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ONSOZ
Giniimizde hizlanan rekabet geleneksel diigiik maliyet ile yiiksek kar oramna
ulagabilmenin yam sira yeni kavramlarin da tretim sektdriine girmesine neden olmustur.

Bu yeni kavramlardan en belirgin olanlarindan birisi kalitedir. Bu nedenle, bir ¢ok sanayii
kurulugu ve girket ayakta kalabilmek i¢gin kaliteyi gelistirmeye yénelmigtir.

Bu ¢alismada Kalite Giivence Sistemleri, Istatistiksel Proses Kontrol Yontemi incelenmis
ve Istatistiksel Proses Kontrol Yonteminin cam sanayiine nasil uygulandidi incelenmisgtir.
Toplam kalite yonetiminin vazgegilmez bir o6fesi olan Istatistiksel Proses Kontrol
Yonteminin, kalitenin gelistirilmesinde biiyiik 6nem tagidi: belirlenmistir.

Tez ¢aligmalarim esnasinda bana her konuda anlayis gosteren ve destekgi olan degerli
hocam Saymm ProfDrMualla Oner’e, tezimin cam ev esyasi sektdriine yonelik
hazirlanmasim saglayan Pagabahge Cam San. ve Tic. A.S. Genel Midiirkigi’ne,
galigmalarim esnasinda her tirli veri ve dokiimamn kullamlmasinda yardimci olan
Pagabahce Kalite Yoneticiligi Bolimii degerli ¢ahganlarina ve KALDER c¢aliganlarina
tesekkiir eder,saygilarimi sunarim.

Ayrica her zaman yammda olan ve destegini esirgemeyen sevgili aileme de tegekkiir
ederim.

Haziran 1999 Giilden TUREDI
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OZET

Giiniimiizde tiiketicinin bilinclenmesi, en kaliteli iiriine en uygun sartlarla ulasmak
istemesi iiretim sektriinde kalitenin én planda tutulmasina neden olmustur. Uretim
sektoriindeki geleneksel rekabet anlaywpn olan; diigiik maliyet - yiiksek kar oram
giiniimiiz kosullarinda en uygun maliyetle en kaliteli mamulii iiretmek kavramma
doniismiistiir. Bu da 90’h yillar’da baslangicta dis etkenlerden kaynaklanan daha
sonra ise girket ydnetiminin amaci haline gelen Kkalitenin iyilestirilmesi ve
belgelendirilmesi geregini dogurmustur. ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi ve Kalite
Standartlann bu noktada on plana akmgtir. ISO Standartlar Serisi; Kalite Sistem
Modelini Tanimlayan ISO 9001, ISO 9002, ISO 9003 ve Yardima Standartlar ISO
9000, ISO 9004 olmak iizere bes grup standarttan olusmaktadir. Bunlara ek olarak
sistemle ilgili tanmmlan iceren ISO 8402 sizliigii bulunmaktadir. Kendi yapisina
uygun standardm gerektirdigi dokiimantasyonu hazirlayan kurulus belgelendirme
denetimine tabi tutulur. Belge ii¢ yilda bir yenilenir. Kalite Giivence Sistemi’nde
hedef hatalhi mamulleri ayirmak degil , hatay: olusturan faktorleri belirleyerek hata
olusumunu engellemektir. Bu nedenle temelde veri toplamaya dayah olan Istatistikten
yararlanihir. Prosesi kontrol alunda tutmak ve verimi arttirmak icin uygulanan
“statistiksel Proses Kontrol’iin amaci; proseste sistematik olarak meydana gelen
aksakhklan tespit etmek ve prosesi istenilen kalite diizeyini elde edecek sekilde
yonlendirmektir”. Prosesin kontroliinii saglamak icin; Cetele Diyagrami, Histogram,
Pareto Diyagrami, Sebep — Sonu¢ Diyagrami, Gruplandirma, Serpilme Diyagrama,
Kontrel Semalar gibi temel istatistiksel tekniklerden yararlamir.

Bu cahsmada; Kalitenin Gelisimi, Kalite Standartlarnimin Gelisimi, Kalite Giivence
Sistemleri, Kalite Standartlan, Kalite Kontrol ve istatistiksel Proses Kontrolde
Uygulanan Temel istatistiksel Teknikler irdelenmis, Pasabah¢e Cam Sanayii A.S.’de
cam ev esyasl iiretiminde prosesi kontrol altinda tutmak amaciyla uygulanan yontem
ve teknikler incelenmis, yapilan ¢aliymalara 6rnekler verilmistir.



ABSTRACT

Today, since the consumers become conscious and want to get more qualified
production at minimum cost, the production sector has been forced to put the quality
in the first rank during the production. The traditional intelligence of competition,
which is low cost — high profit, in today’s conditions changed into the concept of the
most profitable cost — the most qualified product. Because of the changing in the
competition intelligence, at the beginning the external forces, after this the
management policy of the firms, the improvement of the quality become the aim of the
companies and this made the firms to prove their quality by getting certificate. In this
point ISO 9000 Quality System and Quality Standards become more popular. ISO
Standards series include five standards groups; ISO 9001 , ISO 9002 , ISO 9003, ISO
9000, ISO 9004. In addition ISO 8402, which is a kind of dictionary includes the
related definitions with Quality Standards Systems. After completing the proper
documentation with the chosen system the company will be examined before getting
the certificate. The certification should be renewed in three year period. The aim of
Quality Assurance System is not select the faulty products instead of this, it’s aim is to
find out the reasons of the faulty production. So this system uses statistics, which
depends on collecting data, in order to keep the process under control and to increase
the efficiency. “The aim of Statistical Process Control is to find out the obstacles that
occurs during the production and to enhance the quality degree of the process”. To
keep the process under control Histogram, Pareto Diagram, Cause — Effect Diagram,
Grouping, Dispersing Diagram, Control Schemes can be used.

In this study ; Quality Standards and Statistical Process Control are discussed and
application samples to glassware industry are given for Pagabah¢e Cam Sanayii A.S..



1. GIRIS

1970’li yillardan itibaren kitlesel iiretimin hizlanmasi, iiretimin tiiketime oranla fazla
olmasina neden olmustur. Aym zamanda teknolojide goriilen geligmeler diinyamizi
kiiresellesmeye yoneltmigtir. Arzin talebe oranla yiiksek olmas: tiiketiciye segme imkam
saglamigtir. Boylece kalite ve fiyat satin alimlarda belirleyici bir faktor olmustur. Bu da

kaliteyi iireten ve giivencesini veren kuruluglar 6n plana gikartmugtir.

Uretim sektoriinde goriilen bu gelismeler teknolojik iistiinliik, maliyet ve iz silahlan ile
birbirine ﬁétﬁnh’ik saglamaya calisan firmalar arasinda ozellikle son on yil igerisinde
kiyasiya savagt beraberinde getirmigtir. Ozellikle son yillarda “yok edici rekabet”
kavramimi ortaya ¢ikartmugtir. Giiniimiiz tiiketicisinin giderek bilinglenmesi, bilim ve
teknolojinin gelismesiyle kiiresellesmenin giindeme gelmesi ise rekabet savasinda var
olmak igin galisan firmalara savagin kurallarina uymak zorunlulugu getirmigtir ki bu
kurallarin temelinde miisteri tatmini yatmaktadir. Miisteri tatmini ise, istenilen kalitedeki

mal ya da hizmeti en uygun fiyatla ve en kisa zamanda miisteriye ulastirmaktir.

Bir iilkenin iirettigi mal ve hizmet, bu iilkenin kalkinmighk diizeyini belirleyen unsurlardan
birisidir. Hizla gelismekte olan diinyamizdaki sanayilesmis ilkeler seviyesine ulagma
amaciyla, ilkemizde de mal ve hizmet iiretiminde kaliteye oncelik -verilmektedir. Diinya
standardinda sanayilesme amactyla iilkemizde son yillarda tiiketicinin de bilinglenmesi ile

dzellikle ISO 9000 serisi Kalite Standartlar ve kalite kavram gittikge 6nem kazanmaktadir.

Geligsmigligin bir kriteri olarak gériilen kaliteye 6nem veren 6zel yada kamu kuruluslan
mikro diizeyde iriin ve hizmet kalitesini arttirma, hurda oramini azaltma, yetismis insan
giiciinden yararlanma, c¢aliygma kogullanimi iyilestirme ve iretimin yam stra gevre
korunmasina da katkida bulunma ¢abast i¢indedirler. Gerek makro gerekse mikro diizeyde
yapilan Kkalite iyilestirme ¢aligmalari ancak firmanmn kalite politikastm olusturan
yoneticilerin ve kaliteye yatinm yapan kaliteyi amag haline getiren sahslarin kendilerini

kaliteye adamalari ile basartya ulagabilir.

0. YUKSEXOGRETIM KURULY
BOKIMANTASYON MERKEZ!



Ozellikle Amerika’da yeni kalite hareketi pazar paylar yabanci rakipler tarafindan tehdit
altinda bulunan iretimde biyik rol alan firmalarca baglatilmig daha sonra ise tedarikgi
firmalara yayimstir. Toplam Kalite Yontemini benimseyen ve basariyla uygulayan
firmalar aragtirildiginda, Toplam Kalite Yénetiminin iiriin ve hizmet kalitesini yiikseltmekle
kalmayip maliyeti de digirdiigii tespit edilmigtir. Misteri tatmininin yam sira maliyet
diigiriicii 6zellige sahip olmas: Toplam Kalite Yénetimini her tiirlii firma igin bir yagam

kosulu haline getirmigtir.

Kalitede milkemmellige ulagmak ve pazardaki rekabet kosullarinda yasamini siirdiirmek
isteyen tiim firmalar iqin Toplam Kalite Yonetimi siirekli iyilesmenin tek yolu olarak
gorilmektedir. Toplam Kalite Yonetiminde hedef; miisteri ihtiyaglarim en uygun maliyet
kosullar1 ile kargilamaktir, bunun i¢in de hatalarin kaynaginda belirlenerek ortadan
kaldirilmast ve miigteriye ulagmasinin engellenmesi ilke edinilmistir. Bir firmanin Toplam
Kalite Yonetimine gegiginin temelini ISO 9000 standartlari olusturmakta ve getirdigi
yaptinmlar ile bu gegisi zorunlu kilmaktadir.

Avrupa Toplulugu’'na girmeyi hedef haline getirmis olan ilkemizde de uluslararast
diizlemde artan kalite standartlani olugturulmasi gabalan paralelinde, bir ¢ok firma ve
kurulus ISO 9000 Kalite Giivence Sistemlerini kurmaya yonelmislerdir.

I¢ ya da dig gereksinimlerden dolay: Tiirkiye’de de ISO 9000 Kalite Giivence Sistemlerinin
uygulanmast hizla artmaktadir. Simdiye kadar ISO 9000 standardina uygun bir kalite
giivencesi sistemi sertifikasyonu ihtiyaci, genel olarak Avrupa Birligi ve miisteri talebi gibi
disaridan gelen gereksinimlerden kaynaklanmugtir. Ancak son zamanlarda Tiirk
kuruluglarinda gorilen ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi kurma ihtiyacimin etkin bir

yonetim arac1 elde etme amacindan kaynaklandig goriilmektedir.

ISO 9000, iretim ve hizmet endiistrilerinde kalite giivencesi igin kurulmus standartlar
sistemidir. ISO 9000 bir firmamn kalite sistemini siirekli olarak gelistirmesini, kalite
sistemini belgeleyerek siirekli caligtirmasim ister. Sistem kismen misteri ihtiyaglarint
kismen de kurulug ici kalite giivencesi ihtiyaglarim karsilamak icin tasarlanmistir ve bu

ihtiyaglart karpilamak i¢in gerekli olan minimum kosullan tanimlamaktadir.



ISO 9000 standartlar: firmaya kalite yonetimi sisteminin belgelendirilmesi ve bunun yani
sira g¢esitli ticari zorunluluklara uyum saglama kistaslar1 getirse de temelde amaci

kuruluglara Toplam Kalite’ye ulagmada bir rehber belge olarak hizmet etmektir.

Genelde Avrupa Toplulugu iilkelerinde hikiimetler tiretim sektoriindeki tiim firmalardan
ISO 9000 belgesi talep etmektedirler. Ulkemiz ekonomisinde de yiiriititmekte olan diga
acilma politikast ve gelisen diinya standartlarin1 yakalama amaci bu sertifikasyonu gerekli
kilmaktadir.

ISO 9000 belgesi alma ve uygulama siireci uzun vadede benimsenmesi gereken Toplam
Kalite Yonetiminin sonucu degil ancak bir baglangici olarak kabul edilmelidir. Toplam
kaliteye ulagmak i¢in temelinde kalitenin yer aldigt bir kurumsal kiltiirin olusturulmast
gerekmektedir. Standardin 6ngordiigi kalite yonetimi ve giivencesi sistemini kurmak bu

kavrami benimsemis olan girketlere 6nemli avantajlar saglayacaktir.

Bir zamanlar sadece mamul iiretimi ile ilgili bir kavram oldugu kabul edilen kalite kavram,
artik giniimizde hizmet sektériinii de ilgilendiren bir kavramdir. Ciinkii bir ¢ok iilkede
sanayilesme ve kalkinma isteginin saglanmasi i¢in hizmet sektoriiniin de gelismesinin
gerekliligi kabul edilmektedir. ISO 9000 kalite standartlar1 serisi imalata yoénelik
tasarlanmig olsa da, bu standartlarin uygulanmasi ve belgelendirilmesi hizmet sektoriinde
de yayginlagmaya baglamugtir. Giiniimiizde hizmet sektoriindeki kalite olgusu da rekabetin

onemli 6gelerinden birini tegkil etmektedir .

Kalite giivence sisteminin benimsenmesiyle iretim sektériinde miisteri memnuniyeti
zihniyeti hakim olmaya baglamigtir. Miigterinin memnun edilmesi en uygun fiyata en
kaliteli mamuliin tretilmesi ve bu kalitenin giivence altinda olmasi demektir. Bu da
miigteriye hatali mamul aktanminin 6nlenmesi ile saglanir. Ancak iiretilen mamuller
arasindan hatali olanlan ayirmak yerine hatayt 6nlemek Oncelikli olarak hata maliyetlerini
dolayl1 olarak da iiretim maliyetini azalttigindan bilingli iretici tretim esnasinda kalite

glivence sisteminin en 6nemli pargasi olan istatistiksel proses kontrolden yararlanir.



Modern iretimde iiriin yapisi, firetim yontemlerindeki karmagiklik ve biytik miktarlarda
iiretim yapilmasi kalite sorunlarina neden olur. Bu problemlerin ¢6ziimiinde kisaca veri
toplama ve sayisal verileri yorumlama bilimi olan istatistikten yararlamilir. Istatistik

yontemlerin kalite problemlerinde kullanimu ilk defa 1920°lerde Amerika’da baglamustir.

Proseste; tesadiifen olugan ve iiriin kalitesini etkilemeyen dogal faktorler veya iriin
kalitesini 6énemli derecede etkileyen zaman zaman olugan kontrol edilebilir gartlardaki
sapmalar yani 6zel fakt6érler meydana gelebilir. Prosesin kontrolii ve performansimn
arttirilabilmesi igin bu 6zel faktérlerin ortadan kaldirilmas: gereklidir. Bunun igin kalite
problemlerinin ¢6ziimiinde; ¢etele diyagramu, histogram, pareto diyagrami, sebep-sonug
diyagrami, gruplandirma, serpilme diyagrami, kontrol gemalari gibi temel istatistiksel
yontemlerden yararlamilir. Ayrica prosesin belirlenen ¢aligma limitleri dahilinde caligip
calismadigim belirlemek igin; “Proses Yapabilirlik Indeksi; (C,) ve proses Performans
Indeksi; (Cpk)” degerleri hesaplanarak proses yeterlilik analizine tabi tutulmalidir. C, ve Cpic
degerlerin her birisi 1.33’ten biiyilkk ise prosesin yeterli olduguna karar verilir. Bu
hesaplamalarin yami sira kontrol edilecek degiskenin tiiriine gore (6lgilebilen degisken veya
Olgiilemeyen degisken) uygun “Kontrol Semasi1” hazirlanarak prosesin igleyisinde herhangi
bir problem olup olmadif1 tespit edilir. Istatistiksel Proses Kontrol olarak adlandirlan bu
kontrol yontemi ISO 9000’in gerekliliklerinden birisi oldugu gibi Gretim sektoriinde

kalitenin saglanmas: i¢in uygulanan vazgegilmez bir unsurdur.

T.C. YUKSEKOGRETIM KURULY
DGXUMANTASYON MERKEZY



2. KALITE GUVENCE SISTEMLERI
2.1 Kalite Tanimz

Diinya ekonomisindeki kiiresellesme, teknolojik gelismeler, deger yargilarindaki

degisiklikler kalitenin degisik sekillerde tammlanmasina neden olmugtur (Bozkurt, 1993).

Kalite kavrami konunun 6nde gelen uzmanlari ve gesitli kuruluslar tarafindan agagidaki

gibi tammlanmaktadir.

e Bir iiriin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglan karsilama kabiliyetine
dayanan ozelliklerin toplamidir (TS 9005 — ISO 8402).

e Bir mal veya hizmetin belirli bir gerekliligi karsilayabilme yeteneklerini ortaya koyan
karakteristiklerin tiimiidiir (ASOQ-Amerikan Kalite Kontrol Dernegi).

e Bir malin yada hizmetin tiiketicinin isteklerine uygunluk derecesidir (EOQC-Avrupa
Kalite Kontrol Organizasyonu).

e Bir iiriiniin gerekliliklere uygunluk derecesidir (Crosby,P.).

e Kullanima uygunluktur (Juran,M.J.).

En genel tanimiyla istenilen 6zelliklere uygunluktur.

Kalite; tasarimciya g6re daha iyi yapabilme yetenegi, imalatgiya gore standart veya
spesifikasyonlara uygunluk, tiiketiciye gore performans kullamma uygunluk veya
ihtiyaglarin kargilanmasi derecesidir. Tiim ekonomik sistemler tiiketici tatminini saglamaya
yo6nelik oldugu igin miigterinin bakis agist en yaygin kullanilan tanimdir. Buna gére kalite,

mamul ve hizmette miigterinin tatminine yonelik niteliklerin toplamudir.



Japon Sénayi Standartlarina (JIS) gore kalite, “iiriin yada hizmeti ekonomik bir yoldan
iireten ve tiiketici isteklerine yamit veren bir kalite sistemi” olarak tammlanmaktadir (Peker,
1993b).

Kaliteden en genis anlamda bahsedersek; iyilestirilebilecek her seyin kalite oldugunu

soyleyebiliriz.

Ingiltere Kalite Giivenligi Enstitiisi’nden John Adshead’a gore ise kalitenin tanimi;
“Kalite, 6zellikle tiiketicinin ihtiyag ve beklentilerinin bilinmesi, bu ihtiyag ve beklentilerin
kargilanmasinin tasarlanmasi, bunlarin hatasiz sekilde gerceklestirilmesi, satig islemleri ile
ilgili bilegenlerin ve alt bilesenlerin giivenilir bir gekilde saglanmasi, performansin ve
giivenilirligin belgelendirilmesi, kullanimla ilgili birtakim 6zelliklerin agik bir sekilde
ortaya konmasiy, uygun bir sekilde ambalajlama ve teslimatin dakik olarak
gergeklestirilmesi, geriye doniik olarak servis hizmetinin verimli olmast ve bu konu ile
ilgili deneyimlerin hepsidir.”, olarak tammlanmaktadir (Saynel ve Renda, 1995). Bu da
kalitenin sadece iiretimle sinirh olmadigini, dreticiye triiniin kullanim siiresi iginde de
kalitesini koruma yiikiimliiliigii vermektedir ki bu sunulan hizmetin de kaliteli olmas:

gerektigini gostermektedir.

Stratejik bir ara¢ olan kalitede temel hedef miigteri taleplerini kargilamak, faaliyet ve i§
akiglanim siirekli olarak iyilegtirmektir. Bu ise bir ticari kurulugun rekabet ortaminda
kendisine yer edinebilmesini saglamaktadir. Faaliyetlerin iyilegtirilmesi, proses ve
metotlarin tammlanmasi, miigteri isteklerinin tatmini iizerine kurulmug bir organizasyon
yapisinin olusturulmasi, sorumluluk ve yetkilerin agik olarak tanimlanmas: ve galiganlarin

aktif katilimlan ile miimkiindiir.

Kullamimda uygunluk olarak tanimlanan kaliteyi saglamak i¢in birbirini takip eden Kalite
Spirali (Sekil 2.1), ile gosterilen pek cok faaliyetin gergeklestirilmesi gerekmektedir
(Aytimur,1993).

Kalitenin tanimindan yola ¢ikarak kalitenin iyilegtirilmesini, migteri tatmini ve Uretimde

hatasizlik olmak tizere iki boyutta inceleyebiliriz :



Birinci boyutta kalitenin iyilestirilmesi ; Mugteri tatminini attirmakta,
Uriinleri satilabilir kilmakta,

Sirketin Pazar payinin artmasini saglamaktadir.

ikinci boyutta kalitenin iyilestirilmesi ; Hata oranlarim azaltmakta,
Yeniden islemeyi giindeme getirerek hurda ve

¢Ope atma gibi masraflan azaltmaktadir.

Geligtirme
Proses Kongrol Tasarim
Uretim pesifikasyon
Imalat I¢in Planlama
Satinalma

\Tedarikgiler
Sekil 2.1 Kalite spirali (Aytimur, 1993)

Son {iriiniin kalitesini olugturan faktorler agagida verilmektedir (Soysal, 1995) ;

e Proje ve Tasarim Kalitesi

e Teknik Miihendislik ve Hesap Kalitesi
e Hammadde Kalitesi

e Imalat Kalitesi

o Iscilik Kalitesi

e Kontrol Kalitesi

e Ambalaj Kalitesi

o Kullanim Kalitesi



Bir tirinin kaliteli olmas: i¢in agagida verilen unsurlar bir araya getirilmelidir ki bunlar

kalitenin ¢ok boyutlu bir kavram oldugunun gostergesidir (Bozkurt, 1994).

Performans :Uriinde bulunan birincil 6zellikler

Diger unsurlar  :Uriiniin gekiciligini saglayan ikinci derecedeki 6zellikler
Uygunluk :Spesifikasyonlara, belge ve standartlara uygunluk

Giivenilirlik :Uriiniin kullanim émrii iginde performans 6zelliklerinin stirekliligi
Dayamikliik  :Uriiniin kullanilabilirlik ozelligi

Hizmet Goriirliik :Uriine iliskin sikayetlerin kolay ¢ozilebilmesi

Estetik :Uriiniin albenisi
Itibar ' :Uriiniin yada diger iiretim kalemlerinin gegmis performans:

Kaliteyi saglamak igin goz Oniine alinmasi gerekli olan temel prensipler asagida verilmistir
(Soysal, 1995);

o Kalite ¢ok boyutludur,

o Kalite iiretilir,

o Kalite bir sonugtur,

e Kalite kendini dder,

o Kaliteyi gelistirmek i¢in sistem yaklagimi kullamlir,

o Kaliteyi gelistirme islemi siireklidir, higbir zaman bitecegi diigiiniilmemelidir,

o Kalite geligtirme insan ile ilgilidir,

¢ Kalitenin saglanmasi i¢in iist yonetimin destegi sarttir,
2.2 Kalitenin Tarihgesi

Insanoglunun ilk olugumundan itibaren ortaya gikan ve dogasinda var olan siirekli iyiyi,
glizeli arama dzelligi “kalite” kavraminin olusmasina temel tegkil etmigtir. Tarihsel geligimi
i¢inde kaliteyi dort asamada inceleyebiliriz (Efil, 1995). Bu asamalar;

1. Muayene

2. Kalite Kontrol

3. Kalite Giivencesi

4. Toplam Kalite



1. Muayene: Sanayide Kalite kavram ilk defa muayenecilik meslegi ile giindeme gelmistir.
Bu, iiretimdeki iyi ve kotii Griinlerin birbirlerinden ayr11ma51 esasina dayanmaktaydi. Amag
tiketiciye hatali uiriinlerin ulagmasini engellemekti. Ancak bu mantik gergevesinde tiiketici
korunurken, hatal: iiriinlerin ayrilmasi emek ve hammadde kaybina neden oluyor, tretici
i¢in zarar olugturuyordu. Tiiketici ihtiyaglarini kaliteli bir gekilde kargilarken iireticinin de

korunmas: gerekliligi kalite kontrol agamasina gegilmesine yol agmustir.

2. Kalite Kontrol: I.Diinya Savag1 doneminde seri imalata gegilmesi ile birlikte endiistriyel
denetimin gerekliligi iyice on plana ¢ikmugtir. Boylece 1919 yilinda Ingiltere’de Teknik
Muayene Kurumu kurulmus, daha sonra da kalitenin ekonomik olarak saglanabilmesi i¢in
etkin bir yontem olan Istatistiksel Kalite Kontrol (IKK) kavram giindeme gelmigtir.
1930’1u yillarda ilk defa kalite kontrol kitab1 ve kalite kontrol standartlar1 yayinlanmigtir.

3. Kalite Giivencesi: Il.Dinya Savagi’nin oldugu yillarda ordunun tiikketim ihtiyacinin
artmasiyla birlikte, kalite kontrole tabi tutulan tiriinlerin gerekli tiiketimi kargilayamayacaBi
gergegi ile yiizyize kalinmigtir. Bu agamada; asil 6nemli olanin iiretimden gelen partilerin
hepsinin kabul kriterleri i¢inde olmas: gerektigi anlasilmigtir. Bunun ise iiretimde kalite
kavraminin geligtirilmesi ile saglanabilecegi belirlenmis ve kalite giivencesi olarak ifade

edilmigtir.

Askeri alandaki yiksek tiretim performans: gerekliligi 6nce bazi standartlarin belirlenmesi
zorunlulufunu dogurmus, daha sonra ise NATO (Kuzey Atlantik Pakti Orgiitii) yeleri
biraraya gelerek Kalite Giivencesi Sistemi olusturmuslardir. Ik onceleri askeri alanda
yayilan kalite glivencesi kavramu, iiretim sektériinde rekabet unsuru olmast nedeniyle sivil

kuruluglar tarafindan da benimsenmigtir.

4. Toplam Kalite: Amerika’da kalite kontroliin ve istatistiksel tekniklerin geligmesine
katkida bulunan Deming ve Juran gibi uzmanlarin fikirleri I Diinya Savasi sonrasinda
iilkelerinde yeterli itibar1 goremedi. Bu dénemde ekonomik yonden oldukga gii¢ durumda
olan Japonlara Toplam Kalite Kontrol adint verdikleri fikirlerini aktarma firsat1 yakaladilar.
Japonlar ise kalitenin tiiketiciye verilmig bir s6z oldugunu, firma ¢alisanlarinin da bunu

saglamak icin firmalarina s6z vermesi fikrini benimsediler. Kalite kontrol gemberini
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genigleterek ig¢i egitiminin de gerekli oldugunu savundular. Yapilan ¢aligmalarin
sonucunda Japonlar 1960 — 1980’1i yillar arasinda optik, elektronik ve otomotiv sektoriinde

liderligi yakaladilar.

Tiiketicinin kaliteye giderek artan bir sekilde 6nem: vermesi, 1980°li yillarda kalitenin
iiretim tabanindan yonetim odasina girmesine ve rekabet savasinuin en 6nemli silahi haline
gelmesine yol agmugtr. Aym yillarda kalite sisteminin belgelenmesi gerekliligi

benimsenmis ve belgelendirme ¢aligmalan Ingiltere’de yayginlagtirilmstir.

Sirketlerin yarinlara ulagmasi igin; kalitede saglanacak siirekli iyilestirme galigmalarinin,
migteri beklenti ve gereksinimlerinin kargilanma zorunlulugunun kagimlmaz oldugu
anlagilmigtir. Uluslararas: ticari iligkilerin de giderek artmasi sonucunda 1987°de ISO
(Uluslararas:1 Standartlar Organizasyonu) tarafindan ISO 9000 Kalite Giivencesi
Standartlari yayinlanmigtir.

2.3 Kalite Tiirleri

Kalite; Tasarim, Uygunluk ve Performans kalitesi olmak iizere ii¢ grupta incelenir. Kalite
diizeyinin arttirilmasi igin bu ii¢ grup da gbz ontinde bulundurulmalidir (Gitlow, 1984).

2.3.1 Tasarim Kkalitesi

Miigteri aragtirmalar1 hizmet/sati§ ziyaretleri ile baglar, miigteriyi tatmin edecek iiriin veya
hizmet kavraminin belirlenmesi ile siirdiiriiliir. Satig sonrasi yapilan aragtirmalar yardimi ile

gelistirilir.
2.3.2 Uygunluk kalitesi
Bir igletme ve tedarikgilerin miigteri ihtiyaglarini karsilayabilmek icin gerekli olan tasarim

spesifikasyonlarimi yerine getirmesinin 6lgiisiidiir. Burada 6nemli olan miigterinin fiyat ve

dayanikhilik beklentisini karsilayabilmektir.
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2.3.3 Performans kalitesi

Isletmenin iiriin ya da hizmetlerinin pazardaki performans diizeyidir. Bunlar satiy sonrast
hizmet, bakim, giivenirlik ve uygulanan lojistik destek analizleri sonucunda miisterin aldig

tiriin yada hizmetten beklentilerinin belirlenmesi ile tespit edilen 6zelliklerdir.
2.4 Ekonomik Yénden Kalite

Tiketicinin kaliteye verdigi onemin giderek artmas: iireticinin kaliteye olan bakig agisim
degistirmig, kalitenin maliyet arttirict bir unsur degil rekabet aract oldugu kamsinin

uyanmasina yol agmgtir.

Bir wriinin kalitesi, tasarim agamasindan baglayarak satig sonrasi hizmetlere kadar olan
boliimlerin katilmasiyla belirlenir. Bu da kalitenin firma gelirine etkisinin kalite maliyetleri

ile dengelenmesini gerektirir.
Kalite maliyetleri iki grupta incelenir (Ozenci, 1993):

1. Yatirim Maliyetleri
Laboratuvar, olgme ve kontrol ekipmanlari, bina ve ilgili tesisata yapilan harcamalarin

faizi, amortisman ve firsat maliyetleri

2. Faaliyet Maliyetleri
Onleme maliyetleri, degerlendirme maliyetleri, hatali Griin maliyetleri; i¢ ya da dis

basarisizlik maliyeti

Klasik anlayiga gore maliyet kalite ile ¢eligmekte, sifir hata oramina ulagmak miimkiin
olmamaktaydi. Ancak burada temelde iki yanliglik mevcuttur. Birincisi; kaliteyi saglamak
i¢cin muayene ile ayirma yapmak yerine hata yapmanin 6nlenmesi gerekliliginin géz ardi
edilmesidir. ikincisi ise; hata maliyetleri goriliir ve goriilmez olmak iizere iki gruptan
olusur ki goériilmez hata maliyetleri goriiliir maliyetlere gore daha yiiksektir. Ciinkii uzun

vadede miisteri kaybina neden olmaktadir.
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Otokontrole dayali yonetim anlayiginda ise hatamin belirlenmesi degil hatanin 6nlenmesi

o6nem kazanmakta, bu da hata maliyetlerini dénemli 6lgiide diisiirmektedir. Boylece en

yuksek

kalite en diigiik maliyet elde edilebilir. Sekil 2.2 ve Sekil 2.3’de sirasiyla klasik ve

toplam kalite kontrolii yonetiminde kalite — maliyet iliskisi goriilmektedir (Ozenci,1993).

K Toplam maliyet
\ :

Hata maliyeti

\ Hatalan dnleme maliyeti

Optimum “ %HATA

Sekil 2.2 Klasik yontemde kalite — maliyet iligkisi (Ozenci, 1993)

MALIYET
/N
Toplam Maliyet
Hatalarin olgiilemeyen maliyeti
Min. Maliyet

alarin 6l¢iilebilir maliyeti

\Hatalarl onleme maliyeti

SIFIR HATA ~ o HATA

Sekil 2.3 Toplam kalite yonetiminde kalite — maliyet iligkisi (Ozenci, 1993)
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Toplam kalite kontroliin benimsenmesi ile Gretim sisteminin temel amaci kalitesizligi
onlemek olmugtur. Uretilecek olan iiriiniin iiretim standartlar: belirlendikten sonra proses
sirasinda kontrol uygulayarak standarttan sapmalar Onlenmis bodylece hata maliyeti

azaltilmugtir.
2.5 Kalite Giivencesi

ISO 8402 sozlugiine gore Kalite Giivencesi; iiriin yada hizmetin kalite i¢in belirlenmig
gereklilikleri kargilamak igin yeterli giiveni saglayan planli ve sistematik galigmalarin

toplamudur.

Kalite Giivencesini; belirlenmig bir kalite diizeyine minimum toplam maliyetle ulagirken
tuketiciye maksimum giivence saglamaya yénelik bir sistem olarak tammlayabiliriz. Bu
sistemde kaliteyi olusturan tasarim agamasindan bagslanarak, hammadde temini, iiretim,
pazarlama ve satig sonrasit hizmetler agamalarinda yiiritiilecek iglemlerin sistematik bir

yapt haline getirilmesi amaglanmaktadir.

