Tilketici isteklerini ekonomik
olarak karsilamaya yonelik kaliteli mal ve hiz-
metler Uretim sistemidir. Bu modern kalite kont-
rolunda, istatistiki kalite kontrpl metodlara
kullanilmaktadir.

Misteriyi standartlara uygun bir mal tatmin et-
meyebilir. QUnkd tilketici istekleri devamli ola-
rak degismektedir ve Uretici bu degisen istek-
lere uyum saglamak icin dizayn asamasaindan iti-
baren gerekli degisiklikleri yapmalidir. QUnklj
Misteri herzaman hakladar.

KALITE KONTROL®UN KAPSAMI

1. KALITENIN OLUSUMU
Fip P Pap Fhp Ty Mg Fir Pl Fle Tir Mg Fly 840 Fie Mr Mg 1y
Kaliteyi "kullanmaya uygunluk" olarak tanimlamistik.
t1kel toplumlarda,iretici ve tiketici ayni kisilerdi.
ts bdliml olmadigindan kisiler kendi gereksinmelerini
kendileri karsiladigindan bu uygunluk yine ayni kisi
tarafindan bilinmekte ve karsilanmaktayd:.

fsboliUmiyle birlikte Uretici - tiUketici ayirim: olustu.
Ve bu dinemde de bu kisiler yilz yUze ayni ortamda basit
Uriinlerle alis-veris yaptiklarindan kalite giic bir olay
olmaktan uzakti. Ancak, tilketicinin gereksinimlerini
karsilamaya yidnelikti. Belismis endistri toplumunda da
kalitenin gérevi kullanicimin isteklerini kars:lamaktair.

Ancak gelisen ekonomik olaylar; malzeme, Uriln, Uretim
yintemi ve sistemlerini c¢ok duyarli ve karmasik bir

hale dénustirdl. iste bu sartlar altinda kullamicanman
isteklerini karsilamak giclesti ve 8nem kazandi. Bunun
icin yeni sistemler, yeni organizasyonlar, yeni spesifi-
kasyonlar ve test metodlar:i gelistirme geregi ortaya
cakti (Bak sekil 1)

—

(1) K.Ishikawa, What 1s total Buality Control,

N.J.Prentice — Hall, 1983
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Sekil ~ 1

Kalite kavramiyla birlikte organizasyonun evrimi

Bu gelismeler sonucunda kaliteli bir Uretimin saglanmasa
icin sistemli ve planli galismalar geregi ortaya cikta.
Kalitenin sadece son Urinde yapilacak kontrolla sagla-—
namayacafdi gdrildii, cinki; kalite dizayn asamasindan satis
ve kul¥nim agsamasina kadar tim asamalardaki islemlerden et-

kilenmekteydi. (Bakiniz: Sekil 2)
BU asamalari sbyle siralayabiliriz.

1- Dizayn

2- Spesifikasyon

3- 1slem mihendisligi
4- Satinalma

5- lUretim

66— Kontrol

7—~ Satis

8- Kullanim
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KONTROL
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tSLEM MOHENDISL1G!
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- DIZAYN KALITESE

Ayni amacla kullanilacak bir Urinde, spesifikasyon farkli-
1191, dizayn kalitesini belirler. Buna kalite seviyesi de
denir.

Ornegin: Mercedes marka bir araba ile Ford marka bir otomobil
aym amacla kullanildig: halde bircok dizayn farklalaiga
gbsterirler.

Dizayn kalitesinde bir optimum nokta vardir. Bunun Uzerindeki

dizayn kalitesi maliyetin ylikselmesine neden olmaktadir.
(Bakiniz;sekil 3)
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DIZAYN KALITESININ VERIML1L1&t



(1)

2. noktadaki kalite seviyesi en ekonomiktir.

i. noktada maliyet "A" kadar diser ve bu "B" kadar

kalite kaybina neden olur ki "B" > "A" dan daha bUylUktir.
3. noktada ise kalitede "D" deferinde hir artisa karsin
maliyet "C" kadar diUser ve burada da "C" > D" den

bUyUk oldugundan 2. noktada dizayn kalitesinin optimum
oldugu géridlidr. (1)

tinemli olan kalite degeriyle maliyet arasinda,tiketici
beklentilerine uygun bir denge kurabilmektedir.

Daha iyi bir dizayn kalitesi amaciyla bu optimum noktamin
Uzerinde bir maliyet, fiyati yikselteceginden satis kaybina
neden olacaktair.

Optimum noktanin altinda ise, maliyet disisU kalite dege-
rinden az oldugundan yine satis disisi séz konusudur.
Kalitenin olusumunu saglayan diger asamalar, sonraki
bélUmlerde incelendiginden burada ayrica aciklanmamistar.
(Bakimiz: R81Um II)

J M Juran, Buality Control Handbook,8 -1-~9



I1. BASLICA KALITE KONTROL YSGNTEMLER:
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A - HEDEFLERIN BELIRLENMES?:
T P P g Pie Moy Fop My Pl i Na PN Mo My Mg Mp M Ta Np P M e Ny
HEDEF : Ulasilmas:i istenen sonuca varmaya saglayan, ulasilabilir
acik, belirgin gayedir.

1 - dneelikle yinetim hedeflerinin belirlenmesi gerekir. Bunun icgin
Azsagidaki dnecelik siralamasiny yapabiliriz,

a) Kurulus politikasinin belirlenmesi.

b) Kurulus hedeflerinin belirlenmesi, ulasilmasa gereken
performans seviyesi.

c) Bu hedeflere ulasmak icin gerekli planlarin vapilmasi.

d) Bu planlariy yUrUtmek icin gerekli organizasyonun kurulmasi.
e) Gerekli personelin secimi egitimi ve motive edilmesi.

f) Sonuclarin gézlenmesi Qe sapmalarin yeniden ybnlendirilmesi.

T - KALITE POLITIKASININ BELIRLENMES!

W7 %0 Fup Pop Np Fhr Py 4y P40 Py Fap Mg Mo s 250 Phe Par Mr My P Pip Mg Poo P Pl Mo Mo s Mg Fhs R Mo My

a) Bu asamada tUketiciye sunulan Uridn veya hizmetin standarda
s58z konusudur. Burda kalitede, fiyatta 8nderlik gibi secimlep
vyapirlabilir.

Bu secimde ise gérinils, dayaniklilik, givenirlik, kullams
rahatligay, bakim, servis kolaylig: v.s.dgelerinin stan-
dartlari, kullamci istekleri dogrultusunda belirlenmeli.

Bu standartlarin belirlenmesinde ulusal ve uluslararasi
Standartlar gbztniUne alinmalidir. Ancak, kalite politika-—
s1n1 belirlemede,bunlardan Ustin hedefler saptanmalaidar.

b) Misteri iligkilerinde yintemlerin belirlenmesi g
Reklam, garanti sUreleri, arizali Urinlerin ve misteri
sikayetlerinde izlenecek ybntemler.

c} Hammadde ve ara mallarin aliminda izlenecek yol ve stan—
dardlar.

d) Kalite politikasinin yazili olmasi Hnemlidir.
Yanlis anlamalara meydan vermez, yetki ve sorumluluklar
belirtilir, dikte ettirmek yerine miisterek hedef saptama
fairsati yaratir, uygulama sonuclarinin karsilastirilmasim
saglar. Yazili kalite politikasinin yoklugu kalite sorunla-—
ramn ciziiminde sorunlar yaratacaktir, bunlarain cgéziimiinde
teknik konular agirlik kazanip ana politika ve hedefler
genellikle hatirlanmaz. Genelde politika saptanmasi Ust
yvinetim fonksiyonu gérildigiinden, orta kademe yénetimi
bunun eksikligini duymasina ragmen harekete gecmez ki
bu vanlistir. Her b8lim ybneticisi bnerilerini hazairla-
yip iist ybnetim onayina sunmaladir.
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HEDEFLERIN YAPISI

M P Fig Fip 000 Fhn Moy P M40 My s M Mg Py My P
- Yazili olmayan hedef anlams:izdar.
- Hedefler dlglilebilir olmalidar.

- Hedefe ulasmak icin neler yapilmasi gerektigi acikca belirtil-
melidir bu olmadigl taktirde kriz yintemi gecerli olur.

Ayrica iki hedef tipini ayirmak tGnemelidir.
a) Mevcut performansin yikseltilmesi icin degisim hedefi.
b) Mevcut durtvmun korunmasi: hedefi.

- Hedefler kati ve degismez olmamala ve sik sik gbzden gecirilip
degisen sartlara vyum saglanmalidir.

- Hedef saptanmasinda olabildigince katilam saglanmaladar.
ENDUSTRIDE KALITE HEDEFLER1

PLe AAr P 0 Fip Ly Fie Mo Mha Mly Pie Mo Mo s Fir Mg My Mar Fr Flr Flr M40 Ml M S e Fp.

Sirket yéneticilerinin kalite hedefleri, genellikle yintemleri
degil sonuglari vurgulamaktadirlar,

Yoneticilerin kalite kontrolinden beklentilerine bir kac
trnek.

a) Isciler arasinda kalite hilincinin gelistirilmesi.

b) Arizalarin ayiklanmasi yerine, dnlenmesi.

c) HMakine yeterliliklerinin hesaplanmasi.

d) Saticar firmalarla iliskilerde satinalma bélimine destek.

e) Prosesin kontrolu.

f) Kalite glisterge raporlara.

9) Operatiérlerin kalite performans degerlendirmesi.

h) Kalite standartlarinin belirlenmesi.

1) Kalite problemlerinin koordinasyonu.

J) Daha az tahrip edici &rnekleme kontrolu.

k) Kalitede diusiisiin 6nceden farkedilmesi.

Bu beklentilerin kalite kontrol bélimince cizilemeyecedi aciktar,
Bunlarin céziimiinde kalite kontrol ancak bhilgi saglar ve yol
gisterir. Hedefler ancak Ust yvinetimce gerceklegtirilebilir.

8§ RNEK

N2 P e Pip Pop Py 2y e N

GOODYEAR KALITE HEDEFLER® @

e Fhp P For Mo P Py Mg Py FLp My Fg Mg My For Mg Py P4 My g P it Py My Py Mg g

Tum Urinlerimizde kalite 8nderligini saglamak ve korumak
ana hedeftir.



Bu hedeflerin gerceklesmesi icin asagidaki ybntemler izlenecektir?
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a) GEL1STIRME VE STANDARTLAR
P P Fop FUe ) Fls Ma M 102 Phe Ko Tho Mo O Mr Mie Mo Pip Mip Mie Mo My M e My
Urin kalitesinde devamla gelismenin saglanmas: icin istatis-
tiki kontreol yintemleri ve mihendislik gelismelseriyle, proses
sapmalar: en aza indirilmeli.

b) HERKESIN KATILIMI
T P Py Pt e P P Pr R Ny T R e P s N Ny
Dunya kalite standartlarini saglamak icin sadece igcilerin
degil tim calisanlarin katilim gerekir.
Her yiénetici, bu katilim saglamak ve her bélimin gbtrev—
lerini yerine gecirmek icin gerekenleri yapmali.

c) TEKNIK EGITIM
P T Oy M R e M P Pl M P e Ay
Tom kurulusta genis anlamda istatistiki egitim saglanmala,
is becerilerinin arttirilmasi, uzmanlasmak ve kusursuz
sekilde isini yapacak sekilde herkes egitilmis olmali.

d) Ara mal ve hammadde satan firmalarinda istatistiki kontrol
metodlar: konularinda kaliteyi gelistirici programlari
uygulanmasi saglanmali. Satica firma kalite performansa,
toleranslar icinde en az sapma gisteren Uriin seklinde
degerlendirilmeli.

e) KAYNAKLAR
Fip Py Py Ny Pp N Py R A
Yukaridaki asamalarin gerceklesmesi icin gerekli tim
kaynaklar saglanmaladar.

KURULUS HEDEFLERINDE BUTUNLUGUN SAQLANMASI

Kurulus hedeflerinde fikirbirligi saglanmasi gictir. Bu nedenle
pozitif programlarin hazairlanmasi kolay degildir.

Kigsisel ve bolUmler arasi 8ncelik gériusleri farkl: oldugundan,
kigiler bu dncelikler dogrultusunda hedef belirlenmesine calisair,
list ydnetz:iler bu farkli gérislerin koordinasyonunda

a) Bu farkli girisleri gbzénine almalidar.
b) BbrinUslerin bnem ve potansiyellerini hesaplamali.

c) Kararlastirilan hedefde fikir birligi saglanmaladar.
Ust yéneticiler genellikle, lstin kalite ve diislUk maliyetin
kendiliginden degil gerekli calismalarin sonucunda sagla-—
diginain bilincindedir ve gelismeye yonelik hedeflerin sag—
lanmasi icin bazi yapisal degisme gereginin de farkindadarlar
ve bu organizasyon degisikligini de onlar onayliyacakdir.
Endistrilesmis toplumlarda on yil bncesine kadar yéneticiler
hedeflerine ulasamadiklari zaman istatistik yintemleri suc~
lamaslardir. Ancak neden, tUm bélumlerin katildiga hedeflerin
belirlenmemesi idi.
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KALITE PERFORMANSININ GEL1STiRILMESI I1QIN HEDEFLERj

Ly Pre Fhy P Pp Fip Py Fur Py M P FLr A #ip M Flp FLr FLr L P00 Pl 0y P0r 100 P10 Fle Mo Fle M50 N Fie P FLr FLy Ty Tla M Po Py Sy Flr Ny Pl My Mr Mor Rr My P Ry iy

a) Kayaplarin azaltilmas: konusunda konan hedefler.
b) Tiketici acisindan kalitenin gelistirilmesine yinelik hedefley,

c) Ham ve yari mamul madde girdilerinin kalitesini ylkseltmeye
yiénelik hedefler.

d) Kalite bilincini verlestirmek icin belirlenen hedefler.

e) Kurulusun Urin, pazar v.s tzelliklerine dzgli 8zel kalite,
metod sistem ve proses’ini gelistirmeye yénelik hedefler.

HEDEF BELiRLEMEDE GNCEL1K SIRALAMASI

T T Py Pr p FLp Pg P 10 N e N0 M P Mp N Mo Mo R Flo M B0 P R M P P e M To e Fle Pr P e P

Kalite hedefleri kurulus ana hedefleri dogrultusunda oclmalaidar.
Sonraki asama, ayni hedefe ytnelik bélUm hedeflerinin
belirlenmesidir.

Bu nedenlere bagli olarak yapilmasi gerekenleri yatirim, egitim,
organizasyon gibi araclar belirlenir. Bunlar Uzerinde calisacak
grup ve kigilerin hedefleri ise son asamadir. {(bkz. sekil "1i")

/ Kurulus \
/ Ana \
/ Hedefleri \
V4 \
/ Kalite \
/ Hedefleri \

/ B&liim \
/ Hedefleri \

7 Hedef \
7/ araclara \
/ Yatirim - Egitim - Organizasyon \
/ A
/ Grup ve kigilerin \
/ Hedefleri hY
/ N\

Sekil "i"

Hedef belirlemede Sncelik
Siralamasi
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KALTTENIN PLANLANMASI

A5 T00 Far Moo Fha T2 MA2 T80 Fhe s Flp Flo M My T Me Py Ar Pie e N0

KALITE HEDEFLERININ SAGLANMASI 1LCIN PLANLAMA;

Ry B0 Pp Ryr 145 s R £ MLy P Py Pl 1l M9 0 P P Fp P R T2 P Moo Py op Op Fp Mg M Pl Mo s iy 800 Mg g P Mg Py P P Mt Alp Py A

Planlama agik hedeflerin belirlenmesiyle baslar ve uygulamaya
hazir noktada biter, ancak planlamanain kendi icinde sonu yoktur
Burada planlama, hedeflere ulasmak icin yapilan hazarlaiklar an-—
laminda kullanilmaktadair.

Flanlama calismasinda dncelikle : Organizasyon (gérev ve sorumlye
luklar) fiziki ortam, metod ve kurallar, insan secim ve egitimi
ve sonuclar: 8lcim yontemleri belirlenir.

Tekrarlayan konularda temel amacli kalite planlari kullanmilar.

ERNEK: - Malzeme ve Urin spesifikasyonlara girdi-kalite
iligkileri.

- Uretim (Proses kontrol ve kurallari)

- Urin test, kontrol ve kabul sartlarai.
- firiza bnleme.

- Kalite raﬁnrlama.

- Kalite fonksiyonlarinin organizasyonu.
- Kalite galismalarinin koordinasyonu.

KALITE PLANMLAMASI :

By Fia Py Por My P Pp Fh0 g P Fip Ko 140 My Fhp Fip My Ny Ohp

Tim isletme operasyonlarin kapsayacak bicimde pazar arastir-—
masindan baslar ve makine, Urin ve performans spesifikas—
yonlari, &n Urln, testler, hammadde, malzeme spesifikasyon-—
lari, maliyet belirleme, proses, calisma, satis ve servis
asamalarini icine alar.

URUN KALITE SPESIF1KASYONLARININ PLANLANMASI:

Uriin spesifikasyonlarinin belirlenmesi asamalari 3

a) Tiketicinin kalite beklentilerinin belirlenmesi.

b) Buna uygun Urinilin proses sartlarinin gelistirilmesi.
) Ekonomik toleranslarin saptanmasa.

d) Uriin spesifikasyonlarinan belirlenmesi.

Bu calismalar genellikle fonksiyonlarina qgbre ilgili
bélUmlerce yuridtillir.

URET1IM SPESIFiKASYONLARININ PLANLANMASI:

a) Mevcut seceneklerden uygun prosesin secimi.
b} Proses teoleranslarinin belirlenmesi.

c) Proses kurallarinin belirlenmesi.
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4 - YENt URUN URETIMININ KALITE PLANLAMASI:

The Fhy Fop Pao Fs Pie Flp Mis P Pl Py M Mg P4y P o P40 Mg Mp Mhr Py Fie P Ap 80 Pl T30 Rp N Fip M Php Mg M My P Ny Rp e

Urtniin kalite, maliyet, miktar ve zaman beklentilerine uygun
olarak Uretilmesi icin gereken calaismalardair.

Bunlar :

a)

b)

c)
d)
e)

f)

Toleranslar icinde Uretimi saglayacak makine, proses ve
yardimci ekipmanin secimi.

Prosesi yeterli duyarlilikta kontrolu saglayacak kontrol alet -
lerinin secimi.

Uretim icin gerekli bilgilerin saglanmasi.
Proses kalite kontrollarainain planmi.
Personel secimi ve egitimi

Paketleme ve sevkiyat kalite plam.

PROSES KONTROLU PLANLAMASI:

B0 Pp Tho R Py Fhp Mp g Fop M Pz P Pl P P P Py For Np O P Mt Pia O P Mo g

PROSES KONTROLU : Bir Uretim isleminde aksamalarin énlenmesi
MR amacy: ile yapilan calasmalardir. Ayrica

a)

mevcut durumun korunmasi cabalari plarak

da tanimlanabilir ve kalite performansi-

mn gelistirilmesi veya arizalarin tnlen-
mesi calasmalarindan farklaidair.

PRDOSES KONTROLU 1CtN BEREKENLER:

P Py Fop 100 Fha Rp Py Fh0 Mhs Py Por Py Mg Fs Plp 000 Fhr Py M0 Moy s Py W00 Mo M2 Mha M Mp Py Rp Py M2
Amaclanan kalite standardi.

Proses performansi ile ilgili bulgu.

Karar icin bu iki verinin kiyaslanmasi kural:i.

Eger gerekiyorsa duzeltmenin nasil yapilacagini belirleyen
kurallar gereklidir.
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LASTIK ENDﬁSTRISiNDE PROSES AKIM SEMASI

hr P P Fhe Pr 20 The Phr Py Pp Fp Flr Pl The M Pip Mis My M P07 M0 T00 Mr Ple Fle PLo TV0 Moy Mg Nr Dg M My Ry Mg s Ry Ay

VE PROSES KONTROL NOKTALARI

P Por Pr P Flo Fie Pop TAr e P00 Ar M P9 e s Mg M Pop 0y Mp Np Mr e P M Mg 00y
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Proses performansi, Urin performansindan farklidar.

PROSES PERFORMANSI: Prosesin devami veya durdurulmasi kararin:i
. .. gerektirir.
URUN PERFORMANSI: Urinin kabul veya reddini gerektirir.

Klasik uygulamalarda proses kontrolu kalite kontrol béliimince
inspektirler tarafindan yapilmakta.

Prosesin veya Urinin durdurlmasi: veya reddi Uretici inspektér
arasinda tartismaya yol acmakta. Ayrica Ureticinin kalite
sorumlulugu olmadigr kanisini uyandirmaktadir.

Toplam kalite kontroll uyqulamasinda proses kontroli ve karar
Uretim departmanina gectiginden béyle bir sorun kalmamistir.
{Bak. B&l. V. Toplam Kalite Kontrol.)

b) PROSES KONTROL NOKTALARININ SECtMI:

Proses kontrol planlamasinda kontrol noktalarinin secimi Uretim
Akisi ve kalite karakteristikleri gdzdnine alinarak yapilmali.

Bu secimde #énemli noktalar sunlardir.
1) Ayar degisim noktalarainda.
2) Prosesin tabii araliklarinda.

3) Kalite ve maliyet acasindan bnemli islemler sirasinda.

4) Beri dinUsl olmayan operasyon bitmeden &nce
{ lastik volkanizasyonundan dnce )

Proses kontrol noktalarinan seciminde proses akim semalarindan
yararlanilar. (bkz. sekil 1)
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1 - KALITE SPESIFIKASYONLARININ GEL1SIMI:

Endistri 6ncesi toplumlarda alisveris karsilikli dedis—tokus
biciminde oldugundan spesifikasyon geregi yoktu.

Uretici ve tiketici pazarda yUzyilze ve bizzat Urind kontrol
ederek alisverisi gerceklestiriyordu.

Ticaretin gelismesi sonucu retici-tiketici iligkileri pazarin
disina tasti, saticilar dogdu, Urin yerine 8rnekler Uzerinde
alis — veris karari verilmeye baslandi.

Tabii ki bu drneklerin spesifikasyonu s8z konusu oldu.
Yazinin gelismesiyle de yazili spesifikasyonlar kullanilmaya
baglandi.
11k yazi1l1 spesifikasyonlara milattan Snce Babil, Misir ve Lin
medeniyetlerinde rastlanmistir. Ancak dlciim tekniginin gelisme—
siyle kelimelerle anlatilan spesifikasyonlar yetersiz kalmstir.
tlcim birimierinin saptanmasi ve bunlarain uluslar arasi kulla-
nilir duruma gelmesiyle,buginki anlamda spesifikasyonlar olus-—
mustur. Buglnkii karmasik endlistri toplumlarinda spesifikasyonlar
endistriyel kurallarin, kanunlarin olusmasini saglamistir.
Spesifikasyon sayesinde bir yerin, malain veya igin tanimim
yapabiliyoruz. Bir tiiketici veya alici bir spesifikasyon
numaras: vererek istedigi maly: siparis edebilmekte ve satica
alicaimin ne istedigini tam olarak anlayabilmektedir. Ayn: yarar
Uretim asamalarindada gegerli olmakta ve bir Snceki departman
(satici1). Bir sonraki proses asamasinda (Alici), istenen Hzel-
likleri, spesifikasyonlar sayesinde dogru olarak verebilmektedir
Yeni  ybnetim tekniklerinde,ayni: fabrika icerisinde bir sonraki
departmana ara mal Ureten ve bu mali kullanan iki departman
arasindaki ilskiye;alici - satici anlayisiyla (Buyer - seiler
concept) yaklasilmaktadir. (Bakiniz: sekil-2 oto lastigi spesi-
fikasyonlari)

KALITE SPESIFIKASYONLARININ ICERIGI:

Spesifikasyonlari icerik bakimindan diért bdlUmde inceleyebiliriz,
a) MALZEME VE URDN SPES1F1KASYONLARI:

- HAZIRLAYAN 3 Spesifikasyon genellikle bir devlet kurulusu,
profesyonel bir kurum veya bir sirketin ilgili departmam
tarafindan hazarlanar. :

— YAYINLAYAM: Bazen hazarlayan ile ayn: kisi veya kurum
Jolabilir.

- TANIMLAMA: Urin ismi, indekslemeye yarayan kodu, tarihi,
numarasi, revizyon numarasi ve tnceki revizyonu

- URONDON TANIMI: Urintn bilinen genel terimlerle belirlenmesi,
spesi fikasyonda kullanilan kaynak standartlar,
uygulama alanlari verilerek tanimlanar.

~ ISTENEN #ZELLIKLER: Standart, tolerans ve 8Snemli kalite
karakteristikleri belirtilir.

— DENEY YSGNTEMLER1: Deney hazirligi ve ybntemi genellikle
standart test sonucu. Toleranslarla kiyasg-
lanip spesifikasyona uygunluk derecesi
belirlenir.
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— ORNEKLEME YBNTEMi: Test icin alanacak 8drnegin,yigim temsil
edebilmesini saglayacak trnekleme ydntemi
belirlenir.

- Ambalaj, tanimlama, tasima ve stoklama bilgileri de (retim
sonrasi asamalarda gerekli kurallari kapsar. Ekli érnek
malzeme spesifikasyonlarina bakiniz.

b) PROSES SPESIFIKASYDONLARI:
P4 F% Fhe Fhr My Fhs Fhp 140 Mp P M P P Py 800 Mg Ma Py Mg Fla Pls Mo M e N0
Kaliteli ve ekonomik Uretim icin calisan her kisinin ne
yapacaginain belirlenmesi gereklidir.
Proses sirasinda bu spesifikasyonlara uyulmasi, Uretilecek
Urinin de spesifikasyonlara uygunlugunu saglayacaktair.
(Bakiniz: sayfa 2.3.33 ©Ornek calisma kurallari.

PROSES SPESIFIKASYONLARI SU BBLUMLERDEN OLUSUR:

Mo P Py Far Pop Pl Fhr Mg My Fr Pir Mp Mar Mg P 200 P M50 Moo i Ny Pg Py Moo Ms Fip Phr Fhr Mlp Mp F10 P00 iy P Py Rp Na P Mo N Pa e No M Re Ry N

— Hazirlayan.

- Yayinlayan.

- Tanimlama.

~ Kullanilacak malzeme.

- islem sirasi.

- Islemlerin tanimi. ( Maklina, Ekipman, Formilller, islemlerin
sirasi, Proses ve cevre sartlari)

- Yapilacak proses testleri.(Bakiniz:Proses kontrol bél. II-K

c) TEST SPESIFIKASYDNLARI:

Test bir parcanin veya bir yiginin spesifikasyona uygun olup
plmadigini girmek amaciyla yapilar.

Bu bir parca ise:

~ Testin tamami, amaci, kullamilacak araclar Hrnek
secim ve hazirlagi, yintemi, bilgi kayitlara
hesaplamalar ve rapor bigimi.

Bu bir yigin ise:

- Kabul orani, hata orani, ortalama deger veya
yiginmin standart sapmasi, kullanilacak drnekleme
tablolari. drnek ¢ ( Mil-std 105 a, ERKD veya
DODGE — ROMING tablolari), #rnek biyiikliUgl,
bilgi kaydi ve hesaplamalari, karar kritelerive
rapor ydntemi aciklanmalidir.(Bakiniz:QAI 1008
x—is1n1 ile lastik testi)

d) KULLANIM SPESIFIKASYDNLARI:

- Urbnbn hangi sartlar altxnda kullamilacaga,
- Kullanima hazrlik,
- Calaistirma kurallar:,
-~ Bakaim kanularini kapsar.
Bakimiz @ sekil 3 spesifikasyon belirleme akis semasa.
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SPES1F1KASYON HAZIRLANIRKEN BG5Z SNUNDE BULUNDURULMASI

U Thr Thr Py U e Fha Py Ne M P Fhp Pr A e Fr Py Plr FL P Rip Py 49 Fie My Fig P00 M Mor P Fhr My P Mo Mg P Pla P10 P i Mg Rp M My Pip Mg i My 100 M Mo A N0

GEREKEN NOKTALAR:

Pog 0 Ple My My P02 Pos Ple 09 P Ml My e e P Mo P

Spesifikasyon ‘hazarlamada birinci Snemli nokta
tilketicinin ne istediginin bilinmesidir. Tim spesifikasyonlap
tUketici kalitesini saglamaya ybnelik olmalidair, bunun icinde
etkin piyasa arastirmalarina, Uretici - pazarlama - tiketici
iletisimine gerek vardar.

Spesifikasyonlar, bunlar:i kullanacak olan, Uretim ve pazarlams
grublarina dogru, agik ve anlasilair bilgi ve ybn verecek
sekilde hazairlanmalaidir.

Spesifikasyon hazirlayacak kigsilere yin vermesi acisindan
Asagidaki 9 Harriman kural:i bir cok alanda gecerliligini
korumaktadir. (1)

Ya spesifikasyon olarak belirle veya hic konu etme.
Yuvarlak, kararsizlik yaratabilecek ve ileride uygul anamayacak
konul ar spesifikasyona konmamali.

Basit kelimeler kullan, teknik terimleri tam anlaminda kullan,
Degisik anlam ve yorumlar yaratabilecek kelimeler kullanma.

Makine, malzeme proses isimlerini acik olarak belirtin,gizel
kelimeler kurmak vs.ugruna dolaylia anlatimlardan kacinin.

Uzun ve dolayli climleler yazmayin.
Kisa cimleler kurarak az virgldl kullanin.

Anlatilmak isteneni en basit ve anlamli sekilde belirtecek
bir lisan kullanin.

tneri degil direktif verin, Ureticiye kesin olarak ne yapila—
caginl veya yapilmayacagini siyleyin.

Zorunluluklari gizlé6;§e veya Ureticinin rigilerini sxralaméya
kalkismayin.

Ya istenen sonuclarin spesifikasyonunu belirleyip ybntemleri
Ureticiye birak veya ydéntemleri belirleyip sonuclarin
sorumlulugunu kabullen.

— o et e s g g e e SN R T G T S S e T S R SR S SR SR SE S I R S TR R IR I A e

(1) Harriman, NF "Standards and Standardizatlon, s 131,
McBrawhill Book Company, inc., Newyork, 1928
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Uniisteel/
§I§EE§§I££ Btlim: Creel Room
CREEL ROOM KONTROLLARI Sayfas 1

CALISMA KURALLARI

tim Konulars :

~elik kord bobinleri
ambalagj1

Ambalaj lizerinde dogru
tanitim etiketi varm?

Dogru, yeterli numune

alinmis m1?

Ambalaj lizerinde
LAB. OK olmals

CREEL ROOM sicakl1ga
CREEL ROOM nemi

Kay1t defteri gerektigi

sekilde tutuluyormu?

Hava ile temas etmeyecek sekilde ambalajlanmis
olmal1, hasar olmamali. Ambalaj lizerinde
yabanc1 madde bulasmamis olmalidir. Bdylesi
durumlarla karsilasildiginda fmalat, QA,
Gelistirme haberlesmesi sajlanmalidir.

AMBALAJ KESINLIKLE ACIK OLAMAZ,
ANCAK CREEL ROOM'DA ACILMALIDIR,

Ambalaj iizerinde, tel kodu, R/S date (gelis
tar1h1), tel m1ktar1, Uretici firmanin belirtil-
mis olmasi gerekir,
(Oretici firmanin tarafindan onaylanmis
firma olmasi gerekir) ~
tstenilen miktarda numune alinmis olmals ve
ambalaj Uzerinde "NUMUNE ALINMISTIR" etiketinin
olmas1 gerekir.

Amalaj iizerinde Lab.OK olacaktir. Lab. OK'inin
verildigj tarih ile son kullanim tarihi arasinda
max. 30 giin gecmis olabilir, Bu siireyi asti1g1 an
kullanilamaz. RETEST GEREKLIDiR.

: -GUnUn her saatinde 33 ¥ 3°C olmalidir. Taylor
cartindan kontrol edilir. Cart Creel Room opr.ii
tarafindan degistirilir. Degisikligin yapi11dign
ve dogru calistigr dedisiklik yap11d1ktan sonra
QA tarafindan denetlenip, cart iizeri imzalanir.
Eski cart Taylor cihazinin yanindaki kutuya konur,

-Cartin kalemlerinden biri Creel Roomdaki BAGIL ’
NEMt gosterir. NEM miktart max. %20 olabilir.

Celik kord i¢cin Creel Room'daki kayit defteri
aksatiimadan tutulur.

Parti gelis tarihi

Uretici firma ada

Lab. OK'inin rapor no.su

Lab. OK tarihinin kayit defterinde. ayr1
situnlarda islenmis olmas1 gerekir.

Defterin son siitununa kayd1 tutan Operator
veya bolim amirinin ismi yazilir.

BOLUM:

REVIZYON: TARIH: QAI NO:

0 29.6,1988
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- STEE] o omTSTERr
STEELASTIC so1an, TTTSEET/
CREEL ROOM KONTROLLARI e
CALTSMA_KURALLART sayfa:___ 2

CARALARIN YOKLENMESE :

YOKLEME islemi
Makaralarin durumu
Tel gerginligi
Capraz -gecen teller

Her gelen tel partisinden
SINIRLIL1IK testi
yapildimi?

Yiilkleme temiz ve KESINLIKLE kuru eldivenle
yapilir, ‘Ambalaj lizerinde yabanci madde
(yad vs.) olabilir, eldivene bulasmamalidir.
Yiikleme ciplak elle yapilmamali, ciplak el
telle temas etmemelidir.

Arizaly ve hasarli makaralar yiiklenmemelidir.

Biitlin makaralar uniform bir gerginlikte olmals,
makaralar askilarda rahat bir sekilde donebiliyor
olmalidir,

Teller makaralardan c¢oziildiikten ve hat iizerinde
giderken birbiri iizerine ¢apraz sekilde binip
siirtiinmemelidir.

Makaradan cekilen tel, test masasi iizerindeki
KIRMIZIYA boyali bolge lizerine tam boy olarak
yerlestirilir. Ucu serbest birakildijinda tel
hi¢ bir noktasinda bu KIRMIZI bdlgenin disina
¢ikmamalidir. Aksi halde tel kullanilamaz ve
ilgililere haber verilir.

EEL ROOM'da kullanilacak olan celik kord'larin kalitesinden ve odadaki ekipman-
rin calisma talimatlart dodrultusunda calismasindan, aksakliklarin giderilmesi
gerekli haberlesmenin saglanip onlem alinmasindan, operator kontrol sisteminin
m ve dogru olarak yiriitlip istenilen bilgilerin aktarilabilmesi ic¢cin forma gerekli
Tgilerin yazilmasindan oncelikle imalat, operatdr ve bakim amiri sorumludur.

lite Giiven1i3i de tiim bu sorumluluklary iceren bir sekilde belli frekanslarda

netim yapacaktir.

BOLUM: -

REVIZYON: TARLH: QAI NO:
0 29.6.1988 |
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STEELASTIC ‘ Bolim: Steelastic
EXTRUDING - KESME VE EK YAPMA KONTROLLARI >
CALISMA KURALLARI Sayfa:
. Kesme kalitesi : Kesmenin.diizgin, hasarsiz olmas1, kesme esnasinda
. celik kordlarin zedelenmemesi, palazianmamasi
gerekir.,

. Gum strip malzemelerinin : Bias cutter (2 rol kalender) ve Johnson Slitter'de
tanitim ve dogrulugu hazirlanan her malzemenin lizerine etiket asila-
(top sq, gum strip, caktir, Etiket bilgileri; kampaund cinsi, spek
filler gum strip, edge olciileri (kalinl1k, genislik) tarih, vardiyay:
(kenar) gum strip) icermetidir. Tanitim etiketleri kullanim sirasina

ore bir dosyada 30 giin siire ile saklanacaktir,
%Supv.ca)
Ply - breaker sariima : Sarilma sirasinda laynirlar temiz olacaktir.
kalite ve stoklanmasi Kirli laynir kullanilmamaladir. Sarim diizgiin . .

olmali, sarilan roller yere birakilmamali,

- askilarina asilmalidir.: Bu malzemeler makina
baslarina 0©0zel arabalari ile getirilmeli ve
makina baslarinda da yere birakilmamalidir.

Ply - Breaker rolleri : Etiket lizerindeki bilgilerin tam ve eksiksiz

tanittm doldurulmus olmasi gerekir. Tanitim etiketleri
kullanim sirasina gore bir dosyada 30 giin siire
ile saklanacaktir. (Supv.ca)

Ply - Breaker Lab. ornek : Her kampaund arabasi, tel dedisikliginde ve

alma ve 0K'Teme yontemi steelastic makinasinin 1 saat veya daha fazla
durmasindan sonra test i¢cin numune alinir.
Test OK ¢ikmazsa o ana kadar yapilmis roller
tutulur. (Numunenin @niinde ve arkasindaki roller)

Ulcme aletlerinin : Miihendislik olcme aletlerinin kalibrasyonlarini
calisma yonetmeliginde belirtilidigi sekilde
kontrol ve kayit edecektir. Kontrol sirasinda
bu sistemin yiriimesi denetlenecektir.

BOLUM: REV1ZYON: TARIH: QAI NO:
0 29.6.1988
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. - -
STEELASTIC : B&lim: Steelastic

CALTSMA KURALLART . Sayfa: . |

:XTRUDING :

Kampaund Seritleri :

1.

Tanitim etiketi

Lab. OK'i

Age Limit (Eskime siiresi)
Serit arabalarinin
ylikTenmesi

Serit goriinim kalitesi
Serit genisligi ve
kalinl1g1

Sogutma drumlari kont.

Kenar trimi kontrolu

Kaplama goriiniim
kalitesi

. Etiket iizerindeki bilgiler tam, eksiksiz ve

her tavanin lizerinde de ayri LAB, 0K'li etiket
olmalidir.

Her serit arabasinin ayri. ayr1 Lab. OK'i olmals,
yoksa o arabanin SER1D? KULLANILAMAZ.

Serit cekildikten sonraki max kullanma sliresidir.

Seritler arabalarin Max. yiikleme kapasitelerini
(en list seviyesi) asmayacak sekilde ve bastiril-

" madan yiiklenmis olmalidir.

Serit lizerinde asiri1 toz, 1slaklik, yanik,
yabanci madde vs. olmamalidir.

Serit eni ve kalinlig1 spek dlciiler i¢inde
oTmaladir.

Sogutma drumlarinin yiizeyleri imalat baslamadan

.once oda sicakliginda olmalidir.

Uzun siireli duruslarda sogutma tamburlarina
giren suyun vanalari kapatilmalidir.

Kaplanmis treatment sojutma tamburlarindan
gecerken tamburlar birdenbire sogutulmayip

yavas yavas sogutulmali ve bdylece ortamdaki
nemin ¢ok sojuk tambur ylizeylerinde yogunlasip
treatmentin tamburlardan nem almasi onienmelidir.

Cekim sirasinda treatmentin kenarlarinda cok
ince kenar gum't olacaktir. Bu gum higbir
sekilde kalin ve kiit olamaz. Elle kontrol
edildiginde d1s taraflarinin tel tarafina gore
daha ince olmalidir, Burada olmasi gereken ac¢1 -
hissedilebilmelidir. (Sp. 279) Sayet bu durum
olusmuyorsa sorun giderilmelidir.

Gozle bakildiginda treatment kaplamasinin yanik,
¢iplak, yabanct madde vs gibi sorunu olmamalidir.

