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UZET 

I ş 1 etme 1 er.de kalitenin yaratılması, geliştirilmesi ve 
ı 

ı 

surekliliginin' 
i 

sag 1 a.nma.s ı belirli bir 

olmalıdır. Bu da Kalite Guvence Sistemi ile 

Muşteri ler, 
i 

mal/hizmet satın ala.cakları 

duzen içinde 

saglanabilir. 

işletmelerde 

kalitenin surekli oldugu guvencesini aramaktadırlar. Kalite 

Guvence Sisteminin varlıgı hem işletmelerin kalite 

duzeyinin yUk~eltilmesi, hem de rnuşterilerin kalite 

beklentileriniri karşılanması nedeniyle önemlidir. 
' 

ı 
Bu çalışm~da, gUnUmUzde kalite anlayışları tanıtılmış 

i 

l<a.l i te Guj.'ence Sistemi ayrır.tılı bir şekilde ele 

ı t U 
! o a ınrnış ır. retım sektörunde önemli bir paya sahip olan 

c o .ı- o • o 

wlS'-'emı rıın KUçUk Olçekli! Işletmelerde Kalite 

kurulabilece;ini göstermek amacıyla, bu kategoriye giren 

bir fabrikadc.,: V.C3.lite Guvence Sistemi kurulması aşamalC3rl 

belirli bir sistematik içinde incelenmiş ve seçilen pilot 

bir sureç. için örr.eklenrniştir. P.yrıce:; 

c o .ı- o 
_,ıs-.ernı tekniklerinden faydalanılC3rak bir 

Kalite Guvence 

işlem noktası 

belirle;ımiş, o: işlem noktasında kaliteyi iyileştirici bir 

duzen 1 em eye gidilmiş ve bunun sor.uç:lc;ırının izleyen 

işlemlerdeki bcızı problemleri giderecegi gözlenmiştir. 

M-. l .;-..u-,.f.. ~T"'::::ı j i 7 
•• .....,., ... - ..1 • . -· - ' ~ - - - ~·- k~ljt~yi geliştirme çabalarının önemi 

vurguianmış ve Kalite Guvence Sistemi'nın ışıe~me geneiin0~ 

yerleştirilebi lrnesi için öneriler yapılmıştır. 

AnC?htar kıidimeler 

Kalite Gu ence Sistemi 

Kcılite Ge iştirme Tekniki~,ı 

ı 

!statisti~sel Sureç Kontrolu 
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S U 11 11 A R Y 

The creation, development and continuation of quality 

in companies 
i 
ımust be definitely arranged. This ca.n be 
ı 

i 
accomplished b'y Qua 1 i ty Assurance System <QAS). Customers 

Jook for the ~ssurance of continuous quality in a company 

which they wa1nt to 
! 

purchase production or service from. 

E x i s t i n g o f Q Ai S i s 
ı 

important both for raising the quality 

I eve I ı in a company and for replying the quality expections 
' of the customers. 

In this ~hes is, today's approaches to qua.J ity are 

e xa.m i n ed a.nd Q~S is discussed in detail. In or der to show 

that the QAS Cf3n be irnplernented in a sına 1 I scaled compan i es 
' 

which have an ~mportant share in the production sector, the 
i 

implerr;ı::·ntationi phases of the QAS in a company of this 

t 
ı • • ca_egory, are examınec in a systematic way a.nd appl iı::·d for 

a selected pil~t process. In addition, with the help of the 

QAS techniques an operation point is defined, the necessary 

arrangement is.made to improve the qua!ity at that point 
ı 

and some defect reductions in the following opera.tions ar·e 

observed. ·The · importance of the quality ioprovements i 5 

the QAS in the 

:=.ta.ted. 

Key Words 

ccmpany-wide basis 

Quality Assuarance System 

Quality Improvements Techniques 

Statistical Process Kontrol 

: - - , - -· - .- J. 
ı ı.~: ;..: .L -= tti ıı:= ı ı ı.,.. o.. 1.. .ı.. u ı ı u l 

sorne proposais e-re 
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1. GIRIŞ 

Kalite kavra:::ıı Japc:nya'nın sen y::.ll::ı.rda kaliteli ııalları 

sayesinda dunya piyasalarındaki ~ayını arttırmasıyla, 

iinr.Piikii i i ;::ı 

edebilmek ~ . .;re caz~r caylarını tekra~ • ı • kazanmak ama~ıyla 

Ulkeler de, kaliteinin geliştirilmesi k:ınusunda yeniden yo~un 

çabalar harc:aTıak ı durumunda kalmışlard:r. Böylac;e kaliteye 

verilen öne:ı, 
! 

SiJ!!1 zamanlarda artan oır i~, me 

başlamıştır. 

Kalite gelişt~rme 
ı 

çabaları, r;ıUşteri tatmini, hataların 

önlenerek maliyetl~rin dUşUrUlmesi, işlet::ıelerin piyasadaki 

imajının o!ur;ılu ~önde degişmesi, }:azar payının artması, 

verimlilik gibi bi~çok faydalar saglamaktadır. 
ı 

araştırmacılarının: yaptıkları çalışmalarda, 

Çeşitli kalite 

işletmelerdeki 

kalitesiz Uratimini r.:al iyatinin toplam sınai maliyetin % 25' i 
ı 
ı 

mertebesinde cldug~ saptanmıştır <Kavrakcglu, 1989). Buradan 
' l"t .. ,. lt"il . . kl"l"i"!" k ı ı kt rl Ka ı .enın yuKse. ıı masının gere. ı ı;:,::. açı. ca an aşı ma a_ır. 

i 

Kalitenin yukseltil.lmesi de, kal i te geliştirici faaliyetlere 

önem veril:nesi 

kaynaQında iken 

Böylece aynı 

ve! ka!itesizlige sebep olan faktörlerin daha 
i ortaya çıkarılıp giderilmesi ile mumkundur. 
ı 

mik~ar kaynak kullanıp daha fazla kaliteli 

mal/hizmet uretil~esi saQlanır 
ı 

artmasına yol açmaktadır. 

i 
! 

Kaliteli mal/hizmet, 
ı 

karşıtayabilecek ~Uzeyde ve 

gUvencesini 
1 

taşımp.lıdır. Ayrıca 

oldugu ve s0rekliliQinin 
ı 

ki, bu da verimliligin 

muşteri beklentilerini 

kalitesinin sUrekli oldugu 

işletmeler kalitenin var 

saQlandıQı guvencesini 

verebilmelidirler.! Bu da işletmelerde Kalite GUvence 
ı 

Sisteminin <KGS> o~uşturulması ile saQlanır. KGS'nin en önemli 
i 

unsurlarından b1ti~i iletişimin dogru ve zamanında olmasıdır. 
ı 
ı 



!letişi::!:.:c B ilgi Sistemi 
' <KGBS) a:ijla:-:dı::ı !::ıbi lecek ol<nası i 1 e 

sa~· 1 ana !:ı i ! i :- . işıet:neierin piyasada rekabet edebilmek 

için ve o i .j:..:·;ı...:nu bel·::;elendiren 

s t an d a r t 1 3. :- =ı ~.,; y 3 u :1 il t..z .; u d 3 ö n e m k a z a r-. ::ı a ~~ t a d ı r . 
ı 

KGS çal:ş:nalar~ genelde, 
, :-<-ll, 0 1 l-::::-1' 

bUy!Jk ~lçekli işletmelerde daha 

yaygın olarak 9-·~---Kw~~ır. Bu çalışmalar, TŞCFAŞ, 

gibi ozel kı..:rulı..:ş!larda 
ı 

ve TS.=:, KOSGE3 gibi genel 

Arçelik 

amaç lı 
, . --. , .. - 1 -- ...1- ";..c-- ' !1 : ı .... 1 -
t'\. u .1 u ı u ;ı .L ıJ,. ~ ...... o. '..J.:... ·- ... :.~. ........ ~ ..;:;; 

'\1'111:::..,.......-t-::J 1-ı:::ı'=l':::)t .. lmıt:+-,..,.... J-· .. ---- ....,_ ... ..,.._.. __ ... ~ ..... -'7'·--· 
i 

sebebi ı se, buyuk U',..; ~o·K lı' : ... ...,... ....... işletmelerin kaliteyi saglayabilmesi 

için, tanı:nlan::ıış 

tur işle~~ela~in 

bir sisteme ihtiyaç duymalarıdır. 
ı 

' 

~alite konusunda uzman kişileri 

Ayrıca bu 

istihdam 

edebilme daha fazladır. Her ne kadar bU yUk 

işletmeler, 
i 

gene!~e kendiierine yarı mamul saglayan kUçUk 

işletmeleri ka! i te: konusunda bi lgi le7idirmeye çalışsalar bi te, 

bu sektörde daha çok bil;:ıi gereksinimine ihtiyaç 

duyulmaktadır. 

Bu çalışmada amaçlanan, kUçUk ölçekli işletmelerde KGS'nin 

kurulması ve yı.!~ u tu l me s i 
ı 

aşamalarında geçilen yollarda 

yönlendirici bir rbı oynamaktır. Bu amaç dogrultusunda KGS'nin 
! 

kurulması aşaoalar~, kUçUk ölçekli işletme kategorisine giren 
' 

Eskişehir Jant Sanayii'nde pilot bir 
1 

örneklenıneye çalış~lmıştır. 

i 

tkinci Ça.lı şma nı n 
i 

BtılUmU'nde, 

sur eç seçilerek 

kalitenin önemi 

vurgulanarak, ortaya atılan degişik kalite kavramları 

incelenmiş ve kısa! bilgilere ye!' ve1ilmiştir. Uçuncu BölUm'de, 

kalitenin sistem o~arak ele alınmasının gerekliligi ve KGS'nin 

etkin bir şekilde yurutulebilmesi için iyi bir bilgi sistemine 
ı 

ihtiyaç duyuldugu 1 vurgulanmıştır. DördUn<::U BölUm'de, KGS'nin 

degişik tanımlarnaiları verilmiş ve KGS kurulurken geçilen 

aşamalar bir duzeni içinde tanıtılmaya çalışılmıştır. 

KGS'den beklenen yararlardan bahsedilmiştir. 

Ayrıca, 

2 



3 

Beşinci BöiUm de ise, KGS'~in işle~~e genelinde ~e seçilen 

pilot sureçteki şamalarınja yapılan çalışmalar verilmiştir. 

KGS'nin bazı tek~ikieri, sure;ta kalitenin incelenmesi ve 

kalite bakımındtn sorun gcrulen bölgelerde kaliteyi 

geliştirmek amacı~la kullanılmışt:r. sureçteki kalite kontrol 
i 

noktaları belirlenmiş 
! 

ve problemler için öneriler 

geliştirilmiştir. i Bu önerilerden birinin, işletmenin tum 
ı 

urunlerinin işlem gördugu noktalardan biri olması açısından 

önem taşıyan bir ~oktada uygula~ası saQlanmış va elde edilen 

somut sonuç i ar ideQerlendirilerek problemin cözUmlendigi 

görUlmuştur. 

bakımından 

Yapilan maliyet 
ı 

olumlu oldugunu 
ı 

analizi de, önerinin kalite 

ortaya koymuştur. Söz konusu 

noktadaki iyileş~irmenin diger UrUnlere de yansıyacagı ve 

önemli katkılar sJglayacagı açıktır. 
! 
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2.KALITE VE ~ALITE KONTROLUNDE YENi ANLAYiŞLAR 

Gunu:nuzde muşteriler artık, talep ettikleri mal ve/veya 
'ı 

hizmette ekqnomik olmasının yanında kalite unsurunu da 

aramaktadırl~r. "Pahalı mal ve/veya hizmet kalitelidirn ya 

da "Kalite dUzeyi belli bir noktanın ötesinde artarsa, 
! 

maliyet de ar
1

tar" görUş!e:ri özellikle .J21.ponlar tarafından 

_ .. _ ........ ,_ .. _ .... ...; 
"-' ;...t .&. U '-' u " u1 Y y 'w .._. &.i • 

Kal itenıin önemini anlayan Japon Endustrisi Ureti !en 

mallarda önc~likle kalite aramışlardır. Kalitenin maliyeti 

arttırıcı bi 1r unsur olmadı9ını, tersine verimlili~i 

arttırarak m~liyetleri azalttı~ını görmUşlerdi:r. Kalite ile 
ı 

ver i m ı i 1 i k a!r as ı n da k i b u d o-~ r u da n i I i ş k i d e n har e k e t l e , 
! 

verimlilik gu~umuzde; 

Çıktı 

Girdi 

olarak degil; 

MUşteri bagenisini kazanmış urunler 

Etkin Kullanılmış Kaynaklar 

ifadesiyle ta~ımlanmaya başlamıştır <KAYLAN,1991). 
! 

Yapılan 
ı 

tanımlamalardan da 
' 
' 

görUldU~U gibi birinci 

prensip muştP-rinin beklentilerini karşılayan mal/hizmet 
1 

uretmektir. Böylesi bir durum ancak kalitenin belirli bir 
ı 
ı 

seviyeye çıkartılması ve devamının saglanması ile 

olurludur. 

ı 

Kaliteye iönelik faaliyetlere başlayan işletmelerde; 

"Kalite rekabet gUcUnU arttırır.", 
ı, 

"Kalite a~ttıkça verimlilik artar." 

"Kalite Ubretsizdir." 
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gibi kalitenin önemi vurgulanmaya 

ça 1 ı ş ı 1 ın ı ştir . 
1 

Belirtil~n genel gt:5r!Jşler çerçevesinde kalitenin 

degişik tariımlamalarının da verilebilecegi açıktır. Bir 
ı 

tanımda ka! ı i te genel an!a;ı::da, kul lanıma uygunluk 

derecesidir,! deni lnektedir. 

Kaliteli 1 bir urun de, istenen fonksiyonları yerine 

getir::ıe ve g!ereksini:ııleri karşılama yönUyle alıcıyı en çok 

memnun edendlir, şeklinde tanımlanmaktadır <Ozkul, Burnak ve 
i 

Taşcı, 1988)!. 

TUr k 
! 

Standartları 
ı 

Enstitusu•nun ka I i te· tanımı ise; 
ı 

"Kalite, biri urun veya hizmetin belirlenen veya olabilecek 

ihtiyaçları ~arşı lama kabiliyetine dayanan özel liklerinin 

toplamıdır" ~eklindedir 

bir kesiminde ise; 

<TSE 6005, 1988). Toplumun önemli 

! 

ı 

Eger bir~maldan beklenen fonksiyon; 
ı 

Ihtiyacım çok uzerinde ise .....•.•• çok kaliteli 

Ihtiyacı karşılıyor ise •.•..••••.•. kaliteli 

Ihtiyacı karşılamıyar ise .......... kalitesiz 

o l ara k ta n ı mJ an ı r . 
ı 

ı 
Kaliteni~ bir başka tanımında da, kalite muşterinin 

gereksinmelepini karşılamak uz ere kul lanılan 
1 

urunun/hizme~in pazarlaına, muhendislik, Uretim ve bakım 

' 

karakteristiklerinin toplamıdır, <Feigenbaum, 1987) 

biçiminde vepilmektedir. 

Avrupa 

Devletleri 

ortaklaşa 

K~!ite Kontrol Orgutu <EOQC) ve Amerika Birleşik 
ı 
ı 

Kalite Kontrol Dernegi <ASQC) tarafından 
ı 

b~nimsenen tanım ise; kalite, bir mal yada 
ı 

hizmetin belirli bir ihtiyacı karşıtayabilme yeteneklerini 

ortaya koyan karakteristikterin tumudur, 

şeklindedir. 

<Ozercan, 1989) 
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Kalite t;anımları incelendiginde tumunde ortak olan 

görUş, 
.. i . 

rnuş'-erı ihtiyaçlarını karşılarnaktır. !şletmeler, 

Urettikleri rr.amiJIU/hizmeti satmak zorundadırlar. Ancak, 

alıcının g reksinmelerine karşılık verecek, mal/hizmet 

satılabilir. Bunun yanında malın ekonomik olması da ön2m 

taşımaktadır1 Işletmeler rekabet ortamında dayanabilmek, 

piyasada bel~rli bir pay alabilmek için kaliteli ve ucuz 

mal/hizmet ur etmek zorundadırlar. Muşteri. 

mal/hizmetin kalitesini belirler. 

Buradan ~nlaşılıyor ki, 

:-1 -··.:-.: 
4 ~.&.o;;., .a. Jl~ 

! 

muşteriler bir 
,..... ___ ,.; ··-- .. ,-~ ... -
...., • s ~ ıu " .a. "..6 • 1 .., """' .&. -. u "' • 

Uretilen 

işletmenin 

1'ıl'--·· 1 1--.:-• ao..a.u ..... a. a. <:r .t. J. • ı 

tasarım ve 1

1

imalat aşamalarında mUşteri beklentilerinin 
i dikkate alınması, muşterilerden alınan bilgilerin iyi bir 
1 

' 
şekilde akışi ile sa9lanır. Bu olay izleyen Şekil-2.1'deki 

gibi şematiz~ edilebilir <Evans and Lindsay, 19ô9). 

~;ı~.._o,..ii~.,.. 
,, ........ ·.r ....... ~ ... ·-i -----------------------· 

i 

1 Ur'lr: 

ISpesifikısyon!a~i 

ı 

1 

1 Sure: i 
1 1 
ı Spesifikas~G1l~tii 
! 1 

l
l ı 

' ! ı Eit~·ıis :ı:-unl~r 'i~ s~Nis!e: ,__...._ __ __._] 

!:::l::t-")ler 
L----~----------------------------

__ _,__,.. Ur! .. trt üisi 
_____ j ___ ._ 

' 

'ı,;-; 
·'l.r. i=· l 

Şeki 1-2.11: Uretim Dagıtım Çevrimi 
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ı 

Bugu~. Kalite Kontrolun yanısıra, Kalite Seferberligi, 

Toplam Kalit~ Kcntrol, Kalite Guvenli~i, Kalite GUvencesi, 

Kalite Denet~~i gibi ortaya atılan fazla sayıda kavramlar 

kaliteye ver len önemi göster~ektedirler. 

"Kalite UrUne sonradan katılmaz, UrUnle birlikte 

oluşturulur~ felsefesinin altında yatan dUşUnce, mamullerin 

fabrikadan çtkış 

ayrılması d~gil, 
! 

noktasında iyi-kötU, 

mamul daha tasarım 

saglam-bozuk olarak 

aşamasında, giren 

hammaddede v~ sureçte iken kaliteyi oluşturarak mamuıun 
! 

çıkış noktasına kaliteli gelmesini saglamaktır. Bu yaklaşım 
ı 

Kalite Kontrolunden farklılık göstermektedir. 
ı 

Kalite 

Kontrolu'nun! tanımı aşagıdaki gibi yapılabilir: 

Kalite ~ontrolu, kalite isteklerini saglamak için 
i 

kullanılan ~ygulama teknikleri ve faaliyetleri olarak 
ı 

tanımlanrnaktidır <TSE 6005, 1988). Kalite Kontrol 
i 

Sisteminin genel yapısını Juran Şekil-2.2'deki gibi 
! 

belirlemiştir <Juran, 1974>: 

D 
ll 
z 
[ 
t 

il 
tl 
~ı • t 

\ h=.:·-.:.id-:!.:-)! 

1 

' 
Ol·>.ıJ·;l H ı 

ı 
' St!tı.f~rtl ir;ıı 

Ltf:ı! ~5tirh; 

H 

D 
ll 
z 

c 
i 

ı' 
l 
ı. 

ı 
i 
y 
;: 
t 

1 

Sure..::lı?r 

Mu~·~H.~ v~ 

O 1 cı.ı.rıl er 

S tacıdar tt ar la 

l: ars i 1 asti r"Ma 

Surec lliskisi 

H ;..'Tta.d•!e 1 1 i s k i s i 
H.: den 

bel iri eM< 

C ikti 1 ı.r 

(ur· un ı <r) 

Nua•:ı<ne ve 

Olc•JM!er 

Stan<iı.rtlarla 

kars i 1 :.st irMa 

Şekil-2.2: Kalite Kontrol Sisteminin Yapısı 
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Kalite Kortroıu, ilgilenilen kalite karakterlstiginin 

istatistikse~ olarak kontrol altında <spesifikasyonlar ve 

kontrol ı . . t 1 ı . 
ımı erı arasında) olması i le i lgi lenir. Kalite 

1 

Kontrol, kal~tenin saglanrnasında kullanılan bir araçtır. 
! 

Tuketicin!in kalitenin farkında olması, iş hayatında 
ı 

kaliteye dah~ fazla önem verilmesine, kalite konusunda daha 

fazla çabala~ sarfedip bir dizi yeni teknik ve kavramların 
! 

ortaya atılm~sına yol açmıştır. Gunumuzde mamUllerin çeşit 
'ı 

ve teknoloji~in bollugu ve karmaşıklı~ı kaliteyi sa~lamak 

için butunleş ik 
ı 

ve sistematik yaklaşımların 

geliştiri!~e~i~e ihtiya~ g~s~9r~iştir. B~ ;8=;aved~ c~t~y~ 
i 

atılan kavramlar izleyen alt başlıklarda ele alınmıştır. 

ı! 

2.1 Toplam Kdlite Kontrolu 
ı 

ı 
Toplam 

hedeflenen, 

Kalite KontrolU'nde <Total Quality Control) 
ı 
i!şletmede hammadde girişinden sevkiyata kadar 

i 
her aşamad~ kalite 

ı 
kontrolunun butunleşik olarak 

yapılmasıdır.! "Kalite herkesin görevidir" prensibinden 
i 

hareket ed~rek ust yönetimin katılım ve destegi 

sa~nanmalıdı~. 
! 

! 

Toplam Kalite KontroJ<TKKl kavramını ilk ortaya atan 
ı 

kişi olan ~eigenbaum, mUşteri isteklerini en ekonomik 
- ı 

şekilde karşılamak amacıyla işletme organizasyonu içindeki 
'ı 

birimlerin ika I i ten i n 

geliştirilmesji yolundaki 
! 

yaratılması, yaşatılması ve 

çabalarını yaşatıp koordine eden 

sistemi, TKK ~larak tanımlamıştır <Feigenbaum, 1961). 

tanım olarak da TKK, urun ve hizmetlerin Bir başkail 
tuketici veyaı 

! 

kullanıcıyı tamamen tatmin etmek koşuluyla en 

ekonomik dUze~de olması için kuruluşun çeşitli grupları 

taraf ı ndan be! ı ir 1 i b ir ka 1 i tey e u 1 aşmak, bunu korumak ve 
ı 

geliştirmek u~ere gösterilen çabaların bir butun halinde 
i 

bir sistem ol~rak ele alınmıştır. 



TKK'n'J::-ı !iyi uygulanabilmesi için; 
i 

i 

9 

Tu~~tici isteklerinin tespiti ve degeriendirilmesi 

Ser~~li teknolojik olanakların saglanması 

Işletme içinde 
! 

sur;:j.urulmesi 

ı 

olumlu beşeri ilişkilerin 

Kal~te ve onunla ilgili kavramların tum personel 
ı 

tar~fından eksiksiz ve dogru anlaşılması 

qere~lid!ir CCaycı,1985>. 
. ! 

TKK, hat~ları önlerneyi hedefler. 
ı 

Böylece, bir taraftan 

muşteri hatasız Urliniere sahip olurken, diger taraftan da 

Uretici kurJiuşun, hatalı Uratimden kaynaklanan maliyetleri 

duşer CKavr~koglu, 1990>. Sıfır hataya klasik yaklaşımla 

ulaşmak oldukça maliyetlidir. 
ı 

TKK yaklaşımı, kaliteyi 

yukseltip 
i 

!maliyetleri dUşUrmeyi amaçlar. Bu 

Şekil-2.3'dJ gösterilmiştir. 
! 

1.1o:i 1 ,-. '"' +­. 9. J ._ .... 

iıt 

!i 
il 
;! 
!l 

:,1 

il 
lı 

A . 1 

ı B 

Ka 1 i te !i 
·------------------~------~--

Ol 

"' 

Şekil-2 3: 

X 100 

A: Geleneksel Yaklaşım 
B: TKK Yaklaşımı 

Geleneksel ile TKK Yaklaşımlarının 
Karşılaştırılması 

durum 
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TKK 'de ı h ~saç er-
ı 

biriwin kalitenin sagıanması için 

katkıda bul~nrnasıdı~. 
1 

:~al i te her-kesin i ş i o ı ma I ı d ır. 

Kalitenin varatılmas: iç~n 

ta n ı m ı an IT! a 1 ı j, i l ·; i l i ye tk i l er 

herke~in yapaca~ı 

verilmeli ve kendi 

Kalıte soru::nlıuıugunu uzerine aiması sagianm:aiıdır. 
ı 
i 

işler 

işinin 

Ayrıca 

butun çalışanlara kalitenin 
i 

be 1 ir i e ::ne vej çözme ol anaklar 1 

geliştirilmesi için problem 

tanınrnalı, bu konuda surekli 

arayış 

i 

içihde 
i 

olma lar:. 

çalışanları, kalitenin 

saglanmalıdır. Bu anlamda 

geliştirilmesi a.macıy ı3. motive 

ederek idari patitikala~ın yUrUtUlmesi saglanmalıdır. 

'!' • -: ~ ~.... ·• : ~ ~ .. ;. 
·s:;~=...,: 

~--------------~------------ı 

' i 

..----__:.-i-----1 

~1 
.1 ...---•• ,.~.-i~ ı 1 
! j .... i 1 1 

1 1 

1 

ı 
! 
ı 

ı 
ı 
l ı 

ı 

G;;:!:ı1 ı:~:-= 
lJ'.? 

hr,<;r.Jl 

1 

[ı""'" k~til ioi 1 

ı 

1 

ı 

EJ 

ı 
ı 

' 

i i ı ik 

1 

1 

ı 
l 

r 
ı 

M~~3.·detı~ 
'Je 

OlcMe 

ı 

P:-oble:-ı çoz.-:e 
Metodl;;rı ve 

ara; tari 

~~ 
L::_J 

!<abd 
Orne~le-
Me.;ı 

ı 

Şekil-2. Toplam Kalite Kontrol Sistemi 
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TKK, 

Sistemi 

i tem,lde iki sistem ile ilişkilidir. Bunlar Yönetim 

ve 1 Teknik Sistemdir. Yönetim Sistemi mUşteri 
ı 

ihtiyaçlarını, uretim sisteminin kapasitesini ve mali 
1 

durumu göz ö~Une 

motivizasyon~ ve 

alarak planlama, 

kontrolu ile 

tasarım ve çalışanların 

ilgilenmektedir. Teknik 
ı 

Sistem ise, 1 genel kalite politikalarına baglı kalarak 
ı 

malın/hizmetfn kaliteli Uratimini saglamaktadır. Bu duru~ 
Şekil-2.4'delgösterilmiştir <Evans and Lindsay, 1989) 

! 
ı 

ı 

Herhangi! bir kuruluşta toplam kalite çalışmalarının 
i 

etkili olabilmesi için "başarının anahtarı" adı verilen şu 
i 

hususların özenle uygulanması gerekmektedir: 
! 

ı 
ı 

1. Kalite ile ilgili etkinliklere herkesin katılması 
! 

gere~ir. Kalite herkesin işidir. 
' ı 

2. Stan~artların açık ve gerçekçi olması ve sıkı bir 

biçi~de izlenmesi gerekir. 

3. sureki i gelişim anlayışının kuruluşta 
i 

yerl~ştirilmesi gerekir. 
! 

' ı 

4. Olcumlerin hassas 
ı 

ve dogru yapılması, verilerin ve 

bilgilerin dogru 

pros's "dogru" 

olac~ktır.> 

5. Ka 1 it e i 1 e 
! 

ilgili 

toplanması gerekir. 

çalışacak, urunler 

c~lışmalar ekip 

şeklinde, gerektiginde bölUmlerarası 

yurutulmelidir. 
ı 

<Böylece 

"dogru" 

calışması 

olarak, 

i 

6. Toplam Kalite ve ıstatistiksel Proses Kontrol 
ı 

egit~mleri kuruluşun 

duzeyde verilmelidir. 

' 

her kademesinde yeterli 

7. ıstatistiksel Proses Kontrol ile ilgili basit 

yöntemlerin her duzeyde uygulanmaEiı gerekir. <Akın, 
! 

1989) 



TKK yaklaşıımının işletme ilkeleri olarak 
! 
ı 

ı. Once kalite bilinci 

i 

12 

2. Işin sunuldugu yer muşteridir <örgut içi veya dışı 
! 

olabi~ir). 