Kalite Giivence Sisteminde hedeflenen, hatalan ayiklamak degil, hatayr onlemek igin
hataya kaynak tegkil eden etkenleri bulmak ve bunlar ortadan kaldirmaktir. Bu noktada
kalite uzmanlarin gérevi olmaktan ¢ikarak tiim galisanlarin ortak hedefi haline gelir. Ciinkii
hatasiz Uretim hata maliyetlerini azaltilirken, Uriin maliyetinde onemli bir digis

saglanmasini miimkiin kilar .

Bu sistem sadece diriin ve hizmetin dogrulugu konusunda giiven saglayan bir faaliyet olarak
algilanmamali ayn1 zamanda iiretici ve tiiketici arasindaki iligkilerde ve iletisimde de giiven
saglayan bir sistem olarak digiiniilmelidir. Diger yandan yonetim ve ¢aliganlar arasinda
ahenkli iligkiler kurulmasini ve igletmenin gelecekte de bagarili olmasin1 temel hedef olarak

kabul eden bir sistemdir.

Genis anlamda Kalite Giivence Sistemi; tiiketiciye uygun kalitede iiriinler saglayan bir
tretim sisteminde kalitenin planlanmasini, organizasyonunu, yonlendirilmesini, kontrol

edilmesini ve firma cahiganlarinin katilimim gerektiren bir sistemdir. Firmanin kalite
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politikasina gore saptanmug kalite diizeyinin saflanmas: amaci ile uygulanan planh

organizasyonlarin bir bitiniidiir.

Temelinde mamul ya da hizmetin gegtigi tiim agsamalarin, talimatlar, gérev ve sorumluluk
tariflerinin dokiimante edilmesi, ¢ahganlarin egitilmesi ve kalite konusunda

bilinglendirilmesiyle planlanan diizeydeki kalitenin korunmasi yatmaktadir (Giiven, 1991).

Kalite Giivencesi Sistemi; Kurulus i¢i Kalite Giivencesi ve Kurulus Dipn Kalite

Giivencesi olmak iizere iki kisimdan olugur.

Kurulus i¢i Kalite Giivencesi; Istenilen kalite diizeyine ulagmak igin kurulug yonetimine

glivence saglamay1 amaglayan faaliyetler grubudur ki bunlar agagida verilmektedir.

e Yapilacak igin yonetim tarafindan ayrintili olarak analiz edilmesi,
o Isteklerin belirlenmesi,

e Uygun personelin belirlenmesi,

e Personel egitimi,

e Uygun ekipmanmn kullanmu,

e Isicin uygun gevre sartlarinin olusturulmas,

o Isi yapacak kisi ya da kigilerin sorumluluklarinin belirlenmesi,

Kurulus Digi Kalite Giivencesi; Alicinin belirledigi kalite prensiplerine gore triin ya da
hizmeti saglama konusunda aliciya giiven vermek ve bunun icin gerekli olan iglevlerin

yerine getirilmesidir.

2., YUKSEKOGRETIM KURULY
DOE{MANTASYON MERKEZI
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2.6 Kalite Giivence Standartlan
2.6.1 Kalite Giivence Standartlary’nm kuruluslara kazandirdiklan

Kalite Giivencesi Sistemini benimseyen ve gerekliliklerini yerine getiren kuruluglar asagida

belirtilen avantajlara sahip olurlar.

1. Iyi bir yonetim
2. Faaliyetlerin planh yiiriittilmesi
3. lyi bir firma ici iletisim saglanmasi ile firma igi ve digt problemlerin hizla ¢oziime
ulastiriimasi
. Kaynaklarin verimli kullanimu ile maliyetlerin azaltilmasi

. Kar getirebilecek optimum maliyette iiretim yapabilme

4

5

6. Verimliligin artmasi
7. Daha iyi ig¢ilik ve tatmin olmus miisteriye sahip olma imkam

8. Miisteri beklentilerini kargilayabilme

9. Biitiin iglemlerin ilk seferinde ve her zaman dogru yapilmas:

10. Daha az hurda

11. Pazara rekabet edilebilir fiyatlarla tiriin sunma ve rekabet tistiinlugu

12. Tageron ve saticiy: daha iyi kontrol edebilme imkamn:

13. Uluslararasi standartlara uygun iiretimin saglanmastyla ihracatin desteklenmesi

14. Ticarette teknik engellerin ortadan kaldirilmasi ve uluslararas: ticaretin artmasi
2.6.2 Kalitenin tarihsel gelisimi icinde Kalite Standartlar’mm evrimi

Tiiketicinin ihtiyaglarini giderirken kaliteye énem vermesi uretici firmalarin da kalite
kontrolii benimsemesine yol agmugtir. Hatali tiriinleri ayiklama y6nteminin uretici igin
birim maliyeti arttirici bir etken olmasi ve II Diinya savag: sirasinda hatasiz tiretime ihtiyag
duyulmasi zamanla Kalite Giivence Sisteminin olugturulmasini ve benimsenmesini
saglamistir. Bu gelismeler sirasinda Kalite Standartlann da goriildiigi gibi bir tir evrim

siireci gegirmigtir.
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e 1960’larda Askeri / Savunma Sanayii Standarﬂan

e 1979 - BS5750 (British Satandards),CSA (Canadian Standards Association), Z-299 gibi

ulusal standartlarin yayinlanmas:

e 1987 — ISO 9000 Uluslararas: standartlar1 serisinin yayinlanmasi

¢ Bir ¢ok iilkenin ISO 9000’1 ulusal standart olarak kabul etmesi

e 1988 —ISO 9000’in EN29000 (European Norms) Avrupa Standard: olarak kabulii

2.6.3 Kalite Giivence Standartlar’’nin elemanlan:

BS 5750’nin Elemanlari; BS 5750, Cizelge 2.1°de gorildiigi gibi on ii¢ kisimdan olugan

bir dizi standartlardan olusmaktadir (Rothery, 1993).

Cizelge 2.1 BS 5750°nin elemanlar

BS 5756’nin Elemanlar
0.1 Seg¢im ve Kullamim Igin Rehber

Kisim 0 0.2 Kalite Yonetimi ve Kalite Sistem Elemanlar1 Rehberi
Kisim 1 Tasarim Geligtirme, Uretim, Tesis ve Hizmet Igin Spesifikasyonlar
Kistm2 | Uretim ve Tesis I¢in Spesifikasyonlar

Kisim 3 Son Muayene Igin Spesifikasyonlar
Kissm4  |BS 5750’nin Kullamm Igin Rehber
Kisim §

Kisim 6
Kisim 7 Genel Rehber (ISO 9004-1)

Kisim 8 Serviste Kalite Yonetimi ve Kalite Sistem Elemanlar Rehberi
Kisim 9 Islenmis Malzemeler igin Rehber

Kisim 10  |Kalite Gelistirme Igin Rehber
Kisim 11 | Kalite Planlarimn Kullanimu Icin Rehber
Kisim 12 |Konfigiirasyon Yonetimi I¢in Rehber

Kisim 13 | BS 5750 Uygulamas: Igin Rehber
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ISO 9000’in Elemanlar;; ISO 9000 Standartlarini olusturan standartlar dizisi Cizelge
2.2°de verilmektedir (Rothery, 1993).

Cizelge 2.2 ISO 9000’in elemanlan

ISO 9000’in Elemanlarn

I1SO 8402 Sozluk :

1SO 9000 Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi Standartlar1 Segim ve Kullamm
Kilavuzu

ISO 9000-2 | ISO 9001/9002 ve 9003 Uygulamalan I¢in Rehber

ISO 9000-3 [ISO 9001 Uygulamasi, Yazilimlarin Geligtirilmesi, Desteklenmesi ve
Giincellestirilmesi Igin Rehber

1SO 9000-4 | Giivenirlik Yénetimi igin Uygulama

ISO 92001 Tasarim Gelistirme, Uretim, Tesis ve Hizmette Kalite Giivence Modeli

IS0 9002 | Uretim ve Tesiste Kalite Giivence Modeli

1SO 9003 Son Muayene ve Deneyde Kalite Giivence Modeli

1SO 9004 Kalite Yonetimi ve Kalite Sistem Elemanlari, Rehber

ISO 9004-2 | Hizmetler i¢in Rehber

ISO 9004-3 | islenmis Malzemeler Icin Rehber

ISO 90044 |Kalite Gelistirme Icin Rehber

ISO 9004-5 | Kalite Planlan Igin Rehber

ISO 9004-6 | Proje Yonetimi i¢in Rehber

ISO 9004-7 | Konfigiirasyon Yonetimi Igin Rehber

ISO 10011-1 | Kalite Sisteminin Tetkiki ve Degerlendirilmesi I¢in Rehber — Tetkik ve
Degerlendirme

ISO 10011-2 | Kalite Sistemi Denetgilerinin Ozellikleri ile Tlgili Kriterler

1SO 10011-3 | Denetim Programlarinin Yonetimi

ISO 10012-1 Olgii Aletleri Igin Kalite Giivence Gereklilikleri — Olgii Aletleri Igin
Uygunluk Sistemi

ISO 10012-2 | Ol¢iim Proses Kontrolii

ISO 10013 | Kalite El Kitab: Gelistirmek I¢in Rehber

ISO 10014 | Kalite Ekonomisi
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" EN 29000°in Elemanlar; ISO Standartlari Avrupa Toplulugunca EN kodu ile

yaymlanmugtir. Cizelge 2.3’te EN 29000’nin elemanlan gériilmektedir.

Cizelge 2.3 EN 29000’in elemanlar

EN 29000’in Elemanlan

EN 28402 |Kalite Sozlugi (1991)

EN 29000 |Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Standartlarinin Segimi ve Kullaninu

I¢in Rehber (1990)

EN 29001 |Tasarim Geligtirme, Uretim Tesis ve Hizmette Kalite Giivence Modeli

(1990)

EN 29002 |Uretim ve Tesiste Kalite Giivence Modeli (1990)

EN 29003 | Son Muayene ve Deneyde Kalite Giivence Modeli (1990)

EN 29004 |Kalite Yonetimi ve Kalite Sistem Elemanlari,Rehber (1990)

EN 29 004-2 | Hizmetler Igin Rehber (1993)

2.7 Kalite Giivence Sisteminin Uygulanmasinda Ortaya Cikan Zorluklar

Uretici ve titketici agisindan cesitli avantajlar saglayan Kalite Giivence Sisteminin

uygulanmas: agamasinda; ydnetim, egitim, teknolojik ve dis faktiorlerden kaynaklanan

zorluklar olmak iizere 4 ana grupta toplanabilen zorluklar mevcuttur (Peker, 1993).

Yonetimden Kaynaklanan Zorluklar:

Kalite politikasinin ve hedeflerinin bulunmamasi

Firmada koordinasyon eksikliginin var olmasi

Veri yetersizligi

Yonetimin iirtin kalitesinden ¢ok iiretilen miktar1 dGnemsemesi

Kalite sorumtulugunun firma genelinde algilanmamast
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Egitimden Kaynaklanan Zorluklar:

o Kalite kavraminin firma i¢inde aym sekilde anlagilmamasi ve benimsenmemesi
o Kaliteye iligkin yeni prosediirlerin uygulanmamasi

o Temel Istatistik Teknikler konusunda egitim eksikligi bulunmasi

e Motivasyona énem verilmemesi

e Sik eleman degisimi

Teknolojik Zorluklar:
o Kalite kontrol ve kalite gelistirme konusunda kullanilan malzeme, ekipman ve diger
imkanlann yetersizligi

¢ Endiistriyel metroloji ve kalibrasyon uygulamalarinin yetersizligi

Dis Faktorlerden Kaynaklanan Zorluklar:

e Hiikiimet politikalarinin kaliteli iiriin iiretilmesindeki etkileri
e Universiteler ve sanayi arasindaki bogluk

e Tiiketicilerin bilingsizligi

e Hammadde ve yan sanayide diigiik kalite
2.8 ISO Standartlar Serisi
2.8.1 ISO (International Standarts Organizations) ve ISO 9600’in tanimi

91 Ulkenin ulusal standartlarim igeren iSO, merkezi Genova’da bulunan Uluslararas:
Standartlar Organizasyonu’nun kisaltilmig adidir. Standartlagmayi tiim diinyaya ve her

alana yayarak uluslararasi tirlin ve servis ticaretinde kolayliklar saglamay1 amag edinmisgtir.

1SO 9000 ise imalat ve hizmet endiistrilerinde kalite glivencesi i¢in kurulmus, kapsamli bir
standartlar kiimesidir. Bir firmamn kalite sistemini geligtirmesi, belgelemesi ve sistemi bu

dogrultuda ¢aligtirmasi1 ISO 9000’in gerekliliklerindendir.

ISO 9000 serisi standartlar, bir takim biirokratik diizenlemeler olmayip giiniimiizde bir

zorunluluk olarak ortaya ¢ikmug olan toplam kalite kontroliin segeneklerinden birisidir
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(Esin, 1993). Gerek kalite sistemi olugturmak gerekse mevcut bir kalite sistemini

degerlendirmek amaciyla kullamlabilen bir yonetim sistemi modelidir (Giiven, 1991).

ISO 9000, sadece bir dlgme veya kontrol sistemi degil, bir kalite yonetim sistemidir.
Kaliteyi iiretimin i¢ine sokmay1 esas almaktadir. Mamulde belirli bir kalite diizeyinin elde
edilmesini ve bu kalite diizeyindeki iiretimin garanti edilebilmesi i¢in tretim ve kontrol

acisindan takip edilecek yontemleri genel gizgileri ile tarif etmektedir (Arikan, 1993).

ISO 9000 sadece mamule ait standartlar serisi degildir, mamulden iiretime, tiretimin nasil
yapilacagina, hangi sartlarin saglanacagina, kontroliin nasil yapilacagina kadar genig bir
alam kapsayan bir sistemdir (Arikan, 1993). Sistem sinirlayici olmadigindan firmanin

ihtiyaglarina en uygun galigmalari yapmasina olanak saglar.

ISO 9000 sertifikast mamule degil iiretici firmaya verilmektedir. Ciinkii belgelendirme;
calisma standartlart uygun olan bir firmanin iriinlerinin de uygun olacagi prensibine
dayanmaktadir (Ozaslan, 1994). ISO 9000 sertifikasina sahip olmak etkili bir kalite

sisteminin varlifin1 géstermektedir.
2.8.2 Firmalarm belge alma nedenleri

Amerika’da yapilan bir aragtirmaya goére firmalar agagida belirtilen gesitli nedenlerden
dolay1 ISO 9000 belgesi almayi istemektedirler (Weston, 1995);

e Misterilerin kurulusun belgelendirilmesini istemeleri
e Firma yoneticilerinin ISO 9000 belgesinin miisteri tarafindan istendigine inanmast

e Pazarlama birimlerimin ISO 9000 belgesinin alinmasi i¢in yénetime baski yapmasi
2.8.3 ISO 9000’in firmalara sagladig: faydalar

o Uretimde, verimlilikte, yonetim kalitesinde, isin kalitesinde iyilesme
e Atik, yeniden igleme ve hurda oranlarinda azalma dolayisiyla maliyette azalma

e Hizmetin iyilesmesi
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e Calisanlarin moral ve iletisiminde iyilesme

o Karar verme siirecinde ig¢inin katiliminin artmasi ve takim ruhu ile ¢aligma

o Musteri / tedarikgi iligkilerinde iyilesme

e Misterilere kaliteli hizmet sunma

e Hatalann kaynaginin belirlenebilmesi

e Prosesin kontroliiniin en iist diizeye ¢tkmast

Ayrica ISO 9000 sertifikasyonu firmanin uluslararasi diizeyde gegerliligi olan bir sisteme

sahip olmasin1 saglar ve firmamn miigterilerine karsi kalite taahhiidiiniin bir delilidir

(Hendricks vd., 1994).

2.8.4 ISO 9000 Standartlar Serisi’nin bilesenleri

ISO 9000 serisi standartlar Sekil 2.4’te goriildigii gibi bes standarttan olugmaktadir
(Erol,1993). Bunlardan ISO 9001, ISO 9002 ve ISO 9003 kalite sistem modelini
tanimlarken, ISO 9000 ve ISO 9004 yardimc: standartlardir. ISO 8402 ise sistemle ilgili

tammlardan olugmaktadir. Sekil 2.5'te ise seri standartlarinin géreceli igerikleri

goriilmektedir (Erol,1993).

TANIMLAR

ISO 8402

STANDARTLARIN SECiMi VE KONTROLU

ISO 9000

KALITE YONETIMI VE
KALITE SISTEM OGELERI

ISO 9004

KALITE GOVENCESI
ICIN UC MODEL

ISO 9001

ISO 9002

1SO 9003

Sekil 2.4 Kalite Standartlar’nin yapist (Erol, 1993)
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1SO 9001

ISO 9002
ISO 9003

Sekil 2.5 Kalite sistem standartlarinin goreceli i¢erikleri (Erol,1993)

2.8.4.1 ISO 8402

Kalite Sozlugudir. Kalite standartlar1 ve yayinlarinin incelenerek ilgili kalite terimlerinin
belirlenmesi ve tammlarin yapilmas: suretiyle iletisime paralellik kazandirmak amactyla

hazirlanmustir.

2.8.4.2 ISO 9000

Kalite Yonetimi ve Giivencesi Standartlart Segim ve Kullamm Kilavuzu’dur. Kullanicilara
uygun modelin se¢iminde yardimci olacak kavramlari, tammlan igeren bir rehberdir. Ug
modelin kullanim kurallar bu standartta verilmektedir (ISO 9001, ISO 9002 ve ISO 9003).
Amact; temel kalite kavramlan arasindaki farklilik ve iligkilere agiklik getirmek, kalite
sistemi ile ilgili standart serisinin segimi ve kullamm kurallarimt belirlemek iizere yol

gostermektir.

2.8.4.3 ISO 9001

Kalite Sistemleri, Tasannm ve Gelistirme, Uretim, Tesis ve Hizmette Kalite Giivencesi
Modeli’dir. Bu standardi benimseyen kuruluglar ozellikle iiriin tasartmi ve temini
konusunda yeterlilige sahip olmalidir. Ozellikle iiriin tasarim ve gelistirme birimleri olan

kuruluslar i¢in uygundur.
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2.8.4.4 I1SO 2002

Kalite Sistemleri, Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi Modeli’dir. Bu standart 6zellikle
tasarim birimi bulunmayan kuruluglar i¢in uygundur. Uretim siirecindeki kalite sistem

gerekliliklerini belirler.

2.8.4.5 ISO 9003

Kalite Sistemleri, Son Muayene ve Deneyler Igin Kalite Giivence Modeli’dir. Basit Imalat
adimlarina sahip ve mamulden istenen ozelliklerin kargilandiinin son kontrolde
onaylanabilecegi mamulleri iireten kuruluglar igin uygundur. Bu belgeyi alabilmesi icin
kurulugun son muayene ve testlerde iiriin uygunsuzlugunu tespit ve kontrol edebilme

yeterliligini gostermesi gerekmektedir.

2.8.4.6 I1SO 9004

Kalite Yonetimi ve Kalite Sistem Elemanlan Kilavuzu’dur. ISO 9000 ve sistem
standartlarinda karsilikli referans gosterilen kalite sistem elemanlarinin her birinin
irdelenmesini kapsar. ISO 9001, ISO 9002, ISO 9003 cergevesinde yiiriitislecek kalite
sistemlerinin gelistirilmesi ve uygulanmasi ile ilgili rehber olusturacak bazi hususlari
igermektedir. ISO 9000 igin gerekli olan hatalan 6nleme, miigteri iligkileri, maliyet, proses

kontrol, belgeleme gibi konular tizerinde yogunlagmugtir.

2.8.5 ISO 9000’in sartlanr

ISO 9000’in sartlann bashica yedi baghik altinda gruplanabilir. Bunlar sirasiyla asagida
verilmektedir (Giiven, 1992):

1.0rganizasyon:
e [5 akiglarinin hazirlanmasi ve giincel halde tutulmasi,

e Gorev ve sorumluluklarin anlagilir bir netlikte tammlanmast,
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e (Calisanlarin yillik bir plan dahilinde i¢ ve dig egitimlere (teknik, kalite, v.b.) tabi
tutulmasi

2. Tasanm / Gelistirme:

e Bilgi akiginin belirlenmesi ve giivence altina alinmas,

e Bilgi iletigim araglarinin (bilgisayar, formlar gibi) tanimlanmas,

e Miisteri/Pazar isteklerinin dogru olarak belirlenmesi ve tasarima tamamen yansitilmast,
ortaya ¢tkabilecek hatalarin bu agamada belirlenmesi,

e Birimler aras1 koordinasyonda kopukluk olmamasinin saglanmast,

3.Satmalmaﬁ
o Teslim edilecek mal veya hizmetin kalitesinin 6nceden belirlenmesi,
e Teslimat¢: firmalarimin kalitesinin belirlenmesi,

¢ Alinan mamul ve hizmetlerin muayene edilmesi,

4.Dokiimantasyon:
e Mamul kalitesini dogrudan ya da dolayli olarak etkileyen islemlerin dokiimante
edilmesi,

e Dokiimanlarin hazirlanmasi, kontrolii ve dagitimimin diizenlenmesi,

5.imalat:

o Imalat ve muayene sirasindaki islemlerin adim adim belirlenmesi,

e Kalite muayenelerinin gergeklestirilmesi,

o Islemler igin uygun 6l¢ii ve kontrol aletlerinin kullaniminin saglanmasi ve periyodik

kalibrasyon iglemlerinin izlenebilmesi,

6.Uygun Olmayan Malzeme ve Mamuller:
e Hatali yart mamul ve mamullerin izlenebilmesi ve bunlarin kayit edilmesi,

o Gerekli olan diizeltici ve onleyici faaliyetlerin belirlenip uygulanmas:,
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7.Yonetimin Gorevleri:
o Firmaya ait kalite politikasini belirleyip, uygulanmasint saglamasi

o Kalite sisteminin ig tetkiklerle denetimi,
2.8.6 I1SO 9001 kalite sistem elemanlar

ISO 9000 standartlarinin en kapsamlis1 olan ISO 9001°de yer alan kalite sisteminin sartlari
agagida konularina gore maddeler halinde gosterilmigtir (Giiven, 1992).

Konularm incelendigi Ana Baghklar ISO 9001 Maddeleri

1.Kalite Yonetim Sistemi 4.1. Yonetimin Sorumlulugu
4.2. Kalite Sistemi Prensipleri
4.5. Belge Kontroli
4.14. Diizeltici Faaliyet
4.17. Kurulus I¢i Kalite Denetimi
2.Miigteri isteklerinin Saglanmas: 4.3. Sozlesmenin Kontroli/ Pazarlamada Kalite
3.i¢ Faktorlerin Kontrolii 4.4. Tasannm Kontrolii/ Tasarimda Kalite
4.8. Uriin Tanmm ve Izlenebilirligi
4.9. Proses Kontrolii/ Uretimde Kalite
4.13. Uygun Olmayan Uriintin Kontrolii
4.18. Egitim
4.D15 Faktorlerin Kontrolii 4.6. Satin Almada Kalite
4.7. Alicinin Temin Ettigi Uriin
5.Uygunlugun Gosterilmesi 4.10. Muayene ve Test
4.11. Muayene, Olgme ve Test Ekipmant
4.12. Muayene ve Test Durumu
4.16. Kalite Kayitlan
4.20. Istatistiksel Tekniklerin Kullamimi
6.Uriin Servis Kalitesinin Korunmasi 4.15. Tagima, Stoklama, Ambalaj ve Dagitim

7.Satis Sonras1 Hizmet 4.19. Servis
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2.8.7 ISO 9001’in teme] elemanlan

2.8.7.1 Yonetimin sorumlulugu

Kalite politikasinin tammlanmasini, belgelenerek organizasyon boyunca iletilmesini, kalite
sistem gereksinimlerinin kargilanmasim giivence altina alacak bir yonetim temsilcisinin
atanmasim, periyodik yonetimi gézden gegirme toplantilarinin yapilmasini saglayacak bir

yonetim sorumlulugunun gerekli oldugunu belirtir.

2.8.7.2 Kalite sistemi

Kalite Giivencesi sistemi kurmak isteyen firmamin kendisine uygun kalite sistemini

olusturmasini, sistemi dokiimante etmesini ve siirekliligini saglamasinm1 belirtir.

2.8.7.3 Sozlesmenin gézden gecirilmesi

Sozlegsmeler istekleri dogru ve eksiksiz olarak tanmimlamali ve bu isteklerin kargilanmasi
i¢in gerekli olan yetenegin bulunmasim saglamak i¢in gbézden gegirilmelidir. Boylece
kurulug migteri sart ve gereksinimlerini anlar ve kargilayabilecegini giivence altina alir.

2.8.7.4 Tasarim kontrol

Miisteri ile yapilan anlagma geregi tasanim yapiliyor ya da piyasaya yeni {iriin saglamak
i¢in tasarim yapiliyor ise bu madde uygulanir (Sézlesme ISO 9001).Tasarim

gereksinimlerinin saglanmas i¢in gerekli olan prosediirleri igerir.

2.8.7.5 Belge kontrolii

Belgelerin onaylanmasi, ¢ikarilmasi, degistirilmesi ve diizeltiimeleri esnasinda kontrol

edilmeleri igin prosediirlerin kurulmas: ve ¢aligtirtlmasinin gerekli oldugunu belirtir.
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2.8.7.6 Satin alma

Onceden belirlenmis istekler dogrultusunda satin alma faaliyetlerinin kontrol altinda
tutulmasin1 saglayarak, kalite giivence sisteminin siirdiiriilmesini miimkiinkilar. Satin alinan
mallarin ve taseronlarin kalite sistemi dogrultusunda belirlenen kriterlere uygunlugunun

kontrol edilmesi gerektigini ifade eder.
2.8.7.7 Miisterinin temin ettigi iiriin
Misteri tarafindan temin edilen triinlerin kontroliine yonelik olan gereksinimleri kapsar.
Bu iriinlerin kaliteye uygunlugunun dogrulanmasi ve muhafaza edilmesi igin gerekli olan
prosediirlerin gerekli oldugunu bildirir.

2.8.7.8 Uriin tammm ve izlenebilirligi

Uriiniin veya tek bir partinin iiretimin tiim asamalarinda, teslimde ve caligtirilmasi

esnasinda taminmasin saglamak igin prosediirlerin gerekli oldugunu belirtir.
2.8.7.9 Proses kontrol

Kaliteyi dogrudan etkileyen tim iiretim faaliyetlerinin kontrol altmda tutulabilmesi igin
prosediirler olusturulur. Firma iiretimin siirekliligini saglamada gerekli olan proseslerini

belirler ve bu proseslerin 6ngérdigii bigimde ¢aligmas: igin prosediirlerini olusturur.
2.8.7.10 Muayene ve test

Bu madde; girdi, ara kontrol (proses esnasinda), son iirin muayene ve testlerin
belirlenmesi, belirlenen bu islemlerin belgelenmis bir bigimde uygulanmasi, kayitlarin

saklanmas1 ve uygunsuz iiriiniin uzaklagtinilmas: ile ilgili islemleri kapsar.
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2.8.7.11 Muayene, dl¢me ve test ekipmani

Muayene, olgme ve test ekipmamnin segimi, kontrolii, kalibrasyonu ve bakim igin
prosediirlerin gerekli oldugunu ifade eder. Girig, proses ve son kontrolde kullanilan tim

olgii ve test cihazlari bu kapsamda yer almaktadir.

2.8.7.12 Muayene ve test durumu

Uriin tammu ve izlenebilirligi maddesinin tamamlayicisidir. Kontroller strasinda iiriiniin
uygunlugu ya da uygunsuzlugunu gostermek amaciyla igaretleme, etiketleme, damgalama

gibi yontemler kullanilmas: gerektiini, Griiniin muayene ve deney durumunun

gosterilmesinin prosediirlerle ve/veya kalite plam ile giivence altina alinmasi gerektigini
ifade eder.

2.8.7.13 Uygun olmayan iiriiniin kontrolii

Uygun olmayan drinin tamimlanmasi, aynilmasi, kullaniminin  Onlenmesi ve

degerlendirilmesi ile ilgili prosediirlerin kurulmasi ve uygulanmast gerekliligini ifade eder.
2.8.7.14 Diizeltici faaliyet

Diizeltici ve onleyici faaliyetler sistemini tammlar. Amact uygunsuzlugun kaynaklarini

bularak ortadan kaldirmak ve bunu saglamak i¢in alinmasi gereken 6nlemleri belirlemektir.
2.8.7.15 Tasmma, depolama, paketleme ve teslim

Isletmeye giren, iiretim hattindaki ve bitmis mamulleri igerir. Tagima, depolama, paketleme
ve sevkiyat faaliyetleri i¢in prosediirlerin olugturulmasinin gerekli oldugunu belirtir.
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2.8.7.16 Kalite kayitlan

Kalite kayitlarmin tammlanmasi, toplanmasi, numaralandirilmasi, dosyalanmasi ve

depolanmasi i¢in gerekli prosediirlerin var oldugunu bildirir.
2.8.7.17 I Kalite tetkikleri

Kalite faaliyetlerinin uygunlugunun kontrol edilmesi ve kalite sistem etkinliginin
belirlenmesi igin i¢ tetkiklerin yapilmasim saglayan bir sistemin olusturulmasinin gerekli

oldugunu belirtir.
2.8.7.18 Egitim

Personelin yil iginde tabi tutulacag: egitimlerin programlanmasi ve uygulanmasint igerir.
Egitim ihtiya{;lanmn belirlenmesi ve bu ihtiyaglan karsilayacak gekilde tiim personelin

egitilmesini saglayacak prosediirlerin olmas1 gerekliligini ifade eder.
2.8.7.19 Servis

Bu madde; sozlesme hikiimleri gergevesinde satici/iiretici firmanin satin alan miisteriye
mamulii uygun sekilde kullanmasi igin yardim saglamasim ister. Sézlesmede istenen

servislerin yerine getirilmesini saglayan prosediirlerin bulunmasi gerektigini belirtir.
2.8.7.20 Istatistiksel teknikler
Satic1 / iiretici firma mamullerinin kalitesinin seviyesini saptama ve ifade etmek amaciyla

istatistiksel teknikler kullanmalidir. Uygulanan istatistiksel tekniklerin nasil uygulanacag:

prosediirlerle tantmlanmalidir.
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2.8.8 ISO 9000 belgelendirme siireci
ISO 9000 belgelendirme siireci dokuz kademeden olusur;

1.Yonetimin Kararini ve Taahhiidiinii Aciklamasi:

Ik dnce tist yonetim kalite giivence sistemini benimseme karan almal: ve ulagilmak istenen
hedefi agiklamalidir. Ust yonetim gerekli 6denegi ayirmali, ISO 9000°in ne oldugunu ve ne
icin gerekli oldugunu anladiktan sonra kendisine bagl birim yoneticilerine de anlatarak
katilimlarim saglamalidir.

2.Uygun Standardm Secimi:

Kalite sistemini benimseme karan verildikten sonra kurulusun yapisina en uygun standart
belirlenir. Firmada tasarim, iiretim, ¢aligtirma ve servis geklinde dort kademe de mevcut ise
ISO 9001, yoksa ISO 9002 ya da ISO 9003 benimsenmelidir. Uygun standardin
secilmesinde izlenecek yol Sekil 2.6’da gosterilmektedir (Zaciewski, 1995).

1.ISO 9000-1°1 incele
ISO
9000-1
ISO )
9004-1 2.1S0 9004-1"1 referans al.
3.0rganizasyon i¢in en uygun
standarda karar ver.
ISO ISO ISO
9001 9002 9003

4 Mevcut sistemini standardin
gereklilikleri ile kargilagtir.

Sekil 2.6 Uygun standardin belirlenmesi (Zaciewski, 1995)

LC. YUKSEKOGRETIM KURULY
DOKOMANTASYON MERKEZI
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Uygun standardin segimi asamasinda agagida belirtilen faktorler de goz Oniinde
bulundurulmalidir (Zaciewski, 1994);

e Tasarim prosesinin karmagiklig

e Tasarim olgunlugu

e Uretim prosesinin karmagiklif

o Uriin veya hizmet karakteristikleri
e Uriin veya hizmet giivenligi

e Ekonomikligi

e Miisteri i;tekléri

3.insan Kaynaklarmm Planlanmasi ve Egitimi:

Bu kademede; yonetim temsilcisi, yiiriitme komitesi ve ISO 9000 koordinatorleri atanur.

Yonetim temsilcisi, ISO 9000 belgelendirme siirecinin yiiriitiilmesinden sorumlu olan
kisidir. Gorev yetki ve sorumluluklari iist yonetim tarafindan belirlenir ve ist yonetim

tarafindan atamr.

Yiiriitme komitesi, firmanin iist yénetimi ve ISO 9000’e uygunlukla dogrudan iliskili
boliimlerin yoneticilerinden olusur. Stratejik kararlarin alinmasi, uygulanmasi ve sonuglarin

izlenmesi gorevleri arasindadir.

ISO 9000 koordinatérleri, kurulusun temel fonksiyonlarinin kalite giivence sistemine
uygun olarak yerine getirilip getirilmedigini takip ederler.