BOLUM:

REV1ZYON: TARIH: QAI NO:
0 29.6,.1988




KALITE GUVENLIGT  CALJSMA RURALLARL

27

Bolim 1 QAT-1008 '

‘Sayfa 1ii
QAT - 1008
i
LASTIKLERIN X~ISINLARIYLA KONTROLU

M NO. 1CERIGE SAYFA NO.
UYGULAMA KAPSAMI 1
PROGRAMIN AMACI 1
X-ISINI SiSTEMININ KONTROLU 1-2-3-4~5
YAPILACAK KONTROLLAR 5-6-7
HATALI LASTiKLERIN KONTROLU | 7-8
KUSAKLARIN X~ISINI ILE DEGERLENDIRMESt 8-9

A X-ISINI EKiPMANI VE 1SLETME BiLGiLER}
X-ISINI EKIPMANININ TiP} 1-2-3
GORUNTU KAYITLARI 3-9
BAKIM / CALISTIRMA , 9~10
IMAGEX "UNIVERSAL" X-ISININI CALISTIRMA TAL%t., 10-17 '
PENETRAMETRE / HASSAS1YET LiMiTLERt 18-21
RADYASYONDAN KORUNMA ‘ 22-23
BZEL TEKN1KLER 23-30

X-ISINI KULLANMA SURESI RAPOﬁ VE FORMLARI 30-33

B BELT KALITE DEGERLENDIRMES1 - BINEK LASTIKLERY

1-7

BOLUM REV IZYON TARIH

1CERTK 0 ' 23.3.2087 | 1008
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KALITE GUVENLIGI CALTSMA RURALLARL

BoOllim :_QOAI-1008

!

Sayfa s_1

LASTIKLERIN X-ISINI {LE KALITE KONTROLU

.0 UYGULAMA KAPSAMI

- Bu talimatlar biitiin imalat lastiklerinin X-isinai
operasyonunu kapsar.

.0 PROGRAMIN AMACI

A- Hassas ve saglikli bir X~Isini kontrolunu saglamak.

B~ Pigmemis ve pismis lastik arizalarini &nlemek veya
.asgariye indirmek. :

C- Dasari giden arlzéll lastik seviyesini kontrol altina
almak. y

.0 X-ISINI-SISTEMINIiN KONTROLU

3.1 Ekipman Spesifikasyonlari - Biitlin lastik fabrikala-
rinda asagida belirlenen parametrelere gdre X-Igini
ekipman ve programlari saptanmalil ve uygulatilmalidair.

A- Hertilirld celik kusakli radyal binek lastik imalata
B~ Hertiixlli UNISTEEL radyal kamyon lastik imalata
C- Hertiirlii UNISTEEL 1S MAKINASI lastig§i imalat: :

3.2 Asgari Kontrol Sayilari

3.2.1 X-Isaini cihazi, Fabrika Kalite Gilivenligi
bolimiine, lrinin kalitesini, kontrol etmekte
kullanilmak iizere, temin edilmistir. Ayrica
fabrika ve Uriiniin’ ihtiyag¢larina en iyi bir
sekilde hizmet verebilecek bir sekilde esnek
olarak kullanilmalidar.

3.2.2 X-Isini i¢in gerekli olan asgari Ornekleme
sartlari BSliim 4.4 ve 4.5 de belirtildigi
sekilde olmalidir. Son program onceligi,
igerigi ve testin sikligi (frekansi), cihazin
etkin bir sekilde kullanilisaina bagli olarak,
Fabrika Kalite Glivenligi Miidiiri tarafindan
belirlenecektir,

i

BOLUM REV IZYON ' TARIH QA1 NO

M, AMAC, 1.0-3.2.2 0 23.3.2987 1008
OL N
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KALiTE GUVENLIGI CALISMA KURALLARI

\ - BOlUm 10AT-1008

Sayfa 12

I- Green Tire

PROGRAM * RADYAL BINEK RADYAL KAMYON

A, Yeni Las. "release"  Yapilan 25 lastige Radyal Binek'teki
kadar: 7%100 gibi
25 las. lizeri :
enaz 25 olmak lizere

%50
B. Lastik "tuning" Uretilen ilk 5 Las. Uretilen ilk 5 Las,
1) 1. hafta 4+ her vardiya ve + her vardiya ve her

her makinada 1 Las. makinada 2 lastik

2) 2./3. hafta + her vardiya ve + her vardiya ve
: makinada 1 lastik makinada 1 lastik
. ‘
cC. Mékina ekipman Uretilen ilk 5 Radyal binek'deki

degisiklikleri; lastik gibi
Lastik kod degigik- .

likleri; Madde veya

ekipman ayar spec.

degigiklikleri ! '
D. Uretim Ornegi ©  Her vardiya ve Her vardiya ve
makinada 1 lastik makinada 1 lastik
II- Steelastic '
PROGRAM : RADYAL BINEK RADYAL KAMYON
A. Ply o . - 11k ve son roll ile
diger her roll'de.
B. Kusaklar ilk, orta ve son Radyal Binek'deki
roll'de. gibi
III- Wire Calender Her tel bobin merkez- Radyal Binek'deki

. leme ayari yapildik- gibi
tan sonraki ilk ve
son roll'l ile EPIL
depisgikligi sonrasi

ilk roll.
IV - Woven Wire i Her kalender roliiniin bas-orta-sonuna
' denk gelen BRK rollerinden besger adet
BOLUM REVIZYON . TARIH QAI NO

3.2.2 o . 23.3.2987 1008
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KALITE GUVENLIGT  CALICMA KURALLARI

Bolim 1__ QAT-1008
Sayfa +__ 3 o

IV- Pigmis Lastik

A, Uretim Orneklemesi

Uretim Orneklemesi asapidaki tablolara bagli olarak
yapilacaktir, B'den K'ya kadar olanlar ek sartlar olup,
gerektiginde yapilacaktair,

Ornekleme Tablosu I

"Radyal Binek, Radial Light Truck (Tiim Gelik Haric)

Haftalik Uretim Ornek Sayisi

2-15 2
16-25 3
26-90 5
91-150 8
151-280 13
281-500 20
501-1,200 | 32
1,201-3,200 50
3,201-10, 000 80
10,001-35,000 125
35,001-150,000 - 200

150,001-500,000 . . 315 g

Oruekléme Tablosu IT

. i
Binek HR/VR, Radial Light Truck All Steel,
Radyal Medium Truck, Earthmover

Haftalik Uretim Ornek Sayisi
2-8 3
9-15" 5
16-25 8
26-50 13
, 51-90 20
91-150 32 .
151-280 50
281=-500 80
501-1200" 125
1,201-3,200 200
3,201-10,000 315
10,001-35,000 500
35,001-150,000 800’ -
150,001-500,000 1250 T
BOLUM REV,12YON TARIH QAI NO -

EME 3.2.2 . 0 23.3.2987 1008
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KALITE GUVENLIGI CALTSMA KURALLARI

-BO1im s+ OAT~

Sayfa 14
PROGRAM RADYAL BINEK RADYAL KAMYON
A. Yeni Las. "Release" lretilen 50 Lastige %2100
kadar : Z100.
Uretilen 50 lastigin
' . {izeri : en az 50 las.
olmak lizere 507Z. '
B. Lastik "Tuning"
1) 1. hafta . Uretilen ilk 25 lastik 7100
2) 2./3. hafta Haftada en az 24 lastik %250
C. Makina ekipman Uretilen ilk 10 las. Uretilen ilk 10 las,
degisiklikleri;
Las. kod defisik-
likleri; Madde veya
ekipman set-up
degisiklikleri, .
D. 360° X-Isint -
degerlendirmesi:
1. Glinde 5000'in Haftada 20 lastik -
tizerinde iiretim
2, Giinde 1000-4999 Haftada 10 lastik ° =
arasi iretim 0
3. Gilinde 1000'in Haftada her ebattan -
altinda {iretim bir oltak lizere en az !
haftada.é.lastik.
E. Siiper single ihracat - . %100
F. Tiketici deneme ve 7100 2100
deperlendirme lastikleri
G. Ticari veya rekabet - Z100 72100
denemesi '
H. thracat " fstenildiginde istenildiginde

V. Radyal A~2 Lastikleri
A : %100 pigmisg X~-Isini
vi. Ucak Lastikleri

A : Bias - Haftada her ebattan 1 lastik
B : Radyal - %100 :

3.3 Kalite Gilivenligi; her vardiyada, paragraf 3.2 de bahsedilen
asgari ihtiyaci karsilayacak, bozuklarin &nlenmesi igin
etkinligi artiracak ve kaliteyi kontrol edebilecek gekilde
X-1sin1 cihazini calistiracak personeli sajlayacaktir.

BOLUM REV IZYON TARIH DAI NO

'
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D — TOLERANSLAR

Por P P2 e Py P Mp ¥19 g M P Mg P P M M My

1 - TANIMLAMA:
PN e N e M PNy Ny
tnsanlarin boylari, bir parcanmin boyutlari, otomatik bir test
makinesinden okudugumuz degerler, malzemelerin agairliklara tipa-
tip aymi degildir ve sapmalar gtisterirler, bu padenle ginUmiz
endistrisinde tolerans kullanma geregi vardir. 11k zamanlarda
egitimde kullanilan parcalarin montajinda spesifikasyon’dan
sapmal ar nedeniyle gicliklerle karsilasiliyordu. Qdzim olarakda
parcalarin birbirine uydurulmas: icin tekrar islenmesi gerekiyor.
du. Bu isa maliyet ve Uretim kayviplarina neden oluyordu.
iste bu tekrar isleme ve kalite kayaplarini dnlemek amaciyla,
tekrar islemeyi gerektirmeyecek maksimum sapmalar belirlendi
ve bunlara tolerans denildi.

2 — TOLERANS TANIMI VE BELIRLENMESIYLE 1LG1Lt GSRUSLER:
o Fr T Mor Tte Phe Fhr My Mg Moo Mp S0y Thir T4 o P2 Py Fhp Phr Pl Fhp Fip Map Pp Mg P Fao T30 Fip Mo Mg P00 Par Moo Far Ple Mip M Mg Mo s Fla s M Flo T S M My Mp Me
a — Izin verilen sapma miktarlaridar. (1)
b - Tolerans secimi bir ekonomik karardir. (2)
c - Tolerans belirlenmesi ilgili parcalarin 8zelliklerine ve
Uretici — tiiketici kayiplarina gére yapilmalaidir. (3)

Bir malzeme veya parcanin toleranslari genellikle bu malzemeyi
kullanan firma tarafindan belirlenir.
Bir Urinin toleranslari ise Urin planlama bb6lUmUnce belirlenir.
Brnegin @ Bir gimlek Ureticisi yaka bilyikliginid birer
santim aralaiklarla belirlemigsse, 40.35 santim boyun #8lcili bir
tiketici 40 veya 41 cm”™lik yaka secmek zorundadar. Budurumda
+/- 0.5 cm. tolerans vardir. (3)
Ancak dar yakanin giyimi daha zor ise asimetrik tolerans
belirlenmeli bu durumda:

- 0-3 CMa

+ 0.7 cm.
Tolerans belirlenir.

Herkese gbre yaka yapmak Uretim verimini disirip maliyeti_
yikselteceginden, burada optimum toleransi bulmak gerekir.
L334 T S e S T e e e T e e s o e e T e T e e S e S T S e s O o e S O S S S T S SR S IR S O TN e
(1) B. Kobu, Endiistriyel Kalite Kontrolu, &ns#$z Basaim Yayin,
ist. 1981, 8.180

(2) J.M.Juran RQuality Control Handbook, McGraw-Hill Co.,
1962, 5.3 - 21

(3) B. Taguchi, Introduction To Quality Engineering, Asian
Productivity Organization, 1988,% - §5
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Tiketicinin aradig: tam 6lclye "m" dersek burada soru "m"
8lcusiinden nekadar sapilarsa gémlek almaktan vazgececegidir.
iste bu sapma tiketici toleransidir. Endar Hlclye X1 en bol
6lcilye de X2 diyelim,tiiketici secimlerinin farkla oldugu
gercedini de disinerek %50 sinin almaktan vazgectigi noktay:

da LD 50 noktasi olarak belirleriz. .
Gémlek 6lcisl "y" , tiketim boyun &lcisU "m" bu ikisi arasindakl
fark nedeniyle ugranilacak kayap L (y) olur.

L{y) =L (m+y ~m) 2
LE{y) =L (m) + L(m)} /7 1! (y-m) + L°(m) / 2! ({y-m™)

Ltm) Saifir kabul edersek ve y = m Durumunda
L{y) Minumum oldugundan L’ (m) Sifirdir.

Yukaridaki islemin UgUncl asamasinda kayip fonksiyonunu séyle
saptayabiliriz:

L{y) = k(y — m )2

Burada bilinmeyen “k’ degerini bulmak icin kayiplari bilmemiz
gerekir, X1 ve X2 toleranslari asildiganda D1 ve D2 kayiplara
ne olacaktair. Bu #drnekte geri getirilip gbmlegin tamir edilip
tekrar gbnderilmesi ve gecikmeleri D1 ve D2 icin 4000 TL.
kabul edelim.

Eger y<m ise 1t ki = 40001xf;
Eger y>m ise ] k2 = 4000/%2

X1 = 0,5 cm ve X2 = 1,0 ise
ki = 4000/0,5° = 16.000 TL.
k2 = 4000/1.0° = 4.000 TL.

*m*? degerini de style belirtebiliriz :

Yaka 8lcUleri 1.0 cm. araliklarla belirlenmisse bhoyun 6lciislU
40.3 cm olan birisinin 40 cm veya 41 cm secimi gerekir.
hanai secim daha cok kayiba neden olacaktar.

{ 16.000 X 0,3 = 1.440 TL.
Lty) = ¢ .
£ 4.000 X 0.7

1.960 TL.

Buna gére bu kisi 40 cm yaka 8lciisUnl sececektir. Ara bir &lci,
tirnegin 40.5 cm Uretiminin maliyeti bu kaybin Uzerinde ise birer
cm’lik tolerans uygulamasi devam eder.
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3 - TULERANS BELIRLEHEDE KAYIP FONKS1YONU 2

Dr. Genichi Taguchi’ye gbre "Bir OUrin kalitesi @
Misteriye ginderilme asamasindan sonraki asamada toplumda neden
oldugu (minumum) kayiplardir.

Toplum kayiplarindan : QCevre kirliligi, giUriilti, enerji kayip-
larini: anlayoruz.

Ancak Taguchi : Tiketiciye sunulan her Urinin neden olduqu tim
kayiplari toplum kayiplari olarak benimsemektedir.

trnegin: Misterinin tatminsizligi, Ureticiye yansiyan garanti
harcamalari, firmaya giivensizlik ve ileride dojacak pazar kaybi
gibi.

Teknik olarak : Urﬁnﬁn, amaclanan islevsel tHzelliklerinden
uzaklasmasina neden olan sapmalar siéz konusudur. brnek olarak
bir oto lastigi agirligax 7 kilogramdir ve bundan herhangi bir
fark fonksiyonel bir sapmadir. Dért fabrikanin aym
spesifikasyona gbre yaptiklar: Uretim sonuclari asagida
gisterilmistir. Her fabrika %100 etkin kontrol uygulamakta ve
toleranslar disinda lastik gbtnderilmemektedir. Fiyatlarin aym
oldugunu kabul ederek siz hangi Urinid alirsinmiz.

ALT TOL. UsT TOL. ALT TOL. UsT TOL.
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SEKIL 1
DBRT FABRIKANIN LASTIK AGIRLIKLARI DAGILIMI
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Dort firma da limit disi lastik sevketmedigi halde dbrdincid

markanin digerlerine kiyasla 7 kiloya daha yakin lastik Urettig)
ve sapmalarin daha az cldugu gérilmektedir.

Bu diisiinceye gére asagidaki sekil "2" deki qibi kayip sadece
limitlerin disina cikildig:r zaman sbzkonusu olmaktadir.

ALT TOL UsT TOL
= =
= =
-t I;;
- =
3 =

KAYIP -] KAYIP YOK I—KAYIP
3 ' =
= ! =
! ] !
HEDEF (m)

Sekil "2" gecer/gecmez yorumuna gire kayiplar.

Hedeften uzaklastikca kayaplar artmaktadar.

Dr. Taguchi’nin L= k{y-m)* Formiline gbre hedeften

uzaklasildikca kayiplar 4 misli olarak artmaktadar.
(Bak Sek. 3Z-6)

Bu disiinceye gére hedeften sapmalar azaldikca kayiplarda
azalacaktar.

Kayiplar (TL)

Maliyet katsayis

KAYIPLAR

Kalite karakteris-
Th..

tigi degeri.

Hedeflenen deger

HEDEF
Sekil "3" Kayip fonksiyonu.
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[

=
rTOL X UsT TOL
! 8= .25 1L
! IoL
] -
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! )
< I L
! !
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0
HEDEF +1
Sekil - 4
a »8
I TOL X Ust TOL
! 8= .17
!
: /]

1
[y

L = 1000 X (.17)

Ust TOL

0]
HEDEF +1
Sekil - 5
F TOL
8= .25 H
{
}
!
!
H
1
} H
HEDEF +1

Sekil - &

k{s)*

Kayip

Standart sapma
Maliyet kat
sayisi = 1000 TL.
1000 X (.25)%
&62.5 TL.

2
28.9 TL.

L = 1000 X (.25)%+
(.25)%= 1000 X (.06)
+ (.08) = 125 TL.
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= KONTROL YSGNTEMLERININ BEL1RLENMES!
Ty Pr Por P P P00 Mg Nt P28 P P P Pt Pht P Nt Pt P P R P Mt P00 Paa R My Pt Ps Ry P Ny P M 0y
Uretimin planlamasi asamasinda, kalite, maliyet ve sevkiyat
sirecinin belirlenmesi de gereklidir.
Uretimin kalite ybninden planlamasi su asamalardan gecer:

1- Istenen toleranslari saglayabilecek makine, proses ve
vardimci: ekipmanlarin secimi.

2= Proses’in istenen duyarlikta kontrolunu saglayabilecek 61cim
alet ve yintemlerinin secimi.

3~ Gerekli Uretim bilgilerinin sagdlanmasi.

4- Kontrol noktalarinin secimi ve dizeni.

MAKINE, PROSES VE YARDIMCI EK1PMANLARIN SECiM1

Py Thr hr Ph Py Pie Fho o Fop Mo P Fop Phr o P For 1A0 0 Pl Pl Pl Mp Por Fap Fp M P Pl P00 P Pl M Mo Py PO Pl Pl Mo Py e Mg P Mg Pl Py

tncelikle kontrol icin secilen makine veya prosesin istenen
toleranslari: saglayilp saglamayacagainin arastirilmasi gereklidir.
Bunun icin genellikle kalite kontrol mUhendisleri gérevlendirilir
ve istenen makine ve proses yeterlilik calismalari yapailir.
(bakainiz: b&lim IV A.) yeterlilik calismalari) Bunun icing

a) Makinede Uretilen parcalarin bir sonraki asamada uygunlugu
veya performansina bakilir veya

b) Makinenin yeterliligi kontrol edilir.
c) Uretilen parcanin toleranslarla kiyaslamasi yapilair.
d) Uriiniin & standart sapmalik proses yeterliligi &lclUlebilir.

Burda 6nemli olan teorik digince ve kiyaslamalardan cok, Uretimin
verimi ve tiketicinin tatminidir. Bunlarin saglanmasi amaciyla
vapi1lacak calisma ve analiz sonuclari degerlendirilerek planlama
bélimine iletilir. Bu calismalar sonucunda makine veya prosesin
yetersizlik nedenleri is glcii, makine, malzeme veya proses
sartlarindan kaynaklandiga girilerek gerekli dizeltmeler yapilair,

sLE0M ALET VE YSNTEMLERININ SEGIMI

45 T0p Fho P Fhr Mp Tio Tio Fhr Mhr T30 Mip Pto Mir M0 Mo Pop Flp Np Fhp Mg P20 Pp Fip Fop o 740 Py Pha Rs N Mo Py Fe

a) dlcim aletleri,toleransinin 1710 hassasiyetinde 8#lcebilecek
veterlilikte olmalidir. (bakiniz:b&lim IV A — yeterlilik
calismalary — alet yeterliligi). Kullanilacak 8lcim aletleri
ve kullanici hatasi toleransin %Z 30 undan fazla olmamalidar.
trnegin +/- 1mm toleransi olan bir parcanin 0.1 mm hassasiystle
6lcebilecek bir aletle 8lclUlmesi gerekir, bunu kullanacak
farklyr kisgilerin yapacaklara hatalarin ve aletin duyarlailaigainin
(Tekrarlama, lineelik, regresyon) Toplam sapmasi, toleransin
%30 unu gecmemesi gerekir.
Sonucta % 30 un Uzerinde bir sapma giriUlirse aletin ayari,
dedistiriimesi veya kullanan operatérin egditimi yoluna
gidilir.



b) Blgim ybéntemlerinin seciminde #nemli noktalar :

Mekadar
ok bilgi

(U O |
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Hata endisesini giderecek siklikta olmali.
Gereksiz bilgi.

Analiz ve degerlendirme gicliigi.

Celisen bilgiler dojurur.

Pespese beserli, 10 grup érnek, 100 adet
rastgele drnekten daha gilvenlidir.

100 hatal:r &lclim 20 hatali élgimden daha iyi
degildir.

trnekleme ybntemleri ve planlari ile ilgili oclaraki b&lim
IV - E =-"ye bakiniz.

NEY 11 : Olcillecek dzellik, Urin kalite spesifikasyonlarim
tanimlayan bir 8zellik olmalidar.

MEZAMAN

NASIL

Yanlis soruya dogru yanitin higbir yarari yoktur.
Tahmin ucuzdur ancak yanlis tahmin daha cok pahaladar,

: Blcim zamaminin vyvanlis secilmesi yanlisg
bilgiye neden olabilir. Grnegin sogumasi, sert-
lesmesi, cokelmesi, ucucu maddenin ugmasi ve
deforme olmasi gibi nedenlerden dolayyr drnek
alma zamani, Urin bzelligi gbzénine alinarak
belirlenmelidir. Ayrica Uretim sirecini de
gizbnine alarak gereksiz durus ve kayba neden
vermeyen zaman secilmelidir.

* Proses veya Uriniln kontrol yiénteminin de acik

ve yazili olarak belirlenmesi gerekir. Bu yintem
istenen 6zelligi dogru,zamaninda, kolay ve en
uygun maliyetle dlcmeyi saglayan bir yéntem
plmalidar.

Gelisen teknoloji ile birlikte hergiin,8lcim alet ve yvintemleri
elektronik ekipmanlarla donanmakta, daha hizli ve daha az
hatala tlcim olanaklari saglanmaktadir.

Ancak bunlarin dizayn, planlama ve kullaniminda insan #gQesi

en dnde geldiginden yine yukaridaki kurallar gecerliligini

korumaktadar.

3 -~ GEREKL? URETIM BILGILERININ SAGLANMASI

Ve Rr P b A P P e

Bunun icin gerekli bilgiler sunlardair:

a)

b)

Malzeme,

proses, Urin ve test spesifikasyonlarinin

hazairlanmasi.

Gérevlerin tanimlanmasa:

-~ is tarifleri,

-~ Sorumluluklarin dagilim,
- Karar kriterleri,

-~ Egitim kural ve yintemleri,

-~ Yinetim kurallarai.
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c) Tim asama ve diUzeylerde kontrolu saglayacak bilgi akisa
(Operatiéir, orta kademe ve lst ytnetim) asagida tablo & da
gbsterilmistir.

SORUMLULUK

Kalite! Uretim ! Uretim ! Muhasebe! Teknik

'
;kontrollplanlama! { ! Bél.
(ontrol icin bilagi : : : : :
jereginin belirlenmesi.! A H B H A } B H B
3ilgi formlarainmain : : : : :
1azirlanmasa } A R - H A H B H B
Jilgilerin toplanmasa : A : - z A : - : -
3ilgi analizi ve rapor : A : : A : B : B
jerekli Gnlemler : A : B : A : = :
Yénetime bilgi 3 A E - E B E A 3 -

A= BIRINC: DERECE SORUMLU
B= KATILIM

TABLO &
BILBI AKISI TABLOSU

% — KONTROL MNOKTALARININ SEfCiMt VE DUZEN?
Py Por Por P For P Pox P Fon Py P Rop Pie By For Py Pl My Plp P Fle s Mo Ay Py g Rr Ar Moy Py N Mo Flr Mo Ra Pa
Kalite kontrol fonksiyonlari %100 ara ve son idrin kontrol-
larindan, istatistiki kontrpl yiéntemlerine, test ve deney

laboratuvarlarina kadar genis bir alanm kapsar. (Bak.B8lUim
IVv.—- B Sekil -i-) ’

Herhangi bir kontrol sbéz konusu oldugu zaman kalite Mihen-—
disligince dnce yapilmasi gereken ;3 ybdntem, yer, ekipman,
verlesim plani ve bunlari uygulayacak personelin belirlen-
mesidir. Bunlar, yapilacak olan kontrolun en uygun gsart-
larda gerceklesmesini saglamalidir. Kontrol noktasi: yapi-—
lacak kontrolun gereklerine uygun olmalidir.

BRNEGIN : X —- 1sim kontrolll yapi1lacaksa radyasyon 8nlem—
leri, cihazin biylkliigl ara maniplasyon ve stoklamalar
gtz bBnine alinmali. Ayrica kontrol noktasi, olasi sapma-
lara en kisa zamanda el koyabilmek amaciyla prosose yakin
oclmalidar.
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LAPORATUVAR VEYA STOK ALANLARI OLARAK SINIFLANDIRILIR.

a) Dfisler ]

b) Kontrol bélgeleri :

c) Laboratuvarlar 3

Yénetici, K.Mihendisligi diger
personel bélimleri, Egitim ve
Konferans odalarindan olusur.

Gelen hammadde, ilk Urin, gezici
test ve kontrollar, 4 yUz ve bdrnek-
leme hat kontrollari, hassas blgu
aletleri Laboratuvari, son kontrol
noktasa ve misteri kontrol bélge-
lerinden olusur.

tzel drneklerin, rapor ve dosyala-~
rin filmlerin ve diger test ekip-
maninin bulundugu bélimler.

Kalite kontrol noktalarinin belirlenmesinde ise en uygun
ver secimi yaninda, alan sinirlamalari, maliyet faktérleri
gelecekteki projeler, teknolojik degisiklikler is qUvenligi,
ayrica 3 asit, ylksek voltaj, radyasyon, isi, basinc, tit-
resim gibi btzellik gésteren noktalar da gbzéninde bulundu-
rulmalidir. Gbzle kontrol gereken noktalarda uygun 1s1k-
landirma tnemli noktalardan biridir.



'’ — KAL!TE KONTROL PROSEDURLERt

Phe B0 o s Mg P Fp 11y Foy Php 100 Mp Py M P00 Pho P o Pp My Pl Mar Tr Ma M e Me

. — KALITE KONTROL PROSEDURLERININ GEREG! VE BGBREVLER! 1
KALITE KONTROL PROSEDURLER?

a) Kalite calismalarainin yazili dayanagidir.

b) Kalite kontrol ve diger personelin egitim aracadar.

c) Kalite kontrol calismalarinin gerekcelerinin acik-
landig: dékidmanlardir.

d) Personelin degismesi durumlarinda, kurallarin kalici-
11g2n1 safglar.

e) Kalite kontrol uygulamalarinin denetim aracidar.

f) Misterilerin aldiklari Urinin kalite gUvenligini
denetlemelerinde bir aractir.

g) Yoénetimin kalite sorumlulugunun onayla: belgeleridir.

Kalite kontrol prosediurleri,ilgili konudaki en bilgili
kisilerce hazirlandiktan sonra tim ilgili bé&liim yéneti-
cilerince onaylanmalidir. Bu prosediirlerin yayinlan-
mazdan once denetimini ve yararl: dnerilerle geligti-
rilmesini saglar. Ayrica katilim saglanacagindan tim
ilgili bBlUmlerce benimsenip uyulmasi saglanacaktar.

Bu prosedirlerin belirli araliklarla denetimi degisen
sartlara gire gerekli revizyonlarin yapilarak giincel-
liklerinin korunmas: gerekir.
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2 - BIR KALITE KONTROL PROSEDURUNUN YAPISI

FUr TN Far M Fhr Moy %0 P Pl Mg Mo 4p F0a Mg Rp Fir Pz Mo Fr P Pio Flg Mlp P4 e Fle P M e Por My M MLy Me N Np Mo My

a)~ GENEL B1iLGILER

P P 0 S P Pr a2 Por B Ny Fp Mg Ny

I) POLITIKA ¢ Biris bélUmbnde firmanain kalite politika-
iindintickiehinkadintid s1 bulunmalidir.

GRNEK t Firmamiz, misteri isteklerini karsilayacak
veya bunun Uzerinde kaliteli, givenli Urin
ve hizeet sunmay:x amag edinmistir. Eniyiyi
Uretme stratejimiz arastirma, gelistirme
ve yaraticilikla tim kaynaklarimizi eniyi
sekilde degerlendirerek,kalitemizin devam-
12 gelismesini amaclamaktadar.

I1) UYBULAMA ALANI 1 Prosediirin hangi alanlarda uygqula-
R el e e M e e e e o nacagir belirtilir.

II1I1) AMACI : ProsediUrin amaci belirtilir.

PrRofe e e

IV) SDRUMLULUKLAR : Uygulama ve denetimden kimlerin so—
Riadiohiatindiuiinintidiell rumlu oldugu belirtilir.

V) KALITE HEDEFLERI : Firma kalite hedeflerinin agiklanmasi.

Por P s Pos P Pop Pla PLr Pp Py o a e Py Pp g

V1) KARAR KRITERLER1

FAoPhy Pos Pop Pe Fp Py Tls Pha Ma Fla Ny P My Plp e

Hangi karar kriterlerinin,hangi spe-
sifikasyonlar baz alinarak, kimler
tarafindan uygulanacagi belirtilir.

VII) SATINALMA KALITE

KONTR2LLARI :t Disaridan satin alinan ham madde ve ara

mal kontrol kriterleri, sorumluluklara

kapsayan prosedirlerle ilgili bilgiler.

h)— KALITE KONTROL ORGANIZASYONU 2
For P M Pp Py M R N Ma Pa Py M M Pp P4 MU P T T P P P M Pr Mo Mo P Ay
Kalite kontrolundan sorumlu bélimler, organizasyon bagintai-
lar: (Drganizasyon semasi, is tarifleri), karar yﬁntemleri
ve sorumluluk alanlari belirlenir.

c)- PROSEDURLERLE 1LGiL1 BILBILER :

Fop P P P Flr Pl 800 F0p Par Py Pl 840 P00 Pl Py My Py Ry 100 M2 M M0 T Pt My Ns P P PNy

Bu bélimde 3 icindekiler, kullamim ybdntemi, yayinlama, dene-
tim ve revizyon kurallari, onay ve dagitim listeleri bulunur.

d)- KALITE PLANLAMAS]I VE KONTROL YSGNTEMLERI @
Py T Py Phr PO Py Fhr Py M Php Fhr Flo Mo FOp Phr 100 P Flo Por Fhr Pr P My S0 Py P T Pha 20 T3 Pop N M Pp g N Mo e Ny
Benel planlama kurallari, akim semalari, sembol ve terimler,
gérnekleme tablolara, kontrol grafikleri standartlari, tole-
ranslar, sapmalarda izlenecek ybntemler belirtilir.
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PROSES KONTROL BsLUMU

Php Pl Pl 4y 50 Ty My Ml Fle M Mo Mp M M Mo Ne N Mg P e T

Proses kontrol politikasi, yéntemleri, ariza tamir veya bo-
zuk kararlari, makine ayar, durdurma, calaistirma kurallarai,
6lcim aletleri ve HlcUm ybntemleri belirlenir.

TEST METODLARI =
N R R P P s T e

Test ekipmani, kalibrasyonlari, test ybntemleri,bilgilerin
kayit ve raporlama kurallar:.

SON URON KONTROLLARI =
TN P FLr Moo P P P00 Pop Mg Thr Pl P Ma B Mp Php Rp Pie e A
Spesifikasyonlara uygunluk kontrollari @
I°’—- Performans kontrollari.
11—~ GoronUm kontrollari.
I11*- Dizayn kontrollar:
IV’ - Ambalajlama ve sevkiyat kontrollarin: kapsayan kontrol
presedirlerinden olusur.

KALITE KONTRDL ORGANIZASYONU

Pp Fp Fip Py P N 00 Mar P Ar Py P Py Pl Ml FL) T P Pp Pe Py Mlp M M M P Py Ny

Bir isletme organizasyonu kurulurken o isletmenin hedefleri,
UriniUn ve prosesin bzellikleri,bilyiiklUgi,kullanilan tekno—
loji, toplumsal yapi, pazar ve tiketici beklentileri gbz-
éniine alipmalidir. Bir organizasyonun basarisi, hedefleri-
nin gerceklesmesine baglidir. Bu hedefler de canli ve ginin
sartlarina gire degistiginden organizasyonlar da canla ve
degisebilir olmalidair.

Gecmisten ginimize kadar isletmelerin kalite kontrol orga-—
nizasyonlari da devamli degisim gbstermistir.

Atblye tipi isletmelerde, tek ybnetici olan atélye sahibi
tim ybnetim girevlerini istlendiginden, ayraica bir kalite
kontrol organizasyonu disiiniilemez. Qalisanlardan, Urinln
istenen dzelliklerde olmasaini ister ve uygunlugunu kendisi
denetler. isletmeler biylyilp teknoloji gelistikce kalite
kontrol elemanlarina gerek duyulur. Bu da beraberinde say:
ve nitelik olarak gittikce artan bir kalite kaontrol perso-

neli gereksinimini getirdi. Bu gerekleri sdyle siralayabi-
liriz :

1 - Kalite kontroll teknik bir konu haline geldi.
Bzel bilgi ve yetenek isteyen bu islev, Uretim elemanla-—
rinca genellikle yerine getirilemezdi.

2 - 11k kademe ybneticisinin 15-20 kigilik bir grubun calaig—
mas: yanainda kalite yinetiminde yetersiz kalmasi.

3 - Kalite probleminin analizi ve céziUimi yerine arizala
Urinin kabula yininde egilimler.

tste bu ve bunlara benzer nedenlerden,bu asrin baslarinda
bir kalite kontrol b#élimUnin olusmasini gerektirdi.
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Birinci diinya savagsinda kalitenin dneminin artisi bu
hareketi hizlandirdi. Sonucta k.kontrol sefi sorumlulugunda
bir ekip olustu. (Bak Sekil 1) Bu sef Uretim sefine karsa
sorumluydu. (1) EndiUstride gelismeler kalite kontrol per-
sonel sayisimin ve is sorumluluklarinin artisini getirdi.
Baslarda Urinin spesifikasyonlara uygunlugu denetlenirken
Ham madde, proses kontrollari, kalitenin korunmasi ve gii-
venli hale getirilmesi calismalarini kapsadi. Bu uzmanlik
calagsmalari: kalite kontrol sefinin sorumluluk alanini asti-

gindan bir kalite kontrol departmani kurulmasi geregi orta-
vya caikta.

! URETtM mMUDURU !

g:
2

H K.KONTROL SEF1 H

Sekil 1
Olusum asamasindaki K.kontrol’un organizasyondaki yeri.

Bu degisimle birlikte bu yeni b#élUmin gbtrev ve sorumluluk-
lari, organizasyondaki yeri, ve diger bélimlerle iligkile~
rin nasil olacag: sorulari ortaya caikta.

Bunlarin yamitlanmasi kolay olmamakla birlikte, uygulama-
daki deneyimler, hedefler ve kurulusun &zellikleri gdzdnine
alinarak en uygun cézlm getirilmelidir.

1) J.M.Juran, Quality Control Handbook, Mc Graw-Hill Co.,1962,5.64
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- KALITENIN UST ORGAN1ZASYONU >

RPN TR Pt Fop Pp P Fie Pty 2% Pl Fhy e P M0 Flp Mr Py P 4 Pl P P e My M s
Ust Organizasyonda da yine hedefler ve kurulusun 6zellik-
lerini giz éniine alarak en uygun organizasyon yapisi olus-
turulmalidir. Kalitenin cok 6nemli olduguiucak, ilacg, vs.
tipi isletmelerde kalite kontrol departmani organizasyon
baflantis: olabildigince iUst noktalardan baslatilmaktadir.
Birkag drnek @
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SATIN ALMQ—SEVKIYAT!

T

Sekil 1
Kalitenin dzel &Gnemi olan kuruluslarda organizasyon.
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H YGNETIM K. BASK. H
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. Sekil 2
Uretim Gn.Md.Yd” na baglax kalite kontrol Midurid.
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T8 40 e Fhr Cur Fr Php Tl Pha Fr Sl T30 Phe i Py Re Fhp Pl Fr My Phr Mie Tip Mg Mlp Py M M Pe e e e Ay 1y Ny

Son yillarda Japonya’dan baslayarak gelisen yeni bir kalite
kontrol organizasyon yintemidir. Tim bélimlerin Uretime ve
kaliteye katkisi oldugu disUncesinden yola cikarak ayni
oranda kalite kontroluna katkida bulunmali, sonucuna varil-
maktadir. Buna uygun olarak iretim béliminde idretimin yani-
sira bakim ve kurmay departman temsilcilerininde bulundugu
calisma gruplari olusturulmaktadir. Bu gruplar en alt dizey—
de kaliteli ve verimli Uretimin saglanmasi hedefine ybénelik
calismaktadir. Kalite calismalarinda st yinetim Uyeleri ve
toplam kalite koordinatériinden oclusan bir grup,kalitenin
planlamasinin,uygulamanin destek ve denetimini saglamakta,
diger kurmay departmanlar yeni sistemlerin kurulmasi, gelis-
tirilmesi, Egitim ve uzun vadeli cézimlerle katkida bulun-—
maktadir. Ancak bu uygulamaya gecmezden bnce uygun perso-—
nelin secimi, kalite kontrol ve ekip calismasi: konusunda
gerekli egitimin verilmesi sarttar.

(Bakaimz Bolim : V. Toplam Kalite Kontrolu)

KALITENIN ALT ORGANTZASYONU

Phe Fhe P 880 Mo g For Fr Dr Fe Fis Phe Thr Pl Mp N Pp My Me M Pp Mo M M My Ry Ny

Kalite kontrol b&lUmUnUn alt organizasyonu firma bHzellikle-
rine giére degismekle birlikte,genellikle 4 bélUmden olusur.
(Bakiniz Sekil 3)

Sistem denetimi ve Urin degerlendirme bdlimil ; kalite sis-
temlerinin, prosedirlerde belirlendigi gibi uygulanip uygu-
lanmadigi ve istenen sonuclari saglayip saglayamadigl de—
netlenir.

Denetim sonuclari degerlendirilerek yetersiz kalan, uygulan-—
mayan sistemler varsa nedenleri belirtilip cézim getirilir.
Neden olarak Egitim eksikligi varsa gerekli egitim verilir.

Sistem,buglniin sartlarina gire yetersiz kalmigsa gelistirilir,

- KAL1TE SiSTEMINI SO6YLE TANIMLAYABILIR1Z.

TN Py FLo Fhy Fhp Pir e Fhr P Pl Fhp P FUp FLs PAr P Phe T4 Flp Fhe Mg Py Mg M Fhe Mo Flr Mg P Flp MLy (g Py R p Pl Ry Rp My

islem veya Urinln kalitesini denetlemek, benimsetmek ve

glivence altina almak amaciyla dizenlenen yazili kurallardar.

