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| UZET

Isletmeler@e kalitenin yaratilmasi, geligstirilmesi ve
sUrekliliginini saglanmasi: belirli bir cduzen igcinde
olmalidir. Bu 53 Kalite Guvence Sistemi ile saglanabilir.
Musteriler, mél/hizmet satin alacaklar: isletmelerde
kalitenin sUre%li oldugdu guvencesini aramaktadiriar. Kalite
Guvence Sistéminin varlig: hem igletmelerin kalite
duzeyinin yukée]tilmesi, hem de muUsterilerin kalite

beklentilerinih karsilanmas: nedeniyle tnemlidir,

Bu c¢caligmalda, gUnumuzde kalite an!sylslér1 tanitilmis

vy

ve Kslite CGuvence

55 ]

istemi ayrint:l: bi sekilde els
o]

alinmistir, Uretim sekitvrunde tnemli bir paya sahip olan
Fuguk DUlgekli isletmelerde Kalite Guvenece Siste

kurulabilecegini gtstermek amaciyla, bu kategoriye giren
bir fabrikada, Kalite Guvence Sistemi kurulmas: aszmalar:

belirli bir

m

istematik iginde incelenmis ve segilen pilct
hir sUrecg icin orneklenmistir. Avricsa Kalite uvence
Sistemi tekniklerinden faydalanilarak bir igiem mnokias:

belirlenmis, © icslem noktasinda kaliteyil ivilestirici bir

duzenlemeye éidilmig Ve bunun sonuglarinin izleven

islemlerdeki bazi problemleri giderecegi cozlenmistir.

Molivet 2mpiizi iie kalitevi gelistirme gabalarinin oneni
|

vurgulanmis vefKalite GUvence Sistemi’nin 1gietme genellnde
|

yerlestirilebihmesi igin tneriler yapiimigtir.,
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nce Sistemi
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SUMMARY

The creat;on, development

. . | . .
in companies must be definitely arranged

accomplished by Quality Assurance System
look for the &
which they

Existing of QA

ssurance

nt to

cf continuous guali

wa purchase production ¢

S is important both for rais
level in a com@any and for replying

of the customérs.

In this ﬂhesis, today’'s approaches

examined and Q%S is discussed Iin detail.

(QAS).

In order

and continuation of quality

. This can be

Customers
ty in a company
r service from.

ing the gquality

the gquality expections

to guality are

te show

that the QAS cén'be implemented in a small]l scaled companies

which have an ﬁmportant cshare in the produc
|

tion sector, the

implementation phases of +the QAS in a company of this
category, are examined in a systematic way a&and applied for
a selected pilot process. In addition, with the help of the
QAS techniquesian cperaticn point is defined, the necessary
arrazngement is made to improve the quality at that point
and some defec% reductions in the following cperations are
observed. -The Eimportsnce of +the guality improvements is
emrhzeized by ﬁhc cocct gnzlyzic. For the  ioplsieniteiivn ul
the @QAS in tbe company-wide basis some propcszls are
ztated. |
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Quality Imbrovements Technigues
Statisticsl Procsss Kontrol
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ey ey
i

ertebesi
kalit
Katitenin yu!l
gnem verilmeasi

kaynaginda iken o

Boylece ayni mik

mal/hizmet

artmasina yol acma

tirme

iretilme

tatmini, hatalarin

-
[

melerin piyasadaki
payinin artmasi,
Cesitli kalil
igletmelerdexi

% 2

ta

(=484

371

kalitesizlige
mUmkundur.
kaliteli

in

le

faz

Imesi
daha
bu

rtaya ¢ikarilip

kullanip la

&

ki,

tar kaynak

si
ad:ir

sagdlanir da verim!ilig

kt

Kalitsli
karsilayabilecek
givencesini tagim

oldugu ve s
verebilmelidirler.
(KGS) o

unsurlarindan biri

Sisteminin

mal/h

t beklentilerini

oldugu

mil ri

1

13

iizmet,

'I!

\
duzeyde

=
ve kalitesinin suUrekli

alidair. Ayrica etmeler kalitenin var

guvencesini
Kalite
KGS

zamaninda olmasidir.

irekliliginin sadlandi1d:
Bu da

lusturulmasa

isletmelerde Guvence

ile saglanir. 'nin en #Ynemli

g1 iletisimin dogru ve

=



tletiginoin 3zuveni
(KGE3) aglarzk ad
sadlanabilir, Art:
igin KG3'nin Y
standartlzrs uygzun

KGS gal:igmalar
yaygin clarsk gzr
gibi Sze!l kurulus
RUfUIuGiIaTaa SZoi
sebebi is=, buyuk
icin, tan:mlannis
tur iglestmelzrin
gdebilme slanzkia
isletmaler, g=ne!l
isletmsleri kalite
bu sektords Y355 ha
duyulmaktzd:ir.

Bu ¢alismada =a
urulmas: wve i
yonlendirici bir r

kurulmas: asanalia

™
L

riutUlimesi

e

L

xkind

1]

ra¢lanan,

ol

1, kiiclk oigekli isleime

-
>

ey

sagdlayan kucgUk

konusunda bilgils: galissalar bite,

a daha gok bilgi ereksinimine ihtivac

18]

kuuguk oslgekli isletmelerde KGS’nin

asamalarinda gegilen yollarda

oynamaktir. Bu amag¢ dogrultusunda KG3’'nin

Kategorisine giren

Eskisehir Jant §anayii’nde pilet bir sireg secgilerek
grneklenmaye callsﬁlmlgtlr.

GCalismanin ;kinci Balumu® nde, kalitenin gnemi
vurgulanarak, or%aya atilan degisik kalite kavramlari
incelenmis ve kisa|tilgilere yer verilmigtir. Ucgunci Bolum’de,
kalitenin sistem olarak ele alinmasinin gerekliligi ve KGS'nin
etkin bir sekilde yurutulebilmesi ig¢in iyi bir bilgi sistemine

ihtiyag¢ duyuldugdu
degigik tanimlam
asamalar bir duze

EGS5'den beklensn

a

n

"

F

vurgulanmistir. Dorduncu Bulum’de, KGS’nin
lary verilmis ve KGS kurulurken gecilen
icinde tanitilmaya galisilmistir. Ayrica,

ararlardan bahsedilmistir,



) letne genelinde ve segilen
pitot suregteki a altar vaerilmistir.

paz1 teknikisri, siregts kalitenin incelenmesi ve
kalite bakzm1nd$n sgrun gsridlen bolgelerde kaliteyi
galistirmek a3301;la kullanilimistir. SuUreghieki kalite kontrol
noktalar: belirienmis va problemler i¢in dneriier

galistirilmigtir. Bu ©nerilerden birinin, izletmenin

ot
o
8

urunlerinin isiem: gdrdudu noktalarda: agis:indan

n
@
[
o]
[
(a]
3
A1}
ul
-

gnem tasiyan bir ﬁoktada uygulamzs: saglanmis ve 2lde ediien

somut sonuglar degesrlendirilersk problemin ctzUmlendigi

gorulmustur. Yapilan maliyst anaiizi de, snerinin kalits

i
bakimindan olumlu oldufunu ortaya koymushtur. Stz  konusu

El
noktadaki iyilestirmenin dig=sr drtnlers de2 yansiyacadl ve

drnem!i katkilar s

W e

glayacad:r aglixt:ir.




GUnUmUzde?mUsteriler artik, talep ettikleri mal ve/veys

hizmette ekonomik olmasinin yaninda kalite wunsurunu da

aramaktadlrlir. "Pahal: mal va/veya hizmet kalitelidizr”™ ya

da "Kalits duzeyi beili bir noktanin Btesinde artarsa,
|

maliyet de artar” goruUsleri vzallikle Japonlar tarafindan

Kalitenin onemini anlayan Japon Endustrisi Uretilen

[

mallarda Uncélikle kalite aramislardir. Kalitenin maliyet

poar

arttirici bik unsur olmadigini, tersine verimliliyg
arttirarak maliyetleri azalttigin:r gormuslerdir. Kalits ile
verimliilik afrasindaki bu dod3rudan iliskiden harekstle,

verimliiik gunumuzde;

Cikt: clarak degil;
Girdi

Musteri bedenisini kazanmis UruUnier

Etkin Kullanilmis Kaynaklar

ifadesiyle ta%1mlanmaya baslamistir (KAYLAN, 1881).
|
Yapilan ﬁanlmlamalardan da gorulduguy gibi Dbirinci
prensip mu;t%rinin beklentilerini kars:ilayan mal/hizmet
uretmektir. B#ylesi bir durum ancak kalitenin belirli bir

|
seviyeyve cikartilmasi ve devaminin sadlanmasi ile

olurludur.
|
|
Kaliteye ytnelik faaliyetlere baslayan isletmelerde;
*Kalite r%kabet glUcunu arttirir.",
"Kalite arttikca verimlilik artar.”

"Kalite ucretsizdir."”



gibi slaoganlarla katitenin snemi vurgulanmaya

calisilmigtir.

Belirtil

[11)

n gena2l gorcusler cergavasinds kalitenin
degisik tanimlamalarinin da wverilebilecegi agiktir. Bir
taniada kalite genel anlaxda, kullanima uygunluk

derecesidir, denilmektedir.

Kaliteli bir UruUn de, istenen fonksiyonlara yerine
getirme ve glereksinimleri karsilama yonuUyles aliciy: en ¢ok
memnun ed=2ndlir, seklinde tanimlanmaktadir (UOzkul, Burnak ve

Tasci, 1388).

Turk Standartlari Enstitusu’nun kalite tanimi ise;

"Kalite, bir uUrun veya hizmetin belirlenen veya olabilascek

ihtivaglar: kars1lama kabiliystine dayanan &tzelliklerinin
toplamidir™ %eklindedir (TSE 6C05, 18983). Toplumun Snemli

bir kesiminde ise;

Eger bir maldan beklenen fonksiyon;

Ihtiyac1n ¢cok uUzerinde ise........ .¢gok kaliteli
fhtiyaci karsiliyor ise........ veeskaliteli
thtiyac: [ karsilamiyor ise....ccsv00. kalitesiz

oclarak tanimlanir.

Kalitenin bir baska taniminda da, kalite mugterinin
gereksinmele%ini karsilamak Uzere kullanilan
UrUnUn/hizme%in pazarlama, muhendislik, Uretim ve bakim
karakteristikierinin toplamidir, (Feigenbaum, 18875
bigiminde verilmektedir.

Avrupa K%!ite Kontro! Urguty (ECQC) ve Amerika Birlesik
Devlietleri Kalite Kontrol Dernegi (ASQC) tarafindan
ortaklagsa benimsensn tanim ise; kalite, bir mal yada
hizmetin belirli bir ihtiyaci karsilayabilme yeteneklerint
oftaya koyan| karakteristiklerin tumudur, (Ozercan, 1989)

sgklindedir.




Kalite animlari incelendiginde tumunde ortak olan

%
i
|
|
I, . .
gdrus, mUsteri ihtiyaglarin: karsilamaktair. tsletmeler,
|

Urettikleri mamulus/hizmsti satmak =zorundadirlar. Ancak,

satilabilir. Bunun yaninda malin ekonomik olmasi1 da dnem

alicinin g?reksinmelerine karsi1li1k verecek, mal/hizmet
1

tasxmaktad1rﬁ Isletmeler rekabet ortaminda dayanabilmek,

piyasada belirii bir pay alabiimek igin katliteli ve ucuz

mal/hizaoet Udretmek zorundadirlar. Musteri, uretiten

mal/hizmetin kalitesini belirler.

Buradan lanlasiliyor ki, mUsteriler bir igsletmenin
isisvini surursbilzesi igin en Srnsmlii unsurdur. Mamullerin

tasarim ve imalat asamalarinda muUsteri beklentileri

S

n
dikkate alinmasi, mUsterilerden alinan bilgilerin ivyi bir

sekilde aklsﬂ ile saglanir. Bu olay izleyen Sekil-2.1%deki

gibi sematiz% edilebilir (Evans and Lindsay, 19338).
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Bugun, K§lite Kontrolun vyanisira, Kalite Seferberligi,
Toplam Kalit% Kentrol, Kalite Guvenligi, Kalite Guvencesi,
Kalite Denstiai gibi ortaya atilan fazla sayida kavramlar

kaliteye verilen Ynemi gdsteramsktedirlier.

"Kalite [Urune sonradan katilmaz, Urunle birlikte

olusturulur™ felsefesinin altinda yatan dusunces, mamullerin

fabrikadan c}k1$ noktasinda iyi-kotu, sagdlam-bozuk olarak
ayrilmas: d%gil, mamu!l daha tasarim asamasinda, giren
hammaddede v% suregte iken kaliteyi olusturarak mamulun
cikis noktas#na kaliteli gelmesini saglamaktir. Bu yaklasim
Katite Kont%olUnden farklilik gtustermektedir. Kalite
Kontrolu’nUn%tanlml asagidaki gibi yapilabilir:

Kalite %ontrolu, kalite isteklerini saglamak ig¢in
kullanilan &ygulama teknikleri wve faaliyetleri olarak
tanlmlanmakt%dlr (TS5E 6005, 1888). Kalite Kontrol
Sisteminin Qenel yapisinl Juran Sekil-2.2’'deki gibi

belirlemistiﬁ (Juran, 1974):
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Kalite Kontrolu,

istatistikssl
L

kontrol limit
|

Kontrol, kali

ilgilenilen kalite karakteristiginin

olarak kontrol ailtinda (spesifikasyonlar va

leri arasinda) olmas: ite ilgitlenir. Kalite

tenin saglanmasinda kullanilan bir aragtar.

Tuketicinﬁn kalitenin farkinda olmassi, is hayatinda
|

kaliteye daha
fazla cabalaf

|
ortaya atilma

ve teknolojin

fazla tnem verilmesine, kalite konusunda daha

sarfedip bir dizi yeni teknik ve kavramlarin
s51ina yol acmistir. GuUnumuzde mamullerin cesit
in bollugu

ve karmagsiklid:r kaliteyi sagdlamak

icin butdnlesik ve sistematik vyaklasimlarin
|
geligtirilmegine ihtiyas gistermigtir, Bu geocrgeveds crtayz
! .
atilan kavradlar izleyesn alt basliklarda ele aiinmistar.
|
2.1 Toplam Kalite Kontrolu
Tcplam Kalite Kontrolu’nde (Total Q@Quality Control)
hedeflenen, isletmede hammadde girisinden sevkiyata kadar
her asamada kalite kontrolunun butunlesik olarak
yapilmasidir. "Kalite herkesin gbrevidir™ prensibinden
hareket ederek Uust yBnetimin katilim ve destegi

saglanmalidizp

Toplam Kaﬁite Kontrol (TKK) kavramini 1ilk ortaya atan

kisi olan f
sekilds karsi
birimlerin

gelistirilmes

sistemi, TKK

Bir bagka
tuketici veya
ekonomik duze
tarafindan be
gelistirmek u

bir sistem ol

blarak tanimlamistar (Feigenbaum,

eigenbaum, mUsteri isteklerini en ekonomik

lamak amaciyla isletme organizasyonu igindeki

kalitenin yaratilmasi, yasatilmas1 ve

i yolundaki «¢abalarini yasatip koordine eden

1961).

tanim olarak da TKK, Urun ve hizmetlerin

kullaniciy1 tamamen tatmin etmek kosuluyla en

yde olmasi igin kurulusun g¢gesitli gruplara

lirli bir kaliteye ulasmak, bunu korumak ve

zere gbsterilen ¢abalarin bir butun halinde

arak ele alinmistir.




TKK’nun iyi uygulanabilmesi icgin;

. Tukgtici isteklerinin tespiti ve defgerlendirilmesi
|
x1i teknolsgjik clanaklarin saglanmasi

iginde clumlu beseri iligkilerin

. Kalite ve onunia ilgili kavramlarin tum personel
|

tarafindan eksiksiz ve dogru anlasilmas:
|

qereklidFr (Cayc1i, 1985).

| . : .
TKX, hat?larl tnlemeyi hedefler. Boylece, bir taraftan

mUsteari hatisiz tdrunlere sahip olurken, diger taraftan da
Uretici kurdlusun, hatali1 Uretimden kaynaklanan maliyetleri
duiser (Kavr&koglu, 1980). Sifir hataya klasik yaklasimla
ulasmak ol&ukca maliyetlidir. TKK yaklagim:, kaliteyi
yukseltip maliyetleri dU$urmeyi amaglar. Bu durum

Sekil-2.3'de gdsterilmigtir.
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A: Geleneksel! Yaklasim
B: TKK Yaklasim:

Sekil—ZLS: Geleneksel ile TKK Yaklasimlarinin
Karsilastirilmas:
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TKK, temelde iki sistem ile iliskilidir. Bunlar Yonetim

Sistemi ve | Teknik Sistemdir. Y®netim Sistemi musteri

ihtiyaclar1n}, Uretim sisteminin kapasitesini ve mali
durumu gbz UﬁUne alarak planlama, tasarim ve ¢aliganlarain
motivizasyonud ve kontrolu ile ilgilenmektedir. Teknik
Sistem ise, | genel kalite politikalar1na bagl: kalarak
malin/hizmetin kaliteli dUretimini saglamaktadir. Bu durum
Sekil-2.4'de |gtsterilmigtir (Evans and Lindsay, 1989) 1

Herhangi | bir kurulugsta toplam kalite ¢aligmalarinin

etkili olabilmesi i¢in "basarinin anahtari1™ adi1 verilen su

hususlarin bzenle uygulanmas: gerekmektedir:
!
|
1. KaliFe ile ilgili etkinliklere herkesin katilmasa

gerekir. Kalite herkesin isidir.
?
2. Stanaartlarln acik ve gercekc¢i olmasi ve siki bir
bicimde izlenmesi gerekir.
|
3. Surekli geliginm anlayisinin kurulusta

|
vyerlestirilmesi gerekir.
1

|
4. Ulcu¢larin hassas ve dogru yapilmasi, verilerin ve
bilgilerin dojru toplanmas1 gerekir. (Boylece
prosés "dogru" ¢caligacak, urunler "dogdru"

olacékt1r.)