Tiim bu gorevlere atana kisiler Kalite Giivencesi, ISO 9000 standartlar1 ve kendi islerine

uygun konularda egitim almalidirlar.

4.Mevcut Durumun Tespiti:
Mevcut sistemin ISO 9000 kalite giivence modeli sartlarina ne derecede uygun oldugu
tespit edilir. Firmamn ISO 9000 tetkikinde baslangi¢ noktasim ve ilerleme yoniini

belirleyecek esaslar igerdigi icin bu adim énemlidir. Mevcut sistem kalite giivence sistemi
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gereklilikleri ile karsxlagtmlarak bir rapor hazirlanir. Mevcut sistemin eksiklikleri

belirlenerek, giderilmesi igin bir uygulama plam bazirlanir.

5.Dékiimantasyon:

Dokiimantasyon kurulu bir kalite sisteminin kanitidir ve belge edinme iglemlerinin yogun
galigma agamasidir. ISO 9000 Kalite Giivence Sisteminin gerektirdigi dokiimantasyon Sekil
2.7de de goruldiigii gibi kalite el kitabi, prosediirler ve ig talimatlan olmak iizere Gi¢
asamadan olugmaktadir (Brumm, 1995).

Bir dokiiman < 1.ayama
El Kitab kalite el kitabinda referans
Her fonksiyon olarak gésterilmelidir
igin bir dokiiman >
Prosediirler 2.asama
Her aktivite <Prosedl”lrlerde referans
Igin bir olarak gosterilmelidir
Dokiiman Is Talimatlan m’

Sekil 2.7 ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi dokiimantasyonu (Brumm, 1995)

l.asama; kalite el kitabidir. Burada firmanin kalite politikasi, kalite hedefleri, yénetim
hiyerarsisi, kalite prosediirlerinin kisa ve 6z tammlar1 verilir. Sekil 2.8°de kalite el kitabinin

yazilmasinda uygulanacak pratik bir yol gosterilmigtir (Hamilton,1995).

2.asama; firmanin galiyma yonteminin tammlandify is prosediirlerini igerir. Prosediirler
kalite ile ilgili tiim faaliyetleri kapsamalidir. Prosediirler olusturulurken 6ncelikli olarak

¢aliganlanin goriislerine bagvurulmalidir.

3.asama; kaliteyi etkileyen islemlerin genel tanimlarini ve nasil yapilacagini detayl: olarak

anlatan ig talimatlarindan olusur.
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Cesitli firmalann kalite
el kitaplarim inceleyin

l

. Firmamzin yapisina uygun bir
Yazvedefistic | [ ypq hazirlayin

Uygunsuzlugun
sebebini arastirn
H Kalite el kitabmi kontrollii
dokiiman haline getirin
Firma iginde ilgili | | l ‘
birimlere dagitin Dagitim igin kopyalan yazin

Sekil 2.8 Kalite El Kitab1’mn yazilmasi igin akis semast (Hamilton, 1995)

6.Belgelendirme Kurulusunun Secimi:

Belgelendirme sirketi; firmanin kalite giivence standartlarina ve kalite el kitaplarina
uygunlugunu denetlemeye ve uygun buldugu zaman belgelendirmeye yetkili sirkettir.
Belgelendirme sirketi secilirken agagida verilen hususlara dikkat edilmelidir (Bozkurt,
1993):

e Kullanci ve tedarikginin ¢ikarlarini dengeleyen bagimsiz bir kurulug olmah
e Ulke yada iilke diginda hizmet verebilecek bir yapiya sahip olmali
e  Gerekli tiim dékiimanlara sahip olmali

o Agik ve net bir sekilde tanimlanmig bagvuru prosediiriine sahip olmali



34

7.0n Degerlendirme:

Kalite sistem dokiimantasyonunun %70-80’i tamamlandiktan sonra belgelendirme
firmasinin yapacagi denetim ve degerlendirmeye hazirlik olmasi amaciyla firma tarafindan
on degerlendirme yapilir. Burada amag¢ firmanin kalite sisteminin gerekliliklere
uygunlugunu ve eksiklerini tespit etmektir. Belirlenen eksiklikler ya da farklilikiar
diizeltilerek belgelendirme kurulusunun yapacagi denetime hazirhk yapilir. Sonra

belgelendirme kurulusundan 6n inceleme ve degerlendirme igin randevu alinir.

8.Belgelendirme Denetimi ve Belgelendirme:

Belgelendirme denetimi Kalite sisteminin dékiimantasyon isleminin tamamlanmasindan
sonra birkag ay iginde belgelendirme kurulusu tarafindan yapilir. Bir agilig konugmasi ile
baslar. Inceleme ve degerlendirme faaliyetleri tamamlandiktan sonra bir kapamg konugmast
ile son bulur. Denetimde 6nemli hatalar bulunursa bu belgelendirme siirecinin uzamasina
neden olur. Onemi az olan eksikliklerin giderilmesi i¢in 4-8 haftahik ek siire verilir.
Eksiklikler tamamlaninca denetim tekrarlanir ve yeterlilik durumunda kurulusun kalite

sistemi uygun kalite giivence modeline gore belgelenir.

9.Periyodik Gozden Gecirmeler ve Kendi Kendini Degerlendirme:

Firmanin kalite giivence sisteminin belgelenmesi siirecin baglangicidir. Belgelendirme
kurulusu firmay: periyodik denetlemelere tabi tutarak kalite sisteminin yeterliligini koruyup
koruyamadigini izler. Her ii¢ yilda bir kaydin yenilenmesi gerekir, her alt1 ayda veya yilda
bir teftis ziyaretleri yapilir. Bu yiizden firma kendini degerlendirmeye ve belgelendirmeye

devam etmelidir.

Kurulug igi denetimler, yonetimin gozden gecirmesi ve diizeltici-6nleyici faaliyetler ile
sistemin siirekliligi saglanir. Diizenli olarak en az {i¢ ayda bir gozden gecirme ve en az
yilda iki kez tam denetim yapilarak denetlenen bir sistem, firmamin gelismesini
degerlendirmesine ve hangi degisikliklerin yapilmasinin gerekli oldugunu belirlenmesine
olanak saglar. Sekil 2.9°da ISO 9000’e gore belgelendirme akig gemas: gorilmektedir
(Kalder Yayinlan, 1998).
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Belgelendirme firmasi ile gériisme

Belgelendirme firmasmin 6n degerlendirmesi

v
Denetim yapilabilir mi? H. Sistem gellistir
E v

Belgelendirme firmasmmn dékiimanlar incelemesi

|

Denetim yapilabilir mi? H , Sistemi geligtir

: 3

Denetim yapilmasi |g

Belge alabilir mi? H Sistem geligtir
E l

Belgelendirme <

Yillik denetimler ,

Sekil 2.9 ISO 9000°e gore belgelendirme akig semasi (Kalder Yayinlari, 1998)
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2.9 ISO 9000’in Diger Kalite Giivence Sistemleri Arasindaki Yeri

Asagida sirasiyla basitten karmagiga dogru kalite standartlart verilmigtir. Burada dikkat
edilirse ISO 9000 standartlarinin tizerindeki standartlar iiriin iizerinde, diZerleri ise kalite

giivence sistemleri lizerinde yogunlagmigtir.

e Hig bir sistemin olmamasi

e Askeri iriin spesifikasyonlan

e Uriin spesifikasyonlari

e ISO 9000 standartlar

e ISO 9000+ Sektore 6zgi standartlar
o Malcom Baldrige standartlar:

e Deming standartlari

e Toplam Kalite Y6netimi

e Diinya klasmam kalite sistemi
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3. ISTATISTIK VE KALITE KONTROL

3.1 Istatistigin Tanum ve Kalite Kontrolde Istatistik
Istatistik kisaca veri toplama ve say1sal verileri yorumlama bilimidir (Akin, 1996).

Modern anlam ile istatistik pozitif bilimlerin temeli olan gozlemlerin yapilmasi, verilerin
toplanmast, analizi ve yorumu igin gerekli yontemlerin geligtirilip uygulanmas ile ugragan
ve sonugta verilerden gidilerek butunan olasilik degerleri ile objektif karar vermede énemli
rolii olan bir bilim dalidir (Akin, 1996).

Modern iiretimde iiriin yapisi, liretim yontemlerinin karmagikligi ve iiretim miktarlarimin
buyikliga kalite sorunlarinin kaynaklandigi nedenlerdendir. Bu ve bunun gibi sorunlarin

¢oziimlenmesinde istatistikten yararlanilir.
3.2 Istatistiksel Proses Kontrol

Uretim esnasinda proseste meydana gelen biiyiik aksakliklar iiriin iizerinde degisiklikler
yaratrr. Mekanik iglemlerde aletlerin aginmasi, sicaklik degisimleri ve malzeme
homojensizlikleri sik rastlanan aksaklik sebepleridir. Aksakliklarin bir bolimi sistematik
olarak meydana gelirken bir bolimii ise tesadiifi olarak ortaya ¢ikar. Istatistiksel proses
kontroliin amac; sistematik olarak ortaya gikan aksakliklan yakalamak ve prosesi istenilen
kaliteyi elde edecek sekilde yonlendirmektir. Kalite giivence sisteminde Istatistiksel proses
kontrolii yerlestirmek igin giiglii bir iist yonetim destegi, yogun egitim ve kusursuz

dokiimantasyon gereklidir.

Istatistiksel Proses Kontrol; bir iiriiniin en ekonomik sekilde iiretilmesini saglamak amaci
ile istatistiksel prensip ve tekniklerin iiretimin tiim agamalarinda kullanilmasidir. Basit bir

muayene ve kontrol islemi degildir. Amact kusurlu iriinii yakalamak degil, kusurlu {iriin
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tretimini engellemektir. Sekil ‘3.1’de istatistiksel proses kontroliin akis gemast
gorulmektedir (Akin, 1996).

Gelistirilecek
prosesin seg¢imi

I

Prosesin  |g

analizi 4
Hangi verilerin toplanacagi
belirlenir
Dogal olmayan l Proses degisiminin
sonuglarin . p!  Veriler |q— | kayitlarinin
kayitlarinin toplanr tutulmas:
tutulmasi I
s ! T
Analiz )
yapilmast P.ro.s§s1n :
: gelistirilmesi
; l Thaylr
Prosesin evet evet
gozlenmesi Dikkat cekecek | 3| Daha fazla detay
bir gey var m1? gerekirmi ? [
Yeterli Prosesin
evet hayir
gelisme — P| yeniden
gozlendi mi? planlanmasi

Sekil 3.1 Istatistiksel Proses Kontrol’iin akig semas: (Akin, 1996)
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3.3 Istatistiksel Proses Kontrol’de Kuliamlan Temel istatistiksel Teknikler

Istatistiksel proses kontrol, proses esnasinda olusan sorunu belirleyip hatali tiretimi

engellemeyi amag edinmis, dlgme ve sayisal verileri degerlendirme temeline oturtulmusgtur.

Istatistiksel proses kontrol uygulamalarinda bazi temel istatistiksel tekniklerden yararlambhr,
kalite problemlerinin ¢6ziimiinde kullamlan bu teknikler sirasiyla agagida verilmigtir
(Giiler, Toygiir, 1993).

e (etele Diyagram

e Histogram

e Dagilim Egrisi

e Pareto Diyagrami

e Sebep — Sonug Diyagramu
¢ Gruplandirma

e Serpilme Diyagrami

¢ Kontrol Semalan
3.3.1 Cetele diyagram

Bunlara kayit formlar1 da denir. Amag herhangi bir konuda muayene ve test verilerinin
kayit edilmesidir (Akin,1996). Veriler bir grafik form iizerinde getele koyarak simiflandirilir.
Veri toplama kolaylig:1 saglar. Grafik form iizerinde olusan siniflandirmalar sayesinde
prosesin hatali boliimleri ve hata nedenleri aragtirilabilir. Cizelge 3.1°de Cetele Diyagrami
icin bir ornek verilmektedir (Akin,1996). Cetele diyagraminin hazirlanmas: asagidaki
kademelerden olusur (Giiler, Toygiir, 1993) :

1. Veri toplama amacinin agikga ortaya konmasi,

2. Bu amaca uygun olarak toplanacak verilerin saptanmast,

3. Verinin nereden, kim tarafindan, ne zaman toplandig1 gibi bilgileri igeren bir cetele
diyagrami formunun hazirlanmasi,

4. Olgiim yapilmast,
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Cizelge 3.1 Cetele diyagrami (Akin, 1996)

Urin Adi: Tarih:

Urtin Kodu: Saat:

Parti No: Veri Topl:
Toplam Adet: Dusunceler:
Ornek Sayist:

Boyut
Oigilert | 20(2.112.2] 2.3{24|25{26]27] 28|29 30fa.1]| 32| 33] 34
50 :

45 |

40

35
30

g
S el
@ €
C
8 &
20 = == 2
5 A =|=E— g
7, = )
= —E§E=§ @
< =mI=EI S === B
MNEEEEEHEBEEE
== |==EIEI = 2=
d=: SISIZSIE =S BI=EE=
=B EIESEEHEEEEEN
Frekans | | 1317 o |13 5 |19 |20 |16 |14 |1z |8 |4 |3 |1
Sayisi

3.3.2 Histogram

Verilerin dagiliminin gubuklarla grafiksel olarak gosterimidir. Birbirlerine bitigik olarak
cizilmis dikdértgen gubuklardan olusmaktadir. Cubuklarin tabam yatay eksene oturur.
Veriler simflara aynilir. Smuf sayis1 arttikga hassasiyet artar. Yapilan incelemelerde sinif
sayisi en az 5 en gok 20 olarak alinir, ya da veri sayisina gore hesaplamr. Bu smirlarin
digindaki degerler igin ya hassasiyet azalir yada iglem sayisi artacagindan hesaplama
karmagik bir hal alr. Dikdoértgen ¢ubuklarin geniglikleri simf genigligi kadardir. “Sumif
genislii”; her bir grubun en yiiksek degeri ile en diigiik deBeri arasindaki farkfir.
Cubuklarin tabanlarimin orta noktasi simf semboliiniin bulundugu yerdedir. “Sumf
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Sembolii”; sinif ug elemanlarinin aritmetik ortalamasina egittir. Cubuklarin yiikseklikleri
ise simf frekansi ile orantihidir. Olusan grafik degiskenlifin durumu hakkinda gorsel olarak
bilgi verir. Boylece prosesin durumu, varsa sapmalarin sekli ve yonii belirlenerek gerekli
onlemler alimr. Ancak histogram araciliftyla tek bir ozellik 6Slgilebilir (Akin, 1996).
Histogram olugtururken izlenecek yol asagida verilmistir (Giiler, Toygiir, 1993) :

1. Veriler toplanir, gruplara ayrilir.

2. Bir gruptaki en biiyitk degerden en kiigiik deger ¢ikarilarak simf aralif bulunur, bu
diktortgenlerin geniglik degerine egittir.

Sinuf araliimin orta noktast olan simif sembolii belirlenir.

Histogram arahklari yatay eksendeki veri skalasina yerlestirilir.

Frekans degerlerini gosteren diigey eksende sinif frekanslan isaretlenir.

I

Histogram cubuklann smif aralifi eninde ve frekans boyunda cizilerek histogram

olusturulur.

En ¢ok rastlamlan belirgin gekillerdeki histogramlara ait drnekler Sekil 3.2.’de verilmigtir
(Gtiler, Toygiir, 1993).

Ornekler incelenecek olursa;

1.Normal Histegram; dikdortgenlerin dizilisi ¢an efrisine uygun bir gorinti

sergilemektedir, bir sinif maksimum degere sahiptir. Prosesin igleyigi normaldir.

2.Yana Dayah Histogram; sckilden de goriilebilecegi gibi dikdortgenlerin uzunluklan
.yani frekanslar giderek artmaktadir, bunun aksi de s6z konusu olabilir. Olgiimler limitlere

yaklagmugtir. Proseste her an hatal: iiretimle karsilagilabilir.

3.Bimodel Historam; burada alinan 6l¢iimler i¢inde en yiiksek frekans degerine sahip iki

sinif bulunmaktadir. Genellikle iki ayn iiretim yénteminin uygulandig tesislerde goriilir.

4.Cift Histogram; dikdértgen gubuklar iki farkli gruplagma gostermektedir. Stmf olmayan

bolgede makinenin ayar1 bozulmus olabilir.
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Frekans Frekans
mh > w >
Veri skalast Veri skalast
Normal Yana dayali
Frekans Frekans
. Jmhrﬂh
Veri skalasi Veri Skalasi
Bimodel Cift

Sekil 3.2 Belirgin sekillerdeki histogramlar (Giiler, Toygiir,1993)

Histogramm olugturan dikdértgen gubuklarin tist orta noktalarimin belirlenip birlestirilmesi
sonucunda olusan kirik ¢izgi ise frekans poligonu olarak adlandirilir (Sekil 3.3) (Akun,

1996).
Frekans
{TﬁL

Sekil 3.3 Frekans poligonu
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3.3.3 Dagilim egrisi

Normal histogramin orta noktalar1 birlestirilirse ortaya ¢ikan frekans poligonu iiggene
benzer, daha hassas bir ¢aligmayla (stmf sayisi arttirilarak) frekans poligonu efri bigimini
alir. Buna dagihm egrisi denir. Imalat proseslerinde en sik rastlanilan Normal (Gauss)
Dagilim dir. Sekil olarak simetrik bir ¢an efrisine benzeyen normal dagilimin
ozelliklerinden yararlanarak makine proses performanslar1 hakkinda fikir sahibi olabiliriz.

Sekil 3.4’te Normal dagilim egrisi gériilmektedir.

~—— .00003 Y]« 99.99334% »{— . 0003 —>
«——.003% —}we 99.994% o} — 00T ——
[y N 99.73% > .lLs’%—-————b

. elferp—r A3

Sekil 3.4 Normal dagilim egrisi

Normal dagilim incelenirken Ortalama, (x veya Xo.1) ve Standart Sapma, (0)

tantmlanmalidir.

Ortalama {X veya X.) : Merkezi egilim oOlgiisiidiir, verilerin hangi deger etrafinda

merkezlendigini gostermektedir.
;(xon)= Yxi/n 3.1

x; = her bir bireysel deger n = drnek sayisi
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Standart Sapma (o) : Yayihm ol¢iistdiir, yayilim arttikga standart sapma degeri de artar.
Sekil 3.4’te goriildugii gibi normal dagilim gosteren bir veri grubunun %68.26’st
ortalamanin 1 standart sapma iistiinde ve altinda yani + 1o alaminda yer alir. Biitiiniin

%95.44’li £ 20 alaninda, %99.73°1 ise + 30 alaminda yer almaktadir.

Standart Sapma (o) = E(x,;x;,,)i (3.2)
n p—

3.3.4 Pareto diyagram

Bir sorunu olusturan nedenleri en 6nemlisinden 6nemsizine kadar siralayan bir tiir frekans
dagilim grafigi teknigidir. Amag prosesi yada iiriinii en gok etkileyen hatalarin {izerine
giderek az caba ile daha fazla iyilestirme saglamaktir. Yatay eksende hatalar, diigey
eksende sol tarafta adet, saj tarafta yiizde olarak hata miktarlar1 gosterilir. Boylece az
sayidaki onemli neden ¢ok sayidaki Onemsiz nedenden ayirt edilebilir. Hatalarn
simflandinlmas: saglanir. Pareto diyagramu kullanilirken agafidaki prosediir uygulamir
(Giiler, Toygiir, 1993) :

Analiz edilecek faktor segilir.
Analiz igin 6l¢iim birimi se¢ilir (meydana gelis sayisi, maliyet v.b.).

Analiz edilecek veriler i¢in zaman periyodu segilir.

el

Yatay eksende soldan saga dogru 6l¢iim birimi biyikligiine gore (en ¢ok etkili olandan

baslayarak) faktérler siralanir.

5. Yatay eksenin iki tarafina dikey eksenler ¢izilir. Sol eksene yiiksekligi 6lgiimlerin
toplam1 kadar olmak iizere olgiim birimleri isaretlenir. Sag taraftaki eksende 100
olgtimler toplami hizasia gelecek sekilde 0-100 arast igaretlenir.

6. Faktorler enleri yatay eksen iizerinde esit, boylart 6lgiim birimini (diigey sol eksen)
gosterecek sekilde dikdortgenler olarak gizilirler.

7. Faktorlerin yiizdeleri soldan saga dogru toplanarak birikimli degerlere ait egri ¢izilir.

Buna kiimiilatif frekans denir.
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Bu diyagram yonetime igletme korligii denilen durumlarla ilgili alanlarda yardimci olur.
Yoneticilere kritik noktalan tespit ederek gerekli miidahaleleri yapma imkam saglar. Pareto
diyagramlari yardimiyla, problemler 6nem derecesine gore dizilirken problemin mali etkisi
ve oransal olarak olusuma sayist da aragtirilabilir (Akin,1996). Sekil 3.5’te pareto
diyagraminin bir érnegi goriilmektedir, (Cizgi ve ¢ubuklarin iizerindeki oklar kullanilan
eksenleri gostermektedir).

Hatali Sayis1 yada Yiizdesi Kiimiilatif Hata Yiizdesi

4 _/ 4100
¥

0
A B C D Hata

™~

Sekil 3.5 Pareto diyagram

3.3.5 Sebep — sonug (kil¢ik) diyagrami

Belirli bir sonucun olast sebeplerini ve bu sebeplerin birbirleriyle iligkilerini ortaya koyar
(Giiler,Toygiir, 1993). Problem hakkinda tiim bilinenler ortaya koyulur ve buradan
bilinmeyenlere dogru sistematik bir yakiagimla problemin ¢6ziimii saglanmaya ¢aligilir.

Prosesi olusturan ana faaliyetler ortadan gegen dogruya birlesen degisik yonlu ¢izgilerle
temsil edilir. Bu g¢izgiler ana faktérlerdir. Bunlarla birlesen yan ¢izgiler ise yardimci
faktorleri temsil eder. Ortadaki okun sag ucundaki kutu igine sebeplerini bulmaya
calistigimiz sonug yazilir.

Hep aym yontemle yada makine ile galigiliyor olsa da zamana, kisiye, aginma veya cevre
sartlarina bagl olarak degiskenlik olabilir. Bu kiiciik degisiklikler uiriin kalitesinde Gnemli
sayilabilecek degisikliklere (sapmalara) neden olabilir. Bu analizin en 6nemli yarari biitiin
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faaliyetleri beraberce gc’irmé, aralarindaki iligkileri inceleme ve alt faaliyetler arasi iletigimi
kolaylastirmaktir (Akin, 1996).

Sebep - sonug diyagramlan hazirlanirken herkesin katilimina imkan saglayan beyin firtinasi
yonteminden yararlanilir. Beyin firtinasinda amag¢ grup caligmasina katilanlarin yaratict
dugtincelerini tegvik etmek ve gelistirmektir. Problem ortaya koyulur, herhangi bir zorlama
olmaksizin rahat bir ortamda bulunan katilimcilardan omeriler alinir. Oneriler tizerinde
tarisiilmaz. Boylece problemi etkileyen tiim etkenler ortaya koyulur. Etkenler oylamaya
koyularak en 6nemlisinden az 6nemlisine dogru siralanir (Akin, 1996).

Sebep — sonug diyagrami olusturulduunda Sekil 3.6’da oldugu gibi ortaya balik kilgigimni
andiran bir goriintii ortaya ¢ikar (Akin, 1996). Asagida sebep sonu¢ diyagrami ¢iziminde
kullanilan bir yontem verilmektedir (Giiler, Toygiir, 1993):

1. Sorun agik bir sekilde tammlanir.

2. Olas1 sebepler ana kategoriler halinde yazilir (malzeme, makine, para, insan, v.b.).

3. Sorun bir kutunun igine yazilir ve sorunun ana sebepleri birer dal halinde gosterilerek
diyagram cizilir.

4. Ana nedenler igindeki beyin firtinast ile belirlenmis olas: sebepler ana kategoriler iginde
dallandirilarak diyagrama yerlestirilir.

5. Ortaya balik kilgigina benzeyen bir gekil ¢ikar. Diyagramdaki olasi sebeplerden

onemlileri tespit etmek i¢in oylama yapilir ve bu sebepler daire igine alinur.

Malzeme Makine Olgtim

p| Sorun
Etki

Cevre Insan Metod

Sekil 3.6 Sebep — sonug (kil¢ik) diyagrami (Akin, 1996)
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3.3.6 Gruplandli'ma

Gruplandirma; toplu haldeki verilerin yada bilgilerin belli kategorilere ve 6zelliklere gore,
siniflandiriimas: siirecidir (Akin, 1996). Sorun pargalara ayrilir, her parca tek tek incelenir.
Bilgiler belli siniflara aynldiginda hem daha kolay kargilasgtinilabilir hem de
degerlendirilebilir. Boylece sorunun kaynagini tespit etmek kolaylagir.

Gruplandirma sorunlarin ¢oziim siirecine yardim eden bir yontemdir. Kendi bagina
sorunlan ¢bzemez , ancak ¢bziime dogru yaklagtirmada olduke¢a etkindir. Temel istatistik
tekniklerden ¢etele diyagrami, histogram, pareto analizi, neden — sonug analizi ile
gruplandirma birbirlerini tamamlayan bir 6zellige sahiptirler (Akin, 1996).

Gruplandirma iglemi i¢in asagidaki prosediir uygulanir (Guler, Toygiir, 1993) :

1. Gruplandiilacak veriler belirlenir.

2. Ortak gruplar segilir.

3. Veriler ayn ayn gruplar halinde degerlendirilir.

Asagida gruplamaya bir 6rnek verilmistir;

Ornek 3.1 Gruplama drnegi

Uriin miktar : 300 adet
Hata oram1  : %10 = 30 adet hatal1 iiriin

Vardiya Uriin Miktan Hatali Miktar
08/16 100 adet 0 adet

16/24 100 adet 0 adet

24/08 100 adet 30 adet

Goriildugii lizere 24/08 vardiyasinda 30 adet hatal iretim yapimistir ve bu vardiyada bir

hata mevcuttur.
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3.3.7 Sérpilme (dagilma) diyagram

Serpilme diyagrami, toplanan iki veri grubunun birbirlerini nasil etkilediklerini yada
aralarinda bir iligki olup olmadigim inceleyen bir grafik teknigidir. Aralarinda iliski
bulunun karakteristiklerden bir tanesi kontrol altina alindiginda ikincisi de kontrol altina
alinmig olur. Boylece kalite problemleri ¢oziilebilir. Veriler nokta seklinde grafige iglenir.
Nokta yiginlarinin gekline bakarak birbiri ile baglantili olan degigkenlerin arasindaki iligki
hakkinda yorum yapilabilir. Sekil 3.7.de serpilme diyagramu gesitleri gosterilmigtir (Gdler,
Toygiir, 1993).

Serpilme diyagrami hazirlanirken asagidaki prosediir uygulamr (Giiler, Toygtir, 1993):

1. Aralarinda bir iliski olup olmadif: arastirilacak olan degiskenlerle (x,y) ilgili veriler
toplanir. Saglikli yorum yapabilmek igin verilerin 30 c¢ifiten az olmamasina dikkat
edilir.

2. x ve y degerlerinin en kiigilkk ve en biyiligii arasindaki fark bulunarak grafik kagidi
tizerinde derecelendirme yapilir. Her iki eksende aym1 uzunlukta olmalidir ve 3 ile 10
arasinda esit par¢aya ayrilir.

3. Veriler grafie noktalama yontemi ile islenir. Degisik veri giftleri aym sonucu
gosteriyorsa ya i¢ ige iki daire geklinde ya da yan yana iki nokta seklinde gosterilir.

4. Eksenlere temsil ettikleri 6zellikler yazilir.

5. Arastirilan ozelliklerin iligkisinin sekli ve diizeyi noktalarin olusturdugu sekil
incelenerek belirlenir. Genel gruba dahil olmayan noktalara veya nokta gruplarina
dikkat edilmelidir. Bunlar ortadan kaldinlmas: gereken 6zel faktorlerin (dogal olmayan

nedenler) varligini1 gosterir.

Sekil 3.7°den de anlagilacag: gibi eger grafik iizerinde igaretlenen noktalar bir diizen
dahilinde, bir birlerine gok yakin ve egimi sag tarafa dogru ise degiskenler arasinda pozitif
iligki vardir. Egimin sol tarafa dogru olmast durumunda ise deZigkenler arasinda negatif
iliski vardir. Isaretlenen noktalar bir diizen dahilinde, seyrek ve egimi sag tarafa dogru ise
degiskenler arasinda pozitif iligki olma ihtimalinin varligi disiiniliir. Egimin sol tarafa

dogru olmast durumunda ise degiskenler arasinda negatif iligki olma ihtimalinin varlig:
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diistiniiliir. Ancak grafik iizerinde igaretlenen noktalar geligi giizel bir dagilim gosteriyor ise
bu durumda degiskenler arasinda iliski yoktur.

A
Y%
=
. ., .»“"".
LI I I»X
Negatif Iligki
Y K o Y4 7
[ P — 1 el
- .-"'.",.,-—"M"=. i - ; " .
—_ ."_A," .:.i: e ; ;:' | 2,‘.‘ é "'-,‘:
S B - i
§ _.f [ .“""-._h -..'_“"M...»‘ .,:‘:
- “rreretinen., o’ - - . -.!
E—+—l—--{——l—l-—> X +—1—F+—1+1—»X

Pozitif Iliski Olabilir Negatif Iligki Olabilir

Sekil 3.7 Serpilme diyagramlar

3.3.8 Kontrol semalan

Kontrol semalant istenilen nitelikteki @iriin veya hizmeti iretebilmek igin prosesin
istatistiksel olarak kontrol ve analiz edilmesinde kullamlmaktadir (Akin, 1996). Ilk defa
1924 yilinda W.A.Shewhart tarafindan uygulanmugtir.

e *%m@@aﬁﬁ@ﬂmm
ol ATASYON MHEHEE
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Uriiniin gergek kalite spesifikasyonlarim1 gegmis deneylere dayanarak saptanan iist ve alt
limitlere gore kronolojik kiyaslamaya yarayan grafiklerdir. Temel amaglarindan birisi
proses performansini etkileyen sistematik nedenlerin ortadan kaldinlmasini saglayarak

sadece raslantisal nedenlere bagli olmasim miimkiin kilmaktsr.

Uretimin tasarim asamasinda kalite spesifikasyonlar1 (agirlik, boyut, gekil, renk, v.b.) igin
tolerans limitleri belirlenir. Uretim esnasinda yapilan kontrollerde limit dig1 sapmalar tespit
edilirse nedenleri (voltaj diigmesi, malzeme yapisindaki farkliliklar, sicaklik, rutubet gibi
cevre kosullarindaki farkliliklar gibi tesadiifi farkliiklar yada isci, hatali iglem
uygulanmasi, aginmig kalip, makine bozulmasi gibi 6zel faktorler) aragtirilir ve prosesin
tekrar kontrol altina alinmas: i¢in diizeltici 6nlemler alimur. Bu iglemlerin yapilmasinda en
etkin arag kontrol gemalandir (Akin, 1996).

Kontrol semalari sorunun varligini gésterir ve sorun hakkinda ip uglar verir ancak sorunun
nedenini gostermez. Bu semalarin kullanilabilmesi igin prosesten diizenli olarak veri

toplanmalidir.

Kalite ozelliklerinin tiiriine gore baglica iki grupta incelenen kontrol semalarim

hazirlamadan 6nce kontrol edilecek 6zellik belirlenmelidir.

1. Olgiilebilen Gzellikler icin kontrol semalar; Degiskenler igin; boyut, agirlik, hacim
gibi bir olgii aletiyle olgiilebilen ozelliklerin incelenmesi' icin hazirlanir. Belirlenen
Ortalama 6( ), Standart Sapma (o ) ve Degisim Genigligi (R) degerlerinin semalarim igerir.
Genellikle Ortalama-Standart Sapma , Ortalama-DeZigsim Genigligi ¢iftleri gseklinde
uygulamr. Her bir semanin hazirlanmas: igin Merkez Hat, Ust kontrol limiti, Alt kontrol

limiti hesaplanir.

2. Olgiilemeyen dzellikler icin kontrol semalari; Herhangi bir ol¢t aleti kullanmadan,
duyu organlannmizla ayirt edebilecegimiz; renk, catlak, piriizlillik gibi bir 6l¢ii aletiyle
olgiillemeyen ozelliklerin incelenmesi i¢in hazirlanir. Bunlara niteliksel kontrol kartlar1 da
denir. p, np, ¢ ve u olmak iizere toplam 4 tiirdiir. Her bir gemanin hazirlanmasi igin Merkez

Hat, Ust kontrol limiti, Alt kontrol limiti hesaplanir.
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i p kontrol semas: : Bir proses sirasinda veya sonucunda ortaya ¢ikan uygun
olmayan {iriin sayisinin toplam muayene edilen iiriin sayisina oram: yani “hata
oramdir”. Bir proseste yapilan érneklemede kontrolden gegen parga sayist yani alt
grup sayist sabit degilse ve uriin tizerindeki hata sayis1 degil de iriiniin hatali olup
olmadig1 6nemli ise p kontrol gemasi1 kullanilir.

ii. np kontrol semas: : Alt gruptaki drnek adedi sabit oldugu durumlarda kusurlu
say1sin kontrol etmek igin kullanlir.

jii. ¢ kontrol semas: : Uriin tizerindeki hatalarin énemli oldugu tretimin az oldugu
proseslerde kullamlir. c; bir alt grupta kontrol edilen pargalarin iizerindeki hata
sayisidir.

iv. u kontrol semas: : Degigken alt grup genigliginde parca bagina diigen hata sayisidir.
Uriin gruplarinda elde edilen toplam hatanin toplam iiriin sayisina oram merkez

hatt1 olusturur.