~ S1STEM DENETIMININ AMACI
o P Py Py Foo P F4r Foy P P 10 P Mg Mg Oy Rp e R N N R M 0 %0
Sistem denetimi tim sistem kurallarinin amaclarina uygun
olarak uygulandigini ve istenen sonuclarin elde edilip
edilmedigini gbtrmek amaciyla yapilair.

- S1STEM DENETIMININ ASAMALARI
B D% s o Fp Pio Fhr P P o 100 Mg P Py Fip Mr P Py P P g Mg Fle M Pl P Pha
— Denetlenecek sistemin belirlenmesi.
-~ Bistemin elemenlarinin, kurallarinin belirlenmesi.
- Denetim amacinin belirlenmesi.
Denetim yinteminin belirlenmesi.
~ Denetim yinteminin yazilmasa.
- Frekansinin belirlenmesi.
- Kullanilacak kayit ve dikiimanlarin hazirlanmasi.
-~ Deneticilerin egitimi.
— Bistemin detayli: olarak denetimi ve sonuclarin kaydi.
= Denetim sonuclarinin degerlendirilmesi.
= Berekli dizeltici calismalar ve takibi.
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~ UR(IN DEGERLENDIRME BoLUMI FONKS1YONLARI

P M Par Fhp P Fhp Fhr F4r Pl P Py S0 P00 P T4 ¥4 Me N P40 000 Taa Mg s Mo Tie M N Mg N Pt Tr My Ra M0 e M e 0 T
- Uriin performansani belirleyen testler.
— Bpesifikasyonlara uygunluk analizleri.
- GérunUm kontrollara bu bidlim tarafindan yapilar.

KALITE MUHEND1SL1G1
Py Pr o P8y TR For Mg Par Phe Mo 0 Fg Nr Moz Mg Mo M Mie P
bzellikle yUksek teknoloji gerektiren organizasyonlarda,Urin
dizayn bzelliklerinin ve son Uriinin uygunluklarinin deneti-
mi icin,kontrol sistemlerinin kurulmasi kalite mUhendisli-~
ginin gborevidir. Bu arada bu sistemlerin verimliligi etki-
lemeyen gerekli kontrollar: kapsamasina dikkat edilmeli.
Ekipman ve proses yeterlilik calismalarinan yapilmasi ve
bunlari gelistirme calismalarinin koordinesi de kalite
Mihendisliginin gqérevidir.
Bu caligmalarin yerine getirilmesinde, PBilgisayar program-
lamalari, deneysel calismalar. (Experimental design), diger
istatistiki yéntemlerle problem cézme teknikleri kullanilir.
Bakiniz: Bélim : JIl. Kalite Kontrolunda kullanmilan istatistiki

yvintemler.

Béliim : IV. Problem cézme teknikleri.

N T
! KAL. KONT. MibD. {
L T
!
'
i
L ) 1 )
! i ! !
1 T ! ! !
S1STEM DENETIML | ! ] : T !
VE URLIN DEGER. ! ! | PROSES KONT. ! i
SEFt ! | | SEFt ] i
1 1 (] 1 1
] 1} !
! i ! !
1 ] { '
T 7 = T T
KONT. TEKN. ; IKALLTE MUH.SEF1! | MONITHRLER 1 ]
! 4 - T i
i ! ! i
] T T L 7 { '
K.KONT. INSP. ! | KALITE MUH.VE ! 1 TEKNISYENLER! ]
T | TEKNISYENLERE ! ! !
f |
¥ N) 1]
LAB. TEKNiSY. ! ! HAM MADDE VE !
1 ! ARA MAMUL TEST !
! LABORATLVART SEF? |
]
T 1
| LAB.TEKNISYENLER? |
Sekil - 3

Kalite kontrolun alt organizasyonu
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PROSES KONTROL B3LUMU

Tp Php Poa Pop P Py Pl FLa P10 o My N 13 Py Phy Py M Mg M Sig M

Uzmanlik isteyen proses kontrollari, ariza takip sistemleri
(Defect alert) bu bdlim tarafindan yapilmaktadar. Proses
kontrolu modern kalite kontrol uygulamalarinda ve toplam
kalite kontrolunda isi yapan operatirler tarafindan yapil-
maktadir. (Bakinmiz; bélim I1.. J,proses kontrolu) ancak baza
uzmanlik isteyen, bHzel kontrol aletlerinin kullanimini ge—
rektiren konular, kalite kontrol monitérlerince yerine geti-
rilmektedir.

HAM MADDE VE ARA MAMUL TEST LABORATUVARI

Satin alinan tim hammadde, yedek parca ve ara mamillerin
kalite standartlarina uygunlugu bu laboratuvarlarda denet-—
lenir. Toplam kalite kontrol gibi yeni uygulamalarda bu par-—
calari Ureten firmalar, bunlarin kontrolundan sorumlu tutul-
maktadir. Bu bdliUm sadece disUk frekanslarda denetimler ya-—
par ve Uretici firmanin kalite sistemleri,belirli aralik-
larla denetlenir.Ancak bu asamaya gecmezden dnce kabul, stan-
dartlari, uygulanacak test yintemleri ve proses yeterlilik
kabul degerleri (Cpk) iki firma tarafindan birlikte karar-
lastarilmaladir. (Bakainiz béliUm VI hammadde ve aramal
denetimi.

KALITE KONTROL PERSONELL

Phr Fop Fir oo Fle For P00 Py Ths Py T0r Mo Ma Maa 240 Mr P Ma M M Ra e Ny M0

Kalite kontrol personelinin secimi, egitimi ve yénetimi ku-
rulusun personel politikasina uyumlu olmalaidar.

K. KONTROL PERSONELI SECIM1L

Phe Phg Par Mg Py Thi Php Pt Fip 07 P T Fos Moy Kl My N 180 P My Moy Py Plo M Py Ny

Kalite kontrolun dzellikleri dogrultusunda, secim asamasinda,
gerek is girismesi gerek yetenek testleri araciligiyla uygun
ve yetenekli kisilerin ise alinmasina bzen gisterilmelidir.
Daha Ust dizeyde K.K. personeli seciminde veya karmasik
kontrol ybtntem ve aletlerinin kullanimini gerektiren isler
icin secilecek personel icin 6ncelikle is tariflerinin bu -
Bzelliklere uygun olarak belirlenmis olmasi gerekir.

I8 TARIFINDE : - Pozisyonun ad:i
- Departman
- Sorumlu oldugu Ustld
- Yonettikleri
-~ Gereken egitim
Kullandig: ekipman
- Yikselma2 basamagdi
- Girigte istenen bilgi
-~ Ucret kademesi belirtilmelidir.

(Bakimiz 3 BRNEK : Kalite kontrol inspektdri is tarifi)

s

ig tarifinin belirlenmesinde,;ise gire aranan dzelliklerin
neler olmas: gerektigi tablo 1°de gtsterilmigtir. (1)

M_Turan.fhialddbe Coanteral Handhonk Me Braw Hill . 1942 , §-7-4



[$ TARIFI : KALITE KONTROL iNSPEKTORU
JEPARTMAN : KALITE KONTROL

LCIEKELAMASI

le

Jo

ke

Jo

Bu igin ana gayesi uygun mal kalitesinin sajlanmasinda gerekli galigd
malarin yapilmasaidar,

Biitiin ¢aligma spekleri (imalat/K.Kontrol/FEkipman)kenusunda bilgi sahi~
bi elmak,

Mal ve malzemeleri iglem sirasinda, fabrikaya gelig veya gidiginde,ka-
lite faktorleri agisindan,istenilen bigim ve sayida kontrel etmek,
(Ormegin 1s1, hiz,agirlik,renk,kalinliklar,galigma spekleri,kullanim
sirasl ve difer dlgiiler gibi.)

Bu bilgileri toplayip kayit edip, ertalemalari g¢ikartimak, bu bilgileri
giinliik form ve raporlara iglemek, ve bu giinliik,periyedik raperlar:
K.Kentrol yonetimine ulagtirmak,

Gerektifinde mallariy durdurmak ve bu konuda imalata bilgi vermek,
Bu tip mallarin kaliteye uygunlugunun saptammasi igin gerekli test ve

' aragtirmalari yaparak,kullanilmak i{izere birakmak,

Se

7o

3.

3.

Aksakliklarin diizeltilmesi ve arizalarin szaltilmasi igin gerekli ta-
kibi yapmak,

Giimliik yazili raporlarla veya sdzlii olarak, kalitedeki,speklerdeki sap-
malar ve iyi uygulamalar kenularinda yoneticilere bilgi vermek.

Kalite preblemlerinin nedenlerinin bulunup, ertadan kaldirilmasi igin
K.Kontrel/imalat ve Geligtirme' ce istenilen bilgileri derleyen kapasi-
te ¢caligmalarina ve spek deffigiklifi galigmalarimi yapmak,

iade gelen veya difer arizali mallara verilen kararlari kemtrel edip,
bunun difer mallari etkileyip etkilemedifini aragtirmak.

K.Koentrel sefince istenen ve vardiya amirinin serumlulugunda siipheli
ve heldlu mallar ile ilgili aragtirma yaparak,raper hazirlamak,

Do Yapilanm kontrellarla ilgili kemtrel aletlerini kullanscak bilgi
sahibi elmak,
Serumla elduju iiatii: Yonettikleri:
KeKentrel Vardiya Amiri Yok
Gereken Efitim: Kullandigi Ekipman: Yiikselme basamajis
Lise veya dengi Hesap makinasi Gelig:Yeni ige alma,

Girigte Istemen Bilgi:

veya saat Geretlide
GeYer:Vardiya amiri

K.Kentrel konusunda fabrika tecriibesi,
Sayisal iglemleri yapabilecek bilgi ve yetenek,
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TABLOD 1

Degisik kalite kontrol fonksiyonlarinda aranan dzellikler.
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2—- KALITE KONTROL PERSONELININ PERFORMANS DEGERLENDIRMESL :

Bir cok blylk isletmede, belirli araliklarla (alti aylik-
villaik) personel performans degerlendirme sistemleri
vardir. Bu amacla kullanilan bir Brnek ve aciklamalar:

( 52-5R ) sayfada qbrllmektedir.

Performans degerlendirmeleri aylik veya bir yillik siire
lerle yapilmasina ragmen bu sire boyunca canli tutulmala,
gerekirse ara revizyonlar yapilmalaidir. trnegin @ Sene
basinda kararlastairilan is sorumluluklari ve gelistirme
plani, yi1l icerisinde degisecek gartlara uygun hale
getirilmelidir. Bngbrilen hedefler calisamin elinde bl-
mayan nedenlerden imkansiz hale gelebilir, amaclanan sire—
den Snce veya sonra gerceklesme egilimi gésterebilir,

GCalisana ek sorumluluklar verilmis olabilir veya birey
gercekten disidk performans gisterebilir. 1ste tUm bu
degismeleri calisanla birlikte gézden gecirmek, gerekli
tnlemleri almak icin bir y11 veya alti ay beklenmemelidir.

rnegin : ayda bir yapilacak ara degerlendirmeler bu sa-
kincalari: ortadan kaldiracaktair.

Kalite hedeflerinin belirlenmesi b&éliminde (bkz. b8liUm
II A-3) belirtildigl gibi kalite hedeflerine genellikle
bir takim calismasi sonucu ulasilabilmektedir. iste bu
kollektif olma bzelligi de kalite kontrol personelinin
performans dederlendirmesinde gbz 8nlnde bulundurulmalidir.

trnegin ¢ Sendikal bir sorun, hammadde, enerji veya
teknoloji sorunlari kalite hedeflerini olumsuz etkilemisse
bunlardan kalite kontrol personelini sorumlu tutmamak
gerekir. Ancak yinede performans hedeflerinin 8lcllebilir
olma gereginden vaz gecilmemelidir.

Bu durumlarda yukarida belirtilen kisa dbnemli gézden
gecirmeler, bize kisinin bu yan etkenlerden arinmis
performansin: Slcme olanagl saglayacaktair. Bu sistemin
en belli basli 8zelligi degerlendirmenin calisanla
birlikte yapilmasi ve ulasilan sonucta hem fikir
clunmasidir.
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FORM 10568A

BIREY ANALiZ PROGRAMI

AMAC

Bu programin bir ¢ok uygulamasi vardir. Bireysel kapasite farklarmmi goésterdigi i¢in transferlerle, ter-
filerle ve liyakat zamlari ile ilgili olarak gz dniine alinan faktorlerden biri haline gelmigtir. Ayrica
personel yonetiminde mevcut kaynaklarin bir 6zetini ihtiva ader.

Bunuanla beraber bu programin birinci amaci gahigamin kendi kendisine yardim etmesine yardim etmek-
tir. Bu yonetenin yaninda g¢alisan her bireyle, en az senede bir defa beraber oturarak;

i) Calisanin i performansi olarak nerede oldugunu bilmesini saglamak,

2) Nereye dogru gidildigini tanmimak, anlamak,

3) I5 performansim geligtirmek,

4) Celisanin ne yaptifiinin degerlendirilmesinde daha iyi bir anlayis diizeyine ulagmak,
5) Yonetici - yonetilen (list-ast) iligkilerini geligtirmek, '

6) Performans ve birey gelistirme amaglarini kargilamak icin alinmasi gerekli ozel onlemleri ta-
ramak i¢in onunla “degerlendirme goriismesi” yapmasiyla basarilir, yerine getirilir,

ANALIZ YAPILMASI ILE ILGILI ACIKLAMALAR

Deperlendirmeyi yapmak istediginiz zaman yetkisiz kimselerin gormiyecegi bir sekilde formlari yaya-
bileceginiz bir yer ve rahatsiz edilmeden galigabilecefiniz makul siirede bir zaman seginiz.

BIREY ANALIZ PROGRAMI iki formun kullanilmasim icap ettirir.

1. BIREY PERFORMANSININ DEGERLENDIRILMESI VE YENIDEN GOZDEN GECIRILMESI
(form no. 10569)

“Degerlendirme tartigmasi” bu form iizerinde yogunlasacagindan, iyice ¢aligilmall ve tamamen anla
stlmalidir. Bu form alti kissimdan olugmaktadir v2 Biéliim Yoneticisinin dosyasinda saklanir. FORN
10569, ¢alisan ile performans tartismast yapilinadon once performans deferlendirmesini yapanin yo
neteni tarafindan goézden gecirilmelidir,

KISIM I BASLICA IS SORUMLULUKLARI

Bu form g¢alisan ve yonetici arasinda karsilikli anlagilmig baslica ig sorumluluklarini
bir listesiyle ilgilidir. Bu liste iy sorumluluklarinda bir degisme olmadig: miiddetge he:
degerlendirme goriismesi i¢in ayni kalr.

KISIM II GOZLEMLER VE DUSUNCELER

Bu kisim deferlendirme goériismesinden once yoOnetici tarafindan tamamlanir. Burad:
amac ¢alisgam derecelendirmek veya smiflandirmak degil fakat baghca ig sorumlulukla
riyle ilgili olarak nerelerde iyi performans neticeleri elde edildigini wveya nerelerd
neticelerin gelistirilmesi gerektigini gostermektir. Degerlendirmeleriniz 6zel &rneklerl
desteklenmelidir.

KISIM III PERFORMANS ANALIZi

Bu kisim deferlendirme goriismesinden énce tamamlanir. Bu analiz 6zel olarak bire
yin hangi alanlarda ileri seviyeye ulagtifimi ve hangi alanlarda gelistirilmesi gerakti
fini gostermek igindir.
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KISIM IV SIMDIKi ISINDEKI PERFORMANST

Bu kistmun degerlendirilmesi degerlendirme goériismesinden 6nce tamamlanir ve tama-
men c¢alisanin gimdiki iginin standartlariyla ilgili performansina dayandiriimalidir.
Calisanin ilerleme potensiyeli, iyi veya kotii, onun ig performansinin degerlendirilme-
sinde her hangi bir rol oynamamalidir. Caligan her baghca i sorumlulugu igin zihnen de-
gerlendirilip, smiflandiktan sonra, ¢aliganin tiim is performansmi degerlendirmek igin
Performans Ozet Kareleri isaretlenmelidir. Is performansmin degerlendirilip, smiflandi-
rilmasi igin agagida tarifleri yapilan fevkalade, ¢ok iyi, iyi, orta ve zayif sifatlar1 kulla-
nilmaktadmr.

Fevkalade - Gergekten iistiin, yonetenin bu tip is i¢in kargilagtifi en iyilerden biri.

Cok iyi - Bu tip ve simnif ig igin agik bir gekilde vasatin iistiinde,

fyi - Bu tip ve simif iste ¢aliganlarin gofunlugunun sahip oldugu niteliklerde.
Orta - Performans: tatminkar degil, bu grup personel gelistirilmek ihtiyacinda.
Zayf - Performans: zayif, ya gelistirilerek yiiksek smniflara yiikseltilmeli yada

alt: ay iginde igten alinmalidir,

Calisan icin en adil, egitiminde vineticiye en ¢ok yardime: ve tiim ilgililer igin en biiyiik
degerde olan degerlendirme, ydneticinin hem cémert hem de kat1 olacag: bir degerlen-
dirmedir. Yonetici sahsin bagarili (béliimde en iyiler arasinda) oldugu sorumluluklarin
degerlendirilmesinde comert ve yetersizlik gosterdigi sorumluluklarin degerlendirilme-
sinde ise makul odlglide kat: olmalidir.

Bir calisami degerlendirip, smiflandirirken yakin gegmigte olanlarin tesirinde g¢ok kal-
maymniz, c¢iinkit yaptiginiz degerlendirme ve simiflandirma biitiin bir degerlendirme peri-
yodu igindir.

KISIM V. BIREYIN VASIFLARI

Bu kisim degerlendirme goriismesinden once yoneten tarafindan tamamlanir. Cabga-
nin bu degerlendirilmesinin onun iy performans: ile direk iligkili olmas: gerekmez. Iki
kategori gercekei bir yaklasimdir ve ya vasfin kabul edilebilir oldugunu veya ciddi bir za-
yiflifin mevcut oldugunu gosterir. .

KISIM VI GELISTIRME PLANI

Bu kisimdaki 6zel adimlarin listesi caliganin is performansinin geligtirilmesi hakkinda,
calisan ile yonetenin arasindaki kargihkit anlayigtir, mutabakattir.

BiREY DEGERLENDIRME OZET!{ (form no. 10569B)

Bu form kendi kendini agiklayica niteliktedir ve ¢aligan ile beraber gbzden gegirilmez. Bu form ta-
mamlandiktan sonra son degerlendirme icin Biliim Yoneticisine verilmelidir.



DEGERLENDIRME KURALLARI

ETKILI ILETISIM —

Is performansi lizerinde etkili iletisim ve geri besleme ger-
cek depferlendirme goriigmesi sirasinda korkunun, gideril-
mesine yardim eder.

PERTORMANSINIZ —

Yiénetiminiz, calisanin iyi veya kotii performansindan so-
rumlumudur? Oz degerlendirme gereklidir.

RAHATLIK SAGLAMAK —

Caligaru rahatlatiniz ve bir degerlendirmenin avantajlarin
tartisiniz, Goriislerinizi caliganin animsama dosyasindaki bil-
gilerle destekleyiniz.

DURUSTLUK VE ACIK SOZLULUK —

Calisanin performansinin tartigilmasinda diiriistlitk ve agik
sozliilitk size ve c¢aligana ¢ok faydali olacak ve karsgihigini ve-
recektir,

KUVVETLILIK —

Degerlendirme ve gbriigmenizi kuvvetlilik {izerine kurmaniz
caliganin en yiiksek potansiyel de gcaligmasina yardim eder.
Bu zayifligi kullanarak yapilamaz. (kuvvetli oldugu yonleri
bilhassa belirtiniz. Zayiflik gosterdigi yonleri bile o yonde
ne derece kuvvetli oldugunu soyleyerek belirtiniz. Diger bir
deyimle daima pozitif ifadeler kullanimz).

POZITIF DINLEME —
Sozlit olmayan iletigsim bazan kelimelerden daha gok etkili-

dir. Sadece kulaklarimizla degil, fakat ayrica gozlerinizle
ve kalbinizle dinleyiniz.

PERFORMANSI YAGILAMAK —

Bireyi yargilamayiniz. Sadece onun igle ilgili performansim
ve neticeleri yargilayiniz. '
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DEGERLENDIRME ARAGLARI

1S SORUMLULUKLARI —
Yoneten ile ¢alisan tarafindan karsilikli olarak  saptanmig
madde madde baglica is sorumluluklarinin bir listesi.
PERFORMANS STANDARTLARI —
Bunlar bir ig hakkiyle yapildigi zaman var olan kogullardir.
Performans standartlart ne yapilmas: gerektigini ve netice-
lerin nasil dlgiilecegini belirleyerek saptanir.
1S AMACLARI —
Gergekei, esnek, oleiilebilir ve belirli bir zaman siireci iceri-
sinde ulamlabilir hedefler ve gayelerdir.
ANIMSAMA DOSYASI —
Bu dosya hem pozitif hemde negatif is performans 6rnekleri-
nin ammsanmasina yardim eder.
GORUSME HAZIRLIGI —
Kendinize asagidaki sorular sorunuz:

Ulagmax istediginiz neticeler nelerdir?
Calisan ne gibi bir katkida bulunuyor?
Caliganin tiim potansiyelini kullaniyormu?

Egitime gerek varm? ne yénde?
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' GAUISAN TARAFINDAN DOLDURULUP AMIRI TARAFINDAN ONAYLANACAK (otbaa hurfi véya Dokilo il yazn)

>ersonel Kayidi

- s,
—————— —

TARIH-AY-GUN-YIL

ADIL

SOYADI

DO&UM TARIHI-AY-GUN-YIL

1SE GIRIS TARIHI AY-GUN-YIL

808. §iG. NO. TABIIYET]
RESIM
EV ADRES! SOKAK
MAHALLE SEHIR ULKE
EV TELEFON NUMARASI I$ YER] TELEFON NUMARAS!
MEDENT HALl BAKMAKLA YUK. oLou&u €5ININ ADI
KIMSELER
TAHSIL
OoKUL YER Yie MEZUNIYET DER. UZMAN. KONUSU
DiL
Bildigl Diller ok fyi |yt Orta Az SU ANDA OGRENMEKTE OLDUGY DiL

SIRKETTEKI IS YASAMI (ILX ISTEN BASLANARAK SIRALANACAK)

RIH AY-GUN-YIL | KiSIM

YER

is UNVANI

'4 (3-84)
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BU SAYFA CALISANIN AMIRI TARAFINDAN DOLDURULACAK VE BIR UST AMIR TARAFINDAN GUZDEN GEGIRILECEK.
GizLl

VII PERFORMANS

PERFORMANS TAMAMEN SIMDIK! GOREV HEDEFLERINE KARSI GOREV SONUCLARINI ESAS ALIR. BENZERL il

YAPAN VEYA SORUMLULUKLARI GORECELI OLARAK BIR!BIRINE YAKIN BES VEYA DAHA FAZLA KiSIDEN BIR EMBAL
GRUBU OLUSTURUN, SONUCLARI FMSAL GRUBU ICINDE DEGERLENDIRIN

EMSAL GRUBUNDAKI KISILERIN AD VE SOYADLARINI YAZIN

[0 1UST %20 MAKSIMUM

[J 11 ORTA %60

) T ALT %20 MINUMUM

[J IV YETERS!Z

VIII POTANSIYEL

85U ANDAK! DEGERLENDIRMENIZE GORE BIREYIN DAHA FAZLA SORUMLULUK VE TERFI ICIN NE KADAR KAPASITESE

VARDIR?
{J X BIREYIN CALISTIGI SAHANIN OTESINDE YUKSEK POZISYON IQIN YETERLI BUYUK YONETICI POTANSIYELL

VARDIR.
{0 Y BIREYIN CALISTIGISAHADA YUKSEK YONETICILIK POZISYONU IGIN YETERLI POTANSIYELI VARDIR.

O Y1 BiREYIN SU ANDAKI POZISYONUNUN OTESINDE SINIRLI {LERLEMEYE YETERLI POTANSIVELl VARDIR,
] Y2 BIREY SU ANDA TERF! EDECEK DURUMDA DEGILDIR.
O A GECICI SINIFLANDIRMA - 6 AYDAN DAHA AZ SURE GOREVDE

IX KARIYER YOLU
CALISAN VE AILES! BASKA BIR YERE TASINACARMI [] EVET [] HAYIR [] BELK}
EN YUKSEK MERTEBEYE KADAR BIR SONRAKI VE IDEAL GOREV SIRASINI YAZIN
TEMEL ICRA KADEMELERT ) " HAZIR OLMA TARIHt

ULASILABILECEK EN YUKSEK POZISYON :

X GOZDEN GEGIRME

ILK AMIR

AD! SOYADI UNvAN TARIH

YOMETIM

AD! SOYADI UNVAN TARIM

ADS SOYADI . Unvan TARIN -
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3= KALITE KOMTROL PERSONELININ EGITIMI

a)

b?

c)

Prp e Py R Tip Moz Pl Fhp P o o Fhp Fp Por Fhe Fop Tt The Tr Mg P00 Php Py Mg M Mp s Flr P My T 140 Flo Ny Mp e Ry 1y

Bu konuda devamlilik ve yeknesaklik saglamak icin bir
kalite kontrol egitimi prosedirUnin hazirlanmasainda yarar
vardarr. Egitimin verilmesinde bu konuda egitici egitimi
girmiis, egitim koordinatbrleri, istatistik konularinda
kurulus icerisinden bir uzman veya bu konuda uzmanlasmig
kuruluslardan (Segem, uUniversiteler v.s) faydalanilabilir.

Kalite kontrol personelinin egitimini Uc b8lUmde ele
alabiliriz :

KALITE KONTROL TEKNIKLERIYLE 1LG1iL1 EGITIM :

ISTATISTIK EGQITIM:

Pop T P2n P Piop P Mg Php Phe s P00 P Fp B Mg Pip My Pip My N Ny P
- Brnekleme ve dlcme yintemleri
~ Brafik cizimleri ve cesitleri
—~ Problem czim teknikleri (B&lim IV)
- Hata ve kabul oranlari '
- Istatistiki proses kontrolu (SPC)
— Deneysel calismalar (Design of experiment)

DRGANIZASYON VE INSAN ILISKILERT =
oo Fiy Phe g Pp P Ry Fp P4p Py Fhe Fir Fip Pl T Sp T Flp Mip Moy My Mo Mg Mr M Fr P N s Mp o Pp N M-
~ Birket kalite kontrol hedefleri ve kalitenin bnemi.
-~ Sirket ve kalite kontrol organizasyonu.
-~ BélUmlerinin fonksiyonlari.
- Takim calismasi, kalite cemberleri.
-~ Toplam kalite kontrolu.
-~ Haberlesme — bilgi alisgverigi.
- Girket genel ybtnetim kurallari.
- Is glvenligi.
-~ Bettdikal iliskiler.
- RBélumlerin fonksivonlari.

Bu bblim ilgili departmanlarda belirli sUreler calisacak
sekilde ve bnceden hazirlanan bir iki haftalik bir prog-
ram icerisinde tamamlanar.

PROSES VE TEKNOLOJIK EGITIM :

Bu bélim genellikle ig basi: egitimi seklinde, kalite
kontrol egitim koordinatérlerince verilir.

Proses”in, ekipmanlarin taninmasi, spesifikasyonlaran

ve toleranslarin 8gretimi, kontrol sistemleri, kontroller
ve raporlama yintemleri is konusuna géire gerekli sirelerde
tamamlanir.

Bu konuda modern egitim araclarindan video, bilgisayar
ve similasyon yintemlerinden yararlanarak egitim etkin-
1igi arttairilaip ve egitim sUreci kisaltilabilir.

Tim egitimlerde, amaclara yBnelik egitim (OBT) metodu
kullamilmasi: verilen egitimin etkimligi ve sonuglarinin
8lcUlmesi acisindan 8nemlidir.
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Bu konuda ornek bir programi tablo -2~ de gbsterilmistir.

PROGRAMIN ADI

EGITILECEK DLANLAR

1STAT1STIK! PROUOSES KONTROLU (8PC)

ORTA KADEME YUNETICILERE:

Y ER : 2 NDLU EGITIM SALONU
EGITICT : T. YESILADA
MODlL | Ee1TiM KONUsu 1SURES:! EGITIMIN AMACI | EBG. ARAGLARI
! ! ! !
~A- : . ! ! !
IGIR1S VE [FABRIKA MUD. ! ! YSBNETIMIN DESTEG? |SPC.EGT.PROSED.
IAMACIN A- | KONUSMAST | S5 | PROBRAMIN BNEMt |  B&LUM -1-
| CIKLANMAST ! oo !
! | ! i
~B~ ! ! : !
S PC {-SPC NEDIR- I 5  |-SPC KAVRAMINI ANLA!
NEDIR ? | ME DEGILDIR. ! ! YIP,ANLATABI1LECEK. !
|-ARIZA BULMA YE-! ! ! .
| RINDE BNLEME . | ! I BBLUM -2-
|-BZEL VE GENEL ! ! !
! NEDENLER! ! " i
I-OLAY CALISMASI | —10 |-PROBLEM cuzUMUNDE 1-OLAY GALISMAS
z ! 1SPC”Y! KULLANAB2LME! RAPORU
I-PROBLEM QHZME 1| -15 !-PROBLEM CuzOMUNE |
! DIYAGRAMI | ISISTEMATIK YAKLASIMI-~SPC VIDEQ
! ! ! !
~C- ! ! IHISTDGRAM, 1 .
8 PC I-PARETD KURALI | -10 [PARETO VEBALIK KIL-!  BBLUM -3-
ARACLARI 1-BALIK KILGIGI | -10 (CIGI D1YAGRAMI !
! DIYAGRAMI ! |C1ZECEK. !
|-DENEYSEL £ALIS-! -10 IDENEYSEL CALISMA VE!
b MA | ISAPMA ANALTZINt !
| ~HISTOBRAM | =5  |ANLAYIP YORUMLAYA- |
|-SAPMA ANAL1Zt | -10 IBILECEK. !
I~FREKANS DAGILI-! -5  |FREKANS DAGILIMI VE!-FREKANS DAGI-
! MI ! IDAGILIM DIYABRAMI. | LIM OYUNU.
I-DIBILIM DIYABRA! —~10 IG1Z1P YORUMLAYA !
IMI (SCATTER VE ! ! B1LECEK !
| KORELASYON ! ]
I DIABRAMI) | !
I-X-R BRAFIKLER? | -15 I|X~R BRAFIKLER: G- |
IVE UST/ALT KNT. 1Z1P, YORUMLAYABILE-|
ILIM. HESABI. ! CEK. |
| -GRAF tKLERIN -10 IKONTROL LIMITLERIN®!-UYBULAMADAK!
| YORUMU. IHEBAPLAYABILECEK. | GRAF1KLER.

. M M M W mm W MG S G W e EE me WS me we
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DEVAMI

PROGRAMIN ADI

ISTAT1ISTIKD! PROSES KONTROLU (8SPC)

EGITILECEK OLANLAR : ORTA KADEME YONETIC1iLER?:

YER : 2 NOLU EB1TIM SALONU
!
! EGITICt : T. YESILADA
!
’ - »
! MODUL ! EEtTiM KONUSU ISURES:! EGITIMIN AMACI | EG1TIM ARAGLA.
! ! ! ! |
! -D- ! ! ! !
! ! I ' ! .
IYETERLILIK!YETERLILIK GA — ! —-15 ICP VE CPK HESAPLA —!  BSLUM -4-
ICALISMASI !LISMASI, CP, CPK! IYIP YDRUMLAR. !
IHESABI VE YORUMU:. | !
' ! ! !
! ! | |
! 1 | !
—E- : ! r 4 ! .
SERVIS !KURMAY DEPART - ! 10 IBuLliMUNDE VE SATIN-1  BBLUM -5-
VE IMANLARDA VE SA —| IALMADA SPC UYBULAR. |

SATINALMA-ITINALMADA S P C | ! !
DA S P C.!UYGULAMASI. ] !
! ! !
sonug  BBLUMLERDE S P C! 10  1GALISTISI BsLUMDE
IUYBULAMA ALAN- | ISPC UYBULAMA ALAN~
ILARI. ! ILARINI BELIRLEY1P
! ! |6NCEL 1K SIRALAMASI
i
!
!

EGITIMIN
KAPSAMI

IYAPAR VE KOORDINE
|EDER.
H
! !
TABLO -2-
AMACLARA YONELIK EGITIM PROGRAMI ORNEGI

- aw en ae e e B B e e

e ow O me




1)

1)

KALITE KONTROL UYBULAMASI @

Par o Pop 50 Mg Mop Py Py Fep Pl P4y B Pl My oy e Mp P Fle Mg My Mp My Mo NaMa My

Kalite kontrol uygulamasinda yapilan is @ Urtntn
spesifikasyona uyup uymadigina karar vermektir. Bunun
icin secilen kontrol noktalarinda belirlenen kalite bdzel~
likleri kontrol edilir. Bu kontrol islemi sirasinda :

- Spesifikasyon yorumlanir.

-~ Urin dlcilir.

~ Bu ikisi birbiriyle kivyaslanmir.

- Uyguniuk karari verilir.

=~ Uymuyorsa izlenecek yol belirlenir.
- Bilgiler kaydedilir.

Kontrol isleminde ilgili U¢ taraf vardir:

Mali Ureten - Kontrol eden - ve Kullanacak olan

Bu taraflar ayri firmalarda veya aym firmanin icindeki
Uc ayri departman olabilir. QCok kiclk isletmelerde Uretim
1 - 2 kisi tarafindan gerceklestirilir, Uretici-tiketici
ile karsir karsiyadair. Tiketici beklentilerini bildiginden
Uretimi ve kaliteyi buna gére ybnlendirir.

tsletmenin biylimesiyle is b8lUml genigsler ve ayri fonk-
siyonlar belirir. Dizayn - Uretim - Pazarlama,uzmanlasmis
bélimlerde bu konularda uzmanlasmis kisilerce yapilmaya
baslanair.

Bu arada Uretimde calisanlarin uymasi gereken verimlilik
ve kalite kurallari ve bunlarin denetim gerekleri ortaya
cikar ki bu da kalite kontrol fonksiyonunu gerektirir.

Bu giirev baslangicta iretimde ilk kademe yineticilerine
bagl:r kontrol elemanlarinca yapiliyordu.

Gelisen teknoloji ve blylyen isletmeler soncu kaliteyi
planlayip denetleyebilecek bir kalite kontrol departmanim
gerekli kilda.

Kalitenin hedeflerinin belirlenmesi, planlanmasi spesifi-
kasyon ve toleranslarla kontrol ybntemleri ve prosedirleri
tnceki bélimlerde incelenmisti. (Bakiniz:bélUm II A-F)

BLCME ISLEMI VE KABUL KRITERLERZL =

Fho P Pir V2 Pir Plo Fup e Pl M Fip Pl P00 Ml 10 Mhe PLa s 0 My My Ce M o Mis Ry T Mo Ry 13 Py Ms s Mo

BLECME 1SLEMIL =

M Py Fhp Tha Phe My Mg M M N M P N Ny

Gelisen teknolojiye parelel olarak gelismistir. duyarl:
toleranslarla birlikte bunlari Slcebilecek duyarla 8lci
aletleri de gelistirilmistir.

HSLCHME AMACT :

T By 00 845 P Mo Py g P Mg R Mp %0

Blcme dedisik amaclarla yapilabilmektedir. Bunlar :

a) Qretilen birimlerin bzelliklerini belirlemek.

b) Uretim islemi sirasindaki sartlari belirlemek.

£) Benzer birimlerden olusan bir yigain hakkinda bilgi
sahibi olmak.

d) islemin toleranslara glire yeterli olup olmadigini
belirlemek.

) Islemin istatistiki kontrol altinda olup olmadigaina
girmek.

) 8lcl mletlerinin yeterliligini belirlemek gibi amaclarla

élcim yvapirlmaktadar.

62



63
SLCME DOBRULUGBU =

P Mg My P P Ne Pl A N Flp P P e Py Pa 1y
Poaru 8lcme yapabilmek icin
Blcme islemi dncesinde aletin ve aleti kullanacak olanin
bu isleme uygunlugu denetlenmelidir. Pu amacla bir &6lcim
calismasi yvapilar.

SLECUM CALISMASI HAZIRLIGI @
a) Amacain belirlemesi.
b) Ne tip bilgi toplanacaginin belirlenmesi icin su so—
rular yamitlanmalil :

-~ Yaklasim yonetimi ne olacak 7

- falisma kag kisi ile yapilacak ?
- Kag Brnek dlcilecek 7?7

- drnekler kacar kez dlcillecek ?

c) Bu bilgiler saptandiktan sonra tlcmeyi yapacak kisi-
lerin, parcalarin ve aletlerin segimine gecilir.

BLCﬁH DUYARLILIK VE DOGRULUK CALISMASI (KISA YSNTEM)
Fhr Fhr Pp Py Mp Fho Mg P Py Thp Fr Thy Pha s Pir M 24p My P Mo 4 Fhe P Mo Mg Phy P P Pls Mp Plo Phr Ty Mp Fhr Mo P00 84 Mp s 84 Mp Pl Py R Rs Ms M Mp Mo M Nr
a) Bu yintemle hesaplanan dogruluk yilzdesinin : ne oranda
aletten ve ne oranda Blcmeyi yapandan kaynaklandiga
hilinmez, sadece toplam dogruluk/hata yilzdesi bulunur.

b) tki kisi ayni: araclarla belirlenen ybntem ve sayida
dlcer. '

CALISMANIN YAPILMASI :

g Pir Fhr P00 Mo F20 Py Far Fip Ms Mor 8 M0 820 N0 Pr My P4 Py P Pr P

a) Calismada kullamilacak alet kalibre edilir.
b) Farkli boyut veya bzelliklerde parcalar secilir.

) Her parca iki kisi tarafindan birer kez dlculir ve
bulunan degerler sekil -1~ deki sayfaya yazilar.

d) Blcen A ile dlcen B farklarinin ortalamasa olan R
degeri "S5.15 rakamyla (499 glvenirlilik seviyesi)
carprlap tablo-i de bulunacak parca sayisi/8lcen sa-
visi karsiti sabit D2 degerine bélinerek Glcilm hatasa
({D&D = Dogruluk ve duyarlilaik degeri) bulunur,

e) Z Dogruluk ve duyarliligin hesabir icin bu degeri
dlciilen pargaya uygulanan tolerans acikligina b&lip
100 ile carpilir. Cikan % D&D degeri bize 6lcUm isle-
minden (alet-8lcen) kaynaklanan hatanin toleransin
% kagir kadar oldugunu gistermektedir.
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OLCUM DUYARLILIK VE DOGRULUK
CALISMASI

MAK"NE:Q‘Q.'..Q'C BOYUT:..OUOIQIOC ‘o‘.ALETi:..'..Ul.. TARiH:....." ses s b o~

PARCA | OLCEN—A |OLCEN—B | FARK
22 A=P ] Bigimvatasi = 515X (R)
1 th
2
3 ’ -
4 D&D =
5
6 ALET D&D
ZD&D = x100
7 TOLERANS
AGIKUIG!
8 .
9 = x100
10
FARKLARIN TOPLAMI ZD&D =
FARKLARIN ORTALAMAS! ( R )
EN DUSUK D & D
PEKIL % 30 UN ALTINDA OLMALI

OLCEN  SAYISI

PARCA SAYISI 2 3 4 '5 ST
1 1.41 1.91 2.24 " 248
2 1.28 1.81 2.15 2.40
3 1.23 1.77 2.12 2.38
4 121 1.75 2,11 2.37
5 1.19 1.74 2.10 2.36
6 1.18 1.73 2.09 2.35
7 1.17 1.73 2.09 2.35
8 117 1.72 2.08 2.35
9 1.16 1.72 2.08 2.34
10 1,16 1.72 2.08 2.34

TABLO -1

FNER AR L W AL A AT ARTMA ARRBE N NeEXENT PR Tan: Aeg
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HLCUM DUYARLILIK VE DOGRULUK CALISMASI (UZUN YBNTEM)

Trr P0r Mp e For Phe Far Mo FUp 1hr Mo Fle P Tr P 40 Tho Mis Py P Ny Pl F\p Np Py Fhg Py Py Piy Ry Pl Pr As Phy Mg P s P Py Mo Pl e Mg Mo P Pp s Fa Pp Pp Pl N9

a)l

b)

Bu yiéntem aletten ve dlgenden kaynaklanan hata yUzde-
lerini ayri ayri belirleme olanag: saglamaktadir.

