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DZET

Tum Dunya®da cldugu gibi Turkiye®de de sanayinin

kargilastig: ciddi sorunlarin basinda kalitesiz dretinm
gelmektedir. Dunya piyasalarinin giderek entegre olmalar:
sebebivle, mallarin {ve buna ilave olarak hizmetlerin)

global tuketicinin talepleri dikkate alinarak Uretilmeleri
gerekmektedir. Gun gegtikce daha sofistike hale gelen
teknoloji ve, bir bakima buna bagla: olarak, daha titiz ve
seckinci olan bir tuketici kitlesi karsisinda kalitesiz

mallarin veya hizmetlerin ragbet gbrmeyecefi kesindir.

Buyle bir piyasada rekabet etmege kalkisan sanayi
kurulusliar: Urunlerinin kalitesine daha ¢ok OUnem vermek
durumundadirlar. Milli, ve dolayisiyla da kuresel, refahin
temelini olusturan Uretipin giderek artan kalite suurunu
gbzard: etmesi mumkun degildir. 0 halde, her kurulus kendi
bunyesinde kalite bilincini gelistirmek durumunda olmalidir.
Bu da ancak kalitenin ve onun kontrolunun etkin bir sekilde

tesis edilmesi igin gereken egitimin temini ile mumkundur.

Bu tez galismas:, yukarida bahsi gecgen egitime vardimc:
olabilmek amacin: glUtmektedir. Her ne kadar bir metal
igkolu ornek olarak seciimisse de, izah edilen ilke ve

teknikler diger sanayi alanlari ve hizmet sektord icin de

gecgerlidir.

Kalite ve kalite kontrolun tarihi gelisimi, kavramlarin
tanimlanmas: ve izahi, kalite kontrolunda istatistik
yontemlerinin tatbiki ve kalite kontrel cemberleri kavram:
bolumlierinden clusan bu calismanin uygulama kisminda ise
cagdas kalite kontrol tekniklerinden bazilarinin bilgisayar

kullanimi1 ile gercgek bir ortamda tatbiki yer almaktad:ir.
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I. GIRIS

Gunumizde o¢ok farkl: sekil, cesamet ve vasiflarda
uretilen makinalari, bunlar:in pargalaraini, kimyasal
maddeleri, ve diger akla gelebilecek her turlu mamulleri
istenilen uwigu duyarliklarinda ve kalite seviyelerinde
meydana getirmek wve bunlari, iktisadi durum da dikkate
alinarak, serbest piyasalarda rekabet edebilir bir bicimde
satabilmek, her sanayi Ulkesinin en Onemli endustrivel ve
milli sorunlar: arasinda yer alair. Uretimde kalitenin,
gergekgi bir sekilde tespit edilmis sinirlar arasinda
tutulmasinin bu sorunlarin asilabilmesindeki tnemi buyuktur.
Geligen teknolojinin getirdigi yeniliklerle daha hassas ve
hizli1 bir uretime gidilmektedir. Toketici istekleri de ,
teknolojiyle birlikte, mamullerin kalitesinde daha zorlayic:
taleplerle sanayinin karsisina ¢ikmaktadar. Boylece,
turetilen mallarin kalitesinin denetiminde daha gUvenilir,
iktisaden gecerli, ve etkili ytntemlerin ele alinmas:

ihtivaci:i dogmaktadair.

Turkiye gibi ithal ikame anlayisini terkedip ihracat
vyoluyla kalkinmay:l amaclayan tlkelerin, mallarinin das
piyasalarda kabul girmeleri a¢isindan, kaliteli mal
tretimine vermeleri gereken bnem giderek artmaktadir. Kald:
ki, sanayilesmis ve uluslararas: pivasalarda kaliteli
mamulleri ile kendilerini ispat etmis memleketier dahi
kalite hususuna daha fazla egilmeleri gerektiginin

bilincindedirlter. (1)

Yirminci asrin sonlarinda, virmibirinci yvizyila
ayakbasmaya hazirlandigimiz su gunlerde, kitle uretiminin

mamulleri herkesin hayatina bir daha ¢cikmamak Uzere nufuz

(i) ©UNCU, Beratiye; ihracatta Kalite Kontrol ve Uygulamasi,
Ankara, thracat: Gelistirme Etud Merkezi Yayinlar:i, HNo

88, 1884, ss. 1-7




etmistir. Teknelojinin gelismesine paralel olarak Uretimde
vyeralan makinalar ve aletler, bunlari kontrolde kullaniian
hassas cihazlar her nekadar guUvenilir ve kalite mamullierin
terin edilimesinde buyuk kolayliklar saglamislarsa da, hatal:
tiretilmis mallarin tarihe karistig: stylenemez. Teknik
siniriar zorlandikega, insanocglu daha degisik kalite
sorunlariyla karsi kargsiya kalmaktadir. Kusurlu uretimden
kaynaklanan azimsanamayacak maddi kayiplarin yanisira, insan
safligina, hatta hayatina, tehdit de stz konusu olmaktadir.
Kaliteye verilen ®nem arttikcga, maddi kayiplar enazlanmakta,
insan saglig:y ve sihhatine olan tehdit asgari seviyelere

indiriimektedir.

Uretim sirasinda Unlenen kalite bozukluklari, tamir ve
degistirme gibi maliyet unsurlarini da msinimum dizeye
getirmesi bakimindan ®mUhimdir. Daha guvenilir, dayan:kli ve
beklenen islevieri beklenen seviyede yerine getiren mamuller
cagdas tuketim toplumunun taleplieri arasinda en ©6n siralari

igsgal etmektedir.

Bu sebeplerden dolayi, kalite kontrocl we buna bégll
sorunlar, her Ulke icin elzem olmakta ve kalite kontrolu ile
kalite kontrolculugu modern sanayinin ayrilmaz bir pargas:
haline getirmektedir. Turkiye gibi geligsen uUlkelerin pay
kapmaya ¢alistig: uluslararas: pazarlarda kendilerini kabul
ettirebilmeleri ancak, mallarinin fiatlariyla oldugu kadar,

kaliteleriyle de mumkun clacaktir.

Mamul ve hizmetlerin kalitesi wmodern toplum i¢in ¢ok
vnemlji olmakla ©beraber kalite kelimesinin tanmiminda buyuk
bir anlasmazlik bulunmaktadir. Ancak bu durum kalite
kontrolitun gelismesine ve sanayide yaygin ve faydal: bir

uygulama gtrmesine engel teskil etmemistir. (2)

v

(2) KARABAY, M.; <<Kalite ve Kalite Kontroiu Kavramlari ve -
Tanimlar: Igin Kriterler>>, Kalite Kontrolu




Tatbiki bilimin dinamik olarak gelisen bir alani clan
kalite kontrolunun ileri kuram: ve pratiginin son
gelismelerini yansitmak icin ulusal ve uluslararasi
terminoloji standardlar: halen gelistirilmektedir.Bu sebeple
de kalite ve kalite kontrolu alanindaki 11stilahatin,
tanimlarin ve ifade ettikleri kavramlarin agiklanmasi glg

olmaktadir.

Bir tanim kullanilacak olursa kalite, bir mamulin
kullaniimasinda uyguniugu belirleyen bzellikierin tamamidir.
Bir mamulun kalitesi nisbidir. Kalite kendi bagina varclimaz;
mamulun kullanilisina dog@rudan bagimlidir. (3) tleriki
bslumlerde kalite ve kalite kontrol igin, tzde ayn: ancak
ifade tarziyla farkliliklar arz eden, daha teferruatl:

tanimlamalar yap:i:lacaktair.
II. KALITE KONTROLUNUN TARIHCESH

Kalite vwve ilgili sorunlar, insaniarin aviayic:-

toplayici dtnemini takib eden yerlesik duUzene ge¢gmeleri

kadar eskidir. Gelmigs gecmis tum wmedeniyetlerin geride
biraktiklar: yvyazit ve edibiyatlarinda bu soruniara
egildiklerine sgahir clunmaktadar. Eski Misirlailar,

ibraniler, Yunanlar wve Romalilar wuygarlik seviyelerinin
getirdigi kalite sorunlariyla yvakindan ilgiienmiglier,
mamullerin kaliteleri hakkinda cidugu kadar bunlarin dl¢um
ve denetimlieri hakkinda da fikirler beyan etmigierdir.
Uyleki, dini edebiyatta bile bu fikirlere raslamak
mUmkUndur. Urnek olarak Tevrat®in Zebur kitabar (12:7)

{glimuisun saflastirilmasa hakkindal, Kuran-1 Kerim’in

Yoneticileri Toplantisi ve Sempozyusmu, Ankara, Hilli
Produktivite Merkezi Yayinlari, No 177, 1876 , s. 54

(3) KARABAY, HM.; a.g.e., s. 59



onyedinci suresinin otuzbesinci ayeti (bictiler hakkinda)

gosterilebilir.

Kalite sorununun insanlik tarihi kadar eski olmas: onun
en mkemmel sekilde cozulmUs oiduguna bir isaret degildir.
Ancak gelismelerin daima miuspet bir yonde cereyan ettigi de

bir gercektir.

Kalite kontroilu tarihindeki baz: onemli adimlar ve

buniarla ilgili bazi1 tarihler, Cizge-1’de Gzetlenmistir. (4)

il.A. SANAY}! DEVRIHNI

Sanayi devrimi, Uretim ve tuketim bakimindan c¢ok buyuk
bir gelisme ve yayillmaya imkan vermistir. fhtivaclarin
karsilanmas: jgin seri Uretim esasina dayalir fabrikalar
kurulmustur. Bu muUesseseler, bazi kalite 'sorunlarinin
czumine katkida bulunmuslarsada bazi yeni ve bazilar: i¢in
gunumizde dahi tam etkili ¢are buiunamamis problemlerin de
ortaya ¢crkmasina sebep olmuslardar. Teknolojinin
geligmesiyle ortaya c¢ikan problemler idareden kaynaklianan

sorunlara gtire daha kolay ctzume kavusturulabilmektedirler.

Eski ve orta c¢aglarda mamul maddeleri kullananlar,
coBunliukla aristokrasiye mensub olanlardi. Uretim miktar:
az, makinalar nadir ve bugun eserleri ancak mUzelerde teghir

edilen el sanatkarligi buyuk slcude yvayilimigt:.

Sanayi devrimi kutle ve seri uUretimde yeni bir devir
acmistir. Bu, kuvvet esasli makinalarin yaygin bir sekilde
kullaniimalar: sayesinde gerceklegmistir. Kalite de buna

bagly olarak, sanatkarliktan ¢ok imalat igslemlerinin

(4) Turkiye HMetal Sanayicileri Sendikasi Semineri,
istanbul, 1884
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projelendirilmesine, kurulmasina, isletilmesine ve bakimina

bagl: hale gelmistir.

Kutle tretimi, kutle tuketimine dayanir. Dolayisiyla
tuketicinin bir mamule olan talebi, tepkisi ve bu mamulun
kalitesi hakkindaki fikirleri en bn plana cirkmistair. Btvlece
kalitenin iyilegtirilmesi ve bu daha Uust seviyedeki
kalitenin tuketiciye makul bir maliyet ile arz edilebilmesi

gerekmektedir.

Kutie Uretiminde hayati bir eleman clian
degistirilebilirligin tneni dikkate alinmalidir.
Degigtirilebilirligin ortaya gikig:r ve tatbik edilisi
incelendiginde devietin bu tip igletmelerdeki rolu bir defa
daha ortaya cikmaktadir. Degisgtiriiebilirlik ilk defa
Fransa®da, sonra da bagimsiz olarak Ingiltere’de ortaya
konuldugu halde devletin ilgisizligi veya pazarlarin canla
olmayis: yuzunden, adi gegen Ulkelerde gelisememistir. Oysa,
A.B.D.”deki basarisi, devliet destefine wve lonca gelenekleri

olmayan bir toplumdaki gekiciligine baglanabilir. (5)
11.B. KALI{TE KONTROLUNUN 20. YUZYILDA GELISHMESt

Kalite kontrolu, 18, yuzyilin scnundan beri, kabaca
alti safhalik bir geligsme devresi gegirmistir. Bunlar style

tzetlenebilir: (86)

- Kalitenin igi yapan tarafindan kontrolu

(5> JURAN, J.M. ve Digerleri; Juran®s fuality Control
Handbook, 4.B, Bradley University, 19888, ss. 48, 53

(6) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikas:i Semineri,
istanbul, igas



Bu wusul 18. yuzyilin sonuna kadar devam etmis oclan
kalite kontrol seklidir. Bu devirde, bir dUrtnun
imalinden bir wveva en fazla bir kag¢ isci sorumluydu. Bu
durumda her iscinin kendi yaptig:r isin kalite olmas: icin
gayret etmesiyle butun isin kalitesi kontrol altina alinmis

oluyordu.
- Katlitenin formenler tarafindan kontrolu

i890°lerin itk yiallarinda formenler kalite kontrolu
ile iigilenmeye basladilar. Bu formenlier ayni isi yapan
cesitli iscilere nezaret etmekte ve kaliteden bizzat mesul

tutulmaktaydilar.
- Kalitenin muayeniciler tarafindan kontrolu

Birinci Dunya Savasinin imalat sistemlerinde getirdigi
degisiklik daha karmasik bir uUretim ortaminin dogmasina
sebep olmustur. fsci sayisa arttikga, formenlerden ayri

clarak muayeneciler orava c¢aikmistair.
- istatistiki kalite kontrolu

Ikinci Dinya Savasiyla birlikte kutle imalat: guUndeme
gelmigtir. Yuzde yuz muayene ybntemleri buyuk mahzurlara
sebep olmaya baslamistir. Bu devirde istatistik yontemleri
kalite kontrolunda degismeler yaptiysa da, istatistiki
kalite kontrolu hala tam bir yonetim araci rolunu bircgok

igsletmede alamamistir.
- Topiam kalite kontrolu
Kalitenin ve kontrolunun isletmenin diger

faaliyetlerinden ayri tutulamayacag: giderek kabul gbtrmus,

ve neticede kaliteye tumlegsik bir yaklas:imin tesis edilimesi



geregi hissedilmistir. Bunun sonucu olarak da, toplam

kalite kontrolu olarak nitelenen sistem ortaya ¢ikmigstair.

- Kalite kontrol cemberleri

Calisanlarin isletme ruhuna entegre edilebilmeleri,
tecrubelerine dayanarak sorun tespit ve g¢zumunde yer
almalari: geregi kalite kontrol c¢emberlieri faaliyetlerinin
baslatilimasina sebep olmustur. Bu cemberlerde yer alan
calisanlar kendi sahsi emelleri ile igletmenin hedeflerini
bir tutarak daha kaliteli, verimli wve g¢alisan acisindan

cazip dinamik igsletmelerin olusturulmasina katilmaktadirlar.

I11. KALITE, KONTROL VE KALITE KONTROL

I11.A. KALITE

Giris kisminda kalitenin genel bir tanim: yapilirken
®kalite, bir mamulun kulizaniimasinda uyguniugu belirieyen
tzelliklerin tamamidir® denmigti. Boyle bir tanimiama, dogru
olmakla beraber, umumiyetinden dolay: kafi degildir. Degisik
acilardan bakildiginda kalite ig¢in farkli: tanimlamalar
yvapilabilir. Bunlar esasen ayni noktanin degisik tarzlarda
ve farkia bakis ag:larindan dile getiriligidir. Bu

tanimlamalar asagidaki gibidir. (7

Kalitenin bhalk arasinda ifade ettigi mana, iyilik yada

gstunluk olarak Uzetlenebilir. Kaliteli mal denince iyi
vasiflara sahip Urunler anlat:ilmak istenir. Tuketici,
kullanacaf: malda kaliteyi uzun murly olmasi

(dayaniklilik}, iyi is gurme (islevsellik) ve gtze hos

gbzukme {(estetik) olarak anlar. Reklam kampanyalari halk

(7) MILLI PRODUKTIVITE MERKEZI; Kalite Kontrolu
Yuneticileri Toplantisi ve Sempozyumu, Ankara, Milli
Produktivite Merkezi Yayiniari, No 177, 1976, ss. 57-60




kitlelerine ytnelik oldugundan, kalitenin reklamlarda aldig:
jfade sekli de bu yvndedir. Ancak, bu gibi tanimlar pratikte

fazlaca mUphem ve kullanissiz olmaktad:ir.

Kalite bir seri ©zellikler olarak anlasilabilir.
Kalite kelimesinin etimolojik manas: da zaten Tnasil olustu®™
olarak tercume edilebilecek Latince Tqualis™ stzclgunden
gelmektedir. 0 halde, kalite ne ig¢in kullaniliyor olursa
olsun, © nesnenin gergekte mnasil oldugunu belli etmek
amacint tasir. Kelimenin mensei bir yana, kalite, bir
sanayl firmasinca Uretilen esyayir diger bir sirketin imal
ettigi benzer esyadan yada ayni amacla degigik
sevivelerdeki esyalari birbirlerinden ayirmada kullanilan
karakteristiklerin butunu clarak da tanimlanabilir. Bu
kavramda, bir malin tek bir kalitesi degil, bir c¢ok
kaliteleri vardair. Pratikte, toplam kaliteyi belirleyen bu
seri kalitelerin ¢ok sayidaki degiskenlerini olculebiien
sinirli: sayida karakterier (yani belirtgenler) olarak

saptama mecburiyeti vardair.

Muhendisiik uygulamalarinda kalite belirtgenleri igin,
disina gikilmamasi istenen simirlar wvardir. Bu sinirlarin
genigligi tolerans olarak adlandirilar. Yapilan isin yada
tiretilen mamulun gercek niteligi bu sinirlar dahilinde ise
tatminkar sayilar. Buylece tasarianan ozelliklere uygun

oldugu sudylenebilir.

Kaliteyi bir iligski olarak da gtrmek mumkUndur.
Genellikle bir Urunun karakteristikleri iliskilerle tespit
edilmek zorundadir. Bu karakteristikler birbirlerine

baglidarliar ve toplam kalite bu baglil:1g8in bir neticesidir.

Yukarida bahsedilen hususliar Bzetlenecek olursa kalite
nesnel ve vznel basliklar:i altinda toplanabilecek {fki
unsurdan oclusmaktadir. Tuiketicinin gbrdugu, hissettigi ve

algi1l1adigr kalite Uzneldir. Algilanan, g8ridlen, hissedilen
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kalitenin dayandigy gergek ise #Blgulup gbzlemlenebilir
nesnel bir kalitedir. Ticarette, reklamlarda ve benzer
faaliyetlerde tznel kalite vurgulanarak ®n plana ¢iksa da,

sanayide esas itibariyle nesnel kalite tnemlidir.

if11.A.1. Kalitenin Temel Elemanlar:

Bir mamulun kalitesi, tuketicinin talep ettigi vasifliar
dikkate alinarak gercgeklestirilen tasarim ile baglar. Ulgum
yontemlerinin tespiti ve bunliarin standardlari, Uretimde
kullanilacak iglem tiplerinin sec¢imi ve bu islemlere
uygulanacak alet, arag¢ ve cihazlarin se¢imi wve ilgili
standardlarin belirlenmesi tasarim wuygulamaya geg¢irilmesi
icin gereken safhalardir. Uretime bu asamalardan sonra
gegilir. Tuketicinin mali satin alip kul lanmasi
neticesinde oclusan fikirler uUreticivye g¢esitli yollarla
aksettirilir. Bu geri besleme sayesinde UrUntn her asamas:

tekrardan gtzden gegirilir.

Gorudluyor ki bir @mamulin kalitesini ug safhada

incelemek mudmkundur. {8) Bunlar:

# Tasarim kalitesi,
# Uygunluk kalitesi ve

# is gurme kalitesidir.
Il11.A.1.2. Tasarim kalitesi

Tasarim kalitesi ile mamulun boyut, agirlik, hacim,
davaniklilik ve benzer fiziki nitelikleri kastedilmektedir.
imalat kolaylig: ve alic: isteklerine iligkin olarak
tasarxﬁln mukemmelligi olarak tanimlanir ve Urunun sinifini

belirler. Bir mamulin, ayni igi gtirmek igin yap:lan diger

(8) MILL! PRODUKTIVITE MERKEZl; a.g.e, s. 60
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mallarin arasindaki mevkii tasarim kalitesiyle tespit

edilmis oclur.

En uygun tasarim kalitesi, kalitenin tuketici acisindan
defgeri 1ile uUretim maliyeti arasindaki optimum noktanin

belirlenmesi ile tespit edilmis oclur.

Tuketici acisindan kalitenin degeri {bir bagka ifade
ile tuketicinin bu kalite iciﬁ tdemeye razi oldufu fiat)
tnce artis sonra gittikce azaligs gtsteren bir iglevdir. Bu,
ihtiyacin tzerindeki kalite seviyesine olan ilginin azalisi:
clarak da ifade edilebilir. Kalite maliyetleri islevi ise,
tnceleri yavasg sonra hizla bir vyikselme gbsterir.
Teknolojik imkaniar zorlanarak temin edilen kalite
seviyesindeki artis, ®maliyetlerin de hizla artmasina yol
acar. fste bu iki egri arasindaki dusey farkin en buyuk
oldugu noktadaki (ki tureticinin kari bu nocktada maksimumdur)
kalite seviyesi en uygun tasarim kalitesidir. Bu Cizge-2 *de

gusterilmektedir. (9)
Ifi1.A.1.b. Uygunluk kalitesi

Uygunluk kalitesi, tasarim kalitesi 1ile tespit olunan
spesifikasyonlari, imalat sirasinda gerceklegtirme derecesi
oclarak tanimlanir. Urunun teknik otzelliklere, standard
olarak kabul ediimis kaliteye ne derece yakin oldugunu ifade
eder. Uygunluk kalitesi tasarim kalitesinden bir bakima
bagimsizdir. Tasarim kalitesi en st seviyelerde
belirlenmis bir mamulun uygunluk kalitesinin de mukemmele
yvyakin olacag: iddia edilemez. {Ancak tasarim kalitesi
gercekten kttu bir dUrUnun, mucizevi bir uygunluk kalitesine

sahip olamayacag: kesinlikle stylenebilir).

(8} MILL! PRODUKTIVITE MERKEZi; a.g.e, s. 31
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imalat sirasinda ne kadar az hatal: parca uretilirse
uygunluk kalitesinin de o derece artacag: asikard:ar.
Boylece, hatali parcga imalati: yuzdesi, uyguniuk kalitesi
icin bir gtsterge olmaktadir. Hatali parga vyuzdesini
azaltmak igin etkin bir kalite kontreoluna ihtiyag vardir. Bu
ise koruma faaliyetlerinin artairilmas: demektir. 0 halde,
kalite kontrolunun etkinligi artairilinca, hatala: parca
yuzdesi {(dolayisi ile maliyeti azalan bir iglev), koruma
faaliyetleri {(dolayisi: ile koruma maliyeti artan bir islev)
seklinde Dbir degisim gtstermektedir. Kontrol islevi
sikilagstirildikcga mamulilerin kalitesinde bir duzelme
gorilecek ve kotu kaliteden dolayi olusan "ceza™ maliyetleri
azalacaktair. Ote yandan, kalite kontrelunun bizzat
kendisinden dogacak wmasraflar artacaktir. Biylece amag, her
iki turden maliyet kaleminin toplamini en az seviyede tutan
optimum bir kalite kontrol duzeyi belirlemektir. Bu iki
islevin kesigme noktasinin yatay eksendeki degeri, toplam
maliyetin asgari oldugu uygunluk kalitesidir. Bu Cizge-3 °*de

gbsterilmektedir. (10)
iI11.A.1.c. is gOrme kalitesi

iz gtrme kalitesi denilince, Urunun, =alicinin onu
kullanacagi yerde, saptanmis bir sture igcersinde ve makul en
getin gartiar altinda vazife gormesi akla gelir. Umur,
tasarimcil tarafindan tespit edilmesi gereken zelliklerden
biridir. Tuketici haklarinin 6n plana gikti1g: su gunlerde,
guvenilirlik ve dayanikl:lik bir Urunun en nemii unsurlara

arasindadir,

111.A.2. Mamul kalitesi

(10) MILLI PRODUKTIVITE MERKEZi; a.g.e, s. 32
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Bir mamuly satin alan @mlisterinin baz:i beklentileri
vardir. Bu beklentileri de mamultun kulan:limasindaki amag,
mampulin gorunusu v.5. gibi bir c¢ok unsurun etkisine

maruzdur.
i11.A.2.28. Bir mamulun kalitesinin yaratilimas:

Bir mamultn kalitesinin yaratiimasinda genellikle her

birinin ozel bir rolu olan Ug devre dikkate alimir. (11)
- fmalat Uncesi safhas:

Bu devredeki baglica islemler piyasa arastirmas:,
teknik arastirma ve gelistirme , projeliendirme ve islem
mihendisligi, prototipin testi, muayenesi ve denetim
islemleri, kullanma bilgilerinin hazir edilmesi, ve malzeme

siparisidir.
- imalat safhasi
Bu safhada gelen malzemenin muayenesi, pargalarin
imali, montaj, islem kontrolu ile nihai muayene ve test,
sevkiyat veya depolama igin ambalajlama yer al:ir.

- imalat sonrasi safhasi

Burada nakliye, tesis, isletme ve tamir gibi

hizmet faaliyetleri yer almaktadir.

Her bir safhanin ortaya c¢ikardig: kaliteler Cizge-4°de

pldugu gibi betimlenebilir. (12) Bu uU¢ kalite =mamulin

{(i1) Turkiye Metal Sanavicileri Sendikasi Semineri,
istanbul, 1984

(12) Turkive Metal Sanayicileri Sendikasi Semineri,
istanbul, 1884, a.g.k.
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kalitesini meydana getirmektedir. Dusuk kalitede bir mamul,
bu kalitelerden birinin yetersizligi halinde, diger ikisi
kafi olsa dahi, ortavya c¢ikabilir. Uyguniuk kalitesinin de
hammadde ve satin alinan pargalarin kalitesi, teknolocjik
donanimin kalitesi ve is kalitesi oimak Uzere U¢ ayr: kalite

unsurundan @meydana geldigi stylenebilir.

I1i.B. KONTROL

Kontrolun sinai terminolojideki genel manasi, bir takim
sanayi amaclarinin yvyerine getirilmesi icin gerekli
faaliyetlerin bir toplami seklinde ifade edilebilir. (13)
Kalite ve kontrol kelimelerinden olusan kalite kontrol
teriminin ne ifade ettigi Uzerindeki g¢esitli gorusler
siralanacak olursa bes ayri, ancak temelde birbirierivie

baglantili, unsur ortaya cgikar. {(14)

# Kalite kontrolu, isletmenin kalite gayelerine erismek
icin yerine getirilmesi gereken islev ve

faalivetlerin tamamidir.

# Kalite kontroiu, bir kurulus tarafindan yapilan
imalat ve hizmetlerin musteriyi tamamen tatmin etmek
sartiyla en ekonomik seviyede gerceklestirilmesi ig¢in
kurulusun c¢esitli gruplar: tarafindan gtsterilen
gayretleri belirli bir kaliteye ulasmak, bunu
muhafaza etmek ve gelistirmek Uzere bir butiun halinde

birlestiren etkin bir sistemdir.

¥ Kalite kontrolu, kusurlu mamul Uretimini engelleyen

bir bilim alanidair.

{13 EUROPEAN ORGAMNISATION FOR QUALITY CONTROL; Glossary of
Terms Used in Quality Control, 1863, s. ©

(14) EUROPEAN ORGANISATION FOR QUALITY CONTROL; a.g.e., s.34
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# Kalitenin istatistiki kontrolu, faydali ve pazara
olan bir mamulun en ekonomik sekilde imal edilmesi
amaciyla, istatistik ilke ve yuntemlerinin imalatin

butun safhalarinda kullanilmasidir.

# fstatistiki kalite kontrolu, imalat igleminin
duzeltilmesinde butun istatistik prensip ve

usullerinin kullianiimasidir.

Bu tariflerin aralarindaki farkliarin sebebi,
tanimliayilc: kisilerin sevk ve idareci, muayene mUhendisi ve
istatistikgi olmalarindan gelmektedir. Farklailigin diger bir
sebebi, zaman ig¢indeki gelismelerdir. Kusur tnleme amaci,
bir kalite kontrol programinin baslagicinda tatminkar bir
hedef olabilir. Farklii1ligin en tnemli sebebi, kalite
kontrolunun zaman icindeki geligmesidir. Kalite kontrolu

farkl: devirlerde az da olsa farkli manalar ifade etmigtir.

j11.B.1. Muayene ve kalite kontrolu

Bu iki kavram uzun zaman tam m@manasil ile ayird

edilememislerdir. Oysa, aralarinda mGhim farklar wvardir.

Tahmin edilebilecegi gibi, kalite kontrolu, isletmelerin
muayene departmanlarinda ortaya cikmistar. Muayene’nin en
cok kullanilan tarifi ise "muayenenin islevi

spesifikasyonlara uyguniugu tespit eimek” ’dir. (i5) Burada
dikkati c¢eken husus, kusurlara sebep olan faktdrlerin tespit
edilmesinin muayenenin sorumiulugu altinda olup olmadigidir.
Kusuriular:i Unlemek icin bir metod geligtirmek de muayenenin
islevi degildir. HMevcut iglem ile spesifikasyonlarain
karsilanip karsilanamayaca8i veya bir sartnamenin mantikl:

olup olmadi8i de muayene iglevlieri arasinda degiidir.

{i5) SCHIN, R.; <<RQuality Contrecl Engineering - In Process
and Product Control>>, Industrial Quality Contreol,
Vol.XVI.No. 10, Nisan 1960
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111.B.2. Kalitenin dicUlebilirligi

Mamul lerde kalite dendiginde, bu kalitenin Glculebilir
oldugu kabul edilmektedir. Bu sebeple, bir mamulun "kalite
karakteristiklerinden™ stz edilir. Bu karakteristikler,

kalitatif veya kantitatif olabilirler.

Bazen, parametrik ad: da verilen kantitatif
karakteristiklere trnek olarak boyutlar, yuUzey puruziulugu,
kimyevi madde yuzdesi, asinﬁa, cekme ve yorulma mukavemeti,
vakit sarfivat:, elektrik direnci, omur, rutubet miktara
v.s. gbsterilebilir. Bu karakteristikier coklukla tesadufi
degigkenlerdir ve bboyle olduklarindan mamuller benzer
sartlar altinda seri halde Uretilseler dahi bir m@mamulden
digerine farkla degerler sbz konusudur. Geneilikle
fiziksel, kimyasal veya diger boyutiaria dicUlebildikleri

gibi bazan da boyutsuzdurlar.

Kalitatif btzelliklere wmisal olarak renk, gbrunius, tad,
koku v.b. verilebilir. Bu hallerde, kalitenin belirlenmesi
igslemi, prototip, standard veya trnek ile karsilastirma yolu

ile yapilzr.
111.C. KALITE KONTROL

Kalite kontrolu sirketin kalite hedeflerine erismesi
icin yurutulmesi gereken islev ve faaliyetlerin tumudur,
Kalite kontrolu ™kalite gelistirme, kalite idame ve kalite
duzeltme icin tuketicinin tam tatminini saglayan en ekonomik
seviyelerde Uretim ve hizmete imkan wvermek UUzere, bir
organizasyondaki gesitli gruplarin g¢abalarinin etken bir

sistemidir®™.

Kalite, uUrunun alicidan gelen talepler dogrultusunda

tespit edilmis standardiara gbre tasarimir ile baglar ve
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cegitli safhalar neticesinde sicgulebilir bir seviyeye
ulasir. Butun bu asamalarda kalite kontrolu vazife ve

sorumlulugu vardir. Bu gbrevier Bzetlenecek oclursa:

%# Kalitenin piyasa duzeyinde me olaca@inin, firma

poliitikas: ve hedeflerine gtre saptanmas: gerekir.

# Kalite standardlarinin istenilen piyasa seviyesine

erisecek gsekilde tasarlanmasi sarttir.

# Giren hammadde, yari-mamul ve Uretimdeki malzemelerin
sirketin kalite politikasina ve tasarimda

belirtileniere sadik olmasi: lazimdair.

# Tuketicinin bir mamulu (bu bir hizmet de olabilir)
kul lanmasini takiben, bir geri besleme

mekanizmasiyla, gereken tedbirier alinmalidir.

111.C.1. Kalite Kontrolin Anlam:

fsletmelerde kalite kontroi fonksiyonunun
gerceklestirilmesinde sik rastlanan bir yanilgi, kalite
konroliun, muayene igslemi veya Urnekleme muayenesi ile es
anlamda kabul ediimesidir. Bu iki faliyet muhim olmakla
birlikte, kalite kontrol fonksiyonunun sadece bir kismini

olustururiar.

Bir isletmede kalite kontrocl fonksiyonunun yurutulmesi,

suniarin yapi:lmas: anlamina gemektedir:
- Standardlarin tesisi
Standardliarin kurulmasa, mamul kalitesini

ilgilendiren malivet, guvenilirlik ve performans

standardlarinin tespiti manasina gelmektedir.



21

- Uygunliuk saglanmas:

Uygunluk saglanmasiyle Uretilen mamullierin
kalitesinin, belirlenmis plan clan standardiara

uyguniugunun temini kastedilmektedir.
- Duzeltici kararlarin alinmas:

Duzeltici kararlar ise, standardlardan olan

sapmalar: ortadan kaldirmak icin alinacak tedbirierdir.
- Gelistirme galigmalarinin yapilmas:

Geligtirme calismalar: ile, kalite standardliarinin
gelistirilmesi, yeni imalat yUntemlerinin arastirilmasi

amaclanmaktadair.

