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OZET

GlnUmizin ekonomik kosullari {lkeleri amansiz bir
rekabete sokmustur. Her iilke gelirlerini artlrmak ve refah
dizeyini ylikseltmek amaciyla ihracatini artirma yoluna
gitmektedir. Ozellikle son yillarda bilylik bir borg ve faiz
bataéina saplanmls olan ilkemiz ekonomisinin bu darbodazdan
kurtulusunun da ancak ihracatinin artmasi ile olacagi
aciktir.

1995 yili sonunda Avrupa iilkeleri ilé~girilecek Giimriik
Birlidgi, Turk firmalarinin Urettikleri mamiillerin
kalitesini artirmalarini zorunlu hale getirmektedir.

Ancak bir isletmenin Urettidi mamiillerin kalitesini
yalniz kendi g¢abasl 1ile yilikseltmesi disliniilemez. Sorunun
iilke c¢apinda ele alinmasi kesin olarak zorunludur.
Disaridan alinan hammaddeler, vyan sanayi isletmelerine
yaptirilan parcalar da kaliteyl etkileyen unsurlardandir.

Bu ylizden o©¢zellikle biliyiik firmalar artik kendileri ile
calismak isteyen yan sanayl firmalarini cesitli kalite
kuruluslari vasitasiyla kalite denetimine (audit) tabi
tutmaktadirlar. Bu denetimlerde basarili Qlarak piyasa
paylarini  artirmak isteyen bilitiin  isletmeler  kendi
biinyelerindeki bilitiin departmanlarin katilimiyla etkin

toplam kalite kontrol sistemleri kurmaktadirlar.

iv



Ulkemizde yeni gelismekte olan toplam kalite kontroliin
iyi anlasilmasi ve yerlestirilmesi icin Universiteler ile
sanayi kuruluslarinin isbirlidi icinde oima31 gerektigine
inaniyorum.

Aksi taktirde firmalar tarafindan toplam kalite
kontroliin yanlis bazi algilamalarla vyanlis uygulanmasi
toplam kalite kontroliin basarisiz oldu§una dair bir gdris
uyandlracakﬁlr. Bu da tim kalite iyilestirme c¢abalarinin
aksamasina neden olabilir.

Hazirladidim bu tezin icerdigi teorik bilgiler yaninda
calistigim firmada yapilan uygulamalarl -da aktararak bu

konuda yeni bir kaynak olusturmasini temenni ederim.



Girig

Firmalarin yasamlarini devam ettirmeleri diger

firmalarla giristikleri rekabetteki basarilarina baglidir.

Rekabette basarili olmanin sarti daha c¢ok miktarda,
daha kaliteli iriinli, daha ucuz fiyatla piyasaya slrmekten
gecmektedir. Teknolojik gelismenin heﬁuz. yvayginlasmamis
oldugu donemlerde rekabet gliclinlin temel 0gesi {liretim
Ustinligt idi. Genis pazarlara biliylik hacimde liretimle giren
sirketler bu doénemde kiitle {iretiminin avantajlarindan

vararlanarak rakiplerini geride birakiyorlardi.

1970'1i yillarda rekabete bir ©6§de daha katildai.
Maliyet. Uretim faktérlerini nisbeten ucuz - olarak sadlayan
firmalar trinlerinin satis fiyatlaraini disiik tutarak pazar
paylarini artirdilar. Ozellikle tretim faktdrlerinin ucuz
oldugu dcglincii dinya Ulkeleri wuluslararasl pazarlara bu

donemde girerek sanayi devlerinden pay kapmaya basladilar.

1980'1i yillarda ise rekabette kalitenin &n plana
¢iktaigini gbriiyoruz. Pek cok yoénden tatmin olmus ve yiliksek
satinalma glicine sahip kitleler artik bol ve ucuz Urlnlere
doymustu. Bu kitleleri ancak kaliteli irtinler cezbediyordu.
Kaliteli Urlin {retme ve bu kalitenin silirekliligini
"saf§layarak miisterilere bu konuda giivence verebilmek icin
firmalar gesitli kalite sistemleri olusturma yoluna gitmeye

basladilar.



Bu sistemlerden glinlimiizde kullanilani isletmedeki tiim
departmanlarin kalitenin gelistirilmesi yoniindeki
katilimini Ongdren toplam kalite kontrol = sistemidir.
Firmalar bu sistemin gerektirdigi standartlarin,
prosedliirlerin, dokiimentasyonun ve organizasyonun kendi
biinyelerinde mevcut oldudunu kanitlayarak cegitli
belgelendirme islemleriyle de uluslararasi ticarette belli

bir referans elde ederek pazar paylarini artirmaktadirlar,

Son yillarda firmalarimizin dis - piyasaya ac¢ilma
girisimlerine paralel olarak llkemizde de kalite ve kalite

kontrol sistemlerine ilgi artmaktadar.

Firmalar hem pazar paylarini artirmak hen de hatali
iretimin online gegerek malzeme ve zaman tasarrufuyla
igletmenin maliyetlerinin azaltilmasi icin kendi
binyelerinde etkin kalite kontrol sistemleri kurmak

zorundadirlar.

Bu tez <c¢alismasinda isletmelerdeki kalite kontrol
faaliyetleri anlatilmakta wve bir firmada kalite Xontrol
sisteminin  kurulmasiyla ilgili bir wuygulama &rnegdi
sunulmaktadlrl

Calisma 5 bdlimden olusmaktadir.

Ilk bolumde kalite kontrolundaki temel kavramlar‘
anlatilmistir. Ikinci bolimde kalite kontrol maliyetleri
ve bu maliyetlerin analizi islenmistir. Ucilincli bé&limde
ise ¢esitli kalite kontrol faaliyetleri acgiklanmistir.

Dordincii bélimde kalite kontrolun hem isletmelerin genel



organizasyon yapisi ig¢indeki yeri hem de kendi icindeki
.organizasyon yapisi anlatilmistair.

Besinci Dbolim uygulamaya yonelik olup. bu bolimde bir
isletmede kalite kontrol sisteminin kurulmasi ve

isletilmesiyle 1ilgili bir uygulama O6rnedi sunulmustur.



BOLUM I

KALITE KONTROLUNDA TEMEL KAVRAMLAR

A) KALITENIN ANLAMT

Sozlilk anlami olarak kalite herhangli Dbir seyin
milkemmellik derecesl olarak tanimlanmaktadir' . Ancak bu
tanim  eksiktir, ¢linki  miikemmellik  derecesi kisinin
ihtivag¢larina go6re de§isecektir. A kisisi ig¢in ﬁﬁkemmel
olan bir mal B kisisi icin ayni miikemmellikte
algilanmayabilir. Olaya bu acidan yani misteri goziiyle
bakildidinda karsimiza Dr.W.Edwards Deming tarafindan

yapilmis olan 'uygunluk kalitesi' tanimi c¢ikmaktadir.

Uygunluk kalitesi; bir firmanin misterinin isteklerini

karsllayabilmek i¢in tasarimla belirlenen kalite
bzelliklerine uyma derecesidir 2, Piyaséda odeme gliglerine
gbre dedisik misterilere hitap eden bircok mamiil vardir.
Her miisteri kendi parasal glicine gdre dedisik 6zellikteki
mamiilleri talep edecektir. Firmalar ise buna karsilik mamil
farklilastirmasina gitmektedirler. Bu is ig¢in cesitli gelir
seviyesine sahip alicilar gruplar halinde ayrilmakta ve her

grup ic¢in ortalama bir fiyat verilmektedir® .

! Webster Third New International Dictionary, G&C Merriam

Co. U.S.A, 1981, s.1248

2 Thomas Pyzdek, What every engineer should know about

quality control, Marcel Dekker Inc., Newyork, 1991, s.l

3 vYiitksel Ulken, Fiyat Teorisi, Filiz kitabevi, Istanbul,
1984, s.53



Hangi gelir seviyesinde olurlarsa olsunlar miisterilerin
ortak istedi dzelliklerini bilerek aldiklari bir {irtintin bu

6zelliklerini yerine getirmesidir.

Hicbir iriin mnmiitkemmel bile olsa tasarlanandan daha
fazlasini yerine getiremez. Higkimse bir Chevrolet'den bir
Rolls-Royce'un performansini bekleyemezA. Ancak her
-ikisinin misterisi de arabalarinin frenlerinin saglam
olmasini, direksiyonun gorevini yapmasini, kontak anahtari
cevrildiginde arabanain calismaya baslama31n1 ister.
Rolls-Royce sahibi digerine gdre arabasinin daha konforlu
olmasini arzu edecektir. Eger bu szellikler saglanmigssa her

iki misteri icin de arabalari kalitelidir.

Kaliteye yalniz misteri gozi ile degil firma a¢isindan
bakildiginda karsimiza perfiormans kalitesi tanimi

¢ikmaktadir.

Performans kalitesi; Piyasa arastirmasi ile dirilinlerin
piyasada ne kadar 1yl derecede performans gosterdiginin
anlasildigi bir Olcuttir. Performans kalitesinin
belirlenmesi neticesinde muhtemelen iriiniin' yeniden dizayni
yapllacak, yeni mamiil o¢zellikleri belirlenecek ve devamli

bir iyilestirme yapilmaya baslanacaktair.

Y Otis Port <Questing for the best>, Business Week special

bonus issue, 0Oct.1991, s.8



B)KALITEYI OLUSTURAN TEMEL UNSURLAR

Kalite genel olarak asagidaki oJelerden olusmaktadir.
Bu o©6delerden bazilari uygunluk kalitesiyle bazilari ise

performans kalitesi ile ilgilidir.

1)islevsellik : Bir mamiiliin kendisinden beklenen amaci

imalat prosesi sonunda veya ilk kullanilmaya basladidi
zaman gérceklestirip gerceklestirmedi§i hususuna
denmektedir. Bir otomobil ig¢in islevsellik; ivme, éraba
hizi, sarsintisiz gidebilme, rahat kontrol edilebilme

olarak, bir televizyon ig¢in ise ses ve goériuntii berrakligi

ve uzak istasyonlardan yansiyan dalgalari alabilme olarak

tarif edilmektedir.

2)ikincil &zellikler g Miusteri acisindan ikinci

derecede ©neme haiz ©&zelliklerdir. Ucaklarda serbest

igkiler, camasir makinelerinde devamli pres bu 6zelliklere

brnek olarak gtsterilebilir.

3)Guvenilirlik:Bir mamiiliin bozulmadan kullanilabilecedi

zamanl belirtir ve mamiilin iki bozulma sliresi arasindaki
ortalama zaman ile ifade edilir. Bu siire uzadikca iriniin
glivenilirlidi artacaktir. (MTBF:mean time between failure).5
GUvenilirlik o6zellikle uzun slre kullanmak ic¢in alinan

mamiiller i¢in gegerlidir. Ornedin;beyaz esya,otomobil, v.s.

4) Dayaniklilik: Mamiilin alisik olunmayan kosullar

altinda kendisinden beklenen islevi .ne 6lclide

> Roger G.Schroeder, Operations Management, Mv.Graw Hill,

Singapore, 1989, s.576



gerceklestirdiéidir.Slcak, soguk, sok, vibrasyon, v.b
ozellikler dayanikliligi etkilemektedir.

Dayaniklilik kalite farklilastirmasinin yapilabilecedi
genis Dbir alandir. Firmalar hedef aldiklari miisteri
sinifina gbre irinlerinin dayanlkllllklarlnl
belirlemektedirler. Asagida bazi BAmerikan beyaz esgya
lireticilerinin belirledikleri dayaniklilik sinirlari en

disiik ve en yliksek dlizeylerde verilmektedir. '
Buzdolabi: Westinghouse; 9.9, Frigidaife;13.2 yil.
Camasir mak: Gibson; 5.8 , Maytag; 18 yil
Elektrik slplirgesi: Sears;6 , Kirby; 17.9 yll6

5) Guvenlik: Kullanan kimsenin glivenligini bozucu bir
durumun bulunmamasidir. Uretici firma Urdniin hangi kosullar
altinda gilivenlik i¢inde c¢alisabilecedini. bu kosullara
uyulmamasi durumunda milsteri icin ne tlir bir tehlikenin
ortaya ¢ilkabilecedini irtiniin ‘kullanma kilavuzunda

aciklamalidir.

6) Estetik dzellikler: GOrinis ile ilgili

bzelliklerdir. Ylzey dizglinligl, simetri, parlaklik, renk,

koku v.b 6zellikler bir mamiiliin estetidini belirlemektedir.

7) Satisg sonrasl hizmetler: Kaliteyi ‘olusturan

ogelerden biri de servis kalitesidir. Bu kaliteyi
belirleyen ©¢zellikler de hiz, nezaket, ve tamirattaki

basaridir.

¢ David A.Garum, Managing Quality, Collier Macmillan
Canada, Newyork, 1988, s.57



Tuketiciler yalnizca urlnin sa@lamlléi ile degil ayni
zamanda firmanin Urin bozuldudunda kendilerine sundudu

servis hizmeti ile de ilgilenmektedirler.

Servis kalitesini misterilerin kisisel disiincelerine
dedil de daha objektif kriterlere baglamak dodru olacaktair.
Bu objektif kriter 1se tamirat ic¢in geg¢en ortalama
zamandir, (MTTR: mean time to repair) ve sérvis kalitesini
teknik beceri ile aciklamaktadir. Misteriler icin éervis
elemanlarinin nezaketi, miisterilere karsi davranisl
dbnemlidir, ancak daha c¢ok, misteriler tamiratin kisa siirede
yapllma81n1, tamirat masraflarinin az olmasini ve daha da
6nemlisi firmanin bir ariza durumunda kendilerine en kisa
zamanda ulasmasini beklemektedirler. Ornedin; hasat zamani
¢iftgilerin zaman kaybina hig¢ tahammiild yoktur. Bu durumu
bilen traktdér lreticisi Caterpillar firmasi garanti
belgesinde 48 saat ic¢inde servis elemanlarinin diinyanin
neresinde olursa olsun mnmiisterisine bir ariza durumunda

ulasacagini taahhiit etmektedir’.

8) Algilanan kalite: Tiliketiciler her zaman bir servis

yvada mamiil hakkinda ayrintili bilgiye sahip olmayabilirler.
Bu durumda Uriin kalitesi gerceklerle degdil, imaj, reklam,
marka gibi cgsitli kriterlerle olusmaktadir. Firmanin Uni,
mamilin {tiretildigi tlke, algilanan kaliteyi olusturan

unsurlardandir.

7" pavid A. Garum, A.e, s.58



Yukarida aciklanan Ogeler birleserek kalite kavraminzi
olusturmaktadair. Kalite genel olarak Olcllebilir
kriterlerle ve kigisel dlsincelerle ac¢iklandigi gibi ayni
zamanda objektif ve zamanla ilgisi olmayaﬁ Ozelliklerle ve
modaya géré'deéisen 6zelliklerle de algilanmaktadir. Yine
bazilari kaliteyi kalitsal o6zelliklerle bazilari da bu

iriine yakistirilan ¢zelliklerle algllamaktadlr.89

C) KALITE KONTROLUN ANLAMI

Kalite kontrol icin de kalitede oldugu gibi dedisik

tanimlamalar yapilmaktadir.

Webster sozliglinde ise kalite kontrol; 'mithendislik,
malzeme, proses, ekipman, ve iscgilikle 1ilgili vyapilan
¢alismalarla ve bu ¢alismalari takip eden periyodik kontrol
ve kontrol sonug¢larinin analizi ile hatalarin tespiti ve
bunlarin giderilmesiyle yeterli ©bir kalite seviyesi

tutturmak ig¢in dizayn edilmis fonksiyonlar toplami' olarak

ifade edilmektedir®
Bu konudaki dider tanimlar sunlardir;

-Mamiil muayenesi gibi diizenli ve silirekli olarak yapilan

isler.

® Sitkil Gozli, Endiistriyel Kalite Kontrolu,I.T.U yayini,
Istanbul, 1990,s.2

® David A.Garum, A.g.e, s.59

1% Webster Third New International Dictionary, G&C Merriam
Co., U.S.A, 1981, s.1265
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-Kalite fonksiyonunun timd veya bir kismini yerine
getirmek ig¢in kullanilan arag, gereg, ydntem ve teknikler™
Kalite kontrolde normal olarak 4 tane basamak

mevcuttur. Bu basamaklar;

1) Standartlarin belirlenmesi; Gerekli performans-

kalitesi, 'guvenlik kalitesi ve glvenilirlik kalitesi

standartlarinin lridn icin belirlenmesi.

1

2) Uygunludun dederinin tayini: Uretilen mamiiliin yada

ortaya konan servisin standartlara uygunlugunun

kiyaslanmasidir.

3) Gerektigi zaman eyleme gecme: Kullanici tatminini

etkileyen ©pazarlama,dizayn,mithendislik,iiretim ve bakim
faktorleri aracilidiyla problemleri ve nedenlerini

diizeltmek.

4)Ivilestirmelerin planlanmasi: Maliyet, performans,
glivenlik wve glivenilirlik standartlarinin iyilestirilmesi

icin devam eden cabalarin gelistirilmesidir.u

Basarili bir isletme yonetimi i¢in buglin artik kalite
kontrolun etkin bir sekilde vyapilmasi gerektidi acgida
¢ikmistir. Bu kontroliin basarisiz olduu yerde firmadaki
maliyetlerin artmasi: ve firma gelirlerinin azalma51l

beklenir. Bu nedenle kontrol aktivitelerine onem vererek

¥ g1tki Gozlid, A.g.e, s.9

12 prmand V.Feigenbaum, Total Quality Control, Mc.Graw
Hill, Singapore, 1991, s.11
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hem nretim hem de kalite yonlinden temel prensiplerin

yeniden beyan edilmis olmasi sadlanmis olur.

Kalite kontrol faaliyetleri c¢ok dedisik asamalardan
gecerek buglinkli duruma ulasmistir. Asadida kalite

kontrolun gecirdigi bu degisiklikler anlatilmaktadir.

D) KALITE KONTROLUN TARIHCESI

1

Kalite kontrolun baslamasi 19.ylizyalain sonlarina
dayanmaktadir. O yillarda yapilan Uretimde ya birtek yada
cok az sayida 1isci parcanin tamaminin {retiminden sorumlu
olduqﬁ icin herkes kendi {irettidgi maniilin kontrolind

yapmaktaydi.

1900'14 yillarin baslarinda 'ustabasgi kalite kontrolii!
dedigimiz yeni bir sistem baslamistir. Bu yillarda modern
fabrika ortami ortaya c¢ikmistir. Bu yeni sistemde benzer
igi yapan is¢iler gruplara ayrilmis ve vyapilan islerin
kalitesinden iscileri denetleyen ustabasi sorumlu

tutulmustur.

Birinci Diinya savasinda {retim sistemlerinin daha
karmasik hale gelmesi her ustabasina rapor veren isci
saylsinin artmasi sonucunu dodurmustur. Sonu¢ olarak
fabrikalarda ilk defa tam giin calisan kontroldrler istihdam
edilmeye Dbaslanmis ve bu dbneme 'teftis kalite kontrol
~dénemi' denmistir.

Daha sonra ise fabrikalarin biylimesi ile kalite kontrol

departmani retim departmanlndan ayrilarak seflerin
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sorumluluguna verilecek kadar biylumiistiir. Bu sistem lkinci
Dilnya Savasinda ortaya ¢ikan kiitle liretiminin daha yeni bir
yaklasimi gerektirmesine kadar radbette kalmistir. Bu yeni
yaklasima 'istatistiki kalite kontrolii' denmistir. Gercekte
bu da teftis kontrolinin bir wuzantisi olup Dbiliyilik
kuruluslardaki kontrolt daha etkin .hale getirmistir.
Istatistiksel kalite kontrolinde kontrolérler bazi
istatistiksel aletlerle; Ornekleme ve kontrol aletleriyle
donatilmaya baslamislardir. Istatistiksel kalite kontroliin
getirdigi en biiylik yenilik %100 kontrol yerine Ornekleme

kontrolunu ortaya ¢ikarmis olmasidair.

tsletmedeki kalite sorunlarinin sadece istatistiki
yontemlerle c¢oziilememesi ve bu sorunlarin giderilmesi ig¢in
isletme yonetiminin katkisinin gerekmesi daha baska bir
yaklasimin, 'toplam kalite kontrel' yaklasiminin ortaya
¢ikmasina neden olmustur. Toplam kalite kontrolu Armand

V.Feigenbaum tarafindan su sekilde tanimlanmistir;

Toplam kalite kontrolii: 'tiiketici isteklerini en
ekonomik diizeyde karsilamak amaciyla isletme ic¢indeki
pazarlama, mihendislik, imalat, ve misteri hizmetleri gibi
cesitli birimlerin kalitenin ortaya ¢ikarilmasi,
yasatilmasi ve gelistirilmesi yolundaki gabalarini

birlestirip koordine eden etkili sistemdirt*®.

13 p.V.Feigenbaum, A.e, s.6
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Toplam -kalite kontrol vyapilmis dizaynlarin ara sira
yerine dizglin sekilde belirli peryotlarla kontroliniin
yapllma51nlf proses sonuc¢larinin analiz wedilerek idretim
agsamasinda ve tedarik¢inin {retim metodlarinda inceleme

yapilmasini ve gerekirse iretimin durdurulmasini

gerektirmektedir.

Ayrica toplam kalite kontrol eski istatistiki kalite
kontrol tekniklerinin metroloji, kalite enformasyon
ekipman, kalite motivasyon ve diger kalite kontrol

teknikleriyle birlestirildigi bir yapi ortaya élkarmlstlr.
14

E)_TOPLAM KALITE KONTROLUN CALISMA SEKLI

Toplam kalite kontroliin en onemli prensibi etkinlidin
sadlanabilmesi i¢in kontrolun iriin dizayniyla baslamasi ve

ancak milsterinin eline geg¢ince son bulmasi gerektigidir.

Bu sistemde basarili olabilmek i¢in kalite
organizasyonunun firmanin ig¢inde c¢alisan herkesi kapsayacak
sekilde dizenlenmesi gerekmektedir. Clinkii bu anlayisa gore
kalite herkesin gérevidir.15 Bir {rln Uretilecedi zaman
milsteri ihtiyaclarys pazarlama departmani tarafindan
belirlenir.b Firma vyaptirdi§: piyasa arastirmasi ile bu
ihtiyaclari tespit ettikten sonra lriniin tasarimina geger.

Kalite kontrolun bu asamadaki gbrevi Dbu tasarimin

Y A.V.Feigenbaum, A.e, s.17

1> pavid A.Garum, A.g.e, s.13
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iretilebilirlidinin kontroludur. EJer bu konuda olumlu bir
karara varilirsa lretime geg¢ilir.

Uretime gegebilmek ig¢in satinalma departmani {Uretim
icin gereken hammadde, yarimamiil,ve mamill . gibi malzemeleri
tedarik.eder. Digsaridan gelen bu malzemelerin kontrolu da
kalite kontrol departmaninin gbrevidir. Tasarimda
belirlenen spesifikasyonlara uymayan malzemeler geri
¢evrilir. Daha sonra {retime baslanir. Uretimin® hangi
asamalarinda kontrolun yapilmasi gerektidine Uretime
baslamadan karar verilmelidir.

Kontrol parca 1lzerinde geriye donililemez islemlerin
vapilmasindan ve parcaya ¢ok bluylik de§erlerin katilmasindan
onceki kademelerde yapilmalli ve bu kademeler bir akis
diyagraminda belirtilmelidir.

En son kontrol Urinin ambaléjlanlp miisteriye
ulastirilmasindan Once yapilir ve béylece hatali {Urlnin
niisterinin eline gec¢mesi 6nlenmis olur.

Tim bu calismalarin amaci kalitenin artirilmasidir. Bu
hedefe ulasabilmek ic¢in tim departmanlarin ortak c¢alismasi
gerekmektedir.

F) KALITE KONTROLUN AMACLARI

Tim c¢alisma sistemlerinde dedisim ve uyusmazlik
onlenememektedir. Uretilen hig¢bir 2 Urﬁn;aynl dedildir. Bu
tirlinlerin ayni olabilmesi ancak;

- Uretimde kullanilan ekipmanlarin hi¢ bozulmadan

calismasi,
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- (Calisma ortaminin heryerinde 1isiklandirma, nem,

sicaklzik, v.b dzelliklerin aynl olmasi durumunda

mimkiindir. *¢

Yukaridaki sartlari sadlamanin zorludu aciktir. Bu
yizden tUretilen drinlerin ayni olmasi, -dolayisiyla ayni
kalitede olmasi mimkiin dedildir. Ford-Motor sirketinin
1981'de vyaptirdi§ir arastirmaya gore {retilen parcalarin
ayni kalite dlizeyinde {Uretilmeleri sistemin performan31n1
artirmaktadir. Yapilan calismada kalite dﬁzeyleri birbirine
cok vyakin olarak {iretilen akslarin &zellikle garanti
masraflarinin digerlerine gbre daha diisiik oldﬁ@u
gorilmistir. Ayni kalitede mal tretmek, ancak isletmede

etkin bir kalite kontrol sisteminin kurulmasi ile

mimkiindiir .’

Kalite kontrolun temel amac1i tiliketici isteklerini
miimkiin olan en ekonomik diizeyde karsilayan mamiiliin Uretimi

seklinde tanimlanabilir.®®

Kalite kontrolun temel amacli yaninda {retim stlireci
icerisinde islerin daha etkin ve kolay ylrimesini saglayan
bir takim alt amaclari da vardir. Bunlari su sekilde

81ralamak‘mﬁmkUndur.

16 Eyerett E.Adam J.R, Ronald J. Ebert, Production and

Operations Management, Prentice Hall, New Jersey, 1992,
s.629

17 Biilent Kobu, Endiistriyel Kalite Kontrolu, I.U.lsletme
Fak. yayini, Istanbul,1987, s.25

18 J.M.Juran, Quality By Design, Maxwell Macmillan Canada,
Newyork, 1992,s.212
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1) Fabrikaya kusurlu mal giriginin 6ﬁlenmesi

Uretimde kullanilacak malzemenin Uretilecek mamiilde
hatalara yolacgmamasi igin giriste kontrol edilmesi
gerekmektedir.Bu malzemeler hammadde olabilecedi gibi
yarimamiil, mamiil de olabilir. |

Projeden ve imalat hazirligindan sonra kullanilmasinin
geredi kesin belirlenmis olan malzeme imalata verilmeden
once kalite kontrol departmani tarafindan onaylanmis
olmalidir. Onay alinmadan kullanilan malzeme sorumluludunu
Kalite Kontrol tasiyamaz. Girdi kontrolu, bu amacgla
gelistirilmis olan yoénetim ve incelemelerle yﬁrﬁtﬁlﬁr;
Isletmeye giren malzemenin miktarina, cinsine, kullanim
amacina, kalite kontrol departmanindaki eleman saylisina ve
isletmedeki is yogunluguna gdre nasil Dbir kontrol
mekanizmaél kurulmasi gerektigi fabrikaya giren malzemede
kac tanede bir O6lclim icin numune alinmasi gerektigi
belirlenmelidir.

Kalitesinden kusku duyulmayan bazi malzemeler icin
muayene vyapillmayabilir. Kalite kontrolca sistemli Dbir
bicimde kontrol yaptigi uzun sﬁre' saptanmis olan
firmalardan alinan malzemenin girdi muayenesine tabi
tutulup kusurlu ¢clkmadidi saptandlkga daha gevsek
muayenelerle sonunda hi¢bir muayeneye gerek duyulmayabilir.
Ancak sonradan kusku duyulur ve bu kuskunun gercek oldudu
saptanirsa - gerekli tedbirler alindigir gibi firma ile

sézlesme bile bozulabilir.
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Malzemenin {riinin nihai kalitesindeki onemi nedeniyle
dzellikleri kesin olarak Dbilinmeyen malzeme kesinlikle
kullanilmaz. Malzemelerin Ozelliklerini gtsteren etiket,

renk, pusula, v.b belirtgenlerin, markalarin kaybolmamasina

dzen kacinilmazdir.