Ayrica bu yintemle, aletten kaynaklanan hata nedenini
belirlemek icin ek bilgiler saglanmaktadir.

— Eger alet duyarliligi (repeatability) 8lcim dogrulu-
gundan (reproducability) yUksek cikmissa @

— Aletin bakima gerekir.

- Aletin dizayny gbzden gecirilmeli.

~ Hlgiim yeri daha uygun hale getirilmeli.
~ Eger blciUm dogrulugu yiksek ise :

- Aletin nasil kullamlacagr konusunda egitim gerek.
~ Aletin kalibrasyonu yetersiz.

CALISMANIN YAPILMASI :

Po Mop Thr Fhp Phr Py Thp Mo Pos Ps Fly P Moo Np My Pr Pop Py Np o N A

a)
b)
c)

[}
e)

£)

ﬁLGUM‘

Aleti kalibre et.

Blcenin farkedemevecedi sekilde parcalari numarala.
Slgen—f, parcalari sirayla dlctikten sonra degerleri
gekil -2~ deki formun 1. sttununa kaydet.

Bu islemi her dlgen igin Ucer kez tekrarla.

dlcumler sirasindaki gbzlemleri de formun notlar kismina
vaz.

Sekil -3— teki hesaplama sayfasinda belirlenen yintemle
dogruluk ve duyarliligi hesapla.

DUYARLILIK VE DOGRULUK CALISMASININ YDRUMU @

al

b)

c)

pragpeng. "y PPy gy g - e M

Aletin ve yintemin amaca uygunlugunun belirlenmesi icin
calismanin titizlikle degeriendirilmesi gerekir,

dlcim sisteminin uygunlugu, &lcim sairasinda yapilan
hatalarin toleransin % kaci oraninda olduguna bagladar.
dlcim sisteminin yeterliligine karar verirken asagidaki
kurallar gbz 6nine alainir.

-~ Toleransin %410 nundan az bir hata varsa— kabul edilir.

- Toleransin %410 - %30 u arasinda bir hata varasa uy-
gulamanain énemi géz Gnine alinmak kaydiyla kabul
edilebilir.

- %30 un Uzerinde bir hata ise kabul edilmez. Hatanin
nedeni bulunup gerekli énlemler alinarak D&D ylzdesi
disirilmelidir.
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dgLCME SAPMALARININ ETKENLERI 2

Far P2 P Po Py Pp P Mo My s M P Mo P40 M M M P Mo Mg T P Mo N2 P P Mo B R e

a) ALET DOGRULUBU (ACCURALCY) =
oo Foo Pir Pr Pr Py PO Mae For o P00 Tht P 0 PAr Fhp P Py Fop P Mg Fua Ns N M s Mp
- Ortalama dlcilen degerlerle — gercek ortalama deger
arasindaki farktair.

Cercek

ortalama deger
1

ALET

Pl
v

DOGRULUGU

tLEULEN DEGERLER
DRTALAMASI

- Bercgek ortalama deger : Dogrulugdndan kesin emin
pldugumuz bir aletle yapilan blcimler ortalamasidir.

- Alet dogrulugu yiiksek cikiyorsa asagidaki olasa
nedenler arastirilmaladir.

* Alet yipranms.

% Yanlais bzellik &#lcUlmis.

% Alet kalibresi hatala.

% Alet blcen tarafindan hatali kullanilmis.

b) ALET DEGISMEZL 181 (STABILITY) :
Ty Top Fur P4 For Py Py Php P00 Php P00 My Pty M Mg P Mg Py Py Pa M Map 10 P00 Fap Flp Mo Ms P Pr e
Farkli zamanlarda ayni parcalarin aym 8lcen tarafindan
aynmi aletle yapilan 8lcim ortalamalari arasindaki farktair,

ALET
< >
DEGISMEZLIG:

2. ZAMAN

1. ZAMAN

Yiiksek alet degismezligi bize kalibrasyon ve bakim
frekansiny belirlememizde yardimcy olacaktar.
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©) ALET DOGRUSALLIBI (LINEARITY)

ThePhe iy P9 Fhp £ 8% Mis Ma Moo P oy 80 P40 Pin Py 100 Py By Py 43 Pg Py s M Mt My My Py

Aletin calisma araliga (kapasitesi) icerisinde farkla
sapmalar gbistermesidir.

Gercek Gercek
ortalama deger o ortalama deger
| ALET ALET :
i< Yy 4 e 2P
H DOGRULUGU

d)

DOGRULUGU ‘\\\\

BLCULEN DEGERLER BLEULEN DEGERLER
ORTALAMASI ORTALAMASI

Dogrusalik hesabi icin =

Aletin calisma aralig:r (kapasitesi) nin en Ust ve alt
noktalarainda en az iki dogruluk calismasi gereklidir. *
Bu iki deger arasindaki fark alet dogrusalligim

(lineerligini) gésterir.

Alet lineerligi yilksekse asagidaki olasi nedenler

arastirilmala s

- Alet calisma acikligimin (kapasitesinin) alt ve Ust
noktalarinda dogru kalibre edilmemis.

- Kicik - biylk mastarlar hatal:.

- Alet vipranmig.

ALET TEKRARLAMASI (REPEATABILITY) =@

Par P Fop Fha O oy Phr N For Py Php #51 Fir P M0 ir Fhy Py Flo P Ty Ny S Mg Rhp o Py a Pp Mip i M e Np N

fAyn: blcen, ayni aletle aym parcayir dlctigl zaman
gbrilen sapmalardir.

ALET TEKRARLAMASI
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GLCEN SAPMASI : (REPRODUCABILITY)

Pty Me NP e Ny U R s P R e M P

Farkl: élcenlerce , aymx aleti kullanarak,ayn:i parcanin
olcimU sonucunda bulunan Hlgimlerin ortalamalari arasindaki
farklardar.

OLEEN ~B~

/N

BLGEN -C~-

J////"\\\\\ ﬁ%QEN —-A~

< >
BLCEN SAPMASI

KaBUL KRITERLERL :
T Mo Pag P Moy Kp Ny iy Ty P40 s Py Fig Pho P Ny Py Fip
Kalite kontrollar: sirasinda g&rUlen aksakliklarla ilgili
karar konusu, karmasik ve tartismala bir kunu olmaya devam
edegelmistir.
Burada, gbrilen spesifikasyonlarin yorumu, toleranslarin
yeterliligi, 8lcim ydntemleri ve tim bunlarin misteri
beklentilerini karsilama oranmlari, tartismalarin kaynagini
plusturmaktadar. son yillarda geligmis ekonomilerde ve biyik
kuruluslarda bu konuda tnemli adimlar atilmstar.
Bunlarin baslicalari sunlardir :
a) Spesifikasyonlarin yazimndaki gelismeler.
oo Sy Fup T Fhr P P Pg P Py For Pl Pig Py Py P Fhe Py Rp Pg T80 Moy Mo Fip Php Mip Mg Mo P Py P Fhp Mg Mg Py Mp e Ry Mo M M0
Hammadde ~ islem - Uriin - tiketici asamalari birbirini
dogrudan etkilediginden bu konuda yazilan spesifi-
kasyonlar, bir sonraki asamanin gereklerine uygun
olmaladir. Bu amacla yapilan deneylerle, her asamamn
spesifikasyonu, tiketici beklentilerine en uygun olarak
belirlenmektedir.

b) Blcim yéntemlerindeki gelismeler :
#0p Py Moy Tha Fho 10 s S0 Py Bhp g Fog Php P Np Pho P Fir Py Pha Mg My P Ms Pop Pt g Mo Mo Ny M 4y My Mg
Spesifikasyon ve toleransirin tartisma gbétirmez bicimde
uygulanmasi icin yeterli bir duyarlilikta 8lcilim yapilabi-
lecek alet ve yintemler gelistirilmistir.
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c) Rekabet kosullarindaki gelismeler ve tilketicinin bilinglen-
meside kalite kontrol kabul kriterlerinde yoruma acik ve
tartismali konularin giderilmesi icin bir baski unsuru ol-
mustur. i

d} Baglayici devlet standartlari da bir cok dalda kesin kabul
kriteri olarak kullanilmaya baslamstair.

STANDART DISI URUNLERDE KARAR ORBANZASYDNU
Misteri ve devlet standartlarina uyumsuz son Urin veya buna neden
olabilecek ham veya ara mallarain karar dizeni genellikle su se—
kilde calismaktadir :

Kontrolu yapan kalite kontrol, Uretim veya baska bir b8lim bul-
dugu satandart disar Uridn icin bir durdurma ve ayarma islemi yapar
bu amacla belirlenen etiketleme ve diger haberlesme yintemleri
kullanilar. bak. sekil -1-
SEKIL -1~
HATALI MAL DURDURMA ETIKETI

£25% S50 5T P TS R U0 S SO 20 S 2 S R T D D S 0 T D £ 0 0 I T 50 R g e e 1 2 S S S S £ O S e SR S IR R R e I A e g Rt e e

KALITE KONTROL TARAFINDAN

s-..-.-.-.--.......-.t
P Phr F0p Pis Por Pho Pr P Mhs Pz P P R Ty For 0 For V0 M Py P Mg Fia Mo L P o Moy Php Fhp Flr 0 s Py Do My Ty M P P Fop £1r M9 R Mg Pt iy e M Ay Pip Mt My Pp Py Plp S0 Fr My Na e

NOT : 1- KOPYA = LURETIM PLANLAMAYA
: 2—- KOPYA = TEKN1K BSLUME

: 3~ KOPYA = KALITE KONTROLA
BU ETIKET KARAR YERINE BETIRILENE KADAR MAL
UZERINDE ASILI KALACAKTIR.

Tos Por R Pz S0r Mp Phr My Fuy T80 P Mg Moo hp Ry Php Thr iy M M Fip Fop Fr Phr P Ple 209 Fip My iy Py Fhr Mr Moy Py Fip Mg P Py My 249 My Fhe Pl Ml M0 Np M40 P R Py 100 Py 0 B M e Mo i Mg My

| .
: DURDURUILDU !
! MALIN KODU : !
! !
! tMAL TARTH VE SOATE = !
! !
f MIKTARI 2 f
: !
! DURDURAN : !
! !
! SAAT 2 !
! !
! ARIZASI : i
! |
! SPESIF tKASYON : !
| I
: TOLERANS : !
! wo !
! GLEULEN 2 I
! !
= KARAR = E BN BN BN BN BN BN BN BE BN BB BE BN BN BN BE BN BN BN BN BE I% ) l
’ : L BE BN BN BN BN BN BN BE BN BE BN AR BN SN Y BN BF ¥ AN AN J ’
i KARAR I vEREN ' LI B BN BN BN BN BN BN BY BN BE BE BN BF BN BR BN BN BE BN B 3 '
! !
! !
! !
! !
{ !
! i
! !
! !
: !
! !



b) Konu ile ilgili teknik bdlim Urinde gerekli inceleme,8lclm, test

c)

d)

ve deneyleri yaparak karar verir.
Bu karar : Malin hurdaya ayrilmasi, veya iadesi.

: Tamir edilmesi.

t Tekrar isleme tabi tutulmasa.

: Bagka uygun bir amagla kullanilmasa.

¢t Veya oldugu gibi kullanilmasi seklinde olabilir.

Buyilk miktarlarda veya onemli konularda kararin bir denetim grubu
tarafindan onay:r gerekmektedir. Piyasadan mal cekilmesini gerek-
tirecek kadar biylk sorunlarda ise yinetim karari istenir.

Hatal: Uridne karar verilirken ve karardan sonra hata nedenlerinin
bulunmasi, tekrarinin énlenmesi,yan etkileri varsa arastirilmas:
gerekir.

Bu amacla : Araizayla ilgili bilgiler, nedenler, kullanilacak
problem cizim teknikleriyle ulasilan cézimler ve
fneriler ile tekrarinia btnlemek icin yapilmasi gere-—
kenler bir rapor halinde ilgili b8liUmlere bildirilir.
Problem cbtzim teknikleri icin VI. bbélUme bakiniz.

K —~ PROSES KONTROLU :

Teknoloji ne kadar gelisirse geligsin yine isi yapan bir cift
insan eli ve bunlari ydneten insan beynidir.

Uretim islemi sarasinda da calisan kisilerin kendi vaptiklari isi
kontrol etmeleri en dogaldar.

Ancak bunu yapmazdan 8nce kimin, neyi, nasil ve ne zaman yapa-
caginin belirlenmesi gerekir.

Bu nedenle kisiyi proses kontrolundan sorumulu tutmazdan tnce
veya proses kontrolu uygulamasina baslamazdan 8nce asagidaki

6n sartlarin yerine getirilmesi gerekir.

- Calisma spesifikasyonlarai : Qalisanin neyi, nasal ve ne zaman
yapacag: bu spesifikasyonlarda
belirtilmeli (Bakaniz: bélim IV.
C.2 proses spesifikasyonlari.)

~ Proses kontrol sistemi : Calisanin bu spesifikasyonlara
uygunlugu denetleyebilmesini sag—
layacak sistem kurulmali. Sistem
konuyu cok iyi bilen uzman kisgi-
lerce kurulmali. Deney uygul amas:
ve gerekli dizeltmeler yapildiktan
sonra ilgili bélimlerin onayina su-
nulur. Onaydan sonra yayinlanir.
Sistem, calisanlarain anlayacadga
dilde ve uygulanabilir olmalaidar.
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Sorun cikmasi halinde : Karar icin izlenecek yolu biliyor mu ?
: Berekli dizeltme ve ayari yapivor mu ?
t Kendi kontrolu disindaki nedenler icin
ilgili béliUmlere haber veriyor mu ?
¢ Bunlarin dogru kayitlarin: tutuyor mu ?
: Sonucu izliyor mu ?

Bu denetim sonucunda cikacak olumsuz yanitlarin diizeltilmesi.
icin tamamlayici egitim verilir.

3~ Egitim : Spesifikasyonlara uygunlugun sajlanmasi icin calisa-
nin egitilerek, bu sistemi uygular hale getirilmeli
egitim is dis:r ve is basi olmak Uzere iki asama
rilir.

GCalisanlarin verilen egitimi alip almadiklari asagidaki soru-
lar sorularak denetlenir.

- Proses kontrolu : Nedir 7?7
¢ Nicin yapiliyor ?
t Yararai nedir ?

-~ Uygulama bilgisi: Kontrolun nasil yapildigini biliyor mu ?
t Spesifikasyonla kiyaslayabiliyor mu ?

4— Denetim : Relitlenen spesifikasyon ve caligma kurallarindan
sapmalarin belirlenmesi, bnlemlerin alinmasi cala-
sanlarin ve sonuclarin degerlendirilmesi icin gerek-
li denetim sisteminin kurulmas: gerekir. Bunun icin
belirlenen araliklarla su sorularin yanitlanmasini
amaclayan denetimler yapilir:

a) Sistemden beklenen sonuclar saglaniyor mu 7
b) Sistem, denticilerce gbzlenerek uygulama amaci dogrul tusunda
gidip gitmedigine bakilar.

PROSES KONTROL YBNTEMLER! : Proses kontrolunda birbirini tamam-
layici ytntemler birlikte kullanilar.
bunlar, asafidaki Uc bbliimde ince-
lenebilir.

a) Arizalil mal takip sistemi.

b) Monitdr kontrolu.

c) 8PC kontrollari.

ARIZALI MAL. TAKIP VE KAYIT SiSTEMI:

Proses kontrolu sirasinda cikacak arizalarin takibinde ve prob-
lemlerin cézimbnde de izlenecek ybtntemler, yazali sistem haline
getirilip onaylanip yayinlanir ve gerekli egitimlerden sonra
uygulanmasina baslanir. Her sistemde oldugu gibi, denetim ve
gelistirme asamalari da sistemin bir parcasa: olarak yer alir.
Arizali mal takip sistemi akis semasy asagida sekil -1- de
girilmektedir.

Proses kontrolunda gbrUlen ariza ilkin sekil —-2-*deki ariza
uyari formuna kaydedilerek sistem calaigtirilair. Buradaki hangi
biylikliUkteki arizalarda uyari formu doldurulacag: da her proses
icin belirlenmis olmalidar.
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T ARIZA UYARI VE TAK1BX

For P Pg Fop 100 Pp Por Pop Fan P07 M Py FU Pl Pos Pop oy B Mg M Mg As g My
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MALIN KDDU:I-I-III-II-...-I ARIZA "IKTARI!.-.IIII...-......
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1. ASAMA URETIM1

Por Far TArTOr P P M Pp Phr Pp Fhe 02 s P4 P Py Me P My

1Yl
MAKINE: (..)

ARIZA NEDENI

AL INAN BNLEM

ARIZALI 1¥YT ARIZALI 1Yl ARIZALI
(au) PROSES: (..) (..) MALZEME: (..) (..)

2. ASAMA URETIM1

Fha Far Fir Fhr P Thp Moy P Toy Py Ty Phe Fhe Mg Ry Ny Ny Ps e

vz
MAKINE: (..}

ARIZA NEDEN!

ALINAN BNLEM

ARIZALI 1¥YT ARIZALI 1Yt ARIZALI
(aa) PROSES: (..) (..) MALZEME: (..) (..)
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MONITOR KONTROLLARI :

02 Fh0 Fos Phr Mg N Py Mo Pap £00 Phr P44 F4e M P A N0 Mo Ry Mo Ny

Ureticinin, kendi operasyonunda, kalite acisindan en bBnemli
noktalarda ve zamanlarda yaptiga kontrollardar.

Sistem kurma ve egitim asamalarindan sonra yazili sisteme gbre,
monitér kontrollarinin uygulamasina gecilir.

Bistem denetimi ilk amirler ve kalite kontrol bélimlerince ya-
prlar. Brnek sistem ve kontrol formlar: icin sayfa.?77-81 bakiniz.

SPC — ISTAT1STIK: PROSES KONTROLU @

o2 P4 Fils Mg P Moy Phe P oo M2 502 P10 Fup Py Flr Py M1 P15 Plp Pl Ml My Fle Py Mp Py M A M P 0 P2 P Ny

TANIMLAMALAR =

Pha Pp T Mp M\ P00 Ma P2 M Py P Ny T M

Istatistik :

P o M Mo T R e N Ny e P

grnekleme yintemiyle, 8lcllebilir degerlerin derlenip, dizenle-—
lenip, analiz edilme islemidir.

Istatistiki proses kontrolu (SPL) =

0 Fhe Far My T Far Py T Pie 1o e M £l Pz L The £ P Flp Ay M Flp Fe Flr M Pl 0 Py R0 M40 Pl Ple Mo Mp -

rnek degerlerin analizi ve. Uretimde gerekli dizeltmelerin ya-
pirlimasidair.

Yararlar:s :

o Py P P Py 0 Py i s MLy P

- Galisanlarin kalite kontroluna katilmasi ve sahip cikmasina
saglar, sityle ki @

%X Karar vermede calisanlarin katilimi.

% Prosesin yorum ve ayarlarainda calisana ya-
rarl: bir aractir.

% Galisanlar icin bir sorun gdzim aracadar.

- SPC. grafikleri :
¥ Calisan.

X Yénetici.

% Teknik gruplar.
Arasinda birlesme noktasi oluyor.

~ Urun kalitesinin gelismesini saglar.
-Hurda ve bozuk mal azlir ve maliyst diser.

~Verim artar.

GUnkl 8PC, sorunlarin cizimiine sistemli bir yaklasim ybntemidir.
Prosesin toleranslar icerisinde degil, spesifikasyona en yakin
noktada gitmesini amaclar.

Urinde arizaylr beklemeden devamli ayvarlarla ortada gitmesi icin
kontrol limitlerine gére prosesin gidisi yorumlanip ayarlanir.
Klasik kalite kontrolundaki ariza bulma yintemine kars: 8PC "de
gecerli olan arizamin tnlenmesidir. Bakimiz sekil -1-

SPC kavramlari ve uygulamaya giris kurallari ile ilgili ek bilgi-
ler icin 82 - 83 uncu gayfalara bhakiniz.
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tMALAT KALITE KONTROL SisTEME

CALISMA KURALLARI ' Boliim:
' Sayfa:

SPADON BIAS MONITOR KONTROLLARI CALISMA KURALLARI

Spadon Bias'ta kalitenin kontrolundan ve saglanmasindan,
Oncelikle imalat sorumludur. Bunun saglanmasinda etkili i
olacak sistemlerden biri de MONITOGR KONTROL SiSTEMiI'dir. !

Bu sistemde amag, yapilan isin BIR KEREDE DOZRU VE
ISTENILEN KALITEDE YAPILMASIDIR. "

Kontrollar, istenilen amaca y&dnelik uygun siklikta,
yeterli editim dlmis, uygun aletlerle galigan, gerekli
yetkiyle koruyucu kontrollari yapip, sapma varsa goriip,
anlayip gerekli miidahaleyi yapabilen ve haberlesmeyi
saflayan operatdrlerce yapilir. ‘

Kontrollarain istenilen nitelikte olmasinin takibi ve

saflanmasi dept. supervayziri ve first man'lerin sorumlu-
ludundadar.

Kalite Giivenligi belli frekanslarda SISTEM DENETIMt
yapacaktir. '

BOLUM: REVIZYON: TARIH: QAI NQ: °




IMALAT KALITE KONTROL SiSTEMEL.

CALISMA KURALLARI

SPADON BAYAS

VAYNDAP OPERATORU

B&lilm:
Sayfa:

78

Spadon Bias
1

mdap OperatSri :

Ply Kodu

Kontrolu yapilacak

Roller

Ply Eni

Ply Acisy

SUKUCI Eni

SUKUC1 Ortalamasi

e

~ Operatdr o anda kesimi yapilan ply'in
kodunu dodru wve -okunakli olarak yazacaktir.

~ OperatSr role sarilan Bayas Ply'laran
1 ve 3. rollerinden 8l¢gii alip yazacaktir,
RADYAL Ply'larda bu 8l¢ii her ii¢ rolde
bir defa tekrarlanar.

- Vayndap Operat&ri ply enini 8l¢lip spek
en ile kargilastirir. Tolerans disi sapma
varsa gergl etkisi kontrol edilmeli,
problem yoksa kesme operatdril ikaz
edilmelidir. Bu arada Bayas ply ekleri
2-6 mm, Radyal'de ise 1-3 mm olmalidair.
Kb6pek kuladi olmamalidir.

Ayrica yanik, ciplak, agik ek gibi sorun-
lari da gbzleyip ekyeri operatérlerini

ikaz etmelidir.

Tolerans harici hatala

ply iIADE KARTI ile tutulur ve karar

istenir.

- Vayndap operatéri ply'in iki ucundan agai
kontrolu yapip spekle karsilastiracak ve

" tolerans harici bir sapma g&riirse odnce
gergi kontrolu yapip gerekirse kesme
operatdrinti ikaz edecektir. Tolerans
harici farkl:i agili keslilmis olan ply'lar
IADE KARTI ile tutulup kullanilabilmek
i¢in karar istenmelidir.

- Vayndap operatdérii SKUC! enini &leiip
yvazacaktir. Tolerans harici durum varsa
SUKUCI takma operatdriinii ikaz edip,
dizeltilmesini sadlamaladair.

- Bu arada ortalama kontroluda yapip sapma
varsa gerekli diizeltmenin yapilmasi

lstenir.
) 1
i
BOLUM: REVIZYON: TARIH: QAI NO:
Bias 41-1 0 30.6.1987 Div.A Imalat
= Kont. Monit8r Kont.

DEH June 30,87
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tMALAT KALITE KONTROL SIiSTEMI

CALISMA KURALLARI

Bolim: Spadon Bias

Sayfa: 2

vardiyada Bir Kez Yapilacak Kontrollar :

-

1) vayndap Rolleri

- 8zellikle vardiya basinda rollerin
iyi caligiyormu?

durumu kontrol edilip ariza varsa
ilgililere haber verilmelidir.

2) - Laynirlar iyi

- Laynirlar vayndap'a bez sarmadan
sarilmismi?

sarilmis olarak gelmelidir.

- Yirtik ve eksik bezler iade edilmeli,
kullanilmamalidir. Sellerin durumuda
iyi olmalidar.

- Sellerin durumu
iyimi?

SORUNLAR i: Vayndap Operatdrii sorumlu olduju alan iginde tritmint ve
ekipmanla ilgili sorunlari vardiyada c¢dzmeye calisacaktar.
Cdzdikklerini ve c¢bzemediklerinin nedenlerini ve &nerilerini
vazacaktir. Gdriilen tolerans digi aksakliklar diizeltile-
miyorsa bozuk veya kalitesiz mal alinmasina neden oluyorsa
imalata devam edilmez. Durup ilgililere haber verilir.

Amag¢ enaz bozuk verecek sekilde, zamaninda speklere uygun
kalitede ply almaktir.

1

}

Us BOLUM: REV1ZYON: TARIH: QAL NO: 1010
adon Bias .
nitdr Kont 41-1 0 .30.6.1987 Div.A imilat

Monit®dr Kont.
DEH June 30,87
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IMALAT KALITE KONTROL S1STEME

CALISMA KURALLARI ' Bolim: Spadon Bias
' Sayfa: 2

ardiyada Bir Kez Yapilacak Kontrollar :

) vayndap Rolleri - Bzellikle vardiya basinda rollerin
iyi caligiyormu? ) durumu kontrol edilip ariza varsa
ilgililere haber verilmelidir.

o

) - Laynirlar iyi : - Laynirlar vayndap'a bez sarmadan
sarilmigmi? sarilmis olarak gelmelidir.
- Sellerin durumu - Yartik ve eksik bezler iade edilmeli,
iyimi? kullanilmamalidir. Sellerin durumuda

iyi olmalidar.

SORUNLAR :: Vayndap Operatdrii sorumlu oldugu alan i¢inde tritmint ve
ekipmanla ilgili sorunlari vardiyada cO8zmeye calisacaktair.
cozdilkklerini ve ¢dzemediklerinin nedenlerini ve Onerilerini
yazacaktir. GOriilen tolerans disi aksakliklar diizeltile-
miyorsa bozuk veya kalitesiz mal alinmasina neden oluyorsa
imalata devam edilmez. Durup ilgililere haber verilir.

Amag¢ enaz bozuk verecek sekildé, zamaninda speklere uygun
kalitede ply almaktair.

YETERLILIK CALISMASINDA SORULAN SORULAR

1. Monit6r kontrolu A- Nedir
B- Nigin yapiliyor
C- Faydasi

2, Isi ile ilgili
kontrolu biliyormu? D- Kontrol nasil yapilacak
E- Spekle kargilastirma
F- Hatali durumda karar

3. Cikacak aksaklikta G- Haber verme
izlenecek yolu H~ Diizeltme
biliyormu? I- Kayit
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ISTATISTIK! PROSES KONTROLU

SPC

SPC DE KULLANILAN KAVRAMLAR
ARIZA BULMA YERINE ARIZA ONLEME

Oretim kalitesini saglamada geleneksel ama¢ Onemli kalite gdosterge-
lerinin belirlenen toleranslar iginde tutulmasidir. Kontrol veya
testler iiriiniin speklere uygun oldugunu gormek icin yapilir. Unlem
almay1 gerektiren bir isaret ancak limitler disinda bir durum

Bu geleneksel kontrol metodunun zayif noktasi ancak limit disinda
kusurlu mal goriildiiginde prosesin kontrolu, diizeltilmesi ig¢in
harekete gecilmesidir. En az sapmalarin istendigi bir islemin

en iyi kontrol yontemi, istenen hedeften herhangi bir sapma goriil-
diglinde islemin spege ayarlanmasi seklinde olmalidir. Ancak bu
tabii dalgalanmalar, Olciim hatalari nedeniyle cok s1k ve gereksiz
ayarlar yaratacaktir,

tste SPC metodlari bize dnemli sapmalarin, tabii dalgalanmalardan
ayxrdedilip, gereken diizeltmeleri yapmamizi saglayan sistemdir,
Hedef spekler iginde kalmak yerine dalgalanmalarin en aza indiril-
mesidir. '

.

KONTROL

"Kontrol altinda" deyiminin SPC de ozel bir anlamy vardir. SPC nin
 istatistik metodlari "Kontrol limitlerinin" hesaplanmasiniy yarar.

Bu 1imitler, mevcut tabii dalgalanma sartlarinda prosesin yeterliliﬁiﬁi
géterir. ’ '

Eger o andaki iiretimden alinan drnek olclimler kontrol limitleri arasin-
daysa proses istatistiki kontrol altinda veya sadece "Kontrol altinda”
dir denir.

Bircok prosesin istatistiki kontrol altinda oIlmadig1 gercegini gore-
bilmek onemlidir. Bunun sonucu olarak SPC uygulanan bir prosesi
kontrol altina almak i¢in yodun arastirma ve diizeltici calisma
gerekecedi unutulmamalidir,
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YETERLILIK (CAPABILITY)

Bu deyimin de SPC de Gzel bir anlami vardir. Eger bir proses
kontrol altinda ise onun dogjal sapma dejerini hesaplayabiliriz.

'Bu deger standart sapmadir. {Istikrarli bir proseste 6 standart
sapma hemen hemen biitiin dégerleri kapsayan bir a¢iklik olusturur.

. Iste bu acikliga process capability - islem yeterliligi denir.

Eder islem yeterliligi spek toleranstan dar ise biitiin Uretimin
.spek i¢inde olma sansi ¢ok yiiksektir ve bu islem yeterlidir denir.
Aksine spek ‘toleranstan genisse biitiin liretim tolerans i¢inde olamaz
ve bu islem yetersizdir, '

SAPMA NEDENLERI

SPC son uriindeki sapma nedenlerini ikiye ayirir. Birinci neden

dogal sapma“ngdeﬁjgir ki islem kontrol altinda olsada bu tip sapma
vardir. Bunlara genel sapma nedenleri de denir, clinkii bunlar

vardiya, makina, malzeme v.s. gore dedismeyen nedenlerdir.

tkinci grup nedenler ise bagli nedenlerdir "Assignable Cause".

Ayar, hammadde, islem hata15r1ndan kaynaklanan sorunlar, zamaninda
farkedilirse erken giderilebilir. Bu tip sapmalara 6zel nedenler

de denir. Bunlar belirli bir makine, operatdr, malzeme gibi spesifik
nedenlere bagly olarak olusurlar. Bu ayirim nedenin belirlenip diizelt-
menin yapilabilmesi acisindan dnemlidir. Uzel nedenler belirli bir
noktada yapilacak calismayla diizeltilebilir. Urnedin : Operatdr, ayar
hata51n1.dUze1tebilir. Buna karsilik genel sapma nedenleri yGnetimin
diizeltici calismasimi gerektirir. (Bu durumda prosesi etkileyen genis
onlemler sgz konusudur)

Urnegin'; Makinede modifikasyon, hammadde 6zelliginde degisiklik giBi.
Genellikle kalite sorunu yaratan sapmalar genel sapma nedenlerinden
kaynaklanir, Kural olarak istenmeyen sapmalarin %85 ini bunlar olus-
turur, - ,

Bir yoneticinin kendi dederlendirmesi farkli olabilir ancak SPC gister-
gelerine yoneticinin reaksiyonu SPC nin kalite ve iiretim artisi icin bir
ara¢c olabilmesine veya gdgstermelik bir caba olarak kalmasina neden olur.



ISTATISTIKt METODLARIN GEL1SiM!

Pratik istatistik metodlarin yaygin kullanimi, istikrarli gelismeye
temel katkilarda bulunmaktadir,

Temel SPC metodlari, prosesi kollamamizi saglar. Soyleki; proses

ve diizeltme geredini bildiren uyarida bulunur., $iiphesiz bu yararli
_birsey ancak bu kadari yetmez. Proses hakkinda daha ¢ok bilgi
.gerekir. Bazan proseste,calisma sartlarm amacl1 olarak degistirilip
“prosesi gelistirme amacina yonelik analizler yapilir. Bu uygulama-
larda, uygulamaly istatistik metodlari -genis olarak kullamilir,

Bu planli deneyler SPC'nin tabii gelisimi icin kullanilir. Diger '
onemli bir yontem de proses kontrol bilgilerinin daha pratik toplanip
analizinde komputer kullanimdir.

Mevcut bu sistemlerle SPC bilgileri seri dl¢iim, kayit ve analiz
edilebilmektedir. Bu bilgiler biiyiik komputerlere aktarilabildigin-
den cok genis istatistiki analiz imkanlari qogmaktad1r. Planli
deneylerde, bu imkanlar proses gelistirmeye ¢ok yararli olmaktadir.
SPC kurallari yeni dedildir ancak uygulamada onemli farklar dogmustur.
En onemlisi calisanlarin katkisini biiylik oranda artirmis olmasidar.
Simdi bu pratik istatistik imkanlar kullanacak kisilerin elindedir.
Bilingli bir yonetim, bu imkanlar ve bunlari kullananlar kalite ve
verimlilikte onemli gelismeler saglayabilir.
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ISTATISTIKt PROSES KONTROLUNA BASLAMA

BU BOLUMUN AMACI BIR FABRIKADA SPC UYGULAMASINA BASLAMAK
ICIN PROGRAM YAPARKEN NELERE DIKKAT ED!LMES! GEREKT!GINI
VURGULAMAKTIR., !

EKLY EGITIM MENUALINDEKI BILGILER ISIGINDA YONETIMCE
SECILMIS BOLUMLERDEN BASLAYARAK AYNI ZAMANDA ASAGIDAK!
ASAMA VE YONTEMLER! UYGULAYARAK BASLANMASI ONERILIR.

1.

UST YONETIMIN KARARI

FABRIKA MODORO DAHIL BOTON DEPARTMAN MODURLERININ KATILACAGI
BIR TOPLANTI DOZENLEYEREK tLERIK! SAYFALARDA BELIRTILEN SPC
PROGRAMI GUZDEN GECIRILIR. TOPLANTI MOZAKERE VE SORU SORMAYA
ACIK OLMALIDIR. SPC'NiN BASARISI iCIN BU GRUBUN TAM DESTEG&!
SARTTIR. AYRICA UYGULAMA BOYUNCA BU GRUBUN GELISME VE AKSAMA-
LARDAN HABERDAR OLMASI GEREKLIDIR.

SPC_UYGULAMA ALANLARININ SECiMl

IMALAT, GELISTIRME, BAKIM, END.MUHEND1SL1&t VE KALITE GOVENLLGL'NIN
KATILACAGI BIR TOPLANTIDA SPC'NIN HANG! OPERASYON VE YERDEN BASLANA-
CAGI KARARLASTIRILMALI. BASLANGICTA BfR VEYA 1K! YERDEN COK OLMAMALI.
BU EGITIM MENUALINDEK! YER SECME YUNETIMINE UYGULA.

SEND!KAYA BILG! VERME

SPC UYGULANACAK OPERASYONLARDA SENDiKA DAHLY VARSA PERSONEL DEPART-
MANININ; SIRKETIN NEDEN SPC UYGULAMAK 1STEDiGINt VE SPC'NIN NE OLDUZU-
NU ANLATMAK GEREK. BU PROGRAMIN DAHA COK, DAHA HIZLI CALISMAK, CALIS-
MAYI TESViK ETMEK, DAHA COK ORETMEK iCiN DE&EL DAHA KALITELt ORETIM
ICIN BILINCLt CALISMA TEKN1G! OLDUGU ANLATILMALIDIR. FABRIKA MGDORO-
NONDE BU TOPLANTIYA KATILMASI iSTEN{R.

SUPERVISOR, TEKNISYEN VE BASLICA OPERATORLERIN EGITIM!

YETERLILTK CALISMALARI (CAPABILITY STUDIES) YAPILIP, ANAL1Z! VE UZEL
NEDENLERIN (SPECIAL CAUSES) GDERtLME CALISMALARI YAPILIRKEN BIR
YANDAN DA YUKARIDA BELIRTTLEN KADEMELERIN EGITIMINE BASLANIR. BU
EGTIMLE TOM DEPARTMANLARDAN YONETIC VE TEKNIK PERSONELIN EGLTIME
TAMAMLANIR. BUNUN ICIN BELtRLENEN EG1TtM PROGRAMINI SPC UYGULAMASINA
KARARLASTIRILAN ALANLARA UYARLAYARAK tZLEYIN. |




87

KONTROL ED!LECEK PARAMETRENIN SECILMES!

PROSESTE SPC NiN UYGULANACAGI OPERASYON SECILIR VE KONTROL
EDILECEK PARAMETRE TESBIT EDILiR. SECILEN PARAMETRENIN BiR
SONRAKY 1SLEM 1CiN GEREKL} OLMASI TERCIH EDiLiR. BASLANGICTA
UCO GECMEMEL1DIR, SECILEN PARAMETRELERIN KALITE - PERFORMANS
VE MALLYETE POZITIF ETKiSt OLMASI GEREKL1DiR,

KAPABILITE CALISMALARI

KAPABILITE CALISMALARI 1CiN SECILEN OPERASYONUN STABIL OLMASI
GEREKLiDIR. EGER BAZI "UZEL NEDENLER" DEN DOLAYI PROSES STABIL
DEGILSE, UNCE BU UZEL NEDENLER GiDERILMEL1DiR. BU 1S, ILGILt
BOTON KISIMLARIN MOUSTEREK CALISMASI ILE YAPILMALIDIR. SPC NiN
UNERD1Gt PROBLEM CUZME TEKNIKLERINDEN YARARLANILMALIDIR.

OPERATOR EGITIMI

OPERASYONDA STABIL1TE SAGLANDIKTAN SONRA SPC'YE BASLANIBILIR.
OPERATURLER EG1TILIR, EGITIM fCIN ELINtZDEK! NOTLAR YETERL1DIR
VE BEKLENTILERINIZE GURE EGITIMIN BOYUTLARINI AYARLARSINIZ,

SPC_UYGULAMASI

OPERASYON SECILMiS, STABILITESI KONTROL EDiLMiS OPERATUR VE
AYLIKLT PERSONEL EGITiLM1S 1SE, SPC UYGULAMASINA BASLAYABILIRSINIZ,
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UYGULAMANIN BASARISINA KATKIDA BULUNACAK BIRKAC UNERE :

BtRINCI VARDiYADA BASLAMALI VE TOM CALISMA SAATLERINt KAPSA-
MALI. YUNETICILERIN SIK SIK UZRAYARAK OPERATURLERE BU PROG-
RAMIN UNEML! OLDUGUNU HISSETTIRMELERIN? VE GEREKEN T1T1ZL1G&t
GUSTERMELERIND SAGLAYINIZ.