Her bir kontrol semasimn hazirlanmas: igin hesaplanmas: gerekli olan degerler asagida

verilmigtir:

X Kontrol Semasi:
Ortalama ( X ') : Her bir alt gruptaki numunelerin dl¢iilen degerlerin toplaminin bir seferde

alinan numune sayisina (n) oranidir.
X=32X/n (3.3)

X Kontrol Semast I¢in Merkez Hat (X ), (MH),: Her bir alt grup ortalama degerlerinin (X)
toplaminin, toplam numune sayisina (k) oramdr.

(ME), =X = ZX/k (.4)

X Kontrol $emast Igin Degisim Genisligi (R)x : Alinan numune alt gruplarinin 6lgiimleri
arasindaki farktir.

(R)x = Xenax = Xomin (3.5)
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X Kontrol Semas: Igin Alt Kontrol Limiti; (AKL), = X -A; *R (3.6)
A, Ek 3’te ki gizelgeden n’e gore belirlenir,

R = SR/k (ortalama degigim genislizi) - G.7)

X Kontrol Semast Igin Ust Kontrol Limiti; (UKL)= X +A; *R (3.8)

Degisim Genisligi R:
Degigim Genisligi Igin Merkez Hat (MH)g, (R ), 3.7 esitliginden yararlanilarak hesaplanir.

Degisim Genisligi I¢in Alt Kontrol Limiti: (AKL)r = D3*R 3.9)
(Ds . Ek 3’te ki gizelgeden n’e gore belirlenir)

Degisim Genigligi I¢in Ust Kontrol Limiti; (UKL)r = D4R (3.10)
(D4, Ek 3’te ki gizelgeden n’e gore belirlenir)

Standart Sapma c:
Standart Sapma Igin Merkez Hat; (MH)s, (© )= Zo/k (3.11)
Standart Sapma Igin Alt Kontrol Limiti; (AKL) ¢ = Bs*c. (3.12)

(Bs, Ek 3’te ki ¢izelgeden n’e gore belirlenir)

Standart Sapma i¢in Ust Kontrol Limiti; (UKL) s = B4*o (3.13)
(B4, Ek 3°te ki gizelgeden n’e gore belirlenir)

Kusurlu Orany, p :

p = Uygun olmayan parga say1st /Kontrol edilen parga sayisi (3.14)

Kusurlu Oram Igin Merkez Hat;(MH),,(p )=Toplam uygun olmayan parca sayist =per (3.15)
Toplam kontrol edilen parga sayisi
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P TN — Pm*o_pm)
Kusurlu Orani Igin Alt Kontrol Limiti; (AKL)p = Port -3
n

. . . *1-
Kusurlu Orant Igin Ust Kontrol Limiti; (UKL), = port +3 {\/ Pon ( Pon ) }
n

Kusurlu Sayisi,np :
n = Ornek adedi
np = Alt gruptaki uygun olmayan parca sayisi

np = npo = Toplam uygun olmayan parga sayisi/Alt grup sayist

Kusurlu Sayisi I¢gin Alt Kontrol Limiti; (AKL)up = npon - 3+/1p,,, (1 - p,,,

Kusurlu Sayst Igin Ust Kontrol Limiti; (OKL)sp = nper + 3 /p,,, (01— 2., )

Kusur Sayisi, ¢ :

c : Bir alt grupta kontrol edilen pargalarin iizerindeki toplam hata sayisi

Kusur Sayist Igin Merkez Hat;(MH).,(c)=Cor= Toplam hata sayisi
Toplam kontrol edilen parca sayisi

Kusur Sayisi Igin Alt Kontrol Limiti; (AKL); = Con=3 y/C,,;
Kusur Saysi Igin Ust Kontrol Limiti; (UKL). = Car*3 y/C,,

Birim Basma Kusur Sayisi, u :

n=Xn/k

u = Bir gruptaki toplam hata sayis1 = ¢/n
Alt gruptaki 6rnek say1si

(3.16)

(3.17)

(3.18)

(3.19)

(3.20)

(3.21)

(3.22)

(3.23)

(3.24)

(3.25)
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Birim Bagina Kusur Sayis1 I¢in Alt Kontrol Limiti; (AKL), = ug-3 .|—2= (3.26)
n
Birim Bagina Kusur Sayisi Igin Ust Kontrol Limiti; (UKL), = uet3 1’—”—‘1”— 3.27)
n

Kontrol kartlar1 proseste olusan aksaklifa zamaninda miidahale edebilmek i¢in igleme en
yakin eleman tarafindan tutulur.

Agagida gorildigi gibi sabit mamul diretimini etkileyen baglica beg faktér vardir ki bunlar

tesadiifen kaynaklanan farkliliklara neden olurlar ve nedeni tespit edilemez.

Prosesler; aletin yipranmasi, makinenin titremesi, elektrik dalgalanmalari, v.b.
Malzemeler; yapisi, ol¢iisi, v.b.

Cevre Sartlan; sicaklik, rutubet, v.b.

Operator; kullanim talimatlarina uyma, yontem, beceri, v.b.

woh Wb =

Muayene; hatah muayene ekipmani, farkliliklarin hatali rapor edilmesi, v.b.

Eger proseste sadece tesadiifi nedenlerden kaynaklanan degigskenlik varsa proses
istatistiksel olarak kontrol altindadir. Bunlarin diginda tiriin kalitesini etkileyen ve kaynagi
tespit edilebilen dogal olmayan nedenler de vardir. Kontrol semalar1 bu bozan etkenlerin
hangi tiir oldugunun da belirlenmesine yardimer olur. Kontrol limitlerinin diginda kalan
proses verileri dogal olmayan nedenlerden meydana gelen farklhiliklardir ve prosesin
kontrol altina alinmas: igin gerekli diizeltici faaliyetlerin baglatiimasi gereklidir. Kontrol
semalarinin kullanilmas1 prosesteki birim maliyeti azaltirken etken kapasiteyi arttirici
unsurlarin baginda gelmektedir. Sekil 3.8 veri tiiriine gére kontrol semalarimin segimini

gostermektedir.
Kontrol semalan ¢izilirken agagidaki prosediir uygulanir (Giiler, Toygiir, 1993);,

1. Kontrol semasi hazirlanacak 6zellik belirlenir.

2. Uygun kontrol tipi belirlenir.
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3. Alt grup biiyiikliigi ve alt grup numune alma frekansina karar verilir.

4. En az 20-25 alt grup toplanip veriler kaydedilir veya daha once kaydedilmis olan veriler
kullanilir.

5. Her alt grup numunesine ait hesaplamalar (X ; ortalama, R; degisim genislifi, o;
standart sapma) yapilir.

6. Kontrol limitleri hesaplamr.

7. Kontrol semas: olugturulur ve alt grup degerleri igaretlenir.

8. Sema incelenerek 6zel faktorler olup olmadig1 ve prosesin durumu yorumlanr.

9. Bir sonraki faaliyete karar verilir.

Verilerin Tiirii
Degiskenler (Olgiilebilir)  [@ P Nitelikler (Sayilabilir)

l Lo

Omek Adedini Belirleyin Hata Sayisina Hatal: Parca
Gore Savisina Gore
1<n<7 n>7 =1 Sabit Degisken | | Sabit Degisken
Omek Omek Omek Ornek
Buyiklugn | | Buyaklugs | | Boyoklagn | | Boyuklogn
X-R X X -MR
ckartlan | u-kartlan np-kartlari p-kartlan

Sekil 3.8 Veri tiirlerine gore kontrol semalarimin segimi
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3.4 Proses Yeterlilik Analizi

Bir prosesin iretim yetenegini tammlama yollarindan birisi proses yeterlilik analizidir.
Prosesin yetenegi “bir prosesin saglayabildigi en az kalite degiskenligi”dir. Prosesin
performans: sistematik ve rastlantisal nedenlerin toplamindan olugur. Sistematik nedenlerin
yok edilmesi ile proses normal dagilim gosterir ve istatistiksel olarak kontrol altina alinmig

olur.

Normal dafilim gosteren bir prosesin yeterliliginin belirlenmesi igin proses yeterlilik

indeksleri belirlenir;

1. Proses yapabilirlik indeksi (Cp)

Bu indeks prosesin yayilimim konﬁol eder ve prosesin tekrarlanabilirliginin 6l¢iisiidiir.
Kontrol altindaki bir prosesin beklenen degigim araligim belirler. Burada prosesin kontrol
limitleri diginda spesifikasyon limitleri bagka bir degisle tolerans limitlerinin belirlenmesi
gereklidir. Prosesin kontrollii olarak igleyebilmesi i¢in genel olarak C, degerinin 1.33

olmasi gereklidir. C, degerinin artmasi; proses degiskenliSinin azalmas1 anlamna

gelmektedir
Cp= UTL-ATL = UTL - ATL (3.28)
6c UKL (Xor) — AKL (Xon)

Ust Tolerans Limiti (UTL) =Standart deger+(Standart deger*%Kabul edilir sapma) (3.29)

Alt Tolerans Limiti (ATL) =Standart deger- (Standart deger*%Kabul edilir sapma) (3.30)

Cizelge 3.2 C, degerlerine gore prosesin degerlendirilmesi

1 Cp Karar
Cp>1.33 Proses yeterli
1<C,<1.33 Proses kabul edilebilir ancak siirekli kontrol edilmeli
Co <1 Proses yetersiz
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2. Proses performans indeksi (Cpy)

Yapilan incelemelerde prosesin yapilabilirliginin tespit edilmesi durumunda (Cy>1.33)
prosesin performans indeksinin bulunmas: gerekir.

Coc proses ortalamasimin hedeften ne kadar uzakta oldugunun gostergesidir. Eger proses
ortalamasi hedef deger iizerinde ise Cp, = Cy olur. Proses ortalamasinin limit deZerlerin

disinda olmasi durumunda Cp <0 olur.

Coxasy = UTL - X =UTL -X (3.32)
T{ * Az 36

Cokqaty = X -ATL = X -ATL (3.33)
i *® Ay 36

Cizelge 3.3 C, ve Ci degerlerine gore prosesin degerlendirilmesi

Cp ve Cpi Karar

Cp ve Cp > 1.33 Proses spesifikasyonlarn tamamen kargilar

133 2C, ve G >1 Proses kabul edilebilir ancak stirekli kontrol edilmeli
12Cpve Cye Proses yetersiz, gelistirilmelidir.

Prosesin yeterlilii incelenirken alinan alt gruplarin biyiikliigii arttik¢a yapilan incelemenin
hassasiyeti artar. Fakat bu muayene maliyetini arttirict bir unsurdur. Bu nedenle prosesin
baglangicinda daha sik ornek almak, proses ilerledikge Ornekleme sikligini azaltmak

uygundur.

Ancak yapilan bu indeks hesaplamalari tek bagina bize prosesin kontrol altinda olup
olmadigimi gistermeye yetmez. Bu nedenle prosese ait kontrol gemalarmin da hazirlanarak

prosesin igleyiginin grafiksel olarak incelenmesi gereklidir.
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4. ISO 9002 ve iISTATISTIKSEL PROSES KONTROL’UN
CAM EV ESYASI URETIMINDE UYGULANMASI

Dogrudan tiketim mali olan cam ev egyasi, hem ginliik ihtiyag malt olma hem de
toplumlarin kuitiir birikimlerini ifade etme 6zelliginden dolay: diiniin ve bugiiniin oldugu

gibi yarinin da triinii olma 6zelligine sahiptir.

Tirkiye’de bugiinkii cam sanayisinin gergek anlamda baglangici 1934 yilinda kurulan
Turkiye Sige ve Cam Fabrikalar’nin faaliyete gegmesine dayanir. Sirketin ilk fabrikasi olan
Pagabahgce Cam Fabrikasi 1935 yilinda tiretime baglamistir. Bugiin de Tiirkiye’deki en
buyiik cam egya fabrikast durumundadir.1985 — 1991 willan arasinda yillik ortalama %7
seviyesinde biyiime kaydederek willik tiketimin %85’ini kargilar duruma gelmistir.
Deneyim ve teknolojik geligmeye agik olmasi, yilksek iretim kapasitesi ve genig iriin
yelpazesine sahip olmasi, Uriin kalitesinin diinya standartlarinda olmasi fabrikamizin

sektordeki oraninin giderek artmasim saglamaktadir.

Doksanl1 yillarda Tirkiye’de baglayan Avrupa Toplulugu’na girme calismalart ve
tiiketicinin bilinglenmesi, her alanda oldugu gibi cam sanayiinde de kalitenin 6n plana
¢tkmasina ve kalitenin belgelendirilmesi ihtiyacinin dogmasina neden olmustur. 1935
yilinda faaliyete gecen Pagabahge Cam Fabrikast da kalitesini belgelemek amaci ile 1996
yilinda ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi Belgesi almigtir. Otomatik olarak iiretim yapilan
fabrikanin Gretim bilgileri ve i akig semas1 EK-1"de verilmistir.

4.1 ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi’nin Pasabah¢e Cam Fabrikasinda Uygulanmas

Kalite Giivence Sistemlerinin uygulamasi genel olarak belgelendirme sireci ve Kalite

Giivence Sisteminin ¢aligmalari olmak iizere iki kademeden olusur.
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1. ISO 9002 belgelendirme siirecinde yapilan ¢calismalar :

ISO 9002 belgesine sahip olan firmada belgelendirme siirecinde yapilan galigmalar genel

hatlariyla agagida verilmistir.

o ISO 9000 Kalite Giivence Sistemlerinin aragtirilip incelenmesi
o Damgmanhk
o Belgelendirme firmast ile 6n goriigme
o Hangi belgenin firmaya uygun olduguna karar verilmesi (ISO 9002’nin se¢imi)
o Standart maddeler igin taslak planin olugturulmasi
o  Gerekli temel egitimlerin alinmas1 (ISO 9000 egitimi, Dokiimantasyon egitimi, Kurulus
i¢i kalite tetkikleri, Istatistiksel teknikler, Kalibrasyon)
o Gerekli dokiimanlarin hazirlanmas:
i. Kalite Politikasinin belirlenmesi

ii. Kalite Planlarinin olusturulmasi
iti. Kalite El Kitabinin hazirlanmasi
iv. Organizasyon El Kitabinin hazirlanmasi

v. Prosediirlerin olusturulmasi

vi. Talimatlarin olugturulmasi
vii. Gozden gegirme
viii. Onay
e Dokiiman kontrolii, dagitimi, listelerin hazirlanmasi ve takibi
e Kalite politikas: dogrultusunda hedeflerin belirlenmesi
o Kurulus i¢i kalite tetkikleri
e Yonetimin gozden gegirme toplantisinin yapilmasi
e Belgelendirme firmasinin 6n tetkiki ve denetim
e TSE’ye bagvurarak ilgili dokiimanlarin TSE’ye gonderilmesi
e Belgelendirme tetkiki

e Belgenin alinmasi
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2. ISO 9002 ¢aliymalan

ISO 9002’in fabrika genelinde uygulanmasi agagida verilmektedir.

4.1.1 Yonetimin sorumlulugu

Yonetim kalite politikasin1 belirler. Bu politika dogrultusunda personelin sorumluluklar
belirlenir. Yonetim gozden gegirme toplantilariyla kendi yaptiklanm periyodik olarak

kontrol eder.

4.1.1.1 Kalite politikas:

i.Model:

Tedarik¢i firma yiiriitme sorumluluguna sahip yoénetimi, kalite politikasini, kalite i¢in
hedeflerini ve kalite taahhiitlerini belirlemeli ve bunlan dékiimante etmelidir. Kalite
politikasi, tedarik¢inin kurulusu ile ilgili hedeflerine, misteri beklenti ve ihtiyaglarina
uygun olmalidir. Tedarik¢i bu politikanin kurulusun her kademesinde anlasildigindan,
uygulandigindan ve devam ettirildiginden emin olmahdir (TS-ISO 9000, 1994).

it. Uygulanan:
Pagabahge Cam Sanayii ve Ticaret A.$.’de tiim ev egyas: gurubu i¢in ISO 9002 belgesi
dogrultusunda belirlenen kalite politikas1 agagida verilmigtir;

“Migterilerimizin beklentilerini, ¢aliganlanmizin ortak katilimu ve katkisiyla siirekli

gelisme i¢inde tam ve eksiksiz olarak kargilamaktir.”

Firmamiz miisteri beklentilerini, istek ve ihtiyaglarin1 6n planda tutmaktadir. Miigterilerinin
taleplerini tiriiniin kalitesinden 6diin vermeyecek gekilde kargilamaktadir. Kalite gtivence
sistemi igerisinde Kalite Kontrol Sefi, Kalite Yoneticisi ve Fabrika Miidiirii bagta olmak
tizere diger boliim miidiir ve yoneticilerinin birlikte ¢aligmalariyla prosediirlerin etkin bir

sekilde uygulanmasi, stirekli gelisim iginde olmas1 miimkiin kilinmaktadir.
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Miisteri memnuniyetinin firma c¢aliganlarimn ortak katilimlariyla gergeklesecegi bilinciyle

hareket ederek bir defada dogru tretimin yapilmasiyla kaliteye ulagmak ilke edinilmistir.

4.1.1.2 Organizasyon

1.Sorumluluk ve yetki

1.Model:

Kaliteyi etkileyen isleri yoneten, uygulayan ve dogrulayan biitiin personelin sorumluluk,

yetki ve karsilikli iligkileri 6zellikle ;

a) urin, proses ve kalite sistemi ile ilgili herhangi bir uygunsuzlugun olusmasim énlemek
icin faaliyetleri baglatma;

b) iiriin, proses ve kalite sistemi ile ilgili problemleri tammlama ve kaydetme;

) belirlenmisg yollar ile ¢oziimler bulma, yeni teklifler getirme veya gereken faaliyetleri
baglatma;

d) ¢dzimlerin uygulandiginin dogrulanmast;

e) kusurun veya tatmin edici olmayan durumun dizeltilmesine kadar uygun olmayan
tirliniin islenmesi, dagitimi veya tesisini kontrol altinda bulundurma;

konulaninda bagimsiz olarak ¢aligmasi ve yetkili olmas1 gereken personel i¢in tanimlanmal

ve dokiimante edilmelidir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

Pagabahce Cam Fabrikasinda tim midiir ve gruplann sorumluluklan ve yetkileri
belirlenmis, yazili metin haline getirilmigtir. Fabrikaya ait Kalite Yo6netimi Organizasyon
Semas: Sekil 4.1°de gosterilmektedir.

2 Kaynaklar

i.Model:

Tedarikgi, yonetim i performanst ve kurulug i¢i kalite tetkiklerini kapsayan dogrulama
faaliyetleri icin egitilmis personelin gorevlendirilmesi dahil kaynak ihtiyaglarimi belirlemeli
ve uygun kaynaklan temin etmelidir (TS-ISO 9000, 1994).
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ii.Uygulanan:

Asagida maddeler halinde verilenler Pagabahge Cam Fabrikasi i¢in kaynaklar tegkil
etmektedir:

a) Kalite planlarinda tamimlanan Gretim prosesleri, ayrntilan ile ilgili talimatlarda

b)

c)

d)

8)

h)

1))

belirtilen “Proses Sirasinda Yapilan Muayene ve Deney” ve “Son Muayene ve Deney”
prosediirleri dogrultusunda kontrol edilir.

Kalite Sistemi her ay yapilan Yonetim Gozden Gegirme Toplantis: ile kontrol edilir.
Yapilacak tetkiklerin zamam ve siklig: ilgili boliimlere duyurulur.

Proses strasinda ve iretim sonunda yapilan muayene ve deneyler Kalite Kontrol $efligi
ile Kalite Yoneticiligi boliimlerinin ortak sorumlulugu altindadr.

Kullamilan 6lgiim cihazlarimin  kalibrasyonu kalite yoneticiliginin  sorumlulugu
altindadir.

Kurulus igi kalite tetkikleri Kalite Kontrol Sefi, ayni zamanda Yonetim Temsilcisi olan
Kalite Yoneticisi ve Fabrika Miidiirii’niin ortak sorumlulugu altindadir. Tetkikler bu
sorumlularin koordineli ¢aligmalanyla yiirtitiilmektedir.

Her boliim kendi miidirliigii ve kalite gelistirme ekibinin kontrolii altindadir. Boliim
miidirleri ve kalite gelistirme ekipleri bolimlerindeki elemanlarin egitim ihtiyaglarinin
organize edilmesinden sorumludur.

Gorevli personel, ilgili faaliyetlerin zamanini, diizenlenmesini ve diger degisiklikleri
izlemekle yiikiimliidir.

Misteri siparigleri Pasabahge Cam Sanayiinin satig firmasi aracilifiyla iretime
yansitildifindan siparigler ve talepler fabrika tarafindan direk olarak takip
edilmemektedir. Fabrika iretim planlama bolimi ve satigy firmasinin koordineli
caligmalariyla kontrol altinda tutulmaktadir.

Fabrika binyesinde tretimde kullamlacak her tiirli hammadde ve yan iiriin ilgili
prosediirler ve talimatlar1 dahilinde kontrol edilmektedir.

Prosesin uygunlugu “Istatistiksel Teknikler Prosediiriine” gore kontrol edilmektedir.



3.Yonetimin temsili

i.Model:

Tedarik¢i firmamin yiritme sorumluluguna sahip yonetim organi iginden bir iiyesini

temsilci tayin etmelidir. Bu temsilci diger sorumluluklarin yaninda asagida belirtilen

yetkilere de sahip olmalidir:

o Bu standarda uygun olarak kalite sisteminin kurulmasi, uygulanmasi ve devam
ettiriimesini saglamak,

o Gozden gegirme ve kalite sisteminin iyilestirilmesine esas alinmasi amaciyla, kalite

sisteminin performansi konusunda yonetime rapor vermek (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

Pagabahge Cam Fabrikasinda yonetim temsilciligi gorevi Kalite Yoneticiligi béliimiiniin
yOneticisine aittir. Kalite Yoneticisinin olmadigt durumlarda yerine direk olarak bagh
oldugu Fabrika Miidiirii vekalet eder. Kalite yoneticisi fabrika genelinde kalite giivence
sisteminin kuruimasi ve uygulanmas: safthalarinda birinci derecede sorumlu oldugundan dig

kuruluglarla irtibat sirasinda yonetimi temsil edebilecek en uygun kisidir.

4.1.1.3 Yonetimin gozden gecirmesi

i.Model:

Tedarik¢i firmanin yuriitme yetkisine sahip yonetimi, kalite sisteminin uygunlugunun
surekliligini, bu standardin sartlarin1 ve belirlenmis kalite politikas1 ve hedeflerini
karsilamaktaki etkinligini saglayacak sekilde belirlenmis araliklarda gézden gegirmelidir.
Ngili kayitlar muhafaza edilmelidir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

ISO 9002’nin gerekliliklerini yerine getirmek ve yapilanlarin ne derece basanl oldugunu
belirlemek amaciyla fabrika genelinde her 6 ayda bir Kurulus igi Tetkik ve her ay Yonetim
Gozden Gegirme toplantist yapiimaktadir. Yonetim gozden gegirme toplantisinin sik
yapilmasinin en 6nemli sebebi olasi miigteri istek ve sikayetlerinin en kisa siirede ele

ahnmasi, sikayetlere ¢oziim bulurken miimkiin olan isteklerin uygulamaya gegirilmesidir.
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Yonetimin gozden gegirilmesi toplantilar1 Fabrika midiri ve Kalite Yoneticisi

baskanhiginda diger boliim midiir ve yoneticilerinin katihimlariyla gergeklestirilir.

Boliim midiirliklerince belirlenen kalite hedeflerinin uygulanmast yine bolim
miidiirliiklerince ve kalite yoneticisi tarafindan kontrol edilir. Kalite sisteminde yapilmasina
karar verilen degisikliklerin belirlenen siirede yapilip yapilmadigimin kontroli gozden

gegirme toplantilarina katilanlarin sorumlulugu altindadir.

Yapilmasina gerek gorillen diizeltici ve onleyici faaliyetler “Diizeltici ve Onleyici
Faaliyetler Prosediiriine” uygun olarak ytriitaliir.

Ayrica bu faaliyetlerin diginda yilda bir kez de tiim kalite sistem dokiimanlan ilgilileri
tarafindan gozden gegirilerek giincellegtirilir. Boylece uygulanan ile teorik olarak

dokiimante edilmisg bilgilerin birbirleri ile paralel olmas: saglanr.
4.1.2 Kalite sistemi

i.Model:

Tedarik¢i, Grintin belirlenen gartlann kargilamasi amaciyla kalite sistemi kurmali,
dokiimante etmeli ve siirekliligini saglamalidir. Tedarik¢i, bu standardin sartlarimi ve
belirlenmig kalite sartlarint kapsayan bir el kitabi hazirlamalidir. Bu el kitabi, kalite
sisteminde kullamlan kalite sistem prosediirlerini de icermeli veya referans gostermeli ve

bu sistemde kullanilan dokiimantasyon yapisini agiklamalidir (TS-ISO 9000, 1994).

o Kalite sistemi prosediirleri:

Tedarikgi, bu standardin sartlarint ve belirledigi kalite politikast ile uyumlu dokimante
edilmis prosediirleri olugturmali, kalite sistemini ve kalite sistemine ait dokiimante edilmig
prosediirleri etkin olarak uygulamalidur.

Bu standardin amagladifi dogrultuda kalite sistemi ile ilgili prosediirlerin kapsami ve
ayrintilarin  hazirlanmasi, ¢aligmalarin niteligine, kullanilan metodlara ve faaliyetlerin

yerine getirilmesinde gorevli personelin ihtiyag duydugu beceri ve egitime baglidir.



66

Dokiimante edilmis prosediirler, bir faaliyetin nasil yapildigim tamimlayan is talimatlarina
atifta bulunabilir (TS-ISO 9000, 1994).

e Kalite planlamasi:

Tedarikgi, kalite i¢in sartlarinin nasil saglanacagim tammlamali ve dokiimante etmelidir.
Kalite planlamasi tedarikginin kalite sisteminin dier biitiin sartlan ile tutarh olmali ve
tedarik¢inin ¢aligma metotlarina uygun bir yapida dokiimante edilmelidir. Tedarikgt
tiriinler, projeler veya s6zlesmeler igin belirlenen sartlan yerine getirirken, uygun oldugu

siirece agagidaki faaliyetleri dikkate almalidir:

1. Kalite planlarinin hazirlanmasi,

2. Istenilen kaliteyi gergeklestirmek igin gerekli olabilecek tiim kontroller, prosesler,
techizatlar, sabit donanimlar, kaynaklar ve niteliklerin belirlenmesi ve saglanmas,

3. Birbirine uyumlu tasarim, iiretim prosesi, tesis, servis, muayene ve deney
prosediirlerinin ve uygulanabilir dokiimantasyonun saglanmasi,

4. Gerektiginde kalite kontrol, muayene ve deney tekniklerinin techizatta yenileme ve
gelistirmeyi kapsayacak gekilde giincellestirilmesi,

5. Ihtiyag¢ duyulan yeterliligin zamaninda geligtirilmesi i¢in, bilinen en iyi teknolojinin de
otesindeki yeterliligi hedefleyen her tiirli 6l¢tim sartlarinin tanmimlanmas:,

6. Uretim siirecinin gereken asamalarinda uygun dogrulamalar: saglayacak tanimlamalarin
yapilmas,

7. Kalite kayitlaninin tanimlanmasi ve hazirlanmasi (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:
Pagabahge Cam Fabrikasinda, kaliteli tiriiniin iretilmesi yamsira miigteri isteklerinin tam
olarak yerine getirilmesi ve planlanan kalite hedeflerine ulagmak igin dokiimante edilmis

bir kalite sistemi olugturulmug ve devamliligt saglanmugtir.

ISO 9002 belgesinin gereklerini saglayan bilgi ve dokimanlar asagidaki gibi simiflandirilir

ve belirlenen igerikteki bilgileri igerir.
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Kalite Politikas1 : Pasabahge Cam Fabrikasinda kalite politikas: kalite yoneticiligi
" tarafindan kurulus ile ilgili kalite hedeflerini gergeklestirmek igin migteri beklenti ve
ihtiyagalarina uygun olarak belirlenip dokiimante edilmisgtir.

Kalite El Kitab: : Olusturulan kalite sisteminin bir 6zetidir.

Kalite Sistem Prosediirleri : Belirlenen kalite politikasi c¢ergevesinde “Ne yapilmasi

gerekir 7’ sorusuna yanit veren detayl1 prosediirleri igerir.

Cam ev egyast iireten fabrikada ISO 9002 geregi Cizelge 4.1°de verilen prosedirler
sorumlulari tarafindan hazirlanip tiim fabrika genelinde uygulanmaktadir.

Kalite Sistem Talimatlar : Yapilmasi gerekli olan iglemlerin nasil yapilmas: gerektigini

detayl olarak belirten talimatlari igerir.

Gorev Talimatlari, Kalibrasyon Talimatlart ve Test Talimatlann olmak iizere baglica g

gruptan olusur.

Kalite Planlar : Kalite igin gerekli olan sartlarin nasil saglanabilecegini gosteren ve bu
sartlara paralel olan planlardir. Proseslerdeki ig akisi ile muayene ve deneylere ait ig

akiglarimt ayrintili bir gekilde iceren planlardir.

Kalite Tamim ve Standartlan : Kalite sistemiyle ilgili standartlan, tanimlan, kodlari

igerir.

Ayrica izlenebilirlii saglamak amaciyla prosediirlerin kimler tarafindan hazirlandiy,

kimlerin sorumlulugunda oldugu kalite elkitab i¢inde liste halinde belirtilmisgtir.

Organizasyon planina uygun olarak belirlenen ve tanimlanan faaliyetler her bir boliime ait
kalite giivence ekipleri tarafindan belirlenip sorumlular1 ve kontrol periyotlar: tespit edilir.

Daha sonra yapilan islemler Kalite Yoneticiligine rapor edilir.
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Cizelge 4.1 Pagabahge Cam Sanayii A.$.’de uygﬁlamada olan prosediirler

Dokiiman No | Prosediir
01 Y 6netimin Gézden Gegirmesi
02 Kalite Maliyetleri
03 Kalite Biiltenleri
04 Uriin Talep Degerlendirme
05 Dokiiman Yonetimi
06 Teknik Resimlerin Yonetimi
07 Satinalma
08 Malzeme Alim,Kontrol,Depolama ve Ambar Cikig '
09 Dis Tedarik¢i Degerlendirme
10 Altyapimcilar
11 Alicimin Temin Ettigi Uriin ve Malzeme
12 Uriin Tanumu ve Izlenebilirligi
13 Kalp, Siparig, Tagima, Depolama, Stok ve Bakim Onarim
14 Uretim Degigimi
15 Planli Bakim
16 Girdi Muayene ve Deney
17 Proses Sirasinda Yapilan Muayene ve Deneyler
18 Son Muayene ve Deney
19 Kalibrasyon .
20 Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii
21 Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler
22 Miisteri Istek ve Sikayetlerinin Izlenmesi
23 Ambalajlama
24 Mamul, Tagima,Depolama ve Sevkiyat
25 Kalite Kayitlar1 Y 6netimi
26 I¢ Denetim
27 Egitim
28 Istatistiksel Teknikler
29 Teknik Emniyet
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Déokimanlarin dagitimi, korunmasi ve arsiv siireleri yine ilgili boliim ekipleri ve kalite
yoneticiligi tarafindan belirlenmis olup, detaylar1 “Kalite Kayitlar1 Yonetimi Prosedirii”

kapsaminda belirtilmigtir.

Detayli olarak tanimlanan prosediirlere yine ISO 9002 geregince hazirlanan kalite el

kitabinda atifta bulunulmustur.

4.1.3 Stzlesmenin gozden gecirilmesi

i.Model:
Tedarik¢i, sozlesmenin gézden gegirilmesi ve bu faaliyetlerin koordinasyonu igin

dokiimante edilmis prosediirleri olugturmali ve siirekliligini saglamalidir (TS-ISO 9002,
1994).

Teklifin sunulmasindan, sdzlesmenin yapilmasindan veya siparigin kabuliinden (sartlarin
agiklanmasi) once, teklif, sézlesme veya siparig; agsagidaki hususlarin yerine getirildiginden

emin olmak amaciyla tedarikgi tarafindan gézden gegirilmelidir:

o Sartlarin yeterli olarak tamimlanmasi ve dokiiman haline getirilmesi; sozlii alinan
siparigler icin sartlan belirlenen yazili bir belge temini miimkiin olmadiginda,
tedarik¢inin siparigi kabul etmeden 6nce siparig sartlarina mutabakatin saglanmig
olmasi,

e Sozlesme veya siparig sartlan ile teklif sartlar1 arasinda herhangi bir farklilik olmasi
durumunda bu farkliliklarin giderilmis olmasi,

e Tedarik¢inin sdzlesme veya siparig sartlarimi kargilayacak yeterlikte olmasi (TS-ISO
9000, 1994).