Malzeme siparislerinin yazilmasinda malzemenin
standartlara uygunlugu, eder standart yoksa geg¢erli belge

ve ybnetmeliklere uygunlugunun saptanmasinda Kalite

Kontrol'un gdrevi bulunur.

2) iIsletme maliyetlerinin azaltilmasi:

Cesitli tecriibeler gdstermistir ki isletmede Urin
kalitesi kontrol edilerek elde edilen gelismig kalite
diizeyi ile- isletme maliyetleri dﬁsmektédir. Bunun nedeni
servis maliyetleri ile tretim maliyeti arasinda bir kiyas
vaptidimizda endistrinin daha ¢ok oldukga yliksek olan
iretim maliyetlerine y®nelmesidir. Bu masraflarin c¢odu ya
yapilan hatalari diizeltmek yada bunlari belirlemek ig¢in
harcanmistir. Etkin bir kalite kontrol sistemi ile dahili

hata maliyetleri ve 0Ol¢gme ve dederleme maliyetleri

azalmaktadir. 19

Toplam kalite kontrol anlayisiyla isletme
maliyetlerinin azaltilmasinin en etkin yolu dretimdeki
cevrim zamaninin azaltilmasidir. Bu zamanin azaltilmasiyla

ilgili olarak son yillarda kalite sistemi tasarimcilara

1% A.v.Feigenbaum, A.g.e, s.23
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yodun olarak galismaktadirlar. Cevrim zamaninin azaltilmasi
icin ilkénce bunun imkanlarzi ve nedenleri teshis

" edilmelidir. Bu tanzi;

-Cevrim zamaninin bu derece uzamasiyla 1ilgili olarak

veri toplamak ve analiz etmek

-Proses tasariminin hem makro hem de mikro seviyede

analiz edilmesi,

t

-Arka plandaki bazi etkilerin analiz édilmesi,

yollariyla belirlenir.

Cevrim zamaninin azaltilmasi i¢in c¢esitli careler

sunlardir;
a) Cok sayida islemler yerine  basitlestirilmis
proseslere ybnelinmelidir. Bunu yapabilmek ig¢in

planlayicilar bircok proses yerine gegecek daha kapsamli
prosesler gelistirme yoluna gideceklerdir. ©Daha Dbasit
proseslerin yerine getirilmesi,organi;asyonun daha alt
kademelere daha Dbilyiik sorumluluklar :verecek sekilde

planlanmasiyla miimkindir.

b) Kademe sayisi azaltilmalidir. Herbir kademe daha c¢ok
ise, bekleme zamanina ve hata kaynaklarina neden olacaktir.

Kademe sayisinin azaltilmasi fonksiyonel prosesler yerine

kendi kendine karar verebilen takimlarain
olusturulmasi,bircok kademenin birlestirilmesi ile
mumkindir.

c) Gereksiz islemler ortadan kaldirilmalidir. Bu

islemler daha ¢ok alt c¢evrimlerden olusmakta ve codu
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yvapilan islerin gereksiz tekrarindan meydana gelmektedir.
Bu alt c¢evrimler akis diyagramlaraiyla ve yapilan proses
kontrollari ile belirlenerek bunlardan gereksiz olanlarin

ortadan kaldirilmasi yoluna gidilmelidir.

d) Dedistirme zamani azaltilmalidir. Baz1i proseslerin
miisteri taleplerinin dedismesi durumunda dedistirilmesi
gerekecektir. Baz1i fabrikaiar bu dedisme zamaninin
azaltilmasi icin makinalar, konveyérler ve fiksfﬁrlerin

standardize edilmesi yoluna gitmislerdir.

é) Ardisik prosesler yerine birbiriyle uyusan prosesler
olusturulmalidir. Birbiriyle uyusan proseslerin
olusturulmasi hem operasyon kademelerinde hem de yonetim
kademelerinde gbritlecektir. Boylelikle isletmedeki
blirokrasi ortadan kaldirilacak ve dolayisiyla zaman kayba

azalmis olacaktair.

Cevrim zamaninin azaltilmasi isletmede iscilik,
elektrik ve malzeme kayiplarinin azaltilmasina bu da

isletme maliyetlerinin azalmasina yolacacaktir.

3) Iskarta isgscilik ve malzeme kaylplérlnln azaltilmasi

Iskarta isc¢ilik ve malzeme kayiplarinin azaltilabilmesi
i¢in o¢Oncelikle {retimde gorev yapan isc¢ilerin kontrol
edilmesi gerekmektedir. Clinki; Insanlar hataya
meyillidirler. Calisma saatleri boyunca dikkatlerini $100
toplayamaz, ayni kas glicini %100 gOsteremez ve her =zaman
%100 do§rulukta karar veremezler. Insanlarin birbirlerine

gbre kabiliyetleri de farklidir. Bazilari digerlerine gore
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daha marifetlidir. Bazilari kendilerinin
sug¢lanabilecedinden korktuklari icin hatalara rapor
etmezler, Dbazilari ufak dikkatsizliklerin daha sonra
tiketicilere biliyik =zararlar verebileceéini diisiinemezler,
bazilari toplumdan intikam almak icin isletme kurallarini
¢ignerler. Toplam olarak yukaridaki ve daha baska
nedenlerden Otlurii insandan kaynaklanan hatalar ortaya
c¢ikmaktadir. Bu hatalarin tesbit edilebilmesi igin ilkdnce

Pareto prensibinin uygulanmasi gerekmektedir.

Pareto prensibi; Herhangil bir sonuca(hataya) neden olan
faktorler onemlerine gbre siralanir ve bu hata
kaynaklarinin en onemlileri ortadan kaldirilirsa sorunlarin

bluylk kismi cc’jzﬁlecektir.20

Baz1i isciler diderlerini kaliteli mal {iretiminde
gecmektedirler. Bunun en o6nemli nedeni bu iscilerin
digerlerine gore daha hiinerli olmalaridir. Burada yapilmasi
gereken bu basarili isc¢ilerin kullandiklari metodlarla
diger isc¢ilerin kullandiklari metodlarin kiyaslanmasidir.
Cok kiictik dedisiklikler bile performansta biyik
dedisikliklere yol acmaktadir. Bu " dedisikliklerin
belirlendikten sonra kullanilan teknolojiye dahil edilmesi
gerekmektedir. Ayrica 1isc¢ilerden kaynaklanan hatalarin
kontrol yapilip belirlendikten sonra gidérilmesi igin su

yollara basvurulur.

20 iprahim Kavrako§lu, Kalite cep kitabi, Kalder yayini,
Istanbul, 1993, s.38
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Ortadan kaldirma: Teknolojiyi dedistirerek hata yapilma

olasi1ligi yiiksek olan proseslerin ortadan kaldirilmasidir.

Yerine koyma: Hataya edilimli operasyonda c¢alisan kisi

yerine otomatik bir makine yada bir robotun getirilmesidir.

Imkan verme: Burada g¢alisan isciye hatanin giderilmesi

icin imkan verilmesidir.

Kontrol:Kontrol hatalari gidermeye dedil de hatalarin

. : 21
belirlenmesine yarar.

4) Urin tasarimina esas olmak iizere eldeki tezgah, arag

ve aygita gére en uygun kalite dﬁzeyinin'saptanmaslz

Toplam kalite kontrol .anlayisinda kalite kontrol
faaliyetlerine tasarim anindan itibaren baslanmaktadir.
Tasarim aninda isin hangi tezgahta, kimlerce, ne kadar
slirede yapilacagi belirlenir. Ayrica bu amaca ek olarak
imalat asamasinda nerelerde, kimlerce, hangl aygitlarla,
hangi vyontemlerle kontrol, O6lcme ve ne tiir testlerin
vapilacadi belirlenir. Bunlarin belirlenmesinde kalite
kontrol devreye girmektedir. Yapilacak Uretimin
spesifikasyonlarinin (boyutlarai, sertligi, ylizey
plrizliilugl), parca Uzerindeki toleranslarin darligi bu
asamada belirlendikten sonra parcalar kritik, normal,
serbest, gibi 3 yada 4 grupta miitalaa edilerek ona gbére

muayene sikliklari ve 06l¢li niteliklerine gbre aygit

2l 3.M Juran, A.g.e, s.233
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cinsleri belirlenir. Bu belirlemenin yapllabilmesi igin
kalite kontrol departmaninin daha ©nce yapmis oldudu
6lc¢limlerden vyararlanilir. Daha ©nce yapilan Olcgiimlerde
hangi asamalarda ve hangi tezgahlarda hatali {retimin
ortaya c¢iktidi belirlenmistir. Ornedin; kalite kontrol
departmani daha ©nceden vyaptigi Olc¢lmlerle isletmedeki
belirli bir freze tezgahinin parcalari yilizde kag¢ hata ile
isledidini bilmektedir. Ayrica yapilacak kontrollerde
kullanilacak Olc¢me aletlerinin hassasiyetleri de daha
6énceden saptanmis olmalidar. Tasarim aninda parga
toleraslandirmaya gidilirken bu .déqerler dikkate
alinmalidir. Asagdidaki ornekte bir liretim hattindaki torna

tezgahinin proses yeterlilik dederleri gdriilmektedir.

PROSES YETERLILIG&I

torna tez. piring celik

A 0.001 inch 0.003 inch

B 0.002 inch 0.004 inch

c 0.005 inch 0.007 inch
Tablo 1.1

Raynak: Armand V.Feigenbaum, Total Quality Control,

McGraw Hill, 1991, s.790

Buradaki dederlerden, yalnizca tezgahlarin
yeterliliklerinin birbirinden farkli olmadlql, ayni zamanda
bu yeterliliklerin kullanilan malzemeye gére de dedistidi
goriilmektedir. Yukaridaki tezgahlardan birinin calismasiyla

bir parcanin {iretimi s&zkonusu olsun. Uretilecek parcanin
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boyutlari da 0.969£0.002 inch olsun. Buradaki piring
malzemeyi A Ve B tezgahlara isleyebilecektir. Bu
tezgahlarin arasindan hangisinin seg¢ilecedi istenilen
tolerans séviyesine baglidir. Burada efer daha sonra
toleransi daha siki parcalarin islenmesi sOzkonusu ise bu
is B tezgahina verilecektir.

Tolerans aralidinin belirlenmesinde dikkate alinacak
nokta c¢ok dar toleranslarin maliyetleri vyikselttigi,
gereJinden dlisiik toleranslarin ise kaliteyi dustirdigudir.

Bu 1iki u¢ nokta arasinda optimal bir sonucun bulunmasil

gerekmektedir.

5) Tezgahlar, arag¢ ve aygitlar {izerinde diizeltmelerin

vapllmasina olanak hazirlanmasi

Yapilan oOlcimlerin dodrulugundan emin olabilmek igin
O0lgim aletlerinin kalibre edilmesi gerekmektedir. Ancak
dlizglin o6lcme aletleriyle ﬁretilen parcaiarln Olclilmesi
dodru sonucglari bize verecektir. Yapilan 6lciimlerin dodru
olup olmadigini kontrol etmek ic¢in kullanilan kontrol ve
dlcme yoéntemlerine alternatif olarak dedisik ydntemlerin
kullanilma geredi vardir. Bunun amaci hem kontrolu yapan
sahsin nasil bir O6lc¢me yaptidinin anlasilmasi hem de
6lcmede kullanilan cihazlarain yeterliliginin
anlasilmasidir. Bunun ic¢in bir metod gelistirilmigtir. Bu
metodda; |

1) Tesadiifi olarak bircok Urin kiimesi secilir.

2) Herbir kiimeden 5~10 tane ornek alinir.
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3) Olgum yapilir ve difJer 6lclumiin sonuclari ile
karsilastirilar. |

Secilecek kimelerin adedi ve kontrolun hangi siklikta
vyapilacadir bir indeks numarasi ile g&sterilen ihtiyac
derecesi ile belirlenir.

Ayrica {Uretimde kullanilan araclarin da kontrol
edilmesi gerekmektedir. Bunun icin en yaygin yontem
Schlesingér testidir. Bu testle takim tezgahlarinin
eksenlerindeki kacgikliklar tesbit edilir. Bu testin
yapilmasinin -amaci freze ve planya tezgahlarinda tezgahin
situnu, torna tezgahlarinda torna aynasi 1ile parcanin
islendigi ylizeyler arasindaki 90° olmasi gereken acidaki
sapmayl belirlemektir. Sekil 1.1'de bu testin nasil

yapildigi gosterilmektedir.

g } - gekil 1.1
.

:::]ZL Bir freze ve

bir torna tezgahina

uygulanan bir
Schlesinger testi.
Bu testi yapma

sorumlulugu Kalite

Kontrol Departmanina

f_n . éi;glﬂ bagli olan Proses

| l Kontrol Mithendisligine
[ ' - fj verilmigtir.
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6) Bir islemden ¢ikan parganin diger islemé.girmesinin

dnlenmesi:

Imalatlarin dedisik kademelerinde yapilan kontrollerde
hatali olarak islemden ¢ikan parga ya hurdaya ¢ikarilir
yada dizeltilmesi mimkiin ise tasfiyesine gidilir. E§er
bozuk mal farkedilmez ve bundan sonraki igsleme girerse
ileriki asamalarda daha Dblyik maddi kayiplara yol

acacaktir.

General Electric firmasi yaptirdidi bir arastirma ile
hata maliyetlerinin belirli bir dizenle artis egdilimi
gosterdigini ag¢igda c¢ikarmistir. Saticidan kaynaklanan
hatanin belirlenmesi 0.03 dolara mal olurken c¢esitli
asamalari gecip flretildikten sonra 300 dolara yani 100000
kati1 daha fazla masrafa neden olmaktadir’’. Burada ortaya
c¢ikan sonu¢ hatali parca ne kadar once ortaya c¢ikarilirsa

hata maliyetlerinin o kadar ditsiiriilmiis olacagidir.

7) Son islemden kusurlu c¢ikmisg iiriiniin saptanabilmesi

Bu kontrolun ana amaci hatali {riniin miisterinin eline
gec¢mesinin onlenmesidir. Eg§er son islemden ¢ikan parca
hatali ise bunun giderilmesi ig¢in ¢ok biliyllk masraflara -
katlanmak gerekmektedir. Belki de bu parganin hatasinin
giderilmesi miimkiin olmayacak ve ~ parca hurdaya

cikarilacaktir.

22 Roger G.Schroeder, A.g.e, s.605
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Bncak eder bu hata urln fabrikadan"clkmadan tesbit
edilmez ve tiliketicinin eline gecerse firmanin, garanti,
tamir, servis ve misteri gliveninin kaybedilmesi gibi

maliyetlere katlanmasi gerekecektir.

Piyasaya ¢ok sayida hatali {rin siiriilmesi durumunda
firma bu mallari piyasadan c¢ekmek ig¢in de ayrica baska

masraflara katlanmak zorunda kalacaktir.

Ayrica firma hukuki bakimdan hatali Uretilip miisteri
hayatini tehlikeye distlirebilecek ﬁrﬁnlerden de sorumlu
olacaktir. Son yillarda bu tip durumlarda firmalarin
odemekle yiklimli oldugu tazminat tutarlari bazi firmalari

kapatacak dilizeye erismistir.

Bu yiizden belki de son kontrol firmalar i¢in en hayati
kontroldir. Dedisik sektorlerdeki firmalar degisik kontrol

sistemleri gelistirmektedirler.

Ornedin; otomotiv sektdriinde etkin bir kalite kontrol
sistemi gelistirmek isteyen bir firmada tiretilen
otomobiller arasindan belli sayida oOrnek alinip bu
otomobiller montaj hattindan c¢ikarilarak goérinti ve
fonksiyonlari acisindan kontrol edilmekte, hatalar not
edilmekte, ve montaj hattindaki persoriele geri besleme
yoluyla bildirilerek hatalarin giderilmesi yoluna
gidilmektedir. Yine ayni firmada iiginc bir yola

basvurularak herbir kontroltre her aksam son iiretilmis bir
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araba verilmekte ve kontroldrin evine gidene kadar

aksakliklari not etmesi istenmektedir.?

8) Rakiplere kargi firma prestijinin‘értlrllma51

Etkin bir kalite kontrol sistemi ile hatali {iretimin
asgari diizeye indirilmesi sadlanir. Boylece miisterinin bu

irtinle i1lgili olan disitnceleri de olumlu olacaktir.

Firma prestiji, daha c¢ok kalite ile ilgilidir.lBelirli
bir firmanin kendi trlinlerinin kaliteli oldudu imajina
yerlestirmesi uzun ve =zahmetli bir istir. Ozellikle bir
firmanin kendi iriinleri hakkinda yerlesmis olumsuz

onyargllari yikmasi c¢ok zor olmaktadir.

Chrysler firmasi 1980'lerde girdigi  biuylik kriz
sonrasinda pazar payinl eski seviyeye c¢ikartmak igin
calismalara baslamis ve yaptigi ilk is arabalarinin dider
firmalarin arabalarina gbre daha kalitesiz oldudu
hakkindaki imaji yikmak i¢in kampanya baslatmak olmustur.
Bu kampanyada misteriler Chrysler marka arabalari dider
arabalarla kiyaslamaya c¢adrilmis ve bu c¢adriya uyacak
herkese sonunda didger sirketlerden arabé alsalar da 50
dolar vaat edilmistir. Bu kampanya ise. yaramis ve araba

galerileri dolup tasmis ve satiglar artmlsterL

Mﬁsteriler aldiklari {lirlintin kaliteli olmasi yaninda

hesapli olmasini da istemektedirler. Mercedes c¢ok yliksek

23 Roger G.Schroeder, A.e, s.604

2 william Novak, Milyarder Olma Sanati, Cev: Oya Cakir,
Istanbul, 1985
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kalite seviyesine sahiptir, ancak arabalari ¢ok pahalidir.
Cinkil bu firma el is¢ilidini wverimlilikten daha fazla 6n
plana ¢ikarmaktadir. Dinyayi Degistiren Makina adli kitapta
Mercedes'in {iretim glictiniin 3'te birinin yapilan hatalarin
tamirine  gittigdi anlatllmlstlr.25 Bufadan ortaya ¢ikan
sonug¢, kalite kontrol sisteminin firmanin verimlilidine de
katkida bulunmasi gerekmektigidir. -~ Arthur Andersen
sirketinin yetkilileri kendi irettikleri mamiillerin
ortalama tamamlanma sliresinin 20-30-40 héfta oldudunu ancak
bu Urtnleri olusturan birg¢ok parganin ﬁfetiminin sadece 8-
10 saat tuttudunu arada gegen zamanin 1ise bu pargalarin
montaj hattinda beklemesinden kaynaklandidini ve bu &1lu
zamanin milsterl servis hizmetleriyle yonlendirilmesiyle
miisteri tatmininin artacagini belirtmektedirler. Ayrica bir
yetkili 'eJer sizin rakipleriniz herhangi bir #rtnt 20
haftada teslim ediyor ve siz de bu 1si 6 haftada
yapabiliyorsaniz bu idriniin fiyatléndlrllma81nda sizin blytk
bir esneklidginiz olacaktair! seklinde goriis
bildirmektedir.?® - Bu teslimat siiresinin azaltilmasi ancak
cok iyi bir kalite kontrol sisteminin kurulmasi ve gereksiz
bazi islemlerin ortadan kaldirilmasiyla mimkiindlir.

Firmalarin rakiplere karsi prestijlerini artirmalari pazar

paylarini da artirmaktadir. Bu vylizden 6zellikle Japon

2> Dpavid Woodraft, Jonathan B.Levine, < Miles Traveled more
to go> Business Week special bonus issue, Oct.1991, s.72

26 otis Port, A.g.e, s.14
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firmalariyla pazar payini kaptirmamak i¢in Dbiliyitk bir
miicadeleye giren BMW firmasi arabalarinin kalite seviyesini
korumak ve daha da ylikseltmek icin bir Calisma
sehri (Lernstadt} kurmus ve burada elemanlarina en son

kalite tekniklerini fjcjretmektedir.27

9) Tiketiciden gelen bilgilerin kalite kontrolu

acisindan degerlendirilmesi

i

Tiiketiciye sunulan mamiiliin tUketici.taraflndan kaliteli
bulunup bulunmadidinin anlasilmasi tiiketiciden gelen olumlu
veya olumsuz tepkilerle anlasllacaktlr.vAyrlca firma da bir
piyasa arastirmasi yaptirarak bazi bilgiler elde edebilir.
Tlketici isteklerini karsilayabilmek igin kalite kontrol

sistemiyle,ilgili bazi1i diuzenlemelere gidebilir.

Milsterinin tatmin olmasi firma ic¢in cok dnemlidir clnki
firmanin yasamasi milsterilerin firmanin {rinlerine olan
talebiyle ilgilidir. A.V.Feigenbaum bu konuda 'Kalite ancak
misteri tarafindan kabul edilmisse kalitelidir yoksa bir
mithendisin kalite kontrol tablolarindaki dederlerle dedil’
diyerek kalitede esas dikkat edilmesi noktanin miisteri

tatmini oldudunu aclklamaktadlr.28

Ozellikle diger firmalara yarimamiil, maniil sa§layan
firmalar misterilerini tatmin etmek ic¢in onlarla iyi bir

iletisim kurmak zorundadirlar. BOylece kalitedeki sorunlara

%7 John Templeman,<Grill to grill with Japan>, Business Week

special bonus issue, Oct.1991, s.39
% otis Port, A.g.e, s.14



30

cozim bulmék kolaylasacaktir. Misteri firmadan kalite ile
i1gili bir sikayet geldiginde tiretici firma oncelikle kendi
imkanlaraiyla bu sikayeti gidermeye c¢alisir. Ya hatanin
kaynaklandigl islemde calisan eleman de§istirilir, vya
kullanilan malzeme defistirilir, ya lretim tezgahi iizerinde
bazi diizeltmelere gidilir, yada daha radikal tedbirlerle
tiretim metodu degistirilir. Ancak yine de soruna c¢6zim
bulunamazsa artik misteri firma ile' ortaklagsa bazi

calismalar yapilir, hatta irin tasariminda bazi

dedisikliklere gidilir.

G) KALITE KONTROLU ETKILEYEN FAKTORLER :

Glintimiizde kalite kontrol endiistri islefmélerinde oldugu
kadar silipermarket, kamu ulasimi, posta hizmetleri gibi ¢ok
cesitli servis isletmelerinde de kullanilmaktadir. Her
yaklasimin ayrintilari sektdrler ve igletmelere gbre
farklilik gdstermekteyse de temel ilkeleri aynidir. Kalite

kontrolu temel olarak etkileyen faktérler asadidadir.

1) iInsan Giici: Teknik bilginin hizla artarak
karmasiklasmasi sonucunda Kkalite kontrol departmaninda
calisacak insanlaran konularinda uzmanlasmasi
gerekmektedir. Ayrica toplam kalite kontrolundaki 'kalite
herkesin isidir' ©prensibinin yayginlasmasi i¢in dider
departmanlarda c¢alisanlarin da bu konuda egitilmesi ve
karar verme siireci igine katilmalara saglanmalidair.
Kaliteli tretimin yapilabilmesi ancak tepe yoOnetimden

vasifsiz isgiye kadar herkesin katilacagz bir
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organizasyonun kurulmasina baglidir. Japonlar'in
gelistirdigi kalite kontrol c¢emberleri bu konuda atilmis

dnemli adimlardan biridir.

2) Pazar ve titketici bézellikleri: Firmalar

tiiketicilerin isteklerine ~gbre . liretim yapmakta  ve
trettikleri mallar dedistikce ve karmasiklastikg¢a bu
Urtnlerin  kontrolu  icin  gerekli  metodlar ve bu
departmanlarda ¢calisan insanlarin 8zellikleri de
dedismektedir. Dider firmalara girdi sadlayan firmalar ise
pazar paylarini artirmak icin miisteri firmanin belirledigi
standartlara gore kalite kontrol sistemlerini dedistirmek
zorunda kalmaktadirlar,

Ornedin; Renault firmasi kendisine'girdi saglayan bir
yan sanayi firmasina Bureau Veritas adli klas kurulusunu
gondermis ve bu kurulusun firmanin kalite kontrol sistemi
hakkindaki raporunu okuyarak bu firmayla c¢alismayi belirli
standartlar firmada olusuncaya kadar ertelemistir.

Uretilen {riinlerin pazarlanma bicimleri de kalite
kontrolu etkilemektedir. Ornedin;  Japon firmalara
tirinlerini perakende olarak kendileri pézérlamaktadlrlar ve
kendi servis magazalari vardir. Japonya'da satis ve servis
hizmetleri Amerika ve dider Ulkelerdeki gibi baska
firmalara verilmez. Firma bu faaliyetleri kendisi go&rir. Bu
yizden {lireticiler hatala tretimin  tim sorumluludunu
gidermeyi {stiine aldiklarindan bdyle bir durumda kalmamak

i¢in kalite kontroluna biliylik Onem vermektedirler.
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3)Malzeme: Uretim maliyetleri ve kalite gereksinmeleri

malzemeler konusunda daha fazla duyarlilik gésterilmesini
zorunlu hale getirmektedir. Uretimde = kullanilacak ve
disaridan sadlanan malzemenin kalitesinin yiliksek olmasi
firmada kalite kontrol departmaninin yﬁkﬁnﬁ bu konuda
azaltacaktir. Ancak Uretimde kullanilacak malzeme ne kadar
kaliteli olarak taninirsa taninsin bu malzemelerin dikkatli
ve titiz kontrolu {retimin kalitesini artiracaktir.
Ornedin; Japonlar aldiklari her mamﬁl; yarimamil v.b
tirinleri dikkatlice test ederler ve ancak ondan sonra bu

malzemeleri {iretime sokarlar.

4) Teknoloji:Uretim metodlari teknolojinin son yillarda

¢ok biliyik ivme kazanmasiyla gitgide kafmaslklasmakta ve
dedismektedir. Bu karmasiklasan {Uretimin klasik kalite
kontrol metodlariyla kontrolu dislintilemez. Bu ytizden kalite
kontrolda son yillarda bilgisayar biyllk 6nem kazanmistir.
Hassas parcalarin olc¢iilebilmesi ig¢in bilgisayarla beraber
kullanilan yeni 6l¢gme tezgahlarinin kullanimi artmaktadir.
Son yillarda imalat araclarindaki gelismeden dolayi kalite
kontrolun oneminin azaldigi sonucuna varilabilir. BAncak
otomasyon neticesinde c¢alisan kisi sayisi azalacadi ve buna
gbre insanlardan kaynaklanan hatalarin da azalacadi
distintiltirse de otomasyonla tretim hizi ¢ok artacadindan
hatalar da artacaktir. Otomasyonun kalite kontrola etkileri

{ic madde ile 6zetlenebilir.
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a) Otomatik tezgahlardan olusan bir {Uretim hattinda
eksik veya bozuk parca ylzlinden = meydana gelen
duraklamalarin maliyeti c¢ok yliksektir. Bu ylizden bdyle bir

hatti besleyen parcalarin yilksek uygunluk kalitesinde

tiretilmeleri zorunludur.

b) Tezgah operatorleri ac¢isindan parcga takma, sdkme ve
ayarlama gibi wustalik isteyen faaliyetlere otomasyonda
gerek kalmayacaktir. Dolayisi ile operatdér is akisi tezgah
ve 1s parcasir kontrolu ve bakim faaliyetlerine daha fazla

Zaman ayiracaktir.

c) Muayene islemleri ag¢isindan kalite kontroldrleri
tarafindan yapilan Olcme ve testlerin sayisi azalacaktir,
Bu elemanlarin c¢alismalari daha ¢ok toplanan bilgileri

yvorumlama, raporlama ve sorunlara ¢Ozim bulma faaliyetleri

{izerinde yoqunlasacaktlr.29

5) Finansal olanaklar : Bir isletmede verimlilidin

saflanabilmesi iretimin modern arac ve techizatla
yapilmasini buna paralel olarak da kalite kontrolun modern
aragc gereg, Olcme tezgahlari ve kalifiye elemanlar ile
takviye edilmesini gerektirmektedir. Ayrica kalite
kontrolde c¢alisacak adam sayisi da kaliteyi belirleyen’
faktdrlerden biridir. Bunlarin hepsi firmanin kalite
kontrol icin ne kadar kaynak ayiracagi ile ilgilidir. Son

yillarda firmalar rakipleriyle rekabet edebilmek icin yeni

2% Biilent Kobu, A.g.e, s.26
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techizat ve proseslere bluyik miktarda kaynak
ayirmaktadirlar. Bu yluzden kalite kontrol i¢in ayrilan
kaynak miktari da dismektedir. Hem diger firmalarla rekabet
edebilmek, hem de kaliteden odin vermemek ic¢in kalite
kontrol departmanina ne kadar finansman temin edilmesi

gerektigi optimal olarak saptanmalidir.