Kalite kontrol fonksiyonunu oclusturan bu safhalarin
incelenmesi ile su sonuca wvarilabilir. Kalite kontrolu,
igsletme icinde sadece bir departmani degili, o isletme
bunyesindeki butun departmanlari alakadar eden ve onlara
belirli mesuliyetler veren bir islevdir. Bu sebeple, kalite
kontrolunu Ttoplam kalite kontrolu®™ anlayisi: igersinde

tanimliamak daha_isabetli olur. (16)

isietme dahilindeki muhtelif departmanlarin , kalitenin
varatilmasi, yasatiimas: ve gelistirilimesine yonelik
cabalarini birlegtiren ve koordine eden sisteme Ttoplam

katite kontrolu™ denir. Bu husus ileride daha teferruatii

bir sekilde incelenecektir.

(16> FEIGENBAUM, A. V.; Total Quality Control, 3. B, HNew
York, McGraw-Hill Book Company, 1888, ss. 8, 823-829
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i11.C.2. Kalite Kontroiunun Amaclar:

Kalite kontrolunun ana amaci, muUstieri taleplerinin en
ekonomik bir sekilde karsilayacak uUretimin yapilmasin: temin
etmek olarak ifade edilebilir. Ancak. bu ana hedefin

saglanmasi ig¢in su calismalarin yapilmas: gerekir.

¥ Mamul kalilte seviyesinin duzeltilmesi
# Mamul tasariminin gelistirilmesi
# Daha ucuz ve kolay islenebilir malzeme temini

¥ isletme maliyetlerinin azaltilmas:

it

Iskarta, iscilik ve malzeme kayiplarinin azaltilmas:

Uretim hattindaki dar bo8Bazlarin giderilmesi

" O®

Personel moralinin yukseltilmesi

# Musteri sikayetlerinin azalt:ilmasi

k-3

Rakiplere karsi firma prestijinin artiriimas:

# Isci-igveren iliskilerinde muUspet gelisme saglanmas:

111.C.3. Kalite Kontrol Faaliyetleri

Bir igletmede kalite kontrol faaliyetlerinin

yurttuimesi su safhalardan olusur: (17)

# Kalite standardlarinin belirlenmesi
# istenilen kaliteyi gercgeklestirmeye ytnelik

planiarain yapilmasa

Yontemlerin planianmasi

Arac-gerec¢ ihtiyac¢larinin karsilanmasi
fstenilen vasiflarda malzeme tedariki
insangicy secimi ve egitimi

Muayene ve raporliama islemlerinin planianmasa

00000

% imalat islemierinin kalite standardiarina

uygunlugunun kontrolu

(17) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikasi Semineri,
istanbul, 1984
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# Kalite standardlarindan sapmalarin tespiti, degerleme

ve raporlama
# Uzun vadeli gelistirme planlamas:
I11.C.4. Bir sistém olarak Kalite Kontrolu
Kapalil bir sistem durt elemandan mUtesekkildir:
# Girdi
¥ Proses

Cikta

# Geri besleme mekanizmasi

x

Bu sistem yaklagsimi Qizge-5a wve Cizge-5b ‘*de tasvir
edilmigtir. (1i8)

0 halde, sistem anlayis: ile kalite kontrolunu, istenilen
kalite sevivesinde mamul Ureitmek 1icin yapilmasi gereken
teknik ve idari faaliyetlierden olusan bir sistem olarak

tanimlamak mUmkindur.

111.C.5. Standard ve spesifikasyonliarin isletme igin tnemi

Standard ve spesifikasyoniar, isletmelerde mamu |
tasarimi, imalati, wve kalite acisindan kontrolu sirasinda

kullaniian haberlesme araglaridir.

Standardlar, mamulun tasarimi, imalat islemi gibi bir
konuda tnceden belirlenmis olan kurallardir. Spesifikasyon
ise, bir isin nasii yapiiacadiniy belirten ayrintil: bir

talimat ve belirii ovzeliikleri tam bir aciklikta ve

-

(18) Turkivye HMetal Sanayicileri Sendikas: Semineri, a.g.k.
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GER1 BESLEME

GIRDI>

MEKANIZMASI

PROSES

TABLO - 5b

Kalite elemanlara

>CIKTI

Tuketici taleplieri
isletme politikalar:
Teknoclojik imké&nlar

Girdi elemanlari

Mamul Tasarimi
imalat isiemleri
Proses kontroiu
Muayene

Proses elemaniara

Tasarim kalitesi
Uygunliuk kalitesi

Cikt1 elemanlarn

Faaliyetler arasn
biigi akis1

Geri besleme

KAYNAK: Milli Prodiiktivite Merkezi, Kalite Kontrolu YOneticileri
Toplantisi ve Sempozyumu, Ankara, MPM Yayainlari, No: 177

1976

-
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kistaslarla cerceveleyen bilgiler sekl] inde

tanimianabilir. (1989)
ii1.C.5.a. Standardlar

Bir mamulun kalite standardi: esasen tuketici tarafindan
saptanir. Zira, bir drunun satilip satilamamasi "albeni®
clarak iabir edilen cazibesine dogrudan baglidir.
Satilabilirligi saglamak ig¢in uretim ve satis muhendisleri
gerekli standardlari baslatmak mecburiyetindedirler.
Tasarimcilar da, Uretim islemlerinin wvasiflarin: ve bu
prosesler esnasinda gtrulen degisimleri dikkate alarak
gerekli malzeme, Ulgu, ve diger belirtgenleri saptamak ve
bunlar: resmetmek durumundadirliar. Bunu basgarabilmeleri
buyuk lcude uUretim ve 1ilgili teknikler hakkinda malumat
sahibi olmalar: ile mumkundur, Aksi takdirde tespit edilen
kalite standardlar: gergekdis: ve uygulanamaz olurlar,

tatbik edilebilir olanliari:1 da yanlis sonuglara mneden olur.

isletme acisindan standardlar en ¢ok, boyutlandirma ve
olcme, mamul tasarimi, ve imalat isglemleri alanlarinda
uygulanmaktadar. fgsletmelerin ana amaci: karlilig: arttirmak
cliduguna gbre, bu hedefe wulasmak i¢cin wverimliligi artirma
cabalarindfa bulunacaklardar. iste, standardlastirmanin bu

cabalara katkisi su sekillerde olabilir:

¥ Cesit sayisi: azalacagdindan uUretim maliyetleri dusger

# Uretim planlama ve programiama basitlegtiginden
igsgcilik ve tezgah verieliligi artar

# Malzeme kayiplari azaltilar

¥ Makine ve techizata yapilan yatirim azaltilabilir

% Malzeme tedarik imkanliar: artar

{i8) STEPHENS, Kenneth; Preparing for Standardisation
Certification and Quality Control, Tokyo, Asian
Productivity Organisation, 1878, s. 25
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# Tamir-bakim masraflari: azalir
# Mamul tasarim:i, kalite spesifikasyonlarinin

belirlenmesi ve kalitenin denetimi daha kolaylasair

Guruldugy gibi, standardlasmanin isletme verimini

arttirma ve maliyvetleri dusurme gibi genel bir etkisi

vardir. Ancak isletmedeki departmanlarin bu konuda
birbirleriyle catisan tutumliar: bahis wmevzuu olabilir.
Mesela, imalat boslumii daha az gesit ile caligmay:

desteklerken, tasarim bolumu daha fazla boyut wve cgesgit
arasinda segim yapabiime imkanina sahip oclmayi1
arzulayabilir. Standardlasmaya gidilirken ldzumsuz
standardiarin nune gecilebilmesi gerekir. Ayrica, standard
tlculer ve boyutlara uymak maliyel artisina sebep oluyorsa

bunliardan elden geldigince kacinmak gerekir.

Bir isletmede standardlastirilabilir hususliar gtyle bir

tasnife tabi tutulabilirler:

& Hammaddeler

# Parcalar

# Makine ve techizat

x Teknik resim, toleranslama ve deneyler
# Bunlardan elde edilen veriler

# Imalat islemleri.

# Muhasebe sistemi, satin alma

Bir imalat igsletmesinde olusturulan standardlar su

sekilde gruplanabilir:

# Terminoloji standardlar:
# Temel standardlar

# Boyut standardlar:

# Cesit standardliar:

# Performans standardlarz:

# Muayene ve deney standardlar:
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111.C.5.b. Kalite spesifikasyonlar:

Kalite kontrol faaliyetlerinin yurutulebilmesi ic¢in
gereken spesifikasyoniar asagida oldugu Uzere siralanabilir:

~ Malzeme ve mamul spesifikasyonliar:

¥ Malzeme veya mamulun kalite karakteristikleri ile
uygulanacak standardlar ve toleranslar

# Kalitenin tespiti icin uygulanacak testierin
teferruatli aciklamalar:

# Kabul veya son muayenede uygulanacak Srnekleme plan
ve yontemleri ile ilgili bilgiler

# Proses spesifikasyonlar:

# Kullanilacak malzemenin cins ve miktara

# Islemlerin sirasi1 ve yap:lmas:

# Tezgah takimlari ile ilgili bilgiler

# UDigme ve kontrol yontemleri ile ilgili bilgiler
- Test spesifikasyonlari

¥ Ulcme kistaslarz

-3

Kullanilacak cihazlar
# Numune sec¢imi ve teste hazirlama ytntemi

# Test isliemleri
- Kullianma spesifikasyonlari
¥ Kullanicinin faydalanmas:i icin hazirlanan, montaj,
bakim, galistirma v.s. hakkinda bilgiler iceren

kilavuzlardir.

[11.C.5.¢c. Toleranslar
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Atolyede imal edilecek pargalarin boyutlarin: tam
Bigulerinde elde etmek imkans:i:zdir. Bu sebeple, uygulamada,
gercgeklestiriimesi istenen Ulgunun izin wverilem simiriar
arasinda kalmasi: yeterli sayilir. Gergeklestirilmesi istenen
Bicuye "anma blclusu¥, kabul edilebilir en buUyuk degere "ust
sinir® ve hogs gorulebilir en kuguk degere ise Talt sinir®
denir. fste bu ust wve alt sinirlar arasindaki fark da

®tolerans® olarak adlandirilir. (20)

Toleranslarin tespitinde dikkate alinan hususlar

sunlardair:

- Fiziksel faktorler

Buniar mamulun buyuklugu, formu, konumu, montaj ve

galisma gartlari gibi vzelliklerdir.

- Ulcme faktorlieri

Ulgme aletleri ve olcum yOntemlieri bu gruba

dahildirler.

- Uretim araglari

Uretim araglarinin "proses etkinligi™’nin bilinmesi

toleranslarin gerceklegtirilmesi agisindan tnemlidir.

- Ekonomik faktorier

Tolerans degdigimi ile isletme maliyetleri arasindaki

bagint: Cizge-6"da gtsterilmektedir. (21) Bu sebeple, mamul

{20) PECK, H.; Allocating Tolerances and Limits, Longmans,
1868, ss. 13, 27

(21) DUNCAN, A.J.: Qualily Control and Industirial
Statistics, 4. B., Richard D. Ilrwin Inc., 1874, s. 82
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tasarimil sirasinda, mamulun islevi ile maliyeti arasinda bir
denge sa@lamak Uzere, toleramnsiar wmsUmkun oldugunca genis
tutulmwaliidar. Cok sayida parcadan oclusan mamul lerde, hangi
parcalarda toleranslarin dar, hangilerinde genig tutulacags,
hata siniflarinin i1skarta maliyeti icindeki payina gUre
kararlastirilir. Ayrica, montaj parg¢anin boyutliarina
verilen tolerans limitleri gtz nune alainarak , kendisini
olusturan parcgalar:in tolerans limitlerini genigslietne,

dolayis: ile maliyetleri dustrme imkani bulunmaktadir.

~ Begeri -faktorler

Toleransiarin tespitinde dikkate alinmasi gereken
begseri faktorier ile, tasarimi yapan kigilerin, buyuk
gUvenlik katsayis: secne egiliminde olmalar: ve
toleransalrin maliyetlere olan etkisini Onemsememe gibi

soruniar kastedilmektedir.

Butun tolerans limitleri icin esas, kuskusuz,

tuketicinin tepkisi olmalidir. Bu bir istatistiki amesele

clup, her kalite tzelligi bir tekrariama dagilima
verdiginden, Uretinm prosesinin sanga bagla sebepler
neticesinde isin kalitesinde goriulen farklar wve bunun

dagilim: ile tasarlanan toleransliar baglantil: oilmalidar.
Tolerans: tespit edecek sorumlularain tuUretim proseslerini

vakinen bilmesi ve tanimasi gerekir. Asiri dar toleranslar

uygunluk kalitesini dusurur ve kusurlu sayisini artirir.
Gerekmeyen derecede hassas uretim, uyguniuk kalitesini
maliyetlerin gereksiz yere artma pahasina iyilestirir.

Piyasada rekabet etmesi gereken Uretici yuksek maliyetlerin

getirdigi dezavantajli bir konuma duser.

[11.C.5.d. Kalite bilincinin geligtirilmesi ve kalite
kontrol egitimi
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Kalite kontrolunun toplumlarin genis kitlelerine
walolmasai, sadece dneminin anlasilimasindan dolay1:
olmamistir. Insanlar her gun biraz daha fazla casit mamul
madde ile karsilagmakta ve bunlaria ilgilenmektedirlier. Bu
genis yelpazede, en temel ihtiyac maddelerinden luks
sayllabilecek tuketim mallarina kadar varan c¢ok gesitli
Urunler yer almaktadir. Bu madde ve mamuller, konut, gida,
saglik, meslek, askeri emniyet, haberlesme, ulasim, eglence,
konfor v.b. acgisindan gruplanabilirler. Her mamul grubuna
verilen nisbi onem, Ulke iktisadinin halihazirda bulundugu
sartiara baBla: oldugu gibi, o ulkenin gegmisiylie ve kultur
vyapisiyla da kayda deger tlgude ilgilidir. Kalitede olusacak
bir kusurun ekonomik zarar kadar insan sagligi yada hayatina

malolacabilecegi dikkate alinmalid:ir.

fgsletmelerin gegsitli kademelerinde bulunan
vazifelilerin kalite kontrol egitimi icin tavsive edilen
egitim sureleri Cizge-7 ve 8°de verilmektedir. Gorundugu
gibi, kalite kontrol muhendisiigi bu tabloda yer almamistir.
Zira, bu elemanlarin en az 4 haftalik tamzamanli bir egitim
gtrmeleri gerekmektedir. Egitim ytntemi clarak, ders,
konferans, munazaral: toplantilar, seminer ve sorun czme
toplantilariy vwve vaka yontemi kullanilabilir. Tabiiki,
bunlara ilaveten isbagsinda egitimin yararlarida
unutulmamalidir. Cizge-7 ve Cizge-8 'de btyle bir egitimin

icerigi gosterilmektedir. (22)

I11.D. TOPLAM KALITE KONTROLU

Toplam kalite kontrolu, st kademe ytneticilerinden

iscilere kadar oclan tum galisanlarin her seviye ve islemdeki

(22) ISHIKAWA, Kaoru; <{<Education and Training of Quaiity
Control in Japanese Industry>>, Proceedings of the
International Congress on Quality Contrel, Tokyo, 1868
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CizZGE - 7

Kalite Egitiminde G8revlere GSre Egitim Siireleri

GOREV MiNiIMUM SURE (saat)
1. B61UmMm ybnetimi 16
2. Kabul muayenesi-Nezaret 32
3. Islem muayenesi-Nezaret 32
4. imalat nezareti 32
5. Muayeneciler 24
6. islemciler 26
7. Bakimcilar 24
8. Projelendirme ve 24

Spesifikasyon Mih.

KAYNAK: Tirkiye Metal Sanayicileri Sendikasi, Seminer,
Istanbul, 1984
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CizGe - 8
5 . EGITIM IHTIYACLARI
Egitim Ihtiyaclari (toplam zamanin ylzdesi olarak)
GOREVLER (Bk.Gizge-7)
ANA KONU 1 2 3 4 5 6 7 8
K.K. Organizasyonu
ve beseri davranis 20 5 5 5 5 {10 5 5
Dediskenligin tlurlert 10| 8 5 5 5 [10 5 5
Elemanter olasilik i0 |10 {10 |10 (10 [10 !10

Si1klik dagrlim tahlili 10 5 5 5 5 [10 {10 5

Grafik gdsterme ve

yorum 10 5 110 |10 5 110

Merkezi edilim ve

dagiima Oliciuleri 5 5 5 5 10 {10
islem kabiliyeti

tah1i1i 10 [10 5 |10 [10 |10
X ve R diagramlari i5 (20 (10

p ve c diagramlars 20 |20 |1C

Kontrol diagramlars

ile teshis 20 5 5 5 |10

Kabul &rneklemesi

prensiplieri 10 5 5 5

Plan edrileri 10 10

Kusurlarain
siniflandiriimass 10 5 5 120

MIL - STD 105
tablolar:s i5 10

Birli, coklu ve slrekli
6rneklieme 10 5

Parti kabullnde
dediskentik yardimivla

drnek leme 10 5
Glivenilirlik

prensipleri 10 20 {20
Omir ve glveniliriik

Slcmeleri 20 {20
Kayit ve raporiama i0 5 5 5 5 5 |10 5

KAYNAK: Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendikasi, Seminer,
istanbul, 1984
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kalite performansinin gelistirilmesine ytbnelik butunsel ve
surekli bir yaklasimdir. Gelistirilmeye galisiian
performans, sadece kaliteyle simirlanmis degildir. Aksine
mzliyet, uygunluk wve mugteri tatmini gibi hususlari1 da
icerir. Temel idare teknikleri, mevcut geligtirme c¢abalari,
kalite kontrol yontemieri ve Uretim teknolojisi ortak,

disiplinli ve tumlesik bir faaliyet olarak gtrulur. (23)

Uretim sureci iginde teoplam kalite kontrelu Ug¢ safhada

gerceklestirilir:

- Yeni tasarim kontrolu

Yeni tasar:m kontrolunu olugturan faalivetler sbtyle

bir tasnif ve siralamaya tabi tutulabilirler:

%# Pazar arastirma neticelerinin degerlendirilamesi
# Mamul iglev tahlili

# Kalite vzelliklerinin tespiti

# Kalite tasarim:i tespiti

# Proses ve tezgah imkanlarinin saptanmasa

# Prototip mamul uUretimi ve bununla ilgiii testler
# Tolerans tahlilleri

# Guvenilirlik standardlarinin gelistirilmesi

# Tamir-bakim standardlarinin geligtirilmesi

- Gelen malzemenin denetimi

Malzeme girdilerinin kontrolu gu faaliyetlerden

olusur:

# Tedarik kaynaklarinin degerlesnmesi

# Malzeme spesifikasyonlarinin hazirlanmasi

{23) FEIGENBAUM, A. V.; Total Quality Control, 3. B, HNew
York, HWMcGraw-Hill Book Company, 1988, ss. 12,18-24,825
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¥ Kabul, muayene ve test yontemlerinin belirlenmesi

# En ekonomik trnekleme metodunun secilmesi

- Mamul kontrolu

Mamullerin denetimini meydana getiren faaliyetler gu

sekilde siralanabilirler:

# Muayene noktalarinin ve igslemleri belirleyen
planlarin hazirlanmasi

# Proses duyarlik arastirmasa

¥ Urnekleme

# Kontrol diyagramlari uygulamasa

# Alet ve aparat kontrolu

# Ulcme aletlerinin kalibrasyonu

¥ Igsciye talimat verme

¥ Maliyet analizi

¥ Hata ve sikayetlerin incelenmesi

111.D.i. Toplam kalite kontrolunun faaliyetleri

Toplam kalite kontrolu faasliyetleri niteliklerine gore

asagidaki gibi tasnif edilebilirler.

- Uygulamalar

* Kalite konrol duzeylerinin secimi
¥ Kontrol neoktalarinin secgimi

# Kalite kontrol proseduru

# Guvenilirlik degerlemesi

# Toleranslarin tespiti

¥ Mamul tasariminin sec¢imi

# Proses tasaraminin se¢imi

¥ Umur testleri

¥ Proses kontrolu

# Proses gelistirme
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¥ Mamu! kabulu
# Maliyet gelistirme
* Dlcmeler

# Duzeltici karar ve eyiemler
- Teknikler

*# Amaclar:in tanimlanmas:

¥ Kalite politikasinin formile edilmesi

* Kalite sistemlerinin planlanmas:

* Mamul analizleri

# Simulasyon

*# iIstatistiki tahliller

# Kalite denetimi

# Kalite maliyeti tahlilleri

# Kalite kontrolu bilgilerinin degerlemesi ve geri

besleme
- Teknolojiler
# Kalite tasarim miuhendisligi
# Proses kontrol muhendisligi
¥ Ulceme ve degerleme araclar:
- Teknik calisma alanlara
# Yeni tasarim kontrolu
¥ Gelen malzeme kontrolu

# Mamul! kontrolu

# Uzel proses etudleri

11T.E. YUNETIMIN ROLU

Suphesiz, idarenin desteginden yoksun birakilan hic¢ bir

isletme faaliyeti basarili: olamaz. 0 halde, kalite ve onun



kontrolu ele alindiginds, ybnetimin tavr:i da gtzden

gegirilmelidir.

Bir isletmenin kalite politikasinin olusturulmas: vwve
kalitenin idamesi icin ust kademe yoneticilerinden
beklenenler alt: ana grupta toplanabilir. Bunlar sirasiyla;
belli bir gbrus saptama, uzun vadede destegini taahhud etme,
calisanlarin gerektigince vyetkilendirme, disiplinli bir
vontemin uygulanmasini saglama, destek sistemlerini tesis

etme ve egitimdir. (24)

- Gurus
Tepe ytnetimi organizasyonun ne oldugu, nerede
bulundugu ve nereye ytne lmesi gerektigini acikliga

kavugsturan bir gorus belirtmelidir. Ancak boyle bir gorus
sayesinde c¢aligsanlar c¢abalarinin nasil ve neye ybnelik

olmas:1 gerektigi hakkinda fikir sahibi olabilirler.

{sletmenin mevcut durumunun taraflariyla bilinmesi,
nereye vinelmesi gerektigine karar vermeden once
bitinmelidir. Buna gtre, kalite, verimlilik wve isgucu
kali1lim1 goz ©nune alinarak kilit noktalardaki islemlerin

performansi: hakkinda bilgil edinilmelidir. Buna dayanilarak,

isletmenin guglu vada zay:if oldugu taraflar:1 tespit
edilmelidir. Buradan hareket ederek, geligsmelerin
olgulebilmesi gayesivie belli bagli yontemlerin

olusturulmas: gerekmektedir.

- Uzun vadede destek taahhtudu

(24) CROSBY, Phillip; Quality is Free - The Art of Making
Quality Certain, New York, McGraw-Hill Book Company,

1979, s. 5
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Gerekli degisikliklerin ( ozellikle de bunlar zorlukla
uygulanabilecek ve beraberlerinde baz1 guglukler de
getirecek ise) yapirlabilmesi ig¢in uzun vadede bir destegin
kayitsiz sartsiz taahhud edilmesi gerekir. Bu taahbud,
sadece yeni politikalarin belirlenmesi, talimatlar,
tamimler ve nutuklar ile olmamalidar. Calisanlar, UuUst
kademenin sergiledigi tutum ve davranislarla tepe ytnetimini
degerlendirirler. Bu sebepten ©Gtury, tepe ybnetim kisa
vadeli baskilara boyun eymeyerek uzun donemdeki
hedeflerinden sapmadiklarini gotsterebilmelidirier. Toplam
kalitenin istenilen ybtnde ilerleyebilmesini saglamak 1ic¢cin
gerekli maddi imkanlar varat:ilmalil ve gcalisanlarin kalite
gelistirme cabalari gbtnulden desteklenmeli ve bu amacla
¢calisanlara yonelik egitim faaliyetleri arttirilmalidir.
Calisanlarin kalite faaliyetleriyle bir butun olusturduklari:

ve onlarin istirakinin elzem oldugu vurgulanmalidar,

- Yetkilendirme

Kalitenin gelistirilmesi ve idamesi faaliyetlerine
calisanlar faal bir sekilde dahil edilmelidir. i sgucuntn,
sadece yapilmasi gereken iglerin gelistirilmesi icin degil,
cistemdeki aksakliklarin dizeltilmesine katkida bulunmalara
icin de kendi uzmanlik alanlarina giren konularda yetki

sahibi yapilmasi: gerekir. Nihai amag, calisanlarin rutin

islerde olduGu kadar ©zel projelerde de kendilerini
vonlendirebilecek ve karar alabilecek vetkivie
donatilmasidir. Aslinda bu, zaman icersinde tesis edilecek

bir husustur ve kisa vadeli bir yaklasim basaril: olamaz.
- Disipilinli bir yontemin gelistirilip uygulanmasi

Sorunlarin asilmas: ve ilerlemenin saglanabilmesi igin
disiplinli bir yaklasim kullanilmal:idar. Sorun cBzme
teknikleri, kalite kontrol gemberleri ve diger yontemlier

seferber edilmelidir. Bu vaklagsimin galisanlara



benimsetilmesi uygulamada gergekten zordur. Zira, yapilmas:

gereken bilinmekte beraber, verlesgmis tavirlar:,
kotumserligi ve inancsizligi: asip bunlar: tam olarak
tatbik edebilmek oldukcgca gugtur. Buyuk bir hevesle

baslatilan "moda™ programlar kisa vadede bazi iyilestirmeler
getirsede, ¢ofu kez uzun vadede basgsarisiz olmaktadiriar.
Karsilasilan bu olumsuz sonuglar ktumserligin artmasina ve
cturtulmas: gereken anlayisa direnmeye sebep olabilir.
Bunlar ancak disiplinli ve tavizsiz bir calismuyla
tnlenebilir. Yetki wve sorumluluk yapilarinin degismedigi,
galisanlarin igsletme icerisinde oynayacaklar: roller
hakkindaki tutum ve varsayimlarin sabit kaldi1g: ve hedefe
ulasmada istikrarsiz bir seyrin gozlemlendigi durumlarda bu

disiplinin mevcut olmadig: anliasilabilir.

- Destek sistemieri

Kalite hedeflerine wulasilmas: igin gtsterilen cgabalara
katkida bulunmak awaciyla bir destek sistemi tesis
edilmelidir. Kendini ispat etmis bir yontem, en ust idari
kademelerden baslayarak iscilere ksdar uzanan ve isletmenin
kalite hedeflerini bir zincirin halkalar: misali ¢alisanlara
indiren bir sistemin tesisidir. Her seviye bir digerine

ortak bir gaye ile bagli1 olmalidir. Bbylece tepe yUnetimin

belirledigi hedefler isletmenin ortak hedefleri haline
getirilir. Yonlendirme gruplar: oelusturularak sorunliarin
saptanmasi, onceliklerin belirlenmesi, gereken mudehale

yontemlerinin tespiti ve basarinin Olculmesi islemlerini

kolaylastirilabilir.

- Egitim

isletmenin kalite hedefleri hakkinda bilgilendirme,
galisanlarin kalitenin gelistirilmesi icin gereken teknik
bilgiler ile techiz edilmesi ve toplam kalitenin

benimsetilmesi igin egitim sarttir. Bu egitim tepe
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yonetimince saptanan gqorids ve hedeflerin desteklenmesini
se§lamalidir. Ayrica, calisanlar kalite Fontrol ve Sorun

cozum teknikleri hakkinda egitime tabi tutulmalidiriar.

I111.F. TURK!IYE’DE KARSILASILAN KALITE KONTROL SORUNLARINA
CARE UNERILERI

Teknolojinin katlanarak ilerledigi ve beraberinde dahs
dar toleransisar icinde g¢aligma mecburiyetini getirdigi
¢cagimizda kaliteye 1iliskin sorunlar artacak ve kusurlu
mallarin uretimi de buna paralel olarak c¢ogalacaktir. Bunun
sebep oldugu kaynak israfi, gelismekte olan Turkiye icin
tnune gecilmesi gereken bir gider tesgkil etmektedir. Uygun
ve yontemli bir g¢aba 1ile Turkiye®de duretilen mallarin
kalitesinde kayda deger bir yukselme olacagi kesindir. Bunu
saflamak icin gerekli teknoloji Turkiye™nin sinai
altyapisinda mevcuttiur. Gereken girdi, sadece kalite

bilincine vakif olma ve bu iradeyle caba sarfetmektir.

fleri sanayi Ulkelerinin yuzyila askin bir suredir
geligtirdigi, ilavelerle artirdig: ve gunumuz sanayiine
uyarladig: standardlar Turkiye’de de c¢ikarilimalidair, Bu
standardlar yanlis anlamaya firsat vermeyen, dogru ve net
bir bicimde hazirlanmalidir. Anczak, Turkiye*nin bunu bir
yuzyi1lda degil, (elden geldigince) "derhal” yapmaya
calismasi: gerekmektedir. fleri sanayi kulturunun yerlesmesi
ve Turk sanayiinin Dunya capinda faaliyet gdsterebilmesi
ancak Turk Standardlarinin korkusuz ve bilimsel atilimivia

gergeklesebilir.

Kalite kontrolunda kullanilan hassas 0lcu aletlerinin
Turkiye®’de vyaygin bir sekilde kullan:ilmasina yonelik
galismalar hizlandirilmali, gerekirse bu cihaz ve aygitlarin
verli imkanlar dahilinde Uretimine gecgilmelidir. Bu cihaz

ve aletlerin kalibrasyonu igin gereken standardiarin vyurt
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¢capinda temin edilebilir hale getirilmesi gerekir. Halen
kullanilmakta olan standardlarin periyodik denetimleri
aksatilmamali ve bunun tnemi sanayicilere vurgulanmalidir.

Meslek odalarinin wve uUniversitelerin katk: ve vyardimlar:

tesvik edilmelidir. (25)

111.G. SONUC

Fazla sayida hatal:i ve kusurlu mal Uretilmesi milli
gelire ve Ulke sanayiine buyuk blcude wmaddi ve manevi
zararlar vermektedir. Hassas tiretim sanayiine girmekte
olan Turkiye igin kalite kontrolunun etkili ve iktisaden
gecerli olarak yapilabilmesi icin okul, Universite wve

sanayli isbirliginin sloganlardan arindirilip gergek ve

saglam bir zemine oturtulmasa sarttair. is etudleri ile
optimum Uretim yontemierinin ve idarenin tespiti,
standardlarin saptanmasi, gereken yonetmeliklerin

uygulanmasai, milli ¢apta bir kalite teskilatinin tesis
edilmesi, gereken hassasiyetteki ileri teknoloji tlcgum alet
ve tekniklerinin temini ve bunlarin kullanilimasa icin
gereken egitimin verilmesi wulusal bir mesele olmalidar.
isletme ici orgutlenmenin kalite on planda tutularak
gerceklestirilmesi, kalite sorumluluklarinin saptanmasi ve
kalite bilincinin vasifsiz isciden umum midure kadar

yerlestirilmesi elzemdir.
Iv. ISTATISTIK! KALITE KDNTROL

istatistiki kalite kontrolunun tanimlamasi ve izahatina
gecmeden once bazi temel istatistik kavram ve tekniklerinin

acgiklanmasinda yarar vardir.

(25) KOBU, Bulent; Uretkenlik ve Kalitenin Ulke
Ekonomisindeki Yeri; Istanbul Universitesi lgletme
Fakultesi Dergisi, Cilt: 8, Sayi: 2, kasim 1979



1V.A. BAZ1 1STATISTIK KAVRAMLAR! VE TEKNIKLERI

Standard sapma, normal egri, siklik dagilimi gibi tum
istatistik uygulamalarinda yer alan hesaplama teknikleri,
cesitli kaynaklardan istenildigi kadar detayli bir sekilde
incelenebildiginden, burada bahi konusu edilmeyecektir.
Bunlarin kullanim alanliari, ispatiari bir c¢ok kaynaktan
temin edilebilir. Ancak baza kalite kontrol agirlikl: olan
yontemler burayas alinmistair. Bu yontemler, yukarda ada

gecen tekniklerle birlikte uygulama kismindaki orneklerde

gtrtulebilirler.
IV.A.1. Pareto diyagramlar:

Bu teknik, adin: i9. yuzyilda vyasamis olan italyan
asi1lli1 Vilfredo Pareto’dan almistair. Bir iktisatg: olan
Pareto, sosyal siniflar arasindaki gelir ve refah

seviyelerinin farkliliklarin: incelemistir.

Kisaca dzetlenecek olursa, pareto diyagramlar:, etud
edilen unsurlarin birbirlerine olan nisbi ©neminin en
bidytukten en kucguge siralanmis olarak grafiklenmesidir.
Soz konusu olan unsurlarin aritmetik toplami alinir ve her
bir wunsurun bu toplam ig¢indeki yuzdesi hesaplanir. Bu
yuzdeler siraya konurliar ve boylece, Uzerine e8ilinmesi

gereken hususlar ortaya gikartilmis olur. (286)

Pareto analizi geligtirmede hedefleri belirlemek ve bu
gelistirmelerin etkinliklerini denetlemek icin ideal bir
vontemdir ve o©zellikle kalite kontrol g¢emberlerinin sorun
tespit caligmalarinda ©®newmli bir vyer tutar. Paretolar,
hatay: dofjuran veya herhangi bir durumu etkileyen bir

numsarali sorunu aydinlatmak igin kullamilar.