Tedarik¢i, sozlesmede degisikligin nasil yapilacagini ve kendi organizasyonunun ilgili
fonksiyonlarina, dogru olarak nasil aktarlacagini belirlemelidir (TS-ISO 9000, 1994).

Sozlesmenin gbzden gegirilmesine ait kayitlar muhafaza edilmelidir (TS-ISO 9000, 1994).
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ii.Uygulanan:

Pasabahge Cam Sanayiinde tiretim fabrikalarda (Beykoz, Denizli, Eskigehir, Kirklareli)
yapilirken yurt i¢i ve yurt digindaki tiim miigterilerden siparis alma ve satig islemleri
Perakende Satiglar firmasinda yapilmaktadir.

Yurt i¢i yada yurt digindaki miisterilerden gelen siparigler halen iretilmekte olan iiriinleri
iceriyor ise satig firmas: tarafindan diizenlenen “Talep Aktarim Formu” bilgisayar agi
araciityla ve faks ile fabrikamn iiretim planlama bolimiine aktarilir. Aylik ve haftalik
olarak belirlenen diretim planina gore uygun olan en yakin tarih siparig tarihi olarak satig
firmasina bildirilir. Eger tirlin, Gretim planinda yok ve ortalama en az ii¢ giinliik ¢aligma
gerektirecek miktarda siparig gecilmis ise miigteri, satig firmasi ve iiretim planlama béliimii
arasinda uygun bir tarih belirlenerek tiretim planina alinir. Miigteri satig firmas: tarafindan

hazirlanip gonderilen proforma ve siparis formu ile bilgilendirilir.

Eger gelen sipari§ yeni bir tiriine ait ise bu mamuliin 6ncelikle iriin yelpazesine katilim
¢ahigmalarina baglanir. Bunun i¢in yine migteri, satig firmas1 ve fabrikanin koordineli
cahiymas: gereklidir. Miigteri ya iiretilmesini istedigi mamule ait teknik resim gonderir ya
da teknik ozelliklerini iceren bir taslak gonderir. Eger taslak gonderilmig ise satig firmasi
biinyesindeki teknik elemanlar tarafindan teknik resim hazirlamp miisteriye doniiliir ve
onay alinir. Miisteri tarafindan onaylanan ¢izim mamul tiriine gore (ifleme, pres, savurma)
“Yeni Uriin Talep Degerlendirme” formu egliginde satig firmasindaki ilgili idari isler
midirkigine gonderilir. Burada uriine ait fiyat galigmalan yapilarak iretime gegilebilmesi
i¢in gerekli olan minimum tretim miktar: belirlenir daha sonra miigteriye bildirilir. Miigteri
ile mutabakat saglandiktan sonra fabrikaya doniilerek numune iretimi talep edilir.
Hazirlanan numune miisteriye gonderilerek miisterinin onay1 istenir. Onaylanan iriinle
birlikte siparis formu migteri tarafindan satig firmasina gonderilir. “Yeni Uriin Talep”
formu doldurularak satis firmas: iginde yeni iriine kalip ve otomasyon numarasi verilir ve
mamul Uriin yelpazesine dahil edilir. Siparis, “Talep Aktarim Formu” diizenlenerek
fabrikaya aktarilir. Fabrika yeni iiriinii tretim planina dahil eder ve satig firmasina tarih
bildirir. Satig firmas: da miigteriye proforma ve siparig formu géndererek miisteriyi siparigin

kabul edildigine dair bilgilendirir.
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Satis firmas: elemanlan siparigleri ya ziyaretler sirasinda veya fuarlar esnasinda direk

olarak miisteriden alir ya da siparis yazili olarak miigteri tarafindan ilgili boliime gonderilir.

Islemler esnasinda doldurulan tiim formlar ve yapilan diizeltmeler dosyalanir, talimatlarda

belirtilen siireler dahilinde arsivde korunur.

Miisteri isteklerine gore kargilanan sipariglere ait tiim degisiklikler ve bilgiler yazil1 kayit
olarak ilgili siparige ait olan evraklar arasinda Satiy Firmasinda tutulur. Satig Firmasi

miisteri ile fabrika arasinda baglantinin kurulmasim saglar.
4.1.4 Tasarim kontrolii

Firma ISO 9001 belgesi almg ise Tasarim Kontrolii maddesini ve gereklerini uygulamak
zorundadir. Pagabahge Cam Fabrikas1 ISO 9002 belgesine sahip oldugundan bu kapsamda
yapilan herhangi bir caliyma mevcut degildir.

Ancak miisterilerden gelen talepler degerlendirilerek olugturulan yeni iiriin yelpazeleri ve
miigteriler tarafindan gonderilen teknik resimleri degerlendirip tiretime alinmasini saglamak
amaciyla satig girketi kapsaminda fabrika ile koordineli ¢alisan tasarim grubu mevcuttur.
Hazirlanan tasarimlann iiretime uygun olup olmadifi deneme iiretimleriyle fabrikada

kontrol edilmektedir.

4.1.5 Dokiiman ve veri kontrolii

i.Model:

Tedarik¢i, bu standartta yer alan sartlarla ilgili, standartlar ve miisteri ¢izimleri gibi dig
kaynakli dékiimanlan da kapsayan tiim verilerin ve dokiimanlarin kontrolii igin dokiimante
edilmig prosediirleri olugturmali ve siirekliligini saglamalidir. Dokiiman ve veriler basili
kopya veya elektronik medya gibi herhangi bir sekilde olabilir (TS-ISO 9000, 1994).

Dokiimanlar ve veriler yayinlanmadan 6nce yeterlilik agisindan yetkili personel tarafindan

gbzden gegirilmeli ve onaylanmalidir. Gegersiz ve/veya yiirirlikkten kalkan dokiimanlarin

BV O, uamsmw MERKEZE
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kullanilmasin1 6nlemek igin dékiimanlarnin yiiriirlikkteki revizyonlarini gosteren ana liste
veya esdeger dokiiman kontrol prosediri olusturulmali ve kullanima hazir

bulundurulmalidir.

Bu kontrol;

a) Kalite sisteminin etkili olarak uygulanmast igin gereken faaliyetlerin yuriitiildigu
yerlerde ilgili dokiimanlarn yurirlikteki baskilarinin bulundugundan,

b) Gegersiz ve/veya yiiriirliikten kaldirilan dokiimanlarin dagitildiklan veya kullamldiklar:
tim noktalardan hemen kaldirildiklarindan veya istenmeyerek kullamlmasina kargt
giivencenin olusturuldugundan,

c) Bilgi korunmasi ve/veya yasal amaglar i¢in tutulan, yiriirlikten kalkan herhangi bir
dokiimamn uygun bir sekilde tanimlandigindan emin olunmasim saglar (TS-ISO 9000,
1994).

Dokiimanlardaki ve verilerdeki degisiklikler, bagka bir gorevlendirme olmadikga, orijinal
metni inceleyen ve kabul eden, aym fonksiyonlar/organizasyonlar tarafindan incelenerek
onaylanmalidir. Gorevliler fonksiyonlar/organizasyonlar ile ilgili inceleme ve onay
islemleri icin eski bilgilere ulagabilmelidirler (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

Fabrika biinyesindeki kalite sistem prosediirleri her bir bolimiin kalite gelistirme ekibi
tarafindan boéliim midirii kontroliinde hazirlamr. Hazirlanan bu prosedirler kalite el
kitabinin temelini olusturmaktadir. Kalite el kitab: yayilanmadan 6nce ya da herhangi bir
degisiklik yapildifinda kalite yoneticisi tarafindan gozden gegirilerek fabrika midiirt

tarafindan onaylanur.

Kalite sistem prosediirleri sorumlulari, kalite sistem talimatlan kalite yoneticisi tarafindan
hazirlamp fabrika miidiiri tarafindan onaylanir. Bolim doktimanlar, bolimlerdeki
sorumlulan tarafindan hazirlamp bir iist amir tarafindan onaylanir. Gérev talimatlan ve is

tarifleri sorumlu gefler tarafindan hazirlanarak boliim midurleri tarafindan onaylanir.
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Belgelerin dagitimi i¢in bir dagitim listesi mevcuttur. Her belge lizerinde dokiiman
numarasi, revizyon numarasi, hazirlanma tarihi ve revizyon tarihi bulunmaktadir.
Dokiimanlar her bir revizyon sonunda yanlighkla da olsa eski revizyonlarin ortada
dolagimini dnlemek amaciyla konrtollii olarak dagitilir. Orijinal belge arsivlenirken, diger
kopyalar imha edilir. |

4.1.6 Satmalma

i.Model:
Tedarik¢i, satin alinan Uriiniin belirlenen sartlara uymasim saglamak igin dokiimante

edilmis prosediirleri olusturmali ve siirekliligi saglanmalidir (TS-ISO 9000, 1994).

Tageronlar, tedarik¢i tarafindan tageronluk sartlarini karsilama yeterlilifini esas alarak
degerlendirilip secilmelidir. Tedarik¢i firma kedisine uygun denetleme tipini
tammlamalidir. Kabul edilebilir nitelikte olan tageronlarin kalite kayitlan olusturulup
muhafaza edilmelidir (TS-ISO 9000, 1994).

Satinalma dokiimanlarn, siparig edilen Uriinii agik ve net bir gekilde tarif eden verileri,
gerekli ise teknik verileri, ¢izimleri, proses sartlarini, muayene talimatlarim kapsamalidir
(TS-ISO 9000, 1994).

Tedarik¢i ya da s6zlesmede belirtildigi taktirde miigteri veya miigteri temsilcisi satin alinan
trtintin istenilen 6zelliklere uygun olup olmadigim tageronun ya da tedarik¢inin mahallinde
dogrulama hakkina sahip olmalidir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

Malzeme ve Uretim Planlama Muadirliigii kalite gereksinimleri igin uygun sartlan
saglayabilecek yeterlilikte olan tageron firmalari tammlar. Tageron firmalar Kkalite
puantajlamasina tabi tutulur. Biitiin girdiler “Girdi Muayene ve Deney” prosediiriine gore
kontrol edilir, kabul kriterlerine uygun olan girdiler kabul edilir.

Yapilan kontroller sonucunda kaliteyi etkileyen ve agagida belirtildigi gibi 7 ana grupta

toplanan biitiin girdilere A ve D arasinda degigen kalite puanlan verilir.
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Kalip ve malzemeleri

Uretim makineleri teghizati ve yedek parcalan

Ambalaj malzemeleri temin edilen firmalar

Aksesuar, driinlerde kullamilan kapak, jonta ve benzeri maizemeler
Uretimde kullanilan hammaddeler; kum, feldspat, soda ve benzeri n_laddeler

Teyzinat grubu (altin ve glimiig yaldiz) boya ve transfer malzemeleri

N o AW N -

Alt yapimcilar ve dekorcular

Siparig agamasinda kalite puantaji goz 6niinde tutulur. Bir kere C’den daha az puan alan
tageron firma yazili olarak uyarilir. iki kez {ist tiste D puam alan teseron firmadan bir yil
boyunca alim yapilmas: durdurulur. Tageron firmalan firma iginde degerlendirmek igin
Malzeme ve Uretim Planlama Miidiirligi 3 ayda bir degerlendirme raporu hazirlar. Yilda

bir kere de tageron firmay: yerinde kontrol etmek igin dig denetim yapilir.

4.1.7 Miisterinin temin ettigi iiriiniin kontrolii

i.Model:

Tedarik¢i, diger girdilerle birlestirmek veya ilgili faaliyetleri i¢in migterinin temin ettigi
triinin dogrulanmast, depolanmasi ve bakiminin kontrol edilmesi amaciyla, dokiimante
edilmis prosediirleri olugturmah ve siirekliligini saglamalidir. Béyle bir iiriiniin kaybolmast,
hasar gérmesi veya kullamima uygun olmamasi durumunda, kayit tutulmali ve miisteriye
rapor edilmelidir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

Pasabahge Cam fabrikasina miigterinin temin ettifi tiriin “Alicimin Temin Ettigi Uriin ve
Malzeme” prosediirii kapsaminda kontrol edilir. Miisteri tarafindan temin edilen iiriinlerin
kalite kontrol raporu varsa girdi direkt olarak kabul edilir aksi durumda iirinler normal
girdi kontrol ve muayenelerine tabi tutulur. Kullanima uygun olmamasi durumunda

miigteri haberdar edilir.
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iii.Oneri:
Uretimde kullanilan her tiirlii girdi son triin kalitesini etkilediginden kalite kontrol belgesi
bulunan girdilerin de kontrole tabi tutulmasi kullamlan malzemelerin kalitesinden

kaynaklanan olas: hatalarin 6nlenmesini saglayacaktir.
4.1.8 Uriin tanimm ve izlenebilirligi

i.Model:

Uygun oldugu taktirde tedarik¢i, alimdan baglayarak iiretim, dagitim ve tesisin tiim
asamalarinda uygun yollarla Griinii tammlamak igin dokimante edilmis prosedirleri
olusturmal: ve stirekliligini saglamalidir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:
Pasabah¢e Cam Fabrikasinda iiriin tamm ve izlenebilirligi Uretim Midiirliga, Malzeme ve
Uretim Planlama Miidiirliigii ve Kalite Yoneticiliginin sorumluluunda yapilmaktadir.

Hammadde ve malzemelerin izlenebilirligi sevk ve fabrika giris agamasinda yapilan girig
kontrollerinde tutulan kayitlar yardimiyla yapilir. Bu kayitlar “Sevk Edilen Uriin Hakkinda
Bilgiler” formu, ana bilgisayara yiiklenen “Hammadde Kimyasal Analiz Kayitlar”, “Tane
Iriligi Analiz Kayitlan” ve “Rutubet Analizi Kayitlar” dir. Ayrica retim esnasinda
malzemelerin silolara aktanminda da tutulan raporlar gorevlileri tarafindan ilgili rapor
defterlerine kayit edilir. Boylece hangi giin hangi siloda hangi maddenin kullaldigi, bu
maddenin hangi tarihte girig yaptif1 ve kimyasal analizinin nasil oldugu kolaylikla tespit

edilebilir ve izlenebilirlik saglanmis olur.

Kaliplarin izlenebilirligi “Kalip Kontrol Raporu”, ambalaj malzemelerinin izlenebilirligi
“Kutu On Kontrol Raporu”, aksesuar malzemelerinin izlenebilirligi “Aksesuar Kontrol

Formu”, “Altin Yaldiz Raporu” ve “Transfer Kontrol Formu” yardimiyla saglamr.

Uretim asamasinda ise izlenebilirlik detaylari “Proses Sirasinda Yapilan Muayene ve
Deneyler” ve “Son Muayene ve Deney” prosediirlerinde yer alan kontroller yardimiyla

saglanir. Elde edilen sonuglar sorumlular tarafindan ilgili formlara kaydedilir. Uygun
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oldugu tespit edilen paletlere Kalite Kontrol Kabul Figi veya Palet Fisi yapistirilir.
Uygunsuzluk tespit edilen iiriinler ise “Uygun Olmayan Uriin” prosediiriine gore

degerlendirilir.
4.1.9 Proses kontrolii

i.Model:

Tedarikgi kaliteyi dogrudan etkileyen Uretim tesis, servis proseslerini belirlemeli,
planlamali ve bu proseslerin asagida belirtilen kontrollii sartlar altinda yiiriitilmesini
saglamalidir;

a) Uretimi, tesis ve servisi tammlayan ve olmamast durumunda kaliteyi olumsuz yonde
etkileyebilecek dokiimante edilmig prosediirler,

b) Uygun iiretim, tesis ve servis techizatinin kullanilmasi ve uygun ¢aligma ortamu,

c¢) Referans standartlara/kodlara, kalite planlarina ve/veya dokiimante edilmis prosediirlere
uyulmasi,

d) Uygun proses parametrelerinin ve karakteristiklerinin izlenmesi ve kontrolii,

) En agik belirtilen ig¢ilik kriterleri,

f) Proses yeterliginin devamini saglamak igin teghizatin gerekli bakimu.

Proses hatalarinin triiniin kullanima baglamasindan sonra ortaya ¢ikabildigi durumlarda,
belirlenen sartlar saglamak igin prosesin nitelikli elemanlar tarafindan yiiriitiilmesi ve/veya
stirekli kontrol altinda tutulmas: gereklidir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

Siparigin satig firmasi tarafindan Talep Aktarim Formu ile fabrikanin {iretim miidiirliigiine
aktaniimasindan sonra aylik ve haftalik goriigmeler sonucunda hazirlanan iretim planina
gore misteriye termin tarihi bildirilir. Bu tarihin miisteri tarafindan kabul edilmesi
sonrasinda satis firmasi tarafindan talep siparige doniistiriiliir. Uretim miidiirliigi tarafindan
hazirlanan giinlik uretim planlarina gore hangi uriiniin hangi makinede hangi operator
tarafindan {retilecegi makine operatorlerine bildirilir. “Girdi Muayene ve Deney”

prosediiriine uygun olarak kontrolden gegirilen gerekli hammadde kullamlarak 6én hazirhik
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ve bakim iglemleri tamamlanmis makinelerde tretime gegilir. Prosesin kontrol altinda
tutulmast amaciyla iretim boyunca proses parametreleri ve iriin karakteristikleri ilgili
dokiimanlara uygun olarak gozlenir. Uretim esnasinda ve iiretim sonunda gerekli muayene
ve deneyler yapilarak iiriinler kontrol edilir ve kayitlan tutulur. Prosesin kontrol altinda

tutulmasi icin istatistiksel teknikler ilgli prosediir ve talimatlara gére uygulanur.

iii.Oneri:

Istatistiksel teknikler kullamlarak prosesin kontrollii bir gekilde ilerlemesi saglanmasina
karsin iiretim igin birinci derecede 6nemli olan makine ve techizatin da gozetim altinda
tutulmas1 gerekir. Bunun igin prosesin ve techizatin yeterlilikleri istatistiksel agidan

degerlendirilmeli, bu konuda yapilan ¢aligmalara agarlik verilmelidir.
4.1.10 Muayene ve deney

i.Model:

Tedarikgi, liriin igin belirtilmis sartlarin yerine getirildigini dogrulamak amaciyla muayene
ve deney faaliyetleri i¢in dokimante edilmig prosediirleri olugturmali ve siirekliligini
saglamalidir. Gerekli muayene ve deneyler, tutulacak kayitlar, kalite plaminda veya

dokimante edilmis prosediirlerde detaylandiriimalidir.

Kaliteli tiretimin saglanmasi i¢in yapilacak incelemeler ii¢ ana boliimden olusmalidir;

a) Girdi muayene ve deneyleri,

b) Proses sirasinda muayene ve deneyler,

c) Son muayene ve deneyler.

Belirlenen sartlar igin dogrulama islemi, kalite plani ve/veya dékiimante edilmis

prosediirler ile uyum iginde olmalidir.

Tedarik¢i, Uriiniin belirlenen kabul kriterlerine gére, muayene ve/veya deneyden
gecirildigini gosteren kayitlan tutmalidir. Uriiniin muayene ve/veya deneylerden basariyla
gecememesi durumunda uygun olmayan tiriin kontrolii prosediirleri uygulanmalidir (TS-
ISO 9000, 1994).
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ii.Uygulanan:

Pasabahge Cam Fabrikasinda muayene ve deneyler ilgili prosediir ve test talimatlarinda
anlatildig1 sekilde yapilir. Malzeme ve Uretim Planlama Miidirliginin sorumlulugunda
olan girdiler Kalite Kontrol Sefligi tarafindan uyguniuk kriterleri dahilinde analiz edilir ve
elde edilen degerler kayit edilir. Ayrica tretim ve sonrasindaki mamuller de yine ilgili
prosediir ve talimatlar geregince Kalite Kontrol Sefligince kontrol edilir. Uygunsuz oldugu
tespit edilen driinler igin “Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii” prosediirii gergevesinde
gerekli uygulamalar yapilir. Incelemeler sonunda elde edilen bilgiler “Kalite Kayitlan
Yonetimi” prosediiriine uygun olarak kaydedilir.

4.1.11 Muayene, 6icme ve deney techizati

i.Model:
Tedarik¢i, Griimin belirlenen sartlara uygunlugunu géstermek amaciyla, kullandigi 6lgme

ve deney techizatinin kontrolii, kalibrasyonu ve bakimu i¢in dékiimante edilmis prosediirleri
olugturmali ve siirekliligini saglamalidir.

Tedarik¢i, uygun ve gerekli hassasiyete sahip 6lgme cihazim se¢gme, tiriin kalitesini
etkileyecek tiim cihazlar tammlama ve periyodik olarak sertifikali bir cihaz1 referans alarak
kalibre etme, kalibrasyon esaslarin1 dokiimante etme, cihaza ait tiim bilgileri detayl1 olarak
belirleme, kalibrasyon durumunu gosterecek bir tamitim kayd: hazirlama ve cihazlan
kalibrasyonunu etkileyecek her tiirlii olumsuzluktan korumak durumundadir (TS-ISO 9000,
1994).

ii.Uygulanan:
Pagabahge Cam Fabrikasinda kalibrasyon islemleri dahili ve harici olmak iizere iki gruptan

olusur ve “Kalibrasyon” prosediirii geregince yapilir.

Fabrika biinyesinde Kalite Kontrol Sefligi ve Kalite Yoneticiliginin sorumlulugu altinda
bulunan dis firmalarm dahi bir takim kalibrasyon gereksinimlerini yerine getirebilecek
ozellikte bulunan bir kalibrasyon laboratuvan vardir. Kumpas, manometre, terazi, boy

aparatlart ve biiylik kantarlar gibi 6lgiim cihazlan burada dogrulama yontemiyle kalibre
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edili. Termal elemanlar ve kalibrasyonda kullamlan kalibratorler firma diginda

kalibrasyona tabi tutulurlar.

iii.Oneri:
Dabhili ve harici kalibrasyona tabi tutulan cihazlar oldugu halde tiim kalibrasyon iglemleri
bir prosediir altinda toplanmigtir. Firma diginda kalibre edilen cihazlar ya da kalibratorlerin

kalibrasyonu gibi prosediirier de kalite sistem prosediirlerine dahil edilebilir.
4.1.12 Muayene ve deney durmu

i.Model:
Urlinin muayene ve deney durumu, yapilan muayene ve deneylere gore iriiniin

uygunlugunu veya uygunsuzlugunu gosterecek sekilde tedarikei tarafindan uygun aragiarla
tanimlanmalidir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

Fabrikaya alinacak olan malzemeler oncelikle Gegici Tesellim Ambarina koyularak
kontrollerinin yapilmas: i¢in ilgili servislere bildirilir. Kontroller sonucunda uygunlugu
belirlenen malzemelerin son kabul iglemleri yapilir ve yesil kabul etiketi yapistinlarak
ambara girisi yapilir, “Tagima” ve “Stoklama” talimatlarina gore kullanilacag zamana
kadar muhafaza edilir. Uygunsuz oldugu tespit edilen malzemeler kirmtz1 ret etiketi

yapistirilarak sevk irsaliyesi ile ilgili firmaya geri gonderilir.
4.1.13 Uygun olmayan iiriiniin kontrolii

i.Model:

Tedarik¢i, belirlenen sartlara uymayan iriiniin yanliglikla kullaniminin veya tesisinin
onlenmesini saglayacak olan dokiimante edilmis prosediirleri olusturmali ve siirekliligini
saglamahdir. Uygun olmayan tiriin tammlanmali, dékiimante edilmiy prosedirlere gore
incelenmeli miimkiin ise ayrilip tekrar kabul edilebilir duruma getirilmelidir. Aksi durumda
iskarta veya hurdaya ayrilmalidir. Tekrar islem gorerek kabul edilebilir duruma gelen iiriin
yeniden muayene edilmelidir (TS-ISO 9000, 1994).
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ii.Uygulanan:

“Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii” prosediirii kapsaminda yapilan bu islemler Fabrika
Miidiird, Uretim Midirligi, Mihendislik Hizmetleri Miidiirligi, Malzeme ve Uretim
Planlama Miidirlugii, Muhasebe Midiirligi ve Kalite Yoneticiligi’nin sorumlulugu altinda
yuriitilmektedir. Hammadde, kallb, ambalaj, makine, yedek parga, teghizat, teyzinat
malzemeleri, aksesuar ve fuel-oil gibi diger girdiler, hammadde — harman hazirlama, firin,

cam, iiretim prosesi ve iiriin olmak iizere toplam 13 bolgede uygulanmaktadir.

e Red edilen hammaddenin tizerine red oldugu islenir ve bilgisayara kaydedilir,

e Kabuli sirasinda uygunsuzluk tespit edilen kaliplar hatalann belirten Kalip Kontrol
Formu ile birlikte tedarik¢iye geri gonderilir,

e Red edilen ambalajin Kutu On Kontrol formuna red nedeni bildirilerek tedarikei
firmaya geri gonderilene kadar 6zel igaretlerle tammlanar,

e Makine, techizat ve yedek parcada tespit edilen uygunsuzluk Ambar Teslim Alma
belgesine iglenerek red edilir,

e Aksesuar ve fuel-oil gibi diger girdiler uygunsuziuk durumunda teslim formlar iizerine
nedenleri yazilarak red edilir.

e Hammadde ve harman yapilan incelemelerde toleranslann agan bir uygunsuzluk
saptanirsa gerekli kayitlar tutularak malin tretime verilmesi engellenir, tedarikgi
uyartlir ya da duruma gore mal iade edilir,

e Finn parametrelerinde bir uygunsuzluk tespit edilirse yéneticiler durumdan haberdar
edilir ve diizeltici faaliyet talimatlarina gére gereken 6nlemler alinr,

e (Camda yapilan kontrollerde bir uygunsuzluk tespit edilirse harman tablosu ve firin
rejimleri kontrol edilerek gerekli degisiklikler yapilir,

o Uretim prosesinde tespit edilen bir uygunsuzluk durumunda “Proses Sirasinda Muayene
ve Deneyler” prosediirii ¢ergevesinde acele miidahale pusulasi doldurularak iiretim
bolimi haberdar edilir, uygunsuzluga karsilik gelen diizeltici faaliyet talimatlarina gére
islem yapilir,

e Urin “Son Muayene ve Deney” prosediiriine gore kontrol edilir. Herhangi bir
uygunsuzluk tespit edilirse kirmizi red etiketi yapistirilarak yeniden ayirmaya tabi
tutulur. Duruma gore ayiklanan hatali iriin, ikincil igleme tabi tutulur (yeniden

sogutma, ylizey hatas: ise dig yada i¢ boyama), tiriin igin uygun kullamim alami aranur,
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mamul mutlaka migteri tarafindan isteniyorsa misteriye geri doniilerek numune
gonderilir ve onay1 alinirsa iretime devam edilir, higbir sey yapilamamasi durumunda

renksiz cam ise yeniden kullaniimak Gzere kirilir ya da boyali cam ise hurdaya atilur.

4.1.14 Diizeltici ve onleyici faaliyetler

i.Model:

Tedarik¢i, diizeltici ve 6nleyici faaliyetleri yiiriitmek igin dokiimante edilmis prosediirleri
olusturmal: ve streklilifini saglamalidir. Mevcut veya olabilecek uygunsuzluklarin
sebebini ortadan kaldirmak igin alinan herhangi bir diizeltici veya onleyici tedbir,
problemin buyikligine ve karsilagilan riske uygun- diizeyde- olmalidir. Diizeltici ve
Onleyici faaliyetlerden kaynaklanan degisiklikler dokiimante edilmig prosediirlerde kayit
edilmeli ve uygulanmalidir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

Diizeltici ve onleyici faaliyetler uygunsuzluklarin nedenlerini ortaya ¢ikartmak ve ortadan
kaldirmak amaciyla yapilir. Yapilmasina karar verilen iglemin tiiriine gore diizeltici ya da
onleyici faaliyet formu ilgilileri tarafindan doldurularak caligmalar baglatilir. Caligmalar
sirasinda yapilmasi gerekenler ve yapilanlar bu form {izerine iglenerek faaliyetin
izlenebilirligi saglamr. Kargilagilan aksakliklar sonucunda her bolimiin kalite gelistirme
ekibi bolim midurleriyle koordineli ¢aligarak, bolim sefi ve miidiiriiniin onayiyla
caligmalar baglatilir. Kalite Yiritme Kurulunca ve satig firmasindan gelen miigteri
sikayetleri nedeniyle baglatilacak olan diizeltici ve/veya oOnleyici faaliyetler Fabrika

Miidiiri ve Kalite Yoneticisi onayiyla baglatilir.

iii.Oneri:
Diizeltici ve onleyici faaliyetlerin etkinligini arttirabilmek igin sistematik ¢aligmalarin ve

sonuglarimn istatistiksel olarak incelenmesi ve degerlendirilmesi 6nerilebilir,
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4.1.15 Tasima, depolama, ambalajlama, muhafaza ve sevkiyat

i.Model:

Tedarikg¢i, iriiniin taginmasi, depolanmasi, ambalajlanmasi, muhafaza ve sevkiyat ile ilgili

dokiimante edilmig prosediirleri olusturmah ve siirekliligini saglamalidir.

e Hasar veya bozulmayi 6nleyecek iiriin tagima metodlarint belirlemelidir,

o Uriiniin kullammina veya sevkiyatina kadar niteliginin bozulmamasi igin belirli depo
yerleri kullamilmali ve depolama iglemleri belirlenmelidir,

e Paketleme, ambalajlama ve isaretleme proseslerinin belirlenen sartlara uygunlugunun
saglandigindan emin olmak igin kontrol edilmelidir,

e Uriiniin mubafazasi ve ayirt edilmesi i¢in uygun yontemler belirlenmelidir,

e Sozlesme sartlarina gore sevkiyata kadar veya teslim yerine kadar mamul korunmalidir
(TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:
Pasabahge Cam Fabrikasinda mamullerin taginmasi, depolanmasi ve sevkiyati “Mamul,

Tagima, Depolama ve Sevkiyat” prosediiriine gore sorumlular tarafindan ytiriitiilmektedir.

Mamuller, siparis termin tarihine gére iretim plam dahilinde iretilir. Kalite kontrol
islemlerinden uygun olduguna dair onay alan mamuller miktarina ve/veya bekleme siiresine
gore ya fabrikada depolamiriar ya da satig sirketindeki Istanbul Merkez Depo’ya veya satig
sirketi yakilarindaki dier depolara sevk edilirler. Mamuller miigteri tarafindan siparig
faksinda belirtildigi gibi paketlenirler. Ambalajlama prosediire uygun olarak yapilr.

Mamuller raflara ya da paletlere muntazam bir sekilde dizilerek muhafaza edilir.

Mamullerin hasarsiz olarak miisteriye sevk edilmesinden Malzeme ve Uretim Planlama,
Kalite Yoneticiligi, Kalite Kontrol Seflii ve Satig Firmas: sorumludur. Mamuller
miigterinin talebine gore 20 m*’liik veya 40 m*’liik konteynerlere paletlere dizilmis sekilde
ya da dokme olarak yiiklenerek taginir. Yine miigterinin talebine gore deniz ya da kara yolu

ile sevk edilir.
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4.1.16 Kalite kayitlarmmn kontrolii

i.Model:

Tedarik¢i, kalite kayitlarinin tammlanmasi, toplanmasi, tasnifi, ulagilmasi, dosyalanmasi,
muhafazasi, bakimu ve elden gikarilmasi igin dokiimante edilmis prosediirleri olugturmali
ve sirekliligini saglamalidir. Kalite kayitlar:; kalite sisteminin tanimlanan sartlara
uygunlugunu ve etkin olarak isleyigini gostermek amaciyla tutulmali, okunakli olmali,
tekrar kolaylikla ulagilabilinecek ve bozulmay: 6nleyecek ortamda saklanmalidir. Kalite
kayitlarinin saklama stireleri belirlenmeli ve kayit edilmelidir. Kayitlar, basili kopya veya
elektronik medya gibi herhangi bir gekilde olabilir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:
Pagabah¢e Cam Fabrikasinda kalite kayitlarina uygulanan iglemler “Kalite Kayitlan
Yonetimi” prosediirii dahilinde belirlenmigtir. Kaliteyi etkileyen tiim boliimler yapilmasi

gereken iglemlerden sorumludurlar.

Kalite kayitlann sistemin tammlanan sartlara uygunlugunu ve etkin olarak igledigini
gostermek amaciyla tutulmaktadir. Her boliimiin kendisine ait kalite kayitlan vardir ve bu
dokiimanlar “Yirurlikteki Kalite Kayitlart Listesi Formu” ile yayinlanirlar. Her bir boliime
ait listenin bir kopyas1 Kalite Yoneticiligi boliimiine gonderilir. Kalite kayitlarinin tizerinde
form no ve revizyon no bulunmaktadir. Béliimler kendilerine ait kayitlarin revizyonundan,
yurirliife girmesinden ve yiiriirlitkten ¢ikarilmasindan sorumludur. Bilgisayar sistemindeki
kayitlar back-up alinarak korunmaktadir. Kalite kayitlarim1 saklama siiresi genelde 3 yildir.
Saklama stiresi dolan kalite kayitlar1 béliim yoneticisinin bilgisi dahilinde imha edilir.