5. Kalite ile ilgili ¢alismalar ekip caligmas:
1
seklinde, gerektiginde bdlumleraras: olarak,
yuruﬁulmelidir.
|
6. Toplém Kalite ve lIstatistiksel Proses Kontrol
egitimleri kurulusun her kademesinde yeterli

dUzeQde verilmelidir.

7. lstaﬁistiksel Proses Kontrol ile ilgili basit
yUntémlerin her duzeyde uygulanmasi gerekir. (Akin,
1989)
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TKK yaklasﬁm1n1n igletme ilkeleri olarak :

1. Unce kalite bilinci

2. lsin éunuldugu yer mUgsteridir (brgut igi veya dis:

olabilir).

3. Musteriye ytnelik Kalite Denetinmi

|
4, Dinamik caligma ortaminda sUrekli gelisimi

hedefiemek

5. Degisiklige acik olmak

6. Iscinin yaraticilik gucunu tesvik etmek ve
|

gelisﬁesine yardimci: olmak

7. Istatistiksel sUre¢ kontroluyle, hatayi1 yakalamak
yeriné hatay1 tnlemek

8. Sagla+ veri 1ile gerceklerden yola ¢ikarak karar

verme*
9. Kalit% geligtirme ekip calismas:

|
10. 1stat%stiksel ara¢ ve teknikler konusunda egitim

sayll?bilir (Kaylan, 1991)

|
2.2 Kalite Seferberligi

1970711 *1llar1n ortasindan itibaren toplam kalite
kontrol anlaﬁlslnln devami1 olarak "Kalite Seferberligi®
(Quality Commitment) kavrami ortaya atilmaya baslanmistir
(Ozkul, Burna# ve Tasci, 1987).

|

Kalite Seéerberligi, isletmedé kalite konusunda yapilan
calismalara %um personelin katil1m1n1n saglanmas: ile
olusturulur, galite Seferberligi toplam kalite programinin

igletmede genis bir ¢ercgeveye yayilmasi ile saglanar.
|
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Kalitenin| saglanmasa i¢in her grup yada her birey

sorumluluklarinin bilincinde olmali ve isletmenin genel
kalite politikas1na uygun olarak kalitenin yaratilmasina

|
katkida bulunmalidir,

Kalite Séferberliginin kapsami genel olarak (Freund
1982, Pavsidi% 1984) gvyle tanimlanmistir (Burnak, 1990):
. Ust duzey ytnetiminin katilim ve bnderligi
. Her auzeyde kalite politika ve hedeflerinin

belirlenmesi

- Kalite bilincinin yayginlastirilmas: ve motivasyon

. Hedef%ere ulagmak i¢in zaman ve kaynak tahsisi
. Bilgi‘gereksinimlerinin'karsllanma51
. Ekip galismasa

. Problem belirleme ve gWzme yetenedi

. lIstatistiksel tekniklerden yararlanma

. Kalit#nin ekonomik olarak saglanmasi:

\
2.3 Kalite Denetimi

Kalite denetimi (Quality Audit) belirlenmis ybntem,
talimat, speshfikasyon, norm, kural, program ve diger
dukumanlarin %varl1klar1n1n ve etkin bir sekilde
kullan1ld1klar?n1n somut deliller, muayene, kontrol ve
degerlendirme metodlar: vasitasiyla dokUmante edilmesidir

(Guven, 1889).

Kalite Den?timi, kalite programlnln izlenmesinde btnemli
bir yol ve eshek bir tekniktir. Kalite guvenlik denetimi
ise, kalite gu%enligin getirdigi dtokUmanlarin sistematik ve

periyodik olarék degerlendirilmesidir. Bunun amaci kalite

guvenlik sisteminin organizasyon igindeki statusu hakkinda
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bilgi vermek, herhangi bir yetersizligi gbstermek ve
geligme olaﬁ bblgeleri yada faaliyetleri belirlemektir
(Evans and Lindsay, 1989).

Kalite dénetiminin amacil, arzulanan ya da gerekli olan
kalite standartlarina -bunlar ' TSE, 150, DIN gibi-
uygunlugunun}saglanlp saglanmad1g1n1n olusturulan kalite
denetim grub¢ tarafindan incelenmesi, eksik veya hatalarin
bulundp du%eltici tnlemler ' Unerilerek etkinligin

arttirilmasinin sagdlanmasidir.

Kalite% denetim grubu genelde su elemanlardan

olusturulur:%

. Kaliﬁa guvenligi uzmani

. Mamul konstrUksUyon uzmani

. Uret;m teknigi uzmani

. Kalite Kontrol uzman:i: (Guven, 1989)

Kalite denetimini kapsam ve ama¢ bakimindan 3’e ayirmak

mUmkUndur:

Mamul Denetimi: Incelenilen mamulun istenen

standartlara| uygunlugunun aragstirilmasidar. Eger bir

eksiklik veya hata varsa bunun nereden kaynaklandi90:,
makina, donaﬁ1m, kalite dokumanlari, Ul¢um aletleri gibi
mamulun kaliﬁesini etkileyen tum fakturlerin incelenerek
ortaya cikartilmasidir. Ayrica ilgilenilen mamlun

kalitesinin dogrulugunu saglamak amaciyla brnekler alinarak

. | ..
tekrar 1ncel§nmel1d1r.

Yontem Dénetimi: Imalat sUrecinde kullanilan
|

tekniklerin beklenen verimlerin elde edilip edilmediginin

incelenmesidir.

Sistem Dénetimi: Bistemin genel slarak ele alinip

incelenmesidir
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Denetim s?nunda saptanan hatalar wvarsa bunlarin

giderilmesine ballsllmal1d1r.

Kalite sadlama olay1 bir sistem sgeklinde duguUnulebilir.

Kalite Guvencp Sistemi olarak adlandirilan bu yaklasim
ilerideki Dbolumlerde daha ayrintili: bir sekilde ele
alinmigtir. Ishetme iginde kalitenin herkesin gdtrevi oldugu
imaj1 yayglnla%t1r11arak bunun ig¢in yapilacak islemlerin
belirli bir si%tematik icinde ve belirli bilgi kaynaklarina
dayand1r1larak§yap11mas1 gereklidir. Bilginin elde edilmesi
ve uygun olar%k kullanacak kigilere wulastirilmasi1 igin
igletme ici%de bilgi akisinin da duzenlenmesi
gerekmektedir.ilzleyen bolumde, Bilgi Sistemi ve kaliteye

sistem olarak yaklasim ele alinmistair.
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3.S51STEM YAKLASIMI

3.1 Sistemin Tanim

!lgilenilen bir olay ya da soruna iliskin tum bilgi,

faktor ve elemqnlarln butunlesik olarak ele alinip inceleme
ve degerlendiﬁme yapilmasi, olayi buttnlesik olarak
yorumlay:1p sonqclar ¢ikarilmasl sistem kuraminin temelini
olusturur. Burédan sistemi tanimlarsak sistem, bir veya
birden ¢ok amaca veya sonuca ulasmak Uzere aralarinda
iligkileri olan fiziksel veya kavramsal, birden cok
bilesenin oluéturdugu bUtUndUr (Esen, 13885), seklinde

tanlmlanmaktadir.

Sisteminjdegisik tanimi1i da gbtyledir:

"DUzenlii bir butun, bu butunu meydana getiren
elemanlarin biflesimi" (Johnson, Kasr ve Rosenéwaig, 1963).

Persons ve Shils de sistemi sOyle tanimlamistir (1951):

"Bir sisteminﬁ en genel ve temel tzelligi parcgalarin
birbirine bagi11191d1r. Birbirine bagli1l191n esasinl
pargalar veyaj elemanlar arasinda duzenli iliskilerin

varli13: meydana getirmektedir. Diger bir deyimle, birbirine
baglilik Dbir fsistemi meydana getiren pargalar arasi

iliskilerde var olan duzendir (Dicle,! ve Dicle,VU.,1878).

Birbirine bagli1l181n dogal neticesi olarak, sistemin
bir veya birka¢ wunsurunda meydana gelecek herhangi bir
degisme sisteﬁin tumunul etkileyecektir. Sisten, sematik

olarak Sekil—aél’deki gibi gusterilebilir:
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Girdiler Ciktilar
- Islemler

v

h

Geribildirim

Sekil-3.1: Sistemin genel yapisi

Igletmedé kalite kontrol faaliyetlerinin kaliteyi
etkileyen butuﬁ faktorlerle beraber buUtunlesik olarak ele
alinmasi birj sistem seklinde | dusunulebilir. Kalite
sadlamada bir ;sistem yaklaslmlnln‘ en belirgin ustunluau,
Urunun kalite%ini etkileyen etmqnlerin, kosullarin ve
sUreglerin Ureiimin her duzeyinde amacg¢li bir bigimde bir

sisteme uygun, birbiriyle iliskili bir butun olarak ele

alinmasidair (U%tunal1, Karabay, Aricanli ve Yener, 1989).

3.2 Bilgi Qe 11gili Kavramlar

Karar veficiler en 1iyi karari verebilmek i¢in karar
degiskenlerinil kisitlara:, parametreleri ve karar
degiskenleriniﬁ alacaklar: degerlqre gtire, sonucun nasil
dediseceldini b#lmek zorundadirlar. Bu da gtsteriyor ki,

karar vericilerin tum bu bilgilere ihtiyaglar:i vardair.

Bilgi, sistemin durumunu gdsteren durum bilgisi ve
karar verme fo%ksiyonunu yerine geﬁirmek igin gereklil olan
ydntem bilgisifolarak ikiye ayrilmaktadir. Karar vericinin
basarisi, dogrﬁ ve uygun ydntem bilgisine sahip olmasinin
yanisira dogrui taze ve uygun durum bilgisiyle de beslenmis

|
olmasina baglidir (Tageci, 1886).
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5hammadde, makina, para gibi bir Uretim

Bilgi,
girdisidir. PutUn Uretim girdileri, belirli oranlarda
birbirlerinin? yerine 1ikame edilebilirler (Tasci, 1986).
Kalitesi hakklnda yeterince 'bilgi sahibi olunmayan bir
igslem noktas1}icin kalite, ancak. her islenen yari mamulu
kontrol ederek saglanabilir. Oysa kalite duzeyini hakkinda
bilgi sahibi @ olunursa Urnekleme yoluyla iglem noktasinin
kalitesi saglénabilir. Bilgi 1isgUcu, =zaman ve para ile
ikame edilmi% olmaktadair. Bilginin bir gug oldugunu
styleyenebilir. Bilgiyi sistematik ve dogru bir sekilde

elde etmek uybun bir Bilgi Sistemi ile saglanir.

Bilgi Sistemi olusturulmasi ve geligtirilmesi ayri
bir uzmanlik dali gerektirir. Uzellikle gunumuzde bilgi
hacminin cok: buyuk olmasi bilgi sisteminin bilgisayarlar
arac1llg1yla‘olusturulma51 geregihi ortaya ¢ikarmigtir.
|

Bilgi Shstemi tasarlanirken bdlumler arasi1 iligkiler
agik ve net bir gekilde tanimlanmalidir. Nereden, hangi tur
bilginin alinacag91, hangi bilgilerin kimler tarafindan,

kimlere iletilecedli, nerede ve nasil saklanacagi, ne tur

bilgi tabani kullanilacagi, guUncellestirmenin nasil olacag:
|

vb. sorulara cevap aranmalid:ir.

|
Bilginin toplanmasa amaciyla uygun formlar

olusturulmalﬂ, formlarin kullanimi konusunda c¢aliganlara

gerekli egit#m verilmelidir.

Her Urg@tte Bilgi Sistemi -etkin yada degil- vardir.
Bilgi Sistemlerinde veriler Uzerinde yapilan islemler
benzerlik guétarmektadir. Veri islemleri adi1 verilen bu

islemleri sdﬁle siralayabiliriz (Tasci, 1986):
i

. Kaydetme

. S1naﬁa (Verilerin Dogrulugu)

|
. Siniflandirma (Cok fazla sayida veriden bilgi elde

edabilmek igin gereklidir.)
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i
. Siralama

. Uzetle@e (Karar vericiye fayda saglamas1 amaciyla)
. Hesapl%ma

. Sakléﬂa

. Erisi@

. Cogalﬂma

. lletme
|

3.3 Kalite}GUVence Sisteminde Bilginin Unemi

Kalite CUVence Sisteminde karar wvericilerin dodgru
karar verebilmesi ig¢in kalite kontrol ytntem bilgisi olan
yontem ve tekniklerin yan1nda. durum bilgisine de
ihtiyag¢lar: vardir. Bilgilerin derlenmesi belirli bir duzen
iginde ve aﬂ1nda olmalidzir. Cunku bilgilerin aninda
degerlendirilip, gerektigi yerde isleme mudahale edilmesi

kalitenin yaratilmasi icin gereklidir. Bilgi KGS’ ne

hammadde, 1iggucl, makina vb. gibi bir girdidir. Ozellikle
gunumuzde bilgi girdisi buyuk onem tagimaktadir.

Spesifiwasyonlar, musteri ihtiyag¢lari, tezgah, Uretim
sUreci, ingcd, urun, hammadde, teknikler, UlcUm cihazlari,
standartlar, devre sartlari1 vb. konulardaki bilgiler KGS’ne
bilgi girdiéini tegkil etmektedir. Bilgiler ilk
topland1klar1ﬁda veri durumundadirlar. Kalite Guvencesi
Bilgi Sistemﬂ (KGBS) denilebilecek sistemde veriler
degerlandirilérek kalite kontrol @ noktalarina bu bilgiler
aktarilar vé bu bilgilerden yararlanarak kalitenin

saflanmasina ?3115111P.

|
Kalite |hakkinda toplanan veriler, veri iglemleri
denilen islémlerden gegirilmeli ve ayrica birer

kopyalarinin Qa hazirlanarak emniyeti saglanmalidir. Kalite
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doktUmanlara g%rektiginde gUncellegtirilmelidir. Agsagida
kontrol gerekt?ren dokuman tiplerine trnekler verilmektedir
(TSE 6004, 1988).

|
. Cizimler, sartnameler ve projeler;

. Muayené ve deney ytnergeleri;
. l1s talimatlarl;
. Islem formlar1 ve kalite el kitaplari;

. lsletmé ve kalite guvencesi ytnergeleri;

KGS, isténilen kalitenin basarildidini gostermek ve
kalite yUneti&i sisteminin etkili olarak isledigini
dogrulamak ici+ yeterli kayitlarin tutulmasi gerekmektedir.
Asadida belirtilenler, kontrol gerektiren kalite kayit
tiplerine Urne%tir (TSE 6004, 1988):

|

. Muayen? raporlari;

. Deney Lerileri;

. Yeteriilik ve gegerlilik raporlari;
. Tetkiki(denetleme) raporlari;

. Malzemé inceleme ve kalite maliyet raporlari;

. Kalibrésyon verileri;

Kalite % kayi1tlari gesitleri analizler igin
kullan1labiliri Kalite kontrol tekniklerinin kullanilmasi
igcin pek coé bilgiye ihtiyag¢ vardir. Hammaddenin
vzellikler, séasifikasyonlarz. vlegum teknikleri, kabul
drneklemesi planlari, hata oranlari, satic: firma hakkinda
genel bilgi, ffiat gibi bilgiler satin alma isleminde
gerekli olan b;lgilerdir. Sadece ucuz olan hammadde alima
degil ayni zamgnda kaliteli olan hammaddenin alinmasi1 sbz

konusu olmalzdir. Burada kalitesizligQin maliyeti gtz dnune
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alinmalidir. % 100 muayene, geri gonderme vb. maliyetlerde
tahmin edilié en uygun satin alma kararinin verilmesi
gerekir. Satin alma bilgileri gibi, isletmelerde her birim

i¢in c¢ok cesiéli bilgilere ihtiyacfduyulmaktadlr.

Analizdén elde edilen bilgiler tekrar bir geri
bildirim olarék KGBS'’ne gtnderilir. Btylece wuygun bilgi
iletimi ve dégerlendirilmesi, orfaya ¢ikan sonuca gbre
kalitenin saglanmasi ve geligtirici faaliyetlerde
bulunulmasi ifa sUrecten kaliteli urun ¢ikmas:1 sadglanir.
Tum bu oﬁusumu Kalite Guvence Sistemi olarak

tanlmlanabiliﬁ. Sekil-3.2'de bu durum gtsterilmigtir.
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Sekil-3.2: Kalite Guvence Sistemi
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Kalite Guvence Sisteminin etkin bir sekilde islevini
yerine getireﬁilmesi icin KGBS'ne ihtiyag¢ wvardir. Bilgi
Sistemlerinin, bu konuda uzman kigiler tarafindan
tasarlanip kurulmas: gereklidir. KGBS'nin etkinligi,
verilerin an1ﬁda ve dofru olarak‘ bilgi haline getirilip

kullanima sunulmasi1 ile blgululebilir.