(26) GRANT, E.L. ve digerleri; Statistical Quality Control,
New York, McGraw-Hill Book Company, 4. B., 1872, s. 152




Pareto diyagramlari, bu ¢alismanin uygulama kisminda

yer alan trnek raporiarda gorulebilir.

iV.A.2. Sebep-netice diyagramlar:

Sorunlarin g¢ozulmesinde hedefin elden geldigince acik
bir sekilde gbrulebilmesi gerekir. Balik kil¢gi18:1 olarak da
adliandirilan bu yotntemde veri bir sorunun meydana c¢ikmasina

sebep olan nedenler belirlenirler. (27)

Bu yintemde sonug, zerinde c¢alisilan sorundur. Bu
sorunu meydana getiren esas wveya muhtemel sebeplerde bu
sorunun kaynagidir. Bu sebeplerin de kendi kaynaklar:
olabilir. Sebep-netice diyagramlarinda nihai soruna neden
olan tum sebepler birbirleriyle olan iligskiler gtz o©onune
alinarak hazirlanir. Cizge-8°da bir sebep-netice diyagram:

gosteriimektedir.

1V.A.3. Kontrol diyagramlar:

Kontrol diyagramlari: baz: farkiar ihtiva eden bir cok
cesil grafikleme tipine verilen genel addir. Unmumiyetle, X-
ekseninde bir zaman degiskeni {(saat, gun, ay, senel yer
alir. fzlenen vasfin degeri Y-ekseninde belirtilir.
Ayrica, bu vasfin Uzerine c¢ikmamasi gereken bir ust limit

ile altina dusmemesi gereken bLir alt limit de grafikte

gosterilir. Ortalama deger de bir dogru olarak c¢izitir.
Kontrol diyagramlarina o©rnek clarak bu basit gekli ( Xort
kontrol! divagrami) secilmistir. Bu tip grafikler uygulama

kisminda yer alan raporlarda mevcuttur.

IV.A.4. Histogramlar, X-Y grafikleri, g¢izgi grafikleri

(27) DUNCAN, A.J.; Quality Control and Industrial
Statistics, 4. B., Richard D. Irwin Inc., 1874, s. 118
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Sebep-Netice Diyagrami

prcges el ipman
\ \
\ eski—\
demode \ \ kullanimi
teknik —mm—\ \————270r
\ \
\ \
\ \
KUSUR "X"
/ /
/ /
/ safsizlik /
sayica—/ oranj—————/
az / fazla /
/ egitim Y/
/ eksik /
isglcu hammadde

KAYNAK: isyerinde uygulama



Histogramlar, X eksenine yerlestirilmis esit araliklz
degerlerin aldiklara Y-deg@erlerinin dikdortgen kuvtular

halinde tasvir edildigi grafiklerdir.

X-Y grafikleri, her bir X-degerinin aldigi1 Y-degerinin

igsaretlenip her noktanin birbirlerine bir cizgiyle
kavusturuldugu grafiklerdir. X araliklara sabir
olmayabilir. Cizgi grafikleri, X-Y grafiklerinle temelde

ayni olup, genelde X-degerleri esit aralikli olduklar: -aman

kullanilairliar.

Burada stzu gegen grafik tipleri, Tg¢izgi™ ve Thutu”

grafigi adlar: altinda uygulama kisminda gtrulebilir.

1V.B. KALITE KONTROLUNA ISTATISTIK! YONTEMLERIN GIRIGI

Kalite Kontrolu 1ile ilgili yayinlar buyuik sayilara
eristigi halde kalite kontrolunun tarihine olan ilgi ocldukga
azdir. Kalite kontrolunun tarihine egilmek isteyen baz:
vyazarlar ise sadece yirminci yuzyildaki gelismelere temas

etmekle yetinmiglerdir.

*insant hayvanrlardan farkl:1 kilan unsurlarin baginda
gretim ve takim kullanim: gelir® denilince ¢ok eski c¢aglara
donulmektedir. Tastan alet kullanmak bir milyon yi1l Oncesine
kadar uzanmaktadair. insanlarin parc¢alari biraraya baglasmas:
ise on bin yi1l kadar eskidir. Bu kadar uzun bir devrede,

her insan kendi ihtivac:i olan teskimlari kendisi yapmaktadar.

Bes bin yil bncesinde Misirlilarin az da clsa
degicstirilebilir yay ve ok yaptiklari saniimaktadar. Fakat
degistirilebilir parcgalar kavrami gercgek olarak 1787

senesinde gorulmektedir. Bu 1lk adim kesiniik kavramina
sahip bir bilimin hakimiyeti altinda atilmigtir. Buna uygun
olarak, bir butune ait pargalar kesin boyutlardae imal
ediliyordu. 1840°da geger tolerans mastarlari, 1870°de ise

gecer-gecmez tolerans mastarlary kullanilmaya baslanmistair.
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Bu gelisme safhalarinin sebebini o kadar kesin boyutlarin
bem luUzumsuz hem de bir oigude imkansiz olmasinda arasmak
gerekir. Artik ekonomik faktorler buytk tlg¢ude rol oynamaysa
baslamistir. Tolerans limitleri icinde kalmak liuzumsuz yere
zaman harcamay1l onluyordu. Ancak butun gugliukler bu sekilde
¢bzUlmius olmuyordu. Tolerans aralig: digsina dusen her parca
kusurlu olmwaktadir. Bu pargalardan vazgecmek veya onlari
duzeltmeye kalkmak uUretim malivetine eklenmektedir, Ancak
kusurlularin bilinmeyen veya tesadufi sebeplerini bulmak ve
onlari: ortadan kaldirmak da gene emek » dolayisiyla para

kargilig:r olacaktir.

Kusurlu oranin: 0Oyle bir defere indirmek gerekiyordu
ki, kontrol masraflarindaki artisin miktara, iade edilen
kusurlu pargalarin sayisindaki azalma sebebiyle elde edilen

tasarrufa egsitliensin.

Kusurlu yuzdesini minimuma indirmek yaninda, cbhzumy
gereken bir baska sorun daha wvardi. Bazi deneylerin
tahribatl: olusu wnumune kullanmayi zorunliu kiliyordu. Ancak
numunenin buyukliuguy ne kadar olmaliydi? Ozellikle bu iki
problem, kontrol diyagramliara kullanilmasina, dolayisiyla
istatistiki kalite kontrolunun ortaya ¢ikmasina sebep
olmustur. 1824 yi1li bu bakimdan istatistiki kalite kontrol
tekniginin mamul maddelerde tatbikatinin baslangi¢ zamani

olarak kabul edilebilir. (28)

Bu teknigin kullanilimas1 icin kutle imalatinin
baslangicindan sonra sadece 150 yi1l kadarlik bir surenin

ge¢mis olmasa ilgingtir. Bunun iki ana sebebe baglanmasa

mumkundur :

(28) GRANT, E.L.; Statistical Quality Control, New York,
ve Digerleri McGraw-Hill Book Company, 4. B., 1872,

s. 21



¥ Standardlasmanin hizlas gelismesi

¥ 20, yuzyi1lin basindaki ideolojik degisme

20. yuzyilin baslarinda hizli bir degisime giren muspet
ilimlerdeki yeni teoriler Newtoncu ve Descartes®ca
kesinligin yerini ihtimal hesaplar: ve istatistaiki
ytntemlerin almasina sebep olmustur. Boylece, 1787"lerdeki

kesinlik kavrami vyerini olasiliygs ve istatistige

birakmictir.

Bu degismenin ne gibi sonuglar dogurdugunu Cizge-
10°da tasvir edildigi gibi ozellemek mumkundur. (29) Kalite
kontrolun spesifikasyon, Uretim ve muayene olarak sairalanan
¢ asamasl eski kesinlik¢i dustncede U¢ ayri ve bagimsiz Uge
olarak ele alinmiyordu. Birisi istedigi spesifikasyonlar:
yvyazabilir, basgska biri bunu kilavuz olarak alip 1isi
yapabilir; sonunda da muayenecil isi oOlgup, spesifikasyonlara

uyup uymadigini gbrurdu.

ihtimaller kavram:, kesinlik mefhumunun yerini alinca,
durum hayli farklilagtz:. Sozu gegen uUg ssafha dogrusal ¢izgi
yverine bir daire uUzerinde yerlestirilmis oldular ve bu veni
dongi: igersinde birbirleriyle ethkilesen wunsurlar colarak

kabul gbrmeye basladilar.

Kutle imalatinda bu safhalara bilimsel yontemin

asamalar: gibi dusunmek mumkundur. Soyleki:

- Hipotez kurmak === - Spesifikasyonlar
- Deneyi ylurutmek ——-=2 - Uretim
- Hipotezi sinamak ----> - Muayene

(29) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikas: Semineri,
Istanbul, 1984
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Kesinlikci ve Ihtimalci Diisiincelere GBre Kalite Kontrol Safhalari

resinlikgtr duslncede Kalite Keontrolu safhalarq:

I. Saftha II. Safha III. cafha

-------------

Spesifitasyon Uret m Muavene

ihtimalci duslnceye gore kalite kontrolu safhalar:

Spresifikasvo

Uretime luayene

b

KAYNAK: Tirkiye Metal Sanayicileri Sendikasi, Seminer,
Istanbul, 1984
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Spesifikasyon, uretim ve muayene adimiari bilgilenmenin
dinamik ilmi islevini olustururlar. Bu degigme hakkinda
biraz daha sac¢iklama yapmak yerinde olur. (izge-1ii1 ‘'de
goruldugu gibi, A ve B harekete gec¢meyi gerektiren limitler,
C ise deger olarak kabul edilsin. A ve B limitlerinin L1 ve
LL1 diye gtsterilen tolerans limitleri i¢inde olmas: gerekir.
Buradan da gorulmektedir ki, A ve B limitlerinin vazifesi,
imalat isleminin atfedilebilir bir sorun igerip icermedigini
gostermektir. Kalitenin o©ol¢u seviyesi, bu sorun dolayisiyia
A ve B limitleri disina cikmaktadair. Bu sorunlarin sebebi
bulunup giderilemezse ileride daha buyuk ve israrli sorunlar

(meselsa bir ariza) ortaya gikacaktir. (30

Tolerans limitleri icerisinde kalacak sekilde hareket
edilse bile iktisadi sebepler ve her gesit iste azami kalite
garantisine erisebilmek gayesiyle A ve B hareket limitleri
ce C amacg-deger kévramlnl ortaya koymak durumunda
olunacaktar. Fakat C'yi tespit igin istatistiki kontrol
islemini uygulamak gerekir. Gergekten C, I1l. ve 1I. adimda
uygun A ve B titimitlarinin saptanmasindan sonra ortaya
cikmalid:r. Buna kargilik, bu hareket limitleri, 1. adimda
belirlenen tolerans limitlerine ait bazi bilgiler olmadan
duzenlenemez. Burada dikkate alinacak onemli bir nokta, I11.
adimin sadece esyalarin kalitesi muayene edilerek
gerceklestirilemiyecegi hususudur. Esyalarin imalat islemine

bagli1 olarak siralanmis olmasi muayenede tnemli olmaktadir.

Istatistikcinin asla hatirdan cikarmamasi gereken
husus, 'bazi varsayimlar saglandig: stirece, kehanetierin
dogru ¢i1kacag:® dir. Bu varsayimlarin en muhimi de,
suphesiz, tesadufiliktir. Uzetlenecek olurssa, kalite
kontrolunun Uc safhas: asagida oldugu gibi yeniden formule
edilebilir:

(30) DUNCAN, A.J.; Quality Control and Indusirial
Statistics, 4. B., Richard D. Irwin Inc., 1874, s. 136



50

C1ZGE - 11

Harekete Gecme Limitleri ve Toleranslar

C
KALITE X
A B
L L
1 2
L A1t tolerans T1imiti
1
L st tolerans 1imiti
2
A Alt harekete gecme
Timiti
B Ust harekete gecme
Timiti
c Beklenen deger

KAYNAK: JURAN, J.M.; Juran's Quality Control Handbook,4.B.,
Bradley University, 1988
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%# Varilacak sonucun belirlenmesi
# Belirtilen sonuca erigsmek ig¢in gaba

# Sonuca erisilip erisilmediginin tespiti

Kutle imalatinda bunlar, spesifikasyon, Uretim ve
muayene sekline burunmektedir. Bilimsel metodda bu uU¢ kademe
hipotez, deney ve hipotez testi diye adlandarilar. islem
tekrarlandiginda, sartlar degismese de, netice kesinlikle
belirtilemediginden bilimsel metodda da artik istatistiki
kavramlar yer almakta , dolayisiyla istatistiki hipotez,
istatistiki deney ve idistatistaiki hipotez testine yer

verilmektedir.

1V.C. ISTATISTIK! KALITE KONTROLU NE GETIR1YOR?

istatistiki kalite kontrolunun avantajlari arasinda

asagidaki hususlar gtsterilebilir. (31)

£ Satin alinan malzemenin kalitesini duzeltme
¥ Malzeme ve iscilikte ekonomi

# Nihai mamul kalitesini duzeltme

# Iskartalar: azaltma

# Iskartalarin muayene masraflarini azaltma

¥ Uretici-tuketici munasebetlerini duzeltme

¥ Bir tip mamulden digerine geg¢igste yardimci olma

Mamul kalitesi, proje spesifikasyoniarina uymadikega
tiretime dahil edilemez. Hangi tempoda olursa clsun kusurlu
veya ilave bir calisma gerektiren mamul, Uretim temposunu
dusurur. Ayrica mamultn buyuk blcude muayenesi gerektiginde
toplam idscgilik buyuk oslgude artmis olur. Buylece,

(31) GRANT, E.L.; Statistical Quality Control, New York,
ve Digerleri McGraw-Hill Book Company,4.B., 1872, s. 245
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belirtilmis bir mawmul kalitesine erigme, billimsel metodun

temel bir problemidir.

IV.D. 1STATISTIK! KALITE KONTROLUNA I1HTIYAC VE DEGISKENLERIN
KAYNAKLARI

istatistiksel kalite kontrolu %30 wmuhendislik %i0
istatistik olarak dustntlebilir. Ariza aramaya karar
vermekle, ariza sebebini bulmak ve duzelimeyi yapmak

arasinda genellikle epey zahmetli bir is vardir.

Istatistiksel kalite kontrolu 1820’ lerde bazi Blcgulerde
kullanilmis olmasina ra8men asil kullanilig tarihi olarak
I1. Dunya Harbini gtistermek daha dogru olur. Uretim
problemlerinin ¢bzumu igcin bu metodlarin getirdigi imkanlar:

sanayi ancak buyuk tlgude bu tarihlerde gtrebilmistir.

Bir mamul veya hizmetin istenen aynilikta yapilabilmesi
sanayide c¢ok rastlanan bir sorundur. Mamul yiginin:
olusturan elemanliar karsikiiga sebep clurlar. Gerektiginde
turetimi durdurmak ve gare aramak ne kadar zor ve sikic:
gelirse gelsin, daima kusurlu bir mamul igin yapilacak en

ucuz iglemin, onu hi¢ yapmamak oldugu hatirlanmalidair.

Gozlemlenen veya UOlgUlen bir vzellikie degisme daima
gok cgesitli ve farkli nedenlerle olur. Bu bakimdan
tekrarlanan tesbitlerin veya mlUteselsilen imal edilen
partilerin nicin farkli olduklarina dair wmuhtemel buUtun
sebepleri siralamak imkansizdir. Bu sebeplerin bir kism:
teshis edilip giderilebilir. Bunlara atfedilebilir sebepler
denir. Digerlerinin ise giderilmesi, hic¢ degilme iktisaden,

imkansizdir. Bunliara gsans sebepleri denir.

Herhangi tzel bir durumda bu iki tip sebep arasinda

kesin bir ¢izgi yoktur; atfediiebilir sebeplerden daha
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belirli olanlar: giderildikce digerleri ortava gikar ve en

sonunda sadece sans sebepleri kalir.

Bu iki degiskenlik sebebi nicin ayird edilmelidir?
Buradaki problemin tzU ekonomiktir. °*Atfedilebilir sebepler
bulunmalil ve gideriimelidir® ilkesinden hareket edilirse,

isatistik bakimindan iki tip hata yapabilecegi ortaya cikar:

# Atfedilebilir sebep varken aramak

# Atfedilebilir sebep yokken aramak

Iki degiskenligi ayird etmekle bu hatalardan dogacak
zarari azalimak yolunda ilk adim atiimis olur. Sans
sebepleri ve kabil-i at:f sebepler arasinda ¢ok kesin bir
ayirma yapillmassa da (izge-12°de de gtrtlecegi tzere bu iki

sebep turunin arasinda bazi farklar mevcuttur. (32)

IV.E. ISLEM VE MAMUL KONTROLU

1Iv.E.i. iglem kontrolu

isiem kontrolunun esas gayesi Uretim islemini kontrol
altinda tutmaktir. Tipik istatistiki aracg, kontrol

diyagramlaridair.

Kontrol fimitleri disina cikildiginda ariza
giderilecektir. Kontrol limitleri istatistiki olarak
vyerlestirilir. Ciddi hatalar aranir. Kontrol limitlerinin

iki cins hata (1. mevcut olmayan hatanin aranmasi, 2. mevcut
olan hatay:i aramamak) arasinda ekonomik dengeyi kuracag:
farzedilmektedir. Bu hatalarin hig¢ biri asiri derecede buyuk

olmamal: ve digerini asir:i artiracak kadar da kucuk

olmamalidair.

(32) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikas: Semineri,
Istanbul, 1884
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Tesadiifi ve Atfedilebilir Sebeplerin Etkileri

SEBEPLER MEVCUT HERBIRININ ARAMAYA
SAYISI ETKiISE DEGER M1i?
TesadlUf{ Cok buyuk Az Hayir
Sebepier sayida
Atfedilebilir| Cok az sayida| A¢ik-secik Muhakkak
Sebepler Muhtemeien
bir veya hic

KAYNAK: Tiirkiye Metal Sanayicileri Sendilkasi, Seminer,
Istanbul, 1984
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IV.E.2. Mamul kontrolu

Bir partiden tesadufi olarak ¢ekilen wveya daha ¢ok
numune yardimiyla bahis mevzuu partinin kabul yada reddine

karar vermek mamul kontrolunun hedefidir.

Bazen, Unce kucuUk bir numune alinir ve boyutu kademeli

olarak partinin kabul veya reddi hususu belirleninceye kadar

artirilir. Buna kademeli rnekleme adi verilir.

Kabul orneklemesi, genellikle asagidaki amacglardan en

az ikisini yerine getirecek gsekilde tasarlanir ve uygulanir:

“©

# fyi bir partinin reddedilme olasili1g1 (uretici riski)

# Kotu bir partinin kabulu ihtimali (tuketici riski)

# Sevkedilen mallarin ortalama kalitesi belirli bir
standarddan daha kotu olmayacaktar.

# Muayene miktar: asgari seviyede oiacaktir.

Tk iki amagla bir kontrol diyagraminda kontrol

limitleri beliriemenin sartlari arasinda benzerlik oldugu

aciktar.

IV.F. %100 MUAYENE VE URNEKLENE

IV.F.1. Muayene

Muavene iki sekilde tanimlanabilir: (33>

% Muayene, spesifikasyonlarin gerceklesme derecesinin
tespiti i¢in uygulanan islemlerdir.

vada

{33) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikas: Semineri; a.g.k.
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# Muayene, tasarim kalitesi ile gercgeklestirilen
kalite seviyeleri arasindaki farkin belirlenmesi

amac: ile yapilan islemlerdir.

IV.F.1.a. Muayenenin hedefleri

Muayene ile asafgidakilerden biri vada birkac:

gerceklestiriimeye ¢alisilair:

# Belirli bir kalite spesifikasyonunun dl¢umu

# Belirli bir kalite spesifikasyonunun yorumu

# Tasarlanan ve gercgeklestirilen kalite
spesifikasyonlarinin kiyaslanmasi

# Gerceklestirilen kalitenin kabulu igin karar

# Kalite kontrolunda geribesleme mekanizmasini sa8lamak

# lyi-kttu ayirimi yapilmasi

IV.F.1.b. Muayene tipleri

Muayene tipleri &lgme buyukluklerinin birisine gdre

sdyle tasnif edilebilirler:

¥ Degiskenlerin muayenesi i¢in

¥ Ulgme aletinde okunan fiili deger ile spesifikasyon
arasindaki fark: belirlemek amac: ile

# Dzelliklerin muayenesi ic¢in

(saglam-bozuk, buyuk-kugiuk, limitigi-limitdisi gibi)

Diger yandan; muayene miktarlarina ve sonuglarin
kullanilis amaclarina gtire bir siniflandirma da mumkundur.
Bu tip bir sini1flandirma Cizge-13*de tasvir
edilmektedir. (34) Buradaki unsurlar ac:iklanacak clursa

asagidaki gibi bir siralama stz konusu olur.

{34) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikasi Semineri; a.g.k.
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KAYNAK:

MUAYENE
%100 ORNEKLEME
MUAYENE MUAYENES1
1SLEMDE KABUL
AYIKLAMA ORNEKLEMES1I
DUZELTICI KONTROL
AYIKLAMA ORNEKLEMES1

FEIGENBAUM, A., Total Quality Control,3.B., New York,
McGraw-Hill Book Company, 1986
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iV.F.i1i.b.i. %100 Muayene

Miktar ve spesifikasyonlar ¢ok ise uygulanmaz. Ancak,

partinin bozuk olduguna dair isaretler varsa yada bozuk
malin maliyeti yuksek ise %i00 wuayene yapilir. Urnek
clarak ilag sanayli gbsterilebilir. Tasit araclarinda
uygulanan %100 muayene iki amaca ybtnelik olabilir:

- islemde aviklama:
Imalat teknolojisi, malzeme yetersizligi ve tezgah
vyetersizliginden kaynaklanir. Imalat sirasinda ayviklama

yapilir. islemde ayirklama wmaliyetlieri zorunlu imaiat

masraflari arasina dahil edilirler.
- Duzeltici ayiklama:

Tezgah ayarsizligindan ve dikkatsizlik neticesinde
olusur. Ayiklama vyapilirken bazi tedbirler alinir. Kalite

kontrol maliyetlerinin bir unsurudur.
IV.F.1.b.1ii. Urnekleme muayenesi

Partiden alinan on Ornek grubu muayene edilir.

Genellikle tahribat stz konusu olan pargalar igin, %100
muayenesi imkansiz yada pahal: olan uUrunler ig¢in veya %100
muayenenin c¢ok zaman =2aldigi hallerde kulltanitar. Alt

gruplarina bakilacak olursa gbyle bir ayirim gbze cgarpar:
~ Kabul orneklemesi:

Imalat giriginde, ig istasyonlari arasinda ve son
montaj safhalarinda kullanilir. Kabul yada red karar: ile

neticelienir.
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- Kontrol orneklemesi:

Hata kaynaklarinin tespitinde kullanilir ve
nlemlerin alinip asir: degismelerin tnlenmesine c¢alisilir.
Bu oniemler tedarik edilen malzemenin niteligi ve wvasf:
konusunda, tezgah ayari hakkinda, isleme ynteminin
gelistirilmesi hususunda, operattrun is yapma yeteneginin
artirilmasina ydnelik, muayeneci veya bu kigsinin kullandig:
blgme aleti hakkinda olabilir.

IV.F.1.c. Uretim suUrecinde muayene

- Gelen malzeme muayenesi

Gelen malzemelerin wmuayenesinde daha c¢ok drnekleme

ybntemieri ragbet gbrur.

- Baslangi¢ muayenesi

Baslangi¢ muayenesi mamulun Uretimine gecgildigi zaman

uygulanair.

- Proses muayenesi

Prosesler arasinda yapilan bu muayene operator

tarafindan octomatik olarak gerceklestirilir.
- Devriye muayenesi
Devriye muayenesi ¢ok sayida is istasyonunda muayene
durusunda sbz konusudur. Bu plana gore, rastgele

zamanlarda 1s istasyonuna u@ranarak kontrol yapilir.

- Ara muayeneler
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Ara muayeneler, istasyonlar veya departmanlardan
geciste uygulanir.
- Son muayene

Kritik kalite ©szellikleri, performans ozellikleri,

montaj vzelliklieri kontrol edilir.
IV.F.1.d. Muayene ne zaman ekonomiktir ?

Muayenenin ekonomikligini hesaplamak Uzere basit bir

hesaplama sisteminden faydalanmak mUmkundur. (35) Buna gb&re:

p = hatal:1 parg¢a oran:

c = bir parganin muayene maliyeti

m = bir parcanin muayene maliyeti

K = hatali:1 parcganin maliyeti

0 halde:
m=c/ p

Eger:
K <= m ise muayene yapma
K> m muayene yap

1V.F.i.e. Muavene sikiig8inin tespiti

(35) DUNCAN, A.J.:; Quality Control and Industrial
Statistics, 4. B., Richard D. Irwin Inc., 1874, s. 214
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Spesifikasyon limitleri disina tasmaya baslayan
islemlerin en wuygun muayene s1i1kli1ginin saptanmasinda su

formUl uygulanabilir:

S = hatal:1 pargalarin belirli bir sture %100 muayene ile

ayviklanmas: maliyeti

m = belirli siklikta muayene maliyeti
f = muayene si1kligini ddegistirme katsayis:
C =5 + m
C = sg/f - fm
dC
-—-=- =0 ===> f =(s/m)"(1.5)
df o

iV.F.1.f. Muayene noktalarinin tespiti
Muayene noktalari gbyle vzetlenebilir:

% girisde

% bir ana islemden digerine gegiste

# departmanlar arasinda

¥ geriye donustun gug¢ oldugu igslemlerin yap:ildig: yerde

# alt montaj, montaj ve mamul ambarina giristen ©nce
IV.F.1.g. Hatalarin siniflandir:limas:

Mamuldeki olusan hatalarin hepsi ayn:i Bnemi tasimaz.
bu sebepten, hatalarin simiflandirilip Unem sirasina gbre
degerlendiriimeleri elzemdir. Bu siniflandirma, performans
agisindan oclabilecegi gibi, maliyetler dikkate alinarak da
vapiliabilir. UOrnek olarak Cizge-14 "de bir dokum isleminde

meydana gelen hatalar siralanmistir. (36) Hata tasnifinde

(36) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikasi Semineri,
istanbuli, 1984
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istanbul, 1984




63

pareto semalarinin kullanilmasi bu hatalarin toplama olan

paylarini gtistermekte yararl:i olur.

Performans bakimindan siniflamaya yapilacak ise style

bir gruplama stz konusu olabilir:

# 1skarta
# tamir edilebilir
# ikinci kalite

%# kabul edilebilir
Siniflandirmada yapilacak isler sunlardir:

# sini1f sayisi tespit edilir
# siniflar tanimlanir

# hatalarin hangi sinifa girdiginin saptanmasi
IV.F.1.h. Karar islemi

Karar islemi bir akis semas: olarak gtisterilecek olursa

Cizge-15°de ki gibi bir sistem stiz konusu olur. (37)

- Verilen karar
Verilen karar red, kabul, %100 muavene veya hatal:z
pargalarin tamiri dogrul tusunda clabilir. Huayene
neticesinde hata nedenleri, kaynaklari, sorumlu kisi yada
birim tespit edilir. Sorun, kalite kontrolu 1ile diger
birimler arasinda ctzulur.
- Sorunlari azaltma gareleri
Sorunlarin azaltilmasi igin:
# spesifikasyonlar tam olmalidir.
# tum hatalar siniflandirilmalidir.

# her cins hatanien sorumlusu ve kaynag:
belirlenmelidir.

{37) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikasi Semineri; a.g.k.
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KAYNAK: GRANT, E., Statistical Quality Control, New York,

McGraw-Hill Book Company, 4.B., 1972
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# muayene ybntemlerine ait talimatlar
hazarlanmalidar.

*# kabul-red kararlarin: verme yetkilisi ve
sorumlusu belirlenmelidir.

%# karisik durumiarda takip edilecek yol ve
ybntemler tespit edilmelidir.

- Hata siniflarina glire karar
Hata siniflarina gbre karar alirken:

¥ kritik hatalar sz konusu ocldudunda muayenecinin
sorunu amirine bildirmesi gerekli olup, nihai
karari: kalite kontroi, tasarim, imalat, sat:s
bolumleri yoneticilerinden oclusan bir ekibin
vermesi lazimdar.

¥ Orta dereceli hatalarda ustabasilari arasinda
bir karar varmak kafidir.

# DOnemsiz hatalar hakkindaki karariara
muayeneciler talimata gtire yada
inisiyatifierini kullanarak verebilirler.

- Muayene kararlarinda surtuUsme

Muayene kararlarinda sUrtuUsmeler, imalat bblumu ile
kalite kontrolcular arasindaki konum ve gbtrus ayriligindan
kaynaklanabilir. Bunlarin giderilmesi i¢in ortaklaga bir

tutum ve kalite hedeflerinin herkesce paylasiliyor olmasi

gerekir.

IV.F.2. UGrnekleme

Urneklenme, gelen partinin uyguniuk kalitesinin
belirienmesi amaciyla, partiyi temsil eden bir pargasinin

numune oclarak alinmasi islemidir. (38} Urnekleme neticesinde

{38) FEIGENBAUM, A. V.; Total Quality Control, 3. B, New
York, McGraw-Hill Book Company, 1986, ss. 465-488
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parti hakkinda kabul veya red karari wverilir. Muayeneden
tnce, %100 muayene veya Urnekleme ybntemlerinden hangisinin
tatbik edilecegine karar verilmelidir. Urneklemenin belli

bazi avantajlari vardir. Bunlar sbyle siralanabilir: (39)

¥ Maliyetler

K = hatal: bir parcgay: gbzden kagirma maliyeti
¢ = bir parganin muayene maliyeti
p = partideki hatal: parg¢a ocrani

%100 muayenenin maliyeti (p x K) °*dir.

Eger (p x k) > c ise %100 muayene yapilmalidir. Aksi
takdirde %100 muayeneye gerek yoktur. Boylece %100
muayenenin gerektirdigi maliyetlerden kaginilmas

clur.

# %100 muayenenin hataya musait olmas:

Genelde, %100 muayeneye asir: bir given duyulur.
Ancak bu tip bir denetimde spesifikasyonlarin tumu
gbzden gecirilmeyebilir. Hangi spesifikasyonlarin
muayene edilecefi acgikiiga kavusturulmamis olabilir.

Orneklemede ise daha ¢ok kistas gtzden gegirilebilir.
* %100 muayenede hata tipleri Uzerinde durulmamas:

%100 muayenede sadece iyi-k8tu ayirimi yapilabilirg

hata tipleri ve bunlara yol agan sebepler tzerinde

durulmaz.

# %100 muayenede islem sayisinin ¢ok oclmas:

{39} DUNCAN, A.J.; Quality Control and Industrial .
Statisties, 4. B., Richard D. Irwin Inc., 1874, s. 214
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%100 muayenede blgme islemleri surekli ve sayica ¢ok
oldugundan hatali karar alma ihtimali oldukca

yuksektir.

# %100 muayenede saglam parcgalarin da reddedilme

ihtimalinin bulunmasa

Kontrol edilen partide hatal:i oran: dusuk ise asir:
titiz davranan bir muayeneci saglam parcalarida

reddetme meyilinde olabilir.
# Tahrip edilme hususu

Upur, asinma mukavemet spesifikasyonlarinin
kontrolunda par¢a tahrib oldugundan trnekleme tek

secgenektir.
IV.F.2.a. Urneklemede islenen hatalar

Dusunulecek olursa, ornekleme scnucunda iki tip hata
islenir. Bunlar reddedilimesi gereken bir partinin kabulu
vada kabul edilmesi gereken bir partinin reddidir. Bu iki
tip hata ortadan kaldirilamaz; ancak ihtimalleri belli bir
seviyede tutulabilir. Urneklemede istenilen sonuglar: temin

edilememesine yol acan bazi: hatalar styledir:
- Sifir kusurlu parcali partiler
Ornekleme muayenesinin asil amaci: sifir kusurlu
pargal:r parti degildir. Asal gaye, partilerde izin

verilecek kusurlu parg¢a oranimin saptanmasidar.

- Geligiguzel trnek alma
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Urneklemede, partiyi tam temsil eden tesadufi bir
numune almak gerekir. Geligiguzel alinmis numuneler
tesadufi olmaktan vzaktir.

- Sabit yuzdeye gbre brnek alma

Farkl: kucuklukteki partiler igin ayn: miktarliarda

ornek alinmawalidar.

- Kusurlu parca bulunan partinin reddi

Bazi planlarda, tek kusurlu parga icin partinin reddi

istenir. Bu ise muayene maliyelini artirar.
IV.F.2.b. Urnekleme planlari
Urnekleme planlari Uge ayrilabilirler: (40)
- Tek katl: trnekleme
Tek katli ornekleme yapilabilecek kadar zaman bulunan
montaj bandlarinda , ornek gruplarina ait kusuriu parcga
oraninin kabul limitine yakin oldugu hallerde uygulanir.
- Cift katli trnekleme
Bu tip bir planda partiyi reddetmeden ikinci bir
numuneyi almak ilgili taraflara daha fazla guven verir.
Ayrica, birinci numune hacmi tek katl: planlarda oldugundan
daha kucuktur. Boylece, ikinci bir o©rneklemeye gerek

olmadig: durumiarda muayene masrafi azaltilmis olur.