3. Muşteriye yönelik Kalite Denetimi 

1 

4. Di nam i k 
i 

calışma ortamında surekli gelişimi 

hedeflernek 

5. Degişiklige açık olmak 

6. Işçinin yaratıcılık gucunu 
ı 

ı 

gelişmesine yardımcı olmak 
ı 

teşvik etmek ve 

7. Istatistiksel surec kontroluyle, hatayı yakalamak 

yerin~ hatayı önlemek 

8. 

! 
ı 

i Saglam veri 
ı 

vermek 
! 

i 1 e gerçekl~rden yola 

9. Kalite geliştirme ekip calışması 
! 

i 

çıkarak karar 

10. Istatistiksel araç ve teknikler konusunda egitim 
ı 

sayılabilir <Kaylan,1991> 
ı 

i 
ı 

2.2 Kalite Seferberligi 

1970'li ı 
~ılların ortasından itibaren toplam kalite 

kontrol anla~ışının devamı olarak "Kalite Seferberligi" 
ı 

<Quality Commltment> kavramı ortaya atılmaya başlanmıştır 
1 

<Ozkul, Burna~ ve Taşcı, 1987>. 
i 

Kalite Se~erberligi, işletmede kalite konusunda yapılan 
i 

çalışmalara ~um personelin katılımının saglanması ile 

oluşturulur. Kalite Seferberilgi toplam kalite programının 
i 

işletmede geniş bir çerçeveye yayılması ile saglanır. 
ı 
' 
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ı 

Kalitenini saglanması için her grup yada her birey 
! 

sorumluluklar~nın bilincinde olm~lı ve işletmenin genel 

kalite politikasına uygun olarak kalitenin yaratılmasına 
ı 

katkıda bulun~alıdır. 

Kalite S~ferberliginin kapsami genel olarak <Freund 
ı 

1982, Pavsidi~ 1984) şöyle tanımlanmıştır <Burnak,1990): 

Ust dUzey yönetiminin katılım ve önderilgi 
ı 

Her 

! 

i duzeyde 
! 
ı 

belirlenmesi 

ı 

kalite politika ve hedeflerinin 

Kalite bilincinin yaygınlaştırılması ve motivasyon 

Hedef ere ulaşmak için zaman ve kaynak tahsisi 

Bi lgi l,gereksinimlerinin karşı lanması 
i 

Ekip ~alışması 
ı 
ı 

i 

Probl~m belirleme ve çözme yetenegi 
ı 

ı 

i 

lstatiistiksel tekniklerden yararlanma 

Kalit~nin ekonomik olarak saglanması 
ı, 

ı 
2.3 Kalite Denetimi 

! 

Kalite denetimi <Quality Audit> belirlenmiş yöntem, 

talimat, spesiifikasyon, norm, kural, program ve diger 

dökUmanların varlıklarının ve etkin bir şekilde 

kul lanı ldıklarının somut del i 1 ler, muayene, kontrol ve 
ı 

degerlendirme metodları vasıtasıyla dökUmante edilmesidir 

<Guven,1989). 

Kalite Denetimi, kalite programının izlenmesinde önemli 
ı 

bir yol ve esnek bir tekniktir. Kalite gUvenlik denetimi 
ı 

ise, kalite gurenligin getirdigi dökUmanların sistematik ve 

periyodik olarkk degerlendirilmesidir. Bunun amacı kalite 

guvenlik siste~inin organizasyon içindeki statusu hakkında 
! 
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bilgi vermek, herhangi bir yetersizilgi ~östermek ve 
1 

gelişme olam bölgeleri yada faaliyetleri belirlemektir 
ı 

<Evans and Lindsay, 1989). 

Kalite d~netiminin amacı, arzulanan ya da gerekli olan 
i kal i te stan~artlarına -bunlar ı TSE, ISO, DIN gibi-

uygunlugununisaglanıp saglanmadıgının oluşturulan kalite 
ı 

denetim grub~ tarafından incelenmesi, eksik veya hataların 
ı 
ı 

bulunup dUzeltici önlemler önerilerak etkinilgin 

arttırılmasıryın saglanmasıdır. 

Kalite ı denetim 

oluşturulur: ı 
ı 

grubu 

Kalite gUvenligi uzmanı 

genelde şu 

Mamul konstrUksUyon uzmanı 

Uretim teknigi uzmanı 

Kali{e Kontrol uzmanı <Guven,1989) 

elemanlardan 

Kalite d~netimini kapsam ve amaç bakımından 3'e ayırmak 

mUmkUndur: 

MamUl 
i 

IDenetimi: 
i 

Ineelenilen mamul un istenen 

standartıaral uygunlugunun araştırılmasıdır. E ger bir 
ı 
ı 

eksiklik veya hata varsa bunun nereden kaynaklandıgı, 
i 

makina, dona*ım, kalite dökUmanları, ölçUm aletleri gibi 

mamulun kalitesini etkileyen tum faktörlerin incelenerek 

ortaya çıkartılmasıdır. Ayrıca ilgilenilen mamulun 
ı 

kalitesinin dogrulugunu saglamak amacıyla örnekler alınarak 

tekrar incel~nmelidir. 
! 

Yöntem D~netimi: Imalat sureelnde kullanılan 

tekniklerin beklenen verimlerin elde edilip edilmediginin 

incelenmesidir. 

Sistem Denetimi: !Hst.emin genel olarak ele alınıp 
' 

incelenmesidir 
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ı 
Denetim sonunda saptanan hatalar varsa bunların 

ı 

giderilmesine ~alışılmalıdır. 

Kalite sag~ama olayı bir sistem şeklinde duşunulebilir. 
ı 

Kalite GuvencF Sistemi olarak adlandırılan bu yaklaşım 

ilerideki bölumlerde daha ayrıntılı bir şekilde ele 
i 

a 1 ı n m ı ş t ı r . ı ş !1 et m e i çi n d e ka 1 i te n i n h er k e s i n gör ev i o 1 d u g u 
! 

imajı yaygınla~tırılarak bunun için yapılacak işlemlerin 

belirli bir si~tematik içinde ve belirli bilgi kaynaklarına 
1, 

dayandırılaraki yapılması gereki idir. Bi lginin elde edilmesi 
i ve uygun olar~k kullanacak kişilere ulaştırılması için 
! 

işletme içinde b i ı g i akışının da dUzenlenmesi 

gerekmektedir.! Izleyen bölUmde, B{lgi Sistemi ve kaliteye 
! 

sistem olarak yaklaşım ele alınmıştır. 
! 
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3.SISTEM YAKLAŞlMI 

1 

3.1 Sistemin Tanımı 

' Ilgi !eni Ilen bir olay ya da soruna i 1 işkin tum bi lgi, 

faktör ve elemanların bUtUnleşik olarak ele alınıp inceleme 
! 

ve degerlendi~me yapılması, olayı butunleşik olarak 

yorumlayıp sonuçlar çıkarılması sistem kuramının temelini 
ı 

oluşturur. Bur~dan sistemi tanımlarsak sistem, bir veya 

birden çok amaca veya sonuca ulaşmak Uzere aralarında 

ilişkileri ol~n fiziksel veya kavramsal, birden çok 

bileşenin oluşturdugu butundur 

tanımlanmaktadir. 

<Esen, 

Sistemin degişik tanımı da şöyledir: 

1985), şeklinde 

"Duzenl i i bir butun, bu butunu meydana getiren 

elemanların bi~leşimi" (Johnson, Kasr ve Rosenzweig, 1963). 

Persons ve Shils de sistemi şöyle tanımlamıştır (1951): 

"Bir sistemin 1 en genel ve temel 

Birbirine 

özelligi parçaların 

birbirine bagjıııgıdır. baglılıgın esasını 

parçalar veya elemanlar arasınd~ duzenli i 1 işki !erin 

varlıgı meydana getirmektedir. Diger bir deyimle, birbirine 

baglılık bir 'sistemi meydana getiren parçalar arası 

i 1 işki lerde var:- olan dUzendir <Dicle, 1 ve Dicle, U., 1978). 

Birbirine baglılıgın dogal neticesi olarak, sistemin 

bir veya birkaç unsurunda meydana gelecek herhangi bir 

degişme siste~in tumunu etkileyecektir. Sistem, şematik 

' olarak Şekil-3~1'deki gibi gösterilebilir: 



17 

: 
' 

Girdqer ... C ikti 1 ar 
"' lsleMler 

1 

• 

GeribildiriM 

Şekil-3. 1: Sistemin genel yapısı 

Işletmede kalite kontrol 
' 

faaliyetlerinin kaliteyi 

etkileyen butum faktörlerle beraber butunleşik olarak ele 

alınması bir, sistem şek! inde duşunulebilir. Kalite 

saglamada bir 
1

sistem yaklaşımının en belirgin ustunıugu, 

urunun kalitesini etkileyen etm~nlerin, koşul ların ve 

sureçlerin Uretimin her dUzeyinde amaçlı bir biçimde bir 
i 

sisteme uygun,: birbiriyle ilişkili bir butun olarak ele 

alınmasıdır <Oztunalı, Karabay, Arıcanlı ve Yener, 1989). 
ı 
! 
! 

3.2 Bilgi ve Ilgili Kavramlar 

Karar veticiler en iyi kararı verebilmek 
ı 

degişkenlerini, kısıtları, parametreleri 

için karar 

ve karar 

degişkenlerini~ alacakları degeriere göre, sonucun nasıl 

degişecegini bilmek zorundadırlar. 
1 

Bu da gösteriyor ki, 

karar vericilerin tum bu bilgilere ihtiyaçları vardır. 

Bilgi, sistemin durumunu gösteren durum bilgisi ve 
ı 

karar verme fonksiyonunu yerine getirmek için gerekli olan 
1 

! 

yöntem bilgisilolarak ikiye ayrılmaktadır. Karar vericinin 

başarısı, dogru ve uygun yöntem bilgisine sahip olmasının 
ı 

yanısıra dogruı taze ve uygun durum bilgisiyle de beslenmiş 
ı 

olmasına baglıdır (Taşcı, 1986). 
! 



18 

hammadde, makina, para gibi bir uretim Bi lgi, 

girdisidir. ~utun uretim girdileri, belirli oranlarda 

birbirlerinin: yerine ikame edilebilirler <Taşcı, 1986). 

Kalitesi hak~ında yeterince bilgi sahibi olunmayan bir 

işlem noktası icin kalite, ancak: her işlenen yarı mamuıu 

kontrol ederek saglanabilir. Oysa kalite· duzeyini hakkında 

bilgi sahibi olunursa örnekleme yoluyla işlem noktasının 

kalitesi sagl~nabilir. Bilgi işgUcU, zaman ve para ile 

ikame edilmi~ olmaktadır. Bilginin bir guc oldugunu 

söyleyenebili'r. Bilgiyi sistematik ve dogru bir şekilde 
ı 

elde etmek uygun bir Bilgi Sistemi ile saglanır. 

ı 

Bilgi S:tstemi oluşturulması ve geliştirilmesi ayrı 
! 

bir uzmanlık dalı gerektirir. Ozellikle gunumuzde bilgi 

hacminin çok ı bUyUk olması bilgi sisteminin bilgisayarlar 

aracılıgıyla 'oluşturulması geregini ortaya çıkarmıştır. 
! 

BilgiSiistemi tasarıanırken bölUmler arası ilişkiler 
i 

açık ve net ~ir şekilde tanımlanmalıdır. Nereden, hangi tur 

bilginin alıinacagı, hangi bilgilerin kimler tarafından, 
i 

kimlere ileti!lecegi, nerede ve nasıl saklanacagı, ne tur 

bi lgi tabanı ikullanılacagı, guncel leştirmenin nasıl olacagı 
vb. soru 1 ara !cevap aranma lı d ır. 

i 

B i 1 g i n i in 
ı 

toplanması amp.cıyla uygun formlar 

oluşturulmalL, formların kullanımı konusunda çalışanlara 
i 

gerekli egitim verilmelidir. 
ı 

Her örgUtte Bilgi Sistemi -etkin yada degil- vardır. 

Bilgi Sistemlerinde veriler uzarinde yapılan işlemler 

benzerlik göstermektedir. Veri işlemleri adı verilen bu 

işlemleri şöyle sıralayabiliriz <Taşcı, 1986): 
ı 

Kaydet me 

Sınama <Verilerin Dogrulugu> 

Sınıflandırma <Çok fazla sayıda veriden bilgi elde 

edebilmek için gereklidir.) 
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Sırala~a 

Ozetleme <Karar vericiye fayda saglaması amacıyla) 

Hesaplama 

Erişimi 

Çoga 1 tima 

1 1 etme' 

3.3 Kalite Guvence Sisteminde BilgininUnemi 

Kalite ~uvence Sisteminde karar vericilerin dogru 

karar verebil~esi için 
ı 

yöntem ve ~ekniklerin 

kalite kontrol yöntem bilgisi 

yanında durum bilgisine 

olan 

de 

ihtiyaçları v~rdır. Bilgilerin derlenmesi belirli bir duzen 

içinde ve ariında olmalıdır. ÇUnkU bilgilerin anında 
i 

degerlendirili!P• gerektigi yerde işleme mudahale edilmesi 

kalitenin yar!a t ı ı mas ı 
ı 

ı 

hammadde, işgUcU, makina 
ı 

gunumuzde bi ı g'i 
1 

girdisi 

için 

vb. 

bUyUk 

gereklidir. Bilgi 

gibi bir girdidir. 

önem taşımaktadır. 

KGS'ne 

özellikle 

ı 

Spesifi~asyonlar, muşteri ihtiyaçları, tezgah, Uretim 

sureci, işgUc~, urun, hammadde, teknikler, ölçUm cihazları, 

standartlar, ~evre şartları vb. konulardaki bilgiler KGS'ne 
i 

bilgi girdis,ini teşkil etmektedir. Bilgiler i ı k 

toplandıklarında veri durumundadırlar. Kalite Guvencesi 
ı 

Bilgi Sistem~ CKGBS> denilebilecek sistemde veriler 

degerlendiril~rek kalite kontrol noktalarına bu bilgiler 

aktarılır v~ bu 
! 

bilgilerden 

saglanmasına ~alışılır. 

ı 

yararlanarak kalitenin 

Kalite 1hakkında toplanan veriler, veri işlemleri 

denilen işlJmıerden geçirilmeli ve ayrıca birer 
ı 

kopyalarının da hazırlanarak emniyeti saglanmalıdır. Kalite 
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dökUroanları gerektiginde gUncelleştirilmelidir. Aşagıda 
! 

kontrol gerektiren dökUman tiplerine örnekler verilmektedir 
! 

' ı 

<TSE 6004, 1988). 

ı 

Çizimler, şartnameler ve projeler; 

i 
Muayene ve deney yönergeleri; 

ı 

lş talimatları; 

i 

Işlem formları ve kalite el kitapları; 

Işletme ve kalite gUvencesi yönergeleri; 

ı 
KGS, istenilen kalitenin başarıldıgını göstermek ve 

kalite yöneti~i 
ı 

sisteminin etkili olarak işledigini 

dogrulamak içi~ yeterli kayıtların tutulması gerekmektedir. 

Aşagıda belirtilenler, kontrol gerektiren kalite kayıt 
ı 

tiplerine örne~tir <TSE 6004, 1988): 

Muayene raporları; 
ı 

Deney verileri; 

Yeterlilik ve geçerlilik raporları; 

Tetkik, (denetleme) raporları; 

Malzeme inceleme ve kalite maliyet raporları; 

Kalibrasyon verileri; 

Kalite kayıtları çeşitleri analizler için 

kullanılabilir~ Kalite kontrol tekniklerinin kullanılması 

için pek çok bilgiye ihtiyaç vardır. Hammaddenin 

özellikler, spesifikasyonları, tılçUm teknikleri, kabul 
ı 

örneklemesi planları, hata oranları, satıcı firma hakkında 
! 

genel bilgi, ,fiat gibi bilgiler satın alma işleminde 

gerekli olan b~lgilerdir. Sadece ucuz olan hammadde alımı 

degil aynı zam~nda kaliteli olan hammaddenin alınması söz 

konusu olmalıdır. Burada kalitesizliQin maliyeti göz onune 
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alınmalıdır. % 100 muayene, geri gönderme vb. maliyetlerde 

tahmin edili~ en uygun satın alma kararının verilmesi 

gerekir. Satım alma bilgileri gibi, işletmelerde her birim 

icin cak ceşd.li bilgilere ihtiyaç duyulmaktadır. 

Analizd~n elde edilen bilgiler tekrar bir geri 

bildirim olarak KGBS'ne gönderilir. Böylece uygun bilgi 
i 

iletimi ve degerlendirilmesi, ortaya çıkan sonuca göre 

kalitenin s~glanması ve geliştirici faaliyetlerde 

bulunulması ile surecten kaliteli urun cıkması saglanır. 
i 

TUm bu o l:uşumu Kalite Guvence Sistemi olarak 

tanımlanabilir. Şekil-3.2'de bu durum gösterilmiştir. 

r----------------------~--------------------------------------------------------------------, 
ı 

Fi~iksel Girdiler ~ 

ı .. J<:al i te ı 
~ !<ontrol ı 

rıoHal ari ı 

ı 

ı 

FG ı .. 
~. 

ı 

ı "' J<J<N ı 

ı ı 

ı ı 

ı Bi lgi ler Bilgiler Hal i teli IJ run/B i l·:.d li?t 
ı J<al i te Guv~nce ı 

..-
Bi 1 gi S i ster,·ıi El J<itaplari ı ı 

ı IJretiM ı 
ı 

ı Mal zer-'ıe Yonelgeler ı 

ı t1aıvıul ı ı 

ı Personel ı 

ı Sur ec ı 

ı S pek. ı 

ı ... ı 

ı ı 

ı HJ<Il ı 

ı ı 

ı FG ı 

ı Ha.t--ıt~dde ı 

ı Don an iM ı 

ı Makina ı 

ı Insan ı 

ı ... ı 

ı ı 

ı Geri BildiriM <Bi lgi ler) ı 

ı ı 

ı ı 

ı 

ı J<GS ı 
L-------------------------------------------------------------------------------------------J 

Şekil-3.2: Kalite Guvence Sistemi 
! 

.. .. 
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Kalite Guvence Sisteminin etkin bir şekilde işlevini 

yerine getirabilmesi için KGBS'ne ihtiyaç vardır. Bilgi 

Sistemlerinin, bu 

tasarlanıp kurulması 

konuda uzman 

gereklidir. 

kişiler 

KGBS'nin 

tarafından 

etkinliQi, 

verilerin anında ve dogru olarak bilgi haline getirilip 

kullanıma sunulması ile ölçUlUlebilir. 

Ka 1 i te konusunda bilgi sisteminin gerekliligi 

uzerinde, 1980 yılında Juran ve Grayna tarafından durulmuş 

ve kalite bilgi sistemi olarak adlandırılmıştır. Kalite 

bilgi sistemi, her dUzeydeki karar vericilere yardım etmek 

amacıyla kaliteye ilişkin bilgilerin toplanması, 

depolanması ve analizi için bir raporlama yöntemi olarak 

tanımlanmıştır. Ihtiyaç duyulan bilgiler ise şöyle 

sıralanmıştır <Banks, 1989>: 

1. Sunulan urun ya da servise ilişkin muşteri 

görUşl,eri ve tecrubesi: Muşteri fikirlerini içine 

alan kaliteye ilişkin pazar araştırması bilgileri; 

2. Urun tasarımı sınama verileri: Geliştirme sınama 

verileri ve tedarikçiden a 1 ı nan parça ve 

bilişenlara ilişkin kalite bilgileri; 

3. Kalite açısından tasarım degerlendirme verileri, 

arıza durumu ve etkilerinin analizi; 

4. Satın alınan parça ve hammadde bilgileri: Kabul 

muayene bilgiler ya da satıcı araştırma bilgileri 

gibi; 

5. Sureç ,verileri: Imalat ve muayene verileri gibi; 

6. Muayene verileri: Mamul kullanım yeri, garanti ve 

şikayet verileri gibi; 

7. Denetleme sonuoları bilgileri: Urun 

denetlernesi gibi. 

ve sistem 
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Kaliteye 'ait bilgi sistemi geliştirilirken göz önUnde 
ı 

tutulması ger~ken faktörler Kivenka <1984), tarafından 

şöyle verilmiş~ir <Banks, 1989): 

1. Amaç, faaliyetler 
ı 

tanımlanması; 
! 

ve hedeflerin açıkca 

2. Ust yqnetimin destegi ve kesin onayını gUvence 

a 1 t ı na la lmak; 

3. Genel yönetim, satın alma, imalat ve mUhendislik 

bö!Uml~ri gibi kullanıcılar ile ilişki kurmak; 

4. Sistemi'n girdi ve çıktı larını, kul lanıcı ları tatmin 
ı 

edecek işeki lde bel iri emek; 

5. Onerile'n sistemin kapsamını, de~)iştirilen 

degişti;ri I erneyen ara kesitleri belirlemek; 

veya 

6. Tablo, ~rafik, histogram suriuşlarını dikkate almak; 

7. Yönetim~ ayrıntılı ve istatistiki raporlar sunmak; 

8. 
i 

Bilgisıisteminin geliştirme ve 

gibi kı~ıtlarını belirlemek; 

9. Hangi sıklıkta kimlere 
' 
' belirle,mek; 

işletim maliyetleri 

rapor gerektigini 

10. OlçUm degerierne işlemini yapacak kişilere yeni 

kodlama' tanımları ve kayıt formları hakkında uygun 
i 

egitimi, vermek. 

Kalite GUyencesi Bilgi Sistemi işletmenin yapısına, 

faaliyetlerine, 1 kUçUk-orta-buyuk ölçeki i olmasına vb. 
ı 

durumlara göre: farklılık göster~bilir. Ornegin kUçUk 

ölçekli işlet~elerde bilgiye ulaşım bUyUk ölçekli 

işletmelere göre daha kolaydır. ÇUnkU bUyUk ölçekli 

işletmelerde faaliyetler bölUroler bazında tanımlanır. Satın 

alma bölumu, 1malat btılumu, pazarlama btılumu, kalite 



kontrol böl~mu gibi bölUmler 

aralarındaki ilişkiyi saglamak 

vardır ve 

için bilgi 

24 

bunların 

akışının 

duzenlenmesi !gereklidir. KUçUk ölçekli işletmelerde bir 

kişi, bir ya da birden fazla bölUmUn görevini Ustlenebilir. 

Böyle durumdaıbilgi akışı fazla zor olmaz. Ancak gene de 

bilgilerin hangi dUzende, nereden, nasıl elde edilecegi, 

na s ı I saklancicagı, sonuçların kimlere aktarılıp neler 

yapılacagı gibi konularda çalışmalar yapılmalıdır. 
' 

Bilgi, ,her turlu sistemin işlevini tam ve dogru 

olarak yerine getirabilmesi için temel unsurlardan biridir. 

KGS'de de bil'giye ne denli ihtiyaç oldugu görUlmektedir. 

Bundan sonraki bölUmde, KGS hakkında ayrıntılı bilgilere 

yer verilmektedir. 
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4. KALITE GUVEN~E SISTEHI 

Her işletme urettigi mal/hizmetin muşteri ihtiyaçlarını 

karşılayabilece~ şekilde kaliteli olmasını ister. Bununla 

beraber muşteriler de aldıkları mal/hizmetin kalitesinden 

emin olmalıdır. Mamullerin kaliteli oldugu gUvencesini 

vermek, kalitenin saglanmasının ve surekliliginin belirli 

bir dUzen içinde oluşturulmasıyla mumkUndur. Mamu 1 ı er i n 

kendileri ile ilgili standartiara uygunlugunu belgelemek 

gunumuzde artık: yeterli görUlmemektedir. Bunların yanında 

kalitenin surekli saglanacagı gUvencesini gösteren 
! 

standartiara uygunluk da gerekli olmaya başlamıştır. Bu 

amaçla, 1987 yılında Uluslararası Standardizasyon Teşkilatı 

ISO 9000-9005 serilerini yayımlamıştır. Bu standartların 

TSE'de karşılıgı TSE 6000-6005'dir ve 1988 yı 1 ı nda 

yayımlanmıştır. 

Avrupa Toplulugunda özellikle 1992 yılından sonra bu 

standartların u~gulanması zorunlu olacaktır <Uzel, 1990). 

Bu standartların amaçları, işletmeler tarafından uygulanan 

kalite sistemlerini standardize etmek degildir. Amaç, 

kalite yönetimi 

kaliteyi etkileyen 

saptamaktır. 

konusunda işletmelere yol 

faktörlere yön verecek 

Gunumuzde kaliteye yönelik gelişmeler 

göstermek, 

kural ları 

çok hızlı 

ilerlemektedir. i Artık mamullerin ilgili standartlarına 

uygunluguna dair! belgeler yanında KGS'ne ait yayımianmış 

olan standartlar~ uygunlugu da aranmaya başlamıştır. Bu da 

ister kUçUk ister bUyUk çapta bir işletme olsun, özellikle 

Avrupa Toplulugu'na mamullerin satılması söz konusu ise, 
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işletmede KGS'nin bulunduguna dair belgeler aranması 

sonucunu dog~rmuştur. KGS'nin belgelendirilmesi rekabet 

açısından da önem taşımaktadır. 

KGS'nin işletmeye özellikle ilk kurulması çalışmaları 

belirli bir maliyet getirmektedir. Ama rekabet koşulları ve 

malların hitap ettikleri piyasalarda kabul görebilmesi için 

bu maliyetin göze alınması gerekecektir. Bu bir anlamda 

zorunluluk olacaktır. 
ı 

Uzun dönemde KGS'nin işletmenin 

piyasadaki yerini koruyabilmesi için bir gereklilik olacagı 
i 

açıktır. Ulkemizde, şimdi degil ama bel li bir sure sonra, 

KGS bulunmayan işletmeler pazar paylarını koruyamaz ve 

rekabet edeme~ duruma dUşeceklerdir. Çunku muşteriler aynı 
ı 

özelliklere sahip mallardan kalitesinin surekli olduguna 

emin oldukları malları satın almaya yöneleceklerdir. Bundan 

emin olmak için de, KGS'nin var ve işliyor oldugu ilgili 

kurumlarca 1 belgelendirilmiş işletmelerin mal 1 ar ı n ı 

arayacaklardır. Dolayısıyla, diger işletmeler ya KGS'ni 

kurmak ya da malları satılamadıgından piyasadan çekilmek 

zorunda kalacaklardır. Bu durumda, KGS'nin kurulmasının 

ekonomik olu~ olmadıgı konusuna girilmeye~ek, 

zorunluluk gibi yaygınlaşacaktır. 

bu bir 

Artık kaliteli urunuretmenin maliyetleri arttırıcı 

bir unsur olmadıgı aksine ıskarta ve yeniden işleme 

maliyetlerini azaltarak maliyetleri dUşUrucu bir etkisi 

oldugu kabul. edilmiştir. KGS'nin kurulmasının da uzun 

dönemde kaliteli uretmenin getirdigi faydalar dolayısıyla 

maliyetleri dUşUrUcU etkisi oldugu görUlecektir. 

KGS'nin: işletmeler ve muşteriler açısından önemi bu 

şekilde aniatıldıktan sonra, izleyen alt bölUmde KGS'nin 

çeşitli tanımlamaları verilmiştir. 
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4.1 Kalite,Guvence Sisteminin Tanımı 

Kalite gUvenligi ilk olarak 1940' lardan sonra Amerika 

Birleşik Devletleri'nde askeri alanda, özellikle Deniz 

Kuvvetlerinde satın alınan hammaddenin muayene sisteminde 

uygulanmaya başlanmıştır . 
• 

1961 yılında askeri standartları içeren "Muayene 

Sistemi Gereksinimleri" adı altında MIL-I-45208 ve "Kalite 

Sistemi Gereksinimleri" adı ile MIL-Q-9858A bu alanda ilk 

yayınlardır <England, 1982). 

Kalite Guvenligi Sistemi ya da Kalite Guvence Sistemi 

(Quality Assurance System) adı verilen bu yaklaşım IS0-9000 

serisi olaraki Avrupa'da ve TSE-6000 serisi olarak da 

Turkiye'de yayınlanmış, fakat bu seri yakın zamanda 

TS-IS0-9000 olarak degiştirilmiştir. TSE standartlarında 

Kalite Guvence Sistemi olarak tanımlanan bu yaklaşım 

izleyen bölUmde daha ayrıntılı bir şekilde ele alınmış ve 

TSE'nin tanımı, kullanılmıştır. 