Kalite = konusunda bilgi sisteminin gerekliligi
uzerinde, 198Q yilinda Juran ve Grayna tarafindan durulmus
ve kalite bipgi sistemi olarak adlandirilmigtir. Kalite
bilgi sistemi,3 her duzeydeki karar vericilere yardim etmek
amaciyla kaﬂiteya iligkin bilgilerin toplanmasi,
depolanmasi ve analizi ig¢in bir raporlama ytntemi olarak
tanimlanmistar. thtiyag¢ duyulan bilgiler ise style

s1ralanm1st1r§(Banks, 1989):

1. Sunulén urun ya da servise 1iliskin mUsteri
gUrusheri ve tecruUbesi: Musteri fikirlerini icine

alan kaliteye iligkin pazar arastirmasy bilgileri;

2. UruUn tasarimi sinama verileri: Gelistirme sinama
|
verileri ve tedarikg¢iden alinan parg¢a ve

bilisenlere iliskin kalite bilgileri;

3. Kalite agisindan tasarim degerlendirme verileri,

ari1za durumu ve etkilerinin analizi;

4. Satin alinan parga ve hammadde bilgileri: Kabul
muayene bilgiler ya da satici arastirma bilgileri

gibi; .
5. Sureg¢ verileri: Imalat ve muayene verileri gibi;

6. Muayene verileri: Mamul kullanmim yeri, garanti ve

sikayet verileri gibi;

7. Denetleme sonu¢lari bilgileri: Urun ve sistem

denetﬂemesi gibi.
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Kaliteye?ait bilgi sistemi geligtirilirken gtz onunde
|
tutulmas:1 gereken faktdrler Kivenko (1984), tarafindan
style verilmistir (Banks, 1989):

1. Amag, | faaliyetler ve hedeflerin acikca
|

tanlmlgnm351;
2. Ust ydnetimin destedi ve kesin onayini guUvence

alt1na‘almak;

3. Genel jﬁnetim, satin alma, imalat ve muUhendislik

bUlUmléri gibi kullanicilar ile iliski kurmak;

4., Sistemﬂn girdi ve ¢iktilarini, kullanicilari tatmin

edecek%sekilde belirlemek;

5. Unerilen sistemin kapsamini, degistirilen veya

degistﬂrilemeyen ara kesitleri belirlemek;
. '
6. Tablo, grafik, histogram sunuslarini dikkate almak;
7. Yonetime ayrintili ve istatistiki raporlar sunmak;

8. Bilgi siisteminin gelistirme.ve 1isletim maliyetleri

gibi kisitlarini belirlemek;

9. Hangi §51k11kta kimlere rapor gerektigini
belirle@ek;

10. Ulcum begerleme islemini yapacak kisilere yeni
kodlama tanimlari ve kayit formlar: hakkinda uygun

|
egditimi vermek.

Kalite Gu?ancesi Bilgi Sistemi igsletmenin yapisina,
faaliyetlerine,i kucuk-orta-buyuk ‘Ulcekli olmasina vb.
durumlara gcrel farkli1lik gdsterebilir. Urnegin kuguk
tlgcekli islat@e]erde bilgiye ulasim buyuk dlgekli
isletmelere gore daha kolaydir. Cunku buyuk Olgekli
isletmelerde faéliyetler bulumler bazinda tanimlanir. Satin

alma bolumu, imalat bolumu, pazarlama bolumu, kalite
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kontrol bdlﬁmu gibi bolumler vardir ve bunlarin
aralarindaki i iligkiyi saglamak igin bilgi akiginin
duzenlenmesi |gereklidir. Kuguk ©dlgekli isletmelerde bir
kigi, bir ya da birden fazla bbtlUmUn gbrevini Ustlenebilir.
Boyle durumdatbilgi akis:r fazla zor olmaz. Ancak gene de
bilgilerin hangi duzende, nereden, nasi! elde edileceqi,
nasil saklan%cagl, sonuglarin kimlere aktarilip neler

yapilacagi gibi konularda c¢alismalar yapilmalidir.

Bilgi, ;her turlu sistemin ‘islevini tam ve dodru
olarak yerine%getirebilmesi igin temel unsurlardan biridir.
KGS'de de bilgiye ne denli ihtiyag¢ oldugu gtrulmektedir.
Bundan sonraki btlumde, KGS hakkinda ayrintili bilgilere

yer verilmektedir.
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4. KALITE GUVENCE SISTEMI

Her igletme Urettigi mal/hizmetin muUsteri ihtiyag¢larini
kars1layabilecek sekilde kaliteli olmasini ister. Bununla
beraber mUsteriﬂer de aldiklar: mal/hizmetin kalitesinden
emin olmal1d1r; Mamullerin kaliteli oldugu guUvencesini
vermek, kalitenin saglanmasinin ve suUrekliliginin belirli
bir duzen icinde olusturulmasiyla mumkundur. Mamullerin
kendileri ile ilgili standartlara uygunlugunu belgelemek
gunumuzde artlki yeterli gorulmemektedir. Bunlarin yaninda
kalitenin sur?kli saglanacaga guvencesini gsteren
standartlara uygunluk da gerekli olmaya baslamistir. Bu
amag¢la, 1987 y1i1nda Uluslararas1 Standardizasyon Tegkilata
IS0 9000-9005 serilerini yayimlamistir. Bu standartlarin
TSE’de karsi11191 TSE 6000-6005'dir ve 1988 yilinda

yaylmlanmigtair.

Avrupa Toplulugunda bzellikle 1982 y:ilindan sonra bu
standartlarin uygulanmasi zorunlu olacaktir (Uzel, 1890).

Bu standartlarln amac¢lari, isletmeler tarafindan uygulanan

kalite sistemlérini standardize etmek degildir. Amacg,
kalite yUnetimi konusunda 1isletmelere yol gustermek,
kaliteyi etkileyen fakttrlere ybn verecek kurallar:

saptamaktair.

Gunumuzde  kaliteye ybnelik gelisgsmeler ¢ok hizla
ilerlemektedir.“Art1k mamullerin ilgili standartlarina
uygunluguna dairﬁ belgeler yaninda KGS'ne ait yayimlanmis
olan standartlara uygunlugu da aranmaya baslamigtir. Bu da
ister kucguk istef buyuk c¢apta bir igletme olsun, dzellikle

Avrupa Toplulugu’na mamullerin satilmasi1 stz konusu ise,
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igletmede KGS’nin bulunduguna dair belgeler aranmasi
sonucunu dodurmustur. KGS’nin belgelendirilmesi rekabet

agisindan da bnem tasimaktadir.

KGS’nin?isletmeye bzellikle ﬁlk kurulmas: caligmalar:
belirli bir maliyet getirmektedir. Ama rekabet kosullar:i ve
mal larin hitaﬁ ettikleri piyasalafda kabul gbrebilmesi icin
bu maliyetin jgbze alinmasi gerekecéktir. Bu bir anlamda
zorunluluk o}acaktlr. Uzun ddnemde KGS’nin 1isletmenin
piyasadaki yerini koruyabilmesi i¢in bir gereklilik olacag:
agiktir. Ulkeﬁizde, $imdi degil ama belli bir sure sonra,
KGS bulunmayan isletmeler pazar paylarini koruyamaz ve
rekabet edemez duruma duseceklerdir. Cunku musteriler aym
szelliklere s%hip mallardan kalitesinin suUrekli olduguna
emin olduklari mallari1 satin almaya yvneleceklerdir. Bundan
emin olmak icjn de, KGS'nin var ve igliyor oldugu ilgili
kurumlarca ‘belgelendirilmisg igletmelerin mallarin:
arayacaklardli. Dolayisiyla, diger isletmeler ya KGS’ni
kurmak ya daimallar1 sati1lamadigindan piyasadan ¢ekilmek
zorunda kalacaklardir. Bu durumda, KGS'nin kurulmasinin

ekonomik olub olmadig9:r konusuna girilmeyecek, bu bir

zorunluluk gibi yayginlasacaktuir.

Artik kéliteli urun Uretmenin maliyetleri arttairica
bir unsur oimad1gl aksine 1skarta ve yeniden isleme
maliyetlerini% azaltarak maliyetleri dusurucu bir etkisi
oldugu kabul edilmigstir. KGS’nin kurulmasinin da uzun
donemde kalitéli Uretmenin getirdigi faydalar dolayisiyla

maliyetleri dusurUcu etkisi oldugu gtrulecektir.

KGS’nin isletmeler ve musteriler a¢isindan ©nemi bu
sekilde anlatildlktan sonra, izleyen alt btlumde KGS’nin

cesitli tanlmgamalarl verilmigtir.
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4.1 Kalite:!Guvence Sisteminin Tanim:

Kalite guvenligi ilk olarak 1940’lardan sonra Amerika
Birlesik Devletleri’nde askeri alanda, tzellikle Deniz
Kuvvetlerinde satln alinan hammaddenin muayene sisteminde

uygulanmaya baslanmigstar.
L]

1961 yilinda askeri standartlar: iceren "Muayene
Sistemi Gereksinimleri” adi altinda MIL-1-45208 ve "Kalite
Sistemi Gereksinimleri®™ adi ile MIL-Q-9858A bu alanda 1ilk
yayinlardir (England, 1982).

Kalite GUvénligi Sistemi ya da Kalite GuUvence Sistemi
(Quality Assurance System) adi1 verilen bu yaklasim [S0-9000
serisi olaraki Avrupa’da ve TSE-6000 serisi olarak da
Turkiye’'de yaylnlanmls, fakat bu seri yakin zamanda
TS-150-9000 olarak degigtirilmigtir. TSE standartlarinda
Kalite Guvence Sistemi olarak tanimlanan bu yaklasim
izleyen btlumde daha ayrintili bir gsekilde ele alinmis ve

TSE’nin tan1m1$ku]lan11m15t1r.

KGS pekgok kaynakda - ocegitli sekillerde
tanimlanmaktadair. Genelde ortak 'noktalarda birlesmekle

birlikte su tanimlar verilmektedir:

TSE’de Kalite Guvencesi, Urun veya hizmetin kalite
igin belirlenen istekleri karsilamak maksadiyla yeterli
gluveni saglam551 igin gereken planli1 ve sistematik
faaliyetlerin ' butunudur (TSE 6001, 19885, seklinde
tanlmlanmaktadir. Kalitenin tnemli isimlerinden olan Juran
kalite guvencesini "kalite fonksiyonunun yeterince
saglandigdinin 'tum ilgililere gtsterilmesi icin yapilan

faaliyetler™ olarak tanimlamistir (Juran, 1574).

Kalite Guvence Sistemi de; <«Tuketiciye uygun kalitede
urunler Eaglamék amaciyla bir Uretim sisteminde kalitenin
planlanmasi, dﬁzenlenmesi (organizasyonu), ytnlendirilmesi
ve kontrol ediimesini igeren faaliyetler topluludu» (Evans
and Lindsay, i989) ve <«KGS, musteri isteklerine uygun
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kalitede mal/hizmet Uretilmesi amaciyla firmanin butun
faaliyetlerini gsekilsel olarak tarif eder wve kontrolunu
yapar. Bir anlamda "kalite kontrol fonksiyonunun kalite

kontrolu” (Engfand, 1982) » olarak tanimlanmigtir.

Tum bu ﬁan1mlardan anlasiliyor ki KGS, yonetimin
belirledigi kalite politikasina bagli olarak, kaliteyi
etkileyen tum fakttrlerin kaliteyi saglamak ve geligtirmek

amaciyla siste@atik bir sekilde organize edilmesidir.

Kalite guvencesi, yapilan isi insan unsuruna
bagli1l191 en alt duzeye indirerek vyazili1 hale getirilmis

bir sisteme oturtmayl hedefler (GUven, 1990)

4.2 Kalite Guvence Sisteminin Bilesenleri

KGS'deki faaliyetler iki grup altinda toplanabitir.
Oncelikle yﬁnétsel boyutta yapljan genel faaliyetler
bulunmaktadir. Burada yunetim ve katilimin desteqi
tnemlidir. Yonetimin kalite hakkindaki tutumuna gtre teknik
faaliyetler gerceklestirilebilir. . Yonetsel ve teknik
boyuttaki faaliyetler KGS*nin . bilesenleri olarak
adlandirilabilir. Bu durum Cizelge-4.1"de gusterilmektedir

(Burnak, 1990):

Kalite Guvence Sistemi

|

Yonetsel faaliyetler -Teknik Faaliyetler
. Ust *Unatim . Kalite standartlar:
. Kaliie politika ve f Kabul “rneklemesi
hedefleri . Sureg¢ yeterliliogi
. Kalite planlamasi . lstatistiksel surec
. Egit;m ve motivasyon kontrolu
. Pazar arastirmasi . Deney planlamas1

., Musteri iligkileri

Cizelge-4.1. KGS bilesenleri
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4.3 Kalite GuUvence Sisteminin Yapisi

KGS’de " uretim

sureci ile kalite

faaliyetleri

etkilesimli olarak yurutulmelidir. Urun, Uretim oncesi

safha, uretim safhasi:

Uretim sonrasi

gegmektedir. Tum bu safhalarda kalite acisindan birtakim

faaliyetler yapillmaktadir.
birlikte

faaliyetlerinin

gcstermektedir; Buradan,

Cizelge-4.2"deki gibi gtsterilebilir (Suresh

1985):

URET!M UNCES! SAFHA
Mugteri thtiyaglar:

Urun Tasarimi

Surec¢ Tasarimi

URETIM SAFHASI

URETIM_SONRASI SAFHA

Bu yap1 uretim ile kalite

yUrutulmesi. gerektigini

KGS’nin  yapisi basit olarak

and Meredith,

Tamamlanmig urunun
spesifikasyonlar:

Teknik spesifikasyonlar ve tasarim
kalitesi

Fonksiyon, tip, yasam sUresi ve
ikame edilebilirlilik
gereksininmleri

Surec¢lerin ve hammaddenin niteligi
ve maliyeti

Kalitenin maliyet ve deger analizi

Uygunluk kalitesi

Mevcut sUrecin ekonomiklik analizi
ve gereken sUregler

Kalite karakteristikleri ve kalite
i¢in standartlar

Gelen hammaddenin kalitesi

Toplam sure¢ kontrol

Attlye 1skarta analizi ve son
muayene

Donanimin bakim

Kalite guvencesi i¢in destekleyici
sistemler

Ambalajlama, tagima ve depolama
Servis, performans, garanti  ve
geribildirim sistemleri

Cizelge-4.2: Kalite Guvence Sisteminin Yapisi

safhalardan
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4.4 Kalite Guvence Sisteminin Hedefleri

Kalite hedefleri belirlenirken, ynetimin genel
politikasina bagl: olarak ve mustéri taleplerini dikkate
alarak bir ya' da birka¢ yi1llik hedefler sec¢ilmelidir.
Segilen bu hedef dogrul tusunda kalite planlarin:1
olusturmalidirlar. Ilsletmeler KGS5 1ile, Uretilen urun veya

hizmet kalitesini, alicinin belirttigi veya beklentisi olan

ihtiyag¢larini  surekli olarak karsilayabilecek sekilde
gercgeklestirecek, amaclanan kalitenin sUrekli olarak
gercgeklestigi hususunda, kendi ytnetimine guven verecek,

aliciya eline éecen urun veya saglanan hizmet ile 1ilgili
olarak amac¢lanan kalitenin gerceklestirildigi veya
gerceklestirilecegi hususunda guven verecek hedefleri

gerceklestirmeye calismalidirlar,.

4.5 Kalite Guvence Sistemi Tasarima

Bir igsletmede Kalite Guvence Sistemi’nin  kurulmas:
amac¢landiginda belirli asamalar adim adim 1izlenirse, bu
konuda oldukg¢a ©nemli bir yol! katetmek mumkun olacaktir.
tlgili kaynaklar goz o©nune alindiginda (England, 1982;
TSE 8000-6004, 1988; Evans and Lindsay, 1983; Burnak, 1990)

bu asamalar izleyen sekilde belirlenebilir:

1- Yonetimin, isletmenin genel olarak kalite
politikasini tesbit etmesi ve geligtirmesi: Kalite
politikasinin olusturulmasinda gbz gnune

|

alinabilecek hususlar style siralanabilir:
Mamullerin fiyati ve kalitesi arasindaki denge;
Pazérda kalite ya da fiyatta onderlik derecesi;
. Hedgflenen mUsteri grubu veya pazar kesimi;

. Musteri iligkilerinde izlenecek genel tutum;
|

. Musterilerin gereksinme ve isteklerine vnem

verme derecesij;
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. Saticilarla olan iligkilerde genel tutum ve

tavir;
. Personelin kalite konusunda bilinglendirilmesi.
Yonetimin kalite politikasina uygun olarak

hedefleri belirlemesi: Yonetim, kalite politikasini
oclusturmak ve kalite sistemini bagslatmak,
gelistirmek, uygulamak ve sufekliligini saglamakla

ilgilli kararlardan sorumludur.

Kalite organizasyonunun olugsturulmasi: Kalite
Guvence Sistemi olusturulurken sistemin

ydneticisinin genel ybtnetime direkt bagli olarak

konumlandirilmas: Ynemlidir. Ccunku imalat, satin
alma, pazarlama v.b. bolumler iglevlerini yerine
getirirken KGS ile birlikte calismalidirlar.

Ornedin satin alma bdlumu, kendisine gelen satin
alma isteginde e8er kalite stz konusu ise, KGS'den
o istek hakkinda gerekli kalite bilgilerini alir,
hatta kalite kontrolunun de yapillmasini
isteyebilir. Organizasyon, igsletmelere gtire

farklili1k gtbstermektedir.

Isletmede, Gzellikle kaliteli turune direkt etkisi
olan btlumlerin KGS ile Dberaber calismalari
gerekmektedir. lsletme organizasyonunda dzellikle

bu husus dikkate alinmalidir.

Kaliteye - iliskin sorumfuluk ve yetkilerin
tanimlanmas1 igin agagidakiler gtz snune

alinmalidir:

a. Genel ve tzel kalite sorumluluklar: ag¢ik olarak

tanimlanmalidar,

b. Kaliteye katkisi1 olan her faaliyete iligkin
sorumluluk ve yetkiler acik olarak belirlenmeli;
yetki ve sorumluluk, belirlenen kalite
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hedéflerinin istenilen etkinlikte
gerqeklestirilmesine imkan verecek yeterlilikte

olmal1d1r,

c. Farkli1 faaliyetler arasindaki iliski kontrolu ve

koordinasyon sekli tanimlanmalid:ir,

d. Yonetim, kurulus ici | kalite aguvencesi ve
geréktiginde, kurulus disi kalite guUvencesinden
sorqmlu olacak vyetkiliyi segebilir; bu sekilde
yetki verilen kisiler belirtilen faaliyetlerde

bagimsiz hareket edebilmelidir,

e. lyi ve etkili bir kalite sisteminin
kurulm351nda, mevcut ve olabilecek kalite
problemlerinin belirlenhesi ve ¢czum veya
tnlemlerin baglatilmas1 Uzerinde tnemle

durulmalidar.