6) Kiulturel yapi ve gelenekler : Calisanlarin kiultir

yapisi, Orf adet ve gelenekleri kalitenin olusturulmasinda
onemli bir etmendir. Bunun en c¢arplci o&rnedi ise kalite
kontrol cemberlerinin Japonya'da biyik basarilar
kazanmasidir. Bu basari Japon toplumunun sosyal ve kiltlirel

yapisi ile aciklanabilmektedir.

7) Ulkenin yasalari: Gerek tiketicinin korunmasi ve

gerekse standartlastirma konusunda ¢ikarilan yasalar kalite
kontrol faaliyetlerinde onemli etkiler meydana
getirmektedir. Ozellikle son ylllarda' firmalarin insan
. hayatini tehlikeye sokacak drtinleri piyasaya slirmesi
durumunda c¢ok vyiiksek tazminat miktarlarini oOdemek zorundal

kalmasl kalite kontrolun onemini artirmaktadair.
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BOLUM II

KALITE KONTROL MALIYETLERI VE ANALIZi

A) KALITE KONTROL MALIYETLERI

1) Tanim : Uriinin tasarim ozelliklerine uygun sekilde
servisin ise tam zamaninda ve eksiksiz olarak yapilmasi
haricindeki durumlarda katlanilmasi gereken maliyetler ve
miisteri ihtiyacini en ekonomik dﬁzeyde“ karsilamak icin
isletmede bir kalite kontrol mekanizmasi kurmak ve bu
mekanizmayi isletip gelistirmek ic¢in katlanilmasi gereken

maliyetlerdir.

2)Kalite kontrol maliyetlerinin siniflandirilmasi

Kalite kontrol maliyetleri temel olarak Yatirim ve
Faaliyet maliyetleri olarak ikiye ayrilmaktadir.?

a)Yatirim maliyetleri: Yatirim maliyetleri bir

isletmede kalite kontrol sistemi kurmak icin laboratuar
araglari, o©l¢me aletleri, bina ve i1lgili tesisata yapilan
harcamalarin faiz, amortisman ve firsat maliyetlerinden

olusur.

b)Faaliyet malivetleri: Faaliyet maliyetleri koruma,

0lgme-dederleme ve bozuk mal maliyetleri olarak

s1n1fland1rllmaktad1r.

i) Koruma malivetleri: Belli bir kalite seviyesine

ulasmak ve bu kaliteyi kaybetmemek i¢in katlanilmasi

gereken maliyetlerdir.

1 Biilent Kobu, A.g.e, s5.391
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i.1) Kalite Planlamasi: Tiketici istekleri, rekabet,

dizayn kosullari ve teknolojik olanaklar gbzéniine alinarak
kalite spesifikasyonlarinin genel bir plan, cok sayida &zel
plan ve kalite kitapcgiklariyla belirlenmesi ve muayene test
yontemleri ile yonetmeliklerin olusturulmasi kalite

planlamasi faaliyetlerindendir.

Hazirlanan bu ¢ok sayida ©6zel plan daha Once
bahsettigimiz kaliteyi olusturan temel &delerin hérbirisi
icin hazirlanmis degisik planlardan olusmaktadir.
Givenilirlik, glivenlik, dayaniklilik v;s icin hazirlanan
planlarin maliyetleri kalite planlamasi faaliyetlerini

olusturmaktadir.

i.2)Egitim: Calisanlara, gdzetimcilere ve ydneticilere

yonelik olarak editim programlarinin hazirlanmasi,

diizenlenmesi ve gelistirilmesi faaliyetleridir.

i.3)Proses planlama: Eldeki Uretim ara¢larinin kaliteye

iliskin  kapasitelerinin belirlenmesi, kalite  kontrol
yontemlerinin uygulanmasinda ilgili at®lye personeline yol
gbsterilmesi, proses etkinlidgini artirma carelerinin
arastirilmaszi, prosesleri etkileyen ©6zel faktdrlerin
bulunmasi ve diizeltici onlemlerin saptanmasi

maliyetleridir.

i.4)Arastirma~gelistirme c¢abalari: Glvenilirlik, yeni

malzeme, Olcme aletleri ve yontemleri, test arag¢lari -v.b
konularda kaliteyi daha dislik maliyetle daha yliksek diizeyde

gerceklestirmeyi amaclayan faaliyetleri wve kroniklesmis
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kalite problemlerini cOzmek igin yapllan arastirma

maliyetlerini kapsar.

i.5) Yeni lriin dederlendirme: Yeni trtinler icin kalite
spesifikasyonlarinin hazirlanmasi ve dederlendirilmesi,
veni dizaynlarin olusturulmasi ve denetlenmesi, yeni
irinlerde kullanilacak test ve deney programlarinin

dederlendirilmesi maliyetleridir.

ii) élcme ve dederleme maliyetleri:

ii.l)Gelen malzemelerin muayenesi: Imalat icin gerekli

hammadde, parca ve malzemelerin satin alma yerinde veya
fabrika ambarina giristen énce spesifikasyonlara

uygunludunu tespit amaciyla yapilan test ve nuayene

maliyetleridir.

ii.2)Laboratuar masraflari: Gelen malzemeler 1{izerinde

ve {iretimin her asamasindaki malzemeler {izerinde disaridaki

veya fabrikadaki laboratuarda yapilan masraflardan

olusmaktadir.

i1.3)0lcme aletlerinin kontrolu: Muayene ve testlerde

kullanilan test araglari ve 6lc¢me aletlerinin tamir, bakim
islerinin goriilmesi ve kalibre edilmesi ile ilgili

maliyetleridir.

ii.4)Muayene: Imalatin i1k isiemlerinden montaj

hattinin sonuna kadar ¢esitli asamalarda yapilan O&lcgme,

mukavemet ve performans testleri maliyetlerinden

olusmaktadir.
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ii.5)Malzeme: Test ve muayeneler esnasinda harcanan

malzeme ve enerji ile tahrip edici testlerde ziyan olan
mamiillerin maliyetleridir. Ornedin: 'Motot firmalari
kranksaftta c¢atlak olup olmadigini aﬁlayabilmek igin
penetrasyon sivilar kullanirlar. Diger bir o0rnek zirhli
arag¢ Ureten firmalar bu arac¢larin glvenilirlidini test
etmek ic¢in bu araclara ates etmekte wve zirhi delinen

araclar ziyan olmaktadir. '

11.6) Analizler: Gelen malzeme, imalat islemleri ve

mamiil {izerinde yapilan muayene sonuclarinin kalite kontrol
departmaninda analiz edilerek dederlendirilmesi ve
bulgularin diizenlenen raporlarla ilgili Unitelere
duyurulmasi maliyetleridir.

i1.7)Iscilik kontrolu: Kalite kontrolun kendi

personelinin calismasi ve performansini dederlemek amaciyla

girisilen kontrol faaliyetlerindeki maliyetlerdir.

ii.8)Kalite denetimi: Kalite sisteminin fonksiyonel

olarak c¢alisip calismadiginin tespiti amaciyla yapilan

harcamalardir,

iii) Bozuk mal maliyetleri:

Bozul mal maliyetleri retim esnasinda olusan
maliyetler (dahili maliyetler) ve mallarin nakliye,
edildiktenv sonraki maliyetleri (harici maliyetler) olmak

zere ikiye ayrilmaktadir.
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iii.1)Dahili bozuk mal maliyetleri:

iii.1.1) Iskarta: Istenilen kalite spesifikasyonlarina

uymadidi tespit edilerek hurdaya ayrilan malzeme, yarimamiil

ve mamiillerin maliyetleridir.

1ii.1.2) Dilzeltme veya tamir: Istenilen kalite

kosullarini tekrar elde edebilmek amaciyla gerekli diizeltme
ve tamir islemlerinin uygulanmasi ig¢in harcanan iscilik ve
malzemelerin maliyetleridir. '

1ii.1.3) Bozuk kaliteli mamiiller: Kalite problemleri

nedeniyle gércek deferinin altinda satilmak durumunda olan

irtinlerin maliyetidir.

iii.1.4)  Yeniden test: Dilizeltilen wve tamir edilen

Urtnler tzerinde yapilan testlerin maliyetidir.

iii,1.5) Zaman kaybi: Bozuk Uretim esnasinda bosa gecen

zaman maliyetidir.

1ii.2) Harici bozuk mal maliyetleri:

iii.2.1) Garanti: Garanti koSullarlﬁa bagli olarak

tiiketiciye verilen Dbozuk Uriinlerin geri Odemesi, tamiri
yada baska parcalarla degistirilmesi maliyetleridir.

1ii.2.2) Servis: Mamlilin miisteriye tesliminden sonra

ortaya ¢ikan eksiklik ve arizalarin sikayete meydan
birakmadan giderilmesi ic¢in yapilan islerin maliyetidir.

iii.2.3) Hukuki ylkUmliiliik: Tiketicilerin firmanin

aleyhine acgtiklari mahkemelerde firmanin odemekle ylikimli

oldugu tazminatlar, ¢deme masraflari v.s'den olusur.
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Buna go6re kalite kontrol maliyetleri toplamini su

sekilde formiile edebiliriz.

Toplam Kalite Kontrol M.: Yatirim M. 4+ Faaliyet M.
Yatirim M. = Firsat m. + faizler + amortisman
Faaliyet M.= Koruma m.+ Ol¢me ve deéerleme’m.+ bozuk mal m.
Bozuk Mal M.= Dahili bozuk mal m.+ Harici bozuk mal m.
Toplam Kalite Kontrol Maliyetleri: Firsat m.+ faizler +
amortisman +  koruma m.+ Olcme ve deferleme m.+

dahili bozuk mal m.+ harici bozuk mal m.

¥

B) KALITE KONTROL MALIYETLERININ ANALIZI:

Kalite kontrol maliyetlerinin diger bakim, dizayn,
satis, Uretim maliyetleri gibi bit¢celenen, hesaplanan,

analiz edilen dider maliyetlerden hicbir farki yoktur.

Bircok firma kalite planlamasi ve kalite kontrol icin
ne kadar harcama yaptigini bilmemektedir, oysa kalite
kontrol maliyetleri satis gelirlerinin yaklasik %10'unu
olusturmaktadir. Ancak yapilmasi gereken islemlerin tam
zamaninda yapllmamasindan kaynaklanan gizli maliyetler de
hesaba katilinca bu oran satis gelirlerinin %20'si ile‘
$40'1 arasindaki rakamlarda olusmaktadir. Bu oranin bircok
firmada kar marjlarini gec¢tidi diuslinlilecek olursa kalite
maliyetlerindeki azalmanin isletmenin karlarlnda gdzle
gdérilir bir artisa neden olacadi rahatlikla anlasilabilir.

Cok | iyi yonetilen firmalar uzun vyillar vyaptiklara
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calismalarin sonucunda satis gelirlerinin yaklasik %30'unu
teskil eden kalite maliyetlerini %3'lere kadar dilistirme
basarisini gostermislerdir.

Toplam kalite kontrol maliyeti direkt kalite
maliyetleri ile miisteri  ihtiyag¢larina wuyma derecesi
arasindaki iliskinin incelenmesi ile minimum seviyeye
indirilebilir. Eder uyma derecesi yiiksekse (diisiik hata)
hata maliyetleri dislktiir ancak kontrol maliyetleri daha
yiksektir. Uyma derecesi dusik ise (yliksek hata dederleri)
hata maliyetleri yiuksek ama kontrol maliyetleri oldukca
disiktir.

Bﬁ iki u¢ deferin arasinda maliyetlerin minimum oldudu
yerde optimal bir uyma derecesi mevcuttur.

Onemli olan kalite kontrol maliyetlerinin minimum
oldudu noktayi bulup orada calismak dedil; devamli olarak

kalite kontrol maliyetinin diismesini sadlamaktair.



Toplom
Wofiyetler

Mirimym Hola Naliyelle! i
Uliyel

Kontrol
Mafiyelleri

DifgUk

Yiksek
Dretiten Hatali Urumler .

Sekil 2.1

Kaynak: Roger G.Schroeder, Operations Management,
McGraw Hill, Singapcre, 1989, s.587

Iyi bir kalite yonetiminin gérevi 6lcme ve dederleme
maliyetleri ile koruma maliyetleri arasinda uygun bir
dengeyi saglamaktir. Asadidaki tablo Whirlpool Corporation
adli sirketin koruma ve Olc¢me-dederleme maliyetleri
arasindaki iliskileri g&zler oOniine sermektedir. Tablodaki
rakamlar milyon dolar olarak toplam kalite kontrol
maliyetlerini, kenarlardaki rakamlar ise bu maliyetlerin
ig¢indeki koruma maliyetleri ve 6lcme-dederleme

maliyetlerini gbstermektedir.

dlome
mal. koruma maliyetleri

0.60, 0.80, 1.00, 1.20, 1.40, 1.60,.1.80, 2.00, 2.20
0.60, 20.05,20.29,20.18,19.40,15.90,12.22,10.09, 9.82, 10.22
0.80, 20.40,20.64,20.54,19.78,16.34,11.72,10.62, 10.36,10.77
1.00, 20.52,20.77 20.69,19.96,16.63,12.16,11.11, 10.87,11.28
1.20, 20.20,20.46,20.42,19.77,16.66,12.47,11.50, 11.31,11.73
1.40 18.08,18.40,18.47,18.03,15.58,12.25,11.56, 11.50,11.95
1.60, 15.17,15.56,15.77,15.62,14.02,11.79,11.46, 11.53,12.06
1.80, 14.62,15.03,15.29,15.23,13.91,12.03,11.81, 11.99,12.48
2.00, 14.63,15.06,15.34,15.32,14.14,12.44,12.28, 12.48,12,98
2.20, 15.09,15.52,15.80,15.80,14.64,12.98,12.83, 13.04,13.54
Tablo 2.1

Kaxgak:’Roger G.Schroeder, Operations Management,
McGraw Hill, Singapore, 1989, s.590
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Ornek; Olg¢meye 1.4 milyon ve korumaya 1 milyon
harcanmis olsun. Toplam kalite kontrol maliyeti ise bu
degerlere karsilik gelen tablonun ig¢indeki 18.47 milyonluk
dederdir. .

Bircok firma bu tablonun sol alt késesinde calisma
e§ilimindedir, yani O&l¢me ve dederlemeye daha ¢ok pay
ayirmakta, koruma maliyetlerine ise  daha az pay
ayirmaktadirlar. Fakat tablodan da godriilecedi gibi sad ust
késede toplam kalite kontrol maliyetleri minimum
olmaktadir, c¢lnkit boylece 1iskarta, dizeltme veya tamir,
garantli maliyetleri gibi maliyetlerde diisme goriilmektedir.
Bu nedenle firmalar o6lcme ve dederleme méliyetlerini
disiiriip koruma maliyetlerini devamli olarak artirmalidir.?
Koruma maliyetlerine daha fazla pay ayirmakla daha sonra
ortaya c¢ikabilecek hatali lrlinlerin online gecgebilmek icgin
daha fazla efor sarfedilebilir. General Electric firmasinda
yapilan bir arastirmaya gbre herhangi bir Uriin {retim
zinciri boyunca her kademe ilerleyisinde hata maliyetleri
katlanarak artmaktadir. Saticidan kaynaklanan hatalarin
belirlenmesi 0.03 dolara mal olurken {Uretilip pazara
siirtilene kadar bu hata farkedilmezse 300 dolara yani
100.000 kati daha fazla masrafa neden olmaktadir. Buna

benzer bir calisma Amerikan Savunma Analiz Enstitiisii'nde

2 Roger G.Schroeder, A.g.e, s.590
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vapilmis ve maliyetlerin benzer sekilde 1 dolardan 2000
dolara ¢iktigi gsrilmistir.3

Koruma méliyetlerini olusturan egitim, planlama,

arastlrma—gelistirme maliyetlerine ayrilan payin artmasiyla
tiretilen hatali {irdn sayisi disecektir(Sekil 2.2).

Bunu basarabilmek icin editime ve arastirma

gelistirmeye ayrilan paralar toplam maliyeti artairacaktair.

Ancak hatali (rUn sayisinin dismesiyle toplam maliyet

azalmis olacaktir.

Malivet

Urelilen holgh Bt soym

$ekil 2.2 e
Kaynak: Roger G.Schroeder, Operations Management,
McGraw Hill, Singapore, 1989, s.590

3pavid A. Garum, A.g.e, s.80
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1977 yilinda yapilan c¢alismalarda kalite kontrol
maliyetlerini degerlendirmek igin resmi bir sistem kullanan
firmalarda bu maliyetlerin dider firmadakilere gbre daha
diisik oldudu ortaya cikmigtir. 1Ilk gruptaki firmalarin
kalite kontrol maliyetleri satislarin % 5.8'ini
olustururken diger grubun sadece dlzeltme veya tamir,
iskarta ve garanti maliyetlerinin satislarin % 7.8'ini

olusturdugu goériilmistir. . '

C) KALITE KONTROL MALIYET RAPORLARI

Kalite kontrol maliyetlerinin toplam satislar icindeki
payil gbzénﬁne alindiginda Kalite Kontrél.departmanl igin de
bir bit¢ce hazirlanmasi uygun olacaktir. Biitgeler gecmis
bilgilerin analizine ve gelecede ait tahminlere dayanarak
hazirlanir. Bu nedenle Kalite Kontrol faaliyetlerine
iliskin maliyet unsurlarinin fiili durumlarini belirleyen
raporlar tizerinde durmak gerekir.

Kalite Kontrol maliyet raporlari faaliyetlerin
biitcedeki  amacglar dogrultusunda yiliriiyip ylrimedigini
izleme, alinmasi gerekli onlemleri tespit ve gelecekteki
blitgeler ig¢in bilgi sa§lama amaclarina hizmet eden
araclardlr;

Uygun bir blitcelemenin yapilabilmesi i¢in uygun maliyet
merkezlerinin saptanmasi ve her maliyet merkezinde faaliyet

veya malzeme cinsine uygun o6l¢me kriterlerinin secilmesi

gerekir.
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Maliyet Merkezi Olcme Kriteri
Gelen malzeme muayenesi Parti hacmi veya T.L
olarak deger.

Proses muayenesi Direkt liretken isg¢ilik
saati ve maliyeti

Son muayene Mamil sayisai, T.L
h olarak mamiil
dederi, direkt
ig¢ilik saati veya
ticreti.
Test laboratuari Test sayisi,standart

test zamanlari,
iggilik saati

Ulcme laboratuara Kullanilan dl¢me
aletleri ,ig¢ilik. 4

Burada maliyet merkezlerinin daha c¢ok kalite kontrol
agsamalarina gore olusturuldugu gorilmektedir. Bazen belli
bir departman veya mamiil hatti da maliyet merkezi olarak
se¢ilebilir.

Bir Kalite Kontrol maliyet raporunun hazirlanmasi igin
gerekli bilgiler imalat ve muayene islemlerinin c¢esitli
asamalarinda tutulan kayitlardan elde edilir. Bu konuda en
onemli kaynak muayene ve iskarta formlarindaki kayaitlardir.
Bir iskarta raporunda {iretilen ve muayene edilen miktarlar,
hata cinslerine godre i1skarta miktarlari, dlc¢cme ve dederleme
icin harcanan zaman, hata nedenleri ve yararli olabilecek
diger bilgiler yer alir. Bir giretim Unitesini veya kisa bir
zaman aralidini kapsayan raporlar belirli arallklarla
toplanarak dederlendirmeye alinir. Dederleme sonug¢lari

maliyet verileri ile Dbirlestirilerek genis kapsaml:

4 Biillent Kobu, A.g.e, s.407
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Haftalik iskarta maliyetleri raporu

Kusur
kod.no

058
135
208
282
317
600

Tablo 2.2

- Kusur Red
tanimi saylsi
Kiraik 408
Yanik 59
Sert 664
Olcistliz 36
Estetik 406
Diger 73
Toplam: 1646

25,
3.
40.
2.
24,
4.

100.

Red %
oranlt

0
5
2
1
8
4

0

St. (TL)

Kaynak: Biilent Kobu,Endistriyel Kalite Kontrolu,
1.0 Isletme Fak.Yayini, lstanbul, 1987, s.410

Sikayet nedenleri ve maliyetleri raporu

Dept.  §ik. $ik. nedeni
sayisi kirik,8l¢l,

A 11 3

B 26 7

C 22 5

D 1 0

E -9 2

F 30 9
99 26

Tablo 2.3

U= O Oo U O

17

sizinti, diger

~NWwods o

20

Raynak: Biilent Kobu,Endistriyel Kalite Kontrolu,
i.0 Igletme Fak.Yayini, Istanbul, 1987, s.410

Y1llik kalite

haftalik,

aylik

kontrol

bitcelerinin

veya mevsimlik

Tablo 2.2 ve 2.3 bu raporlara ait 2

Maliyet
maliyet orani%
335 22.6
58 3.8
731 48.6
48 3.1
235 15.8
92 6.1
1499 100.0
Satis
fiyata
7 1211
9 2308
7 4279
1 0375
3 1790
9 4808
36 14771
ha21rlanma81nda'
raporlardaki bilgiler

analiz edilerek def§erlendirilir. Gelecek yila ait tahminler

de g6zdniine alinarak Kalite Kontrol departmanlnln Uniteleri

veya ana faaliyetleri i¢in gerekli alt biitgeler belirlenir.
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BOLUM III
KALITE KONTROL FAALiYETL]éRi

A)MALZEME GIRIS KONTROLU

1) Tanim: Mamiilin {iretiminde kullanilan hammadde,
yarimamiil, par¢ca ve yardimci ‘malzemelerin ambara veya
dodrudan tiretim hattina istenilen kalite ©zelliklerine
sahip olma kosulu ile girisinin sa§lanmasidir.’

Eger firmaya giren malzemeler ve parcalar kbtﬁise iyi
irdnler {Uretmenin imkani yoktur. Bu ylizden son yillarda
bircok firma. kendilerine malzeme saﬁlayan firmalarla toplam
kalite kontrolunu gelistirmek ig¢in ortaklasa c¢alismalar
ylirtitmektedir. Bu sekilde yapilan calisma ile yliksek
kaliteli irinleri makul fiyatlarla {iretmek, parca
stoklarini azaltmak ve diinya rekabetinde 6n plana ¢ikmak
nmiimkiin olmaktadir. Kalite kontrol departmanl tarafindan
verine getirilen malzeme kontrolu satici ile firma arasinda
imzalanan malzeme sartnamesi baz alinarak yapilar. ~

2)Malzeme Sartnamesi:

Bir {retime baslamadan ©Once neyin yapilacadina karar
verilmis olm551 gerekir. Tim c¢abalar aliciya doniik
oldugundan ilk bastan {iriine hangi 6zellikler kazandirilirsa
driniin alicinin isteklerini cevaplamis olacadi ortaya-
konmalidir. Bu 6zellikler belirlenerek bir metne

déniistiriiliir ve firmaya girdi saglayan saticilara iletilir.

Biilent Kobu, A.g.e, s.17
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Sartname ayrintila tanim demektir. Sartnamedeki
tanimlarin kesin olmasi temeldir. beéisik yonlere
cekilebilen veya dedisik kisilerce dedisik bicimde

yorumlanabilen sartnameler hem alici icin hem de satici

i¢in bliylk risk olusturur.

Disaridan gelen malzeme ambara indirilir. Ambar
sorumlusu gelen malzeme hammadde ise kimyasal ve metalurjik
testler i¢in, yari mamiil veya mamil ise boyutsal, kimyasal,
metalurjik ve islevsellik testleri ig¢in giris kontrol
bolimiine teslim eder. Giris kontrol bdlimiinde gelen
malzemenin sartnamede belirtilen Ozelliklere uyup uymadigi
kontrol edilir ve malzemenin kabiil mi yoksa red mi

edilecedi belirlenir. Asadida bir malzeme sartnamesi 6rne§i

gdsterilmektedir.

Ornek: Malzeme sartnamesi’

A) Amag

a-1l) Bu sartname imalat g¢eliklerine wuygulanir ve firmaya celik satan tlm
imalatgilari ve gelik pazarlamacilarini kapsamina alir.

a-2) Bu sgartname sadece ddvime parga {iretilecek ¢elikler ig¢in gegerlidir.

a-3) Bu sartname geliklerle ilgili tlim teknik Szellikleri,testleri, raporlamayi ve
teslim kogullarina kapsar.

a-4) Bu sartnameden sapmalar yalnizca firmayla yazili anlagma yapmak kogulu ile
yapilabilir.

B) Malzeme

b-1)Imalat yontemi:

Celik,bazik Siemens-Martin, bazik konverter, bazik oksijen veya elektrik
ocaklarinda tiretilmelidir.

b-2)Kalite:

-Malzeme dSvlilebilirlik testine tabi tutuldudunda olumlu sonug alinmalidir.

-En fazla msaade edilebilir ylizey hatasi derinligi 0.3 mm'dir.

-Oretici sattigr g¢eligin kalitesinden gerekli testlerin yapilmasindan ve
raporlanmasindan sorumludur.

b-3)Kimyasal kompozisyon:

2 PARSAN Kalite Temin Kilavuzu
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b-3-1) Ozel sgartname verilmemig g¢elikler igin belirtilen g¢elidin ait oldudu
uluslararasi standart gegerlidir.

b-3-2) Ozel gartname verilmemig g¢elikler igin belirtilen g¢elide ait kimyasal
kompozisyon, s8zll edilen ¢elldin 8zel gartnamesinde bellrtilmiétir.

b-3-3) Ozel veya uluslararasi gartnameler ile tariflenmig olsun veya olmasin tiim
kimyasal analiz raporlarinda C,Si,Mn,P,S,Cr,Mo,Ni,Cu,Al ylizdeleri belirtilmelidir.

b-4)Sertlegsebilirlik

-8zel gartnamesinde veya uluslararasi gartnamesinde sertlesébilirliﬁi tariflenmisg
tim gelikler ig¢in sertlegebilirlik testi ilgili standarda g&re yapilmalidir.

~Sertlegebilirlik bantlarinda yapilan tiim de§igikliklerde DIN 17200 normuna badla
kalinarak g¢elik imalatg¢isinin 'sertlegebilirlik  bandinin 2/3'ten  daha fazla
daraltilamayacadi' hakki sakli tutulmugtur.

b-5) Tane blytkligt

8zel sgartnamede aksi belirtilmedikge test ASTM E 112'ye g8re yapilacak ve tane
bliytk104f1 5-B olacaktzir. .

b-6)Gelik i¢ temizligi

b-6-1)8zel sartnamesinde aksi blirtilmedikge siparisi yapilan geliklerde en fazla
pislik miktari her test ig¢in ayri ayri S-5 ve 0-6 olarak tesbit edilmigtir.Testler ASTM
E 45 metod C Plate 11 veya SAE J 422 normlarina gdre yapilmalidir.

b-6-2) Test en az 6 farkli numunede vyapllmali ve tespit edilen dederler
dilzenlenerek rapor fizerinde belirtilmelidir.