- ¢ok katla: Grnekleme

(40) FEIGENBAUM, A. V.: Total Quality Contrel, 3. B, New
York, McGraw-Hill Book Company, 1886, ss. 485 - 488
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Dtomatik trnek alma sisteminin bulunmasi, muayene
maliyetinin kucuk tutulmak istenmesi halinde uygulanir.
Ancak plan karisik oldugundan uygulamasi bir hayli =zor

olabilir.

IV.F.2.c. Niteliklere gtre Ornekleme

IV.F.2.¢c.i. Tek katl: muayene planlar:

Tek katli: trnekleme plani: su sekilde uydulanir:

N = parti hacmi
n = Ornek hacmi
d = Brnek hacminde bulunan kusurlu sayis:
c = kabul kriteri
d £ ¢ ise parti kabul edilir.
d > ¢ ise parti reddedilir.
Bir trnekleme planinin uygulanmasinda *calisma

karakteristigi® adir verilen ve GCizge-16°da ggsterilen bir
egriden istifade edilir. (41) Verilen bir trnek plani (n,c)
icin olusturulan buyle bir egri aracilig: ile ¢gesitli kalite
seviyelerinin (pJ) kabul ihtimalleri (Pa) bulunur. fdeal
olarak bir O©rnekleme plani, mamulleri bir basa-basg kalite
seviyesinde ayirmalidir, Boyle bir kalite seviyesi ig¢in
gizilen calisma karakteristigi egrisi Cizge-17 *de gdruldugu
gibidir. (42)

Ancak wuygulamada, Ornekleme yoluyla parti hakkinda

karar verirken, hata yapabilme riski daima mevcuttur. Bu

(41) FEIGENBAUM, A. V.; a.g.e., ss. 477

(42) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikas:i Semineri,
istanbul, 1984
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KAYNAK:

FEIGENBAUM, A., Total Quality Control, 3.B., New York,
McGraw-Hill Book Company, 1986
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KAYNAK : FEIGENBAUM, A., Total Quality Control, 3.B., New York,
McGraw-Hill Book Company, 1986
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sebeple de ideal calisma karakteristigi egrisi gercgekte elde
edilemez. Buna ragmen, uygulamada olusturulacak bir caligsma
karakteristigi egrisi, ne kadar ideale yakin ise, partiler
hakkinda o kadar iyi bir ayirim yapilacaktir. Urnek hacmi n
*in ve kabul kistas: ¢ ’nin egri uUzerindeki -etkileri su
sekildedir: Eger, n arttirilarsa egri daha dik duruma gelir.

benzer bicimde, c kistas sayisinin degeri azaltilairsa , yine

egrinin diklestigi gbrulur.

Bir ornekleme planina uygun bir calisma karakteristigi
egrisini ¢izmek ig¢in iki farkla kalite seviyesi tespit

edilmelidir..

¥ kabul edilebilir kalite seviyesi (GKS - geger kalite

seviyesi)

# parti kalite seviyesi toleramsi (PT - parti

toleransi)

GKS, Uuretici acisindan iyi bir kalite seviyesini
gisterir. Bu kaliteyi kabul etme ihtimali, genellikle,
p=0.95 olarak alinir. PT ise, musteri agisindan kotu bir
kalite duzeyine isaret eder. Bu kaliteyi kabul olasili81 ise

Pa = 0.10 olarak alin:ir.
Uygulamada umumiyetle iki sekilde hata yapilabilir:

% Gelen parti GKS kalitesinde olmakla beraber rnekleme
sonucu yanlislikla reddedilir. Buna *uretici riski’

denir ve gerceklesme ihtimali "o ile gisterilir.

% Gelen parti PT kalitesindedir ancak vanlislikla kabul

edilir. Buna ®tuketici riski® denir ve ihtimali °P°

ile gtsterilir.
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Ornekleme planliarinda Uzerinde durulan bir diger konu
*cikan ortalama kalite®dir.(kisaca COK). (OK, reddedilen
partiler %100 muayene edilip, kusurlar ayiklandiktan sonra,
tum partilerin ortalama kalitesinin ne oldugu sorusuna cevap
verir. Cesitli p degerieri icin QOK ’nin hesaplanmas: ile

Cizge—-18" deki COK egrisi elde edilir. (43)

COK incelendiginde su hususlar gurtulur:

# p kusurlu orani kUcUk {(cok kalitelil) partiler gelmesi
halinde trnekleme plan: cikan ortalama kalitenin c¢ok

iyi olmasini sagliar.

# Kusuriu orani buyuk (kttu kalite) partiler gelmesi
halinde COK yine plan sayesinde gayet iyi
olabilmektedir. Qunku gelen partilerin buyuk bir
kism: reddedilir ve %100 muayeneye gidilir. Bunun
neticesinde kalite iyi ama kontrol maliyeti yuksek

olacaktar.

# Belirli bir p degeri igin COK en yuksek degere
sahiptir. Bu kaliteye *cikan ortalama kalite limiti’

{(COKL) denir.

Urnekleme planlarinin hazirianmasinda Uzerinde duruilan
bagska bir kavram "ortalama toplam muayene miktari®dir. Tum
partiler dikkate alindiginda, parti basina diusen ortalama

muayene edilen parga sayisini ifade eder.

Gelen tum partiler, Urnekleme planina gre, iki gruba
ayrildiginda (bir kismi kabul digeri ise red edilmektedir),
her iki grup iginde wmuayene edilen parcalar: hesaplamak

gerekmektedir. Kabul edilen partilerip her birinde (ki kabul

{43) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikas: Semineri, a.g-k.
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Iihtimalleri Pa olarak kolayca bulunabilir) muayene edilen
parga sayisi, utrnek hacmi n kadardir. Reddedilen partiler
(ki bunun ihtimali {1-Pal kadardir) %100 muayeneye
tutuldugundan, her birinde wmuayene edilen par¢a say:is:i,
parti hacmi N kadardir. O halde,, tum partiler dikkate
alinirsa muayene edilen toplamv miktar su formUlden

hesaplanabilir:
OTM = ortalama toplam muayene miktar:
OTM = (Pa x n) + {(1-Pa) x N

Cesitli kusur yuzdeleri {(p) icin c¢izilmis bir OTH
egrisi Cizge-18° daki gibidir. (44)

Bu egri incelendiginde, belirli bir p kalitesinden
sonra, brneklemenin sagladig: faydanin kalktigy gdrulur. Bu
sebeple, eger ama¢ OTH "yi en az duzeyde tutan bir trnekleme
plani hazirlamak ise, gelen partilerin ortalama kusurlu

orani p < GKS seklinde bir kalite talep edilmelidir.
IV.F.2.¢c.ii. Standard trnekleme planlara

Standard trnekleme planlarina misal olarak Dodge-Roming
tablolari: gosterilebilir. Bu tablolarin amaci: segilen bir
kaliteyi en az toplam muayene maliyeti ile saglayan
planliarin kullanilmalariniy sa2glamaktir. Kalite garantisi,
parti toleransi (PT) wveya c¢i1kan ortalama kalite limiti
(COKL) segilerek temin edilebilir. Bu tablolar tek ve iki
katl: Brnekleme planiar: igin hazirlanmislardir. Gelen

partinin hacmi N ve kalitesi p bilindigine g#ire, secilen

(44) Turkiye Metal Sanayicileri Sendikas: Semineri, a.g.k.
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kalite garantisine gore (PT veya COKL degeri), bir ornekleme

plani kolayca secgilir. (45)

Tablolar uzerinde genel Dbir gtzlem yap:ildiginda,
belirli bir p aralig: ig¢in, parti hacmi arttik¢a numune
hacminin de arttig81 goruilur. Bunun sebebi, buyuk hacimli
partileri gereksiz yere ayiklayip, maliyeti yukseltmemek
icin, trnek hacmi n *yi arttirarak, iyi partileri reddetme
riskini azaltmaktir. Eger parti hacmi N sabit tutulup p
degigtirilirse, p arttikga, ©ornek hacmininde arttig:
gorulur. Bunun sebebi de, kalite kotulestikge, gereksiz yere
ayiklama yapmamak, dolayisiyle de maliyeti arttairmamanin

onem kazanmasidir.
iVv.F.2.c.iii. Askeri standard 105 A tablolar:

Bu tablolarin amaci, belirlenen bir gecgerli kalite
seviyesinden daha ktitu kalitedeki @parcalarin isletmeye
girmesini otnlemektir. GKS birimleri % kusurlu olarak
alinabilir. Askeri standard tablolar:, normal, siki, ve
azaltilmi1s muayeneye ait pargalar: icerir. Baslangig¢gta
normal muayene planiar: tatbik edilir. Eger, gelen
partilerin ortalamas: anlamli olarak GKS ’'nin tzerinde ise,
si1ki1 muayeneye basvurulur. Bu sebeptendir ki, bu tablolar
arasinda, cesitii GKS degerleri icin alt ve ust kontrol
limitleri veren tablo bulunmaktadir. Eger, gelen partilerin
kalite ortalamas: belirli bir sure icin kontrol limitleri
arasinda yer almakta ise, azaltilmis muayene uygulanabilir.
Ancak azaltilmis muayene uygulanirken, bir parti
reddedilirse ceya gelen partilerin ortalamas: segilen GKS

degerinden buyukse tekrar normal muayeneye gegilir.

I1¥.F.3. UOrnekleme hakkinda mevcut tutumiar

(453 FEIGENBAUM, A. V.; Total Quality Control, 3. B, New
York, McGraw-Hill Book Company, 1886, ss. 465 - 488
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Sanayide muayene amaciyla yapilan Urnekleme hakkinda

birbirine zi1id iki tutum vardir.

¥ Butun olarak drneklemeden suphe etmek (ki bunun
temelinde numunenin yigindan gok farkl: olabilecegi

inanci bulunmaktadirl.

# Her orneklemeyi kabul etmek (ki bunun da temelinde

numunenin partiyi aynen temsil ettigi inanci bulunur)

Gercek, bu 1iki gtrusun ortasinda bir yerdedir. Cunku
trnekler bazan parti kalitesi hakkinda pek de dogru clmayan
fikirler verebilir. Diger taraftan, istenilen kalite
korunmasin: temin eden trnekleme planlarin gelistirmek her

zaman miumkiUndur.

Burada su sual akla gelebilir: Kusurlu parcgalar:
kususuzlardan ayirirken yapilacak hata trneklemede mi yoksa
% muayenede mi daha fazla olur? Ve tabiiki bunun ardindan da

bir *nicin?® sorusu sz konusu olur.

Numunede bulunan kusurlu parga sayisina dayanarak,
partilerin zaman zaman reddedilmesi, c¢ogunlukla kalitenin
duzeltiimesi sonucunu verir. Bunun en Unemli sebebi,
trneklemede pargalarin tek tek reddi yerine bir defada tum
parca partisinin reddedilmesidir. Bu da kalitenin

duzeltilmesi yolunda c¢ok daha kuvvetli bir baski yaratir.
IV.F.4. Urneklemede Uretici ve tuketici riskleri

Sonunda iyl kaliteli bir mamul elde edebilmek igin iyi
hammadde ve parga kullanmak gerekir. Bu durum ise gelen
mallarin kabul edilip edilmemeleri hakkinda surekli bir sual
sorulmasini gerektirir. Cevaplar ise gelen mallarain

muayenesi neticesinde saglanair. Burada bircok secgcim tarz:
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mumkundur. Bir wucgta %100 muayene bulunurken diger ug¢ta hig
bir pargaya bakmadan partiyi kabul etmek vardir. En karl:
yontem ise istatistiki vrneklemedir. Bu durumda kabul yada
red karari, partiden kiuguUk oranda rastgele alinan numunenin
muayene edilmesine dayandirilir. Bu c¢tzum tarz: da, dogal
olarak bazi riskleri beraberinde getirir. Bu riskler uretici

ve tuketici riskleri olarak adlandirilirlar. (46)

# Uretici riski, iyi bir partinin, c¢ok az sayida
jgerdigi kusuriu parcgalardan bir veya birkacinin

numunede c¢ikmis olmasi sebebiyle reddedilmesi olarak

tanimlanir.

# Tuketici riski ise, kotu bir partinin , kusurlu
pargalarinin numunede hig¢g yada cok az sayida cikmas:
nedeniylé kabul edilmesidir. Basit ihtimal hesaplara

veya hazir tablolar kullanmilarak bu risklerin

degerlendirilmesi mumkindur.

V. KALITE KONTROL CEMBERLERI

V.A. GiRIS$S VE TANIHN

Kalite ve kalite kontrol kavramlarinin zaman icgerisinde
aldiklar: mana ve tasidikliari Bnem, daha kaliteli uUrtn elde
amacina yonelik faaliyetler ve bu sahada yasanan donum
noktalari ve safhalar daha Unceki bolumlerde bahis konusu
clmustu. Bu safhalardan biri de 18950°lerde Japonya’da
baslayan ve sanayilesmis tilkelere buyuk bir hizla yay:ilan

"kalite kontrol cemberleri®™ asamasidir.

®"KKC™ veya Tcemberler® olarak da kisaltilam kalite

kontrol cemberleri (ki baz: yayinlarda Tkalite gevrimleri®

(46) FEIGENBAUM, A. V.; a.g.e., ss. 473,479
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olarak da stz edilir) bir kurulusun verimlilik, etkenlik,
kalite gibi cesitii meselelerini gtrusmek, tartigmak ve bu
sorunlara ¢tzum yollar:i arayip bulmak ve bunlara tatbikini
saglamak icgin calisan, isletmelerin belli bolumlerinin
calisanlarinin istiraki ile sekillenmis kuctuk kumelerdir.
Her seyden U©nce, kalite kontrol c¢emeberleri bir problem
ctzme teknigidir. Bu kumelere katilim tamamiyle gonullu
olmakta ve calisanlarin igsyerindeki kaliteye ybnelik

istirakini saglamak hedef lenmektedir.

Cemberlerin ugras alani sadece kalite kontrol
sorunlariyla siniri: kalmamakla beraber, bu tez c¢alismasz
cergevesinde bu gruplarin kalite ve dolayisiyla da
verimlilik soruniarinin czumlendirilmesindeki rolu

vurgulanacaktar.
V.B. KALITE KONTROL CEMBERLERININ TARIHCESI

Kalite kontrol cemberlerinin dogusu, "BC for the
Foreman®™ (Ustabasilar igin Kalite Kontrol) adli derginin
i862 wyilinin Nisan ayinda Japonya®*da yayimlanmas: ile
gercekliesmistir. Bundan ®noce, Yine Japonya’dsa, 1858-1962
yillar: arasinda radyo vasitasiyle bir dizi kurslar
duzenienmis ve hergun on beger dakika olan bu dersler uger
aylik programiar halinde yedi kez vyayinlanmisti. “Kusurlu
uretimin bnlenmesi™, Atolye ytneticisi icin kalite
kontrolu™, "Kalite tasarimi”, "Giderlerin azaltilmas:1™ ve
"Standardlasma™ ana baslaklari altinda toplanan bu dizilerin
ardindan bir de ayn:i radyo postasi tarafindan "Yonetim ve

kalite kontrolu™ adli ders kitapgiklar: dagitailmigta. (47)

(47) ASIAN PRODUCTIVITY ORGANISATION; Japan’s Quality
Circles, Quality Control Circle Case Studies, Tokyo,
Asian Productivity Organisation, 1882, s. 5
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1962 yilinda yayimlanan dergi aslinda wustabaslarinin
kisisel galigsmalarini desteklemek ve onlara "kitap okuma
cemberleri™ kurmaya yUneltmek maksadim tasivyordu. Kalite
kontrol c¢emberleri bu nuve c¢emberlerin bir geligmesidir.
Ustabasi: ve 1iscgileri hedefleyen bu faaliyetler bir wuzman
muhendis yada yotnetici grubunun yerine binlerce kumenin
gundelik islerde karsilasilan bir okadar sorunun g¢tzumu

tzerine egilmelerini saglar.

ikinci Dunya Savasini takib eden yillarda Japonlarain
kendi sanayilerini tekrardan tesis etmelerine ve o
devirlerde genelde kalitesiz olarak degerlendirilen Japon
mallarinin daha vasiflaz hale getirilmelerini saglamaya
ybnelik bu c¢alismalar sayesinde, *Japon Bilim Adamlar:i ve
Muhendisleri Birligi ""ne (JUSE) kayitli cember sayisi
upulmadik bir ivme ile 1968 °*de 16,000 "den 1978 *de 87,500
e girkabilmistir. (48) Bu sUre igcersinde Ulke capinda adeta
bir kalite seferberliginin stz konusuydu. Cabalar en ust
yonetim kademelerindeki yonetim kurulu baskan ve Uuyeleri,
genel mudurier ve direktorlierden en alt kademede yer alan
iscilere kadar bir "duyarlilastirma™ ve egitim kampanyasinin
yoGun bir sekilde uygulanmasina yoneltildi. JUSE *nin
duzenlenmelrinde buyuk bir rol oynadigi: egitim programlari:
bu seferberlik ruhunun tum calisanlara asgilanmasini temin
etti. JUSE, ayrica her yi1l Kasim ayinda tertip ettigi
toplantilar aracirligiyla kiumeleraras:i bilgi aligverisini ve

basarili kuUmelerin mukafatlandiriimasini saglamaktadar.

V.C. KALITE KONTROL CEMBERLERININ AMACLARI

(48) ASTAN PRODUCTIVITY ORGANISATION; a.g.e., s. 6-7
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Herhangi bir girigimin basariya wulasabilmesi ancak
belirli amacglarin tespiti ile wmumkiundur. Kalite kontrol

cemberlerinin temel gayeleri sbtyle siralanabilir: (48)

# Kurulusun gelismesine katkida bulunmak.
Bu kendiliginden ortaya gikan bir kalite bilincinin
vyayllmasini saglayarak ve isletmenin toplam kalite

kontrol faaliyetleri gayelerine vakaif olmak yoluyla

kendini gbtsterir.

# Isyerlerini yasanmaya layik, anlamli bir ortam haline
getirmek ve isletmenin galigsanlarina yuksek moral

asilayabilmek.

¥ Insana saygiyi artirmak ve insan kaynaklarinin sonsuz
yeteneklerinden, (vzellikle de tnderlik ve denetim
kabiliyetlerinin gelismelerine katkida bulunarak)

olabilidigince istifade edebilmek.

Bu oldukga 1idealist amag¢larin somut Ornekleri ise
ustabasinin onderlik ve yonetim alaniarindaki yeteneklerini
gelistirmek, Uretim suUrecinin cesitii safhalarinda vazifeli
tum galisanlarin gonulgiucunu artirip sorunlara daha duyarl:
hale getirmek wve baskandan isciye kadar tum brgutd kapsayan

bir "toplam kalite®™ suurunu yaymaktir.

Calisanlar acgisindan cember tiyeliginin getireceqdi

vararlar tzetlenecek olursa:

* Cemberlere Uyelik halen mevcut bazi kisisel
becerilerin geligsmesine katkida bulunur. Underlik,

sorun ¢bzme, sorunlar:n teshisi, farkli yaklagsimlarla

(49) MiILL! PRODUKTiIVITE MERKEZi; Kalite Kontrol Gruplar:
Semineri, Ankara, Milli Produktivite Merkezi Yayinlarai,

No 320, 1885, s. 141
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daha gercekci bir tespitin yapilabilmesi gibi

vyetenekler oclusur; halen mevcut iseler, oclgunlasir.

# Beseri alanda da yeni bazi karakter tzelliklerinin
(mesela pasif ve sessiz bir is¢cinin zamanla daha
girgin ve karar verebilir hale gelmesi) olusumuna

imkan taninmis olur.
V.D. KALITE KONTROL CEMBERLERININ UZELLIKLER!

Kalite kontrol g¢emberlerinin bir problem tanimla-ctzme
teknigi oldugundan yukaridaki bolumlerde bahsedilmigti. Her
ybntem gibi, tatbikatta basaril: sonucglarin saglanabilmesi
ancak kullanilan tekniklerin dayandigi: prensipleri dogru
algilamak, safhalarini tanimlamak ve gergekgi politikalar

cizerek mumkiundur.
V.D.1. Kalite Konirol Cemberlerinin ilkeleri

Kalite kontrol c¢emberleri faalivyete gegtikten sonra,
kimelerde bizzat gtrev alan Uyelerin benimsemesi gereken
temel ilkeler wvardir. Bu ilkelerin tanitilmasi, as:lanmas:
ve kabullenilmesi daha tatbikat safhasina gecilmeden
gergeklestirilmelidir, Bu sebepten stury, cember
jlkelerinin siralanmasi, Hirgutlenme ve igleyis bolumlerinden
ayri olarak wve bu bolumlerden once ele alinmistir. Bu

ilkeler uUyelere yonelik olup stiyle siralanabilirler: (50)

# Uyeler toplantilara zamaninda gelmelidir.
# Uyeler birbirlerinin fikirlerine hurmet

etmelidirler.

{(50) ASIAMN PRODUCTIVITY ORGANISATION; Japan’s Quality
Circles, Quaiity Control Circle Case Studies, Tokyo,
Asian Productivity Organisation, 1982, ss. 7
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# Elestiriler, kigsilere degil fikirlere ytnelik ve
yapici olmalidair.

# Oylama neticeleri itirazsiz kabul edilmelidir.

# Cember uUyeleri egittir.

# En aptaleca sual hi¢ sorulmayandar,

# Vazifeler zamaninda ve aksat:ilmadan yerine
getirilmelidir.

# Is yapan takdir edilmelidir.

# Uyeler birbirleriyle alay etmemelidir.

# Grup disinda, yikici konusmalardan sakinilmalidar.

# Bagkalarinin fikirleri tenkid edilebilmeli ancak asla
kiucumsenmemelidir.

# Uyeler, elegtiriye gegmeden, takdir ettikleri

hususliari belirtmelidir.
¥.D.2. Kalite Kontrol Cemberlerinin Safhalar:

Suphesiz kuruluslarin arz ettigi " gesitlilik,
karsilasilan sorunlarin BzguUnlugu, calisanlarin kultur wve
editim seviveleri, cemberlerin gecgtikleri safhalari ve
buniarin surelerini kasin ve kat’i kurallarlia belirlenmesine
imkan vermez. Ancak, butun bu farkliliklar dikkate
alinamasa bile, kalite kontrol gemberlerinin uygulanmasinin

g safhadan ibaret oldugu stylenebilir: (51)

¥ 11k olarak, problemin tanmim: ve grup denetimi altinda
incelenmesi bir safha olusturmaktadir. Diger
safhalarda da oldugu gibi, herhangi bir sureden
bahsetmek yanlis olur. Zira, cemberlerin tatbik
edildigi alanlar buyuk farklilik gtisterirler ve bu

bir sure bicilmesini imkansizlastirir.

# lkinci safha, clusturulan diger kumeler ile tanim:

yapilmis ve incelenmis problemin c¢tzuUmudlir. Yine, bu

(51) ASIAN PRODUCTIVITY ORGANISATION; a.g.e., ss. 8-12
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evre icin kesin bir siureden bahsetmek wmUmkun

degildir.

# UcuncU ve nihail asama ise, ¢ozumu gergeklestirilen
problemin tekrarin: onleyici tedbirler almaktir. Bu
safha digerlerinden daima daha uzun bir sure iginde

gergeklegtirilir.

V.D.3. Kalite Kontrol Cemberlerinin Politikas:

Kalite kontrol cemberleri wuygulamalarinda izlenecek
politika bir bakima kumelerin bagarisiniy dikte ettirecek
vneme haizdir. Bu politika adeta bir Tanayasa™ olarak ele

alinmal: ve asag8idaki maddelerden colusmalidair: (52)

# Calisanlar kendi sahalarinda faaliyet gbsteren
cemberlere gunuilu olarak Uye olabilirler.

% Uyeler, ctizume tabi olacak sorunlari kendileri
tnerirler.

% Yonetim, c¢emberlerin normal is saatlerinde
toplanmalarina izin verir. 15 saatleri disinda
vapilan toplantilar fazla mesai kabul edilir.

# Yonetim, cemberlerin isletmenin bir pargasi: ve bir
hayat tarzi oldu8unu kabul eder ve bu fikrin
vavilmasini tegvik eder.

z Yonelim, cember toplantilarina igstiraki desteklemek
amaciyla bneelik tanar.

¥ Yonetim, bir cember Uyesinin musterek sorun Uzerinde
calisma yapan bir diger c¢emberin toplantilarina
katilmasina musaade etmelidir.

# Yonetim, cembere Bnder olacak adaylarin gereken
egitimi gormesi igin elinden geleni yapar ve bu

hususta tesvik edici tedbirler al:ir.

(52) ASIAN PRODUCTIVITY ORGANISATION; a.g.e., ss. 54
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# Yonetim, toplantilarin etkin olmas: igin uygun
toplant: yerleri, donamim ve malzemeyil temin eder.

% Yénetim, cember bBnderlerinin gerektiginde sirket-disi
toplantiiara katilmalarina izin verir.

¥ Yonetim, Cemberlerin faaliyetlerini ve elde edilen
bagsar:lar kurulus ¢apinda duyurur.

%# Yonetim, c¢ember fasliyetlerini her firsat ve
platformda destekler.

# Yonetim, cember etkinliklerini kurulusun hedefleri
arasinda sayar ve layik oldugu takdiri ve destefi
sa8lar.

# Yonetim, kurulugs faaliyet raporlarinda gemberlerle
ilgili konulara yer verir.

* Yonetim, cemberlerin tzerkligini taanir ve vzerklik
ilkesine sadik kalir.

# Yonetim, kendisine yapilan takdim ve sunuslarin
cember faaliyetlerinin en tnemli ve gtzard: edilemez
bir parcasi oldugunu kabul eder ve iletisim, gudu ve

taninma imkani saglar.

¥ Yonetim, cember Unerilerini asgari bir gecikmeyle
uygulamaya alir.

# Yonetim, cemberlere scrun ve cbzum teklif etme

hakkina sahiptir ancak son sozu gember Uyelerine

birakair.

V.E. KALITE KONTROL CEMBERLERININ UDRGUTLENMESI]

V.E.1. Urgut yapis1

Kalite kontrol! ¢emberlerinin trgut yapis: oldukga basit
bir semavia tasvir edilebilir. (izge-20°de ‘*de gbruldugu
gibi, yurutime komitesine bafli bir rehber, ve bu rehberin

altindakilerde da birer tnder bulunmaktadir. (53}

(53) MILLI PRODUKTIVITE MERKEZ!; Kalite Kontrol Gruplar:
Semineri, Ankara, Milli Produktivite Merkezi Yayinlarai,
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Kalite Kontrol Cemberleri Urgiit Semasi

KAYNAK:

YURUTME KOMITESI

REHBER
LIDER LIDER LIDER
i 1 i
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ROBSON, M., Quality Circles - A Practical Guide,
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1983
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V.E.f1.a. Yurttme komitesi

Yurutme komitesi bir esgudum organi olarak 1isler.

GCorevleri sbyle siralanabilir: (54)

# Kalite kontrol gemberlerinin ybtnetim kurulu gtrevini
yvyapmak.

# Cemberler i¢in genel amaglar saptamak.

# Cemberlerin faaliyet alani disinda kalan isleri
tstlienmek.

# Uygulama planiar: ve faaliyet kapsami gelistirmek.

¥ Cemberlerin bagarilarin: denetlemek.

¥ Rehber secimini gercgeklestirmek.

# Rehber ve tnderler i¢in gereken egitimi saglamak.

¥ Kume toplantilarinin siklik ve surelerini tespit
etmek.

¥ Cember faaliyetlerinin tanitilmasini kolaylastirmak.

# Cember faaliyetlerinin yayginlastirilmasini teswvik
etmek.

% Basar: tigutlerini saptamak.

# Cemberlerin maliyetlerini hesap etmek, mali acidan
olan gelismeleri takib etmek.

# Ust yunetimin cemberlerle olan iliskisini azamiye

Gikarmaya calismak.
V.E.i.b. Rehber

Bir rehbere birgok gember bagla olabildiginden,
rehberin asli wvazifesi bu gemberler arasinda bir kdpru

kurabilmek, ihtiyaclara olan teknik bilgileri

{(54) FEIGENBAUM, A. V.; Total Buality Control, 3. B, HNew
York, McGraw-Hill Book Company, 1886, s. 210
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saglayabilmektir. Bir rehberde aranan belli bagli vasaiflar

style siralanabilir: (55)

%# Gunullu gruplarin Yrgutlenmesi , egitilmesi ve
isletilmesi koonularinda tecrubeli olmalidar.

# insanlar: olduklari gibi kabul etme, onlari anlama ve
ictenlikle destekleyebilme kabiletleri olmalidar.
Bunun ig¢in temel vasif da insanlara samimi bir ilgi
duyabiimektir.

# Bir veya daha fazla sanayi egitimi programinda
tecrube sahibi olamalidir.

¥ Kalite kontrol, temel istatistik ve isletmenin teknik
konular:1 hakkinda tecrube ve bilgiye sahip olmalidir.

# Toplanti, seminer, sunus gibi faaliyetlerde tecrubeli
olmala ve bir topliluluga hitab edebilme yetenegine
sahip olmalaidar.

# Yaratic: ve yeniliklere agik olmalidir.

# Standardliarin tespiti ve takibinde bilgili olmalidair.

¥ Takdire layik olanlari gergekten on plana
cikarabilmeli, kendi egosuna yenik dlUsmemelidir.

# Talimat verebilmeli, 8rgiutlerin idaresi hakkinda
deneyimli olmalaidar.

# Grup onderlerini egitebilmelidir,.

¥ Insanlar: hissen tesvik edebilmelidir.

# Ustabasilar ve Ust ytvnetimle konusma, onlar:
etkileyebilme ve ikna edebilme kabiliyetine haiz
olmaladir.

% Kalite gemberlerine inancinin tam clmas: gerekir.

V.E.1.c. Under

(55) ASIAN PRODUCTIVITY ORGANISATION; Japan®s Quality
Circles, Quality Control Circle Case Studies, Tokyo,
Asian Productivity Organisation, 1982, s. 18
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Kalite kontrol c¢emberlerine baskanlik etmek icin bir
ondere ihtiyag wvardir. Bu tnder, grup uUyelerine kalite
kontroli tekniklerini tgretmek, gerektiginde rehberin
yardimina basvurmak ve uUyelerin igtirasklerini saglamak gibi
cesitli vazifelerle yukumludur. Toplanti zabitlarinin
tutulmasi, faaliyet raporlarinin derlenip hazirlanmasi ve

ybnetime sunulmasi bnderin gtrevieri arasindadar.

V.E.1.d. Uyeler

Gonullu olarak kat:i:ldikiar:i cemberjerinin hem calisan
hem de isletme igin faydali olacagina ic¢tenlikle inanm:s
olmalidirlar. Uyelerin esitligi ilkesi esit sbz ve oy
haklari oldugu manasina gelir. Kendilerine tgretilen kalite
kontrol tekniklerinmin yanisira tecrube ve bazen hislerine
dayali olarak ¢ozum Uretmekle mukellefdirler. Cemberlierin
tzerinde caligsacaklar: sorunlar, bu sorunlar i¢in tnerilen
gzumler Uyelerden kaynaklanir. Diger cemberlierlie olan

iligkilerin gelismesine yardimci olmalidirlar.

V.E.2. ¢ yapis: ve isleyisi

Kalite cgemberlerinin yturuUtme komitesi, rehber, tnder ve
tivelerden meydana geldigi vrgut yspisi: hakkindaki altbolumde

izah edilmigti. Burada ise, bu dort wunsur igleyis ve

etkilesme acisindan ele alinacaktair.

Isletmenin is akim: sebebiyle kumelerle en yakin ve
surekli iligski icinde olan ¢alizsanlar kume uUyeleridir.
Uyelerin gonulliu olarak faaliyetlere katilmalari: wve kuguk
grup bzelligini muhafaza edebilmek amaciyla da sayica on ila
oniki kisiyi gegmemelidir. Her kumenin kendini belirleyici
amblem veya flams benzeri sembolleri olmasi grup aidata
hissinin pekistirilmesi ve taninmay: kolaylastirmas:

acisindan gereklii olabilir.
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Onder genellikle wustabasilar: arasindan secgilir yada
tUyeler arasindan ntbetlese bir Underlik sistemi kurulabilir.

Her bir kumenin tek bir 8nderi oclmalidir.

Rehberler ise bir ¢ok kuUmeden olusan bir c¢emberlier
grubunun ybnlendiricisi konumundadir. Birden fazla kalite
kontrol cemberinin Uyesi gdruUnUmUnde olan rehberin vazifesi
kUmelere yol gtstermek, sorun tespiti, c¢ctzumuU ve karar verme
sUreglerinde tiyelerin ihtiyac duyduklars teknik ve

mtihendisiik bilgilerini saglamaktir.

Yurutme komitesi bir esgudum organ: vazifesi g8rur ve
kurulustaki cember sayisina gbire sekil alir. Kume sayisinin
az oldugu kuruluslarda kumelerarasi: ve kumelerle ybtnetim
aras: esgudumi saglamak gtirevi tek bir kisiye verilebilir.
Buna mukabil, kume sayisinin ¢ok fazla oldugu kuruluslarda
bu vazife bir komite tarafindan yurutulmelidir. Bu komitede
kume tnderleri, rehberleri ve st ve orta kademe ydnetimden

temsilciler bulunmalaidair.