Kalite  planlarinin yvyapilmasi: Kalite plantar:
yaptlirken insanlar arasindaki iligkiler,

teknolojik bilgi wve 1idari politikalar gtz o©Onune

alinmali1, ne , nasil, ne zaman, kim tarafindan,
nerede yap:ilacag: belirlenmeli, sorumluluk ve
yvyetkiler tanimlanmalui; bu faaliyetlerin

yapilabilmesi ig¢in kaynaklar saglanmall1.

Bilgi Sisteminin olusturulmasi: Isletmede etkin bir
bilgi sistemi olusturulup hangi bilgilerin kim
tarafindan, ne sekilde toplanacags, kime
iletilecegi, geri bildirimin ne sekilde olacagi
v.b. konularda bir duzenin getirilmesi, bilgi
derlemek ic¢in uygun formlarin gelistirilmesi ve
gerekli bilgilerin saklanmasinin saglanmas1.
Siparisler, spesifikasyonlar, rota degigiklikleri,
muayene, Kkusurlu udretim, kalite sorunlari gibi

bilgi . dokumanlarinin akisinin saglanmasi

gereklidir,
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Her turlu analiz sonug¢larini kapsayan kayitlarin

degerlendirilmesi ve saklanmasa : Daha tnceden
belirlenen sekilde alinan verilerin
dedgerlendirilmesi ve nasuil saklanacaginin

belirlenmelidir.

Kalitenin saglanabilmesi ic¢cin ybtnergelerin ve el
kitaplarinin hazirlanmasi: Kalite el kitabinin
amacl, sistemin uygulanmasi ve bunun sUrekliliginde
kalici bir referans olarak:hizmet ederken, kalite
yonetim sisteminin yeterli taniminin yapilmasinil
temin 1etmektir. Kalite el kitaba: kapsaminda
degisiklikler yapmak icin metotlar

geligtirilmelidir.

KGS kalite ile ilgili olan her btilume gerekli
Kalite  Guvencesi El Kitaplari’ni hazirlamak
durumundadir. Bundan farkli olarak kalite kontrol
tekniklerini anlatan Yontemler El Kitaba
olugturulabilir. Firmanin kalite konusundaki
durumuna bakilarak gerekii olan cegitli el
kitaplar: hazirlanabilir,. Kalite Guvencesi El
Kitabr @ ve Yontemler El Kitaba bunlarin
baslicalaridir. Kalite 1ile ilgili olan ve yazili
hale gefirilmemis bilgilerin derlenmesi ve kalite
faaliyetlerinde kullanlima51n1n sadlanmas:

gereklidir.

Kalitenin saglanmasi icin caliganlara kalite
hakkinda yeterli egitimin verilmesi: Egitim,
baslica kalitenin tgnemi, el kitaplarinin
tan1t11mas1 ve kullaniminin ag¢iklanmasz:, kalite
kontrol teknikleri wve kullanimi, veri derleme

formlarinin tanitimi, Olgum aletlerinin tanitimi ve
kullanimi, kalite gelistirme yontemleri ve

calisanlarin kalite gelistirmedeki rolleri

konularinda verilebilir.
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Eger gerekli ise, bzel  kalite projelerinin
olusturulmas:: Suregte veya kalite
karakteristiklerinde tzel olarak gz onUne alinmasi
gerektiginde vzel kalite projeleri

olusturulmaladair.

Deney tasarima calismalarinin bagslatilmasi:
MamUllerin musteri ihtiyag¢larini da gtz UOnune

alarak - tasarlanmasi ve - sUrecin tasariminin

yapllmasi.

Kabul trneklemesi faaliyetlerinin duzenlenmesi:
Uzellikle hammadde giriginde kabul rneklemesi
tekniklerinin kullanilarak, hammaddenin belirlenen
spesifikasyonlarda aliminin saglanmasi ve surecte
Qeya mamll ¢i1kis noktalarinda kabul trneklemesinin
kullanilabilirliligi konusunda caligsmalar

yapllmasi.

Istatistiksel sure¢ kontrolunun saglanmasi: Kalite
kontrol noktalarinin, kalite karakteristiklerinin,
kullanilacak kalite kontrol tekniklerinin ve
kontrol grafiklerinin belirlenmesi, trnek
buyuklukleri ve drnekleme sekline karar verilmesi
gereklidir. tlgili noktalardan utrnekler alinarak
degerlendirilmesi, sUre¢ yeterliliginin incelenmesi
ve sUre¢ kontrolunun surekliliginin saglanmasi

konusunda g¢aligsmalar yapilmalidar.

Kalite gelistirme faaliyetlerine Unem verilmesi:
Kalite bakimindan sorun gdrulen bolgelerin
belirlenerek sorunlarinin nedenlerinin
arastirilmasi, giderilmesi ¢calismalarinin
yapllmasi, ogrnekler alinarak kalite geligtirme
faaliyetlerinin degerlendirilmesi gereklidir.
Kalite gelistirme konusunda seminerler duzenlenerek
geligmelerin anlatilmas:i: ve motivasyonun

saglanmasi.
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14- Kalitenin ekonomik boyutunu incelemek amaclyla
kalite maliyet sisteminin kurulmasi: Kalite
maliyetlerini degerlendirmék, eger etkin bir
maliyet sistemi yoksa rcok zordur. Urnegin
glcUmlerin alinmasinda isgucu, sUrecgteki
aksakliklar, oleUm aletlerinin bakim ve
kalibrasyonu, 1skarta, yeniden isleme, servis
hizmeti gibi maliyetleriﬁ gz Onune alinmasi

gereklidir. Koruma, Ulc¢me-Deferleme ve Basarisizlik
gibi ana kalite maliyet bilesenlerini olusturan alt
bilegsenler belirlenmelidir. Maliyetlerin
belirlenmesi 1ile, kalitenin ekonomik analizi

yapilarak somut bilgilerin édinilmesi saflanabilir.

15- Ulcum aletlerinin periyodik olarak bakim ve
kalibrasyonu: Ulg¢gum degerlerinin dodru olabilmesi
igin vlgum aletlerinin belirli hassasiyette olmas:
gereklidir. Bunun saglanmasi amaciyla bakim ve

kalibrasyona donem verilmelidir.

16- Kalite denetleme faaliyetlerinin yapilmasa ve
surdurUlmesi: Denetlemenin incelenen bolumle
dogrudan 1iliskisi olmayan kigilerden bir ekip
kurularak yapilmas: dnemlidir. Denetleme ile
giderilemeyen kalite sorunlarinin ortaya

cikarilmas:1 ve c¢tzumler bulunmasi saglanabilir.

4.6. Kalite Gﬁvence Sisteminde Yetki ve Sorumluluk

tsletmeler yapilar: itibariyle farklilik gtsterseler
de, temelde yukarida sayilan islemleri yaparak KGS'ni
olusturabilirler. Kuguk lgekli isletmelerde temel
farklilik, calisan kisi sayisinin az olmas: ve sorumluluk
ve yetkiler dagitirken bu faktorun gtz Unune alinmasi

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

kisilerin gdrevlerinin tanimlanmasina rnek olarak sunlar

verilebilir:

Kalite Guvencesi Sorumlusunun gtrevleri (KGS'nin

yoneticisi) (Guven, 1890):

1- Kalite hedeflerinin tespiti, guncel hale

getirilmesi,

2- 0Organizasyon birimlerine kalite hedeflerinin

gerceklestirilmesinde danigmanlik yapmak,

3- Kalite gUvencesi ile ilgili tum sorunlarda

koordinasyonu saglamak,

4- Kalite guvencesi ile ilgili temel konularda
toplulugdu diger firma ve resmi kuruluslara kars:

temsil etmek.

Kalite Guvencesi Fabrika sorumlusunun gorevleri

(Imalat Kalite Kontrolunu saglayan ytnetici) (Guven, 1990):

1- Fabrika Kalite Guvencesi konusunda gerekli

dokUmanlari hazirlamak,

2- Kalite denetim uygulamalarinin planltanmasi, kalite
hatalarinin saptanmas: ve ilgili bolumlere Dbilgi

aktarimi,

3- Kalite konusundaki gelismeleri fabrika yotnetimine

rapor etmek,

4- KG Kisim Sorumlularinin g¢alismalarin: koordine

etmek,

5- KG Sorumlusu'na gbrevlerinde yardimeci olmak,
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4.7 Kalite Guvence Sisteminden Beklenen Yararlar

Kalite guUvence sistemi genelde etkileri kisa donemde
gorulmeyen faaliyetlerden olusur.' Sistemin uygulanmaya
baslamasindan sonra gtruUlebilecek etkiler asagidaki sekilde

siralanabilir (Burnak, 1990):

- UrUnlerin kalite duzeyleri gelisir, kusurlu urunler

azalir;
- Urun guvenirliligi artar;
- Malzeme tasarrufu saglanir ve maliyetler azalir;

- Verimlilik artar ve daha akilca Uretim

¢cizelgelemesi yapllabilir;’

- Kalite maliyeti bilesenlerinin analizi ile,
uygulanan programlarin ve kontrol c¢aligmalarinin
etkinligine iliskin degerlendirmeler daha sadlikl:

yapilabilir;

- Sorunlarin varligini ve ¢ctzum onceliklerini

belirlemesi saglanir;

- Muhasebede tnem!i gelismeler saglanir, butc¢cel eme

daha duyarli yapilabilir;

- Yeniden isleme ve 1is kayiplarinin tnlenmesiyle 1is

gucunde tasarruf ve etkin kullanim saglanir;

- Yeni teknik ve yotntemler bulunur ve varolanlar

geligtirilir;

- Uretici ve tuketici arasindaki sgzlesmelerde

aciklik saglanir;

- Pazar payl genisletilir;



- Isletmenin botlumleri arasinda daha iyi iligkiler
kurulur; insanlar arasi iliskiler gelistirilir ve

¢alisanlarin morali yuUkselir;

- Kurulan bilgi sistemi ile hatal: veri ve raporlar

azaltilir;

-~ Bakim-onarim, gerektiginde ek «c¢ihaz ve donanim
alinmasi1 ve yerlegtirilmesi daha akilci bir bigimde

yapilir;

- Urunlerin guvenirliliginin artmasi ve yeni degeri
nedeniyle igletmenin buyumesi ve rekabet guUcuUnun

sUrekliligi sadglanir.

4.8 Kalite Guvence Sisteminde Teknik Faaliyetler

KGS anlayisinda kalitenin her evre saglanmasi soz
konusudur. Urunun tasarim asamasinda spesifikasyonlarin
belirlenmesinde, hammadde aliminda ve sUregte kaliteye
yeterince onem verilmesi sonugta kaliteli urun c¢ikmasina
neden olur. Tum bu islemleri yapabilmek icin KGS'de

temelde;
1- Deney Planlamasa
2- Kabul Urneklemesi
3- lIstatistiksel Sureg¢ Kontrolu

olmak Uzere U¢ arag¢ kullanilir. Daha ©once bahsedilen
KGS’nin teknik faaliyetler boyutunda stre¢ yeterliligi ve
kalite standartlar:i istatistikse! suUreg¢ kontrolu i¢inde
dusunulebilir. Sozedilen araglarin kullanimindan beklenen,
istenilen ortalama etrafinda ve en az degiskenlikle Uretimi
gergeklestirmektir. tdeal olani sifir hata ile Uretimdir,

fakat bu ¢ogu kez mumkun olmaz. Ortalama civarinda uretim



Spesifikasyon

39

yapabilmek i¢in KGS'nin kullandigi araclarin degigkenligi
azaltma etkisi Sekil-4.1’de gosterilmistir

(Montgomery, 1985):

Ust /

Limiti

Sureg¢
ortalamas:

Alt
Spesifikasyon
Limiti \
Kabul Istatistiksel Deney
Urneklemesi Surec¢ Tasarimi

Kontrolu

5ekil~-4.1: Kalite guvencesi tekniklerinin uygulanmasi ile

sUre¢ degiskenliginin sistematik olarak azaltilmasa

Kabul Orneklemesi ile kabul edilen tUrtnlerde
spesifikasyonlarin disinda uretilmig Dbelirli bir miktar
urun olabilir. Istatistiksel Sure¢ Kontrolu ile dediskenlik
azaltilarak spesifikasyonlar icinde Uretim saglanabilir.
Deney Tasarimi ile degiskenlik | daha da azaltilarak
hedef lenen degderde Uretim ‘yapilmas: olasi1l191

arttiritlabilir.

4.8.1. Deney tasarimi

Kalite Kontrol ydntemleri temelde on-line(Uretim ig¢i)
ve off-line(Uretim disi1) olmak Uzere ikiye ayrilir. On-line
ytntemler, Uretim sUrecinde kullanilan kabul trneklemesi ve
istatistiksel sUreg kontrolunde kullanilan kalite kontrol
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yontemleridir. Off-line yontemler 1ise Uretim baglamadan
tasarim asamasinda kullanilan istatistiksel deney tasarim

va da kisaca deney tasarimi ydntemleridir.

Deney Tasarimi, 1320’ lerde »ABD’de tarim alaninda
Sir.R.A.Fisher tarafindan ilk olarak uygulanmis ve
verimliligin artmasina buyuk katkilara olmustur.

1980’ lerden sonra Japonya’'da Genichi Taguchi bu ydntemi

imalat sektdrunde uygulamis ve gelistirmigtir.

Temel inde, Urunun imalat stUreci degiskenlerinden ve
cevre faktorlerinden etkilenmeden hedeflenen kaliteyi
muhafaza edebilmesi igin tasarlm‘ ve imalat suUrecinin
paramertelerinin saptanmas: asamalarinda kaliteyl urun ve
slirec ile birlikte tasarlamaya galismak yatar

(Sirvanci, 1990).

Deney Tasarimi, kontrolf edilebilen girdi
faktorlerinin sistematik olarak degistirilmesini ve ¢i1kta
parametresinin aldi1g: dederlerin gozlenmesini igerir,
Kalite karakteristigindeki dagiskenligi azaltmak ve sUreg
parametresini en iyileyen kontrol gdilebilir dedisken
degerlerini belirlemede deney tasariml kultltanilir

(Ozkul,Burnak ve Tasci, 1988).

Deney tasarim yontemleri, kalite uzerine etkisi olan
kontro! edilebilen degiskenlere gesitli degerler verilerek

kalite degiskenligini en kuguklemeye calisir.

Taguchi Urun ve sUre¢ tasarim karakteristikleri igin
nominal degerleri ve toleranslari belirleyebilmek amaciyla
ug adimla bir yaklasim geligtirmistir (Kackar, 1985,
Celik’den, 1988):

Sistem tasarima, temel fonksiyonel prototip
tasariminl Uretmek i¢in bilimsel ve muhendislik
bilgilerinin sUrece wuygulanmasidir. Parametre tasarimi,

urun performans de@iskenligini en kugukleyen (veya en



41

azindan azaltan) konumlari belirlemek 1i¢in yurutulen bir
¢aligmadir. Tolerans tasarimi, UrunuUn imalat ve kullanma
maliyetleri toplamini en kugukleyen toleransliari: belirleme
yontemidir. Cok dar toleranslar performans dediskenligini

attirdigindan urun kullanma maliyetlerini artirir.

4.8.2 Kabul Orneklemesi

Kabul Orneklemesi, kalitenin saglanmasi icin temel
olan kaliteli hammadde girisi islemini yerine getirir.
Kabul orneklemesi, ara stoklarda, son mamUl g¢ikisinda
kullani1l1di1d1 gibi en fazla kullanim alani gelen hammaddenin
kontroludur. Kaliteli bir Urun i¢in hammaddenin kaliteli

olmasi esastir.

Kabul‘Urneklemesi, partiler halinde gelen bir malin
belirlenen nicel ya da nitel vglculeri saQlay1ip
saglamadi1gina gtre partinin kabulu ya da reddi i¢in
uygulanan istatistiksel teknikler butunudur (Burnak, 1930).
Kabul trneklemesi, dYrnekler Uzerinde yapilan kontrollerin
tahribatli olmas: durumunda zorunlu olarak kullanilmasa
yaninda getirdigi ek faydalar da vardir. Tum birimlerin
kontrolu fazla =zaman . almakta ve maliyeti de yUksek
olmaktadir. Ayrica parti hakkinda bir an tnce karar verilip
ilgili islem noktalarina gtnderme imkanini sadlar. Bununla
beraber bazi riskleri de mevcuttur. Parti bozuk iken kabul
edilme riski (Tuketici riski) ve parti saglam iken red
edilme riski (Uretici riski) gibi. Fakat kabul
orneklemesinin getirdigi faydalar sebebiyle bu riskler gvze

alinabilmektedir.

Kabul Orneklemesi i¢in gelisgtirilen planlar, bir

baska ifadeyle kabul trnekleme planlari:

1- Tek Urnekli Kabul Plani
2- Gift Urnek!i Kabul Plam

3~ Cok OUrnekli Kabul Plani
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Planin herbirinde temel olan partiden rassal olarak
segilen urneklerin kabul/red durumlarina bakarak parti

hakkinda karar vermektir.