KGS pekçok kaynakda çeşitli 

tanımlanmaktadır. Genelde ortak 'noktalarda 

birlikte şu tanımlar verilmektedir: 

şekillerde 

birleşmekle 

TSE'de Kalite Guvencesi, urun veya hizmetin kalite 

için belirlenen istekleri karşılamak maksadıyla yeterli 

gUveni saglaması için gereken planlı ve 

faaliyetlerin butunudur <TSE 6001, 1988), 

sistematik 

şeklinde 

tanımlanmaktadır. Kalitenin önemli isimlerinden olan Juran 

kalite guvencesini 

saglandıgının ·tum 

"kalite 

ilgililere 

fonksiyonunun 

gösterilmesi 

yeterince 

için yapılan 

faaliyetler" olarak tanımlamıştır (Juran, 1974). 

Kalite Gtlvence Sistemi de; «TUketiciye uygun kalitede 

urunler saglam~k amacıyla bir uretim sisteminde kalitenin 
' 

planlanması, duzenlenmesi <organiz~syonu), yönlendirilmesi 

ve kontrol edilmesini io~r~n faaliy~tler toplulugu) <Evans 
and Lindsay, 1989) ve <KGS, muşteri isteklerine uygun 
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kalitede mal/hizmet Uretilmesi amacıyla firmanın butun 

faaliyetlerini şekilsel olarak tarif eder ve kontrolunu 

yapar. Bir anlamda "kalite kontrol fonksiyonunun kalite 

kontrolu" <Eng~and, 1982) > olarak tanımlanmıştır. 

Tum bu tanımlardan anlaşılıyor ki KGS, 

belirledigi kalite politikasına baglı olarak, 

yönetimin 

kaliteyi 

etkileyen tum faktörlerin kaliteyi saglamak ve geliştirmek 

amacıyla sistematik bir şekilde organize edilmesidir. 

Ka 1 i te guvencesi, yapılan işi insan unsuruna 

baglılıgı en alt duzeye indirerek yazılı hale getirilmiş 

bir sisteme oturtınayı hedefler <Guven, 1990) 

4.2 Kalite Guvence Sisteminin Bileşenleri 

KGS'deki faaliyetler iki grup altında toplanabilir. 

Oneelikle yönetsel boyutta yapı:lan gene 1 faaliyetler 

bulunmaktadır. Burada yönetim ve katılımın destegi 

önemlidir. Yönetimin kalite hakkındaki tutumuna göre teknik 

faaliyetler gerçekleştirilebilir. 

boyuttak i faaliyetler KGS'nin 

Yönetsel ve 

bileşenleri 

teknik 

olarak 

adlandırılabilir. Bu durum Çizelge-4.1'de gösterilmektedir 

<Burnak, 1990): 

Kalite Guvence Sistemi 

Yönetsel faaliyetler 

Ust Yönetim 

Kalite politika ve 

hedefleri 
' Kalite planlaması 

• Egitim ve motivasyon 
' 

Pazar araştırması 

MUşteri ilişkileri 

Çizelge-~.1. KGS bileşenleri 

Teknik Faaliyetler 

• Kalite standartları 

Kabul örneklemesi 

Sureç yeterlili9i 

Istatistiksel 

kontrolu 

şUreç 

Deney planlaması 
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4.3 Kalite Guvence Sisteminin Yapısı 

KGS'de uretim sureci i 1 e kal i te faaliyetleri 

etkileşimli olarak yurutulmelidir. Urun, Uretim öncesi 

safha, uretim safhası ve Ureti~ sonrası safhalardan 

geçmektedir. Tum bu safhalarda kalite açısından birtakım 

faaliyetler yapılmaktadır. Bu yapı Uretim ile kalite 

faaliyetlerinin birlikte yurutulmesi gerekti9ini 

göstermektedir~ Buradan, KGS' ni n, yapı s ı basit olarak 

Çizelge-4.2'deki gibi gösterilebilir <Suresh and Meredith, 

1985) : 

URETIM ONCESI SAFHA 
MUşteri Ihtiyaçları 

Urun Tasarımı 

Sureç Tasarımı 

URETIM SAFHASI 

IJ.~TJM SONR.AS t SA.F.,ti_A 

[
--··--··· .............. -........ ----··---·---··-········-······-·········-·-························-······ .. ····""""·····-··· 
Tamamlanmış urunun 
spesifikasyonları 
··-.. -··--·-··--·--.. ·--·"·--·-·----·-----·-................... _,,_,,, ....... - ...... -.. . 

Teknik spesifikasyonlar ve tasarım 
kalitesi 

Fonksiyon, 
ikame 

tip, yaşam suresi ve 
ed i 1 eb i I ir I i 1 i k 

gereksininmleri 
Suraçierin ve hammaddenin niteligi 
ve maliyeti 
Kalitenin maliyet ve deger analizi 

Uygunluk kalitesi 

Mevcut surecin ekonomiklik analizi 
ve gereken sureçler 
Kalite karakteristikleri ve kalite 
için standartlar 

Gelen hammaddenin kalitesi 
Toplam sureç kontrol 
Atölye ıskarta analizi ye 
muayene 
Donanımın bakımı 

son 

Kalite gUvencesi için destekleyici 
sistemler 

~
A~b·;~~-j~~·;a, -·····t·;~-;;;······~·;····-d .. ~·;~·;·-~;;····--······-···-·· 
Servis, performans, garanti ve 
geribildirim sistemleri 
""'''""'-'''"''''-"''''''''''''"""""'"'"'''" .. ''""'"'"""""'-'''''''"""''""'''"'"''"""''~"'0>!1~ .. ,,.!"'''!'~~'"·'"~:0111!0fOOIH/IIOfOit1tıtıllm,! 

Çizelge-4.2: Kalite Guvence Sisteminin Yapısı 
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4.4 Kalite Guvence Sisteminin Hedefleri 

Kalite hedefleri belirlenirken, yönetimin genel 

politikasına baglı olarak ve mUşteri taleplerini dikkate 

alarak bir ya da birkaç yıllık hedefler seçilmelidir. 

Seçilen bu hedef dogrultusunda kalite planlarını 

oluşturmalıdırlar. Işletmeler KGS ile, uretilen urun veya 

hizmet kalitesini, alıcının belirttigi veya beklentisi olan 

ihtiyaçlarını .surekli olarak karşılayabilecek 

gerçekleştirecek, amaçlanan kalitenin surekli 

şekilde 

olarak 

gerçekleştigi hususunda, kendi yönetimine gUven verecek, 

alıcıya eline geçen urun veya saglanan hizmet ile ilgili 

olarak amaçlanan kalitenin gerçekleştirildigi veya 

gerçekleştirilecegi hususunda gUven verecek hedefleri 

gerçekleştirmaya çalışmalıdırlar. 

4.5 Kalite Guvence Sistemi Tasarımı 

Bir işletmede Kalite Guvence Sistemi'nin kurulması 

amaçlandıgında belirli aşamalar adım adım izlenirse, bu 

konuda oldukça önemli bir yol katetmek mumkun olacaktır. 

Ilgili kaynaklar göz önUne alındıgında (England, 1982; 

TSE 6000-6004, 1988; Evans and Lindsay, 1989; Burnak, 1990) 

bu aşamalar izleyen şekilde belirlenebilir: 

1- Yönetimi n. işletmenin genel olarak kalite 

politikasını tesbit etmesi ve geliştirmesi: Kalite 

politikasının oluşturulmasında göz önUne 
ı 

alınabilecek hususlar şöyle sıralanabilir: 

MamUllerin fiyatı ve kalitesi arasındaki denge; 

Pazarda kalite ya da fiyatta önderlik derecesi; 

Hedeflenen muşteri grubu veya pazar kesimi; 

MUşteri ilişkilerinde izlenecek genel tutum; 
ı 

Muşterilerin gereksinme ve irıteklerine 

verme derecesi; 

önem 
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Satıcılarla olan ilişkilerde genel 

tavır; 

tutum ve 

Personelin kalite konusunda bilinçlendirilmesi. 

2- Yönetimin kalite politikasına uygun olarak 

hedefleri belirlemesi: Yönetim, kalite politikasını 

oluşturmak ve kalite sistemini başlatmak, 

geliştirmek, uygulamak ve surekliligini saglamakla 

ilgili kararlardan sorumlud~r. 

3- Kalite organizasyonunun oluşturulması: Kalite 

Guvence Sistemi oluşturulurken sistemin 

yöneticisinin genel yönetime direkt baglı olarak 

konumlandırılması önemlidir. Çunku imalat, satın 

alma, pazarlama v.b. 

getirirken KGS ile 

bölUmler işlevlerini yerine 

birlikte çalışmalıdırlar. 

Ornegin satın alma bölUmU, · kendisine gelen satın 

alma isteginde eger kalite söz konusu ise, KGS'den 

o istek hakkında gerekli kalite bilgilerini alır, 

hatta kalite kontrolunun de yapılmasını 

isteyebilir. Organizasyon, işletmelere göre 

farklılık göstermektedir. 

Işletmede, özellikle kaliteli urune direkt etkisi 

olan bö!Umlerin KGS ile beraber çalışmaları 

gerekmektedir. Işletme organizasyonunda özellikle 

bu husus dikkate alınmalıdır. 

Kaliteye ilişkin 

tanımlanması 

alınmalıdır: 

için 

sorum~uluk ve yetkilerin 

aşagıdakiler göz önUne 

a. Genel ve özel kalite sorumlulukları açık olarak 

tanımlanmal ıdır, 

b. Kaliteye katkısı olan her faaliyete ilişkin 

sorumluluk ve yetkiler açık olarak belirlenmeli; 

yetki ve sorumluluk, belirlenen kalite 
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hedeflerinin istenilen etkinlikte 
ı 

gerçekleştirilmesine imkan verecek yeterlilikte 

o 1 ma lı d ır, 

c. Farklı faaliyetler arasındaki i 1 işki kontrolu ve 

koordinasyon şekli tanımlanmalıdır, 

d. Yönetim, kuruluş içi kal i te gUvencesi ve 

gerektiginde, kuruluş dışı kalite gUvencesinden 

sorumlu olacak yetkiliyi seçebilir; bu şekilde 

yetki verilen kişiler belirtilen faaliyetlerde 

bagımsız hareket edebilmelidir, 

e. 1 yi ve etkili bi ,r 

kurulmasında, 

problemlerinin 

önlemlerin 

durulmalıdır. 

mevcut ve 

belirlenmesi 

başlatılması 

kalite sisteminin 

olabilecek 

ve çözUm 

uzerinde 

kalite 

veya 

önemle 

4- Kalite planlarının yapılması: Kalite planları 

yapılırken insanlar arasındaki ilişkiler, 

teknolojik bilgi ve idari politikalar göz önune 

alınmalı, ne , nasıl, ne zaman, kim tarafından, 

nerede yapılacagı belirlenmeli, sorumluluk ve 

yetkiler tanımlanmalı; bu faaliyetlerin 

yapılabilmesi için kaynaklar saglanmalı. 

5- Bilgi sisteminin oluşturulması: Işletmede etkin bir 

bilgi sistemi oluşturulup hangi bilgilerin kim 

tarafından, ne şekilde toplanacagı, kime 

iletilecegi, geri bildirimin ne şekilde olacagı 

v.b. konularda bir duzenin getirilmesi, bilgi 

deriemek için uygun formların geliştirilmesi ve 

gerekli bilgilerin saklanmasının saglanması. 

Siparişler, spesifikasyonlar, rota degişiklikleri, 

muayen~, kusurlu uretim, kalite sorunları gibi 

bilgi dökUmanlarının akışının saglanması 

gereklidir. 
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6- Her turlu analiz sonuçlarını kapsayan kayıtların 

degeriendirilmesi ve saklanması: Daha önceden 

belirlenen şekilde alınan verilerin 

degeriendirilmesi 

belirlenmelidir. 

ve na s ı ı saklanacagının 

7- Kalitenin saglanabilmesi için yönergelerin ve el 

kitaplarının hazırlanması: Kalite el kitabının 

amacı, sistemin uygulanması ve bunun surekliliginde 

kalıcı bir referans olarak. hizmet ederken, kalite 

yönetim sisteminin yeterli tanımının yapılmasını 

temin .etmektir. Kalite el kitabı kapsamında 

degişiklikler yapmak için metotlar 

geliştiri lmelidir. 

KGS kalite ile ilgili olan her bölUme gerekli 

Kalite Guvencesi El Kitapları'nı hazırlamak 

durumundadır. Bundan farklı olarak kalite kontrol 

teknikl.erini anlatan Yöntemler El Kitabı 

oluşturulabilir. Firmanın kalite konusundaki 

durumuna bakılarak gerekli olan çeşitli el 

kitapları hazırlanabilir. Kalite GUvencesi El 

Kitabı ve Yöntemler El Kitabı bunların 

başlıcalarıdır. Kalite ile ilgili olan ve yazılı 

hale getirilmemiş bilgilerin derlenmesi ve kalite 

faaliyetlerinde 

gereklidir. 

kullanılmasının saglanması 

8- Kalitenin saglanması için çalışanlara kalite 

hakkında yeterli egitimi~ verilmesi: Egitim, 

başlıca kalitenin önem i, el kitaplarının 

tanıtılması ve kullanımının açıklanması, kalite 

kontrol teknikleri ve kullanımı, veri derleme 

formlarının tanıtımı, ölçUm aletlerinin tanıtımı ve 

kullanımı, kalite geliştirme yöntemleri ve 

çalışanların kalite geliştirmedeki rol leri 

konularında verilebilir. 
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9- Eger gerekli ise. özel kalite projelerinin 

oluşturulması: Sureçte veya kalite 

karakteristiklerinde özel olarak göz önUne alınması 

gerektiginde özel kalite projeleri 

oluşturulmalıdır. 

10- Deney tasarımı çalışmalarının başlatılması: 

MamUllerin muşteri ihtiyaçlarını da göz önune 

alarak tasartanması ve surecin tasarımının 

yapılması. 

11- Kabul örneklemesi faaliyetlerinin duzenlenmesi: 

Ozellikle hammadde girişinde kabul örneklemesi 

tekniklerinin kullanılarak, hammaddenin belirlenen 

spesifikasyonlarda alımının saglanması ve sureçte 

veya mamul çıkış noktalarında kabul örneklemesinin 

kullanılabilirliligi konusunda çalışmalar 

yapılması. 

12- Istatistiksel sureç kontrolunun saglanması: Kalite 

kontrol noktalarının, kalite karakteristiklerinin, 

kullanılacak kalite kontrol tekniklerinin ve 

13-

kontrol grafiklerinin belirlenmesi, 

bUyUklUkleri ve örnekleme şekline karar 

gereklidir. Ilgili noktalardan örnekler 

örnek 

verilmesi 

alınarak 

degerlendirilmesi, sureç yeterliliginin incelenmesi 

ve sureç kontrolunun surekliliginin saglanması 

konusunda çalışmalar yapılmalıdır. 

Kalite geliştirme 

Kalite bakımından 

belirlenerek 

faaliyetlerine önem 

sorun görUlen 

sorunlarının 

verilmesi: 

bölgelerin 

nedenlerinin 

araştırılması, giderilmesi çalışmalarının 

yapılması, örnekler alınarak kalite geliştirme 

faaliyetlerinin degeriendirilmesi gereklidir. 

Kalite geliştirme konusunda seminerler dUzenlenerek 

gelişmelerin anlatılması. ve motivasyonun 

saglanması. 
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Kalitenin ekonomik boyutunu 

kalite maliyet sisteminin 

maliyetlerini degerlendirmek, 

incelemek amacıyla 

kurulması: Kalite 

eger etkin bir 

maliyet sistemi yoksa çok zordur. Ornegin 

ölçumlerin 

aksaklıklar, 

alınmasında 

ölçum 

işgUcU, 

aletlerinin 

sUreçteki 

bakım ve 

kalibrasyonu, ıskarta, yeniden işleme, servis 

hizmeti gibi maliyetierin göz önUne alınması 

gereklidir. Koruma, Olçme-Degerleme ve Başarısızlık 

gibi ana kalite maliyet bileşenlerini oluşturan alt 

bileşenler belirlenmelidir. Maliyetierin 

belirlenmesi ile, kalitenin ekonomik analizi 

yapılarak somut bilgilerin edinilmesi saglanabilir. 

15- Ulçum aletlerinin periyodik olarak bakım ve 

kalibrasyonu: Olçum degerierinin dogru olabilmesi 

için ölçum aletlerinin belirli hassasiyette olması 

gereklidir. Bunun saglanması amacıyla bakım ve 

kalibrasyona önem verilmelidir. 

16- Kalite denetleme faaliyetlerinin yapılması ve 

surdUrUlmesi: Denetlemenin incelenen bölUmle 

dogrudan ilişkisi olmayan kişilerden bir ekip 

kurularak yapılması önemlidir. Denetleme ile 

giderilemeyen kalite sorunlarının ortaya 

çıkarılması ve çözUmler bulunması saglanabilir. 

4.6. Kalite Guvence Sisteminde Yetki ve Sorumluluk 

Işletmeler yapıları itibariyle farklılık gösterseler 

de, temelde yukarıda 

oluşturabilirler. Kuçuk 

sayılan işlemleri yaparak 

ölçekli işletmelerde 

KGS'ni 

temel 

farklılık, çalışan kişi sayısının az olması ve sorumluluk 

ve yetkiler dagıtırken bu faktörUn göz önUne alınması 

geregidir. Her turlu işletmede KGS kurulabilir. 
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Sorumluluk ve yetkilerin belirlenerek ilgili 

kişilerin görevlerinin tanımlanmasına örnek olarak şunlar 

verilebilir: 

Kalite GUvencesi Sorumlusunun 

yöneticisi) <Guven, 1990): 

görevleri <KGS' nin 

ı- Kal i te hedeflerinin tespiti, gUncel hale 

getirilmesi, 

2- Organizasyon birimlerine kalite hedeflerinin 

gerçekleştirilmesinde danışmanlık yapmak, 

3- Ka 1 i te gUvences i i 1 e ilgili tum sorunlarda 

koordinasyonu saglamak, 

4- Kalite guvencesi ile temel konularda 

toplulugu diger firma ve 

temsil etmek. 

ilgili 

resmi kuruluşlara karşı 

Kalite Guvencesi Fabrika sorumlusunun görevleri 

<Imalat Kalite Kontrolunu saglayan yönetici) <Guven, 1990): 

ı- Fabrika Kalite Guvencesi konusunda gerekli 

dökUroanları hazırlamak, 

2- Kalite denetim uygulamalarının planlanması, kalite 

hatalarının saptanması ve ilgili bölUmlere bilgi 

aktarımı, 

3- Kalite konusundaki gelişmeleri fabrika yönetimine 

rapor etmek, 

4- KG Kısım Sorumlularının çalışmalarını 

etmek, 

koordine 

5- KG Sorumlusu'na görevlerinde yardımcı olmak, 
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4.7 Kalite Guvence Sisteminden Beklenen Yararlar 

Kalite gUvence sistemi genelde etkileri kısa dönemde 

görulmeyen faaliyetlerden oluşur. Sistemin uygulanmaya 

başlamasından sonra görUlebilecek etkiler aşagıdaki şekilde 

sıralanabilir <Burnak, 1990): 

Urunlerin kalite duzeyleri gelişir, kusurlu urunler 

azalır; 

Urun gUvenirliligi artar; 

Malzeme tasarrufu saglanır ve maliyetler azalır; 

Verimlilik artar ve daha akılcı Uretim 

çizelgelernesi yapılabilir; 

Kalite maliyeti bileşenlerinin analizi ile, 

uygulanan programların ve kontrol çalışmalarının 

etkinligine ilişkin degerlendirmeler daha saglıklı 

yapılabilir; 

Sorunların varlıgını ve çöz um önceliklerini 

belirlemesi saglanır; 

Muhasebede önemli gelişmeler saglanır, bUtçeleme 

daha duyarlı yapılabilir; 

Yeniden işleme ve iş kayıplarının önlenmesiyle iş 

gUcUnde tasarruf ve etkin kullanım saglanır; 

Yeni teknik ve yöntemler bulunur ve varolanlar 

geliştirilir; 

Uretici ve tuketici arasındaki sözleşmelerde 

açıklık saglanır; 

Pazar payı genişletilir; 
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Işletmenin bölUmleri arasında daha iyi ilişkiler 

kurulur; insanlar arası ilişkiler geliştirilir ve 

çalışanların morali yUkselir; 

Kurulan bilgi sistemi 

azaltılır; 

ile hatalı veri ve raporlar 

Bakım-onarım, gerektiginde ek cihaz ve donanım 

alınması ve yerleştirilmesi daha akılcı bir biçimde 

yapılır; 

Urunlerin gUvenirliliginin artması ve yeni degeri 

nedeniyle işletmenin buyurnesi ve rekabet gucunun 

surekliligi saglanır. 

4.8 Kalite Guvence Sisteminde Teknik Faaliyetler 

KGS anlayışında kalitenin her evre saglanması söz 

konusudur. Urunun tasarım aşamasında spesifikasyonların 

belirlenmesinde, hammadde alımında ve sureçte kaliteye 

yeterince önem verilmesi sonuçta kaliteli urun çıkmasına 

neden olur. Tum bu işlemleri yapabilmek için KGS'de 

temelde; 

1- Deney Planlaması 

2- Kabu 1 Ornek 1 emes i 

3- Istatistiksel SUreç Kontrolu 

olmak uzere uç araç kullanılır. Daha önce bahsedilen 

KGS'nin teknik faaliyetler boyutunda sureç yeterliligi ve 

kalite standartları istatistiksel sureç kontrolu içinde 

dUşUnUlebilir. Sözedilen araçların kullanımından beklenen, 

istenilen ortalama etrafında ve en az degişkenlikle Uretimi 

gerçekleştirmektir. Ideal olanı sıfır hata ile uretimdir, 

fakat bu çogu kez mumkun olmaz. Ortalama civarında uretim 
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yapabilmek için KGS'nin kul'landıgı araçların degişkenligi 

azaltına etkisi Şekil-4.1'de 

(Montgomery, 1985): 

U st 
Spesifikasyon 

Li mi ti 

SUr eç 
ortalaması 

Alt 
Spesifikasyon 

Limiti 

Kabul 
Orneklernesi 

ıstatistiksel 
SUr eç 

Kontrolu 

gösterilmiştir 

Deney 
Tasarımı 

Şekil-4.1: Kalite guvencesi tekniklerinin uygulanması ile 

sUreç degişkenliginin sistematik olarak azaltılması 

Kabul Orneklernesi i 1 e kabul edilen urunlerde 

spesifikasyonların dışında Uratilmiş belirli bir miktar 

urun olabilir. ıstatistiksel Sureç Kontrolu ile degişkenlik 

azaltılarak spesifikasyonlar içinde Uretim saglanabilir. 

Deney Tasarımı ile degişkenlik 

hedeflenen degerde Uratim 

arttı rı la.bi ı ir. 

4.8.1. Deney tasarımı 

daha da 

•yapılması 

azaltılarak 

olasılıgı 

Kalite Kontrol yöntemleri temelde on-line(Uretim içi) 

ve off-line<Uretim dışı) olmak Uzere ikiye ayrılır. On-line 

yöntemler, uratim surecinde kul lanılan kabul örneklemesi ve 

istatistiks8l sureç kontrolunde kullanılan kallt~ kentral 
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yöntemleridir. Off-line yöntemler ise Uretim başlamadan 

tasarım aşamasında kullanılan istatistiksel deney tasarım 

ya da kısaca deney tasarımı yöntemleridir. 

Deney Tasarımı, 1920' lerde ABD'de tarım alanında 

Sir.R.A.Fisher tarafından ilk olarak uygulanmış ve 

verimliligin artmasına bUyUk katkıları olmuştur. 

1980' lerden sonra Japonya'da Genichi Taguchi bu yöntemi 

imalat sektörUnde uygulamış ve geliştirmiştir. 

Temelinde, urunun 

çevre faktörlerinden 

imalat sureci degişkenlerinden ve 

etkilenmeden hedeflenen kaliteyi 

muhafaza edebilmesi için 

paramertelerinin saptanması 

tasarım ve imalat sUrecinin 

aşamalarında kaliteyi urun ve 

sUreç ile birlikte tasariarnaya çalışmak yatar 

CŞirvancı, 1990). 

Deney Tasarımı, kontrol edilebilen girdi 

çıktı faktörlerinin sistematik olarak degiştirilmesini ve 

parametresinin aldıgı degerierin gözlenınesini içerir. 

Kalite karakteristigindeki degişkenligi azaltmak ve sUreç 

parametresini en iyileyen kontrol edilebilir degişken 

degerierini belirlemede deney tasarıını kullanılır 

COzkul,Burnak ve Taşcı, 1988). 

Deney tasarım yöntemleri, kalite Uzerine etkisi olan 

kontrol edilebilen degişkenlere çeşitli degerler verilerek 

kalite degişkenligini en kUçUklemeye çalışır. 

Taguchi urun ve sureç tasarım karakteristikleri için 

neminal degerieri ve toleransları belirleyebilmek amacıyla 

Uç adımlı bir yaklaşım geliştirmiştir CKackar, 1985, 

Çelik'den, 1988): 

Sistem tasarımı, temel fonksiyonel 

tasarımını uretmek için bilimsel ve 

protatip 

mUhendislik 

bilgilerinin surece uygulanmasıdır. Parametre tasarımı, 

urun performans de9işkenli9ini en kUçUkleyen <veya en 
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azından azaltan) konumları belirlemek için yurutulen bir 

çalışmadır. Tolerans tasarımı, urunun imalat ve kullanma 

maliyetleri toplamını en kuçukleyen toleransları belirleme 

yöntemidir. Çok dar toleranslar performans degişkenligini 

attırdıgından urun kullanma maliyetlerini artırır. 

4.8.2 Kabul örneklemesi 

Kabul Orneklemesi, kalitenin saglanması için temel 

olan kaliteli hammadde girişi işlemini yerine getirir. 

Kabul örneklemesi, ara stoklarda, son mamul çıkışında 

kullanıldıgı gibi en fazla kullanım alanı gelen hammaddenin 

kontroludur. Kaliteli bir urun için hammaddenin kaliteli 

olması esastır. 

Kabul örneklemesi, partiler halinde gelen 

belirlenen nicel ya da nitel ölçUleri 

saglamadıgına göre partinin kabulu ya da 

bir malın 

saglayıp 

reddi için 

uygulanan istatistiksel teknikler butunudur <Burnak, 1990>. 

Kabul örneklemesi, örnekler uzarinde yapılan kontrollerin 

tahribatlı olması durumunda zorunlu olarak kullanılması 

yanında getirdlgi 

kontrolU fazla 

ek faydalar 

zaman almakta 

da vardır. Tum 

ve maliyeti 

birimlerin 

de yUksak 

olmaktadır. Ayrıca parti hakkında bir an önce karar verilip 

ilgili işlem noktalarına gönderme imkanını saglar. Bununla 

beraber bazı riskleri de mevcuttur. Parti bozuk iken kabul 

edilme riski <Tuketici riski> ve parti saglam iken red 

edilme riski <Uretici riski) gibi. Fakat kabul 

örneklemesinin getirdlgi faydalar sebebiyle bu riskler göze 

alınabilmektedir. 

Kabul örneklemesi için geliştirilen planlar, bir 

başka ifadeyle kabul örnekleme planları: 

1- Tek Ornekli Kabul Planı 

2~ Çift Crnekli Kabul Pl~nl 

3- Çok Ornekli Kabul Planı 
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Planın herbirinde temel olan partiden rassal olarak 

seçilen örneklerin kabul/red durumlarına bakarak parti 

hakkında karar vermektir. 