Her kume onderinin baskanliginda haftada en az bir kere
ve 1i-2 saatlik bir stre icgin toplanir. Bu toplantilar
gliindemde gOrusmeyi gerektiren bir madde olmasa dahi
yapiimalidir. Boylece uUyelik baglarinin gluclenmesi tegvik
edilir. Bu topliantilar normal mesai saatleri ig¢erisinde
yapilmalidir. Bu saatlerin disina sarkan toplantilara
katilan tyeler fazla mesail ile tazmin edilerek, cember
vazifelerinin younetimce takdir edildigi wvurgulanmal:id:r.
Toplantilarda bir araya getirilen wveriler kalite kontrol
teknikleri ile analiz edilir ve sorunlar nemlerine gUre
siralanirlar. Sorunlarin sebepleri istatist:ki veri toplama
ilkelerine uygun olarak arastirilar ve bulgular yine
toploantilarda dile getirilir. Bu bilgiler 1s151nda
olusturulan c¢tzum tnerileri tart:isilair, en uygun c¢dzum

oylama ile karara baglanir ve Ust ytnetime arz edilir. Bu
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son safhadan sonra gemberler yeni sorunlar arar ve bunlarin

cbzumu icimn galigirlar. (56)
V.E.3. Turkiyve®deki uygulamalar

Turkiye, tum ¢abalara ragmen sanayisini tam olarak
tesis etmis, sanayi kulturunu her kademede benimseyebilmis
degildir. Sanayide iIstihdam edilen isgUcunun genel egitim

sevivyesi diger kalkinmisz uUlkelere nazaran tatmin edici

olmaktan uzaktir. Bu egitim sorunu, cember uygulamalarinda
egitimin daha itina ile Uzerine gidilmesi gerektigi
gbsterir. Ancak bu, her ne kadar sinai altyapi tam tegkil

edilmemis olsa da, cemberlerin basindan basarisizliga mahkum
edildigi manasina gelmez. Aksine, cemberlerin Turkiye*nin

sanayilegme sUrecine buyuk bir katkis: olacaina delalet

eder.

Cemberlerin basaris: gerekli ortamin hazir edilmesine
ve sUrekli olarak yoniendirilmesine bagli oldugundan uUst
yonetimin destegi zorunludur. Turkiye’nin sanayi sektorinde
karsi: karsaiya kaldi8i sorunlar c¢ember ¢alismalariyla daha

kolay asilabilir hale gelebilir.

Turkiye®de faaliyette bulunan isletmelerin, mamul
kalitesini geligtirebilmeleri, iggilerin egitim
seviyelerinin yukseltilmesine ve 1isgilerle yoneticiler

arasinda kurulacak olumlu iliskilere baglidar. ilk olarak,
Turk galisanina kalite konusunda onemli katkilara
clabilecedi anlatailmalidar. Calisanlarda tesis edilecek
kalite inanc: ve bu kaliteye katkida bulunabileceklerinin
kavrat:limasa elzemdir. fsgcilerin de hatalarin tespit

edilmesinde ve uretimdeki eksiklikleri teshisinde paylar:

(56) MILL!1 PRODUKTIVITE MERKEZi; Kalite Kontrol Gruplar:
Semineri, Ankara, Milli Produktivite Merkezi Yayinlari,

No 320, 1985, ss. 142-145
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olabilecegi fikri yerlegtirilmelidir. Bundan da ote,
problemlerin cbzumleri icin bnerilerin igcilerden
gelebileceginin kabul ettirilmesi sarttair. Bu da ancak
egitim ile gergeklesir. Turkiye®deki cember faaliyetlerinin
en temel politikasi bu egitimin saglanmasi olmalidar.
Kaydedilen sinai gelismenin daha da btesine gidelebileceqgi,
ve bu yolda cemberlerin Oneminin kUgUmsenemiyecegi gercegi

kabul gtrmelidir.

V.F. KALITE KONTROL CEMBERLERININ CALISMA YUNTEMI

V.F.1. Kalite Kontrol Cemberlerine Nasil Baslanir?

Cember uygulamalarina gecmeye ¢aligsan her isletmede ilk

baslarda tabii olarak yasaman bir kayg: ve suphe vardair.

Bunun temel sebeplerinden birisi "nasil”®™ baslanacag:
hususudur. Aslinda, her sanayi ve kurulug ig¢in degisik
prosedirier mevcuttur. Bu sebeple, asagida siralanan

kademeler sadece umumi bir kilavuz niteligindedir. (57)

¥ 11k olarak kalite kontrol cemberlerinin tnemi tepe
ybnetim, amirler, calisanlar ve isgi-isveren
iliskilerinden sorumlularca tam olarak idrak
edilmelidir. Cemberler, "on cephe”™ faaliyeti olmakla
beraber, fabrikanin umumi mUessesenin disinda vakum
igerisinde caligsmadi8i hakikati sebebiyle, uUst
yetkililerin kabulyd ve onayi colmadikga bir yere
varamazlar. Bu Tidrak ettirme™ iglemi birkac saatlik
bir konferans ve bunu takib eden kucuk cgapli:

toplantilar sayesinde gergeklestirilir.

# Cember tecriubesi olmayan isletme yada kuruluglarda

(57) ROBSON, Mike; Buality Circles - A Practical Guide,
Gower, 1883, s. 167
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deneyim éegis—tokUSU'seminerleri duzenlenebilir. Bu
alanda onceden caligmalarda bulunmus isletmelerden
getirilen konusmac:lar kendi tecrubelerinden kesitler
vererek cemberlerin kabulunde rol alabilirler.

Bu semineriere tepé yonetiminin yanasira.yeniliklere
daha yatkin ustabasilar arasindan biraraya getirilmis

secme férmenleg de istirak etmelidir. Bﬁ seminerlere
katllaﬁ ustabasilarinin sayica elden geldigi kadar
fazla olmasi, seminere katilan tek bir formenin
konuya tam olarak vakif olamama ihtimalini azaltmis
‘olur. Aralarindan enaz bir kaginin cemberlerin
Ustesinden.gelinemeyecek derecede karmagsik bir ytntem
olmadi1§: gercedini gbrmesi bbylece saglanmis olur. Bu
tip faaliyetler rakiplerin ustabasilarinin etkinlik
éeviyeéini canl: bir sekilde ortaya koymalar:
sebebiyle de olusturulmasi tasarlanan ilk cemberler

icin bir tegvik kaynag: olur. Ayrica, digérlerinden
geri kalma korkusu da olumlu bir ybnde islenerek

kurulusun menfaatine gevriiebilir.

Cemberler ytnetimin yenilige acik, ustabaslarinin da
mudrik oldugu isletmelerde basaraiya ulagabilir. 11k
olarak sadece ustabasilardan oclusan bir pilot cemberi
faalivete gecirmek gerekebilir. Bu pilot cemberin
kabul gormeye baslamasiyla beraber, her bir formenin

Qevresinde veni cemberler oclusturulabilir,

Kalite kontrol cemberleri hakkinda yaziimis makaleler
ve nesredilen dergilerin temini ve ilgilenenlere
dagitim: yeni uygulamalarin daha saglikl: bir temele

oturtulmasinda faydali olur.

Ustabasilarin etkin bir sekilde tnderlik edebilmeleri
ve cemberlere katilan diger g¢alisanlarin tereddut
etmeden fikirlerini aci8a cikarabilmeleri Ug aydan

alti aya kadar bir zaman alabilir. Bu sure toplum
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ve sanayi gergekleriyle degerlendirilmelidir.

Bu muddet zarfinda idarenin cemberlere olan destegini
veri geldikge yinelemesi ve bu destegi aktif olarak
sergilemesi gerekir. Ancak idarenin cember konularini

tekeline almamaya Uzen gbstermesi Unemlidir.

# Her uyenin fikrini aciklayip tartaisabilir hale
geldigi noktada cemberin islemeye basladig:
varsayilabilir. Cember, ilk ele alinan problemi ¢tizup
galisma ve denetimini dengeli olarak yuUrutebildigi
zaman diger sorunlarin Uzerine gitmesi ig¢in

yonlendirilmelidir.

V.F.2. Calisma Yontemi

Cember Uyeleri, kendi tecrubelerinden kaynaklanan
teknik bilgileri wve egitildikleri vyontemleri wuygulayarak
tistune gidilmesi gereken problemleri tanimlariar. Bu
tanimlama safhasinda cember Uyeleri herhangi bir kimsenin
fikir ve gbruslerine muracaat edebilirler. Aday sorunlar
arasindan c¢ozume ilk olarak tabi tutulacak problem tespit
edilir. Bu tespit, cember teknikleri ile ilgili bolumde ele
alinan yontemlerin yardimiyla segilir. Secilen sorun ile
ijlgili verilerin toplanmas: bir sonraki asamay: olusturur.
Bu verilerin tahlil edilmesi ( vine bahsi gecen metodlardan
istifade edilerek) ve bu tahlillerin neticesi i1s18§1nda
namzet cbzumler ©Onerilir. Bu safhada, uyelerin gecmis
tecrubeleri ve teknik bilgileri rol alir. Aday c¢ozumler
arasindan tek bir ytintem oylama yolu ile ortaya cgikartilar.
Tum Uyelerin vyer aldi18:1 ve uygulama ve tlgum tekniklerinin
de ayrintil: bir sekilde izah edildigi bir sunus ile yonetim
cemberin fikri hakkinda malumatlandirailir. Ytnetim Uneriyi
inceler ve kendi fikirlerini c¢embere ifade ettikien sonra

uygulanip uygulanmayaca@i karara baglanir.

¥.F.3. Kalite kontrol cemberlerinde kullanilan teknikler
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Kalite kontrol cemberlerinde kullanilan teknikler,
klasik istatistiki kalite kentrolunda kullanilan
yontemlerden farkli degillerdir. Sadece kullanildiklars:

ortam ve uygulama ybnleri itibariyle degisiklik gbsterirlier.
Bu g¢alismanin diger bblumleriyle de ortak oclan bu

yontemlerin bir listesi verilecek olursa:

# Pareto semalari ve tahlilleri
# Sebep-netice semalari

# Kontrol diyagramlar:

# Dagilim grafikleri

# Histogramlar {(dikdortgen cizgeler)

Bu metodiar arasinda pareto analizinin ¢cember
faaliyetlerinde ©nemi azimsanamaz. Paretolar, en ciddi

sorunun digerlerine olan oranla birlikte irdelenebilmesini

saglar.

Gereksiz karisikliga sebep olmamak icin, yukarada
listesi wverilen metodlar "listatistiki kalite kontrol®™
b lumunde ayrintilariyla incelenmis olup burada mukerrer
bir detaylandirmaya gidilmemigtir. Bahsi gecen yontemlerin

izahati: ad: gegen bolumde yer almaktadir.

V.G. BAGARI ICIN SARTLAR

Yeni uygulamalara, eski sorunlara gtzum getirmek
amaciyla basvurulur. Basarili olmak, hedeflenen cgtzumlerin
elde edilis derecelerine gtire degerlendirilir. Ancak,

basarinin saglanabilmesi i¢in baz:i tn-sartlarin mevcudiyeti
gerekmektedir. Her yeni tegebbiste oldugu gibi, g¢ember
uygulamalarinda da bu gereken kosullarin varolmasina dikkat

edilmelidir.
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Ote yandan, programin basliatilmasin: takip eden sure
icerisinde olusan yeni sartlar da degerlendirilmelidir.
Zira, cemberlerin basarisini etkileyen faktiorlerin farkinda
cimak ve bunlarin menfi olanlarini tecrit etmek, basariy:

destekleyici olanlarini da kalici kilmak gerekir.

Nihai olarak, basarinin degerlendiriimesinde esas
alinacak tlicutierin wve kistaslarin belirlenmesi tnemli bir

husustur.
V.G.1. Basarila: olmak igin gereken kosullar

Basgari1 icin gereken sartlar dort baslik altinda

toplanabilirler: (58)
- Gunulluluk

Cemberlere istirak, gonulluluk esasina dayali
olmalidir. Zorla olusturulan cemberler yada mevcut
cemberlere baskiyla udUye olan c¢alisanlar preogramin daha

basindan sabote edilmesi manasina gelir.
- UOn-egitim

Kumelere igtirak eden cg¢aligsaniara istatistik tahlil
yontemleri, grup dinamigi ve sorun ¢tzme teknikleri

tgretilmelidir.
- Sorunlarin Uyelerce belirlenebilmesi

Cember faalivetinin ilgi alanmina giren sarunlarin

uyelerce tespit edilmesine, bu sorunlarin g¢ozudli igin

(58) ASIAN PRODUCTIVITY ORGANISATION; Japan’s Quality
Circles, Quality Control Circle Case Studies, Tokyo,
Asian Productivity UOrganisation, 1982, ss. 67-70



28

vnerdikleri fikirlerin kendilerince uygulanmasina, ve elde
edilen sonuclarin yine c¢ember Uyelerince denetlenmesine
misaade edilmelidir. Yotnetici, arka planda kalip dinleyici
olmay: tercih etmeli ve vyetkilerinin tumunt kullanmamaya

jtina etmelidir.

- Caligsma saatlerinin saptanmasi

Cemberler, isletmenin mesai saatleri icerisinde
toplanmalidar. Simdiye kadar olan uygulamalardan
goruldugu uzere, uzun vadeli kazanglar kisa dunemdeki

kayiplar: telafi etmektedir.
V.G.2. Basariy: etkileyen faktorler

Kalite kontrol cemberlerinin amag¢lanan hedefe
ulasabilmeleri ve igletmenin vazgecgilmez bir unsuru olarak
vasayabilmeleri gok karmasik faktgrlerin etkisi altindadar.

Bu faktorleri alti ana baslik altinda toplamak muUmkundur:
- Kalite kontrol cemberlerinden beklentiler

Kalite kontrol cemberlerinin gerek c¢alisana gerekse
isletmeye ybnelik amacglars: vardir. Calisanin kisgsisel
gelismesine, mutluluk ve tatminine yonelik amag¢lar 1ile
isletmenin verimlilik, maliyet, kalite ve Lkoaordinasyon
acisindan gelistirilmesini hedefleyen amaclar birbirlerini
tamamlayic: nitelikte olmalidairlar. Kisa vade kazang ve
girkariari dikkate alarak bu iki dizi amaclardan birine
agirlik wverilmesi (ki bu genelde kurulusun amaclarinin on
plana ci1kmasi demektir) sbzu gecen birbirlerini
tamamlayica niteliklerinin wve genel dengenin bozulmasi
anlamina gelir. Suphesiz, bu durumda g¢emberlerin basarila
olma ihtimali sifirlanmis olur. Caligsanin amaclarina deger
vermeye Ozen gbsterildigi +takdirde, ¢alisanin gonulgUcu

yukseltilir, calistig: kurulus ve isinti benimsemesi
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saglanir, ekip calismasi tesgvik edilir ve boylece
cemberlerin daha basaril: ve yapici oldugu, tum kurulusun

sorunlarina yonelik c¢ozumler getirdigi gbrUlur.
- Ust ybnetimin tutumu
Ust yonetimin calisanlarla iletisime Oo©nem verdigi

kuruluslarda kalite kontrel c¢emberleri wuygulamalari daha

basar1l1 trnekler vermektedir. DOtoriter ytnetim modelinin

benimsendigi, bilgi akiminin tek ybnlu, karar verme
sUrecinin tst idari kademelerin tekelinde oldugu
kuruluslarda, ¢aliganiarin birden bire isletmenin

sorunlariyla alakadar olmalarini beklemek yersizdir. 1Insan
davranisi hakkindaki aragtairmalar, grup dinamiginden
vararlanmanin ancak demokratik ve katilime: ortamliarda
mUmkun oldugunu gbstermektedir. Astlara deger verilmeyen,
guvenilmeyen bir is ortaminda kalite kontrol cemberlerine
genelde soguk bakilmasinin sebepleri arasinda ytnetim ig¢in
pek ¢ok sorunun kaynag§:i olacagi, zaman kaybina ve iste

aksakliklara yol acacag:i korkulari yer alir. Halbuki, kalite

cemberleri, sorunlarin mumkun oldugunca alt kadenelere
indirilmesini ve dogrudan iligkili elemanlarin bu
problemleri benimseyip ¢tzmeye yobnelmelerini saglar. Bu,

kaygilarin aksine, giderlerde aszalmaya, galigsanlarin duyarla
hale getirilmesine, verimlilik-kalite-gonulgicu Uclusunun

gelismesine sebep olur.
- Orta ve alt kademe ytnetimin durumu

Orta ve alt kademe yoneticileri kume g¢aligmalarina
aktif bir uye yada tnder olarak kay:ilmak durumundadairlar.
Onlarin bu konumu cemberin basarisini iki acidan
etkilemektiedir. Buniardan birincisi ustiabasi ve nezaretgi
gibi vazifeler tistlenen elemanliarin genel egitim ve teknik
bilgi duzeyleridir. Bu elemanlar egitim ve teknik bilgi

bakimindan oldukga =zayif gember Uyelerini, ilgilendikleri
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sorunlarin teknik yanlari: hakkinda yol gtsterebilecek,
arastirma yontemleri, basit ornekleme gibi konularda bilgi
saglayabilecek vasifta olmalidirliar. Uzellikle Turkiye
gibi isgucu egitim seviyesinin nispeten dusuk oldugu
taoplumlarda, cember uygulamalarina gec¢ilmeden dnce ve sonra,
bu "yonlendirici™ rehber elemanlarin egitimine tzen

gbstermek gerekir.

Ustabasi1 ve nezaretgi gibi gorevierdeki cgaliganlards
aranan ikinci nitelik ise bu elemanlarin nderlik
kabiliyetlerinle ilgilidir. Rehberlik edecek bu elemanlar
kisilerarasi 1iletigim becerisine ve gerek teknik gerek
beseri ac¢idan sayginliga sahip olmalidirlar. "Yetki®,
"guc™, "onderlik”™, "etkileme sanati1®, Tiletiginm®™, T"grup

dinamigi™ ve "guduleme®™ gibi konularda yofun egitim sarttar.

- Cember uyeleri

Cemberlerin itici guct onu meydana getiren Uyelerdir.
{;velerden beklenen analitik yaklasim, sorun teshisi, ¢ozum
arastirma gibi faaliyetler ancak bu uUyelerin genel egitim
seviyesi, teknik bilgi donanimi ve bunlari kullanabilme
vetenegi sayesinde gercgeklesir. Bu gozardi edilemeyecek bir

husus olup, cember wuygulamalarinda c¢alisanlarin egitimi ve

sahsi becerileri on plana cikartiimalidar. Bu elemanlara
yvonelik yo8un egitim progremliaraiyia istenilen vasifta
katilimcirlar gelistirilebilir. Egitim giderleri masraf

sayvilmamali ve egitim faaliyetleri kisa vade kayiplari gdze

alarak mesai saatlerinde olmalidar.

- Sendikalarin tawvra

Sendikals isletmelerde, ¢ember faaliyetlerinin
istenilen fayday: sadlayabilmeleri sendikanin bu
caligmalarin tasarim ve tatbiki sirasinda aktif bir

sekilde rol almalari sayesinde mumkundur. Yonetimi
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destekleyen, calisanlari c¢cemberlere uUye olmaya tesvik eden

sendikacilarin katkilar: ihmal edilemeyecek kadar buyuktur.
- Ulke ve kurulusun ekonomik durumu
Basarila olmak igin buyuk ticude insana ve

meziyetlerine dayal:i bir girisim olarak cemberler, dengeli

bir sekilde buyuyen ekonomilerde ve isglcu devrinin dusuk

cldugu isletmelerde daha verimli olurlar. igglcu devrinin
yuksek oldugu durumlarda, cemberlerde bir sureksizlik stz
konusu olabilir. Zira calisanlararasi dayanisma ve
iletisim, ekip ruhu ve 1isletmeye ait olma hisleri

gerektigince geligemez.
V.G.3. Basarinin 8lcUlimesi ve degerlendirilmesi

Kalite cemberleri c¢alisan, kurulus ve ulke icin fayda
saflayacag: inanc: ve Umidiyle uygulamaya konulmaktadir. Bu
sheple bu uc cepheden de amacglarain ne tlcude
gergeklegtirilebildiginin blgulmesi sgsarttir. Buna ilaveten,
kume tatbikatinda basari, ancak bu basarinin izlenmesi ile
artiralabilir. Cemberler esas olarak kendi kendini

denetlemeye davandigindan, Uyelerin degerlendirme bususunda

da bu ilkeye riayet etmeleri wve Unceden belirlenen
kistaslarin 1s1gG1nda bagar: yada bagarisizlikliarin:
kendileri degerlendirmelidir. Bunun yanisira, orgut

yonetimi de kumelerin kurulus hedeflerine ulasilmasinda

etkili olup olmadiklarini izlemek durumundadairiar.

Gercekgi hedefler ve saglam bir altyapi:1 (egitim, tavir
inang) ile bagsliatilan bir kalite kontrol cemberinin
basarisini lgmek maksadiyla U¢ siniflandirmadan istifade

edilebilir. (568)

(59) ASIAN PRODUCTIVITY ORGANISATION; a.g.e., s. 78
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- Kalite geligmesi

Hatasiz olarak Uretilen miktar, hata sayisi,
tekrarlanan hatalar, tekrar Uretme maliyetinin seyri,

hurda ve arais seviyeleri, bozulma oranlari, malzemenin

optimal kullanilap kullanilmadigina dair aragtirmalarin
sonuclari, hatalardan gelen gecikmeler ve geg teslimat,
musteri sikayetlerinin niteligi ve si1klig:, reddeilen

mamullerin nispeti ve kalite sorunlarindan dodan tasaraim
degisiklikleri kalitenin gelismesi hakkinda fikir wveren
kistaslardir. Bbylece kiasik kalite kontrol ve istatistik
degerlendirmeleri kalite kontrol c¢emberleri alaninda da

vazife almis olmaktadir.
- Maliyet indirimi

Tasarruf/Maliyet oram dikkate alinarak hesaplanan
maliyet indirimi indeksi c¢emberlerin basgsarisini dlcgmekte
faydalir olabilir. Maliyet indirimi isgilerle ilgili
tasarruftan ve malzemeden yapilan tasarruftan ibaret

olabilecegi gibi, diger giderlerin azaltilmasindan da ileri

gelebilir.
- Tutum gelismesi

Devamsizlik veya ge¢ kalma egilimindeki azalmalar,
sikayete sebep olan diger tavirlarin giderek olumlu hale
getirilmesi ve isgucu devrinin asgariye indirilmesi
¢galisanlarin tutumliarindaki geligmelerin gbstergesi

oclabilir.

Cember faaliyetlerinde bagsarinin degerlendirilmesi
denetim amacina hizmet etmenin vyaninda, cembeoer
calismalarinin odullendirilmesi ve Uzendirilmesi bakimindan
da bir mecburiyet arz eder. Bagarilarin sadece kurulus

capinda degil, gerekirse butun uUlkede duyurulmasi yeni
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cemberlerin olugmasina ve faaliyette olanlarin da daha buyiuk
bir sevk 1ile ¢galismalarina devam etmesini saglamakta buyuk
tnem tasir. Ulasilan hedeflerin ve elde edilen basarilar:in
bir ekip c¢alismasi neticesinde ortaya c¢ikti8:1 vurgulanarak

ortaklasa hareket etme ilkesi bzendirilir.

Gordluyor ki kalite kontrol cemberlerinin basarisiyla
dogrudan 1ilgili pek c¢ok husus vardir. GCemberlerin
uygulamaya sokulacag:r isletmelerde, gerek tatbikata gecmeden
evvel] gerekse uygulama sirasinda dikkat edilmesi gereken
konular, riayet edilmesi gereken ilkeler mevcuttur. Uzet
olarak; yonetim destegi, gonullu katilim, insanlari1 kullanma
vyerine onlar: gelistirme, egitim, ekip ¢alisma rubhunu
destekleme, gergekc¢i hedef secimi ve de8erlendirme ilkeleri

temel alinmalidar.

V.H. KALITE KONTROL CEMBERLERINDE UNEMLI OLAN GRUP
DAVRANISLARI VE BESER! ILISKILER

Kalite kontrol cemberlerinin istenilen neticeleri
basariyla verebilmesi 1ig¢in tatbik edilecek kati teknik
formuller yaoktur. Her ne kadar bazi ilkeler wve sartlar
belirlense de, netice itibariyle cember faaliyetleri "insan™
unsuruna dayanir. insaniarin guduleri, grup iginde
oynadiklari rol ve bu rolden ileri gelen bir ait olma hissi,

¢gemberlerin basarisinda en muhim unsurlardiar. (60)

Sanayi tncesi toplumlarda insanlar belli bir grubun
tyesi olarak faaliyetlerde bulunuyorlardi. Bu dbonemde esas
olan iktisadi birim aile 1idi. Ayrica, kisilerin cesitli

vollarla ait olduklari ve benimsedikleri farkli grup

(60) DAVIS, K.; lsletmede Insan Davranigi, 3. B.,lstanbul,
1.0, Isletme Fakuliesi Yayinlari, No: 188, 1888,
(Ceviri eser’, ss. 3-19
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Gyelikleri stzkonusuydu. Uyeler, ait olduklarina
hissettikleri grubun amag¢lariyla bir btutunluk icerisinde
caligiyorlard:. Kisisel ve kumesel atac¢larin arasinda her
hangi bir celigki yoktu. Caligan, isini kendi icin mi yoksa
grup icin mi yaptig: ikilemini yasamiyordu. Sanayi
devrimiyle birlikte eski toplumsal dokular da yok oldu.
Kigilerin amaglar: ile kurulugliarin hedefleri arasinda bir
uzaklasma yasanmaya baglada. fnsanlarin sadece sahsi
ekonomik cikar pesinde oldugu ve bunun kurulusun amaclariyla
tabandan celisgtigi dusUncesi Taylor ‘un tnculugunu yaptig:
"bilimsel idare®™ tarzinin ana temasini olusturuyordu.
Sanayi devriminin yarattig: kurumlarda bireyler, islerinden
ruhen uzaklasmaya basladilar. Kurumla butunlesme sdz konusu
olmaktan cikmis, insanlar adeta yasayan makineler haline
donustirulmUslierdi. Insanin huzur i¢inde yasayabilecegi en
uygun ortamin grup aidiyetiyle mumkun oldugu kabul edilse
de, bunun sanayli devrinin ihtiyaglariyla cakistiga
gerek¢gesiyle insanlarin daha degisik hayat tarzina dogru

vyonlendirilmesi gerektigi savunulmaya baslanmisti. (61)

isin insandan ©nce gelmesi, caliganin yabancilagarak
kendini degersiz, ehemmiyetsiz ve her an defistirilebilir
bir kaynak olarak gormeye beslamas: gunumuzde de rastlanan
olgulardir. Ancak, insanlar higbir =zaman gruba ait olma
isteklerinden vaz ge¢memislierdir, Aksine,
tnemsizlestirildigi resmi organizasyonlara paralel olarak,
"spsyal brgutler®in meydana geldigi gorulur, Caliganliar bu
gayriresmi gruplasma icerisinde resmi ve yazili herhangi bir
zorlama olmaksizin grubun yOnlendirdigi sekilde hareket
ederler. Resmi ve gayriresmi Orgutler arasinda amag
birligi oldugu hallerde islerin daha verimii wve c¢abuk bir
sekilde yapi1lidigi, aksi hallerdeyse (ki ¢ogu zaman durum
boyledir) bir tikaniklik sz konusu oldugu gorulmektedir.

Resmi organizasyonu gayriresmi gruplara karsi takindig:

{(61) DAVIS, K.; a.g.e., ss. 52-59
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tavir genellikle huzursuz edici ve asagilayic: mudehalelerle

neticelenir.

Gayriresmi olarak ifade edilen bu "sosyal™ gruplarin
yasamasina musaade edilerek kurulusla butunlesmelerini
saglamak, onlarin varligini bir avantaj oclarak kabul edip
yeni duzenlemelerie katkilarin: artirmak kuruluslarin
sihhatine olumlu bir tesiri de beraberinde getirecektir.

Kalite kontrol cemberlieri bu butunlesmeyi mumkun kilabilecek

vasitalardir. Calisanlara insanca ihtiyvaclarina
kargsilayabilecek calisma ortaminin varatilmasinda
cemberlerin rolu buyuktur. Zira, insanlarin en ¢©nemli

ihtiyaclarindan biri de bir grup iginde yer almak, bu gruba
ait olmak ve grup tarafindan benimsendigini
hissedebilmektir. Kurulusglar kendi ihtiyaclaraiyla
calisanlarinin bu gereksinmelerini kaynastirabilmelilerdir.
Kalite kontrol g¢emberlerinin uUyeleri, kurulusun sorunlarina
kendilerinin de careler getirebilecedgini gtstererek

kurulusla butunlesmis olurlar.

Kalite kontrol cemberlerinde vazife Ustlenmis Uyelerin

birbirleriyle olan iliskilerini duzenlemede esas teskil eden

ilkelere, gemberlerin ilkeleri, politikalara, orgutu wve
diger alt-btlumlerde temas edilmigti. Ancak burade ozetle
vurgulanacak olursa, Uyelerarasi iligkilerde en ©G©nemli

prensipler egitlilik, sayg: ve ekip ruhudur. Kalite kontrol
cemberlerinin beseri 1iliskilere dayalaz bir sorun g¢bzme
teknigi oldugu, bu tip iliskilerin gtzard: edilmesi halinde
istenilen basar: seviyesine kavusulamayacag: asikardar.

(823

V.1. KALITE KONTROL CEMBERLERI VE 1DARE

(62) AS1AN PRODUCTIVITY ORGANISATION; Japan®s Quality
Circles, Quality Control Circie Case Studies, Tokyo,
Asian Productivity Organisation, 1882, ss. 23-25
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Kalite Kontrol Cemberlerinin, isletmenin diger

faaliyetleriyle bir butunluk olusturabilmesi ancak ust

ybnetimin bu konuya muspet bir sgekilde bakmasi ve
etkinlikleri aktif olarak desteklemesi ile
gergeklestirilebilir. Bu destegi kazanmak cemberleri

clusturan her ferdin vazifesidir.

Ust yonetimin kalite kontrol cemberlerine olan
tepkileri ilk bakista c¢eliskili gbrunur. Bu tepkiler
incelendiginde c¢emberlerin daha etkin c¢alisabilmelerini
temin edebilecek ilging, ilging olduklara kadar da

aciklayici, bazi olgularla karsilasilair,

Cemberlerin verimli bir tesebbus olacagina ikna
edilmeye ¢alisilan bir yoneticiye, bulumundeki cgalisanlarin
kendi problemlerini kendilerinin ¢ozebilmeleri ic¢in bir
firsat taninacag:, bu dogrultuda onlarin egditilecesgi,
calisanlarin basarili olmalari: halinde idari kademeye daha
fazla zaman kalaca8i, zira ytneticinin bizzat mesgul olmasa
gereken baz: sorunlarin artik ¢alisanlarca halledilnis
olacag: ve netice itibariyle de idari kademenin daha acil
olarak tanimlanan problexlere vakit ayirabilecedi hususlari
aciklanar. Ayrica, bolumuUn performansinda maliyetlerin
asag: cekilmesi ve daha kaliteli ¢ikti saglanmasi gibl diger

olumlu gelismelerin elde edilecegi vurgulanir.

Bu karsikonulamaz vaadler karsisinda idarenin tepkileri
iki genel baslik altinda toplanabilir. (63) Bunlardan ilki, .
vaadedilenlerin cok iyimser varsayimlara dayandig:
dusunulerek reddedilmesi yada bariz bir inangsizlik iginde
"iyi peki bir gbrelim™ olarak ifade edilebilecek bir
kugkudur. Genellikle bu tip tegebbiislerin Onceden de

denendigi ve basarisiz oldugu, bu tip kavramlarin diger

(63) ASIAN PRODUCTIVITY ORGANISATION; a.g.e., ss. 168-173
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verlerde igleyebilecesgi ancak bu bolumde maalesef

uygulanamayacag: dile getirilir.

fkinci gesit tepki ise tesis edilmek istenen sistemin
herhangi bir gekilde idareye tehdit ve tehlike olusturacag:,
yoneticinin mesuliyet alanina giren bolumun eksiklik ve

vyetersizliklerini ortaya dokecesi seklinde kendini gosterir.

Cemberlerin olagan isakisinin bir par¢asi olmasa
amacina uvlasabilmek ic¢in idari kademenin sorumlu oldukiar:
btlumlerde yuriutulen ¢cember faaliyetlerini guniuilden ve aktif
olarak desteklemeleri gerekmektedir. Bu destekle, Cember
Uyeleri, becerilerini sadece devam ettirmekle kalmayip bu
becerileri geligtirerek tecrube ve bilgilerini tam olarak

tatbik etme firsati bulabilirler.