Tek Brnekli kabul planinda kullanilan semboller sbyle

gbsterilebilir:

N

Toplam parti buyuklugu
n: UOrnek buyuklugu
d: otrnek igindeki kusurlu birim sayisi

c: utrnek iginde kabul edileﬁilir en fazla Kkusurlu

birim sayis1

N birimlik partiden n birimlik Brnek se¢ilir. Eger n
ornek igindeki kusurlu sayi1si1 c'yi geg¢miyor ise parti kabul
edilir, fazla ise parti red edilir. Kabul orneklemesi
planindaki ¢esitli parametreler (n, c, d gibi) g¢esitli
standartlardan veya firmanin kalite politikasina gtire
belirlenebilir. Tek trnekli kabul planinin akis semasi

Sekil-4.2de verilmistir:

n Lirimlik
ornek

Red ‘ Kabul

Sekil-4.2: Tek trnekltl kabul plani akig semasl
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Ayrica her kabul UOrneklemesine 1iligkin isletim
karakteristigi egrisi (iK), (Operation Characteristic
Curve) ¢izilebilir. Herbir kusurlu oranina karsi gelen
partinin kabul edilme olasiliklari bulunur ve bunlar grafik
uzerinde gtsterilir. !K edrisi temelde belirlenen tuketici
veya Uretici riskine gtire kabul edilebilen partilerdeki
kusurlu oraninin bulunmasinda kullanilmaktadir. Buoylece,
parti hakkinda bilgi edinilip kusurlu oranlarina bakilarak
katlanilacak riskin belirlenmesi stz konusudur. 1K edrisi

genel olarak $Sekil-4.3'deki gibi gdsterilebilir (Unver ve

Senel, 1987):

. . P(A
U;et;c1 g (A) PT : Reddedilebilir Kalite
Riski=a ; Diizeyi (Parti Toleransi)
| KKD : Kabul Edilebilir Kalite
! Diizeyi
N
|
|
[
!
{
|
: Ara
i Partiler
Iyi i
Partiler |
.'
|
: Kotu
[ Partiler
|
Tiikketici \I /
Riski=f5{ ! / |
KKD PT P'(%)

Sekil-4.3: tsletim karakteristigi egrisi



N: Parti buyuklugu

n;: 11k rnek buyukluagu

nz: tkinci trnek buyuklugu

c;: llk Urnekte kabul edilebilir kusurlu sayisi

cz2: Her iki ornekteki kabul edilebilir
say1sl
d,: 11k ornekteki kusurlu sayisi
dz2: lkinci brnekteki kusurlu‘say1s1
iken iki o©rnekli kabul planinin akig semasl

Sekil-4.4’deki gibi gtsterilebilir (Banks, 1989):

n, birimlik

'
ornek

Kabul
Fed
n, birimlik
ornek
Kabul dtdy 2 ¢, Red

Sekil-4.4: 1ki ornekli kabul plani akis semasi

44

kusurlu

da
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Gok “rnekli kabul plani1 ise partiden U¢ ya da daha
fazla uornek c¢ekildiginde kullanilan ytntemdir. Mantik
olarak digerlerinden farki yoktur. Bu ytntemde de 1K eQrisi
gizilebilir. Cok Brnekli kabul pian1nda, parti birinci

ornekte kabul edilemez.

4.8.3. lstatistiksel sUre¢ kontrolu

Kalite kavrami firmalarca tnemsenmeye basladig:
zamanlarda mamullerin belirlenen spesifikasyonlara
uygunlugu tek tek muayene yapilarak BlcuUlmustur. Zamanla
Uretim miktarlarindaki artis nedeniyle muayene masrafli ve
zaman alici olmaya baglamistir. Bu nedenle tirnekler
alinarak mamullerin kalitesi hakk;nda tahminler yapilmaya
caligilmigtir. Bu amagla istatisfik tekniklerine ihtiyag¢
duyulmustur. Zamanla sadece son UrUnUn istatistikse! olarak
kontrolUnUn yapilmasi vyerine suregte iken kontrolier
yapilip mamUllerin kaliteli uretilmesi dusunulmus ve bu

ama¢la pekgok istatistiksel teknikler gelistirilmigtir.

Istatistiksel sUre¢ kontrolu, sUUrecin kontrol altinda
olup olmadiginin belirlenmesi igin istatistiksel
tekniklerin kullanilmasi ve gerektiginde duzeltici dnlemler
alinarak surecin kontrol altinda tutulmasini saglar. Ayrica
sUreg¢ performansinin arttiriimasi amac1yla cesitli
galigmalarin yapilmasini da igermektedir. Istatistiksel

sure¢ kontrolunuUn amaglari asagidaki gibi verilibilir:

1i- Urunun belirlenen spesifikasyonlara uyup uymadid:

konusunda zamaninda ve dodru bilgiler elde etmek,

2- Kontrol - altinda olmayan noktalarda gerekli
duzeltici tnlemlerin alinarak sapmalarin

kaldirilmasin:y ve verimlilik artisini saglamak,

3- Kaliteyi geligtirici onlemler alarak degiskenligi

azaltmak,
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4- Buylece 1skarta ve yeniden isgleme maliyetlerini

azaltarak mamUllerin ekonomik olarak dretilmesini

saglamak.

lstatistiksel sUreg¢ kontrolunun adimlara

Sekil-4.5"deki gibi sematize edilebilir:

Surecin Tanimlanmasi

Surec Akis Diyagrawmi

L
Surecin lzlenmesi Problemin Belirlenmes
Kontrol Semalari
.Jegiskenligin yazil- .Pareto #nalizi
#asi
.Gelistirme onerileri

Duzeltici faaliyetler Hedenlerin Analizi

JSurecin ayarlanmasi

Surecin degistiril-

Mesi .Neden ve Sonuc

) ] o finalizi
Gurecin olduguy gibi
biriklmasi

Verilerin Analizi Ueri Derleme
) Karakteristiklerin
Hontrol Semalari belirlenmesi
Frekans Dagilimi ‘ .2aman araliginin
] tahmini .
Surec Yetenegi JDegisikliklerin
yazilmasi

sekil-4.5: tstatistiksel Sureg¢ Kontrolu Adimlar:
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Suregte herhangi bir problemin varlidil1 ve c¢tzumu

asagdidaki tekniklerle belirlenebilir:

Hatalar ¢egitlerine gdre siniflandirilarak en c¢ok
hatanin ne oldudu ya da nereden kaynaklandidi pareto
analizi ile tesbit edilebilir. Kontrol grafikleri
yardimiyla ilgilenilen karakteristigin spesifikasyonlar:
sadlayi1p saglamadigi, degiskenlik, suUreg¢ yeterliligi gibi
konularda bilgi saglanabilir. Histogramlar ile, ilgilenilen
karakteristigin dagd:limi1 hakkinda bilgi edinilip, dagilim
analiz edilebilir. Surec¢ yetemegdi analizleri ile surecte

problemin varlig: incelebilir.

Problemin nedenlerinin beliflenmesinde Neden-sonuc
(Ishikawa-Ki1l¢ik) diyagramlar:i, beyin firtinasi ve serpme
(scatter) diyagrama gibi tekniklerden faydalanairlir.
Neden-sonu¢ diygramlarinda problemi etkileyen tum nedenler,
faktorleriyle birlikte sistematik olarak gvztnUune alinir.
Boylece olabilecek tum nedenlerin incelenmesi ile problemin
sebebi bulunmaya g¢alisilar. Beyinj firtinasi1 1ile ekipte
bulunan tum kigsilerin akillarina gelen nedenler ©Onemsiz
olsa bile, ortaya atilip ele alinmas: sayesinde tum
faktorlerin incelenmesi saglanabilir. Serpme diyagrami ile
iki degisken arasinda 1iliski belirlenebilir ve olmasi

gereken ile kargilagtirailabilir.

Daha sonra c¢esitli formlar yardlmlyla ilgili probleme
iligkin verilerin toplanmas:i asamasina geg¢ilir. Bu asamada
vnemli olan nereden, nasil, hangi siklikta veri alinacadina

karar vermektir.

Toplanan bu verilerin degerlendirme asamasinda ise
cesitli teknikler kullanilabilir. Bunlardan en Unemlisi
kontrol grafikleridir. Kontrol grafikleri g¢esitli tiplerde
olusturulabilir. Bu asamada hangi tipte kontrol grafiginin

kullanilacadinin belirlenmesi dnemlidir.
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Japon bilim adamlarindan Ishikawa bu tekniklerden
sadece 7 tanesini kullanarak kalite sorunlarinin % 95’inin
¢bzUmlenebilecegini tne sUrmUstur (Uzkul,Burnak ve
Tagsci, 1987):

1- Pareto Diyagramlar:

2- Histogramlar

3- Kay:it Formlar:

4~ Neden-Sonu¢ Analizi

5- Grafikler- Kontrol Grafikleri
6- Tabakalandirma

7- Serpme diagramlari

Verilerin degerlendirilmesinden ortaya c¢ikan sonuca
gore cgesitli duzeltici faaliyetler yapirlabilir. Probleme
neden olan sorunun ortadan kaldirilmas: ig¢in ¢aligsmalar
yapirlmalidir. Bu asamada Taguchi ' yuntemleri ve regresyon

analizi kullanilabilir.

Daha sonra alinan duzeltici onlemlerin sonuglarinin
ne oldugu konusunda fikir edinebilmek ig¢in veriler alinmas:
ve deferlendirilmesi agamalari yapilir. Buylece sureg
kontrolu belirli bir sistematik‘ vyaklasimla saglanmaya

caligilar.

Sadece ilgilenilen karakteristiklerin spesifikasyon
sinirlar: i¢ginde olmas: yeterli degildir. Amag, hedeflenen
degere yakin degerler elde etmek ve efer mumkuUnse sifir

hatayy saglamaktair.

4.9, Kuguk Ulcekli lsletmelerde Kalite Guvence Sistemi

KGS, genelde her turlu firma i¢in benzer vzellikler

tasir. Unemli farklilik kalitef guvencesi organizasyonu
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olugturulurken ortaya ¢ikmaktadir. Buyuk tlgekli firmalarda
calisan kisgi sayisi1 ve 1ig yodunlugu ve karmasiklig:
farklilik gbtstermektedir. Calisanlar arasinda iyi bir

iletigim kurulmasi: daha tnemli olmaktadair.

Kuguk tlgekli islefmelerde belli bir konuda
uzmanlasmis eleman daha azdir. Urnegin kucguk isletmede
caligan bir endustri muUhendisi Uretim planlama, satin alma,
kalite kontrol ve pazarlama gibi birden fazla faaliyeti bir
arada yurutebilmektedir. Bu gibi durumlarda kisinin belirli
bir konuda uzmanlasmasi daha zor olmaktadir. Ayrica isletme
eleman seg¢iminde sadece bir konuda uzmanlasmis elemandan
kaginabilmektedir. Bbyle durumlar, iglerin fazla bilimsel
ayrintiya girilmeden yapilmasina yol acmaktadair.
Dolayi1siyla KGS'de egitim verilirken konularda uzmanlasmis
elemanlarin yoklugu gtz vnunde tutularak basit ve anlasilir
bir dille, gerekli olan tum: bilgilerin verilmesi
saglanmalidir. Egitim konusunda dikkat edilmesi gereken bir
diger nokta da, egditim verilecek kigilerin bilgi
duzeylerine gbre siniflandirilmasi ve ihtiya¢ duyulan

bilgilerin duzeylere gtre saptanmasidir.

Isletmenin tanimlanmasi konusunda Turkiye'’de farkla
tanimlamalar getirilmigtir. Ankara Sanayi 0Odas1i Dergisi’®nde
vyayimlanan bir incelemede « Turkiye gsartlarini esas alarak
sanayide igletmelerin tanimlanmas: konusunda asadidaki
siniflandirmanin mumkun olabilecegini dusunuyoruz »

denilerek (MPM, 1989):

Isletme Buyuklugu Caligsan Sayisi
Cok Kuguk Ulgekli lsletmeler 1-9

Kuguk Ulgekli lgletmeler 10-49

Orta Ulgekli lgletmeler 50-499

deQerleri verilmektedir.
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Ayni kaynakta Avrupa Toplﬁluklarlnda ortak bir
tanimlamay1 tum igletmeler gtz onune alinarak su sekilde
yapilabilecegi belirtilmistir: 20’den az c¢alisan: olanlar:
«Cok KuguUk lIsletme»; 20-50 callsgnlarl olanlari1 <«Kucuk
Isletme»; 50-500 ¢alisanlari olanlari <«0Orta Boyutlu
lsletme»; 500’den ¢ok ¢alisani colanlari da <«Buyuk lsletme>»
olarak nitelendirmek olanaklidir (MPM, 1989),

Ayrica igsletmeler Uretim tiplerine gbre de
siniflandirilabilir. Seri uretim, siparise gtre uUretim, tek
mamul Uretimi gibi. KGS'nin tum isletmelerde uretim

tipleri farkli olsa da uygulanabilepegi sbylebilir.

Bu tanimlamay: esas alarakj uygulamanin yapi1ldig:
<Eskisehir Jant Sanayi*’nin cal1saﬁlar1n1n 50'den az olmasi
nedeniyle Kucuk Isletme sinifina alinabilir. Ayrica firmada
siparisge gtre Uretim yapilmaktadair. KGS’nin kuguk
isletmelerde de uygulanabilecegini, firmada pilot bir urun

hatti1 sec¢ilerek gdsterilmistir.
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5. UYGULAMA

KGS’nin kuUcguk dlcekli isletmelefde de kurulabilecegi ve
igletilebilecedini trneklemek amaciyla bu kategoriye giren
bir isletme olan Eskigehir Jant Sanayii’nde (EJS) pilot bir
urun se¢ilmis ve temelde KGS'nin kurulmasi i¢in gereken ©n
hazirliklar ve KGS'nin getirecegi faydalar bir drnekle

gsterilmeye calisilmigtir.

5.1 Secilen lgletmenin Tanitim:

EJS 1955 yi1linda attlye seklinde kurulmus, daha sonra
gelistirilerek bir fabrika konumuna getirilmistir.
Isletmede muhendis olarak genel ytnetici konumunda bir
makina muhendisi ve ona bafdli olarak ¢alisan bir endustri
muhendisi bulunmaktadair. Endustri muhendisinin gdrevi
musteriler ile imalat birimi arasindaki iliskiyi saglamak,
uretim planlariny yapmak ve satin alma igsleminde genel
yoneticiye yardim etmek seklinde uozetlenebilir. Ayrica
imalattan sorumlu Imalat sefi bulunmaktad:ir. EJS’nin

organizasyon yaplsi Sekil-5.1"de gusterilmigtir:

Genel Yopetici

3 1

‘ Upetim, Satin
Huhasehe alma,Pazaria-
ma Bolumu

y ' y

Ima]at ‘ Satinalma
}1 Ya;d.

Isciler

Sekil-5.1: EJS'nin organizasyon gemasl
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EJS’de temelde forklift, kamyon, kamyonet, otomobll,
jeep, zirai treyler, isg makinas1,:mibzer gibi ¢cok cg¢gesitli
saylda ara¢ i¢in jant uUretimi yapilmaktadir. Ayrica jantlar
yukarida yapilan 51n1fland1rman1ﬁ altinda da ¢esitlere
ayrilmaktadair. Bunlar ayn: sinif  jantin farkl: tipleri
olmaktadir. Yaklagik olarak 150 cegit jant imali
yapilmaktad:ir. Fakat bunlarin cdgu ufak farkliliklarla
birbirinden ayrilmaktadir. !sletmede en gok Uretilen jant
olan zirai treyler jantinin (ZTJ) uretim suUreci calismada
ele alinmis ve temelde KGS’nin kurulmasi ig¢in yapilabilecek
caligmalar drneklenmigtir. Surecten elde edilen verilerin
degerlendirilmesi icin STATGRAPH paket programi

kullanilmistar.

5.2 Yapilan Calismalar

Isletmede mevcut durumda kalite konusunda en OUnemli

unsur olarak mUsteri tatmini gtrulmektedir. lsletms,
musterilerin jant Uzerindeki vzel isteklerini siparis
esnasinda alip, bu istekleri mumkun oldugunca

gerceklestirmeye galismaktadir. Isletmede kalite kontrolu,
istatistik tekniklerden yararlanarak gelistirilebilecek
duzeydedir. Bu konuda ¢alismalarin yapilmas: gereklidir.
lsletmede KGS'’nin kurulmasi asamasinda yapilan ¢alismalar

baslica gtyle siralanabilir:

1. lIsletmenin kalite hakkinda genel politikasa,
"mamullerin sati11di1gd1 mUsteri kesimini memnun etmek
ve mUsterilerin talep ettikleri kalitede ve zamanda
mamUllerin musteriye wulasmasini saglamak”™ olarak

verilebilir.

2. Kalite hedefi, "™mamullerin surec¢te imal edilirken
belirlenen spesifikasyonlara uygunlugunun

sagdlanmas1™ olarak belirlenmistir.
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KGS5'nin organizasyonunda, isletmede calisan
endustri muhendisi Kalite Guvence Sistemi
Yoneticisi olarak gtdsterilmis ve genel yoneticivye
direkt baglanmasi ongdrulmustur. Imalat sefi,
sUrecteki kalite kontrolunden sorumlu, satin alms
yardimcis1 ise hammadde girisindekli kaliteden
sorumlu personel colarak belirlenmigtir.

Kalite planlarinin yapllmasi anlamina gelen,
kisilerin -neyi, nasil yapmalar: gerektigil
konularindaki ¢galismalar, isgilerin kalite
konusunda egitim duzeylerinin dusuk olmasi
dolayisiyla yapilamamistir. Oncelikle kalite
konusunda c¢alisanlara gerekli egitim verilmeli,
daha sonra o kigilerden belirlenen isleri yapmalar:
beklenmelidir. Suregte kalite planlamasinda ne,
nerede, nasil! yapilacak gibil sorular ele alinmis ve
kismen cevaplandirilmaya ¢alisilimistair.

Bilgi Sistemi kurulmasi uzmanlik gerektirdigi ig¢in

bu konuda ¢alisma yapilamamistir. Ancak, bilgi elde
etmek amaciyla form ogeligtirilmis ve Ek-6'da

godsterilmigtir.

Kalite kontrol noktalarindan alinan veriler
dederlendirilmisg ve herbirinin dederlendirme
analizleri eklerde verilmistir. llerdeki btlumlerde
ayrintili bir sekilde bu konu ele alinmis ve ilgili

ekler yeri geldiginde belirtilmigtir.

Kalitenin sagdlanmas1 igin gerekli olan el

kitaplari, yazili dokumanlar konularinda calismalar

yapiimasi1 geregi uzerinde durulmus, bu amac¢la
segilen pilot sUreg¢  ig¢in baz1 dokumanlar
olusturulmustur. lsletmede sadece ilgili kigilerin

bildikleri ve herhangi bir yazili metin haline
getirilmemis Uretim sUreci pilot sUreg icin

incelenmis, islem semas: haline getirilmis ve tesis
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yerlesim plani1 Uzerinde akisglar gosterilmigtir
(Ek-1-4), Ayrica herbir islem noktasindaki
spesifikasyonlar TSE standartlarindan ve isletmede
daha onceden kullanilan standartlardan belirlenmis

ve yazi1li1 hale getirilmistir.

tsgilerin galistiklara islem noktasinda kalitenin
kontrol altinda tutulmasindan sorumlu olmatlar:
dngdrulmustur. Bu asamada ¢alisanlara gerekli

editim verilmesi isletme yoneticisine onerilmistir.