¢

C) Mekanik &zellikler
c~-1) Gelidin uluslarasi gartnamesinde mekanik &zelliklerin tarif edilmesi
durumunda bu dederler 8zel gartname tizerinde belirtilen 1s1il iglem sonrasi dederlerdir.

c-2) Firmaya sevkiyati yapilan tim g¢eliklerin sertlikleri en fazla 280 BHN
olmalidir.

D) Olgiisel Degerlar

d-1)} Dofruluk toleransi her gubuk ig¢in 1/250 olarak tesbit edilmigtir.

d-2) DIN 1013 ve 1014 standartlarina gére radyuslar belirlenecektir.
d-3)Standart boylar 4-6 mm'dir ve toleranslari DIN 1013 ve 10l4'te verilmigtir.

d-4) UOretici firmaca giyotin makas ile kesilen celiklérin kesim b&lgesindeki
deforme olmug kisminin uzunlugu anma gapini gegemez.

E) Raporlama
E-1)} Imalatg: tarafindan yapilan testlerin sonuglarini gdsterir rapor sevkiyat ile
birlikte firmanin Kalite Kontrol Mudirliigli'ne ulagtirilacaktir.

E-2) Firma tarafindan siparigi verilen g¢elide ait 8zel ve genel gartnamede
belirtilen tlim 8zelliklerin rapor tizerinde belirtilmesi gerekir.DIN 50049-2.2

F)Mazkalém#

F-1) Her ba§ ¢eligdin lizerinde g¢elidin cinsini,kesitini ve adirlidini g8sterir-bir
adet tanitma plakasi bulunacaktir.

F-2] TUm gubuklarin ug¢larina numaratdr ile numara wvurulucaktair.

G) Sevkiyaﬁ
G-1) Gelikler en g¢ok 3000 kg'lik bafjlar geklinde sevk edilecektir.

G-2) Kabudu soyulmug geliklerin ylizeyleri korozyona karsi korunarak sevk
edilecektir.



51

3)Giris kalite kontrol faalivetleri

a)Genel kontrol: Giris kalite kontrolun &ncelikli
gbrevi sartnameye uymayan malzemenin firmaya girmesini
engellemektir. Malzeme girisi di@er' fabrikalardan, yan
sanayi kuruluslarindan veya dodrudan sat1C1 firmalardan
olabilecegi gibi fabrikanin bir departmanindan diderine
gbnderilmis de olabilir. Tedarik kaynaklari arasinda
kontrol islemleri ac¢isindan genelde bir fark yoktur. Giris
kalite kontrol ayni zamanda c¢esitli tedarik kaynaklarinin
dederlendirilmesi, malzeme sartnamelerinin ha21rlanmaél,
kabul muayenesi ve test yontemlerinin Dbelirlenmesi,
ekonomik 6rnekleme yontemlerinin secimi faaliyetlerinden de
sorumludur. |

Gelen mallarain kontrollarinda herbir malzeme kiimesinden
kacar tane numune alinmasli gerektidi vya istatistik olarak
yada malzemenin fiziksel 6zellidinin sinirlayici bir faktor
oldudu durumlarda gecmis laboratuar tecriibelerinden

yararlanilarak tespit edilir.

Ornek: 6.4 feet bir metal blok islenerek 6 feet
uzunlugunda bir saft {Uretilecek olsun. Bu malzemenin
kontrolu icin numune alinip bakilmasi gerekiyorsa bu
cubudun en ug¢ noktalarindan birinden bu. 8rnedin alinmasi
gereklidir. Cubudun degisik yerlerinden alinacak numuneler’

cubudun dederini dusurﬁr.3
Bu tip malzemelerin genellikle ilizerlerinden bir numune

parca alinip laboratuara gonderildikten sonra da kontrol

* Armand V.Feigenbaum, A.g.e, s.704
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alaninda tutularak boyutsal kontrollara yapilir,
Laboratuara goénderilen numune ile birlikte saticinin test
sertifikasi,uygunluk belgeleri de laboratuara gonderilerek
orada onaylanmasi beklenir. Laboratuar bu malzeme icgin
kontrol planlamaya danisarak bu malzemenin saticisinin
birinci kalitede mi yoksa ikinci kalitede mi oldugunu
Ogrenmelidir. Alinan malzeme firmanin daha o6nce c¢alistigi
iyi bilinen saticilardan alinmissa laboratuar testleri cok
kisa tutulur. Laboratuar tasdiki hic¢ test yapilmadan
saticinin sertifikasina dayanilarak yapilabilir yada
malzemenin ylizey plrizliiludgli gibi fiziksel 6zellikleri ile
ilgili o6zel testlere tabi tutulur. Laboratuarda kabul
edilmeyen malzemeye de f£fis asilir ve Uzerine reddedilme
nedeni aciklanir. EJer alici ve satici fébrika ayni firmaya
bagl:i olarak faaliyet gosteriyorsa bu durumda alici fabrika
malzemeyi vyeni bir teste tabi tutmaz. Diger fabrikanin
kontrol  damgasi bu malzemenin kalite seviyesini
belirlemektedir. Eder satici  fabrikanin gonderdigi
malzemelerde daha sonra kalite ile ilgili bazi problemler
cikmissa firmanin merkez ofisindeki Kalite Kontrol Midirii
tarafindan satici fabrikanin gerekli tedbirleri almasi
istenir. Normal sartlarda her iki fabrikada birden kontrol.
yapilmasi. ekonomik olmayacaktair.

Malzeme  spesifikasyonlarinin uygun olmamasindan
kaynaklanan hatalarin maliyeti alici -firma tarafindan

satici firmaya yliklenir.



53

b)Malzemenin kabul yada reddedilmesi
Malzemenin kabul mu yoksa red mi edilecedinin
belirlenmesi ic¢in muayene Orneklemesi yapilmaktadir.

i)Muavene orneklemesi

Muayene: Orneklemesi belirli bir malzeme kiimesinden
tesadiifi olarak bir vyada birkacg 6rnek alinip kontrol
edilerek, gelen malzemenin kabiil mii yoksa red mi
edilecedine karar verme islemidir. 4

Muayene oOrneklemesi genelde alici firmanin saticinin
kalite spesifikasyonlarina uyup uymadidini kontrol etmek
i¢cin ve hatali malzemenin tiiketiciye ulasmasinin %100
kontrolden daha ucuz oldugu durumlarda yapilir.

Muayene orneklemesinde ;

n: alinan ornek sayisinl

c: kabul sayisini

x: Srnekte bulunan hatali {riin sayisini

gbstermektedir.

Muayene o6rneklemesi tek, ¢ift ve c¢ok Ornekleme olmak
lizere 3 defisik sekilde yapilmaktadir.

1.1) Tek o6rnekleme :

Gelen malzeme kiimesinden 'n' tane parca tesadiifi olarak
secilerek bu secilen herbir parcanin kalitesi belirlenir.

Eder 'c' olarak tanimlandirdidimiz kabiil sayisindan fazla

Roger G.Schroeder, A.g.e, s.610
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sayida par¢a uygunsuz ise gelen malzemelerin  timil

reddedilir.

i.2) Cift ornekleme

Tki kademeli 6rnekleme olup ya ilk kademede malzemenin
kabiil mii yoksa red mi edilecedi kesin olarak aciklik
kazanir yada bu agiklik kazanilmadiysa ikinci bir O6rnekleme
yapilir. tkinci oSrneklemeden sonra iki &6rneklemenin
kimiilatif sonucuna gdére malzemenin red mi, ﬁabﬁl mi
edilecedi belirlenir. Karar verebilmek ig¢in ortalama olarak
¢ift orneklemede tek Orneklemeden daha az olg¢iime gerek

duyulur.

i.3) Cok sayili Ornekleme:

Cok sayili o6rneklemede cok sayida kicgik bicﬁm kimeleri
alinip bunlarin &lglilmesiyle karara varilir. Cift ve c¢ok
sayi1li oOrneklemede tek oOrneklemeye gore daha az sayida
drnek malzemeye  ihtiyac duyulmasina radmen bu iki tip
Oorneklemenin tasariml, uygulanmasi ve anlasilmasi daha

zordur.

ii) Galigma karakteristigi egrisi

.Bir Ornekleme planinin performansi gelen malzemelerin
kalitesine bagli olacaktir. Eder gelen malzeme az sayida
hatali malzeme iceriyorsa gelen malzeme kimelerinin biylk
bir coéunlu@u kabul edilecektir. BAksi takdirde malzeme
kilmelerinin biliyik codunludu red edilecektir. Gelen malzeme
ve malzeme kimelerinin kalitesi ile bunlarin kablil edilme

olasiliga arasindaki iliski calisma karakteristigdgi
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edrisinde (0.C: operating characteristic curve)
gosterilmektedir.
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Gelen malzemedeki hata yuUzdesi

Sekil 3.1

Kaynak: Roger G.Schroeder,Operations Management
McGraw Hill, Singapore, 1989, s.614 '

Malzemenin kabiil mii yoksa red mi edilecedine karar
vermeden o6nce Ornek sayisi 'n' ve kablil sayisi 'c' 'nin
belirlenmesi gerekir. 'c' ve 'n''nin secilme tercihleri
bizim 6rnekleme planimizin karakteristiklerini belirler.ABu
sayilarin belirlenmesi ic¢in gésterilmié olan standart
iglemler vardir. Bu standart islemlerde ise asadidaki 4

tane parametre kullanilmaktadir. Bu parametreler;
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- Kabul edilebilir hata seviyesi (AQL:acceptable
quality level)

- Zayif kalite seviyesi (LTPD:lot tolerance percent
defective)
- Ureticinin riski (a:producer's risk)

- Tiiketicinin riski (B: consumer's risk)

i

OC edrisi 'm' ve 'c''nin tespit edilmis oldudu belirli
bir 6rnekleme planinin performansinin dederlendirilmesinde
kullanildigs gibi ayni zamanda en uygun planin
bulunabilmesi ic¢in alternatif ornekleme planlari arasinda
" bir dederlendirmeye gitmek ig¢in de kullanilmaktadir. Bu
dederlendirme yapllmadan once firma ilkonce kabul

edilebilir hata seviyesini belirlemelidir.

Muayene Orneklemesinde 2 tip hata gorilmektedir.
1)iyi kalitede malzemelerin bulundudu kimeden tesadifi
olarak seCilen malzemelerin hatali g¢ikmasi sonucu malzeme

kiimesinin yanlislikla reddedilmesi. Bu tip hataya 1.tip

hata denmektedir.

2) Genelde hatali malzemelerin bulundugu kiimeden
tesadiifi olarak sec¢ilen malzemelerin uygun ¢ikmasi sonucu.
malzeme kiimesinin yanlislikla kabul edilmesi. Bu tip hataya
2.tip hata denmektedir.

Gelen malzemeler icindeki hata orani AQL've esit yada
daha disitk ise bu kime kabul edilmelidir. EJer bu

malzemeler yukarida aciklanan birinci tip hata sonucu
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reddedilirse bu durumda ‘@' ile gbsterilen Ureticinin
riski ortaya c¢ikmaktadir.

EJer gelen malzemelerdeki hata orani LTPD'ye esit yada
ondan daha bﬁyﬁk ise bu malzemeler reddedilmelidir. Eder bu
malzemeler kabul edilirse 'PB' ile gosterilen tiiketici riski
ortaya c¢ikmaktadir.

a,AQL ve B,LTPD ciftleri OC edrisi ﬁzerinde'iki noktayi
belirler. Bu noktalar belirlendikten sonra tim edri’ 'n' ve
'c' deferleri de dahil olmak {zere ortaya c¢ikmaktadir.
Boylece OC efrisi tzerindeki iki nokta belli bir ornekleme
plani belirler. Bu 2 hata noktasinin 6zelliklerini kontrol
ederek isletme, segilen plani ve Ornekleme maliyetlerini
kontrol”etmelidir.

a,AQL ve PB,LTPD c¢iftleri isletme ydnetimi tarafindan
ekonomik kriterler gbzoniinde - bulundurularak
belirlenmelidir. Eder iyi bir malzeme kiimesinin
(kalite< AQL) reddedilme maliyetifyﬁksekse. o zaman 1.tip
hatayir kontrol altinda tutmak ig¢in 'a"kﬁcﬁk bir de§erde
secilmelidif. Benzer olarak eder ko6tli bir kimenin kabul
edilme maliyeti yiiksekse o zaman 2.tip hatayi kontrol etmek

igin 'B' kiglk bir deéerde.secilmelidir.
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Kabul edilme olas:ilidi(Pa)

I
1
i
|
|
I

LiPD
Hata ylizdesi
Sekil 3.2

Kaynak:RogerG.Schroeder,Operations Management,
McGrawHill, Singapore, 1989, s,612

Calisma karakteristigi edrisi (OC) .yéneticiye ‘n' ve
'c! dederlerinin dedismesiyle ornekleme planinin
performansinin nasil dedistidini de géstefmektedir.

'p“nin yiksek ‘oldugu orneklemelerde uygun malzemenin
kabul edilme olasilidi 'n''nin kiiclik oldugu drneklemelere
gbre daha yiliksektir. Benzer olarak 'n''nin yliksek oldudu
orneklemelerde hatali malzemenin kabul edilme olasiligi
daha disiiktir. 'n' yilkseldikce OC edrisi sola kayar ve daha
dikdortgen bir hal alir. 'n! kitmedeki ﬁalzeme saylisina esit

olursa OC edrisi AQL noktasindan gegen ve yatay eksene dik
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bir eksen haline donlisiir; bu durumda hata sayisi AQL'e esit
ve ondan daha kuUclik malzemelerin kabul edilme olas111§1 1
olmaktadir. (Sekil 3.3) |

TUm  kimenin kontrol edilmesi ile istatistiksel
hatalarin vyapilmasi Onlenmis olmaktadir.Kabul saylsi
'e¢''nin artirilmasiyla sifirdan farkli tim hata oranlarinda
malzeme kiimesinin kabul edilme ola31i1§1 artmaktadir.
'e''nin artirilmasiyla kontrolden birgok hatali malzemenin
gegmesine miisaade edilmis olur. 'e''nin diisUrlilmesiyle
kontrol sikilastirilmis olmaktadir. (Sekil 3.4)

Genel olarak yuksek 'c! dederleri daha gevsek
performansa neden olmaktadir. 'n''nin artirilmasiyla iyi ve
k6ti malzeme klmelerinin birbirinden’aylrt edilmesi daha
kolay olmaktadir. Ancak 'n'nin aftlrllma81 kontrol
maliyetlerini artirmaktadar. |

Kalite ytnetiminin gorevi maliyet ve &rnekleme planlari
arasindaki en uygun dengeyi sa§lamaktir. o, AQL ve [, LTPD
ciftlerinin yardimiyla 'n' ve 'c¢' deéerieri bir nomograf
ile elde‘edilebilir. Bu nomograf binom olasilik dadgilimina
gbre c¢izilmis olup 'n' ve 'e' defJerlerinin bulunmasinda

glivenilir sonucglar vermektedir. (Sekil 3.5)
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C=Sabijl

n=sabit

n= 1'<u medeki
malzeme
sayisi
n=Kumedek

malzemne
sayisi

Malzerme dabul wedilme olmeiligs (Pa)
Malzeme kabul cdilme olasilagz: (Pa)

Malzeme kumesindeki hala oram Malzeme kumesindeki hata oram
gekil 3.3 ‘ Sekil 3.4

Raynak:RogerG.Schroeder, Operations Management,
Singapore,McGrawHill, 1989,s.615

ii.1l) Belirlenen hata olasiliklari vyardimiyla 'n' ve

'c' dederlerinin tespiti.

'n' ve 'c' dederleri nomograf .kullanllarak elde
edilecektir. Bunun ig¢in asagida bir 6rnek sunulmustur.

Ornek: ABC firmasi 1000 adetlik bir anahtar siparisi
vermis ve mallar firmaya ulasmistir. E§er kabul edilebilir
hata seviyesi AQL=20 tane hatali {irtin, vyani %2 olarak,
zayrf kalite seviyesi LTPD=80 yani %8 olarak belirlenmisse
l.tip hata % 5 ve 2.tip hata % 10 olacak sekilde 'n' ve ¢’
deferlerinin tespit edilmesi istenmektedir. Nomografi
kullanarak AQL=0.02 sol taraftaki cetvel lizerinde ve kabul
edilme olasiligi: 1-0=0.95 sad taraftaki cetvel {izerinde

isaretlenir. Bu iki nokta diiz bir cizgi ile birlestirilir.
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. Ornekleme pllam.‘
Py = 85atp=.02

P,r=.10atp=.08

Cazﬁm: tki dodruyu birlegtirin

e bu diyagramda bu iki dodrunun
k sigtigl yerde, 8rnek sayisi(n},
ve kabul sayisi(c]'yi bulun.

~q~’

0 0 %,

il

Q\w
N

.,.,'

m

s\§§

i

.10

Dol 1

{005 |

.02
.05
.10

20
.30

.50
.60

K U V0L OO0 0 V00 O, OO0 U A

l L, N L-uluulllllLlJl

.10
80

8¢

Kimiilatif binom dadilim nomografi

sekil 3.5

Roger G.Schroeder,
McGraw Hill, Singapor

Operations Management,
e, 1989,

5.613

o1

+Kabul edilei:ilir hata seviyesi

85

98
.99
995

999
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Daha sonra LTPD= 0.08 yine sol taraftaki cetvel
fizerinde ve f=0.10 dederi sad taraftaki cetvel tzerinde
isaretlenerék bu iki nokta da birleéﬁirilir. Bu iki
dogrunun nomograf {izerinde kesistigi yerdeki 'n' ve 'c!
dederleri okunur. Bu dederler n=96, c=4 ¢1kmlst1r. Bunun
anlami firma 96 tane anahtari kontrol edecek ve tlim kiimeyi
eder kiime i¢indeki hatali {Urlin sayisi ‘4 ve 4'ten daha

kiiclikse kabul edecektir. ' '

ii.2) Tespit edilen 'n' ve 'c' degerlerinin yardimiyla

OC edrisinin ¢izimi

'n' ve 'c' dederleri tespit edildikten sonra ABC
firmasi 'n' ve 'c"deéerlerindeki dedisimi g&rebilmek ibin
bir OC edrisi c¢izmeye karar vermistir. Bunun icin n=96 ve
c=4'lin olusturdudu nokta nomograf lizerinde belirlenir. Daha
sonra bu noktanin {dzerine bir cetvel: yerlestirilir ve
cetvel bu nokta etrafinda dondiriilmek sufetiyle sol ve sad
cetveller iizerindeki ¢esitli dederler okunur. Ornedin; kiime
hata orani p=0.01 oldugunda sag§ taraftaki deder, kabul

edilme ola3111§1 Pa= 0.93 olmaktadir.Bu ¢alismada asagidaki

degerler elde edilmistir.
P 0.01 0.02 0.03 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.1

Pa 0.93 0.72 0.48 0.28 0.16 0.08 0.04 0.02 0.01 0.004
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0.93

0.72

0.40

P

Sekil3.6 .

Kaynak: Roger G.Schroeder, Operations Management, McGrawHill,
Singapore, 1989, s.613

iii) Malzemenin reddedilmesi

Kalite kontrol tarafindan kabul edilen malzeme cok
cabuk olarak tUretim hattina transfer edilmelidir. Eder
malzemeye {tretim hattinda acil olarak ihtiyag duyulmazsa
malzeme kabul edilmis olsa dahi giris kontrol alanindan
miimkiin olan en kisa slirede bir depoya sevkedilmelidir.
Bbylece hem kontrol alaninda yer acilmis olur hem de kabul
edilen malzemenin hasar gormesi 6nlenmig olur.

Envanter kontrolu ag¢isindan firmanin elinde depolanmis
malzemenin milmkiin oldugu kadar az olmasi dgerekir ve
depolama esnasinda malzemenin zarar gdrmemesi ig¢in deponun
nem oraninin, sicaklidginin uygun olmasi gerekir.

Kalite ag¢isindan uygun olmayan malzemé ise c¢ok c¢abuk

olarak kontrol alanindan uzaklastirilir ve bu malzemenin
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yanlislikla {retim hattindaki malzemeyle karismamasi igin
malzemenin tzerinde herkesin gérebilecedi bir yere 'bu

malzemeyi kullanma!' seklinde bir ibare konur.

Satic: tarafindan firmaya gelén malzemelerin
uygunsuzludunun - arttaiga durumlarda proses kontrol
mihendisi, dizayn mithendislidinden bir yetkili ve satinalma
departmanindan bir kisi ile olusmus bir kurul,l hatala
malzemelerle ilgili karar vermek i¢in bir araya gelirler ve
bu sorunu c¢odzmek i¢in karara varirlar. Bu grup hatali

kimelerle ilgili karar verirken asaéldaki alternatiflere

sahiptir.
1- TUm kimeyi reddedip saticiya iade etme.

2- Kimeyi %100 kontrol etme ve uygun olmayan malzemenin

saticiya geri verilmesi.Buradaki kontrol maliyetini satici

iistlenmelidir.

3-Kimeyi %100 kontrol etme ve hatali mallari alicinin
kendi fabrikasinda diizeltme. Buradaki kontrol ve diizeltme

maliyetlerini satici Ustlenmelidir.

4- 2 ve 3 nolu alternatiflerin masraflarin bir kisminin
veya  tamaminin alici firma tarafindan karsilanmasi

kosuluyla kabul edilmesi.

5-Tim kiimenin spesifikasyon gereklerini gecici olarak

yerine getirilecek sekilde kabul edilmesi.



65

Gelen malzemenin kabul edilip edilmemesinde yapilan
tiretimin kalitesi vaninda go&zoniinde bulundurulmasi gereken

bagka kriterler de mevcuttur. Bu kriterler de sunlardir.

1)Saticinin mali durumu: . Gelen malzeme

degerlendirilirken saticinin ekonomik durumu da gézéninde
bulundurulmalidair. Ki¢lik saticilar ic¢in tim malzeme

kiimesinin reddedilmesi bir finansal yikim olabilir.

’

2)Fabrika {iretim gereksinmeleri: Belirli zamanlarda

iretimin yetistirilmesi geredi ve iretim hattinda
duraksamalarin olmamasi ig¢in bazi malzemeler uygunsuz da

olsa kabul edilebilir.

3)Geri dondiiriilen malzemenin tarihi: Malzemenin

kabuliinde veya reddinde dikkate alinmasi gereken bir nokta
da malzeme spesifikasyonlarinda dedisiklik yapildiysa bu
dedisiklidin tarihinin dikkate alinmasi gereéidir. Eger
satici Uretimi, yapilan deéisiklikten'énqe yaptiysa bu lriin

uygunsuz olarak kabul edilmemelidir.

c) Gelen malzeme ile ilgili rapor tutma ve saticilarin

siniflandirilmasi.

Satici ile ilgili raporlar fabrikaya gelip kontrolden
gecen tim malzeme ve parcalar icin tutulur. Bu raporda,
yapilan dedisik nakliyatlarin tarihleri saticilarin
isimleri, teslimat tarihleri, gelen malzeme kimesinin

buylkligi, kontrol testi, glivenilirlik sonuglari ve
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saticinin sertifikasiyla kabul edilen malzeme .ile ilgili

bilgiler bulunacaktir.

Bozuk  mal gbnderen saticilarin  hemen dikkati
cekilmelidir. Hatali malzemelerin gelisinin siklasmasi
durumunda firma en iyi elemanlarini saticinin {iretim

yaptidis yere gotlirmeli ve hatalarin nedenleri yerinde

tesbit edilmelidir.

'

Yeni bir {irtin hakkinda elde edileﬂ bilgiler arttikca
alinan malzeme ve parcalarin kalite spesifikasyonlari
misteri tatminini artirmak icin  radikal bic¢imde
degistirilebilir.

Gelen malzemeler hakkinda tutulan raporlardaki sonuc¢lar
saticilarin ve satici performanslarlnln siniflandirilmasi
igin vyapilan programlara yardimci olur. Eu de@erier

bilgisayarlara yiliklenir ve veriler koordine edilerek

fabrikadaki, isletme programinin veri tabanina aktarilir.

Gelismis bilgisayar sistemi bulunmayan firmalarda bu

dederler klasik akis diyagramlarina aktarilir.

Saticilarai siniflandirmanin amacl 6zellikle malzeme
maliyetinin  biliyiik kismini olusturan  yliksek degerli
malzemelerin saticilarini kiyaslamaktar. . Boylelikle
firmanin hangi saticidan malzeme alacadi saptanmis olur.
Saticilari siniflandirma programi, gelen malzemelerin
kontrolunu yapan personelin buldugu bir indekse gbre
yapilir. Bu siniflandirmanin en {Ust de§eri 100'diir. Bu

indeks herbir satici ig¢in gelistirilir ve ¢ faktdrden
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olusmaktadlr, Bunlar; saticinin kalitesi, saticinin
istedigi fiyat ve saticinin verdidgi serviétir.

Bu 3 kritere gdre kabul edilemeyécek tirinlerin
siniflandirma derecesi belirlenir. Asagidaki  Brnekte
(tablo 3.1) bazi saticilaran siniflandirilmasi
gbsterilmistir.Bu siniflandirma gelecekte yapllacak
siparisler icin bir rehber vazifesi gérﬁr;

Satici performans siniflandirmasi ise yine ‘Kalite
Kontrol'un gorevidir. Bu siniflandirmada malzeme kimesinin

kalitesi ve teslimat tarihleri dikkate alinir.

Ornek : Satici siniflandirilmasi
Parca;hidrolik tertibat, Resim no: 928740-1

Satici kodu , Belirlenen, Birim , Gobsterge

indeks endikator
HS-421 , 84.1, Diisitk kalite, CcQ
HS-422 , 93.2, ' AB
FA-32 ’ 95.4, - AA
FA-18 ’ 87.5, , BA
HS-420 , 75.2, Disiik kalite CQD

. . ve servis
AA: tercih edilen satici, BA: kabul edilebilir satica
AB: tercih edilen ikinci satici
CQ: su anda kalite agisindan kabul edilemez satici
COD:su anda kalite ve servis ag¢isindan kabul edilemez satici

Tablo 3.1

Kaynak: Armand V. Feigenbaum, Total Quality Cohtrol,
McGraw Hill, Singapore, 1991, s.709

Kalite, uygun olmayan malzemenin gelen tim malzemelere
orani 1ile, teslimat tarihleri ise gelen malzemelerdeki

gecikmeyle hesaplanir. Firmaya istenmeyen. kalitede malzeme
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geldigi =zaman saticiyla hemen irtibat kurularak saticinin
hatalari diizeltmesi istenir. Saticinin bu konuda gerekli
diizeltmeleri yapip yapmadidi satica performans
siniflandirmasi tablosundan takip edilir.

Asagida bir firmaya elektronik malzemeler saglayan bir
saticinin performans siniflandirma tablosu géridlmektedir.