4.1.17 Kurulus ici kalite tetkikleri

i.Model:

Tedarik¢i, kalite ile ilgili faaliyetlerin ve ilgili sonuglarin planlanan diizenlemelere
ﬁygunlugunu dogrulamak  kalite sisteminin etkinlifini tayin i¢in kurulus ici kalite
tetkiklerinin planlanmasi ve yerine getirilmesi igin ilgili dokiimante edilmis prosediirleri

olusturmali ve strekliliini saglamahdir. Tetkikler tetkik edilecek faaliyetten dogrudan

TC YOXSTROGRETIM X
LEKUMANTASYON
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sorumlu olmayan tarafsiz personel tarafindan yapilmali, sonuglar kayit edilmeli ve sorumlu
olan personelin dikkatine sunulmalidir. Gerekli diizeltici faaliyetler zamaminda uygulanmali
ve yapilan iglemler kayit edilmelidir (TS-ISO 9000, 1994).

i1.Uygulanan:
Fabrikada yil iginde yapilacak olan i¢ tetkiklerin tarihi yil baginda yapilan Yoénetimin
Gozden Gegirmesi toplantisinda belirlenir, programi Kalite Yoneticisi ve Fabrika Miidiirii

tarafindan hazirlanip onaylanir.

Yil iginde iki kez yapilan i¢ tetkik en az bag tetkik¢i ve bir kigiden olugan iki kisilik ekipler
tarafindan gergeklestirilir. Tetkikler, tetkik edilen boliimden direk olarak sorumlu olmayan
kisiler tarafindan yurttiliir. Tetkikten 1 hafta once tetkik edilecek boliim haberdar edilir ve
tetkikten sonra bulunan aksakliklar rapor edilerek ilgililerine ulagtinlir. Raporun
sonuclarina gore sorumlulan diizeltici ve/veya 6nleyici faaliyetleri boliim sorumlularinin
bilgisi dahilinde baglatir.

iii.Oneri:
Yapilan i¢ tetkikler kalite sisteminin etkin bir gekilde iglemesine yardimci olmakta ve

sistemin gelistirilmesini saglamaktadir.

4.1.18 Egitim

i.Model:

Tedarikgi, egitim ihtiyaglanimin belirlenmesi i¢in dokiimante edilmis prosediirleri
olugturmals, -stirekliligini ve kaliteyi etkileyen faaliyetleri uygulayan tiim personelin
egitimini saglamalidir. Egitimle ilgili uygun kayitlar tutulmalidir (TS-ISO 9000,1994).

ii.Uygulanan:
Fabrikada yeni ise baslayan her elemana oryantasyon egitimi ilgili personel tarafindan
verilmektedir. Bunun disinda béliimlerde bulunan kalite geligtirme ekipleri yil iginde kendi

boliimlerindeki personelin almasi gerekli olan egitimleri belirler ve bélim midiirlerine
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bildirirler. Gerekli goriilen egitimler Kalite Yoneticiligi bolimune bildirilir. Yapilan yillik
egitim programina gore personelin fabrika iginde yada diginda gerekli egitimi almast

saglanir.
4.1.19 Servis

i.Model:
Servis belirtilmig bir sart oldugunda tedarik¢i tarafindan belirtilen sartlart karsilayacak
sekilde yerine getirilmeli, dogrulanmasi ve rapor edilmesi i¢in dokimante edilmis

prosediirler olusturulmali ve stirekliligi saglanmalidir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

Pagabah¢e Cam Fabikasinda servis uygulamasi bulunmamaktadir.
4.1.20 istatistiksel teknikler

i.Model: (ihtiyaglarin tammmlanmas: ve prosediirler)
Tedarikgi, proses yeterliligini ve triiniin karakteristiklerini tespit etmek, kontrol etmek ve
dogrulamak igin ihtiyag duyulan istatistiksel teknikleri tammlamalidir (TS-ISO9000, 1994).

Tedarikgi, sozii edilen istatistiksel teknikleri uygulamak ve kontrol etmek i¢in dokimante
edilmig prosediirleri olugturmali ve siirekliligini saglamalidir (TS-ISO 9000, 1994).

ii.Uygulanan:

Istatistiksel teknikler uygulamasi yapan tiim midirliikler “Istatistiksel Teknikler”
prosediiriiniin uygulanmasindan sorumludur. Giinliik ve aylik caligmalan igermektedir.
Istatistiksel ¢alismalarla proseste tespit edilen uygunsuzluklar sonucunda gerekli diizeltici
ve Onleyici faaliyetler baglatilir. Fabrikada bu alanda yapilan ¢aligmalar incelenmis ve

Boliim 4.2°de detayh olarak érneklenmeye ¢aligilmugtir.
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4.2 istatistiksel Kontrol Tekniklerinin Uygulandig: Alanlar

Firma mamullerinin Kkalitesini belirlemek ve iiretimini kontrol altinda tutmak amaci ile
istatistiksel tekniklerden yararlanmaktadir. Firmamn kullandif: istatistiksel teknikler ve
uygulama alanlari Cizelge 4.1°de gosterilen uygulamada olan prosediirlerden, 28 numarali
Istatistiksel Teknikler Prosediirii ile belirlenmistir. Cizelge 4.2°de Istatistiksel Kontrol
Tekniklerinin Uygulandig: alanlar verilmektedir.

Cizelge 4.2 Istatistiksel kontrol tekniklerinin uygulandig: alanlar

istatist_iksel Kontrol Tekniklerinin Uygulandigi Alanlar

Girdi Muayene ve Deneyleri

Proses Sirasinda Muayene ve Deneyler

Son Muayene ve Deneyler

Proses Kontrol Faaliyetleri

4.2.1 Girdi muayene ve deneyleri

Fabrika biinyesinde kabul edilen girdiler hammadde, kalip, ambalaj, iiretim esnasinda
kullamlan boyar madde ve dekor maddeleri ve difer girdiler olmak lizere bes grupta
toplanabilir. Burada amag¢ iiriin kalitesini etkileyen girdilerin kontrol edilerek, kalite

sartlarina uygun olmayanlannin iiretim prosesine katilmalarin1 6nlemektir.

4.2.2 Proses sirasinda muayene ve deneyler

Burada amag; iiretimde kullamlmasi kabul edilen hammaddelerin tiretim esnasinda tekrar
kontrol edilmesi, tiriin kalitesine olan etkilerinin incelenmesi ve hataya aminda miidahale

etmektir.

4.2.3 Son muayene ve deneyler
Uretilen mamullerin fabrika kalite politikasina uygun olarak retilmis oldugunun

dogrulanmasini kontrol etmek amaciyla yapilir.
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4.2.4 Proses kontrol faaliyetleri

Yirmi dort saat araliksiz olarak caligan fabrikada calisma periyodu sekizer saatlik lg
vardiyadan olugmaktadir. Mamul kontrolleri; proses esnasinda firnin ¢ikiginda sicak olarak
ve sogutma sonu proses kontrolii olmak iizere iki etaptan olusur. Bu kontroller sirasinda
herhangi bir aksaklifa rastlamirsa proseste bir sapma olduguna karar verilir ve prosesin
tekrar kararh hale (hatasiz iiretim yapilmasi) gelebilmesi igin gerekli diizenlemeler yapilir.
Bunun iginde istatistiksel tekniklerden yararlanilir. Istatistiksel teknikler veri toplamaya
dayali oldugundan proses esnasinda numune alinir ve hata kontrolii yapilir. Bulunan hatalar
Cizelge 4.3’deki “Proses Kontrol Raporu’na” kod numaras: olarak iglenir. Cizelge 4.4’te
“Uretim Sirasinda Tespit Edilen Hata Cegitleri ve Kodlar” goriilmektedir. Hatalar EK-2’de
aciklanmugtir.

Yirmi dort saatlik ¢alisma periyodu i¢in doldurulan “Proses Kontrol Raporu’ndan” “Giinlitk
Imalat Raporu” hazirlanir. “Ginlik Imalat Raporlar” ana sisteme yiiklenerek “Aylik
Birikimli Toplam Uretim Ozeti” bazirlamr. Bundan yararlanarak “Hata Analizleri Raporu”

hazirlamr. Sekil 4.2’de, fabrika genelinde iiretim kademesinde yapilan kontrol dongiisii

gorilmektedir.
Proses Kontrol | »| ProsesKontrol | 3| Giinliik Imalat Raporu
ve Kalite Kontrol Raporu '
¥ :
Elde Edilen Veriler
Ana Sisteme Yiiklenir
Hata l
< Analizleri 4— Aylik Birikimli Rapor Hazirlanir
Yapilir

Sekil 4.2 Firma genelinde yapilan kontrol déngiisii

Fabrika genelinde 13 adet H28 (iifleme), 1 adet H24 (iifleme), 2 adet Savurma ve 7 adet
Pres olmak iizere dort tiir makine ile iretim yapilmaktadir. Uretim Sefligi hazirladif

liretim programini makinelerin iiretim kapasitelerine gére makine bazinda ay1rir.
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Cizelge 4.3 Proses kontrol raporu

SiSECAM TARIEE:
vessensensee ces MIAKINESY MAKINENO:
Pagabahge Cam Sanayii ve Ticaret A.§. PROSES KONTROL RAPORU KALIPNO:
Pagabahge Cam Fabrikasm BAKILAN ADET:
Kalite Yoneticiligl NUMUNE ADED}:
KaliteKontrol efligi 88 14 " 2 2. 6
1 2 3°'4 3 6 7 8 91011 1213141516 1 2 3 4 5 6 7 8 9101 1213141516 1t 2 3 4 5 6 7 8 91011 1213 14 1516
s| ] 7] 7| 8 8| of to] sof 1a] m] a2} 12] 13]- 14} 14] 15[ 13T 18] 16] 17] 18] 18] 19] 19] 20] 20] 20 z|z| B[ o] of z{ zf 3] 3| 4f 4 3| 5
SAAT - 15) 45{ 13] as| 15} 43] 18] 15} asf 15 45] 15} 25| 18 13) 45| 13| 4s| 15| 45] 15] 23] 4s] 15] 45| 15) 4] 15 15| 4] 1] 45] 15] as| 15| 45{ 15) 45} 15] 45 15} 45 | Toplem
t
MAKINE 1
KALIPLARINA 2|
GORE HATA 2!
[KOD NO 3
3|
4|
4
3
s
6
6|
7
7]
8|
8|
9
Sicak 9|
Keontrol 104
B.:Bogluk 10}
X:Kayip 1
Mamul 11
12|
12|
:
g
E [Torram
s
E
[TOPLAM
:
é
TOPLAM
AL MODPUSULAST
2 [VARD. SON.
E janeot [VaBDIA
JRED [VARD. SON.
] ED? Jvanpiva
§ SERESTXOD RO.
o~ YOZDESt 1
[PAKETLEME PIYASA ()T AT () STD.IHRAC () PIYASA () ZﬁA’l()SF). AC () PIYASA ()T AT () STDJHRAC ()
BILGISE ! H'IRAE“FIRMAADI= IHRAQ()FIRMAADIﬂ THRAC () FIRMA ADI =
Ambalx} Birivd 3 Palet Iy Adedi: fAmbaloj Biximi Pales I¢ Adedi: | Ambalaj Birimd : Pulet I Adedt:

Fﬂmvmmu Otomasymn No. Otamasyon No.:
ND-ADE 1
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Cizelge 4.4 Uretim sirasinda tespit edilen hata gesitleri ve kodlan

Uretim Sirasimda Tespit Edilen Hata Cesitleri ve Kodlar
1A | Kesme Yamuk 32 | Apiz Keskin 68 | Plancer Kusmasi 118| Boya Yapisik
01B | Kesme Diigmeli 32A |Bilezik Atik 69 | Optik Uygun Degil | 119{ Baski Kayik
01C | Kesme Dalgah 33 [Boy Uzun 70 | Mat Goriiniim 120| Renk Numuneye
02 [ Kalip Cizgisi 33A | BoyKisa 71 | Mazot Lekesi Uygun Degil
02A | Kalip Yapisipa 34 |ApzCam Biiyik |72 | Apiz Yamuk 121 Kayip Mamul
03 | Igte cam King 34A | Afiz Capi Kiigiik |73 | Dip ince/Kalin
03A |icte Cam Kinpitoz |35 | Siirtme Izi 74 | Ap1z Yanmamig
03B | Dusta Cam Yapigign |[35A | Siirtme Catlag 75 | Ambalaj Yanlg
03C | Tablada Cam Yapigifn |36 | Afiz Dolmamig 76 | Otomasyon Yanhsg
04 | Presleme Daman 37 | Mastor Cekmesi 77 | Barkod Yok
05 | Dip Dénmesi 38 | Apizda Aygaz Lekesi | 78 | Firma Etiketi Yok
05A | Dip Oturmazligi 39 [Pas Lekesi 79 | Program Harici
06 | Govde Ezik Sigmemis |40 | ApzKordonuKaln |80 | Hatah Uretim
07 | Apiz Catlak 40A | Aprz Kordonu Ince |81 | Kulp Egri
07A | Apiz Kink 40B | Kordon Silik 81A [Kulp Ezk
08 | Govde Catlak 41 | Ag1z Kaynama 82 |KulpKisa
08A. | Govde Kurtk 42 | VakumPashprizi |83 | Kulp Sekli Bozuk
09 | Dip Catlak 43 | Muldefon Faturas1 {84 | Govde Burulma
09A | Dip Kink 43A |Muldefon Yaramm |85 | Bor Yags Lekesi
09B | Dip Koparma 44 | Tabla Catlak 86 | Termik Sokta Kinlma
10 | Kalip Yarasi 45 | Tabla Kingik 87 | Kalip Diigmesi
11 | Afiz Oval 45A | TablaDolmamis |88 | Apiz Sigrak
11A | Aprz Ezik 45B | Tabla Bombeli 89 | A1z Parlamammsg
12 |DipUstiiKmsik |46 | Govde Capakli 90 | Yakma Su Lekesi
12A | Dip Kingik 47 | Kulp Capakh 91 |lig ice Sikisma
13 | Mastor Yarasi 47A | Kulp Catlak 92 | Ayak Kahn/Ince
14 | Afaz Capakli 48 | Dip Cukur 93 | Ayak Oval/Ezik
15 | Dip Capakli 49 |CidarKalm/ince |94 |Hare
16 | Ap1z Sopuk Catlak |50 |Mastor Kanncahh |95 | Apizda Tel Izi
17 | Govde Souk Catlak [51 | Kahip Kanncah 96 | Dipte Turnet Izi
18 | Dip Sopuk Catlak |52 | Ebigor Yag Lekesi |97 | Mastor Su Catlag
19 {Mastor Yag Lekesi |52A | Ebistr Yarasi 98 | Tabla Soguk Catlak
19A |KalipYaglekesi |53 |MadenDiigmesi |99 | Tabla Capakh
19B | Muldefon Yag Lekesi | 53A | Maden Pislipi 100 | Ayak Ustii Capak
20 | Govde Kingik 54 |lcte Kurum 101 | Ayak Catlak
20A | Su Yag Kingipx 55 [ Govde Yamuk 102 | Ayak Ustii Catlak
21 | Makas Yaras1 56 [ Soguk Dalga 103 [ Atak Alu Catlak
21A | Makas Lekesi 57 | Kirli Mamiil 104 | Ayak Ustii Sopuk Catlak
22 | Dalgali Goriiniim | 57A | Beyaz Leke 105 | Ayak Altr Soguk Catlak
23 | Tansiyon 58 | Dip Ezik/Oval 106 | Ayak Simetrik Degil
24 | CamRengiBozuk |[58A |Dip Ustii Ezik/Oval | 107 | Ayak Yapismamug
25 |[Damar 59 | Tabla Cap: Biiyiik | 108 | Gaga Yamuk
26 |[GovdeKatlanma |60 [TablaKalin/ince |109 |Gaga Form Bozuk
26A [Dipte Katlanma 61 | Apzlce Kivrik 110 {Gaga Capakhi
27 |Dip Kayik 62 | Ayakta Kistirma 111 | Graviir Eksik

128 |Fiska 63 Soguk Cam 112 {Boyun Ezik
28A | Patlak Fiska 64 | Ayak Yamuk 113 | Deformasyon
28B | Cil 65 | Tabla Oval 114 | Agizda Elmas iz
29 |Tas 66 | Dipte Bombe 115 | Dekor Eksik
30 | Asetilen Izi 66A | Dip Ustimde Bombe | 116 |Boya Lekesi
31 | Az Erimig 67 | Somut Cizgisi 117 | Boya Piiriizlii
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Cizelge 4.5’te H28 makinelerinden birisine ait, 24 saatlik Giretim sirasinda doldurulmusg
“Proses Kontrol Raporu” gériilmektedir. Bu bilgilerden yola ¢ikilarak o makineye ait verim

hesaplanabilir.

e Proses Kontrol Raporuna Gire Ufleme Mamul Uretilen H28 Makinesine Ait

Verim Hesabi;

H28 makinesi iifleme mamul iireten bir makinedir. Uretim sirasinda makineden 12 koldan
tirin alinmaktadir. Mamullerin kontrol edilmesi i¢in her koldan 2’ser adet numune alinir.

Boylece bir kerede 24 adet numune alinmig olur.

Cizelge 4.5’te ki “Proses Kontrol Raporu” incelenecek olursa numune alma saatlerinin
06-14, 14-22 ve 22-06 saatleri olmak iizere sekizer saatlik 3 gruba ayrildigi ve her saat
arahiginda yani bir vardiyada 14 defa numune alindi1 gorilir. Buna gore 1 giinde alinan

numune sayisin1 hesaplayacak olursak;

Seferde 1 Vardiyada Caligilan
Bir Giinde Alinan Numune Sayis1 =/Alinan *{ Alinan */Vardiya (4.1)

Numune Sayisi| | Numune Sayisif | Sayist

Bir Giinde Almnan Numune Sayis1 = 24*14*3=1008 adet numune alinmis olur.

Cizelge 4.4’teki hata kodlarina gore islenmis olan Cizelge 4.5’teki raporda alinan
numunelerden;, 196 adedinin hatali (kayip mamuller harig), 19 adedinin kayip mamul,
(kayip mamuller rapora X olarak islenmigtir), oldugu goriiliir. Hatal: ve kayip mamullerin
toplamu toplam hatali mamul sayisina esittir. Buna gére hatali, kayip mamul ve toplam

hatalt mamul %’lerini verilen esitlikler yardimiyla hesaplayabiliriz:

%Hatali= Hatalh Mamul Adedi*100 4.2)
Numune Adedi

%Hatal = (196*100)/1008=%19.4
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Cizelge 4.5 H28 makinesine ait proses kontrol raporu

SISECAM TARIH: 31.01.99
Pasabahge Cam Sanayii ve Ticaret A.§. H28-2 MAKINESL MAKINE NO: 28-2
Pagabahge Cam Fabrikast PROSES KONTROL RAPORU KALIPNO: 41278
Kalite Yaneticiligi BAKILAN ADET: 1008
KaliteKontrol Seflizi NUMUNE ADED!: 24
KaliteK omirol Seftigh 06 14 4 22 2 6
1L 2 3 4 3 8 7 8 91011 12 13 14 15 16 1 2 3 4 3 8 7 8 9 10 11 12 13 14 1S 16 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 18 16
r 6| ¢ 71 7 [3 8 9| 10] 16| 13| 12} 22| 12] 13 14] 14] 18] 18| t6] 16| 17] 18} 18| 19[ 19 1-51 w|lan ~ 2l 2|23| 23] of o] 2f 2] 31 3] 4| 4 5| 5 J
SAAT 15] 48§ 15} 4S| 1S} 45] 15| 1S] 45| 18] 45] 15| 45] 18 15) 48] 18] 45| 15| 45] 15| 13} 45) 15| 45{ 15] 45] 15 13] 45) 15] 45] 13} 45] 15] 45) 15} 45] 15} 45 15} 45 fTopiam
1126 63]33AI33A33A 2] _[29] |2 s
MAKINE D 123 36| 2, 5| |12 7
K ALIPLARINA 21 26/26] 2, 26 26 29 26 26rjr 45 3 X 1
GORE HATA  _ 2| 3 26, - 39179 45 2 X 7
[KOD NO 3] 30]30]_30] 30 25A 26X |X | 826 29]29) 12
3{30{30] 30] 30, _|45A 361X |X 29 1B 2 36 12)
7|18 62] 62| 1 2| 2) 28] 2, 29]X 2 10
4 62| 62 2[X 2 3
5| 2 | 29[ 4| | ::_I
5| 3 79(29) 26| 3
6] 69]69] 26| 44 69] 69] 26| 26 26] 5 79 29| |28A 29 | |29 29 "16]
6] 69169] 69} 69| 69] 26{ 26| 7
7] 2| [33A334 32|33A 2|29 2| 2 X 129 9 X 13
i ] 26 X X 3
BIX | 3 62 62| 2 15} 29(29] 2 [32A 24[28]_[4|X 14
six 26] 62 4 2] 2
of 163 BA 26]_ 129 26(26]26] 26|26 26 2 X 26 13
S.K.:Sicak 9| 36]_|26] 26|26 i X 76 6|
Kontrol 10 pim 69) 6926 3] 2| 2] 2 2| 2 ] 11
B.:Bogluk 10] | 69] 69 3 a[ 22 2 2 32 2 10
:Kayip ] 2 51 31 |44 8] |29|1B|29] | 3 1 T 29 29|26 14
Mamul 11] 3| TRA 61[1B{3Z 3| 4 2 2] 9|
2] | 2 2 (29, 1 21X 26 8
12] 2 2 2 2| 2[X E 8
Fl , 22 =16 1 231 6l 2 1 P13 = ]
1 1] 2] 1 =] 6 6
= k||
1 = 1 =11 2
1 1 =173 2
i T332 ) I MO = T 11 5[0l T 0] 0] 2l 3 ) D S q
1 1 1 1 = Lol 2 1] 2] 31 2 1 1 2= 114 | 2 1 11 ={6] 29
1 =
1 =
[Patlak fiska 1 i = gl 1 =11 i =1 4
Kisfirma 1 =11
1 =1 1 1 =12 3
Govde 1 1= 12 2
daman 1 = | 1 1 =11 2
cam 1 =1 1
ige kavok 1 =11
2| 2[ 2 2] =18l 1 11 =13 1
i Y Y A 3 I = b S I I I 1T = ! 3 1132 =23
i ; 2 3] 3] 2] 2] 1 1= 71 3] 2] 21 6] 3] 2] [ 2] 2|24 = (2] 2] 2L 1] 1 2 = 8] 52
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g ip eallantil 1 1 =3 1 3
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%Kayip = Kayip Mamul Adedi*100 (4.3)
Numune Adedi g

%Kay1p=(19%100)/1008=%1.88

%Toplam Hatali = (Hatali Mamul+Kayip Mamul)*100 4.4
Numune Adedi

%Toplam Hatali= (196+19)*100 = %21 => %Verim=100-21= %79 olarak bulunur.
1008

Uretim srasinda kargtlagilan hatali {iriinler hata tiiriine gore; “Tehlikeli Hata”, “Buyik
Hata” ve “Kugiik Hata” olmak iizere ii¢ gruba aynlirlar. Hata gruplar1 hatanin oluguna ve
insan saglifina yaptif1 etkiye gore belirlenir. Raporu incelersek tespit edilen hatali
numunelerin hata tiirlerine gére gruplandirildigi goriliir. Bu gruplandirmaya goére hatah

urtnlerin say1st agagida verilmistir;

Tehlikeli Hata =30 adet
Biyiik Hata =54 adet
Kiiciik Hata =131 adet

Toplam =215 adet hatali mamul

Buna gore gruplarin hata yiizdelerini hesaplarsak;

%Hatali = Hatali Grup Adedi*100 4.5)
Numune Adedi

%Tehlikeli Hata = (30%100)/1008=%2.9
%Biyiuk Hata = (54*%100)/1008=%5.4, %Kii¢iik Hata = (131*100)/1008=%13

Bir giinliik iiretim sonucunda bir makineye ait hatali tiretim prensibi Bolim 3.3.4’te verilen

Pareto diyagrami yardimiyla incelenebilir.
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Hatali mamullerin hatalar1 ve hatalarin Gretim sirasinda meydana gelme sayilan Cizelge
4.6’da verilmistir. Hatalar adet olarak goktan aza dogru siralanip hata yiizdesi %2’den az
olan hatalar digerleri baglig: altinda toplu olarak elealinmistir. Ornekte bu grup hata sayis
6’dan az olanlan igermektedir (Cizelge 4.7).

Burada ;

%Hata = A = Hatali Say1:1*100 (4.6)
Toplam Hatali Sayis1

YoKiimiilatif = B, = "Zi; A, (n=1,2...) @4.7)

Elde edilen bu degerler yardimiyla x eksenine hata numaralari, y eksenine % degerleri
yerlestirilerek; Sekil 4.3’te gorilen “Hata - %Hata” grafigi ¢izilir (gubuklarla
gosterilmistir). Aym grafigin sag tarafina % Kiimiilatif Hata ekseni ¢izilerek % kiimiilatif
hata degerleri yerlestirilirse; “Hata No - % Kiimiilatif Hata” grafigi elde edilir (gizgiyle

gOsterilmigtir).

Proseste tespit edilen hatalar Cizelge 4.6’da listelenmis, Cizelge 4.7°de ise goktan aza
dogru siralanarak, proseste meydana gelen, iiriin kalitesini etkileyen frekans: yiiksek olan
hatalar belirlenmigtir. Bu hatalar $ekil 4.3’te ¢ubuklar halinde, hesaplanan kiimiilatif hata
yiizdeleri ise kirk ¢izgi seklinde gosterilmistir. Burada amag; iiretimin verimini diisiiren
hatalt dretimin hangi hatalardan kaynaklandigini belirlemek ve hatalart simiflandirmaktir.

Sekil 4.3’ten goriildugi tizere, proseste en fazla “Kalip Cizgisi” hatas1 meydana gelmistir.

Cizelge 4.5’te ki “Proses Kontrol Raporunda” oldugu gibi hatalari lgiim periyoduna gore
yani vardiyalara gore gruplandirip, Bolim 3.3.4’te agiklanan Pareto diyagrami yardimiyla

incelersek;

Bir Seferde ir Vardiyadaki
8 saatte alinan numune sayis1 ={Almnan Numuneg * {Numune Alma (4.8)

Sayisi Sayisi
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Cizelge 4.6 Hatali numuneler

Hata Sayisi

NO Hata
1 Kisa Mamul 19
2 Boy Kisa 6
3 Tabla Kirik
4 Keskin Ag1z
5 Bilezik Atk 2
6 Tabla Ustii Katlanma 25
7 Kesme Digmeli 3
8 Igte Cam 1
9 Patlak Fiska 4
10 Tabla Catlak 3
11 Govde Catlak 2
12 Presleme Daman 2
13 Agizda Cam 1
14 Az Ige Kavnk 1
15 Tag 31
16 Dip Catlak 2
17 Kalip Cizgisi 52
18 Asetilen 1zi 8
19 Optik Yatim 13
20 Govde Katlanma 21
21 Soguk Cam 2
22 Dip Sallantili 3
23 Ayakta Kistirma 8
24 Tabla Dolmamig 2
25 Fiska 1
Toplam Hata =| 215
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A
Y% Kiimiilatif
100 Hata

%Hata

40 ittt

304

20

+ 20

10

’
8 9 10 Hata

Sekil 4.3 Hata - % hata ve hata - %kimdlatif hata grafigi
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Cizelge 4.7 %Hata ve kumillatif % hata

Hata | % Hata | Ktimiilatif
No Hata Sayis1 A % Hata, B,
1 |Kalip Cizgisi 52 242 24.2
2 Tas 31 14.4 388
3 |Tabla Ustii Katlanma |25 11.6 50.2
4 | Govde Katlanma 21 9.8 60
5 |Kisa Mamul 19 8.8 68.8
6 |Optik Yarm 13 6.1 74.9
7 | Asetilen Izi 8 3.7 78.6
8 | Ayakta Kistirma 8 3.7 823
9 |BoyKisa 6 2.8 85.1
10 | Digerleri 32 14.9 100
Toplam={215 100

Buna gore; 8 saatte alman numune say1si=24*14=336 adet

Kargilagilan hata tirlerinin vardiyalara gére dagilimi Cizelge 4.8°de verilmistir. Burada %

degerleri agagidaki esitlik yardimuyla bulunmustur;

Hata Tirt Yuzdesi = (%HT)= Hatali Adet*100 4.9
Bir Vardiyada Alman Numune Sayist

Cizelge 4.8’den yararlanarak her bir vardiyada olusan hata toplamlarimin yizdelerini
hesapladigimizda elde edilen sonuglan Cizelge 4.9°da gorebiliriz. Burada %hata, asagidaki

esitlik yardimiyla bulunmustur;

%Hata= __ Bir Vardiyadaki Hatal Uriin Adedi *100 (4.10)
Bir Gun Boyunca Elde Edilen Hatali Mamul Sayisi
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Cizelge 4.8 Olgiim zamanina gére hatali diretim miktar:

Olgiim Zamanna Gore Hatah Uretim Miktar

06 — 13 arasa 14 — 21 arasy 22 — 05 aras:

Hata Tiirii Adet | %HT | Adet | %HT | Adet | %HT
Tehlikeli Hata 14 4.16 9 2.7 7 2.1
Biyik Hata 15 4.46 25 744 14 417
Kugik Hata 76 22.62 41 12.2 14 4.17
Toplam Hata= | 105 31.24 75 22.34 35 10.44

Cizelge 4.9 %Hata - % kiimiilatif hata

Olgme Arahg Hata Adedi | % Hata % Kiimilatif Hata
06 - 13 aras 105 48.84 48.84
14 — 21 aras: 75 34.88 83.72
22 — 05 arasi 35 18.6 100
Toplam = 215 100

Elde edilen bu degerler yardimiyla x eksenine 6lgme araliklar, y eksenine Hata Sayist
degerleri yerlestirilerek; $Sekil 4.4’te gorilen “Olgme Araliklan — Hata Sayist” grafigi
cizilir (gubuklarla gosterilmigtir). Aynr grafigin sag tarafina % Kimiilatif Hata Orani ekseni
cizilerek % kiimilatif’ hata degerleri yerlegtirilirse; “Hata Sayist - % Kiimiilatif Hata”
grafigi elde edilir (¢izgiyle gosterilmistir).

Sekil 4.4te “Proses Kontrol Raporunda” tespit edilen hatalar tirlerine gore degil
vardiyalara gore incelenmistir. Bu incelemenin amacr; verimi etkileyen hatalarin hangi
vardiyada daha fazla meydana geldigini belirlemektir. Kalibin sabah calismaya baslamasi
ve makinenin heniiz istenilen verime ulagamamasi nedeniyle sekilden de gorildigi gibi
hata oram digik olmasi beklenen 06-13 saatleri arasinda en yiksek hata oram tespit

edilmistir. Bu durum alinan érnege ait 6zel bir durumdur genelleme yapiimamalidir.
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Hata Sayisi % Kimiilatif Hata Orani
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e Giinliik Imalat Raporunun Hazirlanmasi

Faaliyette olan her makine igin doldurulan “Proses Kontrol Raporu” yardimi ile “Giinlik

Imalat Raporu” hazirlanir.

Bu raporun hazirlanmasindaki amag; hangi makinenin hangi kalibi tim giin boyunca ve
vardiyalara ayriliug sekliyle ne kadar siire galigtigini, ne kadar tretim yaptigim belirlemek,
Uretim $efligi tarafindan belirlenen standart degerlerle uretim somunda elde edilen

degerlerin kargilagtirmasini yapmaktir.

“Gnlitk Imalat Raporunda” bulunan tammlar ve hesaplamada kullamlan esitlikler asagida
verilmigtir. Cizelge 4.10°da ise bu bilgiler dogrultusunda hazirlanmug “Giinliik Imalat

Raporu” gorulmektedir.

1. Béliim

Mamiil Agirhgi (gr) : Uretilmis olan bir mamuliin gram cinsinden agirhigidir.

Damla AZrhgi (gr):Bir adet mamul i¢in gerekli olan cam eriginin gram cinsinden
agirhgidir. Pres ve savurma iiriin igin mamul agirhgna esittir. Ufleme irin icin ise
asapidaki egitlik kullanilir.

Damla Agirligr = kape+ mamul agirhig 4.11)

Burada kape kap agirligr anlamina gelmektedir.

Standart Damla Afirhf1 (gr): Bir adet mamul igin gerekli olan cam eriginin gram
cinsinden agirhgidir.

Net Cekis (ton/giin (t/g)) : Firindan bir giin boyunca net olarak ¢ekilen hammaddenin
agrligidir.

Net Cekis (ton/giin) = Net Imalat Adedi*Mamul Agirlig: (4.12)
Briit Cekis (tor/giin (t/g)) : Firindan bir giin boyunca gekilen hammaddenin agirhigidir.