Uzel kalite projelerine, Qenelde hassas parg¢alar
Uretiminde veya sUreg tzel bir farklilik
gtisterdiginde ihtiya¢ duyulmaktadir. Ele alinan
pilot surecgte, bu gibi dgzel bir durumla

karsilasilmamistir.

Isletmenin deney tasar1m1na‘dikkati cekilmis ve bu
konu uUzerinde daha fazla duyarli olunmasinin onemi

belirtilmistir.

Hammadde, Eregli Demir Celik Fabrikasi'’ndan,
belirlenmis bir kalitede ailnmaktadlr. Eregli’nin
dzel sa¢ sinifina giren dUsuk karbonlu, yUksek

alUminyumlu ve c¢ekmeye mukavimli kalitedeki saci
kullanilmakta ve levha haiinde veya rulo olarak
alinmaktadir. Bu noktada kabul orneklemesi
yapllabilir. Ancak ¢aligsmada hammaddenin belirlenen
kaliteyi sagladigir varsayilmistir. Ayrica suUrecgte
bir kalite kontrol noktasinda kabul planlamas:
yapiimas: onerilmistir. Bu konu 1izleyen bolumlerde

ayrintil: bir sekilde ele alinmistair.

Pilot suUre¢ uzerinde kalite kontrol noktalar:
belirlenmis ve Ek-5"de gosterilmistir. Bu
noktalardan veri derlemek amaciyla uygun form
olusturulmus ve Ek~-6'da verilmistir. Herbir kontrol

noktas: ig¢in kullanilacak kalite kontrol teknikleri
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ve kalite kontrol grafikleri belirlenmigtir.
Surecgte belirlenen kalite kontrel noktasinin buyuk
¢ogunlugdu ig¢in ornek alma s1kl1981, Ornek buyuklugu,
parcanin kalite karakteristikleri belirlenmis ve

leUmler alinmistar. Alinan verilerin Normal

Dagilima wuygunlugu sinanmils ve paramerteleri

belirlenmistir., Kalite kontro! noktalarinda kalite,

kontrol grafikleri yardimiyla dederlendirilmistir.

Veriler degerlendirilmis ve kontrol altinda olmavan
noktalar belirlenmis, bunlarin arasindan bir nokta
segilmigtir. Bu nokta iqin neden-sonug diyagraml
olusturulmus ve dediskenligin ¢ok fazla oldugu
gorulmustur. Bu konu ileride daha ayrintila bir
bigimde ele alinmistir. 'Kontrol altinda olmayan
islem noktasi i¢in iyilestirici bir dneri yapilm:s,
uygulanmas: saglanmlig ve tekrar veriler alinarak,
incelenmistir. Onerilen duzeltici faaliyet

sonucunda islem noktasinin kontrol altinda oldudgu

gorilmis ve maliyet analizi vyapllarak suUregte
kalite kontrolunun ; sadlanmasinin dnemi
gbsterilmigtir. Surecte kalite kontrolunun
sadlanmasinin dnemine jUSt ydnetimin dikkati

cekilerek diger UruUnler i¢in de benzer galismalarin

yapilmasi onerilmisgtir.

Kalite maliyet sistemi olusturulmasi1 dzel bir konu
olarak ele alinmalidir. Boyle bir sistemin
olusturulmasi onerilmisg ancak uygulama
galigsmalarina baslanmamistir. Kalite gelistirme
faaliyetlerinin ekonomik boyutu incelenmis ve
izleyen bdlumlerde ayrintili olarak ele alinmistir.

Saglanan tasarrufa dikkat g¢ekilmistir.

Belirlenen bir kontrol noktasindan alinan
dleumlerin daha saglikli olabilmesi igin o noktaya

uygun bir ©leum cihazinin yapllmasi dnerilmigtir.
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tlgili kesimde Udnerilen cihaz daha detayl:
acgiklanmigtar. Ayrica tum glgum aletlerinin
belirlenen zaman araliklariyla bakiminin ve

kalibrasyonunun yaptlmasinin onemi belirtilmigtir.

16. Imalat kalite kontrolunden sorumlu olan kisiye,
yapirlan imalat kalite kontrolunu denetleme ve
gereken gnlemleri alma yetkisi verilmesi

ongdrulmustur.

5.3 Segilen Sure¢ Hakkinda Genel Bilgiler

2TJ, miktar bakimindan isletmede en ¢ok uretilen jant
olmasi dolayisiyla se¢ilmistir. ZTJ, traktorun arkasindaki
romorklerde kullanilan bir jant tipidir. Genel olarak jant
imalati1 U¢ ana kisimdan olugur. Bunlar kasnak Uretimi,
gobek Uretimi ve kasnak ile gobegin birlestirilmesi olarak
verilebilir. Kasnak ve gidbek imalati fabrika icinde degisik
sUre¢ izlemektedir. ZTJ’nin U¢ bolumUnun is aklis semas1
Ek-1-3'de gosterilmigtir. Ayrica tesis vyerlesim plani

Uzerinde is akislari Ek-4'de gtsterilmigstir.
5.4. Mevcut Durum ile Unerilen Durumun Kargilastirilmas:

5.4.1. Kasnak uUretim sureci

ZTJ’nin kasnadinda 5S5mm’lik rulo halinde gelen sac¢
hammadde olarak kullaniimaktadir. Sagin eni 1200mm olarak
gelmektedir. Sac Unecelikle rulo agimi, 1225X1200 mm olarak
kesilmesi ve daha sonra 1225X190mm’lik dikdortgen haline
getirilmesi islemlerinden gecmektedir. tik kesim, sacln
1225mm uzaktaki dayama tahtasina kadar uzatilarak
yapilmaktadir. Bu islem noktasinda her kesimde boyutlarin
dodru olmas: i¢in oligum yapilmaktadir. Burada herhangi bir
kayma oldugunda hurdaya ¢ikabilecek maizemenin c¢oklugu goz
gnune alinmakta ve tlguUm islemi de zor ve fazla zaman alici
olmadigindan her kesimde yapilmaktadir. tsletme tarafindan

ilk kesim islemi ig¢in belirlenen spesifikasyonlar
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Tlgili kesimde o©nerilen' cihaz daha detayl
agiklanmistair. Ayrica tum olcgum aletlerinin
belirlenen zaman araliklariyla bakiminin ve

kalibrasyonunun yapilmasinin dnemi belirtilmistir.

16. Imalat kalite kontrolunden sorumlu olan kigiye,
yapilan imalat kalite kontrolunu denetleme ve
gereken onlemleri alma yetkisi verilmesi

ongodrulmustur.

5.3 Secilen Sure¢ Hakkinda Genel Bilgiler

Z2TJ, miktar bakimindan isletmede en ¢ok uUretilen jant
olmasi dolayisiyla se¢lilmisgtir. ZTJ, traktorun arkasindaki
romorklerde kullanilan bir jant tipidir. Genel olarak jant
imalati: U¢ ana kisimdan olusur. Bunlar kasnak Uretimi,
gobek Uretimi ve kasnak ile gtbegin birlegtirilmesi olarak
verilebilir. Kasnak ve gidbek imalati fabrika iginde degisik
sUre¢ 1izlemektedir. ZTJ'’nin U¢ bolumUnun is akis semas:
Ek-1-3'de gosterilmistir. Ayrica tesis yerlesim planz:

Uzerinde is akislari Ek-4’de gtsterilmistir.
5.4, Mevcut Durum ile Onerilen Durumun Karsilastirilimasa

5.4.1. Kasnak Uretim sureci

ZTJ'nin kasnaginda 5mm’lik rulo halinde gelen sag
hammadde olarak kullanilmaktadir. Sagin eni 1200mm olarak
gelmektedir. Sacg tncelikle rulo a¢imi, 1225X1200 mm olarak
kesilmesi ve daha sonra 1225X190mm’1ik dikdortgen haline
getirilmesi islemlerinden geg¢mektedir. I1lk kesim, sacin
1225mm uzaktaki dayama tahtasina kadar uzatilarak
yvapllmaktadir. Bu islem noktasinda her kesimde boyutlarin
dogru olmasi ig¢in dlgum yapilmaktadir. Burada herhangi bir
kayma oldugunda hurdaya ¢ikabilecek malzemenin c¢okludu goz
onune alinmakta ve 8l¢um iglemi de zor ve fazla zaman alici
olmadigindan her kesimde yapilmaktadir., I!sletme tarafindan

ilk kesim islemi igin belirlenen spesifikasyonlar
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1225+2mm’dir. Islemden 1lgili boyuta iliskin 20 kesimde
5 birimlik ornekler alinmis ve dederlendirme vyapilmistir.
Kesim 1isleminde boyutlar her Jjant tipi igin degisik
oldugundan tezgahlar Jjant tiplerine gtre ayarlanmakte ve
yaklasik olarak 350-400 adet jant i¢in kesim yapilimaktadir.
Bu islem noktasindan ornek alma plani, vapirlan kesim
miktarina gore uygun gorUlmUstur. Bu plana gtre yvaklasik 20

odrnek alinabilmekte ve dedgerlendirilmektedir.

Alinan dlg¢Umlerin Normal Dagildig: Ki-Kare vyontemi

ile test edilterek bulunmustur (Ek-7a). ¥ ve R kontrol

gratikleri ¢izilmis wve islemin kontrol altinda oldudu
gorUlmustur (Ek-7b). Olgumler her:kesimde vapildigindan
islem noktasinda kalite bakimindan sorun c¢ikmamistair. Bu

noktada her kesimde yap:ilan EIQUmj islemi azaltilabilir.
Ornedgin 5 kesimde | bir glgum yapllarak islem
gergeklestirilebilir. Bu sekilde bile islemden alinan
grnekler incelenip dederlendirildiginde spesifikasyonlari
ancak sadladig: gorulmektedir. Bu mnedenle mevcut durumun

devam ettirilmesinin uygun olacad: belirlenmistir.

tkinci islem, 1225X190 mm boyutlarinda pargalarin
kesildigi iglemdir. Spesifikasyonlar 190+2mm olarak
belirlenmistir. 1lk kesim isleminde oldugu gibi her kesimde
ilgili boyutu saglayip saglamadi1d: dglgUlerek kesim
yapllmaktadir. Bu btlgeden de ayn: sekilde trnekler alinmis
ve dlcumlerin Normal Dagildig: tesbit edilmigtir (Ek-8a). X
ve R kontrol gratikleri Ek-8b'de verilmis ve islem
noktasinin spesifikasyon degerlerini saglamakla birlikte
degiskenligin kontrol altinda olmadi9:r gdrulmektedir. Bu
noktadan yeni degerler alinarak izlenmelil ve duzeltici
onlemler alinmalidir. Rulo sagta 1. ve 2. kesim islemleri

Sekil-5.2"deki gibi sematik olarak gtsterilebilir:
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(190 | 90

1245

1200

Sekil-5.2: Rulo sag¢dan kasnak kesim iglemleri

Kivirma tezgahinda, dikdortgen seklinde kesilen sacin
kivirma 1islemi yapilmakta wve alin Kkaynadinda iki ug
kaynatilmaktadir. Kaynak kalinlid:1 sa¢ kalinligindan 0O.5mm
fazla olmalidir. Bunun kontrolu gtzle yapilmaktadir. Kaynak
isleminin kontrol altinda olup olmadig:, kusurlu/kusursuz
olarak degerlendirilip np kontrol grafigi yardimiyla

degerlendirilebilir.

Kenar sekil verme iglemi, Vals-1'de yapilmaktadir.
Islem sonucu kasnadin yandan gorunusu Sekil-5.3."de

gosterilmigtir.

f

t

Sekil-5. Kenar sekil verilmis kasnagin yandan

3: gdrunusu

Vals-1'de sekil verme isléminin dogrulugu gozle

yapilmaktadir. Bu noktada $Sekil-5.3"de gosterilen "a"
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boyutu glgulebilir. lslemde bombeligin verilmesinde
kayi1klik olabilir,. "a" tlgusunun spesifikasyonlar:

156+1,5mm olarak belirlenmistir.

Kaynadin saglamli1d1,  kopma yaplp yapmayacadl bir
sonraki iglem olan kenar sekil verme isleminde ortaya
¢ilkmaktadir. Bu islemde eder kaynak bolgesinde herhangi bir
kusur godrulmezse <kaynakta bir sorun yoktur» anlamindadir.

Bu bdlge igin onerilen kalite kontrolu soyledir:

Kaynak islemi isletmede partiler halinde
vyapildigdindan, kaynaktan ¢gikan partinin kabul/red edilmesi
sinanabilir. Kaynak isleminin dogru olmasi i¢in kaynak ve
kenar sekil verme islemi etkilesimli olarak yapilabilir ve
kaynagdin sadlamligyr ve kopma yapip yapmayacadgl Kkonusunda
elde wedilen bilgiye gbre, kaynak igleminin dogrulugu
degerlendirilebilir. Kaynak islemi baslangigtan duragan
hale gelene kadar birebir kontrol edilebilir. Bir baska
ifadeyle, kaynak yapilan parga hemen kenar sekil verme
islemine sokulabilir ve eldse edilen kaynadin durumuna gbre
kaynak tezgahinda gerekli duzeltmeler yapilabilir. Daha
sonra kabul grneklemesi yolu ile‘kaynak islemi kontrol
editebilir. Ornegin TSE’nin yayinlamis oldugu 2756 nolu
standarda uygun olarak, 20’ 1ik partiler halinde yapilan
kabul Orneklemesi icin Brnek buyuklugu 2 olan bir ornek
alinip, kenar sekil verme islemine tabi tutulur. Eder 2'si
de saglam ise parti kabul edilir ve kaynak iglemine devam
gedilir. Bir tanesi bozuk bile olsa partideki tum birimleri
birebir kontrolunun yapilmas: gereklidir. Hatanin kaynak
isleminde meydana geldigi kabul edilerek kaynak tezgahinin
ayarinin tekrar gdzden gecgirilmesi Qe kaynak islemi duradgan

hale gelene kadar birebir kontrol yép11m351 ongtrulebilir.

Kasnak, vals ve kalibrede sgekillendirildikten sonra,
gvzle kontrol yapilip montaja gonderilmektedir. Montaja
gonderilmeden kasnagin yalpa ve salgl miktarlari

dloUulmemektedir., Yalpa ve salgl mevcut sistemde kasnak ve
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gobek monte edildikten sonra Olgulmekte ve eQger hatal:
¢i1karsa duzeltme islemi wuygulanmaktadir. Duzeltme islemi
ile vyalpa ve salgi1 giderilemiyor ise kasnak ve gdbedin
ikisi birden hurdaya ayrilmaktadir. Oysa monte edilmeden
tnce kasnagin yalpa ve salgisinin dlcUlmesi, hatala
oldugunda sadece kasnadin hurdaya ayrilmasini ve bSylece
gobedgin kullanilabilmesi saglanacaktir. Boylelikle, gobegin

hurdaya ayrilmasi maliyeti ortadan kalkacaktir.

Yalpa ve salginin olgumu ig¢in g¢ok basit bir alet
kullanilimakta ve herhangi bir say: okumadan, aletin kasnak
uzakligina bakilarak kontrol edilmektedir. Bu noktada
sayilisal gstergeli bir cihazin yapilmas: onerilmistir.
Basit bir alet olup isletme olanaklariyla yapilabilrcek
niteliktedir. Boylece dlcumlerin daha sadlikla olacadg:

agiktir,

5.4.2. Gobek Uretim Sureci

Gobek, boyutlari 1500X3500X7mm olan levha sagtan
kesilmektedir. Uncelikle levhadan 1500X350mm”’ 1 ik
dikdortgenler kesilmektedir. Daha sonra, 350X350mm kare
haline getirilen sacin kesim . bigimi Sekil-5.4."'de

gosterilmistir. Kasnakta oldugu gibi sa¢ dayama tahtasina

dayattirilmakta ve olgum vyapirlarak kesilmektedir. Bu
noktadan alinan dlegumlerin Normal Dagilima uygunluk
sinamasi Ek-9a’da ve kontrol grafikleri Ek-8b’de
gosterilmigtir, Spesifikasyonlér 350+2mm olarak
belirlenmistir. Kontrol limitleri ve ortalamalar
spesifikasyonlari1 sadlamaktadir. Orta ¢izgi de 350mm
denilecek gekilde yakindir. Anch bu spesifikasyonlar
oldukg¢a genistir. Buradaki spesifikasyonlarin mamu |

spesifikasyonunu nasil etkiledigi arastirilmaly ve gergek

spesifikasyonlari belirleme callsmalarl yapilmalidir.
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Sekil-5.4: Levha sacdan gobek kesim iglemi

lkinci kontrol noktasi olarak sacin 350X350mm
kesilmesi islemi onerilmistir. Bu noktadan alinan verilerin
Normal Dagdilima uydugu Ek-10a'da gdsterilmis ve ilgili
kontrol grafikleri de Ek-10b’de verilmistir. Spesifikasyon
350+2mm olarak belirlenmigtir. Kontrol limitleri ve X
degerleri spekleri saglamaktadir. lglemin kontrol altinda
oldugu stylenebilir. Ancak bir onceki islemde oldudu gibi

spesifikasyonlari daraltma ¢alismalari: yapilmalidair.

5.4.2.1. Sorunun belirlenmesi ve czum Unerisi

Kare olarak kesilen parganin ortasina merkezleme
deligi eksantrik preste delinmektedir. Bu Oigu Onemlidir.
Eder merkezleme deliginde bir sapma varsa bundan sonraki
islemde gobedin kuse kesimleri de hatali1 olmaktad:ir.

Parcanin teknik resmi Sekil-5.5'de gosterilmistir.