SATICI PERFORMANS SINIFLANDIRMASI

Satici kod: EC-23
Parga spec.: CAP42530C
Siniflandirma peryodu: 8.Ay

Kimenin :
geldigi teslimat : Kime
tarih Miktar Kalite zamaninda gecikme perf.
5/8 4050 0 S — 4 I-e
"10/8 3522 0 ——— 3 I-d
15/8 5200 0.75 1 = — IiI-a
25/8 4522 0.35 Soooy 3 IT-d
Kalite Teslimat-
$uygunsuzluk gecikme (giin)
I-0 ~ a) Tam zamaninda
II-0.5-1 b) 0-1 giinliik gecikme
IT1-1-2 c) 1-2 ginlik gecikme
IVv- 2-3 d) 2-3 glinliik gecikme
V- 3-4 e} 3-4 ginlik gecikme
VI- 4-5 f) 4-5 giinlik gecikme
VII-5'ten fazla g) 5 glinden daha fazla
Tablo 3.2

Raynak: Armand V. Feigenbaum, Total Quality Control,
McGraw Hill, Singapore, 1991, s.709

Satici performans siniflandirmasi, saticiyla ilgili en
son bilgileri o&gJrenmek isteyen Kalite Kontrol, Uretim,
Dizayn Mithendislidi, ve dider departmanlara gerekli bilgiyi

saglar.
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Saticl performanslarinin &lg¢lmiini Yapmak igin dedisik
firmalarain gelistirdikleri degisik satici performans
siniflandirma metodlari vardir. Ancak satici performans
"siniflandirma programlarinin bazi yetersizlikleri
mevcuttuf.,Bu yetersizlikler;

1)Bazi saticilar dedisik parcga ﬁreteﬁ diger saticilarla
ayni 51n;fland1rma metoduyla dederlendirilmelerini haksiz
bulurlar. Ornedin; yapimi c¢ok kolay olan bir malzemeyi
Ureten bir satici ile c¢ok dar toleransli kritik bir parcayi
ireten saticilar ayni sekilde deqerlendifilmemelidir.

2)Bazi1 programlar satici performansini belirlerken
sadece kaliteyi hesaba katarak malzemenin fiyatini ve satis
sonrasl servis hizmetlerini dikkate almamaktadir.

3)Siniflandirmada saticidan gelen malzemeler ic¢in kacg
nakliyat yapildidi ve herbir nakliyatta kacar tane malzeme
geldidi hesaba katilmamis olabilir.

4)Baz1 siniflandirma kriterleri saticilar icgin belirsiz
ve acik dedgildir.

5)Bazi programlar etkin bir sekilde
degerlendirilmemekte sadece bilgisayarlarda yada dosyalarda

sakli kalmaktadir.

d) Saticilarla iligkiler ve saticilarin teftisi

Gelen malzeme kontrolunun tiim aktivitelerinde fabrika
satici ile agik ve glvenilir iliski kurmaya caligmalidir.

Burada amac¢ saticilarin yliksek performansta ilriin saglamasi
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ig¢in onlarl tesvik etmektir. Kalite Kontrél 6zellikle sikca
hatali gelen iriinlerin kontroluna V‘cok bliylik onem
vermelidir.. Satici ile iliskiler ve haberlesme
gelistirilerek saticinin hatalarin giderilmesi icin gerekli
calismayi vyaptidindan emin olunmalidir. Bu inceleme
yukarida g¢sterilen rapor gibi raporlar tutularak yapilir.
Bu raporda hata ve bu hatayi diizeltmek icih alinan 6nlemler
agiklanir. '

Firmaya malzeme temin eden satici 1ilk olarak gelen
malzeme izerinde yapilan kontroller hakkinda
bilgilendirilmelidir. Ayrica firma ile satici arasinda
kontrol teknikleri ve metodlari arasinda uyum bulunmalidir.
Saticinin zihni birbiriyle tutarsiz ve 1ilgisiz kontrol
teknikleriyle karistirilmamalidir. Bazi parcalarln Uretilir
iretilmez yerinde kontrolu igin saticilara cesitli
aparatla:,'ekipmanlar temin edilebilir. Ozellikle ¢esitli
sablonlar, mastarlar, v.s. sik sik saticiya ziyarete
gidilmelidir.

Satici karsilastidi sorunlar hakkinda ag¢iklama yapmasi
icin tesgvik edilmeli ve bu problemlere proses kontrol
mithendisi ¢esitli c¢ozlimler getirmeli ve bunlari saticiya
ulastirmalidir. Saticinin problemsiz cgalismasinin firmanin

problemsiz calismasl anlamina geldidi unutulmamalidir.
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B) URETIM KONTROLU

1) Tanim: Uretim kontrolu hedeflenen kalite seviyesine
ulasmak ic¢in {(retilen parcalarin hatali yada uygunsuz
sekilde Uretilmesinden o©Once kontrolunun vyapilmasi ve
iretimden sonra servis alaninda gerekli servisin verilip
verilmediginin kontrol altinda tutulmasidir.’

Uretim kontrolu Uretilecek parganin ohaylanma31ndan ve
bu parcalarin. malzemelerinin ve alf parcalarih elde
edilmesinden sonra paketlenip miisteriye éénderilene kadar
yapilan tlm kalite kontrol aktivitelerini kapsar.

2) Amaglar

Kalitesi tliretim esnasinda diisiik olan parca muhtemelen
yliksek dUretim kayiplaraina, yliksek  kontrol wve test

maliyetlerine ve ayrica bircok misteri sikayetlerine neden

olacaktair.

- Spesifikagyon sinirlar:

N - §ekil 3.7

Raynak: Armand.V
Feigenbaum, Total
Quality Control,
McGraw Hill,
Singapore 1991,
s. 740

A Urunu

> Armand V.Feigenbaum, A.g.e, s.740
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Spesifikasyon Sintriary

Sekil 3.8
Kaynak:Armand.V

Feigenbaum,

Total Quality
Control,
McGrawHill,
Singapore 1991,
s. 740

B Urunu

!

Kalitesi {iretim esnasinda yiiksek olan parca ise daha
iyi bir durumu yansitir. Bu parca muhtemelen daha disik
masraf ve sikayetle karsilacaktir. Yukaridaki sekilde
gbsterilen B Urlintintin kalitesi kaynakta kontrol edilmis ve

tiretimi daha basarili olarak yapilmistar.

A Urlnii ise kaynakta etkin bir kontrol altina
alinamamis durumu yansitir. Bu {irintin kontrol maliyetleri
olduk¢a yliksektir. Ancak bu kontrol misterilerden gelen
sikayetleri azaltmamis ve kontrolden sonra parganin
istenmeyen karakteristikleri ortadan kalkmamistir. Dahili
hata maliyetleri de oldukga yliksek seviyelerde kalmistair.
Buradan, uretim esnasindaki kontrolun ne kadar onemli

oldudu ortaya c¢ikmaktadair.

Uretim. esnasindaki kontrolun =zayif olmasi birgok.
finansal .zorluéa yolacmaktadir. Bu, kaliteli mamiil elde
edebilmek icin bazi parcalarin sivriltme yada taslama gibi
ikinci bir isleme tabi tutulmasina neden olur. Uretilip
mﬁsteriye. gbnderilen mamiillerin periyodik olarak

reddedilmesi envanterlerin dengelenememesine yol acg¢abilir.
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Yine kontrolun zayif olmasi muhtemel redlere karsi
tedbir olmasi ig¢in bazi parcgalarin geredinden c¢ok siparis
edilmesine, bazi parcgalarin eksiklidi dolayisaiyla {iretimin

aksamasina yolacgabilir.

Bu nedenlere ek olarak kontrolun zaylf olmasi proses
ekipmanlarinin, montaj robotlarinin, lehim banyolarinin,
niimerik  kontrollu tezgahlarin ve = didJer ekipmanlarin
bakimlarinin yetersiz olmasi yada bu proses ekipmaﬁlarlnln

yeterlilikleri hakkinda bilgi eksikli§ine yol acabilir.

3) Uretim Kontrolu Faaliyetleri

Uretim kontrolu ¢ok kapsamli olup birgok faaliyetlerden

olusmaktadir. Bu faaliyetler asadida siralanmistir.

a) Proses Yeterlilik Caligmalari

Proses  Yeterliligi: Bircok cevrimlerden olusan
islemlerde bir prosesin dogal ola;ak iretilebilirligi ayni
sonuclari tekrarlayabilme kabiliyetidir. Proses
yeterlilidinin yitiksek olmasi bazi kesin hedeflere varilmasi
igin gereklidir. Bunlar; birbirinin ygrine konabilirlik
(interchangeability), performansin onceden tayin edilmesi,

standardizasyon ,v.s.

i)Proses yeterliliginin hesaplanma gerekleri

Tim prosesler kaliteli {iretim “vyapabilecek dogal
kabiliyete sahiptir. Bu kabiliyet veri toplanmasi ve
analizi yoluyla degerlendirilebilir ve bu sonu¢ proses

tasariminda ve gesitli operasyonlarda kullanilabilir.
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Fazla dedisken olan prosesler, kaliteli tretim
hedeflerine ulasamazlar. Bu tip prosesler'yeniden isleme,
iskarta v.b zararlara yolacarlar. Bu dediskenlik asa§idaki
grafiklerde gOsterilmektedir. Bu grafiklerde spesifikasyon
aralary ve hedeflenen deder de aynidir. Farkli olan

prosesin dedigkenligidir.

A histogrami ideal bir
Mintmum Mexmmum  |durumu yansitmaktadir.

' Proses toleranslarin
iginde calisma
yeterliligindedir.
Histogramin merkez noktasi
toleranslarin orta

noktasindadir.
A

M M B histogrami yine
toleranslarini tutabilen

prosesi gostermektebir

dir. Fakat merkezden

fazlaca kacgis, yliksek

oranda, -aslri Dbiliyiklikte

{irinlere neden olmaktadir.

B
Minirmurmm Malkgimurm N

Limit Limit C histogrami B'ye

benzemektedir. Bu proses
merkeze yerlestirilmedidgi
i¢in yiiksek oranda hatal:i
irtine neden olmaktadir.
Ancak, hatalx irtinler
ayiklanmalidir.
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D histogrami
MT;:Rm Mﬂtﬁgfﬂl ortaya yerlgstirilmis
. olmasina radmen

kiiclik ve bliylik

tirinler ireten bir
prosesi g&stermektedir.
Burada prosesin
yetersiz oldugu
sonucunu ¢ikarabiliriz.

|
o

E histogrami
ylksek yiizdeli
hatali tirtin
gdstermektedir.
Ancak {irilin,
merkezden uzakta
~yerlestirilmisg
“ayni yeterlilikte
iki farkla

prosesin karisimiyla
mhm meydana gelmektedir.

gekil 3.9

Kaynak: J.M Juran, Quality by design, Maxwell Macmillan
Canada, Newyork, 1992, s.244

Prosesin belirli Dbir is icin  yetersiz oldudu
belirlenirse bunun c¢aresine Ust kademe yoneticiler
tarafindan bakilmalidir. Proses yeterliligi 2 sekilde
beliflenir, Bunlardan birincisi c¢alisma sartlara ‘altlnda
toplanan verilerin analizidir, ikincisi ise matematik model

ve simulasyondur.
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Veriler toplanirken c¢alismalar laboratuar sartlari

altinda dedil 'normal' sartlar altinda cereyan etmelidir.

Belirli bir prosesin yeterliligi prosesin kalite
dzellikleri 1ile vyada proses tarafindan islenen Uriniin
kalite o6zellikleri ile belirlenir. Proses hakkinda veri
toplanmasi prosesin kontrolu ile mimk{indiir. Bunun i¢in bir
{iretim prosesinden periyodik Orneklemeler alinir. Kontrolu
yapilan prosesin kalite karakteristiklerinin kontrolden
sonra dedistidine inanmak i¢in kiigclk de olsa bir sebep
varsa proses durdurulur ve bunun nedenini belirlemek icin
calisma yapilir. Bu neden operatdriin, malzemenin yada
makinenin dedistirilmis olmasindan kaynaklanabilir. Neden

bulunup diizeltildikten sonra proses yeniden baslatilir.

Proses kontrolu iki ana tahmine dayanir. Bunlardan
biri; degiskenlik herhangi bir iretim prosesinde
kacinilmazdir. Bir Uretim prosesi ne kadar milkemmel dizayn
edilirse edilsin mutlaka 1Uretilen parcalar arasinda
birinden digerine kalite karakteristiklerinde bir miktar
dedisim olacaktir. Ornedin, bir yiyecek kutusunu dolduran
bir makina herbir kutuyu esit sekilde dolduramayacaktair.
Proses kontrolun amaci bu dogal dediskenlidin sinirlarini
bulmak ve {retimin bu sinirlar ig¢inda kalip kalmadigini
tespit etmektir. 1Ikinci kabul ise, {Uretim prosesleri
genellikle bir kontrol altinda bulunmamaktadir. Disipline
edilmemis gevsek 1islemler, 1iyi egitilmemis calisanlar,

yetersiz makina bakimi ve dider sebepler {(retimdeki
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dediskenlidin olmasi gerekenden biiylk olmasina neden
olmaktadlr. Proses kontrol yoneticilerinin ilk isi bu
gereksiz de§iskenligin nedenlerini bulmak ve prosesi
istatistiksel kontrol altina sokmaktir. Geriye kalan
deéiskenlerin ise tesadufi sebepler nedeniyle olustugu
kabul edilir.

Bir proses sabit bir kontrol altina sokulup orada
kalite kontrol grafikleriyle tutulabilir. (Bunlara' proses
grafikleri yada kontrol grafikleri de denmektedir).

Sekil 3.10'da gbsterilen grafikte y-ekseni kontrol
edilen kalite karakteristiklerini, x-ekseni ise zaman yada
prosesten alinan belirli bir ©&rnedi gbstermektedir. Ust
kontrol siniri, kabul edilebilen maksimum tesadiifi
dediskenligi, alt kontrol siniri ise kabul edilebilen
minimum tesadiifi de§iskenligi belirleméktir. Genel olarak
Ust ve alt kontrol sinirlari ortalama sapmadan + 3 standart
sapma dederine oturtulur.

Bir proses sabit operasyon durumuna getirildikten sonra
periyodik ornekler alinarak grafik izerinde isaretlenir.
Olgtim kontrol sanirlari iginde kalirsa prosese devam
edilir. E§er olciim kontrol sinirlari disinda kaliyorsa

proses durdurulur ve bunun nedenini bulmak icin arastirma.

yapilir.
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ve nederinl eroghs
/
[ 4
el 1t Kemtsed 1ot
[ ]
L)
| DU, w.|.ﬁn§.u

o ®

£

3

4 [

—
O il AN Xnnliod angrg
[}

ﬁ Prosest duedur B
o~ - va redeninl orass
3

x

L ] 3 1 5 (4
Croeiter

Sekil 3.10

Kaynak: Roger G.Schroeder. Operations Management,
McGraw Hill, 1989, 617

Proses kalitesi dediskenler ‘ve niteliklerin 6lc¢imilyle
bulunabilir. Kalite niteliklerle ¢lcildiiglinde kalite
karakteristigi proses ig¢indeki hatalil birimlerin yilizdesi
olarak tarif edilmektedir. Bu yuzde belirli zaman
araliklarinda prosesten tesadiifi olarak éllnan 'ﬁ' birimin
deéerleﬁdirilmesi ile bulunur. Herbir o¢rnek igin g&zlenen
haté ylizdesi(p) Dbelirlenir. Bu (p) degerleri grafik
lizerinde herbir ©rnek i¢in bir tane olmak lzere

isaretlenir.

(p) kontrol grafigi dzerindeki 'merkez dogruyu ve
kontrol .51n1rlar1n1 elde edebilmek i¢in n Dbirimin
herbirinden c¢ok sayida Ornek alinir. Her O6rnek ig¢in 'p!

dederi bulunur ve bu 'p' dederlerinin ortalamasi alinarak

P dederi belirlenir. Bu J dederi prosesin en uygun
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ortalama hata oranini temsil ettidi igin merkez dodruyu
belirler. P degeri ayrica uUst ve alt kontrol sinirlarinin

belirlenmesinde kullanilair.

~ fl_ - - fl_ _
UCL=p+ ;l—p(l-p) ' LCL=p ;p(l—p)

Bu durumda prosesin standart sapmasil karekdkiin
altindaki miktardir. Kontrol sinirlaraini bulab%lmek icin
ortalama de§ere+ 3 standart sapma ekliyor ve ondan 3
standart sapma c¢ikariyoruz. p kontrol grafigi c¢izildikten
sonra kontrol edilen proseslerin &rnekleri grafik {izerinde
isaretlenir. Eder &lc¢lm kontrol sinirlari ig¢inde kaliyorsa
hi¢bir islem yapilmaz. Aksi durum sdzkonusu ise proses
durdurulur ve bu durumun makul bir sebebi arastirilir. Bu
sebepler makina, callstir1c1 yada malzemeden
kaynaklanabilir. Bu neden bulunup diizeltildikten sonra
liretime yeniden baslanir.

Ornek: 200 tane {iriinden 2 saat zaman araliklariyla
ornekler alinmis olsun. Son 10 6lg¢lumiin hata ylizdeleri de
asa§1daki gibi ¢ikmis olsun. Bu hata yiizdeleri; 0.7, 1.2,
1.6, 2.0, 1.0, 0.8, 1.8, 1.5, 0.9, ve 1.2 olsun. Bu 10
ornedin ortalamasi Pp=1.27'dir ve bu defer bize kontrol

grafigindeki merkezi dodruyu vermektedir. Alt Ust kontrol

sinirlari ise ;

UCL=0.127+ JE%EO 127(0.9873)= 0.364
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LCL=OJ27-J§%60JZK098TD= -0.110

LCL negatif bir deder c¢iktidi zaman 0'a getirilir,
clnkil negatif bir ylizde mimkiin de§ildir. Béylece biz de

asagidaki grafidi elde etmis oluruz.

LX)

Hata ylzdesi
2

gekil 3.11

Raynak: Roger G.Schroeder. Operations Management,
McGraw Hill, 1989, 617

Kontrol grafiklerinin kullanimi ile ilgili dikkat
edilmesi gereken birgok konu mevcuttur. Ilkénce Ornek
biiytikltigi problemi karsilanmalidir. Bir nitelik kontrol
grafigi icin o6rnek sayilara 50 ile 300 gibi oldukga biliylik
dederlerde olmalidir. Genel bir kural olarak Ornek en az
bir hatali iriinlin kontrolune imkan verecek Abﬁyﬁklﬁkte'
olmalidir. Ornedin; kontrol edilen prosés'%O.S'lik hatali
urun‘clkarirsa en azindan ortalama olarak bir hatali {iriinin
kontrolu i¢in 200 tanelik bir drnek blytklugu
kullanilmalidir. Dediskenlerin kontrol grafikleri ic¢in daha

kiicik o6rnek sayilarina ihtiya¢  duyulur. Bu ©ornek
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buyliklikleri daha ¢ok 3 ile 10 tinite arasinda
dedismektedir.

Kontrol grafiklerinin kullanimi 1ile ilgili olarak
dikkat edilmesi gereken ikinci husus ne kadar siklikla
ornekleme yapilmasi gerektigidir. Bu konu genellikle
iretimin hizina ve hatali {lretim yapma maliyeti ile kontrol
maliyeti arasindaki iliskiye baglidir. Yuksek hacimli bir
iretim prosesinden sik sik Ornekler alinmalidir, c¢lunki
ornekler arasinda birgok hatali drlinin dretilme olasiliga
vardir.

Kontrol grafiklerinin kullanllma51ndaki bir diger konu
da -lretim  spesifikasyonlarinin kontrol sinirlariyla
ilgilidir. E§er Urin spesifikasyonlari kontrol sinirlari
igindeyse proses fazla ayraintiya kag¢iyor demektir, ve dogal
dediskenlik sinirlari ic¢inde kolayca. iretim yapilacak
kapasite vyoktur. Bu durumda ya .spesifikasyonlar
rahatlatilmali, ya daha iyi bir proses kullanilmali, yada
hatalx parg¢alarin aylklanmasi icin’ %100 kontrol
yapilmalidir. Kontrol grafikleri proses karakteristigiyle
lirin spesifikasyonlarinin uyusmasil gerektiqini ortaya
koymaktadir. Eder {rilin spesifikasyonlari fazla ayrintiya
giderek belirlenmisse ve proses de yeterli de§ilse o zaman

uygunluk kalitesi olduk¢a distik goriinecektir.
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ii)Proses yeterlilik hesaplarinin kullanildidi yerler

Proses yeterlilik dederleri yukaridaki gibi
bulunduktan sonra bircok yerde kullanilmaktadir. Bunlardan
onemlileri su sekilde Ozetlenebilir.

1-Urtin dizayni ig¢in gerekli bilginin elde edilmesi

2-Yeni veya tadil edilerek bir ekipman parcasinin kabul
edilip edilmemesi.

3~Makinalara iglerin dagitilmasi ' !

4~Operatédrlerin seg¢imi

5~Proses yeterlilidi, kabul edilebilen tolerans bandina
nazaran daha dar olan ekipman ig¢in koﬁtrol sinirlarainin
belirlenmesi

6~Proses yeterliligin toleransi gec¢tidi durumlarda
hangi ekonomik degerler etrafinda c¢alismanin gerekli

oldugunun belirlenmesi.

b) Parcalarin {iretim esnasindaki kontrolu

Herhangi bir parcg¢anin {retiminden sorumlu olan kisi o
parcanin kalitesinden sorumludur. Bu kisiden baska birisi
yapilan isin kontrolunu yapmaya kalkarsa once yonetimden
izin almalidir. Uretimin bir yada birka¢ kademesindeki.

¢iktilar daha sonraki operasyonlara girmeden dnce

izlenmelidirler.
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Bu kontrolun yodunludu ¢ikan Uretim hacmine, kontrol
maliyetine, kontrol yapilmamasinin daha sonraki kademelerde
neden olacagi maliyete baglidir.

Kontrol icin verilmesi gereken en énemli karar kac¢ tane
kontrol istasyonu kurulacadi ve bunlarin hangi noktalara
yerlestirilecegidir. Bunun ig¢in elimizde 2 anahtar faktor
mevcuttur. Bunlar; hata ylzdesi: {liretim prosesinin herbir
kademesinde c¢ikan hatali {irtinlerin yiizdesi, ve 'kontrol
maliyetidir'. Ideal olarak yapilmasi gereken kontrol
istasyonlarinin kontrol maliyetlerinin disiik ve hata
yiizdelerinin yliksek oldudu yerlerde kurulmasidir. Bu, bize
maliyetin hata ylizdesine oranlanmasiyla buldugumuz 'kritik
orani' vermektedir.

Kontrol istasyonlarinin bulunmasi icin 3 kademeli bir
islem sirasi takip edilir. Bu islem sirasi asafida
sunulmustur.

1l)Proseste kontrol noktalari olabilecek potansiyel
noktalar belirlenmelidir. Ve bu néktalardaki hata
maliyetleri ve daha Onceki islemlefde bulunmus hata

oranlari elde edilmelidir.

2)Herbir potansiyel kontrol istasyonunun kritik orani

bulunur.
3)Bu istasyonlar bu kritik orana gore siralanir. En
kiiciikk kritik oran en uygun kontrol noktasidir, en vyiiksek

oran ise en az 1istenen kontrol noktasidir. Eldeki
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kaynaklarin blylkligine gbre kontrol istasyonlarinin

yerleri ve siralari belirlenmis olur.$
Uretim esnasindaki kontrolun etkin Dbir sekilde

yapllabilmesi ancak asagida sirayla verilecek &zelliklerin’

yerine getirilmesiyle mimkiindir.

i) Caligsan kisilerde kaliteye vyatkinlik (Quality

mindedness)

Calisan kisilere kalitenin Onemi anlatilmali,’ ayrica
callgma kabiliyetleri artirilmalidar. Bunun igin
¢aligsanlarin editime tabi tutulmasi gerekir. Calisanlar
kalite aktivitelerine direkt olarak katilmalari ve
irettikleri hatali parcalari kalite kontrol godzlemcilerine
teslim etméleri konusunda tesvik edilmelidirler. Ayrica
¢alisan kigiler hem godzliik, baslik v.s gibi ihtiyaclarinin
bulunup bulunmadigini tespit etmek hem de hatali parca
Uretip Uretmediklerini gorebilmek ig¢in diizenli kontrola
tabi tutulmaladair.

ii) Uygun malzeme akisi

Kaliteli d{retim ekonomik olarak aﬁcak firma icinde
parcalarda'hasara neden olmayacak uygun bir malzeme akisi
varsa saglanabilir. Ayrica depoda malzemenin hasara u§rayip
iretim hattini bekletmesi 6nlenmelidir. Bu sekilde iyi bir

envanter kontrol sistemi de sa§lanmis olur.

¢ Everett. J. Adam, Ronald J.Ebert, A.g.e, s.650
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iii) Hasarsiz dederlendirme

Bazi parcalarin kontrolu ki bunlar pahali pargalardir,
bu parcalarda hic¢bir zarara yolag¢madan yapilabilmelidir. Bu
testlere girdap akim testleri, x~isini testleri, manyetik
pargca testleri, penetrasyon boya iie catlak kontrol
testleri 6rnek gosterilebilir.

iv)Kontrol Grafikleri

Hatali {rinler miisteri tarafindan reddedilmeden &nce
potansiyel uygmsuzluklarln gbrilebilmesi igin kullanilan
kontrol grafikleri lirlin kontrolundaki en yararli
istatistiksel metoddur. Bu grafiklerde montaja devam édip
etmeme konusunda karara varilir.

v) Proses O6rnekleme tablolarai

Istatistiksel proses ornekleme tabloiarl proses kontrol
aktiviteleri icin ©Onemli bir temel teskil etmektedir.
Proses oOrnekleme 06zellikle parca {iretim proseslerinde ve
siklikla kontrol grafiklerinin” uygulanamadidi yerlerde
kullanilir. Proses Ornekleme ayrica - yari-mamul {retim

operasyonlari igin de ¢ok kiymetlidir.?

c) Alet,jig, fikstiir kontrolu

Tim durumlarda Uriin kalitesinin yliksek olabilmesi icin
uygun alet ve ekipmanlarain kullanilmasi gereklidir. Bu hem

iretim proseslerinde kullanilan 3jig ve fikstir gibi kilcltk

7 Armand V.Feigenbaum, A.g.e, s.772



86

tezgahlar icin hem de o©l¢me ve kontrol aletleri icin
gecerlidir.

Burada konuya aciklik getirmesi igin jig ve fikstir
tariflerini yapmak uygun olacaktair.

Jig: Ozellikle metal parcalarin delinmesinde kullanilan
bir tiir aparat.

Fikstiir: Ozellikle otomotiv sanayiinde kullanilan ve
araba saclarlnln kaynaklanabilmesi i¢in sabitlenmesine
yarayan bir tiir ufak tezgah.

Genel olarak ekipman, Jjig, ve fikstlirlerin &lclm ve
kontrollarinin hepsi ayni temel diislinceye dayanir.

1) Tarihsel olarak ekipman kontrol metodlari kirilan ve
bozulan ekipmanin tamirati i¢in baslatilmistir. Bu, zamanla
ekipmanin kirilmadan Once bnleminin_ alinmasi amaclna
yénelik olarak kullanilmaya baslanmistir. Daha sonra proses
yeterlilidinin kullanilan ekipmana bagli oldudu anlasilmisg
ekipman yeterliliklerinin artirilmasi yoluna gidilmeye
baslanmistair.

2) Proses yeterliliginin elde edilebilmesi ic¢in ilkoénce
kontrolden,  bakimdan ve gelistirmeden kimin sorumlu oldudu
belirlenmelidir.

3) Ekipmanlar ve 0Ol¢me aletleriyle 1ilgili olarak
bunlari kimin hazirlayacadi, Ureticinin kim oldudu ve
gerekli kontrol teknolojisine sahip olunup olunmadigi

belirlenmelidir.
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4) Kontrol ve bakimdan sonra c¢ok sik arizalanmalar
oluyorsa test standartlarinin yeterli olup olmadigi

arastirilmalidir.