Briit Cekis (ton/giin) = Briit Uretim Adedi*Damla Agirlig (4.13)



100

Giinliik Standart Uretim Adedi : Makinenin ézelliklerine gore Uretim Sefligi tarafindan
belirlenir.

Standart Devir : Makinenin ozelliklerine gore Uretim Sefligi tarafindan belirlenir.

Fiili Devir : Yapilan bir ginlitk tiretim sonunda Uretim Sefligi tarafindan belirlenir.

% Standart Verim : Makinenin ozelliklerine gore Uretim Sefligi tarafindan belirlenir.

% Standart Verim = (100*Gunlitk Standart Uretim Adedi) (4.14)
Gunlitk Briit Uretim Adedi

Giinlitk Briit Uretim Adedi : Bir giin boyunca iiretilen toplam mamul sayisidir.
Gunlitk Briit Uretim Adedi = Briit Cekis/ Damla Agirli (4.15)

Hedef Adei : Makinenin ozelliklerine gore iretilmesi tasarlanan bir ginlik tretim

miktaridir, Uretim Sefligi tarafindan belirlenir.

1L Boliim

Toplam 24 Saat

Net fmalat : Bir giinde hatasiz olarak tiretilmis olan toplam triin miktandir.

Aynilacak : Uretimden ayrilacak olan miktardr,

Brrakilan Ayrilms : Kullanilmasi mimmkiin olmayan hatali iiretim miktardir,
Ayrilanlarn Tyisi : Kullamimast mimkiin olan hatals tiretim miktaridir,

Cahsma Siivesi (dak) : Bir makinenin bir giin boyunca faaliyette oldugu siirenin dakika
cinsinden degeridir.

Kayip Zaman : Proses Kontrol Raporundaki kayip Griin miktarma gore belirlenir.

Yo Hedef Verim ; Hedef adedin % ne kadarinin karstlandigint gosterir.

% Hedef Verim = (Hedef Uretim Adedi*100 (4.16)
Giinlik Briit Uretim Adedi

Y% Verim = (Net imalat Adedi*100) (4.17)
Gunluk Brit Adet

% Defosuz Verim = ((Net Imalat +Ayrilanlarin Tyisi)*100) (4.18)

Giinlik Briit Uretim Adedi
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HI.Bokim

Giinliik (06-14, 14-22, 22-06 Vardiyalari)

Net Emalat: Proses kontrol raporundan, bir vardiyada hatasiz olarak tretilen irim
miktandir,

Ayrilacak: Proses kontrol raporundan, bir vardiyada hatasiz olarak uiretilen iiriin miktaridir.
Birakilan Ayrilmug : Bir vardiyada tretilen, kullamlmasi miimkiin olmayan hatali tiretim
miktandir,

Calisma Siiresi : Bir makinenin dakika cinsinden ginlitk ¢aligma siiresinin 1/3’udur.

Kaymp Zaman : Proses Kontrol Raporunda bir vardiyadaki kayip driin miktarma gore

belirlenir.
% Verim = (Bir Vardiyadaki Net imalat Adedi*100) (4.19)
(Gunliik Briit Uretim Adedi/3)
YStandart Verim = (Bir Vardiyadaki Net Imalat Adedi*100) (4.20)
(Gunliik Standart Uretim Adedi/3)
IV. Béliim

Giinlitk Kiimiilatif Toplam

Net Adet :Tiim makinelerde tiretilen ginlik net tretim miktarlarinin toplamudir.

Standart Adet:Tiim makinelerin giinlitk standart iiretim miktarlarinin toplami.

Briit Adet:Tiim makinelerde iiretilen ginliik briit iiretim miktarlarinimn toplamidr,

Hedef Adet : Tiim makineler igin Uretim Sefligi tarafindan belirlenen guinlitk hedef iiretim
miktarlanin toplamidir.

Ayriacak : Tim makineler igin Uretim Sefligi tarafindan belirlenen ganlik aynlacak
tiretim miktarlarinin toplamidir.

Kaywp Zaman :Bir giin boyunca tiim makinelerdeki kayp zamanlarin saat cinsinden

toplamudir.

Yo Kayrp Zaman = (Tiim Makinelerdeki Kayip Zamanlarin Toplami*100) (4.21)
Tim Makinelerin Caligma Siireleri Toplami

Aya Gire Birikimli (Subat 1999 Birikimli); “Gunlitk Tmalat Raporunun” hazirlandigi giin
de dahil olmak kaydiyla o ay igin kiimiilatif degerlerin bulunmas: amaciyla “Giinlik Imalat

Raporu” iginde hazirlantr.
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Net Adet: “Gunlik Imalat Raporunun” hazirlandigi giin de dahil olmak kaydiyla ay
icindeki kiimiilatif net firetim adedidir.

Standart Adet : “Ginlik Imalat Raporunun” hazirlandigi giin de dahil olmak kaydiyla ay
icindeki kiimulatif standart Gretim adedidir.

Briit Adet : “Giinlitk Tmalat Raporunun” hazirlandigi giin de dahil olmak kaydiyla yil
icindeki kimilatif briit Gretim adedidir.

Hedef Adet : “Ginlik Imalat Raporunun” hazirlandi giin de dahil olmak kaydiyla yil
iginde iiretilmesi hedeflenen Uretim Seflifi tarafindan belirlenen toplam tretim adedidir.
Program Adedi :Tiim makineler igin Uretim Sefligi tarafindan programlanan giinlik
iiretim miktarlarinin toplamadir.

Programlanan Net Cekis (ton/ay (t/ay)):Tiim makineler igin Uretim Sefligi tarafindan
programlanan giinlilk net hammadde kullanim miktarlarinn toplamudir.

Programlanan Firn Cekis (ton/ay (t/ay)): Tum makineler igin Uretim Sefligi tarafindan
programlanan giinlitk briit hammadde kullamm miktarlarmn toplamidir.

Yila Gore Birikimli (1999 Birikimli) : “Gunlik Imalat Raporunun™ hazirlandigt giin de
dahil olmak kaydiyla o yil igin kiimulatif degerlerin bulunmast amaciyla “Ginliik Imalat
Raporu” iginde hazirlanir.

Net Adet : Giinlitk Imalat Raporunun hazirlandigs giin de dahil olmak kaydiyla yil i¢indeki
kiimilatif net tretim adedidir.

Standart Adet: “Giinlik Imalat Raporunun” hazirlandigi giin de dahil olmak kaydiyla yil
igindeki kiimiilatif standart tiretim adedidir.

Briit Adet : “Ginlilk Imalat Raporunun” hazirlandigi giin de dahil olmak kaydiyla yil
icindeki kumilatif brit Gretim adedidir.

Program Adedi : “Gunlok Imalat Raporunun™ hazirlandigi giin de dahil olmak kaydiyla yil
igindeki kumiilatif programlanmsg iiretim adedidir.

Program Net Cekis (ton/yil (t/yil)): “Giinlitk Imalat Raporunun” hazirlandigi giin de dahil
olmak kaydiyla yi1l iginde tim makineler igin Uretim Sefligi tarafindan programlanan
gunlitk net hammadde kullanim miktarlarinin toplamidir.

Program Firn Cekis (ton/yil (¢/yil)): “Gunlitk imalat Raporunun” hazirlandif giin de
dahil olmak kaydiyla yil iginde tiim makineler igin Uretim Sefligi tarafindan programlanan

glnlitk brit hammadde kullanim miktarlarmin toplamdir.
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e  Aylik Birikimli Toplam Uretim Ozetinin Hazirlanmas:

Faaliyette olan makineler igin her giin hazirlanan “Giinliik Imalat Raporlar” yardimiyla ay

sonunda gegen bir ay1 da kapsayan “Aylik Birikimli Toplam Uretim Ozeti” hazirlanir.

Bu raporun hazirlanmasmdaki amag; raporun hazirlandii giine kadar hangi makinenin giin
bazinda ne kadar siire ¢alistigini, ne kadar retim yaptigini, ne kadar hammadde harcadigin:
belirlemek, Uretim Sefligi tarafindan belirlenen standart deBerlerle {iretim sonunda elde
edilen degerlerin kargilagtirmasmi yapmaktir. Burada dikkat edilmesi gerekli olan nokta;
raporun aylik bazda toplam degerleri icerdidi ve efer Aralik ayi igin hazirlamyorsa, yil

bazinda toplam degerleri icerdiginden gegen bir yila ait faaliyet durumunun elde edildigidir.

Cizelge 4.11°de 1998 yili Aralik ay1 igin hazirlanmig “Aylik Birikimli Toplam Uretim

Ozeti” gorilmektedir.

“Ayhk Birikimli Toplam Uretim Ozeti” iginde bulunan tamimlar ve hesaplamada kullanilan

egitlikler agagida verilmistir.

Cahisma Siiresi (giin): Bir ay boyunca her bir makinenin toplam ¢ahgma siirelerinin giin
cinsinden toplamudir.
IKayip Zaman (saat): Bir ay boyunca her bir makinedeki toplam kayip zamammn saat

cinsinden toplamidir.

% Zaman Kayim = (Bir Ayhk Kayip Zaman*100) (4.22)
Bir Aylik Calisma Siresi

Briit Uretim: Bir ay boyunca her bir makinedeki briit iiretim toplamdir.

Net Uretim: Bir ay boyunca her bir makinedeki net tiretim toplamudir.

% Verim = (Bir Aylik Net Uretim Adedi*100) (4.23)
Bir Aylik Briit Uretim Adedi

%Standart Verim = (Bir Aylik Standart Uretim Adedi*100) (4.24)
Bir Aylik Briit Uretim Adedi

YUKSTROGRETIM KURDLY
AMTASNON Bt
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Standart Uretim : Bir ay boyunca her bir makinedeki standart iretim toplamidir.
% Standart :Uretim Sefligi tarafindan gegmis deneyimlerden yararlanarak belirlenir.

Hedef Uretim : Uretim Sefligi tarafindan gegmis deneyimlerden yararlanarak belirlenir.

o Hedef = (Bir Aylik Net Uretim Adedi*100) (4.25)
Bir Aylik Hedef Uretim Adedi

Ayrilan : Bir ay boyunca her bir makineden ayrilan iiriinlerin toplamdir.

Red : Bir ay boyunca her bir makinede red edilen tirinlerin toplamidir.

% Ayrilan = (Ayrilan*100) (4.26)
Net Uretim
% Red = (Red*100) 4.27)
Net Uretim
Briit Cekis (ton) = Briit Uretim Adedi*Damla Agirlig (4.28)
Net Cekis (ton)= Net Uretim Adedi*Mamul Aguhig (4.29)

Hazirlanan “Aylik Birikimli Toplam Uretim Ozeti” yardimiyla her bir makine igin “Aylik
Birikimli Paketlenen — Yeniden Ayriimaya Birakilan Uriin Mukayese Grafigi” hazirlanir.
Burada da yine “Aylik Birikimli Toplam Uretim Ozeti’nde” oldugu gibi grafik eger Aralik

ay1 igin haziflansyorsa yillik birikimli mukayese grafigi elde edilmis olur.

Sekil 4.5 ’te ve Sekil 4.6°da sirastyla, “1998 Birikimli Paketlenen — Yeniden Ayrilmaya
Birakilan Uriin Mukayese Grafigi” ve “1999 Ocak Ay1 Paketlenen — Yeniden Ayrilmaya
Birakilan Uriin Mukayese Grafigi” goriilmektedir.

Hazirlanan grafiklerin x eksenine makine numaralar, y eksenine de paketlenen mamullerin
says: yerlestirilir. Kirmizi ve mavi gubuklar makine bazinda paketlenen mamul adetlerini,
beyaz ¢ubuklar ise makine bazinda yeniden ayrilmaya birakilan mamul adetlerini
gostermektedir. X ekseninin altindaki kutucuklarda makine bazinda yeniden ayrilmaya

birakilan driinlerin yuzde degerleri goriilmektedir.
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Sekil 4.5 ve Sekil 4.6’nin hazirlanmasindaki amag; aylik birikimli imalat degerlerinden elde
edilen paketlenen ve yeniden ayrilmaya birakilan mamullerin makine bazinda mukayese
edilmesidir. Eger grafik Aralik ay1 i¢in hazirlantyorsa tim bir yil i¢indeki makine bazinda
paketlenen ve yeniden ayrilmaya birakilan triinler karslastiriloms olur. Sekil 4.5 incelenirse
1998 yihinda en verimli makinenin P-2 (pres), bunu S-2 (savurma) makinesinin izledigi
buna karsiltk P-7 (pres) makinesinin yil boyunca hi¢ ¢alismadigi gorilmektedir. Sekil 5.5
incelendiginde 1999 yili Ocak ay1 igin galisan makinelerden en verimlisinin P-2 (pres),
bunu P-1 (pres) makinesinin izledigi ancak en verimsiz ¢aligan makinenin H-3 (iifleme)

makinesi oldugu gorulmektedir.

o Ayhk Kalip Degisim Raporunun Hazirlanmas:

“Ayhik Birikimli Toplam Uretim Ozeti” yant sira her ay her bir makine igin “Kalip Degisim

Raporu™ hazirlanr.

“Aylik Kalip Degisim Raporunun” hazirlanmasinin amaci; bir ay boyunca hangi makinede
hangi kaliplarnin ne kadar siire ile calisifim ve tretim detaylarn ile ilgili bilgilerin

goriilmesini saglamaktir,

Agsagida bu rapor iginde bulunan tanimlar ve hesaplamada kullanilan esitlikler verilmigtir.

Aylar : Raporun hazirlandig: ay1 gosterir.

Katip : Makinede tirefilen mamullerin kalip numaralaridir.

Cabsilan Giin : Bir kalibin o makinede uretildigi gin sayisidir, “Gunlik Imalat
Raporundan” elde edilir.

Kayip Zaman (saat) : Kalibin ¢aligildigr siire boyunca o makinedeki kayip zamanlarm saat
cinsinden toplamidir, “Giinlitk Tmalat Raporundan” elde edilir.

Gergek Briit : Kalibin ¢ahisildigr sire boyunca o makinedeki gerceklegen toplam briit
iiretim adedidir, “Giinlik Imalat Raporundan” elde edilir.

Paketlenen: Kalibin ¢aligildigi siire boyunca o makineden paketlemeye aktarilan toplam

trun adedidir.
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Net Paketlenen: Kalhbin caligildign siire boyunca o makinede uretilip paketlenen toplam

iiriin adedidir.
Standanrt ; Uretim Sefligi tarafindan belirlenir.

Hedef : Uretim Sefligi tarafindan belirlenir.

Ayrilan : “Guinlik [malat Raporundan” belirlenir, kalibin calighg siire iginde ayrilan

mamul miktaridir.

Red : “Gunlik Imalat Raporundan” belirlenir, kahbin ¢alistp sire iginde red edilen

mamul miktandir.

Ortalama Briit : Kalibin ¢aligtigt zaman i¢inde tiretilen briit triniin kalibin giin cinsinden

toplan galigma stiresine oranlanmas: ile bulunur.

Ortalama Briit = _Gercek Briit
Caligilan Giin

Verim = (Net Paketlenen®*100)
Gergek Brit

Devir :Uretim Sefligi tarafindan belirlenir.

Y% Standart = (Net Paketlenen®100)
Standart

% Hedef = (Net Paketlenen*100)
Hedef

Y% Ayrilan= (Aynlan*100)

Paketlenen

% Red = (Red*100)

Paketlenen

% Kayip Zaman = (Kaylp Zaman * 100 )

Saat Cinsinden Caligma Stirest

(4.30)

(4.31)

(4.32)

(4.33)

(4.34)

(4.35)

(4.36)

Briit Cekis (ton (t)) : Kalibm makinede ¢aligtis siire iginde kullanilan briit hammadde

miktaridir.
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Briit Cekis = Gegek Briit*Damla Agrhift (4.37)

Net Cekis (ton () : Kalibim makinede gahistifi sire iginde kullanilan net hammadde

miktaridir.

Net Cekis = Net Uretim*Mamul Agirligt (4.38)

Net (gram (gr)) : Kalibin makinede cahstif siire boyunca kullamlan net hammadde
miktarimn gram cinsinden degerinin net paketlenen mamul adedine oramna esittir. Kalibin

calistigs sire iginde tretilen ortalama mamul agurhigin verir.

Net= _ Net Cekis (gr) (4.39)
Net Paketlenen

Bu bilgiler dogrultusunda ilk bes H28 makinesi igin hazirlan “Kalip Degisim Raporu”
Cizelge 4.12’de gorilmektedir.

Ayrica “Proses Kontrol Raporu” ve “Gunlik Imatat Raporlari” yardimiyla hangi makinede,
hangi kalipta, hangi hatalann gorildugt tespit edilir”Bu degerler yardumiyla kalibin
{iretimi sirasinda meydana gelen hata yiizdeleri hesaplamr. Daha sonra bu hatalardan
tehlikeli hatalar (prosesin isleyiginde sorun yaratan ve insan saglig1 i¢in sakincalr) grubuna
giren hatalarin ginlik ve ortalama % degerleri kullanilarak kargilagtirmali histogramlar
hazirlanir. Bu histogramlar araciligi ile prensibi Bolim 3.3.2 agiklandify gibi gunlik ve

ortalama hata frekans poligonlan elde edilir.
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Cizelge 4.12 H28 kalip degigim raporu

CAL. KAVIP GERCEK NET ORT.  ORY STD HED AYRL RED KAYIP BURUT NET
AY KALYF GUN ZAM. BUROT PAKET PAKET S5TD, HEDEF AYRUAN REp BOROT PAKET YERDEV % % % %  TAMAN CERI$ GEKiS NET
SAAT o, TON TON GR
17 4u39  L80  LJ6 129> 103864 10384 95130 5&I90 0 0 G758 5% RS 47 109 165 27 B9 350 3370
124273 358 933 201240 91320 KMW76  I7I054 177088 19200 4244 56212 2432 43 39 500 49 202 465 1085 942 34,0 H0A
12 4278 254 L6 175680 161184 1611g4 147055 152439 0 0 69165 68 92 48 109 105 191 6L200
12 42102 1493 566 1461660 1304657 (30DISRD 1342992 I3BE7T3 19968 072 97901  BWTE B o8 96 93 {53 02 158 3825 I8 208
1242409 144 1144900 136356 135564 129332 133741 2070 792 00625 9414l 94 0 104 101 I8 058 29 36,3 26 1917
12 4mm L7 1151380 138240 138240 124002 128484 0 0 8237 0T %0 s 11 107 24 345 2431757
12 M8 145 © 143865 13692 136128 116258 120513 6144 BG4 09217 98BI 95 69 117 112 448 063 288 972 196 1439
12 4w 0 0 0 [ 0 o 0 0
T8 1TOP: 27,47 20,33 2403690 2072588 2063026 2125823 2100828 48281 €972  B/502 75123 86 Gl 97 94 433 043 308 o835 4n
12 41136 298 241 18§/60 126672 126240 151008 15666 2592 432 63342 42362 67 44 K3 80 2,05 034 36,1 26,5 M99
121265 1460 783 1051500 931008 029656 47916 BURI93 A0S IfS1 72021 G3@8B B8 50 109 (05 GA9 GIZ 2596 173 186
1243002 258 1,83 200210 173988 173664 167135 173033 1260 324 764 67311 85 S5 103 oo 872 09 22 3021738
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Cizelge 4.13’te Standart Verim %’si 78,Verim %’si 70 olan 1 numarali H28 makinesinde
14 - 15 ve 16 Ocak 1999 tarihlerinde mamul Gretimde yapilan hatalar, yizdeleri ve % hata
ortalamalart verilmektedir. Burada gorillen hata kodlart Cizelge 4.4’ten yararlanarak

belirlenmigtir.

Cizelge 4.13’te gorilen hatalardan; Tehlikeli ve Biiytik Hatalar grubundan olan ilk 7
tanesinin (tas, kalip ¢lzgisi, sortme izi, dip kirigik, govde kingik, agiz kirk, dip dsti

ezik/oval) gimlik % ve ortalama % degerleri Cizelge 4.14’te gosterilmigtir.

Sekil 4.7°de, Cizelge 4.14’teki degerler kullamlarak tehlikeli ve biiyiik hatalar grubuna
giren hatalarin “Gunlere Gore - % Hata” ve “Ortalama % Hata - % Hata” kargilastirmali
degerleri gorulmektedir. Bu grafikte 14 - 15 ve 16 Ocak 1999 tarihlerindeki hatalar ve iig

gtinlitk hata ortalamalarinmn % degerleri karsilastirtilmstir,

Bunun yam sira Sekil 4.8°de goraldiign gibi “Giinlere Gore - % Hata” ve “Ortalama %
Hata - % Hata” frekans poligonlar elde edilir.

Cizelgelerde kullamlan Ortalama % Hata agagidaki egitlik yardimtyla hesaplanmaktadir:

Ortalama % Hata = Toplam % Hata (4.40)
Kalibin Calisiidigi Toplam Gun Sayis

Sekil 4.7; Cizelge 4.13 ve Cizelge 4.14°tin yardimiyla hazirlanmigtir. Burada amag kalibin
calistig1 ghinler igcinde hangi hatalarn gorildiiginin belirlenmesi, goriilen hatalarin giinlik
olarak kargilagtinlmast ve kalibin galigma siiresince ortaya cikan hatalarm ortalama
degerlerinin belirlenmesidir. Boylece hatalar tespit edilerek nedenleri arastirilir ve aymi
kahibin bir sonraki sefer kullammmda bu batalarin olusmasim onlemek icin gerekli
calismalarin yapilmast saglamr. Kahbin ¢aligma siiresince ortaya gikan hatalarin ortalama
hata yiizdelerine bakildiginda en fazla Tas hatasiyla kargilagiidign bunu Kalip Cizgisi

hatasinmn izledigi gérilmektedir.
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Cizelge 4.13 14 - 15 ve 16 Ocak 1999 tarihlerinde mamul Giretimde yapilan

hatalar, % hata ve % hata ortalamalan

Hata Cahstlan Giinler Icin Hata %’leri| Ortalama
Kodu Hatalar 14 i5 16 Hata %’leri
29 Tas 6.1 44 35 4.0
02 Kalip Cizgisi 23 2.8 4.9 3.3
35 | Sirtme Izi 2.4 0.6 35 2.2
12A | Dip Kingik 0.6 2.5 0.7 1.3
20 Govde Kingtk 0.9 1.1 1.4 1.1
07A | Az Kk 0.1 0.3 28 1.1
58A | Dip Ustit Ezik/Oval 1.1 2.0 0.0 1.1
32A | Bilezik Atik 13 1.2 0.7 10
61 | Apiz Ige Kavrik 2.5 0.5 0.0 1.0
22 Dalgaly Goriintim 0.5 25 0.0 1.0
04 Presleme Damary 1.1 0.6 0.7 0.8
37 Mastor Cekmesi 0.0 1.0 0.7 0.6
121 | Kayip Mamul 0.8 09 0.0 0.5
09 | Dip Catlak 0.0 1.3 0.0 0.4
28 Fiska 0.1 0.0 0.7 0.3
54 [icte Kurum 0.1 0.0 0.7 03
08 Govde Catlak 0.1 0.0 0.7 0.3
12 Dip Ustis Kingik 0.3 03 0.0 03
28A | Fiska Patlak 0.3 0.2 0.0 0.2
03A | icte Cam Kurip1 (Toz) 0.0 0.4 0.0 0.1
07 Agiz Catlak 0.1 0.2 0.0 0.1
33A  |BoyKisa 0.3 0.0 0.0 0.1
39 Pas Lekesi 0.1 0.1 0.0 0.1
03B | Dusta Cam Yapistfn 0.0 0.2 0.0 0.1
33 Boy Uzun 0.1 0.0 0.0 0.0
01A | Kesme Yamuk 0.1 0.0 0.0 0.0
03 Tcte Cam King 0.1 0.0 (.0 0.0
09A | Dip Kank 0.0 0.1 0.0 0.0
01B | Kesme Diigmeli 0.0 0.1 0.0 0.0
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Cizelge 4.14 14 - 15 ve 16 Ocuk 1999 tarihlerinde mamul dretimde yapilan tehlikeli ve
biyiik hatalar, % hata ve % hata ortalamalar

Hata Hata Adx 14 15 16 |Ortalama
No %hata | % hata | %hata| “ehata

Tas 6,1 4.4 35 4.6
2 [Kalip Cizgisi 23 2,8 4.9 3.3
3 |Siirtme Izi 2.4 0,6 3,5 2:2
4 |Dip Kingik 0,6 2.5 0.7 13
5 |Govde Kirigik 0,9 L 1,4 1,1
6 [Agiz Kirnk 01 0,3 2,8 11
7  |Dip Usti Ezik/Oval| 1,1 ) 0 1,1

& TAS

lg KALIP GlZGist
. SURTME 12}

; DIP KIRISIK
~ @ COVDE KIRISIK
B_AGIZ KIRIK

DIP (ST
EZIK/OVAL

Sekil 4.7 Giinlere gore - % hata ve ortalama % hata - % hata grafigi
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%Hata %Hata o%Hata
&
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k / \
4 l / \ 8 DIP KIRISIK
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3.0 3.0 3.0 ; 3.0
2.0 / 20 20 / \ 20
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10| / >~ 10 |psar™ el / 10
/ /
7
0.0 g
14 15 16 Ort. 14 15 16 Ort 14 15 16 Ort 14 B 16 Ort

Sekil 4.8 Giinlere gore - % hata ve ortalama % hata - % hata frekans poligonlari

Sekil 4.8 hazirlanirken Sekil 4.7'den yararlamlmistir. Burada amag¢ kalibin gahisma

siiresince meydana gelen her bir hatanin calisma siresindeki egilimini gormektir. Bu

nedenle olusan hatalarin meydana gelme yiizdeleri ve ortalama degerleri bir arada

incelenmektedir. Hata egilimleri incelendiginde caligma siiresince Tag hatasinda bir dusts

goriiliirken diger hatalarda boyle bir egilim goriilmemis aksine artig belirlenmistir.
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4.2.4.1 Numune agwhg dagiimmm cetele ve frekans dagihim cizelgesi yardimyla

incelenmesi

Olgumler srasinda tespit edilen 24 adet numunenin mamul agirhklan Cizelge 4.15°te

verilmistir. Bu verilerden yararlanarak getele ve frekans dagilim gizelgesini hazilayalim.

Cizelge 4.15 Mamul agirhig

Numune |Mamul |Numune | Mamul |Numune [Mamel |Numone | Mamul
No Agirh@ | No Agrh@g | No Agwrhgr |No Agirhg
1 229.8 7 231.8 13 233.4 19 229.9
2 231.9 8 231.5 14 232.8 20 2322
3 233.5 9 2335 15 2322 21 230.5
4 231.2 10 233.2 16 231.9, 22 2339
5 231.3 11 232.5 17 232.8 23 233.1
6 2314 12 232.6 18 230.5 24 232.6

Once 6lgiim grubunun Degisim Genigligi, (R) bulunmalidir,

R (Degisim Genisligi): Grup igindeki en biiyiik 6lgim degeri ile en kigitk 6lgiim degeri
arasindaki farktir.

R=Maksimum Olgiim Degeri - Minimum Olgiim Degeri 4.41)
Cizelge 4.15°te ki veri grubu igin;

R=233.9-229.8 = 4.1°dir.

Prosesteki degiskenlifi gorebilmek icin alinan omek 6lgimler biyukliklerine gore

simiflandirilmalidir.  Elimizdeki numune a@irhiklarmdan olugan veri grubunu simflara

ayirmak i¢in en uygun stnif sayist ve stmf aralifin belirlenmelidir.
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Sinif sayisinin artmast yapilan incelemenin hassasiyetinin artmasini saglar. Bu nedenle siuf
sayisi genellikle 5 ve 20 arasinda degigir. Siuf sayisinm 5’ten kiigiik olmasi durumunda
sapma artarken, 20’den biyik olmasi durumunda islem sayisi artacafindan yontem
kullarugsiz olacaktir. Asafida simf sayisim (S) belirlemek icin kullamlan bir esitlik
verilmektedir. Esitlik i¢indeki n veri grubundaki eleman sayisina esittir.

Simf Sayis1 (S) = 1+3.3log n (4.42)
Cizelge 4.15 de ki veri grubu i¢in eleman sayisi (n) = 24’ tir.

Buna gore S (simf sayisim) hesaplarsak;

S=1433log24 =  § =6 olarak bulunur.

Her bir simf alt ve st limitlere sahiptir. Suuf limitleri arasindaki fark ¢ ile gostenlir ve ¢

esitlik 4.43’e gore belirlenir.
c= R/S (4.43)
Burada; R : Degigim Genigiligi
S : Sinif Sayist
c: Ust ve Alt Sif Limitleri Arasindaki Fark *tir.
Esitlik 4.43 yardimiyla ¢’yi hesaplarsak;

c=4.1/6= 0.68’dir.

Numune grubunda él¢iilen en diigiik degere hesaplanan ¢ degeri kadar artim verilirse ilk

stnifa ait tist suuf limiti bulunmus olur.

Ust Simf Limiti = Alt Sinif Limiti+c (4.44)
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Cizelge 4.15’teki veri grubu igin dlgiilen en diigik mamul agirhigt 229.8 gram oldugundan
bu deger ilk smifin alt limitini olugturur. Bu degere ¢ kadar artim verilerek itk simfin dist
limit degeri hesaplanir.

229.8+0.68=230.48

Sinif Orta Noktast, simif aralifinin aritmetik ortalamasidir,

Suuf Orta Noktast = (Ust Simif Limiti+Alt Simf Limiti)/2 (4.45)
(229.80+230.48)/2=230.14 ilk simufin orta noktast

Bir sonraki smifin alt simf limiti bir onceki simfin st siuf limitinin son basamagina 1
arim verilerek bulunur. Numune grubumuz igin virgilden sonraki basamaga 1 artim
verilerek ikinci sinifin alt simf limiti tespit edilmigtir.

230.48+0.01=230.49

Bu bilgiler dogrultusunda siuflar ve smif orta noktalar: bulunarak Cizelge 4.16°da oldugn

gibi cetele ve frekans (f) dagilim ¢izelgesi hazirlamr.

Cizelge 4.16 Cetele ve frekans (f) dagilim ¢izelgesi

Sumflar Simf Orta
Alt Limit | Ust Limit Noktasi Cetele | Frekans
229.80 230.48 230.14 i 2
230.49 231.17 230.83 I 2
231.18 231.86 231.52 I 5
231.87 232.55 232.21 11 1 5
232.56 233.24 232.90 I 11 6
233.25 233.93 233.59  |1UI 4
Toplam= 24
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Cetele ve frekans dafilim cizelgelerinin olusturulmasindaki amag toplanan verilerin
kolaylikla incelenmesini ve yorumlanmasim saglamaktir. Elde edilen olcimler tek tek ele
alindiginda karmagitk gibi gorimiirken, gruplar haline getirildiginde degerleri anlam
kazanmaktadir.

4.2.4.2 Numune agirhg dagiimmmn histogram yardimiyla incelenmesi

Cetele ve frekans dagilimi gizelgesini hazirlarken kullanmis oldugumuz Cizelge 4.15°teki
verileri kullanarak numune aguhg: dagiimimi prensibi Bolim 3.3.2°de agiklanan

Histogram yardimyla inceleyelim.

Yine Oncelikle veri grubu iindeki en bityitk degerle en kiigitk deger arasindaki fark olan

Degisim Genigligi (R ) hesaplanmalidir. Bunun igin Esitlik 4.41 kullamlir.
R=233.9-229.8=4.1

Burada simif sayisim (S) belirlemek igin agagida verilen esitlik kullanilir.

S =V Olgiim Sayisi (4.46)
Veri grubumuz i¢in ;

S=\24 =5 suif vardr.

Simf Aralig= ¢ = 4.1/5 = 0.82"dir. (Esitlik 4.43 kullanilmistir,)

Ay veri grubu igin 6lgiilen en diigitk mamul agirhign 229.8 gram oldugundan bu deger ilk
sinifin alt limitini olugturur. Bu degere ¢ kadar artim verilerek ilk smufin iist s limit

degeri hesaplantr.

229.8+0.82=230.62



Esitlik 4.45 kullamlarak siniftanin orta noktalar: hesaplanir.

ilk sinufin orta noktasi;

(229.80+230.62)/2=230.21  dir.

Cetele frekans gizelgesinden farkll olarak burada bir onceki smifin st sif limiti bir
sonraki stmifin alt siuf limitine egittir. Bunun amaci hassasiyeti arttirmak ve iki siuf
arasinda elde edilen 6lgiim degeri varsa bunun goézden kagmasini dnlemektir.

Buna gére birinci simifin iist simif limiti ikinei siufin alt sinif limiti olacaktir.

Suuf araliklar: ve sinif orta noktalar: hesaplanarak agagidaki Cizelge 4.17 hazirlanir.