N
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_.él;. _

LB B2

165 %q 165 l

Sekil-5,5: Gubek kesim Glgulerd



Sekilde gosterilen Al, A2, Bl, B2 wuzunluklarindan
herbiri 165,013, Omm olarak belirlenmigtir,
Spesifikasyonlarin aslinda daha dar olmasi, (165+2mm gibid,
arzu edilen bir durumdur. Ancak ZTJ'nin gtbek suUrecinde bu
islem noktasinda 3mm’lik degiskeﬁlik kabul edilebilir
say1llmaktadir. Imalat bolumu, degigkenligi azaltmanin yolu
olarak, daha si1k dl¢um yapip tezgahin, dl¢um sonuglarina
gtre daha s1k ayarinin yap1lmas1ﬁ1 gtrmektedir. ZTJI"nin
gobek igsleminde bu noktada, kare sacin bir sonraki islemde
sadece kivseleri vyuvarlatildigdindan, +3mm kabul edilebilir

olmakla birlikte, isletmenin Urettigi bir baska jant tipi

olan forklift jantinin gobeginin tam daire olmasa
gerektiginden, buradaki spesifikasyonlarin olabildigince
dar olmasa istenmektedir. Bu durum Sekil-5.6 ve

Sekil-5.7'de gosterilmigtir.

\“")
Sekil-5.6: ZTJ gobek daire Sekil-5.7: Forklift jantinin
kesimi gbbek daire kesimi

tmalat sefi, bu islem noktasinda forklift jantlarinin
uretildigi zamanlarda daha sik ©olgum ve tezgah ayari
yaptirarak degiskenligi azaltip spesifikasyonlara
daraltmaya, boylece daha az hatala islem yapilmasini
sadlamaya calismaktadir. Bu yontem fazla zaman aldidindan
islem noktasinda daha farkl: ve az maliyetli bir yonteme

ihtivac duyulmustur. Firma yonetimi, dider jant gruplarin:

da gdz dnune alarak o©zellikle bu islem noktasinin
incelenmesini ve spesifikasyonlarin fazla maliyet
getirmeden daraltilmasinil istemektedir, Bu nedenle

vzellikle inceleme noktasi olarak bu iglem see¢ilmigtir,
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Islem noktasindaki sorun merkez deliginin tam ortada
olmamasindan kaynaklanmaktadir.  Cunku bundan onceki
islemlerin kontrol altinda oldugu gdrUlmugtur. Merkez

deliginin kayikli9in:1 etkileyen faktdrleri Sekil-5.8"de
verilen Neden-Sonug (IshikaWa) diyagrami ile

belirleyebiliriz:

Malzeme Iscilik

Sertlik durumu Dayama c¢ubuklarina
Kenarlarinin tam oturtmama

duzgunsuzluau

Merkez deligi kayi1k

Spek. dis: Ayarsiz-

Uretim Koselerin 11k Dayama cubuklarinin
90°’vyi kullanim:
saglamamas: ‘

Unceki Tezgah

islemlier

Sekil-5.8: Merkez deligi kaymasi Neden-Sonug

diyagrami

s parcgasi1 Uzerinden alinan Al boyutunun ©lg¢um
degerleri Cizelge-5.1"'de gdsterilmigtir. Olg¢um dederlerinin
ortalama ve standart sapmasi ise Cizelge-5.2"de
verilmigtir. Ulgumlerin dagiliminy belirlemek amaciyla
Normal Dagilim sinamasi yapilmis ve Sekil-5.9"da histogrami

gosterilmis ve Ki-Kare sinamasi ise Cizelge-5.3"de

gdsterilmigtir.



Variable! 6:A1.VAR3  (length = 70)

{1y 161.5 (19) 164 (37) 1€3.6 (95 165.5
( 2) 161 (20) 161 (28) 165 (56) 164.2
( 3) 162 (21) 163 (39) 163 (57) 163.8
( 4) 1€3 (22) 164.5 (40) 166.4 (58) 165,95
( 9 163 (23) 164 (41) 1635 (59 185
( € 1€0.5 (24) 166 (42) 167 (60) 166.8
{ 7y 161,35 (25) 165 {43) 164.4 {€1) 165
( B} 163 (26) 164 (44) 165 (g2) 167
( 9y 164.5 (27) 1¢1.6 {45 163.3 {63) 166.5
(10) 164.5 (28) 163 {46y 164 (64) 165.2
(11) 165.2 (29) 182.5 (47 166.4 (£5) 163
{127 161.5 (30) 184 (428 164.Z2 (EEYy 187
(12} 1ee (31) 144 (£59) 164.¢ (67) 164,12
(14) 163 (32) 161,14 50 164 (68) 166
{15) 165 (33 162.4 {51y 163 (B9) 164.5
{16 169 (Z4) 164.4 {5Z) 16t.8 (701 LE€.5
{17y 163,85 {35) 152 53) 164.5
(1Er ic4 (36) 164,06 (524 1ed
Cizelge-5.1: Al boyutunun Gl¢um dederleri
Yarizble: AL VRES
Szmyle cize g
Average 164,455
Stendard deviation 1.737449
Cizelge-5.2: Al boyutunun pafametreleri
Histogram
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Sekil~5.9: Al ul¢usuUnuUn histograml
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Chisquare Test

Lower Upper Observed Expected
Limit Limit Frequency Frequency Chisquare
at or below 162.86 14 16 L2327
163.86 164.2 22 24 L0322
164,29 165.71 22 20 . 2060
above 165.71 12 13 0668
Chisquare = 0,537686 with { d.f. Sig. level = (0.463393
Cizelge-5.3: Al boyutunun Ki-Kare Sinamasi
X20,0:1,156,6349 > X2=0,537686
oldugundan Al boyutunun vlcusy X¥=164, 155mm,

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

Variable: A:A1. VARt {length = 14) Yariable: firAl.VARZ (length = 14&)
(1) 162.1 {1y 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 ( 67 2.4
¢ 7y 162.78 { 7) 3.26
{ 8) 164.92 (8 1.4
( 9) 164,98 (¢ 9% 3.9
(10 164,64 (103 2.4
(11) 164.96 (11) 3.8
(137 165.056 (12 3
(13 165.34 (137 4
(14) 165.64 (14) 2.88

Cizelge-5.4: Al boyutunun X ve R degerleri



66

Al boyutu ig¢in alinan tl¢Um dederlerinin ortalamalar:

ve dedigimleri
Buradan X ve R kontrol
Sekil-5.11'de

hesaplanmis ve Cizelge-5.4’de
grafikleri

verilmistir. X ve R

verilmistir.
¢izilmis ve $Sekil-5.10 ve

kontrol grafikleri

incelenecek olursa Al glg¢uUsu her ne kadar spesifikasyonlara

sadliyor gorunse de

Ayrica X kontrol

orta ¢izginin Ust tarafinda yer almaktadir.

vlgusunun kontrol
Istenilen
saglamamaktadir. Ayni is
boyutlarindan ornekler

Ek-11-13"de: verilmigtir.

dediskenlik kontrol alt

altinda

spesifikasyonlar olan

inda degildir.

grafiginde X degerlerinden ardisik 7 nokta

Bu nedenler, Al
olmadigin: gustermektedir.
X degerleri

Bl ve B2

+2mm*yi de
par¢as1l Uzerindeki A2,

alinmis ve

A-QRTALAYA X5 (AL

degerlendirmeleri

- ==

s o

]IT'IIII'II]I

166,107

X5 LUE o

=
.

162,208

Sekil-5.10:
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Al boyutu X kontrol
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grafigi
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Sekil-5.11: Al boyutu R kontrol gratigi
Merkezleme deliginin vyapildigdir eksantrik preste
90° 'yi sadlayan iki dayama oubugu bulunmaktadir. Kare
halindeki sag¢ iki dayama g¢ubuduna dayandirilmakta

islemi yapilmaktadir.

gosterilmistir:

Tezgahin islem

1 Dayanma cubugu

2 Sac levha

btlgesi

3 Tezgah

ve delme

Sekil-5.12"de

Sekil-5.12: Merkezleme tezgahinin genel gorunusu
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Gobek kesiminde eger sag¢ tam dik olarak kesilmezse;
dayama ¢ubuklarina tam oturmadigir i¢in orta delikte kayma
olmaktadir. Sonra gelen iglemlerde, delikte meydana gelen
kaymanin etkisi gdruUlmektedir. Bu da boyutlarain
spesifikasyonlari saglamamasina yol ag¢maktadir. ZTJ’da
zaten ktse botlgeler (kulaklar) kivrildi9indan 2mm’lik
kayma tnemsiz olmakla birlikte kaynak 1isleminde sorun
yaratmaktadir. Eger kaynak bblgesinde kulak kismi eksik
kalirsa o bSlgenin kaynak boyunun kug¢Uk olmas: gibi bir
durum ortaya c¢ikmaktadir. Kasnak ile gtbek arasindaki bu
hata bagdlantinin yer vyer kopmasina sebebiyet vermektedir.

Boylece hatali Urun olusmaktadir.

Daire kesimiyle meydana c¢ikan hatalar, cogunlukla
otomobil ve forklift jantlarinda daha belirgin olmaktadair.
Bu jantlarin gbbekleri tam daire oldugu ig¢in kesim
esnasinda orta deligin kaymasi dairenin tam olmamasina,
yani bir tarafinin eksik kalmasina: yol acmaktadair. Bunun

sonucunda gtbek hurdaya g¢ikmaktadair.

Sekil-5.13: Preslenmis gtbegin yandan gorunusu

Tum bu sorunlardan ayri olarak gdbek preste
sekillendikten sonra orta merkez deliginin kenarlarinda
kalan btlgelerin, Sekil-5.13"de gtsterilen X ile Y’nin egit
‘olmamas1 durumunda jantta salgi1 meydana gelmektedir.

Boylece istenmeyen bir durum ortayajc1kmaktad1r.
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Ayrica eksik kesilmisg bir parga Jjantin denge durumunu
da bozmaktadir. Denge deneyi yapilan bir makinada bu durum
guzlenmektedir. UOrnegin, 100 otomobil jantindan ortalama
5’inde dengesizlik gtzlenmektedir. tlgili bolgeye kursun
koyarak jant dengeli konuma getirilmeye ¢alisilmakta,  eger
denge saQlanamaz ise Jjant hurdaya ayrilmaktadir. Acisal
tolerans kugultulerek merkez deligi hatasa bnlenebilir,
fakat bu yuksek maliyetli olmaktadir. GCunku daha Thassas
kesim yapan makinalar gereklidir. Ayrica levha saglarda
olas1 acisal hatalarin giderilmesi icin de levha
kenarlarindan onceden seritler kesilip ac¢isal duzgunluk
saglanmalidair. Yapilacak bu islem hurdaya giden malzemeyi

ve isgilik maliyetlerini arttiracaktir.

Orta delikteki kaymanin duzeltilmesi icin eldeki
olanaklar c¢ercevesinde konuya bakildiQinda su sekilde bir
duzenin kurulmasi yoluna éidilmistir: Mevcut durumda iki
dayama ¢ubugu bulunan bolgedeki bir dayama ¢ubugu
kaldirilmis ve vyerine orta delik. kenarindan 165mm uzaga
nokta halinde dayama konulmustur. Kare seklindeki sacin bir
kenari1 dayama c¢ubuguna tam olarak, diger kenari ise dayama
noktasina dayandirilmaktadair. Kare sacin tam olarak
dayandirilan yerden orta noktaya wuzaklig: ve dayanma
noktasindan orta delige uzakli9: sabit kalmaktadir. Boylece
sacin a¢llarinda bir fark olsa bile orta deligin wuzaklig:
hep sabit kalmaktadir. Bu durum Sekil-5.14"de

gtusterilmektedir:

—— . .
Vo \
\ \
\ \|D
\ 2\
e Q \ Al= B! = 165 mm
! \
\
\ ! \
N A\
Al

Sekil-5.14: Unerilen durumun Ustten gorunusu



Unerilen bu duzen isletmede teknik konulari da

bilen makina muhendisi ile

uygulanabilirliligine karar verilmigtir., Daha
muhendisi onculugunde oneri uygulamaya

Boylece kalite iyilestirme ¢abalarinda, disiplinler

tartisilmis
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iyi
ve

sonra makina

gecirilmigtir.

bir yaklasimin onemi igletme yovnetimine gbsterilmigtir.

Islem noktasindan tekrar ‘Blgumler

degerlendirilmistir. Al boyutunun '  yeni

vlcum

Cizelge-5.5"de verilmigtir. Yeni ortalama

alinmis

arasi

ve

degerleri

ve

sapmalar hesaplanmis ve Cizelge-5.6"da gtsterilmistir.

standart

Cizelge-5.6: Duzeltme sonrasi Al boyutunun

parametrelerli

{ 1) 164 ( 19) 165 { 37 163 ( 95) 163 ( 73) 164.8 ( 91) 185 {40%) 164.6
( 2) 164.9 ( 207 165.2 ( 38) 165.2 ( 56) 165.8 (¢ 74) 164.5 ( 92y 183 {110) 183.6
¢ 3 164.8 ¢ 21) 165.3 ( 39) 164.6 ( 37) 164.2 ( 73 165.1 { 93) 165.5 (111 165.4
{ 4) 185 ( 33y 165.7 ( 40) 165.5 ( 98) 164.4 ( 762 165 { 94) 165.2 (112} 1s3
¢ 5y 164.8 ( 23) 163 ( 41) 166,95 ( 59) 163.5 ( 77) 165.8 ¢ 95) 165 {113) 164,35
{6y 164.8 { 24) 164.3 ( 42) 164 { 60) 164,56 ( 78) 1835.4 ( 967 163.6 (114) 165.1
¢ 7y 1e4.8  ( 23) 165 ( 43) 164.6 ( 61) 164.9 { 79) 163 { 97) 164.7 (113 165.5
( 8y 164.8 { 26) 164 ( 44) 165 ( 62) 165 ' { BO) 165 ( 98) 163 {116) 163.35
{ 9) 164.2 ( 27 164 ¢ 43) 163 ( 63) 164.4 ( 81) 165 ( 99) 1é4.4 117y 163
¢ 10) 164.3 ¢ 2B8) 163.6 ( 46) 164.6 ( 64) 164.8 ( 82) 165 (100) 165.4  (118) 164.8
¢ 11) 165.1 ( 29) 164.8 ( 47) 163 ( 65) 164.7 ( 83) 165 (104) 165.8 (119) 1&5.5
{ 132y 165.7 ( 303 185.6 ( 48) 165 ( 66) 164.8  ( 84) 164.3 (102) 165.2 {120y 183
( 137 165.5 ( 31) 164.4 ( 49) 164.5 ( 67) 164.9 ( 83) 165 (103) 185.6
( 14) 165.5 ( 32) 163 { 30) 163 { 68) 164.7 ~( B6&) 1865 {104) 165.5
( 19) 164.5 ( 33 165 ( 51) 164.5 (¢ 69 163.1 { 87) 163 {105) 164.8
¢ 16) 165 ( 34) 165.4 ( 52) 165.2 ( 70) 164.9 - ( 88) 164.9 (106) 164.7
(17 165 { 39) 164.3 { 53) 164.5 ¢ 74> 165.5 ( 89 165 (1077 185.2
( 18) 163 ( 36) 165.6 ( 94 4165.3 ( 72) 164.9 ( 90) 165.2 (108) 165.3
Cizelge-5.5: Duzeltme sonras: Al boyutundan alinan
vleum degerleri

Variable: PSAL. VAR3

Sample size 120

Average 164,867

Standard deviation 0.595407
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X degerlerinin dagilimini belirlemek amaciyla Ki-Kare

sinamasi: yapilmis ve Cizelge 5.7'de gsterilmistir. Ayrica
histogrami ise $Sekil-5.15'de verilmistir.
Chiédﬁére Test
nger Upper Okserved Expected
Limit Limit Frequency  Fregquency Chisquare
at or below 164.09 11 12 02372
164.09 164,45 10 13 3.39318
164.45 164,382 a7 27 00197
164.82 165,18 39 28 4,22596
165.18 165.39 23 21 . 29243
above 165.395 10 15 1,81883

Chisquare = 9,75812 with 3 d.f., Sig, level = 0.0207381

Cizelge-5.7: Duzeltme sonrasi Al boyutunun

Ki-Kare sinamas1
xzo,ol.sz 11,3449) Xz =9,75812

oldugundan Al boyutunun yeni ©lgusu X=164,867mm,

5=0,595407mm ve % 99 glven seviyesinde Normal
dagilmaktadair. Histogram
40 ¥ T 1 H l T T
b LI/ ¥ T
30 - -
Fo - =
r - 3
s ~ a
k 20 }— .
a - ]
n [~ -
ety . -
- =
0 B eeeran,
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Sekil-5.15: Duzeltme sonrasi Al olcusuniin histogrami

Al boyutunun duzeltme sonrasi alinan olgcumlerinden X

ve R degerleri hesaplanmig ve Cizelge~5.8"de verilmigtir.



Variable: A:PEAL.VARL  (length = 24) Variable: AIPSAL.VARZ  (length = 24) 20
(1) 164.62  (19) 164.74 SNGESIE NN S §- NN
( 2) 164.58 (20) 164.22 ( & 0.6 (20) 2.4
( 3) 165.26 (21) 165.38 O3 1.2 (21
( 4) 165.04 (22) 165.08 C(4) 0,2 (2 1
( 5) 164,66 (23) 164.7 S5 t.4 (23) 2.8
( &) 164.4 (24) 1€5.0¢6 AL 6) 2 (24) 0.7
{ 7) 164.82 (711
{ B) 165.18 (81
( 9) 165.02 { 9 2.9
(10) 164,82 (10) 0.5
(11) 1¢64.9 (11) 0.8
(12) 164.5 (12) &.3
(13) 164.76 (13} 0.6
(14) 164.88 (14) 0.4
15 164,96 (133 1
(1€} 165,24 (1€) C.8
(17) 164.86 (17) 0.7
(18) 1653.02 (18 0.3

Cizelge-5.8: Duzeltme sonrasi Al boyutunun

X ve R degerleri

ve R kontrol

Bu degerlerden

hareketle X

grafiklari

¢gizilmis ve Sekil-5.16 ve 5ekil-5.17'de gOsterilmistir.