5) Ekipman kontrolunden hangi departmanin sorumlu

olduﬁu belirlenmelidir.8

d)Ekipman ve 6lcme aletlerinin bakim ve kalibrasyonu

Kalibrasyon: Belirli sartlar altinda bifrélgﬁ dletinin
veya Olcme sisteminin g&sterdidi dederler veya bir 6lcl
geredi ile elde edilen dederler ile o6lgiilerin bunlara
tekablil eden ve bilinen dederleri arasinda bir takim
baglanti kurma igslemidir. (TS 5758 ) 9

Ol¢me ve deney cihazini kullanan 'butun personel ve
boliimler kalibrasyon sliresi sona ermis bir cihazin
kullanilmasini Onlemekten sorumludur. Kalibrasyon siiresinin
dolup dolmadidi ise dedisik metodlarla anlasilmaktadir. En
yayginli ekipmanin gercek kullanim de§erine bakilmaksizin
sabit zaman araliklarina bakilarak belirlenendir. Bazi
firmalar 6zellikle elektrikle calisan ekipmanlarin kontrolu
igcin bu ekipmanlarin {izerine zaman ¢izelgesi koymaktadir.

Daha etkin bir metod ise daha biliylk operasyonlarda
bilgisayarlarla bir veri tabanina dayanilarak yapilanidir,

Bu metodda bilgisayar ekipmanin daha O&nceden belirlenen

8 Kaoru Ishikawa, Introduction to Quality Control, 1991,
Juse Press Ltd., Japan, s.413

9 Tiirk Standartlari Enstitlsli, TS ISO 9000 Kalite Giivencesi
Editim Notlari,s.183 :



88

kalibrasyon zamanina gelip gelmedidini bu ekipman1n gergek
kullanim sUrelerini toplayarak saptar ve eder kalibrasyon
zamanl gelmisse sinyal verir.

Bilgisayarli sistemde bakim kontrolu planli yada
plansiz boyle bir sistemin dider bir avantajidir. Hatalar,
ortalama héta siiresi (mean time between failure), tamir
maliyetleri bilgisayarda saklanip istendiginde geri
¢cagrilabilir. Kalibrasyon zamani geldi@inde ekipman ve
aletlerin kalibrasyonunun uygulanma basamaklari su sekilde
gerceklesebilir.

i- Cihazlarin kodlanmasi

ii- Cihaz gruplarinin(tip,cins) tanimlanmasi

iii- Her grup ig¢in kalibrasyon siklidinin belirlenmesi

iv- Kalibrasyon planlamasi yapilmasi

v-  Kalibrasyon metodu belirlenmesi

vi- Kalibrasyon kayitlarinin tutulmasi

vii- Cihaz tizerinde kalibrasyon durumunun gdsterilmesi

e)Yazilim program kontrolu

Otomatik ekipman, robot, nlmerik kontrollu makinalar,
dijital montaj ekipmanlari icgin gelistifilmis programlarin
kontroludur. Bu tip yazilimin kontrolu daha c¢ok dizayn.
kademesinde etkindir, ancak programin gelisip yeni
programlarin ortaya ¢ikmasi ve dikkatsiz calisma nedeniyle

programlarin bakimi onemli hale gelmektedir.
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f) Kalite denetimi

Denetim, {Urln kalitesinin tayini ig¢in vyapilir. Bu
denetim irinin kabul yada : reddediimesi igin
yapilamadigindan {Uriniin diistik kalitede oldudu saptanirsa
hemen bu konuda tedbir alinmalidir.

Diisik kalitenin nedeni bir ekipmanin bozulmasi, bir
prosesin kontrol disina tasmilis olmasi vyada kalite
prosediirlerinin uygulanmamis olmasindan kaynaklanabilir. Bu
durumda asa§idaki denetimin yapilmasi gerekmektedir.

i)Prosediir denetimi: Bu denetimle {iretimde kullanilan

prosediirlerin kalite programindakilere uyup uymadidi
kontrol edilir. Uygunsuzlugun nedeni prosediirlerin etkisiz
olmasai, . iyi anlasilmamasl yada uygulanmamasindan
kaynaklanabilir. Prosediirlerle ilgili bir sorun tesbit
edildidinde planlanmis prosediirin kullanilmasi konusunda
firetimde c¢alisanlar ikna edilmeli vyada prosediirler

gelistirilmelidir.

ii)Sistem denetimi: Kalite sisteminin'kalite amaclarina

uyup uymadidgi kontrol edilir.

iii) Olgtm denetimi: Bu denetimde kontroldrlerin
yaptigil Olcimlerin dodruludu ve etkinli§i alternatif bir
6lclim metoduyla kontrol edilir. Bu denetimle kontroldrlerin
hatali ¢6lclim yapip yapmadigi ve Olg¢me aletlerinin o is icin
iyi planlanip planlanmadi§i anlagsildidr gibi ayni zamanda
kalibre edilmesi gereken aletler saptanarak en uygun 6lclim

teknigi bulunmus olur.
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_g) Onleyici bakim

Makina aletleri, lehimleme prosesleri, robotlar, montaj
makineleri ve diger makinalarin hepsil sabit kullanim
nedeniyle yipranirlar. Gevseyen yatak ve yipranan pimler
diistik kaliteli {rilinlere neden olurlar._ Onleyici bakimla
firmada kullnilan c¢esitli aletlerin.Ibaklﬁlnln. bu aletler
yipranmadan o6nce yapilmasi saglanar.

h) Son kontrol verilerinin degerlendirilmesi

Urtin kalite seviyelerinin bir 6zeti olarak hatal:
parcalarin reddedilmesi ve yeniden kontrolleriyle ilgili
raporlar yoneticilere verilmelidir. Ayni veriler parcgalarin
reddedilme nedenlerini aciklayan bilgilere doniistiirilerek
kalite seviyelerini artirmak i¢in {retim departmanina
verilir ve bu departman tarafindan kullanilir. —

i)Uygun olmayan pargalarin uzaklagtirilmasi

Reddedilen parcalar yanlislikla iretim hattina
girebilecegi ig¢in islemlerin bitin parcalarin en kisa
siirede oradan  uzaklastirilabilmesine imkan tanimasi
gerekmektedir. Bazi parcgalar ise ikinci bir islemle
tamirden gecirilerek kalite ac¢isindan kritik olmayan

noktalarda kullanilabilir.

j)8ikayetlerin analizi

Miisterilerden gelen sikayetlerin analizi ve bu
sikayetlerle 1ilgili rapor tutulmasi #irtin kontrolu hakkinda
bize faydali bilgiler saglar. Ozellikle bu tip sikayetler

kaliteyle ilgili sorunlarin nerelerde kaynaklandigini
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- bulmaya yarar ve bu noktalarda daha dikkatli ve kesin onlem

alinmasi gerekir.
Ayrica bu tip sikayetler kontrol programlarinin
etkinligi ile ilgili olarak da bize bilgi verir.

k)Kalite performans raporunun hazirlanmasi

KontrQl 61cﬁmlerinin yeterli olup olmadidini anlamak
i¢in yapilan dider bir islem de kalite performans raporunun
hazirlanmasidir. Ozellikle bozuk tiriinler hakkinda
hazirlanan rapor {iretim alaninda herkesin gorebilecedi bir
yere yerlestirilir ve her saat, gﬁh yada haftada bir
dedistirilir.

l) Paketleme vada naklive esnasindaki kontrol

Tim {rtnlerin kalite acisindan en ©6nemli sorunu
nakliyat esnasinda hasar gormeleridir. Montaji =zor ve
karmasik pargalarln montajinin yapildiktan sonra uygun
sekilde vyerlestirilmemesi, «ciddi sarsintilarda {irtniin
kalite karakteristiklerinin dedismesine yolacabilir.

Bazi kimyasal {rlnlerin ulasim esnasinda sicaklik-
dedismelerinden etkilenebilecedi ve bozulabilecegi
unutulmamalidir. Bu ylzden mamiiliin Uretildikten sonra
nakliyesi ig¢in kullanilacak konteynerin testleri daha irin
asamasindayken yapilmali ve nakliyeden &nce konteynere.
yerlestirilirken c¢ok dikkatli davranllmalidlr. Nakliyenin

gekli, 1iklim ve derece, turin kontrolu agamasinda dikkate

alinmalidir.
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m) Servis alaninin kontrolu

Bir parg¢anin {Uretim esnasindaki kontrolu g¢ok iyi
yapilsa dahi kontrol edilmesi gereken birgok nokta
kalabilir. Nakliyattan sonraki asama montajdir. Uriin vya
milsteri tarafindan yada satis bayisi taraflndan eder daha
dnce fabrikada monte edilmemisse monte edilecektir. Bazi
parcalarda bu montaj ¢ok 6nem kazanir ve mutlaka tecriibeli
servis personeli tarafindan yapilmalidir. Buna O6rnek olarak
merkezi havalandirma sistemini &rnek gosterebiliriz. Bu
sistemde kullanilan borularin igine girebilecek en kliclik
pislik dahi kompresérde hasara yolagabilir, ayrica yine bu
siteme rutubet girmesi durumunda ise sistemin etkinlidi
bilyik oranda kaybolacaktir.

Herhangi bir aygitin kalite programi bu aygitin
dikkatle hazirlanmis montaj talimatlarini da icermeli ve bu
talimatlar ~‘anlaslllr olmalidir. Ayrica satistan sonraki
servis te ¢ok onemlidir. Ozellikle hatali {irtinler
Uretildidgi zaman bu servisin 6nemi aaha
belirginlesmektedir. Bu hatalar eder etkin, ¢cabuk ve ucuz
bir servis verilirse affedilir. Ancaﬁ g@er verilen servis

pahali ve yavas ise misteri tatmini kaybedilmig olur.
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C)MUSTERILERLE ILISKILER

1)Tanim:

Toplam kalite kontrol anlayisi getirdigdi yeni
yaklasimla yeni bir miisteri taniminin da cikmasina neden
olmustur. Buna gore misteriyi iki sekilde tanlmlayabilir;z.

Ilk olarak klasik anlamda firmanin ﬁretti@i herhangi
bir mamiiltt alan ve kullanan nihai ttiketici wveya diger
firmalar. , !

Modern anlamda ise bir firmada bir kisinin
kendisinden sonraki masada yada {iretim hattinda c¢alisan
arkadasidir.

Nihai ttiketici isletmenin disinda yer almaktadir.
Isletme icindeki miisteriler ise calisanlarin onlar icin bir
seyler yapti§i ve onlardan hemen geri besleme alabildigi

aynl cati altinda faaliyet gbsteren kisilerdir.10

2)Yeni miigteri anlayisinin kalitenin artmasi

voniindeki katkilari

Yeni gelistirilen bu anlayisla organizasyon icinde
bir kisiye mal vyada hizmet sadlayan . kisi yine ayni
orgaﬁizasyon iginde bir baska kisinin miisterisi
olabilmektedir. Bu sistemin 6zellidi organizasyon icindeki
her kisinin bir kullanici, bir {iretici ve diJerlerine mal

yada hizmet sunan kisi durumunda olmasidir. Ureticinin

10 ITs1l Mendes Pekdemir, Isletmelerde Kalite Yonetimi, Beta
Basim Yayim, Istanbul, 1992, s5.43
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gérevi elindeki mala birtakim fiziksel de§isiklikler yapmak
veya bazi verileri islemek yada bir fikre ilaveler yapmak
olabilir. Bir siirecin tamamlanmasindan sonra‘onu yapanin
isi bitmis ve {rlin, hizmet yada bilgi yeni mniisteriye
gecmistir.

Kalite calismalarinda Onemli olan, calisanin
kendinden sonraki miisterisinin kim oldudunu ve onun
isteklerinin ne oldudunu bilmesidir. Bu sekilde her-c¢alisan
igletme . icindeki  miisterilerini ve onun ihtiyag¢larani
bilirse bu ihtiyag¢lari karsilamaya c¢alisir. Sonucgta
disaridaki milsterinin ihtiyaci da karsilanmis olur.

Kisaca 6zetlemek gerekirse piyasa fabrikanin icine
sokulursa yani herkes bir sonraki {liretim slireci ic¢in
Urettigi malin alicisinin en . kaliteli mali almasini
saglarsa sonugta Uretilen nihai mal en az hatali mal
olacaktair. Buna 'Market in Production System'

denmektedir.

3)Migteriden gelen sikayetlerin  degerlendirilmesi

Hatali ve bozuk {lriinler bircok yolla ﬁrétilip miisteriye
ulasabilir. Bu konuda firmanin miisterinin bu hatalx
Urlnlerle 1ilgili sikayetlerini &gdrenmesi ve Thatalari
yeniden tekrarlanmayacak sekilde Onlemesi gerekir. Ancak
firmanin misterilerin sikayetlerini 6Jrenme konusunda bazi

zorluklari vardir.

11 Ts1]l Mendes Pekdemir, A.e, s.45
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Herseyden énce misteriler genellikle sikayet
etmezler. “Sadece araba gibi pahalili mamiillerde hata
bulurlarsa sikayet ederler, diJer durumlarda genellikle
sikayetlerini disa vurmazlar ve tepkilerini benzer lriinleri
bir daha satin alacaklari zaman baska markalara ydnelerek
gosterirler. Migteri sikayetlerinin incelenerek {rlinlerin
onlarin istekleri dodrultusunda gelistirilmesi miisterilerin
o lrtinleri satin almaya devam etmesini saglayacaktair.

Bu nedenle sikayetlerle ilgili elde edilecek
bilgilerinAbnemi buyiktlir. Firmalar miisterilerin potansiyel
sikayetlerini disa vurmalarini saglamalidirlar.

Misterilerin sikayetlerini 6drenme konusunda firmanin
karsilastidi zorluklardan biri de miisteriden gelen bazi
sikayetlerin firmada yada firmanin 1ilgili bélimlerine
ulasmadan kaybolmasidir.

Ornedin; Firmadaki satis Dbolumii miisteriden gelen
sikayetleri kalite kontrol, iretim, ve dizayn b&liumlerine
aktarmazsa bu sikayetler ortadan kaybolacaktir. Firmalar
milsteri sikayetlerinin gerekli yerlere ulasmasi ig¢in uygun
bir geribesleme sistemi kurmalidirlar.

Kalite kontrolde yapilmasi gereken islemlérden birisi
de potansiyel sikayetlerin gercgek sikayetlere dbntismesini
sa§lamaktir. Firmalarinda kalite kontrol sistemlerini kuran
insanlar bir gecede sorunlarin giderek arttidina
gbreceklerdir. Bu artis o firmada uygulanan kalite kontrol

programinin etkinligini gostermektedir.
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4) Misteri sikayetleri ile baga g¢ikmanin yollari

Firma problemleri g¢ok c¢abuk ¢&zmeye c¢alismalidir.
Bunun i¢in hatali {irin hemen iyi {irlinle dedistirilmelidir.
Ayrica bu hatanin tekrari onlenmelidir. Miisterilerin eline
bir daha hatali irlin ulasmayacadindan emin olmak gerekir.
Bununla birlikte piyasadaki iriinler de incelenmeli ve
onlarda da benzeri hatalarain bulunup bulunmadidi tespit
edilmelidir. Eder piyasada Dboyle {irtinler wvarsa' ve bu
hatalar tzellikle insan sagdligi: acls1ndan kritik
sayllabilecek hatalarsa tim bu liriinler piyasadan toplanmali
ve hatasiz {irlinlerle dedistirilmelidir. Bu ©&zellikle
kalite giilvence sistemi kurmak isteyen bir dreticinin

sorumlulududur.

5) Garanti siiresinin tayini

Bir .irtin satildiktan sonra firmanin bu drinii ne kadar
sire ile {licretsiz tamir edecedi belirlenmis olmalidir.
Miisteri acisindan garanti siliresinin uzunluqu istenen bir
durumdur ancak daha uzun garanti siiresi daha iyl servis
demek dedildir. Servis siliresinin uzamasi miisterilere ek
maliyet getirecek ve Urlinleri diger mﬁsterilere gdre daha
az yipranan misterilere haksizlik yapilmis olacaktir.

Ornedin; Bircok hanim ellerindeki dikig makinelerini
yilda 50 yada 60 saat ancak kullanirlar. Bazi hanimlar ise
dikisten para kazandiklari ig¢in makinalarini 2000-3000 saat
calistirmaktadirlar ve dolayisiyla bu makinalar daha ¢abuk

yipranmaktadir. Ureticiler normal olarak tUcretsiz tamir
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servisi verirler. Uretici garanti siiresi ic¢inde verecedi
tamir {icretini dilisinerek bunun masrafini satig {icreti
tizerine ekleyecektir. BOylece makinelerinden para kazanan
hanlmlar'diderlerine gbre avantajli duruma ge¢mektedir.

’ Bunun ¢niine geg¢ebilmek ig¢in milsterilere garanti
masraflarinin satis {icreti ic¢inde mi yoksa disinda ma
olmasini tercih ettikleri sorulabilir. |

6) Servis istasyonlari kurulmasi

5-10 yi1l kullanilabilen dayanikli mallarda {iiretici
onleyici bakim ve bir hasar durumunda tamir sorumluludunu
Ustiine almalidir. Bunun ig¢in {Uretici dedisik yerlerde
i¢inde yetkili teknisyenlerin bulundudu servis istasyonlari
adi kurmalidir.

7) Kullanici el kitabi

Yanlis kullanim, eksik periyodik kontrol ve bakim,
riinlerin - kisa silirede bozulmasina ve hasar gdrmesine
yolacabilir. Bu ylizden satllén iirtinlerde, 6zellikle
dayanikli mallarda kullanim talimatlari ve periyodik
kontrol talimatlari milsterilere verilmelidir. Bu flireticinin
en ©onemli sorumluluklarindandir. Bu dokiimanlar uzman
olmayan bir kisinin okuyup anlayabilecedi kadar basit ve

valin olmalidir.
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BOLUM 1V
KALITE KONTROL ORGANIZASYONU

A) TOPLAM KALITE KONTROLU ACISINDAN ORGANIZASYON

Glnumiizdeki kalite kontrol anlayisi firmadaki tim
departmanlarin katilimini ©ngdren toplam kalite kontrol
anlayisidir. Kalite kontrol organizasyonunu da bu ¢ercevede
’dusﬁnmek gerekmektedir.

Toplam ~kalite kontrolun radbet gérmesinin ‘bircok
nedenleri mevcuttur. Bu nedenler su sekilde Yzetlenebilir.

1) Sirketin devamlai iyilestirme ile kendini
gelistirmesi. Bunun gercgeklesebilmesi i¢in tepe y®netiminin
isletmenin. amaclarini ac¢ik bicimde belirlemesi, firmanin
hangi karakterinin geligtirilmesinin faydali olacaginzi
tespit etmesi gerekmektedir.

2) Tiim calisanlarin c¢abalarinin “birlestirilmesi,
sistemin gelistirilmesi ig¢in herkesin c¢alismalara istirak
etmesi.Kalite c¢alismalarina herkesin katlllmlnl saglayacak
bir takim ruhunun olusturulmasi, yenilestirme c¢abalarina
personelin katiliminin sadlanmasi, verimlilik ve kaliteyi
artirdigdi gibi calisanlara moral kaynadgi da olur.?

3) Bir kalite gilivence sistemi kurularak miisteri ve

titkketicilerin gliveninin kazanilmasi. Eski donem kalite .

kontrol anlayisi kisa donemde kari hedefledigi halde yeni
anlayistaki hedef o¢nce kalite olmustur. Toplam kalite

kontrolunu uygulayan bir firmada liretim hattinda bir hata

' Isil Mendes Pekdemir, A.g.e, $.60
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tespit edildigi zaman bu hatanin nedeni bulunup
giderilinceye kadar {riin hatti durdurulmalidir. Bu, kisa
vadede firmaya ek bir mali ylik getirse de ﬁzun vadede
firmaya hem prestijin artirilmasi hem de sistemin basarila
sekilde uygulanarak hatalx ﬁretimih online gec¢ilmesi
bakimindan yararli olacaktir.

4) Dlinyada en yliksek kaliteye ulasmak amaciyla yeni
{irinler tiretmek. '

5) Ekonomik gsartlarin zorlastidi durumlarda firmanin
karinin azalmasini onlemek.

6) Calisanlara gosterilen sayginin artirilmasi ve bu
yolla ¢alisanlarin mutluludunun artmaszi.

7)  Kalite  kontrol  tekniklerinin  (istatistiki
metodlarin) kullanilmasi.?

Bu avantajlara sahip toplam kalite kontrolun
yapilandirilmasi ancak organizasyonel ‘iyilestirme ile
mimkiin olabilir. Toplam kalite kontrolu firmadaki her
¢alisanin vé her departmanin istirakini gerektirdigi icin
asagidaki noktalarin yerine getirilmesi gerekmektedir.

1)Firma sahipleri ve {st dilizey yoneticiler firma
politikasini acgik segik olarak belirlemelidir.

2)Organizasyon plani yapilarak otorite ve sorumluluklar.

belirlenmelidir.

2 Kaoru Ishikawa, What's Total Quality Control- The

Japanese Way, Juse Press, Japan, 1985, s.96
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3) Yetki devri ve bunun kontrolu dikkatlice
vapilmalidir.

4) Organizasyonun kisilerin amaclari ve istekleri
dodrultusunda de§il ancak firmadaki islerin rahatlikla
yerine getirilmesi i¢in yaplidlél hatirdan
cikarilmamalidir.

5) Yonetim daha bilimsel yaklasimlara yo6nelmelidir.
Ornedin; ybnetim kademelerine daha c¢ok sayida teknik
personelin getirilmesi diislinlilebilir. 3

Toplam - kalite kontrolun etkih bir sekilde
- ylrttilebilmesi i¢in dedisik kisilerin dedisik yaklasimlari
olmustur.Bunlarin en {nliilerinden olan Deming 14 tane
prensip gelistirmistir. Bu prensipler sunlardir;

1- Urtin ve servisin geligtirilmesi amac1yla sabit bir
ama¢ olusturma. Kisa vadeli amaclar yerine firmanin uzun
vadede basarisini artiracak arastirma, gelistirme, surékli
iyilestirme ve bakim caligmalarina onem verilmelidir.

2- Hata ve olumsuzluklarin kesinlikle kabul edilmedigi
yeni bir filozofi firmaya adapte edilmelidir.

3- Kitle f{iretiminde kullanilan hatali tirinlerin Uretim
hattindan ¢iktiktan sonra tespit edilerek ayiklanmasi
yerine {rtintin ilk iretiminde kaliteli olarak Uretilmesine.
calisilmalidir.

4-Firma yaptidi satinalmalarda sadece fiyatlari dikkate

almamalidir. Satinalma departmanlari geleneksel olarak en

 Kaoru Ishikawa, A.g.e, s.398
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diisik fiyati veren saticilarla callsmay1 uygun gdrirler.
Oysa tek bir yansanayli ile c¢aligarak uzun vadede kalitenin
geligtirilmesi ig¢in ¢aba harcanmalidir.

5-Uretim ve servis sistemi slirekli olarak
iyilestirilmelidir. Y6netim devamli olarak artik malzemeyi
azaltmaya ve kaliteyi gelistirmeye callsmélldlr.

6-Egitimin kurumsallastirilmasi gerekir. Genellikle
is¢iler vyapacaklari isleri daha oOnce kendisine yeterli
bilgi verilmemis isc¢ilerden oOdrenmektedirler. Bu da hem
kalitenin hem de verimlili§in diismesine neden olmaktadir.

7-Liderligin kurumsallastirilmasi gerekir. Idarecilerin
gbrevi insanlara neyi nasil yapacaklarini anlatmak ve
onlara cezalandlrmak degildir. Yapmalari gereken
ihtiyac¢lari olan kisileri belirleyip onlara islerini daha
iyi yapmalari i¢in yol gdstermektir.

8-Calisanlarin ig¢indeki korkunun ortaaan kaldirilmasi
gerekir. Insanlar korktuklari icin ‘genellikle bir problemle
karsilastiklarinda soru sormaktan kag¢inirlar. Daha iyi
kalite ve {(retkenlidin glivence altina alinmasi igin
insanlarin kendilerini glivence ig¢inde hissetmeleri gerekir.

9-Degisik departmanlar ortak kalite hedefleri
dogrultusunda hareket etmelidirler. Departmanlarain .
birbirleriyle =zitlasan amag¢lari ortadan kaldirilmali ve
takim halinde calismalari i¢in gerekli politikalar

saptanmalidir.

1 C, YUKSERBGRETIM RURULY
HOKUMANTASYON MERKEZ]
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10-Daha iyi metodlar sadlamadan yeni Uretkenlik
derecelerihi hedefleyen programlardan séklnllmalldlr.ﬁnce
altyapl‘ééllsmas1 yapilmali, yeni metodlar gelistirilmeli,
ve  bundan sonra tiretkenligin artirilmasi yoluna
gidilmelidir.

11—Ka1iteye miidahale eden g¢esitli is standartlarindan
ve amag¢larindan sakinmak gerekir. Bunun yerine proseslerin
devamli iyilestirilmesi yoluna gidilmeli ve 1liderlik
vaklasiml benimsenmelidir.

12-ts¢inin  basarili olmasi icin gerekli ortam
olusturulmalidir. Insanlar iyi 1is yapmaktan zevk alair,
yapamayinca strese maruz kalirlar. Hatali ekipman ve
malzeme kaliteli drlinlerin ortaya c¢ikmasini oOnleyen en
tnemli faktorlerdir. Bu  faktdrlerin  hepsi  ortadan
kaldirilmalaidir.

13-Hayat boyu eg§itim ve calisanlarin kendilerini
geli$tirméieri tesvik edilmelidir.’

14—De§isimi gerceklestirmek icin ‘ calisilmalidair.
Firmanin kalite misyonunu olusturabilmesi ig¢in {ist seviyede

zel bir kalite takima kurulmalldlr.4

B) ORGANIZASYONUN KURULMASI

Toplam kalite kontrol cabalari firma ybnetimi

tarafindan planlanmali ve ylritlilmelidir. Bunun ig¢in bir

4 Mary Walton, Deming Management At Work, G.P Patnom's

sons, Newyork,1990,s.17
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plan hazirlanmali ve bu plan kararlilikla uygulanmalidir.
Yonetim kaliteyi stratejik bir konu olarak kabul etmeli ve
bu konuya c¢ok biiyllk Oonem vermelidir.

Organizasyon kurulmadan ©nce kalite politika ve

hedefleri saptanair.

Kalite politikasi; bir kurulusta ilist ydnetim tarafindan
resmi olarak belirlenen kalite ama¢, ve  yoénudir.

(TS 9005/2.4)° 2 ,

Bir politikanin yapilsinda ele alinabilecek konularin

drnekleri sunlardir;

- Uriinlerin kalite diizeyi
Firma kalitede 6nderlik ig¢in c¢aba g8sterecek mi?

- Urlin glivenilirligi
Uriin giivenilirligini sa§lamada hangi diizeye
erisilecek?

i

- Miisterilerle iliskiler

Miisteri sikayetleri ve ihtiyaclari analiz edilecek ve
dederlendirilecek mi?

- Saticilarla iliskiler
Saticilara destek verilecek mi?

- Personelle ilisgkiler
Tlim personelin katilimi saglanacak mi?

Kalite hedefleri 1ise kalite ile ilgili c¢alismalarin
ybneltildigi badimsiz varis noktalaridir.®

Bu hedeflerin niceligi belirlenmeli ve yaziya’
dokiilmelidir. Bu kalite hedeflerinden bazilari; kalite

maliyetleri, 1i¢  Dbasarisizlik maliyetleri, {riin basina

> Tiirk Standartlari Enstitisii, A.g.e, s.39

§ Tirk Standartlari Enstitiisii, A.e, s.43
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sikayet orani, {riin basina son muayenede kusurlu b&liim,
girdi muayenesinde reddedilen parti b6 1limi olarak
6zetlenebilir.