Tek örnekli kabul planında kullanılan semboller şöyle 

gösterilebilir: 

N: Toplam parti buyuklugu 

n: Ornek bUyUklUQU 

d: örnek içindeki kusurlu birim sayısı 

i 

c: örnek içinde kabul edilebilir en fazla kusurlu 

birim sayısı 

N birimlik partiden n birimlik örnek seçilir. Eger n 

örnek içindeki kusurlu sayısı c'yi geçmiyor ise parti kabul 

edilir, fazla ise parti red edilir. Kabul örneklemesi 

planındaki çeşitli parametreler <n, c, d gibi) çeşitli 

standartlardan veya firmanın kalite politikasına göre 

belirlenebilir. Tek örnekli kabul planının akış şeması 

Şekil-4.2'de verilmiştir: 

H 
Red 

n biriMlik 
ornek 

E 
H abul 

Şekil-4.2: Tek örnekli kabul planı akış şaması 
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Ayrıca her kabul örneklemesine ilişkin işletim 

karakteristi9i egrisi <I K>, < Operation Characteristic 

Curve) çizilebilir. Herbir kusurlu oranına karşı gelen 

partinin kabul edilme olasılıkları bulunur ve bunlar grafik 

uzarinde gösterilir. IK egrisi temelde belirlenen tuketici 

veya uretici riskine göre kabul edilebilen partilerdeki 

kusurlu oranının bulunmasında kullanılmaktadır. Böylece, 

parti hakkında bilgi edinilip kusurlu oranlarına bakılarak 

katlanılacak riskin belirlenmesi söz konusudur. lK egrisi 

genel olarak Şekil-4.3'deki gibi gösterilebilir (Unver ve 

Şenel, 1987>: 

Üretici 
Riskio:=a 

İyi 
PartiLer 

P(A) 

KKD 

PT Reddedilebilir Kalite 
rnizeyi (Parti Toleransı) 

KKD Kabul Edilebilir Kalite 
Düzeyi 

PT P' (%) 

Şekil-4.3: Işletim karakteristigi egrisi 
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N: Parti buyuklugu 

n, llk örnek bUyUklugu 

n2: tkinci örnek bUyUklugu 

c,: tlk örnekte kabul edilebilir kusurlu sayısı 

c2: Her iki örnekteki kabul edilebilir kusurlu 

sayısı 

dı: llk örnekteki kusurlu sayısı 

d2: tkinci örnekteki kusurlu sayısı 

iken iki örnekli kabul planının akış şeması 

Şekil-4.4'deki gibi gösterilebilir <Banks, 1989): 

rı 1 bıriMlik 

orrıek 

H 

nl biriMlik 

ornek 

E 
!<abul 

Red 

Şekil-4.4: tki örnekli kabul planı akış şeması 

da 
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Çok örnekli kabul planı ise partiden uç ya da daha 

fazla örnek çekildiginde kullanılan yöntemdir. Mantık 

olarak digerlerinden farkı yoktur. Bu yöntemde de IK egrisi 

çizilebilir. Çok örnekli kabul planında, parti birinci 

örnekte kabul edilemez. 

4.8.3. Istatistiksel sUreç kontrolU 

Kalite kavramı firmalarca önemsenmeye başladıgı 

zamanlarda mamullerin belirlenen spesifikasyanlara 

uygunlugu tek tek muayene yapılarak ölçUlmuştur. Zamanla 

uretim miktarlarındaki artış nedeniyle muayene masraflı ve 

zaman alıcı olmaya başlamıştır. Bu nedenle örnekler 

alınarak mamullerin kalitesi hakkında tahminler yapılmaya 

çalışılmıştır. Bu amaçla istatistik tekniklerine ihtiyaç 

duyulmuştur. Zamanla sadece son urJnun istatistiksel olarak 

kontrolunun yapılması yerine sureçte iken kontroller 

yapılıp mamullerin kaliteli uretilmesi duşunutmuş ve bu 

amaçla pekçok istatistiksel teknikler geliştirilmiştir. 

ıstatistiksel sureç kontrolu, surecin kontrol altında 

olup olmadıgının belirlenmesi için istatistiksel 

tekniklerin kullanılması ve gerektiginde dUzeltici önlemler 

alınarak surecin kontrol altında tutulmasını saglar. Ayrıca 

sureç performansının arttırılması amacıyla çeşitli 

çalışmaların yapılmasını da içermektedir. ıstatistiksel 

sureç kontrolunun amaçları aşagıdaki gibi verilibilir: 

1- Urunun belirlenen spesifikasyanlara uyup uymadıgı 

konusunda zamanında ve dogru bilgiler elde etmek, 

2- Kontrol altında olmayan noktalarda gerekli 

dUzeltici önlemlerin alınarak sapmaların 

kaldırılmasını ve verimlilik artışını saglamak, 

3- Kaliteyi geliştirici önlemler alarak degişkenligi 

azaltmak, 
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4- Böylece ıskarta ve yeniden işleme maliyetlerini 

azaltarak mamullerin ekonomik olarak uretilmesini 

saglamak. 

Istatistiksel sur eç kontrolunun adımları 

Şekil-4.5'deki gibi şematize edilebilir: 

Surecin TaniMlanMasi 

.Surec Abs Diyagrar'ıi 

Surecin IzlenMesi ProbleMi n Bel i rı enMes 

.Kontrol S etHl ari 

.Deg~skenligin yaz i 1- .Pareto Analizi ' M-:15 l 
• Gel istirMe onerileri 

Duzel tic i faaliyetler· Medenierin Analizi 
~ 

.Sur-ec in ay a:r-1 arıMas i ( 

:~ .Be,~ in Firtinasi 
.Surecin degistiri 1-

Me si .Heden 'Je Sonuc 
Analizi ' .Surecin oldugu gibi 

birikiMasi 
: 

Verilerin Analizi Veri DerleMe 

1 .E ontrol SeMalar i 
.Karakteristik! erin 
bel irlerıt·ıesi 

. Frekans Dagi 1 iı'li .Zaı-·ıan aral i·;ı-irıin 
tahı'li n i 

.Surec Yetenegi .~ .Degisikl ilder-i n , 
yaz i lr~as i 

" w 

Şekil-4.5: Istatistiksel Sureç Kontrolu Adımları 
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Sureçte herhangi bir problemin varlıgı ve çözumu 

aşagıdaki tekniklerle belirlenebilir: 

Hatalar çeşitlerine göre sınıflandırılarak en çok 

hatanın ne oldugu ya da nereden kaynaklandıgı pareta 

analizi ile tesbit edilebilir. Kontrol grafikleri 

yardımıyla ilgilenilen karakteristigin spesifikasyonları 

saglayıp saglamadıgı, degişkenlik, sureç yeterliilgi gibi 

konularda bilgi saglanabilir. Histogramlar ile, ilgilanilen 

karakteristigin dagılımı hakkında bilgi edinilip, dagılım 

analiz edilebilir. Sureç yetenegi analizleri ile sureçte 

problemin varlıgı incelebilir. 

Problemin nedenlerinin belirlenmesinde Neden-sonuç 

<Ishikawa-Kılçık> diyagramları. beyin fırtınası ve serpme 

<scatter> diyagramı gibi tekniklerden faydalanırlır. 

Neden-sonuç diygramlarında problemi etkileyen tum nedenler, 

faktörleriyle birlikte sistematik olarak gözönUne alınır. 

Böylece olabilecek tum nedenlerin incelenmesi ile problemin 

sebebi bulunmaya çalışılır. Beyin fırtınası ile ekipts 

bulunan tum kişilerin akıllarına gelen nedenler önemsiz 

olsa bile, ortaya atılıp ele alınması sayesinde tum 

faktörlerin incelenmesi saglanabilir. Serpme diyagramı ile 

iki degişken arasında ilişki belirlenebilir ve olması 

gereken ile karşılaştırılabilir. 

Daha sonra çeşitli formlar yardımıyla ilgili probleme 

ilişkin verilerin toplanması aşamas~na geçilir. Bu aşamada 

önemli olan nereden, nasıl, hangi sıklıkta veri alınacagına 

karar vermektir. 

Toplanan bu verilerin degerlendirme aşamasında ise 

çeşitli teknikler kullanılabilir. Bunlardan en önemlisi 

kontrol grafikleridir. Kontrol grafikleri çeşitli tiplerde 

oluşturulabilir. Bu aşamada hangi tipte kontrol grafiginin 

kul lanılacagının belirlenmesi önemlidir. 
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Japon bilim adamlarından lshikawa bu tekniklerden 

sadece 7 tanesini kullanarak kalite sorunlarının% 95'inin 

çözUmlenebilecegini 

Taşcı, 1987): 

öne surmUştur (Ozkul,Burnak ve 

1- Par e to Diyagramları 

2- Histogramlar 

3- Kayıt Formları 

4- Neden-Sonuç Ana ı izi 

5- Grafikler- Kontrol Grafikleri 

6- Tabakatandırma 

7- Serpme diagramları 

Verilerin degerlendirilmesinden ortaya çıkan sonuca 

göre çeşitli dUzeltici faaliyetler yapılabilir. Probleme 

neden olan sorunun ortadan kaldırılması için çalışmalar 

yapılmalıdır. Bu aşamada Taguchi ·yöntemleri ve regresyon 

analizi kullanılabilir. 

Daha sonra alınan duzeltici önlemlerin sonuçlarının 

ne oldugu konusunda fikir edinebilmek için veriler alınması 

ve degeriendirilmesi aşamaları yapılır. Böylece sureç 

kontrolu belirli bir sistematik 

çalı ş ı lı r. 

yaklaşımla saglanmaya 

Sadece ilgilanilen karakteristiklerin spesifikasyon 

sınırları içinde olması yeterli degildir. Amaç, hedeflenen 

degere yakın degerler elde etmek ve eger mUmkunse sıfır 

hatayı saglamaktır. 

4.9. KUçUk Olçekli Işletmelerde Kalite Güvence Sistemi 

KGS, genelde her turlu firma için benzer özellikler 

taşır. Onemli farklılık kalite gUvencesi organizasyonu 



49 

oluşturulurken ortaya çıkmaktadır. Buyuk ölçekli firmalarda 

çalışan kişi sayısı ve iş yogunlugu ve karmaşıklıgı 

farklılık göstermektedir. Çalışanlar arasında iyi bir 

iletişim kurulması daha önemli olmaktadır. 

Kuçuk ölçekli işletmelerde belli bir konuda 

uzmanlaşmış eleman daha azdır. Ornegin kUçUk işletmede 

çalışan bir endustri muhendisi Uratim planlama, satın alma, 

kalite kontrol ve pazarlama gibi birden fazla faaliyeti bir 

arada yurutebilmektedir. Bu gibi durumlarda kişinin belirli 

bir konuda uzmanıaşması daha zor olmaktadır. Ayrıca işletme 

eleman seçiminde sadece bir konuda uzmanlaşmış elemandan 

kaçınabilmektedir. Böyle durumlar, işlerin fazla bilimsel 

ayrıntıya girilmeden yapılmasına yol açmaktadır. 

Dolayısıyla KGS'de egitim verilirken konularda uzmanlaşmış 

elemanların yoklugu göz önUnde tutularak basit ve anlaşılır 

bir dille, gerekli olan tum bilgilerin verilmesi 

saglanmalıdır. Egitim konusunda dikkat edilmesi gereken bir 

diger nokta da, egitim verilecek kişilerin bilgi 

dozeylerine göre sınıflandırılması ve ihtiyaç duyulan 

bilgilerin dUzeylere göre saptanmasıdır. 

işletmenin tanımlanması konusunda TUrkiye'de farklı 

tanımlamalar getirilmiştir. Ankara Sanayi Odası Dergisi'nde 

yayımlanan bir incelemede < TUrkiye şartlarını esas alarak 

sanayide işletmelerin tanımlanması konusunda aşagıdaki 

sınıflandırmanın mUmkUn olabilecegini duşunuyoruz > 

denilerak <MPM, 1989): 

Işletme Buyuklugu ~ışan Sayısı 

Çok Kuçuk Olçekli işletmeler 1-9 

KUçUk Olçekli işletmeler 10-49 

Orta ölçekli Işletmeler 50-499 

degerieri verilmektedir. 
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Aynı kaynakta Avrupa Topluluklarında ortak bir 

tanımlamayı tum işletmeler göz önune alınarak şu şekilde 

yapılabilecegi belirtilmiştir: 20'den az çalışanı olanları 

<Çok Kuçuk Işletme~; 20-50 çalışanları olanları <KUçUk 

Işletme~; 50-500 çalışanları olanları <Orta Boyutlu 

Işletme~; SOO'den çok çalışanı olanları da <BUyUk Işletme» 

olarak nitelendirmek olanaklıdır <MPM, 1989). 

Ayrıca işletmeler Uratim 

sınıflandırılabilir. Seri Uretim, 

mamul uretimi gibi. KGS'nin 

tiplerine göre de 

siparişe göre Uretim, tek 

tum işletmelerde uretim 

tipleri farklı olsa da uygulanabilecegi söylebilir. 

Bu tanımlamayı esas alarak uygulamanın yapıldıgı 

<Eskişehir Jant Sanayi~'nin çalışanlarının 50'den az olması 

nedeniyle KUçUk Işletme sınıfına alınabilir. Ayrıca firmada 

siparişe göre uratim yapılmaktadır. KGS'nin kUçUk 

işletmelerde de uygulanabilecegini, firmada pilot bir urun 

hattı seçilerek gösterilmiştir. 
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5. UYGULAMA 

KGS'nin kUçUk ölçekli işletmelerde de kurulabilecegi ve 

işletilebilecegini örneklemek amacıyla bu kategoriye giren 

bir işletme olan Eskişehir Jant Sanayii'nde <EJS> pilot bir 

urun seçilmiş ve temelde KGS'nin kurulması için gereken ön 

hazırlıklar ve KGS'nin getirecegi faydalar bir örnekle 

gösterilmeye çalışılmıştır. 

5.1 Seçilen Işletmenin Tanıtımı 

EJS 1955 yılında atölye şeklinde kurulmuş, daha sonra 

geliştirilerek bir fabrika konumuna getirilmiştir. 

Işletmede mUhendis olarak genel yönetici konumunda bir 

makina mUhendisi ve ona baglı olarak çalışan bir endustri 

muhendisi bulunmaktadır. Endustri muhendisinin görevi 

muşteriler ile imalat birimi arasındaki ilişkiyi saglamak, 

uratim planlarını yapmak ve satın alma işleminde genel 

yöneticiye yardım etmek şeklinde özetlenebilir. Ayrıca 

imalattan sorumlu Imalat şefi bulunmaktadır. EJS'nin 

organizasyon yapısı Şekil-5.1'de gösterilmiştir: 

Genel 'ı'onetici 

J 

ı J 
Muhasebe 

uretiM, Satin 
a Mii,Pazada-

Mi. fıolW1U 

ı 

! ı 
IMa} at 
Sr i 

SitirıaiMa 
Ya.rd. 

ı 
Ise i ler 

Şekil-5.1: EJS'nin organizasyon şeması 
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EJS'de temelde forklift, kamyon, karnyonet, otomobil, 

jeep, zirai treyler, iş makinası, mibzer gibi çok çeşitli 

sayıda araç· için jant uretirni yapılmaktadır. Ayrıca jantlar 

yukarıda yapılan sınıflandırmanın altında da çeşitlere 

ayrılmaktadır. Bunlar aynı sınıf jantın farklı tipleri 

olmaktadır. Yaklaşık olarak 150 çeşit jant i ma 1 i 

yapılmaktadır. Fakat bunların çogu ufak farklılıklarla 

birbirinden ayrılmaktadır. Işletmede en çok uretilen jant 

olan zirai treyler jantının <ZTJ> Uretirn sureci çalışmada 

ele alınmış ve temelde KGS'nin kurulması için yapılabilecek 

çalışmalar örneklenrniştir. Sureçten elde ed i 1 en verilerin 

degeriendirilmesi için STATGRAPH paket prograrnı 

kullanı !mıştır. 

5.2 Yapılan Calışmalar 

Işletmede mevcut dururnda kalite konusunda en önemli 

unsur olarak muşteri tatmini görUlrnektedir. Işletme, 

muşteriterin jant Uzerindeki özel isteklerini sipariş 

esnasında alıp, bu istekleri rnurnkun oldugunca 

gerçekleştirrneye çalışmaktadır. Işletmede kalite kontrolu, 

istatistik tekniklerden yararlanarak geliştirilebilecek 

duzeydedir. Bu konuda çalışmaların yapılması gereklidir. 

Işletmede KGS'nin kurulması aşamasında yapılan çalışmalar 

başlıca şöyle sıralanabilir: 

1. Işletmenin kalite hakkında genel politikası, 

"mamullerin satıldıgı muşteri kesimini memnun etmek 

ve rnuşterilerin talep ettikleri kalitede ve zamanda 

mamullerin muşteriye ulaşmasını saglarnak" olarak 

verilebilir. 

2. Kalite hedefi, "mamUllerin sureçte imal edilirken 

belirlenen spesifikasyonlara uygunlugunun 

saglanrnası" olarak belirlenmiştir. 



3. KGS'nin 

endustri 

organizasyonunda, 

muhendisi Kalite 

işletmede 

Guvence 

Yöneticisi olarak gösterilmiş ve genel 
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çalışan 

Sistemi 

yöneticiye 

direkt ba~lanması öngörUlmUştur. Imalat şefi, 

sUreçteki kalite kontrolunden sorumlu, satın alma 

yardımcısı ise hammadde girişindeki kaliteden 

sorumlu personel olarak belirlenmiştir. 

4. Kalite planlarının yapılması anlamına gelen, 

kişilerin ·neyi, 

konularındaki 

nasıl 

çalışmalar, 

yapma ı a.r ı 

işçilerin 

konusunda 

dolayısıyla 

egitim dozeylerinin dUştJk 

yapılamamıştır. Oneelikle 

gerekti~ i 

kalite 

olması 

ka 1 i te 

konusunda çalışanlara gerekli egitim verilmeli, 

daha sonra o kişilerden belirlenen işleri yapmaları 

beklenmelidir. Sureçte kalite planlamasında ne, 

nerede, nasıl yapılacak gibi sorular ele alınmış ve 

kısmen cevaplandırılmaya çalışılmıştır. 

5. Bi lgi Sistemi kurulması uzmanlık gerektirdi~i için 

bu konuda çalışma yapılamamıştır. Ancak, bilgi elde 

etmek amacıyla 

gösterilmiştir. 

6. Kal i te kontrol 

de~erlendirilmiş 

form geliştirilmiş ve Ek-6'da 

noktalarından alı nan veriler 

ve herbirinin de~erlendirme 

analizleri ekierde verilmiştir. llerdeki bölUmlerde 

ayrıntılı bir şekilde bu konu ele alınmış ve ilgili 

ekler yeri geldiginde belirtilmiştir. 

7. Kalitenin saglanması için gerekli olan e ı 

kitapları, yazılı dökUmanlar konularında çalışmalar 

yapılması geregi Uzer i nde durulmuş, bu amaçla 

seçilen pilot sUr eç ; için bazı dökUmanlar 

oluşturulmuştur. Işletmede sadece ilgili kişilerin 

bildikleri ve herhangi bir yazılı metin haline 

getirilmemiş Uretim sureci pilot sureç için 

incelenmiş, işiBın ~ama~ı halin~ g~tirilmiş ve teais 
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yerleşim planı uzarinde akışlar gösterilmiştir 

<Ek-1-4). Ayrıca herbir işlem 

spesifikasyonlar TSE standartlarından 

daha önceden kul lanılan standartlardan 

ve yazılı hale getirilmiştir. 

noktasındaki 

ve işletmede 

belirlenmiş 

8. Işçilerin çalıştıkları işlem noktasında kalitenin 

kontrol altında tutulmasından sorumlu olmaları 

öngörUlmuştur. Bu aşamad~ çalışanlara gerekli 

egitim verilmesi işletme yöneticisine önerilmiştir. 

9. Ozel kalite projelerine, genelde hassas parçalar 

Uratiminde veya sureç özel bir farklılık 

Ele alınan gösterdiginde ihtiyaç duyulmaktadır. 

pilot sUreçte, bu gibi özel bir durumla 

karşılaşılmamıştır. 

10. Işletmenin deney tasarımına dikkati çekilmiş ve bu 

konu uzarinde daha fazla duyarlı 

b e 1 i. r t i l m i ş t i r • 

11. Hammadde, Eregli Demir Çe ı i k 

olunmasının önemi 

Fabrikası'ndan, 

belirlenmiş bir kalitede alınmaktadır. EreQ!i'nin 

özel saç sınıfına giren pUşUk karbonlu, yUksek 

aluminyumlu ve çekmeye mukavimli kalitedeki sacı 

kullanılmakta ve levha halinde veya rulo olar~k 

alınmaktadır. Bu noktada kabul örneklemesi 

yapılabilir. Ancak çalışmada hammaddenin belirlenen 

kaliteyi sagladıgı varsayılmıştır. Ayrıca sureçte 

bir kalite kontrol noktasında kabul planlaması 

yapılması önerilmiştir. Bu konu izleyen bölUmlerde 

ayrıntılı bir şekilde ele alınmıştır. 

12. P i 1 ot sur eç Uzer i nde kal i te kontrol noktaları 

belirlenmiş ve Ek-5'de gösterilmiştir. Bu 

noktalardan veri deriemek amacıyla uygun form 

oluşturulmuş ve Ek-6'da verilmiştir. Herbir kontrol 

noktası için kullanılacak kalite kontrol teknikleri 
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ve kalite kontrol grafikleri 

SUreçte belirlenen kalite kontrol 

çogunlugu için örnek alma :sıklı~ı, 

parçanın kalite karakteristikleri 

belirlenmiştir. 

noktasının bUyUk 

örnek buyuklu~u. 

belirlenmiş ve 

ölçUmler alınmıştır. Alınan verilerin Normal 

Dagılıma uygunlugu sınanmış ve paramerteleri 

belirlenmiştir. Kalite kontrol noktalarında kalite, 

kontrol grafikleri yardımıyla degerlendirilmiştir. 

13. Veriler degerlendirilmiş ve kontrol altında olmayan 

noktalar belirlenmiş, bunların arasından bir nokta 

seçilmiştir. Bu nokta için neden-sonuç diyagramı 

oluşturulmuş ve degişkenligin çok fazla oldugu 

görUlmuştur. Bu konu ileride daha ayrıntılı bir 

biçimde ele alınmıştır. Kontrol altında olmayan 

işlem noktası için iyileştirici bir öneri yapılmış, 

uygulanması saglanmış ve tekrar veriler alınarak, 

incelenmiştir. Onerilen dUzt:ıltici 

sonucunda işlem noktasının kontrol altında 

görUlmUş ve maliyet analizi yapılarak 

faaliyet 

oldugu 

sllreçte 

kalite kontrolunun saglanmasının önemi 

gösterilmiştir. Sureçte kalite kontrolunun 

saglanmasının önemine Ust yönetimin dikkati 

çekilerek diger UrUnler için de benzer çalışmaların 

yapılması önerilmiştir. 

14. Kalite maliyet sistemi oluşturulması özel 

olarak ele alınmalıdır. Böyle bir 

oluşturulması önerilmiş 

çalışmalarına başlanmamıştır. 

ancak 

Kalite 

bir konu 

sistemin 

uygulama 

geliştirme 

faaliyetlerinin ekonomik boyutu incelenmiş ve 

izleyen bölUmlerde ayrintılı olarak ele alınmıştır. 

Saglanan tasarrufa dikkat çekilmiştir. 

15. Belirlenen bir kontrol noktasından alınan 

ölçUmlerin daha saglıklı olabilmesi için o noktaya 

uygun bir ölçUm cihazının yapılması önerilmiştir. 
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ligili kesimde önerilen cihaz daha detaylı 

açıklanmıştır. Ayrıca tum ölçum aletlerinin 

belirlenen zaman aralıklarıyla. bakımının ve 

kalibrasyonunun yapılmasının önemi belirtilmiştir. 

lmalat kalite kontrolUnden sorumlu 

yapılan imalat kalite kontrolunu 

gereken önlemleri alma yetkisi 

öngörUlmUştUr. 

olan kişiye, 

denetleme ve 

verilmesi 

5.3 Seçilen Sureç Hakkında Genel Bilgiler 

ZTJ, miktar bakımından işletmede en çok uretilen jant 

olması dolayısıyla seçilmiştir. ZTJ, traktörUn arkasındaki 

römorklerde kullanılan bir jant tipidir. Genel olarak jant 

imalatı Uç ana kısımdan oluşur. Bunlar kasnak Uretimi, 

göbek Uretimi ve kasnak ile göbegin birleştirilmesi olarak 

verilebilir. Kasnak ve göbek imalatı fabrika içinde degişik 

sureç izlemektedir. ZTJ'nın Uç bölUmUnUn iş akış şeması 

Ek-1-3'de gösterilmiştir. Ayrıca tesis yerleşim planı 

uzarinde iş akışları Ek-4'de gösterilmiştir. 

5.4. Mevcut Durum ile Onarilen Durumun Karşılaştırılması 

5.4.1. Kasnak Uretim sUreci 

ZTJ'nın kasnagında 5mm' lik rulo halinde gelen saç 

hammadde olarak kul lanı lmaktadır. Saçın eni 1200mm olarak 

gelmektedir. Saç öncelikle rulo açımı, 1225X1200 mm olarak 

kesilmesi ve daha sonra 1225X190mm' lik dikdörtgen haline 

getirilmesi işlemlerinden geçmektedir. Ilk kesim, sacın 

1225mm uzaktaki dayama tahtasına kadar uzatılarak 

yapılmaktadır. Bu işlem noktasında her kesimde boyutların 

dogru olması için ölçum yapılmaktadır. Burada herhangi bir 

kayma oldugunda hurdaya çıkabilecek malzemenin çoklugu göz 

önUne alınınakta ve ölçUm işlemi de zor ve fazla zaman alıcı 

olmadıgından her kesimde yapılmaktadır. tşletme tarafından 

ilk kesim işlemi için belirlenen spesifikasyonlar 
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ligili kesimde önerilen cihaz daha detaylı 

açıklanmıştır. Ayrıca tum ölçUm aletlerinin 

belirlenen zaman aralıklarıyla bakımının ve 

kalibrasyonunun yapılmasının önemi belirtilmiştir. 

16. lmalat kalite kontrolUnden sorumlu 

yapılan imalat kalite kontrolunu 

gereken önlemleri alma yetkisi 

öngörUlmUştUr. 

olan kişiye, 

denetleme ve 

verilmesi 

5.3 Seçilen Sureç Hakkında Genel Bilgiler 

ZTJ, miktar bakımından işletmede en çok Uretilen jant 

olması dolayısıyla seçilmiştir. ZTJ, traktörUn arkasındaki 

römorklerde kullanılan bir jant tipidir. Genel olarak jant 

imalatı Uç ana kısımdan oluşur. Bunlar kasnak Uretimi, 

göbek uretimi ve kasnak ile göbegin birleştirilmesi olarak 

verilebilir. Kasnak ve göbek imalatı fabrika içinde degişik 

sureç izlemektedir. ZTJ'nın Uç bölUmUnUn iş akış şeması 

Ek-1-3'de gösterilmiştir. Ayrıca tesis yerleşim planı 

uzarinde iş akışları Ek-4'de gösterilmiştir. 

5.4. Mevcut Durum ile Onarilen Durumun Karşılaştırılması 

5.4.1. Kasnak Uratim sUreci 

ZTJ'nın kasnagında 5mm' lik rulo halinde gelen saç 

hammadde olarak kul lanı lmaktadır. Saçın eni 1200mm olarak 

gelmektedir. Saç öncelikle rulo açımı, 1225X1200 mm olarak 

kesilmesi ve daha sonra 1225X190mm' lik dikdörtgen haline 

getirilmesi işlemlerinden geçmektedir. llk kesim, sacın 

1225mm uzaktaki dayama tahtasına kadar uzatılarak 

yapılmaktadır. Bu işlem noktasında her kesimde boyutların 

dogru olması için ölçUm yapılmaktadır. Burada herhangi bir 

kayma oldugunda hurdaya çıkabilecek malzemenin çoklugu göz 

önUne alınmakta ve ölçUm işlemi de zor ve fazla zaman alıcı 

olmadıgından her kesimde yapılmaktadır. Işletme tarafından 

ilk kesim işlemi için belirlenen spesifikasyonlar 
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1225±2mm' d ir. 1 ş ı emden Ilgili boyuta ilişkin 20 kesimde 

5 birimlik örnekler alınmış ve degerlendirme yapılmıştır. 

için degişik Kesim işleminde boyutlar her jant tipi 

oldugundan tezgahlar jant tiplerine göre ayarlanmakte ve 

yaklaşık olarak 350-400 adet jant için kesim yapılmaktadır. 

Bu işlem noktasından örnek alma planı, yapılan kesim 

miktarına göre uygun görUlmUştur. Bu plana göre yaklaşık 20 

örnek alınabilmekle ve degerlendirilmektedir. 