A-ORTALAMA KE |

P

iy

ﬂ i 1“3”“L”J,nl“J”“Lﬁan“uLnl.uL“I“uL.JuuL"i“J““L“$“Ju“L“A.: 165:54L
I - -
il | | -
AR ) /;\ L
" Y 4 A \ 7
i VI A WAY
5@ s 3' \‘ ;; \ ! \s‘ ; V
S R Y A A
Al \v! .
f - -~
R e e 7 164,478
l 1 N T T U
0 4 g L2 16 &l i

Ornek No

Sekil-5.16: Yeni Al blgusu X kontrol grafigi
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Sekil-5.17: Yeni Al ol¢usu R kontrol grafigi

X ve R kontrol grafiklerine bakildiginda, orta
gizginin istenilen deger olan 165mm’ye ¢ok yakin oldugu ve
X degerinin de kontrol limitlerini ve spesifikasyonlar:
sagladigi1 gorulmektedir. Dediskenligin ortalama dederinin
de 3,38143’den 1,1875’e dustugu gortlmustur. Degiskenlik
kabul edilebilir duzeydedir. Ayrica X degerleri de
istenilen spesifikasyonlar olan 165+2mm’ yi sagladiga

gorUulmektedir.

5.4.2.2. Maliyet Analizi

Eder Al1,A2,Bl1,B2 dlguUlerinden birinde hata wvarsa,
diger boyutlar da hatali1 olmaktadir. Sadece bir boyut
ekonomik olarak incelenirse parc¢anin bozuk/sagdlam oldugu

konusunda tutarli: bir karar verilebilir.
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Burada Al ©lg¢usu incelenmistir. Al @lgUsunun duzeltnme
islemi yapilmadan tnceki deQerlendirmeleri ise Sekil-5.10-
Sekil~-5.14"de verilmistir. Duzel tme sonrasi
degerlendirmeler ise Sekil-5.17- Sekil-5.21"de
gusterilmistir., Buradan acikc¢ca gbrulebilecegi gibi iglem
noktas: kontrol altina alinmisg ve spesifikasyonlarin

daraltilabilmesi sadglanmistair.

ZTJ gobek sUrecinde incelenen iglem noktasinda
spesifikasyonlar 165+3mm olarak belirlendiginde beklenen
spek. dis1 ¢ikma orani hesaplanabilir. Bu oranin vyaklasik
% 7'sinin hurda, % 5'inin yeniden isleme oldugu

gozlenmigtir.

Al olcgusunun duzeltme yap:ilmadan nce spesifikasyon
digsina c¢ikma olasili1g1, X:Al boyutunun Olg¢usU olmak uzere;
X¥=164, 155mm ve 5=1,73719mm

162-164,155) ( 168—164,155)
-+ ze

Xe ,Q)= <
P(XS5162,0)+P(X2168,0) P(z 173719 153719

P(z<£~1,24)+P(222,13)=0,12

olarak bulunur.

Yeniden islemenin yapilabilmesi ig¢in merkez deligi
acilan sacin, preste islem gUrmedeh once hatali oldugunun
farkina varilmasi gereklidir. Eger sac preste islem gormus
ise yeniden isleme yaptilamaz. Parga hurdaya ayrilir.
Yeniden isleme ise, merkez deliginin kaynakla kapatilip
taglama islemi yapildiktan sonra tekrar delinmesi ile

olmaktadir.

Yeniden isleme maliyeti= [(Kaynak yapma + Taslama +

tekrar delme sUresil)*isggucl maliyetij + kullanilan mal zeme

maliyeti’den olusmaktadir.,

Kaynak yapmat+taglamattekrar delme sUresi= 15 dk.'d1ir.
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Bir i$cinin isletmeye tum masraflar dahil maliyeti aylik
vaklagik =2.000.000,TL'dir.

Bir is¢i ayda yaklasik 200 saat calistigdina gore, saatlik
isgucil maliyeti: 10.000,TL/saat’tir. Buradan yeniden isleme

icin toplam isgucu maliyetini hesaplanirsa;

13dk.
60dk.

*10.000,TL=2.500,TL/par¢a

Kullanilan malzeme maliyeti:

(Kaynak teli + elektrod) + tasglama elektrigis=
300+200=500, TL dir.

Yeniden isleme toplam maliyeti¥ 2500 + 500 = 3000, TL

olarak hesaplanir.

Hurda maliyeti= Kullanilan hammadde maliyeti + onceki

iglemlerin maliyeti’nden olusmaktadair.

Kullanilan hammadde miktari: 7X350X350mm boyutlarinda sacg
kullanilmigtir. Buradan hacim hesaplanirsa=
7*350%350=857500mm?® =0, 8575dm3

olarak bulunur.

Sacin ozgul agirliigir= 7,8 kg/dm® olduguna gore; kullanilan
hammadde miktari1=0,8575%7,8=6,69 kg. olarak bulunmustur.
Sacin lkg. alim fiyat: 1500,TL; hurda olarak satis fiyvata
ise 500,TL’dir. 0 halde kullanilan 1lkg. sacin hammadde
maliyeti= 1500-500=1000, TLdu1r. Buradan gobek icin
kullanilan sacin hammadde maliyeti hesaplianirsa;

1000 * 6,69=6690,TL

olarak bulunur.

Sacin islem noktasina gelene kadar gecgirdigi islem
maliyeti:

Harcanan sure % isgUcU’nden olusmaktadair.
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1. makasta kesim= 1idk.
2. makasta kesim= 1dk.
Merkezleme islemi=0,5 dk. ise toplam harcanan sure 2,5 dk.

olarak bulunmaktadir. Buradan islem maliyeti:

2,5dk.

ST ix]0. , - ,
Sodk. 10.000,TL=420,TL/parca

olarak hesaplanir.
Toplam kullanilan elektrik maliyeti=500,TL/parca ise;

Toplam hurda maliyeti:

6690, TL+420, TL+500,TL = 7610,TL/parca’dir.

Incelenen 1islem noktasinda ivilegtirme c¢alismas:
yapilmadan dnce yeniden isleme ve hurda maliyeti; ZTJ'dan
vaklasik 2000 adet/ay Uretildigine gtre aylik;

0

80 4
et 3 2V x x
(100 7610+100 3000)

12

* = -
100 2000=1.383.840-TL

olarak bulunmustur.

Yapilan duzeltme c¢alismasi sonunda Al ©OlgusUnun
spesifikasyon disi olmasi1 beklenen yar: mamill orani;

¥=164,867 ve S=0,595407 iken;

162—164.867)+ ( 2168~16+,867)

> , = <
P(XS162,0)+P(X2168,0) P(z 0.595407 0,595407

P(x<-4,82)+P(225,26)=0,0

Hesaplamalardan anlagiliyor ki, iyilestirme ¢alismasi
sonunda, igslem noktasinin spesifikasyon disina ¢i1kma
olasi1l1g1 sifirdir. lyilegtirme sonucu elde edilen kontrol
grafikleri incelendiginde islem noktasinin kontrol altinda

oldugu gorUimektedir.
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Ayrica tezgah Uzerinde yapilan degigikligin maliyeti
de incelenmelidir. Tezgahta, ‘dayama ¢ubugunun sol
taraftakinin kaldirilip yerine bir kenari yaklasik 1,5cm
olan uUggen seklinde kaynak yapllm;stlr. Bu degisgiklik bir
igginin en fazla yarim saatini almigtar, Tezgahin
islememesinin maliyeti, zaten isletmede seri Uretim
olmadigindan dolay: gun i¢ginde tezgahin bos kalma durumlar:
meydana gelmektedir. Bu yuzden tezgahin c¢alismama maliyeti
ihmal edilebilir niteliktedir. = Kaynak ve kullanilan
elektrik de ©Onemsenmeyecek kadar az oldugundan sadece

isgilcl dikkate alinirsa tezgah duzenlenmesinin maliyeti:
tsginin yarim saat galistiga QUsUnulurse;
10.000,TL X 0,5 saat = 5.000,TL

olmaktadir. Ayrica bu islem sadece bir kere vyapilmistir.
Incelenen islem noktasindan isletmeae uretilen tum jantlar
dikkate alindiginda jant basina dusen maliyet
onemsenmeyecek kadar azdair. Bu yuUzden buradaki malivet

islemlere katilmamistir.

Tum bu islemlerden goruldugu gibi, sadece ZTJ'nin
Uretiminde aylik 1.383.840-TL tasarruf elde edilmigtir.

Ayrica Sekil~-5.16 ve $Sekil-5.17'den de goruldugu
gibi, islemin kontrol limitleri kucultulmus ve
spesifikasyonlarin 165+1mm’ye kadar daraltilmasina olanak
taninmistair. Ancak spesifikasyonlarl birden bu kadar
kugultmenin dogru olmayacad: dusunulerek bu noktadaki
spesifikasyonlarin 165x2Zmm olarak degistirilmesi
onerilmistir. Bu degerdeki spesifikasyon cdi1s1 parga orani

hesaplanirsa;

163-164,867 ( 167—164-.867)
+Plzz
0, 595407 0,595407

P(X5163,0)+P(X2167,0)=P(z$

P(x$-3,14)+P(223.,3,58)=0,008
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gibi bir deder olmaktadir ki, bu baglangictaki
spesifikasyon disi parga orani % 12 ile

karsilagtirilamayacak kadar kugiitktur.

Gobedin islem sUrecine tekrar donulUrse; kare halinde
kesilen sacin merkezleme deliginden sonraki islem, sacin
daire haline getirilmesidir. Burada sadece ktseler

yuvarlatilmaktadir. C1,C2,D1,D2 gibi dort olgeu islemden 20
tanede 5 br.’lik Ornekler alinmis ve dederlendirilmesi
Ek-17-20"de gusterilmistir. Spesifikasyonlar 181+2mm olarak
belirlenmis ve ©Olguler her ne kadar spesifikasyonlara
saglasa da orta c¢izgide sapma oldugu, degiskenlidin de

kontrol altina alinmasi gerektigi gorulmektedir.

Daha sonra, yaglama isliemi ve preste gekil verme
islemi yapilimaktadir. Sekil verildikten sonra gdbegin
yandan gbrunUsu Sekil-5.13"deki gibi  olmaktadir. X ve Y
uzunluklar:i ile simetrik olan Z ve T wuzunluklarindan
ornekler alinmis ve | degerlendirilmesi Ek-21-24"de
gosterilmistir. Bu islem noktasinin kalite bakimindan
incelenmesi devam etmeli ve bazi ortalama dederlerinin
spesifikasyonlar disi1 olmasindan dolayl duzelitici onlemler

arastirilmalidir.

Daha sonra, sekil verilen gtbedin Uzerinde orta
deligin acilmas1 islemi yapllmaktadir. Orta deligin

spesifikasyonlari1 161*!' seklindedir. Buradan alinan olculer

Ek-25"de gusterilmistir. Noktalar kontrol limitlerini ve
spesifikasyonlari sadlamamaktadir. Ard arda gelen 8
noktadan 5'i UuUst limit ile orta ¢izgi arasinda yer

almaktadir. Bu noktada 1islemin kontrol altinda olmasini

safjlayacak calismalar yapilmalidar.

Bir sonraki islem olan bijon deliklerinin a¢ilmasinda
spesifikasyonlar 205+3mm olarak standartlarda verilmigtir.
Bu islem noktasina iliskin alinan tlg¢uUmler ve dederlendirme
sonuglari Ex-27'de verilmigtir. X ve R kontrol

grafiklerinden islemin kontrol altinda oldugu soylenebilir,
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Orta delik ve bijon deliklerinin olcguleri Sekil-5.18"de
gosterilebilir. Bijon deliklerine havsa acilma isleminden

sonra montaj bdlgesine gtnderilmektedir.

5.4.3. Montaj sureci

Kasnak ve gobek monte edilmeden ©nce gbzle kontrol
yapllmaktadir. Daha sonra birbirine gecgirilip kaynak
yapllmaktadir. Montaj sonrasi1 yalpa ve salgil basit bir alet
vardimiyla gtzle kontrol edilmektedir. Eger hata yoksa
kaynak bolgesinin taslama islemi yapilmakta ve tekrar gbéle
yuzey duzguniugu kontrol edilmektedir. Sekman ve ¢ember
takimi janta takilarak temizlenme ve boyanma islemine
goturUlmektedir. Boyanan jantlar kuruduktan sonra mamul
ambarina sevk edilmektedir. Bu sUre¢ten de Urnekler alinip

incelenebilir.

¢ 20553

(E\S NI\

-

i ,0460?9" |

Sekil-5.18: DOrta ve bijon: deliklerinin yandan

gdrunusu
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6. SONUC VE UNERILER

Kalitenin verimliligi arttirici, maliyetleri azaltici ve
en Onemlisi musteriyi memnun edici bir unsur oldugu
bilinmektedir. Kaliteden beklenen faydalarin arttirilabilmesi
icin kalite faaliyetlerinin belirli bir sistematik i¢erisinde
organize edilmesi gereklidir. Kalite Guvence Sistemi,
faaliyetlerin duzenlenmesi ve muUgsterilere kalitenin surekli
oldugu guvencesinin verilmesini sadlamaktadir. Istetmelerin
kalitenin onemini anlayip, kalite politikalarina ba&li1 olarak
kaliteyi duzenleyici ve geligtirici planlar hazirlamali ve

fanliyetlerine baslamalari gerekmektedir.

DuUnyada giderek tnem kazanmaya baslayan kalite guvencesi
standartlarina uygunluk, igletmelerin bu konu Uzerinde daha
fazla ¢galigsmalarina yol agmistir. OnumlUzdeki yi1llarda kalite
guvencesi standartlarinin diger standartlar gibi bir
zorun!luluk hatlini alacagi1 agiktair. Uretim sektorunde Onemli
bir paya sahip olan kuguk olgekli isletmelerin, piyasada
varligini surdUrebilmek ic¢in kalite gUvencesi calismalarin
bir an Once baslatmalari: gerekmektedir. KGS ile duzenlenecek
kalite ¢cabalarinin surekliligini sagdlayarak ve kalite
konusundaki yenilikleri inceleyerek, dunyada dedisen kalite

standartlarinin izlenmesi saglanmalidair.

Kaliteyi gelistirici faaliyetler yalnizca
spesifikasyonlara uygunluk ile kalmamal1, spesifikasyonlari
daraltma c¢aligmalar: da yapilmalidir. Kalite maliyetlerini
belirlemek amaciyla uygun duzenlemeler yapilmali, maliyetleri

azaltacak onlemler alinmalidir., Kalite gelistirmenin faydalar:
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ozellikle pmaliyetler ag¢isindan incelenmeli, somut sonuclar
ortaya konmali, boylece isletme ytnetiminin kalite cabalarin:

daha fazla desteklemesi sadlanmalidir.

Bu caligmada, KGS"nin kurulmasa asamalar: cesitli
kaynaklar da gtz onune alinarak belirlenmeye c¢alisilmis ve
kUuguUuk ©olgekli bir isletmede bu agsamalar orneklenmistir. Ayrica
KGS'nin tekniklerinden, vzellikle ' istatistiksel sureg
kontrolundan yararlanilarak kaliteyi saglamanin getirdigi

katkilar, maliyet analizi yapllarak gosterilmistir. Bu katk:

goz onuUne alinarak, kaliteyi saglama ve geligtirme
faaliyetlerinin igletme gapinda yép1ld1glnda getireceqgi
kazancin g¢ok daha fazla olacag:1 acikga gdrtulmektedir. Bu

bakimdan kalite calismalarinin tum isletme geneline yayilmas:
saglanmalidir. Bu amacla, isletmede ¢alisan buUtun personele
gerekli egitim wverilmeli ve katilimlari tesvik edilmelidir.
Ayrica kalite konusunda bilgi akisi duzenlenmeli ve gerekli

kalite el kitaplarinin hazirlanma ¢alismalari baslatilmalidir.
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Ex—-3: MontaJ Sureci Is RAkis Semasi

Kasnak ve gobek kontrolu

Preste montaj icin hazirlik

Kasnak ile gobegin kaunaginin yapilmasi

Kontrol bolgesine tasima

Yalpa ve salgi kentrolu

Tornalama ve taslama

Torna ve taslama bolgesinin Xkentrolu
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Ek-10a:

Gobek Uretim Surecinde
Normal Dagilim Sinamasa

Variakble: A:GDB2KIKA.VARL

‘(length = 105)

lkinci Kesim Isleminin |
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Ek.11a: A2 Boyutu Normal Dag:ilim Sinamas:

Uzriable: A:A2,VAE3  (length = 70}
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Ek.13a! B2 Boyutu Norma! Dagilim Sinamas:

Yariable! AB2.VRE3 (length = 70

1) 165.5 (19 162 (37) 164.2

{ (585) 166,93
( 22 166.,5 (20} 169 (38) 166 (Se6) 167
{ 3) 168.5 21y 166 (39) 162.4 (37) 163.5
{ 4) 166 {22) 166 (400 166.3 (93 162,68
{ 5 163.5 {23) 185 (41) 164 (53) 169,38
{ 6) 164.5 (24) 465 (42) 164.8 (ROY 167,35
£ 7)Y 166,59 (25 163.5 (43) 168.2 (E1) 164,2
{ 8) 166 {26) 1E3 {44) 162.95 (52 167.8
{ 8) 1£5.5 (27 165 145) 163 163y 166,35
(4G 187 (28) 164.6 (46) 184.6 (643 168
(14 166.2 (2% 163,128 (47) 183.5 {65 65,8
(13 166.5 (30) 168 (48) 1£7.8 {68) 164.0
{13 158 (31 166 149 170.5 (ET; 166,28
(44} 163.6 (32 164.4 {500 168,8 (a8} £V
(15) 468 £33 168.4 {51} 167 (62) 167.3
(16) 188 (24) 164.6 (532y 167.5 (70} 166
(171 g4 [33) 184.6 £33) 163
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