GEREKLt X VE R GRAFIKLERINt YETERLILIK CALISMASIYLA BELIRLE-
DIGINIZ KONTROL LIMITLERIN: KONU OPERASYON iCIN HAZIRLAYIP

ILGILY OPER. VE SUPV.LARIN OPERASYONUNU KONTROL 1CIN BUNLARDAN
YARARLANMASINI SAGLAYIN. BU GRAFIKLER OZERINE 1LGIL? NOTLAR
KOYMALARINI 1STEYIN SORUN CUZOMLERINDE BU BILGILER GEREKL1DIR.

BU GRAF{KLERIN OPERATURLERIN YARARLANMASI 1CIN OLDUGUNU UNUT-
MAYIN, BU NEDENLE DEVAMLI CALISMA ALANINDA KALMALIDIR. YUNETIM
GUZDEN GECIRMEK ISTED1&! ZAMAN KOPYASI ALINIR ASLI YERINDE KALIR.

DURUM RAPORLARI

YAZILI RAPORLARLA YUNETIME SPC UYGULANMASI VE GIDISATI HAKKINDA
BILGt VERILMELt, BU RAPORLAR UZ VE GEREKL! BILGIY! VERECEK B1CiM-
DE OLMALI. GELISMELER? VE DURUMU ACIKLAYICI ORTALAMA, YOZDE ARTIS/
AZALIS STANDART SAPMALI DAGILIM RAPORLARI GiBt STATISTIKTEN YARAR-
LANAN RAPORLAR YAYINLA.

BASKA BIR DEY!SLE SAYISAL DESERLERLE HERKESIN ANLAYACAGI KISA, UZ
RAPORLARLA CALISMALAR DUYURULUR. '

DIGER SAHALARA GECIS

URNEK CALISMA BULGESINDE BASARI SAGLANDIKTAN VE ORGAN1ZASYON BU
SISTEME GOVEN DUYULMAYA BASLANDIKTAN SONRA TEKRAR SECIM VE UYGULAMA
ASAMALARINDAN SONRA YENT OPERASYONLARA GEGILIR.

DOZENL! VE SEBATLI BIR CALISMA TEMPOSU 1ZLENEREK PROSESTE GOVEN- "
SAGLANIR,
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SPC ENGELLERI

SPC UYGULAMASINDA BAZI ENGELLER VARDIR.
BAZI ISLETMELERIN BU YOLDA BASARISIZ
OLMASININ BASLICA NEDENLER] :

s UST YONETIM DESTEGI OLMAMASI

» ORTA KADEME YONETIM DESTEGI OLMAMAS!

+ SADECE BiR DEPARTMANIN SORUMLULUGU YUKLENMESI

+ KISA VADELI GAYRETLER, ISRARLI OLMAMA

* GELISI GUZEL YAKLASIM, SISTEMDE ANLAMLI DEGISIM YAPMADAN
BIRAZ ONDAN-BIRAZ BUNDAN...YETERSIZ GALISMALAR

+ ISTATISTIK UZMANINDAN YARARLANMAMAK VEYA {LGILi PERSONELE
GEREKLI ISTATISTIK EGITIMI VERMEMEK

+« PROGRAMIN YONLENDIRILMESINi VE BASARISINI
KISA VADELI KAZANGLARLA OLGMEK

* ISGILERIN KATKISINI ISTEMEMEK

+ BILGISAYARLA KALITE KONTROLDAN GEREGINDEN FAZLA
MEDET UMMAK

+ GEREKLI MALI KAYNAK AYIRMAMAK, SISTEMDE ANLAMLI
DEGISIKLIK YAPACAK YATIRIMLARIN EKSIKLIGI
(YENI MAKINE, EGITIM, KALITELI HAM MADDE GiBi)

* PIYASANIN NE iSTEDIGINI BILMEMEK ) _

* GELEN HAM MADDENIN YETERINCE KONTROL EDILMEMESI
(KALITESIZ HAM MADDE = KALITESIZ URUN)

+ ISCIDEN ASIRI BEKLENTILER
(iSGININ BER ANDA HERSEYI DUZELTEBILECEGINI SANMAK)

+ TERS YONETIM (BASKIYLA YONETIM)

BUNLARIN USTESINDEN GELMEK ICIN
BIRLIKTE, INANARAK,SEBATLA VE AMACA
YONELIX OLARAK CALISMAK YETERLIDIR.
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-KALITE KONTROLUNDA KULLANILAN ISTAT1ISTIKY YONTEMLER

A - KALITE KONTROLUNDA 1STAT1ISTIGIN BNEML ¢

T2 Mo Far e Mo Phs Mor Mo Map P Pr Bis M Pl Mo Mz Pap Py e T80 B P By MU Ko P Ra P Pas N P P Pl As P e e -

Bir bnceki bélimde istatistigi : 6rnekleme ybtntemiyle, blclile—
bilir degerlerin derlenip, diizenlenip analiz edilme islemi
gseklinde tanmimlamigtik.

tstatistik ybéntemler: Uretim, finansman, personel, yinetiminde
tip, fizik , kimya gibi bilimsel arastirmalarda, kamuoyu aras-
tirmas: gibi sosyal ve siyasal egilim belirleme amaclarina yb-—
nelik genis bir uygulama alanina sahiptir.

Bu nedenle bu biélimde incelenecek istatistik ydntemleri sadece
kalite kontrolunda degil, bir cok amacla kullanilan ybtntemlerdir.
Istatistik ybintemler bize istedigimiz bilgiyi daha kisa stirede
daha az maliyetle sajlar.

Kalite kontrolunda istatistigin genis uygulama alanlarai vardar

ve kalite kontrol personelinin istatistik bilgilerle donatilmasa
gereklidir. Toplam kalite kontrolunda ise her bdlimde calisanlarin
girevlierinin gerektirdigi 8lclde istatistik egitimi gbrmesi gerekir,

B - BILBI TDPLAMA, DUZENLEME, DEGERLENDIRME VE ANALIZ 2

1- BiLG1 TDPLAMA :

W P L b Py W Ry Ly Ny

Bilgi toplama ybntemi, arastirma konusunda uzman teknisyen

ve istatistik uzmani tarafindan birlikte belirlenir. asagida
tablo -1~ *de bilgi toplamada #nemli noktalar asamalarina glre
glsterilmistir,
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Bilgi toplama asamasi

H
iB6z Bninde bulundurulmasi gereken noktalar.!

1~ Bilginin tipi

!

! H
18lcUlebilir degerler, masrafli ve zaman a— |
ilica olmakla birlikte, gecer - gecmez, bo~- |
izuk-saglam tipi bilgilere kiyasla daha cok !
igivenli bilgi saglar. H
} !

2—- Bilginin miktara

!

H

lbrnek sayaisy : Blciim isleminin givenliligi,
ivigaindaki sapma miktari, istenen duyarlailaik
lorani, istatistiki rigk ile oranla olarak
lartirilip eksiltilebilir.

1

3~ Blcim islemi

!

H

i8lcme cok hassas olursa dlcilm sayisin et—
lkiler (azaltair), ancak dogrulugunu artarar.
}

4-~ PlciUm sairas:

!

{

IDegqisik zamanlarda degigsik bzellikler glis—
iteren yi1gainin Blciminde, zamanin hangi
iparametre’yi ne yinde etkiledigi biline-
irek zamanlama yapilmalz.

!

- e ma ww me o

S5— trnek gruplamasi

!

}

iFarklar makineden, farkli zamanda alainan
lorUnlerin farklalak gésterdigi durumlarda
tbilincli gruplama yapilmali.

1

6—- Pilgi analiz ybtntemilBilginin nasil analiz edilecegini dnceden

ibelirleyip, buna uygun sayir ve nitelikte
ibilgi toplanmala.
1

M e mey W -

TABLO ~1-

BiLGt TOPLAMA ASAMALARI VE BZELLIKLERI
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Toplanacak bilginin amaca uygun olmasi icin &n plan yapilaip asa-
girdaki noktalarin belirlenmesi gerekir.

a) Amac ve Grneklerin nasil ve nerede kullamilacagay acikca be-—
lirlenmeli, calismaya katilacaklarin ve ilgililerin fikirbir-
1igi saglandiktan sonra bunlar yazili hale getirilmeli.

b) Yigin, alt gruplar, &rnek birimleri gibi terimler belirlenir.
Uygulanabilir olmasina dikkat edilmeli.

c) brnekleme yéntemi, Grnek si1klig: nasil olacak, hedefe uygun mu ?
Amaclanandan farkl: durumda ne yapilacak.

d) Blcimleri kaydet, tam ma 7 dogru mu, analizden tnce g8zden
gegir.

e) Htnceden bilinenleri gboz éninde tut, konu ile ilgili eldeki bil-
gileri de kullan.

¥) Bilgileri gruplandir, farkli bzellikler gisteren var m 7
Bazi gruplarin ayri degerlendirilmesi gerekebilir, ayni 8dzel-
l1ik gfisterenler icin az &rnek yeterlidir.

g) Bir deneme caligmasy yapilarak plamin islerligi kanmitlamr
ve bilgi toplanmasina baslanar.

2 - TOPLANAN BILGININ DUZENLENtP, DEGERLENDIRILMESt VE
ANALIZ1

Toplanan bilgilinin kullanilabilmesi, hedeflenen amaca ulasi-
labilmesi ve beklenen vararin saglanabilmesi, Bu bilgilerin dogru
dizenlenip, degerlendirilip, analiz edilmesine baglidar.

Genellikle kalite sorunlariyla ilgili analiz sonuglari, sorunu ve
kaynafiani gistermekle birlikte, Bnlem almakla sorumlu kisiler,
savunma yénini secip, bilgi toplama ve analiz yBntemini elestirme
yolunu sscerler.

SiHIRL.T YED1 :

oy Py P M Mr Fap M09 MNp M Pho Mg 10 As N M0 .
Bilgilerin degerlendirme ve analizin de kullanilan asagidaki
yedi (7) ydontem sihirli 7 olarak anilmaktadar.

Kontrol grafikleri (control chart)
tetele ( check sheets)

Frekans dagilim (histograms)
Pareto anali=zi

Balik kilcigr (ishikawa diagram)
Akigs grafikleri (scatter plots)
fAkig diyvagramlara (flow charts)

L. E A R K N K_J

Bu yéntemler bu bdlimde ve VI b8limde ayr:i ayr:i ele alinacagain-
dan burada aciklama yapilmayacaktir.
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REKANS DAGILIMI VE STADART SAPMA :

Fap P00 Por e Mo Pe Par My M Py Py P Plr g 8 Py Py P N N0 Mg Mp Rp Mp Tho Fhe £y Mg Rp Mp My s e R

nsanlarin boylari, bir parcanin boyutlari veya elektronik bir
lciU aletinde okudugumuz degerler devaml: degismektedir. Baska
ir deyisle belirli bir yaganda yapilan dlcimler, sapmalar gés—
erir. Bu sapmalar degisik gsekillerde anlatilabilir. Frekans
agilimi 3 Biyle bir yigindan elde edilen bilgilerin dagilaim
akkinda kisa sirede bilgi edinmemizi saglar. Ornegin tablo -1i-
eki Hlgimlerin dagilimi, sekil -1—- de frekans dagilimi halinde
rilmektedir. Buradan kolayca orta deger, ortalama ve dagi-
amn acikligyr qgérdlmektedir.

35 29 a4 15 39 20 22 29 47
49 31 36 42 a1 21 19 21 42
44 41 37 31 28 11 43 05 26
12 o9 31 a3 16 30 3b 33 53

51 15 26

&

44 28 25 57 61
49 39 39 22 43 46 48 34 38
46 38 30 43 11 47 37 46 39
38 17 30 35 12 29 03 S8 i3
57 32 18 34 25 05 32 61 39

29 32 32 43 22 38 &4 43

TABLO —1-
sLEUMLER

10

5 4

[ 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65

SEKIL —-1-
FREKANS DAGILIMI

'1) H. M WARDSWORDTH, K.S. STEPHERS, AB.BODFREY, - MODERN METHODS
‘OR @ALITY CONTROL AND IMPRONEMENT, JOHN WHILEY & SONS,1986,5. 290
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~ekans dagilima ciziminde bazi basit yéntemler, dagilimin yorumunu
slaylastirair. Rilgilerin gruplanmasi uygun ve esit araliklarla
Imali, sekil —1- de bu araliklar beserli alinmastair.

» Ishlkawa brnek sayisina qbire araliklarain biylikliginl veren

asit bir tablo Gnermektedir. Bakiniz tablo -2-,

rnek sayis: Aralaiklar
e P Py Fop e Mg g Mip My Pl Mr s Ny Py e Phe Mpp A\, L
50*ye kadar 5 -7
50 - 100 6 - 10
100 - 250 7 - 12
250 den cok 10 - 20
Tablo -2-

trnek sayisina gbre aralaiklar,

REKANS DAGILIMININ YDRUMU :

N PLr My Py Py 42 Pr Foa Pl P Pho Fhr s 10 e Flp Fap Pl 1) Fp 0 Mis Mr Ap 2 Pa Mp N

- Dagilaim Uzerinde tolerans, spesifikasyon ve ortalama deger-—
leri cizerek yararli yorumlar yapilabilir.

- Frekans dagilimi bize Glcimlerin bhangi aralikta yayildigaina,
orta noktanin spesifikasyona gére yerini, tolerans disindaki
6lgUmleri gisterir (sekil -2-)

~ Ayrica dagirlimn seklini,normal (can egrisi) veya yana yatik.
{(Sekil -3} ,

- Blcme hatas: veya degerlerle oynama olup olmadigini (sekil-—-4-)

- Birden fazla farkli: #Hzellikte bilginin birlesmis olmasin
{ sekil -5-)

- Degerlerde ayiklama (tolerans disaindakilerin ayrilmasi) olup
olmadigina gisterebilir. ( sekil -6-)

1) K.ISHIKAWA,BUIDE TO QUALITY CONTROL, ABIA PASIFIC ORGANI-
ATION, TOKYO, 1976
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STANDART SAPMA

Tr For Moo Fr P2 Py Fe Ny Pr Ry My N0 Ps 0

kans dagilaimr bize dagilaimla ilgili bir cok bilgi vermekls
likte blcgimler ve brnekleme yaptigimiz yigin hakkinda ista-
tiki degerlendirmeler yapabilmek icin bu degerlerin standart
masin: ve ortalamasini hesaplamamiz gerekir.

= \/,i(x-'i)" veya = / X~ (EXY/ N
' N N

millleriyle hesaplanir.

ek sayis1 agsa S = °\// Six-X)2 Formuli kullamilar.

N-1
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D - KONTROL GRAFIKLER:

e Pl Plr M s Ms Ty P Fp Vs Mp Fr Mo My Me P P Ay

Dinyada hig bir sey banzerlerinin tipatip aynisi degqil-—~
dir. Aynm afacain iki yaprafi, iki kar tanesi birbirine
benzemez. Sekil, renk, boyut, farklilig: vardir.

Ayni kural Uretim prosesinde de gecerlidir. dnemli
kalite bHzelliklerinin davranislara kontrol grafikleri
araciligayla qgizlenip yorumlanabilir. Bu grafikler ka-
lite kontrolunda cok yararl: araclar olarak kullanil-
maktadar.

Kontrol grafikleri bize,istatistik hesap ybntemleri
kullanmilarak prosesteki sapmalaran izlenmesi saglanar.
Frekans dagirlimina kiyasla, zaman icerinde sapmalarain
gidisini de izleyebildigimizden, daha yararladar.

SLCULEBILEN VE YORUMLANAN DESERLER

0 P Fr P4 For Py M Fop Pr e Pip Mg P00 5% P Py Fs Mg P08 Fhp P2 Py P Mo Py Fis Lo Plp Py Py My M0 Mg

Kalite Gzelliklerini belirleyen degerler ikiye ayrilair.

BLOCULEBILEN (VARIABLES) DEGERLER :

P Flr Py Fap For s Rp Fhp Py Py Pip Ry M Fe Fir My My Fhe Phr 000 Mt Mp Ps M Ap As Pp Mo B M M Mg .
Proses veya (iriinde bir #lcU aleti ile 8lcUlebilen baoy,
cap, basing, 151 (v.s) degerleridir.

YORUMLANAN (ATTRIBUTES) DEGERLER

P Py Pp Ao Pty Py e Mp Ry M43 T Fr Pl Mp T P00 P Pl My Np Md 00 Mg Mo Mo Mo Mo Mo Ty M PNa 00

Belirli bir bzelligin varlagainin veya yoklugunun sayi-—
larak veya toplama, yigina oranlanarak bulunan dederler-
dir. Bozuk -~ saglam, gecer - gecmez yargisiyla bulunan
sayilarin,toplama oran: veya ylzdesi olarak tanimlanair.
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1_ X-R KONTROL BRAF1KLER1

Fe F4s Py i Fis P Ply My Mg P Fon Fho P Pl Mp For Mz Do s Pl Po N Pe Mo P 2

Bir kalite Bzelliginin ortalama egilimlerini, sapmala-
riny izlemede siklikla kullanilan bir grafik teknigidir.
Kullamlma kolaylig: ve defisimleri gbisterme duyarlailiga
nedeniyle tercih edilmektedir.

Bu grafikler genellikle agiklik (R) grafikleriyle bir-
likte kullanilmaktadir. (Bakiniz sekil -1}

ort.

Kg.

7 i ..

61 - - - - - = - = - - - {K -
-5 1! X

3 | o "\\/

2 | - - == - - - - - - pKL -

11 X

e B Ly L B e R R B B P

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

., OCAK 1990
URETIM SIRASI

ACIKLIK
Kg.
4 } .
31 Y UKL
R 2, R
11
0 ——j——l——j——f——]—l——l—— | —————
OCAK 1990

URETIM SIRASI

Sekil 1 - Uretim sirasina gre X ve R grafigi

X - R GRAFIKLERININ C1Z1IM1

Ty Flo Fir Py Mg Sy oy Fop Py oy Fop Mo g Moy Fip Mg Pls M e N Ny M Sy Mg N Py

- Hergiln pespese veya belirlenen araliklarla ve sayida
{(brnegin beserli)élcimler alinarak kaydedilir.
Begerli gruplarin toplami hese bilinerek bulunan
ortalamasy X grafigine islenir.
Begserli grubun en kiclk ve en biyilk degeri arasindaki
fark ise R grafiginde ayni giinin hizasina islenir.
{Bakiniz sekil 2 bGrnek X — R Grafigi)
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KONTROL LIMITLERININ HESABI

Ve ¥lp e P

Kontrol limitleri @ tstatistiki kontrol altindaki bir
prosesin denetimini amaclar. Kontrol limitleri tole-—
ranslardan farklidair ve tolerans limitlerinden daha
dar olmasi gerekir.

Ortalama deger (X) ve aciklik (R) grafiklerinde kontrol
limitlerinin hesabi asagidaki yéntemle yapilar.

X GRAF1G1 UST VE ALT LIMITLER:D HESARI

R R N Ny Rr Ay A Fy

Konu prosesin yeterlilik calismasinda (Bakiniz bélim VI.A)
Prosesin kontrol altinda oldugu (CPK Min. 1.0) saptan-
diktan sonra 20 - 25 adet alt grupluk &rnek alaimr.

Bu drneklerin X ve R grafikleri cizildikten sonra acik-
11k ortalamasi (R) hesaplanir. (Bakiniz sekil 2)

K = Alt gruplarin sayirsi @21

- 2 R

R = ———— —
K

- 4.7

R = ——————— = 0.22
21 L]

Sonra beserli alt grup ortalamalarinin toplam: (%
alt grup sayisina (K) biélinerek ortalamas: bulunur.

= zX
X = ——————
K
- +- IB
G S — = 0.0086



100

X Brafiginin Ust tikL-) ve alt (AKL-) kontrol limitleri

hesaplanar. x x
v = - A2= Alt gurup sayisina gbre
UKL- = X + AZ x R kontrol limit faktérd

% (Bakinmiz Tablo 1)

UKL= = .0086 + .577 x .22

X
= 134
AL~ = X - AZ x R

= .0086 - .577 » .22

R Brafiginin Kontrol Limitlerinin (kL - AKL ) Hesab

R R
KL =D8a x R D3,D4 = Alt gurup sayisina gbre
R kontrol limit faktdri
= 2,114 x .22 (Bakimz Tablo 1)
= .47
oo
NOT ¢ Alt gurup sayisi 7°den
- az ise AKL saifardar.
AKLL. = D3I x R R
R
ALT GRUP g@gméggm | R GRAFIKLER?
SAYISI | X GRAFIKLER! KONTROL LIMIT-FAKTURLER{ BULEN1 KONT.L 1. FAKTURLER?
A, E; A, Az d2 Dy D, .
2 1.880 2.660 2.659 1.880 1.128 - 3.267
3 1.023 1.772 1.954 1.187 1.693 - 2574
4 0.728 1.457 1.628 0.795 2,059 - 2.282 -
5 0.577 1.290 1.427 0.691 2.326 - . 2414
6 0.483 1.184 1.287 0.548 2.534 —_ 2.004
7 0.419 1.109 1,182 0.508 2.704 0.076 1.924
B 0.373 1.054 1.009 0.433 2.847 0.136 1.864
8 0.337 1.010 1.032 0.412 2,970 0.184 1.816
10 0.308 D.975 0.975 0.362 3.078 0.223 1.777

TABLO-1

ALT GRUP SAYISINA GURE KONTROL LiMIT FAKTURLER!
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2 - TEKL1 DEGERLER 1CIN KONTROL BRAFIKLERZ2

Buruplanmis deger alinamayan proseslerde veya kontrol-
larda kullanilan X ve R grafiklerinin cizimi de gurup-
lammigs deger grafikleri gibi cizilir.
Ancak burda gruplar olmadidindan aciklik (R) pespese
degerler arasindaki sapmadir. Bunlar X grafikleri kadar
duyarl: degildir.
Kontrol limiti hesabi icin en az 15 deger alinmali ve
bu degerlerin dagilamr» normale yakin bir dagilaim gés—
termeli.
Duyarlilig:r arttirmak icin ayrica Ust uyar:i limiti
(UUL. ) ve alt uyar: limiti (AUL ) kullamilabilir.

X X

KONTROL LIMITLERININ HESABI

Fha Fr s Fp Fp P P P00 Moy Plp My Pho R s 0 M M40 Mo Pig A5 My Mo Py Na Ry M2 s

Pespese dlgiimler arasindaki farklar: bularak acaklaiklara
hesapla. Acakliklar &lclim sayisindan bir adet az olacaktair,
Sekil 3 deki dlgimlerin farklari (R) bulunduktan sonra

bu degerler grafige igslenir.

Aciklaik ortalamalari {(R) hesaplanir.

- Z 124

R = ——————
K

- - b4

R = ——————— = 3.14
21 smmmomes

Sonra dlcimlerin toplam (Z X) 8lclm sayisina (K)
bélinerek ortalamasi (X) bulunur.

X = ————
K
- 1180
x TR emmmcmam e —— = 56-2
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_— 60— o e s —t GUL X
X - — — —~ — ZAuLx
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lo] Rt S et

TEKL! DEGERLER tCIN ORNEK KONTROL GRAFIGI
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X BRAFI1GININ UST VE ALT KONTROL LiM1TININ HESAPLANMASI :

F0r R Far e Moo Sr Mhe Pir S0 Mp P T PN Py Py Fhe Foy Pl T00 oy Fop Fp T, Py 5 800 s P Pip Py 000 Py Mg Mg Fe Mg Pt P Par Py Mp Mg Mg Mg Fr g Flr Mg S My My Pp e Ny

UKL =X + E2 x R E2 : Kontrol Limit Faktbri

X {Bakainiz tablo 1)
= Gh.2 + 2.66 n 3.14
= 64,5
33
AKL = X - E2Z2 n R
X
= 86,2 - 2.66 x 3.14
= 47.9
sRmasses

R Brafiginin Ust Kontrol Limiti (UKL ) Hesabi ¢

R
UKL = D4 x R
R D4 = Kontrol limit faktéri
= 3.27 # 3.14 (Bakiniz Tablo 1)

]

10.3

s

X GRAFIGININ DUYARLILIGINI ARTTIRMAK 1GQIN ALT - usT
UYARI L1IMITLERININ HESABI :

L. =X+E2 xR ) E2 : 2 B8TD sapma icin

X Limit faktéri
= 5&.2 + 1.77 x 3.14 {Bakinmiz tablo 1)
= £1.8
f—+—4.
AUL =X - E2 % R
X

= 06.2 - 1.77 » 3.14

= 30.6

oREmonm
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3 - YORUMLANAN DEGERLER 1GIN KONTROL GRAFIKLER:

Pl Fip Mo Mo Mo Fle Mo e Mo My Chr M Mg Flp Flp Py M s 50 P Mg Mg M F00 M Pl Mg Mg Phe a M0 Py Mir Ple P Mp iy Py M M0 Mo Py Mg Mg Mo P 1Yy
Yorumlanan degerleri: bir kalite 8zelliginin olmasa
veya olmamasi, bozuk veya saglam olmas: seklinde bu-
lunan ylizde veya oranlar seklinde belirlemistik.
BlcUlebilen deger grafiklerine kiyasla daha duyarsiz
olmasina karsan bir cok uygulama alanlari ve yararlar:
vardir. Bu grafikler s

a. Genellikle her isleme uygulanabilir.

b. ©8lcime gerek kalmadan saglanabilirler.

c. Bilgi toplama cabuk ve basittir.

d. Genellikle ybinetim icin hazarlanan Gzet raporlarda
kullamilar.

Degisik amaclara gbre degisik yorumlanan deger grafigi
secilir, bunlar:

P : GRAFIKLERLI 2 Ariza oranina gbére yapilair,
(drnek blyilikllUgl degisebilir).

C : GROFIKLER: : Ariza sayisina gire yvapilar.
(Brnek blUyUkliigld ayni).

U : GRAFIKLER? : Her birimdeki ortalama ariza sayisina
gire hazirlanan grafikler
(Grnekler farkli buUyUklikte olabilir).



C - GRAFIKLER? 108

RSP oM N Py A Ny

- trnekteki ariza sayisaina gire cizilir.

- Brnek bUylklikleri ayni olmaladar.

- Formidlil :

- SC i

L = ———————
K

—

C = Bir 8rnekteki ortalama hata sayis:
EC i = Ariza toplam

K = &rnek sayisa

- KONTROL LIMITLERI HESABI :

WKL = C + 3 :<\/ c

c

AKL = C-3 x‘/?;_

c

tirnek bir C Grafigi cizimi ve kontrol limitlerinin
hesabi icin sekil 4%e bakinaiz.
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YORUMLANAN DEGER GRAFIGT

» [ X [Jv | rarca no: 1 PARCA KODU:
M TSLEM SLCULEN OZELLIK:
272 URL. 767  AKL.- O  ORTA. ORNEK savist — 29 smuiier _4.SaAT
A Y
AN
S | A A e e e 0 e e S
5
a
_’
£
B
-
]
=
Y
%
‘ N
5 L=
.\
3y
SRNEK

(n)

saist 3121114l olo| 1| 5|2|9(8|2|2|0|1|0]4|2|6|5|3|2]0|t|2

ORANT .
(p,u) -

TARIH

NOTLAR ZCi - 68 k: 25 C = A =L %—i =272
/?:&_2,?2 =/.65

-~ UKL= € 13/ =-2.72+ (2%1.65) = 7.67

AKLc= € -3/ = 2.72-(3%1.65)=-2.23 =0

SEKIL - 4
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KONTROL GRAFIKLERININ YORUMU @

s Por SO Thp Php 4 852 Phr P40 F80 250 s o Pr P Fr P00 PN P Pl Pl Pp Pt Ps M Mg o6

GEMEL =

Ra Y 1a T VL VL, VI V2, 73

Kontrol limitleri, R ve X ortalamalarindan -/+3 standart
sapmalik bir alandaki sapmalarin kontrol ve takip edilmesine
varar. Bu kontrol sistemi ile kontrol disi malzeme Uretilme
plasilaigr %Z 0.3 tir.

Calismalar sirasinda kontrol limitleri disinda degerler elde
edildigi gbrilirse,sistemin istatistiksel olarak kontrol altainda
olmadig: anlasilair ve dizeltmek icin gerekli arastirmalar
vapilmasi gerekir.

m
r
+
7
q

fo] mo @m aw oo e o - e Ee . e e e

)
@
r
!
S

1- HERHANGT B1IR NDKTA ~ KONTROL LiM1iT: DISINDA 1ISE :

Fhp M2 oy P40 Fp Pis P P00 P Fop Phe P40 B0 P Phr Fio Phr P4y Fip Mp Pl N0 My Pls Fhr i P Fhy P00 Pir P Rn T P Mg 800 Ms Pr My 10 oo P Ap Py o Plr Mo M PN

dzel neden var demektir. Arastirilmalidir.

Nokta - UKL disinda ise ,

00 P00 Py g Pz P07 P T My P T P Uy P P M0 P P Ry P e e N Py

N N
AN N

UKL

AKL

- Npktalama yanlais.

- Limitier vanlis.

- Parcadan parcaya sapma defisti.
— Blciim degisti.

- Blcen degisti.
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Nokta - AKL disinda ise ,

Php P Phg Phe Fir oy Fhp Mg P Php Plr Py Py Mo By O P Py Plp N Mg Py Mo e

PN /\
&\\ ///7' \\\L, ///)V/f o
\b// \»//7 AKL
- Noktalama yanlisg.
- Limitler yanlais.
~ Sapmalar azaldi.

~ Blcim degisti.
-~ 8Blcen degisti.

2- - BuUtiin noktalar limit igcinde :

TR P P For P Fs Fhr Phg Pr S Pz F12 Chr Mo TNar P00 Po T Pl M Tha M Ple Mg Ty Ny N Na Mg

BUtiin noktalar limit iginde oldugu zaman bile, bir
aksaklik olabilir.

Noktalarin — 2/3 si 1/3 lik merkez bdlgesinde

Fy T8 T o Por Flr Far T Tip Ny Pr o Flr PO My Py P P P Fhr P00 Mo 835 T P9 Php Php For Phr P P Pl g Mo Pop Mg Fs My Py Py Ny Ma Ma Me Ay

toplanmis olmasa

Ty Foy Fop Pha Thy 42 For Mp Mo Mr N Mar Mg My Mp My Mo 2 Mg Ny

UKL

' > 1/3 lik

merkez

AKL

- Noktalama yanlis.

- Limitler yanlis.

~ Hesaplar yanlis.

- rnekleme yanlis.

— OlgUmlerle oynanms, bilylk sapmalar atilms.

Noktalarin - 2/3 sinden daha az:
1/3 1ik merkezde ise

UKL
" A 173 1ik

\\ // S —— = }mer kez

\b~———_g// N AKL

~ Noktalama yanlis.

Limitler yanlais.

Hesaplar yanlas.

Degisik varyasyonlar gbsren deqisik
zamanlara ait bilgiler kullanilmis.
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3-.ard1 ardina vyedi (7) nokta ortalamanin Ustinde veya
timanisa gecmis ise , .

P00 4o T L FLs M FLy Fo Fhr i Pl Py M 200 P00 Flr 100 Shp A0 A FLr Fis Mo My Fle MLy P Fle P Pl Py e M Pl Flo Sl Pis L Mlp P PLp P M Pl e s P N Ry M A -

UKL
R
@\/ "
Yedi (7) nokta ortalamanin Ustinde
~ UKL
A et
AKL

Yedi (7) nokta tirmanisa gecmis

Ardyr ardina yedi (7) nokta ortalamanin altainda veya inige

Mo 1o Pir Fhr B Pl Too Pr 500 7o Phe Mo Mo £19 Pl Py Ma Flp W P F0r My P Ay P Py 3 ML Ty Flie Pl Moo P00 1 Ao FLa Pl Pl 780 Mo e M Mla Flr M0 Flo Py Flp e P FU M Py Fe R e A

gecmis ise,

e Ny Por Fha Mo Pz Mar P s Pa s

oKL

AKL

Yedi (7)) nokta ortalamanin altinda

Yedi (7) nokta inise gecmis

Aksaklik nedenleri sunlar olabilir.
Pro Pop Pop Fr T Fp PLp N0 Phe P10 Ms Php P00 FLo Pr P Pp Poe F0 TR0 M0 o Thr M0 P P P Fp e T N T Plp M0 M
- Noktalama yanlis.
- Limitler yanlis.
— Bapmalar azald:i.
- Blciim degisti.
~ dlcen degisti.



BZEL. NEDENLERIN ARASTIRILMASI : 111

Tha P P80 Fhs My Py Fp Fhp S0 Plr Mp Fhe TR0 Pl Php Plr P4r Pl P i P P Fho My Mg 0 My A s NN

Grafiklerde prosesin kontrol disina caktigar gérilirse ézel
nedenler arastirilmali ve arizanmin tekrar meydana gelmesini
tnleyecek careler bulunmalidar.

i- Kontrolu yapan kisi prosesin kontrol disina cikmasina
neden olan ariza veya anormallik hakkinda grafik Ustine
not diismelidir.

2- tzel neden bulunmus ise ylritillen arastirma ve Snlem icin
bulunan gare hakkinda grafikte genis bilgi bulunmaladar.

3~ Bzel neden arastirmasi zamaninda yapilmalaidar. Gecmis
bilgilere dayanarak dzel nedenlerin aragtirilmasi ve
prosesin yénlendirilmesi cok zordur.

4— Arastirma calismalarinda pareto ve sebep - sonuc grafik-—
leri vararlaidar.

KONTROL LIMITLERT :

Phr P P Fhs Py Sy Mo Foa The Rr Fp P s Ap My Ny Py Mo Ny

Baslangigcta hesaplanan kontrol limitleri deneme mahiyetindedir.
Prosesi kontrol disina iten dzel nedenler var olabilir.

Zamanla, her tzel nedenin bulunup giderilmesi ile kontrol
limitleri tekrar tekrar hesaplanir. Sonucta kararl: degismez
bir limite varilair. tleriye dionik hedeflerin tesbitinde bu
limitler rol oynar.

GRAFIKLER VE PROSES DEGISIKLIGT =

or Fly Fir o Mp Pr Tiy Por Fip Pl Mo My Pty Mo s Po P10 Tl S0 Pp P Piop N Pl 0o Mp Py Ny o Ny Py Pl M

Brafikler ve kontrol limitleri byle olmalidir ki proseste
degisiklige yol acan her sistematik degisimin etkisi kontrol
grafigi Uzerinde girdlebilmelidir.
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E ~ GRNEKLEME YENTEMLERZ%:

Phr P50 Mg Mo T4y P10 Poe Ma Py Ps Py Sy Fp Mp Flp M P M Nt P Ny

Bir yigin hakkinda, teker teker her birim 8lcllerek
vani % 100 kontrolla karar verebiliriz.

Ancak bu yéntem her zaman ekonomik olmaya bilir.
Ayrica zaman sinmirlamasi da Grnekleme ydntemiyle karar

vermeyi gerektirmektedir. Bu ybntemin yararlar:i sidyle
giralanabilir

1. Daha az insanla kontrol yapabildiginden, insan
hatalari azalir.

2. Kontrol sairasinda,lrindeki bozulmalar azalair.

3. Degisen Uretim seviyelerine giire kontrol oranlar:
da ayarlanarak givenli kalite kontrolu saglanir.

4. Zorunlu, tahrip edici test ve kontrollarain yapzlgrak,
kalitenin kontrol altinda tutulma olanag: saglar,

5. Uretim sirasinda dogabilecek sapmalarin erken be-—
lirlenip duzeltilmesi sonucu hata oram diser ve
kaynakta cézime gitmeyi saglar.

&. Uretimin Qidis trendini belirleyip,Uretilecek olan—
lar icin yorum ve dnlem ¢lanaga saglar.

7. Prosesin kontrol altinda tutulmasini saglar.

B. brnek alma ve kontrol maliyetleri daha disiiktir.
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{ _8RNEKLEME R1SKLER1

Pop Pop Pap Phr Mg Fla P Mg My M Pa N T2 P M R R
fster érneklemeyle olsun ister %100 insan veya makine
kontrolu olsun, hatala malin gecmesini kesin énleyecek
bir sistem yoktur.

Bu nedenle tHrnekleme sisteminin de hatali malin gecme-—
sine neden olacak riskleri vardair.

Maliyeti bir yana birakilarak arttirilacak kontrol
sayi1si da kusurlu malain gecmesini 6nleyemeyebilir veya
kabul edilebilir bir yigin reddedilebilir.

2 .CALISMA KARAKTERISTIO: EGRIS!
Pt P Fhp Fos Mop Fp For S M0 Pa M P00 Mha Pl Fhr By P Tos P Flp Fp Re Rie M0 P Py s N0 M-
trnekleme yintemiyle alainacak sonuclarin risk oranlara
calisma karakteristigi egrisiyle belirlenir.
Ideal bir &drnekleme plani ve yéntemiyle bozuk oranina
hic hatasiz belirledigimizi disiUnlirsek caligsma karak-
teristigi egrisi dikine bir dogru olur.
(Bakiniz =ekil 1)

1.0

rem>» R

Kabul cizgisi

'

HD-T-Dro

s s W Gmat T e WS W WL MR TME tem AN AW WS A en WV ga

0 1 2 3 4 S -]

Bozuk mal orani
Sekil-1

fdeal Calisma Karakteristigi Egrisi
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b

Bu durumda %3°ten az bozudu olan yiginlarain timinin
kabul edildigi ve %Z3°ten cok bozugu olan yiginlarain da
tUmilnin red edildigi ideal bir érnekleme varsayilmstair.
Ancak gercekte buna olanak yoktur. Hic bir 6rnekleme
plan: bize bu duyarlikta sonuc veremez.

Herzaman kabul limiti altinda, daha az hatal: yiginla-—-
rin reddi veya kabul limiti Uzerinde daha cok hatal:
viginlarin kabulll séz konusudur,

iste calisma karakteristigi egrisi bize bu yanilma
oraniny gistermektedir. (Bakiniz sekil 2).
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fh O e O an e weflon ae e o W e e . e -

N

3 4
Bozuk mal oram
Gercek Calisma Karakteristigi Egrisi
Sekil - 2
Bu Grnekte qbrildigld gibi %43 hatala bir yiginin kabul
plasiligl yari yariya yani 74350 dar.

%4 hatala bir yigindan yaprlacak ayni trneklemede %127
plasilakla hatali yigin kabul edilecektir.
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Deqisik drnekleme planlarina gire degisik caligsma ka-
rakteristigi egrileri cizilebilir. drnekleme risklerini
tnceden bilmek icin CK egrisini bilmek btnemlidir.

Degisik calisma karakteristigi egrileri, cizim ybntemleri
ve trnekleme planlara icin Bakiniz: Mil. Std. 105 D ve
414 (1), J M Juran Ruality Control Handbook, 8 13-72,118

B .DEGISIK ORNEKLEME PLANLARI

Pro Mo The Mg Flp P4 FL P10 PO FLo Mae Mr M PO P Flr Plo Pl M P Fle P T M e

YORUMLANAN ORNEKLEME PLANLARI:

Pir yagandan alinan érnekteki yi1ginlar iyi-kiétl sek-
linde tek tek degerlendirilip, bozuk sayisi plandaki
sayiyla kiyaslanip, kabul veya red karari verilir.
Burda tiketicinin kabul edebilecegi risk orani veya
kabul edilen kalite diizeyi (AGL) baz alimr.