V.1.1. Yonetimin ikna edilmesi

Genellikle tum yotneticiler istirak ettikleri konusma,
seminer ve benzer faaliyetler sayesinde kalite kontrol
gemberleri ile nelerin amaglandigi hakkinda bazi fikirlere
sahiptirler. Bunun disinda, ytneticilerin bir de gemberlerin
teorisi ve mnasil c¢alistiklari hakkinda bilgilendirilmeleri
gerekir. Bu gayeyle duzenlenen bir toplantinin temel

hedefleri sOyle siralanabilir: (64)

¥ Yoneticilerde cember uUyelerinin egitildikleri sorun
vyapisinin belirlenmesi ve cgozum teknikleri hakkinda

daha derin bir anlayigi olusturmak

# Ana ilkeler izah edilerek yaklasimin ayrintilarina

acirklamak

(64) ASIAN PRODUCTIVITY ORGANISATION; a.g.e., s. 53
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# Isletmede c¢ember faaliyetlerine baslanmasi igin

gerekenler uzerinde ayrint:ilara inmek
# ldarenin rolunu agiklayip sorulari cevaplamak

Egitim dokuUmanlari ve uUyelerin elkitaplari yvneticilere
dagitilmal:r wve bunliari1 bos vakitlerinde okuyabilmeleri
saglianmalidir. Toplantinin bir sonraki agamasinda ana
ilkeler ve temel! mefhumlar detaylar: ile izah edilmelidir.

Suphelerin giderilmesi icin 1ilkelerin gayet saglam bir

sekilde agiklanmalar: gerekir. Nihai olarak, idarenin
oynamasi gereken rol hakkinda bir tartisma crtami
olugsturulmalaid:r. Bu sayede, idari kademedekilerin sahip
olduklary kanilar, dogru yada vanlis bilgiler ortaya

cirkartilabilir ve gereken izahat yapilabilir. Cemberlerin
faalivete gecgmelerini miiteakip degerlendirme, gutme ve
benzer konular ele alinarak gercgekgi ve tesvik edici bir
yonetimin yapmasi gerekenlier ag¢iklanmalidir., Bir diger

tnemli husus ise cgemberlerin ele aldiklari sorunlar ile

ilgidir. Bu problemler arasinda i1lk bakista pek ©otnemli
olmayan veya zaten c¢bzumy planlianmis bazi meseleler
clabilir. Bunun yani sira, idarenin hi¢ dusunmedigi fakat

cember Uyelerince mubhim telakki edilen bazi: sorunlarla
basediimesi karari karsisinda ytnetimin savunmaci bir tavar

almamasinin bnemi wvurgulanmalidir.

¥.1.2. HMuteakip toplantilar

11k aydinlatma toplantisinin ardindan kisa sureli ve

belli araliklaria yap:ilan durum degerlendirme toplantilar:

yvyapilmalidar. Boylece idaredekiler yapilmasi gerekenler
hakkinda kendi fikirlerini tartisacak ortami
bulabilmelidirler. Boylece, c¢emberlerin ilk basta tasvip

gorse dahi sonradan elestiri ve suphelere maruz kalma

ihtimali asgarive indirilmis olacaktir.
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Surasi muhakki ¢emberlerin ise baslamas: ve muvaffak
olmalari ancak ybnetimin eclumlu ve destekleyici yaklasim:
sayesinde mumkindur. Sonradan hasil olabilecek ve temelinde
vanlis anlama bulunan hadiseler g¢ember faaliyetlerine zarar
vermeden tnlenmis olurlar. Daha bilingli bir yotnetim, bu
suur sayesinde cemberlere kayda deger destek ve katka

saglayabilirlier.
Vv.J. KALITE KONTROL CEMBERLERINDE EGITIM FAALIYETLERI

Egitimin ne denli onemli oldugu, gerekli egitimin
verilememesi halinde c¢ember faaliyetlerinin basarisizlikla
sonuglanacag: sayilamayacak kadar ¢ok yerde ifade edilmisti.
Kalite kontrol cemberleri ile ilgili bolumin sonuna
vaklasmisken bu egitimin nasil gergeklestirilecegi hakkinda

bazi ilkelerin ifade edilmesi faydali olacaktir.

Her ne kadar c¢emberlerin kendileri de bir egitim
faaliyeti niteligi tasiyorlasa da, bu kime etkinliklerine
istirak edecek olanlarin uygulamada oldugu kadar uygulama
pncesinde de Dbelli bir egitime tabi tutulmalar: gerekir. Bu
egitim U¢ sekilde ortaya ¢i1kar. (65) Bunlar birbirlerini

ikame edici degil, tamamlayici olarak géruimelidir,

v.J. 1. Cember faaliyetleri si1rasinda kendi kendini

gelistirme

Cember faaliyetleri tabiatiyla ayn:i: zamanda bir egitim
faaliyetidir. istirak edenler, eger kafi derecede motive
edilmislerse, surekli oclarak kendi bilgi haznelerini
genigletirler, yeni ytntemler kullanmasini Ogrenirler ve bu
yontemleri kullanarak problem c¢bzebilir duruma gelirler.
Ancak bu tip bir egitimin istenilen seviyede devam: icin

baz: hususlar gbz tnunde bulundurulmal:idir.

(65) ASIAN PRODUCTIVITY ORGANISATION; a.g.e., ss. 40-49
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# idari kademedekiler cemberlerin gelisebilecegi saglam
temellerin olusmasinda aktif rol almalidirlar.
figilerini daima c¢ember faaliyetleri uzerinde tutup,

bvgu ve mukafati: esirgememelidirler.

¥ Orta kademe ybnetimi cember Uyelerinin istifade
edebileces8i seminer, toplanti ve calisma gruplara
gibi etkinlikleri duzenlemeyi ve isteyenlerin bu
faalivetlere katilabilmelerini saglamay: ihmal
etmemelidirler. Astlarinin, kendi kendini gelistirme
istekleri onunde duran engelleri kaldirmakta

gecikmemelidirler.

¥ Cemberleraras: toplantilar ve metod gelistirme,
problem ¢tzme galisma gruplari tesvik edilmelidir.
Bu gibi galismalarda, afaki problemier degil,
cemberleri yakindan ilgilendiren gercgek sorunalar ele

alinmaladir.
Cember-ici egitimin bir muspet yani da, egitimin isten

ayri bir faaliyet olmadig:, aksine ikisinin birbirlerinin

tamamlayicis: olduklar: fikrini pekistirmesidir.

V.J.2. Sanayli-igi egitim

Cemberlerin inkar edilemeyek bir egitim islevi olmasina

mukabil, kalite kontrol tekniklerinin tam kavranmamis olmas:

cemberlerin isleyisini zorlagtirabilir. Bu problemin
asi1labilmesi igin, kalite kontrol gzlu bir egitimin
tatbikinde yarar vardir. Boyle bir kursun amag¢lar:,

katilanlara kalite kontrol tekniklerini ©gretip bu metodlar:
gercek sorunlara tatbik ettirebilmek wve bhakiki sorunlarla
basetmeye ytnelterek cember faaliyetlerinin isleyisini

saglamlastirmaktar.
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Kurslara baslamadan bir hafta kadar Once, doksan
dakikalik bir hazirlik toplantisa duzenlenmeli ve bu
topiantida kurslarin amaclar: aciklanmalidar. fstirak

etmeyi planlayanlardan gelecek sorular cevaplandirilimalidir.
Kurslar, sabah saat dokuzdan Ugleden sonra dorde kadar devam
etmeli, alt: is gunu boyunca (toplam 36 saat) verilmelidir.
Kursun bitirilmesini takib eden aylarda faaliyetlerin
incelenmesini saglayan toplantilar ayda en az bir defa
vapilmaladar. Kurslarin hedefi ustabasilar olmalil wve
kurslar 40-50 kigilik gruplar igin sirketin toplant:
salonlarindan birinde ya da isletme lokalinde
diuzenlenmelidir. Kurs metodlara aracsinda dersler,
egsersizler, bdevler, imtihan ve testler, anketler {geri
besleme mekanizmasindan yararlanmak 1i¢in) ve gercgekte

karsilasilan sorunlarin incelenmesi bulunmalidir.
V.J.3. lgletme-dis1 egitim kurumlarindan istifade

Kendi egitim sistemleri bulunmayan isletmeler, c¢ember
faaliyetlerine katilacak elemanlarinin bilgilendirilmesi
icin bu etkinliklerin egitimi hakkinda uzmanlasmis
kurumlardan yararlanabilirler. Ustabasgilarinin bu tip egitim
kurs veya seminerlere, gogu kez, sevkle devam ettikleri
gﬁrﬁlmektedir. Zira, normalen isletme-disa egitim
faaliyetlerinden mahrum kalan bu kesim, kendilerine taninan
bu imkandan elden geldigince faydalanmak isterler. Bu gibi

egitim fasliyetlerine katilmak ig¢in secgilmis olmalari tegvik

edici bir wvasi1f tagir. Cember faaliyetleri igin gerekli
temel bilgileri edindikleri gibi, grup ¢alismalarinda
gereken azmi de kazanmig olurlar. Yine c¢ok muUhim olan

isletmeyle butunlesme ilkesi de bbylece asilanmig olur.

V.K. UYGULAMADA KARSILASILAN SORUNLAR
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Kalite kontrol cemberlerinin uygulanmasinda
kars:lasilan sorunlar genellikle basaria icin gereken
sartlarin tam olarak yerine getirilmemis olmasindan
kaynaklanir. Yonetimin kayitsizlig:, egitimin istenilen

seviyenin altinda kalmasi ve c¢emberlerin faydalarinin tam
clarak kavratilamamasi c¢gesitli aksakliklara ve basarisizliga

sebep olur. Kisaca tzetlenecek olursa:

x Ust idarenin cemberlerin faydalara: hakkinda tam ikna
edilmis olmamalari ve programi desteklememeleri

# Orta ytnetim kademelerinin program: rakipseyip karsa
gikmalara

¥ Cemberlerde dnder vazifesi gorenlerin kifayetsizligi

% Sabirsizlik ve yeterli zaman tanimama

# Gergekgilikten uzak ve basarilmasi son derece gug
hedeflerin benimsenmis olmasi

% Sendikalarin kati muhalefeti

# Cemberler arasinda birbirlerinin islerine kar:isma

egilimi ve kisir bir rekabet hissi

Bu sorunlarin ¢ogunun pilot programda tespit edilmesi
¥Yaygin uygulamaya gecildiginde ortaya ¢ikmalarini

tnleyebilir.

V.L. NETICE

Japonya®nin kendine has kultur ve an®*anelerinin
ortaminda adeta dogal olarak vyeseren kalite kontrol
cemberleri sadece kalite agisindan degil, isletmelerin orgut
ve calisanlar: agisindan da olumlu sonuglar
saglayabildiginden son yillarda dunya g¢apinda bir girisim

clmaya baslamistir. Bagarili ornekleri A.B.D. gibi geligmis



113

ulkelerde gorulebilecegi gibi, yari-sanayilesmis toplumlarda

da faydali neticeler elde edilmigtir. (66)

Kalite cemberleri sadece kaliteyi gelistirmeye ybnelik
bir teknik olmamaklia beraber daha vasifl: mamullerin daha
verimli bir sekilde elde edilmelerini ilke edinen igletmeler
icin dikkatle tetkik edilmesi gereken bir vyontemdir.
Ayrica, kalite kontrol c¢embertieri, Ust yonetim tarafindan
olumlu bir tutum degisikligini gerektirdigi wve istirak
edenlerin beseri iligkiler wve karar verme teknikieri
hususlarinda becerilerini artirmalarina sebep oldugu ig¢in,
insan kaynaklarindan azami fayda saglama ve igyerlerinin
tatmin edici bir ortama kavusmasini gerceklestirme

girisimlerinin bagariya ulagsmalarinda vazgegilmez bir metod

teskil etmektedir.

VI. UYGULAMA
VIi.A. UYGULAMA HAKKINDA

1857 senesinde faaliyete gegmis olan wve Tiurkiye®de
demir-disi metaliglem sektdrunun onde gelen muessesesi RABAK
Elektrolitik Bakir Sanayii A.§. *nin Kagithane®de kurulu
tesisinde faaliyet gtisteren Laboratuar ve Kalite Kontrol
Mudurlugu dogrudan Genel Mudure bagli olarak cgalismaktadar.
Turk Standardiar: Enstitusunce yetkilendirilmis olan bu
departman, Uretime giren her g¢esit bhammaddenin yanisira
tesislerde uUretilen tum yari wve nihai mamullerin kalite
kontrolundan sorumiudur. Bunun diginda, haricten gelen

analiz taleplerini de karsilamaktadir. Kalite sorunlarinin

(66) JURAN, J. M.; <<International Significance of the
Quality Circlie Movement>>, Quality Progress, Kasim 1880
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tespitinin yani sira, bu problemlerin ¢bzumune istirak

etmekle de yukumludur.

Bu tez caligmasina paralel olarak yiuruttulen
bilgisayarli: wuygulamalarin gerceklestirildigi siralarda
Mudurlukte sadece agagida belirtilen ozelliklere sahip tek
bir bilgisayar mevcuttu. Kisitli sartlar altinda yuruttulen
bu ¢alismanin vermig oldufu olumlu neticeler sayesinde
departmana (hatta o zamana kadar bilgisayarla calismalara
baslamamis olan fabrikanin diger birimlerine de) yeni ve
¢ok daha gelismigs bilgisayarlar tahsis edilmigtir. Ne
varki, bu wuygulamanin yakin zamanda alinan bilgisayarlarda
vyeniden ele alinabilmesi mumkun olmamistir. Halen,
program{lar) ilk hazirlandikiar: bilgisayarda

calistirilmaktadir.

VI.B. KULLANILAN BILGISAYAR VE CEVRE BIRIMLER!

Programin yazildiga ve calistiraidig: bilgisayar
Hewlett-Packard 86B modelidir. Asli wvazifesi tellerin
kopma, uzama, cer gibi zelliklerini tespite yarayan bir
cihazla beraber galigmasa ve bu cihszdan elde edilen

verilerin islenmesidir. Bu yiuzden, kullanimi giin gectikce

vayginlasan kisisel bilgisayarlara nazaran oldukga
kapasitesizdir. Ana hafiza 256 KB olup, sabit disk mevcut
degildir. Cift suruculu harici bir disket uUnitesine

baglantisi wardir. Bilgisayarin kendine has ve kisisel
bilgisayarlardaki DOS ile mukavese edildiginde oldukga ilkel’
bir isletim sistemi vardir. Ayrica programlama dili olarak
vine kendine tzgi ve kendi isletim sistemi disinda
calisamayan BASIC mevguttur. Yorumiamala bir dil olan bu
HP-86B BASIC 1ile yazilmis programlar derlenememektedirler.
Bu sebeple, galistirilan programlar, tzellikle de grafik

modunda, derlenmis esdeger bir programa gire ¢gok daha yavasg
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caligmaktadar. Gursel c¢iktilar, yine Hewlett-Packard’in

tekrenkli bir moniitrune ytneltilmektedir.

Program ciktilarinin kagida dokulmesi igin,
bilgisayara bagl: bir Hewlett-Packard grafik yazic:
kullanilmaktadir. Termal yazim teknolojisiyle ¢alisan bu

yazicl slrat ve ¢bzulum sorunlari sebebiyle ideal degildir.

Vi.C. 1STATISTiIK VE VER! ISLEM PROGRAMI

Bahsi gecen ¥azalite Kontrol btlumunde kullanilmak uzere
hazirlanan ¢gesitli programlar arasindan genel istatistiksel
ve grafik degerlendirmesi ic¢in hazirlanmis olani takib eden
sayfalarda (119 - 139) yer alwmaktad:ir. Diger programlar ve
modiiller buraya dahil edilmemistir. Zira boyle bir tesebbus,
bu program metinlerine gereginden fazla yer ayrilmasi

anlamina gelirdi.

Programin ana hatlari, menu sisteminin gtsterildigi
Cizge-21°de acgiklanmaktadair. Programin satir satir
aciklanmas: yerine genel bir tasvir tercih edilmesinin
sebebi merkezi konudan fazla uzaklasmamak gayesini

tasimaktadar.

Program, hata yakalama ve uyari mesajlari ile techiz
edildiginden kullanimi gayet kolay olmusgtur. Sozu gegen
uyarl mesajlarinin ¢ogu ayra bir dosya halinde tutuldugundan
program metninin ig¢ginde yer almamaktadir. Programin ana

hatlar: soyledir:

# Grafiklerin goruniumiunun tanimlandig: tertipleme
safhasa

% Veri girig, duzeltme, dosyalama modulleri

¥ Tanimlanan tertiplerin seyri ve duzeltilmesi

# Tanimlanan tertip ve girilen degerler ile grafik

islemlerinin yap11di1g: moduller
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# Ekrana yansitilan grafiklerin kagida alinmasin:
saglayan moduller

¥ Istatistik islemleri modulleri

% Tablolama modulleri {(harici olarak yazilmistair)

¥ Muhtelif hizmet modulleri (bagsliklar, v.s.)

Programin verileri dosyalama sistemi styledir:

kayi1t no:

1 dosya adi, INDOSS$

2 dosya tipi, TYPES$

3 sol ust baslik, LEFTS

4 sag ust baslik, RIGHTS

5 azami Y degeri, YHMAX

8 asgari Y degeri, YMIN

7 toplam veri sayisi, N

8 Y ekseni yazisi, YAXS

9 X ekseni yazisi, XAX$

10 ortalama ¢izgisi, ORT$ (evet/hayir)
ii tolerans, TOL$ (evet/hayir)
12 tist tolerans, TOLMAX

i3 alt tolerans, TOLMIN

14 program akis: icin gerekli bazi degerler
15 " ”

16 " ”

1‘7 o ™

18 » A4

19 muvakkat sayfa numarasi

20 - N veriler ([rakkam:sifatl seklinde)

Programin en buytk iki kusuru derlenemeyen bir dille

vazilimis ve, uzun bir zaman dilimde ilaveler yapilarak
hazirlandigindan, biraz karmasik ve yer yer ocokunmas: gug
olmasidair. Bu dezavantajlar, programin DOS altinda ¢aligir

ve derlenebilen bir dile tercume edilmesi ve daha modiler
hale getirilmesiyle agilabilir. Sikg¢a kullaniimis olan ve
karmasikliga buyuk ovlcude sebep veren GOTO ifadeleri de
programin akisinda yapilabilecek uyarlamarla elimine

edilebilir.
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Vi.D. PROGRAM CIKTILARI

istatistiki kalite kontrol bt lumunde bahsedilen
istatistik ytntemlerinin gergek bir ortamdaki bilgicayarla
uygulamalari brnek olarak, fabrikanin Laboratuar ve Kalite
Kontrol bolumuUnun baza raporlara tamamen yada kismen
gbsterilmektedir. Buraya dahil edilen bu rapor trnekleri

asagidaki gibi bir tasnife tabi tutulmusglardair:

# Fabrikanin ana girdisi olan blister bakirin kimyasal
kontrol raporu (ss. 140 - 153)

¥ Gerek nihai mamul gerekse tel c¢ekme tUnitelerinde yari
mamul]l olarak kullanilan surekli bakir filmasin
(S.B.F.) tesisinin kimyevi ve fiziksel kontrol raporu
{ss. 154 - 179)

# Genel kalite kontrol raporu (ss. 180 - 189)

¥ Yan urun uUretimi kontroluna Brnek olarak, giztasga
tinitesinin kalite kontrel raporu (ss. 180 - 194)

¥ Piring dokumhanesi uretimi kontrol raporu
{ss. 185 - 2186)

¥ Fabrika atik sulari raporu (ss. 217 - 230)

Programin kullanilmasiyla elde edilen tum rapor ve

¢girktilarin buraya dahil edilmesi imkansiz wve gereksiz
oldugundan, yap:labilecekleri drnekleyen numunelere yer
verilmigtir. Bu numunelerden de anlasilacagil Uzere program

kullanim acisindan gerek genel gerekse spesifik amaglar igin
son derece elveriglidir. Ciktilarin gtrUnumiunuy etkileyen
tum unsurlar kullanici tarafindan tznimlanabildiginden,
srnek olarak secilmis giktailardan ¢ok daha farklir ve diger

amacglara yonelik uygulamalar imkan dahilindedir.
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CIZGE - 21

Program Menii Sistemi
TERTIPLEME
VERI GIRIS
VERI SEYIR VE DUZELTME

TERTIP DENETIM VE DUZELTME

ISTATIST1K
GRAF IK
BASLIK
| -GENEL ISTATiST1K DEGERLERI
—TEKERRUR GRAFiGI
TEKERRUR LiMiTLERT TABLOSU
liZGi GRAF1G1 KUTU GRAF1G1
— HISTOGRAM
L~ PARETO
_ MERDIVEN

{AYNAK: Uygulama programi
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Vi.D.1. Program Metni
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GRAPHALL @ SCALE 0,540,0,240

MASS STORAGE IS ":D700" @ CFLAG 7 & SFLAG 5

DIM WS(18)[261,M3(18)[261,P$(18)[26]1,U$(18)[261,BASLIK1S[60],BASLIK2$I60]
DIM D$C200>(30]
DIM DEGER$(200>I30),DEGER(200),Treq(13),LM(13),LM$C13>[401,L%¢(200>[20]
DIM ST$(200>(301,LINESC10)[401,V$(13)[301,LEFT$I301,RIGHTSI301]
DIM A%$(13)[401 ,NS(200>[20]

DATDOSE(1)="HDAT"™ & DATDOSS(2)="MDAT"

DATDDS$(3)>="PDAT™ ® DATDOSHC4)="UDAT"

J FOR ASGN=1 T0 4

1 IF ASGN=4 THEN FINL=11 ELSE FINL=18

) ASSIGN# ASGN T0 DATDOSH(ASGN)

} FOR CELL=1 TO FINL

1 IF ASGN=1 THEN READ# ASGN,CELL : W$(CELL)>

)} IF ASGN=2 THEN READ# ASGN,CELL ; MS(CELL)

1 IF ASGN=3 THEN READ# ASGN,CELL ; P$(CELL)

) IF ASGN=4 THEN READ# ASGN,CELL ; US(CELL)

I NEXT CELL

1 NEXT ASGH

] ASSIGN# 1 TO = @ ASSIGN# 2 TO = @ ASSIGN# 3 7O = @ ASSIGN# 4 TQ =

i ON ERROR GOT0 230

1 LOADBIN “UTIL/1"

1 OFF ERROR

I UNCLIP @ GCLEAR @ GRAPHALL @ SCALE 0,540.0,540

) FOR I=0 TO 15 STEP 5§

} CLIP 0+1,540-1,135+1,405-1 @ FRAME

} NEXT I

i SCALE 0,540,0,240

. FAST LABEL 18,30, * RABAK KAGITHAMNE ="

t FAST LABEL 18,105, VERI ISLEM VE GRAFIK iy

- FAST LABEL 18,120,” PROGRAMLARI "y 1

I FAST LABEL 186,135, hazirlayan: C.N.GENC v g

+ BEEP 20,30

- FAST LABEL 10,205, [ 1 1 YAZICIYI ACIN "1
+ FAST LABEL 12,215," [ 2 1 YRAZAR-KAFAYI MAVI HIZAYA GETIRIN "1

- FAST LABEL 14,225," [ 3 1 DEVAM ICIN 'D’ye VE "END LINE"a BASIN ",1
1 MOVE -100,-100 & INPUT CEVS
- IF CEV$="D" THEN GOTO 390 ELSE BEEP 100,50 @ BEEP 150,50 @ GOTO 370
i GCLEAR @ UNCLIP
CLEANS=" "
SHORT SDEV,AVE ,MAXcum_pc,MINcum_pc ,FREQ_PC(6)
INTEGER tami,lIds
} GOTO MENU
5C2:

GCLEAR ® SCALE 0,540,0,240
GOSUB ULASIM
MASS STORAGE IS ":D701"
© ON ERROR GOTO POSSerr
ASSIGN# 1 7O INDGSS
grF ERROR
GCLEAR
READ# 1,7 ; X%@ READ# 1,19 ; whchpg$® whchpg=VAL (whchpg$)
READ# 1,18 ; fincnt$® IF fincnt$="FULL" THEN GOSUB full @ ASSIGN# 1 TO = @
SS STORAGE IS ":D700"™ @ GOTO MENU
READ# 1,9 ; XAX%® IF XAX$="AYLAR" THEN SFLAG 20 ELSE CFLAG 20
LBSKIPS=XAX$&"” ™ @ IF LBSKIPS{1,11="1" THEN SFLAG 21 ELSE CFLAG 21
X=VAL (X%
PAGENUM=IP (X/15)
IF PAGENUM=15#X THEN PAGENUM=PAGENUM+1
PAGENUMS=VALS (PAGENUM}
GCLEAR
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CLIP 0,540,35,218 @ FRAME @ UNCLIP
FAST LABEL 20,25," === SIFAT === " 1
FAST LABEL 45,25," === DEGER === " 1

FAST LABEL 0,11," ", 1
FAST LABEL 0,0," "ol
FAST LABEL 0,5," "&INDDS$&™ / veri giris “,1
FAST LABEL 59,5,"--------- "y 1

FAST LABEL 59,0,"TOP.SAYFA",1

FAST LABEL 49,5,"--------- "y

FAST LABEL 49,0,"SAYFA "1

FAST LABEL 39,5,"--------- "l

FAST LABEL 39,0,"TOP.DEGER™,1

FAST LABEL 29,5,"--------- "ol

FAST LABEL 29,0,"DEGER "1

FAST LABEL 1,215," ", 1
FAST LABEL 17,225, END LINE ™,1

FAST LABEL 1,225," "1

L=LEN (PAGENUMS$) @ L=7-L @ LMU%$=RPT$ (" ",L) @ PAGENUM$=PAGENUMS&LMUS
FAST LABEL 59,11,”"# "&PAGENUMS,1

L=LEN (X%$> @ L=7-L @ LMU$=RPTS$ (" ",L) 8 X3=X$&LMUS

FAST LABEL 39,11,"# “&X%,1

whchpg=whchpg-1

whchpg=uhchpgt+l € PG=whchpg

PG$=VALS$ (PG) @ SGCLEAR 100,500,40,200

L=LEN (PG%) @ L=7-L & LWUS%=RPT% (" *,L) @ PG$=PGS$&LMUS

FAST LABEL 49,11,"# "&PG$,1

EtMlast=PG=15 @ ELMfirst=PG»15-14 & ccc=0

FOR ST=ELMfirst TO ELMlast

ST$=VALS (ST) @ ccc=ccc+l

L=LEN (S7%) @ L=7-L @ LMU$=RPTS (" ",L) @ ST$=ST$&LMUS

IF ST>X THEN ST%=" “ @ X1=1 @ HH=0 ELSE ST7%="# "&ST7% @ X1=3 @ HH=1

FAST LABEL X1,ccc=10+30,5T%,HH
NEXT ST
ddd=0
FOR S§T=PG=15-14 10 ELMlast
ST$(ST)=VALS$ (ST) € ddd=ddd+1
L=LEN (ST$(ST)) @ L=7-L & LMUS=RPTS$ (" ",L) @ ST$(ST)=5T$(STI&LMUS
IF ST>X THEN GOTO 1190
FAST LABEL 29,11,"# "&ST$(ST),1
IF FLAG (20> DR FLAG (21) THEN GDSUB AYL @ GODTO 1070
BEEP 20,30
FAST LABEL 1,215,P%(17),1
FAST LABEL 35,215,W$(17),1
FAST LABEL 35,225,M8(17),1
MOVE 11,9 @ INPUT L$(ST)
FAST LABEL 2,225,CLEANS,0
IF FLAG (21) THEN L$<(ST)=" "
FAST LABEL 20,ddd=10+30,”:"&L$(ST),0
BEEP 20,30
FAST LABEL 1,215,P%(18),1
FAST LABEL 35,215,H$(18),1
FAST LABEL 35,225,M$(18),1
MOVE 11,9 @ INPUT N$<(ST)>@ FAST LABEL 2,225,CLEANS,0
ON ERROR 6OTO 1160
A=VAL (N$(ST)) @ NS(ST)=VALS (A) @ OFF ERROR @ GOTO 1170
OFF ERROR @ BEEP 100,50 @ GOTO 1130
FAST LABEL 45,ddd=10+30,N$(57),0
NEXT ST
BEEP 250,20
IF ST<X THEN FAST LABEL 29,11,5T%,1 @ FAST LABEL 1,215,P$(12),1 ELSE FAST L
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,215,P%(12) ,1
FHST L ABEL 35 215,H$(12),1
FAST LABEL 35,225,M$(12),1
MOVE 11,9 @ INPUT 'CEVS@ FAST LABEL 2,225,CLEANS,Q
IF CEV$="E" THEN GOTO 1260
IF CEV$="H" THEN GDTO 1560 ELSE BEEP 100,50 @ GOTOD 1150
BEEP 20,30
FAST LABEL 1,215,P$(13),1
FAST LABEL 35,215,H$(13),1
FAST LABEL 35,225,M$(13,1
MOVE 11,9 @ INPUT corr@ FAST LABEL 2,225,CLEANS,O
beg=PG*15-14
IF X<= PG=15 THEN fin=X ELSE fin=PG=15

IF corr<beg R corr>fin THEN BEEP 100,10 € GOTO 1300
FAST LABEL 29,11,"# ", 1 @ corr$=VALS (corr) @ FAST LABEL 31,11,corr$
BEEP 20,30

FAST LABEL 1,215,P%(17),1
FAST LABEL 35,215,W$(17),1
FAST LABEL 35,225,M$(17),1

0 MOVE ‘11,9 @ INPUT L%${corr)® FAST LABEL 2,225,CLEANS,0

YFL=Ccorr-(PG*15-14))=10+40

FAST LABEL 20,YFL,CLEANS,O

FAST LABEL 20,YFL,":"&L%{(corr),0

BEEP 20,30

FAST LABEL 1,215,P%(18),1

FAST LABEL 35,215,H%$(18),1

FAST LABEL 35,225,M%(18),1

MOVE 11,9 @ INPUT N$<(corr)® FAST LABEL 2,225,CLEANS,0
ON ERROR GOTO 1510

A=VAL (N%<(corr)) @ N${corr)=VALS (A)

OFF ERROR @ GOTO 1520

OFF ERROR @ BEEP 100,50 @ GOTO 1470
YFL={corr-(PG=15-14))=10+40

FAST LABEL 45,YFL,CLEAN%,0

FAST LABEL 45,YFL,N%{(corr?,D

GOTD 1190

IF PG=15%<= X THEN FIN=PG=*15 ELSE FIN=X

FOR Q=PG=15-14 TO FIN @ PRINT# 1,20+0 ; NS(Q&":"&L$(h) @ NEXT Q
whchpg$=VAL$ (whchpg+1) @ PRINT# 1,19 ; whchpg$

IF whchpg=PAGENUM THEN GOTO 1600 ELSE GOTO 1630
PRINT# 1,18 :; "FULL™ @ ASSIGN# 1 TO = @ MASS STORAGE IS ":D700~

CFLAG 20 € CFLAG 21

GOTO MENU

FAST LABEL 1,215," CEVAP: "1
FAST LABEL 35,215,” Men ‘ye cikis 1
FAST LABEL 35, 25," E = Evet / H = Hayir 1
HMOVE 11,9 @ INPUT CEV$E FAST LABEL 2, 225 CLEQN$ 0

IF CEVS="E" THEN GOTO 1680 ELSE 60TO 1690
PRINT# 1,18 ; "MORE" @ ASSIGN# 1 TO = @ MASS STORAGE IS ":D700" € GOTO MEN

IF CEV$="H" THEN GOTO 830
BEEP 250,10 @ GOTO 1660
STATave:

GCLEAR

GOSUB READDATA

GOSUB MAXMINZ

GOSUB SDEV

IF TULMHX$“”YDK" AND TOLMINS="YOK" THEN GOTO 1770 ELSE 6070 1800
MAXcum_pc$=". . . . .” @ MAXcnt$=". . . .78 TLMX$=TOLMAXS

MINcum_pc$=". . . . " @ MINcnt$=". . . . ." @ TLMNS$=TOLMINS
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‘90 GOTO 1950

00 TOLMIN=VAL (TOLMINS) @ TOLMAX=VAL (TOLMAX$)

10 IF TOLMAX> YMAX THEN MAXcum_pc$=". . . . .” & MAXcnt%S=". . . . . & TLMXS$="Y

" @ GOTO 18860

20 MAXcnt=0 & MAXcum=0

.30 FOR I=1 70 X

'éﬂliF DEGERCI»>TOLMAX AND DEGER(I)>= 0 THEN MAXcnt=MAXcnt+! @ MAXcum=MAXcum+DE
(

50 NEXT I

60 MAXcum_pc=MAXcum/SUM2=100

70 MAXcum_pc$=VALS (MAXcum_pc) ® MAXcnt$=VALS (MAXcnt) @ TLMX$=TOLMAXS$

80 IF TOLMINCYMIN THEN MINcum_pc$=". . . . ." @ MINcnt®="., . . . . @ TLMNS="Y

* @ GOTO 1950

90 MINcnt=0 € MINcum=0

00 FOR I=1 7O X

é?l%F DEGERCI)<TOLMIN AND DEGER(I)>= 0 THEN MINcnt=MINcnt+! @ MINcum=MINcum+DE

20 NEXT I

30 MINcum_pc=MINcum/SUM2+=100

40 MINcum_pc%=VAL$ (MINcum_pc) @ MINcnt$=VAL$ (MINcnt) @ TLMN$=TOLMINS

50 AVES=VALS (AVE) @ SDEVS=VALS (SDEW)

60 FAST LABEL 2,25,"DEGER SAYISI - X - ¢t "&NEWXS$.,0

70 FAST LABEL 2,40,"0ORTALAMA - ¢ “&AVES,O0

80 FAST LABEL 2,55,"STANDARD SAPHA - : "&SDEVS,0

90 FAST LABEL 2,70,"%Z G RELI STD.SAPHA - rel~ ¢ “&SDEVrel$,0

00 FAST LABEL 2,85,"AZAMI DEGER -Xmax- : “&Amax$,0

10 FAST LABEL 2,100,"HSGQRI DEGER -Xmin- ¢ “&Amin$,0

20 FAST LABEL 2,115, ST TOLERANS -T0LC st)- ¢ "&TLMXS$,0

30 FAST LABEL 2,130,"ALT TOLERANS -TOLCalt>- ¢ “&TLMNS,O0

40 FAST LABEL 2,145,"DEGER > TOL ( st) -adet- : “&MAXcnt$,0

50 FAST LABEL 2,160,"DEGER < TOL (alt?> -adet- : "&MINcnt$%,0

60 FAST LABEL 2,175,"DEGER > TOL ( st>) - Z - : "&MAXcum_pc$,0
70 FAST LABEL 2,190,"DEGER < TOL Calt) - %4 - : "&MINcum_pc$,0