Kalite sorumlulugu bir firmada kalite ybnetim kademesi
yada kalite konseyiyle yonetilmelidir. |

Kalite yonetim komitesinin sorumluluklari sunlardir;

1) Uzun vadeli kalite vizyon ve amaci kurmak.

2) Toplam kalite kontrol g¢abalari igin ana islémlerin
niisteri tatminine yonelik olarak ‘belirlenmesi ve
gelistirilmesi.

3) Kalite e§itimi ig¢in kaynaklarin planlanmasi ve
saglanmasi.

4) Kalite gelistirme cabalarina istirak eden kisi ve
takimlarin odillendirilmesi.

5) Firmanin kalite konusunda elde ettidi ilerlemenin
6lcﬁlmesi.7

Kalite gelistirme ama01yla"kurulan ana komite ve
konseyler haricinde kalite ¢ember yada taklm aktivitelerini
yiriitmek t(zere daha alt komiteler de kurulmalidir. Tum
firma icinde kalite organizasyonun ﬁzeriné diisen gbrevler
alt bolimde anlatilmistar.

1) Kalite Organizasyonun Gorevi

Kalite organizasyonunun gdrevi toplam kalite sistemi

icerisinde calisan kisilerin ve gruplarin aktivitelerinin

? sarv Sorv Singh, Total Quality Control Essentials, Mc
Graw Hill, U.S.A, 1992, s.229
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birlestirilmesi ve uyumlu hale getirilmesidir. Temel kalite
sorumluludu firmanin tepe yonetimine aittir. Gegen yillar
boyunca tepe ydnetimi uzmanlasma diisiincesiyle kalite
sorumlulugunun bir kismini mithendislik, lretim, pazarlama,
servis ve kalite kontrol departmanlarina birakmistir.
Toplam kalite kontrolu firma ig¢inde satinalmadan
baslayarak dider bilitin departmanlarin ortak katilimini
gerektirir. = Toplam kalite kontrolun. firma 'icinde
yerlestirilmesiyle 1ilgili olarak iki prensip mevcuttur.
Bunlardan birincisi, bir isletmede - kalite herkesin
gbrevidir. Basitce disiinlilecek olursa’ bir miisterinin
kaliteyle ilgili isteklerini belirleyebilecek kisi firmanin
pazarlama uzmanidir. Kalite spesifikasyoﬁlarlnl en iyi
belirleyebiiecek kisi dizayn mithendisidir. Kalitenin
gercekten gelistirilip gelistirilmediéini“ kontrol edecek
kisi fabrika gbzetimcisidir. Bu konuda isletmedeki
birimlerin kalite ile ilgili sorumiuluklari sunlardir.

a) Uretim planlama, pazarlama, ve satis departmanlari

Miisterinin ihtiyag¢ ve isteklerini en iyi sekilde
karsilayacak {rin tarifinin yapilmasindan sorumludur.

b) Urtn muhendisligi

Orijinal {Uriin dizayni, spesifikasyonlarin yazilmasi, .
garanti slirelerinin belirlenmesi, malzemelerin,

toleranslarin ve calisma karakteristiklerinin secilmesinden

sorumludur.
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c) Bretim mithendisligi

Tezgah ve islem ekipmanlarinin se¢imi, jig ve fikstir
secimi, istenilen standartta kaliteyi elde etmeye
¢alisirken karsilasilabilecek zorluklarin analiz edilmesi,
is yerinin dlzenlenmesi ve uygun c¢alisma sartlarinin
olusturulmasindan sorumludur.

d) Satinalma '

Saticilardan talep edilen kalite garantisi istedinin
saticilara iletilmesinden sorumludur.

a) Laboratuar

Malzeme ve prosesler i¢in belirlenmis kalite
standartlarinin kontrolu, kritik malzemelerin kalitesinin
onayindan sorumludur.

f) Uretim gdzetimi

Calisanlarin egitimi, {Uretimin dikkatle gbzetlenmesi,
iretilmis parcalarin kontrolundan sorumludur.

g) CGalisanlar

Kaliteli Urin {iretmek ig¢in dikkatlerini, becerilerini
gdstermekten sorumludur.

h) Kontrol ve test

Gelen malzeme kontrolu ve firma 'iCindeki iretimin.

spesifikasyonlara uyup uymadi§inin belirlenmesinden

sorumludur.

i) Paketleme ve sevkivat

Sevkiyatin nasil yapilacadindan sorumludur.
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9) Urtin servisi

Tuketicilere Urinin blinyesindeki fonksiyonlaran
hatirlatilmasi ve tamir-bakim talimatlarinin verilmesinden
sorumludur.

Toplam kalite kontrolundaki ifadeyle.kélitenin herkesin
gbrevi W 6lma51n1n kimsenin gérevi olmama sonucunu
dogurabilecedi de dustinlilmektedir. Béyle bir sorunun
ortadan kaldirilabilmesi ig¢in herbir b6élimiin kaliteyle
ilgili kendi sorumluluklarini yerine getirmesi gerekir.
Kalite kontrol hem genel miidiire, hem de defisik boliimlerin
baslarina iki konuda yardim etmelidir.

1- Isletmenin iirtinlerinde kalite glivencesinin
olusturulmasina

2- Bu {irlinlerde kalite maliyetlerinin optimum diizeyde

kalmasina ’
Bunlarai yerine getirmede " Kalite Kontrol'un 3
sorumlulugu vardir.

I1kx olarak modern kalite kontrolun isletme sorumluludu
vardir.lsletme planlarina, isletmenin pazar @ payini
artirmasi icin aldigr ©Onlemlere, maliyet kontroliine,
| lirtinlerin kalitesinin yikseltilmesi } igin yapilan.
calismalara katkida bulunur.ikinci olarak kalite kontrolun
sistem sorumluludu wvardir. Etkin bir toplam kalite

sisteminin kurulup isletilmesi ig¢in onciiliik eder.
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Uclinci olarak kalite kontrolun teknik sorumluludu
vardir. Bu konuda kalite kontrol tzerine ‘disen kontrol ve
gllvence aktivitelerini yerine getirmelidir,a

2) Genel Mudiurliigin Sorumlulugu

Modern Kalite Kontrol organizasyonunda Genel Miidiirliik
tim calisanlarla iletisim kurmalai, dokﬁmaﬁtasyonu yapmali,
gerekli organizasyonel diizenlemelere gitmelidir.

Dokﬁmantasyén ile calisma gruplarinin ve kigsilerin
| arasindaki iliskiler belirlenir. )

Tablo 4.l1'de Kalite Kontrol departmani da dahil olmak
lizere dedisik departmanlarin kaliteyle ilgili sorumluluk
dereceleri goOsterilmektedir. Bu tip -grafikler firma
i¢indeki organizasyonel kalite sorumluluklarinin
analizinde, tayininde ve kurulmasinda yardimci olacaktir.

3)Kalite Kontrol Organizasyonundaki Geri Besleme

Kalite kontrol faaliyetinde devamli bir geri besleme
faaliyeti sozkonusudur ve bu féaliyet' asagidaki gibi

calisir.

/

Ilk olarak kalite planlamasi kalite mithendisligi
tarafindan yapilir. Kalite Ol¢im ekipmanlariyla ilgili
planlama ise kalite enformasyon ekipman mithendisligi
tarafindan yerine getirilir. Bu departman kalite plani.
dogrultusunda flriinlerin mihendislik épesifikasyonlarlna

uyup uymadigini dederlendirir.

® Armand V.Feigenbaum, A.g.e, s.160
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igletme igindeki  birimlerin kalite ile ilgili

sorumluluklari.

Eineen _
Genel | Finans| Pazar-| Mamolf lmalat| Atlye] KK | Mal- | Satig
Gorevler midar| m. lama | molh | mad, zeme | mad.
Tirketici ihti- S M
yaginonin
lite politika-
Calite polilika- | s M| M| M M| M| E '
Mamill kalijt
spgg.)lcqullle S M M
t -
lg:lala yOniem M g M | E M
Tedari
B E| M| E |s M |E
alite si
Nahfesstem | E M |s M
Gerj besl
bifgiler; B | B | Bls | M| B
x .
Aok fyptlerin B E | M| M |s M
K.K  Maliyet
Kimiyotive M s
= T
dKéé\erriggl t%tle S
Pr&;.scs esnasin-
daki olgimler B B M s M
Dlsime ruporlar B | |8 | |s |wm
S |
muayens. B B s | B B
Semboller
S: Sorumlu

M: Yardunci olmalt
E: Yardimer olabilir.
B: Bilgi verilmelidir.

Tablo 4.1

Kaynak: Biilent Kobu, Endistriyel Kalite Kontrolu, I.U0 Igsletme
Fak.yayini, Istanbul, 1987, s.424
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Uctincti olarak proses kontrol mithendislidi tarafindan
cesitli bilgiler kalite planlamaya analiz icin geri
gonderilir ve bodylece cevrim tamamlanmis olur. Bu c¢evrimin
avantaji sistemde devamli olarak hi¢ durmaksizin Dbir
iyilestirmenin olusmasina yola¢gmasidir.

Deming ise bu cevrimi PDCA ¢evrimi olarak tanitmistir.
PDCA:Plan, do, check, act(planla,yap,kohtrol et, eyleme
gec) | '

Bir firma bir dedisim plani hazirlar, bunu uygular,

sonucunu kontrol eder ve bu sonuglara gbre ya bu
| degisikligi standardize eder yada ilk cevrimden elde ettigi

bilgilerle ¢evrimi gelistirmeye callslr.'

Sekil 4.1
Kaynak:Mary Walton,
Eyleme Planla Deming Management at work

‘gee G.P Patnom's sons, Newyork,

1990, s .17

Kontrol Yap
et

4)}Kalite Kontrolun Toplam Kalite Kontrolundaki Yeri

Kalite kontrolun temelinde misteri ile liretici
arasindaki bad yatar. Kalite Kontrolun uygun sekilde yerine.
getirilmesi i¢in bir toplam kalite kontrol iyilestirme
ofisinin, kalite kontrol departmaninin yada kendisini tek
basina kalite kontrol islemlerine adayacak bir kalite

glivence dapartmaninin kurulmasi gereklidir. Ancak kalite
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kontrol sorumluludunun  Ust kademeye yakin kisilere
verilmesi uYgun olacaktir.

Ilk etapta kalite kontrolun gelistirilmesi konusunda
bir departman sorumlu tutulabilir. Ancak bu konudan
firmadaki herkesin haberi olmalidir. Eder {ist kademe
ybnetimindeki insanlar ayni diisincede ise ve firma midirid
bu iste basi c¢ekmek istiyorsa toplam. kalite kontrol
gelistirme ofisi {ist kademe yOneticilerden olusabilir.

5) Kalite Kontrolun {J¢ Tane Alt Fonksiyonu

Otoriﬁe, sorumluluk tanzimi ve modern kalite 6gesinin
iliskileri {ictane alt fonksiyonla yerine getirilir. Bu
fonksiyonlar; Kalite Mihendisligi, Proses Kontrol
Mtihendisligi (teftis ve test) ve Kalite Enformasyon-Ekipman
mithendisligidir.’

Kalite Mithendislidi detayli kalite planlamasi yapar.

Proses kontrol milhendisligi fabrikada proses
kontrolundan (aynl1 zamanda teftis’ve test de dahil olmak
iizere) ve kalite kontrol faaliyetlerinin nasil yerine
getirildijiﬁi denetlemekten sorumludur.

Kalite enformasyon ekipman mithendislidi test ve kontrol
ekipmaninin daha iyi g¢alismasi, Olc¢lim, kontrol wve bilgi

akisini saglamasi ic¢in kurulmustur.

® Armand V.Feigenbaum, A.g.e, s.162
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6) Dedigik Kalite Kontrol Organizasyon Tipleri

Firmalar Urettikleri mamiil, hitap ettikleri piyasa ve
6zellikleri itibariyle degisiklikler g6sterir. Bu ylizden
uygulayacaklari kalite kontrol sistemleri de birbirinden
farklilik gostermektedir. Bir firmada kalite kontrolun {ig
tane alt fonksiyonunun kurulabilmesi icin oncelikle su
sorularin cevaplandirilmasi gerekmektedir;'

- Tim bﬁ kalite kontrol alt fonksiyonlari yaptiklari
isleri kalite kontrol mildirline mi rapor olarak sunacaktir,
yada bazi isler merkezkac¢ bir sistemle firmadaki diger bazi
departmanlari mi verilecektir?

- Kalite Kontrolun merkezi bir sistemle yliriittilmesine
karar verilirse kalite kontrol detayli olarak nasil
sekillendirilecektir? Kalite Kontrol Midiiriine kalite
milhendisliginden ka¢ kisi rapor verecektir? Birden fazla
proses kontrol mithendisligi grubu bulunacak midir? Kalite
ekipman enférmasyon milhendisligi kalite mithendislidi ile mi
calisacaktir vyoksa Dbadimsiz bir departman olarak m1
faaliyetini ylirtitecektir?

- En Onemli sorunlardan biri teftis ve test bélimiinin
kalite kontrol miidiirtine, proses kontrol. mithendisliginden
ayrilarak badimsiz bir sekilde rapor verip vermeyecedidir.

Kalite kontrolun merkezi bir otorite tarafindan m:1
yoksa diJer departmanlar tarafindan mi yirdtiilecedine karar
verildikten sonra kalite kontrolun kendi iginde

merkezilestirilip merkezilestirilmeyecedine karar verilmesi
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gerekir. Etkinligi  kanitlanmis Dbazi kalite kontrol
sistemlerinde uygulandidi gibi test ve teftis gibi rutin
igslerin iretim bdlimine birakilmasi yerinde olacaktir.

Kalite organizasyonlari dedisik fabrikalarda dedisik
sekillerde yapilandirilmaktadir. Bunlardan bazilari asadida
gosterilmigtir.

a) Cegitli mamuller Ureten bir fabrika

Asadidaki sekilde A,B,C gibi Ug¢ de§isik mamiil Ureten
bir fabrikadaki kalite kontrol vyapisi gésterilmekted;{r.
Uriin ve prosesin teknik ihtiyag¢lara cok detayli olmadiga
igin tiim kalite kontrol fonksiyonu tek bir merkezi elde,

Kalite Mithendisligi'nde toplanmlstlr.

KALITE KONTROL

MUDURU
i Gelen malzeme
Teftis ve test
A ve B hatlan kontrolu
Kalite '
( istigi Teflig ve test
Miihendisligi Hat
Sekil 4.2

Kaynak:Armand V.Feigenbaum, Total Quality Control,
McGraw Hill, 1983, U.S.A, s.183
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b) Temel bir firtin hatti, tek bir fabrika

Bu fabrikada bir tek mamiil {iretilmektedir, ancak bu
fabrikadaki mamlin {retilmesi igin Uretim fonksiyonu
birbirine entegre olmus bircok ©6zel prosesten meydana
gelmektedir.

Uretim hacminin kiicik olmasindan herbir prosese bir
milhendisin tahsis edilmesi mimkiin dedildir. Tim prosesler
igin kalite planlama isleri birtek kalite mihendisligi
tarafindan yapilmaktadir.

Toplam proses kontrol mithendislidine talep fazla
olmaktadir ancak herbir prosesin yiikii c¢ikan problemlerin

dedgisik olmasi sebebiyle degismektedir.

KALITE KONTROL
MUDURU
. |
i | 1 I | 1 1
Kalite Proscs kontrol Parlatma | | Bobin Montaj
Miihendislig mithendisligi tefiis aldlyesi -

Kalite enformasyor Gelen

ekipman Dkimhane malzeme

mithendisligi Isteme :

tefligi

Sekil 4.3
Kaynak: Armand V.Feigenbaum, Total Quality Control,
McGraw Hill, U.S.A, 1983, s. 184
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c) Dedigik Uriin hatlarina sahip bir fabrika

Burada proses kontrol milhendisligi Urlin hattina
aktarllmlst;r ve teftis ve test aktiviteleri proses kontrol
mithendislidi tarafindan yerine getirilmektedir. B ve Uretim
hatlari bir tek kisinin kontroluna blrakllmlstlr. Kalite
mithendisligdi ac¢isindan A-D ile B-C ﬁrettikleri iirtinler
farkli olsa da yapilan islerin benzerli§i dolayisiyla
birlestirilmistir. 1Is yiikine gére bu is igin bir yada daha
fazla mihendis bu is i¢in daha fazla mihendis bu is icin

. gbrevlendirilebilir.

Kalite kontrol
Mudiri
1
Kalite miih. Kalite enformasyon Proses kontrol Proses kontrol
A ve D Urin ckipman miih. 1]131111]16 . miih.
hatlari D {iriin hattt
Kalite Miih.. Proses kontrol
B ve C hatlan miih. Proses konLrol
miih,
powiigiiigitillil v
Gelen malzeme
Sekil 4.4

Kaynak:ArmandV.Feigenbaum, Total Quality Control,
McGraw Hill, 1983, U.S.A, s. 185
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d) 0Ozel teknoloji gerektiren Uretimlerin yapildigi

fabrika

Fabrika bir tek vyerlesim lzerinde kuruldugu halde
de§isik pargalar ayri binalarda Uretilmektedir ve bazi
binalar Dbirbirlerinden millerce uzakliktadir. Proses
teknolojileri birbirlerinden farklidir. Ornedin; vyalitkan
izolatdér lireten bOlimll kimya mithendisi, tank iretilen ve
¢elik konstriiksiiyon yapilan b&limii makina mﬁhendiéi,metal
hazirlama bolimiini metalurji mithendisi kohtrol etmektedir.
Herbir departmana kendi ihtiyaglarina gbre uzmanliklari
farkli olan dedisik mihendisler tahsis edilmistir.Kalite

mﬁhendislic‘ji isleri kendi icinde paylastirilmistir.

Kalite Kontrol
Mildiirii
|
I 1 |

Kalite miih. Proses kontrol Proses kontrol Proses kontrol

Istatistiki miih. milh.‘ miih.

analiz. Metal hazirlama Tanklar Son test
Kalite miih. Kalite Miih. Proses kontrol Proses kontrol
Kal. planlama Gelen malzeme mih. _ mith.

muayenesi Maden cevheri Yalitkan
isleme
Sekil 4.5

Kaynak: Armand V.Feigenbaum, Total Quality Control,
McGraw Hill, U.S.A, 1983, s.185
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e) Kicik bir firma

Kalite kontrol organizasyon yapisini etkileyen 6nemli
faktdérlerden biri de fabrika biytuklugudur. Kidciik bir
firmada kalite mihendisligi, kalite enformasyon ekipman

mithendisligi ile birlestirilmistir.

Kalite Kontrol Miidiirii
Kalite Miihendisligi '
Kalite enformasyon ekipman mih.

Proses Kontrol Miihendisligi

Sekil 4.6
Raynak: Armand V.Feigenbaum, Total Quality Control,
McGraw Hill, U.S.A, 1983, s.186

£f) Buyik bir firma

Biiyuk .firmada uzmanlik gerektiren operasyon sayisi
artmistir. Genelde birden fazla ﬁretim hatti vardir -ve
otomasyon derecesi artma edilimi gosterir. Kalite kontrol
midiiriine rapor veren kisilerin sayilarinin azaltilmasi ig¢in
ydneticilerin vyada denet¢ilerin uzman mﬁhendislik‘
islerinin iizerinde konumlandirilmalari gerekir. Tiim kalite
mithendislik isleri bir tek midir tarafindan denetlenir. Bir
diJeri kalite kontrol enformasyon-ekipman miihendisligini
yaparken bir {cilincli miidir proses kontrol islerini yliritiir.

Fiziksel ve kimyasal testlerin yapildidi laboratuardan bir
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yonetici sorumludur ve kalite kontrol yoneticisine rapor

veren bir kalite kontrol alan sorumlusu vardir.

Kalite Kontrol
Miidiirit
| .
| l | ]
Kalite miih. Kalite enl, Proses kontrol | { Kalite Kontrol
miidiirt ekipman miih. mildiirii | | laboratuar
midri miidiirii Alan miih,
irtibat
miidiiri
Kalite l
=il AERIER Saliean
ET aiha c%? akim
ale mui. Son
muli.
kontrol
Gelen
e

Sekil 4.7

Raynak: Armand V.Feigenbaum, Total Quality Control,
McGraw Hill, U.S.A, 1983, s.186
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g) Yuksek otomasyonu olan fabrika

Bu tip bir fabrikada proses ekipmanlarinin karakteri
hesaba katilmasi gereken onemli bir faktérdidr. Fabrikanin
otomasyona gegip gecmemesi de kalite kontrol
faaliyetlerini etkiler. Kalite enformasyon ekipman
faaliyetine c¢ok ihtiya¢ duyulabilir, bu durumda herbir
{iretim hattina birer kalite enformasyon ekipman mithendisi
verilebilir. ' '

h) Cok fabrikali bir islatme

Daha onceki organizasyon tiplerinde kalite kontrol igin
sadece bir tek idari birimin kuruldugu dilsiinilmiistlr.
Halbuki gercekte bu idari birimlerden c¢ok sayida mevcuttur.

Cok fabrikalilr isletmelerde herbir fabrikada birer
kalite kontrol b&limll kurulmustur. Ayrica tim isletme icin
de genel bir kalite kontrol idari birimi kurulmalidir.

Organizasyon politikalarinda herbir fabrika icin
merkezkac sorumluluk vermeyi hedefleyen firmalar kalite
kontrol departmanlarinin direkt olarak her fabrikanin kendi
idari birimlerine rapor verecedi bit yapil
olusturacaklardir. Ayraica firmanin genel merkeziyle de
kalite kontrol politikalarinin standartlastirilmasi ve

kontrol personeli hakkinda irtibat kurmalidirlar.
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Genel Mudar
I — .o
K Kontrol Bu seviyedeki diger
. personel
personeli
,— i Rl - — 1T
l | | : | 1 [
I Muodar | Muodar | Mudtr 1| Mudor
A fabrikas: B fabrikas: C fabrikast{ 1{ D [abrikast
| 1 1
Kalite Kalite Kalite Kalite
Kontrol Kontrol Kontrol Kontrol
gl,)(ggg&nenler g;ggﬁnenler lg?ggecﬂneMcr gD&%eeﬁnenler
ABCDE ABCDE AB CDE |ABCDE
y_:o_t:___ Hat sorumluluklan
'— — - Profesyonel
sorumluluklar
Sekil 4.8

Kaynak: Armand V.Feigenbaum, Total Quality Control ,McGraw
Hill,U.8.A,1983,s.187

i) Uluslararasi bir firma

Uluslararasinda faaliyet gbsteren ve fabrikalari
de§isik Ullkelere yayilmis bir firma ig¢in kalite kontfblu
uluslararasi: diizeyde izlemek ve koordine etmek ic¢in bir
niidir gorevlendirilmelidir.

Kalite kontrol bolimleri c¢ok fabrikalili isletmelerdeki
gibi kalite kontrol midiirlerine rapor vermeli ve her
{ilkedeki kalite kontrol midiirleri wuluslararasi kalite

kontrol midiirleriyle irtibatli ¢alismak zorundadirlar.
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BOLUM 1V
UYGULAMA
BiR ISLETMEDE KALITE KONTROL SISTEMININ KURULMASI

A) FIRMANIN TANIMI

Uygulama igcin Ornek firma olafak otomotiv yan
- sanaylinde faaliyet gGsteren ve otomobil fabrikalarina
fikstlr, Jjig, kalip, kenet, arabalar icin karkas ve kapi
ireten bir firma olan Fikssan Fikstiir Sanayii secilmistir.

Firmada bir tane optik kesme makinasi, bir tane vargel
tezgahi, bir planya tezgahi, ¢ tane freze tezgahi, iki
adet torna tezgahi, bir tane bohrwerk tezgahi, iki adet
boru bilikme makinasi, sac kesmede kullanilan iki adet
giyotin, alti adet pres, sa¢ bilikmede kullanilan iki adet
abkant, iki adet testere tezgahi, bir adet kombine makas,
2 adet matkap tezgahi ve bir tane 3-D 06l¢me tezgahi
mevcuttur.

Fabrika birbirine yari  bagimli 4 atélyeden
olusmaktadir. Bu 4 atodlyeden {lici herbiri birer firmaya
bagli olmak {izere seri lretim yapmakta olup dérdiincii atdlye
siparise dayali &zel {retim yapmaktadir. Siparise dayali
yaptigir fikstlr liretiminde firma uzmanlasmis olup bu alanda
Tiirkiye'nin ¢énde gelen kurulusudur. Fabrikada ortalama 100
kisi istihdam edilmektedir.

B) FIRMANIN KALITE HEDEF VE POLITIKALARI

-Firma ©&6zellikle siparigse dayali . yaptigi {iretimde

uluslararasi piyasalara ac¢ilmak ve ihracata ©6nem vermeyi
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amaglamakta bunun i¢in de kaliteli mal {iretmenin geredine
inanmaktadir.

-Firma yeni bir fabrikaya taslnarak' bliylimeyi
hedefledidi icin maliyetleri disiirmeyi, bu ylizden de
iskarta ve ‘yeniden isleme maliyetlerini asgari diizeye
indirmeyi amag¢lamaktadir. |

-Kaliteli {iretim yapmanin kaliteli mal almaktan
gectigdini anlayan firma kendisine yarimamiil ve hédmmadde
salayan saticilarla iyi iliskiler kurmayi ve saticilarin
tirettigi mallardaki hatalarin giderilmesi ig¢in gerektidinde
bu firmalara yardimda bulunmayli hedeflemektedir. Bunun icin
de saticilarin Urettikleri mamiillerde c¢ikan hatalar tespit
edildikten sonra bu hatalarin nedenlerinin belirlenmesi
icin saticinin onayiyla {iretim’' proseslerinin, imalat
kaliplarinin, jiglerinin, tezgahlarin kontrolu
hedeflenmektedir.

-Hatali Uretime meydan verilmemesi icin tim personelin‘
destek ve katilimi amaclanmaktadlf, Galisanlardan
gbrdiikleri yerde hatalari ortadan- kaldirmalari,
yapamiyorlarsa bu hatalara ustabasllarlna ve sorumlu
mithendislere bildirmeleri istenmektedir.

C)KALITE YONETIM KOMITESININ KURULMASI

Isletmenin kalite politika ve hedeflerinin saptanmaszi,
- kalite gcabalarinin ve kalite kontrol departmaninin

calismalarinin denetlenmesi igin bir kalite yOnetim

komitesi kurulmustur.
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Bu komitenin, genel miidiir, kalite kontrol, satinalma,
pazarlama, {iretim ve finans departmanlari miidiirlerinin
katlllmlyia meydana gelmesi ve haftada bir toplanmasi
kararlastirilmistar. '

Tlm calisanlarin kalite cabalarina istirak etmesi icin
kalite yonetim komitesi tarafindan c¢alisanlara kalite
kontrol konusunda egitim imkanlari acilmasina karar
verilmistir. Firmada bu editimi verecek yeterlilikte'eleman
bulunmayisi nedeniyle belirli periydtlarla disaridan
eJitmen getirilmesine karar verilmistif. Bu konuda ise
firmanin beraber ¢alistigi Otokar, Otosan gibi biyilk
isletmelerden yardim istenmesine karar verilmistir.

D) KALITE KONTROL ORGANIZASYONUNUN KURULMAST

Kalite kontrol organizasyonu kurulurken kalite kontrol
departmaninin kalite mihendislidi, kalite enformasyon
ekipman muhendisliéi, ve proses kontrol mithendisligi gibi
ic tane alt kalite kontrol fonksiyonunu icermesine dikkat
edilmistir.

Kalite kontrol departmaninda 2 makine milhendisi, ve 3
tane teknisyen istihdam edilmistir.