DPEBISKEN DEGERLER 1CIN GRNEKLEME PLANI:

P2 P Fhe 1o TO Pt Fin Mo Pr FO0 P00 T80 Pho 8o Fap s Py Py Poe Fe Mo Phe Fla My For My M0 Fs M Mo Moy Mp Ml Mis M B M Mo e N

Secilen 6rnekte belirlenen bir kalite karakteris-—
tigi 8lcllip istatistiki degerleme uygulanir. Bu-
lunan deger, planda kabul edilen degerle kiyaslanir.
Burda #drnek sayisa: yorumlanan degerlere kiyasla
daha azdir.

TEKL: IKiLi VE COKLU GRNEKLEME PLANI:

to Py T2 Fie N Py Mo Ps Mr Mz Mo Fie Far Flo Phe Pr Mo Pl Fe Moo Fho Fhe R Mg Pop Po0 Map Rs Mg N My Py Ry My s B

a. TEKLD SRNEKLEME:
T M P40 Py My Fiy Fhp My P4 Py Mg Ay Mg Ma N
Pu yintemde yigindan alinan tek bir grup drnek
kontrol edilerek kabul veya red karari verilir.
{Bakiniz: Sekil 1)

YIGINDAN AL INAN
BIR BRNEK GURUBU (N)

[}
g
\l7s
BULUNAN KUSURLU SAYISI

}
{
r  }

o - -
A v e

UL LIMEITINDEN (C) AZ KABUL LIMEITINDEN (C) COK
\il v 1} \b |}
YIGINI KABUL ET { i YIRINI RED ET }
Sekil 1

Tekli 6rnekleme semas:

Departmant 0f MNavy, Standardization Branch, Washington, 19463



b. IKILt BrweErg PLANI:

Par For Fap Mo Por Phy Rp Pop P Mo Mp Toe Mp My Moy Py 1 e Ny
Daha kiciik bir érnek sayisinin kontrolu sonucu cikan
kusurlu sayisina gire, kabul veya ikinci denekleme ka-
rary verilir. tkinci &rnegin kontrolu sonucu belirlenen
hata oranlarayla kiyaslanarak, kabul veya red kararai
verilir. tkinci drnegin kontrol sonucu, belirlenen hata
oranlariyla kiyaslanarak kabul veya red karari verilir.

] )}
! YIGINDAN ALINAN !
| BIR BRNEK BURUBU (N1)|
)
!
\is
BULUNAN KUSURLU SAYI
!
)
i i i
1LK KABUL - 1LK KABUL LIM2TINDEN 2.KABUL
LIMITINDEN (C1) COK LIMITINDEN
(C1) AZ ANCAK 1KINC! LIMITTEN (C2) §OK
(C2) ,AZ
i
W.

1
NZ KADAR IKINCi GRNEK |
GURUBUNU KONTROL ET 1

= - St ]

H
1Kt BRNEKTEK:T TOPLAM
KUSURLU SAYISI

o e e e e o e e
e m e e e

!
; Cz 1" cz v .
INI KABUL ET| <———L1fMITINDEN <{——|—~-> LIMITINDEN---> |YIGINI REDDET|
2 AZ 1SE ¢OK 1SE . J

Sekil 2

tkili 8rnek semasi



C - COKLU BRNEKLEME PLANLARI
T2 o P Php M M N M PG P M P M P Ty P Re Mp Ny Ny Me Ne Py M0
Az sayida 6rnek sonuclarina gire,karar verme ybn-
temidir. Hata oraniy kesin kabul veya red oranina
ul asana kadar &Grneklemeye devam edilir.
(Bakinmiz: sgekil 3)

T )
{ YIGINDAN ALINAN !
| BIRINCT SRNEK GURUBU (N1) 1
1 T A
i
BULUNAN
KUSURLU SAYI

1
]
] T
H H

N AZ ILK KABUL L1IMIT: C1A’DAN FAZLA C1B°DEN COK
ANCAK C1 B*DEN,AZ
N
/.

T
! N2 KADAR IKiINC1 BRNEK
i GURUBUNU KONTROL ET

H
|
1K1 BRNEKTEK: TOPLAM
KUSURLLU SAYISI
|

1 [}
2 A’DAN AZ CZ A® DAN GOK C2 B’DEN GO
| €2 B’DEN AZ
)
\‘( T
N3 KADAR UCUNCU BRNEK |
BURUBUNU KONTROL ET |
i
U BRNEKTEKD TOPLAM
KUSURLU SAYISI

- o= =

T
H

- G T O men U mm M dm VB ME WG WE ey W
- cfu o

I = o e e o e o o e = e

-—..-J(-—-——----.-.-.—-——-.—.-—--.--.-—.-—--o---...—.-

C3 A’DAN AZ % €3 B’DEN GOK

' €3 A*DAN GOK |

; C3 B"DEN AZ !

! ! !

: b }

-——V—-—-—-\? DEVAM EDER Y.
[BINI ) | YIBINI
MBUL ET | | REDDET

_______ _L '

Sekil - 3

Coklu érnekleme semas:
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Genellikle her Uc 8rnekleme planlarinda da yakin,

kabul / red sonucunu verecek benzer calisma karakte-
ristigi egrileri kullanilabilir

Ancak kusurlu orani: ve dagilima farkla olan yigainlarin
dzellikleri gz 6nUne alinarak en uygun drnekleme plana
belirlenmelidir. 8rnek almada rasgelelik kuralinin uy-—
gul anmas) icinde, 6nUmilzdeki yi1gin hakkinda bir nfik-
rimizin olmasi gerekir.

Brnedin: Kati maddesi cHkelen bir siva tankainin Ust ve
altindan alinacak brnek farkli cikacaktir. Bu durumda
st —~ alt ve ortadan alinacak érnekler ortalamas:i bize
yvigamn degerini (yojunluk, akiskanlik, katimadde) ve-—
recektir. Veya hatali1 parca dagilim: sekil 4°teki gibi
olan bir yiginman, istinden veya cevresinden alinan &r-
neklerde,y:g:nz temsil etmeyecektir. (1)

Sekil -4
drneklemede yvaigindaki kusurlu dagilamimn 8nemi

M F Flynn,The Fine Art Of Barbage In, A.5.8.C Congress,
49 - 154, 1985



F - DENEYSEL CALISMALAR (EXPERIMENTAL DESIBN) 1

Pho P00 Fur For P02 Fhp Fp Por Mo Mar Mo MAp 14p Fop Phs P P P10 T Pio Ple 14 Fle Pp Mr Mo My Mp Pip Ths Mlr Mg My P Alp N T Ple Mo e

Deneysel calisma: istatistik yéntemlerin kullanildiga
planlanms, sistemli arastirma ve deneylerdir.

-~ Problem céziml ve verimin arttiralmasi calismalarinda

kullanilar.

- Arastirmalarda tnemli oranda zaman ve masraf kazanca

saglar.

- Densyler, programlamip kontrollu olarak yapildigindan

1.

a.
b.

C-
d.
2.
f.

Qe

h.
1.
Ja

daha giivenli bilgiyi daha kisa sirede elde ederiz.
DENEYSEL GALISMADA 1ZLENMES! GEREKEN KURALLAR.

e U0 T P P00 A L Py T M Fho Py MLy 100 1 Pl Fir M0 The P Php i Fg T Flo Fip £ M0 Fig M Mg 1 Mla ) Pl 1% My Ma Ay M Mg P10 Ps M 1.

Calisma icin gerekli tUm bilgi toplanmala

Bu olabildigince az olmali ve etkenler sabit tutul-
mali.

Yontemin dogru sonuc verdigi kanmitlanmala

Olmazsa veni yiéntem bulunmalai

Basit analizlere olanak saglamala

Dogrusal olmayan ve karsilikli etkilenen faktérle—
ri tnceden kestirmeye calas.

Karmasik olmayan en az bilgiyi geresktiren zorunlu
en az deney saylsil

Deneyleri belirli bir sistemle sirala

Bu konuda elde bilgi varsa bunlari da kullan
Degisken belirlemeden dnce tim olasi degigkenler
taranmali.



2- 1Yt P1IR DENEYSEL CALISMA PROGRAMININ GZELLIKLER!

T2 Pp eV For P P Php Mor P P00 0 P Py g Phr P39 P Thp s Phr Ps P40 Pl P P10 s P s Ty P Py Py Fie Flr Mg 80 P Py Pe T s Py Pie Fp Poo Pp N

Sorun karmasik degilse asiriya kacmayan yeterli sayida
deney yapilmali. {(Bakiniz: Sekil 1,2)

Eger sorun karmasiksa bu ybntem bir sonraki deney ala-
ninm giésterecektir.

GRNEGIN:

Ry My My Ry My P P

R

b.
=

ZMAO~OME

wZMROA=»DMS D

Eldeki tim ciozUme yardimci bilgiler {(Deney-~teori)
kullanilmala.

bneelikle dnmeli dediskenler gcalaisilar.

Bilinmeyen ve beklenmeyen etkilere dikkat ederek
hatal:1 sonuca varma sansi en aza indirilmeli sonuc-
ta plde edilmesi gerekenler:

- En iyi sartlarin (optimum) bilegimi acikca belir-
tilmeli

- Sadece iyi bir sonucun nasil saglanabilecegini
degil, ayrica bunun digerlerinden neden daha iyi
oldugunu kanitlayan gecerli gerekceler gbistermeli

~ 1leriki deneyler icin givenilir bir kaynak olus-
turmala

120

5 1 X
!
a4 | X
i
x i X X X X X Yeterince duyarla
H degil. nemli etki-
2 | X ler gdzden kacgar.
}
1 X
H
o] H { l H H
1 2 3 a4 5 g
B DEGISKEN1
HER DENEYDE BIR DEGISKEN SAB1IT
Sekil - 1
5 X X X X X
H
4 | X X X X X
H
3 | X X X X X Saglanan bilgiye
} kiyasla maliyeti
2 1 X X X X X yikseak.
!
1 1 X X X X X
H
0 ! ! } ! H -
1 2 3 4 S5

B DEG!SKENI
Sekil - 2



TUM DEGISKENLER TARANMIS

tstatistik yintemler, en disik maliyetle en cok bilgiyi

sadlayacak optimum sekilde kullanilmala

Benellikle @ Optimum deney sayisi = Degisken sayisi + 1
olmali, érnedgin 3 degisken varsa, deney
say:1s113 + 1 = 4 olur,.

DEMEYSEL CALISMA ORNEGL:

Php Phe P Fhp My Flp S0y Fop For s Mo Mg P My Pip Flp Plg N Mip Na s Ma N

AMALCI: Sart kaucugu boyunun, eklemesinin ve karkas ek
kalanliginin lastik balansai Uzerinde ne oranda
etkili oldugunu belirlemek, ayrica bu lUg dejis-—
kenin birbirine etkisini arastirmak.

YSGNTEM: Calisma 2 faktérll bir calisma, yani konu 3 de—
gisken, (faktdr) (boy.ekleme ve ek kalinliga)
ikser degisir degerde denendi.

DEG1ISKEN . DEGERL.ER
Pp £ 1o R Py e M o o P TR NP N T T
BOY UZUM > + 4 mm &= KISA < -4 mm
EK KALINLIGI KALIN > 40 mm : INCE < 25 mm

EKLEME BINIK > 3 mm : AQIK < & mm



Bu amacla tim dedisken ve deney kombinasyonlarin: kapsayan
77 serli sekiz grup lastik Uretildi.
Bu sekiz grup lastigin ortalama balans degerleri ve kombinas-

yonlary, tablo -1~ de gériliyor.
[ e

Deney | BPBoy | Ek kalinlig:
Grubu ! A ! B
PP A Mo R Ry Mo Ry M ™y ‘ [ VY, VY PY WV WLV W) = By N P Y Ry Ny v
-3 -3 -
-1 (+) =)
- =) (+)
-1 (+) {+)
-1 (=) (-)
-1 (+) (-) +) 19.6
—h = (+) (+) 35.4
-1 (+) (+) i (+) 23.4

PP N T N Ny N T e = P P M e Pl e P 100 : Mo Fir Mo Flo Ml M Fas s Mp M Py Fip T 0 T ’ Ap Mo M Fa e N P N2 Ny N o,

Ekleme | Olcilen balans
C H Degeri

e e By Py P Py Mo Py N A ’ B Pg M Py g Mar P g Mg Np Plo P Me Mp Flr e

(~) : 17.0

{-) 19.0

() 19.0

(+) 8.9

RN UADANMm

-

P Ay Vg af

(=) Boy < -4 mm (+) Boy > +4 mm
Ek k. < 25 mm Ek k. > 40 mm
Ekleme acik 3 mm Ekleme binik 3 mm
Taﬁlu -1-

Tablo —1- deki karsilikli etkilesimlerin incelenmesi sekil
~3— te girilmektedir.

grnegin ¢ Boy ve eklemenin incelenmsesi sonucu: boyun uzun
olusu ve ekin acik olusu kombinasyonu, en diisiik balans
degerini verdigi giridlmektedir.

37.2

Binik ek

H
:
35 - Atk ek
H
H
30 - Uzun boy ve acik ek
' en uygun kombinasyon
H
25 -
' -
H
20 -~
H
H
15 { H >
(~) (+)
BOY
Sekil ~-3-

Boy ve ek degiskenliklerinin kars:ilikl: etkilesimi



i- REGRESYON ANAL1Z: VE DAGILIM DiYAGRAMLARI :
i T Tl T L T TV P T VT, PR R P T PL PL VL VT, PR VL VT PO PLPL VR PR PE VL PTL P VL VT VR VT P VEL FL VT VY, P2, P2, ¥
Endilstride iki veya daha cok degigkenin birbirini etkiledigi
sorunlarla karsilasilmaktadir. tste bu etkilesim ve iliskinin
belirlenmesi amaciyla regresyon analizi ve dagilim diyagram-—
larindan yararlanilar.
drnegin : Kaucugun bdzgill agarlig: ve sertligi: esnekligini
veya asinmasini, celigin i1si1si1: sertligini etkiler.
Bu iligkilerin belirlenmesi pahali ve uzun zaman alan test
ve deneylerle laboratuvarlarda belirlenebildigi gibi proses
sirasinda yapilacak daha seri ve az maliyetli calismalar ve
analizlerle de saptanabilir.
Ayrica bu yiéntemlerie Urin kalitesindeki sapmalar, Uretim
sirasinda yapirlacak basing, nem i1s1, sertlik gibi bzellik-
lerin kontroluyla Hnceden belirlenip énlenebilir. fizik ve
kimya kanunlar:i, bir cok deney sonucu belirli sartlar altinda,
belirli olaylarin, degisimlerin oldugu kanmitlanmistir.
Uretim sirasinda bu kurallarin hangi oranlarda gerceklestigi
bu analizlerle belirlenir. Regresyon analizi iki veya daha
cok degiskenin iligkisini inceler.
Arastirilan degiskene: (y)= bagli dedisen=sonug, bunu etkileyen
degiskene de: (x)= bagimsiz degisken=neden denir.

l. BIR REGRESYON CALISMASININ ASAMALARI :

Tho Mo M 4 70 Thp Nr Fr My A Moy P M P Ar Lo P Pl Fhy M0 M P s Pl Ple M Mt Fe e Mo Fp e e T P e 0 Vs

~ Bagimly degiskeni etkileyen bagimsiz degisken belirlenir.

— tliski derecesi hakkinda fikir sahibi olmak icin topla-
nan bilgileri grafik Uzerine isle ( Bakimiz tablo -2-)

-~ GBrafik yorumlanir.
tablo —-2- de (1) 241 adet yayin gergisinin degisik cekim
isi1larindaki degerleri gérilmektedir.

Bu tabloya bhakarak istenen yay gergisini saglamak icin
hangi sicaklikta cekim yapilacadga belirlenir.

grnegin : 5 - 6 Birim gergi icin 475 santigrat derece
sicaklaik gerektigi gériUlmektedir.

(1) Stantistical methods in BA,Hunter springs co.,sect. 29



Cekim sicaklaiga c®

S00 1 3501 400} 450 1 500 I 550 ! 600

6.3

PNENDBAUWUN-
[y
N s W

WA ONDN-

NAo~NOgIYO=NWL2ANNDOO=N
[y
ADUOSH WM

[« TS
7 couUitdN

.
T WE Mm WY mem WE e W AN W M ™R M SR MW RS My W o e S

WNODDN

N D=

AabhbptUNA>CD>

- e wEm e ew

e D S W e A e D M T s T M R M T ay TP e S A A M IR eap R WS e
BT MDD B WO D T SN W B S EE TME IR W D MR M SR e WA BMD G M N e R W

Tablo ~2-
Fekim sicakligi: — Yay gergisi ilisgkisi

‘. DABGILIM DIYAGRAMLARININ YDRUMU s
R Py M P M Php Fr Pho Pl R Py o M40 Ar P4r Fia Mp Mhr Tl N P Py M e Pl My Fla M Me e Fp Ny
Dagilim diyagramlara iki degisken arasindaki iliskiyi ve
bu ilskinin derecesini gistermesi acisindan yararlaidar.
Asagidaki brneklerde degisik dagilamlarin yorumu ve dikkat
edilmesi gereken konular aciklanmaktadar.

a) POZITIF fL1ISKY

T Ny R e P M TO MG T e Ny Py Re P Ny

X Degiskeni artirildig: zaman y degeri de dar bir bédlge
igcerisinde arttiga durumda bu iki degisken arasinda pozitif
iliski vardar. ( Bakinmiz sekil -1- )

Y

™ - BEkil "'1"
- Pozitif iliski

S PR mm BE wE W me D mm B a W e
L ]




b) NEGATIF IL1ISKI =

R P Py P PO T Tl Pt Re Py Mr Py P Mo P Py

Bu durumda y degeri azalirken x degeri yine dar bir bélge
icerisinde yiikselmektedir. ( Bakinmiz sekil -2-)

Y

- . SEki 1 -2-
Negatif iliski

M Wmw mw BT mwm W @@ me W
L

c) BELIRGIN OLMAYAN ILISKL =

Fhe Fly P Ry T2 Pl Flr Flr My Pl 1o P Pl T Tl T s Ra Mp Fle Py M Py M -

Bu #rnekte pozitif ilisgkiden stz edilebilir. ancak sekil
—1- deki kadar belirgin olmadigindan arastirma gereklidir.

Y

S e W e W e P G ® e PN e S
]
]
.

Sekil -3-
Belirsiz iliski

d) tLiSKI OLMAMASI DURUMU =

Wy Fla Py Py Fla Fhp P Pho Py 180 Pt Mo My P Pl Py Pir Pp Flp Pip P Ne Ny P

tki degisken arasinda bir iliski oldugunu belirten bir
dagilimin olmad:gdr durumdur. ( Bakimz sekil ~4- )

Y

WD e W WE wm ww
»

Sekil -4-
tliski oclmamasi durumu
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2) YETERS!ZI BILGI :

P For P Pl Tor Tl Pp P P PP Ple Mp Mo N Ny Ny

(0) Seklinde isaretlerin bulundugqu ilk toplanan verilere
dayanarak iliski olmadigina karar verilebilir. Ancak calis-
maya devam edilerek toplanan ek bilgiler (x) pozitif

bir iliskiyi ortaya cikarmaktadir.(Bakiniz:sekil-5)

gercek Uretimde bbyle bir durumla karsilasildigr zaman iki
ayri bilginin nedeninin arastirilmasi sorunun cdzimine
yvardimci: olabilir.

\ . ! X
Y H : i;(}?x
H xx
! ! o 0 ,
! ! OOOOJ'
| *><=(3C)c)(3 :
| xx%y OO :
' X ;(f; }
! XX !
! : !
X
Sekil -5-

Yetersiz bilgi

f) BILGININ DOGRU GRUPLANMASI :

0 Phr For Fha FUr Pl P T Ty Pl Pho My P00 P P 50 P Pp M Pia P\ Pl Ple Mo Mp e Ty Me-
e

Ug ayri yigindan &lainan bilginin karistirilarak isaret-
lendigini kabul edersek yanlis bir kararla iliski olmadigina
karar verilir. Ancak her yigain ayra ayri grafiklerde
gliisterildigi zaman pozitif iliskinin oldugu gqtrilecektir.
{Bakiniz Sekil -6-)

Sekil —-6-
Bilgi gruplanmasa

IRILIM DIYAGRAMLARINDA IL1SKININ BELIRLENMES:

180 g Fr Pp Pap For Fho Mg Mg 4o Pir Pp Fhr Tho g P00 Fap e P Plp Mo Tho P Mg Fiup Par Py Tha P00 Ry Mp 11 Pl Mo My Mo Mo Pl Me Mo My P e b0

drlim diyagramw Uzerinde yapilacak analizlerle dnemsenecek
r iliskinin var olup olmadigil hesaplanabilir.

\ hesaplama,belirleme testi ile basit olarak yapalabilir.
lirleme testi icin izlenecek yol :

y 0Orta degeri lzerinden yatay bir cizgi ve x orta degeri
Uzerinden dikey bir gizgi cgizerek grafik —4— bilgeye ayri-
lir, ¢ Bakimz:sekil-7 )




Bu bélgeler iUst sag kiseden baslayip saat ydnlnde I,
I1I VE IV olarak numaralanir. Her bélgedeki noktalar
sayrlarak diyagram idzerine yazildiktan sonra Ive II

ile II1 ve IV bilge degerleri toplamr.

Bu toplamlarin kicik olani (14) tablo -3—-deki toplam
deger sayisinin (62) karsisindaki degerden (22) kigiik

11

se 795 olasilikla X degiskeninin Y ile iligkisi olduguna

karar verilir.

Pagrlim Diyagrami: iliski test tablosu.

(1+11n (I+ 11D (1+ 1) (1+ 1 (I+1h
N or N or N or N or N or
(H+1V) 1+ 1v) (11 + 1V) (I1+ V) (11 +1V)
20 s 13 16 46 15 59 21 .72 27
21 s 34 10 47 16 60 21 73 27
22 s 35 1 48 16 61 2 74 28
23 o 36 11 49 17 62 —pmbmgn 22 75 28
24 6 37 12 50 17 63 23 76 28
25 7 38 12 3 18 64 23 77 29
26 - 7 30 12 5 18 65 24 78 29
27 7 40 13 53 18 66 24 79 30
28 8 41 13 54 19 67 25 80 30
29 8 42 14 S5 19 08 25
} 30 9 43 14 56 20 60 25
;3 9 44 s 57 20 70 26
\ a2 9 45 5 58 21 7] 26
TABLD ~3—~
IRTA N = 62
Y| i T+ = 44
'Y L]
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4 _ KORELASYOM KATSAYISI =
Ny e M Py 0 Par M Thr T Mo P P P P Ny T T P e M
Belirleme testi bize iki degisgkenin iliskisinin var olup
olmadigini gisterir.

Bu iliskinin derecesini bilmek icin korelasyon katsayisinin
hesabi gereklidir. Bu katsayar (r):iki degiskenin ne aranda
etkilendigini gidsterir.

r Degeri +/— yéninde 0 ila 1 arasinda olabilir.
r = 1 olmasi %4100 bir iliskiyi, r = O nDlmasi ise iki degiskenin
birbirini etkilemedigini belirtir.

2
Korelasyon kat sayisi: r= 5 X1 X2/ ./(ZXlz) (ZX2)
FormUll ile hesaplanair.

Sekil -6- da degisik katsayilardaki dagilaim drnekleri
girilmektedir.

Y Y . .
kﬁv * » [} A

rFs O » r=0.6

(a) X (b x

Y|, . Y .
= - 0.8 ’ . ’ * r=1.0
— X _ N { o
() Sekil ~&- (d)

Degisik korelasyon katsayili dagalaimlar.



Korelasyon yorumunda iki noktaya dikkat etmek gerekir :

1- Iki iliskili degiskenden birine bakarak digeri hakkinda
bilgi edinilebilir, ancak bir degiskendeki her degisikligin
diger degiskende degisiklige neden nlacagi varsayilmamali.
COnkU her iki degisken de baska degiskenler tarafindan
etkilenebilirler.

2- Dagilim diyagramindaki sapma noktalari korelasyon katsayi-
sinn daha yiliksek veya diisik cikmasina neden olabilir.
Bu noktadaki bilginin dogru olup olmadigi arastirilmal:.
Kuskulu durum varsa bu nokta korelasyon hesabina alinmamali.

K~ SATICI FIRMA DENETIM! :
P P00 Far Phy P4 Py Php Py Mo 1 Rp Bip Mg Mo Tl Ny My s Mt Mo Ny Ne e
Hammadde, ara mal ve yedek parcalarin Uriin kalitesine
etkisi tartisilmaz. Bzellikle ginUmiz sanayii kuruluslarinda,
trnedin: Otomotiv sanayiinde, girdilerin cesitliligi
ve her girdinin tamamen farkli teknolojileri gerektirdigi
durumlarda, bu satici firmalarin denetimi, istenen
kalitenin saglanmasi igin sarttir. Bu amacla firmalar,
van sanayi kalite gilvenligini saglamak amaciyla denetim
sistemleri olusturmaktadir. Bu sistemlerin ana hatlara
asadida bzetlenmistir.

1- KALITE SISTEMLERT =

P02 s P Py Fhr Tir Ty My A0 Ao Ty P Pr My Pt P Koy Tl M

a) Kalite kontrpl prosedirleri :
Fhr Py P P Pp Pop Mg R e Pl B P9 P00 My P P P P50 N P 140 P Flo Po Mt P Pe e N
Asagidaki konulari kapsayan kalite kontrol prosedird
var mi1 ?
- Yinetim kalite sorumliulugue ve orgenizasyon semasi.
~ Kontrol kayitlari ve diger diékUmanlar.
- Kontrol yintemlerinin yazila acaklamalar:.
-~ Arizali malzeme kontrol ve yazim sistemi.
- Gelen ham ~ yari mamul madde kontrol ve test sistemi.
- Proses kontrol sistemi.
- Son Urin kontrol ve test sistemi.
-~ FPaketleme - tanimlama - stoklama ve sevkiyat sistemi.

Bu sistemlerin canli, kullanilair ve amaclanan islevlerini
verine getir durumda olduklari denetlenir.

b) Urin spesifikasyon ve resimleri ¢
e o Phr Flr Ko Fho Py Fhp P00 P Pl Pap P P Foe Aad Py My My Pie P Mo Py Me T R Pp N Py e W Pe Iy
Urin spesifikasyon ve resimlerinin en son revizyonlara
uygunliugu denetlenir.:

c) Kontrol ve test kayitlari s
s Top Fhr Mhr Fop Por Ty Ve Phr 6 P00 N0 Flp Tp M0 Pl B0 Tla Plr P M Ny Ple oy Mp Mo Ay
Belen hammadde, ara mal, proses ve son Urin test ve
kontrol sonuclaraini gisteren bir kayit sistemi.
istatistiki kontrol sistemi uygulanan konularda grafik
islem ve makine yeterlilik kayitlaraina bakilir.

d) Standartlara uygunluk @

Fhr M Py Fr Py Ohr N Py Nr Pp Fis Pr Ry FO0 Ty Mg Ny Mg Tlo Pla N Mo e

Hluslar arasi ve devlet standartlarina uygunluk ama-—
c1 ile yapilan kontrol ve test sonuclarinin denetimi.
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e) Arizali mal kontrolu :

Phr Pl Pr Pos s Pr R Pl s P Mp s Pp P P 10 My M e N Rp

Bu firmadan alinan Uriinler belirlenen spesifikasyonlar
icinde mi ?

) Blcl test ve kontrol aletleri denetimi s

o Por Pr o P00 Pp PUr 01 P Fg Fr Pl Pl P 130 Py Pl Py P M S0 P P10 Tr P00 Mp P P My M Plr P P S0 ML P Py 1y M Mg

Kalitenin, proses ve ekipmanlarin kontralunda kul-
lanilan aletlerin denetim sistemi ve kayaitlari var m ?

g) Kalite bilgilerin kayitlar:i :
P Prp Fhr Por Pie Tl Fhy Fp P09 Flp Pl Pr Pl P P00 Py P Fig M Py P Pl P N A Ny P 0 N

istenen surelerce bu bilgilerin saklanmasi ve denetim
sirasinda bu kayitlarin gisterilmesi gerekir.

h) Son Urinin spesifikasyonlara uygunlugu :

Cur o M A N Py P R Py P M Py Plp Pl S My T P SO0 P Plp B0 740 My Pp Mg R T Py Ny P2 14y My g M Pl Pla e M0 Ny

Yan sanayii Urinleri istenen spesifikasyonlara uygun mu 7
Bu amacla proses ve son Uriin kontrol sistemleri yeterlimi?

-— SATIN ALMA SPES1F1KASYONLARI :
Py oy O P00 s Phr Fhy Mot Fir Fop For M Mar Rir P Aoe Mo Pl Mp Mp By My Ps Mg Mia Ar Me N M .-
Her malzeme icin belirlenen satin alma spesifikasyonlar:
asagidaki béliimleri kapsar ve satici firmanin bunlara uygun
mal gondermesi gerekir.

al

b)

c)

d)

e)

)

Kalite dilzeyini belirlemeye yarayan bHzellikler. Bu bzel-
liklerin islem yeterliligi (CPK) hesaplanip raporu malzeme
ile birlikte ginderilmelidir.

Kalite bzelliklerine uygun veya limit disinda olup da
proses sirasinda sorun yaratan malzemeler de geri iade
edilebilir.

Onaylanan Uretim ybéntemlerinde kulalnici firmaya haber
vermeksizin degisiklik yapilmamali.

Spesifikasyonlarda yapilacak herhangi bir degisiklik
tnceden ve yazili olarak bildirilir. Bu asamada
vapi1labilirlik, genel satandardlar gtz onine alinir ve
karsilikla onay gereklidir.

Tanimlamalar : Gionderilen malzemede istenen tanimlamalar

vurLanuvuenat (Kodlamalar, bekleme sireleri, Uretim tarihi,
miktarlar) spesifikasyonda belirtilir ve
satica firma bunlara uyar.

Ambalajlama : Malin ginsine gére: gereken ambalaj tipi,

eyt tasaimada uyulacak kurallar, uyarilar (yanaci,
patlayici, zehirli v.s) spesifikasyonlarda
belirtilmelidir.
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3~ 1STAT1ISTIiK!I PROSES KONTROL BiLGILERI =

Uretici firma istatistiki kontrol yintemlerini kullanmala ve
ginderdigi malzemelerle ilgili bu bilgileri satin alan firmaya
gondermelidir.

Bu bilgiler

L1}

Spesifikasyonlarda belirtilen parametrelerin
CPK degerleri,( Bakiniz:bidlim IV-A yeterlilik
calaismalari )

as

Kullanilan istatistiki proses kontrol ybintemleri,
grnekleme sikligir ve teknikleri, hesaplama ve
kontrol yéntemleri ve testlerde kullanilan

dlcl aletleri yeterliligidir.

4- KALITE DENMETIMLER?L =
Fhr Py P 45 P00 Moy My The Thp o Pl Py s Mg Ba M P M Nig g
Denetim z 1lk asamada yeni bir Ureticinin onay:r amaci ile
v veya belirli araliklarla Uretici firmanan Uretim
ve kalite sistemlerinin yeterliligini 8lcmek amaca
ile satain alan firma tarafindan yvapalar.

Denetime bu konuda uzmanlasmis kisi ve satici firma sorum-—-
lulari katailar.

Denetim 5° bélimden olusur. Bunlar @

1- Ydénetim ve organizasyon.

2- Kalite glivenliligi sistemi.
3~ Proses kontrollara.

4- Galisma kosullari ve ekipman.
5- Urin onay testleri.

11k 4° asamay:yr kapsayan Hrnek bir denetim sistemi ektedir.



ENEL 1,

SATICI FIRMANIN KALITE GUVENLIGI
SISTEMININ DENETIMI

u denetleme (4) bdlimdiir, her bSliim ayri sahalarin kontroludur.
u bdlimler sunlardir:

1)
2)
3)
4)

Idare ve Organizasyon
Kalite Giivenligi Sistemi
Uretim Sirasinda Kontrollar

Imkanlar ve Ekipman

enetimde her madde cok iyi, iyi, orta ve zayif olarak siniflandirilacaktir.
on degerlendirmede her madde egit agirlikli olarak onay kararini etkiler.

irketin Adyi

Goodyear Alicisi

132

dres Satici Firmadan
Goriigiilen Kimseler

alite Giivenligi Unvani

srumlusu

anetimin Sekli

2. Denetim

alisan Personel imalat Personel Kalite Giivenligi
1y1st Sayisi Personel Sayisi
atice

atici: Onaylandi ( ) Onaylanmadi ( )

iniflandirma: Cok Iyi ( ) Ivi () Orta ( ) Zayif ()

anetleme Tarihi:

alite Giivenligi Temsilcisi:



CES1

NCELER

10.

1.

12.

133

CALISMA KOSULLARI VE EKIPMAN

Fabrika ve ambar sahalari temiz ve diizenli mi?
Test laboratuarlari temiz mi? Kontrollar yazila
test kurallarina gOre yapiliyor mu?

Laboratuardaki kontrol cihazlari Goodyear tarafindan
istenilen testleri yapmaya yeterli mi?

Laboratuarda Goodyear'a sevkedilen malzemenin kayit-
lari var mi?

Satici firmanin imalat ve test ekipmanlarinin periodik
kalibrasyonlari ile ilgili yazili talimatlari var mi?

Kalibrasyonlarda referans olarak standardlar belirlenmisg
mi ve-kullanmiliyor mu?

Bunlarla ilgili kayitlar var mi?
Aletlerin kontrolu ile ilgili bir sistem var mi?
El ve 8lcii aletlerinin kontrolu ile ilgili yazili

kurallar var m1?

Kalibrasyonlarinin belirlenen zamanlarda yapilip
yapilmadigini gdsteren etkili bir kayit sistemi var mi?

Ekipmanlarin iizerinde son ve bir dahaki kalibrasyon
tarihlerini belirten etiketler var mi?

Imalat makinalarinin bakim programlamasi var mi?




.RECEST

JSUNCELER

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

134

1SLEM KONTROLU

Firmanin liretim sirasinda kontrollar ig¢cin yeterli
kurallari var mi?

retim sirasinda islem ve malzemelerin geriye donik
takibine imkan veren tanitma sistemi var mi?

Kontrol sistemi, yeni liriin, yeni ayar gibi durumlarda
ek kontrolu gerekli kiliyor mu?

Kontrol noktalari geregi gibi belirlenmis mi ve sira-
siyla yazili hale getirilmig mi?

Makinalarin yeterlifini tesbit edici kapasite galigma-
lari yapilmigs mi?

Denetleme talimatlari kontrollarin yapilmasini saglamaya
yeterli mi?

islem kontrollarinda bulunan Slgiiler kayit ediliyor mu?

islem g8rmiis malzemelerde iglemi yapanin tanitimi var mi?
(Operatdr numarasi, isim gibi)

imalatta kullanilan malzemelerde yeterli tanitim, kodlama
var mi?

Malzemeler diizgiin bir sekilde muhafaza ediliyor mu?

Yapilan igi kontrol edecek yeterli sayida ve evsafta kontrol
aletleri var mi?

Nihai kontrol kayitlari mevcut mu ve yeterli mi?

Nihai kontrolun degerlendirilmesinden Kalite Giivenligi mi
sorumlu?

Kalite Glivenliginin, nihai kontrol noktasinda kontrol igin
gerekli resimler, spesifikasyonlar, standardlar ve kontrol
aletleri mevcut mu?

-

Saticinin sevkedilen mallari kontrolu ile ilgili yeterli
yazili talimatlari var mi?

Sévkiyat bdliimiinde istenilen kontrollarin yapilmasini gdzle-
yecek Kalite Giivenligi personeli atanmis m1?




DUSUNCELER

17.

18.

19.

20,

135

Kayitlar, -Goodyear Satinalma Sartnamesine uygunlugu
belirlemek i¢in saklaniyor mu?

Uygun olmayan malzemelerin kontrolu i¢in yeterli bir
sistem var mi?

Ozel imalatlar icin gelistirilmis yeterli kontrollar
var mi?

Kontrol ve test aletlerinin dogrulufunu kontrol eden
bir sistem var mi?




RECES1

13.

14.
15.

16.

KALITE GUVENLIGI SISTEMI

Hammadde aliminda kullanilan yeterli bir satinalma
sartnamesi var mu?

Siparisleri yapmadan kaynaklar arasinda bir siniflan-
dirma yapiliyor mu?

Firmanin kalite sistemi, hammadde saticilarindan kay-
naklanacak sorunlarda yeterli 6nlemleri alacak yeter-
likte mi?

Firmanin alinan hammaddelerin kontrolu ile ilgili
yazili kurallari var mi?

Kurallarda teslim alinacak hammaddelerde rastgele
drnekleme yoluyla test metodu mevcut mu?

Teselliim edilen malzemelerde gerekli testler yapili-

~yor mu?

Firmanin kalite belirleme programlar:i ile hammadde
kaynak firmalarin kontrollari arasinda uyum var mi?

. Kabul, red veya tutulmus malzemelerin tanitimlari

var m1?

Kayitlara gbre gelen malzemelerin sevkiyat ayirimi
yapilabiliyor mu?

Teslim alinan malzemeler hasarlanmaya kargi diizgiin

- olarak istif edilmis mi?

Sadece en son ve dogru sartnamelerin kullanilmasini

> temin edecek bir sistem var mi?

Periodik olarak malzeme temin edilen firmalarin Kalite

. Giivenligi sistemleri kontrol ediliyor mu?

Kalite Sistemi, imalat esnasindaki malzeme kalitesini
denetleyecek yeterlikte mi?

Firmada kontrol damgalari kullaniliyor mu? .

Damgalarin”dagitiminda sorumluluk da verilmis mi?

Kontrol ve testlerin kayitlari belirli bir siire saklani-

yor mu?

codees
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18.

19.

20.

21.

22,

23.

ISUNCELER-

idari kademe muntazaman, kalite programlarinin
durumunu ve yeterliligini gdzden geciriyor mu?

Fabrika sahasinda {iretilen mamul icin gerekli
i1siklandirma, havalandirma veya 1s1 kontrollari
var mi?

Kalite Glivenligi bdliimiinlin Kalite Giivenligi
personelini ve kurallarini kontrol edecek bir
sistemi var mi?

Misteri gikayetlerini Kalite Giivenligine ileten
bir sistem var mi?

Kaliteden yanliz Kalite Giivenligi b&liiminiin sorumlu
olmadigini anlatacak sekilde bir Kalite programi
benimsenmis mi?

Kendi kendini kontrol sistemi var mi?
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RECES1

10.

1.

12,

13.

14,

15'

16.

17.

IDARE VE ORGANIZASYON

Satici firma yetkilileri tarafindan kesin Kalite
Hedefleri belirlenmis mi?

Sirketin ve Kalite Giivenlifi b&liiminiin .en :son-idurumunu
gbsteren bir organizasyon semasi var mi?

Kalite Giivenligi Sorumlusunun yeterli yetkisi var mi?
Kalite Gilivenligi Sorumlusu kalité ile ilgili karar=
lari bagimsiz olarak verebiliyor mu?