Alınan ölçUmlerin Normal Dagildıgı Ki-Kare yöntemi 

ile test edilerek bulunmuştur (Ek-7a). X ve R kontrol 

grafikleri çizilmiş ve işlemin kontrol altında olduo;ıu 

görUlmUştUr <Ek-7b). OlçUmler her. kesimde yapıldıgından 

işlem noktasında kalite bakımından sorun çıkmamıştır. Bu 

noktada her kesimde yapılan ölçUm işlemi azaltılabilir. 

Ornegin 5 kesimde bir ölçum yapılarak işlem 

gerçekleştirilebilir. Bu şekilde bile işlemden alınan 

örnekler incelenip degerlendirildiginde spE3sifikasyonları 

ancak sagladıgı görUlmektedir. Bu nedenle mevcut durumun 

devam ettirilmesinin uygun olacagı belirlenmiştir. 

Ikinci işlem, 1225X190 mm boyutlarında parçaların 

kesildigi işlemdir. Spesifikasyonlar 190±2mm olarak 

belirlenmiştir. 

ilgili boyutu 

Ilk kesim işleminde oldugu gibi her kesimde 

saglayıp saglamadıgı ölçulerek kesim 

yapılmaktadır. Bu bölgeden de aynı şekilde örnekler alınmış 

ve ölçUınlerin Normal Dagıldıgı tesbit edi Imiştir <Ek-ôa). X 

ve R kontrol grafikleri Ek-ôb'de verilmiş ve işlem 

noktasının spesifikasyon degerierini sag!amakla birlikte 

degişkenliQin kontrol altında olmadıgı görUlmektedir. Bu 

noktadan yeni degerler alınarak izlenmeli ve duzeltici 

önlemler alınmalıdır. Rulo saçta 1. ve 2. kesim işlemleri 

Şekil-5.2'deki gibi şematik olarak gösterilebilir: 
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Şekil-5.2: Rulo saçdan kasnak kesim işlemleri 

Kıvırma tezgahında, dikdörtgen şeklinde kesilen sacın 

kıvırma işlemi yapılmakta ve alın kaynagında iki UÇ 

kaynatılmaktadır. Kaynak kalınlıgı saç kalınlıgından 0.5mm 

fazla olmalıdır. Bunun kontrolU gözle yapılmaktadır. Kaynak 

işleminin kontrol altında olup olmadıgı, kusurlu/kusursuz 

olarak degerlendirilip 

degerlendirilebilir. 

np kontrol grafigi yardımıyla 

Kenar şek i 1 verme işlemi, Vals-1'de yapılmaktadır. 

Işlem sonucu 

gösterilmiştir. 

kasnagın yandan görUnUşU Şekil-5.3. 'de 

3: 

Şekil-5. Kenar şekil verilmiş kasnagın yandan 

görUnUşU 

Vals-1'de şekil verme işleminin dogrulugu gözle 

yapılmaktadır. Bu noktada Şekil~5.3'de gösterilen "a" 
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boyutu ölçulebilir. Işlernde bombeligin verilmesinde 

kayıklık olabilir. "a" ölçusunun spesifikasyonları 

156±1,5mm olarak belirlenmiştir. 

Kaynagın saglamlıgı, kopma yapıp yapmayacagı bir 

sonraki işlem olan kenar şekil verme işleminde ortaya 

çıkmaktadır. Bu işlernde eger kaynak bölgesinde herhangi bir 

kusur görUlmezse «kaynakta bir sorun yoktur» anlamındadır. 

Bu bölge için önerilen kalite kontrolu şöyledir: 

Kaynak işlemi işletmede partiler halinde 

yapıldıgından, kaynaktan çıkan partinin kabul/red edilmesi 

sınanabilir. Kaynak işleminin dogru olması için kaynak ve 

kenar şekil verme işlemi etkileşimli olarak yapılabilir ve 

kaynagın saglamlıgı ve kopma yapıp yapmayacagı konusunda 

elde edilen bilgiye göre, kaynak işleminin dogrulugu 

degerlendirilebilir. Kaynak işlemi başlangıçtan duragan 

hale gelene kadar birebir kontrol edilebilir. Bir başka 

ifadeyle, kaynak yapılan parça hemen kenar şekil verme 

işlemine sokulabilir ve elde edilen kaynagın durumuna göre 

kaynak tezgahında gerekli duzeltmeler yapılabilir. Daha 

sonra kabul örneklemesi yolu ile kaynak işlemi kontrol 

edilebilir. Ornegin TSE'nin yayınlamış oldugu 2756 nolu 

standarda uygun olarak, 20' lik partiler halinde yapılan 

kabul örneklemesi için örnek bUyUklugu 2 olan bir örnek 

alınıp, kenar şekil verme işlemine tabi tutulur. Eger 2'si 

de saglam ise parti kabul edilir ve kaynak işlemine devam 

edilir. Bir tanesi bozuk bile olsa partideki tum birimleri 

birebir kontrolunun yapılması gereklidir. Hatanın kaynak 

işleminde meydana geldigi kabul edilerek kaynak tezgahının 

ayarının tekrar gözden geçirilmesi ve kaynak işlemi duragan 

hale gelene kadar birebir kontrol yapılması öngörUlebilir. 

Kasnak, vals ve kalibrede şekiilendirildikten sonra, 

gözle kontrol yapılıp montaja gönderilmektedir. Montaja 

gönderilmeden kasnagın yalpa ve salgı miktarları 

oıoulmimiktedir. Yilpa va ialgı mevcut iistemde kainak ve 
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göbek monte edildikten sonra ölçulmekte ve eger hatalı 

çıkarsa duzeltme işlemi uygulanmaktadır. Duzeltme işlemi 

ile yalpa ve salgı giderilemiyar ise kasnak ve göbegin 

ikisi birden hurdaya ayrılmaktadır. Oysa monte edilmeden 

önce kasnagın yalpa ve salgısının ölçUlmesi, hatalı 

oldugunda sadece kasnagın hurdaya ayrılmasını ve böylece 

göbegin kul lanılabilmesi saglanacaktır. Böylelikle, göbeğin 

hurdaya ayrılması maliyeti ortadan kalkacaktır. 

Yalpa ve salgının ölçumu için çok basit bir alet 

kullanılmakta ve herhangi bir sayı okumadan, aletin kasnak 

uzaklıgına bakılarak kontrol edilmektedir. Bu noktada 

sayısal göstergeli bir cihazın yapılması önerilmiştir. 

Basit bir alet olup işletme olanaklarıyla yapılabilrcek 

niteliktedir. Böylece ölçumlerin daha saglıklı olacagı 

açıktır. 

5.4.2. Göbek Uretim Sureci 

Göbek, 

kesilmektedir. 

dikdörtgenler 

boyutları 1500X3500X7mm olan levha saçtan 

1500X350mm' lik 

350X350mm kare 

Oneelikle levhadan 

kesilmektedir. Daha sonra, 

haline getirilen sacın kesim biçimi Şekil-5.4.'de 

gösterilmiştir. Kasnakta oldugu gibi saç dayama tahtasına 

dayattırılmakta ve ölçUm yapılarak kesilmektedir. Bu 

noktadan alı nan 

sınaması Ek-9a'da 

ölçUmlerin Normal 

ve kontrol 

Spesifikasyonlar 

Dag ı lı ma 

grafikleri 

uygunluk 

Ek-9b'de 

350±2mm olarak gösterilmiştir. 

belirlenmiştir. 

spesifikasyonları 

denilecek şekilde 

Kontrol limitleri ve ortalamalar 

saglamaktadır. Orta çizgi de 350mm 

yakındır. Ancak bu spesifikasyonlar 

oldukça geniştir. Buradaki spesifikasyonların 

spesifikasyonunu nasıl etkiledigi araştırılınalı ve 

spesifikasyonları belirleme çalışmaları yapılmalıdır. 

mamul 

gerçek 
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Şekil-5.4: Levha saçdan göbek kesim işlemi 

tkinci kontrol noktası olarak sacın 350X350mm 

kesilmesi işlemi önerilmiştir. Bu noktadan alınan verilerin 

Normal Dagılıma uydugu Ek-10a'da gösterilmiş ve ilgili 

kontrol grafikleri de Ek-lOb'de verilmiştir. Spesifikasyon 

350±2mm olarak belirlenmiştir. Kontrol limitleri ve X 

degerieri spekleri saglamaktadır. lşlemin kontrol altında 

oldugu söylenebilir. Ancak bir önceki işlernde oldugu gibi 

spesifikasyonları daraltma çalışmaları yapılmalıdır. 

5.4.2.1. Sorunun belirlenmesi ve çözUm önerisi 

Kare olarak kesilen parçanın ortasına merkezierne 

deliQi eksantrik preste delinmektedir. Bu ölçu önemlidir. 

EQer merkezierne deliginde bir sapma varsa bundan sonraki 

işlernde göbeQin köşe kesimleri de hatalı olmaktadır. 

Parçanın teknik resmi Şekil-5.5'de gösterilmiştir. 

Şekil~5,5: Göbek kesim ölçUleri 
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herbiri 165,0±3,0mm 

A2, Bl, B2 

olarak 
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uzunluklarından 

belirlenmiştir. 

Spesifikasyonların aslında daha dar olması, C165±2mm gibi), 

arzu edilen bir durumdur. Ancak ZTJ'nın göbek surecinde bu 

işlem noktasında 3mm' lik degişkenlik kabul edilebilir 

sayılmaktadır. Imalat bölUmU, degişkenligi azaltınanın yolu 

olarak, daha sık ölçum yapıp tezgahın, ölçUm sonuçlarına 

göre daha sık ayarının yapılmasını görmektedir. ZTJ'nın 

göbek işleminde bu noktada, kare sacın bir sonraki işlernde 

sadece köşeleri yuvarlatıldı9ından, ±3mm kabul edilebilir 

olmakla birlikte, işletmenin Urettigi bir başka jant tipi 

olan forklift jantının göbeginin tam daire olması 

gerektiginden, buradaki spesifikasyonların olabildigince 

dar olması istenmektedir. Bu durum Şekil-5.6 ve 

Şekil-5.7'de göste~ilmiştir. 

,..-----~~ 

Şekil-5.6: ZTJ göbek daire 

kesimi 

Şekil-5.7: Forklift jantının 

göbek daire kesimi 

Imalat şefi, bu işlem noktasında forklift jantlarının 

uretildigi zamanlarda daha sık ölçum ve tezgah ayarı 

yaptırarak degişkenligi azaltıp spesifikasyonları 

daraltmaya, böyl~ce daha az hatalı işlem yapılmasını 

saglamaya çalışmaktadır. Bu yöntem fazla zaman aldıgından 

işlem noktasında daha farklı ve az maliyetli bir yönteme 

ihtiyaç duyulmuştur. Firma yönetimi, diger jant gruplarını 

da göz önUne alarak özellikle bu işlem noktasının 

incelenmesini ve spesifikasyonların fazla maliyet 

getirmeden daraltılmasını istemektedir. Bu nedenle 

özellikle inceleme noktası olarak bu işlem seçilmiştir. 
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Işlem noktasındaki sorun merkez deliginin tam ortada 

olmamasından kaynaklanmaktadır. Çunku bundan önceki 

işlemlerin kontrol altında oldugu görUlmuştur. Merkez 

deliginin kayıklıgını etkileyen faktörleri Şekil-5.ô'de 

verilen Neden-Sonuç <Ishikawa> diyagramı 

belirleyebiliriz: 

[
······-··· ................................................ ! 

Malzeme 
............... ········--·-·················--······ l 

............................................................. l 
Işçilik 

..... -.... ············-···········-··········-·····..;· 

Sertlik durumu Dayama çubuklarına 

tam oturtınama Kenarlarının 

i 1 e 

1" ................................................................................................................. , 

---------r---ı----------,..-~-1. Merk e 2 d e 1 i g i kay ı k i 

Spek. dışı 

Uretim 

90°'yi 

saglamaması 

lı k 

Onceki Tezgah 

1 ... ~ .. : ... ~ .... : .. ~--~--~--~............. . .............................. - ............ - ....... . 

1... ......................................................................................................... ..1 

Öayama çubuklarının 

kul lanımı 

Şekil-5.8: Merkez deligi kayması Neden-Sonuç 

diyagramı 

Iş parçası uzerinden alınan Al boyutunun ölçUm 

degerieri Çizelge-5.1'de gösterilmiştir. Olçum degerierinin 

ortalama ve standart sapması ise Çizelge-5.2'de 

verilmiştir. OlçUmlerin dagılımını belirlemek amacıyla 

Normal Dagılım sınaması yapılmış ve Şekil-5.9'da histogramı 

gösterilmiş ve Ki-Kare sınaması ise Çizelge-5.3'de 

gösteri !miştir. 



Variable: A:AL VAR3 ( 1 ength = 70) 

1) 161.5 ( 19) 164 ( 37) 163.6 ( 55) 165.5 
2) 161 ( 20) 161 ( 38) 165 (56) 164.2 
3) 162 ( 21) 163 ( 39) 165 ( 57) 163.8 
4) 163 ( 22) 164.5 (40) 166.4 ( 58) 165.5 
ı=• 
.J} 163 ( 23) 164 (41) 165 ( 59) 165 
6} 160.5 ( 24) 166 (42) 167 ( 60) 166.8 
~ ... 161.5 ( 25) 165 f .i. ':• '1 164.4 (61) 165 1 } ~ . ,_) . 
8) 163 ( 26) HA (44) 165 (62) 167 
9) H4.5 ( 27) 161.6 (45) 163.5 ( 63) 166.5 

(10) 164.5 ( 2E:) H2 (.4E) 164 ( 64) 165.2 
( 11) 165.2 ( 29) 162.5 (47) 166.4 ( 65) 163 
( 12) 161.5 ( 30) 164 ( 48) 164.2 ( 66) 1<=? ..,, 
( 13 ;ı 162 ( 31) 164 ( 49) 164.6 ( 6 7) 164.12 
( 14) 163 (32) 161.14 ( 5)) 1f.4 ( 68) 166 
(15) 165 ( 33) 162.4 ( 51) 163 ( &'3) 164.5 
( 16) 169 ( ~;~) 164.4 ( 52) 16E.. 8 ( 70) Ht.. 5 
~17) 163.5 ( 35) ~ '":• 

- •..:ı;. ( 5~;) 164.5 
(18} i64 ( 36) H4.6 ( 54) 165 
::. 

Çizelge-5.1: Al boyutunun ölçum degerieri 

S.:Jr:f 1 e s iZE' 

A',,erag€:' 
Standard deviation 

Ai. '.'AF;3 

~.-
(' .. } 

164. !55 
1. 73719 

Çizelge-5.2: Al boyutunun patametreleri 

20 

F 16 
l' 
e 
k 12 
a 
n 8 
5 

Histogram 

160 162 164 166 168 170 

Şekil-5.9: Al ölçusunun histogramı 

64 
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Chisquare Test 

Lower Upper Observed Expected 
Limit Limit Frequency freq:uerıcy Chisquare 

at or below 162.86 14 16 .2327 
162.86 164.29 22 21 .0322 
164.29 165.71 22 20 . 2060 

above 165.71 12 13 .0668 
-- ---

Chisq:uare = 0.537686 with 1 d. f. Si g, level = 0.463393 

Çizelge-5.3: A1 boyutunun Ki-Kare Sınaması 

'X2 o,oı 1 ı=6,6349) "X.2 =0,537686 

oldugundan A1 boyutunun ölçusu X=164,155mm, 

S=1,73719mm ve% 99 guven seviyesinde Normal dagılmaktadır. 

Variable: A:A1.VAR1 Clerıgth = 14) Variable: A:A1.VAR2 (length = 14) 
===================--= ===================================== 

1) 162.1 ( 1) 2 
( 2) 162.8 ( 2) 4 

3) 163.34 ( 3) 3.7 
( 4) 164.3 ( 4) 8 

5) 164.5 ( 5) 3 
6) 162.82 6) 2.4 
7) 162.78 7) 3.26 
8) 164.92 8) 1.4 
9) 164.98 9) 3.5 

(10) 164.64 (10) 2.4 
( 11) 164.96 ( 11) 3.8 
( 12) 165.06 ( 12) 3 
(13) 165.34 (13) 4 
( 14) 165.64 (14) 2.88 
=------- ==:=--================== 

Çizelge-5.4: A1 boyutunun X ve R degerieri 
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Al boyutu için alınan ölçUm degerierinin ortalamaları 

ve degişimleri hesaplanmış ve Çizelge-5.4'de verilmiştir. 

Buradan~ veR kontrol grafikleri çizilmiş ve Şekil-5.10 ve 

Şekil-5.11'de verilmiştir. ~ ve R kontrol grafikleri 

incelenecek olursa A1 ölçusu her ne kadar spesifikasyonları 

saglıyor görunse de degişkenlik kontrol altında degildir. 

Ayrıca ~kontrol grafiginde ~ degerierinden ardışık 7 nokta 

orta çizginin Ust tarafında yer almaktadır. Bu nedenler, A1 

ölçusunun kontrol altında olmadıgını göstermektedir. 

istenilen spesifikasyonlar olan ±2mm'yi de ~ degerieri 

saglamamaktadır. Aynı iş parçası Uzerindeki A2, B1 ve B2 

boyutlarından örnekler alınmış ve degerlendirmeleri 

Ek-11-13'de verilmiştir. \/.qnTHhLH~IylH/, ve { H1'1) t1 u~. . M \ 

ü ib(~~~~~~~~~~~~~ 
r 
n 
e 166 
k 

lllll111111100 .. 11llllllllltllllfiiiiiiii11HIIIIIIIIIIIIIIflllllfllllllllllltiiOIIIIIIIIIIIIIIIII 

"" ~165 lry/ 
166.107 

t 1 
d• i '4 ı------f--~-----1'---------o~~~ ib4.1Jb 
ı b' 

a 
m i"·'j ı bw 

a 
r 16'1 xır: 
i 162 ı......ı.,_J--.J.......ı..-..ı..-..ı.....~..ı..-...ı.-_.__._..ı.......ı...--.__. "• ı.ıwJ 

o 3 6 9 12 15 

Ornek No. 
Şekil-5.10: Al boyutu X kontrol grafigi 
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Şekil-5.11: Al boyutuR kontrol grafigi 

Merkezierne deliginin yapıldıgı eksantrik pres te 

90° 'yi saglayan iki dayama çubugu bulunmaktadır. Kare 

halindeki saç iki dayama çubuguna dayandırılmakta ve delme 

işlemi yapılmaktadır. Tezgahın işlem bölgesi Şekil-5.12'de 

gösterilmiştir: 

1 D<ı~tanrna çubuau 2 Sac lcvhcı 3 Trzgah 

Şekil-5.12: Merkezierne tezgahının genel görunuşu 
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Göbek kesiminde eger saç tam dik olarak kesilmezse; 

dayama çubuklarına tam oturmadıgı için orta delikte kayma 

olmaktadır. Sonra gelen işlemlerde, delikte meydana gelen 

kaymanın etkisi görUlmektedir. Bu da boyutların 

spesifikasyonları sa9lamamasına yol açmaktadır. ZTJ'da 

zaten köşe bölgeler <kulak lar) kıvrı ldı9ından 2mm' ı ik 

kayma önemsiz olmakla birlikte kaynak işleminde sorun 

yaratmaktadır. Eger kaynak bölgesinde kulak kısmı eksik 

kalırsa o bölgenin kaynak boyunun kUçUk olması gibi bir 

durum ortaya çıkmaktadır. Kasnak ile göbek arasındaki bu 

hata baglantının yer yer kopmasına sebebiyet vermektedir. 

Böylece hatalı urun oluşmaktadır. 

Daire kesimiyle meydana çıkan 

otomobil ve forklift jantlarında daha 

Bu jantların göbekleri tam daire 

hatalar, çogunlukla 

belirgin olmaktadır. 

oldugu için kesim 

esnasında orta deligin kayması dairenin tam olmamasına, 

yani bir tarafının eksik kalmasına yol açmaktadır. 

sonucunda göbek hurdaya çıkmaktadır. 

Şekil-5.13: Preslanmiş göbe9in yandan görunuşu 

TUm bu sorunlardan ayrı olarak göbek 

Bunun 

pres te 

şekillendikten sonra orta merkez deliginin kenarlarında 

kalan bölgelerin, Şakil-5.13'de gösterilen X ile Y'nin eşit 

olmaması durumunda jantta salgı meydana gelmektedir. 

Böylece istenmeyen bir durum ortaya çıkmaktadır. 
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Ayrıca eksik kesilmiş bir parça jantın denge durumunu 

da bozmaktadır. Denge deneyi yapılan bir makinada bu durum 

gözlenmektedir. Ornegin, 100 otomobil jantından ortalama 

5'inde dengesizlik gözlenmektedir. Ilgili bölgeye kurşun 

koyarak jant dengeli konuma getirilmeye çalışılmakta, ·eger 

denge saglanamaz ise jant hurdaya ayrılmaktadır. Açısal 

tolerans kuçultulerek merkez deligi hatası önlenebilir, 

fakat bu yukssk maliyetli olmaktadır. ÇUnku daha hassas 

kesim yapan makinalar gereklidir. Ayrıca levha saçlarda 

olası açısal hataların giderilmesi için de levha 

kenarlarından önceden şeritler kesilip açısal dUzgUnlUk 

saglanmalıdır. Yapılacak bu işlem hurdaya giden malzemeyi 

ve işçilik maliyetlerini arttıracaktır. 

Orta delikteki kaymanın duzeltilmesi için eldeki 

olanaklar çerçevesinde konuya bakıldıgında şu şekilde bir 

duzenin kurulması yoluna gidilmiştir: Mevcut durumda iki 

dayama çubugu bulunan bölgedeki bir dayama çubugu 

kaldırılmış ve yerine orta delik kanarından 165mm uzaga 

nokta halinde dayama konulmuştur. Kare şeklindeki sacın bir 

kenar ı dayama çubuguna tam o 1 ara k, , d i ger kenar ı ise dayama 

noktasına dayandırılmaktadır. Kare sacın tam olarak 

dayandırılan yerden orta noktaya uzaklıgı ve dayanma 

noktasından orta delige uzaklıgı sabit kalmaktadır. Böylece 

sacın açılarında bir fark olsa bile orta deligin uzaklıgı 

hep sabit kalmaktadır. Bu 

gösterilmektedir: 

1 -.--.ıtı:ıı.zzzm::....___, ~T 

\ •r-~~~~ 
,.; ı ~, 

\ ı \ 

\ \ 
""'"-~"---ı----...J- ~ 

l A1 
ı 

durum Şekil-5.14'de 

A1 = 81 = 165 mm 

Şekil-5.14: Onerilen durumun ustten görUnUşU 



70 

önerilen bu duzen işletmede teknik konuları da iyi 

bi 1 en makina muhendisi i 1 e tartışılmış ve 

uygulanabiliri i ligine karar verilmiştir. Daha sonra makina 

muhendisi tıncuıugunde tıneri uygulamaya geçiri !miştir. 

Böylece kalite iyileştirme çabaları nda, disiplinler arası 

bir yaklaşımın tınemi işletme yönetimine gösterilmiştir. 

Işlem noktasından tekrar ölçumler alınmış ve 

degerlendirilmiştir. Al boyutunun yeni tılçUm degerieri 

Çizelge-5.5'de verilmiştir. Yeni ortalama ve standart 

sapmalar hesaplanmış ve Çizelge-5.6'da gösterilmiştir. 
===========---=========--========--================--========= 

1) 

2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 

10) 
11) 
pi 
~' 

13) 
14) 
15) 
16) 
17) 
18) 

164 19) 165 37) 165 55) 165 
164.5 20) 165.2 38) 165.2 ( 56) 165.8 
164.8 21) 165.3 39) 164.6 ( 57) 164.2 
1'C' b.J 2')' <..) 165.7 40) 165.5 ( 58) 164.4 
164.8 23) 163 41) 166.5 ( 59) 163.5 
164.8 24) 164.3 42) 164 ( 60) 164.6 
164.8 25) 165 43) 164.6 ( 61) 164.9 
164.8 26) 164 ( 44) 165 ( 62) 165 
164.2 27) 164 ( 45) 165 ( 63) 164.4 
164.3 28) 163.6 ( 46) 164.6 ( 64) 164.8 : 
165.1 29) 164.8 ( 47) 165 ( 65) 164.7 
165.7 30) 165.6 ( 48) 165 ( 66) 164.8 
165.5 31) 164.4 ( 49) 164.5 ( 67) 164.9 
165.5 32) 165 ( 50) 165 ( 68) 164.7 
164.5 33) 165 ( 51) 164.5 ( 69) 165.1 
165 34) 165.4 ( 52) 165.2 ( 70) 164.9 
165 35) 164.3 53) 164.5 ( 71) 165.5 
165 36) 165.6 54) 165.3 ( 72) 164.9 

--
Çizelge-5.5: Duzeltme sonrası 

Variable: 

Sample size 
Averag-e 
Standard deviation 

ölçum 

PSA1.VAR3 

120 
164.867 

0.595407 

degerieri 

73) 164.8 91) 
74) 164.5 92) 
75) 165.1 93) 
76) 165 94) 
77) 165.8 95) 
78) 165.4 '36) 
79) 165 97) 

( 80) 165 98) 
( 81) 165 ( 99) 
( 82) 165 (100) 
( 83) 165 (101) 
( 84) 164.3 ( 102) 
( 85) 165 ( 103) 
( 86) 165 (104) 
( 87) 165 (105) 
( 88) 164.9 (106) 
( 89) 165 (107) 

90) 165.2 ( 108) 

Al boyutundan 

Çizelge-5.6: Duzeltme sonrası Al boyutunun 

parametreleri 

165 (109) 164.6 
163 ( 110) 165.6 
165.5 (111) 165.4 
165.2 ( 112) 163 
165 ( 113) 164.5 
163.6 ( 114) 165.1 
164.7 ( 115) 165.5 
163 ( 116) 165.5 
164.4 (117) 165 
165.4 ( 118) 164.8 
165.8 ( 119) 165.5 
165.2 (120) 165 
165.6 
165.5 
164.8 
164.7 
165.2 
165.3 

alı nan 
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X degerierinin dagılımını belirlemek amacıyla Ki-Kare 

sınaması yapılmış ve Çizelge 5.7'de gösterilmiştir. Ayrıca 

histogramı ise Şekil-5.15'de verilmiştir. 

Chis({uare Test. 
---- -- = 

Lower U pp er Observed Expected 
Li mit Li mit Fre({uency Frequency Chisquare 

===============================--======== 
at or below 164.09 11 12 .02572 

164.09 164.45 10 18 3.39318 
164.45 164.82 27 27 .00197 
164.82 165.18 39 28 4. 22596 
165.18 165.55 23 21 . 29243 

above 165.55 10 15 1. 81885 
======--=====================--======================--==========--======== 
Chisquare = 9.75812 u.ıith 3 d.f. Sig, level = 0.0207381 

Çizelge-5.7: Duzeltme sonrası Al boyutunun 

Ki-Kare sınamasi 

oldugundan Al boyutunun yeni ölçUsU X=164,867mm, 

S=0,595407mm 

dagılmaktadır. 

ve % 99 gUven seviyesinde 

Histogram 

40 c-r-r-ı-ı-~~~~~~~-.-r-r-r-r~~~~ 

30 
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PSA1. ı.,.tAR3 

Normal 

Şekil-5.15: Duzeltme sonrası Al ölçusunun histogramı 

Al boyutunun duzeltme sonrası alınan olçUmlerinden X 

veR degerieri hesaplanmış ve Çizelge-5.8'de verilmiştir. 