Mithendislerden birisi kalite mithendislidi wve kalite
enformasyon ekipman mithendislidinden, dideri proses kontrol.
faaliyetlerinden  sorumlu tutulmustuf. Proses kontrol
mithendisi ayni zamanda  kalite kontrol  midirligini

ylirtitmektedir.
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Proses kontrol faaliyetleri at8lyelerde yapilan islere
gbre dorde ayrilmistir. Buna g6re seri iretim yapan g
atélyenin herbirine birer teknisyen tahsis edilmistir.
Siparise dayali Uretim yapan atélyenin' proses kontrol
faaliyetlerini ise ayni1i zamanda kalite kontrol midird de
olan proses kontrol mithendisinin yﬁrutmesine karar
verilmistir.

Gelen malzeme muayenelerinin malzemenin kullanilacagz
atélyeniﬁ' proses kontrol sofﬁmlularl tarafindan yerine
getirilmesine karar verilmistir.

Buna go6re A mithendisi kalite kontrol midiirligi ve
proses kontrol milthendisliginden, B mithendisi ise kalite
mithendisliginden ve kalite enformasyon ekipman
mithendisliginden sorumludur. A mithendisine ba§li olarak

calisan x,y,z teknisyenleri ise proses kontrolundan

sorumludur. (Sekil 5.1)
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FIKSSAN FIRMASI ORGANIZASYON SEMASI-

GENEL
DOR
Personel
—T
| 1 1 1
Satinalma Miihendistik Mubhasebe Kalite
miidtirii Finans Kontrol Miid.
Miidiiri Proses kontrol ‘
Pazarlamd] miih. (A)
Mudird {malat
miidiirii
Fikstiir at.
kontrol
x Atélyesi z atblyesi
y atdlyesi
Kalite enformasyon
ekipman miih. (B)
Kalite miih.
Sekil 5.1

E) KALITE KONTROL FAALIYETLERI

Kalite planlamasi, gelen malzeme muayenesi, {iretim
kontrolu ekipmanlarin ve &lceme aletlerinin bakim ve
kalibrasyonu, misteri sikayetlerinin analizi ve
¢bziimlenmesi ile ilgili faaliyetler kalite kontrol
departmani ¢alisanlari arasinda paylastirilmistir.Bu

faaliyetler asadida siralanmistir.
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1) Kalite planlamasi

Kalite planlamasi faaliyetleri B mithendisinin
sorumluluguna verilmistir. Uretilecek metal kalip, jig ve
diger parcalarin boyut toleranslarinin -belirlenmesi bu
mithendis tarafindan parcanin spesifikasyonlari
belirlenmeden ve ¢izimleri yapilmadan tamamlanmaktadir. Bu
toleranslar belirlenirken proses kontrol sorumlularinin
yaptiga calismalardan, tezgahlarin proses yeterlilik
dedgerlerinden yararlanilmaktadir.

Ornek; 1Isletmede bulunan freze tezgahlarinin daha

onceden saptanmis yeterlilik dederleri asadida sunulmustur.

CALISILAN DUZLEM
TEZGAHLAR| X-Y X-Z Y-Z
Dikey freze-A | 0.07 0.03 0.02
Dikey {reze-B | 0.12 0.04 0.08
Universal freze| 0.14 0.06 0.03
Bohrwerk 0.02 0.03 0.04
Tablo 5.1

Bu c¢izelgedeki dederler proses kontrol mihendislidi
tarafindan gercgeklestirilen Schlesinger testi ile
bulunmustur ve tezgahin callsabileceqi_ mesafede yaptigi
maksimum = hatayi (sapmay1) milimetre cinsinden‘
gostermektedir.

Eger {retilecek parcanin boyutlari ve toleranslari
planlanirken bu dederler gozoénlinde bulundurulmazsa parga

yanlis Uretilmis olacaktir. Parcanin isglenecek ylizeyi eder
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x—-y diizleminde olacaksa ve parc¢ca hassassa bu parcayi en
iyi isleyebilecek tezgah Bohrwerk tezgahidir. Buna gbére
parcada verilebilecek en dar tolerans 0.02 mm'den bliyik
olmalidir.

Siparige dayali yapilan fikstir Uretiminde {retilecek
blitlin parcalarin resimleri fikstiirli siparis eden firma
tarafindan c¢izilip gonderilmektedir. Kalite planlama
mithendisi bu resimlere gbére parcalar ttretilmeden &nce bu
parcalarin fonksiyonel kisimlarini belirlemekte ve
bunlarla ilgili c¢esitli krokiler c¢izmektedir. Yapilan bu
islemin amaci parcalarin ﬁrepildikten sonra Olclilmesi
gereken yerlerinin oOnceden belirlenmesidir. Boéylece parca
liretildikten sonra hangi dederlerin 6lc¢lilecedinin tespiti
i¢in ayrica zaman kaybedilmemis olacaktir.

Ayrica Slclimll ve muayenesi yapilacak parcalar igin bir
form dizenlenmistir. Bu form yardimiyla héngi parcalarin ne
zaman Olcilecedi 6nceden.‘planlanmékta ve  6lciim sirasinda
bir karisiklida meydan verilmemektedir. (Fdrm 1)

Kalite plani hazirlanirken {riin kalitesinin korunmasi
hasar, bozulna, ve kalite dﬁsﬁsﬁnﬁn‘ 6nlenmesi ic¢in
gerektiginde uygun aktarma, koruma, depolama, ambalajlama
ve ylikleme talimatlari belirlenmektedir.

Tamamlanmis kalite plani yirlirliife  konmasi igin
milhendislik bolimiintin {iretim planlama ve kontrol kisma
icerisinde ilgili personel tarafindan g&zden gecirilmekte

‘ve dogrulandiktan sonra kalite yonetim komitesine
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iletilmektedir. Bu plan komitenin haftalik toplantilarindan
‘birinde ele alinmakta ve onaylandiktan sonra imza ve tarih

verilerek ylirtirliie konmaktadir.

2) Muayene cihazlarinin miisteri tarafindan kullanimi

Bu isin sorululugu da B muhendisine vérilmistir.
Cesitli irinlerin belirlenen sartlara uygunludunu
dodrulamak {zere firmanin Olcme ve deney cihazlarinin
kullanimini talep eden misteri i¢in kolaylastirici bir
yéntem olusturulmaya c¢alisilmis ve vbéyle bir talep
geldiginde hazir olabilmek i¢in firma sahip oldu§u &lcme ve
deney cihazlarini mﬁsteriniq kullanimina daima hazir
durumda bulundurmustur.

Ozellikle firmada bulunan bilgisayar kontrollu 3-D
6l¢me cihazi ile ilgili gelen taleplef kalite plani igin
hazirlanmis ¢izelge dodrultusunda cevaplanmaktadir. E§er
talep edilen tarihte herhangi bir planlanmig &6lcim yok ise
bu talep kabul edilir. Bu talebin kabul onayi Olgme ve
deney cihazlarinin kullanimi i¢in misteri talebi formuna
kalite kontrol midiiri taraflndan imzalanarak
verilmektedir. (Form 2)

3) Ekipman ve d6l¢me aletlerinin kalibrasyonu

Bir kalemin belirlenen sartlara uygunludunu gdstermek
amaciyla kullanilan biitin 6l¢me, deney, techizat, alet ve

gerecler kalibre edilmektedir.
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Kalibrasyon Y-milhendisi tarafindan diizenli araliklarla
veya harhangi bir nedenle yeniden kalibrasyona ihtiyag
duyuldudunda yapilmaktadir.

Kalibraéyon kayitlarinin Olcme ve deney cihazi
kalemlerini ve standartlari tek tek belirleyecek, dogrulama
Olglmlerini ve dizeltmeleri g&stererek her kalibrasyonun
tarihini ve kalibrasyonlarin 1listesini verecek sekilde
tutulmasina 6zen gdsterilmistir. '

Kalite kontrol midiri tarafindan muayene gdrevlilerine
kalibrasyon tarihleri gec¢mis O6l¢lim ve deney cihazlariyla
kontrol yapmamalari ve bunlari Qerhal kalibre edilmek lizere
Y mithendisine ulastirmalari talimati verilmistir. Yapilan
kalibrasyon kaydi Form.3'te gosterilmistir.

Olcme, deney, alet ve cihazlarinin kalibre edildigdi ve
kullanlld;él cevre, 1s1, nem, titresim, temizlik ve dider
kontrol edilebilir etkenler gbzdniinde  bulundurularak
istenen dodrulugu sadlamak ig¢in ”gereken diizeyde denetim
altinda tutulmaktadir. Ornedin; 3-D  o6lcme cihazinin
kullanildig§r odanin sicakligr +18 °C ile +21 °C arasinda
tutulmaktadir, Ol¢me cihazinin eksenleri haftada bir defa
olmak uzere‘alkollu bez ile silinmektedir.

4)Ilk uriun muayenesi-Tedarik edilen malzeme

Uygunsuzluklari erken teshis etmek ve zamaninda
dizeltmek amaciyla taseron tarafindan {retilen Uriin

serilerinin ilk {Urlin muayenesi malzemenin kullanilacagi
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atdlyenin kontrolundan sorumlu sahislar tarafindan
yapilmaktadir.

Satinalma departmani bir satinalma emrinde veya
sbzlesmesinde ilk Uriin muayenesi sartinin yer almasindan
sorumlu tutulmustur. Ayrica ilk Uriin muayenesinin parca ve
yari mamtllerin bilittin ilgili fiziksel ve fonksiyonel
bzel;iklerini, is¢iligi, gerekli doékimanlarin dogruluk ve
tamli§ini kapsayan bir biitiinlitk icinde olmasina ~ dikkat
edilmektedir.

t1k drin muayenesi tamamlandidinda muayene gdrevlisi
ilk drtn rapor formunu doldurmaktadir. Bu muayenin sonucu
kalite yonetim komitesine sunulmakta wve bu Uuriiniin daha
sonra alinip alinmamasil karara baglanmaktadir. (Form.4)

5)ilk tirtin muayenesi- Firma ici malzeme

Uygunsuzluklari erken belirlemek ve zamaninda- diizeltmek
amaciyla tiretilecek serinin ilk muayenesidir.

11k triin muayenesinin parca.ﬁveya ara mamiillerin tim
ilgili fiziksel ve fonksiyonel kafakteristiklerini,
isc¢iligi, gerekli dokiimantasyonun tamlidini ve dodgruludunu
kapsayan bir muayene olmasina dikkat ediimektedir..

Muayene onylanmis mithendislik cizimleri “ve
spesifikasyqnlarlna uygun olarak tamamlanmaktadir.

tik ﬁrﬁn. muayenesi tamamlandiginda muayene gérevlisi

ilk Urin raporu formunu dolduracaktir. (Form 5)
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6) Girdi muayenesi

Teslim alindiktan sonra muayene edilmesi gereken tilim
malzemelerin muayenesi, belirlenen sartlara uygunluk,
eksiksizlik, tasima hasarlari ile ilgili belgelerin ve
dokiimanlarin tamam olmasi bakimindan ilk parca muayenesi,
sorumlulari tarafindan yapilmaktadir. |

Isletmeye ulagsan  bilitin girdi malzemeleri  talep
tarihlerinin 6ncelidine gdre isleme alinmaktadir. '

Girdi muayenesine baslarken muayene gdrevlileri, ilgili
tim c¢izimleri, sartnameleri, ve muayeﬁe talimatlaraini
elinde Dbulundurmaktadir. Muayene talimatlari formu ise
(Form.6) 'daki gibi diizenlenmistir.

Girdi muayenesi 1ile kabul edilen malzemeler ambara
gbnderilmektedir. Malzemeler eéer: kabul edilmisse ambara
ulasana kadar ilizerine 'kabul edilmistir' seklinde bir kart
yapistirilmaktadir. (Form 7)

Reddedilen malzemelere ise redfve elden.clkérma etiketi
yapistirilarak saticiya ilade edilmektedir (Form 8). Iade
edilen bu malzemeler hakkinda muhasebe boliimii
bilgilendirilerek red irsaliyesi ve faturasi kesilmesi

saglanmaktadir.

fade edilen malzemeler icin malzeme iade bildirim formu-

doldurulmaktadir. (Form. 9)
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7)Proses sirasinda muavene

Proses sirasindaki muayene proses kontrol sorumlulari
tarafindan yapilmaktadir.

Proses kontrol mithendisi siparise dayali 6zel tretim
yapilan fikstiir atoélyesinin kontrolunu, ¢ teknisyen de
X,¥,2 atdlyelerindeki  proses kontrol faaliyetlerini
yiurttmektedir.

Fikstiir at6lyesinin vyapti§i iretimde hangi asamalarda
kalite kontrol faaliyetlerinin yiriitiilecedi hazirlanan bir
akis semasiyla belirlenmistir. (Sekil 5.2)

Diger 1li¢ atdlyede yapilan uretimle' ilgili yapilan
kontrollerde {iretilen araba, kapi, ve paneller {iretimin
dedisik safhalarinda c¢esitli olcme aletleriyle kontrol
edilmektedir. Ayrica kaynak kontrolu, génye; sablon ve
mastar kontrolleri yerine getirilmektedir.

Proses sirasindaki muayene ile  imalatin ara
islemlerinin periyodik olarak muayenesi yapilmis
olmaktadir. Uygulanan muayene metodlari, muayenenin makine
operatdrleri ve diJer personelin taniklidinda yerine
getirilmektedir.

Muayeneler ilgili muayene talimatlari, cizimler,
sartnameler ve gerekli dider refefans dokiimanlar .
kullanilarak vyapilmaktadir. Muayeneye Dbaglanmadan Once
muayene/deney talimatlari formu kalite kontrol midird
tarafindan doldurularak muayeneyi - yapacak kisiye

verilmektedir (Form 10).
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FIKSTUR IMALATI KALITE KONTROL SEMASI
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8) Proses Kontrol

Kalite kontrol departmanina badli proses kontrol
mithendislidi birimi 6zel olarak yerine getirilmesi gereken
prosesle:i (fonksiyonel prosesler) belirlemekte,
mithendislik dokimanlarini ve imalat planlarini incelemekte
ve Bunlarl dederlendirmek, izlemek ve kontrol etmek icin
kriterler gelistirmektedir. Bu proseslerin denetimi proses
kontrol mihendisligi tarafindan belirli araliklarla
ylirtitilmektedir. |

Urnnlerde ¢ikan hatalar tespit edildidginde ve bu
hatalarin nedenlerinin proseslerden kaynaklandigi
belirlenirse bu hatalarin giderilmesi i¢in doért tane
faaliyet yerine getirilmektedir. Bu faaliyetler;
uygunsuzludun giderilmesi, tekrara karsi. onlemler, benzer
uygunsuzlugu ortaya c¢ikaracak ilgili proseslerin ayrintili
olarak incelenmesi ve diizeltici faaliyetin etkinligini
belirleyecek izleme c¢alismasidir. 1Imalat prosesi kalite

arastirmasinda 11 nolu form kullanllmaktédlr.

9) Son muayene

Bu muayene firma standartlari ve miisteri sartlarina
uygunludu saglamak lzere tamamlanan irinlerin son

muayenesidir.
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Biitin tamamlanmisg iriinler son muayeneye tabi
tutulmaktadir. Parcalar kabul edilebilir bulundudu zaman
kabul etiketi yapistirilarak nakliyeye hazir hale
getirilmektedir.

Muayenede bulunan sikayetler muayene sikayetleri
formuna kaydedilmekte ve imalat bolimiine wulastirilarak
uyguhsuzlu@un giderilmesi saglanmaktadir (Form 12).

Ayrica parcgalar wuygunsuz bulundugdunda bir ‘muayene
raporu doldurularak bu konuyla ilgili alinacak onlemler
tespit edilmektedir. (Form 13)

Reddedilen parcalara ise red ve elden cikarma etiketi
takilmaktadiir. Son muayene 1islemleri proses kontrol
sorumlulari tarafindan yerine getirilmektedir.

10) Uriin kalitesinin korunmasi

Teslim edilecek iUrtinlerin kalitesinin  korunmasi hasar
gormelerini ve bozulmalarini Onlemek amaciyla uygun sekilde
aktarma, muhafaza etme, depolamaf ambaléjlama ve sevkiyat
uygulamalarini belirleme ve izleme g&revi de kalite yonetim
komitesi tarafindan kalite kontrol departmanina
verilmistir.

Bu islem yedek parcalari da kapsayan teslim edilecek
tiim tamamlanmis kalemlere uygulanmaktadir.

Kalite planlarindan sorumlu kalite mithendisligi,
ayrintiliy kalite planlarinin geligtirilmesi konusunda iriin
kalitesini korumak ve hasar gd®rmelerini Onlemek ic¢in

gerektidinde uygun sekilde aktarma, muhafaza etme,
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depolama, ambalajlama ve ylikleme talimatlarini
belirlemekten sorumlu tutulmustur.

Proses sirasinda proses kontrol sorumlulari hem
belirlenen uygulamalara hem de genel - deneyimlere ba§li
kaimayl sadlamak Uzere imalat prosesi sliresince {irtinlerin
aktarilmasini sadlamaktan sorumlu tutulmustur. Ornedin;
agir ve biiyiik  parcgalarin gerektigi gibi takozla
desteklenmesi, hassas kalemlerin sikismadan meydana
gelebilecek hasarlarin Onlenmesi saglanacak, proses
sirasinda malzemelerin tehlikeli bir sekilde istiflenmesi
yasaklanacaktir.

Yine bu birim, {riUnlerin emniyetli, bir sekilde
depoianmas;, belirlenen c¢evre sartlarinin sa§lanmasa,
rlinlerin proses sirasinda dolasimlarinin dodrulugu ve
irtinlerin dogru bir sekilde tanimlanmasi konularini
saptamak uiére ﬁr@nlerin depolanmasinil belirli ve belirsiz
zamanlarda tetkik etmekten sorumlu tutulmustur. Ayrica
tamamlanmis {Urinlerin uygun bir sekilde ambalajlandidini
izlemekten, ve iriinlerin dodru olarak sevkini izlemekten de
yine proses kontrol milhendisligi sorumlu tutulmustur.

X,¥,z atblyelerinde {iretilen kapi ve paneller glinlik
sevkiyatlarla kamyonlara 6zel tutucularla yliklenmektedir..
Bu yilikleme esnasinda,dzellikle profillerin kaynatilmasiyla
iretilen kapi ve panellerin ezilmemesine, hasar
gérmemesine, kaynak Dbirlesimlerinin ¢atlamama51na Ozen

~ gbsterilmektedir.
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Diger atolyede {iretilen ve genellikle alti tekerlekli
olan fikstirlerin nakliye esnasinda kamyon kasasi icinde
hareket etmemesi igin tekerleklere takoz
yerlestirilmektedir. Boylece kamyon giderken fikstiir
oynamamaktadir. Bu kontrol de proses kontrol milhendisi
tarafindan yerine getirilmektedir.

11) Sapma ve standart digi izin talebi

Belirlenen sartlardan sapma konusunda misteriden 6n
izin istemek veya imal edilmis bulunan parca veya mamiil ile
ilgili olarak belirlenen sartlar konusunda standart disi
izin isteme sorumluludgu kalite " kontrol midiirtind
veri}mistir.

Bu sapma talebinden ayni zamanda mithendislik, imalat,
ve pazarlama bdliimleri de haberdar edilmektedir.

Bu islem ig¢in (Form.14) kullanilmaktadir.

Doldurulan form onay icin misteriye sunulmakta ve
miisterinin onayi,imzas1 ve tarihle birlikte saklanmaktadir.

12) Iskarta kontrolu

Kalite kontrolun iskarta olarak ayirdidi bozuk parc¢alar
difer malzemelerle karistirilmamalari icin 1iskarta malzeme
alanina gdnderilmektedir.

EJer saticinin firmaya tedarik ettidgi malzemeler ig¢inde
i1skartaya ayrilan malzemeler varsa ve bu malzemenin
1skartaya ayrilmasindan tedarik¢i sorumlu ise bu malzemeler
bedeli dislilmek veya degistirilmek " lizere saticiya geri

gbnderilmektedir.



138

Diger durumlarda hicbir sekilde kullanma secene§i
bulunmayan 1iskarta malzemeler en iyi maliyeti sa§layacak

sekilde elden c¢ikarilmaktadir.

F) EGITIM

Kalite yonetim komitesi kalite kontrol personelinin ve
dider calisanlarin kalite editim programlarina
katilimlarini g&steren bir c¢izelge tutmaktan Sorumlu
tutulmustur.

Editim teslim edilecek kalemlerle 1ilgili ozel dikkat
veya uzmanlik gerektiren fonksiyonlarla gdrevli personele
uygulanmaktadir. Bu fonksiyonlar kaynak, kaliplama, freze
ve- torna islemleri,cad c¢alismalari, istatistiki kalite
kontrol cailsmalarl olarak belirlenmistir..

Bu kategorilerdeki yeni personelin aldidi egitimin
belgelendirilmesi yoluna gidilmektedir. Ayrica dider
personeller icin de yilda bir kez tekrar belgelendirme
islemi yapilmaktadir. (Form.15)

Editim kurslarinin ve sinav kriterlerinin
gelistirilmesi, editim programlarinin izlenmesi ve
belgelendirme c¢alismalari konusunda Kalite Y6netim Komitesi
yetkili kilinmistair.

Egitim toplantilarinin kalite yonetim komitesi
tarafindan yonetilmesine karar verilmistir. EJitimi verecek
kisilerin ya firma icinden olmasina, yada baska firmalardan

getirilmesine karar verilmistir.
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Kalite ydnetim komitesi ayrica belli ve belirsiz
araliklarla belge alan personelin performansinin tetkik
edilmesinden ve sonug¢larinin kalite belgelendirme kayit
formuna islenmesinden sorumludur.

Bu tetkik sonucunda elemanin kaliteyi sa§lamada hata
miktari veya problemleri belli bir oraﬁln Uzerindeyse bu
- kisinin ya isine son verilmesi veya yeniden e§itime
alinarak tekrar belgelendirme programina tabi tutulmasa

hakkinda karara varilmistir.
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Kalite yonetim komitesi ayrica belli ve belirsiz
araliklarla belge alan personelin performansinin tetkik
edilmesinden ve sonuglarinin kalite belgelendirme kayit
formuna islénmesinden sorumludur. )

Bu tetkik sonucunda elemanin kaliteYi sadlamada hata
miktari veya problemleri belli bir oranlh lizerindeyse bu
kisinin vya 1isine son verilmesi veya . yveniden editime
alinarak tekrar belgelendirme programina tabi tutulmasa

hakkinda karara varilmistir.
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SONUG

Isletmeler eski yonetim anlayisinda oOncelikle kar
etmeyl hedefledidi halde yeni anlayista pazar paylarini
korumak ve gelistirmek igin kaliteyi on plana
cikarmislardir.

Isletmelerin iirettidi mamiillerin ve sundu§u hizmetlerin
kalitesinin artirilmasi ancak kalite kontrolun etkin bir
sekilde vyiritilmesiyle mnlmkiindir. Bunun ic¢in ise vyalniz
kalite kontrol departmaninin c;abalarl~ yeterli olmamakta,
firmada bir sistem yaklasiminin olmasl gerekmektedir. Bu
yaklasimin basarili olmasl ise ancak tepe yonetiminin bu
konuya ©Onem vermesi ve bu c¢alismalara katllma31yla
mimkindir.

Ozellikle imalat isletmelerinde kalite kontrol
faaliyetleri ic¢in satinalma, pazarlama, mithendislik, Uretim
ve kalite kontrol departmanlari arasinda c¢ok siki bilgi
alisverisi, ve isbirligi sdzkonusudur. Bu nedenle kalite
kontrol elemanlari s1k s1k mamiil dizayni, imalat
miithendisligi, malzeme teknolojisi, o©lc¢me teknigi gibi
dallara ait bilgileri kullanma veya en azindan bu konularla
ilgili tartismalara girme durumunda kalmaktadirlar. Kalite
kontrolunda gdrev alacak elemanlarda bu ylizden mithendislik
veya teknik eleman fonksiyonu aranmaktadir.

Cesitli mesleklere ait bilgi ve teknikler disinda
kalite kontrolun en c¢ok vyararlandidi temel bilim dalz

istatistikdir. Ozellikle %100 muayenenin zor oldudu
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durumlarda kullanilan muayene Orneklemesinde, imalatta
kullanilan tezgahlaran proses yeterliliklerinin
saptanmasinda istatistiki kalite kontrol teknikleri
kullanilmaktadir.

Gunlmiizde kalite kontrolun vardigi son nokta olan
toplam kalite kontrolu firmada c¢alisan herkesin kalite
calismalarina istirak etmesini gerekmektedir. Calisan
kisilerin cok kapsamli olan kalite kontrol faaliyetlerinde
basarilli olabilmeleri ise ancak onlara bu konuda verilecek
editimle mimkiindiir. Bunun ig¢in firma i¢i editime Onem
verilmeli, gerekirse disaridan egitmen getirilmelidir.

Firma kalite kontrol faaliyetlerine baslamadan once ilk
olarak kalite hedef ve politikalarini tespit etmeli ve
calismalarini buna gbre planlamalidir. Aksi takdirde hedefi
belirlenmemis kalite kontrol faaliyetleri gereksiz
raporlarin ve blirokrasinin artmasina, c¢alisanlarin mutsuz
olmasina, zaman ve c¢aba kaybina neden olacaktair.

Hedef ve politikalar tespit edilirken dikkat edilecek
en 6nemli husus tim kalite ¢abalarinin misteri
ihtiya¢larini tatmine yOnelik olmasi gerektididir. Kontrol
faaliyetleri esnasinda tutulan raporlar kalite ile ilgili
verilerin toplanmasinda kullanilmali, g¢alisanlara editim.
verilirken isletmedeki sistemin etkinlidinin artmasinin
calisanlarin islerini kaybetmesine neden olmayacadi
konusunda garanti verilmelidir. Ayrica liretilen mamiillerin

kalitesinin artmasi ic¢in tedarikg¢ilerden alinan {iriinlerin
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kaliteli olmasina da dikkat edilmelidir. Calisanlara
sorumluluklari oraninda yetki verilmeli, ve yalnizca is
proseslerinden sorumlu tutulmamali, ayni zamanda problem
cbzme, veri toplama, karar verme yetkilerini de
kullanabilmelidirler.

Toplam kalite kontrol herseyde oldudu gibi eder iyi
uygulanirsa Uriinlerin kalitesinin artmasina, Uretkenligin,
rekabet gliciiniin ve karlilidin  artmasina 'katkida
bulunacaktair.

Son yillarda, Avrupa 1Ulkeleri ile glmriik birlidine
girmeye hazirlanan {Ulkemizdeki firmalar kalite kontrol
faaliyetlerine ©¢nem vermeye baslamislardir. Ozellikle
rekabet gliclerini artirmak i¢in birgcok firma IS0-9000
belgesi alma yoluna gitmektedir. Bunun kalite c¢abalarina
¢ok olumlu etki edecedi kesindir, ancak bu belgeyi almanin
nihai ama¢ olmadidi, onemli olanin yiiksek kalite seviyesine
ulasabilmek igin firmada ToplanlfKalite Kontrol sistemini
kurmak oldugu unutulmamalidir.

Tirkiye'de modern kalite kontrol faaliyetleri igin
T.S5.E tarafindan, ve Kalder(Kalite Dernegi) tarafindan
cesitli calismalar yapilmakta, seminerler diizenlenmekte,
kitaplar basilmaktadir. Bu yapilan c¢alismalar efer
firmalarin kalite gabalariyla uyumlu hale getirilirse Tlrk
firmalarinin Urettidi mamiillerin kalitesi artacak ve diinya

pazarlarinda firmalarimiz kalite agisindan rekabet gilicline

kavusacaktir.
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