Kalite Gilivenligi Sorumlusunun konusu ile ilgili yeterli
egitimi ve tecriibesi var m1?

Kalite Gilivenliginin imkanlari yeterli bir Kalite Giiven-—
ligini saglayacak durumda mi?

Programlari yiirlitebilecek yeterlikte Kalite Giivenligi
personeli var mi?

Kalite Giivenligi Talimatlari ve Kontrol gekilleri var mi,
ve kullanima hazir mi? -

Satici firmanin istenilen Kalite gartnamelerini nasil
temin edecegini ve bunlardan kimlerin sorumlu oldugunu

. gd8steren bir akim gemasi var mi?

Ornekleme planlari Goodyear'ce gecerli ve yeterli mi?
Kalite Giivenligi personelinin yeterli egitimi ve/veya
tecriibesi var mi?

Gece vardiyalarinda caligan Kalite Giivenligi personelinin
Kalite konusunda yetkisi var mi?

Kalite Gilivenliginin siparis kontratlari ve calisma talimat-
larina katkisi var ma?

Kalite Giivenligi enspektdrlerinin kontroller <i¢in gerekli
yeterli ekipmanlari var mi?

Kaliteden sorumlu veya kaliteyle ilgili kimseleri egitici
resmi egitim planlari var mi?

Fabrikada Kalite Gilivenligi grafikleri kullaniliyor mu?

Firmada belirli zamanlara ait kalite seviyesini veya
arizalari gbsteren raporlar var mi?

eof e
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IV~ PROBLEM QGZME TEKMIKLER® 3

T Fhs o Par Php Py P M40 g Mo Ple s FUy Pl Pl My e Pla P M P P Me Me 0 Mo e

Uretim standartlarinin yikseltilmesi ve kalitesinin gelis-
tirilmesi calismalari ginimizde tnem kazanmistir. Bu amac
ile gelistirilen bir cok problem analiz ve cézim teknikleri
ileri sanayii toplumlarinda basari ile kullanilmaktadir.
Problem cdziimleri, kilit icindeki anahtara benzer, dogru
anahtar kullanilmazsa kilidi acamazsinmiz.

Amac ariza ve sorunlarin cdziml degil bunlarin olusmasging
onlemektir. lste sorunlarain clusmasinl tnlemek icinde
bunlarin cok iyi analiz edilip, kaynagina inilerek tekrarim
onleyecek bicimde céziml bu tekniklerce saglanmaktadir.

Bir problem ciziminde izlenecek yol sekil -1- deki akis
diyagraminda gérilmektedir.

Degisik amaglarla kullanmilan bir cok problem cdzim teknigi
vardir. Bazi bilim adamlari bu problem cézlm tekniklerinden
en nemlileri olan yedisini sihirli yedi ismi ile siyle
siralamaktadar. (-1-) (-2-)
1- Pareto analizi (Paretn-diagram)
2~ Neden sonuc diagram: (Cause and effect diagram-ishikawa)
3~ Frekans dagirlrma (Hinstograms)
4~ Kontrol grafikleri (Control chart)
5~ Dagrlam diagramlara (Scatter'&iagramﬁ)
6— Cetele dikimleri ( Checck sheets)
7— Akis diagramlari (Flow chart)
Bu bélimlerde yukaridaki yediliden pareto analizi,
neden—-sonuc diagramlarai yaninda yeterlilik calismalara
{Capability studies),kalite cemberleri ve beyin firtinasi
teknigi ele alinacaktar.
Frekans dagilami ve kontrol grafikleri kalite kontrolunda

kullanilan istatistiki yontemlerde incelenmistir.
{Bakiniz:bdlUm-I11)

(1) Wadsworth,stephens, godfrey, modern methods for QC.
and improvement, Newyork, Wiley, 1985

(2) Ishikawa K, what is total quality control, N.J.,
Prentice ~ hall, 19835
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A- YETERLILIK CALISMALARI (PRDCESS CAPABILITY)

Bor M85 P09 TUp Py Moo Pop Pho M Mo Flp N4a Mo Mo Fho Moy Fop s Ms Fiy Mg Fln Fie Mg 40 My Pl Tl F30 T80 Tl Pl M0 Pls Pl My Rp M T e N e Pp Fle My

Yeterlilik calaismalari bir prosesin istatistiki kontrol al-

tinda olup olmadiginm anlamak igin yapilir. Baska bir deyis

ile prosesin toleranslar icerisinde Uretim yapabilecek

veterlilikte olup olmadiginin belirlenmesidir.

Bu calismalar islemin 6zel nedenlere bagli olmayan sapma-

larin: belirlemek icin yapilar.

Sorunlarain kaynaklari iki bélUmde toplanabilir. Bunlar

proses sirasinda sisteme bagl:i olmayan ve kisa siirede di-

zeltilebilen dzel nedenler ve sistemden kaynaklanan,

siirekli calisma ve analiz gerektiren genel nedenlerdir.

Genel nedenler tim sorunlarin cogunlugunu (4 83) olusturur.

{ Bakiniz tablo -1- )

gzel nedenler (Z15) Genel nedenler (485)

P00 F0r P07 Por P40 e Php Php Mr Far F0r M Fp Pop Ag Py 00 Py Py g Py Py Np

~ Galisan tarafindan fark
edilir.

- Medeni tanimlanair.

- Calisan tarafandan

P N P P P g Mg M0 TR0 P Ry Ry P T2 B Py Ra R Ny Py M Pa Ny

- Sistem hatasidar.

- Yinetimce giderilir.
- SUrekli calisma ile

dizeltilir.
H

v
Dijzenli prosese gecilir.

gelisme saglanabilir.

Tablo -1i-
Sorunlarin iki kaynagi

Genel nedenler cogunlukla ham maddenin makinenin yetersiz-—
liginden, calisanin istenen hareketleri dogru yapmamasindan
veya proses dizaynindaki hatalardan kaynaklanmaktadir.

YETERLILIK CALISMALARI ICIN KURALLAR.

e Flr P0r 0 Fp P Moo Fop Phs iy M Fop e Pr Pl Plp FUr Ple Fla P40 P Pop M Po Py Pir Pho Np For Pap Pio Mg iy Par s M

Neden : Spesifikasyona uygun Uretim yapabilmek icin bir

makine veya prosesin yeterliligini &grenmeyi amaclar.
Nasil : Bir yigini temsil edecek sekilde secilen drneklerin
istatistiki analizi ile.
Ne zaman : Yeni ekipmanlar secgilirken, montajdan sonra,
Uretim sirasinda,makine - malzeme iscilik bilesi-
minift yeterliliginin belirlenmesinde ve proses sira-
sinda spesifikasyon disi Uretim ile karsilasildigainda.
Nerede : Makineyi Ureten fabrikada
- Uretim - montaj fabriklarinda
~ Uretim icin malzeme ginderen fabrikalarda.

Ne : Ureten ve satin alanin istedigi karakteristiklerin
yeterliligi.

Kim : Uretim mihendisi, operatér, kalite kontrol bé&lUmleri

bu calaismalari yapar.



MAKINE YETERLILIK CALISMASI

BILGI SAYFASI

RCA NO VE ADI :

KoD -2/ Damax

KARAKTERISTIK : caApP

NO VE ADI £S5 NIEM "TARtH : 2z, 1. 1990.
DEGER Mo. DEGER Mo, DEGER Mo DEGER No. DEGER
13 21 / Z a1 81 e
2 22 )2 2 2 82
JY 23 C/“ a &3} 83
/1 24 /3 44 64 - 84
// 25 /] as 85 -85
/0 26 // ag 86 -] 86
/ 2 27 // ar 67 a7
/0 28 q 48 68 - 88
// 29 1O 49 69 as
13 % /Y% %0 P o
Q a 51 71 91
132 32 52 72 92
12 2 53 73 93
]) 24 54 74 94
/2. 35 55 75 95
iXe) 35 56 76 a6
“/7/ ar 57 77 o7
// a8 58 78 88
// 3a 59 79 29
/0 0 60 80 100
ISONCELER @ Je ciim¢ i 0.4 mm) (72 : 022 o okowyR)
SAAT 30 = /0./5 ARAS)
CELIM H127 BE RPN , KAFA SI1cXRXeiér £0°C
TELE
GER : i g 10 n 2| 1314
o)
TELE /o Rt A/ av/
KLIK 112|517 16| 13

SEKIL 1
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BILG! ANAL1Z GRAF1G!
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WUUJI%}
£ vae
PARCA NO VE ADI : KaoD ¢-/7/ DAMAK KARAKTER1ST1K,3 ¢ o
1S NO VE ADI 65 nRM SPESIFIKASYON 5 — /5
ORETICH N. ESEN TARIH: y2.7.90| 3 3 & (%99.73) : 7Z-/6
WAKINE / ORETIM : pesrPese 30 oicom JURNEK (n): 3o ; 4 € (%99:994): 5 —/8 (0.935%)
(- K] o2 +3e¢
oe.8 0.5
pe 2! 1 ‘
1 2.2%
e 44 _‘_g__-*‘z.
! ,
pE
o0 : 10
i 1 (15.9%)
+a
ro 3 5 20
70 10
"o e w
0 e £0) e
AQ ; 60
% 4 : 0
20 i pos
-0
(15.9%)
0 1T 00
1 |4
e « 3 0
2 (2.3%
1 it "
os ”%s
0.2 1 90.8 -3e
DEGER s &7 7 X\ w25 /6 | 17172119 |20 0.135%)
SIKLIK i ¢ |3
OK YONONDH I F*I1*1 ") f, 5*1 {"1 frarsiraararn I*'l r+ 5*1 {*1 I*‘l [*1 1‘1
& wdh mé = - - -4 [ ] -4 = - - - » -
TOPLA 141 41 41 40 41 41 4] IRIRTEIRIRIRIR!
KOM. SIKLIN 0|67 10.00
3/2NX100]: 17 £3.3|950 '
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YETERLILIK CALISMALARI =

Fhr PP Pl N Pl P M Far o Pl P M Ma N P M P P M P PR A Py
1- Makine yeterliliginin belirlenmesi amaci ile veya
2- Proses yeterliliginin belirlenmesi amaci ile yapilabilir.

MAKIME YETERLILIK CALISMALARI :

o Ml P P Pl Plr Pl P Flr P00 10 FLr Pl Pl Plp Mg W Flp Tla My Mg N5 P g Mp My Nt Plr s Mg 1y

Kisa sUrede, proses etkenlerinin en az oldugu bir noktada
pespese alinan en az 20-30 dlcim toleranslarla kiyaslanarak
makine yeterliligi bulunur.

CALISMA ICIN ON SARTLAR :

oo Sy P Ny M Mg M9 Phr P4p Py Phs T P Flr Ry As M S P P A M Mo Mo s

- Kalibre edilmis 6lci aleti kullanilmali.

~ Baslamazdan 8nce ayar yapilir ve calisma siUresince de-
gistirilmez.

~ Toleransin 1/10 duyarlaila:genda élciim yapilar.

~ 8lcim sairasa ile yazilair. ( bakinz:Sekil -1-)

- dlgiilen parcalar numaralanip ayrilir.

- Olagan disir olaylar kaydedilir.

BILBILERIN 1SLENIP ANALLIZ EDILMESE 3

For Ar Lo Phy Pap Py Mr 182 Py Mo P Phe Too 749 Pz Pl Po Plo Pos Fln M Pho Mg Fap Py Pht Flo 755 M Pha g Ny Mg Ny Np Ap

BlcUlen bilgiler kayit edilip frekans dagilim: cetelesi
vyapildiktan sonra sekil —-2- deki dagilim egrisi cizilir.

Aynia grafik Uzerine toleranslarda gizilerek makine yeterliligi
yorumlanir.

Egrinin yorumlanmasinda sekill-3- a, b, c deki kriterler
kullanilar.

ASL sy ASL

+a & |
+3 3

- W e W W N me WE G W G W
S AR mm WE Mm@ B (e SN o = e WS
- M i W et R e B A TR e e
W P e W @ B e SE e e g e

CE e T mes W e D mm T e D G B mar

. e W me YE R WS ae W R ww
- ey W me wm e W @ S e

A
Q

Sekil -3—- A Sekil -3~ B
Makine yeterli Ortalama cok ylksek
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+4 T

+3 0

Sekil -3—- C
Dagilim fazla

2~ ISLEM YETERLILIK CALISMALARI :

e P P g Py Fiy P4 P00 P FU2 PN 10 PN Lo P00 P PO R M P 1 P Fp PNp P Py P Py P Wy

a) Standart normal tablolar :

o 4o FUr TV P Pl Pop P P Pl Php Pp Phr Pop Fr Fhr Phy Fle M P4 M P00 Moo Flp Pl e M40 P N
Standart sapmanin «h degisik degerlerinin normal dagilim
egrisi altindaki alanlarinin hesabi igin tablolar vardar.
Ekli tablo () degerleri icin alanlar % olarak verilmistir.
trnegin : +/— 2 standart sapmalik alanain disinda kalan
degeri bulmak igini tablo -2- deki 2.0 sigma karsisindaki
degeri bulup (.0228) 100 ile garptigimiz zaman normal
dagilim egrisinin bir yaninda ve 2 8TD. sapma iki kata
( Z 4.50 ) alinir veya +/— 2 STD Sapmalik bilgenin
iginde kalan alani bulmak icin bu degeri 100’ den cika-
ririz. 100 - 4,54 = 4 95.44 (Bakimiz : sekil -5-)

SPES1F1KASYDON DISINDAKD YLIZDENIN HESABI :

Php Por Fle Mp Np Nr Par Pl P00 P Phr Mg P Mr P2 Fp Plp Fle P Pl N P00 PO Py P P Plp s P P P g M Flp Tp P Mr 1 Cp e e

Z Tablolari ayrica prosesin toleranslar disindaki ylzdesi-

nin hesabindada kullanilir. Bunun igin proses dagilaim orta-

lamasinin ve standard sapmasinin bilinmesi yeterlidir.

trnek : Bir malzemenin spesifikasyonu 10 mm ve toleransi
+/— 2 mm oldugunu kabul edelim. Slciimler sonucu or-
talama X = 10.5 mm ve STD. Sapma 0.75 ise limit
disi yilizdenin hesab: igin sekil —-4- deki dagilaim
egrisini cizeriz.

X

10.5

I
< >
B mm Tolerans aciklaigi 12 mm
Sekil -4-
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STANDARD NORMAL DAGILIMLARDA ALAN HESABI TABLOSU

Pz = BIR PROSESIN BELIRL1 BiR DEGER (URNE&IN TOLERANS) DISINDA KALAN
YOZDEStDIR., Z DEGER, PROSES ORTALAMASINDAN STANDARD SAPMA
OLARAK UZAKLIGIDIR. PROSES 1STAT1STiK: KONTROL ALTINDA VE
NORMAL BIR DAGILIM OLARAK KABUL EDiL1YOR.

URNEGIN Z = 2.17 ISE Pz = .0150 VEYA %1.5 OLUR.

¢« o o o

.

« o o+ o

. “« o o o o e -
D=NWE VANV Or=NWSE LWANGRN O~NWE VWANOWKOY O—~NWE LN Y O

e & v @

s e »

)

.

.

00000 OOOO0 ritirrir e MNRNNMNRN NNMON WwWwiWw W wiwis &
PN .

.

| VEYA
:
£ x.x0 x.% 1 X.X2 x.x3 X.X4 X.X5 X.X6 x.x7 X.x8 X.X9
. .00003° .
. .00005 .00005 .00004 ,00004 :.00004% .00004 ,00004 .0000% .00003 .00003
.00007 ,00007 .00007 ,00006 ',00006 .00006 .00006 .00005 .0000S5 .00005
.00011 .00010 .00Q!0 .00010 .00009 ,00009 ,00008 .00008 .00008 .00008

.00016 00015 .0Q0015 .0001% .00014 .00013 .00013 .00012 .00012 .00OLI
.00023 ,00022 .00022 .00021 .00020 .00019 .00019 .00018 .00017 .00017

.00034 ,00032 .00031 .00030 .00023 .00028 .00027 .00026 .00025 .00024
.00048 00047 .00045 .00043 .00042 . ,00040 .00039 .00038 .00036 .00035
.00069 00066 .00064 .00062 .00060 .00058 .00056 .00054 .00052 .00050
.00097 .00094 .00090 .00087 .0008% .00082 ,00079 .00076 ,00074 .0007!
.00135 00131 .00126 .00122 .00118 .00114 ,00111 .001C7 .00104 .00100
,0019 .001%8 .00l8 .00i7 .00lé .00l6 .00l5 .0015 .0014% .0Q0l4
.0026 ,0025 .0026¢ .0023 .0023 .0022 .0021 .002] - .0020 .0Ol9
L0035 ,003% .0033 .0032 .0031 ,0030 .0029 .0028 .0027 .0026
L0047 0045 .0044 ,0043 .004! .00%0 .0039 .0038 .0037 .0036
.0062 ,0060 .0059 .0057 .0055 .0058 ,0052 .005: .00%9 .0048
.0082 .0080 .C078 .0075 .0073 .0071 ,0069 .0068 .0066 .0064
.0107 .0l04 .0102 .0099 .0096 .009¢ ,0091 .0089 .0087 .0084
.0139 .0136 .0132 ,0129 .0l125 .0122 0119 .01l6 .0113 .0l10
0179 .0174 .0170 .0les .0l62 .0158 .0154 .0150 .0146 .0l43
—»,0228 .0222 .0217 .0212 .0207 0202 .0197 .0192 .0188 .0183
L0287 .0231 .0274% .0263 .0262 .0256 .0250 .024% .023% .0233
.0359 .0351 .03&%% .0336 .0329 .0322 .0314% ,0307 .0301 .029%
L0446  .0436 .0427 .0418 .0409 .0401 ,0392 .038% .0375 .0367
L0548 .0537 .0526 .05l6 .0505 0495 0485 .0475 .0465 0455
L0663 .0655 .0643 .0630 .0618 .0606 ,0594% .0582 .0571 .0559
.0808 .0793 .0778 .0764 .0749 L0735 .0721 .0708 .069% .0681
.0968 .0951 .0934 .0918 .090l .0885 .0869 .0853 .083%3 .0823
LIS L1130 L1112 .1093 L1075 .1056 .1038 .1020 .1003 .0985
L1357 L1335 .13l L1292 L1271 L1250 .1230 .1z210 .1190 .l1l170
L1587 L1562 (1539 L1515 (1492 L1469 1446 (1423 . .1401 .1379
L1861 (1814 .1788 .1762 .1736 711 L1685 (1660 1635 .1611
.2119 .2090 .2061 .2033 .2005 L1977 L1949 1922 1394 .1367
.2620 .2339 .2353 .2327 .2297 L2266 .2236 .2206 .2177 .2148
L2743 2709 .2676 ,2643 2611 L2578 .2546  .2514 2483 (2451
.3083 .3050 .3015 ,2981 .294% .2912  .23877 .2843 (2810 ,2776
3086 3409 L3372 ,3336 .3300 L3264 .3228 .3192 .3156 .312]
L3821 .3783 .3745 .3707 .3669 .3632  ,3594 3557 .3520 .3483
L4207 L4168 .G4129 (4090 (4052 L4013 3974 ,3936 .3897 .3859
U602 LU562 L4522 L6483 L4443 L4404 LB366 L4325 L4286 L4247

L5000 Lu9A0 L6320 ,4830 4840 L4301 L4761 L4721 (4681 4641

e TABLO -2
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Ortalamadan + ve - toleranslara olan uzakliklari bulup ayri
ayri standart sapmaya bdlerek Ust ve alt limitler disindaki
Z degerlerini buluruz.

yAY

1.5 7 0.75
ZA 2.5 /7 0.7

S

i

2.0
3.3

3
Z tablosundan yararlanarak limit disindaki bélgeleri buluruz.
2.0 ———> 0.0228

3.33 ~—> 0.004
+

Zi
ZRA

0.0232 VEYA %Z 2.32
1SLEM YETERLtL1G: HESABI :

For Fhr e For Mo Plo Plr For Plo M P P Pp M P Fe P N Mo M N T Ae e Mo Ny

Bu amacla toplanan bilgiler X ve R kontrol grafigine
islendikten sonra bulunan ortalama deger (X) ve ortalama
agciklik (R) bilgilerinden yararlanarak kisa yoldan islem
veterliligi hesaplanabilir.

trneging Bélim III. D sekil -2- kontrol grafigindeki ic

lastik agarlik toleransinin +/— 300 gram oldugunu kabul ederek
islem yeterliligini hesaplayalam.

X = 0.0086
R = 0.220
S R
KISA YOLLA STANDARD SAPMA HESABI : O =———w———
LT P N T L L L WL VL VL T VT VT VL VE VT VE VT VL P W P P P YL T T P VR VLW d2

(R) Acaiklik ortalamasi / (d2) tanmini STD sapma béleni
B = 0.0946 olur.

MOT : Proses kontrol altinda degilse bu yintemle hesaplanan
satandard sapma normal standard sapmadan cok farkla
tikar ve islem yeterlilik hesabi dogru olmaz.

Proses ortalams ise ( Bakiniz: Sekil —-&~) yani X ile
spesifikasyon farkli degilse @

Tolerans acikligi (isl - asl)
ISLEM YETERLILIGI (CP) =

6 O

(CP) = ———————e = 1.05 OLUR.
&X. 095
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\
s
[
1
{
1

/ | N
X 40 Y20 +30‘.

SEKIL 5
NORMAL DAZILIM E&R1SINDE STD. SAPMALARA GURE ALANLAR

OST TOLERANS LiMiTt

+3a X +30
Zoin = 2, = 2, '/30//
- 3 Zmln =
- 1,0 Cpk = 2.0

ALT TOLERANS LIMITT . SEKIL 6
DAGILIM ORTALAMAST SPESEFIKASYON 1LE AYNI

UST TOLERANS LiMiTt e

C‘P;Z
CF‘." cP:ZI
: - = =1.3 c -
C oy =1 Chy =2 “pk=! PK
ALT TOLERANS LIMITI SEKIL 7

DEGISIK DAGILIM ORTALAMALARINDA ISLEM YETERL1Ltg1
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Proses ortalamasi: X tam spesifikasyonla gakismiyor, arti veya
eksi ybnde farklilik gisteriyorsa islem yeterliligi fark
oraninda azalar. ( Bakimiz @ sekil -7-) ve islem yeterliligi
hesabi yukaridaki yédntemle (CP) yapilamaz.

Burada -Z- tablolarindan yararlanarak st ve alt limitlere
uzakliklar: ayri ayri 3 standard sapmaya bélip en kiicilk -Z-
degeri (Z min) islem yeterliligi olarak belirlenir.

Ayni drnekte vyigdin ortalamasy x = 0.0086 idi .

Us1-X +300-0.0086 .2914

Z Usl = = = = = 3.07
a . 095 . 095
X-asl -.300~-.0086 .3086
Z asl = A = = = 3.29
o . 095 .95
Z min 3.07
Cpk = = = 1,02
3 3
Tolerans digi oranlari ise Z tablosundan buluru=z.
Z Usl = 3.07 ———> %Z 0.107
Z asl = 3.2 ~——> % 0.058
&+

Toplam tol. diga % 0.165

BULUNAN 1SLEM YETERLILIGININ YORUMU -

P P02 P 800 Php P00 P Mo Pir Prg 12 g P Phs My Fir P By Pp P B Pop P Fp Rp TNp Ple M Thp To Mg M P Py Mg Flo e

Cpk degeri Yorumu
P2 oo P0p Mg r Py Pp P M R Py Nis P Rp Pa M0 g Moo P P Py M Fie P Pip Tho Pop Fhp Fle Pp Mo Py My Ple Ple P PLp My P My Ny

2.00 nin Uzeri Gok iyiz Uzun donemde ulasilabilecek
en iyi sonuc.

1.34 - 2.00 aras: Iyi : Prosesi gelistirme cabalara
devam etmeli.

1.00 - 1.33 arasa Orta : Kabul edilebilir en kicik
deger. .

1.00 in alt: Zayrif : Uretim sirasinda sik sik

tolerans disi bozuk Urin-—
lerle karsilasiliyor.

B—- KALITE CEMBERLERI (BALITY CIRLCLES):
For o P00 00 0o T00 ot P For Pa Paa N P00 Bl P Poe Mg My T T2 P T P M e T P Mo Fa M P P P e My
Toplam kalite kontrolunun basta gelen gereklerinden biridir.
Glnkl kalite cemberleri isi bizzat yvapan kisilerin o isten
sorumlu tutulmasini amaglar. insanin dogasi geregi bir isi
kim yapiyorsa o isin kalitesinin kontrolunu en iyi o yapa-
bilir. Kalite cemberleri calisanin fizik gicl yaninda
beyin gluciUniide calismalarina katmasini amaclamaktadar.
Kalite cemberlerinin ilk uygulamas: 1962 yilinda Japonya®da
Kaouru Ishikawa bnderliginde baslamistair. (1)
Su anda Japonya®da bir milyon dolayinda kalite cemberi aktif
durumdadair.

(1) K. Ishikawa, what is total qality control, prentice
hall, N.J.,5 - 138



KALITE CEMBERLERININ TEMEL KURALLARI :

o0 Fho Por P00 For Flr Mp Tor Pp Fip For Fr N0 P1a P00 500 Sy Flr P00 T0r Fls Pr Pr T Ple Fir Mo T Pl N Mo P M40 Pl M Pr N 10

i—-

KA

v
-
—
-—
—

KA

Kalite cemberleri :

Pr Py Por T P Pl Ap Phr Pp Pl Pl P P N P P P P 0

Ayn: is konusunda galisan kiciik bir grubun kalite calis-
malarina ginitlld olarak katilmasidir. Bu grup isletmenin
kalite calismalarinin devamli bir parcasidir. Hem kisinin
hemde grubun gelismesini saglar. Bu amagla egitilen grup
istatistik ve problem cézim tekniklerini kullanir.

KALITE CEMBERLERININ AMACLARI =

Pop Por For P Pop o Pop P Py P P Py Pl 0 Thr Ap Pl P Pla Par P P P T PO Pl Py N Ny Pip T

— Kurulusun ilerlemesine ve gelismesine katkida bulunmak
bu calaigmalar verimlilik, kalite, ise devam, zayiat,
is kazalari alanlarinda yapilar.

-~ palisanlara saygi ve mutlu yasanabilir bir is yeri
ortami yaratair.

- Galisanlarin tiim yeteneklerini kullanma firsati vererek
sonsuz olanaklar yaratir.
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- Kalite cemberlerinin calisma konular: sadece kalite kont-—

rolu ile simirlay degildir. Yapilmakta plan isin kali-
tesini gelistirmeye yénelik verimlilik, ise devamlilik,
2ayiat, iz kazalari gibi tim alanlari kapsar.

| 1TE CEMBERLERININ YAPISI :

E1o P N Fa Fp Pl M Mo Moo MLy Ty Tl Py Mo F1y A e Mo N My My N N Me Mp Ma Mo

Genellikle 5 -~ 10 kisiden olusan kigiik bir grup.
Katilimda g8nUllU olmak gereklidir.

Belirli araliklarla toplanir ( drnegin hafta da bir .)
Yonetime gézlm énerisinde bulunur.

Kendi planaklari icindeki cézUmleri uygular.

LITE CEMBERLERININ KURULUSU VE DRGANIZASYONU :

e For Far Fr 0 Py Py P Tho 0 Tha Mg Py Fr Pha Flr Pl Fir M Mg Mo P Flp My T80 Plo Py 30 A M2 P00 P Rp M Mt Pe M P Rp T T P 8 Pa Np My Wy N

i-

Kalite cemberlerinin sorumlusu iist ve orta kademe yine-
ticilerdir ve baslangic calismalarini onlar yapmalidir.
Denetim ve tdillendirme de yéinetimin gérevleri arasindadir.

Yoneticilerin bu konuda egitim gbrmeleri ve bu bilgileri
alt kademelere K.Q Uyelerine aktarmalari gerekir.

K.G. caligmalarini yénlendirecek, ytnetici ve Uyelerini
egitebilecek bir koordinatér secilmeli.

Yukar:idaki asamalardan sonra K.@. ybnetici ve Uyeleri
secilir. Kalite gcemberleri, takim calismasi problem
analizi ve cidziimb, cézUm ybdntemleri, istatistik konula-
rinda (Pareto balik kilcigi, akim semalari, diyagramlar.)
Uygun dizeyde yeterli egitim verilir.
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Bagslangicta ilk kademe ybneticisi K.Q. ybéneticiligini
Ustlenir, ancak Uyelerin sectigi bir ybnetici daha
yararli olabilir.

Uye sayisi, ybnetici ve Uyeler gereksinmelere uygun
plarak degisebilir.

Galismalara baslamazdan tnce acele etmeden kalite
cemberlerinin ne oldudu, nasil calistig:r ve hedefleri
konusunda takimin egitimi gereklidir,

Herkezin katilabilecegi uygun bir konu mistereken
segilir. Bu asamada ydénetimden veya koordinatdrden
destek istenebilir. Bu destek kalite cemberlerinin
bafimsiz calisma ve gonUlliliik kuralaina bozmamali.
Amac; takimin kendi sorunlarini ve dnceliklerini be-—
lirleme yeteneginin gelistirilmesidir.

EMLT MOKTALAR @

Fhr P Fhr Por Mo 07 Pp Moy P Pl Py Py My Ry Mg Py N

Kalite cemberleri, cal1sﬁa alani disinda kalan: ﬁ:ret,
sendikal konular, disiplin, terfi ve ybneticilerin
elestirilmesi gibi konulari tartismamali.

Toplantilar acik bir yerde calisma saatleri icinde ve
psas gorevlier aksatilmadan peryodik olarak yapilmal:i,
toplantilara katilim aksamamalidar.

Ust yénetimle toplantilar vyapilmali, calismalarla ilgili

bilgi vermelidir.

Ust yonetim kalite cemberlerini destekledigini sbzle degil

davranislaraiyla belli etmelidir.

Kisiler degil fikirler elestirilmeli.

KALITE CEMBERLERININ YARARLARI :

P T P e Mo P P Phr Mo Pa T PR 705 Mo Tp Mt Pr Fr Flo Pr Plr R M Tha e P M Me Mo My My N

1- Kalite ve maliyet sorumlulugunu gelistirir.

Mevcut organizasyonda degisiklik gerektirmez.

3- falisanlarin bilgi ve becerisini gelistirir.

Kigsiler onore edilir,
Her organizasyona uyarlanabilir.

Bilgi akisini gelistirir.

7- Yinetici - galisan catismalarini azaltair.

TUm prganizasyonda iliskileri gelistirir.

151
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KALITE CEMBERLERININ KARSILASABILECEGD SORUNLAR.

Por Por Mr Fhe Pl M g Nr Fur Mo Pl Fle 810 P Fle Pl P Ty Mz M T Tl Ma Pl P P TV T8 Pt Mlr Mg Mr Plr Fap N Pe M T N N T R Sy Mp Py N e Ay

- Yirirlikte olan benzer programlarla g¢elisebilir.

- Bendika ile sorun gikabilir.

— Yonetimin énerilere ilgisiz kalmasi.

= Koordinatérin aceleci olusu.

- QdzUml cok zor sorunlarain segimi.

— Sorunlarin dnceden belirlenip Gncelik siralamas: yapilmas:.

= Konunun cok fazla abartilmasiy veya cok az tanitailmasa.

TURKIYE’ DE UYBULANMASI :

PN M P M Mo P M N N T P PO T M T T T T T P M s Py

kKalite cemberleri insanin dogasina uygun bir ybnetim tek-
nigidir. Ulkemizde bir cok kurulusta uygul anmasi: denenmis
basarili ve basarisiz sonuclar alinmigtar.

Basar: saglayan isletmelerde yukaraida belirlenen kurallara
uyulmus, basarisizliklarda ise dzellikle Ust ybnetimden
baslayarak yénetimce benimsenmeme ve desteklenmeme ana
neden olmustur.

Turk calasanlarina giuvenme, disUncesini sorma,katilimina
isteme her zaman olumlu sonuc vermigstir. Bu gin bir cok biyik
sanayii kuruluslarimizda, kalite cemberleri basari ile

uygul anmakta ve olumlu sonuclar alinmaktadar.



- BEYIN FIRTINASI
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Bir problem cézim teknigi olarak beyin firtinasi,yeni fikir
ve yiéntemlerin bulunmasinda yararli bir aractir.

Beyin firtinasi teknigi: gézim aranan konuyla ilgili bir
gurubun herhangi bir sinirlama olmadan, akla gelen her b-
neriyi sidylemesidir. Bu Gneriler listelenir ve eleme ytn-
temiyle, ilzerinde calisma yapilmasi gerekenler bilirlenir.
Bu teknigin uygulanmasinda asagidaki kurallara uyulur,

i1 - Uygulamay:r ydnetecek bir baskan gereklidir. Katilanlara
séz verme, konudan sapmalarin ve gereksiz elestirilerin
énlenmesi, fikirlerin yazilmasi baskanin gbrevleridir.

2 - Konu secimi ve sinirlari belirlendikten sonra, katilan

herkes, hic bir eleme olmadan, sacma ve ilgisiz gbrinse

dahi disincesini séyler. DUslnceler kesinlikle elesti-
rilemez.

Katilanlar es dizeyde olmalidir. Yinetici - yonetilen

ayni qurupta bulunmamali, en uygun gurup bilyikligl 5-20

arasinda kisiden olusandir.

4 - Katilanlar konuyla ilgili kisiler nlmal1d1r. Ancak,
konuya yabanci 1-2 kisininde katilmasi farkli disince-
ler cikmasi acisaindan yararladar.

5 —~ Disimce ve Gneriler kisa ve 6z cimlelerle olsal:. Baskan
soru sorarak dnerilerin acikliga kavusmasaini saglaya-
bilir.

6 ~ 11k akla gelen fikirler 10~-15 dakikada sbylendikten
sonra bir duraksama clur. Yeni dneriler icin kisa bir
sUre daha beklenmelidir. Bu siUre 30-40 dakikayi gecerse
oturum bitirilebilir.

7 - Bu siralanan 8neriler ayni gurup veya baska bir uzman
gurup tarafindan gbzden gecirilir. Uzerinde calisilmasa
gerekenler, 6nceliklere gére siralanir.

Beyin firtinasi teknigi diger problem cizim teknikleri.,
drnegin;: neden—-sonug diyagram: (Balikkilgigi) kullanila-
bilir.

{Bakiniz: B&lim IV.E)

W
1
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F.Taylor ve H.Fayol ile baslayan yénetim bilimi, cok yeni
gecmisine ragmen yéneticilerin basarilarina énemli katki-—-
larda bulunmustur. ftalyan V. Pareto’da ybnetim bilimine
katkida bulunanlarin basinda gelmektedir.

V.Pareto 1848-1923 yillari arasinda italya’da yasamis bir
Ekonomisttir. 1talyada milli gelirin toplam niifusa dagilai-
min1l incelemis ve gelirin ZBO’inin Nifusun Z20°sine dagil-
digin: belirlemisti. 1lk pareto grafigi M.Lorenz tarafin-—
dan 1704 yilinda Amerikan istatistik Enstitisl tarafindan
vayinlanmistir.

Pareto kuralinin geregini daha iyi anlamak icin iki Parkin-
son kanunundan sbz etmekte yarar vardir.

1. 1insan zekasi biyik sayilarla uBrasmaktansa kiiciik sayi~
larla ugrasmayy yegler.

2. 1Insanlar kesirli sayilarla ugrasmaktansa yuvarlak sa-
vilari yegler.

Bu olgu nedeniyle problem gtzUmlerinde isletme icin 6nemli
konular herzaman oncelikli olmamaktadar.

Pareto kural: bu vanilgilari Gnlemek amaciyla yapilan aras-—
tirmalar sonucuy, asagidaki istatistiki gercekler Uzerine ku-—
rulmustur.

Nedenlerin kiicik bir b&limi,sonuclarin cogunlugunu, olustur—
turmaktadir. (Vital Few-Trivial Many)
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Bu kuralin sayilarla acirklanmas: ise siyle s

a. Nedenlerin dnemli %Z20°si, sonuclarin %Z80%ini
b. Daha sonra gelen %Z30°u sonuclarin %Z15%ini
€. Vegeri kalan Z50 si, sonuclarin ancak %5°ini olus-

turur.

Bir isletmenin yillik giderlerinin Pareto kuraliyla analizi
Brnek olarak asagadadir.

4,300.000 TL
06.700.000 TL
?00.000 TL
1.800.000 TL
23.300.000 TL
700.000 TL
7.800.000 TL

Finansman Giderleri
Malzeme Giderleri
Gumriik Giderleri
Komisyon Biderleri
lscilik Giderleri
Sigorta Giderleri
Enerji Giderleri
Satis Giderleri 2.700.000 TL
Biro Biderleri 1.200.000 TL
Haberlesme Giderleri: 400.000 TL

Bu isletmenin giderlerini Pafetn analizine gre siralanirsa:

G1IDER CinNSt TUTARI (M) KUM. TOPLAM KUM %
L T T, P VL VL P VI P VL P2, VR PR VL PY VI V2, P VY, P V) Roo Py Ry Ny M Na e N Ne My YL T VT VL YL, VL PR, VL VT, Y P Ny P R T Py N
Malzeme . Giderleri S56.7 - S54.7 - 5.4
Iscilik Biderleri Z5.35 - a8z.0 - 80.6
inerji Giderleri 7.8 - g89.8 - 88.2
‘inansman BGiderleri 4.3 - 24,1 - 2.4
jatis Biderleri 2.7 - 6.8 - 95.1
micyon Biderleri 1.8 - 3.6 - 95.9
lro Biderleri 1.2 - 99.8 - 98.0
iUmrik Giderleri 0.9 - 100.7 - 98.9
iigorta Giderleri 0.7 - 101.4 - 99.46
Haberlesme Biderleri 0.4 - 101.8 - 100.0

Bu siralama incelendiginde giderlerin %Z20°sini olusturan 1 ve 2
nolu giderlerin toplam giderlerin %Z86.67sin1 daha sonra gelen
%30°unun (3,4,5 nolu giderler) toplam giderlerin %Z14.5°sini ve
geri kalan %50°sinin (4,7,8,9,10) de toplam giderlerin sadece
%#8.97unu olusturdugu qiéridlmektedir. Baska analizlerde bu yilizde-
ler farkli cikabilir. Ancak, normal bir dagilimda benzer yiUzde-
lerin ciktigr gbrilmektedir. Bundan nasil yararlanabiliriz:
5rnegin:giderlerin azaltilmas: ve maliyetlerin diUslrUlmesini
amacliyorsak; malzeme ve iscilik giderlerinde Z10%1luk bir kisin-
t1 bize 6,7,8,9 ve 10°nuncu harcama kalemlerinin tiUmiUnden daha
cok bir kazanc saglayacaginy qbriridz.

Halbuki baz:i bazi1 isletmelerde harcamalarin azaltilmasi ca—
lismalari biro ve haberlesme harcamalarindan baslatilmakta ve
bUyik harcamalar unutulmaktadir.

Yukaridaki &rneqin Fareto Brafigi sekil 1°de girikmektedir.
Pareto grafikleri, stok seviyelerinin, bdemelerin bnceliklerini
belirlemede, bunlarin analizlerinde personel, kalite kontrol gibi
bircok alanda uygulanabilen yararl: bir problem cbzim aracidair.
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Sorunlar veya sonuclar kendiliginden olusmaz bunlarin olusma-
si1n1 saglayan nedenler vardair.