80 LORG 8 @& MOVE 535,230 @ LABEL LEFTS
90 MOVE 535,210 @ LABEL RIGHT$ @ LORG 5
00 GOSUB DMPGRF

10 GOTO STAT

20 STATfreq:

GCLEAR
40 GOSUB READDATA
50 GOSUB SDEV
60 cc=0
/0 FOR I=-3 T30 3 STEP .5
80 cc=cc+l
30 LMCccr=AVE+I=SDEV
00 NEXT I
10 Ids=X/2
20 XAXIS 30,34.62,84.62,500.06
30 MOVE 84.62,20 @ LORG 5 @ LABEL T -3 1"
40 MUVE 153.86,20 @ LABEL [ -2 1”7
50 MOVE 223.1,20 € LABEL "I - 1©
>0 MOVE 292.34,20 @ LABEL ™[ 1
70 MOVE 361.58,20 @ LABEL [ + 17
30 MOVE 430.82,20 8 LABEL "I +2 1"
30 MOVE 500.06,20 € LABEL [ +3 1”
J0 FOR cec=1 TO 12
10 fregql{ccl=0
0 FOR I=1 70 X
30 IF DEGER(I)>= 0 THEN GOTO 2340 ELSE GOTO 2350
bg gEXDEGER(I))= LM{cc) AGND DEGER{(IX<LM{cc+1) THEN freg{ccl)=freqg{cci+i
i T1
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NEXT cc

FOR ce=1 TO 12

CLIP 50+450/13»cc,50+4450/13%(cc+1),30,30+4200/Ids=freq{cc) & FRANE
MOVE 50+450/13=(cc+.5),40 & LORG 5 & LABEL freq(cc)

NEXT cc

UNCLIP

SDEV$=VALS (SDEV) @ AVES=VALS (AVE)
FAST LABEL 1,5,"”TEKERR R GRAFI",0

FAST LABEL 1,25,"X = "&c$%,0

FAST LABEL 1,40," = "&AVES,0

FAST LABEL 1,55," = “&SDEVS$,0
FAST LABEL 1,70," rel = % &SDEVrel$,0

CLIP 0,150,155,240 @ FRAME @ UNCLIP
GOSUB DMPGRF

GOTO STAT

STATlmt:

GCLEAR

GOSUB READDATA

GOSUB SDEV

cc=0

FOR I=-3 T0 3 STEP .5

cc=cc+]

LM{cec)=AVE+I=SDEV

LM${cc)=VALS (LM(cc)) & LMB(cc)=LMB(cc)&” " @ p=POS (LM${cc),”.”™)
LMSCcc)=LME(cc),p+2]

NEXT I

cnt=0

FOR I=1 70 X

IF DEGER(I»>= 0 THEN cnt=cnt+i

NEXT I

PEN -1 @ SGCLEAR 0,200,210,240 ® PEN 1

FAST LABEL 1,5,"DIS D NG :”,1 @ FAST LABEL 19,5,/ "&"12",1
FAST LABEL 1,15,"IC D NG :",1 @ FAST LABEL 19,15,/ "&X$,1
FOR cc=1 70 12

fregqfce)=0

FOR I=1 7O X

ccH=VALS (cc) 8 i$=VALS (I)

FAST LABEL 13,5,cc%&” .1 @ FAST LABEL 13,15,i%&” »,1

IF DEGER(I)>= 0 THEN GOTO 2750 ELSE GOTO 2760

éEX?E%ER(I)>= LM{ce) AND DEGERCIM<LM{cc+1) THEN {freql{ccl)=fregicclr+l
NEXT cc

SGCLEARR 0,200,210,240

FAST LABEL 25,16," TEKERR R ",0

FAST LABEL 5,40," - LIMIT™,0

FAST LABEL 20,40,YAX%,0

FAST LABEL 40,40,”ADET",0

FAST LABEL 51,40,”%",0

FAST LABEL 5,60, -3 = "0
FAST LABEL 5,75," -2 = "0
FAST LABEL 5,90, - = .0
FAST LABEL 5,105,° =".0
FAST LABEL 5,120," + = "0
FAST LABEL 5,135," +2 = ".0
FAST LABEL 5,150, +3 = .0
cc=-1

FOR SK=60 TO 150 STEP 15

cc=cc+?

FAST LABEL 20,5K,LM$%{cc),0

NEXT SK

FOR SK=67.5 TO 142.5 STEP 15
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FAST LABEL 28,SK," >- - ->",0
NEXT SK

FREQSUM=0

FOR I=1 10 6
FREQ(I)=freq{I»2-1)+freq(l=2)
FREQ_PC(I)=FREQ(I)/cnt=100

FREQ$(I)=VALS (FREQ(I)>) @ FREQ _PCS(I)=VAL$ (FREG_PC(I))
FREQ$S(I)=FREQS$(I>&™ ™ @ FREQ_PCH(I)=FREQ_PCS(I)&"
p=POS (FREQ$(I),”.”) @ FREQ$(I)=FREQS(I)I[1,p+2]

p=POS (FREQ_PC$(I),”".") @ FREQ_PC$(I)=FREQ_PC$CI)[1,p+2]
FAST LABEL 40,52.5+I=15,FREQ$(I’,0

FAST LABEL 50,52.5+I=15,FREQ_PC$(I),0
FREQSUM=FREQSUM+FREQ(I)

NEXT 1

FREQSUM$=VALS (FREQSUM)

PC=IP (FREQSUM/c*>100) @ PC$=VALS$ (P(C)

FAST LABEL 37,155,"+",0

FAST LABEL 48,155,"+",0

FAST LABEL 37,160,"--~----- "0
FAST LABEL 48,160,"-------- .0
FAST 'LABEL 40,170,FREQSUMS,0

FAST LABEL 49,170,"% "&PC$,0

GOSUB DMPGRF

GOTO STAT

STAT:

GCLEAR ® CSIZE S @ DEG @ LDIR 0 @ LORG 5

FAST LABEL 15,0, = I S T A T I S T I K = "1
LINE$(1)="GENEL ISTATISTIKSEL DEGERLER..... [ I
LINESC(2)="TEKERR R GRAFI...vovvvivivensenne [ I
LINE$(3)="TEKERR R LIMITLERI TABLDSU eool 1"
LIN%$(4)-"QNQ MEN 'YEDNGS.....coovvvvne, [ 1"

cc=

FOR I=20 70 65 STEP 15

cc=cctl @ cc%=VALS {cc)

FAasST LABEL 15,I,LINES${(cc),0

FAST LABEL 50,I,cc%,1

NEXT I

BEEP 20,30

GOSUB TERC

BEEP 20,30

LORG 5 @& MOVE 220,22 @ INPUT TC$® FAST LABEL 28.,213," ",0
IF TC%=""1" THEN GDTO STATave

IF TC$="2" THEN GOTD $TATfreq

IF TC$="3" THEN GOTO STATImt

IF TC%$="4" THEN GOTO MENU

GOSUB INVALID

GUT0 3360

GRAF

GCLEAR @ CSIZE 5 @ LORG 5 ® DEG ® LDIR O

FAST LABEL 15,0, = = = G R /& F I K = = = "1
LINESC(1)="CIZGI GRAFIGI.. ..vvcoetcnonsscnse { ]
LINES(23="KUTU GRAFIGI..... o0t noonnns { 7T
LINES(3>="ANA MEN "YE DN S.....c... R ) ]
cc=0

FOR I=20 70 50 STEP 15

cc=cc+l @ ccB=VAL% {(cc)

FAST LABEL 15,1I,LINE$¢cc),0

FAST LABEL 50,1,cc%,1

NEXT I

BEEP 20,30

GOSUB TERC
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BEEP 20,30

LORG 5 ® MOVE 220,22 @ INPUT TC$@ FAST LABEL 28,213,"

IF 7C%="1" THEN GOTO lineMENU
IF T7C$="2" THEN GOTO histMENU
IF TC%="3" THEN GDTD MENU
GOSUB INVALID

GOTO 3580

DATcorr:

SFLARG 7

GCLEAR

GOSUB READDATA

PAGENUM=whchpg-1 @ PAGENUM$=VALS (PAGENUM)

GCLEAR @ MASS STORAGE IS ":D701™ @ ASSIGN# 1 TO INDOSS

PEN -1 @ SGCLEAR 359,546,190,240 @ PEN 1

CLIP 0,348,0,240 @ FRAME € CLIP 350,540, ? ,240 @ FRAME @ UNCLIP

FAST LABEL 46,9,"~==-~-~--==--=---~"-

FAST LABEL 46,3,"VERI SEYIR / D ZELTNE" 1

FAST LABEL 46, 18 "DOSYA="&INDUSS,1
FAST LABEL 46,28,"BIRIH="&YRX$,1

FAST LABEL 45,55,"1. ANA MEN ‘ve D N S
FAST 'LABEL 45,64," H CRE="="
FAST LABEL 45,82,"2. SAYFA ILERLETME
FAST LABEL 45,91," H CRE=0

FAST LABEL 45,109,"3. VERI D ZELTME
FasT LABEL 45,118," H CRE=veri no.

FAST LABEL 45,164,” . ICEREBILIR
FOR PG=1 TO0 whchpg-1

PGS=VALSE (PG>

FAST LABEL 46,38, SAYFA="&PG$&" / "&PAGENUMS,1
FAST LABEL 46,38,"SAYFA="&PG%&" / "&PAGENUMS, 1

l",’
e 1
FAST LABEL 45,136,"SIFAT MAX. 15 KARAKTER", 1
FAST LABEL 45,145,"™ “:° ISARETI ICEREMEZ ™,1
FAST LABEL 45,155,"DEGER SADECE RAKKAM VE",1

L ",1

UG’O

c=0 @ beg=PG=15-14 @ IF X<PGx=15 THEN fin=X ELSE fin=PG=15

c
FOR I=beg TO fin

cec=cc+l @ I$=VALS (I}

FAST LABEL 1,cc=15,1%,

FAST LABEL 6, QC*IS D$(I) 0

FAST LABEL 25 05*15 DEGER$(I),0

NEXT I

OFF ERROR @ BEEP 20,30

FAST LABEL 45,215,” H CRE / MEN ‘ve ci

IF cr$="=" THEN GCLEAR & ASSIGN# 1 10

ON ERROR 6OTO 39840
cr=VAL {(cr$)

OFF ERROR

IF cr=0 THEN GOTO 4260

IF cr<beg OR cr>fin THEN BEEP 100,10 @ GOTO 3980

FAST LABEL 46,205,"[H CRE = "&cr%&™"1",
BEEP 20,30

kis "
FAST LABEL 45,225," ",1 @ FAST LABEL 61,225, "ENDLINE",1
LORG 5 € MOVE 362,10 @ INPUT cr$@ FAST LABEL 46,225,

,1

e

= @ MASS STORAGE IS ":D700" & GOTO M

0

FAST LQBEL 46,215, SIFAT NEDIR "
LORG 5 @ MOVE 362,10 € INPUT D${(crie FﬁbT LABEL 46,225,"
BEEP 20,30

FAST LABEL 46,215," DEGER NEDIR

LORG 5 @ MOVE 362,10 @ INPUT DEGERS(cr)@ FAST LABEL 46,225,"

FAST LABEL 46,205,"
ON ERROR GOTO 4180

"
,O

'6,0
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70 DEGER(cr)=VAL (DEGER%{(cr)) ® DEGER®%(cr)=VAL% (DEGER(cr)) @ OFF ERRDR ® GDTO
190

80 OFF ERROR @ BEEP 100,50 @ GOTO 4120

90 crr=cr+15

00 crr=crr-15

10 IF err<= 15 THEN st=crr @ GOTO 4220 ELSE GOTO 4200

gOOFﬁST LABEL 6,st=15," *,0 & FAST LABEL 25,st=15,"

30 FAST LABEL 6,=st=15,":"&D%¢(cr),0 @ FAST LABEL 25,st+*15,DEGER%{(cr),0
40 PRINT# 1,20+cr ; DEGER$Ccr?&":"&D%(cr)

50 GOTO 3980

60 SGCLEAR 8,340.,5,235

70 IF cr=0 AND PG=whchpg-1 THEN GOTO MENU

80 NEXT PG

90 MENU:

00 GCLEAR ® CSIZE 5 @ LORG 2 @ DEG @ LDIR O

10 FAST LABEL 17,30, = = = ™M E N ® = o= %"
20 LINESCI)="TERTIPLEME ... vvvivvtnvnnocess [ 1
30 LINE$(2)="VERI GIRIS.. .. v v eusen R | 1"
40 LINES$(3)="VERI SEYIR VE D ZELTME....... f 1
50 LINE$(4)="TERTIP DENETIM VE D ZELTHME...I 1
60 LINES(S)="ISTATISTIK. i v'ververrrnsenss [ 1"
70 LINES(B)="GRAFIK. . v reirenenoenen [ I
30 LINES(7)="IKI SATIRLIK BASLIK..... el 1"
30 cc=0

00 FOR I=50 TD 140 STEP 15

10 cec=cc+1 ® cc%=VALS (cc)

20 FAST LABEL 17,I,LINE${(cc),0

30 FAST LABEL 48,1,cc%,1

40 NEXT I

50 BEEP 20,30

>0 GOSUB TERC

/{0 BEEP 20,30

30 LORG 5 @ MOVE 220,22 @ INPUT TC$@ FAST LABEL 28,213," ",0
30 IF TC%="1" THEN GOTO 8C1

30 IF TC%="2" THEN 60OTO SC2

i0 IF TC$="3" THEN SFLAG &6 @ GDTO DATcorr

20 IF TC%$="4" THEN SFLAG 6 @ GOTO DEFcorr

30 IF TC%="5" THEN GOTO STAT

40 IF TC$="6" THEN GDTD GRAF

50 IF TC$=""7" THEN GUTO BASLIK

50 GOSUB INVALID

70 GOTO 4470

30 SC1:

30 GCLEAR

J0 FAST LABEL 1,215," ! BASLA TONUNU BEKLEYIN *,1

10 FAST LABEL 1,5," GRAF TERTIP SAYFASI *,1

’0 CLIP 291,521,45,160 @ FRAME @ UNCLIP

30 CLIP 446,521,130,148 € FRAME € UNCLIP

10 XAXIS 65,18,320,500 ® YAXIS 320,7.5,65,140

30 MOVE 320,100 € LINE TYPE 3 @ DRAM 500,100 @ LINE TYPE 1
»0 MOVE 320,80 @ LINE TYPE 3 @ DRAW 500,80 @ LINE TYPE 1

cc=0
0 FOR SU=30 7O 180 STEP 15
)} cc=cc+1
10 cc$=VALS (cc?
0 FAST LABEL 1,5U,cc%,1
'0 FAST LABEL 25,S5U,U%$<cc),1
10 NEXT SU
0 FAST LABEL 38,80,"3",1

0 FAST LABEL 64,80,"4",1
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FAST LABEL 38,100,"5",1
FAST LABEL 38,170,"6",1
FAST LABEL 63,180,"7",1
FAST LABEL 38,135,"8",1
FAST LABEL 52,180,"9",1
FAST LABEL 60,95,™10”,1

FAST LABEL 63,145,"11%,1
FAST LABEL 1,225," “,1 @ FAST LABEL 18,225, END LINE",1
BEEP 20,30

SGCLEAR 30,170,40,210

SFLAG 1

IF FLAG <1) THEN FIRST ELSE CORR

FIRST:

FOR I=1 TO 11

BEEP 20,30

FAST LABEL 1,215,P$(D),1

FAST LABEL 35,215,H$<(I),1

FAST LABEL 35,225,M$(I),1

MOVE 11,9 ® INPUT V$<(D

FAST LABEL 2,225,CLEANS,O

FAST '-LABEL 6,I=15+15,V$(1),1

NEXT I

IF V$(11)="E" THEN GOTO 4890 ELSE GOTOD 5110

BEEP 20,30

FAST LABEL 1,215,P%$(15),1

FAST -LABEL 35,215,H$(15),1

FAST LABEL 35,225,M$(15),1

MOVE 11,3 @ INPUT Tu$e FAST LABEL 2,225,CLEANS,O

BEEP 20,30

FAST LABEL 1,215,P$(16),1

FAST LABEL 35,215,K$¢(16),1

FAST LABEL 35,225,M$(16),1

MOVE 11,9 @ INPUT Ta%$@ FAST LABEL 2,225,CLEANS,0

ERgT LABEL 10,180,Tu$&™ / "&Ta%,1

FAST LABEL 1,215,P%(12),1

BEEP 20,30

FAST LABEL 35,215,W%$¢(12),1

FAST LABEL 35,225,M%(12),1

MOVE 11,9 @ INPUT V${(12)

FAST LABEL 2,225,CLEANS,0

IF V$¢12)="E"™ THEN CFLAG 1 @ GOTO CORR

}F@V$(12)="H" THEN GOTOD 5190 ELSE BEEP 600,5 @ GOTO %150
FAST LABEL 1,215,P%C14),1

BEEP 20,30

FAST LABEL 35,215,W8{14>,1

FAST LABEL 35,225,M%$(14),1

MOVE 11,3 @& INPUT CEVS

FAST LABEL 2,225,CLEANS,O

IF CEVS$="M" THEN GOTO MENU

IF CEVS="T" THEN 6OTQ 4850

IF CEVY$="D" THEN GOTO 5290 ELSE BEEP 100,20 @ GOTD 5240
! a

BEEP 20,30

FAST LABEL 1,215, CEVAP: "y
FAST LABEL 35,215, t wveri diskini :D701 "¢ 7,
FAST LABEL 35,225, ? takip "D’ e basin .
MOVE 11,9 @ INPUT CEVS

FAST LABEL 2,225,CLEANS,0

IF CEVS$=""D" THEN GOTO 53380 ELSE GOTO 5370

— e -



BEEP 200,50 @ WAIT 200 @ BEEP 200,50 @ WAIT 200 @ BEEP 200,50

GOTO 5340
MASS STORAGE IS ":D701"
ON ERROR GOTD 5430

ASSIGN# 1 7O VS$(1) @ GOSUB exists

cr=1

@ GOTO 5760

OFF ERROR

ON ERROR GOTD 5490
RN=VAL ((V$(7))>

CREARTE V$(1),RN+20,40
ASSIGN# 1 TO V$(1)
GOTO 5500

GOSUB fail @ GOTO 4850
OFF ERROR

FOR

I=1 70 11

PRINT# 1,1 ; V&(I)

NEXT

I

ON ERROR GOTO 5560

PRINT# 1,12 ;

PRINT# 1,18 ; "MORE”

ASSIGN# 1 TO

BEEP
FAST
FAST
FAST
HMOVE
FAST

20,30
LABEL 1,215, CEVAP:

LABEL 35,215," Yeni bir dosya tertibi
LABEL 35,225," E=evet / H=hayir {(men ) *,1

11,9 & INPUT CEVS
LABEL 2,225,CLEANS,O

IF CEVS$="H" THEN GOTO MENU
IF CEV$="E" THEN GOTO 4850

BEEP
CORR
! @
FAST
BEEP
FAST
FAST
MOVE
FAST
FAST
BEEP
FAST
FAST
MOVE
FAST
FAST
FAST

BEEP
FAST
FAST
FAST
MOVE
FAST
BEEP
FAST
FAST
FAST
MOVE

100,20 @ GOTD 5640

LABEL 1,215,P$(13),1
20,30

LABEL 35,215,W$(13),1
LABEL 35,225,M$(13),1
11,9 @ INPUT cr

LABEL 2,225,CLEANS,0
LABEL 1,215,P%<¢cr),1
20,30

LABEL 35,215,W$(cr),1
LABEL 35,225,M$(cr) 1
11,9 @ INPUT V&(cr)
LABEL 2,225,CLEANS,0

LABEL 6,cr=15+15,CLEANS,0

LABEL 6,cr=15+15,V%{(cr),1

IF cr=11 THEN GOTO 5860 ELSE GOTO 6000

IF V8{(11)="E" THEN GOTO 5870 ELSE GOTO &000

20,30

LABEL 1,215,P%(15),1
LABEL 35,215,W$(15),1
LABEL 35,225,M$(15),1
11,9 @ INPUT Tu$
LABEL 2,225,CLEANS,0
20,30

LABEL 1,215,P%$(16),1
LABEL 35,215,H$(16),
LABEL 35,225,M$(16),
11,9 @ INPUT Ta$%

1
1

Tu$ @ PRINT# 1,13 ; Ta$ @ GOTO 5570
OFF ERROR @ PRINT# 1,12 ; "YOK" @ PRINT# 1,13 ; "YDOK" @ GOTO 5570

OFF ERROR @ PRINT# 1,19 ; "1"
= @ MASS STORAGE IS *:D700"
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FAST LABEL 2,225,CLEANS,D
FAST LABEL 10,180,Tu%a"™ / "&Ta%,1
GOT0 5100
DEFcorr:
GOSUB ULASIHM
MASS STORAGE IS :D701"
ON ERROR GDTD POSSerr
ASSIGN# 1 TO INDOSS @ Vs(1)=INDOS%
OFF ERROR
MASS STORAGE IS ":D701" @ ASSIGN# 1 1O V$(1)
FOR DT=2 TO 11 @ READ# 1,DT :; VS(DT»@ NEXT DT
READ# 1,12 : Tu%$® READ# 1,13 ; Ta%
ASSIGN# 1 TO = @& MASS STORAGE IS “:D700"
OFF ERROR @ MASS STORAGE IS ":D700"
GCLEAR
FAST LABEL 1,215, § BASLA TONUNU BEKLEYIN *,1
FAST LABEL 1,5,”GRAF TERTIP D ZELTHME SAYFAST ”,1
CLIP 291,521,45,160 @ FRAME @ UNCLIP
CLIP 446,521,130,148 @ FRAME @ UNCLIP
XAXIS 65,18, 320 500 @ YAXIS 320,7.5,65,140

MOVE 320, 100 e LINE TYPE 3 @ DRQH 500 100 @ LINE TYPE 1
MOVE 320,80 @ LINE TYPE 3 @ DRAK 5040, 80 ® LINE TYPE 1
cc=0

FOR SU=30 TO 180 STEP 15

cc=cctl

cc$=VALS (cc)

FAST LABEL 1,SU,cc$,1

FAST LABEL 25,SU,U%$(cc),1

NEXT SU

dd=0

FOR DT=30 TO 180 STEP 15

dd=dd+1

IF dd=1 OR dd=7 THEN hg=1 ELSE hg=0
FAST LABEL 6,DT,V$(dd),hg

NEXT DT

FAST LABEL 12,180,Tu%&™ / "&Ta%,0
FAST LABEL 38,80,™3",1

FAST LABEL 64,80,"4",1

FAST LABEL 38,100,"5",1

FAST LABEL 38,170,"6",1

FAST LABEL 63,180,"7",1

FAST LABEL 38,135,"8",1

FAST LABEL 52,180,"9",1

FAST LABEL 60,95, “10“,1

FAST LABEL 63 145 11,1

FAST LABEL 225 " "1 @ FAST LABEL 18,225," END LINE"”,1
CLEANS="

BEEP 20,30

! @

SFLAG 1

i @

FAST LABEL 1,215,P8(12),1

BEEP 20,30

FAST LABEL 35,215,W$(12),1

FAST LABEL 35,225,M$(12),1

MOVE 11,9 @ INPUT V$(12)

FAST LABEL 2,225,CLEANS,O

IF v8(12)="E" THEN CFLAG 1 @ GOTD CORRDEF
}F@V$(12)="H" THEN GOTO 6570 ELSE BEEP 600,5 & GOTO 6500

FAST LABEL 1,215,P$¢14),1
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BEEP 20,30

0 FAST LABEL 35,215,W$(14),1

FAST LLABEL 35,225,M$(14),1
MOVE 11,9 @ INPUT CEVS

FAST LABEL 2,225,CLEANS,O
IF CEV$="M" THEN GOTO MENU

IF CEVS$="T" THEN GOTD 6460

IF CEV$="D" THEN GOTO 6670 ELSE BEEP 100,20 @ GOTO 6590

! @

BEEP 20,30

FAST LABEL 1,215," CEVAP:

FAST LABEL 35,215," ! veri diskini :D701
FAST LABEL 35,225," ! takip 'D° e basin
HMOVE 11,9 @ INPUT CEVS

FAST LABEL 2,225,CLEANS,O0

IF CEVS$="D" THEN GOTO 6770

BEEP 200,50 @ HWAIT 200 ® BEEP 200,50 @ WAIT 200 @ BEEP 200,50
GOT0 6720
MASS STORAGE IS ":D701"

ASSIGN# 1 TO V$(1)

FOR I=1 10 11

PRINT2 1,1 ; Vs(I)

NEXT I

PRINT# 1,12 ;3 Tu$ @ PRINT# 1,13 ; Ta$

ASSIGN# 1 TO = ® ¥ASS STORAGE IS “:D700"
GOTO MENU

CORRDEF :

FAST LABEL 1,215,P%¢13),1

BEEP 20,30

FAST LABEL 35,215,W$(13),1
FAST LABEL 35,225,M$(13),1
MOVE 11,3 @ INPUT cr

FAST LABEL 2,225,CLEANS,0

IF c¢r=1 OR cr=7 THEN BEEP 100,50 @ BEEP 150,50 @ GOTO 6300

FAST LABEL 1,215,P%{cr),1

BEEP 20,30

FAST LABEL 35,215,H%(cr),1

FAST LABEL 35,225,M%{(cr),1

MOVE 11,9 @ INPUT V$<(cr)

FAST LABEL 2,225,CLEANS,D

FAST LABEL 6,cr=15+15,CLEANS,O

FAST LABEL 6,cr»15+15,Vs(cr),0

IF cr=11 THEN GOTO 7020 ELSE GOTO 7170

IF vs(11)="E" THEN GOTO 7030 ELSE GOTO 7170

BEEP 20,30

FAST LABEL 1,215,P%¢15),1
FAST LABEL 35,215,W%(15),1
FAST LABEL 35,225,M$(15),1
MOVE 11,9 @ INPUT Tu$
FAST LABEL 2,225,CLEANS,O
BEEP 20,30

FAST LABEL 1,215,P8(16),1
FAST LABEL 35,215,W$(16),1
FAST LABEL 35,225,M%$(16),1
MOVE 11,9 @ INPUT Ta$
FAST LABEL 2,225,CLEANS,O

FAST LABEL 12,180,Tu$&” / "&Ta%$,0 @ GOTO 7180

I“S’"YDK" @ Tas="YOK"
GOTO 6480
ULASIM:



00 GCLEAR
10 CLIP
20 FAST
30 FAST
40 FAST
50 FAST
'60 CLIP
70 FAST
80 FAST
90 FAST
00 FAST

LABEL 10,45,”

Ana Men
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75,460,183,235 @ FRAME @ UNCLIP
LABEL 10,10,"SARTLAR:" ,1

LABEL 10,25,"1.Veri disketi
LABEL 10,35,"2.Veri dosyasi ANA MEN
varatilmis olmali”,
75,460,142,179 @ FRAME @ UNCLIP
LABEL 10,68,"
LABEL 51,68, "MENU",1
LABEL 10,82,"

LABEL 52,82,"""

‘ve d nmek icin

10 CLIP 75,460, 75 130 @ FRAME @ UNCLIP
20 FAST LABEL 25 215 N
30 FAST LABEL 25,225,"

40 FAST LABEL 25,210,"{DOSYA ISMI}
50 FAST LABEL 25,220," “,1

60 FAST LABEL 26,220,"
70 MASS STORAGE IS ":D701"
80 LORG S € MOVE 202,15 @ INPUT DOS$

90 IF DOS$="MENU" THEN GOTO MENU
00 IF DOS%#™ " THEN INDOS$=D0S$ @ GOTO 7430

03’1
DQ’1
uy1
@® FAST LABEL 36,220,

"’0

“dek i

€ BEEP 20,30
"ENDLINE" 1

:D7ﬁ? [yvesill acilisinda olmali®”,
[1] tercihi ile’

==>> DOSYA= °

Ayni degerler/baska islem ==>> DOSYA=

0
c’O

'!',0
"1’0

10 IF FLAG (10> OR FLAG (5) OR FLAG (6> THEN GOSUB REFRESH @ GOTO 7380

20 RETURN
30 ulskpt:

40 ON ERROR GOTO POSSerr
GOTO 7570

50 GCLEAR &
60 POSSerr:
70 OFF ERROR
80 CFLAG 2
90 BEEP 100,50
00 FAST LABEL
10 FAST LABEL
20 FAST LABEL
30 FAST LABEL
40 WAIT 5000
50 GOSUB era

“ ® - e

@ ASSIGN# 1 T0

EEP 150,50
120,"

1306, 1.Veri
140, 2.Talep
150,

3.Talep edilen dosya ismi vanlis vazilmis

60 BEEP 20, 30 @ G070 7350

/0 RETURN
80 DMPGRF :

90 MOVE 5,5 @ LORG 2
00 PRINTER IS 706

10 BEEP 50,50

20 FAST LABEL 47,228, E/C/S/H veya rakkam"

30 MOVE -100,-100 & INPUT DMP$
40 FAST LABEL 47,228,"
50 ON ERROR 6GOTO 7710
60 DMP=VAL (DMP%)

70 OFF ERROR

B0 IF DMP=0 THEN PRINT *“--

--" @ GOT

30 GOTO 7610
10 OFF ERROR
20 IF DMP$="E"

%0 IF DMP$="S5"
>0 IF DHMP$=""H"
>0 BEEP 150,50
70 READDATA:

THEN
30 IF DMP%$="C" THEN
THEN
THEN
@ WAIT 1000 @ GOTO 7610

0 7610
30 FOR I=1 7O DMP @

PRINT *

uu@

INDOS$ @ OFF ERROK

{HATA}/{MUHTEMEL HATALAR}

disketi
edilen

NEXT I

‘D701 e

dosya diskette

o1
!0,0

DUMP GRAPHICS 0,0,0,1 @ GOTO 7610
FRAME @ GOTO 7610
PEN -1 @ FRAME @ PEN 1T @ GOTO 7610
PRINTER IS 1 @ GCLEAR @ RETURN

30 MASS STORAGE IS ":D701"

30 GOSUB ULASIH

takili degil

degil

® CSIZE 4 @ LABEL INDOS$S @ CSIZE 5 @ LORG 5
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00 CFLAG 5 @ CFLAG 10 @ CFLAG 6

10 IF DOS$="""" THEN GCLEAR @ RETURN

20 READ# 1,1 ; INDOSS

30 RERD# 1,2 ; TYPES

40 READ# 1,3 ; LEFTS

50 READ# 1,4 ; RIGHTS

60 READ# 1,5 ; YMAX$® YMAX=VAL (YMAXS$)

70 READ# 1,6 ; YMINS® YMIN=VAL (YMINS)

80 READ# 1,7 ; X3%$6 X=VAL %)

90 READ# 1,8 ; YAX$

00 READ# 1,9 : XAXS

10 READ# 1,10 ; ORTS

20 READ# 1,11 ; TOLS

8?[15923L$="E" OR TOL$="e" THEN GOTO 7940 ELSE TOLMAX$="YOK™ @ TOLMINS="YOK" @
i

40 READ# 1,12 ; TOLMAXS® TOLMAX=VAL (TOLMAXS$)

50 READ# 1,13 ; TOLMINS® TOLMIN=VAL (TOLMINS)

60 READ# 1,19 ; whchpg%$® whchpg=VAL (whchpg$)

70 FOR I=21 TO 20+X

80 ON ERROR GOTO 8050

50 READ# 1,1 ; DEGER$(I-20>® DEGER(I-20)>=VAL (DEGERS$(I-20))
060 OFF ERROR

10 P=POS (DEGERS$(I-20),":") @ L=LEN (DEGER$(I-20))

20 D$(I-20)=DEGERS$(I-20)IP,L]

30 DEGER$(I-20)=VAL$ (DEGER(I-20))

40 NEXT I

>0 OFF ERROR @ ASSIGN# 1 T0 =

>0 MASS STORAGE IS ":D700"

/0 IF TYPE$="C" THEN GOTO 8080 ELSE GOTO 8090

gg éETﬁkSG (7) THEN CFLAG 7 @ GOTOD 8090 ELSE GOTO MULTIGRAFF

30 SDEV:
10 PEN -1 @ SGCLEAR 0,200,210,240 @ PEN 1
20 FAST LABEL 1,5,"SAYAC :",1 @ FAST LABEL 15,5,/ "&X$,1

30 SUM1=0 @ SUM2=0 @ c=0
40 FOR I=1 TO X

50 I$=VALS (D)

50 FAST LABEL 13,5,1%,1

70 IF DEGER(I)»>= 0 THEN c=c+1 @ GOTO 8180 ELSE c=c ® GOTO 8200

B30 SUM1=DEGER(I)>"2+SUM]