~'ari.able: A:PSA1.VAP1 ( 1 ength = 24) , Variable: A:PSA1.VAR2 (length = 24> 

( 1) 
( 2) 
( 3) 
( 4) 
( 5) 
( 6) 

7) 
8) 
9) 

(10) 
( 11) 
( 12) 
(13) 
( 14) 
(15) 
( 16) 
(17) 
(18) 

164.62 (19) 164.74 ( 1) 1 (19) 2.5 
164.58 ( 20) 164.22 ( 2) o. 6. ( 20) 2.4 
165.26 ( 21) 165.38 ( 3) 1.2 ( 21) 1 
165.04 ( 22) 165.08 ( 4) 0.2 ( 22) 1 
164.66 ( 23) 164.7 ( 5) 1.4 ( 23) 2.5 
164.4 ( 24) 165.06 ( 6) 2 ( 24) 0.7 
164.82 ( 7) 1.1 
165.18 ( 8) 1 
165.02 ( 9) 2.5 
164. 82 (10) 0.5 
164.9 ( 11) 0.8 
164.5 ( 12) 2.3 
164.76 ( 13) 0.6 
164.88 ( 14) 0.4 
164.96 (15) 1 
165.24 (16) 0.8 
164.86 (17) 0.7 
165.02 (18) 0.3 

Çizelge-5.8: Duzeltme sonrası Al boyutunun 

X ve R degerieri 
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Bu degerierden hareketle ~ ve R kontrol grafiktari 

çizilmiş ve Şekil-5.16 ve Şekil-5.17'de gösterilmiştir. 

o 
r 
rı 

e 
k 

X -ORTALAI···1A KG ( PSAi) 

16r: ,• 
· • .lı b 

rr:l'ı b·JıG 

1tı4 ı..-ı....ı....ı.....ı.....ı-..ı....ı.-.ı....ı.-........................................................... ..ı.-...ı.-.ı 

o 4 n o 12 

Ornek No 

16 20 24 

Şekil-5.16: Yeni Al oıcusu X kontrol grafi~i 



/.: Kontrol Gr af i gi ( PSA1) 73 

(1 
3 r 

n 
e ·j J 
k 

wı· 2.5108 

D 
~ 
w 

e 

r i.J 
s 
k 1 
e 
n r ı: 
ı J. J 

ı 

~/ ,j \1 
' \ 

g ll 

l) 
ı 

o 
.'1 

V 4 8 12 16 20 24 

Ornek No 
Şekil-5.17: Yeni Al ölçusu R kontrol grafigi 

X ve R kontrol grafiklerine bakıldıgında, orta 

çizginin istenilen deger olan 165mm'ye çok yakın oldugu ve 

X degerinin de kontrol limitlerini ve spesifikasyonları 

sagladıgı görUimektedir. Degişkenligin ortalama degerinin 

de 3,38143'den 1,1875'e dUştugu görUimuştUr. Degişkenlik 

kabul edilebilir dUzeydedir. Ayrıca X degerieri de 

istenilen spesifikasyonlar 

görUlmektedir. 

5.4.2.2. Maliyet Analizi 

olan 165±2mm'yi sagladıgı 

Eger A1,A2,B1,82 ölçUlerinden birinde hata varsa, 

diger boyutlar da hatalı olmaktadır. Sadece bir boyut 

ekonomik olarak incelenirse parç~nın bozuk/saglam oldugu 

konusunda tutarlı bir karar verilebilir. 
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Burada Al ölçusu incelenmiştir. Al ölçusunun duzeltme 

işlemi yapılmadan önceki degerlendirmeleri ise Şeki!-5.10-

Şekil-5.14'de 

degerlendirmeler 

verilmiştir. Duzeltme sonrası 

ise Şekil-5.17- Şeki!-5.21'de 

gösterilmiştir. Buradan açıkça görUlebilecegi gibi işlem 

noktası kontrol altına alınmış ve spesifikasyonların 

daraltılabilmesi saglanmıştır. 

ZTJ göbek sUrecinde incelenen işlem noktasında 

spesifikasyonlar 165±3mm olarak belirlendiginde beklenen 

spek. dışı çıkma oranı hesaplanabilir. Bu oranın yaklaşık 

% 7'sinin hurda, % 5'inin yeniden işleme oldugu 

gözlenmiştir. 

Al ölçusunun duzeltme yapılmadan önce spesifikasyon 

dışına çıkma olasılıgı, X:A1 boyutunun ölçUsU olmak uzere; 

X=164,155mm ve S=1,73719mm 

;':!: ( 162-164,155) ( 168-164, 155) 
P(X:SI62.0)+P(X 168.0)=? z$ 

1
,
73719 

+P z;':!: 1.
7

3"
119 

P(z S:-I,24)+P(z~2.13)=0,12 

olarak bulunur. 

Yeniden işlemenin yapılabilmesi için merkez deligi 

açılan sacın, preste işlem görmeden önce hatalı oldugunun 

farkına varılması gereklidir. Eger sac preste işlem görmuş 

ise yeniden işleme yapılamaz. Parça hurdaya ayrılır. 

Yeniden işleme ise, merkezdeliginin kaynakla kapatılıp 

taşlama işlemi yapıldıktan sonra tekrar delinmesi ile 

olmaktadır. 

Yeniden işleme maliyeti= [(Kaynak yapma+ Taşlama + 

tekrar delme sUresi)*işgUcU maliyeti] + kullanılan malzeme 

maliyeti'den oluşmaktadır. 

Kaynak yapma+taşlsma+tekrar delme sUresi= 15 dk. 'dır. 
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Bir işçinin işletmeye tum masraflar dahil maliyeti ay lı k 

yaklaşık =2.000.000,TL'dir. 

Bir işçi ayda yaklaşık 200 saat çalıştıgına göre, saatlik 

işgUcU maliyeti: lO.OOO,TL/saat'tir. Buradan yeniden işleme 

için toplam işgucu maliyetini hesaplanırsa; 

ı:Ja/C. 
-

0
d •ıo.ooo, TL= 2.500, TL! parccı. 

6 Ic. 

Kullanılan malzeme maliyeti: 

<Kaynak teli + elektrod) + taşlama elektrigi= 

300+200=500,TL'dir. 

Yeniden işleme toplam maliyeti~ 2500 + 500 = 3000,TL 

olarak hesaplanır. 

Hurda maliyeti= Kullanılan hammadde maliyeti +önceki 

işlemlerin maliyeti'nden oluşmaktadır. 

Kul lanılan hammadde miktarı: 7X350X350mm boyutlarında saç 

kul !anılmıştır. Buradan hacim hesaplanırsa= 

7*350*350=857500mm 3 =0,8575dm 3 

olarak bulunur. 

Sacın özgul agırlıgı= 7,8 kg/dm 3 olduguna göre; kullanılan 

hammadde miktarı=0,8575*7,8=6,69 kg. olarak bulunmuştur. 

Sacın lkg. alım fiyatı 1500,TL; hurda olarak satış fiyatı 

ise 500,TL'dır. O halde kullanılan lkg. sacın hammadde 

maliyeti= 1500-500=1000,TL'dır. Buradan göbek 

kullanılan sacın hammadde maliyeti hesaplanırsa; 

1000 * 6,69=6690,TL 

olarak bulunur. 

Sacın işlem 

maliyeti: 

noktasına gel~ne kadar geçirdigi 

Harcanan sure * işgUcU'nden oluşmaktadır. 

için 

işlem 
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1. makasta kesim= ldk. 

2. makasta kesim= ldk. 

Merkezierne işlemi=0,5 dk. ise toplam harcanan sure 2,5 dk. 

olarak bulunmaktadır. Buradan işlem maliyeti: 

2,5dlc. . 
60

dk. *10.000, TL::.420, TL! parça 

olarak hesaplanır. 

Toplam kullanılan elektrik maliyeti=500,TL/parça ise; 

Toplam hurda maliyeti: 

6690,TL+420,TL+500,TL = 7610,TL/parça'dır. 

ıncelenen işlem noktasında iyileştirme çalışması 

yapılmadan önce yeniden işleme ve hurda maliyeti; 

yaklaşık 2000 adet/ay Uretildigine göre aylık; 

olarak bulunmuştur. 

ZTJ'dan 

Yapılan duzeltme çalışması sonunda Al ölçUsUnUn 

spesifikasyon dışı olması beklenen yarı. mamUl oranı; 

X=164,867 ve 5=0,595407 iken; 

( 
162-16-4-,867). ( 168-16-4-,867) 

pC X $ 1 6 2 ' O) + pC X ~ I 6 8 , O) = p ;r $ O • 5 9 5 40 7 + p ;r ~ O ' 5 9 5 40 7 

P(z :S:-4, 82)+ P(z ~s. 26)= o, o 

Hesaplamalardan anlaşılıyor ki, iyileştirme çalışması 

sonunda, işlem noktasının spesifikasyon dışına çıkma 

olasılıgı sıfırdır. Iyileştirme sonucu elde edilen kontrol 

grafikleri incelendiginde işlem noktasının kontrol altında 

oldugu görUlmektedir. 
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Ayrıca tezgah Uzerinde yapılan degişikliğin maliyeti 

de incelenmelidir. Tezgahta, dayama çubugunun sol 

1,5cm taraftakinin kaldırılıp yerine bir kenarı yaklaşık 

olan Uçgen şeklinde kaynak yapılmıştır. Bu degişiklik bir 

işçinin en fazla yarım saatini almıştır. 

işlememesinin maliyeti, zaten işletmede seri 

Tezgahın 

Uretim 

olmadığından dolayı gUn içinde tezgahın boş kalma durumları 

meydana gelmektedir. Bu yuzden tezgahın çalışınama maliyeti 

ihmal edilebilir niteliktedir. Kaynak ve kul lanı lan 

elektrik de önemsenmeyecek kadar az oldugundan sadece 

işgUcU dikkate alınırsa tezgah dUzenlenmesinin maliyeti: 

Işçinin yarım saat çalıştığı dUşUnUIUrse; 

lO.OOO,TL X 0,5 saat = 5.000,TL 

olmaktadır. Ayrıca bu işlem sadece bir kere yapılmıştır. 

Incelenen işlem noktasından işletmede uretilen tum jantlar 

dikkate alındığında jant 

önemsenmeyecek kadar azdır. 

işlemlere katılmamıştır. 

başına dUş en 

Bu yUzden buradaki 

maliyet 

maliyet 

TUm bu işlemlerden görUldUğU gibi, sadece ZTJ'nın 

uretiminde aylık 1.383.840-TL tasarruf elde edilmiştir. 

Ayrıca Şekil-5.16 ve Şekil-5.17'den de görUidUğU 

gibi' işlemin kontrol limitleri kuçultuımuş ve 

spesifikasyonların 165±1mm'ye kadar daraltılmasına olanak 

tanınmıştır. Ancak spesifikasyonları birden bu kadar 

kUçU!tmenin doğru olmayacagı 

spesifikasyonların 165±2mm 

dUşUnU i erek 

olarak 

bu noktadaki 

degiştirilmesi 

önerilmiştir. Bu değerdeki 

hesaplanırsa; 

spesifikasyon dışı parça oranı 

( 
163-164,867) ( .,_167-164,867) 

P(XS163,0)+P(X<:!l67,0)=P zS o,~ 9~i-0 7 +P :ı:;c.. 0 , 595407 

f(Z S-3, 14)+ P(~ ~ 3. 3, 58)= O, 008 



gibi bir deger olmaktadır ki, bu 

spesifikasyon dışı parça oranı 

karşılaştırılamayacak kadar kUçUktur. 

Göbegin işlem surecine tekrar dönUlUrse; 

kesilen sacın merkezierne dellginden sonraki 
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başlangıçtaki 

% 12 ile 

kare halinde 

işlem, sac ın 

daire haline getirilmesidir. Burada sadece köşeler 

yuvarlatılmaktadır. Cl,C2,Dl,D2 gibi dört ölçu işlemden 20 

tanede 5 br.' lik örnekler alınmış ve degeriendirilmesi 

Ek-17-20'de gösterilmiştir. Spesifikasyonlar 181±2mm olarak 

belirlenmiş ve ölçUler her ne kadar spesifikasyonları 

saglasa da orta çizgide sapma oldugu, degişkenligin de 

kontrol altına alınması gerektigi görUlmektedir. 

Daha sonra, yaglama işlemi ve preste şekil verme 

işlemi yapılmaktadır. Şekil verildikten sonra göbegin 

yandan görUnUşU Şekil-5.13'deki gibi olmaktadır. X ve Y 

uzunlukları ile simetrik olan Z ve T uzunluklarından 

örnekler alınmış ve degeriendirilmesi Ek-21-24'de 

gösterilmiştir. Bu işlem noktasının kalite bakımından 

incelenmesi devam etmeli ve bazı ortalama degerierinin 

spesifikasyonlar dışı olmasından dolayı duzeltici önlemler 

araştırılmalıdır. 

Daha sonra, şekil verilen göbegin uzerinde orta 

deligin açılması işlemi yapılmaktadır. Orta deligin 

spesifikasyonları ıBı•ı şeklindedir. Buradan alınan ölçUler 

Ek-25'de gösterilmiştir. Noktalar kontrol limitlerini ve 

spesifikasyonları saglamamaktadır. Ard arda gelen 8 

noktadan 5'i ust limit ile orta çizgi arasında yer 

almaktadır. Bu noktada işlemin kontrol altında olmasını 

saglayacak çalışmalar yapılmalıdır. 

Bir sonraki işlem olan bijon deliklerinin açılmasında 

spesifikasyonlar 205±3mm olarak standartlarda verilmiştir. 

Bu işlem noktasına ilişkin alınan ölçumler ve degerlendirme 

sonuçları Ek-27'de verilmiştir. X ve R kontrol 

grafiklerinden işlemin kontrol altında olduau söylenebilir. 
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Orta delik ve bijon deliklerinin ölçuleri Şek i 1-5. 18' de 

gösterilebilir. Bijon deliklerine ~havşa açılma 

sonra montaj bölgesine gönderilmektedir. 

işleminden 

5.4.3. Montaj sureci 

Kasnak ve göbek monte edilmeden önce gözle kontrol 

yapılmaktadır. Daha sonra birbirine geçirilip kaynak 

yapılmaktadır. Montaj sonrası yalpa ve salgı basit bir alet 

yardımıyla gözle kontrol edilmektedir. Eger hata yoksa 

kaynak bölgesinin taşlama işlemi yapılmakta ve tekrar gözle 

yuzey dUzgUnlugu kontrol edilmektedir. Sekınan ve çember 

takımı janta takılarak temizlenme ve boyanma işlemine 

götUrUlmektedir. Boyanan jantlar kuruduktan sonra mamul 

ambarına sevk edilmektedir. Bu sUreçten de örnekler alınıp 

incelenebilir. 

Şekil-5.18: Orta ve b i j on· deliklerinin yandan 

görUnUşU 
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6. SONUÇ VE ONERILER 

Kalitenin verimliligi arttırıcı, maliyetleri azaltıcı ve 

en önemlisi mUşteriyi memnun edici bir unsur oldugu 

bilinmektedir. Kaliteden beklenen faydaların arttırılabilmesi 

için kalite faaliyetlerinin belirli bir sistematik içerisinde 

organize edilmesi gereklidir. Kalite Guvence Sistemi, 

faaliyetlerin dUzenlenmesi ve muşterilere kalitenin surekli 

oldugu gUvencesinin verilmesini saQlamaktadır. İşletmelerin 

kalitenin önemini anlayıp, kalite politikalarına baglı olarak 

kaliteyi duzenleyici ve geliştirici planlar hazırlamalı ve 

faaliyetlerine başlamaları gerekmektedir. 

DUnyada giderek önem kazanmaya başlayan kalite guvencesi 

standartlarına uygunluk, işletmelerin bu konu Uzerinde daha 

fazla çalışmalarına yol açmıştır. Onumuzdeki yıllarda kalite 

gUvencesi standartlarının diger standartlar gibi bir 

zorunluluk halini alacagı açıktır. Uretim sektörUnde önemli 

bir paya sahip olan kUçUk ölçekli işletmelerin, piyasada 

varlıgını surdurebilmek için kalite gUvencesi çalışmalarını 

bir an önce başlatmaları gerekmektedir. KGS ile duzenlenecek 

kalite çabalarının surekliligini saglayarak ve kalite 

konusundaki yenilikleri inceleyerek, dUnyada degişen kalite 

standartlarının izlenmesi saglanmalıdır. 

Kaliteyi geliştirici faaliyetler yalnızca 

spesifikasyanlara uygunluk ile kalmamalı, spesifikasyonları 

daraltma çalışmaları da yapılmalıdır. Kalite maliyetlerini 

belirlemek amacıyla uygun duzenlemeler yapılmalı, maliyetleri 

azaltadak önlemler alınmalıdır. Kalite geliştirmenin faydaları 
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özellikle prnaliyetler açısından incelenmeli, somut sonuçlar 

ortaya konmalı, böylece işletme yönetiminin kalite çabalarını 

daha fazla desteklemesi saglanmalıdır. 

Bu çalışmada, KGS'nin kurulması aşamaları çeşitli 

kaynaklar da göz önUne alınarak belirlenmeye çalışılmış ve 

kUçUk ölçekli bir işletmede bu aşamalar örneklenmiştir. Ayrıca 

KGS'nin tekniklerinden, özellikle istatistiksel sureç 

kontrolundan yararlanılarak kaliteyi saglamanın getirdlgi 

katkılar, maliyet analizi yapılarak gösterilmiştir. Bu katkı 

göz önUne alınarak, kaliteyi saglama ve geliştirme 

faaliyetlerinin işletme çapında yapıldıgında getirecegi 

kazancın çok daha fazla olacagı açlkça görUimektedir. Bu 

bakımdan kalite çalışmalarının tum işletme geneline yayılması 

saglanmalıdır. Bu amaçla, işletmede çalışan butun personele 

gerekli egitim verilmeli ve katılımları teşvik edilmelidir. 

Ayrıca kalite konusunda bilgi akışı dUzenlenmeli ve gerekli 

kalite el kitaplarının hazırlanma çalışmaları başlatılmalıdır. 
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Erı Kesitü 

Var-qele TasiMa 

Sacirı Eiıni lMasi 

Eaynak Bolgesinin gozle 
kontrolu 

J\ iv i r"Ma tezgaJü na h.s iMa 

Sekil isl@Minin kontrclu 

Eal i bre isle~ıi 

Kalibre is!e~inin }ontrolu 



Ek-2: G~bek UretiMi Is Akış ŞeMası 

Sacin KesiMi 

Sacin kare halinde kesilMesi 

Merkez dellginin delinMesi 

Merkez deliginin kontrolu 

Kare sacin daire haline getirilMesi 

Hidrolik Pres ii'e tasinMasi 

Selil verMe 

Hidrolik Pres Tye tasinMasi 

Orta delik acMa 

Exantrik Prese tasiMa 

BiJon deliklerini deiMe 

Havsa acilMasi 

FiJon ue hausa isieMinin kontrolu 

nontaJ belgesine taSMi 

nontaj icin bekleMe 



Ek-3: MontaJ S~reci Iş Akiş ŞeMası 

~asna~ ve qobek kontrolu 

Preste MontaJ icin hazirlik 

Kasnak ile qobegin kaynaginin yapilMasi 

~ontrol belgesine tasiMa 

Valpa ve salqi kontrolu 

TornalaMa ve taslaMa 

Torna ve taslaMa bolgesinin h·ntrolu 

SekMan-ceMb~r takilMasi 

SelMan-ceMber kontrolu 

DepclaM~. 
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Ek-7a: Kasnak Uretim Surecinde Ilk kesim Işleminin Normal 
Dagılım Sınaması 

Variable: A:KASILXKI. VAR2 
' 
( 1 engHı = 55) 

1) 1224.5 (19) 1224- ( 37) 1225 ( 55) 1223 
2) 1224 ( 20) 1224.5 ' ( 38) 1225 
3) 1225.5 ( 21) 1224 ( 39) 1225 
4) 1226 ( 22) 1224 (40) 1225 
"'' ._ı} 1224 ( 23) 1225 . (41) 1224.5 
6) 1224 (24) 1225 ( 42) 1 ~'"ı~A ı: 

ez.::;.4tı.J 

7) 1224 ( 25) 1226.5 ! (43) 1.223 
8) 1225.5 ( 26) 1225 '(44) :!.225 
9) .. ,.\.-.e-

..i.i!:zG._: ( 27) 1225 (45) !?''=~ 

(~.o) 1225.5 ( 28) 1224 ( 46) 1225 
( 11 i 1224. 5 ( 29) 1225ır5 ' ( 4 7) 1224 
( 12) 1223.5 < 30) 1225.5 (48) 1224.5 
(13) 1223.5 ( 31) 1223.5 (49) 1225 
( 14) i225.5 ( 32) 1225 (50) 1225 
(15) 1224 ( 33) 1226 ( 51) 1225 
( 16) 1225 (34) 1225.5 ( 52) 1225 
(17) 1225 ( 35) 1224.5 ( 53) 1 ':·?~ <..w w 

(18) ot oj.-.r: 1:' 
.ı. wı:::.·J • ... .ı ( 36) 1225 ( 54) 1225 

Fr-equency Hi stc•gr aıı. 

~ ::~·~ ~-~~·111. 'i 
q 
IJ 
e 
n 

CU square Test 

--=== 

Leı~ııer 

Li mit 

.at o ı·· be 1 C \lı 

---­·-------

i223.8ü 

122? 1226 

JCASI LDJ. VAR2 

U:ı:~ı:·er­

Limit frequency Frequency 

i 24. t-O 
7 

n 
20 
ii 

8 
18 
19 
10 

Chisquare 

.0742 

. üi 97 .. 



Ek-7b: Kasnak Uretim surecinde lik kesim Işleminin l veR 
Kontrol Grafikleri 

Variable: 9:KASNAKIL.VAR1 (length = 11) Variable: A:KASRILK.VAR1 (Jength = 11) 

i) 1224.$ 1) .... 
" 2) 1224.9 2) 1.5 

( 3) 1224.2 3) 2 
( 4) 1224. (! 4) 1.5 
( 5) i224.6 5) 2.5 

6) 1225 6) 1. 5 
7) 1224.S 7) 2.5 
8) 1225 
9) 1224 

(10) 1224.7 

8) o 
( 9) 2 
(10) 1 

( 11) 2 ( 11) 1224~2 

Q 

l 

X-Bar Cha.rt for· KASNAl:IL. \,.tARi 
~?':,...,i:. 

12::~: r .... ~ ........... : .... : ..... ~ .... · ..... : .... : ..... ~ ..... : .... : .... : ..... ~ ........... : .... : ..... ~ ........... : ·j 1225. f.i 

1225~ ~ ~ /~ ~ l <;. c"'"-- jj"- \ t.ı 
~· ' ~ ~-_,~ \ ' "·'lÔ) 

1224 ./ \ 

1223.5 .................................................... ..................................................... j 1223. f7 

~ ·-·"j':; ._f:_,,'---''---''---''---''--''--'--'--'--'-' _._, _._ı _._, _._, _.__.__.__..___.___.__.____.__.__;~ .e:.c..w 
o 2 4 6 8 10 :12 

sam:ı:· le nurriber-

4 
~ ........................ : ..... ' .... .' ..... : .... : ..... i ..... : .... ' .... : ..... 1 

................ • ..... ~ ..... :..... ' ~ 3. 55597 

s E- ~ rt /\ ;, ı 
E 2 E- .... ,_ .. ~ .... ··-~ .. _ ;'/ '·,\. Ll \_. ;\., ./ --:] 

'--,.-----'~-::""";',';.____;""=::-7'------~ _ ~ . " .!: Cr1 p:;ı I 1= \ -..--- / ) "'i J.' '-''-'·• ·.'w 
~ '- .... ..,..r '•r ,. \ ./ '-\.,_ -~·./ -i 
r l \ / \/ -j 
~1!- \\ l y' 1 

e !-- \ / 3 
t V ~ 

O ._; -'--'--'--'---'--'--'--'--'--'--~-__.___,_-i--'--' _,_, -'i'--'~---' .J C· 

2 4 E 8 10 



Ek.Ba~ Kas na k Uretim sur ec inde !kinci 
Normal Dagı Lım Sınaması 

Variable: A:KASIKIKI.lJAR1 ( 1 engUı = 45) 

1) 189 ( 19) 190 ( 37) 190 
2) 190 ( 20) 190 ( 38) 190 

( 3) 190 ( 21) 191 ( 39) 189 
4) 190 ( 22) 190 (40) 191 
5) 190 ( 23) 190 (41) 190 
6) i 90 ( 24) 190 ( 42} 190 
7) 190 ( 25) i 91 ( 43) ı190 

8) 190 ( 26) 190 (44) 190 
9) i 90 ( 27) 190 ( 45) 190 

( 10) 191 { ..... ç.·) 
.. Gv, 190 

( 11) 190 ( 29) 190 
(12) 190 ( 30) 190 
(13) i 90 ( 31) !90 
( 14) 189 ( ~") .. .... c:;, 190 
(15) 190 ( 33) 191 
( 16) 191 ( 34) 190 
( 17) 190 ( 35) 190 
(18) 190 (:36) 190 

Estimated KOLMOGDROV statistic DPLUS = 0.426214 
Estirnated KOLMDGORDV statistic DMINUS = 0.372786 
Estimated overall statistic DN = 0.426214 
Prproximate si;nificance level = 1,587i8E-7 

Kesim Işlemininf 
1 



Ek. Bb: Kasnak Uretim Surecinde !kinci Kesim Jşleminin x 
R Kontrol Grafikleri ve 

Variable: A:KASNAKIK.VAR1 <length = 10) '.Jar i abi e: A: KASR I KI. '.JAR1 (length = 10) 
=============-· 

1) 189.8 i) 1 
2) 190.2 2) 1 
3) 189.75 3) 1 
4) 190.2 4) 1 
5) 190.33 5) 1 
6) 190.2 6) 1 
7) 190 7) o 
8) 190.2 8) 1 

0\ 2 .: l 9) 190 
(10) ! 90 (i0) o 

X-Bar Chart for KASNAKl K. \..'At.: i 

···········································································································.·i 189.~9 

o 2 8 10 

samı:· 1 e number· 

R Char·t for Y.HSFIKI. VAF:i 

?. ~~~~-:--~~~~~--~~~~----~~~-+--~ 
~ : ..... : ..... .t ........•..• : ............ l. .... : ..... : ...... ' ..... .i ........................ ı. ....... :/\""""""""~ :!.. ·;.e_ı::::-:ı:::: 

S'!- i\~ ~ ı.6 r ; \ 
i 1.2f=- / \:] 
e ~ ·___ / \ ırıo 

0.8 r '·,\ 1 \:1 VOJ 

0.4:- \\ / ~ 
t 1 ~ 

Cı ._ı-_.._ __ '-- ·--''---'---'--__.__ı.__ı___j_ -~ i 1 o 
o 2 4 8 iO 

ı' 
1 

ı 



Ek-9a: Göbek Uretim SUrecinde ı lk 
Dagılım Sınaması 

Var· i abi e: A: GOB1KIKA. IJAR1 ( 1 ength = 105) 

1) 349.5 19) 350 37) 350 ı= ı=. 
-.!-..!} 

2) 349.5 20) 350 38) 350 56) 
3) 350 21) 351 39) 350 57) 
4) 350 22) 350 40) 350 58) 
5) 350 ., 23) 352 41) 348.5 59) 
6) 350.5 24) 348.5 ( 42) 351 60) 
7) 350 25) "c·-· .:J..JG ( 43) 348.5 6i) 
8) 350.5 26) 352.5 ( 44) 349.5 62) 
9) 349 27) 350.5 45) 3-49, 5 <: ':) \ 

;_j._ • .' 

10) 350 28) 350 46) .-.c~. 

.;:ı,.JG 64) 
11) 349.5 29) 349 47) 349.5 65) 
12) 350 30) 349.5 48) 349.5 66) 
13) 350.5 ':14 \ ..,., 349 49) 349.5 67) 
14) 350 3"=J' ~· 347.5 50) 350 68) 
15) 350 ":,\•')'\ 350.5 51) 351.5 69) -.J-..J.f 

16) 350 34 ·ı ., 351 52) 349.5 70) 
i?\ 

ı i 352 35) 351 ~-:.·ı .... ...; .. 349 71) 
18) 349.5 36) 350 54) 350 72) 

ı i i i ı ı i i i i 1 

f 
r 
e 
q 
u 
e 
n 
c 
!:! 

347 

C:f;i squ.are Test 

348 349 350 351 

GOBHJ KA. VAF:i 

Kesim Işleminin Normal 

350 73) 353 91) 351 
350 74) 351 92) 349.5 
350 75) 350 93) 349.5 
351 76) 350.5 94) 349.5 
350.5 ?7) 350 95) 350 
349.5 ?8) 351.5 96) 350 
350 79) 350 97) 350 
351 80) 350 98) 350.5 
350 81) 350 99) .-."' Q C' 

.J'7..ı!.J 

350 82) 350 (100) ~"'tt:'A C 
,:ı .•. .!.J •• ..J 

~c;;r~ 
-..Jw"••l 83) 352 ( 101) 351 
350 84) 349.5 (102) ""'ı C:"") 

..:ı ...ı '-ı: 

:::so 85) 349.5 (103) 350.5 
350 86) 349.5 ( 104) 351 
349 87) 348.5 <105) 349.5 
349.5 88) 350 
350 89) 349 
350.5 90) 350 

352 353 

=============================================== 
L.(:ıt.ı.!er· 

Li:nit 

; ·i. cr tel >:;ııı 
348.71 

350.43 
:351.29 

Un er· 
Limit 

348.71 

351.29 

Otserved. 
Fr-e·:;:uer:c':,< 

I:::pec:ted 
fr-equerıc:!. 