Bir proje ve problem belirlendikten sonra ana nedenler sira-
lamip bunlarain analizine gegilir. Bu asama sorunu cbzecek ta-
kimin tim Uyelerinin katildig: bir beyin firtinasinda gercek-
lestirilir.

(Rakimiz: BdlUm IV-0C)

Bu seanslarda, takim yéneticisi,olasi nedenleri mantiksal

bir siralamada gucglilk cekebilir. Takim, olasi nedenleri si-—
ralamaktansa, belirli bir silsile izlemeden daha kolaylik-

la cbziime ulasilabilir. Acik ve yargisiz bir goriisme sag-
lanmasi igin Neden—-Sonug diyagramlarindan (Balik kilcig:i-
Ishikawa Diyagrami) vyararlaniiic.{1)

Bu yintemde bir prosesteki ana etkenler, yatay bir gizgiye
capraz cizgilerle baglanarak gésterilir. Bu ana nedenlere
bagla ikinci derece etkenlerde capraz cizgiler Uzerine c¢i-
zilerek, baska cizgilerle gbsterilerek,tim olasi: nedenler
sema Uzerinde gisterilir.

(Rakimaz: S8ekil 1)

METOD MAKINE MALZEME

\ >  BONUG
/ / (PROBLEM)
CEVRE INSAN sLEUM YENTEME YHNET M

NEDENLER

SEKIL -1

(1) Neden—-Sonuc diyagramlari ilk kez Kaouru Ishikawa tarafindan
gelistirilmistir ve bu adla da anilar. Ayrica Sekil olarak
balik kilcigina benzediginden Balik Kilgigar Diyagrami da denir.



Endistride karsilasilan problemlerin belli basla nedenleri
sdyle siralanabilir.

1. Basta belirlenen proses ydntemleri,uygulamada yetersiz
veya zamanla degisen sartlara uyumlu hale getirilmemis.

2. Spesifikasyonlar ve toleranslar cok dar veya cok genis
veya degisik proses asamalarinda uyumsuz.

MAKINE:

1. Makine istenen toleranslar icinde calisamiyor.
2. Makine dizayni amaca uygun degdil.
3. Makina bakimsaiz.

MALZEME:

1. HMalzeme spesifikasyonu prosese uygun degil
2. Malzeme spesifikasyona uygun degil
3. Malzemede asiri sapmalar veya bozulma

1. Cevredeki i1s1, i1s1k, glUrilti, toz, kimyasal etkenler
gibi nedenler prosesi etkiliyor.

INSAN:

1. Galisma standartlar: tempo, ergonomi uygun degil
2. 1se uygun insan secilmemis

3. Galisan gerekli egitimi almams

4. Haberlesme aksakliklari

BLEUM YBNTEM?:

1. ©8lcim aletleri yetersiz

2. 0OlcUm sistemi arizay:r bnlemekten gok, arizayl bulmaya
yvinelik

3. Bilgi degerlendirme ve &nlem asamalari yetersiz

4. Toplanan bilgi gergegi yansitmiyor.

YGNET1IM:

1. PRilgili yinetim verine korkuyla ybtnetim.
2. Belirgin olmayan hedefler ve bncelikler
3. VYetersiz organizasyon

Neden sonuc diyagramlar: gelismis endistrilerde standart-
laran belirlenmesi amaciyla da kullanilmaktadir.

{Bakiniz: Sekil 2 Japon endistri standardi Z - B101)

Pu semalar belirli sonuglarain gérisillmesinde gurup toplan-
tilarinin ve tim ydénetim kademelerinin yasayan, canli bilgi
kavnagi haline gelmistir.
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- TOPLAM KALITE KONTROL
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A — TANIMI:

Toplam kalite kontrol kavrami ilkin Dr. Armand V.Feigenbaum
tarafindan kullanilmistar.

Feigenbaum toplam kalite kontrolunu séyle tanimlamisti:
Tiketicinin tatmini icin, bir kurulustaki tim calisanlarain
gicUnd en verimli bigimde birlestirerek kalite gelisimini ve
devamliligini saglayan etkin bir sistemdir.

B — KAPSAMI:

Toplam kalite kontrol (T.K.K) pazarlama, tasarim, Uretim,
kontrol ve dagitim dahil tim béliUmlerin katilimini gerek-
tirir.

Her bélUmde calisam herkesin kalite konusunda egitimi 6n—

ce gelir. Bu katilim ham madde ve yedek parca iUreten satic:
firmalarida kapsar. Amacg, tiUketicinin tatminidir ve Uretimde
bir sonraki asama veya proses misteri olarak kabul edilir.
Maliyetin disiUriUlmesi Uretimin artirilmasi ancak, her asamada
yapilan isin kaliteli olmasina bagladar. Ariza veya aksaklik-
lar; ki bunlar kalitesiz veya standart disi bir uygulama so-
nucu olusur, Arttikca verimin diisecegi ve maliyetin artacaga
gercektir.

Toplam kalite kontrolu bir takim calismasidir, Kurulus baskana
veya genel miidirden en alt kademeye kadar herkesi kapsar. 1s-—
tatistiki kalite kontrolu (SPC) ve kalite cemberleri bunun bir
parcasidir. Toplam kalite kontrolu sihirli bir ilac degildir.
Daha cok aci bhir ilaca benzetilebilir, sonuc almak icin zaman
ve emek vermek gerekir.

1) A.Feigenbaum, Total BQuality Control Eng. and Management, 1961
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Klasik kalite kontrolu 407la yillarda yetersiz kalms ve bu
konuda yeni arayislar baslamisti. Gzellikle Birlesik Amerika
Endistrisi, Japon ve Avrupa rekabetinde geride kalmamak icin
atilim geregi duymustu. Bu konuda dinyaca Unll dért isim:
E.Deming — J.Juran - P.Crosby. ve K.Ishikawa ayni amacla
teoriler gelistirdi. Bu misterek amaci Dizayn ve Uretimin,
kaliteyi gelistirmek amaciyla prosesin yeterliligini sag-
layacak bicimde degismesiydi

Bu degisiklikle dngérijlen:

1. Urin kalitesini gelistirme cabalari yerine,prosesin ka-—
liteyi saglayacak ybtnde gelisimi saglamak.

2. Oretimin vamisira finansman, pazarlama ve personelinde
gelisimini kapsayan tiim organizasyonda devamli bir ka-
lite gelistirme programi.

Her dort Bilim adami da Kaliteyi: Tiketicinin beklentilerini
en iyi karsilavyan . glivenli ve disUk maliyetli (Fiyat) Urin
olarak tanimlamaktadar. .

Pr.E.Deming Kaliteyi gelistirme teorisini asagidaki 14 noktada
dzetlemektedir: (1)

1. Urin ve hizmetin devamli gelisimini amacglayan hedefler be-
lirlenmeli.

2. Arizaya izin vermeyen yeni bir anlayis benimsenmeli

F. Yuzde vyiiz kontrol yerine,istatistiki kontrola gecilmeli

. 4., Ham made ve aramal alinan firmalarin, istatistiki kalite

géstergeleri kullanmalarini saglayin.

S. Uretim ve hizmetleri devamli gelisgstirin.

6. Tim calisanlari egitin

7. TUm calisanlarin dogru is yapmasi icin gereken aracglari
saglayin.

8. Verimliligi ve haberlesmeyi tesvik edin

?. Farkl: béliimlerin, problem cézimiinde birlikte calisma-~
s1n: tesvik edin.

(1) E.Peming, Quality, Productivity and Competitive Position



10. Belirli gelisim viéntemlerini gistermeyen slogan ve
afisleri kaldirin

11. Uretim ve kalitenin devamli gelisimi icin istatistik
yéntemlerden yararlanin.

12. Galisanlari onurlandirin

13. Degisen yiéntem, Urin ve teknolojilere ayak uydurmak icin
devamli egitim.

14, Ust ybnetimin kaliteye olan siUrekli bagliligini acikca
ortaya koyun.

Dr. Deming yukaridaki 5. 8dnerisinde Uretim ve hizmetlerin
devamla geligim igcinde olmasiniy vurgulamaktadir. Bu problem
analiz yintemini asagidaki Deming cevrimiyle aciklamaktadir.
Bu; planla - uygula - kontrol et — analiz et cevrimi, kalite
gelistirme calismalarinda oldugu gibi yeni bir Oridn tasarim,
tretimi, satisi, misteri tatmini ve bunun gelistirilmesi ca-—-
lismalarinda da kullaniimaktadar.

Deming Cevrimi

ANALIZ | PLANLA

KONTROL UYGULA

Sekil -~ 1

Juran’a géres kalitenin gelistirilmesinde Gnemli noktalardan
biri de sorunlarin nedenlerinin bulunup giderilmesidir. Yine
Juran sorunlarin Z 85°inin ybnetim tarafindan giderilecegini
savunmakta ve asagidaki kaliteyi gelistirme ydntemini &Gner-
mektedir. (2)

2) J.Juran, Managerial Breakthrough, Newyork, Mc Grawhill Co, 1962
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KALITEY: GELISTIRME YGNTEM1

YENETICE TANI
YAPILACAK CALISHMA KARARI CALISMASI

Proje dnceligini belirlec.ccusscsssesssnnas

Belirtilerin pareto analizi.cccessvssnsnncsonnvensns
Belirtilerin olas: nedenlerini sirala....

Olasi nedenleri denes
Bilgi topla ve analiz @t..aceasccsnccansnesscaansns

Dlasi nedenleri ele,cuscavcaccrccscensnans
Deneysel £alismalar YAD.ssssscsscsssnnsanssanannsns
Yeni dizayni onayla, yetki ver...cccesasne

Deneme yapip nedeni kanitlacescscccsssvancneennnnns

CﬁZﬁm EN'IEY‘-..------------.---.----..---..

;62Umu kanltla-lI.nt-IIlI-.ll..-l-.iilic.-....-.-ll.l

CézUml kurallastir ve kontrol et.

Philip Crosby’nin teorisi ise Kalite anlayisinda

bir kiUltir degisimini Sngbrmektedir. organizasyondaki
herkesin katilaiminin ve uyumunun geregini vurgulayan
asagidaki 14 basamak,ydénetime izlenecek yolu géster-—

P.B.CROSBY nin Bnerdigi kalite gelistirme asamalarai:

st yénetimin benimsemesi
Kalite gelistirme ekibi

P

Kalite maliyetlerinin degerlendirilmesi

IMDAN
ENE
[ 3=]
J
NDEN
IME
| 51
J
mektedir.
1.
2.
3. EKalitenin Slciimii
4.
S. Kalite bilinci
6. Dizeltici calismalar
7. Sifair ariza plam
8. Kalite egitimi
9.

Si1far ariza kampanyasi



10.
11.
12.
13.
14.
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Hedef belirlenmesi

Ariza nedenlerinin giderilmesi
tdUllendirme

Kalite konseyi

Herseye yeniden basla

Kaouru Ishikawa ise kalitenin gelisimini bir ybnetim teknigi
olarak ele almaktadir. Toplam kalite kontrolu isimli kita-
binda (1) Ust ybnetime su drerilerde bulunmaktadair:

1.

Organizasyonunuzdaki herkesten 6nce, toplam kalite kont-
rol konusunu ve nerelerde, nasil uyqulandigini arastirin,
Pplitikalariy ve izlenecek yolu belirleyip tim organizas-—
yona yayiln,

Kalite ve Kalite Kontrolu bilgilerini ve tnceliklerini
kisa ve uzun dinem hedeflerini belirleyin.

Kalite calismalarinda énder olun. Kurallar koymak yetmez,
Denetleyip yol giésterin. Sonug alinmas: igin 2-3 yi1l ge-
rekir, ancak bu proses sonsuzdur.,

Uygulama igin gereken egitimleri verin. Bunun uzun sire-
1i planlar, personel defjisiklikleri ve organizasyon plan—
lariyla uyumlu olmas: gereklidir.

Uygulamalarin planlanan sekilde yiirUmesi icin denetim
sistemi kurun ve gerektiginde dizeltici 8nlem alin.

=t vinetimin kalite sorusiuluklarany aciklakla belir—
leyip Kalite Givenligi Sistemi kwrun.

Réliimler arasa yatay haberlesee ve bhilgi alis verisini
Safjl ayacak sistemleri kurun.

BRir sonraki Bélim—onceki b61UmUn misterisidir, Kurali ile
sonraki prosesi glvenceye alin.

Rekabet ve hizla gelisen teknoloji geregi Ust yénetim
veni atalaimlara bHnderlik etmelidir.

Bu déirt Bilim adaminin teorileri tek tek ele alindifinda
eksik kalabilir ancak énerilenler kalitenin gelisimi icin
gereklidir,

Kalite gelistirme programi uygulamak isteyen bir kurulus
bunlarin birlesiminden olusan ve kendi yapisina en uygun
stratejiyi belirlemelidir.

K.Ishikawa, What Is Total Buality Control, Prentice-Hall,
Inc, N.J., 1985
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Toplam kalite kontrol 1970711 yillarda bircok gelismis Ulke
Endistrisinde yaygin olarak uygulanmaya baslamistair. Bu ku-—
ruluslar toplam kalite kontrol uygulama gereklerini su se-

kilde aciklamaktadar.

1. EKuwrulusupuesza daha sagliklaz duruma getirmek, yapasim
gelistirmek, Urin kalitemizi yiikseltmek ve k3rimiza
arttirmak (Takeneka Komuten Co, Ltd, 1979)

2. Daha mutlu bir calisma ortamy yaratmak,kalite cember-

leri ararzlizfiyla katilaim ve insanlara deger vererelk,

tiketici beklentilerini en iUst dizeyde karsilayan, ulus-
lararas: standartlardan Ustin kalitede ve daha disik
maliyetle Uretim yapmak. Yonetimin etkin kontrolu ile
galisanlarimiz ve toplumumuzun yasam didzeyini yikseltmek

(Aisin - Warner Ltd. 1977).

Toplam kalite kontrolu bir gelisse prograsm: degil, bir

yvasam bigcimi, bir kiltir degisimidir. Bugiine kadar henim-

senen kalite once gelir slogamy yverine, artik misteri
dnce gelir sloganinil benimsemeliyiz. Bu kUltlr degisik-
ligini uygulamak icin her galisan gereken bilgiyle dona-
tilacaktir. Kurulusumuzun basarisi, calisanlarin ve his-
sedarlarin mutlulugu tiketicinin tatminine baglidir.

(Goodyear Corp. 198%). .

4., Miusterilerimizin givenini kazanmak amaciyla Kalite, Uretim
ve Maliyetlerimizi gelistirmek. Qalisanlarimizan glveni
igin k3raimiza arttirmak.

(Rikken Forge Co. 1975).

£
L]

ornekler cogaltilabilir. Ancak, bu drnekler isiginda top-
lam kalite kontrol uygulamasinin gerekleri séyle dzetle-
nebilir: (1),

1. Uretime katkida bulunanlarain timinin giciiniin hirlesik bir
amaca yoneltilmesi.

2. Kurulus yapisini ve anlayisini degistirmek:
Bazi kuruluslar buna ulasmak icin bazi belirgin hedefler
gistermis, Yapi degisikliginden amaclanan Klasik kalite
kontrol anlayisindaki kurallar yerine, ybnetimin belir-
leyecegi yeni hedefler dogrultusunda katilimli bir kali-
te kontrol uygulamasi.

I. En idstin kaliteye ulasmak icin yeni Urinler gelistirmek
yvaraticilik ve katilimla yeni teknoloji gelisimi saglamak.

4. Kalite giivenligi sistemi araciligiyla tiketici glveninin
saglanmasi. Uzun vadeli vyararlar icin ancak giivenli bir
kaliteyle tiUketici gilveni saglanabilir.

) K.lshikawa, What Is Total Buality Control, Prentice-Hall
Inc., N.J., 1989
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Kalite kontrol tekniklerinin kullanimi. Toplam kalite
kontrolu tek basina bir gelisim araci degildir. 1lgi-

1i bblimler istatistiksel yintemleri ve problem cdzim
tekniklerini bilmeli ve bu amacla kullanmali.

Yavaslama dinemlerinde atilim ve karlilik artirimi ama-—
ciyla bir yonetim sistemi oplusturma. Son 25 yildaki
petrol krizlerinde bircok igletme,verimliligin artiril-
masy ve tasarruf amaciyla bir cok programlar uyquladi.
Toplam kalite kontrolU tam ve dogru uygulanirsa karli-—
11k kesindir.

falisanlarin insan yerine konmasi. Insan kaynaklarinin
degerlendirilmesi ve calisanlarin mutlulugu. Yetki ve
sorumlulugun olabildigince alt dizeye kadar indirilmesi,
insanlarin kendi islerinde karar verebilir hale getiril-
mesi,onlarin gelisimini dolayisiyla da organizasyonun
gelismesini sadlayacaktar.
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- TOPLAM KALITE KONTROLUN YBNETIM:
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Bir kurulusun en degerli varligi, onun icin calisan insanlar-
dir. Yéneticinin ilk diUslUncesi bu calisanlarin mutlulugu ol-
malidir. Bu insanlar mutlu degilse o kurulus yasayamaz.

Bunu saglamak icin de bu insanlarin gereksinmelerinin karsi-
lanmasi1 ve saygl gbrmesi gereklidir. Calisanlar denince,

tim organizasyon ve bu kurulusla birlikte galisan satis, :
servis ve tedarik organizasyonlarinda calisanlar akla gelir.
Bunu tiketici, yanij idretilen mal ve hizmeti kullanan miisteri
izler.

Satin aldigi: mal veya hizmet, tiiketicinin beklentilerini kar-
silamali, onu mutlu etmelidir.

Satan aldrga bir ayakabr zamamindan Snce asinar deforme olur—
sa, bir buzdolabi sogutmaz, arizalanir veya elektrik kacag:
yaparsa, dogru kullanim acaklamas:, servisi ve gerantisi yok—
sa, tiketici tatmin olmayacaktir. Hissedarlarin tatmini de
gbz &niine alinmalidir. Liberal ekonominin gecerli oldudu
Ulkemizde yatirimeci karsilik olarak kSr beklemektedir.
Verimsiz calisan ve zarar eden kurulusa yatirim yapanlar
tatmin olmayacaktir.

Gzet olarak, bir toplumdaki kuruluslar, bu toplumdaki insan-
lara yararli olmak icin vardir ve birinci amaci bu olmalidair.

Bu amaca wvlasmak icin yinetici asadadaki Uc hedefi gercekles—
tirmelidir,

KALITE

Lol T T TR PE W)

e wa

Kalitesiz irin tOketici hosnutsuzludu ve bunun sonucunda
satis sorunuyla karsilasir. Nekadar cok iUretilirse ilretil-
sin, satilamayan bir Urin hem Ureten, hemde toplum icin
kayiptir. TUketici beklentilerinin hergin biraz daha art-
t181 gUnimlzde, bugin icin yeterli olan ve satilabilen bir
Urin, yarain satilamamaktadir, iyi yénetici bunlari dnceden
girebilen ve yerine getirebfilendir.

MALIYET - F1YAT - KAR

o Far M0 Phs My Bl Fop Py Fe Mla T\ M Py e P P P s Plo a1y

Bir UrUn ne kadar ucuz olursa olsun, kalitesizse satilmaz.
Bunun diger bir yinl de cok pahal:i bir mal kaliteli olsada
satzlamaz, cinki tUketici her zaman kaliteli ve fivat: uygun
mali segecektir.

Serbest ekonomide kuruluslarin amac: kar etmektir. Kar ede-
meyen kurulus (cretleri ddeyemez. Yeni Uriinler gelistiremez,
biiyityemez we rekabet sonucue silinip gider.

Kar etmek yasamak icin sarttar.

Kér etmek icin de maliyetlerin ve harcamalarin etkin kontrolu
gerekir. Problem analizi veya yeni Urin gelistirilmesinde mo-
dern ybntemlerin, sistematik yaklasimlarin kullanimr gereklidir
Ancak bu yintemlerle verimlilik artar, arizalar azalir ve

maliyetler diger. Bu da uygun fiyvat ve ki3ri getirir.



URETIM MIKTARI VE ZAMANT
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Tiketicinin istedigi sayida ve zamanda Uretim de karlalaik icin
gereklidir. Satin alinan hammadde, malzeme miktari, Uretim mik-
tari, stok seviyeleri (Hammadde, Yari mamul ve Mamul) satis
miktariyla uyumlu olmalidair. Yetersiz stok Uretim zamanaina
etkileyecektir. Gereksiz stok ise kaynaklarin bagli kalmasina
neden olacaktar ki: Her iki durum da maliyeti vyiikseltir. Bir
cok isletmz stok kontrolunda yeni yintesler denemektedir. Bun-—
lardan "Kamban" denilen tam zamaninda teslim(Just-In~Time Deli-
very) veya sadece gerektigi kadar envanter (Just-—-In~Time-Inven-
tory) yiéntemleri kullanmilmaktadir. Ulkemizde de uyqulanan Kon-
sinye satis ydntemide yine stok kontrolu amacina yéneliktir.
tnemli olan bu sistemlerin etkin ve bilincli kullanmadar. Ancak
bu arada amaclarla araclarin karistirilmamasi gerekir.

Bélum III. ve IV.te konu edilen istatistiki yéntemlerle,

problem cézim tebknikleri bu amatlara uvliasmada kullan:lacak
araclardir.
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- TOPLAM KALITE KONTROL UYBULAMASI
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Toplam kalite kontrolu yonetimde bir disince devrimidir.
Buru gergeklestirirken belirli asamalardan gecilmelidir.
oncelikle takim calismasi bilincinin verlestirilmesi ve
sinerji®nin etkisi konusunda iUst viénetim egitimi gereklidir.
Sonra takim calismasina olanak saglayacak yap: degisikli-—
gine gecilmeli. Bu amacla tUm arganizasyonda bir yeniden
vapilanma — Reorganizasyona gidilir. Bu asamaya gecerken
acele etmemeli. Yeni yapiya uygun kilit personel titizlik-
le secilip egitilerek benimsenmesi saglanmala.
Uygulama asama asama gercgeklestirilirken her asama sire-—
sinde ve sonunda degerlendirmeler yapilmali. Berekirse
hedefler ve siregler yeniden goézden gecirilmelidir. Eqitim
asamasinda Reorganizasyon ve takim calismas: konusunda
uzman kurulus ve Universitelerden egitici saglanmalaidar.

TAKIM BILINCININ YARATILMASI (TEAM BUILDING)

or P Py Pup P SN Moy Pl Pis Mr Fla M P Oy P o Flp P P M FLr Fr Pl Fr Fp M0 FLo Flp M Pl AAr P P3Pl Pl T Me M Fla P Mo 10 Pp 1y

He

GlVEN DRTAMI YARATILMASI:
— HABERLESME: Etkili yatay ~ Dikey bilgi alisverisini
saglayacak sistemler.
- ICTENLIK : Kisilerin acrk ve samimi diyalog kurabi-
lecegi ortam yaratiimali.
- ARIKLIK : Herkesin gerekli her konuda bilgi edinme-
sini saglamali.
- SORUMLULUK: Bireylerin ve takimlarin sorumluluklarinain
v acikca ortaya konmasa.
- BUVEN : Ust yénetimin tam destegi
- OGDULLENDIRME: Basarilarinin farkedilip degerlendirilmesi
galisanlari onurlandairir, hedef birligini
bilinclendirir.
- OLBUN INSAN 1L15KtSt: [st-ast iliskilerinde 8giit veren
veya korku yaratan ybnetim yerini
olgun insan iliskilerine bairakmalai.

KARSILIKL I BERUSHMELER = Yizeysel sprunlar Uzerinde degil,
gercek ve dnemli sorunlar gérisilir

TAKIM UYELER: : Rirbirine destek olur.
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BEREVLER : Takim onderi ve Uyeleri kendilerinden beklenenler|

bilir. Bunlar karsilikli saygi, isbirligi,baski-
s12 bir ortamda vapici elestirilerdir,.

BIRLIKTE CALISMA : QozUm bekliyen konularin siriincemede
birakilmamas: icgin birlikte calisma.

DUYGU VE HEYACANLAR :@: lsyeri sartlarina uygun ve birlikte
vasanir.

KAYNAKLARIN DEGERLENDIRILMESY : Birey ve takim kaynaklara

en lUstin dizeyde degerlen-
dirilir.

UYUSMAZLLIKLARIN GﬁZUMﬁ : Duygusal dedil mantiksal
yaklasimla olur.

HEDEFLERE KATILIM : Takim hedeflerine maksimum katkai.
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TAKIMIN KISA VE UZUN DSENEM HEDEFLER?

P Fhe My Nr S0 Pl P Flo P Flp PO P Plp Pl My g 8 My s Pop Pl Mir A 1 10 M0 M My M M P Mp S My AL 1y

Karar verme yeteneklerinin gelistirilmesi

Uretimde maksimum verimlilik

Takim ve Uyelerin tum girev alanlarinda yeticsmesi
Yeniliklere acik ve givenli

Tum calismalarda kalitenin saglanmas:

Tiketici beklentilerine uygun ve en diisiik maliyette Uretim

R
b.
c.
d.
e.
f.

CALISMA GURUPLARININ KURULMASI (BUSINESS TEAM)

NS00 Phr P P oy P P00 Phr P P4y Pir Prp Phy Pop P B0 P P P Fp Fr M Ma Py 80p P P Phe Ps Mr 12 e P 150 P M Pl PR Fla Pp I Bs Ay M P

CALISMA GURUBU: Bir kurulusun bir bélUm veya iretim biriminin,

CALISMA BURUBU YOGNETIC1SI

P P4 9 Py Fup P2 £ Pop Phr Mo P Pp

Uretim ve yénetim sistemlerini bir takim
anlayisi igcinde ydneten guruptur. Calisma
Gurubu, bu konuda gerekli egitim ve yetki-
lerle donatilmis bir yénetici tarafindan
yonetilir.

Yéneticiye takim Uyeleri idretim, bakim,
kontrol, problem coézimleri, gelistirme ve
planlama calismalarinda destek verirler.
{Rakiniz: Sekil -1 calisma gurubu islevsel
yvapis1)

P00 M Mp P M40 P01 T2 Ma s Mo M-

\
/
\
DENET M UZUN VADEL1 /
" . PLANLAMA \
YENET 1M goziim ARASTIRMA /
DESTEG! VE \
UYBULAMA /
\
/

SEKIL - 1

Calisma gurubu islevsel yapisa



CALISMA GURUBU YAPISI VE ORGAMIZASYONU

Pt P30 P2 F0p P Pl Pir Flr Fle By Fls Fr e P Ny P 109 Pl 800 Pla P Tl Tl P P A P Ms A P o P P P Fp P R 1y

Calisma gurubu sorumlu oldugu birimin, glinlUk sorunlarin:i
tizer uyqgqulamalar yapar ve denetler. Bu girevler ve sorum-
luluklar giyle dagilar: (Bakiniz: Sekil - 2)

e

Calisma Gurubu Yoéneticisi (B.T. Manager)

Fhr P00 P For Pis P £ P00 Flr N P00 Pl P1r P P R T30 P80 P S P00 P N Me N M My R PO M P R B Mp o Ne P e e M

Takimyr hedeflerine ve kurulus hedeflerine uyqun yiénette
ve koordine eder.

Sistem Uzmani {(Specialist)

P 1 Phe Thg P Ml For Php Fop o Pp P Pp Pp 720 Pis Ps o Py Pe P s S Do o N

Gerekli Uretim sistemlerinin kurulup calaisir hale geti-
rilmesi.

Penetici (Auditor)
B T i L B M Pl P S S L SR B

Sistemleri denetler.

Uretim Planlay:ci (Prod. Control)

s Php My Py Flp 0 FLr Thy PO Phr Por M FLr Mp Plp Py Top Pl Mg Mo Tl Flp My Mp P Ry M P N0 P T Pa BNy

Envanter dizeylerinin kontrolu, Uretimin planlanmasa
zatig ile koordinasyon.

Bakim MUhendisi

TP P Thp Fop Pp My Php 1 Ae Py Pl e My My

Birimdeki makine ve ekipmanin bakim planlamasi, bakim,
mUhendislik bélimlyle koordinasyon.

Alan Yineticileri {(Area Managers)

PP P00 P P oy P R P01 Pl M0 N0 P e P My Ly P Ry Dr Np N P Fp P e P Pr P s A P 1,

Calisma gurubu alt birimlerinin birinci kademe ybnetici-
leridir.,

Rakiniz: Alan uvzmami/ Alan ybneticisi girevlieri tablo ~%

Belistirme MUhendisleri

Hr P P8 P Fhp Fho By Tor Moo Por Phe 102 P30 Op Pp M Mt P P Pa Phr N M0 .
Uretimle ilgili teknoloji ve proses sorunlarinin ¢clzimi
ve geligtirilmesi. Arastirma - Belistirme biolUmUyle koor-
dinasyon

Kalite Bivenligi Uyesi

Fur Fas Pho Pro Pop Nop o Pro P Plr Pt P00 P N N0 Ny Php 8% s Par Mo Nr

Kurulus kalite hedefleri dogrultusunda calisma gurubu
kalite calismalarinin koordinasyonu bu pozisyon icin
grnek istarifi icin Bakiniz:"R" BéliUumil is merkezi
kalite glvenligi Uyesi is tarifi.

Egitim Koordinatéri:

T Fir Foo Thy P00 40 Py Phr Pl Pp P Fr 40 iy P00 O3 Poe Mp Pr Ny

Calisma gurubu egitim ve isgiivenligi calismalarain: ylritir.
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ALAN YONETICIST

SORUMLULUK ALANLART

1.
2.
3.
4 .
5.
6.
7 -
8.
o.
10.

11.

12.

13.

14.

15.
16.
17 .

i8.

19.

20.

1SE DEVAMLILIK

FAZLA MESAT MIKTARI

BAKTIM PLANININ UYGULAMA OLANAGTI
PARCA TEMINININ KOLAYLIGI

+s GUVENLI&ET PERFORMANST
GUVENLI CALISMA SARTLARI

DPOERU EL ALETLERININ SAGLANMASI
BECERILERIN SEVIYESIT

SANAT EGTTIMININ ETKINLIGT

FAZLA MESAITNIN DOGRU DAéILIEﬁI
KRIZLERDEN ONCE PROBLEMLERI BULMA

SENELIK IzZINLERIN EsiT BIR SEKILDE DAGILIMINI
SAGCLAMA .

KIDEM SEVIYELERINE UYMA

IMAILATIN BELIRLTI KIsA SURELI sERVIS ISTERKLERINI
TATMIN ETME

GcEcCcMIsT oONARMA

PROBLEMLER GUNLUGU

TERKNTISYENLERIN GOREVLERINI PLANLAMA VE GOREV DAGILI-
MINI YAPMA

Ts METODUNA UYGUN OLARAK TEKNISYENLERT YONELTME,
ONLARA YARDIMCI OLMA VE ONLARI KONTROL ETME

BIRBTIRINT TAKIP EDEN VARDIYALARDAKI AKTIVITELERT
KOORDINE ETME-IYI Is DEVRI

tvt Isct ETKINLIGIL

TABLO — 1
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"B" BULUMO 1S MERKEZ? KALITE GOVENL1G! OYEST 1S TARIFi

A. GUREVIN AMACI

Goodyear'in en iyiyi lretme stratejisi hedeflerinin
gerceklesmesi amaciyla "B" Boliimi is Merkezi kalite
calismalarini koordine etmektir.

B. GUREV ALANI

f. "B" Boluimii s Merkezi ve Kalite Gilivenligi toplanti-
larina katilarak Kalite Glivenligi ve Kontrolu ile
ilgili haberlesme ve koordinasyonu saglamak.

2. "B" Boluml monitdr', ariza uyar1 sistemi ve SPC
kontrollary sonucu vardiyalarda ¢oziimlenemeyen
_ yonetime bagli kalite sorunlarini ilgili kisi ve
bolimleri koordine ederek ¢ozmek, etkin son uriin
kontrolu saglamak.

3. Oretim sUrecinde ortaya ¢ikan ve vardiyalarda karar
verilemeyen, limit dis1 kusurlu malzemelere karar
vermek i¢in is merkezinde gerekli koordinasyonu kurmak
bu konuda kalite standardlarina uygunluju denetlemek
ve kalite giivenligine bilgi vermek.

4. X Giivenligi sistem kontrollarinda ortaya ¢cikacak
aksamalardan, calisma merkezince ctziimlenmesi. gere-
kenleri c¢ozmek, radial lastik yeknesakligini sagla-

.mak i¢cin ilgili operatorleri yonlendirmek.

5. Kalite Mihendisligi calismalarinda lretim bolimi ile
koordinasyonu, gerekli destek ile bilgiyi saglamak.

6. 1Isbas1 kalite editimini saglamak ve i1gili bolimlerle
koordinasyonu kurmak.

7. Sirket, Kalite Hedeflerinin saptanmasina katilair.

SORUMLU OLDUGU KiSTLER: "B" Boliimii is Merkezi Midiiri -~ tdari -
-~ Kalite Glivenligi Midirii - Fonksiyonel

GEREKLY EGITIM VE : Enaz 6 y11 Kalite Giivenligi ve Oretim
DENEY IM Deneyimi, Istatistik Bilgisi
Enaz lise veya dengi

KENDISINE KARSI : Div "B" Monitor, Pismemis ve Pismis
SORUMLU OLANLAR Lastik, ¢ Lastik tnsp. ve SPC
Operattrleri - Fonksiyonel



CALISMA GURUBU YONETICISI

iTEM URET M ALAN DENET1Ct
IANY PLANLAMA YENET1CILERE
_ BAKIM BEL 1STtRME _KALITE EBITIM
MUHEND1S 1 MUHEND 1St BLUVENL 181 KDDRDNATHRL
Sekil -2

Galisma Gurubu Organizasyondaki Yeri

Calisma Buruvbhue Drganizasyondaki Yeri

Toplam kalite kontrol uygulamas: icin klasik organizasyon
sistemi yetersiz kalmaktadir. Yukarida aciklanan calisma
gruplarinda, kurmay departmanlardan gerektigi kadar Uyeler
bulunmaktadir. Bir anlamda bu calisma gruplara kiUgtik bir
isletme yénetiminin biitiin islevlerini yapabilecek uzman
kadrolara sahiptir. (Bakimz: Sekil -3)

Bu kurmay departman temsilcileri idari olarak is merkezi
yéneticisine, fonksiyonel olarak da kurmay departman ybéne—
ticisine bagladar.
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- TOPLAM KALITE KONTROLUN ORGANTZASYONU

PP P M P P P P R M P T M Tt M R e M P TR P T P P PO N M R P T M Ny R R e e

Buraya kadar konu edilen toplam kalite kontrol sistemleri

sirket bazinda uyqulanirsa sonuca ulasilair. Bunun icin qge~

rekli plan egitim ve reorganizasyonlar sistematik bir sekilde

adim adim planlamip gerceklestirilmelidir.

Bu gecis asamalarini asagidaki dért bdlUmde dzetleyebiliriz:

1. EBilgilenmek
Saglirklyr bir yonetim icin Gncelikle yeterli, dogru ve
givenilir bilgiye gereksinim vardir. isletmede olup bi-
tenlerin kilinmesi ise iyi bir haberlesme ve bilgi top-
lama diUzenini gerektirir. Bu bilgilerin diUzenlenip ana-
liz edilmesi ise istatistiki kontrol yiéntemlerinin bilgili
kigilerce dogru kullanimina baglidar.
Bu nedenle tim yinetin kademeleri bu yﬁntemleri cok iyi
bilmeli ve kullanmalidair.
Altinc: duyu ve tecritheye dayanarak ybonetim biczmi
agelismeye kapalidar.

2. Kesigen Yinetim tligkileri ve kKomiteleri
lasik orgeanizasyon sistemlerinde yukaridan asagiya
kumanda diizeni gecerlidir. Bu organizasyon tiri yatay
bilgi akisini, haberlesmeyi ve iliskileri kisitladigindan
gelismeyi engeller. Kalite veya maliyet kontrolu bu tip
bir organizasyonda kalite kontrol veya finansman b&liim—
lerince yUridgtUlmeye calisilir. Ancak organizasyonun yapis:
geregi diger bélimlerin katkisi sinmirla kaldigaindan ba-—
sari sinirli olmaktadir. Bu tip organizasyonda bilgi
akiza ters U seklinde vzun zaman alan bir yol izler.
Pu engelleri asmak amaciyla kesisen yiénetim komiteleri
onerilmektedir. (1), (RBakimiz: Sekil -4)

PLANLAMA

SATIS VE DAGITT;J URIN PLANLAMA
// KALITE \\
. GUVENL1GY| ——
URETIM VE KONTROL : (irUN DtzAYNI
X MALTYET
\\ KONTROL //
SATIN ALMA URETIM HAZIRLAMA

PERSONEL

Sekil—-4
Kesigen yénetim iliskileri

) K.Ilshikawa, What Is Total @Buality Control, Prentice-Hall
N.J.,1983, 5-113
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Iinsana Sayga

Toplam Kalite Kontrolu karari ile birlikte vetki ve sorum-—
luluklarin alt dizeylere indirilmesi gereklidir.

Bagsarili yénetimin en dnemli geregi,calisanlara yetensk-—
lerini olabildigince kullanma firsati vermektir.

Sanayi kuruluslari toplumun bir parcasidir ve kurulusla
ilgili tUm insanlar (misteriler,calisanlar,ve aileleri,
vatirimcilar,yan sanayi,satis ve dagitim organizasyonunda
calisanlar) bu kurulusun Uyesi oclmaktan mutluluk duyma-—
lidairlar.K8r amaci her seyden once gelir diUslncesi artik
gecerliligini yitirmistir.

insana saygi derken,kisilik ve ictenlik kastedilmektedir.
Insanlar makinalardan ve hayvanlardan farklidir,kendi
beklentileri vardir.BliduUlmek yerine istekle,disiincelerini
de kullanarak calismak isterler.lnsana saygili yinetim

bu potansiyeli kullanan ybnetimdir.kKalite cemberlerinde de
ayni disince gecerlidir. (Bakinaz :Bdlium IV-B) Ust ve

orta kademe ybtnetim,yetki devrini olabildigince alt kademe-—
lere indirerek katilimi saglama becerisini gistermelidir.

tnce Kalite

Ust ybnetim uzun vadeli hedefleri ve kar etmeyi amaclavarak
kaliteye dncelik vermelidir.Bu da piyasa ve tiketici istek-
leri gz &niUne alinarak vapilabilir.

Tirkcemizde gilizel bir deyis vardir."MUSTER! HER ZAMAN HAK-
LIDIR." Kapali pazar ekonomilerinde yani Uretici veya tekel
pazarlarinda bu ger¢ek bir yana barakilmaktadir.éncak

Turk ekonomisi acik pazar uygulamasini secmis ve dinUlmez
bir yola girmistir.Ulkemiz sanayicileri bu glnin dinyasina
uyum saglama zorunlulugunu son yillarda canli drneklerle
vasamirs ve kabullenmistir.Bu asamada Turk toplumana uygun
sistemlerin secimi veya mevcut sistemlerin kendi gercek-
lerimize uyarlanmasi sz konusudur.Japon endistrisi bunu
vyapmis ve basarili oclmustur.

Kuruluslarimiz da kazanglarini tiketiciler,calisanlar ve
vatirimexrlar arasinda dengeli bélistirerek insanlarimizan
yvasam standartlarinin yikseltimesine katkida bulunmalidar.
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