30 SUM2=DEGER(I)+SUM2

00 NEXT I »

10 SDEW=((c*SUM1-SUMZ2) /(c=(X-1)))".5

20 AVE=SUM2/c & c$=VALS (c) € SDEVrel=SDEV/AVE=100 @ SDEVrel$=VAL$S (SDEVrel)
30 P=POS (SDEVrel$,”.") @ SDEVrel$=SDEVrel$a"

40 SDEVrel$=SDEVrel$[1,P+1]

50 SGCLEAR 0,200,210,240

50 RETURN

70 MAXMIN:

30 SFLAG 10

30 c=0 @ limX1$=YALS (X-1)

FOR J=1 10 X
‘0 IF DEGER(J)>= 0 THEN c=c+1 ELSE c=c¢
20 NEXT J
30 PEN -1 @ SGCLEAR 0,200,210,240 @ PEN 1
{0 FAST LABEL 1,5,”DIS D NG :",1 @ FAST LABEL 19,5,"/ "&limX1%,1
0 FAST LABEL 1,15,"IC D NG :",1 @ FAST LABEL 19,15,"/ "&X%,1
0 FOR S=1 10 X-1
‘0 FOR $8=2 10 X
W0 S$=VALS (S) @ SS$=VALS (SS)
10 FAST LABEL 13,5,5%&" ™,1 @ FAST LABEL 13,15,585%&" “,1



134

?8 %ESDEGER(SS)>DEGER(SS—1) THEN YES ELSE NO
20 dummyl1=DEGER(SS) @ dummy2=DEGER(SS-1)

30 dummy1%$=D$(SS) @ dummy2%=D$(SS-1)

40 DEGER(SS)=dummy? @ DEGER(SS-1)=dummy]

50 D$(SS)=dummy2% € D$H(SS-1)=dummy1%

60 NO:

70 NEXT SS

30 NEXT S

30 FOR I=1 TO X @ DEGERS$(I)=VAL$ (DEGER(I)) @& NEXT I

00 MAXDEGER=DEGER(1) @ MAXD$=D%(1)> & MAXDEGER$=DEGERS(1)
10 MINDEGER=DEGER(X) @ MIND$=D$(X> ® MINDEGER$=DEGER${(X)
20 SGCLEAR 0,200,210,240

30 X=c @ RETURN

40 1lineMENU:

> GCLEAR @ CSIZE 5 @ LORG 2 @ DEG ® LDIR O
>0 FAST LABEL 17,30,"= = *CIZGI GRQFIGI MEN

*
%

*'!,1

S
/70 LINESCI)="GRAFIK ... eriersonsns vessl 1T
30 LINES$(2)="GRAFIK MEN "s ne D N S e [ 1
30 LINESC(3)="ANA MEN ‘ve D N S....veacvsss [ T
30 cc=0

10 FOR I=50 7O 80 STEP 15

20 cc=cct+l @ cc%=VAL$ (cc)

30 FAST LABEL 17,1,LINE$(cc),D

10 FAST LABEL 48,1,cc%,1

30 NEXT I

50 BEEP 20,30

/0 GOSUB TERC

3 BEEP 20,30

40 LORG 5 @ MOVE 220,22 @ INPUT TC3%@ FAST LABEL 28,213, ",0
10 IF TC$=""1" THEN GDSUB READDATA @& GOSUB GRQFFING @ GOSUB PLOTline @& GOS
DMPGRF @ GOTO 1lineMENU

i0 IF TC%="2" THEN GOTO GRAF

() IF TC$="3" THEN GOTO MENU

30 GOSUB INVALID

10 GOT0 8680

»0 histMENU:

>0 GCLEAR @ CSIZE 5 @ LORG 2 ® DEG @ LDIR 0 @ SFLAG 50

41 FAST LABEL 17,30,"= = =KUTU GRAFIGI MEN & = = =" 1

Hij LINESCTY="GRAFIK it iiserrannes [ I
30 LINESC{2)="PRRETE ..ttt etronnnsroes [ 1"
30 LINESC(3)="MERDIVEN ...civisvenen cesaol "
10 LINESC4»="GRAFIK MEN s ne DN S....... { 1.
20 LINESC(S5)="ANA MEN "ve D N S...citvesnns [ -
30 cc=0

10 FOR I=50 1B 110 STEP 15

>0 cc=cct+l @ cch=VALS (ccd

50 FAST LABEL 17,I,LINES(cc),0

41 FAST LABEL 48,1,cc%,1

10 NEXT I

10 REEP 20,30

10 GOSUB TERC

0 BEEP 20,30

44 LORG 5 @ MOVE 220,22 & INPUT TC%$® FAST LABEL 28,213, ",0
10 IF TC%=""1" THEN GDSUB READDATA € GOSUB GRAFFING & GOSUB PLBThlSt € GOsSUB
PGRF @ GOTO0 histMENU

0 IF T7C%="2" THEN GOTOD 8950 ELSE GDTO 8930

0 SFLAG 2

0 GOSUB READDATA @ GOSUB PARRED

0 GOSUB GRAFFING € GOSUB- ROUND

0 GOSUB PLOThist @ GOSUB DMPGRF 8 CFLAG 2 @ GDTOD histMENU
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IF 7C%="3" THEN GOSUB READDATA & GOSUB MAXMIN @ GOSUB GRAFFING @ GOSUB R
@ GOSUB PLOThist @ GOSUB DMPGRF @ GOTO histMENU
IF 1C%$="4" THEN GOTO GRAF
IF 7C%=""5" THEN GOTO MENU
GOSUB INVALID
G070 8910

GRAFFING:
tosxxxOXES

DELX=X

DELY=YMAX-YMIN ® XINC=450/DELX

IF X<= 50 THEN TICK=XINC ELSE TICK=45

! XAXIS 20,TICK,50,500 @ YAXIS 50,20,20,220

YAXIS 50,20,20,220

MOVE 50,20 @ DRAKW 500,20

LORG 5 @ CSIZE 4 @ MOVE 162.5,20 @ LABEL "I" @ MOVE 275,20 @ LABEL "I"
MOVE 387.5,20 @ LABEL "I @ MOVE 500,20 @ LABEL "I”

XAX$=XAXB&"™ ™ @ IF XAXSL[1,1]1="1" THEN XAX$=XAX$[2,LEN (XAX$)]
XAXE=XAXSL1,LEN (XAX%)-1]

MOVE 275,10 @ LABEL XAX$

P oexxx| FFT & RIGHT

LORG 2 @ CSIZE 10

58§GI§1 TO 7 STEP .5 @ MOVE 50+1/3,230 @ LABEL LEFTS @ NEXT I

FOR I=1 T0 7 STEP .5 @ MOVE 535-1/3,230 @ LABEL RIGHTS @ NEXT I

LORG 5 @ CSIZE 5

p=P0S (YMAX$,".") @ IF p=0 THEN Ing=LEN (YMAX$) @ GOTO 9210
yMX$=YMAXSL1,p-1]1 € Ing=LEN (yMX$)

IF Ing<= 3 THEN YAX2%=" " @ ccc=1 ELSE YAX2%="x1000" @ ccc=1000

LORG 5 @€ CSIZE 5 @ DEG @ LDIR 50 @ MOVE 15,120 @ LABEL YAX2$ € MOVE 25,120

ABEL YAX$ @ LDIR 0

10
10
()
0
0
10
10

if:

10

0
'0
:0
10
(0

! o=xxxY AXIS NUMERALS

MOVE 40,220 @ LORG 8 @ LABEL YMAX/ccc

HMOVE 40,20 ® L ABEL YMIN/ccc

IF FLAG (2) THEN GOTO 9430

! =xxxAVERAGE BOX

IF ORT$="E"™ OR ORT$="e" THEN GOTO 9290 ELSE GOTOD 9380

CLIP 445,535,200,220 @ FRAME @ UNCLIP @ MOVE 456,215 @ LORG 2 @ LABEL "ORTA

SUM=0 @ c=0

FOR I=1 10 X

IF DEGER(I)>= 0 THEN SUM=SUM+DEGER(I) @ c=c+1 ELSE SUM=SUM @ c=c

NEXT I

AVE=SUM/c

LINE TYPE 3 @ MOVE 50,200=C((AVE-YMIN)/DELY)>+20 @ DRAW 520,200=((AVE-YMIN) /D

'y+20 @ LINE TYPE 1

0

CoOOOOOOC OO

MOVE 517,200=(CAVE-YMIN)/DELY)+20 @ LORG 2 ® LABEL "ort"

MOVE 448,205 @ LABEL AVE

! =x=xxTDLERANCES

IF TOL$="E™ OR TOL%="e" THEN GOTD 9400 ELSE GOTO 9500

LINE TYPE 3

IF TOLMAX$="YOK" THEN GOTO 9450

TOLMAX=VAL (TOLMAX$) @ IF TOLMAX>YMAX THEN GOTO 38450

MOVE 50,200=((TOLMAX-YMIN)/DELY)>+20 © DRAMW 520,200=((TOLMAX-YMIN) /DELY)+20
MOVE 517,200=((TOLMAX-YMIN)/DELY)+20 @ LORG 1 & LABEL " stv

IF TOLMINS="YOK™ THEN GDT0 8480

TOLMIN=VAL (TOLMINS) @ IF TOLMINCKYMIN THEN GOTO 9490

MOVE 50,200=((TOLMIN-YMIN)/DELY)>+20 @ DRAK 520,200=({TOLMIN-YMIN)/DELY)+20
MOVE 517,200=((TOLMIN-YMINY/DELY>+20 @ LORG 1 & LABEL “alt”

L INE TYPE 1

RETURN

PLOTline:
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20 FAST LABEL 47,228," cizgi tipi = H/1,.9",1

30 LDRG 5 & MOVE -100,-100 € BEEP 20,20 @ INPUT in%
40 FAST LABEL 47,228," ", 0

50 IF in%="H" THEN GOTO 9680

60 ON ERROR GOTO 9580

70 t=VAL (in%$) ® OFF ERROR @ LINE TYPE t ® GOTO 9590
80 OFF ERROR @ BEEP 100,25 @ GOTO 9520

90 FOR I=1 TO X-1

00 XPOST1=50+(XINC/2+(I-1)=XINC) @ XPOS2=50+(XINC/2+I=XTINC>
10 IF DEGER(I)>»= 0 THEN 9620 ELSE 9660

20 MOVE XPOS1,(DEGER(I)-YMIN)/DELY=200+20

30 IF DEGER(I+1)>= 0 THEN S650 ELSE 9660

40 ON ERROR GOTD S670

50 DRAK XP0S2,(DEGER(CI+1>-YMIN)/DELY=200+20

50 NEXT I

70 OFF ERRDR

B0 LINE TYPE 1

90 FAST LABEL 47,228," isaret = H/karakter",1

00 LORG 5 € MOVE -100,-100 @ BEEP 20,20 @ INPUT sign$
10 FAST LABEL 47,228,7 *.0

20 IF sign%="H" THEN GOT0 9810

30 IF X>20 THEN cs=2 ELSE cs=4

40 CSIZE cs

50 FOR I=t1 T0 X

50 IF DEGER(I)<0 THEN GOTO 9800

70 XPOS1=50+(XINC/2+(I-1)=XINC)

30 MOVE XPDS1,<(DEGER(I>-YMIN)/DELY=200+20

30 LABEL sign$

0 NEXT I

10 RETURN

20 PLOThist:

30 DEG @ LDIR 90 @ LORG 2

40 FOR I=1 TO X

30 p=POS (D$CI),":”) ® p=p+1

30 DSCD)=DS(Ir»g"”

70 11=LEN (D$(I)>)> @ D$<(I)=D$(I)[p,11] @ 111=16-11 @ SP$=RPTS (* ",111)
30 IF DEGER{(IX<0 THEN GOTD 9930

3OMBEEP 5,10 @ CLIP (I-1)=XINC+50,I=XINC+50,20,200=((DEGERCI)-YKIN)/DELY)+20 @
RAME

J0 IF X>12 THEN GOTD 9960 ELSE GOTO 9820

10 MOVE (I-.5)=XINC+50,30 @ LABEL D$(I1)>a&SP$aDEGERS$(I> ® GDTO 9960
20 MOVE (I-.66)=XINC+50,30 @ LABEL D%(I)

30 MOVE (I-.33)=XINC+50,30 @ LABEL DEGERS(I)

10 GDTO 9960

0 MOVE (I-.5)=XINC+50,30 @ LABEL D3<(I»

50 NEXT I

0 UNCLIP @ LDIR 0O

30 RETURN

10 PARRED:

100 SFLAG 10

110 GOSUB MAXMIN

120 YAX$="% PARETO”

130 SUM=0 & c=0

140 FOR I=1 70 X

50 IF DEGER(I)>= 0 THEN c=c+1 @ GOTO 10060 ELSE c=c ® GOTD 10070
60 SUM=DEGER(I)+5UM

70 NEXT I

80 FOR I=1 T0O X

S0 IF DEGERC(I)>= 0 THEN GOTO 101006 ELSE GOTO 10110
00 DEGER(I>=DEGER(I}/SUM=100

10 NEXT I



— b
WMy
o am J owe ]

150
160
170
180
190
200
210
220
230
240
250
260
270
280
290
300
310
320
330
340
350
360
370
380
390
400
410
420
430
440
450
160
470
480
490
500
510
320
530
340
350
360
370
»80
390
»00
10

»30
40
50
60
70
80
90

137

GOSUB ROUND

YMIN=0 @ YMAX=¢(IP (DEGER(1)/10)+1)=10 @ X=c
RETURN

TERC:

FAST LABEL 27.205," "1
FAST LABEL 27,215," N
FAST LABEL 27,220," "1
FAST LABEL 27,195,”* TE R C I H =",1
FAST LABEL 27,213, END LINE *,1
FAST LABEL 28,213," ",0

RETURN

INVALID:

BEEP 50,50 @ FAST LABEL 27,170,"SECIM GECERSIZ",1

FAST LABEL 27,180,"TEKRAR DENEYIN",1
WAIT 1000

FAST LABEL 27,170, ", 0
FAST LABEL 27,180," *,0
RETURN

MAXMINZ :

PEN -1 ® SGCLEAR 0,200,210,240 @ PEN 1
FAST LABEL 1,5,"SAYAC :“,1 @ FAST LABEL 19,5,"/ "&X%,1
Amax=0 @ Amin=999999999 @ NEWX=0

FOR I=1 70 X

IF DEGER(I)<0 THEN GOTO 10400

I1$=VALS (I) @ NEMWX=NEKX+1

FAST LABEL 13,5,1%,1

IF DEGER(I)>Amax THEN Amax=DEGER(I)

IF DEGER(I)<Amin THEN Amin=DEGER(I)

NEXT I

SGCLEAR 0,200,210,240

Amax$=-VALS (Amax) @ Amin%=VALS (Amin) € NEHX$=VALS (NEWX)
RETURN

REFRESH:

IF FLAG (5) THEN GOSUB REFRESHZ & GOTO 10570
IF FLAG (6) THEN GOSUB REFRESH3 @ GOTO 10570
BEEP 100,25

FAST LQBEL 11,120," tercihlerinden
FAST LABEL 15,120, "PQRETD" 1@ FHST LABEL 30,120,"MERDIVEN",1
FAST LABEL 11,130, sonra ucucu hafizanin tazelenm951 gereklldir

FAST LABEL 11,140," UCUCU HAFIZAYI YENILEMEK ICIN
FAST LABEL 11,150," DOSYA ISMINI TEKRARDAN GIRIN
WAIT 5000

GOSUB erase

FAST LABEL 26,220, ,0

BEEP 20,30

RETURN

full:

GCLEAR

BEEP 100,25

CLIP 75,460,75,130 @ FRAME @ UNCLIP

FAST LABEL 11,120,7 VERI ADET= KAYIT ADET=
FAST LABEL 26,120,X%$,1 @ FAST LABEL 47,120,X%,1

FAST LABEL 11,140," {T M VERILER KAYDEDILMISTIR?}
WAIT 5000

GOSUB erase

RETURN

MULTIGRAFTF @

IF FLAG (50> THEN CFLAG 50 @ GOSUB INVALID @ GOTD lineMENU

00 A=X

10
20

FOR FILE=1 TO A
L=LEN (D$(FILE)> @ MULTISC(FILE)=DSC(FILEX[2,L]

"90
u’o
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1730 NEXT FILE

740 MASS STORAGE IS ":D701" @ ASSIGN# 1 TO MULTISC(1)
1750 READ# 1,7 ; XX$€& XX=VAL (XX$)

760 ASSIGN# 1 10 =

770 X=XX @ ORT$="H” @ GOSUB GRAFFING

780 FOR FILE=1 TO A

790 BEEP 600,5 @ FAST LABEL 47,228 ,MULTIS(FILE)&" okunuyor®,1
800 MASS STORAGE IS *:D701" @ ASSIGN# 1 TO MULTISCFILE)
810 FOR I=21 TO 20+XX

820 ON ERROR GOTO 10840

830 READ# 1,1 ; DEGERS$(I-20)& DEGER(I-20)=VAL (DEGER$(I-20))
840 OFF ERROR

850 P=POS (DEGER$(I-20),":") @ L=LEN (DEGERS$(I-20))

860 D$(I-20)=DEGERS$(I-20)I[P,L]

870 DEGER$(I-20)=VALS$ (DEGER(I-20))

880 NEXT I

890 FAST LABEL 47,228," *,0

900 OFF ERROR @ ASSIGN# 1 TO = @ MASS STORAGE IS ":B700"
310 GOSUB PLOTline

920 NEXT FILE

930 GOSUB DMPGRF

340 GOTO MENU

950 BASLIK:

951 BASLIKIG="X. . e iririirrornnrneososnrrecnnnnnesseses X

952 BASLIK2S=" K. ittt itrinsrnninnonnonrrenessssnaannas X"

960 GCLEAR

370 FAST LABEL 1,215, L1t hibiti 1. SATIR Prrrbbrebrreiee” 1

980 FAST LABEL 1,225, *,1
990 ! MOVE 11,9 @ INPUT BASLIK1%@ FAST LABEL 2,225,"

&"0
000 FAST LABEL 1,215, "ttt 2. SATIR R ENRERER NN NN A
010 FAST LABEL 1,225," *,1
020 ¥ MOVE 11,9 @ INPUT BASLIKZ2%$® FAST LABEL 2,225,"

'B,O

030 SGCLEAR 0,540,0,70

040 CSIZE 7.5 @ LORG 5

050 FOR I=1 10 8

060 MOVE 270+1/3,230 @ LABEL BASLIK1$

070 MOVE 2706+1/3,210 @ LABEL BASLIK2%

080 NEXT I

090 LORG 2 € CSIZE 5

100 FAST LABEL 1,215, t1bEiitbiiiitil SIGDIMI [E/ZHY dBvEbbiRbeiine™,t
110 FAST LABEL 1,225," ",1

120 MOVE 11;9 @ INPUT CEVS® FAST LABEL 2,225,"

130 IF CEV$="E" OR CEV$="e" THEN GDTO SIGDI ELSE GOTO 11180

140 BEEP 30,30 & GOTO 11100

150 SIGDI:

160 SGCLEAR 0,540,0,30 @ PRINTER IS 706 @ DUMP GRAPHICS 200,240,0,1

170 PRINTER IS 1

180 FAST LABEL 1,215, 1iibbibbbiiiil TEKRAR TE/ZHYI H1iibbbbbieines,t
190 FAST LABEL 1,225," " ,1

200 MOVE 11,3 @ INPUT CEVS@® FAST LABEL 2,225,%

,O
210 IF CEVS="E"™ 0OR CEV$="e" THEN SGCLEAR 0,540,200,240 € GOTO 10970
220 GOTO MENU
230 AYL:
240 L$(1)="0CAK” @ L$(2)="SUBAT” @ L$(3)="MART” @ LB(4)="NISAN"
350 LS(S)="MAYIS” & L$(6)="HAZIRAN" @ LS(7)="TEMMUZ™ @ L$(8)="AGUSTDS”
?gg L§§8é="EYL L™ & L$C10)="EKIM" & LE(11)="KASIM" @ L$C(12)="ARALIK"
W0 R N
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ROUND
FOR I=1 TO X
DEGERS(I)=VALS (DEGER(I)) @ p=POS (DEGERS(I),".”) @ DEGER$(I)=DEGERS(I)&"

IF p>1 THEN DEGER$(I)=DEGERS$(I)[1,p+2]
NEXT I
RETURN

exists:
OFF ERROR @ ASSIGN# 1 TO =

BEEP 50,50 @ FAST LABEL 1,215,"D ZELTME="D"",1

FAST LABEL 35,215," .1

FAST LABEL 35,225,” "1

FAST LABEL 35,215,V8(1)&" diskette mevcut”,1

FAST LABEL 35,225,”D ZELTME GEREKIYOR o1

MOVE 11,9 @ BEEP 20 30 @ INPUT CEV$@ FAST LQBEL 2,225,CLEANS 0

IF CEVS="D" THEN GOTO 11430 ELSE BEEP 150,50 @ BEEP 100 50 @ GOTO exists
RETURN

FEFRESHZ :

BEEP 100,25

FAST LABEL 25,120,"UCUCU HAFIZA BOS”,1

FAST LABEL 11,130,” degerler ucucu hafizaya vy klenmelidir *.0
FAST LABEL 11,140," verileri y klemek icin L0
FAST gQBEL 11,150," TALEP EDILEN DOSYAR ISMINI GIRIN *,0
WAIT 5000

GOSUB erase

FAST LABEL 26,220," ",0

BEEP 20,30

RETURN

fail:

OFF ERROR

BEEP 50,50 ® FAST LABEL 1,215,"TEKRAR = "T7",1

FAST LABEL 35,215,” 1

FAST LABEL 35,225," "1

FAST LABEL 35,215," 1 TERTIPLEME BASARISIZ "1

FAST LABEL 35,225," ' TEKRAR GEREKIYOR "1

#MOVE 11,9 @ BEEP 20,30 € INPUT CEV$@ FAST LABEL 2,225,CLEANS,D

IF CEV$="T" THEN GOTO 11640 ELSE BEEP 150,50 @ BEEP 100,50 & GOTO fail
RETURN

erase:

FOR I=120 TO 150 STEP 10

FAST LABEL 11,I," ",0
NEXT I

RETURN

REFRESH3:

BEEP 100,25

FAST LRBEL 11.,120," tercihlerinden *,0
FAST LABEL 15,120,"DENETIM”,1 @ FHST LABEL 28,120,”D ZELTHME™ 1

FAST LABEL 11,130,” sonra ucucu hafizanin tazelenmesi gereklldlr "0
FAST LABEL 11,140." UCUCU HAFIZAYI YENILEMEK ICIN ", 0
FAST LABEL 11,150," DOSYA ISMINI TEKRARDAN GIRIN ", 0
WAIT 5000

GOSUB erase

FAST LABEL 26,220," ,0

BEEP 20,30

RETURN



140

V.1.D.2.a. Fabrikanin ana girdisi olan blister bakirin
kimyasal kontrol raporu

\
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" 1989/BILISTER GIRDILERI

ELEMENT ITALYA SILICGOZETHMELI> PERU  GUNEY AFRIk
Cu 7 99.65 a9.57 89.45 99.52
Fe* PPm 51.0 18.3 36.1 8.40
Ni ppm 112.0 69.0 67.4 1017.3
Pb pPPR 24.3 1.1 11.0 59.0
in ppm 14,5 5.0 6.0 13.54
fis ppm 104.3 88.3 17.8 10.5
Sb ppm 106.2 12.0 30.6 3.0
fg PPMm 163.0 140 .4 328.6 148.3
Au ppm o 0.28 0.44 4,48
Bi ppm 0.5 0.5 0.5 4,13
Sn pPpm 11.0 6.7 9.7 11.5

H prm 1548 4133 6595 4389
S ppm 106.0 201.0 220.0 243.3
Te ppm 17.0 2.1 1.2 207 .1
Se pPpm 1778.4 22.0 151.2 224.0
Co Dpm 2.7 9.90 0.80 2.30
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$.0.F . UNITESIKDE FILNASINIR RIRINON-WAXIOUN
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S.B.F. . OURITESIKDE ERNFLSIYOK"RUK X ve PR "IRIK

GRAFIK ve ISTRTISTIH DECERLERE.
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V.1.D.4. Genel! Kalite Kontrol Raporu (kicsmen)



;HﬂZIRﬂN(ISSB) KfiLITE BOZUCU ve ARBIS Z LERI

CIZELGESI
LOZIREL
% 298 .58 ‘'den DOSOK ORETIM. . ... . .. .............. % -
RUTUBE T - ¢ - o ot o e e e e e e e e s e e e e v e e s e e % m————
AN00_DOKOR
TOPLAM KALITE BOZUK - . . . ¢ o ittt e i e v v e %z 72.82
ISCILIKLE DOZELTILEBILIR KALITE BOZUK ..... ....% 73 .84
¥AET'I RED ¢ UOKORE IRDE> . . . ... o o oo i % 5.18
ELERTIROLIZ
% 92 - % 1e@é HRASI VERIN (NOBINARL VERIM>........ %X 42 .59
%N OB7 - % 92 ARARASY VERIW . ... ... ... % 22.22
% 87 'den DOSQOK MERIM - . .. ... oo % 35.19
1. VE 2. KBLITE KRYTOD ORETIM - . ... ... ... % 91.28
3. KRLITE KATOD ORETIM . . .« i it it it e et e i e e % &.8%
E.B.F._DOKONW
TOPLAR KRLITE B0Z2UK C(DOKONE IRDEY............... %2 1.26
1. YE 2. KALITE FILWASIM BRETIH' ............... % 26 .63
3. KALITE FILMASIN ORETIM .. .... ... ... .. .... L% 83 .87
3. KRLITE FILMASIN ORETIN ... ... ... . .. . ..... ..., % 2.88@
VASIFSIZ FILMASIN ORETIM . ... . .......... el B.24
®RIOD_DOKON
TOPLAKW KARLITE BOZUK C(LOGKOME IsDE>.. .. ...... ...% 13.68
KESIM ARAIS (DOKOME YRDEX. ... . ... ... ... .......% 6.37
2. KALITE DOKOLEMN KOTOK . ... ... ... ... ... ... % 3.61
PRINL_DOKDR
TOPLAM KALITE BOZUK <DOKO®ME IRDE>.. . ... . ....... Z 21 .58
KESIM ARAIY (DGKUOME IHDBEY ... ... ... o oL %5 .63
2. KRLITE DOKOLEN KOTOK . . .. ..o i iea % 12 .28
PRES
BRKIK MARUL KHALITE BOZUGU <(DOKOWE IRDE>. ... ..... % 4.55
BRKIR MAMUL PRESLEME ARAISI <(DOKOME IADE»>....... %z 13 .58
PRINC MAMUL KALITE BOZUGU (DOKOMWME IROE>......... %z 11.68
FRINC M8BUL PRESLEME BRAISI (DOKONME IADE>....... % 22.786
TEL_LCEKRE ,
& KALAHYLT TEL TOPLAWM ARMIS . . . . . . o oo % &.19%
i TEL COKB® « - ¢t o i i e e e e e e e e e e e e e e e e e e % 3.3
1. TELKR - o v i ot e e e e e e e e % 4.88
B. 808 BAKIR TEL - -« i it i e et e e e e % 4.22
i tel cekee toplam arais... ... ... .. ..., % 1.58
ii kalite kontrol Kkalite bozuk...... ....... % 2.72
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HAZIRAK RYINDA LABORATUAR ve KALITE KONTROL
GRITESINDE YAPILAR ANALIZ ve KORTROL SAYINI

TEST WE AMALIZ SHYIM CIZELGESI ii.
MERKEZ LABDORATUAR
HARMAODELER 236
YARDIMCI MADDELER 3
KARISIMLAR 246
+ DRETILEN MNAMOLLER 2955
zHRTIK MADDELER : @
. ARASTIRMA YE MUHTELIF: 216
GCRETLI RMNALIZLER 1
yTDPLHH 2€e52
!

TEST VE ANALIZ SAYIM CIZELGESI

TARI MHRMOL FKONTROLO

ANGOD DOXOH 8 4724
ELEKTROLIZ : 28759
KATOD DoKOM : 7451
FRINC DOXKON : 2768
FRES VE DOGRULTHMAR : 443232
5 B.F : 35235

ARASTIKMA VYE MUHTELIF: 2

{TBPLRH : 24982

TEST YE RMALIZ SAYIM CIZELGESI

NIHAT HARMOL KONTROLO

»

S0M Cu TEL ¢ 14412

YRE&SI TEL : 1668
KALAYL1 TEL : 4836
COK VE BOKOLO TEL s 3389
ORGOLO TEL : B
LOMOSLO TEL L -

ARRASTIRMA VYE WUHTELIF: i3

TOoPLARK : 24226

¥

'
LEEHEL TOPLAM> > >35252055>02861

o
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1 inci CIKIS 2 _inci VE SON CIKIS
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V.1.D.5. Goztag:r Tesisi Kalite Raporu (kismen)
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1989 YILI GOZTASICYENI) ORTALAMALARI

Fe - 665.5
Ni 817.7
Pb 7.06
In 177.8
fis 59.1
Sb 16.1
fig 0.61
Sn 3.46
Bi 0.81
Te 1.67
Se 19.1

Co 10.1
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1989 YILI GDZTASICESKI) ORTALAMALARI

Fe

Ni
Pb
In
fis
Sb
fAg
Sn
Bi
Te
Se

Co

685.9
761.5
5.1
177.9
67.6
10.9
1.05
3.85
0.93

17.9
1.1
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V.1.D.6. Piring Dokumhanesi Raporu
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1989 YILI PIRIRC ALASIMLARI

MS-58 MS-63 MS-G60CSILISLI)
YA 58.168 62.857 60.03
% 2.3608 243,02 456.1(ppm)
pom 20.8 9.71 10.8
pPm 255.63 55,15 27.%
ppm 59.15 11.67 5.7
ppm 29.381 37.202 39.5
ppm 18.992 10.19 0.5
pem 15.458 2.81 6.5
PPM 1.5667 1.0 0.5
ppm 44,375 42,28 81.7
ppm 5.1783 7.97 0.5
PPMm 2.140¢8 1.074 0.89
ppm 302,11 38.67 162.5
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TARTISMA VE SONUC

Bir kurulusun idaresini uUstlenmis ytneticilerin uUg¢ ana

mesulivetleri oldugu soylenebilir. Bunlarin ilki kurulus
misterileri taleplerinin zamaninda ve kafi derecede
kargilanabilmesini temin etmektir. fkinci sorumluluk,

trgutun uUrettigi mal yada hizmetlerin en iktisadi sekilde
istihsalini saglamaktir. lictinct olarak da, bu mal veya
hizmetlerinin tatmin edici bir kalite seviyesine sahip
olmalariniy garantileyebilmektir. Bu dguncu hususun
gerceklestirilmesi ise, kurulusun bir kalite suuruna sahip

olup olmemasina baglidir,

Rekabetin hizla arttiga Dunys piyasalarinda
tutunabilmek ve belirlenen hedeflere ulasabilmek ic¢in
kalitenin en temel bir ihtiyag¢ oldugu asikardir. Bu temel
ihtiyacin karsilanabilmesi tesadufi gartlarla degil, azimli
ve planl: bir calismayla mumkundur. Bu tez c¢alismasinin
ana gayesi de, istenilen kaliteyi temin edebi Ime
uvugrasilarina temel teskil eden 1ilke wve uyvgulamalara bir

araya toplayabilmekti.

Boyle bir cgalisma beraberinde ister istemez baz:
sorunlar da getirmektedir. Suphesiz, bunlarin en c¢iddi
olani belli bir konuya ayrilmasi gereken zaman ve ilginin ne
kadar olmasa gerektigi hususudur, Aslainda, kalite veo
kalite kontrol konulara incelendiginde, birbirlerivie
vakindan ilgili ancak igerik itibariyle basl: basina bir
galismay:1 kapsayabilecek faorkl:r mevzuularla bagsedilmesi
gerektigi ortaya cikmaktadir. 0 halde, mesele, ana gayeden
sapmayan ve ckuyucuya kafi ve tatminkar miktarda

yonlendirme saglayabilen, ancak luzumundan fazla teferruata

ragbet etmeyen bir caligmay: sunabilmektir.
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Bu sebeple, sadece dolgu malzemesi sa@layacak olan

spesifik formlar, muayene tablclari, kontirol listeleri ve

benzer materyallere yer verilmemistir. Zira bu tip araglar

ihtivac dogdukga, kullanildiklari yerlerin zellikleri de

dikkate alinarak, bagimsiz bir sekilde ortaya

¢ikarilabilirler. Buna mukabil, uygulama kisminda,
istatistiki degerlendirmelerin bilgisayar giktilarina genisg

ver ayrilmis, boylece uygulamadaki kullanim yelpazesi daha

belirgin bir gekilde tasvir edilmistir.

Bu acidan bakildiginda, bu tez g¢alismasinin basinda

aciklanan ana gayesini verine getirdigi soylenebilir.
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