Cizelge 4.17 Numune agirlig dagilimu

Simf Aralig Orta Kiimiilatif
Alt Limit | Ust Limit | Nokta |Frekans| Frekans
229.80 23062 | 230.21 4 4
230.62 23144 | 231.03 3 7
231.44 23226 | 231.85 6 13
3
6

232.26 233.08 232.67 18
233.08 233.90 233.49 24

Elde edilen bu veriler yardimuyla $ekil 4.9°daki “Frekans — Agirlik Histogrami” elde edilr.
Burada x ekseni agirlik, y ekseni frekans degerlerini gostermektedir. Ayrica siitunlarm st

orta noktalarinin kirtk bir ¢izgiyle birlestirilmesi ile de “Frekans Poligonu” elde edilir.
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Sekil 4.9’un hazirlanmasindaki amag bir yigmn halindeki veri grubunu siniflara ayirarak
degerlere anlam kazandirmak ve daha kolay incelenmesini saglamaktir. Sekilden de
goriildiigii gibi sinif sayist kadar birbirine bitisik siitun vardir. Bu siitunlarin genisligi simif
genigligine, yiiksekligi ise bu sinifa giren olgiim sayisina yani suuf frekansina esittir.
231.44 —232.26 simf arahg ile 233.08 — 233.90 siuf araligt iginde kalan olgiimler frekanst
en yiiksek olan 6lgiimlerdir. Buna karsilik 230.62 — 231.44 sif aralina giren 6lgiimler en
diigik frekansa sahiptir. Histogrami olusturan siitunlarm st orta noktalart cizgiyle
birlestirilerek frekans poligonu olusturulmustur. Bu ise birbirini izleyen smiflarn

frekanslarinin artim m1 yoksa azalma mi egilimi i¢inde oldugunu gostermektedir.

} Frekans

234
Agirlik

Sekil 4.9 Frekans — agirhk dagilimi histogrami ve frekans poligonu
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4.2.4.3 24 saatlik iiretimde numune afirhfmm degisim genisligi (R) — ortalama ()Z)

kentrol semalar ve proses yeterlilik analizi

Kontrol semalarimn hazirlanmasinin amaci, prosesin gidigatimin incelenmesi, aksayan
yonlerin var olup olmadiginin kontrol edilmesi ve eger aksayan bir yén var ise bunun tespit

edilerek hatamn giderimi i¢in gerekli dnlemlerin alinmasint saglamaktir (Akin, 1996).
Uretimin kontrol altinda olup olmadigini incelemek igin giinlik tiretim swrasinda alman
numune agirhgi dlgimlerini “Kontrol Semalar” yardimiyla detayli olarak inceleyelim.
Bunun igin éncelikle agirhik degiskeninin ne tiir bir degisken olduunun tespit edilmesi
gereklidir. Bilindigi gibi agirlik él¢tilebilen bir degiskendir ve bunun igin R ve X (Degigim
Genisligi ve Ortalama) Kontrol Semalanim kullanabiliriz.

Cizelge 4.18"de kayit edilen numune agirliklart gérilmektedir. Cizelgedeki;

X degeri; her saat igin alinan numunelerin ortalama agichgidir.

X = Bir Saatte Alinan Numunelerin Toplam Agirligy (4.47)
Bir Saatte Alinan Numune Sayist

Esitlik 3.5%¢ gore hesaplanan R degeri; her saat i¢in aliman numune olgiimlerinin en bityigt

ile en kiigiigi arasindaki farktir yani 6lgiim degerlerinin degisim araligidur.
Cizelge 4.18’den de gorildiugn gibi ;

Toplam X =5565.96 ve Toplam R=19.8 dir.
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Cizelge 4.18 Bir giin boyunca alinan numunelerin agurliklan

Numune | Numune Mamul AZirhigi (gr) _

No Abman Saat | Xy X2 Xs X4 X R

1 06 2313 [232.7(231.3 |231.3 [231.65 |14
2 07 2318 [231.9[231.6 |231.6 |231.73 |03
3 08 2315 {231.2(231.21231.8 (23143 }0.6
4 09 2332 (231.9(2319{231.9 (23223 |13
5 10 2332 [232.2(231.9231.9(232.30 |13
6 11 232.5 12323 1232212320 (23225 |05
7 12 232.6 |232.21232.0(231.9{232.18 0.7
8 13 233.0 (2322|2324 (232123243 |09
9 14 2328 1232.5(232.01232.0(23233 |0.8
10 15 2322 |232.0(23191(231.8231.98 (04
11 16 2319 |232.0(232.3 {232.4|232.15 {05
12 17 2328 1232.3(232.01231.9 (23225 0.9
13 18 2305 |231.6 [231.61231.6 {231.33 1.1
14 19 2309 |232.0(231.8|231.6 |231.56 |1.1
15 20 2322 (232.0|231.8 [231.8 {23195 |04
16 21 2309 [231.81231.7{231.9(231.58 |10
17 22 233.2 [232.11232.0(232.0 (23233 |12
18 23 233.1 |232.4(232.21232.2 (23248 0.9
19 24 232.6 12324 (232.1(232.1 {23230 (0.5
20 01 2308 [231.9(231.3 [231.3 (23133 |1.1
21 02 2319 |231.5(231.2231.0 [231.40 |09
22 03 2325 1231512324 (231.5|23198 |1.0
23 04 231.2 1231.5(231.6 {231.6 23148 |04
24 05 231.1 1231.3(231.21231.7|231.33 0.6
’7 TOPLAM: | 556596 | 19.8




Ortalamadan sapmalan gosteren, Ortalama Kontrol Semasi’mn ¢izilebilmesi igin agagida
tanimlan degerlerin hesaplanmasi gerekir;

Merkez Hattr (MH),, (X) : Ortalama degerlerinin toplamimn 6lgim sayisina (k) oranidir.
Esitlik 3.4 yardimyla hesaplamr. Ortalama de@erler merkez hatta yakin ise sistem

problemsiz isliyor demektir.

Alt Kontrel Limiti (AKL); : Normal dagithm igindeki ortalama degerlerinin en diigiik

seviyesini gosterir. Esitlik 3.7’ ye gore hesaplanur. Egsitlikte gorilen;

R ; ortalama degisim genisligi

Ag; Bir seferde alinan numune sayisina gore EK-3’teki ¢izelgeden alinmus olan katsayidir.

Ust Kontrol Limiti (UKL), : Normal dagihim icindeki ortalama degerlerinin en yiiksek
seviyesini gosterir. Egitlik 3.8’e gore hesaplanir.

X Kontrol Semasi’nin Merkez Hat ((MH), veya )5, Alt Kontrol Limiti (AKL),; ve Ust
Kontrol Limiti (UKL), asagida hesaplanmgtir;

(MH),=X=3X/k

(MH),=5565.96/24 =231.915

R=XR/k

R=19.8/24=0.825

(AKL)A(MH),-(R*Ay)

(UKL)=(MH)HR*Ag)

A;=0.729 Bir seferde alinan 4 &l¢im igin EK-3teki gizelgeden altnmustir.
(AKL)y=231.915-(0.729%0.825)=231.31

(UKL),=231.915+(0.729%0.825)=232.52
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Degisim Genisligi (R) Kontrol Semast’nin ¢izilebilmesi igin agagida tanimlanan degerlerin
hesaplanmasi gerekir. Degisim Genisligi Kontrol Semasi; homojenlikten sapmalar
gosterir.

Degisim Genisligi Ortalamasi (MH)gr .{ R ): Toplam R degerlerinin ortalamasidir. Esitlik

3.7’ye gore hesaplanir.

Alt Kontrol Limiti (AKL)g : Problemsiz ¢aligan bir sistem igin R degerlerinin alacagt en

diigiik degerdir. Egsitlik 3.9°a gore hesaplamr.

Ust Kontrol Limiti (IKL)g : Problemsiz galigan bir sistem i¢in R degerlerinin alacagi en

yiksek degerdir. Egitlik 3.10’a gore hesaplanir.

Egitliklerdeki D3 ve Dy bir seferde alinan numune sayisina gore EK-3’teki gizelgeden

alinmig ofan katsayilardir.

R Kontrol Semasinin Merkez Hat (MH)z veya R), Alt Kontrol Limiti (AKL)y ve Ust
Kontrol Limiti (UKL)r asagida hesaplanmustir;

MH=R=2R/k
MH=19.8/24=0.825

AKL=Dy*R

UKL=D,*R

Ds=0,D4=2.28  Bir seferde alian 4 olgiim igin EK-3"teki ¢izelgeden alinmgtir.
AKL=0%*0.825=0 , UKL=2.28*0.825=1.88

Elde edilen degerler Cizelge 4.19°da gosterilmektedir. Ayrica bu degerlerin yardimiyla
gizilen R ve X Kontrol Semalari Sekil 4.10°da gorilmektedir.
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Cizelge 4.19 X ve R kontrol semalanimn gizimi igin hesaplanan ve kullanilan degerler

X Kontrol Semasmmn Cizimi fcin|R Kontrol Semasimm Cizimi f¢in

Hesaplanan ve Kullaniian Degerler | Hesaplanan ve Kullamilan Degerler

MH 231915 MH 0.825

R 0.825 D; 0 (Ek — 1°den)
Ay 0.729 (Ek —1’den)  |Dy4 2.28 (Ek — 1°den)
AKL 23131 AKL 0

UKL 232.52 UKL 1.88

Kontrol Semasimin hazirlanmast yam sira prosesin yapilabilirlik, (C;) ve performans, (Cu)

indekslerinin de bulunarak proses yeterliliginin incelenmesi gerekir.

Yapilan uretimde mamul spesifikasyonuna gore mamul agriigi 231.9 gr.’dir ve kabul

edilebilir tolerans limitleri +%1 “dir.
Buna gore Esitlik 3.29 ve 3.30’u kullanarak alt ve iist tolerans limitlerini hesaplarsak;

Alt Tolerans Limiti (ATL) = Standart Deger-(Standart Deger*%Kabul Edilir Sapma)
Alt Tolerans Limiti (ATL) = 231.9-(231.9%0.01) =229.6

Ust Tolerans Limiti (UTL) = Standart Deger+(Standart Deger*%Kabul Edilir Sapma)
Ust Tolerans Limiti (UTL) = 231.9+(231.9%0.01)=234.22

Esitlik 3.28’1 kullanarak prosesin C, degerini hesaplayalim,

Cy=(UTL — ATLY/(UKL(X)-AKL(X))
_23422-2296

=———————— =3 82>1.33 = Proses Yeterli
232,52 -231.31

P
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Esitlik 3.31 ve Esitlik 3.32°yi kullanarak prosesin fist ve alt Cy degerlerini hesaplayalim;

Cpl((ijsl):({jTL"m/(R* Az)

34.22-231915 .
Cokgsty™ 23422721915 3.83>1.33 = Proses Yeterli
0.825%0.729

Coiqa=(X-ATL)/(R*A2)

. —-229.6 .
Cokaiy™ _h231 o15 =3.85>1.33 = Proses Yeterli
i 0.825%0.729

Prosesin yeterlilik kosullarn tamamen saglandifindan prosesin yeterli olduuna karar

verilir.

Sekil 4.10 incelenirse; degiskenlik miktarimn gostergesi olan R gemasinda genelde
degerlerin dagiliminin MH dogrusuna yakin oldugu gériiliir. Eger bu grafikte limit digs1 bir
degere rastlansayd: bu; proseste bir kontrole ihtiyag oldugunun bir gostergesi olurdu. R
semasinda elde edilecek limit dis1 deger; ya makine operatoriiniin tecribesizliginden ya da
makinenin yeterli bakim gormemesinden kaynaklamr. Bu faktérler gozden gegirilmelidir.
Ancak proses yeterlilik kosullarim tamamen saglarsa herhangi bir islem yapmadan énce
alinan olgamlerin gozden gegirilmesi daha dogru bir islem olacaktir.

;( gemasinda genelde degerlerin dagiliminin alt ve st limit dogrularina yaki oldugu
goriilmektedir. Bu uretimde her an bir aksaklik olacapim ve prosesin kontrol disma ¢ikma
olasiiuun yitksek oldugunu gostermektedir. Gerekli olan incelemelerin yapilip degerlerin
MH dogrusuna yakinlagmasim saglamak gereklidir.

X semasinda limit dist degerler elde edilmesi durumunda; kullanilan maizemede degisiklik
oldugu, makinenin ayarlarin hatali oldugu yada prosese gereksiz veya hatali miidahale
edilmis oldugu disiiniilmelidir. Gerekli énlemler alinarak olgiilen degerlerin limit degerleri

icine girmesi saglanir.
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5. SONUCLAR ve ONERILER

Bu galismada 1SO 9000 Kalite Giivence Sistemi’nin aragtirdmasmnin yam sira ISO 9002
Kalite Giivence Sistemi ve Temel Istatistiksel Teknikler ile Istatistiksel Proses Kontrol’iin
cam ev egyast Uretiminde nasil uygulandig incelenmistir. Yapilan ¢aligmalar yardimiyla

asagidaki sonuglar elde edilmistir;

1. Ulkemiz iireticileri icin ISO 9000 belgesine sahip olmak; alnmas1 gerekli bir belge

kavramindan styrilip etkin bir yénetim arac kavramma donigmigtiir.

2. Etkin bir yonetime sahip olmak igin ISO 9000 Kalite Giivence Sisteminin uygulanmast,
Toplam Kalite Y6netimine gegiste ilk adim olan ISO 9000 standartlarimin ne oldugu
belirsiz standartlar grubu olmaktan ¢ktifim ve yoneticilerin digiince geklinin

degistigini gostermektedir.

3. ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’nde kaliteli Gretim ve miisteri memnuniyeti; hatall
tretimi ayirmakla degil, hata olusumunu onlemek yolu ile saglandigindan bu sistem
maliyet arttinicr degil aksine maliyeti diigiten ve tiketici goziinde firmamn prestijini

yiikselten bir unsurdur.

4. 1SO 9000 Kalite Giivence Sisteminde hatalt iiretimi énlemek amaciyla Istatistiksel
Proses Kontrol uygulanmaktadir. Bu uygulamalar swrasinda; Cetele Diyagrami,

Histogram, Pareto Diyagrami, gibi temel istatistiksel tekniklerden yararlanilir.

5. 1996 yilindan beri ISO 9002 belgesine sahip olan cam ev egyasi iireten Pagabahge Cam
Fabrikasi’nda kalitenin sirekliligini saglamak ve cam tiretim prosesinin etkinliginin

arttirmak amaciyla Istatistiksel Proses Kontrol uygulanmaktadir.

6. Ancak Istatistiksel Proses Kontrol adi altinda yapilan islemler daha ¢ok Istatistiksel
Kalite Kontrol maksathdir. Kalite kontrol esnasinda alinan veriler harmanlanarak her

bir makine ve her makinede ¢aligsan her bir kalip i¢in verim hesaplamast yapiimakiadir.
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9.

10.

11.
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Gimluk elde edilen verilerden aylik verilere bunlardan da yditk ¢aligma verilerine
ulagilmaktadir. Bu veriler ise daha 6nce elde edilmis standart ve hedef veriler ile

kargilastirlmaktadir.

Prosesin yeterli olup olmadifimin kontroli igin proses yapilabilirlik (C,) ve proses
performans (Cpx) indeksleri hesaplamir. Bir prosesin teorik olarak yeterli olmasi igin bu

degerlerinin ayrt ayn 1.33’ten buyiik olmasi gerekir.

Bu hesaplamalarin yant sira secilen degiskenin tiiriine gore (6lgillebilen, dlgiilemeyen)

kontrol gemalari hazirlanir.

Proseste olusan sapmalar, (mekanik, hammadde, calisan personel, v.b. kaynaklr),
Kontrol $emalan ile incelenmekte, gerekli olan onlemler alinmakta ve diizenlemeler

yapilmaktadir.

Ornek olarak verilen kontrol gemast igin tiim hesaplanan degerleri iizerinde gosteren

Sekil 5.1°de verilen gema veri ve hesaplanan degerlerin kolay irdelenmesi igin énerilir.

Ayrica Sekil 5.2°de verilen standart kontrol semast karti drnegi ya da benzeri fabrikada

hazirlanan kontrol gemalart i¢in kullaniimast énerilir.
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EK — 1 Uretim Bilgileri ve Is Akes Semas:

Dogada bulunan kalker, dolomit, feldspat, soda ve bazi oksidan maddelerin 6giitme, eleme,
saflagtirma gibi iglemlerden gegirildikten sonra uygun sartlarda eritilmesiyle olugsan

birtakim oksitlerin birleserek meydana getirdikleri sert, amorf, kirilgan yapiya cam denir.

Soda cammda; kum, kalker ve soda 6zel tuglalarla yapums fininlarda 1500 °C’a kadar
sitthr. Bu islem sonunda agagida goriilen reaksiyonlar meydana gelerek akigkan cam

kirtlesi elde edilir. Bu kiitle damlalar halinde kaliplara alinarak sekillendirilir.

NayCOs + Si0y —p NaySiOz + CO,
CaCO; + Si0; —p CaSiO; + CO;,

Cam ev egyasinda yaklagik olarak %70-75 SiO,, %5-14 Ca0, %0-4 MgO, %12-18 Na,0,
960.5-2.5 AL;Os ve %1 diger oksidan maddeler bulunmaktadir. Tiim fiziksel ve kimyasal
ozellikleri onceden belirlenmis uygunluk simirlan iginde olan hammaddeler harmanlanr.
Harmandaki maddelerin homojen olmasi ve bu 6zelligini firin girigine kadar korumasi
gerekmektedir. Bunun i¢in hammaddelerin tane iriligi homojen olmali, %3-4 oranmnda nem

icermelidir.

Ergitme finmnda yakit olarak motorin veya dogal gaz kullamlir ayrica firinda olugan
yanma gazlarnin istst geri kazanilarak firinin 1sitilmasina katkida bulunulur. Firina giren
hammadde kangimi ile firndan ¢ekilen sicak cam birbiriyle orantilidir. Ergitme firnmindaki
sicak cam bir kanaldan gegirilerek sogutulur ve 1200 - 1250 °C sicakhiktaki galisma
havuzuna almir. Buradan cam foreheart kanabyla (Sicaklik 1100-1200 °C) besleyiciye,

daha sonra da damlalar halinde tiretim makinelerine alinir.

Soda — kireg camlarmin ergitme sicakligt gok yiksek degildir. Viskozitesi ¢alisma

araligmda gekillendirmeye oldukga musaittir.



138

Haminaddelerin Silolarna Na.kliJ Hurda ve Cam KinkJariun

¥

Toplanarak Cam Karigt
Silolarina Nakli

Silolarmdan alman hammaddelerin mamul
igerigine gore tartimumm yapilmast

A

Hammaddelerin mamul igerifine aygun
oranlarda kangtinciya génderilmesi

A 4

Homojen olarak kangtirma,gerekli ise su

» <&
ckleme (harman %3-4 oraninda nem g i -

Sicak yanma gazlars
Yakat

Hava

Kalip soguima
suyu ve basmeh
hava

J

Raln Tartkds harmann {irm silosuna nakli

-

Harmanm crgimis cam oramma gore ergitme
Finmina yikdenmesi 1500 — 1550 °C

v

1200 - 1250 °C
Ergimis cam soputufarak calisma havuzupa alimx

-

‘Rrehcar( kanaltyla besleyiciye yiikienir J 1100 — 1200 °C

v

\ Ergimis cam damlalar halinde kalplara diiser<|

P| Otomalik olarak (pres veya iifleme) sekillendirme yapilir.

Kape koparma

Bogulmaya yitkleme J

Sogutma P Pakctleme

Is Akis Semast



EK — 2 Hata Cesitieri ve Hatalar

Uretim sirasinda tespit edilen hatalar Tehlikeli Hata, Biiyiik Hata, Kiigiik Hata olmak tizere
Ug grupta toplamir.

Tehlikeli Hata; insan saghgma zarar veren hatalardir.

Biiyiik Hata;  Griin kullammina engel olan insan sagliina zarar vermeyen hatalardir.
Kiigiik Hata; insan sagligma zarar vermeyen,mamul kullanimina engel olmayan ancak

miisteri tarafindan kabul gérmeyen hatalardir.

Tespit Edilen Hatalar

1.Kesme Hatasi : Mamul agzinin diizgiinligiinii bozan hatalardir

Dalgali Kesme: Ag inisli ¢ikagldir.

Yamuk Kesme: Afiz yatayhi diizgiin degil egimli.

Diigmeli Kesme: Agizda diigme gibi cam gikintist.

Az Ice Kavrik: Agiz kenarmmn ige domiik olmasi.

Kordon Kahn/Ince: Sicak kesme mamullerde agiz kordonunun bir tarafta kalm bir tarafta ince olmas.

Kordon Kabm: Sicak kesme mamullerde agiz kordonunun siandarttan kalin olmasi.

Keskin Apiz: Agiz testere gibi yaralayict.

Ap1z Igneli: Afiz kordonu iizerindc igne gibi sivri cam gilantst.

2.Kahp Cizgisi: Mamul gévdesinde paralel renksiz ¢izgiier.

3.Kalip Yaprsign: Govdede caprazlama vzuntu kisali ¢izgiler toplulugn.

4.Igte Cam Kingr: Mamul govdesine veya dibine yapisims cam pargasi.

Keskin Cam Kiriga: Eli yaralayici, keskin.

Keskin Olmayan Cam Kirg1: Mamule yapigmg yuvarlak yiizlii cam ki,

5.YagSu Kingige: Cam yiizeyindeki zikzakh kirisik.

6.Dip Dénmesi,Oturmazhifn: Mamulle yalay dizlem izerindeyken hafif donine verildifinde mamuliin

siirekli donmesi veya agzma dokunuldugunda sallanti yapmasi,

7.Gove Dalgah,Ezik: Mamul gévdesi yuvarlak degil.ezik veya dalgah,

8. Az Catlak: Mamul agzinda gévdeye dogru inen catlak olmast.

9.Kink (Afz,Dip, Tabla): Mamuliin agiz,dip veya tablasindan cam pargasnun kopmasi.

10.Gévde Catlak: Govde tizerinde gozle fark edilen catlak olmast.

11.Dip Catlak: Mamul dibinde gozle goriilen catlak olmasi.

12.Kabp Yarassi: Govde yiizeyinde tumaga takilan dikey kesik ¢izgiler halinde yariklarin olmas:.

13. A%z Oval/Ezik: Agza iistien bakildiginda yumurta seklinde gortilmesi.

14.Dip Ustii Kingik: Govdenin dibe yakin bdlimiinde birbirine paralel sik gizgilerin poriilmesi.

15.Mastor Yarast: Pres mamuliin i¢ yiiziinde bir noktada cam ¢ikintis: veya yarik.




140

Tespit Edilen Hatalar

16.Afizda Capak: Pres mamulde ag1z iizerinde ice veya disa dogra cam ¢ikintist,

17.Dipte Capak: Pres mamuliin kalip eklem yerinde dipten disa dogru olan cam ¢ikintis:.

18.Afiizda Seguk Catlak: Apizdan govdeye dogru inen tirnaga talalan catlak.

19.Giivdede Sefuk Catlak: Govdede olan tirnaga takdan catlak.

20.Dipte Sofuk Catlak: Dipte olan tunaga takalan arlak.

21.Yag Lekesi: Cam yiizeyinde bugulu goniniim olugmast.

22.Givde Kangik: Camun yiizeyinde timaga takilabilir cizgilerin olusmasi.

23.Makas Yarasi: Mamul dibinde veya govdede dikigli ameliyat izine benzeyen 1-2cm nzunlugunda langik.

24.Dalgali Goriiniim: Mamulde g1k altinda govde iizerinde optikli gorimiim olmas.

25.Damaxh: Mamul yizeyinde eggriler seklinde renksiz ¢izgi veya ¢izgi demetinin goriilmesi.

26.Kattanma: Eile dokunuldugunda yamusak cikantilar ve bofumlar hissedilen camm katlanmasz.

27.Dip Cam Daighom Bozuk: Dipte camun bir tarafia ince difier tarafia kaln olmast.

28.Cilli Habbeli: Camin iginde 1mm’den kiigiik hava kabarciklarimm olmast.

29.Tag: Camin iginde yabanci madde olmasy.

30.Silikat Lekesi: Mamul yiizeyinde soluk beyaz renkli gizgilerin ofmast.

31.A%z Eximiy: Apiwz kenarlarmum ver yer eriyerek diga donmesi.

32.Bilezik Atma: Afzmn 1-2cm altinda gatlayip kirlarak bilezik seklinde ayrilmast,

33.Boy Uzun/Kisa: Mamul boyumm standari boy 6lgisii disimda olmas:.

34.Siirtiinme Izi: Cam yiizeyinde beyaz renkli ¢izik.

35.Agz Dolmams,Yarm: Pres mamuliin agzimn bir boliimiiniin olugmamast,gukurluk yapmasz,

36.Mastor Cekmesi: Pres mamuliin i¢ yiiziinde cam gikintilarinim olmasi.

37.Aygaz Lekesi: Sicak kesme mamulde mamul agiz kordonunun altm ¢evreleyen beyaz gizgi.

38.Pas Lekesi: Mamul govdesinde veya dibinde pas rengi gizgilerin olmas:.

39.Agizda Kayma: Sicak kesme mamulde agiz kordonunun iginde sik hava kabarciklarinm gruplanmas:.

40.Vakum Bash# Izi: Dipte bir dairc tizerinde noktasal cam boncuklann bir sira dahilinde dizenli olarak
dizilmesi

41.Muldafon Faturas: Dipte dairescl kalin cam cikintisi.

42.Tabla Catlak: Ayakh mamuliin 1ablasinda ttmagia takilan catlak.

43.Tabla Kingik: Ayakli mamuliin tablasida camm katlanarak Jamismas:.

44.Govdede Capak: Pres mamuliin govdesinde kalip cklem yerinde cam ¢ikintst.

45.Kulpta Capak: Kulplu pres mamuliin kntp kismindaki kalip eklem yerinde cam gikintis.

46.Dip Cukur: Dibin i¢ yiizeyinin ¢ukurlagmas:.

47.Cidar Kalin/Ince: Pres mamuliin agzina iistien bakildiginda cam et kahnlhijinm her bolgede farkli olmast.

48.Mastor Yag Lekesi: Pres mamulde govde ig yiizeyinde elle hissedilir piiriizli bolgenin olmas:.

49.Kahp Kanncalanmast: Pres mamulde govdenin dig yiizeyinde renksiz gruplagmis priizlerin olugmasi.

50.Presieme Damari: H28 makinesi mamuliinde cam yiizeyinde derin, kalm vyarik seklinde kingik.
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51.Fiska: Cam icinde Imm’den biiyik hava kabarcii olmas.

52.Patlak Fiska: Cam yiizeyine gok yakin, 1mm’den biiyiik tunakla dokunuldugunda kinlan hava kabarciga.

53.Cam Rengi Bozuk: Cam renginin yesilimsi,pembemsi,sarimst renklerde olmasi

54.Ayak Kingik: Ayakl: mamuliin ayaginda camum katlantp kingmas:.

55.Kulp Catlak: Pres kulptu mamulin kulbu iizerinde yarilma.

56.Asetilen fzi: H28 makinesi mamullerinde govdenin dibe yakin bolgesinde yelpaze bigiminde ince uzun

kingiklarin gruplagmas:,

57.Ayakta/Dipte Bombe: Mamul dibinde veya ayafinda kubbe gibi cam bombesi,

58.Dip Kirigik: Mamul dibinde camun katlanmas: sonucanda olugan derin kingikhiklar.

59.Aprz Sismemis: Ufleme mamullerde agiz kisminm tamamen olugmarmast.

60.Kink: Mamuliin herhangi bir yerinde kirk olmasi.

61. Apwz Capr Biiyiik: Mamul ag1z ¢capmimn standar( degerinden biiyiik olmast.

62.A%z Cap Kiigiik: Mamul agiz capuun standart degerinden kiigiik olmast.

63.A%wz Ezik: Agiza iistten bakildiginda bir taraftan ezik olmasi.

64.Af1z Yamuk: Mamul agzimn yatay olmayip,cgilim gostermesi.

65.Dipte Tel Izi: Mamul dibinde soputma sirasinda derin gizgiler olugmasi.

66.Dip Ince/Kabm : Mamul dip kalmbgumn standart degerden incc yada kalin olmasi.

67.Dip Soguk Dalgah: Govde yiizeyinde dalgalanmalar olugmast.

68.Boyun Ezik/Oval: Dar boyunlu mamullerde boyun bolgesinde ezildik ovallik.

70.Kulp Egri: Kulbun yapisma yerlerinin ayni yerde olmamast,

71.Kulp Ezik: Kulbu yuvarlakligmm kaybetmis olmasi.

72.Kulp Ksa:Kulbun standart degerden kisa olmast.

73.Kulp Sekli Bozuk: Resimdeki seklinden farkli olmast.

74.Gaga Yamuk: Mamul agizma iistien bakildiginda gaganm sapa veya sola donmiig olmasi.

75.Gaga Form Bozuk: Gaga scklinin resimdekinden farkl olmas,

76.Gaga Capaklr: Gagada cam gikintisimm olmast.

77.Ayakta Kistirma: Ayakit mamullerde ayak kismunda canun katlanmast.

78.Ayak Oval/Ezik: Mamul Ayapma yukardan bakildigmda ayagm yumurta biciminde veya ezik olmast.

79.Ayak Ustii Capak: Ayak iistiinde disa dogru giknts,

80.Ayak/Ayak Ustii /Ayak Altr Catlak: Ayakia, ayak iistiinde veya altinda trnaga takilan gatlak olmast.

81.Ayak Ustii/Alt1 Soguk Catlak: Ayak altinda veya iistinde urnaga takslmayan catiak olmast.

82.Ayak Simetrik Degil: Ayaga merkezden bakildifda her iki tarafinim birbirinden farklt olmas:.

83.Ayak Yapismarms: Takma ayakli mamullerde ayafiin govdeye yapismamms olmasl.

TLLAyak Ince/Kaln: Ayak kalinligmumn standart derin disinda olmast.

85.Ayak Yamuk: Ayak dikey degil,yana dogru egilmis.

86.Tabla Doimammg: Tabla tam olugmanus.
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87.Tabla Bombeli: Tablada disa dogru bombce olmast.

88.Tabla Kalw/Ince: Tabla kalmhgmnm standart degerin diginda olmasi.

89, Tabla Oval: Tablaya iistten bakildigmda yumurta seklinde goriilmesi.

90.Tabla Soguk Catlak: Tablada tirnaga takilmayan catlak olmasi.

91.Tabla Capakli: Tablada disa dogru ¢ikant olmasi.

92, Tabla Capr Bityiik/Kiiciik: Tabla capimn standart degerin disinda olmasy.

93.0ptik Uygun Degil: Optikli mamauliin {izerindeki optik ¢izgilerinin numuneye uygun olmamasi.

94.Agiz Sigrak: Sogiuk kesmede cam pargas: kopmus agiz.

95.Ag1z Parlamamuy: Parlatilmast gereken agzin mat olmast.

96, Deformasyon: Mamuliin istenilen dlgitlere uygun olmamasi.

97, Dekor Eksik: Baskili mamuilerde dekorun eksik basiimasi.

98.Boya Lekesi: Boyali mamullerde boyada akina yada leke olusmasi.

99.Boya Piiriizlii: Boyali mamullerde boyamn piitiirlii olmast.

100.Boya Yamgik: Boyali mamuliin boyasimun bovulmast,

101.Basks Kayik: Baslali mamullerde desenin yamuk basiimast.

102.Renk Numuneye Uygun Degil: Boyanan mamutiin renk numunesine uygun olmamasi.

103.Kayrp Mamul: Uretim sirasinda mamuliin kullamlamayacak durumda olmasi.

104. Tansiyon: Sogutma finm ¢ikisinda polariskop aletiyle yapilan kontrolden gegemeyen mamul.

105. Termik Sokta Kinlma: 60 % lik sicaklik farkana tabi tutulan iiriiniin ¢atlamast.

106.sta/Tablada Cam Yamsigi: Mamul diginda veya tablasinda cam olmasz.

107.Govdede Katlanma: Govdede yurmusak ¢ikintt ve bogumlarin oimasl.

108.Dipte Katl Dipte y sak ¢ikintt ve bogumlarin olusmas:.

109.Dip Kayik: Mamul dibinin yere paralel olmamas.

118.Kordon Silik: Sicak kesme mamullerde agiz kordommun olugmamast.

111.Maden Diigmesi/Pisligi: Mamul i¢inde yabanci maddelerin olmasi.

112.Y¢te Kurum: Mamul i¢inde siyah 1oz birikmesi.

113.Givde Yamuk: Mamul gévdesinin dik olmamasi egim gosicrmesi.

114.Dip Ustiinde Bombe: Dip iistiiniin disa dogru ¢ikintih olmast.

115.Mat Goriiniim: Parlak olmas: gereken mamuliin mat olmas:.

116.Ambalaj Yanhs: Paketlemenin siparigte bildirilen pakctlemeye uymamast.

117.0tomasyon Yanhg: Uretilen manmuil otomasyonnmun siparigte bildirilenden farkh olmast.

118.Barked Yok: Pakcilencn mamule barkod numarasinin yapigtinlmamas.

119.Firma Etiketi Yok: Urctilen firmaya ait etiketin paketlere yaprgtinlmarms olmast.

120.Program Harici: Uretim programinda olmayan bir kalibin tirctilmesi.

121.Hatah Urctim: Yanlts kalibin tiretime alinmast.

122.Giivde Borelma: Mamul gévdesinin ckseni etrafinda donmesi.
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