22 

Ch i sqı_ıar-e 

c2406 
• 9464 
'361 7 

;· 



Ek-9b: Göbek Uretim Surecinde Ilk Kesim Işleminin X veR 
Kontrol Grafikleri 

Variable: A:GQBLVARl (length = 21) Variable: A:GOB1.VAR2 Clength = 21) 

i) 349.8 (i 9) 349.9 1) 0.5 ( 19) 1.5 
2) 350 ( 20) 350.3 2) 1.5 ( 20) 2 
3) 350 ( 21) 350.8 3) 1 ( 21) ') ı:; 

'"'"' 4) 350.8 4) 2.5 
ı::·, 

... ; i 350.7 5) 3.5 
6) 350.3 6) 3.5 
7) 349.8 .,~ 

ı' 3.5 
8) 350 8) o 
9) 349.4 ( 9) 2.5 

( F·'ı ...... 350,1 (10) 2.5 
(ii) 350 ( 11) ~. ı:: c. • .ı 
( .• ':• i .l<.<; 349. ') ... (12) 1.5 
(13) 350.2 (13) 1 
( 14) 349 • 

.., 
i (14) 1 

(15) 350~ 9 (15) .... ._:, 

(if) 350.4 (16) 1.5 
(17) ~:50. 2 (17) 2.5 
(18) 349.4 (18) 1.5 

X-Bar· Ch.:.rt fcr GOE'i. VAR1 

352 ı--r--r--r--r--r--.--..--..--,.-..-...--.,--...--...--....-....-...--...---.-....-·....--.-~ 

E ~ 
~ :35i ~-······················· ·············· ................... ·············································· ... -~ 351' 207 

~! F /~, /"'\. ;/ j 
1 .-.ı=- b </ ···-., ~ t. 1 '--... ./ --1 .-.~.-. ı·····~ 
e .,J._ı ı-- _.-.... \ _,.__ ; ..... t '-,, 

1
t \ .?·' --i ..::;:•_;. Jt· 1 

ı-r Y\ t \1, ·,. -l 
m f-E_ \-../ \./ • \/ ~ 
e ~ ~ 
a 34'3 n ~ ................................................. ·································-·-·----·--··-·-··----·- ~ 348. 927 

t ~ 
:~8 ~·~~-~-L-L-~~~~-~-_.-~l_ı•_ı•_ı_ı_ı_ı~~~~~~4 

r. ?ıi 

ı::: "'!=.,--,----,--, 'ı ı' 1 ı! ı.! ı ı. ·~ 

s . E..------- ............ ---------------------------· ................................... ------------------- -~ 4.17838 
a4t , :ı 
!Ti ~ .. ~ -l 

i' 2 ~- 1 1
\ '· ~ 

e ı- / \ ,/\ .. _ -ı t- 1 ~\ l'· ··' -~ 
~ ,i \ , r \ </ -{ ~-- ~ 

r 2 L. --L .. ---'.,__ ·-----'-----;..,,_ -:'i ---r---r------; ! " ? (tl~ 
.:;. i t ı 1 ! ~:' .... ..:- 1 

n E /'"-·--,_ / \ f -..., .i ..___~.< -~-__ ; 
g i ç::..... • \· i -~ . ._) .! 

e +- / ll .. ~ 
t· i 'ı! . 1' 

o t~ _ _L_.!..._ ... .i .. - .. L.-ı...-i..~--j_-+t---I.____ı__..:...__.___!...._._J. ~. --..... 
r. 
V 

=4 
i ' • __l__ı_.--'-~-<_, o 

24 



Ek-10a: Göbek Ur et im Surecinde Ikinci Kesim Işleminin 
Normal Dagılım Sınaması 

t,!ar·iable: A:GOB2KIKA.VAR1 ( 1 engttı = 105) 

1) 350 19) 351 ( 37) 350 55) 348.5 73) 351.5 91) 
2) 349.5 20) 350 ( 38) 349 56) 350 74) 350.5 92) 
3) 349 21) 350 ( 39) 350 57) 350.5 75) 351.5 93) 
4) 350,5 22) 350.5 ( 40) 350 58) 349.5 76) 350 94) 
5) 350 23) 349.5 ( 41) 351.5 59) 351 77) 351 95) 
6) 351 24) 350 ( 42) 350.5 60) 351 78) 348 96) 
7) 350 25) 349 { 43) 349.5 61) 351 79) 350 97) 
8) 350 26) 350 44) 350.5 62) 349.5 80) 351 eır··ı 

.-0' 

9) 351 27) 350 45) 350 63) 350 81) l"'ıı:;r··, ı:: 
.:J--·-.; .. ._; 99) 

iü) 351.5 28) 351 t .!" .. /"';,ıl"'. ,.... 

350 82) 34S. 5 <iüO) "tt:} ,j.l;t "; .. .J t•"t) 

ii) 351 ~cı·· 
~..;) 350.5 47) 349, ~i '"C' 

tı~· 1 350 83) 348 ( 101) 
12) 350 30) 351 48) 350 65) 349.5 84) 350.5 (102) 
13) :350 31) 349 49) 350.5 67) 351 85) 350 (103) 
i4) 349.5 32) 350.5 50) 351 6C' .... , 35i 86) 349 ( 104) 
15) 349.5 33) 350.5 51) 348 69) 349.5 87) 351.5 (105) 
16) 350 34) 349 ( r"'.") 

..JG, 350.5 70) ')C(; 
·-·.ı-., 88) 351 

17) 350 35) 350 ( 53) 351 71) 350.5 89) 350.5 
18) 352 36) 350 ( 54) 351 72) 349.5 90) 350.5 

frequency Histogra.m 

f 
r· 
e 
·~ 
ll 

40 t i ·~ 

E 
n 
c 
::ı 1' ı:-

.u. --~~~f~~fiAliJt~;,:~-~J 
o~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~=z~ 

Lc·:.ı.ıEr­

Lirr,it 

at or- be 1 oııı 
~34S. 00 

350.50 
351.00 

U ı:· PH 
Li ITıi t 

349.00 
349.50 
~;50. 00 
350.50 
35l.OO 

12 
15 
3i 
23 

E:z-p:cted 
f~·equer:cy 

9 
i4 

.(o 

.ı.-· 

15 

252 

Ch i sqıJ.:ı.r-e 

i. 3035 

3.0116 

5.4E35 

348 
348 
350.5 
350.5 
350.5 
350 
350.5 
350.5 
350 
351 
350.5 
350 
:349.5 
350.5 
349.5 



Ek-10b: Göbek Ureti~ Surecinde Ikinci Kesim Işleminin X ve 
R Kontrol Grafikleri 

'•'ar i abl e: A:COB2.VAR1 <lengttı = 21) Variable: A:GOB2.VAR2 
=·: 

<length = 21) J 
1) 349.8 ( 19) 349.5 1) i (i9) 2.5 
2) 350.7 ( 20) 350.4 2) 1.5 ( 20) 1 
3) 350 ( 21) 350 3) , ı: 

.lo.J ( 21) 1 
4) 350.6 4) 2 
5) 349.8 5) 1.5 
6) 350.5 6) 1 
7) 349.8 "?) 

1' i.5 
8) 349.8 8) i 
9) 350.4 ( '3) 2 

(10) 350.i (i0) L5 
(11) 349.8 ( 11) ':) ..., 
(12) 350.4 ( 12) 1.5 
(13) 350.1 ( 1:3) 1.5 
( 14) '"ıl:'(l ""' .J..JvrG ( i4) i.5 
(15) 350.7 (i~·) 

~. 

<. 

( 16) 350 ( 16) ~. 

~ 

(17) 349.7 (i?) 2.5 
(18) 350.5 (18) r, ı= 

.c:. • .... ı 

X-Bar· Chart for GOB2. '•·IHF.i 

•:ı 
351.136 

24 

f.: Char-t for GOB2. v.:ıJ:2 

4 E : .... · ..... · ..... ' .... : .... · ..... ' ... ··'··· · .... · .......... ' .... · .... · ......... · . · · · .' .. · · ~ '· 674 97 

~ 3 t=-~ı: ,, .//\ --=1~ 
l r J \ ~ 
e~ı- i\ j .\ 

.:: b__ /-\ r., 1 \ =::ı 1. 7381 

~ t-t ;_ .... / \ /\. / 'v i.-,__,.-' ı\ i' 
n i L .. / \.~/ \..; ~-·> 
g ..... 
!? ~ : .._ 

' C; [_.; __ .: ••. ...ı........J_ . ....ı._.ı.__!.._L_.ı--1-' _1 ~...ı..._.L...ı..__, __ ,_j __ L.--.!..~ (ı 

t.. . .., 
.LG 24 

.c::'':.'"''r,1 c r,;,!".·.1-..::.,... -··-'·'r • .... : ... " ..... _ .. 



Ek.11a: A2 Boyutu Normal Dagılım Sınaması 

IJari abi e: P.:A2.VAF.3 

i) 166 ( 19) 
. ., ) 
/!., 168 ( 20) 
3) 168 ( 21) 
4) 167 ( 22) 
5) 166 ( 23) 
6) 169 ( 24) 
7) 164 ( 25) 
8) 166 ( 26) 
?) if.f.5 ( 27) 

(10) 165 1 rı rı' \~o, 

(11) 165.5 ( 29) 
(12) 167 ( 30) 
(13) 169 ( 31) 
( 14) 163.4 ( 32) 
(15) 165 ( 33} 
(i6) 1f.ia5 ( 34) 
(17) 166.4 ( 35) 
(18) 166 ( 36) 

(:'h i ~quare- Test 

Li mit 

c:t or 't:e·l o lJ!. 

i.E.2; 2~: 
i 64 ~ ~:3 
165$ 4·~1 
166.56 
16?.67 

( 1 engttı = 

166.5 
171 
167 
165.5 
166 
165 
165.8 
165 
168 
168.5 
166.5 
165.14 
163.2 
169.4 
165.12 
167 
167 
165 

( 37) 
( 38) 
( 39) 
(40) 
( 41) 
( 42) 
( 43) 
(44) 

( 45: 
( 46) 
( 4 7) 

. (48) 

(49) 
( 50) 
( 51) 
( 52) 
( 53) 
( 54) 

Ut·~·e·r· 

Limit 

164.3:3 

H7.E7 

70) 

166 ( 55) 164.2 
164.6 ( 56) 164.8 
166.6 ( 57) 164 
162.12 ( 58) 164 
164 ( 59) 164.5 
162.2 ( 60) 164 
164.4 ( 61) 164.5 
164.2 ( 62) 165 
164.5 ( 63) 164 
166 ( 64) 164.8 
164 ( 65) 166.2 
164 ( 66) 168.4 
164.6 ( 67) 164.5 
164.8 ( 68) 164.5 
166.2 ( 69) 164.8 
168.8 (70) 164 
168.5 
164.5 

frequency frequency 

12 10 
<:.ı. 16 
if if 

6 12 
ii 

. 27691 
1. B8546 

.44S33 



Ek.12a. Bl Boyutu Normal Dagı 1 ım Sınaması 

IJari abi e: A: BL VAF.3 < 1 ength = 70) 

1) 164 ( 19) 169 ( 37) 166 ( 55) 1€.8.2 
2) 164.5 ( 20) 165 ( 38) 164.6 ( 56) 167.5 
3) 164.5 ( 21) 168 ( 39) 166 ( 57) 167.2 
4) 166 ( 22) 163 (40) 165 ( 58) 166 
5) 167 ( 23) 163.5 (41) 166.5 ( 59) 161 
6) 166 ( 24) 167.2 (42> 164.8 ( 60) 167.5 
7) 164.5 ( 25) 167.6 (43) 16?.8 ( 61) 162 
8) 164 ( 26) 164.5 (44) 168.4 ( 62) 166.5 
9) 165 ( 27) 164.6 (45) 165.8 ( 63) 168.5 

( 10) 162 ( 28) 164.8 (45) 166.5 < E-4) 166.5 
(ii) 164.5 ( 29) 167.8 (47) 167.5 { 65) 164.5 
(12) 164.4 ( 30) 163.6 (48) 167 ( 66) 165.5 
( 13) 164 ( 31) 163.16 (49) 162 ı, 67) 167 
( 14) 165 { -~::·) 168.4 ( 50) 167 ( 68) 169.5 
( 15) 162 ( 'j-:: ·ı 

'._ı...,.r 164 ( 51) 164.2 ( 69) 167.5 
(i 6) 165.5 ( 34) 167 ( 52) 168 ( 70) 167 
(i 7) 164 ( 35) 165 ( 53) 164.2 
(if) 164.5 ( 36) 163 ( 54) 167.8 

f 

:r-~ro~-T-o-r·~~~.-~.-.-~ .. ı~i-oı-ıı-r-r-ı>~<; 

r- 16 
e 
q 
IJ 12 
e 
n 

160 152 164 

Un· er 
Li mit 

163.86 
1€5.29 
1S6. 71 
H8.14 

t::~ t lo"'. 'O':) 
...... 'l'll.ıı.~·--

übser·,··ed 
fr·eq;.ıer,c:; 

ir-. 

24 
12 
i8 

170 

E::::ı:ected 

Frequency 

13 
~ C: 
.ı.:.; 

20 

ı 

Chisq:uare 

• 6287 
2.2:3t:2 
3.0940 
1,80?2 

.0372 



Ek.12b: Bt Boyutu X-R Kontrol Grafigi 

Variable: A:B1.VAR1 <length = 14) Variable: A: BL \.)AF.2 <length = 14) 

i) 165.2 1) 3 
2) 164.3 2) 4 
3) 163.98 'J1 ,.;, 

•j 
..ı 

4) 165.6 4) 5 
5) 165.86 5) 5 
6) 165.06 6) 4.2 
'? ·. ' } 165.5 7) 5.24 
8) 164.92 8) 3 
9) 166.66 cı· J) ~:. 6 

(10) 166 ( i(ı) 5.5 
(i i) 166.48 (11) 4 
(12) 165.84 ( 121 6.5 

13) 165.6 ( 13) E..5 
4 ' \ 
.ı.'%! 167.3 ( 14) 4 

s 168 tr-
a 
m 167 

/'·-..... /// / ..... ~/---..._ 
.... ,..... "-, 1 .. ____ 1 

f 
e 166 

3 6 9 12 15 

s.:ımı:· 1 e rıumbı?r 

P. C::hart feır B2, !.;'Hf:2 

10 ..--~,.-... -.. ~.,.-... -.. ~ .. ı-.. -... -.. ,,.-.. -... -.. .,.._ ... -... -.. -:_,.-.. -.... /-: ...... .' ..... 1 ,-··-- - ~ ' ~ .............. : ............... : ......... j':i.o324ı 

~I _/'~\ ~ 
e ~ "" ~ 
r 

4 
t_.-•_.,., ----r----..,.:"'..o:~--.,_-.,-;...-_.--_~ ______ \ . .:.,.... ·----ı-<' 4. 5557i 

a - 1- \., // --...... ,'.... / -,.--- \...._ -ı 
~ ?E_ V ·-.. / ---~ ~ 
ı? ~ 1- """i 

j 

'~_-,.~ ı . ' ~ft 
- ""----'----1..--...i 1.) 

i2 15 



Ek.11b: A2 Boyutu X-R Kontrol Grafi9i 

Var-iable: A:A2.VAR1 (lerıgth = 14) 

1) it.? 
2) 166.1 
3) 165.98 
4) 165.28 
5) !65. 86 
6) 166.6 
7) 166.34 
8) 164.86 
9) 163.86 

(10) 164.68 

( 12) 164.26 
( 13) 164. 9 
(14) :165.24 

1.Jar-i abl e: A:A2. \,1AE2 

i) " " 2) 5 
3) 5.6 
4) 9.5 
"') ..J, 2 
6) 3.5 
7) 6.2 
8) 4.48 
9) 2.3 

(10) ~. 

1!, 

(ii) 4.6 
(12) 0.8 
(13) '"• ? Go w 

( 14) 4.4 

·~o ---c--.--.--,---.--r--.-~--~--.-·~--~-.--~-. ~·-''..' f= o ....... J ........ J ....... I. ....... • ........ j ....... J... ..... L ...... j ....... J ....... L ..... j ....... .l.. ..... l -! 167,849 

~ ~ 
~ ~ 

t ::: ~ '"~----~\ /\ l. " . 
f tt-----------------':------.'''---t'ı----·---1 1E ..... b ,_ \ / \ -ı 

~ 165 r- \\. / \ ./·------.& -=ı::::ı:::j.· 
a ~ / V 

''4 ~ . ..__ / 

n ::
3
l m m ; m~ mm m ı !63,35! 

s 
a 
rr. 

f 
e 

3 12 

10 
1-
1-

8 r-
ı-

ı-

6 f-1--

""] 
A ~ 

................ ···/\··· ............................ ··················· ........................... -~ 8. 24298 

.' \ -ı 

t-
L '.'',--'/ \1 .. , /t··,\... • -ı-!: 
t- 1 ~ ~ 

4 ~ /+. ------\---,~-f-------"-,\-\,---~/\,,\.---1:>'-/ ~ 2•c89'?.57 

[ / \, __,J',.'*'ll'~ ...... /i ~··l -,-ı' 
~ ı / ....... ....._ __ ,/ \ /. 

G i" '· _..-"" -ı 
~ ·~~~/ 1 
i-

(ı ı,..___]._ 

...., 
-"---..L..-"-~·, _ __ı i) 

( ı erıgth = 14) 



Ek. 13a: B2 Boyutu Normal Dagılım Sıni3.ması 

Variable: A:B2. VAf.:3 

1) 165.5 ( 19) 
2) 166.5 ( 20) 
3) 168.5 ( 21) 
4) 166 ( 22) 

( 5) 163.5 ( 23) 
6) 1f.4. 5 ( 24) 
'7i 
ı' 166.5 ( "<;'ı 

' .::.~' 

8) 166 ( 26) 
9) :165.5 ( 27) 

(10) 167 ( 28) 
! .. .f \ 
~ .J.. .J. ... 166,2 ( 29) 
(i 2) 166.5 ( 30) 
(i 3) 168 ( 31) 
(1.4) 163.6 ( 32) 
(i5) ib8 ( ~:3) 
( 16) 166 ( 34) 
{ 1 ., •, 
•• .... s .~ 

~ ~J.. 
~'-'· ( 35) 

(i 8) iE-4. 5 ( 36) 

Li ::.it 

<1 ;: ·= ·":-"7 .:. ._.,_ •• ,;., J 

( 1 ength = 

162 ( 37) 
165 ( 38) 
166 ( 39) 
166 (40) 
165 (41) 

165 (42) 
163.5 (43) 
165 (44) 
165 (45) 
164.6 (46) 
163.12 (47) 
168 (48) 
166 (49) 
164.4 (50) 
168.4 ( 51) 
164. 6 (C'" 'ı ,.ı,;:., 

164.6 ( 53) 
167 (54) 

Li rr.i t 

1f~.S4 

1t.E.27 

70) 

164.2 
166 
162.4 
166.5 
164 
164.8 
168.2 
162.5 
163 
164.6 
153.5 
167.8 
170.5 
168.8 
167 
167.5 
165 
161.5 

i.2 
.ı.-. 

.:..~ 

' ' .' • .ı.. 

·•·. -. 

( 55) 166.5 
( 56) 167 
( 57) 163.5 
( 53) i62. 8 
( 5'3) 169.2 
( 60) 167.5 
( 6:!.) 164.2 
( 62) 167.8 
( 63) 166.5 
( 64) 168 
.-· '- c. ~ 16!5. 8 '. U•>P-1 / 

( 66) 164.5 
( 67) 166.2 
( 68) 167 
( 69) 167.5 
( 70) 166 

i O 

7 

.ı-.,.. ......... -
" .::;;:: { ._;~ 

.00233 

~ -ı~ .... ,:· 
: :.. .:. ! '-·· ·-' 



Ek.13b: B2 Boyutu X-R Kontrol Grafigi 

Variable: A:B2.VAR1 (length = 14) Var· i abl e: A:B2.VAR2 (length = 14) 

i) 166 ( 4 ' ~J 5 
2) 165.9 ( 2) 2.5 
3) 166.46 ( 3) 4.4 
4) 164.3 ( 4) 4 
5) 165.1 ( 5) 2.5 
6) 165.14 6) 4.88 
7) 165.6 7) 4 
8) 165.22 B) 4.6 

( q; 5.7 J' 
C\ 164.5 .... · 1 

(1(:.) 167.04 (10) 7 
( 1 i) 165.5 ( 11) 6 
(i2) 166 ( 12) 6.4 
\13'! 166.46 ( 13) 3.8 
( • j ... 
~ ... "t ... 166.24 ( 14) 3 

X-B.:ı.r· C:hart. for B2. l.}ARi 

1~0 ~ ı ··-" ~ .............................................................................................................. J 168. 3"05 
168~ ~ 

~ ~ --; t t =ı 
~: .t.. r. 1..,\ ı 
ı _.-·'\ / \ /----.. ' 
e H.f. ç:_. --~-_,...- \ t '> .....--' --3 165. 6?6 
m ~F~---~----~,----------/-/z2~~~------~~~--~~?>~---------~~ 
e 165 ı=- \ ____.~- -....,__ / ---=l 
"'- E v/ __ ,. '·--. .; ~-.,.·, 
n 164 ~ ~ 

~ =ı i uc '::. ·~.,·-:,L. ~,; iE.3 L..C_...ı............ı~...ı....~.ı.-.....ı.ı.~ ........... ~ .................................... ~ ......... _..~,...._~ ................... --' - c..-

1._; 3 12 15 

sample rıwnber 

w 
}-. 
ı 

ı= s ~~ ı 

a c-
ITı f-, .. 

6 t_ ' ı ~ 2 
~ 

r· 4 
~ 
r--. a ,...... 

n i-
9 2 ı-·-E L 

:.·-... -.. -.:.-.. -.. . -.. -~ .. -.. -... ':.-... -... -:-.'.-... -.. -.. ~, .. -.. -.. . -:-:.-.. . -.. -: .... -.. -... -.. -:-, .. -.. -... -:-.-.-... -.. -: .. ,-... -.. -.. ı:-.. -... -.. -:-.,.-.. -... --:-. ,---;1 '-1. h.·VA. ı 
~ .. -----

-., 
-ı 

./A.....~ - :J /' '-..--- \ --1 
1 \ -1 

_.,.r'/ \__ -j 
~~\~--~~-------7~~~~,~~~-------------~~----~(4:55571 

\\ ,7 ---.... .. _ // '·-..--- \, __ '~---.. --ı]. 
'\, ,r'"' "'·~...... i 

~ ~ j 
t 

o L 

-1 

--J-~--~--L--L--J-~---L--~~--~~~~-~0 
"" 6 12 15 



Ek. 14a: Duzeltme Sonucu A2 Boyutunun Normal Da~;;~ ı ı ı m 
Sınaması 

Variable: A:PSA2.',JAR3 ( length = 120) 

1) 165.2 i 9) 165 ( 37) 165 55) 164.9 73) 164.6 91) 
2) 165.3 20) 164.8 ( 38) 164.5 56) 164.7 74) 164.9 92) 
3) 165.2 21) 164.3 ( 39) 163.9 57) 164.5 75) 165.1 93) 
4) 164.5 22) 164.6 ( 40) 164.2 58) 164.4 76) 165.5 94) 
5) 165 23) 166.2 ( 41) 164.2 59) 164.7 77) 164.9 QC::\ ....... , .-, 
b} 165 241 165 42) 164 60) 165 78) 165.5 96) 
7' 
j } 155.2 25> 164.3 43) 165.2 61) 162.8 79) 165.5 97) 
8) i 64.5 2f.) 164 44) 165.1 f?\ w' 165 80) 165.5 98) 
Cı\ 
.... i iE-5.:3 27) 165 45) 164.6 63) 155 81) 165 99) 

i O) 165.2 28:( i65 46) 163.5 6'"' ...... !:' r,.-,, 165 (100/ "tl J.ı:ı._i Co;;.J 

ii) if4. 3 29) 164 ( 47) 165.2 65) 164.4 83) 164.7 ( 101) 
' .-,i 
J.~, 162.5 30) 165 ( 48) 165.6 66) 165.1 B4) 165 (102) 
i 3) !.64.5 31) 165.3 ( 49) 164.7 67) 165.4 B5J 4 .-ı::: 

J.b...! 003) 
i4) u; ı::; 

...... ı . .,; 32) 165 50) 164.6 68) 164.7 86) 164.7 ( 104) 
1 !:'·) 164.7 33) 165 51) 164.6 69) 164.4 87) 163.7 ( 105) 
16) 163 34) 165 s·::o·, 

W' 165.2 70) 164.6 88) 164.7 (106) 
1"'ı '' 165 35) 164.9 53) 164.9 ?i ·ı 165.2 89) 165 (107) 
18) 164.8 36) 165 54) 164.7 72) 165,1 90) 166 ( 1%) 

Fr·equerıe:y Hi stogra'T; 

Ch i s·::ıuare Test 

Li r:ü t 

164.27 
HA. 73 

165.64 

Li mit 

164.27 
164.73 
H5.i8 
165. t·4 

Observed Expected 
frequency · frequency O: i srgıar·e 

14 ' 9 .L i. 2i 3 
·:;; 
...:ı :33 
4? :3 E~ :3.212 
.-.ı 22 G"t 

" C• 
;;.. w 4.3)5 

--
164.2 d09) 165.4 
165 ( 11.0 ~-1 1f.5 
H4.6 ( 111) 162.9 
165.3 ( 112) 165 
165 ( H3) 165 
165 (1i4) 164,1 
165 (ii 5) 164.6 
165.5 ( ~if,;r 164.6 
165 ( 117) H5 
164. ~: (ii B) 165 
165.3 ( 11 9) 165 
H-5. 2 (!20) i{:. A Q 

..,._.~ .... 
i65 
i64.6 
164. f: 
iE5 
165.5 
165.5 



Ek.14b: Duzeltme Sonucu A2 Boyutunun Kontrol Grafikleri 

Variable: A: PSA2. 1JAR1 < 1 ength = 24) I.Jar· i atı e: A:PSA2.VAR2 

1) 165.1 (19) 164.82 1) 0.5 ( 19) 1.1 
':li 
'" 165.06 ( 20) 165.02 "i ::,, 0.8 ( 20) 0.9 
~i ..;, 164.4 ( 21) 164.98 3) 1.5 ( 21) 0.7 
4) 164.52 ( 22) 165.2 4) 2 ( 22) 0.5 
5) 164.88 ( 23) 164. 32 5) 1.9 ( 23) 2.1 
6) 164.6 ( 24) 164.9 6) 1 ( 24) 0.4 
7) 165.04 7) 0.4 
8) 164.52 8) 1.1 
9) 164.62 9) " ·"j .l.•w 

(10) i64. 72 (fO) 2.1 
( 11) 164.86 (11) 0.4 
(12) i 64. E.E. ( 12) 0.6 
(i 3) 164.32 (13) 2.2 
(14) 164.84 ( 14) 1 
(15) i64. 98 (15) 0.8 
( i6) H.5.38 ( i6) 0.6 
(17) 164.94 (1 ?) o '=! . ~ 
(!B) :1.64.82 ( iB) 2.3 

X-Bar Char·t for FSA2. VAR! 

:::·: ~ ' J .•. • .. f.<. L .. < , .... < ... < ...•. ; .... ! .... < ••• ' ;\ .... < .. L ... L .. f .... L ... : . .. !j 165.448 

S ı b·-'•.::; ~ i i\ -J 
·3. t+~ / '1 ,._,/\ -l 
rr;, q \ ~~ / \. •.. /-i '•-J 
ı ı64 .• ~ 1 ~ 1\ ~. ( '-, 1 \ l 164.813 
e \ !\/\ //\! \l 
~~ 1&4. 6 t- \ __ / \1 \ .. f'' \\ 1 \\1-i 
a ~ \-- \! •:_j 

n 164.3 t-........................................ ' ..................................... ~!&!.!?e 
<;.li li ı ı 1 ı ı· ı ı ı ı ı 1. ı ı ı i ı ı ı ı ı ı ı 1 .. _ .. 

o 4 8 12 16 20 24 

R Char·t for FSA2. V•:ıf:2 

2.4 ı: ı. ...•.... .! ..... f .•.. ı. ... ı .... x .... j .... I. ... J .•.• .c .... ı .... ı. ... ı .... .ı .... .f. ... ı .... i ... .ı ..... ı .... ı. ...•.... .ı. .. ~ 2. 3258 

s 
2 E- r-"" 1~\ f\ 1\ M 

~~·ı 1. 6 §- / \ i 1 \ 1 \ l B 
E 1. 2 1:- 1 \ ,d \ J \ i t l ~ i. i L , ( i ı \ / 'ı t ~ 

r t / \, i \ f 1.., i ·····-..., i , 
a o. 8 ı=- l \ 1 ı, J ·-.. .... __ r '··-.... f -il 
n l:: ... / \ 

1
t \ ) ··, 1 ·.,_ı j 

g 1-.-' \ If '·/ ~ -1 
t o. 4 r ~- "' --; 

-; 
~ 

ü' ı o 
4 8 12 24 

( 1 erıgHı = 24) 



Ek.15a". Duzeltme Sonucu Bl Boyutunun Normal 
Sınaması 

Variable: A:PSB1.'JAR3 ( 1 engt.h = 120) 

( 

( 

1) 165.2 
2) 165.2 
3) 165 
4) 165.5 
5) 165 
6) 165.2 
7) 165 
8) 165 
9) 164.5 

10) 164.4 
11) 164.6 
12) 164.3 
1:3) 165 
:1.4) 164.6 
15) 165 
16) 165 
17) 165 
18) 165 

40~ 
t 

f 2--0 I­
r 
e 
q 
1) 

e 
n 
c 
y 

19) 
20) 
21) 
22) 
-:.~· \ ... .j, 

24) 
25) 
26) 
27) 
28) 
29) 
30) 
3i) 
~,,.._ \ 
::e.,.: 
,.., oj' 
.:;ı._ı;· 

34) 
35) 
36) 

Loıı.ıer 

li mit 

at cr belou 

it4. 45 
H4.S2 
165.18 
:1.65. 55 

165.9 
165.1 
165.2 
164 
164 
165.5 
166 
165 
165 
164.9 
164.6 
165 
165 
iE-4.8 
164.9 
H.4. 7 
165.5 
165.1 

1.64 

37) 164.6 55) 
38) 164.6 56) 
39) 164 57) 
40) 164.5 58) 
41) 164.6 59) 
42) 165 60) 
43) 165 61) 
44) 165 62) 
45) 1t5.4 63) 
46) 164.2 64) 
4 7) 164.9 65) 
48) 164.8 66) 
49) 164.3 67) 
50) 164.9 68) 
51) 165 69) 
52) 164.7 70) 
53) 164.7 71) 
ı: A ' 1.64.8 '7':1) .... ı.aı} ! iJ 1 

Fr·equenc::ı Hi st o gr· am 

!JHEr 
Li mit 

164.03 
164.4:. 
if.4.E2 
H5.E 
:165.:.5 

155 

PSB1. t~F.3 

übser·-;ed 
frequency 

1! 
ii 

3E 
2-? 

7 

164.7 73) 
164.8 ?4) 
165 75) 
164.3 76) 
165 ?7) 
164.6 78) 
165 79) 
165 80) 
165.2 81) 
164.5 82) 
164.8 83) 
165.3 84) 
164.6 85) 
165.1 86) 
165.3 87) 
H5.2 88) 
165.5 83) 
164.8 90) 

1ES 

E::::ı:·ected 

frea;uene:ı,ı 

ii 
19 

29 
20 

Dagı I ım 

165 
165.5 
164.9 
165.2 
165.1 
164.7 
163 
164.6 
165.2 
165.6 
165.2 
165.2 
164.8 
166 
163.7 
164.1 
164. 2 
164.4 

~ 

i 
~ 

ı 
-ı 

ı 

-ı 

1E7 

91) 
92) 
q~•\ 
- :J l 

94) 
95) 
96) 
97) 
98) 
99) 

(100) 
( iüi) 
(!02) 
(103) 
(104) 
( 105) 
( 106) 
(107) 

< E8) 

1'7802555 

165 (109) 165.4 
163.6 (110) 164.9 
165.3 ( 111) 164.9 
165.2 ( 112) 165 
163 ( 113) 165 
164.7 (114) 165.5 
163.6 di5) 166.5 
164.3 (i:i.6) 165.5 
165.6 ( 117) 164 
164.3 ( 11f:) 165 
163.2 d:!9) 164.6 
164.8 (i 20) 165.1 
165.6 
164.8 
164.5 
164.2 
165.2 
16:3.8 



~k.15b: Duzeltme Sonucu Bl Boyutunun Kontrol Grafikleri 

Variable: A:PSB1.VAR1 <length = 24) '.)ari atı e: A:PSB1.VAR2 

1) 165.18 (19) 164.42 1) 0.3 ( 19) 2.3 
2) 164.86 ( 20) 164.3 2) 0.8 ( 20) 2.1 
3) 164.? ( 21) 164.58 3) 0.7 ( 21) 2.4 
4) 165.2 ( 22) 164.7 4) 0.9 ( O:• ":ı\ . '"''-ı .~ 1.6 
5) 164.94 ( 23) 165.38 5) 2 ( 23) 1.6 
6) 164.9 ( 24) 164.84 6) 0.4 ( 24) 1.5 
7) 164.98 7) 0.8 
8) 164.56 8) 1.1 
9) 165 9) 0.8 

(10) 164.62 (10) 0.7 
~ " .. \ {' .... \ .ı. .ı. J .. ) • :ı (i i) 164.78 

(12) 164,74 (12) (\ ., 
._~ • 1 

(13) 164.9 (13) 0.4 
(14) 165.1 ( 14) 0.7 
(15) 165.14 (15) 0.7 
( 16) 164.52 ( 16) 2.1 
(17) 165.2 (i 7) 0.8 
(:lt:) 164.48 ( 10 2.3 

X-Bar Cha.r·t for PSBi. 1,'AP.i 

165
· 
6 ~ ~ .... • ..... ' .... .1 .... ~ .... .' .... .' ..... 1... .. ~ .... .' .... .' ..... 1. .... ' .... .' ..... 

1 
•.•• .!.. .. ~ .... .' .... .' ..... \. ... ~ .... ! ..... ı ... ~ 165.507 

ı rl s 1 "C ~ r , \-, 
a b-J.~ t"--·, 1·· ~. / Ti~ 
m r \. i\ ./---\ 11\ 1 \ 
ll ı- ... f \ " ~- 1 \ ı\ ' 1 1- \ 1 ·--.----\ "/\ / \ı -\ 
e 1 E4 P. L ~ ', , \ .ı , ' \ı'ı/i ·, 1 l i 64. 834 

. - ı '\} \ 1 \.,./'"--...,·· \ı·.. ' 
m r V • / 
e [ i. / ~ a 164.4 ~ -.,. ___ . / 
rı r- .... , 

ı- ·······················································································································"l i64.161 
ıt4 r , i i • ~ l 

4 8 12 16 21') 24 

2~. 5 ~ ı····~····"":"····f·--·!····~····"~"'····f····~---·4----"ı-·-·r····i····'l'····"'="'····t····~····'t· .. ·~····f···:;.···-4··--...-··~ 2e4E,f.76 
t r----. / \ -ı 
1- ı i '·-• ..r \, ::ı 

2 i-- t ,, ,i \, -::.ı 
ı- " .n . 

m ı:: 1\ 1 11 f \ ~ 
l4"f- l\ '1 1 .,.__.__:-ı 

s 
a 

e .c.·J t / \ / \ i j 
~ ı' ! :: i.15ıS67 

A ~ •· ı, /'··-... 1 ~-~ _ı 
~ t ·- .. ~·i / ···~ l lf ~ 

'- 1 --...,-· l / .... __ .... __ ,.. r-J -ı 
c }- / \/ \ /·· ... ./ -~ e o. s ı=-.·_ •... /~ ~... ~-\ •. ,~/ ....... y .. .r j r , 

G ~----L--'--..ı.__ı.__ı.__ı.___ı.__ı.__ı.__ı.__ı___;____.ı._ı.---ı.---ı.---ı.---~.___.___.___,_---~.___,ı O 

4 24 

(length = ~ 



Ek.16a: Duzeltme Sonucu 
Sınaması 

Variable: A:PSB2.VAR3 (length = 

1) 165.3 
2) 164.5 
3) 164.6 
4) 165 
5) 165.2 
6) 164.8 
7) 164.8 
C; ·ı u. 164.5 
9) 164.4 

10) 164.5 
11) 164.7 
12) 164.8 
i 3) 165 
14) 165.4 
!5) 166 
16) i66 
17) 165.5 
i 8) 165.2 

19) 
20) 
21) 
')')' 

""'' 23) 
24) 
25) 
26) 
27) 
28) 
29) 
30) 
31) 
:32) 
3~:) 

34) 
35) 
36) 

Lotıs;r· 

Li mit 

',.. ,..,.. 
.! t::'"t • \_.: ~ 

164.45 
!64.82 
165.H 

165.1 
164.3 
165 
164.4 
164.4 
165 
166.3 
164.5 
164 
164 
165.2 
164.2 
164.2 
165 
165 
164.3 
H4.9 
164.3 

( 37) 
( 38) 

39) 
40) 
41) 
42) 
43) 
44) 
45) 
46) 
47) 
48) 
49) 
50) 
51) 
c:·")) ....,; w. •. 

53) 
54) 

Uııı:,er 

Lin-.it. 

164' 09 
i 64.45 
164.82 
165. i8 
~65.55 

B2 Boyutunun Normal Dagılım 

120) 

165.2 55) 
164.6 56) 
165.3 ( 57) 
164.6 ( 58) 
164.7 ( 59) 
165 ( 60) 
164.5 61) 
164.2 62) 
!64.8 63) 
165.2 64) 
165.1 65) 
164.6 66) 
165 67) 
164.5 68) 
164.5 69) 
164.3 70) 
164.8 71) 
164.7 72) 

Obser'·/ed 
Freq;.ıenc::_ı 

E 
16 

165 
165.4 
164.7 
164.3 
164.7 
164.2 
163.6 
165 
165.4 
165.2 
164.7 
165.2 
16-4.1 
165 
164.3 
164.7 
164 
164.1 

6 

.-.E:' 

.; .. _: 

73) 

74) 
75) 
76) 
77) 
78) 
79) 
80) 
81) 
82) 
83) 
84) 
85) 
86) 
87) 
88) 
89) 
90) 

165 91) 
164.5 9"' ~-

164.6 93) 
165.5 94) 
164.8 95) 
164.8 g'' Ab J 

165.1 97) 
165 98) 
165.3 99) 
165 (100) 
164.9 ( 101) 
165.2 (102) 
165.2 (103) 
165 (104) 
164.9 (105) 
165.5 (106) 
164.9 ( 107) 
165 (108) 

.00165 

.14848 

.OC.ıii9 

3.55201 
~;. 97857 

-ı 

165 ( 109) 165.4 ı 

165.3 ( 110) 165 
163.5 ( 111) 164 
165.2 ( 112) 164.4 
164.8 ( 113) 165.4 
165.3 ( 114) 165.5 
165 ( 115) 165 
165.5 (116) 165 
165 (ii?) • n:: ,!.Q.,_! 

165.1 ( 118) 164.9 
165.1 ( 119) 165.5 
165 ( 120) 16:i. 3 
165 
164.6 
165.2 
165.4 
164.5 
165.5 



Ek.16b: Duzeltme Sonucu B2 Boyutunun Kontrol Grafikleri 

Variable: A:PSB2.VAR1 Clength = 24) l.,'ar-i abi e: A: PSB2, 1.JAR2 (length=24) 

1) 164.92 ( 19) 164.76 ( 1) 0.8 (19) 1.9 
2) 164.6 ( 20) 165.18 ~.·\ 

'"' 0.4 ( 20) 0.5 
3) 165.18 ( 21) 164.98 3) 1.2 ( 21) 0.6 

4) 1.7 ( 22) o. Cı 

-· 4) 165.22 ( 22) 165.16 
5) 165.02 ( ?':!) 

\ ... ...,, 164.86 5) 1.9 ( 2:3) 1.1 
6) 164.38 ( 24) 165.14 6) 1 ? • w ( 24) 0.6 
7) 164.68 7) 0.8 
8) 1EA.8 8) 1 
9) 164.64 9) 0.8 

(t(i) r, .., 
. ...,,, ( (i0) 164.88 

(ii) HA. 66 (ii) 0.7 
{ .ıl •')) 
._ J..w1 164.66 ( 12) i ? • w 

( 12) 164.78 (1:;;) 1.8 
(14) 164.66 ( i4) o. 9 
( 1 5) 164.44 (i5) 1 
(16) 165.04 (i 6) 0.7 
(i 7) 165.12 (i 7) 0.4 
(18) 165.06 (18) 0.6 

X-Bar C rı art. for· FSB2, \·'H~i 

if5.f ~ !. ... ! ... ..t. .... J .... • ••• ..'. ... J ..... ı ... ! .... !:~ ........ : ..... ' ..... \ .... ! •.••• : ... ı ..... ı .... ! .... .ı ......... ~ 165.541 

~ 165.2 ~ r-... ~-. "· ~ 
~ ~ ' .... , ,./---'\ / '\ .,./ \\ Ll 
1 t=· ,' \ ! \ ;: • \ iJ ! '· ... ,. f \ { \./ •. ~J C····-· 
e ~F4R\,. \ A 1\ ' <, :::::tıo.:ı- .... :ı:.c; 

i ::4::~\/ \~~'~,=~'~ ' J1U.!95 
1E4 ı- ' ' 1 -i 

o 4 8 24 

--.-... 1 ... -··-~---
-·~.: • .:..:ı;.. :ı.....:•;•t.."'.;. ... 

2
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Ek-17: Daire Işleminde Cl boyutunun X ve R Kontrol 
Grafikleri 

Variable: A:Ci.VAF1 <length = 13) Variable: A:C1.VAE2 (length = 13) 

n 181.24 1) o. 5 
2) 180.72 
31 180.88 3) 1. 9 
4) 180.76 4) 1. 7 
5) 180.54 5) L 5 
6) 180.96 6) o. 6 
':>) 
1, 181.32 7) o. 3 
8) 181. 24 8) 0.4 
9) 180.44 

(10) 181.28 
9) 1. 6 

(1(!) 0.5 
(ii) 0.8 ( 11) 181.26 

( 12) 181.42 (12) o. 7 
(13) 181.18 

s 

18i.B ~ 
181.5 

a l. 
ri; 181.2 ~ *• 

1 ~\ 

·======·-----------· 

X-E:a:-· Char·t 

,. ...... ~ı._.. __ 

J/---...___ r--~-~- '--~-
F \ •' .... 

_j 
1 ~ 81 F'.., ~.ı.- ·-·.!.1 

J 
/ \ 1 

1=---'<:-----------,L----"-ı---1- -------=- 181.018 
1"" ,.., t \ f \ / _j e -=_"-_ı. ':1- \ ~./--__ ,/ \., 1 ı 
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e it:~J. b L, ··--.. ...... / , 

1 
a ·.~ ,., f- ..................................................................................................... _j if~). 4:19 
.. 18!).3 1-
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f= ............... ·················· ............................................. ·············· :ı 2.19568 
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a ı- r-----....__ -i 
~: 1. 6 r:-- ! ~,_ • -l 
~ r-· 1 --, :\ -i 
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f' i=t-:----j--1------.....;.,, ------;-~,----- ·----+-•------,:::j. l." '·./.;:Q"':rC: 
a f- f \ 

1
i ·, ____ _,/ _:j 
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9 t J ~'-, \/~~ :i 
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r
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Ek-18: Daire Işleminde C2 boyutunun X ve R Kontrol 
Grafikleri 

Variable: A:C2.VAR1 (length = 12) !)ar-i abl e: A:C2.VAR2 ( 1 ength = 12) 

1) 180.08 1) 1.4 
~. \ 
Gl 179.72 2) 0.4 
3) 180.22 3) 0.5 
4) 179.8 4) 1.3 
5) 180.24 5) 2 
6) 180.2 6) 0.6 .,, 
ı' 180.08 .,, 

ı .. 1.1 
8) 180 8) 3 
9) i80.3 9) 1.3 

(iü) 181 (i0) 2.6 
( 111 180.28 ( 11) 1.2 

(12) 1 ? • u 
{ ~ ·:· \ 180.4 '.;.~i 

X-Bar Chart for· C2. VAH 

181 r . r- ı • 1 T ı • ·1 , ... 1//'·~\~ .. 1 ~ it?). 991 

-
<; 1&~·.6 / \ ---1 

\\ -f 
a j ' ~ r' i%. 2 ı------.-~.,.1..;-------r='--Ooo:::;::-----r------·----~~~ 180. i 93 

e ... '·~--~~.... /1/ ·-.'\. 

ITi 179. 8 ···' 
e 

~ 179.4 ............................................................................................................... J i 79.395 

ı, ,ı ı. ,ı ,,ı~ 179 
o 2 4 6 " c 12 

f.: Chart feor C2. 1)AF:2 

3 E .... l....f ................... f ......... ı ......... + .... t ............. l\ .............. ı .... t······ ........... 
3 

2. 9248f. 

·= 2. 5 F=- 1 \ l-.. ...::ı 
a ~ / \ /\ ~ 
m 2t::.... 1 \ / \ -=ı 
f• i:: /\ i\,/< -i 
e t- .!/./J \., / '·. f \\ ~ 4 .-.. -.~ •. -..-. 
~ L:t \ 1 \ / \1 ~ •• ooooo 

~ 1- \.. ./1 \/ ~ 
e 0.5 r \\,..~--·• V ~ 

o ~o 
2 4 E 8 i O 12 



El~ -19: Daire Işleminde Dl boyutunun X ve R Kontrol 
Grafikleri 

Variable: A:D1.VAR1 (Jength = 13) Variable: A:Lıi. VAR2 

1) 180.3 1) 1.5 
2) 180.56 2) r- , 

•'• b 
3) 180.3 3) ı'i ı:.: ........ 
4) 180.02 4) 0.9 
5) 180.24 5) 0.7 
6) 180.18 f.) 0.5 
7) 
ı, 180.62 ?) 0.6 
8) 180.62 8) 0.2 

Q\ 0.6 .Ji 9) 180.66 
(10) 180.66 t,. r-,.._ 

,;.ı.;; 0.6 
(ii) 180.72 (i U 1 
( 12) 180.62 <121 0.8 
(13) 180.84 ( " '='"ı . .J.v~ o. 7 

X-Bar· Crıar-t for Di. ~.-'AH 

-ı 
i ~ Ü(~\ c .. :,c 
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\/ ı. 
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G 3 12 

(lerıgth = 13) 



Ek-20: Daire Işleminde D2 boyutunun X ve R Kontrol 
Grafikleri 

Variable: A:D2.VAR1 <Iength = 13) Var· i abl e: A: D2. VAR2 

i) 179.38 Lı 0.2 
2) 179.54 2) 1 
'Ji ,.;, 179.48 3) 0.3 
4) 179.9 4) 1.2 

C:\ i ""'ô J 5) 179.98 
6) 180.16 6) 0.8 
7) 180.2 7) 3 

r,' . " C= i J.o.J ~:) i80.06 
9) 179.84 9) 019 

(10) 180.1 (10) 1 ,, . " 
(ii) 180. i4 ( 11) 0.8 
(12) 180.34 (12) 1.5 
(13) 179.94 l J. '"'. \ 

'·. J. ;J 1 1.5 

X-Bar Chart. fe:r Iı2. '.,tAF.:i 

< lerıgth = 13) 
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Ek-21: Şekil Verildikten Sonraki X Olçusunun x ve 
Kontrol Grafikleri 

Cursor at Ro w: 1 r•ata Editor Maximum Rows: 6 
Column: i Number of Cols: ~. 

i!. 

F'ow VAR i VAR2 
r:=· ==;ı 

i 1 181.9 1 1 
2 fi 181.8 1.5 B 
~ i 182.1 1.5 1 -· 
' 1 181.8 0.5 B '% 

5 1 i8i. 5 1.5 1 
6 i 180.7 2.5 1 
7 1 
8 u 
9 fi 

10 1 
ii 1 
12 ~ 
1:3 fi 
H 

fo::= ::!1 

Length 6 6 o o o o 
T;:ı:,e N 

----
i t:-

~--·-'-., .... s ~-

N N ı. ı N N ı ı 

1 ... ı ... J ... X ... L .. f···"··· ı .. ı ... ı ... , ... ı ... ı ......... ~ .. ·l···J ... J. .. .:. ... L .. j ... l. .. ı ... l. ... t.:.4 :182,45 
-' 
-i 
-ı __..,..____ --i 

.... ·----.... ----~--- ----------·----.. _ j 
·---==---==------,j=1 121. 633 

--- ı 

................................................................................ ~~>>~ fOO. 816 

i .:.: 4 C' _, 
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·..--,---,__,.--,--,-..,.--.-rı--r-ı-:· 2 • 9?. s ~:s ':j 
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--::-
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Ek-22: Şekil Veriidikten Sonraki Y Olçusunun x veR 
Kontrol Grafikleri 

F. OlıJ 

1 
2 
·j 

"' 
4 
5 
6 
7 
o 1_, 

9 
1 ,-, 

V 

H 
1 ~ . .:. 
p 
~ 

14 

Cursor· at Foıı.ı: 

F 

Colurrın: 

181.4 
181.8 
181.2 
181.2 
181.2 
182.3 

f. 

1 

2 
1 
2 
1 

2.5 

o 
N 

Data Iditor-

\-Ear Ch:.r·t for EXC2. l)fiii 

Maximum Rows: 
Nı.ımber- of Coıs: 

C· 
N 
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!82~ 5 rt-- .................................................................................................... _::i 1;32c ~;27 
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Ek-23: Şekil Verildikten Sonraki Z Olçusunun X veR 
Kontroi Grafikleri 

Cursor at F:ow: 1 Data Iditer Hax i mu m Rows: 6 
Column: 1 Number of Co ls: 2 

f.:ou.ı VAR1 VAR2 
f= 

• 1 181.5 2.5 .!. 

2 182.2 1.5 
·::. 182.1 2.5 .., 
4 181.9 2.5 
5 181.8 1 
(. 181.6 2.5 
7 1 
8 1 
9 i 

~ (\ 1 ......... 

ii ; 
• 'l 

D .:...i:.< 

13 ! 
i4 1 

!:::= 

l or,r+r, 
..,._,,::: 'VJ< 6 6 o o o o 
Th!.!='E N N N N N N 

X-Bar Ch.:ır-t for- E/I:ıi. '...'ARi 

if4 ~c~.~-r,-,1 -.ı,ı-oı~irlj-r!~lrtl-rl-jrtı-ı!-ırtı-ı1 -r,ı-ı-rj-o!rı-TI'j 
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~- ',-.. :, ~ ············································ ························································~ 183. ;)52 -3. .rı:: •. c- __, 
r ı 

f ~ ~ 
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E .ı. c::::: ;;;;ı--;:::_ ____ -:7'"c::.-:....-________ --=-==:ı:::::..--__,=ı=::===--=ı· EL 85 

~· ~ /-~- j 
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n t ...................................................................................................... -:) 18>). E48 
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Ek-24: Şekil Verildikten Sonraki T OlçUsUnUn X veR 
Kontrol Grafikleri 

Cursor at F:ow: 1 Data Edi tcır· Maximum Rows: 6 
Column: 1 Number of Co ls: 2 

f.:Ol\1 l.JAR1 VAf.:2 

1 18:1..4 1 
2 181.4 ') ı: 

'" ..! 

3 181.6 1.5 
4 181.6 1 
5 121.6 2 
6 1C:2.3 1.5 
7 
1 

s 
9 

10 
~ . 
~ ... 
12 
~ ':) .. ._ı 

14 
L= 

Lengt.h 6 6 o .("-. ,-, o ·-..: V 

Ts.Pe N N N r~ 
.. .. 

.1 n n 

! S3 r~--ıı---r-ı, --ı.-ıt --rı --:,,.,.....,...., --ıı---rı .....,..-, -,,--,-, -.-1 -ıır-rı -rı· ....,-,1--.-, -,,,._....,.,--.,--i,--,., -r, -r--.. ~..J 
c j 

182. 5 ~ ····························································································· ····· -~ 182s 5t,..; 

~ 1B2 ~ /j 
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.Lö'._!. ~· ı-- -3 
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· Ek-25: Orta Delik Olçusu ~veR Kontrol Grafikleri 

Variable: A:ORTADEL.VARi ( l engt.h = 15) Variable: A:ORTADEL.VAR2 (lengt.h = 15) 
==============~=================~ 

1) 160.53 i) o. 25 
~·' '" 160.57 2) o. 35 
'?'} 
..;, 160.78 3) 0.4 
4) 160.7 4) o. r 

..J 

5) 160.5 5) o 
6) 160.52 6) o. r: 

..J 

7) 160.88 '?i o . ~. ı' .; 

8) 160.84 8) o . 1 
9) 160.9 9) o. 5 

,· 4;-ı'i i60.92 '· .... -.... J ( iü) '· 2 
(ii) 160.94 ( u ) o. 2 
(12) 160.92 ( 12) o. 2 
( :1.:3) 160.84 ( i 3) o . .. ... 
( 14) 160. B4 (. ıl .ıf .. o. .. J.7} .ı. 

(i 5) 160.64 ( 15) o. .-, 

"'" 

;=::-Bar Clart fıJr OITADEL. !)AP.1 

-i 

~ --- j ~ i6Cı. 9 §- ·············································· ···~~~-·>,::.r~-::-::-......... ~~''-"<.:.~.·············1 i6•:•. Sü5 

ITi ~ 1 ,... ---~,_ -i 

t. < ;:r·, o \ _ı 
.~_ ........ ı...· ; : 

- ~ 1 \~ 
e / ·.. 1_.ı \-:.~ if{.•! 755 

i c. .-.. .., t... ,. '·····... ., -; fi! .,l._<'.,/. t ı- . "'1 J ~ 

e 1- ,/ ,l j 
a r- \\ -l 
n 160. 6 ;- ·········/-···············\ ............. /. ..................................................... ········~ i W. 6('5 

~ j l, ; t: ___ ........ - \ l :::J 
ı- r 'ı -;

1

1 

it-i), 5 '--...._--L _ _ı__.ı.._-J. .. i..-:--=-·Lı _..L____ı _ _L_..ı._---l _ _l__..L____ı_..:J_ı 

9 12 

r, ı:.. ---,--...-----.---,.--.-;--·-ı---;--.--,..--.--.-·..,--.,-....., ~. ·-· c . .-
ı- --: ;-. ..................................... ···-·········· ··············~ o. ::t-4-97:? 
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(.~.::::L \ f ,_, 
-~ 1 ~-,_ ,1' -~ ;...... 1 1 ·. ··-.. / -j 

.l'".Jt= \.1 ....... \! \.._ ./..:ı 
!.) " .l t""- '· .. ~ ··· ... ,.___-'i/ ___:j 

r- \ l ' .t: ";{ =ı " . ...., 
--'----'--L-f.--'-... L --' _;:j (; 

r·. 3 i5 



.359 

.419 

.3?9 

.473 

.479 
· r 493 

Bijon Delik OlçUsU ~veR Kontrol Grafikleri 

(lengtJı = 12} Variable: A:BIJONDEL.VAR2 

1J ı). 5~~3 

2) ı). 2 
3) o. 233 
4) o. 27 
5) l"-ı 137 .,.,, 
6) 0.063 
'i' 
1 } o. 17 
8' 1 0.1 
'3) 0.07 

i <4 ~-·~ ., o 4 'i 

' -.v; ... ı 

( ii) 0.063 
( 1 ::···, 

~ .. o, 037 

................................ ·················································································:.:~ ;::~15: ~4'.3 

' ı 
.L-~-L-J-~~--L-L-~~ 

4 10 

o. bı-,...--,---,.--~, ·-ı--·-r-;-ı---r-...,.........-·-:----,---.--....-,-~.,---.---.---_; 

f= 
ü, 2~ C-

E 

4 

~ ....., 
~ 

--=i 
...ı ................... ' .............................. " .............. ' ... ...... =i ~:.=' .:~t.(~'? 

-=.! 

8 

Clength = 12) ! _______ ! 
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